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The aim of this study was to develop Metso Oy Jyvaskyla factory’s user maintenance.
A model was developed for the introduction of the ODR concept from the beginning to
the end at the production plant. ODR is still a relatively new and unknown concept in
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maintenance workload decreases, repair work decreases and there will be more effi-
cient production with existing resources.

At first theory information was sought from various sources, such as maintenance litera-
ture, standards, training sessions and web sites. With this knowledge and previous ex-
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JOHDANTO

Metso Oy Jyvaskylan yksikdssé on havaittu ettd kunnossapitotoimintaa pitaa
tehostaa myos olemassa olevien resurssien pohjalta. Yhtiossa on lahdetty
kehittamaan kunnossapito-ohjelmaa, johon osallistuvat tuotantolaitteiden ope-
raattorit. Taman ODR- ohjelman (operator driven reliability) tarkoituksena on
sopia pelisaannot yhteistydssa tuotannon ja kunnossapidon kanssa. Koneen-
kayttajat on tarkoitus ohjata ja motivoida tarkkailemaan, havainnoimaan, puh-
distamaan ja huoltamaan omia koneitaan. Naiden toimien avulla kunnossapi-
don tydmaara helpottuu ja tehostuu sekd koneenkayttdjien tietotaito- ja ym-
marrystaso kasvaa. Laitteiston kayttdvarmuus kasvaa, kun koneiden kanssa
paivittain tekemisessa olevat operaattorit voivat tarkastusten ja havainnoin-
tiensa avulla |6ytd&d mahdollisia alkavia vikaantumisia, joihin voidaan néin ol-
len puuttua nopeasti ja suunnitellusti. Opinnaytetyon tarkoituksena oli etsia ja
testata erilaisia ODR:n kayttdonotto mahdollisuuksia tapoja seka havaintojen
pohjalta luoda parhaiten Metson toimintaan sopiva sapluuna eli malli ja jal-

kauttaa se.

Opinnaytetyon tekeminen sijoittui kevaalle 2010. Aihe-ehdotus kayttajakun-
nossapidon kehittamisesta tuli Metso Oy:ltd tammikuussa, opinnaytetydsopi-
mukset tehtiin helmikuun alussa, jonka jalkeen ty6t aloitettiin. Tyon ohjaavana
opettaja toimi Jyvaskylan Ammattikorkeakoulusta kunnossapidon yliopettaja
Kari Maki ja Metson puolelta ohjaajana toimi kunnossapitopaallikkd Jari Im-

monen.

Tyo aloitettiin hakemalla tietoa eri ODR:sta ja sen kaytosta eri lahteista, kuten
opinnayte- ja diplomitoista, Internetistd, alan kirjallisuudesta ja muista julkai-
suista. Myods haastattelut ja koulutustilaisuudet kuuluivat osana tiedonhankinta
prosessiin. Keratyn informaation pohjalta lahdettiin suunnittelemaan parhaiten
Metson tarpeisiin sopivaa toteutustapaa jota testattiin tuotantokoneella kay-

tannossa.



1 METSO

1.1 Metso yleisesti

Metson liikketoiminta on organisoitu kolmeen raportointisegmenttiin seuraavan-
laisesti: Kaivos- ja maarakennusteknologiaan, joka koostuu Palvelut- seka
Laitteet ja jarjestelma-liiketoimintalinjoista, Energia- ja ymparistoteknologiaan,
joka koostuu Voimantuotanto-, Automaatio- ja Kierratys-liiketoimintalinjoista
seka Paperi- ja kuituteknologia, joka koostuu Paperit-, Kuidut- ja Pehmopape-

ri-liketoimintalinjoista. (Metso Oyj 2009.)

Metsolla on tuotantoa kaikilla mantereilla. Paamarkkina-alueita ovat Eurooppa
ja Pohjois-Amerikka, jotka muodostavat lahes 70 prosenttia liikevaihdosta.
Myds Aasian ja Etela-Amerikan merkitys kasvaa jatkuvasti. Metson palveluk-
sessa oli vuoden 2008 lopussa 29 322 henkil6d. Tama oli 2 485 henkil6a
enemman kuin vuoden 2007 lopussa. Henkild maaran kasvu on ollut suurinta
uusilla kehittyvilla markkinoilla, joilla Metso pyrkii vahvistamaan lasnéoloaan.
Segmenteittain eniten henkildita tydskenteli paperi- ja kuituteknologian palve-
luksessa (37 prosenttia). (Metso Oyj 2009.)

Alla olevassa taulukossa on esitetty segmenteittain suurimman liiketoimintalin-
jan eli paperi- ja kuituteknologian avainluvut vuodelta 2009. Vertailukohtana

taulukosta 16ytyy myos vuoden 2008 vastaavat luvut. (Metso Oyj 2009.)



TAULUKKO 1. Paperi- ja kuituteknologian avainluvut 2009 (Metso Oyj 2009)

Miljoonaa euroa | 4f09) Q4/08 | Muutos % | 2009 | 2008  Muutos %
ILiikevaihto | 406 627 | -35 | 1408 7044 | -1
IPalveluliiketoiminnan likevaihto | 159 | 204 | -32 | 569 718 | -1
[& liikevaihdosta | 39 33 | 41| 35

Tulos ennen rahoitusend, veroja ja -3.3 51,2 n/a 16,5 1461 -39
aineettornan kayttdomaisuuden poistoja (EBITA)

(% liikevaihdosta | 0,8 82| | 1,2| 71

ILiikevaitta | -7,0) 46,9 n/a | 0,8 130,1 | -99
|% likevaihdosta | -1,7) 75| | 0,1 64

|Saadut tilaukset | 401 207 | 9 | 1384 2021 -32
|Ti|auskanta kauden lopussa | | | | 1 38I]| 1434| -4
Henkilistd kauden lopussa | | | | 10459 10544 -1

1.2 Metso Rautpohja

Toiminta Rautpohjassa sai alkunsa vuonna 1938, kun Valtion tykkitehdas
aloitti toimintansa. Sen jalkeen tapahtuneita muutoksia ovat olleet muun mu-
assa Valimon kaynnistyminen vuonna 1949. Paperikonetoimitukset alkoivat
vuonna 1953. Naitten tapahtumien lisdksi Rautpohja on muuttunut tasaiseen
vauhtiin sisaltden koelaitoksen kaynnistymisen, teknologiakeskuksen synnyn
yms. (Metso Oyj 2009.)

Tana paivana tuotanto Rautpohjassa voidaan jakaa kahteen paaryhmaan:
Maranpaan tuotantoon seka Telatuotantoon. Maranpaan tuotanto kattaa pera-
laatikkovalmistuksen, osavalmistuksen, raskaan koneistuksen seka viira- ja
puristinosien esikokoonpanon. Telatuotanto taas pitaa sisallaan Sym-telat,

imutelat, valurautatelat, kuivatussylinterit seka Vac-telat. (Metso Oyj 2009.)

Metso Paper Jyvaskylan tuotteita ovat paperi- ja kartonkikoneet (sanomalehti-
paperi, hienopaperi, SC-paperi, LWC-paperi, sisdpakkauskartongit seka ulko-
pakkauskartongit), komponentit (mm. erikoistelat, automaatio-, hydrauliikka- ja
voitelujarjestelmat seka kaapimet) seka prosessipalvelut (telapalvelut, vara-

osapalvelut ja kunnossapitopalvelut). (Metso Oyj 2009.)




6
Henkildstéa Rautpohjassa vuonna 2009 oli hieman yli 1500 henkil6a, joista
reilu kolmasosa oli tyontekijoita ja vajaa kaksi kolmasosaa toimihenkil6ita. Ku-
viossa 1. on esitetty Jyvaskylan tuotannon organisaatiokaavio, josta ilmenee
my0s tuotetehtaat seka tukitoiminnot. (Metso Oyj 2009.)

PBL Tuotanto, Rautpohja

Hannu Nikula

Marja Kontio, assistentti

Maranpéan tuotanto
Hannu Nikula

3laatikko- Viiran, puristimen |[] Sym-elat [~| Imu-ja [~ Kuivatus- []
Laadunvalvonta Perala‘allkko . P . Y ! e
Kari Koivisto valmistus ja korkeapaine- valurauta- | | sylinterit ja
Laadunvalvontamittaukset, Alihankinnan laadun- laitteiden telat Vac-telat
valvonta, Laadunvalvonnan kehltys, esikokoonpano
Erikoismittaukset

Teemu Keijo — Paula - Hari = Kaj

Pitkédnen Kainulainen — Korolainen — Karttunen (= Schuvalow h

Tehdaspalvelu

Heikki Koivula
Kunnossapito, Tygvalinepalvelu,
Muut tuotannon hankinnat,
Keskusvarasto

Valmistuksen kehitys,
investoinnit
José Niininen

PBL/Rautpohja Production/H NikulaiMK, 31.7.2009
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KUVIO 1. Rautpohjan tuotannon organisaatiokaavio (Metso Oyj 2009)

1.3 Tehdaspalvelu

Tehdaspalvelu on Metso Paper Oy Jyvaskylan tuotannon tukitoiminto. Teh-
daspalvelulle kuuluvia vastuu-alueita ovat kiinteistépalvelut, kiinteistdn ja tuo-
tannon investoinnit, tydvalinepalvelut seka konehuolto. Kuviossa 2. on esitetty

tehdaspalvelun organisaatiokaavio.
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KUVIO 2. Rautpohjan Tehdaspalvelun organisaatiokaavio (Metso Oyj 2009)

1.4 Konehuolto

Konehuollon tehtava on tuotannon kaynnissapidon varmistaminen seka kun-
nossapidon toiminnanohjaus yhdessa kunnossapitotoimittajien kanssa. Kone-
huolto toimii asiantuntijatukena my6s tuotannon investoinneissa seké auttaa
investointiprojektien lapiviennissa. Konehuollon tavoitteena on saada kustan-
nustehokkaasti aikaiseksi mahdollisimman hyva kayttévarmuus seka kaytto-

turvallisuus tuotantolaitteille. (Haméalainen A. 2006.)

Kunnossapitoliiketoiminta on ulkoistettu Rautpohjassa Metso Paper Oy Jyvas-
kylan toimesta. Tama tarkoittaa sitd, ettéd kunnossapitopalveluja on ostettu
kunnossapitotoimittajilta. Palvelut jakautuvat usealle eri kunnossapitotoimitta-
jalle. Kunnossapitopalvelujen toimittajien vastuulla on tuotannon tuotantolait-
teiden, nostolaitteistojen, kasityokalujen seka hitsauslaitteiden kunnossapito.
(Hamalainen A. 2006.)



