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Opinnaytetydssa luotiin Oulun Tydstokonehuolto Oy:lle palvelusopimuspohja ja
tutkittiin yrityksen asiakaskuntaa. Asiakaskunnan tutkinnan tarkoituksena oli 10y-
taa uusia liikevaihdollisesti kannattavia sopimusasiakkaiksi sitoutettavia yrityksia.
Liséksi tydssa luotiin huoltotdille raportointipohja ja parannettiin konekohtaista
dokumentointia. Oulun Tydstékonehuolto Oy on Pohjois-Suomen alueella toimiva
metallintydstokoneiden kunnossapitopalvelua tuottava yritys. Tyon tavoitteena oli
kehittaa yrityksen palvelutoimintaa luomalla valmiuksia asiakaskunnan sitoutta-
miselle ja parantaa huoltoty0- ja konekohtaista dokumentointia.

Tyon aloitettiin yrityksen toiminnan- ja tiedonhallintajarjestelmien nykytilaa kar-
toittamalla. Asiakaskunta koostuu sopimusasiakkaista, vakituisesta asiakaskun-
nasta ja vaihtelevista asiakkaista. Vakituinen sitouttamaton asiakaskunta kartoi-
tettiin yrityksen myyntilaskutustietoja tutkimalla. Tutkinnan tuloksena l6ydettiin 12
uutta palvelusopimusasiakkaiksi sitoutettavaa yritysta. Palvelusopimus luotiin yri-
tyksen johtohenkilostéa haastattelemalla ja perehtymalla yrityksen toiminnallisiin
tekijoihin hyodyntéaen Teknologiateollisuus ry:n yleisid huoltosopimusehtoja.

Huoltotéiden raportoinnissa yrityksella oli kaytdssaan sisalloltdan suppea asiakir-
japohja. Konekohtaisessa dokumentoinnissa havaittiin ongelmia tdiden jaljitetta-
vyydessa ja koneeseen liittyvien tietojen tallennuksessa. Huoltoraportti luotiin ra-
portin rakenteeseen ja asiasisaltoon perehtymalla. Raportin sisalté maaritettiin
metallintydstokoneiden dokumentteja tutkimalla ja hyddyntamalla toimialalta han-
kittua tyokokemusta. Huoltoraportti linkitettiin toiminnanohjausjarjestelmaan ja
konekohtaista dokumentointia parannettiin jarjestelmaa muokkaamalla.

Kehitetyn dokumentoinnin ja jarjestelmamuutosten avulla yrityksen sisainen toi-
minta parantui. Tydssa luotua palvelusopimusta voidaan hyédyntaa tydssa tutki-
tun asiakaskunnan sopimusneuvotteluissa. Palvelusopimuspohjan luominen ja
asiakaskunnan tutkimusty® auttavat yritysta vakiinnuttamaan asemaansa mark-
kinoilla. Kehitetylla dokumentoinnilla ja kirjallisesti mé&aritetylla palvelutoiminnalla
on my6s varmasti vaikutuksia yrityksen asiakastyytyvaisyyteen tulevaisuudessa.

Asiasanat: palveluliiketoiminta, kunnossapito, dokumentointi, kehittdminen
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Palveluliiketoiminnan kehittaminen sai alkunsa kohdeyrityksen tarpeesta saada
asiakaskohtaisesti tuotettavaa palvelua tarkemmin maariteltyd. Asiakaskohtai-
sesti maaritellyn toiminnan suunnitelmallinen yllapitdminen on vaikeutunut yrityk-
sen asiakaskunnan laajenemisen takia. Suunnitelmallisen ja kehittyvan liiketoi-
minnan kannalta on havaittu tarve asiakaskohtaisen palvelun kirjalliselle méaarit-

tamiselle, koska palvelukaytanteet vaihtelevat asiakaskohtaisesti.

Yritys on havainnut myds huoltoraportoinnissa parannettavaa. Huollon jalkeen
ty0 raportoidaan ja kopio raportista toimitetaan tyon tilaajalle. Huoltoraportin on
haluttu tukevan yrityksen tuottamaa ammattitaitoista toimintaa esiintuomalla

huollossa suoritetut huoltotoimenpiteet johdonmukaisesti ja asiallisesti.

Haluan erityisesti kiittaa yrittaja Ari Salmelaa hyvasta opinnaytetydaiheesta ja en-
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1 JOHDANTO

Nykyaikana on yha yleisempé&a, etta tuotantolaitosten kunnossapidosta huolehtii organi-
saatiolle ulkoinen palveluntuottaja. Palvelusopimukset ovat tarkeitd kunnossapitopalve-
luja toimittavan yrityksen liiketoiminnalle. Sopimukset ovat palveluntuottajalle erdanlaisia
vakuuksia liiketoiminnan jatkuvuudesta. Ne toimivat myds tilaajayritykselle vakuutena lai-
takannan tuotantokyvyn yllapitavasta organisaatiosta.

Kunnossapitotdiden dokumentointi ja sahkoisten tietokantojen merkitys on kasvanut yri-
tysten verkkotietokantoihin linkitettyjen toiminnanohjausjarjestelmien avulla. Jarjestelmiin
voidaan luoda laitekohtaisia arkistoja seka suorittaa néin ollen kohdennettua dokumen-
toinnin tallennusta. Laitekohtaisten varaosa- ja huoltohistoriatietojen helppo saatavuus
parantaa kunnossapidon tuottavuutta seka vahentaa inhimillisia virheita téita suunnitel-

lessa.

Tyo6ssé kehitetddn Oulun Tyostokonehuolto Oy:n palveluliiketoimintaa luomalla edellytyk-
sid asiakaskunnan sitouttamiselle ja parannetaan yrityksen siséistd toimintoja kehitta-
malla tietojen dokumentointia. Tyon tarkoituksena on vakauttaa yrityksen liiketoimintaa ja

parantaa tdiden jaljitettavyytta ja suunnittelua.
1.1 Oulun Tydstokonehuolto Oy

Oulun Tydstokonehuolto on vuonna 2013 perustettu NC-metallintydstokoneiden kunnos-
sapitoon erikoistunut yritys. Yrityksen asiakaskunta koostuu paasaantoisesti Pohjois-
Suomen alueella sijaitsevista konepajoista, tehtaista ja oppilaitoksista, joiden liiketoimin-

taan liittyvat erilaiset koneistuspalvelut.

Yrityksen toimipiste sijaitsee Kempeleessa ja toimipisteen yhteydesta on 200 m? korjaa-
motilaa. Korjaamotiloissa suoritetaan paasaantoisesti erilaisia koneenosien kunnostuksia
ja laitteiden valmistuksia. Korjaamon toimii myds varaostotilana tyossa kaytettaville eri-

koistyokaluille ja mittalaitteille seka materiaaleille ja varaosille.



Yrityksen henkilékuntaan kuuluu kuusi tyontekijad. Henkiléstolla on kattava osaaminen
ja pitkd kokemus toimialasta. Yrityksen tavoitteena on olla asiakkaille luotettava yhteis-
tyokumppani tuottaen asiakaslahtdista suunnitelmallista ja laadukasta palvelua. Yrityk-
sen palvelutarjoomaan kuuluvat

e koneiden maéaraaikaishuollot

e hairiokorjaukset ja -vikatilanteiden selvittdminen

e suunniteltu kunnossapito kuten jaksotettu uusiminen

e parantava kunnossapito kuten modernisoinnit

e kayttbonottoasennukset ja -koneiden siirrot

e koneistustarkkuuteen liittyvat mittauspalvelut ja -s&adot

e komponenttien kunnostus kuten karojen laakeroinnit

e nostoapulaitteiden seka muiden laitteiden suunnittelu ja -valmistus

e varaosamyynti.
1.2 Opinnaytetyon tausta

Yritys on aloittanut toimintansa vuonna 2013, jonka jalkeen toiminta on alkanut hiljattain
laajenemaan kysynnan palveluille kasvaessa. Merkittavimpien asiakkaiden kanssa on
luotu palvelusopimus, jonka mukaisesti toiminta on maariteltyd. Sopimukseton, mutta va-
kituinen asiakaskunta voi kayttaa vapaasti muita palveluntuottajia laitekantansa kunnos-
sapitoon, mutta ajan saatossa on havaittu, etta palvelu tilataan paasaantoisesti kohdeyri-
tykseltda. Tama ilmié nayttaytyy kapasiteetin varauksen ongelmana erityisesti suunnitel-
lussa kunnossapidossa. Kohdeyrityksen liiketoiminnan kannalta maarittamaton toiminta
on tilauskannan epévarmuustekija ja nain ollen hidaste henkildresurssien lisaamiselle ja

lilkketoiminnan kasvulle.

Huoltotoiminnan kehittdmisen kannalta oleellisena osa-alueena on tehdyista toimenpi-
teista asiakkaalle saapuva asianmukainen raportti. Yksityiskohtaisen raportin perusteella
asiakas saa selkeén kuvan siita, mitd koneelle on huollossa tehty, mik& on koneen ta-
manhetkinen kunto ja minkalaisiin toimenpiteisiin pitdd mahdollisesti varautua, jotta ko-
neen kaytettavyys yllapidetadn. Aiemmin huoltotéiden raportoinnin perustana on toiminut
suppea asiakirjapohja, joka ei ole antanut laadukasta ja kattavaa tietoa lukijalle suorite-

tusta toiminnasta.



1.3 Tyon tavoite ja rajaus

Opinnaytetyon tavoitteena on luoda edellytyksia yrityksen asiakaskunnan sitouttamiseksi
ja tdméan vuoksi mahdollisesti tapahtuvalle liiketoiminnan vakautumiselle. Tyon tavoit-
teena on lisaksi kehittdd yhtion sisaista toimintaa ja asiakastyytyvaisyytta parantamalla

huoltotdiden dokumentointia ja laitekannan tietojen hallinnointia.

Tyo6ssé luodaan yrityksen toimintaan raataloity palvelusopimus ja tutkitaan asiakaskuntaa
poimien sieltd liikevaihdollisesti jarkevat sitoutettavat asiakkaat. Tyossa luodaan metal-
lintydstékoneiden huoltotydhdn suunniteltu raporttipohja seka raportoinnin kayttoliittyma
toiminnanohjausjarjestelmaéan. Liséksi tydossa parannetaan laitepaikkakohtaisten doku-
menttien hakutoimintoja ja tallennusmahdollisuuksia. Uuden raportoinnin kayttoliittyma

seka jarjestelman parannukset linkitetdan yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaan.

