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Opinnaytetyon aiheelle "Muuraushallin vakiotdiden hallinnan ja ohjauksen kehit-
taminen” oli havaittu selkea tarve Outokumpu Stainlessin muuraushallin paivittai-
sessa tyonohjauksessa ja sen kehittamisessa. Opinnaytetyon tavoitteena oli ke-
rata viikoittain toistuvat vakiotyot ja dokumentoida ne sahkoiseen muotoon.

Dokumentoinnin yhteydessa kaytiin jokainen tyo erikseen lapi. Dokumentoidut
tyot tallennettiin kunnossapitojarjestelmaan. Opinnaytetydssa tutkittiin myos sah-
koiseen muotoon dokumentoitujen mallitdiden kayttaytymista sahkdisessa muo-
dossa, havaitaanko haasteita esimerkiksi mallitdiden kopioinnin suhteen.

Opinnaytetydssa selvitettiin, tuoko mallitdiden dokumentointi sahkdiseen muo-
toon mahdollisuuksia resurssien suunnitteluun parempaa hallintaa, tydkuorman
jakamista tasaisemmin, ennakoitavuutta, kustannusten seurantaan parannuksia
tai paivittaisen tyon kulun parantamista.

Opinnaytetyon myota haluttiin yhteistyon parantuvan eri tahojen valilla paivittai-
sessa toiminnassa mutta myos tuottavan lisaarvoa ylemmalle johtotasolle. Bud-
jetointi ja kulujen seuranta ovat merkittavia ja valttamattomia toiminnan kannalta
ja niista haluttiin myos tarkempaa arviota ja tietoa. Taman opinnaytetyon viikoit-
tain toistuvien vakiotdiden dokumentoinnin sahkdiseen muotoon toivottiin anta-
van lisaarvoa budjetointiin seka kulujen arviointiin ja seurantaan seka ennakoita-
vuuden lisaamisen lisaksi.

Avainsanat kunnossapito, tyonsuunnittelu, resurssinhallinta, aika-
taulutus
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There was a clear need for the output of the thesis “Development of the manage-
ment and control of standard work in the masonry hall” in the daily supervision
and development of Outokumpu Stainless's masonry hall. The aim of the work
was to collect weekly recurring theses and document them in electronic form.

In connection with the documentation, each work was reviewed separately. Doc-
ument jobs were stored in a maintenance system. The thesis also examined the
behavior of model works documented in electronic form, whether challenges are
observed, for example, in copying model works.

With the thesis it was examined whether the documentation of model works in
electronic form provides opportunities for better management of resource plan-
ning, more even distribution of workload, predictability, improvements in cost
monitoring or improved workflow.

The aim of the thesis was to improve co-operation activities between different
parties, but also to create added value for the senior management. Budgeting
and cost monitoring are important and necessary for operations, and more de-
tailed assessments and information were also sought. It was hoped that the elec-
tronic format of this thesis's documentation of weekly standard assignments
would add value to budgeting, cost estimation and monitoring, as well as increas-
ing predictability.

Keywords maintenance, work planning, resource management,
scheduling
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salolle opinnaytetyon ohjaamisesta Lapin ammattikorkeakoulun puolesta seka

Niko Alaluusualle Outokummun puolesta.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon aiheelle "Muuraushallin vakiotdiden hallinnan ja ohjauksen kehit-
taminen” oli havaittu selkea tarve Outokumpu Stainlessin muuraushallin paivittai-
sessa tyonohjauksessa ja sen kehittamisessa. Opinnaytetyon tehtadvanantona on
kerata viikoittain toistuvat vakioty6t ja dokumentoida ne sahkdiseen muotoon. Vii-
koittain toistuvista vakiotoista oli tehty paperinen kansio vuosia aiemmin silloisen
tyonjohdon taholta. Kansio sisaltaa vakiotoihin liittyvia ohjeita ja piirustuskuvia
seka kuvaukset silloisista vakiotoista. Dokumentoinnin yhteydessa kaydaan jo-
kainen tyo erikseen lapi. Tyot vaiheistetaan tydvaiheisiin seka arvioidaan eri tyo-
vaiheiden keskimaarainen seka koko tyon kestoaika. Tahan vaiheeseen opinnay-
tetyota haastatellaan asentajia seka tyonjohtoa. Jokaiseen mallityohon lisataan
tarvittavat materiaalit valilehdelle tdiden vaiheistuksen lisdksi. Dokumentoidut
tyot tallennetaan Outokummun kunnossapitojarjestelmaan, mista tyonjohto ja
tydnsuunnittelu saavat usein toistuvat vakiotydt kopioitua uudeksi kunnossapito-
tyoksi ja muokata ne itselleen sopivaksi. Aiemmin kunnossapitotyot on kirjoitettu
kunnossapitojarjestelmaan manuaalisesti kasin. Toissa toistuvat tietyt tehtavat,

materiaalit ja vaiheet, mitka ovat nyt valmiina dokumentoiduissa mallitdissa.

Opinnaytety0ssa tutkitaan sahkdiseen muotoon dokumentoitujen mallitdiden
kayttaytymista, havaitaanko haasteita esimerkiksi mallitdiden kopioinnin suhteen.
Halutaan lisaksi selvittaa, tuoko mallitdiden dokumentointi sahkodiseen muotoon
mahdollisuuksia resurssien suunnitteluun parempaa hallintaa, tydkuorman jaka-
mista tasaisemmin, ennakoitavuutta, kustannusten seurantaan parannuksia seka

paivittaisen tyon kulun parantamista.

Opinnaytetyon lopputuloksen tavoitteena on |0ytaa keinoja parantaa paivittai-
sessa toiminnassa toiden ja resurssien hallintaa, tyonsuunnittelua seka yhteis-
tyota eri tahoja dokumentoitujen mallitdiden avulla, myds tuottavan lisdarvoa
ylemmalle johtotasolle. Viikoittain toistuvat tyot ovat kustannuksiltaan suuria seka
niihin kaytetaan tuntuvasti resursseja muuraushallilla. Budjetointi ja kulujen seu-
ranta ovat merkittavia ja valttamattomia toiminnan kannalta, niista halutaan tar-
kempaa arviota ja tietoa. Taman opinnaytetyon viikoittain toistuvien vakiotdiden
dokumentoinnin sahkdiseen muotoon oletetaan antavan myos lisaarvoa budje-

tointiin seka kulujen arviointiin ja seurantaan ennakoitavuuden lisaamisen lisaksi.



Opinnaytetydssa tarkastellaan viikoittain toistuvien mallitdiden dokumentointia ja
tydssa tutkitaan, miten dokumentoidut ty6ét saadaan mahdollisimman kattavasti
kayttoon ja minkalainen toimintamallin muutos mahdollistaa paivittaisessa tyossa
ennakoitavuuden parantamisen, tyokuorman jakamisen tasaisemmin seka toisi

kustannusten seurantaan ja budjetointiin lisaa tietoa.



2 OUTOKUMPU OYJ

2.1 Organisaatio

Outokumpu Oyj on jalostanut vuosien aikana erilaisia metalleja Suomessa seka
ulkomailla. 2000-luvulla Outokumpu keskittyi pelkastaan ruostumattomaan terak-
seen (Outokumpu Oyj 2021c). Ruostumatonta terasta kaytetaan kodinkoneiden,
veneiden ja laivojen valmistuksessa, autoteollisuudessa ja kuljetusalalla, raken-
tamisessa ja infrastruktuurissa seka energia- ja raskasteollisuudessa (Outo-
kumpu Oyj 2021d).

Outokummun organisaatio muodostuu neljasta eri liiketoiminta-alueesta. Liiketoi-
minta-alueet on jaettu seuraaviin alueisiin: Europe, Americas, Ferrochrome ja
Long Products. Liiketoiminta-alueet Europe ja Americas ovat keskittyneet nauha-
ja levytuotteiden myyntiin ja tuotantoon omilla markkina-alueillaan. Liiketoiminta-
alue Ferrochrome on keskittynyt kromin ja ferrokromin myyntiin ja tuotantoon. Lii-
ketoiminta-alue Long Products on keskittynyt pitkiin tuotteisiin. Edella luetellut lii-
ketoiminta-alueet ovat konsernin raportoivat osa-alueet. Liiketoiminta-alueiden li-
saksi talous ja rahoitus, henkilostohallinto seka teknologia ja kestava kehitys kuu-

luvat konsernin johtoryhman edustukseen. (Outokumpu Oyj 2021c.)

Europe on Outokummun liiketoiminta-alueista suurin. Liiketoiminta-alueen Euro-
pen toiminta kattaa noin 60 prosenttia Outokummun liikevaihdosta. Europen tuot-
tamat standardituotteet ja erikoisteraslajit myydaan Euroopan, Lahi-idan, Aasian
ja Afrikan markkinat. Euroopassa Outokumpu on markkinajohtaja. Kylmavalssa-
tuissa tuotteissa markkinaosuus on noin 30 prosenttia. Outokummun myyntivaltti
on tekninen osaaminen ja maailmanluokan tehtaat. Tehtaat sijaitsevat Suo-

messa, Saksassa, Ruotsissa ja Hollannissa. (Outokumpu Oyj 2021b.)

Liiketoiminta-alueen Americasin Yhdysvalloissa toimiva Calvertin tehdas tunne-
taan teknologiastaan, joka on alueen nykyaikaisin. Liiketoiminta-alueen America-
sin vahvuuksia ovat koko Outokummun ainoaa laatuaan oleva osaaminen ja kas-
vava austeniittisen ja ferriittisten teraslajien tuotevalikoima. Outokumpu on
toiseksi suurin ruostumattoman teraksenvalmistaja Yhdysvalloissa. (Outokumpu
Oyj 2021b.)
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Ferrochromen liiketoiminta-alueen Outokummun Kemin kaivoksessa on Euroo-
pan suurin tunnettu kromiesiintyma. Kromia kaytetaan ruostumattoman teraksen
raaka-aineena. Kromi on nimenomainen raaka-aine, joka tekee teraksesta ruos-
tumattoman. Kemin kromikaivos ja Tornion tehtaan ferrokromituotanto ovat tar-
ked osa Outokummun ruostumattoman teraksen tuotantoa. Tama on selkea kil-
pailuetu. Suurin osa ferrokromista menee kayttéén Outokummun omille tehtaille.
Noin 25 prosenttia kromista myydaan yhtién ulkopuolelle. (Outokumpu Oyj
2021b.)