2 Kunnossapito

2.1 Kunnossapidon maaritelméa

Kunnossapidolla tarkoitetaan kaikkia koneen elinian aikaisia teknisia, hallin-
nollisia ja liikkeenjohdollisia toimenpiteita, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai
palauttaa koneen toimintakyky sellaiseksi, ettéd kone pystyy suorittamaan halu-
tun toiminnon. (Kunnossapito 2007.)

Tehokas kunnossapito tarkoittaa ettéa kunnossapitajat osaavat laatia koneelle
mahdollisimman jarkevéat kunnossapitostrategiat ja toteuttaa ne siten, ettd ko-
neen suorituskyky sailyy mahdollisimman hyvana. Kunnossapidon tarkein ta-
voite onkin osaltaan optimoida valmistusprosessin tehokkuus. Oman toimin-

nan tehokkuus on vasta toisella sijalla. (Kunnossapito 2007.)

Kunnossapito jaetaan eri osa-alueisiin. Lajitteluja (Maintenance policy) ja nai-
den pohjalta kehitettyja erilaisia rakennekaavioita esiintyy alan kirjallisuudessa
lukuisia. Selkea ja yhtenainen esitystapa puuttuu ja eri kasitteiden nimet vaih-
televat hieman esitystavasta ja asiayhteyksista riippuen. Yksi yleisesti kaytos-
sa oleva menetelma on jako kolmeen osa-alueeseen, korjaavaan, enna-
koivaan ja parantavaan kunnossapitoon. Kuviossa 3 on esitetty yksi kunnos-

sapidon osa-alueista muodostettu kaavio.
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KUVIO 3. Kunnossapidon lajit (PSK 7501, 17)

2.1.1 Korjaava kunnossapito

Korjaavalla kunnossapidolla tarkoitetaan jo syntyneen vian korjaamista, eli
vikaantunut osa tai komponentti palautetaan kayttokuntoon. (Kunnossapito
2007.) Riippuen tuotantoprosessin tyypista, tallainen voi tulla hyvinkin kalliiksi,
koska tuotantokatkon aiheuttamat taloudelliset menetykset voivat nousta suu-
riksi vian aiheuttaneen laitteen/ komponentin arvoon tai korjaus- ja hankinta
kustannuksiin verrattuna. Esimerkiksi paperikoneen tuotantokatko voi maksaa
kymmenié tuhansia euroja tunnilta menetettyna tuotannossa, kun taas esi-
merkiksi katkon aiheuttaneen laakerin ennalta suunniteltu ja toteutettu hankin-

ta- ja vaihtokustannukset vain muutamia satoja euroja.

2.1.2 Ennakoiva kunnossapito

Ennakoiva kunnossapito jaetaan kahteen osa-alueeseen. Naita ovat ehkaise-
va ja mittaava kunnossapito. Ennakoivan kunnossapidon tavoitteena on estaa

laitteiden vikaantumisesta johtuvat kayttokatkot ehkaisevilla toimenpiteilla.
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Jakamalla resurssit optimaalisesti eri kunnossapitolajien kesken voidaan mi-
nimoida kunnossapidon kokonaiskustannukset. Ehkaisevalla kunnossapidolla
tarkoitetaan saanndllista huoltotoimintaa. (Saarenpaa J. 2006.)

Ennakoivan kunnossapidon toinen alalaji mittaava kunnossapito jaetaan edel-
leen kunnonvalvontaan ja tarkastustoimintaan. Kunnonvalvonta on yleisnimi-
tys, jota kaytetddn kaikille tekniikoille, joita kaytetaan koneen tai laitteen kayn-
ninaikaiseen kunnon maarittamiseen. Kyseessa on siis jatkuva toiminta. Tar-

kastustoiminnalla tarkoitetaan muuta mittaustoimintaa. (Saarenpaa J. 2006.)

2.1.3 Parantava kunnossapito

Parantava kunnossapito tarkoittaa laitteiden suorituskykya, kaytettavyytta,
luotettavuutta ja turvallisuutta lisddvaa toimintaa, jonka avulla voidaan poistaa
esimerkiksi suunnitteluvirheisté johtuvat ongelmatapaukset tai vaurioiden pe-

russyyt ja siten védhentaa kunnossapidon tarvetta. (Saarenpaa J. 2006.)

2.2 TPM - kokonaisvaltainen tuottava kunnossapito

TPM on yksi olemassa olevista kunnossapito menetelmista. Lyhenne TPM
tulee sanoista Total Productive Maintenance, joka suomeksi tarkoittaa koko-
naisvaltaista tuottavaa kunnossapitoa. TPM- filosofian laht6kohtana on luoda
koneille optimaaliset toimintaolosuhteet ja yllapitaa niitd. Toisena lahtékohtana
on laitteen jatkuva seuranta vikojen loytamiseksi ennen kuin ne kehittyvat suu-
riksi, toiminnan pysayttaviksi hairidiksi. (Tuottava kunnossapito 2009.) TPM-
prosessin punainen lanka on siina, etta tuotannon kannalta tarkeimmat koneet
pidetaan optimikunnossa ja suorituskykyising, jolloin my6s tuotanto paranee.
Tama on mahdollista silloin, kun vastuu kunnossapidon kehittdmisesta kuuluu
kaikille yrityksen organisaatiossa toimiville henkildille koneenkayttajasta toimi-
tusjohtajaan. (Flexible manufacturing system; Jokinen 2007,19.) Kuviossa 4.

On kuvattuna TMP:n kahdentoista askeleen kehitysohjelma, josta ilmenee
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hyvin ohjelman vaiheet ja kunkin osapuolen sitoutumisen tarkeys ohjelman

lapivientiin.
Kehitysaste Taso Kuvaus
1. Ylimmin johdon piaités TPM:n Virallinen iimoitus TPM:n kdyttéonotosta;
kiyttdsnotosta artikkeleita yrityksen lehdessa
2. Aloita koulutuksen ja Johto: seminaarit
TPM:n esittely Tyontekijit: Luennot
g
£ ) ) : Jokaiselle organisaatiotasolle perustetaan
5 3. Perusta TPM:n tukiorganisaatio TPM:n tydryhm3; perustetaan keskitetty
E johtoryhma
@
-g 4. Maarittele toimintasuunnitelma Nykytilanneanalyysi; tavoitteiden
> Jja tavoitteet asetanta
S;‘l::::t:?na:.l'n;;h':aster- Laaditaan yksityiskohtainen kdynnistamis-
RS = suunnitelma
kaynnistamisesta
¥ 3
g pr 6. Kaynnistd TPM Projekti esitellddn sidosryhmille:
S . E asiakkaat, alihankkijat, tytaryritykset
O g™
- @ >
7. Paranna yksittiisten laitteiden Valitaan pilottilaitteita; muodostetaan
tehokkuutta projektiryhmia
8. Luo kunnossapito-ohjelma kiytté- Kédytetdan seitsemdn askeleen menetelmaa,
8 henkiléstalle koulutetaan kayttohenkilostoa
2
2
% ! 3 Otetaan huomioon madrdaikainen- ja enna-
- 9. Luo aukata.ulutettu huolto-ohjelma koivakunnossapito, k.pidon ohjaus, vara-
kunnossapito-osastolle osat, tydkalut, piirustukset ja tydohjeet
10. Jatka kdytté- ja kunnossapito- Vaihdetaan kokemuksia eri alueiden
taitojen kehittimista koulutusvastaavien kesken
11. Ota kunnossapito huomioon han- Kunnossapitotarpeen ennakointi; luo
kintavaiheessa, luo hankintaohje vastaanottotarkastukset; LCC analyysit
@
=1 12. Taydellinen TPM:n kiyttédnotto Asetetaan korkeammat tavoitteet
g g Jja tason korottaminen (PM palkinto)
L2c
SE

KUVIO 4. Tuottavan kunnossapidon kahdentoista askeleen kehitysohjelma.
(Tuottava kunnossapito 2009.)

¢ kokonaistehokkuus; pyrkimys tehokkuuteen mitattuna taloudellisin mit-
tarein

¢ kokonaiskattavuus; kunnossapitotarpeen pienentaminen, huolto- ja kor-
jaustoimien helpottaminen rakenteita muuttamalla seka ennakoivalla

kunnossapidolla
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e kokonaisvaltainen osallistuminen; kaikki osallistuvat, hairioton toiminta
on tulos, jonka osatekijoind ovat kaikki yrityksen osastot ja henkilosto
asemasta riippumatta. (Jarvié 1997.)

Alun perin TPM ajatusmaailma on l&ht6isin Japanista 1970-luvulta, mutta sita
on jouduttu soveltamaan lansimaisissa yrityksissa, koska japanilainen sys-
teemi ei ole toimiva johtuen mm. kulttuurierosta seka johtamistavoista. (Jarvio,
Parantainen, Piispa & Astrom 2007,111.)

Tuottavassa kunnossapidossa pyritaan suurimpaan kokonaistehokkuuteen
eliminoimalla tuotannon hairiétekijat. Tuotannon hairidtekijat pelkistetaan kuu-

teen hairidlahteeseen ja ryhmitellaan kolmeen ryhmaan seuraavasti:
Seisokkihaviot:

« laitteiden seisokit — vikaantumisesta aiheutuvat seisokit

e sAadot ja asetukset — tyokalujen tai tuotteen vaihtuminen tms.
Nopeushaviot:

e Vvajaakaynti ja pikku pysahdykset — antureiden toimintavirheet, hairiot
laitteiden sy6toissa tai poistoissa, ruuhkautumat tydnkuluilla tms.
e alentunut tuotantonopeus — laitteen suunnitellun ja toteutuneen tuotan-

tonopeuden erosta johtuva.
Laatuhaviot:
e prosessipuutteet — hylyista ja korjattavista laatuvirheista aiheutuvat

prosessin kaynnistaminen — laitteiden kaynnistamisesta vakiintuneeseen tuo-

tantoon aiheutuvat laatuhaviot. (Tuottava kunnossapito 2009.)

TPM- filosofian kayttéonotto on pitkaaikainen prosessi, ja siihen on varattava
riittdvasti aikaa. Siirtyma vie yleensa noin 2-3 vuotta. ODR (Operator Driven

Reliability) toimii usein ensiaskeleena TPM-ohjelmalle.
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3 ODR - Kayttgjakeskeinen kunnossapito

3.1 ODR kaéasitteena

Kayttajakeskeisella kunnossapidolla (ODR — operator driven reliability) viita-
taan kunnossapitotoimenpiteisiin, jotka kayttohenkilosté omistaa, hallinnoi ja
suorittaa. Termi kasittéda kayttohenkildston yhteistydssa kunnossapitohenkilos-
ton ja tehtaan muiden toimintojen kanssa suorittamat kunnossapitotehtavat,
jotka vaikuttavat laitoksen kayttovarmuuteen. Nama tehtava ovat luonteeltaan
ehkaisevia, joilla pyritddn optimoimaan laitteiden elinkaarikustannukset.
(Numminen 2005.)

