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1 JOHDANTO
1.1 Opinnaytetyon tausta

Kehittyneissa maissa bruttokansantuote kasvaa huomattavasti nopeammin kuin véesto joh-
tuen muun muassa manuaalisen tyon korvaamisella teknologialla. Trendin tuloksena yri-
tysten tulee olla tietoisia tuotantolaitteidensa toiminnasta ja kayttdd ymmarrystaan hyo-
dyksi hallitessaan toimintojaan, joka edistdd monia liiketoiminnan avainkohtien paranta-
mista. Avainkohtia ovat muun muassa tarpeettomat laitehankinnat, maksimaalinen laittei-
den tuotantokapasiteetin varmistaminen, l&pimenoajan nopeuden parantaminen seké kéyt-
tokustannusten pienentdminen ja ympéristévaikutusten rajoittaminen innovaatioiden ja pa-
rannusten kautta. Oikein toteutettu kunnossapito pyrkii parantamaan nditd asioita taysin tai
osittain. (Hill 2004, 533)

Ty0 tehdaan suuressa elintarviketeollisuuden tuotantolaitoksessa. Tehtaassa on kaytdssa
korkeaa automaatiota sek& suuret tuotantomaérat, joten myos kunnossapidolle on asetettu
korkeat vaatimukset. Kunnossapito on oma osa-alueensa yrityksen siséllg, joka kooltaan ja

budjetiltaan vastaa pk-yritystéa.

Elintarviketeollisuus on Suomen suurin kulutustavaran valmistaja seka neljanneksi suurin
teollisuudenala, jonka liikevaihto oli vuonna 2016 11,2 miljardia euroa. Elintarviketeolli-
suus on Suomessa merkittava tyonantaja tyollistaen 38 000 henkiléa 1 700 eri toimipai-
kassa. Kotimaisuus on térked osa elintarviketeollisuutta, sill& 82 % raaka-aineista on koti-
maisia. (Elintarviketeollisuusliitto 2016). Vuonna 2017 elintarviketeollisuuden vienti oli
1,6 miljardia euroa ja suurimmat vientimaat olivat Ruotsi, Viro ja Vendja (Elintarviketeol-
lisuusliitto 2017).

Tutkimuksen kohteena oleva tuotantolaitos toimii kolmessa vuorossa, jonka johdosta myos
iso 0sa kunnossapidosta toimii kolmessa vuorossa pitden huolen tuotannon jatkuvuudesta.
Tuotantolaitoksessa on useita tuotantolinjoja, joille jokaiselle on maaritetty oma laitosmies
pitdméan huolta linjastaan. Heidan liséksi laitoksessa tydskentelee oma sdhkdasentajien ja
vuorokunnossapidon ryhma seka energiahuollon ja tuotteenvalmistuksen ryhma. Energia-

huollon, vuorokunnossapidon sekd sdéhkoasentajien vastuulle kuuluu koko tuotantolaitos.



1.2 Tutkimuksen tavoitteet ja tutkimuskysymykset

Tutkimukseen kuuluu tutkimusongelma, joka ratkaistaan erilaisilla tutkimusmenetelmilla.
Tutkimusongelmana voi olla myds asian kehittdminen tai muutoksen aikaansaaminen. Tut-

kimus tuottaa tietoa paatoksentekoa varten. (Kananen 2013, 22)

Laadullisen tutkimuksen tavoitteena on ymmaértaa ilmiota subjektin ndkokulmasta. Tutkija
osallistuu tutkimusprosessiin, jolloin han ei ole pelkka ulkopuolinen tarkkailija ja suorita
vain objektiivista mittausta. Laadulliselle tutkimukselle on ominaista, etta tutkimusprosessi

on joustava, jolloin se voi muuttua tutkimuksen edetessa. (Jarvenpéé 2006, 4)

Hyvin madritellyt tutkimuskysymykset ohjaavat aineiston keruuta ja analyysin tekemisté
mutta kysymyksia on tarkeé tdsmentad koko tutkimusprosessin ajan. N&in ollen alustava-
kin tutkimuskysymys on arvokas ldhde aloitettaessa ja sen puuttuminen on hidaste suju-
valle tutkimukselle. (Erikson & Koistinen 2014, 23)

Case-yrityksessé tapahtuva tyfaikaseuranta kunnossapidon osalta keskittyy vain standardi-
kustannusten laskemiseen. Tama tarkoittaa, ettd kunnossapidon tydajasta halutaan vain se
tieto, joka kuluu tuotantolinjojen parissa tehdyn tydn suorittamiseen. Suurin osa kunnossa-
pidosta kuuluu kuitenkin Kiinteisiin kustannuksiin, joten heita ei seurattu. Kukaan ei lisaksi
tieda yrityksessa, kuinka kauan minkakin tyotehtavan tekemiseen kunnossapidon henkil6-
kunnalta kuluu aikaa. Tastd aiheutuu ”harmaa alue”, jonka siséllosté yritykselld on hyvin
vahan olemassa olevaa dokumentoitua tietoa. Tydaikaa seurataan yrityksessa mutta se on
vain raakadataa palkanmaksua varten. Tydajan seurannan avulla pystytdéan myos valvo-
maan, ettd jokainen tyontekija tekee hanelle osoitetut tunnit. Tarkoituksena on purkaa tata
tietoa yhteenvedoksi, jolloin henkildresurssien jakautumista on helpompi seurata ja pysty-
tddn muodostamaan selked kuva, mihin tydtehtavissa kaytetty aika kuluu. Yhteenveto halu-
taan tehdd, koska selkean tydaikakirjanpidon avulla on helpompi kertoa, mihin kunnossapi-
don kustannukset menevat. Saatava tieto on tarkeda esimerkiksi perusteltaessa kunnossapi-

don merkitysta yritykselle.

Tyon tutkimuskysymykset muotoutuvat yrityksen tilanteen ja haluttujen tavoitteiden joh-

dosta seuraaviksi:
» Miten kunnossapidon henkil6resurssit jakautuvat eri tehtaviin?

» Miten henkil6resursseja mitataan?