Asiakaskunnan sitouttamisprosessissa opinnaytetyd rajautuu palvelusopimuksen luomi-
seen ja yritykselle liiketoiminnallisesti kannattavien asiakkaiden kartoittamiseen. Asiakas-
kohtainen palvelusopimuksen neuvotteleminen suoritetaan myéhemmin. Huoltotdiden ra-
portoinnin kehittdmisessa ja toiminnanohjausjarjestelman parantamisessa tyo rajataan
huoltoraportin nakoéisversion luomiseen ja jarjestelméan toimintojen suunnitteluun seka toi-
mintojen kayttéonottoon. Jarjestelméédn suoritettavat kaytannén muutokset toteutetaan

muilla resursseilla.



2 KONEPAJOJEN KONEIDEIN JA LAITTEIDEN KUNNOSSAPITO

2.1 Tuotanto-omaisuus

Yritys tarvitsee tuottamiseen resursseja. Resurssit koostuvat yrityksen henkilostosta, ja
tuotantoon liittyvasta omaisuudesta, josta kaytetaan nimitysta tuotanto-omaisuus. Tuo-
tanto-omaisuuteen kuuluvat koneet, laitteet, kiinteistot ja maa-alueet. Kaikille resursseille
on yhteistd, etta niitd saadakseen yrityksen on investoitava. Resurssien kayton tehok-
kuus vaikuttaa valmistuneiden tuotteiden maaraan ja edelleen niiden myyntiin ja yrityksen
tulokseen. Nain kayton tehokkuus vaikuttaa suoraan resursseihin tehtyjen investointien

tuottoon ja edelleen yrityksen kannattavuuteen. (Jarvié — Lehtioé 2017, 13.)

Liiketoiminnan kannattavuuden kannalta on oleellista, etta tuotanto-omaisuus mitoitetaan
oikein. Tuotantoon nahden liilan suuret koneet maksavat turhan paljon, jolloin investointi
on ylimitoitettu. Tuotanto-omaisuuden kaytén on oltava optimaalista ja hallittua. Kayton
johtamisen tehokkuus tarkoittaa sita, etta koneita kaytetd&n mahdollisimman tehokkaasti
ja nain aikaansaadaan investoinnille mahdollisimman suuri tuotto. Hallittavuus tarkoittaa
sitd, ettd toiminta on luotettavaa. Kiredssa kilpailutilanteessa toimitusajat ovat usein ly-
hyita. Siksi valmistusprosessin on tuotettava halutun laatuisia hyodykkeitd nopeasti ja
luotettavasti. (Jarvio — Lehtio 2017, 14.)

2.1.1 Tuotanto-omaisuuden hallinta

Tehokas omaisuudenohjaus ja hallinnointi organisaatioissa on olennaista, jotta sen arvo
voidaan hyddyntaa riskien ja mahdollisuuksien hallinnalla ja jotta siten voidaan saavuttaa
kustannusten, riskien ja toiminnan tason haluttu tasapaino. Viranomaisvaatimukset ja
lainsd&dannon takia organisaation toimintaymparistd muuttuu jatkuvasti haasteellisem-
maksi, ja moniin omaisuustyyppeihin liittyvat riskit muuttuvat. Omaisuudenhallinta muun-
taa organisaation tavoitteet omaisuuteen liittyviksi paatoksiksi, suunnitelmiksi ja toimin-
noiksi kayttaen riskiperusteista toimintamallia. (SFS-1SO 55000. 2014, 8.)

Teollisuudessa tuotanto-omaisuuden hallinnan strategia (SAMP = Strategic Asset Mana-
gement Plan) rakentuu yrityksen liiketoimintastrategian pohjalta, ja sen tavoitteena on

tukea yrityksen liiketoiminnan tavoitteiden toteutumista. Tuotanto-omaisuuden hallinnan
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strategiaan vaikuttaa yrityksen kaytdssa olevan teknologian lisaksi yrityksen ja sen tuot-
teiden markkinoiden kehittyminen ja yrityksen asema markkinoilla. (Komonen — Carlson
— Kortelainen — Tennild — Yla-Kujala — Sinkkonen — Ali-Marttila — Metso — Marttonen-Arola

— Karri — Martinsuo — Ackerman — Ruusuvuori 2019, 8.)

Tuotanto-omaisuuden hyvassa hallinnassa yhdistyvat oikea kayttdtapa, vikaantumisen
hallinta mukaan lukien vikojen ehkaisy, huolto seka tarvittaessa kunnossapito ja tai kor-
jaaminen. Tuotanto-omaisuuden hallinnan p&atavoitteina on teollisuuden nakokulmasta
ainakin seuraavat nelja osatavoitetta:

a) tuotantokapasiteetin kehittdminen ja kayton johtaminen

b) ymparisto ja ty6turvallisuus

c) logistiikka ja sen hallinta

d) tuotanto-omaisuuden hoitaminen. (Jarvié — Lehti6 2017, 14 — 15.)
2.1.2 Omaisuudenhallinnan tavoitteet

Omaisuuden hallinnan tavoitteena on tukea organisaatiota menestymaan entista parem-
min kasvavien haasteiden keskelld. Nain ollen sen tavoitteena on auttaa organisaatiota
maarittelemaan jatkuvasti muuttuvassa toimintaymparistossa tuotanto-omaisuudelle ase-
tettavat vaatimukset ja paivittdmaan naita muuttuvien haasteiden mukaisesti. Omaisuu-
denhallinta auttaa organisaatiota l16ytdmaan parhaat tuotanto-omaisuuden hankintaan,

kayttoon ja yllapitoon liittyvat ratkaisut. (Komonen ym. 2019, 37.)
2.1.3 Omaisuudenhallinnan hyddyt

Omaisuudenhallinnan avulla organisaatio voi hyddyntda omaisuuden arvon saavuttaes-
saan organisaation tavoitteet. Omaisuuden arvon muodostuu néisté tavoitteista, organi-
saation ominaisuuksista ja tarkoituksesta sekad sen sidosryhmien tarpeista ja odotuksista.
Omaisuudenhallinta tukee arvon hyddyntamista tasapainottamalla omaisuuteen liittyvaa
taloutta, ymparistod ja yhteiskuntaa koskevia kustannuksia, riskeja, palvelun tasoa ja
suorituskykya. (SFS-ISO 55000. 2014, 10.)

Omaisuudenhallinnasta voidaan saada esimerkiksi seuraavanlaisia hyotyja:
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a)

b)

d)

f)

g)

h)

parempi taloudellinen suorituskyky: sijoitusten tuottoa voidaan parantaa ja kus-
tannuksia vahentaa, kun sailytetéan omaisuuden arvo ja mahdollistetaan edelleen
organisaation tavoitteiden toteutuminen lyhyella tai pitkalla aikavalilla

tietoon perustuvat omaisuussijoituspaatdkset: organisaatio voi parantaa paa-
toksentekoaan ja tasapainottaa tehokkaasti kustannukset, riskit, mahdollisuudet ja
suorituskyvyn

hallinnassa olevat riksit: taloudellisten tappioiden vahentadminen, terveyden ja
turvallisuuden, organisaation liikkearvon ja maineen parantaminen ja ymparistoon
seka yhteiskuntaan kohdistuvien vaikutusten pienentaminen voi vahentaa vastuu-
vakuutusten, sakkojen, korvausten ja muiden vastaavien kuluerien suuruutta
paremmat palvelut ja tuotokset: omaisuuden toiminnan tason varmistaminen voi
johtaa parempiin palveluihin tai tuotteisiin, jotka tayttavat tai ylittavat jatkuvasti asi-
akkaiden ja sidosryhmien odotukset

osoitus yhteiskuntavastuullisuudesta: omaisuudenhallinta parantaa organisaa-
tion kykya esimerkiksi vahentda paastoja, sddstaa luonnonvaroja ja sopeutua il-
mastonmuutokseen seka osoittaa, etta sen liiketoimintakaytannot ovat yhteiskun-
tavastuullisia ja eettisia ja etta se noudattaa tuottajan ympaéristdvastuuta
vaatimuksenmukaisuuden osoittaminen: lakien ja viranomaisten vaatimusten
noudattaminen lapindkyvasti seka omaisuudenhallintastandardien, toimintaperi-
aatteiden ja prosessien noudattaminen voi mahdollistaa vaatimustenmukaisuuden
osoittamisen

parempi maine: omaisuudenhallinta parantaa asiakastyytyvaisyytta ja lisda sidos-
ryhmien tietoa ja luottamusta

kestavan kehityksen edistaminen organisaatiossa: lyhyen ja pitkan aikavalin
vaikutusten, kustannusten ja suorituskyvyn vaikuttava hallinta voi edistaa toimin-
tojen ja koko organisaation kestavaa kehitysta

parempi tehokkuus ja vaikuttavuus: prosessien, menettelyjen ja omaisuuden-
hallinnan arviointi voi tehd& organisaation toiminnasta tehokkaampaa ja vaikutta-
vampaa ja auttaa saavuttamaan organisaation tavoitteet. (SFS-1ISO 55000. 2014,
10.)
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2.1.4 Tuotanto-omaisuuden hoitaminen

Tuotanto-omaisuuden hoitamisen tavoitteena on hoitaa tuotantolaitoksen tuotantolaittei-
den toimintaa siten, etta yritys saavuttaa lilkketoiminnalliset tavoitteensa kustannukset mi-
nimoiden. Jotta tdhan paastaisiin, taytyy kaikkien tuotanto-omaisuuden hoitamisen liitty-
vien osa-alueiden hallintojen oltava kunnossa. Naita osa-alueita ovat

1) paivittaisen tyoskentelyn hallinta

2) ehkaisevan kunnossapidon hallinta

3) saumaton yhteisty6 osastojen kesken erityisesti kayton ja kunnossapidon

4) koneiden luotettava toiminta. (Jarvio — Lehtio 2017, 126.)

2.2 Konepajan tyypilliset koneet ja laitteet

Konepajojen liiketoiminta perustuu yleisesti erilaisten tuotteiden valmistamiseen tai kun-
nostamiseen liittyviin toimiin. Valmistettavat tuotteet ovat usein komponentteja jollekin ko-
koonpanolle, tai valmiita komponentteja sellaisenaan. Konepajayritys tarvitsee tuottami-
seen erilaisia koneita ja laitteita sekd ammattitaitoista henkilokuntaa. Tarvittavan tuotan-
tolaitekannan maarittelee valmistettavan tuotteen fyysiset mitat ja muodot, materiaali,
tuotantosarjat, valmistustarkkuus ja vaaditut ominaisuudet. Yleisimmin konepajoilla kay-

tetyt tuotantolaitteet ovat metallintyostokoneita.