Long Products -tuotteisiin kuuluvat erilaiset pitka tuotteet, joita ovat tangot, lan-
gat, betoniterakset ja puolivalmiit tuotteet. Valikoima sisaltaa yli 100 teraslajia
seka joitakin muita seoksia. Pitkien tuotteiden valmistus tapahtuu Iso-Britanni-

assa, Ruotsissa ja Yhdysvalloissa. (Outokumpu Oyj 2021b.)

2.2 Jaloterassulatto

Tornion tehtaiden jaloterassulatto koostuu linjoista 1 ja 2 Terassulattolinjat on oh-
jattu nykyaikaisella prosessitekniikalla. Linjojen 1 ja 2 ohjaus tapahtuu paaasi-
assa valvomoista. Terassulatolla tydskennellaan viidessa tyovuorossa keskeyty-

mattomasti vuoden ympari. (Outokumpu Oyj 2021d.)

Vuonna 2012 terassulattolinjat jaettiin kahteen eri osaan valmistamaan eri laatui-
sia ruostumattomia teraksia, jotta tehokkuus saatiin optimoitua, koska linjoilla on
erilaiset rakenteet ja toimintaperiaatteet. Linja 1 tuottaa ferriittiset ruostumattomat
terakset ja linja 2. tuottaa austeniittiset ruostumattomat teraslajit. Sulaton teoreet-
tinen kokonaiskapasiteetti muutosten jalkeen on 1,65 miljoonaa tonnia per vuosi.
(Outokumpu Oyj 2021d.)

Terassulaton prosessissa (Kuva 1) terassulatto ottaa vastaan Outokummun fer-
rokromitehtaalta saapuvan kromisulan kaatamalla sulan ferrokromikonvertteriin.
Ferrokromikonvertterissa sulasta poistetaan pii ja osa hiilesta. Valokaariuuni su-
lattaa kierratysromua ja muita tarvittavia raaka-aineita. Kromi ja valokaariuunissa
sulatetut sulat sekoitetaan keskenaan, ja ne kaadetaan AOD-konvertteriin. AOD
on lyhenne englannin kielesta sanoista Argon Oxygen Decarburization, mika tar-

koittaa suomennettuna argonin happihiilenpoistoa. AOD-konvertterin kasitte-
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lyssa sulasta poistetaan polttamalla rikkia ja hiilta. Tama vaihe on edellytys ruos-
tumattoman teraksen valmistuksessa. Tilatun teraslaadun mukaan konvertteriin
lisataan seosaineita, jotka antavat ruostumattomalle terakselle haluttuja ominai-
suuksia. Siirtosenkoissa sulaseos siirretaan senkka-asemalle, jossa sula viimeis-
telldadn ennen jatkokasittelya jatkuvavalukoneelle siirtoa. (Outokumpu Oyj
2021d.)

Jatkuvavalukoneella valetaan sulanauhaa. Sulanauha katkaistaan 5-14 metri-
siksi aihioiksi. Mitta on riippuvainen valunauhan leveydesta, paino ei saa ylittaa
26 tonnin rajaa. Osa aihioista lahetetdan suorapanostuksella kuumavalssaa-
molle, osa aihioista varastoidaan kuumakuoppiin tai jaahdytyshalliin aihiohiomon
etuvarastoksi hiontaa varten. Aihiohiomossa tyostetaan valettujen aihioiden pin-

nasta pintavirheita pois, ennen kuumavalssausta. (Outokumpu Oyj 2021d.)

Terassulaton prosessikaavio
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Kuva 1 Terassulaton prosessikaavio (Outokumpu Oyj 2021 d)
2.3 Muuraushalli

Muuraushalli kuuluu Tornion tehtaiden jaloterassulaton organisaatioon. Muu-

raushalli toimii sulaton yhteydessa ja palvelee linjoja 1 ja 2. Kuviossa 1 on kuvattu
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muuraushallin paivittaista toimintaa. Muuraushalliin kuuluu purkuhalli, muuraus-
hallit 1 ja 2 seka tiilivarastot. Muuraushallilla kunnossapito ja tuotanto toimivat
kiinteasti yhteistyossa. Eri tyovaiheet sitovat ne yhteen. Kuviossa 1 on kuvattu,
miten kunnostettava komponentti, esimerkiksi siirtosenkka, tulee muuraushallille
tuotannosta ensin purettavaksi purkuhalliin. Purkuvaiheen jalkeen siirtosenkka
siirtyy kunnossapidolle kunnostettavaksi, minka jalkeen tulee muuraustyot seka
kuivatus ja kuumennus muuraushallilla. Lopuksi siirtosenkka palautuu takaisin

tuotantoon kayttoon otettavaksi.

Kunngssapito

Kuivaus ja I
kunmennus Muuraus

a

Kuva 2 Muuraushallin paivittainen toiminta (Karjalainen 2022)

Sulatolla prosessilaitteisiin kuuluu isoja komponentteja, jotka vaativat saannalli-
sin valiajoin kunnostusta ja huoltoa. Komponenttien korjaustarve on useimmiten
kiireellinen johtuen siita, etta muuraushallilla kunnostettavat ja huollettavat kom-
ponentit kuuluvat sulaton toiminnalle kriittisiin laitteisiin. Tallaisia komponentteja
ovat esimerkiksi kuonapadat, konvertterit, siirtosenkat ja valusenkat. Muuraus-
hallilla tyot on jaettu metallitoihin ja muuraustoihin. Metallitdiden toteuttamisesta
vastaa Outokummun kunnossapidon organisaatio ja muuraustdiden toteutuk-
sesta vastaa Outokummun tuotantoon eli kayttéon kuuluva organisaatio. Kunnos-
sapidon henkilostd seka prosessin kayttohenkilostd tekevat tiivista yhteistyota

keskenaan.
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3 TYOTURVALLISUUS

Tyoturvallisuus ja tydsuojelu perustuvat tydturvallisuuslakiin. Laki on tarkoitettu
parantamaan tyoymparistdoa ja tyoolosuhteita. Tyontekijoiden tyokyky halutaan
turvata ja yllapitaa seka ennalta ehkaista ja torjua tyotapaturmia, ammattitauteja
ja muita tyosta ja tydymparistdsta johtuvia tyontekijdiden terveyden haittoja tyo-

turvallisuuslailla. (Outokumpu Oyj 2021f.)

3.1 Tydturvallisuus ja tyésuojelu Outokummulla

Tyoturvallisuus ja tydsuojelu nakyy Outokummun tyopaikoilla ja se on sidoksissa
kiintedsti henkiloston kanssa tehtavaan yhteistyohon. Tydturvallisuus ja tydsuo-
jelu nakyvat paivittaisessa toiminnassa tyopaikalla ongelmatilanteisiin puuttumi-
sena ja poikkeamien korjaamisena. Nama ovat kaytantoja, jotka ohjaavat toimin-
taa suunnitelmalliseksi ja tavoitteelliseksi toiminnaksi kohti turvallisuuden edista-
mista. (Outokumpu Oyj 2021f.)

Outokummulla suhtaudutaan tyéturvallisuuteen vakavasti ja se on keskeinen osa
toimintaa. Perusperiaatteena turvallisuus on ennen tuotettavia tonneja kaikessa
toiminnassa. Outokummussa ajatellaan, etta kaikki tapaturmat ja onnettomuudet

voidaan valttaa. (Outokumpu Oyj 2021f.)

Tornion tehtaalla linjaorganisaatiossa on turvallisuusorganisaatioita, jotka tuke-
vat turvallisuustoimintaa. Turvallisuutta tukeviin organisaatioihin kuuluu erityis-
asiantuntemusta eri tekniikan alalta, kuten tyoturvallisuus, palo- ja pelastustoi-
minta, ymparistonsuojelu, sateilysuojelu, kemikaaliturvallisuus, tyohygienia ja

tyéterveyshuolto. (Outokumpu Oyj 2021f.)

3.2 Prosessiturvallisuus

Prosessiturvallisuuden tavoitteena on laitosten turvallisen ja hairiottoman toimin-
nan varmistaminen, henkiloston loukkaantumisen estaminen tai vaaroille altistu-
minen tydajalla, ympariston seka yhtion omaisuuden suojeleminen ja estaminen
tai vahintdan minimoiminen taloudellisten menetysten osalta. (Outokumpu Oyj
2021f.)
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Prosessiturvallisuutta pidetaan ylla Tornion tehtailla prosessien erilaisin keinoin,
joita ovat jatkuva valvonta, sdanndlliset tarkastus- ja valvontakierrokset, ennak-
kohuollot, vika-analyysit seka vaara- ja hairittilanteiden raportointi. Prosessitur-

vallisuuden yllapito kuuluu koko henkilostolle. (Outokumpu Oyj 2021f.)
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4 KUNNOSSAPITO

4.1 Kunnossapidon paalajit

Kunnossapitoa voidaan kutsua kayttbomaisuudesta huolehtimiseksi. Yritykset in-
vestoivat kayttoonsa kayttdbomaisuuta, joka voi olla rakennuksia, maa-alueita, ko-
neita, kalustoa seka laitteita. Kayttbomaisuuden avulla eri yritykset tuottavat tuot-
teita tai palveluita, jotka myydaan kuluttajille tai toisille yrityksille. Yritys maksaa
myynnista saaduilla tuloilla kulunsa ja saa liikevoittonsa. Kayttdomaisuuden te-

hokkaalla kaytolla saavutetaan seuraavat edut:

- Investointitarvetta saadaan pienennettya. Tehokkaampi tuotantovalineen

kayttd mahdollistaa yrityksen toimimisen pienemmilla investoinneilla.

- Yrityksen kannattavuutta ja kilpailukykya saadaan parannettua.
Tuotantovalineen tehokas kaytto tarkoittaa sita, etta yrityksen tekema

investointi tuottaa paremmin. (Kunnossapitoyhdistys ry. 2004, 8.).

Kunnossapidon toiminnassa on tunnistettavissa viisi paalajia, jotka ovat huolto
(Service), ehkaiseva kunnossapito (Preventive Maintenance (PM)), korjaava kun-
nossapito (Correctice Maintenance), parantava kunnossapito (Modifications,
Upgrating, Modernizations) seka vikaantumisten selvitystyd (Analytical Mainte-

nance) (Kunnossapitoyhdistys ry. 2004, 36.)

