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1 Johdanto

Kunnossapito on tarkea osa jokaisen tuotantolaitoksen toimintaa. Kunnossapidon tarkoituk-
sena on varmistaa laitteiden ja jarjestelmien toimintakyky, ja taten taata tuotannon tasainen
jatkuminen, seka tuotannon seisahdusten keston minimoiminen. Kunnossapidon ytimessa
ovat sen tekijat; suunnittelu ja téiden toteutus, ja ongelmat naiden toiminnassa voivat ai-
heuttaa haasteita myds tuotannon sujuvuudessa. Tassa opinnaytetydssa tutkitaan ja pyri-
taan optimoimaan mekaanisen kunnossapidon tydnsuunnittelun ja tyénjohdon toimintaa

Stora Enson Anjalankosken tehtaiden hiomolla ja kuorimolla.

Talla hetkella osastojen kunnossapidon suunnittelu ja toteutus on jaettu omiin tehtaviinsa,
eli tydnsuunnittelijalle seka tyonjohdolle. Naiden kahden vélinen sujuva yhteistyd on siis
erittain tarkeaa paivittaisten seka pidemman aikavélin kunnossapitotdiden sujumisen kan-
nalta. Aiheeseen oman haasteensa tuo viela toiminta ja kommunikointi tuotannon henkil6s-
ton kanssa. Ajankohtaisuutta lisaa se, etta tehtailla on juuri otettu kaytt66n uusi kunnossa-
pito-organisaatio, joten nyt on hyva aika tarkastella nykyisia toimintamalleja. Tyénsuunnit-
teluun ja johtoon on kaivattu osastoilla jonkinlaista tarkempaa selkeytta ja johdonmukai-
suutta. Opinnaytetydssa ei tulla kuitenkaan luomaan esimerkiksi uusia ohjeita osastoiden
tydnsuunnitteluun ja johtoon, vaan pikemminkin selvitetddn ja raportoidaan nykytilanne,
sekd pohditaan ja ehdotetaan mahdollisia kehityskohteita. Opinnaytetyd jaa yrityksen

omaan kayttoon ja sen sisallon mahdollinen hyddyntaminen jaa yrityksen vastuulle.

Tyon tutkimusongelma ja tutkimuskysymykset ovat seuraavat: Miten parantaa tyonjohtoa ja
tyonsuunnittelua siten, etté tehtavissa huomioitaisiin paremmin kaikki niihin kuuluvat tehta-
vat ja miten huomioida osastojen aiheuttamia seikkoja tdiden suunnittelussa ja toteutuk-
sessa, sekd mitd muita seikkoja voitaisiin huomioida tydnsuunnittelun ja johdon onnistumi-
sen ja tehokkuuden kannalta? Ty0 toteutetaan kvalitatiivisena tutkimuksena, eli haastatte-
lemalla aiheen parissa tydskentelevia henkilditd. Henkildiden kokemukset ja mielipiteet ke-
rataan yhteen, ja vertaillaan niitd paremman kokonaiskuvan saamiseksi. Haastattelujen
pohjalta kerataan lopuksi mahdollisia kehityskohteita, joita soveltamalla tehokkuutta voitai-

siin toivottavasti parantaa.

Opinnaytetydn toimeksiantaja on Stora Enso Oyj. Stora Enso Oyj on suomalais-ruotsalai-
nen pakkaus-, biomateriaali- ja puutuoteteollisuuden uusiutuvien tuotteiden maalimanlaa-
juinen toimittaja, joka kuuluu maailman suurimpiin puunjalostajiin. Stora Enson nakyvimmat
tuotteet ovat erilaiset aaltopahvipakkaukset, sellu ja paperi. Yhtion mukaan, se pyrkii luo-
maan yhteiskunnalle parempia valintoja, nopeuttamalla siirtymisté biopohjaiseen talouteen
(Stora Enso Oyj 2024a.)



Yhtiélla on tuotantolaitoksia 12:ta eri maassa, joista valtaosa sijaitsee Suomessa ja Ruot-
sissa. Yhtion Packaging Materials -divisioona kasittda kartongin, paperin ja sellun valmis-
tuksen, ja divisioonan tehtaat Suomessa sijaitsevat Oulussa, Heinolassa, Varkaudessa,
Imatralla, seka Anjalankoskella (Stora Enso Oyj 2024b.) Yhtion henkildstomaara vuonna
2023 oli 20 822 henkilda, joista 26 % tydskenteli Suomessa. Yhtié on noteerattu Helsingin
ja Tukholman pérsseissa ja vuonna 2023 se oli Suomen 9. suurin yritys 9 396 miljoonan

euron liikevaihdolla (Kauppalehti 2024.)



2 Tutkimusasetelma

2.1 Tutkimusote

Tutkimuksissa voidaan tutkimusotteina kayttda monia erilaisia lahestymistapoja, kuten
kvantitatiivinen, kvalitatiivinen tai toimintatutkimus. Kvalitatiivisesta tutkimuksesta kaytetaan
myds nimitysta laadullinen tutkimus. Laadullista tutkimusta k&ytetaan silloin, kun ilmiota ei
tunneta, eli ei ole teorioita, jotka selittaisivat tutkimuksen kohteena olevaa ilmi6ta. Laadulli-
sella tutkimuksella pyritddn saamaan ymmarrys ilmiosta, eli vastaus kysymykseen: "Mista

tassa on kyse?” (Kananen 2017, 32).

Laadullisessa tutkimuksessa ei voida laatia aineistonkeruuvaiheessa yksityiskohtaisia ky-
symyksia. Jos ndin voitaisiin menetelld, kyseessa ei endé olisi laadullinen tutkimus vaan
kvantitatiivinen tutkimus. Jos ilmid tunnetaan, ei siihen ole syyta tuhlata resursseja. Trockim
ja Donnely (2008) ovat esitténeet tilanteita, joihin laadullinen tutkimus sopii, ja joita voidaan

kayttaa tutkimusotteen valinnan perusteluina:

¢ |Imibsta ei ole tietoa, teorioita, tutkimusta.

¢ Halutaan saada ilmitsta syvallinen nakemys.

¢ Luodaan uusia teorioita ja hypoteeseja.

o Kaytetdan triangulaatiota eli ns. mixed-tutkimusstrategiaa.

¢ Halutaan ilmiostéa hyva kuvaus. (Kananen, J 2017, 33)

Useimmiten ilmidsta ei ole tietoa, ja siitd halutaan saada syvallinen nakemys ja hyva ku-
vaus, jonka laadullinen tutkimus siis tarjoaa. Tosin kvantitatiivisen tutkimuksen tilastollisin
menetelmin voidaan myds selvittda hyvinkin monimutkaisia tilastollisia rijppuvuussuhteita.
Laadullinen tutkimus kuitenkin kohdistuu muutamaan havaintoyksikkdon, joita voidaan tut-
kia laadullisin menetelmin hyvinkin perusteellisesti, mutta se ei anna kuitenkaan mahdolli-

suutta yleistamiseen, vaan tulokset péatevat vain kohdetapauksissa (Kananen, J 2017, 33).

Laadullisen tutkimuksen piirteita ovat Creswellin (2007, 38) mukaan mm. seuraavat ominai-

suudet:

e Tutkimus tapahtuu aidosti ymparistbssaan.

e Aineisto keratd&n asianomaisilta tutkittavilta vuorovaikutussuhteessa.
e Tutkija on toimija, aineiston keraaja.

e Tutkimusaineisto on monildhteista: tekstid, kuvia, haastatteluja jne.

e Aineiston analyysi on induktiivista, rekursiivista ja interaktiivista.

e Huomio on tutkittavien ndkdkulmassa, merkityksissa ja nakemyksissa.

e Tavoitteena on kokonaisvaltainen ymmarrys tutkittavasta ilmiosta.



(Kananen, J 2017, 34)
2.2 Aineistonkeruu- ja analyysimenetelmat

Aineistonkeruumenetelmia on olemassa monenlaisia, mutta niista kaytetyimmat ovat ha-
vainnointi, haastattelut ja kyselyt. Kaytettdvan aineistonkeruumenetelman maarittelee kui-
tenkin tutkimuksen lahestymistapa, esimerkiksi kvalitatiivinen tutkimus. Kanasen (2017, 67)
mukaan, laadullisen tutkimuksen aineistonkeruumenetelmia ovat erilaiset dokumentit, tee-

mahaastattelut, haastattelut ja havainnointi.

Kaikkia kirjallisen aineiston muotoja voidaan kayttaa laadullisen tutkimuksen aineistolah-
teind, mutta tutkijan pitdé& kuitenkin muistaa erot teoriaosan aineiston ja empiriaosan aineis-
ton valilla, silla teoriaosan yhteydessa ei puhuta aineistosta samassa mielessa kuin ongel-
man ratkaisussa kaytettavasta aineistosta (Kananen, J 2017, 120). Laadullisen tutkimuksen
dokumentit voivat olla vuosikertomuksia, muistioita, kokouspdytakirjoja, elaméankertoja, pai-
vakirjoja, organisaatiokuvauksia, toimenkuvia, tilastoja eli lahes kaikkea sitd, mika liittyy tut-
kittavaan ilmiédn. Dokumenttien kayttoon liittyvat kuitenkin omat ongelmansa. Ovatko do-
kumentit objektiivisia? Kaytettdessa erilaisia dokumentteja tieteellisessa tutkimuksessa on
niiden sisaltoon suhtauduttava kriittisesti ja pyrittdva varmistamaan asiat kayttden apuna
muita lahteitd. Pitaa pohtia myds dokumentin luotettavuutta, sitéd kuka sen on kirjoittanut ja
miksi. Usein se, mitd dokumentista puuttuu, saattaa olla tarkeampi asia kuin se, mita doku-
mentti antaa ymmartdd. Usein ollaan kuitenkin myds tilanteessa, jossa tutkittavasta ai-
heesta ei vain yksinkertaisesti ole saatavilla mitd&n dokumentointia, jolloin taytyy turvautua

muihin aineistonkeruumenetelmiin (Kananen, J 2017, 121.)

Havainnointia voidaan kayttaa laadullisen tutkimuksen aineistonkeruumenetelmana. Ha-
vainnoinnin kohteita ovat yleensa yksilon kayttdytyminen/toiminta tai toiminta ryhmassa.
Havainnoinnin kaytté on perusteltua tilanteissa, joissa ilmidsta ei ole tietoa tai tieto on va-
haista. Havainnoinnin etuna ovat tilanteen ja ilmion autenttisuus, silla ilmi6 tapahtuu luon-
nollisessa ymparistdssaan. Menetelman heikkous on kuitenkin se, etta se on erittain tyolas
ja aikaa vieva. Havainnoijan lasnaolo voi myo6s vaikuttaa henkildiden kayttaytymiseen, jol-

loin tulokset eivat ole realistisia (Kananen, J 2017, 83.)

Aineistonkeruumenetelmisté jaljelle jaa siis haastattelut, mik& onkin laadullisen tutkimuksen
kaytetyin menetelma. Haastattelutyyppeja on erilaisia, mutta yksi kvalitatiivisen tutkimuksen
kaytetyimpia tyyppeja on teemahaastattelu. Haastattelujen suurin etu, on niiden tarjoama
mahdollisuus saada hyvin syvallista ja monipuolista tietoa ilmiostd. Kun haastattelut toteu-
tetaan teemahaastatteluina, voidaan eri teemoista eli aiheista keskustella vapaasti, ilman

tarkkojen kysymysten esittdmista, jolloin aineistoa kertyy todennakoisesti huomattavasti



enemman. Talldin haastattelutilanteessa jaa myos tilaa taysin henkilokohtaisille ndkemyk-
sille ja kokemuksille, joiden kautta voidaan saada arvokasta tietoa kaytannoén tilanteista.
Teemahaastattelut myés mahdollistavat haastattelujen mukauttamisen haastateltavan ase-
man mukaan. Eri asemassa olevilta ei valttamatta kannata kysya taysin samoja asioita (Ka-
nanen, J 2017, 89-90.)

Haastatteluissa on kuitenkin my6s omat ongelmansa. Taméan tyyppinen haastattelutyyli
vaatii enemman niin haastateltavalta, kuin myos haastattelun analysoijalta. On mahdollista,
etta haastateltava tuottaa aineistoa, joka ei vastaa todellisuutta. Annettua tietoa voidaan
vaaristella tai muuttaa oman edun mukaiseksi. Haastattelu suuntautuu usein menneeseen
aikaan, toisin kuin havainnointi. Haastattelut kdydaan kahdenkeskisesti puhekielelld vies-
tien, joten vaarinymmarrysten riski on myds olemassa. Voidaan antaa ymmartaa jotakin,
mutta tarkoitetaan kuitenkin toista. Haastatellun sanomisia ei voida siis analysointivai-

heessa ottaa tutkimustuloksiksi ilman tulkintaa. (Kananen, J 2017, 89-90.)

Kun tutkimus toteutetaan teemahaastatteluina, ja haastattelu on rakennettu tiettyjen teemo-
jen ymparille, kannattaa analysointikin tehd& teemojen pohjalta. Aineiston litteroinnin jal-
keen tehdaan kaytetyista teemoista runko, ja kaydaan itse aineisto 1api, pyrkien rajaamaan
aineistosta kuhunkin teemaan liittyvat osat. Ensimmaisen haastattelun analysoinnin jalkeen
saatetaan huomata, etta jonkin osa-alueen kasittely jai hieman uupumaan, tai jotain muuta
aihetta olisi my0os voitu kasitella. Taméan takia analysointia kannattaa tehdé heti haastattelun
jalkeen, eika vasta sitten, kun kaikki tutkimusyksikét on haastateltu. Jos tarve vaatii, voidaan
haastattelujen jalkeen olla vielda yhteydessa haastateltaviin tarkentavien kysymyksien tii-
moilta (Kananen, J 2017, 95)

Laadullinen tutkimus etenee yleisen tutkimusprosessin mukaan, mutta silla erotuksella, etta
aineiston keruu ja analyysi vuorottelevat. Aineisto analysoidaan ja analyysin jalkeen kera-
tdan uutta aineistoa, joka analysoidaan. Eri tapoja kayttden aineistosta pyritdan loytamaan
yhtélaisyyksia ja eroavaisuuksia, ja ndma luokitellaan aiheittain. Esille nousee usein uusia
kysymyksia tai kohteita, joista voidaan kysya haastateltavilta uudella aineistonkeruukierrok-
sella (Kananen, J 2017, 131-133.)