Tallaisia koneenkayttdjan tehtavia ovat esimerkiksi:

e huolehtia, ettd kone on kunnossa

e valvoa koneen kuntoa

e tehda paivittaisia tarkastuksia

e havaita koneen kuluminen ja muu poikkeava kayttaytyminen
e kehittéda kykyjaan koneen kaytdssa ja tarkkailussa

e informoida kunnossapitdjia koneen kunnosta.

Ongelmana tuotantolaitoksissa on monesti vallitseva "mina ajan konetta, sina
korjaat sen” - ajattelutapa. ODR tahtaa kayton ja kunnossapidon raja-aidan
haivyttdmiseen seka painottaa yhteisvastuuta ja laitteiden omistajuutta laitok-

sen kayttdvarmuuden parantamiseksi. (Numminen 2005.)

3.1.1 Kayttdjakunnossapidon vahvuudet

Kayttajakeskeisen kunnossapidon kayttdonotolle on monia hyvia perusteluja.
Jatkuvasti kasvava ulkomainen kilpailu ja maailmanlaajuisesti vaihteleva talo-
ustilanne luovat paineita tehostaa tuotantolaitosten toimintaa. Jo olemassa
olevan korkealaatuisen teknologian ja osaamisen ansiosta Suomessa tuotanto

maarien ja laadun kasvattaminen ei itsessaan riitd enada kilpailuvaltiksi. Siin&
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missa esimeriksi Kiinassa ei vield valttamatta paasta vastaavaan laatuun teol-
lisuustuotannossa, heidan kilpailu etunaan on halpa tydvoima. On siis pystyt-
ta vastaamaan hintakilpailuun laadusta tinkimatta. Parhaiten taméa onnistuu
karsimalla turhia tuotantokustannuksia panostamalla olemassa olevan laitteis-
ton ja henkiloston luotettavuuteen ja toiminnan tehostamiseen. Tassa kohtaa
ODR tulee mukaan. Kun tuotannosta poistetaan turhat katkot kunnossapitoa
kehittdmalld, voidaan vastata kiristyneeseen hintakilpailuun. Yleensa asiakas
suosii laadukasta, tuotetta vaikka se olisikin hieman kalliimpi, kuitenkaan hin-

taero ei saa olla lilan suuri.

Nyky&an, kun laitteiden vikaantumista on tutkittu enemméan, on havaittu etta
jopa 80 % vikaantumisista on ajasta riippumattomia, kuten kuviosta 5 on nah-
tavissa. Talloin aikataulutetut toimenpiteet, kuten vuosihuollot, eivat useinkaan
esta vikaantumisia ja toisaalta moni aikataulutettu toimenpide saattaa jopa
kuvion 6 mukaan lisata vikaantumisherkkyyttd. Satunnaisten vikojen ehkaise-
miseksi ja havaitsemiseksi ajoissa tarvitaan mittaavaa kunnossapitoa, mutta

kaikkien laitteiden anturointi ei ole kustannustehokasta. (Markkanen 2007.)

_‘ 4%

_‘ 2%
Iy ——5 5 e
g -
£ A
= :' |
g ] ‘ 14% |
= ‘I"-.L ;‘."

_ \\68@:

Laitteen kayttoika

KUVIO 5. Jopa 80 % vikaantumisista on satunnaisia (Markkanen 2007)
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KUVIO 6. Aikataulutettu huolto lisaa riskia vikaantumisen ollessa satunnaista
(M&ki 2008)

Vikaantuminen

Suurin osa alkavista vikaantumisista voidaan havaita pelkastaan ihmisen ais-
tein. Taman perusteella voidaan todeta, etta kayttajilla on suuri rooli laitteen
kayttovarmuuden parantamisessa. Koneenkayttajat ovat lahimpana koneita
jatkuvasti ja tuntevat prosessin ja siihen vaikuttavat tekijat parhaiten. Kayttajat
huomaavat muutokset koneiden toiminnassa ensimmaisena ja voivat nopealla

reagoinnilla estaa suurten vahingoiden syntymisen. (Markkanen 2007.)

3.1.2 ODR:n kayttoonotto

Kayttajakeskeisen kunnossapidon kayttoonotto ei ole projekti, vaan jatkuva
kayttdvarmuuden kehitysohjelma. Kehitysohjelman on tarkoitus johtaa pysy-
vaan kulttuurimuutokseen, jossa kayttohenkildsto ja kunnossapito vastaavat
yhdessa tuotantolaitoksen kayttovarmuudesta. Jotta ODR:n tehtavia voidaan
suorittaa, tulee henkil6std kouluttaa ja motivoida tehtaviinsa. Koulutus voi si-
saltdd esimerkiksi tietoa kunnossapidon perusteista, kayton roolista kunnos-
sapidossa ja voiteluainekoulutuksesta. Kuitenkaan koulutus ei saa olla liian
tekninen. Motivoitumisen perusteena voidaan sanoa olevan ymmarrys ja

osaaminen. (Markkanen 2007.)

Kulttuurin muutos vaatii paljon johtajilta, silla ainoastaan roolimallit saavat ai-
kaan pysyvan muutoksen. Teknisesta nakokulmasta katsottuna kayttajakun-
nossapito on melko helppoa toimintaa mutta johtamisen kannalta se on erit-

tain haasteellinen kokonaisuus. ODR:n kayttoonotto vaatii tavoitteita ja niiden
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seurantaa sek& mahdollisesti jonkinlaista motivoimista jos tavoitteisiin paas-
taan. Johdon tulee motivoida kayttajat niin, etta tarkastukset tulevat osaksi

paivittaista tyontekoa.

Yhten& spontaanin palkitsemisen keinona voidaan kayttaa vaikkapa esimer-
kiksi kahvilipun antamista tarkastuksensa ja koneensa hyvin hoitaneelle ope-
raattorille. Tallaista palkitsemisjarjestelmaa kaytettiin Yhdysvaltalaisessa In-
ternational Paper konsernin Augustassa sijaitsevassa tuotantolaitoksessa jo-
hon ODR otettiin kaytt6on. Pienella vuosittaisella investoinnilla silla saatiin
paljon lisapotkua ODR: hankkeen onnistumiselle. (Hykin. 2009) Tallaisten jar-
jestelmien kayttd on kuitenkin aina riippuvainen siita, mitad yhtién olemassa

olevat resurssit sallivat. Kukin tilanne on aina tapauskohtainen.

3.1.3 Kayttadjakunnossapidon kehityksen seuranta

Usein organisaation suorituskykyd mitataan tunnusluvuilla, jotka voivat liittya:
e Aikaan
e Rahaan
e Tuottavuuteen
e Tyytyvaisyyteen

e Joustavuuteen

Menetelmia on siis useita, eikd ole olemassa yhta oikeaa tapaa mitata suori-
tuskykya. Mitattavat tunnusluvut on valittava niiden perusteiden mukaan, joita
yrityksessa pidetadn tarkeana. Mittareiden tulosten tulisi parantua sitéa mu-
kaan kun yrityksen osaamisen taso kasvaa. Jossain vaiheessa tilanne voi
edeta siihen ettd vanhan toiminnan tehoa ei voida enaa verrata nykyiseen ta-
pahtuneiden muutosten takia. Tama ei kuitenkaan haittaa koska talléin on téar-
keinta verrata yrityksen kilpailu kykya sen nykyisiin kilpailijoihin. (Kunnossapi-
to-lehti 2009.)

Kehitysta on pystyttdva seuraamaan muutaman harkitun kunnossapidon tun-
nusluvun kautta, kuten esimerkiksi keskimaarainen vikaantumisvali MTBF

(mean time between failure), jossa laitteen kayton kokonaisaika jaetaan ta-
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pahtuneiden seisokkien maaralla. Nain saadaan laskettua keskimaarainen
aika kuinka kauan kone toimii ilman katkoa. Parantuneen kunnossapidon tulisi
pidentaa tata aikaa. (PSK7501 2000.)

Kokonaisaika

- , — = Keskimaarainen vikavali MTBF (h)
Seisokkien lukumdééaré

Toisena mittarina voidaan pitad kaytettavyytta A (avaibility), jossa koneen
kaytettavyys saadaan prosentteina jakamalla toteutunut kayttbaika suunnitel-
lulla kayttbajalla. Mita suurempi prosenttiluku on, sen paremmin laite toimii.
(PSK7501 2000.)

Toteutunut Kéyttbaika

— Kaytettavyys A (%
Suunniteltu Kayttbaika y yys A (%)

Kolmantena erittdin merkittdvana mittarina toimii myés kustannustehokkuus.
Eli pyritadn mahdollisimman tehokkaaseen tuotantoon ja laadukkaaseen seka
kilpailukykyiseen lopputuotteeseen mahdollisimman pienin kustannuksin.
Yleensa johto tarkkailee kunnossapitoa mm. naiden tunnuslukujen perusteella
ja kykenee tekemaan tarvittavia paatelmia mahdollisista muutoksista tai toi-
menpiteistéa kunnossapidon kehittdmisessa. On muistettava etta, tarkastuksia
suorittavien henkiléiden on myds pystyttava nakemaan tarkastuksen tuottamat
hyodyt ja tulokset, jotta he kokevat tehtavan mielekkaéna ja hyodyllisena. Tar-
keimpana on kuitenkin tiedostaa, ettda ODR:n kayttdonotto vaatii suunnitelmal-
lisuutta, koska koko organisaation on kyettava muutokseen yhdessa. (Mark-
kanen 2007.)
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3.1.4 ODR:n toimenpiteet

Kuten aiemmin jo kuvattiin, on ODR kaytanndssa vastuun ottamista myo6s ko-
neista, ei pelkastaan prosessista. ODR on kriittisten kohteiden s&&nndllista
tarkastamista, havainnoimista ja mittaamista eli kunnossapidon perustehtavi-
en suorittamista. Yksi tarkea vastuu koneenkayttajilla on historiatiedon keraa-
minen eli raportointi. Lisaksi kayttajien tulee myos huolehtia siisteyden ja jar-
jestyksen yllapitamisesta. (Markkanen 2007.)

Siisteydell& on suurempi merkitys kayttovarmuuteen, kuin monesti osataan-
kaan ajatella. Joillekin vanhoille koneistajille likainen ja lastujen peitossa oleva
kone on merkki tehdysta tydsta. Mutta onko n&in?