4.2 SFS-EN 13306:2017 Standardi

Standardin SFS-EN 13306:2017 on laatinut CENin tekninen komitea CEN/TC
319 Maintenance. Tama standardi maarittelee kunnossapidon yleiset termit.
Naita termeja kaytetdan kaikentyyppisessa kunnossapidossa seka kunnossapi-
don johtamisessa. Tassa standardissa ei kohdisteta kasittelya tietojarjestelmien
ohjelmistoihin, vaikka standardissa on kasitelty kunnossapitoa, joka suuntautuu
ohjelmistoja sisaltaviin kohteisiin ja jarjestelmiin. Standardissa sellaisille termeille

ei ole annettu maaritelmia, mitka selittavat itsensa.

Kunnossapidon strategian maarittely kuuluu kunnossapidon johdon vastuulle ja

ne maaritellaan seuraavien tavoitteiden mukaan:
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- Varmistetaan kohteen toiminnan kaytettavyys vaaditulla tavalla toimimi-

seen ottamalla huomioon kustannukset.

- Huomioidaan turvallisuus, henkilostd, ymparistd seka muut pakolliset vaa-

timukset, mitka liittyvat kohteeseen.
- Huomioidaan ymparistovaatimukset.

- Huomioidaan kohteen kestavyyden yllapito seka tuotteiden tai palveluiden
laadun yllapitokustannukset. (SFS-EN 13306:2017.)

Kuviossa 2 on standardin 13306:2017 maaritelmasta yleiskuva kunnossapidon
jakautumisesta eri lajeihin. Teknisen komitean CEN/TC 319 yksi osa tehtavaa oli
tuottaa kattava, mutta myos yleinen sanastostandardi, joka oli jasennelty. Sanas-
tostandardissa on paakasitteet ja paakasitteiden maaritelmat. Tietyissa kohteissa
kunnossapito tuottaa lisavarmuutta myos kayntivarmuudelle. Kunnossapidon
standardien kayttajalle tasmalliset ja muodolliset maaritelmat tarjoavat laajan ym-
marryksen kunnossapidon termeista. Kunnossapidon termien erityisen tarkea
rooli nousee esille silloin, kun laaditaan kunnossapidon toimitussopimuksia. Kun-
nossapito ei rajoitu ainoastaan teknisiin toimenpiteisiin. Kunnossapitoon kuuluu
muitakin toimia lisaksi, kuten mita on esimerkiksi suunnittelun ja dokumentoinnin
kasittely. (SFS-EN 13306:2017.)
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5 SFS-EN 17007:2017 STANDARDI

Standardi kuvaa kunnossapidon prosessin eri elementteja, rakennetta seka so-
veltamisalaa. Kayntivarmuuden ja tydnsuunnittelun prosessien kanssa kiinteasti
yhteydessa on kunnossapidon prosessit. Kunnossapidon prosessit taytyy ym-
martaa, jotta kayntivarmuuden ja tydnsuunnittelun prosesseja voi vieda eteen-

pain.

5.1 SFS-EN 17007 standardin esittely

Standardi SFS-EN 17007:2017 kuvaa kunnossapitoprosessia. SFS-EN 17007 on
eurooppalainen standardi, jonka CEN on hyvaksynyt 14.8.2017. Standardi on jul-
kaistu kolmena virallisena versiona Englannissa, Ranskassa ja Saksassa. Muille
maille, jotka ovat CEN jasenia ja ne on ilmoitettu CEN-CENELEC hallintakeskuk-
seen, on standardi kdannoksina. Standardilla on kuitenkin sama asema kaannok-
sena kuin virallisilla versioilla. (SFS-EN 17007:2017.)

EN ISO 9001 on yleisin standardi. EN ISO 9001 standardin mukaan kunnossapito
on prosessi. Kunnossapito koostuu organisoiduista, koordinoiduista tehtavista,
jolla on tietty resurssi ja jota eri sidosryhmat suorittavat tietyn tuloksen saavutta-
miseksi. (Eurooppalainen standardi SFS-EN 17007:2017.)

Terminologian standardi SFS-EN 13306:2017 maarittelee "kaikkien teknisten,
hallinnollisten ja johdon toimet tuotteen elinkaaren aikana, minka tarkoituksena
on sailyttaa tai palauttaa se tilaan, missa se voi suorittaa vaaditun toiminnon”
(SFS-EN 13306:2017). Tarkoituksen mukaista on muodostaa kunnossapitopro-

sessi, minka sisalla eritellaan toiminnot. Tama tarjoaa seuraavat edut:
- Suoritettavat toimet ovat selvasti ilmaistavissa riittavan yksityiskohtaisesti.

- Kunkin aliprosessin tulot ovat osoitettavissa ja lahdot seka maaritellaan
kaikki linkit, jotka yhdistavat eri prosesseja ja mahdollistetaan koko pro-

sessin toteutuminen.

- Suoritettavat toimet voidaan selvasti tuoda esiin riittdvan yksityiskohtai-

sella tasolla.
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- Indikaattoreiden maarittamisen mahdollisuuden antaminen kunkin proses-

sin toteutumisen mittaamiseksi ja seurannaksi.

- Kunnossapitoprosessin toiminnon vaikuttaminen tehokkuuteen. (SFS-EN
17007:2017.)

Standardi tarjoaa kunnossapidon johtamiselle hallintatydkalun antamalla mah-
dollisuuden verrata omaa organisaatiota edella kuvattuun yleiseen esittelyyn ja
havaita riittamattdmat toimet, maarittelemattémat vastuut ja /tai huonosti perus-
tetut siteet. Standardi antaa tietoa indikaattoreista, jotka on omistettu tietyille pro-
sesseille. Tama mahdollistaa seurantaan soveltuvien tuloskorttien luomisen seka

toiminnan ja suorituskyvyn mittaamista. (SFS-EN 17007:2017.)

5.2 SFS-EN 17007:2017 standardin soveltamisala

SFS-EN 17007 eurooppalainen standardi antaa yleisen kuvauksen kunnossapi-
toprosessista. Siina maaritellaan kaikki prosessit, kunnossapitoprosessien osien
ominaisuudet ja perustetaan yllapitomalli, joka antaa ohjeet indikaattorien maa-
rittelemiseksi. Tata standardia sovelletaan kaikkiin vastuussa oleviin organisaa-
tioiden, kuten yritysten, laitosten, virastojen konkreettisen omaisuuden yllapitoon.
Siksi se on perustettu ilman tiettya organisaatiota ajatellen. Tata standardia voi-
daan mukauttaa kunnossapitoon valitun organisaation tyypin ja koon mukaan,
yllapidettyjen jarjestelmien monimutkaisuuden ja soveltamisalan ulkopuolisten
palveluiden osuus huomioiden. Prosessien jaottelun ja niiden valisten suhteiden
tarkoituksena on auttaa kunnossapidon johdon, erityisesti eri tasojen johtoa. Pro-
sessissa on yksiloitava selkeasti toimet, jotka johdon on toteutettava standardin
vuonna 2007 asettamien yleisten tavoitteiden saavuttamiseksi. Kunnossapidon

ehdot ovat:

- Vastuiden siirtdminen, joilla varmistetaan toimien toteuttaminen vaaditulla

tavalla

- Suoritustasojen maarittdminen kunkin prosessin osalta selvasti, jossa on
tarvittavat panokset ja niiden alkupera seka vaaditut tulokset ja niiden

kayttotarkoitukset. Taman tavoitteena on seurata ja arvioida maarallisesti
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erittelyn eri tasoilla saavutettua suorituskykya prosesseihin seka parantaa
tietojen keruuta ja jakelua. (SFS-EN 17007:2017.)

Standardi SFS-EN 17007 ei kata itse ohjelmistojen yllapitoa, mutta sita sovelle-
taan ohjelmistoja sisaltaviin tuotteisiin (SFS-EN 17007:2017).

5.3 Kunnossapitoprosessien erittelyn periaatteet

Prosessien helpompaa tunnistamista varten on hyodyllista luokitella prosessit

kolmeen paaperheeseen:
- Hallintaprosessi

Hallintaprosessiin sisaltyy tavoitteiden ja saavutettavan politiikan
maarittaminen hyodyntamalla yrityksen varoja ja jakamalla resurs-
seja. Se varmistaa toteutus- ja tukiprosessit. Seka sisaltaa proses-
sijarjestelman ja kayton mittaamisen ja seurannan tuloksia suori-

tuskyvyn parantamiseksi.
- Toteutusprosessit

Toteutusprosessit edistavat suoraan odotetun tuloksen saavutta-
mista ja on suunniteltu varmistamaan, etta asiakkaan ilmaisemat
tarpeet tayttyvat. Ne kattavat kaikki toteutukseen liittyvat toiminnot

tuotteen tai palvelun syklissa.
- Tukiprosessit

Tukiprosessit ovat valttamattdmia muiden prosessien (toteutumis-
prosessi, muut tukiprosessit, hallintaprosessit) toiminnalle, koska
ne tarjoavat niille tarvittavat resurssit. Tukiprosessit sisaltavat toi-
mintoja, jotka liittyvat henkilostohallintoon, taloudellisiin resurssei-
hin, aineellisiin resursseihin ja niiden yllapitoon, joita ovat tilat, lait-
teet, ohjelmistot, seka tietojenkasittelyyn. (Eurooppalainen stan-
dardi SFS-EN 17007:2017.)
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5.4 Kunnossapitoprosessin jaottelu eri tasoille

Kunnossapitoprosessit jaetaan eri tasoille. Jaottelun ensimmainen taso on yleis-
kartoitus, jossa tunnistetaan prosessit ja luokitellaan ne kuhunkin perheeseen.
(SFS-EN 17007:2017.)

Prosessikartoituksen toinen taso on kuvattuna kuviossa 3 Esimerkiksi on ole-
massa joitakin syotetietoja, jotka ovat prosessin ulkopuolisten prosessien lahto-
tietoja jaoteltuina tai yksikoiden toimittamia kunnossapitoprosessin ulkopuolella.

Sama voi patea myds lahtokohteisiin. Nama ulkoiset alkuperat ja kohteet on mer-

kitty kuvioon 3.
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Kuvio 3 Prosessikartoituksen taso 3 (SFS-EN 17007:2017)

Kolmas taso voidaan kuvata tarvittaessa toiminnan selkeyttamiseksi, mutta tata
tasoa ei oteta esiin standardissa SFS-EN 17007.