2.3 Luotettavuusvarauma

Tieteellisen tyon luotettavuutta tarkastellaan luotettavuuskasitteiden avulla, jotka ovat
eraanlaisia mittareita, joilla arvioidaan tutkimustulosten hyvyyttd. Laadullisessa tutkimuk-
sessa luotettavuustarkastelu jad usein arvion varaan, silla luotettavuutta ei voida arvioida
ja laskea samalla tavalla ja tarkkuudella kuin kvantitatiivisessa tutkimuksessa. Laadulli-

sessa tutkimuksessa luotettavuus on tutkijan arvioinnin ja nayton varassa. Objektiivisen



luotettavuuden saavuttaminen on lahes mahdotonta laadullisessa tutkimuksessa (Kana-
nen, J 2017, 175).

Luotettavuuteen voidaan varautua eri keinoin. Reliabiliteetti, eli tulosten pysyvyys ja validi-

teetti siita, ettd tutkitaan oikeita asioita, voidaan varmistaa esimerkiksi seuraavin keinoin:

Haastattelujen johdonmukaisuus, eli kaikkia haastateltavia haastatellaan saman
rungon mukaisesti. Nain varmistetaan, ettd keratty aineisto on vertailukelpoista ja
kattaa vaaditut teemat.

Litteroinnin tarkkuus, eli litterointi tehdaéan siten, etta kaikki sanalliset ja sanattomat-
kin viestit otetaan huomioon ja aineiston alkuperainen merkitys sailyy.

Aineiston riittdva maara ja kattavuus, eli pyritddn saamaan niin paljon aineistoa, etta
uusia teemoja ei enda nouse esille ja haastateltavia on valittu monipuolisesti eri

asemista.

Validiteetti taas tarkoittaa sitd, etta tutkimus kasittelee juuri sitd, mita on tarkoituskin ja tut-

kimustulokset vastaavat tutkimuskysymyksiin. Keinoja varmistua validiteetista ovat esimer-

kiksi:

Tutkimuskysymysten ja aineiston yhteensopivuus, eli varmistetaan, ettd haastatte-
lukysymykset on suunniteltu vastaamaan tutkimuskysymyksia, ja ne liittyvat tutki-
muksen tavoitteisiin.

Aineiston kattavuus liittyy myds validiteettiin, eli valitaan haastateltavat siten, etta
heidan nakemyksensa kattavat kaikki keskeiset nakokulmat, kuten tydnjohto, tydn-
suunnittelu, tuotanto jne.

Osalllistujien validointi, eli voidaan pyytaa haasteltavia tarkastamaan heiltd saadut
litteroidut haastattelut tai tulkinnat, ja varmistutaan, ettd heidan nakdkulmansa on
ymmarretty oikein. (Kananen, J 2017, 174-179.)



3 Kunnossapito
3.1 Kunnossapidon méaaritelma

Kunnossapito-kasite on laaja, monitahoinen ja -tasoinen. Teollisuudessa kunnossapidon

tavoitteena on huolehtia koneiden, laitteiden ja rakennusten kunnosta siten, etta

e tuotanto voi tapahtua olosuhteissa, jotka ovat edullisimmat nettotuottojen, turvalli-
suuden, ymparistdn ja laadun kannalta
¢ palvelu voidaan tuottaa siten, ettd asiakas on tyytyvainen ja kustannus/laatu -suhde

mahdollisimman edullinen

Naiden tavoitteiden saavuttamiseksi taytyy pystya tuotantotoiminnan, eli teollisuuden kun-
nossapidossa toteuttamaan kunnonvalvontaa, huoltoa, korjausta ja modifiointia varsin eri-
laisiin koneisiin ja laitteisiin. Syntynyt vika taytyy myos pystya korjaamaan minimiviiveella ja
optimikustannuksilla (Aalto 1997, 13.) Kunnossapitoa maaritelladn myos alan eri standar-
deissa. PSK 6201:2022 mé&aritella&n kunnossapito seuraavasti:

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toi-
menpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttaa kohde tilassa tai palauttaa
se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson ai-
kana. (PSK 6021:2022, 3)

Lyhyesti, kunnossapidolla tarkoitetaan koneiden ja laitteiden pitdmista toimintakykyisina si-
ten, ettd ne toimivat luotettavasti, esiintyvét viat korjataan sek& ymparist6- ja turvallisuus-
riskit hallitaan. Kunnossapito my6s eritelladn useimmiten mekaaniseen ja sahké-automaa-
tio kunnossapitoon niiden kaytannon erilaisuuden vuoksi, mutta samat periaatteet koskevat
molempia (Aalto 1997, 13.)

3.2 Kunnossapitolajit

Kunnossapito voidaan jakaa eri lajeihin, jolloin voidaan seurata kunkin lajin aiheuttamia
kustannuksia. Kunnossapitolajit siséltavat toimenpiteita, joilla saatetaan kohde haluttuun
toimintakuntoon, todetaan kohteen toimintakunto, pidetaan kohde halutussa toimintakun-
nossa, parannetaan kohteen kayttdvarmuutta, tai jotka kayttavéat kunnossapidon resurs-
seja. Kunnossapito voidaan jakaa kuvan 2 mukaisesti eri kunnossapitolajeihin, niihin liitty-
viin toimenpidetyyppeihin sekd suunniteltuun ja suunnittelemattomaan kunnossapitoon
(PSK 6201 2022, 26.)
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Kuva 2. Kunnossapitolajit (PSK 6201 2022, 26)
Korjaava kunnossapito

Korjaavalla kunnossapidolla tarkoitetaan sita, etta jokin laite tai osa on todettu rikkoutu-
neeksi, ja se palautetaan kayttékuntoon. Korjaavan kunnossapidon toimenpiteitd ovat vian
maaritys, vian tunnistaminen, vian paikallistaminen, korjaus, valiaikainen korjaus ja toimin-
takunnon palauttaminen (Jarvio 2004, 38.) Vikaantumisen tyypisté riippuen, korjaus voi-
daan suorittaa heti, tai se voidaan siirtdd myohemmaksi. Valittomat korjaukset ovat aina
suunnittelematonta kunnossapitoa. Valittomia korjaustarpeita ei joko ehdita, pystyta tai paa-
tetd valmistella, jolloin ne tulevat suorittajan nékokulmasta yllattaen ja sisaltavat erilaisia
viiveita. Suunnittelematon korjaava kunnossapitotoimenpide voidaan myds siirtaa, eli sita
ei suoriteta heti vian havaitsemisen jalkeen, vaan se siirretddn tehtavaksi kohteen, tuotan-
non tai organisaation tilan sen salliessa. TAma vaatii kuitenkin kohteelta sen, ettéd sen



toiminnan lakkaaminen tai hidastuminen véliaikaisesti ei aiheuta valittomia vaikutuksia tuo-
tannon tai turvallisuuden kannalta (PSK 6201 2022, 27-28.)

Kuntoon perustuva kunnossapito

Kuntoon perustuva kunnossapito on ehkaisevaa kunnossapitoa, jossa seurataan kohteen
suorituskykya tai suorituskyvyn parametreja ja toimitaan havaintojen mukaisesti. Seuranta
voi olla aikataulutettua, jatkuvaa tai tehddan vaadittaessa (Jarvio 2004, 41.) Kuntoon pe-
rustuvan kunnossapidon avulla voidaan pienentéa vikaantumisen seurauksia havaitsemalla
oireita kohteessa, reagoimalla niihin ennen vikaantumista seka antamalla tietoa niiden ai-
heuittajista. Toimenpiteiden avulla pyritaan siirtdmaan valittbmiéa suunnittelemattomia kor-

jauksia suunnitelluiksi kuntoon perustuviksi korjauksiksi (PSK 6201 2022, 29.)

Kuntoon perustuvaa korjausta on suunnittelematonta ja suunniteltua. Suunnittelematto-
malla tarkoitetaan toimenpidettd, jota ei suoriteta valittbmasti, vaan toimenpide ehditaan,
pystytdan ja paatetddn valmistella seka siirtda tehtavaksi ennen vikaantumista kohteen,
tuotannon tai organisaation tilan sen salliessa, mutta ei suunnitellun seisokin aikana. Kun-
toon perustuva suunniteltu korjaus sen sijaan on korjaava toimenpide, jota ei suoriteta heti
poikkeaman havaitsemisen jalkeen, vaan sen on siirretty tehtavaksi suunnitellun tuotanto-

ajan ulkopuolella, eli yleenséa suunnitellussa seisokissa (PSK 6201 2022, 30.)

Kuntoon perustuvan kunnossapidon piiriin kuuluu myds muita toimenpiteitd. Kuntoon pe-
rustuva huolto tai vaihto on toimenpide, jonka suoritus perustuu tarkastettavan kohteen kun-
toon, esimerkiksi 6ljynvaihto oOljyanalyysin perusteella. Kunnonvalvonta on toimintaa, jolla
havainnoidaan ja seurataan kohteen tilan ominaisuuksia ja parametreja joko jatkuvasti,
maaratyin valiajoin tai tietyn kayttdmaaran jalkeen. Kuntoon perustuvan kunnossapidon pii-
riin kuuluu myas erilaiset tarkastukset ja testaukset, seka ennustava kunnossapito, jolla py-
ritddn ennustamaan kunnossapidon toimenpiteiden ajoitusta ja sisaltéa (PSK 6201 2022,
31)

Jaksotettu kunnossapito

Jaksotettu kunnossapito on kunnossapitoa, jota tehddan ennalta maarattyjen aikajaksojen
tai kayton maaran mukaan, mutta ilman edeltdvaa toimintakunnon tutkimusta. Jaksotettu
kunnossapito pyrkii vahentdméaan vikaantumisen todennakdisyytta tai hidastamaan koh-
teen toiminnan heikkenemisen etenemista. Jaksotetun kunnossapidon piiriin kuuluu esi-
merkiksi voiteluhuolto, eli voitelun maaran ja laadun tason yllapito, jaksotettu huolto, eli
maaraajoin kohteeseen tehtava huoltotoimenpide tai toimenpiteiden yhdistelma, seka jak-
sotettu vaihto, eli maaraajoin tehtava toimenpide, joka korvaa kohteen vastaavalla uudella
tai huolletulla vaihtoyksikolla (PSK 6201 2022, 32.)
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Parantava kunnossapito

Parantava kunnossapito voidaan jakaa kolmeen p&aryhmé&én. Ensimmaisessa ryhmassa
kohteen rakennetta muutetaan kayttamalla uudempia osia tai komponentteja kuin alkupe-
raiset, mutta kohteen suorituskykya ei varsinaisesti muuteta. Toinen paaryhma on uudel-
leensuunnittelut ja korjaukset, joilla parannetaan koneen epaluotettavuutta, eli koneen toi-
mintaa muutetaan luotettavammaksi, eikéa niink&an suorituskykyd. Kolmantena on moder-
nisaatiot, joissa kohteen suorituskykyd muutetaan. Yleenséa talloin uudistetaan myos itse
valmistusprosessi (Jarvio 2004, 39.) Parantavaan kunnossapitoon lasketaan myds toimen-
piteet, jotka parantavat esimerkiksi kohteen ty6turvallisuutta ja ymparistoturvallisuutta (PSK
6201 2022, 33).

Muu kunnossapito

Muun kunnossapidon piiriin luokitellaan toimet, jotka eivat sovi edelld mainittuihin kunnos-
sapitolajeihin. Tallaisia ovat esimerkiksi varaosakunnostus ja valmistus, siisteytta yllapitava
toimenpide, kunnossapidon erittelematdn toimenpide, korvausinvestointi, kunnossapidon
tiedonhallinta, sek& kunnossapidon johtaminen, kehitys ja suunnittelu (PSK 6201 2022, 33—
34.)

3.3 Tyonsuunnittelu

Kunnossapidon ty6tehtavat tulisi suorittaa tehokkaasti, jotta tuotantolaitoksen toiminta su-
juu kustannustehokkaana. Kaytanndssa kulujen minimoiminen saavutetaan siten, etté tyon-
suunnittelun avulla minimoidaan turhat viivastykset ja odotusaika (Gulati 2009, 72.) Ku-
vassa 3 on esitetty eradn mahdollisen tyon kulku suunnittelemattomana (suunnitellaan tyén

aikana) ja suunniteltuna.

Tyon aikana suunniteltu tyd

Etukiteen suunniteltu tyé

- Suunnittelu/muu toiminta

Tydn tekeminen

Kuva 3. Esimerkki tyon kulusta suunnittelemattomana ja suunniteltuna (Mukaillen Gulati
2009, 72).
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Alan eri tutkimuksissa on havaittu, etta tyypillisen 8-tunnin tyévuoron aikana, kunnossapi-
tohenkilosto kayttaa noin 3—4 tuntia itse kunnossapitotdiden tekemiseen. Muu aika kuluu
useimmiten puutteellisen suunnittelun aiheuttamiin asioihin, kuten varaosien I6ytamiseen,
epaselvien ohjeiden tulkintaan tai muuhun valtettavissa olevaan odotteluun. Yleisesti voi-
daan sanoa, etta jokainen tunti, joka kaytetddn suunnitteluun, saastaa itse tyovaiheesta 1—
3 tuntia. Jokainen saastetty tunti voidaan kayttaa esimerkiksi ennaltaechkaisevien tbiden te-
kemiseen, tai muihin pienemman prioriteetin téihin, jotka taas ehkéisevat mahdollisia vi-
kaantumisia ja ongelmia tulevaisuudessa. Lyhykaisyydessaan, hyvéa suunnittelu ja aikatau-
lutus siis ehkaisee ja minimoi odotusaikaa, turhaa tyttd sekd muuta ei tehokasta toimintaa
(Gulati 2009, 73.)

Tyonsuunnittelun prosessiin kuuluu monia eri rooleja ja naiden roolien jakautuminen voi
vaihdella paljonkin yrityksen mukaan. Kuvassa 4 esitetaan eras mahdollinen tyénsuunnit-

telun jakautuminen. Tydnsuunnittelun vaiheet ovat kuitenkin yleensa seuraavanlaiset:

e TyOpyyntd saapuu jarjestelmaan, ja se kohdistetaan oikealle vastuualueelle
e Ty0 suunnitellaan
e Tyo0 aikataulutetaan

e Ty0 toteutetaan

Jos ty0 on yllattava, ja siihen joudutaan reagoimaan heti, suunnittelu ja aikataulutusvaihe
ohitetaan, ja siirrytdan suoraan toteutukseen. Muussa tapauksessa, tyot on pyrittava suun-

nittelemaan ja aikatauluttamaan sujuvan tydnkulun onnistumiseksi (Gulati 2009, 77.)