» Mité parannusehdotuksia voidaan tehda mittaamisen lapinakyvyyden paranta-

miseksi?
1.3 Tutkimuksen rajaus ja tutkimusote

Tutkimus toteutetaan case-tutkimuksena. Case-tutkimus on usein sekoitus laadullista (kva-
litatiivista) ja maéarallista (kvantitatiivista) tutkimusta (Kananen 2013, 23). Case-tutkimus
on tapa tutkia tietoa empiirisesti ennalta madarattyjen menettelyjen pohjalta. Koska tutki-

mus ei ole tieteellinen tutkimus, ei sen tarvitse antaa kaytdnnon vastausta. (Yin 1997, 15).

Tdassa opinnédytetydssa tarkastellaan tyontekijan panosta kunnossapitoon riittdvan selkean
tybaikaseurannan kautta. Tutkimus rajataan koskemaan yrityksen kuutta eri tuotantolinjaa
sekd kolmea eri kunnossapitoryhmaa ja heidan tyépanostaan korjaavan ja ennakoivan kun-
nossapidon toimiin tydajan aikana. Seuranta ajaksi valitaan vuosi 2017 tammikuusta mar-

raskuuhun.
1.4 Tutkimuksen rakenne

Ty0 koostuu kuudesta eri luvusta. Ensimmainen luku on johdanto, jossa esitellaan tutki-
muksen taustaa ja tutkimusongelmia sekd rajausta ja tutkimusotetta. Toinen ja kolmas luku
ovat teoriatietoa, joissa esitelladn kunnossapidon ja ty6aikaseurannan teoriaa ja historiaa.
Teorialuvut koostuvat kirjallisista l&hteistd kootusta aineistosta. Neljas luku késittelee tie-
donhankintamenetelmid, joita kaytetaan tassa tutkimuksessa. Viides luku paneutuu toimin-
taan case-yrityksessa; mihin tehtaviin tydaika talla hetkella yrityksessa kuluu ja miten
helppo sité on seurata yrityksen nykyisilla seurantavalineilld. Liséksi kasitelladn mahdolli-
sia parantamisehdotuksia ja esille tulleita muita asioita, jotka ovat tarpeellista ottaa huomi-

oon jatkossa. Tyon paattaa kuudes luku, joka on yhteenveto.



2 KUNNOSSAPITO
2.1 Kunnossapidon madritelma

Nykykasityksen mukaan kunnossapidon ensisijainen tehtéva on pitéa laitteet jatkuvassa
kayttokunnossa. Kunnossapitoon kuuluu myos rikkoutuneiden laitteiden sekd komponent-
tien korjaukset. Korjaustoiminta ei kuitenkaan ole kunnossapidon pééatarkoitus. Kunnossa-
pito ei ole tamé&n péivén ajattelumallissa kustannus vaan tarkeé tuotannontekijé, jonka
avulla voidaan varmistamaa tuotantolaitoksen tuottavuuden maksimointi ja kilpailukyky.
Riittava kunnossapito takaa myos tyéturvallisuuden, jolloin laitteet ovat huollettuja ja toi-
mintavarmoja. (Mikkonen 2009, 25) Oikein toteutettuna kunnossapito varmistaa yrityksen
tuotanto-omaisuuden tuotantokykyisyyden, tuotantoprosessien héirididen minimoimisen
sekd tuotanto-omaisuuden hallintatoimien toteuttamisen suunnitellusti ja hallitusti (Jarvio
2012, 25).

Kunnossapidolle on useita eri madritelmid, joista muutama esitelladn seuraavaksi. Stan-
dardi SFS-EN 13306 kuvaa kunnossapitoa nain:

Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinian aikaisista teknisista, hallinnollisista ja
liikkeenjohdollisista toimenpiteista, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai palauttaa
kohteen toimintakyky sellaiseksi, etta kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon.
(SFS 2010, 8)

Vaihtoehtoisesti kunnossapito voidaan maaritelld Standardi PSK 6201 mukaan:

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien
toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttad kohde tilassa tai pa-
lauttaa se tilaan jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon koko sen elinjak-
son aikana. (PSK 2011, 2.)

Kunnossapidon asiantuntija John Moubray (1991) méarittelee kunnossapidon seuraavasti
(Mikkonen 2009, 26):

Kunnossapidolla varmistetaan, etta laitteet jatkavat sen tekemistd, mita kayttajat ha-

luavat sen tekevan.

Kéaytannossé madritelmét ovat hyvin lahella toisiaan. Muista poiketen Moubrayn mééritel-

massa jonkun pitéa tietad, mité laitteen halutaan tekevan. Kéytdnnossa tama huomio



tarkoittaa, ettd yrityksessa pitad olla selked nakemys laitteen suorituskyvyn odotuksista.
(Mikkonen 2009, 26)

Uusien laitteiden hankintakustannukset ovat pienentyneet. Se on johtanut kunnossapidon
kustannuksien nousuun suhteessa uusien laitteiden hankintakustannuksiin. Esimerkkina
t&sta tilanteesta joissain Euroopan maissa kunnossapidon kustannukset saattavat olla jopa
kuusinkertaiset laitteen hankintahintaan nahden. Kunnossapitokustannukset tarjoavat mer-
Kittdvéan sadstokohteen yritykselle. Saastot voivat koskea henkilokuntaa, varaosia, suunni-
teltuja ja suunnittelemattomia kunnossapitokustannuksia. Kustannukset voidaan jakaa
my0s suoriin ja epéasuoriin kustannuksiin. Tassa jaottelussa suoria sééstokohteita olisivat
esimerkiksi palkat ja vuosihuollot seké epasuoria sédéstokohteita esimerkiksi vuosihuollot.
(Hill 2005, 533)

2.2 Historia

Teollisuuden historia on pitka. Jarjestelméllinen kunnossapito on késitteend kuitenkin huo-
mattavasti uudempi. 1960-luvulle asti kunnossapito kasitti vain laitteiden korjaamisen. Sita
voitiin pitdd onnistuneena, jos kunnossapitotyontekijat istuivat tyopaikassaan vailla toita.
Tyontekijoiden tehokkuuden mittarina toimi laitteen saattaminen takaisin kayttokuntoon
mahdollisimman nopeasti. Siirryttdessd 1970-luvulle alettiin kehittd& uusia laitestrategioita

ja ajattelumalli alkoi kehittya korjaavasta ennaltaehkaisevaan suuntaan. (Laine 2010, 105)

Seuraavaksi kdydaan lapi kunnossapitostrategioita eri vuosikymmeniltd. T&man avulla saa-
daan kuva kunnossapidon kehityksesta historiasta nykytilanteeseen. Kehitystd kuvataan ta-

sojen 0 - 4 avulla.