On huomattava, etta visuaalisten havaintojen tekeminen on mahdollista aino-
astaan siistissa ymparistdssa. Lika aiheuttaa koneissa jatkuvasti kiihtyvaa ku-
lumista, kayttokatkoja, konerikkoja, laatuvirheita seka nopeushavidita. Lian ja
roskien puhdistamisen tarkoituksen ei ole siis vain puhdistaa konetta vaan
myos tuoda esiin koneen kunnossa piilevia poikkeavuuksia, puutteita seka
helpottaa paivittaisten tarkastusten ja havainnointien tekoa. (Kunnossapito-
lehti 2009.) Siisteys lisaa tyoviihtyvyytta ja tekee tydskentelysta turvallisempaa
ja tehokkaampaa. Voidaan sanoa, etta myds puhdistaminen on tarkastamista,
kuten kuviosta 7 voidaan hyvin todeta. (Markkanen 2007.)

JALKEEN
| ;

KUVIO 7. My6s puhdistaminen on tarkastamista (Markkanen 2007.)
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Tarkastusreitin suorittamisen apuvalineeksi on olemassa monenlaisia eri so-

velluksia, kuten esimerkiksi:

¢ InfrapunaldmpdOmittareita, jolla padstaan mittaamaan laitteistojen lam-
potiloja koskematta varsinaiseen mittauskohteeseen. Tallainen tulee
kysymykseen vaikeasti luokse paastavassa kohteessa tai tarkastajalle
vaarallisissa lampotiloissa. Esimerkki laite on esitetty alla kuviossa 8.

KUVIO 8. Kimo Kiray 100 Infrapunalampémittari (Aimtec. 2010)

o Lampokameroita, joita voidaan kayttaa esimerkiksi eri rakenteiden lam-

potilojen tarkkailuun sekd myos online-mittaukseen.

e Varahtelyn mittauskynid, joilla saadaan nopeasti mitattua varahtelytaa-
juuksia joiden avulla voidaan muodostaa trendeja ja paatella ja ennus-

taa esimerkiksi laakerin kunnon kehittymista.
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o Kammenmikroja PDAs (personal digital assistants), jonka avulla voi-
daan luoda ohjattuja tarkastusreitteja jotka kuitataan suoraan laittee-
seen mahdollisten huomioiden ja tehtyjen toimenpiteiden kera. Tarkas-
tuksen jalkeen laite yhdistetaan tietokoneeseen josta saadaan aina sel-
ked ja yhdenmukainen raportti. Tassa tapauksessa paperitdiden maara
on siis vahainen. Kuviossa 9 on esitetty SKF:n oma laitesovellus kysei-

sesta laitteesta.

KUVIO 9. SKF Marlin kammentietokone. (Mitchell. 2007)

Tallaiset laitteet ovat erinomaisia apuvalineitd, kunhan niiden kayttd tehdaan
yksinkertaiseksi ja selkeaksi seké koulutetaan hyvin kayttajille. Mikali néin ei
toimita, voi laitteen kayton osaamattomuus muodostua syyksi jattaa tarkastus

suorittamatta.
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Kuitenkin ODR:n kayttdonoton alkuvaiheessa ei valttamatta heti tarvita tallai-
sia laitteita vaan tarkastajan peruspakettiin voisi kuulua terasharja, puhdistus-
ratti ja taskulamppu. Edella mainittujen hienompien tarkastusvéalineiden kayt-
toonottoa voidaan harkita tarpeen mukaan tarkastusreittien ja kaytannon toi-
minnan ollessa jo kayttajille tuttua. Tarkeaa olisi ensin kouluttaa operaattorit
kiinnittamaan huomiota oikeanlaisiin asioihin, jotta he itse voisivat havaita ai-

kaisemmin havaitsemattomia virheita ja puutteita.

Koneenkayttajien tarkastuskierroksilla on tarkoituksena havainnoida laitteelta

esimerkiksi:

- Johdesuojien ja johteiden kuntoa

- Oljyjen maaria ja lisata tarvittaessa.

- Varahtelyja

- Lampotiloja

- Aanet

- Vuotoja ja muita mahdollisia huomioita tai

hairioita jotka poikkeavat normaalista toiminnasta.

3.1.5 Kayttdjakeskeisella kunnossapidolla saavutettavat hyodyt

Suurin hyoty ODR:ssa on se, etta vikojen havaitseminen helpottuu kayttajien
suorittaessa kunnonvalvontaa ja tarkastustehtavia. Talléin parantavalle kun-
nossapidolle jaa enemman aikaa ja resursseja, kun vikojen aiempaa nopeam-
pi havaitseminen vahentaa suurten ja pitkien korjaustehtavien maaraa. Kaytta-
jien tarkastuksissa tekemista havainnoista tehdaan luotettavaa raportointia,
josta saadaan historiatietoa. Tata tietoa on helppo analysoida ja jaljittaa jalki-
kateen. Historiatieto on tarkea edellytys kunnossapidon kehittamiselle ja néin
ollen kayttbvarmuuden parantamiselle tuotantolaitoksella. (Markkanen 2007.)
Samalla myds operaattorien ammattitaito kasvaa ja heista tulee moniosaajia.
Kuviossa 10 on esitetty kayttajakunnossapidon kautta saavutettavia hyotyja

tuottavuuteen.
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Parantunut
tuottavuus

KUVIO 10. Tarkastusten ja puhdistusten vaikutus tuottavuuteen. (Kunnossapi-

to-koulu. 2001)

Onnistuneesta ODR kayttoonotosta yhtena esimerkkina saadaan kokeneita ja

oma-aloitteisia tarkastuksia suorittavia operaattoreita. Eradssa kunnossapidon

nettiartikkelissa Tor Idhammar kuvailee, mita kaikkea kokenut huoltotarkastus-

ta suorittava henkild voi havaita kuviossa 11 olevasta pumpun ja moottorin

yhdistelmasta
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KUVIO 11. Pumpun ja moottorin yhdistelmé paperitehtaassa. (Idhammer.
2009)

o Kaapelia ei nae lian alta kunnolla, joten kuntoa sen ei voi todeta.

e Stroposcooppia ei voi kayttaa liitinnan tutkimiseen, koska tarkas-
tusaukot on peitetty.

e Moottori kdy normaalia kuumempana koska se on lian peitossa

e Pumpun dljyntasoa ei voi todeta.

e Pumpun huohotin on todennakdoisesti tukkeutunut.

e Huohotin on vain hanhenkaula joka paastaa likaisen ilman oljyyn.

e Onko moottorissa siirtopultteja, jotka mahdollistavat tarkkuuslinjauksen.

e Pumpussa ei ole virtausmittaria, eikd paineen sisaan- tai ulostulomitta-
ria.

o Kohteessa ei ole merkittyja mittauspisteita tai liitantdja mista lampo- ja
varahtelymittauksia voisi ottaa. Eri mittauskertojen mittausten tulosten
vertaaminen vaikeaa, jopa mahdotonta kun ei tiedeta tarkkoja mittaus-
kohtia. (Idhammer, T. 2009)
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3.2 ODR Metson Rautpohjassa

3.2.1 Lahtdtilanne opinnaytetyota aloitettaessa

Metso Rautpohjan tehtaalla on jo parina aikaisempana vuotena lahdetty aja-
maan kayttajakunnossapito toimintaa eri verstaille. Koneenkayttajille on tehty
viikoittain suoritettavia huoltotarkastusohjeita, joiden avulla he tarkastavat ja
siistivat konetta ja kuittaavat tarkastuksen tehdyksi Arrow-
kunnossapitojarjestelméén. Naita ohjeita on tehty 2008 alkaen mm. Peralaa-
tikko- ja Telatuotantoverstaan tuotantokoneille. Syksylla 2009 teimme koulun
projektitydn kurssilla Rautpohjan Protopajan tydstokoneille samaiset tarkas-
tusohjeet projektiryhmani kanssa.

Lahtokohtana tarkastusohjeiden teossa on ollut, ettd koneiden manuaaleja ja
vikahistoriaa tutkimalla sekd koneenkayttdjid haastattelemalla méaaritetaan
tarkastettavat kohteet ja valokuvataan ne. Listaan liitetdan kuva kohteesta ja
suoritettavat toimenpiteet merkataan sen viereen. Kohteiden listaus pyritdan
tekemaan mahdollisimman johdonmukaiseksi etta koneelle muodostuu help-
pokulkuinen reititys tarkastuksen suorittamiseen, eikéa koneistajien tarvitse
likkua koneella edestakaisin kohteita seuratessa. Malliesimerkki huoltotarkas-

tusohjeesta on nahtavissa liitteessa 1.

Tarkoituksena on ollut ettd tydnjohto seuraisi ajoittain tarkastusten kuittausta
ja antaisi siita tarvittavaa palautta. Kuitenkin kaytantd on ollut eri osastoilla
erilainen osaksi johtuen tietamattomyydesta ja selkeiden ohjeistuksen ja peli-
saantdjen puuttumisesta. Joillakin osastoilla tarkastuksia ja kuittauksia on teh-
ty tunnollisesti ja niitd on seurattu ja annettu palautetta. Jollakin osastolla on
otettu kayttéon paperisia kuittauslomakkeita jokaiselle tyostokoneelle, josta
tiedonsiirto Arrow-tietokantaa on helposti jaanyt kirjaamatta. Jollakin osastolla
kuittauksia ei ole tehty ollenkaan. Kaytanto pitéisi saada yhtenaiseksi ja toimi-
vaksi koko tehtaassa siten etta raportointi tapahtuu suoraan kunnossapitojar-

jestelmaan.
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3.2.2 Koneenkayttgjakunnossapitokoulutus

Pelisaantojen selkeyttamiseksi jarjestettiin Metson oman kunnossapito-
organisaation toimesta kaikille noin 150 koneistajalle ja heidan esimiehilleen
suunnattu koulutus, jossa kaytiin lapi kunnossapidon perusteita ja filosofiaa
seka kerrottiin selkeat ohjeet koneenkayttgjien kunnossapidon suorittamiseen.
Kunnossapidon perusteista ja filosofiasta koulutuksessa oli kertomassa kun-
nossapidon yliopettaja Kari Maki Jyvaskylan ammattikorkeakoulusta, Metson
kunnossapito paallikkd Jari Immonen selvitti Metson kunnossapidon strategiaa
ja tyoturvallisuutta. Kunnossapitojarjestelma Arrowin perusteista, raportointi-
tiedon luotettavuudesta seka vika- ja koneenkayttajien huolto-ohjeiden koulu-
tuksesta vastasi Metson kunnossapitoinsindori Arto Hamalainen. Erityisesti
Arrow kayton lapikaynti koettiin tarkeaksi, koska osa koneistajista ei osannut
kayttaa jarjestelmad, joka osaltaan johti raportoinnin puuttumiseen aikaisem-

min.