Valmiin tydn kuittaus

Tyon Hiiridkorjaukset
pyytijalilmoittaja
Resurssitiimi

Kiireelliset tydt

H

Resurssi- . L i i
koordinaattori Tydnsuunnittelija Aikatauluttaja  L_}  Tyinjohtaja
LR t
(| I
Info . I 1 Pidemmén I o
Kylid | 1 aikavilin | Materiaalit
IV materiaalit ]
[ | I
: i 4
Konfiguraatiopaallikko 1 " |
. ateriaalitiimi Tydntekija i i
I - = - - - Ti et
Tehtaan konfiguraatiopaallikkd ;'}';:;iﬁun | " Yo suornetu
Jarjestelmainsinéori tuki :
¢ = = - T

Tekninen asiantuntija
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Suorituskykyinsinéori

Kuva 4. Kaavio tydnsuunnittelun eri vaiheista (Mukaillen Gulati 2009, 77)
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3.3.1 Suunnitteluvaihe

Kun tydpyynt6 on saapunut jarjestelmaéan ja se on kohdistettu oikealle vastuualueelle, voi-
daan aloittaa suunnitteluvaihe. Suunnittelun tarkoitus on maarittaa mita tehdaan ja miten.
Aikataulutus taas méaarittdd milloin tehd&én ja kuka tekee. Molemmat ovat siis riippuvaisia
toisistaan, mutta tyon suunnitteluvaihe taytyy tehda ensin. Suunnitteluvaiheen perimmainen
tarkoitus on tunnistaa ja valmistella tyon suorittajille oikeanlaiset resurssit, jotta tyo voidaan
suorittaa tehokkaasti, eli toisin sanoen mahdollistaa tytn onnistuminen tyontekijoiden kan-
nalta (Gulati 2009, 80-81.)

Kuten mainittu, onnistuneella tydnsuunnittelulla voidaan tehostaa toimintaa merkittavasti.
Tyonsuunnittelu on vaativaa ja aikansa vievaa toimintaa, mutta se maksaa itsensa takaisin.
Pitdaa myds muistaa, etta kerran suunniteltua toistuvaa ty6ta ei tarvitse enaa suunnitella
uudestaan, vaan samat toimenpiteet voidaan toistaa tulevaisuudessa. Esimerkkina, eraalla
kunnossapitoverstaalla pystyttiin lisddmaan viikoittaista tuntity6ta perati 150 tuntia vaihta-
malla kaksi tyontekijaa kahteen tydnsuunnittelijaan, mika vastasi siis 65 % korotusta edelli-

sestd, tai 13 uuden asentajan palkkaamista (Gulati 2009, 81-82.)

Yksi tydnsuunnittelijalta vaadittavista asioista on kyky ymmartaa kulloinenkin ty6 perusteel-
lisesti. Jos tyOvaiheet ovat suunnittelijalle epaselvia, taytyy suunnittelijan menna itse paikan
paalle tarkistamaan kohde, ja kysya tydsta ilmoittaneelta taholta lisatietoja kohteesta, jotta
tarvittavat vaiheet, resurssit ja yksityiskohdat voidaan ottaa huomioon suunnittelussa (Gu-
lati 2009, 82.) Useimmiten tydnsuunnittelijalle voi olla my6s hyddyllista keskustella tyén
suorittajien kanssa yksityiskohdista. Jos tydkokonaisuus on hyvin suuri ja monimutkainen,
tyd kannattaa jakaa pienempiin osioihin arvioinnin ja suunnittelun helpottamiseksi (Gulati
2009, 82.)

Ty6té suorittavan henkildstén osaamisen taso taytyy huomioida tyon keston suunnittelussa.
Tyota voi olla tekemassa esimerkiksi yksi vanhempi kokenut asentaja ja yksi tai enemman
nuorempaa ei niin kokenutta asentajaa. Usein tydnsuunnittelussa voi tullakin hankaluuksia,
jos kunnossapitohenkildston taitotaso vaihtelee suuresti, kaikkien kuitenkin ollessa teori-
assa samassa asemassa. Suunnittelijan taytyy siis tuntea hyvin henkilosto ja heidan osaa-
misensa. Asentajien osaaminen maarittaa suunnittelun yksityiskohtaisuuden ja ty6n toteut-
tamiseen vaadittujen ohjeiden maaran. Kokenut henkildstd ei usein tarvitse ohjeita lain-
kaan. Tyonsuunnittelija voi kdyttaa apunaan olemassa olevia ohjeaikoja eri tdiden suoritta-
misesta, jos sellaisia on. Myds aiempia tdité ja niihin kulunutta aikaa voidaan kayttad apuna,
mutta niitdkaan ei kannata noudattaa liian tarkasti, silla muuttujia voi olla monia. Tydnsuun-
nittelussa olisi siis ehdottomasti hyotya siitd, etta suunnittelijalla olisi kokemusta suoritta-
valta tasolta tai tydnjohdosta (Gulati 2009, 82—-83.)
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Tehottoman tyénsuunnittelun oireita ovat esimerkiksi seuraavat:

Kunnossapitohenkilostd seisoskelee toimettomana odotellen esimerkiksi osia
Joudutaan tekemé&én paljon jalkityota

Huono suorituskyky téiden suorittamisessa

Kunnossapitohenkildsto joutuu odottelemaan prosessierotuksia turhaan

Tyon aikana joudutaan usein lahtea hakemaan osia/tyokaluja

Tuotanto seisoo aina kauemmin kuin oli tarkoitus

(Gulati 2009, 85.)

Tyonsuunnittelun valmiuksia voidaan parantaa esimerkiksi seuraavilla tavoilla:

Tyontekijdiden osallistuminen ja roolit. Kaikille prosessissa mukana oleville tulee
tehda selvaksi, mika heidan roolinsa on.

Tyo6suunnittelun avuksi voidaan vdlilla ottaa esimerkiksi vanhempi kunnossapi-
toasentaja, joka voi auttaa suunnitelmien tekemisessa. Tyonsuunnittelun vastuuta
voidaan myds kierréttdd esimerkiksi tydnjohtajalle, joka auttaa taas heitd ymmarta-
maan suunnittelun toimintaa ja hyotyja.

Tyonsuunnittelijan ei tulisi joutua suorittamaan muita tehtavia kuin suunnittelua, ku-
ten tydnjohdon tehtévia.

Tyonsuunnittelijan ei myodskaan kuuluisi olla se taho, joka jarjestda varaosat ja muut
tarvikkeet tyokohteelle.

On myds hyvin hyddyllista, jos suunnittelijalla on jonkinlaista kaytdnnoén kokemusta
kunnossapitoasennuksesta. Tama auttaa suunnittelemaan toita sellaisiksi, etta ne
voidaan myds toteuttaa.

Suunniteltu tydpaketti kannattaa naytattaa jollekin muulle tydhodn osallistuvalle, esi-

merkiksi tyonjohtajalle, jolloin varmistutaan siitd, etta tyo on toteutettavissa.

(Gulati 2009, 85-86.)

3.3.2 Aikataulutus

Aikataulutuksen tarkoitus on varmistaa, etta resurssit eli henkilostd, materiaalit ja tyékohde,

ovat valmiina ja saatavilla tiettyyn aikaan ja paikkaan. Aikataulutus vaatii kunnossapidon ja

tuotannon valista yhteistoimintaa. Tuotantopuoli mahdollistaa prosessin kannalta kunnos-

sapidolle valmiudet toteuttaa tyd sovittuun aikaan. Tyo pyritdén aikatauluttamaan siten, etta

siitd on mahdollisimman vahan haittaa prosessille (Gulati 2009, 86.)



14

Aikataulutuksessa voidaan kayttaa erilaisia malleja, joissa suunnittelu perustuu aikajaksoi-
hin. Organisaatiolla voi olla esimerkiksi kuukausi, viikko ja paivittaisaikataulut. Joskus kay-
tetdan myos vain pelkéstaan paivittaisaikataulua. Monesti organisaatiolla on myés neljan-
nesvuosi ja/tai vuosisuunnitelmat, joissa keskitytaan suurempiin kokonaisuuksiin, kuten
vuosihuoltoseissokkeihin. Aikataulut pyritddn rakentamaan siten, etta vikailmoituksia hoide-
taan tasaisesti pois. Usein kuitenkin aikatauluja joudutaan muuttamaan, jotta vakavimmat
hairiot saadaan korjattua ensin. Toiden aikataulutusta tehd&én yhteistytssa tuotantopuolen
kanssa, prosessin haittojen minimoimiseksi. Ehkaisevan kunnossapidon tyot tulisi asettaa

korkealle prioriteetille, ja saada hoidettua ennen sovittua paivamaaraa (Gulati 2009, 87.)
Aikataulutuksen kuusi tarkeintd perusasiaa ovat:

e Tehokkaan aikataulutuksen kannalta on tarkead, ettd suunnitteluvaiheessa on
otettu huomioon tarvittavien tyontekijoiden maara, vaadittavat taidot tyontekijalta,
toteutukseen kuluvat tydtunnit, ja koko tydprosessin kokonaiskesto.

¢ Viikoittaisia ja paivittaisia aikatauluja tulee pyrkia seuraamaan niin tarkasti kuin mah-
dollista. Uusille toille taytyy asettaa oikeat prioriteettiluokitukset, jotta nama aikatau-
lut eivat turhaan hairiinny.

e Aikataulun laatija luo jokaiselle tyontekijaryhmalle viikkosuunnitelmat, perustuen
saatavilla oleviin tydtunteihin, tydntekijdiden taitotasoon, téiden prioriteetteihin ja toi-
den suunnitelmien tietoihin. On harkittava myés, tehdaankd samaan kohteeseen
samalla kertaa my6s muita toitd. On myds huomioitava proaktiivisen ja reaktiivisen
tybn saatavuus.

¢ Viikkosuunnitelmassa tulisi olla ty6ta jokaiselle kaytettavissa olevalle tunnille. Aika-
taulun tulee kuitenkin sallia hatatilanteet ja muut korkean prioriteetin reaktiiviset tyot,
joten suunnitelmassa tulee olla paljon helposti keskeytettavia toita.

e TyoOnjohtaja rakentaa paivittdisen aikataulun edellisena péaivana, huomioiden nykyis-
ten toiden tilan, viikkosuunnitelman ja uudet korkean prioriteetin reaktiiviset tyot.
Tyodnjohtaja maaraé oikeat henkilot oikeisiin tdihin. Tydnjohtajan vastuulla on paivan
tyot ja ongelmatilanteet, tarvittaessa myds koko paivan aikataulun uudelleen suun-
nittelu.

o Tyokaluaika, eli aika jona itse tyota tehddan kaytannossa, on tydvoiman tehokkuu-
den ja suunnittelun ja aikataulutuksen toimivuuden tarkein maarittgja. Tyd, joka
suunnitellaan ennen aloitusta, vahentéaé turhia viiveitad tyon aikana ja ty6 joka on
aikataulutettu, vahentaa viiveita eri toéiden valeilla. Aikataulun noudattaminen on viik-

kosuunnitelman toimivuuden peruste.

(Gulati 2009, 88-89.)
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3.3.3 Seisokkisuunnittelu

Seisokilla tarkoitetaan tilannetta, jossa koko tehdas, tai tehtaan osa keskeyttaa tuotannon.
Seisokki voi olla suunnittelematon tai suunniteltu. Suunnittelematon seisakki on ei haluttu
tilanne, joka pyritdan aina korjaamaan mahdollisimman nopeasti. Seisakki voidaan kuiten-
kin suunnitella toteutettavaksi jonain tiettyn& hetkena, jolloin tehtaaseen tai sen osaan koh-
distetaan korjaus, huolto, investointi tai muita toimenpiteita. Seisakki antaa mahdollisuuden
kunnossapidolle tunnistaa ja hoitaa suurempia huoltoja tai vikoja, joita ei tavallisessa tuo-
tantotilanteessa voida hoitaa. Huollot suorittamalla pystytddn parantamaan tuotantotehok-
kuutta ja luotettavuutta jatkossa (Gulati 2009, 91.)

Seisokkisuunnitelmat voivat muodostua monomutkaisiksi, ja mitd monimutkaisempia ne
ovat, sita kallimpia ja vaativampia seisokit ovat suunnitella ja toteuttaa. Seisokit pyritdan
pitamaan mahdollisimman lyhyinda, mutta sitdkin intensiivisimpind. Seisakit ovat yksi suu-
rimpia kunnossapidon kulujen aiheuttajia. Kulut syntyvat tuotannon menettamisesta ja itse
toiden toteuttamisesta. Parin viikon aikana voivat seisakin kustannukset nousta yhta suu-
riksi, kuin koko vuoden muun kunnossapidon budjetti. Seisakin suora taloudellinen vaikutus
on aina negatiivinen. Sen positiivinen puoli ei ole niin helposti havaittava. Lisdantynyt lait-
teiston luotettavuus, tuotannon eheys, ja ei toivottujen seisakkien vahentyminen aiheuttavat
kuitenkin pitkédssa juoksussa positiivisen vaikutuksen laitoksen kokonaiskustannuksiin (Gu-
lati 2009, 91.)

Seisokkisuunnittelu on yksi kunnossapidon haastavimmista alueista varsinkin isoissa tuo-
tantolaitoksissa, joissa on hyvin monimutkaiset tuotantolinjat. Seisokissahan pitaisi pystya
toteuttamaan mahdollisimman lyhyessa ajassa paljon kunnossapitotdita. Hyvalla suunnitte-
lulla ja toteutuksen ohjauksella voidaan lisata vuosituotantoa jopa muutamalla prosentilla.

Hyva suunnittelu:

¢ On pitkajanteinen prosessi, jossa seisokkia lahestyttdessa mennaan yha yksityis-
kohtaisempien asioiden suunnitteluun.

e Tuottaa tuloksena suunnitelman, jossa tehtavéksi paatettyjen tdiden suoritus on
maaritelty tunnin tarkkuudella ja jokaiseen tybhén on varattu osaavat tekijat ajoissa
etukateen.

e Jatkuu seisokin aikana, kun suunnitelman toteutumista seurataan paivittain pidetta-
vissa kokouksissa.

(Laine 2010, 163.)

Seisokeissa on tyypillista, etta tdiden edistyessa, seisokin tavoitteita joudutaan muokkaa-

maan. Ennen aloitusta on méaaritelty silloin saatavilla olleiden tietojen pohjalta mita tehdaan,
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milloin ja ketka tekevét. Toiden aikana kuitenkin voidaan 16ytaa jarjestelmasta tai laitteista
jotain sellaista, joka aiheuttaa tydon pidemman keston, tai tydn siirtdmisen kokonaan toiseen
ajankohtaan. Tallaiset muutokset luovat seisokkisuunnittelun paljon haasteita (Gulati 2009,
92.)