Taso 0: Ajetaan rikkoutumiseen saakka. Ajattelutapa kaytdssé 1960-luvulla, jolloin koneita
ajettiin niin pitkaan, kunnes ne rikkoutuivat ja pysahtyivat. Laitteiden korjaustoimet tehtiin

Kiireesti, jolloin seisokit olivat pitkia ja korjauskustannukset korkeita.

Taso 1: Madraaikaishuollot. 1970-luvulla k&ytdssé ollut kallis toimintatapa, jossa huollot
tehtiin suunnitelman mukaan vain siksi, ettd ne olivat suunnitelmassa. Toimintatapa ei va-

hentanyt laiterikkoja, vaan vei aikaa ja nosti kustannuksia.

Taso 2: Kuntoon perustuva kunnossapito. 1980-luvulla laitteiden kuntoa ruvettiin seuraa-
maan tarkastusten ja mittausten avulla, joka toimi pohjana huollon etukateissuunnittelulle.
Nain saatiin parempi kuva laitteiden kunnosta, joka vahensi merkittavéasti suunnittelematto-

mia laiterikkoja.



Taso 3: Kunnossapito-ongelmien vahentdminen suunnittelulla. Suunnittelu perustuu vika-
analyyseihin seké& vikaraportteihin, joiden avulla suunnittelussa pyritdan eliminoimaan lait-

teidenvikaantumiset. Hyvét yritykset kéayttavat tasoa 3.

Taso 4: Tarvepohjainen kunnossapito. Tarvepohjaisessa kunnossapidossa kaytto ja kunnos-
sapito yhdessa vaikuttavat laitteiden ja koneiden valintaan. Modernisoinnilla ennakoidaan

kaytdnmuutoksia, jolloin valtytadn arvaamattomilta vikaantumisilta. (Laine 2010, 105-106)
2.3 Kunnossapidon suunnittelu

Kunnossapito tulee aina suunnitella ennen sen suorittamista. Kunnossapidon suunnitteluun
vaikuttaa yrityksen valitsema kunnossapitostrategia. Strategian valintaan vaikuttavat esi-
merkiksi kunnossapidettavien laitteiden arvo kuvion 1 mukaisesti. Suunnittelussa tulee ot-
taa huomioon, mitkd mahdolliset vikaantumiset tehd&an millakin aikataululla. Suuri osa
kunnossapidosta on jarkevéa tehdd ennakoivasti. Osa kunnossapitotdisté voidaan suorittaa
vikakorjaamisena esimerkiksi liukuhihnan kayntia ilmaisevan valon mentya rikki. Vika-
korjausta hyddyntaessa laitteen yllattden rikkoutuessa suunnitteluaika jaa luonnollisesti ly-

hyeksi mutta kuuluu kuitenkin osaksi prosessia. (Hill 2005, 535)
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Kuvio 1. Kunnossapidon strategian valinta (Jarvio & Lehtid 2017)

Kuviossa 1 esitetddn, kuinka laitteiden arvo ja kohteen kriittisyys merkitsee kunnossapidon
suunnitteluun ja strategian valintaan. Kunnossapidon merkitys on suurimmillaan, kun lait-

teiden arvo ja kriittisyys on suuri. Tallin kannattaa panostaa tehokkaaseen kunnossapitoon



ja sen suunnitteluun, ettei mahdollisia vikaantumisia tapahtuisi. VVahingot voivat liittyva
yrityksen tuottavuuden tai kannattavuuden heikkenemiseen taikka esimerkiksi henkilontur-
vallisuusriskeihin. Jos kohteen arvo on pieni, ei kunnossapitotoimiin ja suunnitteluun kan-

nata investoida niin paljon voimavaroja.

Kunnossapidon suunnittelu vaatii henkil0stolta laaja-alaista tietotaitoa ja tuntemusta. Kun-
nossapidettavan kohteen, esimerkiksi tuotantolinjan, suunnitteluperiaatteet on tunnettava,
jotta sen alkuperdinen toimintakyky voidaan palauttaa. Tasta johtuen suunnittelu on usein
parasta toteuttaa laite- ja kunnossapitosuunnittelijan yhteistyona. Suunnittelussa tulee ottaa
my06s huomioon kunnossapitotyon laajuus; iso kunnossapitoty® voidaan tehdd, kun se hai-

ritsee tuotantoa mahdollisimman vahan. (Opetushallitus 2010)

Kunnossapito voidaan toteuttaa keskitetysti yrityksen omana toimintona tai tilata ulkopuo-
liselta toimijalta. Kummassakin tapauksessa kunnossapidon suunnitelmallisuuden avulla
pidetdédn varaosavarastot pienend seka mahdollistetaan kunnossapitotdiden tekeminen
suunnitellun tydajan puitteissa. Suunnitelmallisuuden avulla pyritdan varaosien valmiusva-
rastojen ja ylityGtuntien optimoimiseen, jonka avulla voidaan ehkéista turhia kustannuksia.
Kunnossapidon suunnittelun onnistunut toteutus merkitsee, ettd suunnittelemattomia kor-

jaustoimenpiteita tarvitsee tehda mahdollisimman vahan. (Hill 2005, 535)
2.4 Kunnossapidon henkil6sto

Kunnossapitohenkilokunta tietdd yleenséd oman tyokuvansa. Heilla on kokemusta ja ym-
marrysta kunnossapitotoimista ja kunnossapidon tarkoituksesta. Kasitykset kuitenkin voi-
vat vaihdella huomattavasti sen mukaan, millaisissa kunnossapidon tehtévissa tyontekija
tyoskentelee. Peruskasitys on kuitenkin kaikilla tydntekijoilla usein sama. Kunnossapidon
ulkopuolisilla tyontekijoilla voi kuitenkin olla varsin vanhakantaisia késityksia. (Mikkonen
2009, 25)