Metallintydstokoneilla muovataan metallia erilaisiin muotoihin. Tyéstaminen voi olla ma-
teriaalin poistamista tai muovaavaa. Materiaalia voidaan poistaa metallista mekaanisesti
leikkaamalla tai lastuamalla. Muovaamisessa metallia pakotetaan haluttuihin muotoihin
esimerkiksi voimaa ja lampda apuna kayttden. Metallin ty6stamista voidaan tehda joko
kasin tai koneellisesti. Konepajoilla tyypillisesti esiintyvia metallintydstékoneita ovat

e sorvit ja jyrsinkoneet

e sahat ja porakoneet

o |eikkaus- ja polttokoneet

e mankelointi ja taivutuskoneet

e hionta ja kipinatydstokoneet

e mittauskoneet.
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Nykyaikaiset taloudellisesti kilpailukykyiset tekniikat kuten automaatio, robotiikka ja 3D-
tekniikka ovat yleistyméassa konepajateollisuudessa. Konepajoilla tekniikoita voidaan
hyodyntaé laajasti esimerkiksi kappaleiden suunnittelu, valmistus, siirto ja kokoonpano-
vaiheissa. Automaatiolla konepaja saavuttaa taloudellisen kilpailukyvyn ohella myds hen-
kilokunnan tyéhyvinvointiin liittyvia asioita, sen hoitaessa raskaita ja yksinkertaisia ty6-

tehtavia.
Koneistaminen

Koneistaminen tarkoittaa koneellista lastuavaan tydstda, keskeisimmaét koneistusmene-

telmat ovat
e sorvaus
e jyrsinta
e hionta
e poraus
e sahaus

e aventaminen. (Maaranen 2008, 12.)

Numeerinen ohjaus

Numeerista ohjausta kaytetdan lahes kaikentyyppisissa tyostokoneissa. Kaytdssa on nu-
meerisesti ohjattuja sorveja, koneistuskeskuksia, avarruskoneita, porakoneita, hiomako-
neita ja erikoistydstokoneita. Numeerista ohjausta kaytetdan myods muissa kuin lastuavan
tydston tyokoneissa, kuten levytytkoneissa, kipinatydstokoneissa, mittakoneissa. (Vesa-
méki 2014, 11.)

Kasin ohjatussa tydstokoneessa tuotteen laatu on ratkaisevasti riippuvainen koneen kayt-
tajan ammattitaidoista. NC-tydstokoneessa numeerinen ohjaus vahentaa inhimillisten te-
kijoiden vaikutusta ohjaamalla koneen liikeakseleita esimerkiksi servomoottorin ja siihen
kiinnitetyn kuularuuvin avulla. Nain ollen koneella valmistetut kappaleet pysyvat konemal-
lin mittatarkkuuden raja-arvojen puitteissa, samanlaisina valmistussarjan ensimmaisesta
sen viimeiseen kappaleeseen saakka. Maaranen (2008, 248) toteaa, ettei manuaalityds-
tokoneet ja NC-tyostokoneet ole lastuamistekniikaltaan erilaisia. Koneiden erona on ku-

vassa 1 havainnollistettu ohjaustapa.
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KUVA 1. Kasinohjaus ja numeerinen ohjaus kaaviomaisesti esitettyna (Vesamaki 2014,
10))

2.2.1 NC-tyostokoneet

NC-tydstokoneen kaikki toiminnot tapahtuvat automaattisesti laaditun ohjelman mukai-
sesti. Toimintojen ohjauksesta huolehtii ohjausyksikkd, johon on sy6tetty tarvittavat tiedot
esimerkiksi terista, tydstdarvoista, tyostdjarjestyksesta ja terien liikeradoista. Ohjelma siis
siséltda kaiken sen tiedon, mita tarvitaan tyokappaleen valmistamiseksi vaadittuun mitta-
tarkkuuteen. Tama tietyin kirjain- ja numerokoodein laadittu ohjelma valittyy sahkoisesti
tyostokoneeseen, joka vastaanottaa koodien antamat kaskyt ja valmistaa tuotteen annet-
tujen tietojen perusteella. (Maaranen 2008, 249.)

NC-tyostokoneen liikeakseleilta vaadittu paikotustarkkuus, nopeus ja voima tuotetaan ny-
kyisin lahes yksinomaisesti servomoottorien ja niihin liitettyjen kuularuuvien avulla. Ko-

neen suorittamat automaattiset liikkeet, tai likekokonaisuudet tapahtuvat kayttaen erilai-
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sia moottori, ohjaus- ja anturitekniikoita sek& hydrauliikkaa ja pneumatiikkaa. NC-tyosto-
koneissa kaytetaan lisaksi erilaisia automaattisesti ohjattuja jarjestelmia, jotka suorittavat
tydston aikana esimerkiksi koneen komponenttien voitelua ja jadhdytysta.

Koneistettavan kappaleen fyysiset ominaisuudet, halutut muodot, vaadittu koneistustark-
kuus ja suunnitellut valmistussarjat maarittelevat kaytettavan tydstokoneen. Mikali val-
mistettava kappale sisaltdd monimutkaisia ja geometrisesti tarkkaan toleroituja muotoja,
on valmistetukseen kaytettavan koneen liikeakseleiden pystyttdva suorittamaan koneis-
tus ilman, etté kappaleen kiinnitysta joudutaan muuttamaan tydston aikana.

NC-sorvit

NC-sorvit ovat tyypillisesti vaakakaraisia 3-akselisia tydstokoneita, joilla valmistetaan
pyorahdyssymmetrisid kappaleita. Sorvatessa tydstettava kappale kiinnitetd&dn koneen
kiinnityspakkaan. Materiaalin poisto tapahtuu terékelkan liikkeilla kohti kiinnityspakassa

pyorivaa kappaletta.

NC-sorveja on 3-akselisten koneiden lisaksi lukuisissa erilaisissa rakenteellisissa muo-
doissa, joita valmistajat kehittavat jatkuvasti entistéd paremmiksi ja monikayttdisemmiksi.
NC-sorvissa voi olla jopa yhdeksan liikeakselia ja kaksi kiinnityspakkaa. Talloin koneella
voidaan joko sorvata kahta kappaletta yhtaaikaisesti tai suorittaa kappaleelle automaatti-
sia otteidenvaihtoja. Koneeseen integroidun pydrivan jyrsinpaan avulla tyékappaleeseen

voidaan jyrsid muotoja, jotka sorvaamalla olisi mahdottomia.
Koneistuskeskukset

Koneistuskeskuksista puhuttaessa tarkoitetaan jyrsinkonetta. Jyrsinkoneet jaetaan karan
suunnan mukaisesti pysty- ja vaakakaraisiin koneisiin. Materiaalin poistaminen tapahtuu
karaan kiinnitettavan pyorivan tydkalun ja akseleiden syottoliikkeiden avulla kohti jyrsin-
koneen poytaan kiinnitettyd kappaletta. Vesaméki (2014, 17) méaarittelee koneistuskes-
kusten olevan kotelomaisten kappaleiden lastuavaan tydstoon tarkoitettu NC-tydstokone,

jolla voidaan jyrsia, avartaa ja tyostad poraustyyppisilla menetelmilla.

Tyypillisesti koneistuskeskus on 3-akselinen. Koneessa on talloin kolme toisiaan vastaan

kohtisuoraan olevaa liikkeakselia X, Y ja Z (Vesamaki 2014, 17). Koneistuskeskuksia on
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saatavilla NC-sorvien tapaan lukuisiin erilaisiin kayttotarkoituksiin. Vaativimpien kappa-
leiden tehokasta valmistamista varten konepajalla kaytetaan yleensa vahintaan 4-akseli-
sia koneistuskeskuksia. Talldin saavutetaan monimutkaisten pinnanmuotojen koneista-
minen ilman, ettd kappaleen geometrinen asema tydstokoneeseen ndhden muuttuu kap-

paleen otteenvaihtamisella koneistuksen aikana.
2.2.2 NC-metallintyéstokoneiden kunnossapito

Metallintydstokoneiden toimintaan liittyy monenlaista tekniikkaa ja mekaniikkaa. Jopa tu-
hannesosamillimetrin tarkkuudella suoritettavat syottoliikkeet seka koneistusvoimista joh-
tuvat rasitteet vaativat koneen ohjaus, voitelu, voimansiirto ja jadhdytysjarjestelmia toimi-
masta suunnitellulla tapaa. Koneelta vaadittaessa laaduntuottokykya ja kayttévarmuutta

on asianmukainen ennakkohuolto suoritettava saanndllisin valiajoin.

Konekohtaisten rakenteellisten eroavaisuuksien ja erilaisten teknisten toteutustapojen ta-
kia ennakkohuoltoa vaativien kohteiden lukumé&aéara voi vaihdella suuresti konetyyppien ja
valmistajien valilla. Tydstokonevalmistajia on olemassa lukuisia, mutta koneissa kaytet-
tavat tekniikat on yleisesti toteutettu samantyyppisia toimintaperiaatteita komponentteja
kayttaen ja noudattaen.

Ennakkohuolto

NC-metallintydstokoneiden ennakkohuolto siséltaa tyypillisesti koneen liikkuvien ja pyo-
rivien osien toiminnan tarkastus, s&ato ja voiteluhuoltot6itd. Huolloissa suoritetaan usein
myds koneen geometrian mittauksia, kuten liikeakseleiden kohtisuoruuksia ja akseleissa
olevien valyksien mittaamisia. Mittauksen tulosten perusteella voidaan suorittaa joko me-
kaanista saatoa, tai parametrimuutoksia koneen mittatarkkuuden palauttamiseksi. Para-
metrimuutoksilla voidaan tiettyjen raja-arvojen puitteissa kompensoida esimerkiksi kuu-
laruuvien mekaanista kuluneisuutta koneen ohjauksen kautta. Nain ollen koneen mitta-
tarkkuus palautuu, mutta tulevaisuudessa on varauduttava kuluneiden komponenttien uu-

simiselle.

Tyostokoneissa keskusvoitelujarjestelmien toiminta on ensiarvoisen tarkeaa. Keskusvoi-
telujarjestelmissa kaytetaan tyypillisesti voiteludljya tai voiteludljyn ja ilman sekoitusta lii-
keakseleiden johdepintojen ja voimansiirron laakereiden voiteluun. Hairié esimerkiksi ka-

ralaakereiden voitelujarjestelmé&n toiminnassa aiheuttaa koneelle usein taloudellisesti
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mittavat vahingot, korjaustyon ja paivia kestavan tuotantokatkoksen takia. Kokonaisval-
taisesti suunnitelmallisella kunnossapidolla saavutetaan maksimaalinen laitekannan kay-

tettavyyden taso.
2.3 Kunnossapito

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toimen-
piteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttdaa kohde tilassa, tai palautta se ti-
laan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson aikana. (PSK
6210 2011, 2.)