Jokaista toisen tason prosessia varten laaditaan profiili. Profiili sisaltda seuraavat

asiat:

- Profiilin taytyy sisaltaa prosessin nimi.
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Prosessin tarkoitus tai tarkoitukset taytyy olla tuotuna esille, joka ilmais-

taan toimintoina, joilla on selkeasti maaritellyt tavoitteet.

Prosessin muodostavat toiminnot taytyy tuoda esille. Nama toiminnot
muodostavat eritellyn kolmannen tason, mita ei kasitella standardin SFS-

EN 17007 asiakirjassa, eika siita ole kaaviota tasta syysta.

Prosessin toteuttamiseen tarvittavat syottotiedot ja tuotteet taytyy tuoda
esille. Ne tulevat jostakin muusta tasosta toisen prosessin kautta, joko
muiden tasojen ensimmaisen prosessin tai kunnossapitoprosessin ulko-

puolella olevien yksikéiden kautta.

Prosessin luoma tai muunnellut lahtotiedot ja tuotteet taytyy tuoda esille,
jotka ovat tarkoitettu jommallekummalle muiden toisen prosesseille, mui-
den ensimmaisen tason prosesseille tai kunnossapitoprosessin ulkopuo-

lella oleville yksikaille.

Prosessin tasosta riippumattomia sidosryhmia ovat henkild, joka on pyy-
tanyt prosessia, prosessinjohtaja, asiakas, prosessin edunsaaja ja syotto-
tietojen toimittajat. Nama sidosryhmat ovat suhteessa yrityksen organisaa-
tioon, eivatkd siksi voi olla yleisia. (Eurooppalainen standardi SFS-EN
17007:2017.)

Jokaisen yrityksen taytyy luoda omat tuloksensa, niita ei anneta suoraan stan-
dardissa SFS-EN 17007.

Tama mahdollistaa:

Sidosryhmien vastuiden selkean tunnistamisen, mahdollisten puutteiden
havaitsemisen ja osoittaa tehtavia jokaiselle sidosryhmalle, tunnistaa asi-

akkaat, tavoitteet ja toimittajat.

Liitannat muihin prosesseihin, nama tiivistavat kaikki niihin liittyvat proses-

sit. Liitannat voivat olla tietoja tai tuotetietoja tai tuotteita.

Prosessin toteuttamiseen liittyvat rajoitukset. Rajoitukset ovat tapa maari-

tella tietyt vaatimukset. Nama on otettava huomioon prosessissa.
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- Elementit prosessiin liittyvien indikaattorin maarittamiseksi. Kunkin yrityk-
sen taytyy maaritelld omat indikaattorinsa. Ensin yritysten on arvioitava
omien prosessiensa tehokkuus ja niille asetettujen tavoitteiden saavutta-
minen. Seuraavaksi yritysten taytyy seurata toteutettujen toimien toteutu-
mista niiden edistymisen ja noudattamisen varmistamiseksi aikataulut. Eh-
dotettujen elementtien avulla maaritellaan asiaankuuluvat indikaattorit.
(Eurooppalainen standardi SFS-EN 17007:2017.)

5.5 Kunnossapitoprosessin jaotteluiden kayttod

Kunnossapitoprosessi on yleinen, mika tarkoittaa, etta se ei perustu mihinkaan
tiettyyn organisaatioon ja hyodyntaa parhaita kaytantgja, joita yleisesti kaytetaan
yllapitosektorilla. Jokaisen yrityksen on tehtava kayttaa tata edellisessa luvussa

puhuttua jaottelua oman organisaationsa rakentamiseen tai paivittamiseen.

Tama voidaan saavuttaa tunnistamalla omassa organisaatiossa rakenteelliset
yksikot, jotka toteuttavat erilaisia maariteltyja prosesseja. Silloin varmistetaan,

etta:

Jokainen prosessi on olemassa ja sita hallitaan.
- Jokainen prosessi on ainutlaatuinen.

- Prosessien panokset ja tuotokset on maaritelty selkeasti. Naita ovat esi-

merkiksi tuotteet, tiedot ja aikataulut.

- Prosessien panosten ja tuotosten toimittajat ja asiakkaat on nimenomai-

sesti nimetty.
- Prosesseista vastaavat henkilot eli prosessin omistajat on maaritelty.

- Indikaattoreita analysoidaan ja julkaistaan saannollisesti toimien edistymi-
sen seuraamiseksi ja mitataan prosessien tehokkuutta ja niiden kykya
saavuttaa asetetut tavoitteet. (Eurooppalainen standardi SFS-EN
17007:2017.)

Prosessien jaottelu tarjoaa monia etuja:
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Saatu tulos antaa pohjan yrityksen kunnossapitoprosessin ymmartami-

selle.
Prosessin jaottelu parantaa asiakkaan luottamusta yllapitajan kykyyn.

Organisaation kukin yksikkd nakee selvasti asemansa suhteessa muihin

ja organisaation merkityksen prosessin jaottelun myota.

Kunnossapitoprosessissa nakyvat jaottelun toimet. Jokaisen tyon tunnis-

taa helpommin ja saadut tulokset nakyvat paremmin.

Vastuut on maaritelty ilman paallekkaisyyksia tai epaselvyyksia ja tavoit-
teet on maaritelty. Vastuuhenkilét ymmartavat paremmin tavoitteet, mika

parantaa synergiaa ja ryhmatyoskentelya.

Prosessien hallinta on huomattavasti helpompaa. Johtamisella on oltava
keinot havaita toimintahairiot. Poikkeamat mitataan. Mahdolliset poik-
keamat tavoitteista korjataan asianmukaisella tavalla. Toimenpiteet ky-
seisten prosessien korjaamiseksi tai paivittamiseksi, tarjoaa puitteet arvi-

oinnille ja esikuva-analyysille esimerkiksi.

Prosessien virallistaminen on tyokalu eri tydprofiilien kouluttamiseen ja
tyon kehittamiseen. Yrityksen tietamys helpottaa muutoksia, kun ymmar-

retaan paremmin niiden seurauksia.

Toimintojen sekvensoinnin virallistaminen ja indikaattoreiden kaytto poik-
keamien havaitsemiseksi auttaa varmistamaan yllapitoprosessin jatkuvan

parantamisen.
Jaottelu tarjoaa puitteet jarjestelmalliselle tietojarjestelman tuelle.

On huomattava, etta kunkin yrityksen on mukautettava eri prosessit toimi-
alaansa seka taloudelliset, maantieteelliset, poliittiset, kulttuuriset ja muut
yhteydet toimintaansa. (Eurooppalainen standardi SFS-EN 17007:2017.)
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6 KUNNOSSAPIDON TYONSUUNNITTELU JA AIKATAULUTUS

Kunnossapidon suunnitelulla ja aikataulutuksella on suuri vaikutus yrityksen ku-
lujen vahentamiseen ja tuotantokapasiteetin kaytettavissa olemisella silloin kun
sita tarvitaan. Yrityksen tavoite on tehda tuotantoa kapasiteetilla, joka tuo voittoa.
Tama selittda luotettavuuden ja kulujen suhteen: keskittymalla kokonaiskustan-
nuksiin ja luotettavuuteen saa huonomman tuloksen, kuin keskittymalla luotetta-
vuuden parantamiseen, jolla saadaan kokonaiskustannuksia alaspain. Kunnos-
sapitokustannuksia ei voida pitaa merkityksettomana. Kunnossapidon vaikutus
suhteessa kunnossapidon tehokkuuteen taytyy kyseenalaistaa. Voiko parem-
malla kunnossapidolla saada pienemmat kustannukset? Onko yrityksen mahdol-
lista kasvaa uudella tuotantokapasiteetilla ja yllapitaa sita lisaamatta virtaa kun-
nossapidon kustannuksiin? Moni yritys yrittaa lisata kilpailukykyaan muuttamalla
niiden kunnossapitobudjettia ilman ymmarrysta, kuinka heidan oma kunnossapi-
tojarjestelmansa toimii. Yritysjohto voi luoda budjetin kunnossapidon henkilds-
tolle, kun se tekee paaoman lisaamiseksi suunnitelmia. Taman tavoitteena on
ajatus, etta budjettipaine aiheuttaa kunnossapidolle painetta "tydskennella ahke-
rammin” tai "tehda vain mita tarvitsee”. Tama ei ole ratkaisu, vaan taytyy ymmar-

taa kunnossapidon jarjestelmasta yksityiskohdat. (Palmer 2006, 3.)

Kunnossapidon yksityiskohtien ymmartamisella kunnossapitojarjestelmassa joh-
taa parantamisen mahdollisuuksiin. Taman ymmartaminen avaa valikoiman kun-
nossapidon strategioille ja antaa mahdollisuuden parantamiseen. Kunnossapi-
don suunnittelu on merkittava strategia yllapitotehokkuuden parantamisessa suh-
teessa tuottamattomaan kunnossapitoaikaan. Asianmukainen suunnittelu ja ai-
kataulutus voivat parantaa tuottavaa yllapitoaikaa 25 prosentista 35 prosenttiin,
kun taas tyypilliselld organisaatiolla ilman organisointia tuottava yllapitoaika on
50 prosentista 50 prosenttiin. Suunnittelu ja aikataulutus kaksinkertaistaa mah-

dollisuuden saada ty6 valmiiksi. (Palmer 2006, 4.)



26

6.1 Tyonsuunnittelun periaatteet

TyOnsuunnittelun tehtavana on tehda niin sanotusti oikeita toita valmiiksi. Kun-
nossapidon johto kayttaa suunnittelua kuin tyokalua vahentamaan tarpeettomia
tyoviiveita tyon valmisteluvaiheessa. Valmistaakseen tyon etukateen suunnittelija
laatii tydsuunnitelman saatuaan tydomaarayksen. Tyomaarays ei ole sen enem-
paa, kuin koottu informaatio, minka tydnsuunnittelija tekee valmiiksi teknikon puo-
lesta, joka myohemmin toteuttaa tyon. Minimissaan tydsuunnitelma sisaltaa tyon
laajuuden, tyohon vaadittavan tyotaidon tunnistamisen ja tybajan arvioinnin.
Suunnittelija voi myos sisallyttaa suunnitelmaan menettelytavan tyon suorittami-
seen ja tarvittavat osat ja erikoistyokalut. Asianmukaisella suunnittelulla ja val-
mistautumisella jokaisen tyon kohdalla tama menettelytapa antaa mahdollisuu-
den parantaa tuottavuutta kunnossapidossa. Suunnittelun visio on yksinkertai-

sesti lisata tyon tuottavuutta. (Palmer 2006, 27.)