Koulutuksia jarjestettiin kuutena paivana, keskimaarin 30 koulutettavaa per
tilaisuus. Itse osallistuin jokaiseen koulutukseen tarkkailijana ja kirjasin koulu-
tuksessa esille tulleita mielipiteita ja kommentteja sek& mahdollisia hyvia pa-
rannusehdotuksia. Lisaksi olin laatinut palautekyselyn, jonka jokainen osallis-
tuja taytti tilaisuuden lopuksi. Kyseinen palautekysely-lomake on néhtavissa
liitteessa 2. Palautelomakkeen kysymyksen numero viisi vastauksista saadun
tulosten (Ks. Kuvio 12.) voidaan esimerkiksi nahda, etta yli puolet kayttéhenki-
|6stosta (58 %) kokee kayttajakunnossapidolla olevan merkitysta tai erittain
paljon merkitysta koneen kaytettavyytta pohdittaessa. Lisaksi 32 % nakee sen
vaikuttavan jonkin verran. Lahtokohtaisesti ODR:n kayttéonotolle Rautpohjas-
sa pitaisi siis olla hyvéat edellytykset. Palaute-lomakkeen muut kysymykset ja

niiden tulokset on n&htavissa liitteessa 3.
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KUVIO 12. KK- kunnossapitokoulutuksen palautelomakkeen 5. kysymyksen
tulokset prosentteina.

Myds tydnjohdon vastuun merkitys kayttdjakunnossapidon onnistumisessa
kavi erittain hyvin ilmi, kuten ODR:n raportin alussa olevassa teoriaosuudes-
sakin kay hyvin ilmi. Saattoi olla etta kayttajat olivat alkuun tehneet tarkastuk-
sia ja niiden kuittauksia tunnollisesti mutta jos tydnjohto ei millaan tapaa tata
ollut valvonut ja antanut tyfsta tarvittavaa palautetta, oli menetelma karsinyt
inflaation ja jaényt ehka lopulta kokonaan tekematta.

Informaation kulkua tulisi myds merkittavasti parantaa lisdamalla eri kokous-
kaytantoja mihin myods koneenkayttajat osallistuisivat. Tama oli jo alustavasti
tiedostettu Metsolla mutta koulutuksen palaute antoi sille merkittavaa lisaar-
voa. Koulutuksesta saamani tiedot ja havainnot olivat oivallinen apu Rautpoh-
jan kayttajakunnossapidon nykytilanteen kartoittamisessa seka parannuskoh-

teiden maarittamisessa.
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4 ODR- SAPLUUNAN SUUNNITTELU

4.1 Sapluunan tavoite

Koneenkayttajan kunnossapitokoulutuksen jalkeen paatettiin, etté alkaisin ke-
hittd& opinnaytetytssani "ODR- sapluunaa”. Sapluunan avulla ODR voitaisiin
erikseen ottaa kayttoon jokaisella tuotantokoneella. Sapluunasta tehtaisiin
porrastettu jarjestelma. Siin& edettaisiin vaihe vaiheelta eteenpain, kunnes
toiminta saataisiin sille tasolle, etta se olisi kykeneva pyoriméaéan koneilla tyon-
johdon ja kayttohenkildston toimesta. Talléin ODR olisi kayttdon otettu. Vai-
heiden valiin tehtaisiin erdanlainen portitus jolloin vaiheesta toiseen voitaisiin
siirtya vasta, kun edellinen vaihe olisi suoritettu loppuun. Valmista sapluunaa
sovellettaisiin yhdella koneella ja saatujen tulosten pohjalta muokattaisiin sita
tarvittaessa paremmin kaytantoon sopivaksi. Vaikka alustavat viikkohuolto-
tarkastusohjeet olivatkin jo olemassa ja niiden kaytosta oli esimiehilla ja ope-
raattoreilla kokemusta, l&hdin sapluunan suunnittelussa siita alkutilanteessa,
ettd koneistajat eivat silla hetkella tehneet huoltotarkastuksia. Lahdettiin siis
nolla-tasolta liikkeelle, jotta sapluunasta tulisi ehyt kokonaisuus ja mahdollis-
ten kehitystoimien tekeminen olisi tulevaisuudessa helpompaa. Kerdamani
teoriatiedon ja aikaisempina kesind nédkemani kaytannon perusteella suunnit-

telin alustavat vaiheet sapluunaan, joka on nakyvissa kuviossa 13.
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ODR-SAPLUUNAN
VAIHEET

Oletusarvot 1ahtétilanteessa:
- Tavoitteet maaritetty

- Toimiva kunnossapidon raportointijérjestelma
- Tyén vaikutuksen mittarit méaéaritetty

- Vastuuhenkildt maaritetty

KUVIO 13. ODR- sapluunan eri vaiheet ja lahtokriteerit

4.2 Sapluunan vaiheet

4.2.1 Oletusarvojen maaritys

Lahtotilanteen oletusarvot tulee saattaa sellaiseen tilaan, ettd sapluunan toi-
mintamallin toteutumiselle oli tarvittavat edellytykset. Tama tarkoittaa sita, etta
raportointiin kaytettdvan kunnossapitojarjestelméan raportointikaavakkeet tulisi
muokata kaytettavyydeltadn sopivalle tasolle. Operaattorien tulisi olla selke&a
ja yksinkertaista kayttaa jarjestelmaa ja tehda raportointia. Laitteistolle tulisi
olla maaritetty myos jonkinlaiset kunnossapidon mittarit esimerkiksi Kaytetta-
vyys (A), tai keskimaarainen vikaantumisvali (MTTF) tai vaikkapa tietty siis-
teyden taso, joka koneella tulee vallita. Myds vastuuhenkilot sapluunan vai-

heiden lapi viemiseen ja toiminnanohjaamiseen tulee maarittaa.
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4.2.2 Esimiesten koulutus ja motivointi

Ensimmaisesséa vaiheessa koulutetaan ja motivoidaan esimiehet ODR- tarkas-
tuksen suorittamisen valvontaan ja palautteen antamiseen. Heidat myds oh-
jeistetaan tekemaan impulssi kunnossapitoon, mikéli he esimerkiksi kerran
kuukaudessa suorittamassaan tarkastusraporttien analysoinnissa huomaavat
jonkin vian oireita, toimintahairion tai selkeén vian toistuvuutta. Tallainen ana-
lyysi voitaisiin suorittaa esimerkiksi 1-2 kuukauden valein ja siina kaytaisiin
l&pi kaikki yksittaista konetta koskevat kayttajakunnossapitoraportit. Lisaksi
maaritettddn selkeat pelisdannat, joita on helppo seurata, esimerkiksi operaat-
torien tarkastusten suorittamisen ajankohdasta ja palautteen antamisen ajan-
kohdasta. Tyonjohtaja vastaa toiminnan sujuvuudesta ja raportoi havainnois-
taan myds aina omalle esimiehelleen tarvittaessa tai sovitun suunnitelman

mukaan.

4.2.3 Operaattorien koulutus ja motivointi

Operaattoreille pidettavassa koulutuksessa ODR- tarkastuksen tekemiseen
pitaa painottaa motivoinnin tarkeyttd. Uudet tydtehtavat joita aikaisemmin ei
ole tehty aiheuttavat aina pientd muutosvastarintaa ja kummeksuntaa. Kone-
pajaymparistdissa tehtyjen kokeiluissa on tullut vastaan esimerkiksi seuraa-

vanlaisia kommentteja tai tilanteita ODR:aa kayttdonotettaessa:

- "Kuinkas paljon tastda maksetaan, etta koneenkayttgja itse tarkastaa
koneen.”

- "Koneella valmiiksi olleen huolto-ohjeen valissa oli aseteltu Jallu, jota
oli selailtu huomattavasti ahkerammin kuin itse ohjetta.”

- "Tata konetta ei tarvitse huoltaa. Se huoltaa itse itsensa.”

- "Pitadko tata ihan oikeasti tehda joka viikko? Tahdnhan menee ihan pi-
rusti aikaa.”
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- "Joka koneelle on saatava oma huoltomies, joka hoitaa tallaiset hom-
mat.”

- "Saako tuohon kunnossapitojarjestelmaan sellaisen toiminnon, joka
kuittaa automaattisesti huoltotarkastuksen tehdyksi, vaikkei sitd muis-
taisikaan tehda?”

- "Ei talle ole 30 vuoteen mitdan tehty niin miksi nyt pitda alkaa teke-
maan.”

- ”"Tama kone ei tarvitse voitelua ollenkaan. Pitdisi mieluummin kuivaa
kun kay jo itsestaankin liian markana.”

- "Vai ettd uusi ohje tehdaan. Eihan tata vanhaakaan ole muistettu teh-
da.”

Koulutuksen tulee olla siis selkeaa ja johdonmukaista. Operaattorit koulute-
taan suorittamaan vaaditut kunnossapitotehtavat ja tarkastukset ajallaan ja
oikealla tavalla. Tarkastusten raportointi kunnossapitojarjestelmaan kuuluu
olennaisena osana tehtavan kuvaan ja tdhan pitda antaa vaadittavat tyokalut.
Mikali jarjestelman kaytto ei ole operaattoreille entuudestaan tuttua, siihen
annetaan koulutus, johon tulee sisaltyd mm. vikailmoitusten tekeminen, ja
huoltotarkastuksen tehdyksi kuittaaminen. Raportoinnin laatu pitéa myds kou-
luttaa riittavalle tasolle, ettei raporteista tule puutteellisia. Muutoin mahdollinen
mydhempi analysointi vaikeutuu tai pahimmassa tapauksessa estyy koko-
naan. Kuviossa 15. on esitetty hyva esimerkki Jyvaskylan ammattikorkeakou-
lussa tehdysta yrityscasesta, jossa on maaritetty eri syitéd miksi historiatiedon

kirjaaminen on puutteellista.
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MIKSI HISTORIATIETOJA EI KIRIAANNU RIITTAVASTI TAI TAI NE
OVAT LAADULLISESTI PUUTTEELLISIA?

Léihde:
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\ \ \ \ Historiatiedot puniteel-
lisia kunnossapitojirjes-
/ / / / telmissi
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3 6

v

Raportoinnin| Ei osata Kirjausten Kenelle
hyéty puuttumiseen | kirjaaminen
ei reagoida kuuluu

KUVIO 14. Eri syita puutteelliseen historiatietoon kunnossapitojarjestelmassa
(Maki. 2010)

Operaattoreilla tulee olla kaytettavissa tyopiste (PC), josta he voivat raportoin-
nin suorittaa. Asennetta tulee pyrkid muokkaamaan siihen suuntaan, etta ope-
raattorit pitdvat tarkastuksia hyvana asiana ja alkavat pitdd parempaa huolta
koneistaan omasta tahdostaan. Siistista ja toimivasta koneesta on tarkoitus

saada ammattiylpeyden aihe

4.2.4 Tarkastus- jaraportointiohjeet

Huoltotarkastus- ja raportointiohjeiden laatiminen voidaan suorittaa joissain
tapauksissa ennen koulutusvaiheita mutta suositeltavampaa ne on tehda, kun
esimiehet ja tyontekijat on koulutettu ODR- jarjestelméan kayttéon. Talldin jo-
kainen henkiléstoon kuuluva tietda mita ollaan tekemassa ja mihin ohjeilla ol-
laan pyrkimassa. Tama helpottaa huomattavasti ohjeiden laatimista, kun tie-
detdan mitd haetaan ja jokainen pystyy antamaan oman panoksensa oikeaan
paikkaan. Ohjeiden laatimisesta vastaa tehtavaan maaritetty henkild esimer-
kiksi kunnossapidon puolelta tai tuotantokoneen esimies.