Kunnossapitohenkilékunnan toimenkuva on muuttunut koneiden automatisaation myoté.
Tama on vahentanyt mekaanisen tyon osuutta ja samalla luonut tarpeen uusille taidoille,
kuten ohjelmoinnille ja teknisten h&irididen korjaamiselle. Onkin tarkedd, ettd kunnossapi-
tohenkilékunnan kouluttamiseen panostetaan, esimerkiksi uuden laitehankinnan yhtey-
dessé. Koulutukseen panostaminen on isossa roolissa etenkin, jos yrityksessa pidetdan si-

séistd kunnossapitoa. Kunnossapitokoulutukseen kuuluu myos koneiden kéyttdjien ja



operaattoreiden koulutus oikeaoppiseen kayttoon, koska ndin valtetdan turhia yllattavia ko-
nerikkoja vaarinkayton seurauksesta. (Lapinleimu, Kauppinen, Torvinen 1997, 196)

2.4.1 Sisainen kunnossapito

Kunnossapito voidaan jérjestaa joko yrityksen siséisesti tai tilata ulkopuoliselta toimijalta,
usein laitevalmistajalta. Valinta riippuu seuraavista tekijoista: millaista tietotaitoa ja osaa-
mista kunnossapito vaatii, millaiset resurssit yritykselld on tarjota omaa kunnossapitoa ja
millaisesta yrityksestd on kyse. Useissa tapauksissa jarkevin tapa hoitaa kunnossapito on
jotain ulkoisen ja sisdisen kunnossapidon valilta. Esimerkiksi erityisosaaminen ostetaan

muualta ja perustarpeet hoidetaan oman kunnossapidon avulla.

Oikein toteutettu sisdinen kunnossapito on yritykselle selked kilpailuetu. Sen avulla mah-
dolliset tuotannonmenetykset voidaan minimoida, koska osaaminen on paikalla ja heti saa-
tavilla. Siséiseen kunnossapitoon kuuluu myds oman varaosavaraston pitdminen. Tallgin
varaosat ovat heti saatavilla ja varsinainen kunnossapitoaika akillisen vian korjaamiseen on
mahdollisimman pieni. Siséisen kunnossapidon haittapuolena on usein korkeat kustannuk-
set verrattuna ulkoiseen kunnossapitoon. Lisaksi uusien laitehankintojen yhteydessa siséi-
sell&d kunnossapidolla on usein ongelmana laitteen toimintaperiaatteiden tietdmattémyys.
Tand paivéana laitteiden mukana tulee usein hyva dokumentaatio, jonka avulla osa tai
kaikki tarpeelliset kunnossapitoty6t voidaan hoitaa. Dokumentaation lisaksi voidaan laite-

valmistajalta tilata koulutus henkilékunnan patevyyden parantamiseksi.
2.4.2 Ulkoinen kunnossapito

Nykyaikainen teollisuusautomaatio sisaltdd suuren maéaran erityyppisia laitteita, jolloin lai-
tekohtainen osaaminen kaikissa tilanteissa ei ole mahdollista. Laitevalmistajalta tilatulla
huollolla varmistetaan kunnossapitdjien hyva laitekohtainen tuntemus. Tdiden ulkoistami-
nen laitevalmistajalle varmistaa myds laitteiden oikeaoppisen huoltamisen ja huoltoja aika-

taulutetun tekemisen.

Laitetoimittajien roolissa on tapahtunut muutos viimeisen 50 vuoden aikana suuntaan,
jossa kunnossapito on tullut osaksi jalkimarkkinointipalveluita. Kenties tulevaisuudessa
laitevalmistajat osallistuvat itse laitteiden kayttoon ja vastaavat ndin laitoksen kokonaiste-
hokkuudesta. (Mikkonen 2009, s.33-34) Kuviossa 2 esitetdan laitetoimittajan roolin paino-

pisteen muuttumista perinteisessa teollisuudessa eri vuosikymmenilla.
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Kuvio 2. Laitetoimittajan painopisteen muuttuminen perinteisessé teollisuudessa vuosi-

kymmenten aikana (Mikkonen 2009).

Kuviosta 2 ndhdaan laitevalmistajan roolin kehitys ja muuttuminen 1950-luvulta 2000-lu-

vulle. Vield 1950-luvulla rooli oli pad&séésaantoisesti tuotesuunnittelussa ja itse tuotteessa.

Tuotekohtaisesta ajattelusta siirrytddn koko ajan kohti palvelukeskeistd toimintaa. Aluksi

laitevalmistajan rooli laajenee prosessin suunnitteluun ja projektien hallintaan. Sitten toi-

mittajat ryhtyvat tarjoamaan erilaisia erikoishuoltopalveluja asiakkailleen, jotka laajenevat

my0s kokonaisvaltaiseen kunnossapidon toteuttamiseen. Kaytto kuvaa mahdollista tulevai-

suuden suuntausta, jossa laitevalmistajat ovat mukana laitteiden k&ytdssa yrityksessé.

2.5 Kunnossapitolajit

Kunnossapitolajit voidaan jakaa eri tavoin. Keskeinen edellytys on ymmartaa se lahesty-

mistapa, joka sopii yrityksen kunnossapitostrategiaan. Strategia koostuu tyypillisesti mo-

nesta eri kunnossapidon lajista johtuen laitteiden vaatimuksista ja kéyttotarkoituksesta. Ku-

viossa 3 esitetddn kunnossapitolajit standardin SFS-

EN 13306 mukaan.
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Kunnossapito

|
I I

Ennakoiva kunnossapito Korjaava kunnossapito
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Kuntoon perustuva Ehkaiseva

kunnossapito kunnossapito

= Siirretty Valiton
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vaadittaessa tai

jatkuvaa

Kuvio 3. Kunnossapitolajit (SFS-EN 13306, 2010)

Kuviossa 3 kunnossapitolajit jaetaan ennakoivaan ja korjaavaan kunnossapitoon. Enna-
koiva kunnossapito voi olla kuntoon perustuvaa ja ehkéisevaa kunnossapitoa, jotka suorite-
taan aikataulutetusti. Korjaava kunnossapito taas on valitonta taikka siirrettyd korjausta,
joka toteutetaan vian ilmaantuessa. Ennakoivaa ja korjaavaa kunnossapito kdydaéan tarkem-
min l&pi luvuissa 2.4.1 ja 2.4.2. Toinen tapa jakaa kunnossapitolajit esitetddn kuviossa 4,

joka on PSK Standardisointiyhdistys Ry:n tekema lajittelu.