Periaate 1: Erillinen osasto tydnsuunnittelulle. Suunnittelijat eivat ole kunnossa-
pidon henkilostoa, eivatka suorita kunnossapidon toita. Tyonsuunnittelijat on jar-
jestetty erilliseen osastoon kunnossapidon henkilostosta, koska se helpottaa eri-
koistumista suunnittelutekniikoihin ja keskittymista tulevaisuuden t6iden suunnit-
teluun. (Palmer 2006, 29.)

Periaate 2: Keskittyminen tulevaisuuden toihin. Tyonsuunnittelu keskittyy tuleviin
toihin, joita ei ole aloitettu. Tilauksessa olevat tyot tarjotaan kunnossapito-osas-
tolle niin, etta saataisiin vahintaan yhden viikon tyoviive tyon aloitukseen. Taman
tarkoitus on, etta tyod voidaan suunnitella, hyvaksya ja saada valmiiksi toteutetta-
vaksi. Tama tyoviive mahdollistaa henkiloston tyoskentelemisen ensisijaisesti

suunnitelman mukaisissa toissa. (Palmer 2006, 33.)

Periaate 3: Komponenttitason tiedostot. Tyonsuunnittelu osasto yllapitaa yksin-
kertaista, suojattua tiedostojarjestelmaa, mika perustuu laitteiden tunnistenume-
roihin. Tiedostojarjestelma mahdollistaa sen, etta suunnittelija voi hyodyntaa lait-
teisto tietoa ja aiemmasta tydsta saatuja tietoja tydsuunnitelmien laatimiseen ja
parantamiseen, erityisesti toistuviin huoltotehtaviin. Suurin osa kunnossapito
toista toistuu tietyn ajanjakson valein. Tiedoston kustannus tiedot auttavat teke-

maan korjaus- ja hankintapaatoksia. (Pamer 2006, 40.)
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Periaate 4: Arviot, jotka perustuvat tydnsuunnittelijan asiantuntemukseen. Tyon-
suunnittelijat kayttavat henkildkohtaista kokemusta ja tiedostojen tietoa kehitta-
maan tyosuunnitelmia valttaakseen odotettavissa olevat tyoviiveet seka laatu- ja
turvallisuusongelmat. Minimissaan suunnittelijat ovat kokeneita, huipputason tek-

nisia henkildita, jotka ovat harjoitelleet suunnittelutekniikoita. (Palmer. 2006, 47.)

Periaate 5: Suunnitteluosasto tunnistaa kunnossapitotaidot. Tydnsuunnittelijan
vastuulla ovat yleisesti ottaen kysymykset "mita” ja "miksi” ennen kysymysta "mi-
ten”. Suunnittelijan tehtavana on maarittaa tyopyynnon laajuus ja tarvittaessa sel-
vittda tydopyynnon alullepanijan aikomus. Suunnittelija suunnittelee taman jalkeen
tydn strategian yleisesti (kuten vanhan korjaus vai uuden hankinta), mika sisaltaa
alustavan menettelytavan, jos sita ei ole jo tiedostossa valmiina. Kunnossapito-
teknikot kayttavat asiantuntemustaan maarittamaan tyotavat korjauksen tai vaih-
don suorittamiseksi. Suunnittelijat ja teknikot tyoskentelevat yhdessa toistuvissa
toissa kehittddkseen parempia menettelytapoja ja tarkistuslistoja. (Palmer 2006,
55.)

Periaate 6: Suorituskyvyn mittaus tydnaytteenoton avulla. Jakoavainaika on en-
sisijainen tyovoiman tehokkuuden seka suunnittelun ja aikataulutuksen tehok-
kuuden mitta. Jakoavainaika on se osuus tydhon kaytettavissa olevasta, jonka
aikana asentajia ei esta tyomaalla viivastymiset, kuten toimeksiannon odottami-
nen, selvitys, osat, tyokalut, ohjeet, matkustaminen, koordinointi muiden asenta-
jien kanssa tai laitetiedot. Ty0, joka on suunniteltu ennen toimeksiantoa vahentaa

tarpeettomia viiveita tydskentelyn aikana seka toimeksiantojen valilla.

Tyonsuunnittelussa on keskitytty hyvin usein paaasiassa harvinaisten toiden val-
miiksi suunnitteluun seka tunnistamaan mahdollisia viivastymisia. Edella on mai-
nittu kuusi periaatetta suunnittelussa, joiden huomioon ottaminen lisda merkitta-
vasti suunnittelun menestymista. Jokainen kuusi periaatetta vaikuttaa ongelma-
kohtien paatoksiin ja tyonsuunnittelun etenemiseen. Jokaisen ongelmakohdan
kohdalla yrityksen taytyy tehda paatds suunnitella vaihtoehtoisin tavoin. Paatos,
jonka yritys tekee, maarittaa suunnittelun lopullisen menestyksen. Yksittaisen pe-
riaatteen huomiotta jattdminen voi merkitd koko suunnittelutydon tehottomuutta.
(Palmer 2006, 70.)
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6.2 Aikataulutuksen periaatteet

Tehokas aikataulutus on luontainen osa tehokasta suunnittelua. Jokainen tyon-
suunnittelun periaatteista asettaa ohjeita, miten kunnossapidon tulisi kasitella eri-
laisia osia aikataulutus prosessissa. Aikataulutuksessa on kuusi omaa periaa-
tetta, aivan kuten suunnittelussa on kuusi periaatetta. Periaatteet myotavaikutta-
vat suuresti myos aikataulutuksessa. Ensin suunnittelijat suunnittelevat tyot al-
haisimman vaaditun taitotason saavuttamiseksi. Toiseksi kokonaiset suunnitel-
mat taytyy kunnioittaa tarkeysjarjestysta aikataulu- ja tyo prioriteeteissa. Kolman-
neksi tyontekijdiden esimiehet ennustavat kaytettavissa olevat tydtunnit viikon
eteenpain korkeimman saatavilla olevan taitotason mukaan. Neljanneksi aikatau-
lutus maaraa suunnitellun tyon jokaiselle ennustetulle tyotunnille saatavaksi.
Kuudenneksi aikataulun noudattaminen liittyy jakoavainaikaan ajoituksen tehok-
kuuden mittarina. (Palmer 2006, 73.)

Aikataulutuksen paaperiaatteet:

Periaate 1: Tyosuunnitelman tekeminen alimmalle vaadittavalla taitotasolle. Tyo6-
suunnitelmat, jotka sisaltavat tarvittavan henkilomaaran, alimman vaaditun kun-
nossapitotaitotason, kunnossapitotunnit taitotasoa kohden seka tyon kestoa kos-
kevat tiedot ovat valttamattomia ennakkosuunnittelun kannalta. Tarkeaa on hen-

kildiden taitojen tunnistaminen. (Palmer 2006, 79.)

Periaate 2: Aikataulutuksen ja toiden prioriteettien tarkeyden huomioon ottami-
nen. Viikoittain ja paivittain tehtyja taytyy aikatauluja, tulee noudattaa mahdolli-
simman tarkasti. Uusille tydmaarayksille on asetettava asianmukaiset painopis-
teet, jotta valtetdaan tehtyjen aikataulujen tarpeeton keskeyttaminen. (Palmer
2006, 84.)

Periaate 3: Aikatauluennusteesta korkeimmista kaytettavissa olevista taitota-
soista. Aikatauluttaja laatii vilkkon aikataulun kullekin asentajalle kunnossapitotun-
tien ennusteen perusteella. Aikataulu nayttaa korkeimman kaytettavissa olevan
taitotason, tyoprioriteetit ja tiedot suunnitelmista. Samassa yhteydessa kasitel-
laan useita toita samalle laitteelle tai jarjestelmaan seka ennakoivat tyot verrat-

tuna tarjolla oleviin reaktiivisiin t6ihin. (Palmer 2006, 89.)
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Periaate 4: Aikataulutus jokaisen tyotunnin saatavuudesta. Yhden viikon aika-
taulu maaraa tyon jokaiselle kaytettavissa olevalle tydtunnille. Aikataulu hyvaksyy
hatatilanteet ja korkean prioriteetin reaktiiviset tyot ja aikatauluttamalla ajoitta-
malla riittavan maaran tyotunteja helposti keskeytettaviin tehtaviin. Etusijalle ase-
tetaan korkeamman prioriteetin tdiden suorittaminen alihydodyntamalla kaytetta-
vissa olevia taitotasoja alemman prioriteetin tdiden suorittamisen sijaan. (Palmer
2006, 93.)

Periaate 5: Henkiloston esimies kasittelee kuluvan paivan tyot. Henkiloston esi-
mies laatii paivajarjestyksen paiva etukateen, kayttaden oppaana tyon edistymista,
viikon aikataulua ja uusia korkean prioriteetin reaktiivisia toita. Henkiloston esi-
mies vastaa henkiloston taidoista ja tehtavista. Henkiloston esimies hoitaa kulu-
van paivan tyot ja ongelmat, jopa koko henkiloston uudelleenjarjestelyn hatatilan-
teisiin. (Palmer 2006, 97.)

Periaate 6: Suorituksen mittaus aikataulun perusteella. Jakoavainaika on ensisi-
jainen tyovoiman tehokkuuden, suunnittelun ja aikataulutuksen tehokkuuden
mitta. Ennen toimeksiantoa suunniteltu tyd vahentaa tarpeettomia viiveita tdiden
aikana. Suunniteltu ty6 vahentaa viivastyksia tdiden aikana ja lisaksi suunnitellut
tyot vahentavat viiveita toiden valilla. Aikataulun noudattamisen mitta on yhden

viikon aikataulu ja se on tehokkuuden mitta. (Palmer 2006, 100.)