Ohjeet laaditaan parhaan tietamyksen ja koneen tuntemuksen pohjalta. Tar-

kastettavia ja huollettavia kohteita haetaan koneen valmistajan manuaaleista,
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erilaisten vika-vaikutusanalyysien pohjalta (RCM) vikahistorian analysoinnin
perusteella seka tarkeana tekijand koneenkayttajan omien havaintojen ja ko-
kemusten pohjalta. Operaattorilla aina paras tietdmys koneen toiminnasta,
koska han tydskentelee silla paivittdin. Tamé myods edesauttaa operaattoria
hyvaksymaan ohjeet, koska han on ollut itse niita tekeméssa. Poikkeuksia
kuitenkin I6ytyy ja ohjeiden tekijan tulee olla kriittinen ja sinnikés, mikali ope-
raattori ilmoittaa heti istunnon aluksi, etta "talla koneella ei ole tarkastettavia
kohteita”. Tama saattaa johtua motivaation puutteesta tai sitten operaattori ei
oikeasti tieda kaikkia koneessa olevia huolto- ja tarkastuskohteita. Taman ta-

kia tietoa tulee hakea useasta edella mainituista eri l1&hteesta.

Kun tarkastuskohteet on maaritetty ne valokuvataan ja listataan. (ks. Liite 1)
Jokaiseen kohteeseen kirjataan suoritettava toimenpide ja siihen mahdollisesti
tarvittavat tyovalineet ja materiaali. Kohdelistasta tulee tehda johdonmukainen
polku koneella, jotta operaattori voi helposti ja turvallisesti kulkea kohteelta
toiselle ilman tarpeetonta koneella edestakaisin liikkumista. Suoritun tarkas-
tuksen operaattori raportoi kunnossapitojarjestelmaan. Raportointiohjeet on
hyva liittdd huoltotarkastusohjeen jatkoksi, josta niitd voi tarvittaessa selata.
Raportointiohjeiden tulee olla selkeita ja havainnollisia, jotta esimerkiksi ko-
neelle tuleva uusi operaattori tai sijainen voi sieltd perehtyéa alustavasti rapor-
toinnin tekoon. Myds kokenut raportin tekija voi valilla kaivata muistin virkistys-
ta. Kuvien (ks. Liite 4) avulla on helppo maarittaa mité tulee mihinkin kohtaan
kussakin tapauksessa jos raportointitaulukossa on alavetovalikoita tai kohtia

johon kay useampi vaihtoehto.

4.2.5 Kaytt6onotto ja seuranta

Tehdyt huoltotarkastusohjeet tulee kayda viela hyvaksyttaa tyénjohdon kans-
sa. Tarkastetaan onko kaikki kohteet selvitetty tarvittavalla tarkkuudella ja
ovatko ohjeet toteutuskelpoisia. Tama on hyva tehda jos ohjeen laatija on

joku tuotannon ulkopuolinen henkild, esimerkiksi kunnossapidon puolelta.

Kun ohjeet on tarkastettu ja hyvéaksytty aloitetaan ohjeiden implementointi eli
jalkauttaminen. Ohje viedaan operaattoreille ja se kaydaan heidan kanssa

johdetusti 1api. Suoritetaan siis esimerkki tarkastuskierros ja raportoidaan se.
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Talla varmistetaan, etta ohjeet on ymmarretty ja systeemi lahtee pyorimaan
oikein. Esimiehen on hyva olla mukana ensimmaisella kierroksella, jotta han-
Kin tietdd alustavasti tarkastettavat kohteet. Taman jalkeen operaattorit alka-
vat itsendisesti suorittaa ODR- kierroksia ohjeen mukaisesti.

Tyo6johtaja valvoo raportoinnin kautta toiminnan kulkua ja sujuvuutta viikoittai-
sella tasolla. Tarkastukset tulee tehda aikataulun mukaisesti ja huolellisesti.
Han antaa tyon laadusta henkilokohtaista palautetta operaattoreille seké toimii
tukihenkilond ongelmatilanteissa. Palautteen avulla operaattorit voivat kehittaa
toimintaansa. Esimiehen tehtavana on kannustaa ja motivoida kayttajia, jotta
heiddn oma aloitteentekotaitonsa kehittyy. Toiminta tulisi saattaa sille asteelle
ettd, kierrokset alkaisivat pyoria koneilla itsendisesti omana osana tyontekoa
ja valvontaa voitaisiin hiljalleen vahent&dd. Toiminnasta ei saa kuitenkaan tulla
liian rutiininomaista, koska tdma johtaa yleensé kehityksen taantumiseen. Pa-

lautejarjestelman yllapito molemmin puolin estdd taman epakohdan.

4.2.6 Palautteet jaimpulssit

Kun viikoittaisia kunnossapitotarkastusraportteja on keratty yhteen useammal-
ta viikolta esimerkiksi 1-2 kuukauden ajalta, on kehityshenkildiden ja tydnjoh-
don tehtava saaduista raporteista analyysi. Analyysissa tulee tarkastella 16y-
tyyko raporttien perusteella koneista jotain toistuvaa vikaa tai vian oiretta, jo-
hon tulisi puuttua. Analyysia ei valttamatta tarvitse suorittaa yhdessa pitkassa
istunnossa, vaan sita voidaan tehda tiedonkeruujakson aikanakin ja lopuksi
tehda yhteenveto ja mahdolliset ehdotukset/paatokset jatkotoimista. Mikali
vika tai sen oire on Korjattavissa kayttajien toimintaa muuttamalla, annetaan
palaute suoraan kentalle. Mikali vika on rakenteellinen tai kaytosta riippuma-
ton on siitd annettava impulssi kunnossapito-osaston suuntaan, joka tehta-
vakseen asian korjaamisen mahdollisimman ripeasti. Valttamatta vikaan ei
pystyta heti reagoimaan mutta se tulee listata parannusehdotuksiin, josta se
voidaan ottaa uudelleen kasiteltdvaksi kun aika ja olemassa olevat resurssit

ovat otollisemmat.



34
4.2.7 Sapluunan paattdminen

Kun kaikki edella mainitut vaiheet on suoritettu onnistuneesti, tulisi ODR:n al-
kaa pyorimaan tuotantolaitoksessa itsenéisesti osana tuotantoketjua. Se on
itsedan kehittava jarjestelma, joka antaa jatkossa kehityssuuntia toiminnan
tehostamiseen. Suuntaa tdhan ovat antamassa sapluunan alkuvaiheessa
maaritetyt tyon vaikutuksen asetetut tavoitteet ja mittarit, kuten siisteys, kes-
kimaarainen vikaantumisvali ja koneen kaytettavyys. Saatuja mittausarvoja
vertaamalla |ahtotilanteen arvoihin saadaan arvokasta tietoa toiminnan tehok-

kuudesta ja samalla tuotannon kokonaistehokkuus nousee.

5 SAPLUUNAN TOIMIVUUDEN TESTAUS

Koska Rautpohjassa oli jo viimeisen vuoden ajan suoritettu operaattorien toi-
mesta kayttdjakunnossapitoon liittyvid toimenpiteita ja pidetty aiheeseen liitty-
via koulutuksia, ei sapluunaa ollut kannattavaa lahtea testaamaan alusta lop-
puun. Sapluunan mukaisesti muokattaisiin niité kohtia, joissa vield havaittaisiin
parannettavaa. Paatettiin ottaa esimerkiksi tyostékone sellaiselta osastolta,
jossa jarjestelman toiminta oli hyvalla mallilla ja koneella on selkeasti tapahtu-
nut edistysta ja tullut kehitysideoita vuoden aikana, kun kayttdjakunnossapito
jarjestelma oli ollut kaytossa. Esimerkki kohteeksi otettiin telatuotannon vers-

taan sisasorvi S-257. (Kuvio 15.)
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KUVIO 15. Metso Rautpohjan telatuotannon sisasorvi Irle Siegen S-257

Kyseinen sorvi oli tuotannon kannalta erittain merkityksellinen, koska silla teh-
tiin telojen sisapintojen tarkkuussorvaus, eika korvaavaa konetta tehtaalta 10y-
tynyt. Koska koneenkayttajien huolto toimi kyseisella koneella hyvin, tarkeim-
maksi tavoitteeksi otettiin viikkohuoltotarkastus-ohjeen paivittaminen entista
paremmaksi. Tarkastusohjeiden alussa olevia yleisia ohjeita parannettiin ken-
talta tulleen palautteen perusteella. Metson kunnossapito osastolla oli jo
kaynnissa paivitysprojekti vuosihuolto- ja viikoittaishuolto-ohjeiden osalta, jo-
ten haastattelemalla kyseiseen projektiin osallisena olevaa Metson kunnossa-
pidon kehitysinsindori Heikki Pynndsta, saatiin tietoa mita yleisohjeisiin kan-
nattaisi lisata. Yleisohjeessa kerrottiin mita varten tarkastuksia tehdaan ja mi-
hin niilla pyritdan. Haluttiin painottaa ja motivoida sita ettéa havainnointia ja lait-
teen siistimista tulisi tehda paivittain muun tydn ohessakin. Mahdollisista nor-
maalista poikkeavista havainnoinnista tulisi luonnollisesti tehda ilmoitus

eteenpain jarjestelmaan.
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Sorvin tarkastusohjeen kohteet kaytiin 1&pi uudelleen operaattorin kanssa ja
niitd muokattiin tarpeen mukaan selkeammiksi ja yksityiskohtaisemmiksi jois-
sakin tarkastuskohteissa oli my6s tapahtunut muutoksia ja ne korjattiin nyky-
hetke& vastaaviksi. Operaattoria haastattelemalla selvisi my6ds uusia kohteita
koneessa, joihin tulisi jatkossa kiinnittaa esimerkiksi vuosihuoltojen yhteydes-
sa huomiota. Esimerkiksi sorvin tera- ja ohjauskelkkojen hydraulisessa ohja-
uksessa oli todenné&kdisesti jotain hairiota, koska kelkat eivat tahtoneet aina
l&hted liikkumaan ohjauskytkimesta, vaan niitd saattoi joutua auttamaan toisel-
la kelkalla. Ajan myd6ta vika oli kuulemma vain pahentunut entisestaan.