Kunnossapitotoiminnassa voidaan tunnistaa viisi paalajia, jotka ovat
- huolto
- ehkaiseva kunnossapito, johon sisaltyy jaksotettu kunnostaminen, kunnonval-
vonta, kuntoon perustuva kunnossapito sek& ennustava kunnossapito
- korjaava kunnossapito, johon sisaltyvéat kunnostaminen ja korjaaminen
- parantava kunnossapito

- vikojen ja vikaantumisen selvittaminen. (Jarvio — Lehtié 2017, 49.)
2.3.1 Huolto

Jaksotetun kunnossapidon toimenpide, joka sisdltda kohteen tarkastamisen, saadon,
puhdistamisen, rasvauksen, 6ljynvaihdon, suodattimen vaihdon ja muut vastaavat toi-
menpiteet (PSK 6201 2011, 22).

Huoltamalla pidetaan ylla kohteen kayttéominaisuuksia ja palautetaan heikentynyt toimin-
takyky ennen vian syntymista tai estetédan vaurion syntyminen. Jaksotettu huolto tehdaéan
maaravalein. Valit maaraytyvat kayttbajan tai maaran mukaan, ottaen huomioon myds

kayton rasittavuuden. (Jarvié — Lehtié 2017, 50.)

Jaksotettuun huoltoon siséltyvat seuraavat toimenpiteet
¢ toimintaedellytysten vaaliminen, kayton suorittama kunnossapito, kuten visuaali-
set ja muilla aistein suoritettavat toimintakyvyn tarkastukset
e puhdistaminen
e voitelu

e kalibrointi
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e kuluvien osien vaihtaminen

e alkuperaisen toimintakyvyn palauttaminen. (Jarvio — Lehtié 2017, 50.)
2.3.2 Ehkéaiseva kunnossapito

Ehkéaiseva kunnossapito ja huolto tarkoittavat tietyiltéa toimenpiteiltd&dn samoja asioita. Eh-
kaiseva kunnossapito painottuu kuitenkin enemman erilaisiin mittauksiin ja analysointiin,
joista osa suoritetaan laitteen kaydessa. Tammoisia mittauksia kutsutaan kunnonvalvon-
naksi, jonka paamaarana on loytaa viat ennen kuin vika aiheuttaa laitteistolle toimintahai-

rion.

Ehkéaisevan kunnossapidon keinoin seurataan kohteen suorituskykya tai sen paramet-
reja. Paamaara on vahentaa vikaantumisen todennékdisyytta tai koneen osan toiminta-
kyvyn heikkenemista. Ehkaiseva kunnossapito on sdanndéllista tai sité tehdaan vaaditta-
essa. Tulosten perusteella voidaan suunnitella ja aikatauluttaa kunnossapidon tehtavia.
Ehkaisevaan kunnossapitoon kuuluvat

e tarkastaminen

e kuntoon perustuva kunnossapito

e testaaminen ja, tai toimintakunnon toteaminen

e kaynninvalvonta

e vikaantumistietojen analysointi.
Kunnonvalvontaa tehddan kohteen toimiessa tai seisokin aikana. Kunnonvalvonnan
avulla etsitdan oireilevia vikoja tai todetaan kohteen olevan toimintakunnossa. (Jarvio —
Lehtié 2017, 50.)

2.3.3 Korjaava kunnossapito

Korjaavan kunnossapidon keinoin vikaantuvaksi todettu osa tai komponentti palautetaan
kayttokuntoon. Korjaavan kunnossapidon suoritusaikojen avulla voidaan laskea osan tai
komponentin elinaika. Korjaava kunnossapito voi olla joko suunnittelematon hairiokor-
jaus, tai suunniteltu kunnostus. Korjaavaan kunnossapitoon sisaltyvat

e vian maaritys

e vian tunnistaminen

e vian paikallistaminen

e korjaus tai valiaikainen korjaus

19



e toimintakunnon palauttaminen. (Jarvio — Lehti6 2017, 51.)
2.3.4 Parantava kunnossapito

Parantavan kunnossapidon tarkoituksena on parantaa kohteen luotettavuutta ja tai kun-
nossapidettavyyttd muuttamalla kohteen toimintoa (PSK 6201 2011, 23). Parantava kun-
nossapito voidaan jakaa kolmeen paaryhmaan. Ensimmaisesséa ryhméssa kohdetta muu-
tetaan kayttamalla uudempia osia tai komponentteja kuin alkuperaiset, mutta kohteen
suorituskykya ei varsinaisesti muuteta. Tallainen toimenpide on esimerkiksi vanhojen DC-

kayttdjen korvaaminen taajuusohjatuilla oikosulkumoottoreilla. (Jarvié — Lehtié 2017, 51.)

Toisen paaryhman muodostavat erilaiset uudelleensuunnittelut ja korjaukset, joiden tar-
koituksena on muuttaa koneen toimintaa luotettavammaksi, eikéa niinkdan parantaa suo-
rituskykyad. Kolmanteen paaryhmaan kuuluvat modernisaatiot, joissa kohteen suoritusky-
kya muutetaan. Yleensa modernisaatiolla uudistetaan seka kone etta valmistusprosessi.
Esimerkiksi jos vanhentuneella paperikoneella ei pystyta valmistamaan kilpailukykyisesti
uutta paperilajia, mutta koneella on vield elinaikaa jaljella, on jarkevampaé uudistaa se

kuin romuttaa ja ostaa uusi tilalle. (Jarvio — Lehtié 2017, 51.)
2.4 Kunnossapidon merkitys osana kaytettavyytta

Kunnossapito koetaan usein valttdmattomana kuluerana, ja vain valitettavan harvoin kun-
nossapitoa tarkastellaan investointina tuotannon jatkuvuuden turvaamiseen tai tuotanto-
tehokkuuden kehittamiseen. Kunnossapidolla on kuitenkin merkittava rooli yrityksen kan-
nattavan toiminnan ndkodkulmasta ja osana tuotanto-omaisuuden laajempaa kokonai-

suutta. (Komonen ym. 2019, 33.)

Tuotannon kokonaistehokkuus lasketaan kertomalla kaytettavyytta (K), nopeutta (N) ja
laatua (L) kuvaavat osatekijat kesken&én, jolloin nahdaan, milla osuudella teoreettisesta
tai suunnitellusta kapasiteetista tuotantolinja toimii. Jos kaikki kolme tekijaa ovat 90 %:n
tasolla onkin kokonaistehokkuus vain 73 prosenttia. Kunnossapidon toimin vaikutetaan
erityisesti kaytettavyyteen. Laiterikot, suunnittelemattomat seisokit ja muut odottamatto-
mat hairiot vaikuttavat kaytettavyyteen. Nykyisin yhda useammin myos suunniteltu kun-
nossapito otetaan huomioon kaytettavyytta laskettaessa, mika ohjaa kunnossapidon ja
kayttborganisaation yhteistydbhon ja yhteiseen toiminnan suunnitteluun. (Komonen ym.

2019, 34-35.)
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Kokonaistehokkuutta voidaan siis parantaa vahentamalla laitteiden epakaytettavyysaikaa
sekad nopeus- ja laatumenetyksid. Kaynnissépidon tehokkuudella voidaan vaikuttaa sii-
hen, kuinka paljon myytavaa tuotetta aikayksikossé voidaan tuottaa ja kuinka paljon
myyntivoittoa voi syntya. Kokonaistehokkuus vaikuttaa paaoman tuottoasteeseen. Oikein
mitoitettu ja suunniteltu kunnossapito on tehokkaan tuotannon edellytys. Tehokkaalla
kunnossapidolla voidaan tehostaa olemassa olevien tuotantolaitteiden kapasiteetin kayt-
t6a ja parantaa lopputuotteiden laatua. Naiden tekijéiden kautta paastaan suurempiin tuo-
tantomaatriin ja voidaan mahdollisesti saada lopputuotteista parempi kate. (Komonen ym.
2019, 35-36.)

2.5 Kunnossapito palveluprosessina

Teollisen kunnossapitoverkoston keskeinen syntymekanismi on kunnossapidon ulkoista-
minen, jossa yritys hankkii kunnossapitoon liittyvia palveluita yhdelta tai useammalta pal-
veluntarjoajalta. Laajuudeltaan tallaiset palvelut ulottuvat vaikkapa kiinteistohuollosta yri-
tyksen koko kunnossapitotoiminnon korvaamiseen ulkopuolisella asiantuntijapalvelulla.
Teollista kunnossapitopalveluita tarjoavat seka laitevalmistajat ettd kunnossapitoon eri-
koistuneet palveluorganisaatiot. (Komonen ym. 2019, 37.)

Palvelutoiminta koskettaa nykyaan laajasti teollista toimintaa. Ulkoistamisen seurauk-
sena teollisuuden ymparille on syntynyt uudenlaisia ja tai uudella tavalla jarjestaytyneita
palvelutoimialoja, jotka ovat sidoksissaan teollisuusyrityksiin. Palveluyritykset muodosta-
vat toinen toisiinsa ja valmistettaviin yrityksiin liittyvi& kompleksisia verkostorakenteita,
joita ilman nykyinen teollisuustoiminta ei enaa voi pysya toimintakykyisena. (Jarvioé — Leh-
ti6 2017, 202.)

Kunnossapidossa tehdaan paljon ty6vaiheita yhdessa laitteen tai tuotannon kayttohenki-
|6ston kanssa seka yhteistyossa ettd kayttohenkiloston lasna ollessa. Siten kunnossapito
on luonteeltaan palvelua, jonka yhteydessa ovat merkittavia tekijoita laitetuntemuksen ja
asennustaitojen rinnalla myods sosiaalisen toiminnan taito, kommunikaatio, vuorovaiku-
tus, paikallistuntemus henkil6t, tilat ja toimintatavat. Muita palvelutoimintaan liitettavia
asioita ovat erimerkiksi maine, asiakastyytyvaisyys ja luotettavuus. Néin ollen on tarkeaa,
ettd kunnossapitoa tarkastellaan myds palvelutoimintana eika ainoastaan laitteiden toi-

minnan luotettavuuden nakokulmasta. (Jarvioé — Lehtioé 2017, 199.)
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2.5.1 Palvelut kasitteena

Palvelut ovat ensisijaisesti ihmisten osaamiseen ja tyon tekemiseen perustuvaa toimin-
taa, johon liittyy myds teknologiaa, tietodataa ja dokumentteja, ja prosessissa kuluvia,
siirtyvia tai jalostuvia tuotteita. Palveluiden tarkeimmaksi piirteeksi tunnistetaan se, etta
palvelut toteutetaan prosesseina, eli palveluilla on prosessiluonne. Siten voidaan sanoa,
etta palvelut ovat enemman prosesseja kuin asioita tai kohteita. Tuotteet ja palvelut muo-
dostuvat koosteesta eri ammattiryhmien toimintoja, jotka tuottavat asiakkaille arvoa. Sil-
loin nahdaan fyysiset tuotteet osaksi suurempaa palvelukokonaisuutta. (Jarvié — Lehtio
2017, 197-205.)