Kunnossapidon suunnittelu ei lisaa tyon tuottavuutta, jos se keskittyy vain harvi-
naisten tydmaaraysten suunnitteluun. Yksittaisten tydmaaraysten toteuttamisen
helpottaminen ei valttamatta tarkoita sita, etta esimiehet antavat enemman tyota.
Useat jarjestelmaongelmat estavat henkiloston esimiehia tekemasta lisaa tyo-
maarayksia valmiiksi. Kunnossapidon johdon on harkittava ajoitusta kunnossapi-

don suunnittelustrategiassa naiden ongelmien valttamiseksi. (Palmer 2006, 104.)

Kuusi suunnittelun perusperiaatetta muodostavat ajoituksen onnistumisen. Avai-
met onnistumiseen on tydsuunnitelmien kayttaminen. Se tarjoaa aika-arvioita,
mika tekee aikataulujen ja prioriteettijarjestelmien tekemisen tarkeiksi. Aikatau-
luttajan laatima yhden viikon etukateisaikataulu, tyon osoittaminen kaikille kaytet-
tavissa oleville tydtunteille, antaa henkildston esimiehille mahdollisuuden tehda
paivittdisia aikatauluja ja aikataulun noudattamisen seuranta. (Palmer 2006,
105.)



30

Periaatteet 1 ja 2 ovat ajoituksen edellytyksia. Periaatteet 3—5 muodostavat ajoi-
tusprosessin perustan. Periaate 6 asettaa yleiset indikaattorit aikataulun ohjaa-
mista varten. (Palmer 2006, 105.)
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7 KUNNOSSAPITO MUURAUSHALLILLA

Muuraushallin toimenkuvaan kuuluu Outokummun omistaman omaisuuden kun-
nossapito, toisin sanoen huolehditaan yrityksen kayttbomaisuudesta. Muuraus-
hallilla paivittain toistuu tietyt kunnossapidon tyot, jotka on koottu tdhan opinnay-
tetydhon (Liite 1.) Muuraushallilla on tunnistettavissa kayntivarmuuden ja tyon-
suunnittelun prosessit, jotka liittyvat kiinteasti kunnossapitoon ja kunnossapidon-

prosesseihin.

7.1 Muuraushallin paivittainen toiminta

Tata opinnaytetyota varten on koottu muuraushallilla useimmiten toistuvat tyot
listaukseksi (Liite 1.) ja niistd on luotu mallityét Outokummun omaan kunnossa-
pitojarjestelmaan. Muuraushalli toimii nopealla tyon kierrolla. Alla on kuvattu esi-
merkkityo siirtosenkkojen kunnostuksesta, miten tyo etenee muuraushallin tyo-
jonossa. Siirtosenkan kunnostus on yksi yleisimmista toista, joka esiintyy muu-
raushallilla saanndllisesti ja on paasaantoisesti kiireellinen tyd. Siirtosenkkojen
kunnostustarve, joka muuraushallilla on keskimaarin nelja senkkaa viikossa (Liite
2.). Yhden siirtosenkan kunnostus voidaan suorittaa jopa 48 tunnin sisalla, niin
etta se on valmis takaisin kayttoonotettavaksi. Alla on kuvattu senkan kunnostuk-

sen eteneminen tarpeen syntymisesta raportointiin saakka.
Esimerkki: Siitosenkan kunnostus

1. Kunnossapitotydn tarpeen syntyminen: Senkka on kulunut puhki. Senkka
on kayton hallinnoima komponentti. Vuoromestari ilmoittaa kayton paiva-
tydnjohdolle senkan kunnostus tarpeesta. Paivatyonjohto on yhteydessa

kunnossapidon paivatyonjohtoon senkan kunnostuksesta.

2. Tyon kiireellisyysluokan maarittely: Tuotannon paivatyonjohto soittaa kun-
nossapidon paivatyonjohdolle, ettd tulevan 48 tunnin sisalla tarvitaan 3

senkkaa valmiiksi.

3. Kunnossapitotyon tilaus: Kunnossapidon tyonjohto luo kunnossapitotyon

puhelin soiton perusteella.
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4. Tyon sisallon maarittaminen: Kunnossapidon tyonjohto maarittaa tyon L1
tydksi eli kuuden vuorokauden sisalla tehtavaksi tyoksi. Lisaksi tydnjohto

suunnittelee resurssit ja tydon suorittamisen ajankohdan.

5. Tyon raportointi: Tyohon raportoidaan, milloin tyo on suoritettu ja mika on
tydnkesto. Tydnjohto antaa aikatauluarvion kaytolle, asentajat antavat
kuittauksen tyon kulusta kunnossapitojarjestelmaan tietokoneen avulla
muuraushallilla. He siirtavat tyon Toimitettu-tilaan ja kertovat poikkeamat
tyon kulussa. On jo olemassa visio asentajien itsenaisesta raportoinnista,
joka on jo jalkautettu linja 1 osalta. Tyonjohto nakee jarjestelmasta tydn
valmistumisen ja kuittaavat tyon loppuun saakka. Asentaja raportoi kay-

tolle tydon etenemisesta ja valmistumisesta, mika on tarkeinta.

6. Muuraustyon tarve: Uusi tyo lahtee etenemaan samalla polulla muurauk-
sen osalta. (Anunti, Alaluusua, Halttu, Kitti, Satta, 2021.)

7.2 Kunnossapitotdiden tydnsuunnittelu muuraushallilla

Opinnaytetyon luvussa 6.1 "Tydnsuunnittelun periaatteet” kuvattiin tydnsuunnit-
telun tehtavaa yleisesti seka tyonsuunnittelun viitta perusperiaatetta. Tyonsuun-
nittelun tehtavana on tehda niin sanotusti oikeita toita valmiiksi. Kunnossapidon
johto kayttaa suunnittelua kuin tyokalua vahentamaan tarpeettomia tyoviiveita
tyon valmisteluvaiheessa. Valmistaakseen tyon etukateen ssuunnittelija laatii tyo-
suunnitelman saatuaan tyomaarayksen. Tyomaarays ei ole sen enempaa, kuin
koottu informaatio, minka tydnsuunnittelija tekee valmiiksi teknikon puolesta, joka

myohemmin toteuttaa tyon. (Palmer 2006, 27.)

Muuraushallin paivittaisessa toiminnassa tyosuunnitteluorganisaation rooli on
pieni. Muualla terassulatolla tydosuunnittelu organisaation rooli on isompi tyon-

suunnittelussa.

Muuraushallin tyénjohto toimii myos tydnsuunnittelijan roolissa paasaantoisesti
muuraushallilla. Muuraushallilla ei ole talla hetkella paivittain toimivaa omaa tyon-
suunnittelijaa. Tyonkierron nopeus tuo haasteita yleisesti tydnsuunnittelun mu-

kaan ehtimiselle toiden suunnitteluun.
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Opinnaytetyon teoriaosuudessa kappaleessa 6.1 "Tydnsuunnittelun periaatteet”
avattiin itse tydsuunnitelman sisaltéa seka tavoitetta. Tydsuunnitelma sisaltaa
tyon laajuuden, tydhon vaadittavan tyotaidon tunnistamisen ja tydajan arvioinnin.
Suunnittelija voi my0s sisallyttaa suunnitelmaan menettelytavan tyon suorittami-
seen ja tarvittavat osat ja erikoistyOkalut. Asianmukaisella suunnittelulla ja val-
mistautumisella jokaisen tyon kohdalla, tama menettelytapa antaa mahdollisuu-
den parantaa tuottavuutta kunnossapidossa. Suunnittelun visio on yksinkertai-

sesti lisata tyon tuottavuutta. (Palmer 2006, 27.)

Tyoturvallisuus ja tydsuojelu perustuvat tyoturvallisuuslakiin. Laki on tarkoitettu
parantamaan tyoymparistoa ja tyoolosuhteita. Tyontekijoiden tyokyky halutaan
turvata ja yllapitaa seka ennalta ehkaista ja torjua tyotapaturmia, ammattitauteja
ja muita tyosta ja tydymparistosta johtuvia tyontekijoiden terveyden haittoja tyo-
turvallisuuslailla. (Outokumpu Oyj 2021d) Tydturvallisuus on osa tydnsuunnitte-
lua. Kun tyd on tunnistettu, tydnsuunnitteluvaiheessa kaydaan lapi tydvaiheet ja
tunnistetaan myos toiden riskit. Tyosuunnitelmassa otetaan huomioon tyon riskit.
Tassa opinnaytetydssa on luotu mallityot, mihin on tunnistettu tehtavan tyon tyy-
pillisimmat riskit. Kun asentajat saavat tydmaaraykset, on tydmaarayksessa ris-
kien arviointi, minka asentajat tekevat aina ennen tydn aloitusta. Asentajat kayvat
tyopisteen ja -kohteen lapi ja ottavat huomioon riskit, joita ei ole pystytty tunnis-

tamaan tyosuunnitteluvaiheessa.

Terassulatolla on alueita, missa tydnsuunnittelu toimii laajemmin paivittaisessa
toiminnassa tiiviisti kunnossapidon kanssa ja paasee asetettuihin tavoitteisiin.
Muuraushallilla kunnossapitotyosta tehdaan tyonjohdon toimesta tyomaarays
seka tyonsuunnittelu. Tyomaaraimelle ei yleensa ehdita tekemaan tyosuunnitel-
maa pitkalle, koska tyo on kiireellinen ja toteutukselle paine on mahdollisimman
pian. Varastossa on olemassa yleensa yleisimmin tarvittavia varaosia ja materi-
aaleja tyon toteuttamiselle. Tyonjohto tilaa tarvittavat materiaalit ja varaosat tyo-

maarayksille seka suunnittelee tyon toteutuksen.

Kunnossapidon suunnittelu ei lisda tyon tuottavuutta, jos se keskittyy vain harvi-
naisten tydmaaraysten suunnitteluun. Yksittaisten tydmaaraysten toteuttamisen

helpottaminen ei valttamatta tarkoita sita, etta esimiehet antavat enemman tyota.
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(Palmer 2006, 104.) Taman opinnaytetydn yhteydessa luotujen mallitdiden ta-
voite on ohjata muuraushallin toimintaa suunnitelmallisemmaksi ja selkeammaksi
seka lisata tydnsuunnittelua, resursoinnin tasaamista seka aikataulutusta muu-

raushallilla.