Kunnossapitolajit

I
| |

Suunniteltu kunnossapito Hairickorjaukset

| | I_I_I

Siirretyt || Valittomat

Ehkaiseva Parantava
kunnossapito kunnossapito

Jaksotettu Kuntoon perustuva
kunnossapito kunnossapito

Kunnostaminen

Kuvio 4. Kunnossapitolajit (PSK 6201, 2011).

Kuvion 4 mukainen kunnossapidon lajittelu jakaantuu suunniteltuun kunnossapitoon ja
hairiokorjaukseen. Suunniteltuun kunnossapitoon kuuluvat kunnostaminen, ehkaiseva kun-
nossapito ja parantava kunnossapito. Ehkéiseva kunnossapito voi olla jaksotetusti toteutet-

tua taikka kuntoon perustuvaa kunnossapitoa. Nimens& mukaisesti suunniteltu
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kunnossapito pyrkii suunnitelmallisuuden ja ennakoimisen avulla kunnossapidon mahdolli-
simman optimaaliseen toteutukseen, jottei hairidkorjauksia syntyisi. Hairiokorjaukset voi-

daan jakaa siirrettyihin ja valittomiin liittyen korjauksien toteutusmuotoihin.

Kunnossapito voidaan uuden kasityksen mukaan nimeté tuotanto-omaisuuden hoita-
miseksi. Tuotanto-omaisuus viittaa yrityksen kaikkiin resursseihin, joita se tarvitsee suorit-
teiden tuottamiseen. Suorite kuvaa tassé tapauksessa kasitysté tuotteista teollisuustalou-
dessa. Tuotanto-omaisuuteen kuuluvat koneet ja laitteet, kiinteistot ja maa-alueet. Naita
resursseja hankkiakseen yrityksen on tehtdva investointeja. Tuotanto-omaisuuden kayton
tehokkuus vaikuttaa suoraan valmistuneiden tuotteiden maaraan, siité edelleen tuotteiden
myyntiin ja lopuksi yrityksen tulokseen seké kannattavuuteen. (Jarvio 2004, s.13) Kuvi-
ossa 5 esitetadn jaottelua tuotanto-omaisuuden hoitamisesta. Jaottelun mukaan kunnossapi-
Toimintakunnosta huolehtiminen jaetaan neljdan osa-alueeseen: korjaavaan kunnossapi-
toon, ennakoivaan ja ehkéisevaan kunnossapitoon tai -huoltoon, kunnon valvontaan ja pai-

vittdiseen kayttdmiseen.

-reago‘va < — ;ﬁroaknwinen
Paivittainen g
o ay . -2
kayttaminen g
g

Kunnonvalvonta
Ennakoiva ja ehkdiseva
kunnossapito,huolto

Korjaava 5
kuNNossapito 8
-
Toimintakunnosta huolehtiminen 5

Kuvio 5. Tuotanto omaisuuden hoitamisen osa-alueet. (Jarvi0 & Lehtio 2017)

Kuviossa 5 esitettyja proaktiivisia toimia voidaan johtaa, kun taas korjaava kunnossapito
on tehtdvé heti. Tdman takia korjaavan kunnossapidon johtaminen on kaytannéssa mahdo-
tonta ja se saattaa tuottaa jopa yli kymmenkertaiset kustannukset proaktiiviseen tuotanto-

omaisuuden hoitamiseen verrattuna. (Jarvio & Lehtio 2017, s.15)
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2.5.1 Ennakoiva kunnossapito

Ennakoiva kunnossapito pyrkii nimensad mukaisesti ennakoimaan hairigita ja sen myota
tuotannonmenetyksid. Tama tarkoittaa kohteen kayttbominaisuuksien yllapitoa, jolla pyri-
taan pienentdmaan vaurion syntymisen todennakoisyytté ja palautetaan heikentynyt toimin-
takyky. Ennakoiva kunnossapito on aina suunniteltu tietyin perustein esimerkiksi kalente-
riajan tai tuotantomaaran mukaan. Ennakoiva kunnossapito voi tarkoittaa esimerkiksi vuo-
sihuoltoa tai huoltoa, jonka aikana voidaan liséksi korjata sellaiset tarpeet, jotka ovat kor-
jaavan kunnossapidon aikana mahdollisesti jaaneet tekeméttd, jotta tuotantolinja on saatu
mahdollisimman nopeasti takaisin kayttoon. (PSK 6201, 2011)

2.5.2 Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito keskittyy jo vikaantuneen laitteen korjaustoimenpiteisiin. Sen teh-
tavé on huoltaa laite odottamattoman vikaantumisen ilmetessa. Korjaavan kunnossapidon
tavoitteena on saattaa laite tilaan, jossa se voi toteuttaa vaaditun toiminnon. Yleensa tamé
tarkoittaa palauttamista kohteen tilaa sellaiseksi, kuin se oli ennen vikaantumista. Korjaa-
vaa kunnossapitoa joutuu yleensa tekemaan, vaikka ehkaiseva kunnossapito on suoritettu.
Tama kunnossapito aiheuttaa yleensa suuret tuotannonmenetykset, joita tuotantolaitos pyr-
kii luonnollisesti valttdmaan. Joissakin tapauksissa on kuitenkin jarkevéaé kéayttaa korjaavaa
kunnossapitoa tuotantolaitteiden kanssa, jotka eivét ole Kkriittisia tuotannon kannalta tai joi-
den pysayttaminen ehkéisevan kunnossapidon huoltojen kannalta ei ole taloudellisesti jar-
kevad. Ehkaisevan ja korjaavan kunnossapidon vélille voidaankin 16yt&4 taloudellinen op-
timi, jota mallinnetaan kuviossa 6. (Hill 2005, 535; Opetushallitus 2010; SFS-EN 13306
2010, 28)
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Kuvio 6. Ennakoivan ja korjaavan kunnossapidon vaikutus kokonaiskustannuksiin. (Ope-
tushallitus 2010)