Esimerkiksi varaosat ovat logistiikkaprosesseissa siirtyvia fyysisia tuotteita, joiden katso-
taan kuuluvan osaksi kunnossapidon palvelukokonaisuutta. Ne etenevét logistiikkapro-
sessina ihmisen tyon vaikutuksesta ja paatyvat lopuksi asennustyon valityksella laitteisiin.
Palveluksi luettavien oston ja varaosalogistiikan ty6t perustuvat ihmisen osaamiseen ja
tyon tekemiseen. Siten ne kuuluvat osaksi kunnossapidon palvelukokonaisuuden toteu-
tukseen liittyvaa prosessikokonaisuutta, kuten myds mittaavan kunnossapidon, vianet-
sinnan, asennuksen, korjauksen ja huoltotéiden toimintaprosessit. (Jarvio — Lehtio 2017,
197.)

2.5.2 Palvelutoiminnan rajaus

Palveluyritykset tarjoavat monenlaisia ja monella eri tavoin toisiinsa liitettavissa olevia
palveluja ja tuotteita. Tuotteiden kohdalla on helppoa luokitella tuotteita rajatusti tuoteryh-
mina ja yksittaisina tuotteina. Palvelujen kohdalla rajaaminen on vaativampaa, mutta valt-
tamatonta. Yritykset ostavat ja myyvat palveluja palvelusopimuksiin sidottujen ehtojen
mukaan. Silloin on tarkead, ettéa sopimukseen sidotut palvelut ja palveluun liittyvat tuotteet
kyetd&n rajaamaan ja kuvaamaan osapuolille ymmarrettavilla tavalla. (Jarvido — Lehtio
2017, 205.)

Palvelutoiminnan palveluja rajaavia kasitteitd ovat palvelumoduuli, palvelupaketti, palve-
lukokonaisuus ja palvelukonsepti.
e Palvelumoduuli kuvaa vakioitua tydsuoritetta tai niistd muodostuvaa kokonai-

suutta.
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Palvelupaketti tarkoittaa puolestaan tietynlaiseen tarpeeseen suunniteltua palve-
lujen ja tuotteiden yhdistelmaa, esimerkiksi tiettya rajattua laiteen osakokonaisuu-
den huoltoa varaosineen.

Palvelukokonaisuus on laajempi monen eri palvelun ja niihin liittyvien tuotteiden
sopimuksella rajattu kokonaisuus, jota toteutetaan yleensa pidemman aikajanteen
kuluessa. Palvelukokonaisuuden toteutus voi tapahtua yhden tai useamman yri-
tyksen toimesta.

Palvelukonsepti on palvelukokokonaisuuden sisallén ja toteutuksen tai toiminta-
mallien kuvaus, jota voidaan pitdd myos palvelukokonaisuuden toteutussuunnitel-
mana. Palvelukonseptin rinnalla kaytetd&n myos yleisesti kasitetta toimintamalli.
(Jarvio — Lehtio 2017, 205.)
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3 PALVELULIIKETOIMIEN KEHITTAMINEN KONEPAJOJEN
KUNNOSSAPIDOSSA

Palvelua tuottavan yrityksen liikketoiminnan jatkuvuuden kannalta asiakastyytyvaisyys on
ensiarvoisen tarkeaa. Yrityksen tulee mukautua asiakkaan toimintamalleihin ja kohdistaa
tuotettava palvelu vastaamaan mahdollisimman hyvin asiakkaan omaisuudenhallintaan
liittyvia strategisia maaritelmid. Yrityksen tulee myds kehittda omaa toimintaansa jatku-
vasti saadun asiakaspalautteen ja nykyaikaisten teknologioiden mahdollisuuksia hyvak-
sikayttaen. Jotta yritysten valinen yhteistoiminta toimii, on tarkeda, etta molemmat osa-
puolet ovat sitoutuneita toimintaan. Nain ollen palvelua ostavan yrityksen ja palvelua tuot-
tavan yrityksen valille on aiheellista solmia molempia osapuolia hyddyntava palvelusopi-

mus.

Tuotanto-omaisuuden hoitamiseen maaritelty palveluntuottaja auttaa tilaajaa saavutta-
maan liiketoiminnalliset tavoitteensa mahdollisimman pienin kustannuksin. M&aritelty toi-
minta auttaa tilaajaa lisdksi saavuttamaan kansainvalisia laatusertifikaatteja, kuten 1SO
9001. Palveluntuottajalle sopimus tarkoittaa varmuutta tyétilauksiin seka vakautta liikke-

vaihtoon, lisdksi se mahdollistaa investointeja toiminnan kehittdmiseksi.
3.1 Palvelusopimus

Kohdeyrityksen asiakkaiksi on tullut viime vuosien aikana paljon uusia yrityksia, joiden
palvelu nayttaa yrityksen liikevaihdossa merkittavaa osuutta. Naiden asiakkaiden kanssa
ei kuitenkaan ole luotu yhteistoimintaa maarittavaa kirjallista palvelusopimusta. Maaritta-
maton toiminta vaikeuttaa tdiden suunnittelua ja nayttaytyy epavarmuutena tulevissa tyo-
tilauksissa. Allekirjoitetut palvelusopimukset poistaisivat edella mainitut ongelmat ja toisi-
vat pidemmalla aikajanteella vakautta yrityksen liiketoimintaan ja mahdollisuuksia henki-

|6resurssien kasvatukselle ja toiminnan kehittdmiselle.

Tyon tuloksena saadaan tiedot ja lukumaarét sellaisista asiakkaista, joiden kanssa teh-
dysté palvelusopimuksesta olisi taloudellisesti merkittdvaa hyotya yritykselle. Lisaksi tyon
tuloksena luodaan palvelusopimus, jota voidaan kayttaa virallisena asiakirjana asiakas-

kohtaisen palveluliiketoiminnan maarittamiselle.
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3.1.1 Asiakkaiden kartoitus

Tutkinnan tarkoituksena on selvittaa, kuinka paljon yrityksen liikevaihdosta koostuu sopi-
mattomista asiakkuuksista ja mitka naista yrityksisté olisivat taloudellisesti potentiaalisia
sitouttaa kohdeyrityksen asiakkaiksi. Tutkimus aloitetaan keraamalla Procountor-jarjes-
telmasta asiakaskohtaiset myyntitiedot vuosilta 2015-2019. Tiedoista eritelladn ennalta
kirjallisesti sovitut asiakkuudet sopimattomista asiakkuuksista. Sopimuksettomista asiak-
kuuksista poimitaan yritykset, joiden palvelutoiminta on ollut liikevaihdollisesti kannatta-
vaa ja pitkdaikaisempaa. Nain ollen saadaan haluttu sitoutettava asiakaskunta selville.

Kuvasta 2 todetaan vuonna 2019 kohdeyrityksen liikevaihdon koostuneen 52-prosentti-
sesti sopimusasiakkaista. Asiakaskunta, joka on osoittautunut vuosien aikana yritykselle
vakituiseksi ja toiminta on ollut liikevaihdollisesti kannattavaa, osoittaa liikevaihdosta 36
prosenttia. Jaljelle jaava 12 prosenttia koostuu asiakaskunnasta, joiden palveleminen on

ollut vuosittain vaihtelevaa ja pienimuotoista.

Asiakaslajikoosteinen liikevaihto vuonna 2019

52,0

35,8

12

4
. .

Sopimusasiakkaat Sopimuksettomat asiakkaat Pienasiakkaat

mmmm Asiakkaiden lukumaard — e==liikevaihto

KUVA 2. Kohdeyrityksen lilkkevaihdon jakautuminen vuonna 2019
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Tutkinnan tuloksena todetaan vuonna 2019 kohdeyrityksella olleen 12 liiketoiminnallisesti
kannattavaa, sopimuksetonta asiakasta. Tarkastellessa taman asiakaskunnan liikevaih-
dollista merkitysta, tarkoittaisi sitouttaminen vuosien 2015-2019 keskiarvon perusteella

28 prosentin suuruista varmuutta vuosittaiseen liikevaihtoon.
3.1.2 Palvelusopimuksen luominen

Sopimuksen suunnittelun tavoitteena oli siséallyttaa siihen oikeat asiakohdat tilaajayrityk-
selle ulkopuolisen palveluntuottajan kannalta. Suoritettavien palveluiden méaarityksessa
tavoiteltiin selkeda linjausta. Sopimuksen liitteiksi muodostuivat palveluhinnasto, huollet-
tava laitakannan luettelo seka Teknologiateollisuus ry:n maarittdmat yleiset huoltosopi-
musehdot (NU 15 FI). Yleiset huoltosopimusehdot todettiin hyvéaksi lisdksi sopimukseen,
sen sisaltamia juridisia asiakohtia mietittdessa. Sopimusehtojen lisdksi perehdyttiin koh-
deyrityksen yrityskohtaisiin strategisesiin tekijéihin. Palvelusopimus on liitteessa 2.

Palvelun maarittaminen

Asiakaskohtaisesti haluttu palvelu vaihtelee usein, joten sopimuspohjaa suunnitellessa
palvelun helppoon maarittdmiseen kiinnitettiin huomiota. Lahtokohtaisesti sopimuksessa
maaritetddn, onko tuotettava palvelu laitteiston korjaus- ja tai ennakkohuoltoa.

Kunnossapitotyohon liittyy oleellisesti hankintoja, kuten laitteiston varaosia ja tyon suorit-
tamisessa tarvittavia tarvikkeita. Hankintojen toteutustavoissa on paljon asiakaskohtaisia
eroavaisuuksia, jotka ovat olleet sopimuksettomien asiakkaiden osalta suullisesti sovit-
tuja. Nain ollen tydssa tai tydn suunnittelussa suoritettavissa hankinnoissa on suuri riski
inhimilliselle virheelle. Palvelusopimusta luodessa tdhédn osa-alueeseen suunnattu toi-
minta haluttiin muuntaa jatkossa kirjallisesti maaritettavaksi. Kuvassa 3 on palvelusopi-

muksen varaosien ja materiaalien hankinnan méaarityksen toteutus.
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Materiaalit- ja varaosat

Tydssa kiytettdvistd hankinnoista vastaa ldhtdkohtaisesti:

Ennakkohuolto Korjaushuolto
Palveluntuottaja Palveluntuottaja
Tilaaja Tilaaja
Paolveluntuottaja ei ldhtdkohtaisesti vastaa huollettavan laitekannan kuluvien osien soatavilla

pitdmisestd.
Palveluntuottajallo on oman harkinnan mukaisesti oikeus toimittaa tarvittavia vargosia
maksimissaan XXXX euron arvosta/yksi huolto tai koraustoimenpide.