Kuusi suunnittelun perusperiaatetta muodostavat ajoituksen onnistumisen. Avai-
met onnistumiseen on tydsuunnitelmien kayttaminen. Se tarjoaa aika-arvioita,
mika tekee aikataulujen ja prioriteettijarjestelmien tekemisen tarkeiksi. Aikatau-
luttajan laatima yhden viikon etukateisaikataulu, tyon osoittaminen kaikille kaytet-
tavissa oleville tydtunteille, antaa henkildston esimiehille mahdollisuuden tehda
paivittdisia aikatauluja ja aikataulun noudattamisen seuranta. (Palmer 2006,
105.)

Muuraushallin tyon kierto ja kunnostuskohteet asettavat haasteet viikoittaiselle
etukateisaikataululle. Muuraushallilla esimerkkina toimivat siirtosenkat taytyy ot-
taa kunnostukseen heti, kun ne saapuvat kunnostukseen muuraushallille, koska
niiden kierto kaytossa on niin tihea, mutta myos kunnostusaika pitka. Tahan valiin
tyonsuunnittelun on haasteellista reagoida. Esimerkkina kaytetyn siirtosenkan
kunnostuksen tarve voidaan ennustaa yleensd muutamia paivia ennen, harvoin

yli 7 vuorokautta ennen.

7.3 Muuraushallin kunnossapitotoiden virtautus

Kunnossapitotdiden osalta on Outokummun Tornion tehtailla kdytdssa virtautus-
kaavio (Kuvio 3), missa kuvataan kunnossapitotdiden eteneminen vaihe vai-
heelta. Virtautuskaaviossa ensimmaisessa vaiheessa maaritelldadn kunnossapi-
totyon Kiireellisyys. Kiireellisyyden maaritelman jalkeen, kunnossapitotyon kulku
maaraytyy kiireellisyysluokan maaritelman mukaan. LO-luokitus tyolle on kiireelli-
nen ty0 ja se otetaan tyon alle vuorokauden kuluessa. L1-luokituksen tyo on teh-
tava kuuden vuorokauden kuluessa. L2-luokituksen ty6 on tehtava 14 vuorokau-

den kuluessa ja L3-luokituksen tyot tehdaan 14 vuorokauden jalkeen.

L1-, L2- ja L3-luokituksen tyot ehtivat tyon priorisointi vaiheeseen eli vilkkkosuun-
nitelmaan, koska niiden toteutukseen on enemman aikaa kuin LO luokituksen
toilla, jotka taytyy toteuttaa alle vuorokauden kuluessa ja jotka etenevat suoraan

tyon toteutukseen. L2- ja L3-luokituksen tyot ehditaan suunnitella alustavasti,
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koska niilla on eniten aikaa tyon toteutukseen. L1-luokituksen tyot ohittavat aika-
taulutus vaiheen seka materiaalitilausvaiheen ja siirtyvat tdiden priorisointivai-
heen tyonsuunniteluun ja tyon suoritukseen. Materiaalien taytyy loytya varas-

tosta, koska aikataulullisesti ei ole mahdollista tilata varaosia.
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Kuvio 3 Kunnossapitotoiden virtautuskaavio (Outokumpu Oyj 2021)

Liitteissa kuvataan (Liite 3., Liite 4.) aikajanat, joissa on purettu kunnossapitotyén
eteneminen kahdelle eri aikajanalle muuraushallilla. Kunnossapitotyon etenemi-

nen on haluttu pilkkoa, jotta tyon vaiheet on mahdollista hahmottaa selkeasti.

Liitteessa (Liite 3.) on kuvattu kunnossapitotéiden virtaus nykytilanteessa muu-
raushallin kunnossapitotdissa. Nykytilanteessa tyo etenee kunnossapitotydn tar-
peen syntymisesta tyon raportointiin ja muuraustyon aloitukseen saakka 1-5 vuo-
rokauden aikaikkunassa. Tyon eteneminen alkaa siita, kun tyon tarve syntyy tuo-
tannossa ja vuorotydnjohto on yhteydessa muuraushallin tydnjohtoon. Muuraus-
hallin tydnjohto selvittda paivavuorossa heti vuoron alussa tarkastuskierroksel-
laan, sen hetkiset kunnostusta vaativat komponentit, mitka on ohjattu muuraus-
hallille edellisen vuorokauden aikana ja ilmoittaa kunnossapidon tyon tarpeesta
muuraushallin kunnossapidon tydnjohdolle. Kunnossapidon tydnjohto maarittaa

tydn Kiireellisyyden ja varaa sen perusteella resurssit ja varaosat tydlle. Taman
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jalkeen asentajat ottavat kunnostettavan kohteen tyon alle. Kun tyé on valmis,
asentajat ilmoittavat suullisesti tydnjohdolle, etta tyé on valmis. Tyota ei rapor-
toida kunnossapitojarjestelmaan tai muuteta tyon tilaa suoritetuksi asentajien ta-

holta, vaan tyonjohto hoitaa kuittauksen tyon suorituksen jalkeen.

Kunnossapitotdiden virtaus on kuvattu tavoitetilanteessa (Liite 4.). Tavoitetilassa
on tyon etenemisella useampia tyOvaiheita. Tavoitetilan mallilla on tarkoitus
saada lisaa tyopaivia kunnossapitotyolle nopeuttamalla tyon aloitusta seka avaa-
malla heti tyGtarpeen synnyttya tydomaarain vuorossa ja siirtamalla tyd muuraus-
hallin ja kunnossapidon tyonjohtoon tiedoksi heti. Vuorotyénjohto hyvaksyy sa-
malla tyon, kun kirjaa sen kunnossapidon jarjestelmaan. Tama nopeuttaa tyon
etenemista. Muuraushallin toistuvat tyot on koottu (Liite 1.) yhteen ja niista on
dokumentoitu mallityot sahkdiseen muotoon taman opinnaytetyon aikana. Malli-

tyot ovat t6ita, jotka toistuvat muuraushallissa saannollisesti.

7.4 Tyonkierto ja aikataulutus Muuraushallilla

Opinnaytetyon luvussa 6 "Kunnossapidon suunnittelu ja aikataulutus”, luvussa
6.2. "Aikataulutuksen periaatteet” on kerrottu johdonmukaisesta toiminnasta
tydnsuunnittelu prosessissa, tydosuunnitelmien saanndllisen kayton tarkeydesta
sekad kunnossapidon tuottavuuden parantamisesta jatkuvan tydnsuunnittelun
avulla. Tyosuunnitelmien kaytto tarjoaa aika-arvioita, mika tekee aikataulujen ja
prioriteettijarjestelmien tekemisen tarkeiksi. Aikatauluttajan laatima yhden viikon
etukateisaikataulu, tyon osoittaminen kaikille kaytettavissa oleville tyotunteille,
antaa henkil6ston esimiehille mahdollisuuden tehda paivittaisia aikatauluja ja ai-

kataulun noudattamisen seuranta. (Palmer 2006, 105.)

Kunnossapidon suunnittelu ei lisaa tyon tuottavuutta, jos se keskittyy vain harvi-
naisten tydmaaraysten suunnitteluun. Yksittaisten tydmaaraysten toteuttamisen
helpottaminen ei valttdamatta tarkoita sita, etta esimiehet antavat enemman tyota.
Useat jarjestelmaongelmat estavat henkiloston esimiehia tekemasta lisaa tyo-
maarayksia valmiiksi. Kunnossapidon johdon on harkittava ajoitusta kunnossapi-
don suunnittelustrategiassa naiden ongelmien valttamiseksi. (Palmer 2006,
104.)
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Muuraushallilla kunnostetaan useita erilaisia komponentteja, kuten valialtaita,
siirtosenkkoja ja valusenkkoja. Kunnostuksen kaksi suurinta tydvaihetta on me-
tallitdiden tekeminen ja muuraus. Muuraushallin tyonjohto seuraa Excel-taulukon
muodossa komponenttien kunnostusten muurausten seka metallitdiden osalta
paivittain tyonkiertoa seka aikataulua. Aikataulutustaulukkoon (Liite 2.) on listattu
sulatolla olevat kaikki 53 siirto- ja valusenkkaa seka valialtaat. Kaikki sulatolla
olevat 53 siirto- ja valusenkkaa kuuluvat Outokummun kunnossapidon piiriin.
(Outokumpu Oyj 2021a.)

Liitteessa 2 oleva siirto- ja valusenkkojen taulukko on tehty Muuraushallin tyon-
johdon yllapitaman aikataulutus Excel-taulukon pohjalta. Taulukkoon on keratty
ajankohdat, milloin siirto- ja valusenkat ovat olleet taysin valmiin odottamassa
kayttdonottoa kunnostuksen jalkeen kahden viikon tarkastelujakson ajalta (Liite
2.).

Muuraushallin tydnjohdon yllapitamasta taulukoista pystyy seuraamaan mitka
senkat ovat kaytossa, purettavana, hitsauksessa, valmiina hitsauksesta, muu-
rauksessa, valmiina muurauksesta, onko tyo ostettu ulkoa vai oman henkiloston
suorittamaa tyota, vaakapaikassa seka valmiina hitsattavaksi. Taulukkoon kera-

taan tietoa myds senkkojen sulatusten kestoista. (Outokumpu Oyj 2021a.)

Kahden viikon tarkastelujaksolla 53 senkasta kunnostuksessa muuraushallilla
kavi 37 senkkaa. 16 senkasta mitka eivat kayneet muuraushallilla kunnostuk-
sesta muutama on varalla olevia senkkoja. Nama varalla olevat senkat eivat ole
paivittaisessa kaytdssa aktiivisesti. Senkat ovat tuotannossa varalta odottamassa
tilanteita, missa tarvitaan esimerkiksi toista senkkaa sulan kaadossa. (Outo-
kumpu Oyj 2021a.)