Kuviossa 6 esitetddn ennakoivan kunnossapidon, korjaavan kunnossapidon ja tuotannon
menetyksen kustannuksien sekd kokonaiskustannuksien kayrat. Kunnossapidon vaikutuk-
sesta kokonaiskustannuksiin tulisi 16ytada optimaalinen ennakointiaste, jolloin kunnossapi-
dosta saadaan mahdollisimman suuri hyoty. Optimaalisessa ennakointiasteessa korjaavan
kunnossapidon, ennakoivan kunnossapidon ja tuotannonmenetyksen kustannukset ovat yh-
teenlaskettuna minimissé. Jos suunnitelmallisuusaste t4st4 nousee, nousevat ennakoivan
kunnossapidon kustannukset radikaalisti, ja jos taas suunnitelmallisuusaste laskee, ldhtevat
tuotannon menetyskustannukset ja korjaavan kunnossapidon kustannukset kasvuun suu-
remmin kuin ennakoivan kunnossapidon kustannukset nousuun. Molemmissa tapauksissa
kustannukset siis nousevat, joten tavoitteena olisi 0yt&é aste l&dheltd optimaalista-astetta.
Kunnossapidon kustannuksien suunnittelu, mittaaminen ja analysoiminen ei kuitenkaan ole
yksiselitteista. Esimerkkiné kaikkiin kunnossapidon kustannuksien syntymiseen ja arvioin-

tiin liittyvien helppokayttdisten mittareiden puuttuminen.
2.6 Kunnossapidon suorituskyvyn mittaaminen

Suorituskyvyn mittaaminen ndhdé&én johtamisen tyokaluna, jonka tarkoitus voidaan jakaa

kolmeen péésyyhyn: strategian toteuttamiseen ja vahvistamiseen, tyontekijoihin



vaikuttamiseen seka suorituskyvysta ja hallintotavasta raportoimiseen (Ukko, Pekkola,
Rantanen 2009). Suorituskyvyn mittaamisen avulla voidaan parantaa yrityksen tehok-
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kuutta, tuottavuutta ja tavoitteiden saavuttamista (Ukko ym. 2007). Kunnossapidon mittaa-

minen on varsin haastavaa, koska sen tulos muodostuu suurelta osin epésuorista vaikutuk-

sista, kuten tuotannon pyséhtymisesta ja viivastyksistd, toimitusajoista ja varaosakuluista.

Kunnossapidon tulosta ja tehokkuutta ei tdiman takia voida mitata samanlaisilla yksinker-

taisilla ja yksiselitteisill& mittareilla kuin normaalia tuotannollista toimintaa. (Opetushalli-

tus 2010) Kunnossapidon suorituskykya voidaan kuvata seuraavasti:

Kunnossapidon suorituskyky on tulos sellaisten resurssien aktiivisesta kaytosta, joilla
yllapidetaan tai palautetaan toimintakyky sellaiseksi, ettd se pystyy suorittamaan ha-

lutun toiminnon. Siité voidaan kayttaa ilmaisua saavutettu tai odotettu tulos.

Kunnossapidon suorituskyky riippuu seké ulkoisista etta sisaisista tekijoista kuten si-
jainti, kulttuuri, toiminta- ja palveluprosesseista, koosta, kayttdasteesta ja iasta.
Kunnossapidon suorituskyky saavutetaan kayttamalla korjaavaa, ehkaisevaa ja pa-
rantavaa kunnossapitoa jotka yhdistavat eri tavoin ty6ta, informaatiota, materiaa-
leja, organisaation metodeja, tydkaluja ja tyontekotekniikoita.

Kunnossapidon suorituskyky on seurausta monimutkaisista toimenpiteistd, joita voi-
daan arvioida sopivilla tunnusluvuilla, joilla mitataan sekd saavutettuja ettd odotet-
tuja tuloksia (SFS-EN 15342, 68)

SFS-EN 15342 ja PSK 7501 (Prosessiteollisuuden kunnossapidon tunnusluvut) antavat va-

kiomittareita resurssien mittaamiseen. Kyseisissé standardeissa annetaan kooste yleisim-
mista teollisuuden kédytdssa olevista kunnossapidon mittareista. Tarvittavat mittarit eivat

valttamatta edes 10ydy kirjallisuudesta. VVoidaan todeta, ettd kunnossapidosta voi mitata

mité vain mistd saadaan luotettavaa dataa. (Patéari 2010, 28) Kunnossapidon mittaamista on

muotoiltu seuraavanlaisesti:

Kunnossapidon resurssien mittaaminen mielletdaan usein itse laitteen aiheuttaman

tyonseisauksen tai hidastamisen aiheuttaman tuotannollisen tappion laskemiseksi.

Taman olettamuksen my6ta kunnossapito mielletéddn yleensa kalliiksi menoeraksi

tehden siitd yleisen kohteen kulujen leikkaamisessa (Tsang 1998, 87).

Kunnossapidon tehokkuuden mittarit voidaan maaritella kolmeen osa-alueeseen riippuen

niiden tarkastelutavasta:
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» laitteen suorituskyvyn mittaus: saatavuus, luotettavuus tai kokonaistehokkuus
» kulujen mittaus: tydvoima tai materiaalikustannukset

» prosessin tehokkuuden mittaus: suunniteltujen tai suunnittelemattomien tdiden

suhde, aikataulun noudattaminen. (Tsang 1998, 2)

Yksi tapa tarkastella kunnossapidon tehokkuutta ovat tunnusluvut. Tarkastelun kohteeksi
valittujen tunnuslukujen on mahdollistettava tavoitteiden saavuttamisvastuun siirtdminen
mahdollisimman pitkalle organisaatiossa. Lukujen tulee siis olla niin konkreettisia, etta
kaikilla organisaation eri tasoilla ndhtaisiin selkeésti oman tyépanoksen vaikutus mitatta-
viin tuloksiin. (Opetushallitus 2010)