KUVA 3. Materiaalien ja varaosien hankinnan maarittamisen tietokentat

Ennakkohuollolle tyypillinen piirre on sen sdanndéllinen toistuvuus. Metallintydstékoneiden
ennakkohuolto suoritetaan tyypillisesti vuosittain, mutta jatkuvassa tuotantokaytdssa ko-
neet vaativat huoltoa useammin. Valmistajan tehdastakuun paattyessa, koneille suoritet-
tavan ennakkohuollon laajuus maaraytyy omistajan kunnossapitostrategian mukaisesti.
Metallintydstokoneille suoritettava ennakkohuolto vaihtelee konekohtaisesti, joten sen si-

sallon tarkemmasta maarittdmisesta palvelusopimuksessa ei ole hyotya.

Ennakkohuoltoon liittyvia konekohtaisesti muuntumattomia ja hyodyllisia lisat6itd ovat
esimerkiksi karan varéhtelymittaus, servomoottoreiden eristysvastusmittaus ja koneelle
suoritettavat erilaiset geometrian mittaukset. Ennakkohuoltoa koskevassa palvelusopi-
muksessa maaritetdan huollossa suoritettavat lisaty6t, suoritusjakso seka huoltoon liitty-

vien tarvikkeiden ja varaosien hankinnan vastuuhenkild (kuvat 3 ja 4).

Ennakkohuolto

Ennakkohuollon suoritusaika:

Puolivuosittain Ensimmdinen huoltokdynti

Vuosittain PP.KEAVVY
Ennakkohuollon lisdtyot

Geometrian mittaus Eristyswastusmittaus

DBB-mittaus Karan virdhtelymittaus

KUVA 4. Ennakkohuollon maarittamisen tietokentat
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3.2 Huoltotdiden dokumentoinnin kehittaminen

Kohdeyritys suorittaa vuodessa keskimaarin sata metallintydstokoneiden huoltoa. Huol-
totdiden raportoinnin mukaisesti suoritettu suunnitelmallinen toiminta on merkittava osa
ehkaisevaa kunnossapitostrategiaa. Asianmukainen raportointi helpottaa tulevien huolto-
jen suunnittelua esiintuomalla kirjallisesti tyon aikana suoritetut toimenpiteet, havainnot
ja kaytetyt varaosat. Nain ollen luodaan mahdollisuus kuluneiden komponenttien vaihta-
miselle, ennen kuin niiden vaihtamattomuudesta aiheutuu toiminnallista haittaa koneelle
tai ymparistolle. Tilaajalle tydsta koostettu asianmukainen raportti vaikuttaa myonteisesti

yrityksen asiakastyytyvaisyyteen ja edistdd nain ollen palvelusopimusten syntymista.

Tyo6n tavoitteena on luoda virallinen ja selkeéd huoltotdiden raportointipohja seka suorittaa
raportoinnin kayttdonottaminen kohdeyrityksen toiminnanohjausjarjestelméassa. Uuden
raporttipohjan tulee toimia mallipohjana lastuavien metallintyéstokoneiden ennakkohuol-
loille koneen valmistajasta ja mallista riippumatta. Raportista luodaan MS Office-ohjel-
mistoilla nakoislehti, jonka perusteella dokumentti koodataan kohdeyrityksen toiminnan-

ohjausjarjestelmaan. Tyon tuloksena luotu huoltoraportti on liitteessa 1.
3.2.1 Toiminnanohjausjarjestelma

Kohdeyrityksella on kaytdssa verkkoselainalustalle rakennettu toiminnanohjausjarjes-
telma. Jarjestelmaan on perustettu asiakaskohtaiset kustannuspaikat, jotka toimivat ko-
neeseen liittyvien dokumenttien ja tietojen arkistoina (kuva 5). Kustannuspaikka koostuu
koneeseen liittyvien teknisten tietojen, huoltohistorian ja koneeseen liittyvien asiakirjojen
valilehdista. Jarjestelmaan kaytetddn myds yrityksen myyntilaskujen koostamiseen, toi-

den aikataulutukseen ja palkanmaksuun.
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YLEISET
Asiakkaat

Lisda tuntilortti

Kustannuspaikka "OTKH Robodrill'

Tuntikortit J Koneen tiedot 1 [ Huoltoraportit 1 [Asiakl‘rjat 1
Lis3d huolto _II “
Huollot Koneen tiedot -

= Kustannuspaikat
Raportit

Tehtdvakalenteri

Mirni

Kuuluu asiakkaalle

OTKH Robodrill

Oulun Ty&stékonehuolto

YLLAPITO Luotu 23.4.2020

FllvirL: Koneiden malli: Fanuc Robodrill

Kayttaat Sarjanumers: 99.55.100.500

Tyt Vuosi: 2013
Suodattimet: Hydac TPM-600-SHC
Oljyt: Mobil DTE 24, Mobil Wactra oil N.O2.
Maahantuoja: FANUC Nordic AB
Muistiparistojen tyypit: LR-20

KUVA 5. Kustannuspaikkakohtainen nakyma toiminnanohjausjarjestelméassa

Ennen tyon aloitusta jarjestelmaan oli mahdollista luoda kustannuspaikkoja ja tallentaa
koneeseen liittyvia tietoja (kuva 5). Ty6ssa luotiin toiminnanohjausjarjestelmaan kustan-
nuspaikkakohteinen huoltoraporttien arkistointi, koostamalla sinne myds aiemmin luodut
huoltoraportit. Kustannuspaikkaan liséttiin Asiakirjat-valilehti koneeseen liittyvien doku-
menttien, kuvien ja muiden tiedostojen lisaéamista varten. Konekohtaiset tiedot on koos-
tettu yhteen l&hteeseen, ja ne ovat helposti saatavilla jarjestelman kayttgjille internet-yh-

teyden ja paatelaitteen avulla.
3.2.2 Huoltoraportin sisallon maaritys

Huoltoraportin tekeminen aloitettiin selvittdmalla NC-sorvien ja koneistuskeskuksien ylei-
simmat ennakkohuoltoon maaritellyt toimenpiteet. Selvitystyota tehtiin tutkimalla kone-
kohtaisia dokumentteja ja haastattelemalla kohdeyrityksen henkildstéa huoltotoimintaan
littyen. Dokumenttien ja tiedon tueksi lisattiin viela k&ytdnnon tydjakso, jossa suoritettiin

usean erityyppisen metallintydstékoneen maaraaikaishuolto.
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Raportin luominen

Keratyn tiedon pohjilta luotiin ensimmainen versio uudesta raporttipohjasta. Raporttia esi-
teltiin kohdeyrityksen henkilokunnalle viikkopalaverissa. Esittelyn aikana keréattiin kom-
mentteja ja muutosehdotuksia runkoon seka asiasisaltoon liittyen. Parannusehdotusten
perusteella luotiin huoltoraportti (liite 1). Huoltoraportin suunnittelussa kiinnitettiin huo-

miota oleelliseen asiasisaltoon, selkedan tulkintaan ja ammattimaiseen ulkoasuun.
Kansisivu

Raportin kansisivulle haluttin mahdollistaa huollon kannalta kaiken oleellisen tiedon
esiintuominen. Kansisivulla (liitel) on tietokentat asiakkaasta, huollon suorittajasta, huol-
lettavasta koneesta ja huollon suoritusajankohdasta. Kansisivulle kirjoitetaan lisaksi huol-
lon [&ht6tiedot ja yhteenveto. Kansivivulle on lisdksi mahdollista listata ty6sséa kaytettyja

ja seuraavaan huoltoon hankittavia materiaaleja ja varaosia.
Suoritetut toimenpiteet

Tyo6stokoneissa esiintyvien erilaisten rakenteellisten ratkaisujen seké huoltojen vaihtele-
vien laajuuksien takia raportoinnin raakaversiossa esiintyy paljon erilaisia huoltokohteita-
ja suoritettuja toimenpiteitd. Listaus huoltoon esivalittavista toimenpiteista alkaa huolto-

raportin toiselta sivulta (liite 1).

Mikali huoltoraportti ei anna valintaa huollossa suoritettavalle toimenpiteelle, voidaan toi-
menpiteestad mainita sanallisesti raportin lopussa olevassa Huollon yhteydessa tehdyt li-
satyot- kohdassa. Suoritettava toimenpide voi olla komponentin vaihto, puhdistus, sdatoé
tai tarkastus. Huomioitavaa- sarakkeeseen voidaan Kkirjoittaa huomioita suoritetusta toi-

menpiteesta (kuva 6).

Hydr au”ikka Vaihdettu | Puhdistettu Sdddetty Suoritettu | Huomioitavaa
Toiminnan tarkastus

Hydrauliéljyn vaihto

Suodattimien vaihto

Imusihdin puhdistus

Sailion puhdistus

Jaahdyttimen tarkastus

KUVA 6. Suoritettujen toimenpiteiden valinta raportissa
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3.2.3 Huoltoraportin linkittdminen toiminnanohjausjarjestelmaan

Huoltoraportoinnin linkittdminen toiminnanohjausjarjestelmééan suoritettiin koodaustyon
osalta ulkopuolisen toimijan avulla. Kayttdonottovaiheessa luotiin koodarille kirjalliset oh-
jeistukset halutuista toiminnoista ja luovutettiin huoltoraportti (lite 1). Raportin kaytt6on-
ottaminen vaati kustannuspaikkakohtaisen tietokannan muokkaamista ja paljon erilaisten
ohjelmallisten komentojen toteuttamisia. Raportoinnin tayttdmista helpotettiin automaat-
tisilla tiedonhakutoiminnoilla ja tallennuksella. Sen luettavuutta helpotettiin ylimaaraisten

tietojen automaattisella poistamisella tallennetusta raportista.
Huollon lisddminen

Huollon lisdéaminen vaatii kustannuspaikan valitsemisen toiminnanohjausjarjestelmasta.
Huoltoon kohdistetun kustannuspaikan valinnan perusteella jarjestelmé poimii raporttiin
konekohtaiset tiedot, kuten koneen valmistajan, mallin, sarjanumeron ja tiedot koneen
omistavasta asiakkaasta (kuva 7). Huollon aloitus ja huolto valmis sarakkeista avautuu
kalenterindkymat, joista valitaan huollon ajankohta. Tydn suorittajat sarakkeesta avautuu
tyontekijakohtainen listaus, josta valitsemalla jarjestelma etsii huollon suorittajan henkilo-
tiedot. Automatisoidut toiminnot helpottavat raportin tayttamista ja ehkaisevat virheellis-

ten tietojen syottamista.