Seisokin kaytannodn suunnittelu on yleensa hyvin yritys -ja tapauskohtaista. Kuvassa 5 esi-
tetdan karkea malli seisokkisuunnittelun kulusta.

Alustavan seisokkityo-
listan suunnittelu
Seisokkianalyysi Su’u‘nr)littelun Alustava
Kunnossapitokustan- = a‘f' us- » seisokkityo-
nusten analyysi palaveri lista
Laatusuunnitelma
Laiteparannukset
Projektilista l l
Ennakoivat
tarkastukset Suunnittele Varaston Tekninen Kunnossapidon Kayton |
« suunnittelu suunnittelu suunnittelu suunnittelu |
% - Vakio- - Tarkas- - Korjaukset Alasajo
Jatkuvan < toimittajat tukset - Muutostyét Kaynnistys
Arvioi parantamisen - Osien - Projektit - Huollot Tarkas-
prosessi Toimi toimitus - Valmistus- || - Alihankinta- tukset ‘
» - Osien tyot tarpeet Puhdistus
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Kuva 5. Kaavio seisokkisuunnittelun prosessista (Laine 2010, 163.)
3.4 Tyobnjohto

Tyonjohdon rooli kunnossapidossa tydnsuunnittelun rinnalla ei ole kiveen hakattu, ja vas-
tuut ja roolit voivat vaihdella merkittavasti riippuen yrityksesta. Yleisesti ottaen, tydnjohto
toimii kunnossapidon keskeisena koordinaattorina, jonka tehtavana on huolehtia siita, etta
kunnossapitotehtavat suoritetaan ajallaan, tehokkaasti ja turvallisesti. Ty6njohtajan vas-
tuulla on lisaksi resurssien hallinta, kommunikointi eri sidosryhmien valilla sekéa kunnossa-
pidon kehittaminen pitkalla aikavalilla (Mobley 2002, 44.)

Resurssien hallinta on keskeinen osa tyénjohdon tehtavid. Tydnjohto vastaa siita, etta kun-
nossapitotdihin on riittavasti henkildstéd, oikeat varaosat ja tarvittavat tyékalut. Hyva resur-
sointi parantaa kunnossapitotdiden tehokkuutta ja vahentaa odottamattomia viiveita (Mob-
ley 2002, 45.) Toiden suunnittelu ja aikataulutus ovat myds merkittdvassa roolissa kunnos-
sapidossa. Ennakoiva ja suunnitelmallinen kunnossapito vaatii tehokasta aikataulutusta.

Tybnjohto varmistaa, ettd tarkeimmat ty6t suoritetaan ensisijaisesti ja etta Kiireelliset
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korjausty6t saadaan hoidettua ilman, ettd ne haittaavat tuotantoa merkittéavasti (Tsang
2002, 67.)

Kommunikointi ja yhteisty0 eri sidosryhmien valilla ovat tarkeitd kunnossapidon sujuvuuden
varmistamiseksi. Kunnossapidon tydnjohtaja toimii linkkin& tuotannon, teknisen tuen ja mui-
den osastojen valilla. Hyva kommunikointi auttaa valttamaan turhia seisokkeja ja varmistaa,
ettd kunnossapitottistd tiedotetaan asianmukaisesti kaikille osapuolille. Ty6turvallisuus ja
laadunvalvonta ovat olennainen osa kunnossapidon tydnjohtajan vastuualuetta. Kunnossa-
pitotyOt voivat sisaltaa riskeja, joten tydnjohdon tehtavéané on varmistaa, etta kaikki tyot teh-
daan turvallisesti ja voimassa olevien standardien mukaisesti. Tyoturvallisuuden liséksi
tyonjohto vastaa myos kunnossapitotdiden laadusta ja niiden dokumentoinnista (Alsyouf
2007, 89.)

Kehittdminen ja ennakoiva kunnossapito ovat modernin kunnossapidon kulmakivia. Tavoit-
teena on vahentaa korjaavien tdiden maaraa ja optimoida laitteiden kayttdikdd. Tydnjohto
osallistuu kunnossapidon kehittamiseen esimerkiksi kayttdmalla kunnossapito-ohjelmistoja
ja analysoimalla laitteiden vikaantumisia (Mobley 2002, 112.) Tydnjohdon rooli kunnossa-
pidossa on ratkaiseva, silla hyva johtaminen ja organisointi voivat merkittavasti lisaté laitos-
ten tuotantotehokkuutta ja vahent&a seisokkiaikoja. Esimerkiksi Alsyoufin (2007, 134) tutki-
muksen mukaan kunnossapidon laadukas hallinta parantaa yritysten tuottavuutta ja kan-
nattavuutta pitkalla aikavalilla, sek& toimiva kunnossapidon johtaminen vaikuttaa myos hen-
kilostbén motivaatioon, silla selkeét tytohjeet ja hyvin suunnitellut aikataulut parantavat tyon-

tekijoiden tehokkuutta ja turvallisuutta.

3.5 Kunnossapidon mittaaminen

Kaiken yritystoiminnan tavoitteena on tuottaa voittoa. Tarve mitata toiminnan tulokselli-
suutta johtuu tasta. Pelkastdan saavutetun voiton mittaaminen ei riitd. Jos kaikki asiat eivat
mene aivan kohdalleen ja sita tavoiteltua voittoa ei tule, pitdd pystya myds méaarittelemaan,
miksi nain kavi. Syntyy tarve tehda paatdksia siitd, miten toiminta kddnnetdan taas voitolli-
selle uralle (Laine 2010, 232.)

Teollisessa prosessissa on lahes rajaton maara asioita, joita voitaisiin mitata. Tasta syysta
yksi tarkeimmista strategisista tehtavista on maaritella, mitd mitataan. Mittareiden tulee aina
perustua kokonaisstrategiaan. Mittaamisen tulee tukea paatoksentekoa. Tallin siis kaikille
henkildille ei tuoteta tulokisa yrityksen kaikista mittareista. Jokaiselle yksil6lle tulee tuottaa
tietoa noin viidesta mittaustuloksesta, jotka koskevat asioita, joihin kyseinen henkilo itse voi
vaikuttaa (Laine 2010, 231.)
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Mekaanisessa kunnossapidossa mittareita voidaan jaotella esimerkiksi teknisiin, taloudelli-
siin, ja toiminnallisiin mittareihin. Tekniset mittarit, kuten laitteiden kaytettavyysaste ja vi-
kaantumistiheys, kuvaavat suoraan laitteiden kuntoa ja suorituskykya (Levitt 2011, 97.) Ta-
loudelliset mittarit, kuten kunnossapitokustannukset suhteessa liikevaihtoon, tarjoavat tie-
toa kunnossapidon kustannustehokkuudesta. Toiminnalliset mittarit, esimerkiksi huoltotoi-
menpiteiden oikea-aikaisuus ja korjaustéiden lapimenoaika, kertovat kunnossapitoproses-

sien sujuvuudesta ja vasteajasta (Mobley 2002, 156.)

On tarkeaa, etté mittarit valitaan organisaation tavoitteiden mukaisesti ja etté niitd seurataan
systemaattisesti. Liian suuri maara mittareita voi johtaa tietotulvaan ja vaikeuttaa paatok-
sentekoa, joten on suositeltavaa keskittyd muutamaan kriittiseen mittariin. Lisaksi mittarien
tulee olla selkeita ja ymmarrettavia (Alsyouf 2006, 373.) Hyva kaytanté on myos analysoida
mittarituloksia sdanndllisesti ja verrata niité asetettuihin tavoitteisiin seka alan yleisiin stan-
dardeihin. N&ain voidaan varmistaa, etta kunnossapidon toiminta tukee yrityksen strategisia

paamaaria ja tuottaa lisdarvoa koko organisaatiolle (Campbell & Reyes-Picknell 2015, 62.)

Standardissa Prosessiteollisuuden kunnossapidon tunnusluvut (PSK 7501) kuvataan hyvin
laajan kirjon mittareita, joita voidaan kayttaa kaynnissapidon mittaamiseen ja niista saatuja
tuloksia jarjestelmalliseen jatkuvaan parantamiseen. Standardissa jaotellaan mittarit seu-

raavasti:
1. Kunnossapidon taloudellinen merkitys
2. Kunnossapidon kustannusrakenne
3. Henkilosto
4. Varaosat
5. Kunnossapidon ymparistovaikutukset
6. Kunnossapitolajit
7. Kunnossapidon investoinnit

Listatut kohdat sisaltavat vield useita alalukuja. Ei liene vaikea paatelld, ettd hyvaa kunnos-
sapidon mittaamisjarjestelméa ei saada aikaan siten, etta yritetdén ottaa kayttoon kritiikitta
kaikki PSK 7501:ssa sanotut mittarit. Niitd on yhdelle yritykselle yksinkertaisesti aivan liikkaa.
Ennen mittareiden valintaa on maariteltava kaynnissapidon strategia. Sitten maaritellaan
ne operatiiviset tavoitteet, joita aikaansaamalla paastaan valittuihin strategisiin tavoitteisiin.
Valittavien mittareiden tulee mitata sitd, miten hyvin organisaatio saavuttaa asetettuja ta-

voitteita. Tasta pohdinnasta syntyy perusmittaristo (Laine 2010, 236-238.)
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Laineen (2010, 240) mukaan, jokaisen tuotantolaitoksen tulee tuotannossa pyrkia korkeaan

tuottavuuteen, ja tassa KNL (Kaytettavyys x Nopeus x Laatu) laskennalla on tarkea rooli.

KNL on eraanlainen tehokkuuden perusmittari, joka lasketaan erikseen kaikille tuotantolin-

joille tai koneille. KNL:n lisdksi on muutamia perusmittareita, jotka lahes aina kuuluvat tuot-

tavan tehtaan ohjaustydkaluihin. Laine (2010, 242—-243) listaa mittarit seuraavasti:

Tuottavan tehtaan perusmittareita:

1. Ennakoiva kunnossapito = kunnonvalvonta ja huoltotoiminta

a.
b.
C.
d.

MTBF (vikojen valinen aika)
Huoltokustannukset koneittain
Susituotannon maara

Materiaalihavikki

2. Seisokkien suunnittelu ja ohjaaminen

a.
b.
C.

d.

MTTR (seisokkiin kaytetty aika)

Seisokkikustannukset

Seisokkitdiden toteutuma suunnitelmaan verrattuna (aikataulu, tehdyt ty6t)
MTBF

3. Varaosajarjestelma

a.
b.

C.

MWT (keskimaarainen puuttuvan osan odotusaika)
Varaosavarastoon sidottu padaoma
Varaosavaraston kiertonopeus

4. Korjaava kunnossapito

a.

b
C.
d

MWT (keskimaarainen odotusaika)
MTTR (seisokkiin kaytetty aika)
MTBF (keskimaarainen vikojen vélinen aika)

Korjauskustannukset/kone

Kunnossapitotytn tehokkuuden mittaaminen

1. Kunnossapitotytn suunnitteluaste

a.

Suunnitelman mukaan tehdyt kunnossapitotyétunnit / ennakoimattomat kun-

nossapitotytunnit
EH — toteutuma suunnitelman mukaisesti

Toteutuma / suunnitelma (budjetti)

2. Kunnossapitohenkildston kuormitusaste
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a. Koneille kohdistettavat tyotunnit / kohdistamattomat
3. Kustannusseuranta
a. TyOn osuus
b. Materiaalin osuus
c. Seisokkiaika eli menetetty tuotanto
Kunnossapitotytn kustannustehokkuuden mittaaminen
1. Kunnossapitotyon suunnitteluaste

a. Suunnitelman mukaan tehdyt kunnossapitoty6tunnit / ennakoimattomat kun-

nossapitotyétunnit
2. Kunnossapitohenkildston kuormitusaste

a. Koneille kohdistettavat tydtunnit / kohdistamattomat
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4 Tutkimuksen toteutus
4.1 Tutkimusongelma ja kysymykset

Tutkimusongelma on se asia, johon tutkimuksella haetaan vastauksia, joten ongelman méaa-
rittely on tarkeda. Tutkimusongelma ohjaa koko tutkimusprosessia, ja sen pohjalta asete-
taan tutkimuskysymykset (Kananen, J 2017, 56.) Tassa opinnaytetydssa tutkimusongelma
on seuraava: Stora Enson Anjalankosken tehtaiden kuituosastolla on koettu, etta osastojen
sisdistd mekaanisen kunnossapidon tyonjohtoa ja tyonsuunnittelua tulisi parantaa siten,
ettd suunnittelussa ja tydnjohdossa huomioidaan paremmin kaikki niihin kuuluvat tehtavat,

sekd myos jokaisen osaston aiheuttamat mahdollisuudet ja tarpeet.

Tutkimuskysymykset ovat tarkeita tutkimuksen kannalta, silla ne maarittelevat tutkimuksen

kulkua ja lapikaytavia asioita. Taman tyon tutkimuskysymykset ovat:

e Mitd ovat tyonsuunnittelun ja tyénjohdon tehtavéat ja miten ne huomioidaan kummas-
sakin tehtavassa?

¢ Minkalaisia haasteita tai mahdollisuuksia kyseiset osastot aiheuttavat tydnsuunnit-
telulle ja tydnjohdolle?

¢ Mitd muuta voidaan huomioida tydnsuunnittelun ja tyénjohdon onnistumisen ja te-

hokkuuden kannalta?