Parannettaviksi kohteiksi jarjestelmassa havaittiin myos raportointijarjestelma.
Koneenkayttajien kunnossapitokoulutuksessa tulleessa palautteessa nykyiset
kaavakemuodot oli koettu sekaviksi ja osittain hankaliksi kayttaa. Kunnossapi-
to-osasto olikin lupautunut tekemaan asiaan muutoksia. Opinnaytetyon nope-
an aikataulun vuoksi, sabluunan testaukseen ndma muutokset eivat kuiten-
kaan ehtineet, joten testauksessa paatettiin viel& soveltaa vanhaa raportointi-
pohjaa ja panostaa se sen selkeampaan ohjeistamiseen. Jatkossa Rautpoh-
jassa aiotaan jatkaa ODR- jarjestelman kehitysta jarjestamalla esimiehille

suunnattu koulutus.

6 YHTEENVETO

Nykyisessa markkinatilanteessa teollisuudessa kilpailu on kovaa ja investoin-
nit usein jaissa. Mikali yritys haluaa menestya naissa olosuhteissa, on sen
pyrittava kehittdmaan ja tehostamaan toimintaansa jatkuvasti suhteessa mui-
hin kilpailijoihin. Varsinkin ymparivuorokautisessa tuotannossa, jossa ty6-
kuormat ovat suuria aikataulutettu tiukasti voivat pienet vikaantumiset aiheut-
taa merkittavia myohastyksia ja tuotannon menetyksia suurista laite rikoista
puhumattakaan. ODR tarjoa mahdollisuuden vahentaa tata riskia jo olemassa
olevilla resursseilla. Suuria lisainvestointeja ei siis valttamatta tarvitse tehda.
Jarjestelma vaatii kuitenkin sitoutumista ja sen kayttéonoton aikana ja jal-
keenkin on oltava johdonmukainen ja tarkka jarjestelméan toiminnan takaami-

sessa. ODR avulla pystytdan pureutumaan paremmin laitteiston vikojen juu-
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risyihin, eika pelkastaan oireiden eli vikojen korjaamiseen. Sen sijaan etta te-
hostettaisiin korjaavaa kunnossapitoa ja palkattaisiin lisda tyontekijoita, voi-
daan riittavalla koulutuksella nykyisilla resursseilla saada aikaan huomattavia
saastoja. Kunnossapito tehostuu kun kunnossapito-osaston tydmaara keve-
nee perinteisen tuotannon ja kunnossapidon vélisen rajapinnan halvetessa.
Kunnossapidon resursseja voidaan ohjata enemman ennakoivan kunnossapi-
don suuntaan. Laitteiston kaytettavyys ja toiminta varmuus paranee ja tydym-
paristd pysyy siistina ja viihtyisana kaikille tyontekijoille.

ODR- jarjestelméan kayttoonotto ei ole vaikeaa jos se tehdaan oikealla tavalla.
Se vaatii yrityksen johdolta ja esimiehilta sitoutumista jarjestelman eteenpain
viemiseen, kuten tassa raportissa on aikaisemminkin mainittu. Asenteen
muokkaaminen jarjestelmalle myodnteiseksi on tarkedssa asemassa. ODR:sta
pitaa tulla "meidan kaikkien yhteinen asia” ja operaattorit mieltdmaan konei-
den huoltaminen, hyvassa kunnossa ja siistind pitdminen yhdeksi ammatti

ylpeyden aiheeksi.

Hyvana tiivistavana esimerkkina teollisuuden ulkopuolelta kayttajakunnossa-
pidosta voidaan pitdd metsastysaseen kayttda ja huolto. Ase on kayttgjan
omaisuutta, josta han pitaa huolta oman parhaan nakemyksensa mukaan.
Mikali aseella metsastetdaéan ja ammutaan usein (vertaa, teollisuuden tuotan-
to), joutuu se jatkuvaan rasitukseen ja ulkoisten vaikutusten alaiseksi. Kosteus
aiheuttaa korroosiota metallissa, puuosat voivat kolhiintua tai alkaa hapettua
mikali asetta ei kuivata ja 6ljyta huolellisesti kayton jalkeen. Ammunta jattaa
aseeseen ruuti jddmia ja likaa mika voi aiheuttaa piipun syopymista ja toimin-
tahairioita lataus- ja laukaisinkoneistossa. Hyva riistalaukaus saattaa menna
pieleen tai pahimmassa tapauksessa aiheuttaa vaaratilanteen aserikon tai

patruunan myoéhaisen syttymisen takia, kun iskuri ei ole toiminut oikein.

Olen itse ndhnyt metsastystilanteen jossa metsastaja suoritti kolme lautaslii-
kettd hirved ampuessa ennen kun ase laukesi. Hirvi kaatui kylla mutta lopetus-
laukausta ammuttaessa patruuna ei jalleen suostunut laukeamaan vaikka
kuultiin selvasti iskurin napsaus. Kun tarkasteltiin naité kolmea syttymatonta
patruunaa, huomattiin niiden nalleissa pieni iskurin jalki joka ei ollut kuiten-

kaan ollut riittdvan syva sytyttdakseen patruunan. Syyksi tdhan paljastui lopul-
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ta aseen lukkoa purettaessa, etta lukon sisalle oli vuosien saatossa kertynyt
Oljya ja likaa, joka syksylla nopeasti kiristyneen pakkasen johdosta aiheutti
Oljyn jaykistymisen ja tata kautta toimintahairion. Vikaantuminen olisi ollut es-
tettavissa ajoittaisella lukon huoltamisella.

On kayttajan omalla vastuulla miten ase toimii, huoltamattomasta aseesta tu-
lee nopeasti toimimaton ja my6s epéesteettisen nakdinen. Samoin kay teolli-
suuden tuotantokoneille. Onko viisasta kayttaa asetta vuoden valein asesepal-
|& (korjaava kunnossapito) korjattavana kun kyseiset viat olisi pystytty esta-
maan ajoittaisella huoltamisella ja tarkastamisella. Teollisissa tuotantolaitok-
sissa koneistajat eivat koneita omista mutta heidat pitaisi saada ajattelemaan

koneet ominaan ja pitamaan niista hyvaa huolta.

7/ POHDINTA

Mielestani opinnaytetydssa paastiin niihin tavoitteisiin mita oli haettukin. Ai-
kaan saadun ODR- sapluunan ja sen ohjeiden kaytannon testaamista joudut-
tiin soveltamaan ty6ssa, joten taydellista tietoa sapluunan toiminnasta joudu-
taan odottamaan tulevaisuuteen. Paras kohde testaamiselle olisi sellainen
tuotantolaitos, jossa kayttajakunnossapito ei ole viela kaytdssa.

Tyo6ssa saatiin aikaiseksi haluttu sapluuna, jota voidaan jatkossa kayttaa hy-
vana pohjana esimerkiksi uuteen ODR:n kayttéonottoprojektiin lahdettdessa,
tai vanhaa kaytantoa kehitettdessa. Sapluuna ja sen ohjeet toimivat tukena

esimerkiksi henkildston koulutuksia pidettaessa ja huolto-ohjeita laadittaessa.

Ty0 osoittautui haastavaksi ja mielenkiintoiseksi jo alkumetreilla. Aihealue tuli
rajata selkeasti, jotta jarkeva tiedon hakeminen oli mahdollista. Ty6n tavoittei-
ta jouduttiin myds muokkaamaan tyota tehtaessa. Teoriatietoa piti etsia sitke-
asti monista eri lahteista ja useimmiten se oli englanninkielista. Tama johtui
enimmakseen siita ettd suomalaisessa teollisuudessa ODR on vasta nosta-
massa paataan ja kaytannon kokemuksista saatua tietoa on viela niukasti tar-

jolla. Aikaisemmin saamani kokemukset aiheesta kuitenkin auttoivatkin tassa
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huomattavasti. Niiden pohjalta minulle oli jo valmiiksi kehittynyt tietynlainen
mielikuva ja sen hetkinen paras ndkemys miten ODR- projektia pitéisi |&hte&
viemaan eteenpain niin, ettd se onnistuisi ilman suurempia hankaluuksia. Ai-
kaisemmista sudenkuopista oli siis opittu ja ne oli helppo karsia tassa vai-
heessa pois. Koulussa oppimani tietamyksen perusteella pystyin maaritta-
ma&aan oikeat painoarvot eri asioille kunnossapidon nakdkulmasta katsottuna ja

kaytettavyyden mittareita miettiessani.

Ty6n aikana Rautpohjassa koneenkayttgjille annettu kunnossapitokoulutus oli
myds hyvin mielenkiintoinen ja ndkokulmia avaava, koska siella sai kuulla
monenlaisia ndkemyksié ja ehdotuksia koneenkayttajien kunnossapidon osal-
ta. Koulutustilaisuudesta keratty palaute oli oivallinen apu tiedon keruussa.
Aikaisemmin en itse ollut niin isolle kohderyhmalle vastaavaa kyselya tehnyt ja
se oli kokemuksena hyvin opettavainen. Kyselylomaketta suunnitellessa piti
miettia tarkkaan miten ja mita tietoa vastaajilta haluaisi, seké asetella kysy-
mykset oikein, jotta ne palvelisivat kayttétarkoitusta.

Suurin osa tyon suorituksesta kuten tiedon keruusta ja sapluunan paakohtien
suunnittelusta ja ohjeistuksesta tapahtui itsenaisesti tydskennellen. Liséatietoa
ja kehitysideoita haettiin myds Metson kunnossapito-osaston henkildston ja
Jyvaskylan ammattikorkeakoulun kunnossapidon Yliopettajan Kari Maen
kanssa kaydyissa palavereissa ja keskusteluissa. Nama keskustelut olivat
suuressa arvossa, koska kunnossapidosta paljon kokemusta omaavilla henki-
|6ill& oli paljon vinkkeja ja ehdotuksia tyon jarkevaan toteuttamiseen, joita
opinnaytetyotaan tekeva insinddrinalku ei valttamatta olisi huomannut. Joka
tapaamisessa oppi aina jotain uutta. Sapluunan paavaiheet kaytiin yhdessa

l&pi ja niihin tehtiin tarvittavia muutoksia ja parannuksia.