On kuitenkin huomattava, ettd mikaan tunnusluku ei yksinaan tuo esille riittavén isoa ko-
konaiskuvaa kunnossapidon toiminnallisesta tehokkuudesta tai kustannustehokkuudesta.
Siihen tarvitaan useamman tunnusluvun samanaikaista tarkastelua, kuten esimerkiksi yri-
tyksen taloudellisen, teknisen ja organisatorisen tunnusluvun yhteenvetoa. Tunnuslukua ja
sen arvoa ei itsessaan pitaisi katsoa tavoitteena, vaan oleellisempaa on tunnusluvun tilanne
ja tehokkuuden aste, jota se kuvaa. (Opetushallitus, 2010) Tulee myds tietéd, tarvitseeko
tunnuslukujen parantaminen yhteisty6td muun organisaation kanssa (Pascual & Kumar
2016, 3).
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3 TYOAJANSEURANTA

Lain mukaan tyonantajan on Kirjattava tehdyt tyGtunnit ja niista suoritetut korvaukset tyon-
tekijoittain. Tyoaikakirjanpitoon on merkittavé saannoéllinen tydaika seka lisa-, yli- ja sun-
nuntaityotunnit korvauksineen. Tyontekijaa laki ei velvoita pitdaméan omaa tydaikakirjan-
pitoa; jotkut tyontekijat kuitenkin pitdvat myds omaa seurantaa tyénantajan ohella. Jos
tyonantaja on laiminlyonyt velvollisuutensa tydaikakirjanpidossa, erimielisyyksissa tyonte-
kijan oma Kirjanpito voi nousta ratkaisevaan asemaan. Tyodnantajan on lain mukaan vaadit-
taessa pystyttava esittdmaan tyoaikakirjanpito. Oikein toteutettu tydaikakirjanpito toimii

suojana myos tyonantajalle erimielisyyksissa. (Asianajotoimisto Viilo & Vainio 2017)

Tyodnantaja voi vapaasti valita kahdesta eri kirjanpitotavasta kumpaa noudattaa. Ensimmai-
nen vaihtoehto sopii hyvin kuukausipalkkaiselle tydntekijélle. Téssa tavassa saannollisen
ty6ajan tunnit seka lisd-, hata- ja sunnuntaityétunnit merkitddn mukaan kirjanpitoon. Toi-
nen vaihtoehto on merkitd sadnnollisen ty6ajan ulkopuoliset korvaukset erikseen. Jalkim-

mainen tapa sopii tunti- ja suorituspalkkaisen tydntekijan kirjanpitoon.

Edelld mainittujen kahden eri perustavan liséksi on Kkirjanpito johtavassa asemassa olevan
tai tydnjohtajana toimivan tyontekijan korvauksen maksamisesta lisa-, yli- ja sunnuntaityo-
korvausten osalta. Tamakin voidaan toteuttaa kahdella eri tapaa mutta perusperiaatteena on
merkata arvioitu tydajan maara kuukaudessa. Molemmissa tavoissa korvaus on sovittu
maksettavaksi erikseen. Huomioitavaa on kuitenkin, ettd kuukausikorvaus voi myoés koos-

tua vain edelld mainituista korvauksista. (Hietala & Kaivanto 2014, 25)
Tyobajanseurantamenetelmat

Tybajanseurannan historia on Suomessa pitka, silla seka tyontekijat ettd tyonantajat ovat
halunneet varmistaa palkanmaksun tehdyn tyon mukaisesti. Kellokortti on yksi vanhim-
mista ty0ajanseurantamenetelmistd, joka otettiin kayttoon teollistumisen myo6té. Kellokort-
tikoneilla kortti leimattiin toihin tullessa seka toista lahtiessa. Nykyisin perinteisia kello-
kortteja nakee vain harvassa yrityksessa. Tilalle ovat tulleet lukuisat digitaaliset tydajan-

seurantapalvelut, joiden kirjo kasvaa vuosi vuodelta.

Tyontekijan on nykyisin helppo leimata itsensé téihin tullessa tai lahtiessa esimerkiksi di-
gitaalisella paéatteella. Tieto siirtyy paatteeltd reaaliajassa tyonantajalle usein jopa valmiiksi
laskettuna. Mikali digitaalisille paétteille ei ole erikseen tarvetta, voidaan tydaikaa seurata
my0s Excel-taulukolla. Manuaaliseen taulukkoon on helppo kirjata seka suunniteltu etta
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toteutunut tyoaika. Digitaaliset paatteet ovat tyonantajalle k&teva tyokalu esimerkiksi tyota
kohdennettaessa tietylle tuotteelle tai asiakkaalle. (Duunitori 2017)
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4 TIEDONHANKINTAMENETELMAT

Tiedonhankintamenetelmien tarkoituksena on saada tietoa tutkittavasta aiheesta. Menetel-
mié& ovat esimerkiksi valmiit aineistot, haastattelut, mittaaminen ja kirjallinen materiaali.
Seuraavaksi esitelldan téssa tutkimuksessa kéytossa olleet menetelmat. Menetelmat esite-
taan ensin teorian osalta ja sen jalkeen viittauksena, miten menetelmié on hyddynnetty

kaytannossa tassa tutkimuksessa.
4.1 Tietokantatutkimus

Tiedon hankinnasta on tullut verrattain helppoa ja halpaa tehokkaiden tietokoneiden seka
ohjelmistojen avulla. Tosin suuri tietomé&éra “dataédhky” on ongelma jo itsessaan. Jos datan
kerd&minen on helppoa, ei ole syyta tietenkaan olla keradmatta sitd. Datan analysointiin
tarvitaan kehittyneita algoritmeja, jotta datasta saadaan kerattya haluttu tieto. Téhan liittyy

oleellisesti se, ettd tiedon kayttajan tarpeet ymmarretaan. (Pascual & Kumar 2016, 3)

Tassa tutkimuksessa kaytossa oli Excel-taulukkoja, joihin oli koottu tydntekijoéiden tyoajat
seka tyopisteet. Lisaksi kaytettiin yrityksen omaa internetissa olevaa hairiokirjanpidon seu-
rantaa. Tutkimuksen helpottamiseksi Exceliin luotiin summakaavoja seka lajitteluperus-
teita eri kustannuspaikoille. Kustannuspaikkoja hallinnoimalla voitiin selvittéa prosessita-

solla kunnossapitéjien ajan jakautuminen kunnossapitotehtévien kesken.
4.2  Avoimet haastattelut ja havainnointi