Tutkimuskysymysten muodostamaa runkoa apuna kayttéen, toteutettiin henkiléstdlle tee-
mahaastattelut, joissa pyrittiin saamaan aiheen parissa tydskentelevien henkildiden néke-
myksid ongelmista. Haastatteluiden kayttaminen aineistonkeruumenetelména valittiin ai-
heen luonteen ja menetelman helppouden takia. Aiheesta ei ole sellaista dokumentaatiota,
jota olisi voitu kayttda aineistoina. Mydskaan havainnointi ei olisi toiminut menetelmana,
silla kasiteltavat ongelmat esiintyvat pitkalla aikavalilla, ja tutkimuksen tekijan olisi pitanyt
toimia kaytannossa tydyhteison jasenend. Haastatteluiden avulla pystyttiin kerddmaan tie-
toa eri henkil6iltd suhteellisen helposti, ja nadin saatiin erilaisia tai yhtenevid nadkemyksia
samoihin aiheisiin. Haastatteluiden rakenne saattoi vaihdella riippuen haastateltavan ase-
masta tai tehtavasta. Taman vuoksi jokaiseen haastatteluun luodaan oma haastattelurunko,

johon kirjataan haastateltavan tiedot, seka haastattelussa lapikaydyt teemat.
4.2 Haastattelut

Tutkimus aloitettiin maarittelemalla tutkimuksessa haastateltavat henkil6t. Henkil6t valittiin
tyonsuunnittelun ja tydnjohdon parista eri tasoilta, sekéa naiden ulkopuolelta tuotannon pa-
rissa tyoskentelevista henkilbistd, jotka kuitenkin ovat paivittaisesséa tekemisessa kunnos-

sapidon kanssa. Kaytdnntssad haastateltavien valinta ei ollut monimutkaista, silla
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haastateltavien roolit tutkimuksen kannalta olivat selkeitd, esimerkiksi tydonsuunnittelija ja
tyonjohtaja. Haastateltavia henkil6ita oli yksi jokaista tydtehtavaad/roolia kohden, paaasi-
assa siksi koska osastoilla naitd rooleja hoitaa yksi henkil®, ja koska tyd on rajattu koske-
maan vain kyseisia osastoja, ei haluttu ottaa vastaavia rooleja hoitavia henkil6itda muilta

osastoilta. Roolit olivat:
1. osastojen mekaanisen kunnossapidon tydnsuunnittelija (kunnossapitoinsindori)
2. osastojen kunnossapitopaallikk®
3. osastojen mekaanisen kunnossapidon tytnjohtaja (kunnossapitoinsindoéri)
4. kuorimon osastotydnjohtaja (paivamestari)
5. hiomon osastotytnjohtaja (paivamestari)

Haastateltaviksi haluttiin saada myds henkilgita, jotka eivat tydskentele suoraan kunnossa-
pidon parissa. Paivamestareilla on kuitenkin rooli esimerkiksi suunniteltujen téiden mahdol-

listamisessa ja suunnittelussa, joten heidankin nakdkulmiaan pyrittiin saamaan selville.

Haastatteluiden rakenne laadittiin teemapohjaiseksi, tutkimuskysymykset huomioiden. Yksi
teema saattoi olla esimerkiksi kommunikointi, ja haastattelussa pyrittiin saamaan haasta-
teltavan ndkemys ja mielipide kustakin asiasta, pyrkimalla haastattelun kuluessa esitta-
maan tarkentavia kysymyksia aiheesta. Haastattelut eivét olleet jokaiselle henkillle taysin
samanlaiset, silla ei ollut valttamatta tarkoituksenmukaista esittéda paivamestareille kaikkia
samoja kysymyksia kuin esimerkiksi kunnossapitopaallikdlle. Haastatteluiden sisélté myos
muokkaantui itsestaan, sen mukaan miten haastateltava vastasi kysymyksiin, ja minkalaisia

jatkokysymyksia haastattelija keksi tilanteessa vastausten pohjalta.

Jokainen haastattelu aanitettiin, jotta haastattelutilanteessa keskittyminen ei kuluisi muis-
tiinpanojen kirjoittamiseen, vaan esimerkiksi jatkokysymysten miettimiseen. Aanittaminen
myo6s helpotti haastattelujen analysointia jalkeenpain. Aanitteet purettiin lahestulkoon sana
sanalta tekstimuotoon, kayttaen kuitenkin harkintaa siité, mika tieto on oleellista tutkimuk-
sen kannalta. Tekstimuotoista haastatteluista pyrittiin [6ytamaan samoihin aiheisiin liittyvia
vastauksia ja nakokulmia, ja taten muodostamaan kokonaiskuvaa aiheesta. Haastattelui-
den edetesséd nousi myos esille uusia nakokulmia tutkimuskysymyeksiin liittyen, joita haas-
tattelija ei ollut osannut etukateen ajatella haastatteluiden sisaltéon. Siispa kyseiset asiat

otettiin osaksi joitakin haastatteluja, jolloin saatiin taas liséa nakdkulmia aiheeseen.
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4.3 Tulokset

Tyb6ssa tarkasteltavana ollut tehtaan kuituosasto koostuu tehtaan kuorimosta, hiomosta ja
nykyisin myos kemikaaliasemasta. Naiden alueiden paivittdisestd kunnossapidosta vastaa-
vat kaksi kunnossapitoinsindoria, jotka toimivat yhteistygsséa tuotannon osastoty®njohtajien
kanssa. Kuituosastolla on kuorimolla sekd hiomolla molemmilla omat erityispiirteensa ja
tarpeensa, joiden hyddyntadminen ja huomioiminen on avainasemassa onnistuneen kunnos-
sapidon suunnittelussa ja toteutuksessa, ja taten koko tuotannon tehokkaassa sujumi-
sessa. Hiljattain tehtailla on tapahtunut muutoksia kunnossapidon organisoinnissa ja tehta-
varakenteessa, ja parhaillaan eletdan jonkinlaista muutosvaihetta, jossa kaikki tehtavat ei-
vat valttamatta viela ole taysin selvia. Haastatteluissa tulikin ilmi joistakin asioista jako siit&,
miten jokin asia on ennen, tai talla hetkella hoidettu, ja miten se tullaan hoitamaan tulevai-

suudessa.

Tutkimuskysymys 1: Mita ovat tyénsuunnittelun ja tyénjohdon tehtavat ja miten ne

huomioidaan kummasakin tehtavassa?

Osastojen kahden kunnossapitoinsinddrien tyttehtavat jakautuvat tyénsuunnitteluun ja
tyonjohtoon/resurssikoordinointiin. Tyénsuunnittelijan tehtavia ovat esimerkiksi SAP ilmoi-
tusten tunnistaminen, mihin ne liittyvat ja minkalaisissa hetkissa toita pystyy tekemé&én. Han
myds miettii t0itd resursoinnin kannalta, sek& mitka ty6t on pakko tehda minakin péai-
vanalviikkona. Aikaisemmin tydnsuunnittelun rooli on usein jaanyt siihen, ettd, katsotaan
resurssit, tilataan osat ja siirretdan tyolistalla seuraavalle. Jatkossa pyrittdisiin viemaan toita
my0s aikataulutuksen kannalta pidemmalle. Tydnsuunnittelijan rooli paivittdisissa asioissa
olisi pienempi, ja han voisi keskittyd enemman pidemman aikavalin suunnitelmiin. Kaytan-
ndssa tyonsuunnittelijan tarkoitus on toille lisdarvon luominen, mutta sitd, miten pitkalle

suunnittelu viedaan, ei ole kiveen hakattu, vaan se on tapauskohtaista.

Haastateltaessa kavi ilmi, ettd kaikki vastuut ja tehtavat eivat ole valttamatta taysin selvia
sen kannalta kenelle ne virallisesti kuuluvat. Esimerkking, tydnsuunnittelijalle jossain maa-
rin kuuluu varaosien tilaaminen ja jarjestely, kuitenkin niin, etta jos ei ole erityista syyta miksi
han hoitaisi kyseisia asioita, on ne yleensa jatetty tyontekijoille/tyénjohdolle. Kaytanndssa
siis tyontekijat/tydnjohto hoitavat itsenéisesti varastovaraukset, ja muut paivittaiset varaosa
ja materiaaliasiat, ja tyénsuunnittelun vastuulle jaa esimerkiksi muualta tilattavat, tai huol-
toon lahetettavét varaosat, jotka vaativat enemman jarjestelya. Tietyissa tilanteissa tyon-
suunnittelua voidaan myés konsultoida muissa kuin kunnossapidollisissa asioissa. Esimer-
kiksi joissain tuotannollisissa asioissa voidaan kaivata kunnossapidon tyonsuunnittelijan
mielipidettd, vaikka asia sindlladn kuuluisi enemman tuotannon paivamestarien vastuupii-

riin. Menneisyydessa tyonsuunnittelija on my6s joutunut enemmén osallistumaan
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paivittaisten tyénjohdolle kuuluvien asioiden hoitamiseen, mutta nykyisin tilanne on paran-
tunut. Yha on kuitenkin jonkin verran henkiléstéon liittyvia asioita, joihin tydnsuunnittelijan
on yleisen sujuvuuden takia otettava hieman tahtomattaan kantaa. Tallaisissa asioissa toki
henkildiden tuntemus toisistaan vaikuttaa paljon, ja kun henkildsté vaihtuu, usein sille, joka
jaa ja on kokenein, voi tahtomattaan tulla tietynlaisia maarittelemattémia vastuita ja tehta-
Via.

Tyodnjohdon ja tydnsuunnittelun selkein ero on se, ettd tydnjohtaja on esimies asentajille.
Tama vaikuttaa paljon tydnjohtajan ja tyonsuunnittelijan tyon sisaltdon. Tyonjohtajalle kuu-
luu esimerkiksi tydturvallisuusasiat ja tyOlupien hoitaminen, seka yleisesti toiden toteutta-
minen ja asentajien kanssa toimiminen. Aikaisemmin tydnjohtajalle on kuulunut oikeastaan
vain hallinnoida omia asentajia. Uudessa mallissa, jota ollaan ottamassa kaytté6n, naméa
samat asiat kuuluvat edelleen tydnjohtajalle, mutta resurssointia pyritaan siirtamaan koko-
naisuudessaan enemman taman vastuulle. Kaytanndssa tyonjohtaja saa tydnsuunnittelulta
tiedon mita tehdaan ja milloin, jonka jalkeen hén alkaa miettiméan mista tyodlle saadaan
resursseja, ei vain omista paivatyota tekevistd asentajista, vaan tarvitaanko ja voidaanko
kayttaa esimerkiksi vuorotytta tekevid asentajia, ulkopuolista tydvoimaa, tai muuta mahdol-
lista apua. Tietenkin jo suunnitteluvaiheessa tydnsuunnittelijalla pitéaa olla jonkinlainen ka-
sitys kaytettavissa olevista resursseista, ja joissain tilanteissa ne jo tdssa vaiheessa alus-
tavasti maaritellaédn, mutta tyonjohtaja vastaa kuitenkin laajemmin resurssien hankkimi-

sesta ja hallinnoinnista.

Perinteinen tapa ajatella tydnsuunnittelijaa ja tydnjohtajaa on ollut se, etta kaikki tytt mene-
vat suunnittelijan kautta tydnjohtajalle toteutukseen. Téllaisesta menettelytavasta nousi
haastatteluissa eridvia mielipiteitd. Menetelman suurin vika on se, etta kun tydt kulkevat
tata kautta, muodostuu erittéin laaja rajapinta asioista, joiden taytyy siirtya henkilolta toi-
selle. Talldin tulee helposti tilanteita, joissa esimerkiksi tytn kannalta oleellista tietoa ei va-
litykdén kaikille henkildille. Myds tydkuorma voi kasaantua turhaan liian suureksi, kun esi-
merkiksi pienemmat ty6t voitaisiin jattdd kokonaan pois tyonsuunnittelijan vastuulta, ja tal-
I6in aikaa sdastyisi vaativampien tdiden suunnitteluun. Jossain maarin tata ajattelutapaa
onkin lahdetty osastolla muuttamaan. Esimerkiksi viikonlopun jalkeen maanantai aamuna,
tyonjohtaja katsoo tulleet ilmoitukset, ja tunnistaa ty6t, jotka on helppo hoitaa sopivassa
valissd, viikkosuunnitelman salliessa. Téllaisia toita voivat olla esimerkiksi tyéturvallisuus-
tyot ja ylipddnsa yksinkertaiset tyot, jotka voidaan toteuttaa kadynnin aikana. Tyodnjohtaja
toteuttaa tyot oman mielensa mukaan, eli suunnittelee, ajoittaa ja resursoi koko paketin,
turhaan tyonsuunnittelijaa kuormittamatta. Tyonsuunnittelijan vastuulle taas jaa vaativam-
mat tyot, niiden kriittisyyden tunnistaminen ja aikataulutus seka suunnittelu ylipddnsa ja

nama tyot tyonjohtaja toteuttaa kuitenkin samaan tapaan kuin ennenkin.
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Ty6nsuunnittelijalla on kuitenkin tietyissa tbissa myos osallistuvampi rooli. Esimerkiksi ty6t,
jotka vaativat useampia seisakkeja ovat tallaisia. Myos seisakkipaiving, kun useita téita to-
teutetaan samaan aikaan, tydnsuunnittelijan on hyva olla mukana kentalla, jotta hén nakee,
miten suuri maara suunniteltuja tdita toteutetaan, mika toimii ja mika ei. Tydnsuunnittelijalle
kuuluu myo6s paljolti suurkorjausten suunnittelu, joten niiden lapiviennissa han on vahvasti

mukana. Kuvassa 6 esitetdan osa tAmanhetkisesta tyonohjausmallista.
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Kuva 6 Tyénohjausmalli, Anjalankosken tehtaat, 2025 (Koko malli liitteend)

Dilvilkunnace

Kuva 6 nayttaa osan tamanhetkisesta Anjalankosken tehtaiden tyénohjauksen mallista, jota
on alettu vahitellen ottamaan kayttéon. Kaavio esittaa tyon kulkureitin eri tilanteissa. Néh-
tavilla on esimerkiksi selkeésti eri roolien vastuut ja tehtavat. Ei kriittiset tyot siirtyvat tyon-
suunnittelijan tyopisteelle, josta hén alustavasti tunnistaa ongelmat ja luo tyétilaukset ja néi-
den jalkeen ty0 siirtyy itse suunnitteluun. Resursointi kupi-insingori, eli tydnjohtaja taas tar-
kastaa oman tyopisteensa mahdolliset ilmoitukset ja tyotilaukset, ja tarkistaa tydnsuunnit-
telusta tulleet ty6t. Taman jalkeen hén hoitaa toille resurssit joko kaynnissépidosta, paiva-
kunnossapidosta, tai alihankkijoilta. Tyon toteutuksen ja raportoinnin jalkeen ty6 voidaan
paattaa.
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Tutkimuskysymys 2: Minkalaisia haasteita tai mahdollisuuksia kyseiset osastot ai-

heuttavat tyonsuunnittelulle ja tydnjohdolle?