Sovelletussa testausvaiheessa tydstokoneella paivitettiin jo olemassa olevia
huoltotarkastusohjeita. Kyseisella koneella operaattorit olivat ottaneet tarkas-
tusohjeet positiivisesti vastaan ja sen saattoi myds huomata heidan koneensa
siisteydesta ja kunnosta. Heilta |6ytyi myds monia parannusideoita nykyisiin
huolto-ohjeisiin, kun heita haastattelin. Haastattelun pohjalta vahvistui myds
oma nakemykseni siitéa ettd, ODR- jarjestelman toimivuus on hyvin yksinker-

taista ja tehokasta, kun kayttajien motivaatio on saatu kohdalleen.
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Opinnaytetyota tehdessani itselleni vahvistui merkittavasti se ajatus, kuinka
tehokas kunnossapidon véline ODR on. Resurssit siithen [6ytyvat jokaisesta
tuotantolaitoksesta, kunhan se valjastetaan tehokkaasti kayttoon. Opinnayte-
tydssa aikaansaadun sapluunan tulisi auttaa tdssa tehtavassa. Se on suunni-
teltu kaytannollisyytta painottaen ja antaa toivottavasti parhaan mahdollisen
hyddyn kayttajalleen. Kehitys on kaikissa asioissa jatkuvaa ja niin myos
ODR:ssé&. Jarjestelmaa jatkuvasti kehittamalla parantuvat myos jarjestelman
kaytettavyys ja sen tulokset.
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LITTEET

Liite 1. Koneenkayttajan viikottaishuolto-ohje (1/2)

Metso Oy Rautpohja, Telatuotanto ‘I ) metso
S-254 koneenkayttdjan huolto-ohjeet »

Tero Liimatainen, Heindkuu 2009

Toimintaohjeita:

- TARKASTUSTA SUORITETTAESSA MUISTA AINA TURVALLINEN
TYOSKENTELY!!

- Tarkastuskierroksilla on tarkoituksena havainnoida laitteelta esimerkiksi:
- Johdesuojien ja johteiden kuntoa
- Oljyjen maaria ja lisata tarvittaessa.
- Varahtelyja
- Lampotiloja
- Aidnet
- Vuotoja ja muita mahdollisia huomioita tai
héirioita jotka poikkeavat normaalista toiminnasta.

- Jos suljetuissa (esim. hydrauliikka) jarjestelmissa on vuotoja tai 6ljy haviaa tai
lisdantyy on se merkki 6ljynkulutuksesta eli viasta, jolloin siita on tehtava vi-
kailmoitus kunnossapito- jarjestelma Arrowiin.

- Samoin vikailmoitus on tehtdva kulumisista (esim. hankautuneista séhkdkaa-
peleista)

- Kayta suljettua 6ljykannua, jonka tayttoaukossa kierrekorkki ja kaatonokka on
muotoiltu alaspain.

- Koneenkdayttajat sopivat osastolla/koneella keskendan kaytannot huoltotoi-
menpiteiden suorittamisesta tyoviikon aikana

- Mittalasien toiminta tulee tarkastaa vuosihuollon yhteydessa, jos epaillaan,
ettd “se antaa virheellista” tietoa 6ljypinnan tasosta. Tarvittaessa lasi vaihde-
taan.

- Suoritettu tarkastus kuitataan AINA tehdyksi Arrows- tietokantaan.

- tarkastusohjeiden jalkeen |6ytyvat Arrow- kuittausohjeet.
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Liite 1. Koneenkayttajan viikottaishuolto-ohje (2/2)

Metso Oy Rautpohja, Telatuotanto ‘
S-254 koneenkayttijin ") metso

huolto-ohjeet

TARKASTUSTA SUORITETTAESSA MUISTA AINA TURVALLINEN
TYOSKENTELY!!

1. Paineilmajarrun tarkastus

- Tarkasta silmamaaraisesti jarrukenkien kunto
ja vaihda jarrupalat tarvittaessa.

- Tarkasta myos hihnojen yleiskunto ja kireys.

2. Paineilmajarrun mittarin tarkastus

- Tarkasta etta mittarin paine on n. 2kP/cm3

3. Karalaatikon voitelun tarkastus

- Tarkasta etta karalaatikon paassa olevasta
oljysilmasta nakyy o6ljya.

- Kaytetty o6ljy: vaihteistoéljy Renolin CLP 68
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Liite 2. Koneenkayttajakunnossapidon palautekyselylomake (1/2)

h
( » metso

Koneenkayttdjien kunnossapitokoulutuksen palautekysely

Rastita mielestasi sopiva vaihtoehto:
e Oliko koulutus mielestasi hyodyllinen?

1. Eihyttya

Ei juurikaan hyotya
Melko hyddyllinen
Hydodyllinen
Erittain hyodyllinen

arslwn

e Oliko koulutuksessa paljon sinulle uutta informaatiota?
1. Ei

Ei juurikaan
Jonkin verran
Paljon
Erittain paljon

alkiwn

e Kuinka paljon sait lisatietoa kunnossapidon rakenteesta ja merkitykses-
ta?

Ei

Ei juurikaan
Jonkin verran
Paljon
Erittain paljon

alslwINE

e Koetko kayttajakunnossapidon toimivan omassa tydymparistossasi?
1. Huonosti
Melko huonosti
Melko hyvin
Hyvin

Erittain hyvin

g W

Jatkuu... =
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Liite 2. Koneenkayttajakunnossapidon palautekyselylomake (2/2)

b Y
( » metso

e Uskotko kayttajakunnossapidon lisddmisella olevan merkitysta koneen
toimintavarmuuteen?
1. Ei merkitysta
2. Eijuurikaan merkitysta
3. Jonkin verran
4. Merkityksellinen
5. Erittéain merkityksellinen

e Kuinka hyvin tarkkailet/huollat oman tyopisteesi konetta?
1. En ollenkaan
2. Heikosti

3. Jonkin verran
4. Hyvin

5. Erittain hyvin

e Tunnetko olevasi kykeneva kayttamaan Arrow- jarjestelmaa koulutuk-
sessa esitetylla tavalla?

En ollenkaan

Heikosti

Jonkin verran

Hyvin

Erittain hyvin

gls IwINE

e Olisiko koneenkayttajien kunnossapitoon liittyvélle lisakoulutukselle
mielestasi tarvetta?
1. En ollenkaan
2. Heikosti
3. Jonkin verran
4. Hyvin
5. Erittdin hyvin

Muita mieleen tulevia kommentteja/parannusehdotuksia kayttajakunnossapi-

toon ja koulutukseen liittyen?



Liite 3. Koneenkayttajakunnossapidon palautekyselyn tulokset (1/3)

Oliko koulutus mielestasi
hyodyllmen'-’
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10 0
0 T
1. Ei hyotya 2.E|Juur|kaan 3. Melko 4. Hyodyllinen 5. Erittdin
hyotya hyodyllinen hyodyllinen
Oliko koulutuksessa paljon sinulle
uutta informaatiota?
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1.Ei 2. Ei 3. Jonkin 4. Paljon 5. Erittdin

juurikaan verran paljon
Kuinka paljon sait lisdtietoa
kunnosapidon rakenteesta ja
merkityksesta?
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juurikaan verran paljon
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Liite 3. Koneenkayttajakunnossapidon palautekyselyn tulokset (2/3)

Koetko kayttajakunnossapidon

toimivan omassa tyoymparistossasi?

47
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1. Huonosti 2. Melko 3. Melko 4. Hyvin 5. Erittdin
huonosti hyvin hyvin

Uskotko kayttajakunnossapidon lisaamisella
olevan merkitysta koneen
toimintavarmuuteen?

50
40
30
20
10 H Series1
0 0
1. Ei merkitystd 2. Eijuurikaan 3. Jonkin verran 4. 5. Erittdin
merkitysta Merkityksellinen merkityksellinen
Kuinka hyvin huollat/tarkkailet oman
tyopisteesi konetta?
80 64
60
40 29
20 . 7 M Seriesl
0 0
0 T T T T __l
1.En 2. Heikosti 3. Jonkin 4. Hyvin 5. Erittdin
ollenkaan verran hyvin
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Liite 3. Koneenkayttajakunnossapidon palautekyselyn tulokset (3/3)

Tunnetko olevasi kykyneva
kayttamaan Arrow-jarjestelmaa

koulutuksessa esitellylla tavalla?

60
40

» — . l :
0 4 )
0 | i B W e

1.En 2. Heikosti 3. Jonkin 4. Hyvin 5. Erittdin
ollenkaan verran hyvin

Olisiko koneenkayttdjan
kunnossapitoon liityvalle
lisdkoulutukselle mielestasi tarvetta?

40
30
20
10 —:- . M Seriesl
0 l
2. Ei 3. Jonkin 4. Paljon 5. Erittdin
juurikaan verran paljon

Muita mieleen tulevia kommentteja/parannusehdotuksia kayttajakunnossapi-
toon ja koulutukseen liittyen?

Vastauksia:
"Kayttajat, tyonjohto ja MP:n henkil6t kayvat koneen lapi."

"Lis&d miehia hoitamaan kunnossapitoa"
"Releen painamis-kurssi"
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Liite 4. Koneenkayttajan raportointiohje esimerkki

Metso Oy Rautpohja, Telatuotanto T
S-254 koneenkayttijin .' ) metso

raportointi-ohjeet

/= ARROW Webvikailmoitus - Microsoft Internet Explorer provided by Metso Corporation o =] 9]

@\’\—j v l/ http:{fvaas0158w/arrow/maint_paper/vikaimoitus_tuotanto/default2.asp ;] 2l X ILr»se Search | P~

File Edit View Favorites Tools Help

\ “ ) »
e i & BRROW Webvikailmoitus 0~ - (e v ;b Page v (O Tooks ~

Webvikailmoitug #Z e ARROW Webvikailmoitus
-
! ¥Yikailmoitusten selaus Ha kUtOI min nOt
» Yalmistuneet tydt /

» ¥Yapaa haku

» Laitetunnus: ILP-29
b Osasto: ] <

\

¥ Kustannuspaikka:

~—_ \ ARROW Webvikailmoitus
Kirjaudu ulos

» Kirjaudu ulos

' ¥lin taso

+ HANKINTA JA LOGISTIIKKA
+ LOGISTIIKKATOIMINNOT/JY¥ASKYLA

+ MARANPAAN TUOTANTO \
+ PAPER TECHNOLOGY CENTER

+ PROJEKTINHALLINTA \
+ SBL MANAGEMEMT

+ TEHDASPALYELU

+ TELAPALYELU
+ TELATUOTANTO

2. Paina nappia Hae

Hierarkia hakemisto

[ [ [ NJiocalintranet [H100% -~ 4

4. Hakutoiminnot valikossa annetaan tuotantolaitteen laitetunnus ja painetaan nap-
pia Hae, jonka jalkeen ilmestyy seuraavalla sivulla oleva selainsivu.

Toinen tapa on hakea laite hierarkian kautta. Hierarkiatasot nakyvat vasemmalla ala-
kulmassa. Hierarkiatasot nakyvat vasemmalla alakulmassa. * - napilla voi hierarkiassa
siirtya alaspain ja nuolenkarkimerkilla hierarkiassa voi siirtya ylospain. Laite |6ytyy
hierarkian kolmannelta tasolta.