Muuraushallilla taulukon (Liite 2.) mukaan siirto- ja/tai valusenkka kahden viikon
tarkastelujaksolla kdy muuraushallilla kunnostettavana kummaltakin linjalta kes-
kiarvolla noin 1,33 kertaa. Tarkasteltuna sulaton linjoja 1 ja 2 erikseen, kdy muu-
raushallilla kahden viikon tarkastelujaksolla keskimaarin 2,84 1.linjan siirto- ja va-
lusenkkaa kunnostuksessa ja linjalla 2 1,415 siirto- ja valusenkkaa. Linjalla 1 on
sulatolla kaytdssa 29 siirto- ja valusenkkaa. Linjalla 2 on 23 siirto- ja valusenkkaa

kaytdssa. (Outokumpu Oyj 2021a.)
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8 JOHTOPAATOKSET

Opinnaytetydn ensimmainen vaihe, muuraushallin vakiotoiden listaaminen, do-
kumentointi sahkdiseen muotoon seka toiden sisallon parantaminen ja ulkoasun
yhtenaistaminen oli tyon selkein vaihe. Vakiotdiden ulkomuoto yhtenaistettiin,
téille lisattiin turvallisuusluokitukset, tyot vaiheistettiin, tehtiin kustannusarviot, ar-
vioitiin tyoaika eri ty0 vaiheille seka tyon kokonaiskesto. Tama tyovaihe tuo lisa-
arvoa tydomaaraysten ja -suunnitelmien tekemisen helpottamiseen jatkossa tyon-
johdon osalta. Kustannusten ja toiminnan tarkastelun kannalta hyva téiden doku-

mentointi on merkittavaa.

Toiden dokumentoinnin jalkeen opinnaytetyon tyonannossa seuraavana vai-
heena oli tutkia muuraushallin tyon kiertoa, paivittaista toimintaa. Ajatuksena oli
hakea toimintamalleihin muutoksia, jotta kaytettavia resursseja olisi mahdollista
jakaa tasaisemmin ja tyokuormaa tasoitettua. Hyvin pitkaan opinnaytetyon ai-
kana ajatus oli lisata tyovaiheita virtautuskaavioon, missa tydvaiheet pilkottiin
osiin ja tarkasteltin kunnossapitotoita vaiheittain kayttaen esimerkkina siirto-

senkan kunnostusta.

Tassa yhteydessa pohdittiin myos vuorotydnjohdon toimintamallin muutosta pai-
vittdisessa toiminnassa kunnossapitotdiden ilmoittamismenettelyn suhteen muu-
raushallille. Ajatuksena oli, etta kun huomataan senkkojen kestojen olemassa tie-
tyssa pisteessa, vuorotyonjohtaja kirjaa tydn kunnossapitojarjestelmaan etuka-
teen. Talléin kunnossapito saisi enemman aikaa reagoida tulevaan tyohon, jar-
jestella resursseja seka aikatauluttaa tyota, mika nykytoimintamallissa on haas-

teena.

Dokumentoidut vakioty6t on mahdollista tuoda vuoro tydnjohdon tietokoneen tyo-
poydalle pikakuvakkeena, milloin vuoro tyonjohto pystyy ottamaan valmiin tyon
ja muokata tyohon vain lisatiedot ja tehda tarvittavat poikkeamat. Tama voisi ma-
daltaa kynnysta vuorossa toiden kirjaamiseen, mutta myos helpottaa paivatyon-
johtoa, koska se jattaa tyon kasin kirjaamisen vaiheen valiin. Kunnossapitotyo
uuden toimintamallin mukaan lahtisi etenemaan nopeammin. Tydomaarayksessa

on esilla tyon tiedot, varaosa varaukset seka tyot ovat vaiheistettu tydvaiheisiin
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valmiiksi. Periaatteellisesti tdssa vaiheessa tyd on edennyt vuorokautta nopeam-
min, kuin nykymallissa. Lisaksi tyo olisi periaatteellista mahdollista aikatauluttaa
ja saada viikkotyosuunnitelmaan mukaan. Tavoitemallissa asentaja ottaa enem-
man roolia ja vastuuta tyon etenemisessa ja raportoi suoraan kunnossapitojar-
jestelmaan tydon etenemisesta ja muuttaa tyon suoritettu tilaan jarjestelmassa,

kun se on valmis.

Tallaisen toimintamallin muutos ei takaa sita, ettd muuraushallin toimintaan saa-
daan haluttua muutosta tyOkuorman tasaamisesta seka aikaa tyonsuunnittelulle.
Hyvia ja toivottavia asioita toimintamalli tuo tydtehtavien roolituksiin, mika mah-
dollistaa my0s asentajien suuremman roolin paivittaisessa kunnostus toimin-
nassa, poistaa tyonjohdosta painetta seka antaa asentajille enemman vastuuta

seka mahdollisuuksia vaikuttaa omaan tyohonsa.

Kaavailtu toimintamallin muutos ohjaa suunnitelmallisen toiminnan suuntaan,
mutta kaytanndssad mahdollisuudet ovat odotettua pienemmat, koska tydnkierto

muuraushallilla on niin nopea. Sita ei ole mahdollista muuttaa.

Tyonsuunnitteluorganisaation on haasteellista ehtia tyonkiertoon mukaan, jotta
tulevat kunnostustyot pystytaan lisaamaan tulevaan viikkosuunnitelmaan edelli-
sella viikolla. Kunnostustdiden toteutusaikaa ei pysty myoskaan luokittelemaan
muuta kuin suoritettavaksi alle 6 vuorokautta suoritettavaksi. Tama tarkoittaa sita,
etta tyonsuunnittelu ei ehdi tydnsuunnitteluun mukaan toivotulla tavalla ja kun-

nostusprosessi etenee tyon virtautuskaaviossa kiireellisena tyona eli L1- tyona.

Tyo6vaiheiden lisdaminen virtautuskaavioon muuraushallin vakiotéiden suunnitte-
luun oli yksi ehdolla olevista kehitys ideoista selvittaa, ehtisikd tyonsuunnittelu
mukaan tyonkiertoon. Jatkossa on hyva pohtia, kuinka paljon tyovaiheita tarvit-
see ja mihin kohtaan ne on hyva lisata, jotta niista on tarvittava hyoty ja toivottu
vaikutus resurssoinnin, aikataulutuksen, tydnsuunnittelun, kustannusten seuraa-
misen ja budjetoinnin parantamiseksi. Tyovaiheiden lisaamisen seurauksena on
mahdollista saada hidastettua tyokiertoa ja nain tyon toteutukseen on mahdollista
kayttaa tyonsuunnittelua ja valmistella tydo ennen toteutusta valmiiksi. Syyta on
kuitenkin harkita ennen tyovaiheiden lisaamista sita, etta tuoko se kuitenkaan toi-
vottua ratkaisua muuraushallin tyokuorman ja resurssin tasaamiseen. TyOvaihei-

den lisdaminen voi helpottaa tilannetta, mutta ei ratkaista sita.
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9 POHDINTA

Opinnaytetyd kokonaisuudessaan oli mielenkiintoinen tehda, koska se liittyi
omaan paivatyohoni. Terassulatto on alueena iso. Haasteellista terassulatolla on
kriittisyys, koska alueella kasitellaan terassulaa teraksen valmistuksessa. Sula-
tolla kasitelldaan lisaksi isoja komponentteja ja varaosat komponenteissa ovat
kooltaan usein myoskin isoja. Muuraushallin osalta kriittisyys on oikea sana ku-
vaamaan muuraushallin toimintaa ja sen tarkeytta sulatolle. Opinnaytey6ssa tuli
esille kunnossapidon toiminnan tarkeys ja toimitus varmuus kunnostusten suh-
teen. Merkittavinta ja konkreettisinta tdssa opinnaytetydssa oli téiden dokumen-
tointi sahkoiseen muotoon. Tama vahvisti tyonsuunnittelua muuraushallin toimin-

nassa seka toi lisaarvoa laajemmin kustannusten ja toiminnan seurantaan.
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LIITE 1

Muuraushallin vakiotdiden listaus:

ok wnNeE

10.
11.
12.
13.
14.

Linja 1, Siirtosenkan kunnostus 1597974
Linja 2, Valokaariuunin pikkuholvin kayttoonotto tarkastus 1602610
Linja 1, Valusenkan kunnostus 1603091
Linja 1, Senkan nostoaisan vaihto 1603092
Linja 1, CRK, konvertterin ylakartion kunnostus 1604053
Linja 1&2, valialtaan kunnostus HUOM! Jaettu kahteen osaan ty6 kustannuspaikkojen
vuoksi
a. Linja 2 valialtaan kunnostus 1604107
b. Linja 1 valialtaan kunnostus 1604502
Linja 2, siirtosenkan kunnostus 1604504
Linja 2, valusenkan kunnostus 1604505
Linja 2, senkan nostoaisan vaihto 1604580
Linja 2, AOD konvertterin ylakartion kunnostus 1605971
Linja 2, VKU2, padan kunnostus 1606448
Linja 2, VKU2, vesijadhdytetyn yldosan kunnostus 1606511
Linja 2, VKU2, poltin huolto 1606530
Linja 1&2 kuonapatojen hitsaus HUOM! Jaettu kahteen osaan tyd kustannuspaikkojen
vuoksi
a. Linja 2, kuonapatojen korjaus 1606532
b. Linja 1, kuonapatojen korjaus 1606533
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LIITE 3

Kunnossapitotdiden virtaus nykytilanteessa
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LIITE 4

Kunnossapitotdiden virtaus tavoitemallissa

Gy
viikonlopun tydtarve,
lissirasurssit

Meilld on kaksi tyd virtaa.
Wakio tydt ja Sitten lsityor



	1 Johdanto
	2 outokumpu oyj
	2.1 Organisaatio
	2.2 Jaloterässulatto
	2.3 Muuraushalli

	3 työturvallisuus
	3.1 Työturvallisuus ja työsuojelu Outokummulla
	3.2 Prosessiturvallisuus

	4 kunnossapito
	4.1 Kunnossapidon päälajit
	4.2 SFS-EN 13306:2017 Standardi

	5 SFS-EN 17007:2017 STANDARDI
	5.1 SFS-EN 17007 standardin esittely
	5.2 SFS-EN 17007:2017 standardin soveltamisala
	5.3 Kunnossapitoprosessien erittelyn periaatteet
	5.4 Kunnossapitoprosessin jaottelu eri tasoille
	5.5 Kunnossapitoprosessin jaotteluiden käyttö

	6  KUNNOSSAPIDON TYÖNSUUNNITTELU JA AIKATAULUTUS
	6.1 Työnsuunnittelun periaatteet
	6.2 Aikataulutuksen periaatteet

	7 kunnossapito muuraushallilla
	7.1 Muuraushallin päivittäinen toiminta
	7.2 Kunnossapitotöiden työnsuunnittelu muuraushallilla
	7.3 Muuraushallin kunnossapitotöiden virtautus
	7.4 Työnkierto ja aikataulutus Muuraushallilla

	8 johtopäätökset
	9 pohdinta
	LÄHTEET
	LIITTEET