Kuituosasto aiheuttaa kunnossapidolle omanlaisensa haasteensa ja mahdollisuutensa.
Teoriassa ja ohjeistuksissa puhutaan usein 2 viikon suunnittelusyklista, tarkoittaen sita, etta
tyot tulisi suunnitella aina 2 viikkoa eteenpain. Kuituosastolla tama on kuitenkin erittain
haastavaa, ja jo yksittaisen viikon tdiden aikataulutus ja lapivienti suunnitelman mukaan on
vaikeaa, silla tuotantotilanne esimerkiksi paperikoneella ja kartonkikoneella voi vaihdella
niin paljon. Tama ei kuitenkaan véalttamatta tarkoita sité, etta jotain toita ei voitaisi tehda,
vaan pikemminkin sitd, etta mahdollisuuksia tehda tarkeampia toita voi ilmaantua yllattaen.
Kuituosasto mahdollistaa sen, etta se ei ole niin sidottu seisakkeihin ja t6itd voidaan tehda
paljon kaynnin aikana, riippuen toki jo edell&a mainitusta tuotantotilanteesta. Esimerkiksi pa-
perikoneella, tuotantoaikataulut tiedetdan tarkasti ja suunnitellut tyét on tehtava tasmalleen
silloin kuin ne on suunniteltu toteutettavan. Kuituosastolla voidaan pelata paljon paperiko-
neen tilanteen mukaan, ja toteuttaa omia mahdollisia t6ita. Kuituosaston haaste onkin taas
se, ettd mahdollisuuksia toteuttaa tdita voi olla niin paljon, ettéa on vaikeaa sitoa tyota jollekin
tietylle paivalle. Jos sovitaan tiukasti tyo tiettyyn ajankohtaan, niin vikatilanteissa voidaan
joutua pulaan. Tarkan aikatauluttamisen idea on tietenkin resurssien tehokas kayttd, mutta
operatiivista kunnossapitoa toteutettaessa hiomon ja kuorimon kaltaisissa laitoksissa, se ei
vain ole aina mahdollista eikd kannattavaa. Tarkea tydnsuunnittelussa huomioitava asia
osastoilla onkin se, kuinka suuresti viikko kuormitetaan niin sanotusti "oikeilla t6illda”. Jos
viikko suunnitellaan kokonaan tayteen t6itd, akuuteissa héairittilanteissa ei valttamatta voi-
dakaan irrottaa resursseja to6ilta, jolloin ajaudutaan ongelmatilanteeseen. Tdméan takia vii-
kon suunnittelu tulee jattdé hiukan vajaaksi. Yli jaanyt suunnittelematon aika taas taytetaan
tyonjohtajan toimesta erilaisilla ei kiireellisilla taytetdilla, jotka voidaan helposti keskeyttaa.
Tyonjohtaja kerdé naita toita ikdan kuin omaan koriinsa, josta han sopivan hetken tullessa
vie toita asentajille toteutettavaksi. Kuituosaston ehdoton vahvuus on siis sen joustavuus,
esimerkkina se, ettd osastoilla sattuu usein tilanteita, joissa jokin tyd on ollut suunniteltu
tietylle paivalle, mutta joidenkin tekijoiden takia sen toteuttaminen ei ole ollut jarkevaa tai
mahdollista tuona paivana, jolloin ollaan yhdessa tuumin pystytty sopimaan, etta vaihde-

taan tyo toiselle paivélle, ja tehddan sen paivan tyo tanaan.

Kommunikointi eri osapuolten valilla on myds erittain tarkedd. Tydnsuunnittelijan, tydnjoh-
tajan ja paivamestareiden valinen tiedonkulku tulee sujua mutkattomasti, jotta tiedot suun-
nitelmista ja muutoksista tulevat kaikille selkeaksi. Osastoilla on kommunikoinnin kannalta
ihanteellinen tilanne siind mielessa, etta kaikkien osapuolten tytpisteet ovat samassa toi-
mistossa samalla kaytavalla. Kommunikointiin ei siis yleensa tarvita puhelinta tai tietoko-

netta, vaan tiedonvdlitys tapahtuu kasvotusten, jolloin asian valittyminenkin on yleensa
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selkeampaa ja vaarinymmarrykset harvinaisempia ja myds reagointi muuttuviin tilanteisiin
on nopeampaa. Yhteistyd ja kommunikaatio pitaa siis olla hyvalla tasolla, jotta kokonaisuus
toimii sujuvasti. Huolimatta siita, ettd henkildt tydskentelevat samoissa tiloissa, pidetaan
osastoilla myods saanndllisesti palavereita. Usein palavereihin osallistuu henkildita, jotka ei-
vat tydskentele samoissa tiloissa, joten palavereiden avulla asiat siirtyvat yleensa hyvin nai-
denkin henkildiden tietoon. Palaverin jarjestajan pitaisi kuitenkin miettid, kenelle palaverista
on hyotya, ennen kuin kutsuu henkil6ité palavereihin. Ainakin yhden henkilon kokemus oli,
ettd usein hén saattaa saada kutsun johonkin palaveriin, mutta palaverissa ei valttAmatta
ole kasitelty mitdan asiaa mika koskettaisi hanta ja palaveriin kuluneen ajan olisi voinut

kayttaa paljon paremmin.

Mallin mukaan, niin uuden kuin vanhankin, paivamestarit ovat yhteydessa tydnjohtajaan
kadynnissa olevien ja paivittaisten asioiden tiimoilta, ja kun kyse on pidemman aikavalin
suunnitteluun liittyvista asioista, he kdantyvat tyénsuunnittelijan puoleen. On kuitenkin ta-
vallista, ettd kdytadnnossa tallaiset asiat voivat niin sanotusti henkilditya, erinaisista syista.
Jossain maarin paivamestarit ovat viela tottuneet siihen, etta he kuormittavat tyénsuunnit-
telijaa joillakin sellaisilla asioilla, joista heidan pitaisi kommunikoida tydnjohtajan kanssa.
On tietenkin ymmarrettavaa, etta tietyista kaytannon syista tuotannon henkilostd kaantyy
ennemmin vuosien kokemuksen omaavan tyonsuunnittelijan, kuin vasta muutaman kuu-
kauden talossa olleen ty6njohtajan puoleen, varsinkin kun asiat ovat ennen menneet pal-
jonkin tydnsuunnittelijan kautta. T&ma menettely kuitenkin osaltaan hairitsee hieman tyon-
suunnittelijan tyota, ja tydnsuunnittelija onkin pyrkinyt ohjaamaan paivamestareita tyonjoh-
tajan puoleen tietyissd asioissa. Toisaalta myds paivamestareilta tuli palautetta siita, etta
tietyissa asioissa myo0s heitd voitaisiin informoida enemman, esimerkiksi tilanteet, joissa
kuorimolla tehdaan jotakin, mika saattaisi vaikuttaa jollain tasolla myds hiomon tuotantoon,

tai mahdollistaa esimerkiksi jonkin tyon toteuttamisen samaan aikaan myos hiomolla.

Kommunikoinnista tuli ilmi my6s se, etta varsinkin tyontekijdiden/operaattoreiden keskuu-
dessa voi olla yleista se, etta joillekin henkilille voi olla haasteellista raportoida asioita jar-
jestelmaan, jolloin ne eivat valttamatta kulkeudu ikind oikeisiin korviin. Siispa tasaisin va-
liajoin voi olla jarkevaa jutella operaattoreiden kanssa mahdollisista vioista tai muista huo-
mionarvoisista asioista osastoilla. Henkil6ille tulisi myds painottaa sita, ettd kun he rapor-
toivat jarjestelmaan, raportti tulee tehda ajatellen siten, ettd myos asiasta tietdmattomat
saavat siita kasityksen. Usein jarjestelmassa voi olla raportteja, joista on hyvin vaikea saada
kiinni itse asiasta, jolloin taas tydnsuunnittelija tai tydnjohtaja joutuu etsimaan ilmoituksen
tehneen henkilon ja kysyméaéan asiasta kasvotusten, jolloin tietysti mahdollista tydaikaa me-
nee turhaan hukkaan, jos henkild ei esimerkiksi ole tdissa juuri tuolloin, eik& tama ole siis

tietenkdan tehokasta toimintaa.
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Tutkimuskysymys 3: Mitd muuta voidaan huomioida tydnsuunnittelun ja tydonjohdon

onnistumisen ja tehokkuuden kannalta?

Haastatteluiden kuluessa, yhdeksi teemaksi nousi myés mittarointi. Talla hetkella mittarointi
on enemman ylemman johdon, kuin vaikkapa tydnsuunnittelijan tarkasteltavana, ja mitta-
roinnin kannalta tilanne on yleisestikin muutosvaiheessa organisaatioiden yhdistymisten ja
muiden muutosten takia. Yksi paamittareista on tekninen kaytettavyys, eli tuotantotappiota
tehdessa mitataan teknisten hairididen maaraa, kestoa ynna muuta. Toinen paamittareista
on talous, eli mitataan kunnossapidon kustannustehokkuutta ja budjetissa pysymista. Nai-
den lisdksi on olemassa paljon niita tukevia tukimittareita. Esimerkiksi ennakkohuollon te-
keminen on yksi tukimittareista, joiden kayttoa halutaan alkaa syventaa entisestaan. Ongel-
mana kuitenkin on se, etta taméanhetkiset jarjestelmat eivat valttamatta tue mittareiden kayt-
to6a oikein. Ennakkohuollon mittaroinnin kannalta esimerkkina voi olla seuraavanlainen ti-
lanne: Jokin tyd voi aueta suoritettavaksi jarjestelmdan vuoden alussa, mutta kéytanndssa
kyseinen tyo paastaan tekemaan integraattiseisakissa syksylla. Tyo saattaa kuitenkin van-
heta jarjestelméssa jo ennen sen aikaisinta mahdollista suorituspaivaa, jolloin mittarointi
nayttaa huonoa. Tama ei siis kuitenkaan kerro huonosta tekemisesta, vaan siita etta mitta-
reita ei ole rakennettu jarjestelmaan oikein. Taméankaltaisia ongelmia on télla hetkella viela
monissa muissakin mittareissa, ja niiden korjaaminen tulee teettdmaan jonkin verran toita
ennen kuin mittarit saadaan toimimaan oikein. Kun mittarit on korjattu, tarvitsee kuitenkin
keskittya myds siihen, ettd niiden mittaamat asiat sujuvat myos kaytannossa. Talla hetkella
tilanne on siis se, etta mittarit, joita tullaan kayttamaan, on maaritelty, mutta ne eivat viela
nayta todellisuutta. Mittarit ovat tyypiltdan esimerkiksi "tehdaanko tyot ajoissa”, ja yleisesti
ne mittaavat paaosin tydn suunnitelmallisuutta. Myds esimerkiksi resurssien kayttéa tullaan
mittaamaan jossain maarin, kun aiemmin jarjestelmassa olemattomat henkilét saadaan yh-

tididen fuusioitumisen ja kunnossapidon mallin muutoksen jalkeen mukaan jarjestelmaan.

Mittaroinnin rakentamisessa voidaan kuitenkin epaonnistua helposti ja tehda niin sanotusti
turhia mittareita. Esimerkiksi voiteluja suoritetaan osastoilla talla hetkella siten, ettd tehtavia
voiteluja ilmestyy listalle, josta voitelija ottaa niité tehtavakseen ja suorittaa ne. Talloin te-
keminen on suunnitelmallista siina mielessa, etta voitelija itse suunnittelee omat tyénsa ja
tyot kuittautuvat jarjestelmaan tehdyksi. Voiteluiden suorittaja ei kuitenkaan tee voiteluista
listaa tai suunnitelmaa jarjestelméén vaikkapa viikkotasolla, jolloin ty6 ei ole suunnitelmalli-
suuden mittarin mukaan onnistunutta. Tyot kuitenkin tulevat suoritetuiksi, eika ole jarkevaa
alkaa tekemaan voitelijalle vilkkosuunnitelmaa vain sen takia, etta mittari nayttaisi hyvalta.

Téllaisia haasteita esiintyy monissa mittareissa, jolloin niita suunnitellessa taytyy huomioida
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se, etta ne eivat lahde ohjaamaan toimintaa vaaraan suuntaan. Ylimaaraisen byrokratian

lisdamisesta ei ole mitdan hyotya.

Mittaroinnista on ymmarrettavd myos se, etta mittaroinnin on tarkoitus ohjata toimintaa,
mutta se voi tehda sité usealla eri tavalla. Tavoitteena toiminnalle on se, etta prosessi saa-
daan toimimaan jonkin mallin mukaisesti ja kaytettavat mittarit tukevat mallia. Toimintaa
mittaroidaan ja mittarit kertovat onko toiminta ollut hyvaé vai huonoa. Asian kaantopuoli on
kuitenkin se, ettd monet mittarit voidaan asettaa siten, ettd ihmiset oppivat saamaan mittarin
nayttdmaan hyvalta, kuitenkaan muuttamatta mitdén oikeaa asiaa toiminnassaan. Esimer-
kiksi toiminnanohjausjarjestelméassa voidaan manipuloida tyotilausten tilaa paremmaksi
mittaroinnin kannalta muutamalla klikkauksella, vaikka todellisuudessa ei tehty mitaan oi-
keita muutoksia toimintaan. Mittaroinnin keksiminen, mika kuvaa kunnossapidon tehok-
kuutta ja mité ei pysty kiertamaan on todella haastavaa, silla mittarointiin saadaan helposti
elementteja, jolloin vaikuttaa, etta kaikki olisi hyvin, vaikka todellisuudessa ndin ei olisi. On-
kin todennakdistd, ettd monessa paikassa, jossa tallaisia mittareita kaytetadn, niihin vaikut-
tavat henkil6t jollain tasolla manipuloivat mittareita nayttamaan tiettyja asioita. Mittarointi on

tarpeellinen, mutta se miten siitd saadaan jarkeva ja hyodyllinen, on vaikea kysymys.

Mittaroinnin ja muun toiminnan kehittdmisen yksi tarkeimmista tavoitteista on se, ettd omien
resurssien kayttd olisi mahdollisimman tehokasta, eli resurssit ovat oikeassa paikassa oi-
keaan aikaan tekemassa oikeita asioita, ja tyhjakayntia olisi mahdollisimman vahan. Jos
resurssien tehokkuutta katsotaan ainoastaan tytkaluajan, eli ajan, jolloin itse tydta suorite-
taan kannalta, ja pyritddn saamaan tytkaluaika lahelle 100%, voidaan kuitenkin epaonnis-
tua kokonaisuuden kannalta pahasti. Teollisessa ymparistossa henkilét omaavat erittain
paljon sellaista tietamystd, joka on tehtaan ja laitteiden toiminnan kannalta tarkeaa. Vuosia
samojen laitteiden parissa tydskennelleet henkilét ovat tulleet ikdéan kuin oman alansa asi-
antuntijoiksi, ja he tekevat myods paljon merkityksellista tydta varsinaisen tydskentelyajan
ulkopuolella, esimerkiksi miettivat vikaantumisten syita ja mahdollisia korjausehdotuksia
kasvattaakseen laitteiden toimintavarmuutta, mutta myos toisaalta helpottaakseen omaa
tyotaan. Jos tyokaluaika nostetaan 100 %:iin, tallaista keskustelua ei endéa valttamatta
synny, eika toiminta valttamatta enaa kehity samalla tavalla. Tydnsuunnittelun ja tyonjoh-
don kannalta on myos tarkeada se, ettd myds he keskustelevat asentajien kanssa asioista,

ja kysyvét heidan mielipiteitédn mahdollisista muutoksista.