Asiakas Kustannuspaikka K":"'.EE" Koneen malli
valmistaja
Culun T:. gslokonehuolls| Asiakaskohiainen nimity's L Haas ST-20
. . Koneen Koneen
Huollon aloitus Huolto valmis kayttatunnit S8 rjanumers
15.04. 2020 15.04 2020 33H08-900
Tydn suorittajat Tydn vastaanottajat

MNimi Sahkoposti Mimi Sahkoposti
Tomi Muurikaimen 7 fomml. muwrika I'IEI'I@GIJLJI’IT‘_.-‘&EMHDI‘I ehuolto.fi
Valilze Wyontekija v

KUVA 7. Tietojen automaattinen haku kustannuspaikan perusteella

Huolloissa suoritetaan konekohtaisesti vaihtelevia ja huoltokohtaisesti muuttuvia toimen-
piteitd. Huollon raportointipohjan haluttiin mahdollistavan mahdollisimman laaja-alaisesti
erilaisten toimenpiteiden esivalinnan, jotta valtytaan huollossa suoritettujen toimenpitei-

den dokumentoinnilta raporttiin kirjoittamalla.
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Kara Vaihdettu| Puhdistettu | S3adetty | Suoritettu Huomioitavaa

Veto / puristusvoiman mittaus < Vetovoima 8,7 kN
Karakartion kunnon tarkistus -
Jadhdytyskoneikon tarkistus + L

Voiteluyksikon toiminnan tarkastus + < 4. Portlia saadetty

Vaihteiston Gljyn vaihto

Vilysten mittaus

Hihnojen tarkastus

Pyarivan liittimen tarkastus

Pakan huolto

KUVA 8. Huoltotoimenpiteiden osastokohtainen listaus toiminnanohjausjarjestelmassa

huollon editointivaiheessa

Huoltoraportti tallentuu jarjestelman kustannuspaikkakohtaisen tietokannan Huoltora-
portit valilehdelle pelkastaan niiltd asiakohdilta, joihin raportin tekija on merkintdja aset-
tanut. Kuvassa 8 on huoltoraportin Karaan kohdistuvien toimenpiteiden esitarjonta ja
neljan toimenpiteen valinta. Jarjestelma poistaa automaattisesti valitsemattomat toimen-
piteet tallennetusta huoltoraportista (kuva 9). Nain ollen dokumentissa ei ole huoltoon

kuulumatonta asiaa ja sen tulkinta on selkedmpéaa.

Kara Vaihdetfy | Puhdistetiv| Sdsdelty | Sworitetfu Huomioitavaa
Veto / puristusvoiman mittaus x Vatovoima B,7 kN
Karakartion kunnon tarkistus X
Jadhdytyskonaikon tarkistus X X
Voiteluyksikon toiminnan tarkastus X X 4. Porttia saadetty

KUVA 9. Kuvassa 8 valitut toimenpiteet tallennetussa raportissa
3.3 Kehitysideat

On havaittu, ettd vanhoja korjausraportteja on tarvetta tutkia ajoittain, kuten vastaavan-
laisen koneen vikaantumisen esiintyessa uudelleen. Toiminnanohjausjarjestelman kus-
tannuspaikkakohteiseen nakymaan (kuva 5) olisi hyvana lisdna listaus kaikista koneelle
tehdyista korjaustoimenpiteista. Nain ollen koneelle suoritettujen korjausraporttien etsi-
minen olisi tehokkaampaa. Talla hetkella vastaava hakutoiminta jarjestelméasta on han-

kalaa ja aikaa vievaa.
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Kohdeyritys saa usein asiakkailta toimeksiantoina niin sanottuja “ei kiireellisia” tyotilauk-
sia. Ndille toimeksiannoille ei ole virallista tallennuskohdetta, johon ne voitaisiin kuvata
seka suorittaa aikataulun salliessa. N&in ollen toiminnanohjausjarjestelmaan voisi luoda
asiakaskohtaisen ty6t valilehden, johon yrityksen henkilokunta voi lisata tilattuja toimek-
siantoja. Tilattujen toiden ollessa sahkoisesti tallennettuna seka kaikkien néhtavilla jar-

jestelmassa niiden toteutus ei padse unohtumaan.
Yrityksen verkkosivut

Etsittdessa metallintydstokoneiden kunnossapitoa tarjoavaa palveluntuottajaa kohdistuu
tutkinta yleensa ensisijaisesti internetin hakukoneiden tuottamiin tuloksiin. Asiakas te-
kee usein tuotteen ostopaatdoksen verkkosivuilla esiintyvan kuvauksen perusteella. Yri-
tykselle uusien asiakkaiden tehokkaassa poiminnassa on verkkosivuilla kuvatun palve-
lun oltava jarkevasti jAsenneltya ja asiasisalloltdan toimialaa tukevia. Verkkosivut ovat
uudelle asiakkaalle yrityksen kasvot, joten vaikutukset ovat merkittéavia toiminnan laaje-

nemisen ja palveluliiketoiminnan kehittdmisen kannalta.

Kohdeyrityksen verkkosivuilla on télla hetkella puutteita palvelutarjonnan kuvauksessa
seka jasentelyssa. Verkkosivuilla voisi esiintyd graafista sisaltda palvelutarjonnan sanal-
lisena tukena, kuten kuvia suoritetuista koneiden kayttoonotoista seka ennakkohuolto ja
korjaustoiminnasta. Verkkosivuilla olisi hyva lisaksi mainostaa sopimuspohjaisen huolto-

toiminnan mahdollisuuksista kertomalla sen avulla saavutettavista hyodyista.
Geometrian mittausten raporttimalli

Kohdeyritykselta tilataan saanndllisesti tydstokoneiden geometrian tarkastukseen ja saa-
toon liittyvia toitd. Geometrian tarkastustyon taustalla voi olla my6s koneen alla olevassa
perustuksessa tapahtuneet pinnanmuutokset ja sen aiheuttamat jannitykset runkoraken-
teisiin, tai tydstokoneella tapahtunut ohjelmointivirhe, ja sen takia tapahtunut koneen lii-

keakseleiden tormays.

Tyostokoneiden geometriaa tarkastaessa mitataan koneen liikeakseleiden ja karojen kes-
keisia suoruuksia. Mittauksesta saatuja tietoja verrataan konevalmistajan ilmoittamiin
raja-arvoihin ja todetaan koneen joko olevan geometrisesti kunnossa, tai sen kaipaavan

saatoja. Tyossa dokumentoidaan lahtdtilanteen mittaustulokset ja suoritetaan tuloksiin
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perustuen saatotyota. Muutoksien jalkeen mittaus- ja saatyota toistetaan, kunnes ollaan

halutuissa raja-arvoissa.

Mittaustulokset dokumentoidaan talla hetkella ruutupaperille, joka tyon valmistuttua jaa
asiakkaalle todisteena koneen laaduntuottokyvysta. Prosessin kehittamiseksi geometrian
mittaus- ja saatotyolle olisi hyva I6ytya asianmukaiset poytakirjamallit, joihin mittaustulok-
set voitaisiin puhtaaksikirjoittaa tyon paatteeksi. Geometrian mittapoytakirja on tarkea do-
kumentti, jolla todennetaan koneen laaduntuottokyky. MittapOytékirjaa voidaan hyddyn-
taé vertailukohtana uudelle mittaukselle.
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4 YHTEENVETO

Tydssa tutkittiin yhtion liikevaihdon koostumista ja luotiin yleinen palvelusopimus, jonka
avulla tutkimuksen tuloksena havaittuja yhtiélle liikevaihdollisesti merkittavia yrityksia voi-
taisiin sitouttaa kohdeyrityksen asiakkaiksi. Tyohon liittyi myos yrityksen toiminnanoh-
jausjarjestelman kehitystyota, jossa paapainona oli huoltotéiden raportoinnin kehittami-

nen ja konekohtaisen dokumentoinnin mahdollistaminen jarjestelmaan.
Tulokset

Tyon tuloksena syntyi asiakkaan ja tilaajan yhteistoiminnan kulmakivena toimiva yleinen
palvelusopimus (liite 2). Sopimusta voidaan soveltaa helposti vastaamaan asiakaskoh-
taisesti haluttuja maaritelmia. Maaritelty palvelutoiminta selkeyttédd yritysten valisia toi-
mintamalleja ja lisdd arvoa niin asiakkaan kuin palveluntuottajankin liiketoiminnalle.
Tyossa tutkittin myos yrityksen asiakaskuntaa ja poimittiin sieltd 12 asiakasta, joiden
kanssa luodusta palvelusopimuksesta olisi taloudellista ja toiminnallista hyotya kohdeyri-

tykselle tulevaisuudessa.

Tyo6n tuloksena luotiin myds uusi huoltotéiden raporttimalli (lite 1) ja kayttéonotettiin huol-
tojen raportointi yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaan. Jarjestelmaan luotiin myos ko-
nekohtaisen dokumentoinnin lisdysmahdollisuuksia ja laitepaikkakohtainen huoltoraport-
tien arkisto. Jarjestelmaan suoritettiin myds paljon muita kaytt6a parantavia ominaisuuk-

sia tyon aikana.
Pohdinta

Tybn aikana opittiin kdytannon taitoja ja teoreettista asiaa palveluliiketoimintaa tuotta-
vasta kunnossapitoon erikoistuneesta yrityksesta. Tyon teoreettiseen taustatietoon pe-
rehtyminen syvensi kunnossapidon merkitysta ja avasi kunnossapidon taustalla olevia
suurempia kokonaisuuksia. Né&ita tietoja voidaan kayttaa hyvéaksi esimerkiksi asiakaskoh-
taisissa palvelusopimusneuvotteluissa. Tyon aikana suoritettujen prosessien avulla yri-
tyksen toimintamallit k&vivat nopeasti ilmi. Nain ollen ty6 antoi lisaksi hyvat lahtokohdat

yrityksen tydnjohtotehtaviin siirtymisen kannalta.
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Kokonaisuutena tydssa paastiin maariteltyihin tavoitteisiin, vaikka sen aikana suoritettu
paivatyé toi mukanaan ajankaytollisia haasteita. Tydssad suurimmat haasteet liittyivat
asiakirjojen sisallon maarittamisiin ja loppuraportin kirjoittamiseen. Tydssa suoritetut kay-

tannon asiat ovat yritykselle hyddyllisia ja tuottavat todellista lisdarvoa toiminnalle.
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Palvelusopimus

1) Sopijaosapuolet

Palveluntuottaja Tilaaja
Ospite Osoite
Y-tunnus Y-tunnus
Yhteyshenkild Yhteyshenkild
Sahkdpost Sahkdposti
Puhelin Puhelin

2} Sopimuksen tarkoitus ja tavoite

Sopimuksen tavoitteena on tukea tilaajan liikketoiminnallisten tavoitteiden toteutumista, tarjocamalla
asiantuntevaa, suunnitelmallista sekd kokonaisvaltaista tuotanto-omaisuuden hoitamiseen littyvad
kunnossapitopalvelua. Palvelutoiminnassa tdhdatdan pitkdan asiakkuussuhteesaen, toiminnan perustuessa
sopijapuciten valiseen avoimuuteen ja rehellisyyteen.