Esille nousi myds uutena osastolle tulleen henkildn havainnot SAP:in kaytdsta osastoilla.
Kokemus oli, ettd SAP:in kaytto ei ole ehka niin tehokasta, kuin se voisi olla. Esimerkiksi
toiden suunnittelua ja tyolistoja ei ole viety SAP:iin niin paljon kuin se olisi mahdollista, vaan

saatetaan kayttdd esimerkiksi erillisia Excel taulukoita tdiden listaamiseen. Myo6s
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tyontekijoiden SAP tuntemuksessa olisi kehitettavaa, seka tdiden ja ilmoitusten raportointia
olisi syyta painottaa ja parantaa. Myds joidenkin laitteiden SAP rakenne ja laitetiedot voivat

olla puutteellisia, joka taas voi hidastaa toimintaa.
4.4 Johtopaatokset ja kehitysehdotukset

Johtopaatokset ja kehitysehdotukset aineiston pohjalta tutkimuskysymysten mukaan:

1: Mita ovat tyonsuunnittelun ja tyénjohdon tehtavét ja miten ne huomioidaan kum-

masakin tehtavassa?

Tyonsuunnittelija keskittyy tdéiden ennakointiin, aikatauluttamiseen, resursoinnin alustavaan
suunnitteluun, varaosien tilaamiseen, seka laajojen tdiden kuten seisokkien ja suurkorjaus-
ten suunnitteluun. Tydnjohto taas vastaa operatiivisesta johtamisesta, ty6turvallisuudesta,
ty6lupien hallinnasta, asentajien ohjauksesta seka paivittaisesta resurssien hallinnasta, toi-
mien esihenkilond asentajille. Joissain tapauksissa vastuut eivat kuitenkaan ole taysin sel-
vid, mik&a on joissain tilanteissa voinut johtaa esimerkiksi epavirallisten tyéroolien syntymi-
seen. Yleinen suunta mihin roolien kehittymisessa on tahdéatty, on ollut kuitenkin poispain
tydnsuunnittelijan paivittdisten asioiden hoitamisesta ja kohti strategisempaa suunnittelua.
Tyonjohtajalle on puolestaan tulossa enemman resursointivastuuta. Kuitenkin lineaarinen
tyonkulku suunnittelijalta tydnjohtajalle voi johtaa siihen, etté osa tiedosta ei vality. Tama on
taas voinut aiheuttaa turhaa kuormitusta ja tehottomuutta, silla siirtyvan tiedon rajapinta on

niin suuri.

Tyonsuunnittelijalle ja tydnjohtajalle voitaisiin laatia entistd selkeampi vastuunjako ja rooli-
kuvaukset, jossa heidan tydtehtavansa erotellaan konkreettisesti. Tama vaatisi yhdessa jo-
kaisen mahdollisen tilanteen lapikdyntia, ja pohdintaa kummalle asian hoitaminen kuuluu.
Kun asioista olisi tehty esimerkiksi jokin virallinen dokumentti, voisi olla helpompaa tiedos-
taa oma roolinsa ja omat tyotehtavansa, eika epaselvyyksia asioista tallgin pitdisi syntya.
Toisaalta osastoille voitaisiin myds miettid yhtenda mahdollisuutena kokonaan uudenlaista
tyonjakoa siten, ettd toinen kunnossapitoinsindoreistd hoitaisi kokonaisuudessaan vain
kuorimon asioita ja toinen taas hiomon asioita. Nain eliminoitaisiin suuri osa rajapinnasta,
jossa tietojen pitaa siirtyd henkilolta toiselle, ja yhteistybn merkitys korostuisi enda lahinna
seisokkiaikojen yhtendistamisessd, ja muissa pienemissa asioissa. Tama olisi kuitenkin
merkittdva muutos ja se toisi myds mahdollisia ongelmia, esimerkiksi sen, onko téllainen
jako ty6taakaltaan yhté suuri molemmille osapuolille, vai joutuuko toinen epaedullisempaan
asemaan. Esimerkiksi kuorimo on jo kooltaan ja asentajien maaraltdan pienempi, seka kun-

nossapitotdiden luonne voi olla osastoilla my6s hieman erilaista.
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Rooleja voitaisiin tukea myos tehostamalla SAP:in kayttéa. SAP:iin voitaisiin luoda selke-
ampi jako suunnittelua vaativille toille ja tydnjohtajan vastuulla oleville sivutdille. Olisi my6s
hyva, etta ilmoituksen tai ty6tilauksen saapuessa, se ohjautuisi suoraan oikealle vastuupis-
teelle sen mukaan, kuuluuko tyd suunnittelulle vai tyénjohdolle. Kaytdnnossa tamé on kui-
tenkin hankalaa, silla usein ilmoituksen tekijan ollessa esimerkiksi jokin ulkopuolinen hen-
kilo, taman voi olla vaikea tunnistaa tyon luonnetta, eikéd ilmoittaja mieti sita, kuuluuko tyo
tyonsuunnittelulle vai tydnjohdolle. Kuitenkin osaston omaa vékeé voitaisiin pyrkid neuvo-
maan karkeasti siten, etté jos epdilet tytn vaativan jonkinlaista seisakkia tai muuta tarvetta,
tee ilmoitus tydnsuunnittelun pisteelle, mutta jos ty0 on esimerkiksi jokin pieni tyoturvalli-
suustyd tai muuten helppo kaynnin aikana toteutettava tyo, ohjaa ilmoitus tyonjohdon pis-

teelle.

2: Minkdlaisia haasteita tai mahdollisuuksia kyseiset osastot aiheuttavat tyénsuun-

nittelulle ja tyénjohdolle?

Paahuomiona kuituosastolla voidaan pitaé sitd, etta kuituosaston tuotantoluonne luo seka
joustavuutta ettd epavarmuutta. Vaikka kaynninaikainen tekeminen on usein mahdollista,
se aiheuttaa suunnittelulle haasteita, silla tarkkaan aikatauluttaminen ei ole aina realistista.
Viikkosuunnitelmien kuormitus vaatii tydnsuunnittelijalta tasapainottelua. Jos viikko suunni-
tellaan liilan tayteen, resurssien siirto hairidtilanteissa vaikeutuu, vaaditaan siis tietoisesti
vajaaksi jatettya vikkkosuunnittelua. Toisena huomiona voidaan pitaé pienia kehityksenkoh-
teita kommunikoinnissa. Vanhasta tottumuksesta esimerkiksi paivAmestarit saattavat kuor-
mittavat tydnsuunnittelijaa sellaisilla asioilla, jotka kuuluisivat tydnjohtajan vastuulle. Tahan
vaikuttavat henkilosuhteet ja kokemuserot, joten ongelma on todennakoisesti sellainen,
joka korjaantuu itsestddn. Kommunikointiketjut ovat siis padosin toimivia, mutta joidenkin
asioiden henkildityminen voi aiheuttaa poikkeamia, mika on inhimillista, mutta ei valttamatta
tehokkainta tai toimintaa parhaiten tukevinta. Kommunikointiin littyy myos kenttatasolta
saatavien tietojen taso ja laatu, eli osastojen tydntekijéiden raportoinnissa ja jarjestelmakir-

jaukissa on silloin talloin epéselvyyksia ja parannettavaa.

Nykyinen kaytdssa oleva tyonsuunnittelun k&ytanto on ollut jonkin aikaa kaytdssa, ja se on
todettu suhteellisen toimivaksi. Jatkossa on pyrittdva tukemaan tydnsuunnittelijan ja tyon-
johtajan rooleja samaan tapaan, eli paivittaisten asioiden vastuun kohdistaminen entista
enemman tyonjohtajalle, tydnsuunnittelijan voidessa keskittya pidemman aikavalin ja suu-
rempien tbiden suunnitteluun. Tarkeana asiana myos tyonjohtajalle taytetdiden kerdaminen
ja hyddyntaminen, kuitenkin hyddyntamalla taytetoita myos tydnsuunnittelussa aikataulu-
tuksessa, jotta taytetyot eivat ala kasaantua liikaa. Kommunikoinnin osalta tulee kaikkien

pyrkia miettimaan, kenen vastuulle mikakin asia kuuluu, ja kommunikoida asia talle oikealle
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henkildlle. Poikkeuksia voidaan toki tehda, eika tarkoitus ole luoda mink&anlaista jaykkaa
byrokraattista jarjestelmad, vaan pikemminkin vain olla kuormittamatta henkil6ita turhaan.
Myos palaverikaytantja voisi olla hyva tarkastella, ja palaverin jarjestajan tulisi arvioida
kunkin henkilén osallistumista palaveriin siltd kantilta, ettéd antaako kyseinen henkil6 pala-
verille mitdén, mutta toisaalta myds saako henkild itse palaverista mitaan? Henkildston ra-
portointi ja jarjestelméosaamista, varsinkin tyontekijatasolla tulisi myds painottaa kunnos-
sapidon toiminnan kannalta, ja tarpeen mukaan kouluttaa ja neuvoa tekemaan raportointia
oikein. Kommunikointia tyontekijoiden kanssa ja kenttalasnéoloa tulee jatkaa samaan mal-
liin, sek& tydnjohtajan, etté tydonsuunnittelijan osalta. Tyonsuunnittelija voi saada tasta téar-
keda tietoa omaan tydhonsa, ja tydnsuunnittelijan kenttarooli voisi olla suurempi esimerkiksi
seisakkipaiving, jolloin toteutetaan paljon tamé&n suunnittelemia toitd. Tydnjohtajan paivit-
tainen lasnaolo kentalla on myds tarkeaa, jotta nahdaan miten tyot etenevat ja mahdolliset

ongelmat saadaan raportoitua eteenpain.

3: Mita muuta voidaan huomioida tydénsuunnittelun ja tyénjohdon onnistumisen ja

tehokkuuden kannalta?

Mittaroinnista esille nousi monia asioita. TAmanhetkinen mittaroinnin tila koko tehtaalla on
keskenerainen. Suuret muutokset organisaatiorakenteessa ovat vaikuttaneet tdh&n, mutta
nyt mittarointiin on ruvettu paneutumaan ja sita ollaan paraikaa kehittdmassa. Tamanhetki-
set mittarit eivat kuitenkaan vastaa todellisuutta. Mittaristossa on ongelmia esimerkiksi ai-
kataulutuslogiikan saralla. Toiminnan ja mittarien yhteensopivuus on myds tietyissa asi-
oissa puutteellista, eikd kaytannon tekeminen aina istu mittarien logiikkaan, esimerkiksi
suunnitelmallisuuden mittaamisessa. Myts SAP-jarjestelman kaytosta ilmeni se, etta sita ei
kuituosastolla talla hetkella hyddynnetéa tydnsuunnittelun ja aikataulutuksen tarpeisiin niin
paljon kuin se olisi mahdollista, vaan naihin asioihin jostain syysta saatetaan kayttda muita

ohjelmia.

Mittaroinnin kannalta tarkein kehitettava asia on mittareiden ja jarjestelmén rakenteiden kor-
jaaminen vastaamaan todellista tekemista. Mittareiden kehittdmisessa on kuitenkin muis-
tettava se, ettei luoda sellaisia mittareita, jotka ohjaavat tekemisté epaolennaisiin asioihin
Tyonsuunnittelijalle ja tyonjohtajalle oikeanlaisista mittareista voi olla paljonkin hyotya
omaan tydhdn. Ne voivat selkeyttaé tavoitteita, ohjaamalla tydnsuunnittelijaa ja tytnjohtajaa
priorisoimaan tiettyja tyotehtavia ja resursseja. Jos esimerkiksi ennakkohuoltojen osuutta
tarvitsee mittarin mukaan nostaa, tama selkeyttda tydnsuunnittelijan suunnittelupainotusta.
Mittarit voivat my0s tukea paatoksentekoa ja resursointia tuomalla nakyvaksi mm. laitteiden
vikaantumisherkkyyden, tyéjonon pituuden tai resurssien kayttdasteen, jolloin ty6t voidaan

suunnitella realistisemmin. Mittarit voivat tuoda esille my6s aikaansaadun kehityksen
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toiminnassa. Jos esimerkiksi reagointiaika tai ennakkohoitojen maara kasvaa, mittarit saa-
vat kehityksen ilmenemaan myo6s muille ja tukevat ndin jatkuvaa parantamista. Mittareilla
voi olla myo6s yhtenaistava vaikutus koko tehtaan osastoiden valilla. Taytyy kuitenkin muis-
taa, etta tallaista yhtenaistamista ei voida vieda liian pitkalle, johtuen jo aikaisemmin maini-
tuista kuituosastolle ominaisista piirteistd. Kaikenlaisten turhien mittareiden kayttdéa tulee
my0s valttaa. Jos mittareita aletaan ikdan kuin "pelaamaan”, eli esimerkiksi kuitataan toéita
jarjestelmassa ilman todellista muutos, toiminta voi nayttaé hyvalta ilman etta se oikeasti
on sitd. Taméan lisaksi mittarit lisdavat aina byrokratiaa ja voivat luoda paineen tuottaa "hy-
vaa dataa” sen sijaan, etta keskityttaisiin oikeiden asioiden tekemiseen. Tyontekijat voivat
myds kokea tiukat mittaroinnit epadoikeudenmukaisina ja ymmartaméattomina, ja ne voivat

kaantya itseddn vastaa aiheuttaen turhautumista henkildissa.