Sopimuksen tarkoituksena on sopia ehdoista, joilla palveluntucttaja toteuttaa sopimuksen luvussa 3.
maariteltyd palvelua tilaajan laitekannalle. Sopimuskokonaisuus muodostuu tdstad sopimuksesta ja
sopimuksen liitteista. Palveluiden tuottamisessa sovelletaan ensisijzisesti tdssd sopimuksessa madriteltyja
kohtia ja toissijaisesti sopimuksen liitteitd. Sopimuksen liitteitd ovat:

1 Palveluhinnasto
2. Laitelusttelo
3. Yleiset hucltosopimusehdot NU 15 F
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3) Sopimuksen sisdltd

Palveluntuoctiaja ja tilaaja sopivat tdlla sopimuksella tilaajan laitekannan kunnossapitotoiminnasta,
laitekanta on madritelty sopimuksen liitteessd 2. Toimita tismennetddn oheisen taulukon mukaisesti.

Suoritettavat palvelut

Ennakkohuolto Madritelma NU 15 FI kohta £
Korjaushuolto Madritelmad MU 15 Fl kehta 5
Ennakkohuolto

Ennakkohucllon suoritusaika:

Puclivuosittain Ensimmadinen huoltokdynti

Vuosittain PP.KE VWY
Ennakkohuollon lisdty&t

Geometrian mittaus Eristysvastusmittaus

DBE-mittaus Earan varahtelymittaus

Korjaushualto

Korjaushuollon aloitusaika:

Paolveluntuottaja sitoutuw aloittemaan korjoushuwelon mahdollisimman pian kutsusta.

Ruuhkatilonteessa sopimusasiakas on oikeutetty soomaan ensisijoisesti palvelua.

Materiaalit- ja varaosat

Tydssd kaytettavista hankinnoista vastaa lahtdkohtaisesti:

Ennakkohuolto Korjaushuolto
Palveluntuottaja Palveluntuottaja
Tilaaja Tilzaja
Polveiuntuotiaja i Ightdkohtoisesti vastog huoflethovan kaitekannan kuiuvien osien soatovilla

pitdmisestd.
Palveluntuottajalio on eman harkinnan mukoisesti oikewus toimittag tanwitavia varoosio
maksimissaan X000 euron anvosta,/yksi huolte tai korjoustoimenpide.

4} Palvelut

1. Palveluntuottaja sitoutuu toimittamaan suunnitelmallista ja kustannustehokasta palvelua tilzajalle
yhdessa sovittavien toimintaperiaatteiden mukaisesti.

2. Palveluntuottaja sitoutuu kehittamaan jatkuvasti omaa toimintaansa asiakkailta saadun palautteen
ja kunnossapitozlan teknologiantoimijoiden avulla.

3. Palveluntuottaja dokumentoi huolto- ja korjaustydt omaan jarjestelmaan, tilaaja on cikeutettu
saamaan dokumenteista kopion.
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Palveluntuottaja tucttaa lahtdkohtaisesti tarjoamat palvelut yritykseen kuuluvalla henkildkunnalla,
saaden kuitenkin cikeuden kaytidd alihankkijaa tai muuta ulkopuolista tahoa.

Palvelun hinnoittelu ja maksuehdot

Palvelun laskutus perustuu liitteend 1. olevaan Palveluhinnastoon.

Palveluhinnastossa esitetyt hinnat ovat voimassa vain tilaajan tiloissa suoritettavissa thissd, muualla
suoritettavat tydt ja niiden hinnoittelu sovitaan tapauskohtaisesti erikseen.

Osapudldilla ei ole vksipuolista olkeutta muuttaa palvelun hintoja. Palveluhinnasto kdydadn l&pi
vuosittain ja mahdolliset muutokset sovitaan yhdessd osapuolten kesken.

Palveluntuottaja laskuttaa tilaajaa koontilaskuna kuukausittain. Laskun liitteeksi toimitetaan
kustannusten erittely koneittain. Laskun maksushtona 20 paivaa.

Palveluntuottajan vastuut- ja velvollisuudet

Palveluntuottaja ei saa ryhtyd korjaamaan tai huoltamaan takuunzlaisia koneita tai laitieita ennen
kuin asiasta on sovittu tilaajan / koneen maahantuojan kanssa.

Ellei palveluntarjoaja suorita huoltoa sovittuna tai iimoitettuna ajankohtana ika viivastys johdu
tilaajasta, voi tilaaja kirjallisella iimoituksella asettaa lopullisen maardajan, johon mennessd huollon
on oltava suoritettu. Ellei ndin tapahdu, tilaaja voi huoltaa laitteiston itse tai huollattaa sen
kolmannella osapualella.

Palveluntuottaja vastaa palveluiden virheellisyydestd aiheutuvasta valittdmastd vahingosta.
Vastuun enimmaismadara on kuitenkin valittdmien vahinkojen osalta enintdan 300.000,00 euroa.
Palveluntuottaja ei kuitenkaan vastaa valillisesta tai epasuorasta vahingosta. Palveluntuottaja
sitoutuu hankkimaan ja ylld pitamaan vastuuvakuutuksen, joka kattaa ja konvaa palveluntuottajan
giheuttaman vahingon.

7} Tilaajan vastuut- ja velvollisuudet

1. Tilaajan on pidettava saatavilla hallussaan oleva tekninen aineisto, joka on tarpeen laitteiston
kunnossapitotoiminnan suorittamiseksi.

2. Palveluntuottaja saa kayttad tatd aineistoa vain Sopimuksen edellyttdmdan tarkoitukseen.

3. Tilaaja on vastuussa tilojensa tyoymparistostd. Tilaajan on tydympdrististd annettujen lakien
miukaisesti huclehdittava siitd, ettei palveluntucttajan henkildstille aiheudu terveyden- tai
vahingonvaaraa.

4. Tilaajan on selvitettéva palveluntucttajan henkilostolle tyoskentelypaikan seka tyokalujensa ja
kalustonsa kdyton mahdolliset vaaratekijat.

5. Tilaaja huclehtii tuotantolaitoksensa jatehuollosta kustannuksellaan siten, ettd@ myds
palveluntuctiajalla on kdytdssadn asianmukaisia kierratyspisteitd thista syntyvaa jatetta varten.
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6. Tilaajan tuctantolaitoksessa tydskentelevalld palveluntucttajan henkildkunnalla on oikeus kayttda
yhtion sosiaalitiloja, tydpaikkaruokalaa ja muita yhteisesti sovittavia palveluita.

8) Tydturvallisuus

1. Palveluntuottajan on selvitettdva tilazjalle tyon erityiset vaaratekijat. Palveluntuottaja voi vaatia
tilaajaa ryhtymaan tarpeellisiin toimenpiteisiin vahinkojen torjumiseksi ennakolta.

2. Tilaaja ja palveluntuotiaja huolehtivat riittévalla yhteistoiminnalla ja tiedottamisella siita, etta
kunnossapitotoiminta ei vaaranna alueella oclevien ihmisten terveyttd ja turvallisuutta.

3. Palveluntuottajan suorittamat tilaajan tiloissa tehtavat tulityét ovat aina luvamvaraisia. Muualla
kuin vakituisella tulitydpaikalla tapahtuvista tulitdistd on saatava kirjallinen tulityélupa. Tulityéluvan
kirjoittaminen kuuluu tilaajan vastuulle.

9} Salassapito ja kilpailukieto

1. Osapudlilla ei ole oikeutta ilman toisen osapuolen suastumusta luovuttaa kolmannelle taknista tai
kaupallista tietoa, joka on sopimuksen voimaantullessa tai sen jalkeen ilmaistu luottamukselliseksi
tai joka on luonteensa puclesta ymmarrettava sellaiseksi.

2. Kaikki tekniset ja kaupalliset tiedot seka muu informaatio, jonka osapuolet taman sopimuksen
pohjalta ovat vaihtaneet tai muuten saaneet tietoonsa ovat luottamuksellista tietoa.

3. Luottamuksellista tietoa ovat myds tiedot, jotka osapuoclet ovat saaneet tietoonsa ennen
sopimuksen voimaan astumista.

4. Salassapitoa ei sovelleta siltd osin, kun tiedon antaminen kolmannelle on valttdmatonta osapuoclen
sopimusvelvoitteiden suorittamiseksi.

5. Palveluntuottaja sitoutuu olemaan kayttamatta tilaajalta saamaansa teknisia ja muita tietoja
kaupallisesti hyvaksi.

6. Palveluntuottaja sitoutuu clemaan tarjoamatta tilaajalta saamiaan teknisten ja muiden tietojen
mukaisia tyostja ja muita palveluja suoraan tilaajan asiakkaille tai muille tahoille.

7. Kilpailukielto jatkuu kolme (3) vuotta taman sopimuksen patemattomaksi tulemisen jalkesn.
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10) Sopimuksen voimassaclo

1. Sopimus tulee voimaan PPKEVWWY ja on voimassa kaksi (2) vuotta. Kummallzkin osapuciella on
oikeus irtisanoa sopimus paattymaan kahden (2) kuukauden irtisanomisajzlla.

2. Osapucli voi purkaa tdmdn sopimuksen padttymadn valittdmasti, jos sopimuskumppani rikkoo
olennaisesti tatd sopimusta tai joutuu konkurssiing, selvitystilaan, velkajarjestehqyn,
maksukywyttdmaksi tai lopettaa toimintansa.

3. Osapucli voi myds purkaa sopimuksen, jos toinen osapucli ei kykene oleellisita osin téyttdmdan

sopimuksen asettamia vehswoitteita ja se aiheuttaa vahinkoa toiselle osapuolelle.

11) Muutckset sopimuksessa

Eummallakaan osapuolella i ole cikeutta yksipuolisesti muuttaa mitadn sopimuskokonaisuuden kohtaa.
Kaikkiin muutoksiin tarvitaan molempien osapuolten kirjallinen suostumus.

12) Kiistat ja noudatettava laki

O=zapuolet pyrkivdt ensisijaisesti sopimaan keskenddn tdhin sopimukseen liittyvat erimielisyydet ja kiistat.
Jos osapuolet eivat pddse keskenddn sopimukseen, ratkaistaan kiistat ja erimielisyydet
valimiesmenettelyssd Keshuskauppakamarin valityslautakunnan sdantdjen mukaisesti yhden vilimiehen
toimesta. Valimiesmenettely tapahtuu Qulussa suomen kielelld. Sopimukseen sovelletaan Suomen lakia.

13) Allekirjoitukset

Palveluntuottaja Tilaaja

Paikka Pdivamadrd Paikka Pdivamaard
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