Nykyisten olemassa olevien kunnossapidon perusmittareiden, kuten kaytettavyyden ja ta-
louden mittareiden kayttéa on toki syyta jatkaa, ja vaikka naidenkin tarkkailusta voi olla
tydnsuunnittelijalle tai tydnjohtajalle hyotyd, ne eivat kuitenkaan valttdmatta kerro paljoa
siitd, miten he ovat itse onnistuneet tydssaan. Taman takia tydnsuunnittelijalle ja tyonjohta-
jalle kannattaisi mahdollistaa tarkasteltavaksi hieman tarkempia mittareita. Voitaisiin esi-

merkiksi ottaa jollekin tietylle ajanjaksolle erityiseen tarkasteluun:

1. Toteutuneiden vs. suunniteltujen téiden suhde, eli kuinka monta prosenttia vaikkapa

viikkotasolla suunnitelluista toista oikeasti toteutui suunnitellusti

2. Suunniteltujen tdiden osuus kaikista toista, eli kuinka suuri osa tehdyista tdista oli

etukateen suunniteltu vs. akuutteja toitd/hairiokorjauksia

Kun tietyn ajanjakson jéalkeen tarkasteltaisiin néista saatua tietoa, voitaisiin saada viela pa-
rempi kasitys tarvittavasta suunnittelun tarkkuudesta ja kuormituksesta. Toki saatu tulos ei
olisi mikéd&an absoluuttinen totuus, vaan esimerkiksi hairibkorjauksiin voi vaikuttaa moni
muuttuva asia, mutta talla lailla saataisiin ehka jonkinlainen tarkempi pohja suunnittelulle.
Naiden liséksi voitaisiin esimerkiksi tarkastella ennakkohuoltotdiden toteutusprosenttia ja
ilmoitusten kasittelynopeutta. Seka tydnsuunnittelijalle ja tydnjohtajalle voisi olla myés hyo-
tya tarkastella resurssien kayttdastetta ja tasapainoa tarkemmin, esimerkiksi asentajatiimin
kuormitusta. Myd6s se, minkalaisia tuntikirjauksia asentajat tekevat voi kertoa jotain. Jos
asentaja merkitsee koko paivan yhdelle tyélle, se voi toisaalta kertoa siita, ettad tydbhon on
todellisuudessa mennyt koko paiva, mika ei valttamaéttd ole aina tarkoituksenmukaista suun-
nittelun hakiessa paiville myods "tyhjaa aikaa”, mutta toisaalta asentaja on voinut myos mer-
kita koko paivan yhdelle paivan "paatyolle”, vaikka siihen ei todellisuudessa koko paivaa
olisi mennyt. Joka tapauksessa, resursointia on hyva tarkastella monesta eri ndkdkulmasta.

Taman lisdksi tyonjohtaja voisi tarkastella reagointiaikaa tilanteisiin, ja myds ty6n



34

aloitukseen kuluvaa aikaa, eli miten hyvin tyd on kaytanndssa valmisteltu. Mittaroinnissa
my0s yleensa keskitytaan vain jonkin suoritteen mittaamiseen. Voitaisiinkin siis miettia, mi-
ten mittarointiin saataisiin teknisen lisaksi myds inhimillistd nakoékulmaa. Voisi ollakin hyo-
dyllistad kehittda jonkinlainen niin sanottu "mittaristo”, joka mittaa seka tehokkuuden lisaksi
my0s esimerkiksi yhteisty6ta, tiedonkulkua ja ongelmanratkaisua. Kaytanndssa se voisi olla
esimerkiksi henkildstolle toteutettava kysely, tai jokin tapa antaa palautetta seka ideoita,

jotka muuten jaisivat sanomatta.

Tyonsuunnittelijan ja tydnjohtajan on my6s pidettdva mielessé se, etta resurssien tehok-
kuus ei tarkoita pelkastaan tyokaluaikaa. Asentajien asiantuntemus ja hiljainen tieto kehit-
tyvat myds tyon ulkopuolisissa keskusteluissa ja pohdinnoissa, jotka ovat kriittisia pitk&jan-
teiselle kehitykselle. On siis pyrittava jatkamaan yllapitamaan hiljaisen tiedon kulttuuria ja
asentajien asiantuntemusta ja keskustelua on arvostettava osana tehokkuutta, ja nahtava
se investointina kehitykseen. Myds SAP:in kayttoa tulisi tehostaa ja painottaa enemman
téiden ja resursoinnin suunnittelussa seurannassa ja raportoinnissa, jotta kaikki tieto 16ytyisi
helposti samasta paikasta. Kuvassa 7 on esitetty edellisid johtopaatoksia ja kehitysehdo-

tuksia tiivistettyna.
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Tutkimuskysymykset, johtopaatokset ja kehitysehdotukset

Tutkimuskysymys

Johtopaatdkset

Kehitysehdotukset

1. Mita ovat tyénsuunnittelun
ja tydnjohdon tehtdvat ja
miten ne huomioidaan
kummassakin tehtivassa?

Tydnsuunnittelija keskittyy
ennakointiin ja suurempien
kokonaisuuksien
suunnitteluun, kun taas
tyonjohto vastaa
paivittiisesta toiminnasta ja
resurssien hallinnasta.
Vastuut voivat kuitenkin olla
epaselvid ja aiheuttaa
tehottomuutta.

- Laaditaan selked
roolikuvaus ja vastuunjako.

- Pohditaan aluekohtaista
tydnjakoa (esim. kuorimo vs.
hioma).

- Tehostetaan SAP:n kayttoa
toiden ohjautumisessa.

- Koulutetaan henkildstda
ilmoitusten kohdentamisessa.

2. Minkalaisia haasteita tai
mahdollisuuksia kyseiset
osastot aiheuttavat
tyonsuunnittelulle ja
tydnjohdolle?

Kuituosaston tuotanto on
joustavaa mutta vaikeasti
ennakoitavaa.
Kommunikaatiossa on
kehittamisen varaa, ja
tyonjako voi hamartya.
Kaytanndt ovat toimivia,
mutta jatkuvaa roolien
tarkennusta ja yhteispelin
kehittamista tarvitaan.

- Vahvistetaan
tyonsuunnittelijan strategista
roolia, tydnjohtaja hoitaa
paivittdista johtamista.

- Hyddynnetaan taytetdita
tehokkaammin molemmissa
rooleissa.

- Selkeytetdan
viestintavastuita.

- Arvioidaan
palaverikaytantdjen hydty.

- Koulutetaan henkildstda
jarjestelmakirjauksissa.

- Jatketaan kenttadldsnaoloa
tiedonkeruun tukena.

3. Mitd muuta voidaan
huomioida tyGnsuunnittelun ja
tydnjohdon onnistumisen ja
tehokkuuden kannalta?

Mittarointi on keskenerdista ja
Janestelmakaytannot eivat
taysin tue toimintaa. Mittarit
voivat tukea tyota mutta myds
ohjata vaarin. Hiljaisen tiedon
ja inhimillisten tekijdiden
merkitys on suuri. SAP:ia ei
hyddynneta taysimaardisesti.

- Kehitetdan mittarit
vastaamaan todellista
tekemista.

- Luodaan konkreettisia
mittareita tydn onnistumiselle
(esim. suunnitellut vs.
toteutuneet tydt).

- Tarkastellaan resurssien
kayttda, kuormitusta ja
reagointiaikoja.

- Mahdollistetaan inhimillisten
tekijdiden mittaaminen (esim.
yhteistyd, tiedonkulku).

- Tehostetaan SAPn
hyddyntamista suunnittelussa
ja seurannassa.

- Arvostetaan ja yllapidetaan
hiljaisen tiedon jakamista ja
keskustelukulttuuria.

Kuva 7 Tiivistelm& johtopaéatoksista ja kehitysehdotuksista
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Kehitysehdotukset vield lapikaytyna:

Tutkimuskysymys 1:
e Laaditaan selke& roolikuvaus ja vastuunajako
o Tama on perusta tyonjaon selkeyttamiselle. Kun kaikilla on yhteinen ymmar-
rys rooleista, valtetaan paallekkaista tyotd ja hukkaa. Tama tukee tyon te-
hokkuutta ja hallittavuutta.
e Pohditaan aluekohtaista tytnjakoa (kuorimo vs. hiomo)
o Mahdollistaa raataldidyn suunnittelun kunkin osaston tarpeisiin. Helpottaisi
téiden hallintaa henkil6lta toiselle siirtyvan tiedon vahenemisen vuoksi.
o Tehostetaan SAP:n kayttoa téiden ohjaamisessa
o SAP on keskeinen tydkalu, mutta sen vajavainen kayttd hidastaa tyota ja
vaikeuttaa yhteista tilannekuvaa. Parantamalla kaytt6a tuetaan molempien
roolien onnistumista.
¢ Koulutetaan henkiléstda ilmoitusten kohdentamisessa/raportoinnissa
o Vaarin kohdentuneet tyot vaikeuttavat suunnittelua ja resurssien hallintaa.
Kohdentaminen mahdollistaa ennakoivan suunnittelun ja sujuvan ilmoitusten
tunnistamisen.
Tutkimuskysymys 2:
e Vahvistetaan tydnsuunnittelijan strategista roolia, tydnjohtaja hoitaa paivittaista toi-
mintaa
o Erottelu tukee kummankin roolin omien vahvuuksien hyddyntamista. Strate-
ginen ennakointi ilman operatiivista kuormitusta tuo parempia tuloksia.
o Hyddynnetaan taytetoitd tehokkaammin molemmissa rooleissa
o Taytetdillda voidaan hyodyntaa ylimaaraista aikaa ja parantaa kokonaistehok-
kuutta. Suunnittelun ja tydnjohdon taytyy tunnistaa nama paikat ja mahdol-
listaa niiden toteutus.
o Selkeytetddn viestintatasot
o Viestinta on ollut joskus haastavaa, selkea taso- ja tiedonkulkurakenne es-
taa vaarinkasityksia ja parantaa toiminnan tehokkuutta.
¢ Arvioidaan palaverikaytantojen hyotya
o Liiallinen tai vaarénlainen kokoustaminen sitoo resursseja. Palavereiden toi-
mivuus on osa tydnjohdon tehokkuutta.
o Koulutetaan henkiléstoa jarjestelmakirjauksissa
o llman oikeaa ja ajantasaista tietoa jarjestelmissa tyonsuunnittelu ja johtami-
nen perustuvat arvailuun. Taméa kehitysehdotus tukee tiedolla johtamista.

e Jatketaan kenttalasnaoloa tiedonkeruun tukena
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o Hiljainen tieto, jota ei kirjata jarjestelmiin, voidaan tavoittaa vain keskustelun

ja havainnoinnin kautta. Tukee realistista suunnittelua ja paatoksentekoa.

Tutkimuskysymys 3:
e Kehitetddn mittarit vastaamaan todellista tekemista
o Vaarat mittarit ohjaavat vaaraéan suuntaan. Tyota tukevat mittarit ovat lin-
jassa toiminnan tavoitteiden kanssa ja tekevéat kehityskohteet nakyviksi.
e Luodaan konkreettisia mittareita tyon onnistumiselle
o Auttaa seké suunnittelijaa etta tyonjohtajaa arvioimaan esimerkiksi suunnit-
telun tarkkuuden onnistumista.
e Tarkastellaan resurssien kayttdd, kuormitusta ja reagointiaikoja
o Tyon sujuvuus ja tehokkuus nakyvat naissa mittareissa suoraan. Ne myds
paljastavat piilevia ongelmakohtia.
¢ Mahdollistetaan inhimillisten tekijoiden mittaaminen (esim. yhteistyd, tiedonkulku)
o Vaikea mitata, mutta voidaan esimerkiksi kyselyin tai keskusteluin kerata
laadullista tietoa. Tiedot voivat vaikuttavat tyon laatuun merkittavasti.
e Tehostetaan SAP:n hyddyntamista suunnittelussa ja seurannassa
o SAP on toiminnan ydinjarjestelma, sen tehokas kaytt6 mahdollistaa tarkem-
man suunnittelun ja raportoinnin, sekad ajantasaisen tilannekuvan.
e Arvostetaan ja yllapidetaén hiljaisen tiedon jakamista ja keskustelukulttuuria
o Teknisten jarjestelmien rinnalla tarvitaan inhimillista ymmarrysta. liman tata
kokonaiskuva jaa vajaaksi. Tukee seka suunnittelua ettd tydnjohdon paatok-

sentekoa.
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5 Yhteenveto ja pohdinta

Opinnaytetyon tavoite oli I6ytaa johdonmukaisuuttaa ja selkeytta kuituosaston mekaanisen
kunnossapidon ty6nsuunnitteluun ja tyonjohtoon. Opinndytetydssa onnistuttiin tunnista-
maan tiettyja toiminnassa esiintyvid ongelmia, jotka vaikuttavat kyseisten tyotehtavien pai-
vittdiseen toimintaan ja ehdotettiin naita kehittavid mahdollisia toimenpiteitd. Keskeisimmat
kehityskohteet liittyivat roolien vastuiden maarittelemiseen, henkildiden valiseen kommuni-
kointiin ja tiedon siirtymiseen, seka rooleja hyodyttavan mittaroinnin olemattomuuteen tai
toimimattomuuteen. Toisaalta joidenkin asioiden kohdalla kavi myos ilmi, etta nykyinen toi-

mintatapa on toimiva ja samanlaista toimintaa on pyrittava jatkamaan.

Aineistonkeruumenetelméné kyseiseen opinndytetydhon haastattelut olivat sopivin tapa.
Tekemalla enemman haastatteluja olisi voitu tietysti saada enemman aineistoa, toisaalta
opinnaytetyon rajaus aiheutti sen, ettd enempda haastateltavia ei juurikaan enda ollut.
Haastatteluja voisi laajentaa siten, ettd haastateltaisiin henkilitd my®ds muilta osastoilta, ja

arvioidaan voiko saatuja vastauksia hyddyntda myos kuituosastolla.

Opinnaytety6 voi toimia yrityksen henkildstolle silmi& avaavana tuotoksena, jonka luettuaan
he mahdollisesti alkavat miettimdan omaansa ja muiden toimintaa, ja mita siin& ainakin voisi
kehittda. Seuraava vaihe kehittdmisessa olisi se, ettd havaittuja toiminnan epékohtia alet-
taisiin korjaamaan ja jonkin ajan kuluttua toteutettaisiin esimerkiksi kysely siita, onko muu-
toksia tehty ja miten ne ovat toimineet, vai onko esimerkiksi tehtyjen muutosten takia ilmen-

nyt aivan uusia ongelmia.

Tulosten arvioinnissa pitaa muistaa myos niiden luotettavuus. Aineisto on keratty haastat-
telemalla ihmisia, jotka ovat antaneet oman mielipiteensa ja nakemyksensa asioista, joka
tarkoittaa sita, etté joku toinen henkild voisi olla asioista eri mieltd. Opinnaytetydn tulosten
luotettavuutta kuitenkin tukee se, ettd paaasiassa kaikki haastateltavat olivat suhteellisen
samaa mielta tarkeimmisté asioista. Se ei tarkoita, ettd kasitellyt asiat ja vastaukset olisivat

absoluuttisia totuuksia, mutta se tekee niista uskottavampia.
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