Avoimessa haastattelussa haastattelija on keskustelukumppani, joka voi tarvittaessa pyytaa
tarkentavia kysymyksid ja taten ohjata keskustelua uusille urille. Haastattelijalta vaaditaan
taitoa kuunnella ja tarttua haastateltavan sanomisiin vieden ndin keskustelua eteenpéin ja
saaden mielenkiintoista aineistoa aiheeseen liittyen. Avoin haastattelu vaatii aikaa ja kiin-
nostusta aiheeseen, silla haastattelu voi lahted sivuraiteille esimerkiksi haastattelijan esitta-

mien kysymysten kautta. (Saaranen-Kauppinen ym. 2009, 55)

Tassa tutkimuksessa haastattelut kaytiin taukohuoneessa tai muualla tehdasalueella kiireet-
tomassé tilanteessa. Haastattelutilanteessa haastateltavat olivat yksin tai ryhméssa ilman
paineita esimerkiksi siitd, ettd esimies olisi paikalla. Haastatteluihin ei valittu tyontekijoita
minkaan mittarin perusteella. Haastattelut suoritettiin satunnaisesti saatavilla olevan tyon-
tekijan kanssa tilanteessa, jossa tyontekija oli halukas puhumaan. Haastattelut kestivéat 5 -

15 minuuttia ja olivat luonteeltaan rentoja ja avoimia puhetuokioita.
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Havainnointi on hyva keino kerat tietoa tutkittavasti kohteesta. Etenkin kun kyseessa ovat
prosessit, jotka liittyen ihmisiin, on havainnointi kayttokelpoinen tyokalu. Tutkimustiedon
keruu havainnoinnin avulla on usein ongelmallista; tutkija ei vélttamatta tiedd, mihin asioi-
hin tulisi kiinnittdd huomiota havainnoinnissa. Havainnoinnin kéaytté on perusteltua tilan-
teissa, joissa tutkittavasta asiasta on véhan tietoa tai sitd ei ole ollenkaan. (Kananen 2013,
88-89)

Tutkimuksen aikana havainnointi tapahtui tuotantolaitoksen alueella. Havainnointi suori-
tettiin tutkijan toimesta. Havainnointi tapahtui seuraamalla tilanteita taustalla. Havaitut

asiat otettiin huomioon tuloksia analysoitaessa.
4.3 Mittarit ja niiden reliabiliteetti seka validiteetti

Mittariston perusajatuksena on, ettd mitattavien asioiden ja niista tehtavien toimenpiteiden
on tuettava toinen toistaan. Mitattavia asioita ei saa olla liikaa ja asioita tulee tarkastella
monesta eri ndkokulmasta. Tassa tutkimuksessa mittareina toimivat tyfaika seké sen jakau-
tuminen eri tyolaaduille. Tybaika saadaan Excel-taulukosta, jonka tiedot tulevat Flexim-
viivakoodijarjestelmasta. Tyolaatu viittaa kunnossapidon lajeihin, joita ovat ennakko- ja

vuosihuolto sek& korjaava kunnossapito.

Reliabiliteetti tarkoittaa mittauksen toistettavuutta. Tutkimuksen reliabiliteetti on hyvé, kun
tulokset eivat ole sattuman aiheuttamia. Jos tutkimus uusittaisiin, pitéisi samoissa olosuh-

teissa saada samat tulokset. (Hiltunen & Graduryhmé 2009, 9-11)

Tutkimuksessa kaytettiin Excel-taulukkolaskentaohjelmaa. Tunnit laskettiin yhteen jokai-
sen prosessikohtaisen kunnossapitoryhman osalta, jolloin haluttu kokonaistuntimaara saa-
tiin. Tutkimus on helposti toistettavissa milloin tahansa kyseisista tiedoista.

Tutkimus on validi, kun tutkimuksen kohderyhma ja kysymykset ovat oikeat. Validiteetin
puuttuminen tekee tutkimuksesta arvottoman, silloin on todennékdisesti tutkittu aivan
muuta asiaa kuin mité on ollut tarkoitus. (Hiltunen & Graduryhmé 2009, 3) Tassa tutki-
muksessa kysymykset osoittautuivat oikeiksi lopputuloksen kannalta. Kysymyksiin saatiin
selkedt vastaukset, jotka hyodyttavat yritystd. Jatkossa yritys voi kayttaad tutkimuksen tu-

loksia perusteena kunnossapidon resurssien hallinnalle.
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5 HENKILORESURSSIEN MITTAAMINEN CASE YRITYKSESSA

Case-yritys on prosessiteollisuuden yritys, ja sen jokaisella eri prosessilla oma kunnossapi-
toryhmansé. Kunnossapitoryhmaét jakautuvat kolmeen osaan, jotka ovat tassé tydssa ni-

metty prosessien mukaan ryhmiksi yksi, kaksi ja kolme. Prosessit on nimetty aikajérjestyk-
seen, jolloin tuote menee ensin ensimmaisen prosessin lapi, sitten toisen ja lopuksi kolman-
nen. Kunnossapitoryhmien koot olivat seuraavat: rynma 1, 14 henkil6a; ryhmé 2, 12 henki-

164 ja ryhma 3, 14 henkil6a. Kausityontekijat rajattiin tutkimuksesta pois.

Ensimmainen ryhmé koostuu energiahuollosta vastaavasta ryhmésté seka itse prosessiin
keskittyvasta ryhmasta. Itse prosessiin keskittyva ryhma vastaa tuotantolaitteiden kunnos-
sapidosta. Toisen ryhméén kuuluu mekaaninen kunnossapito seka sdhkdasentajat. Kolmas
ryhma vastaa tuotantolinjojen linjakohtaisesta asiantuntemuksesta. Ryhmista toinen ja kol-
mas toimivat kolmessa vuorossa, energiahuolto viidessa ja loput pdivavuorossa. Tyot, joita
kunnossapitoryhmét suorittavat, on jaoteltu vain ennakoivaan ja korjaavaan kunnossapi-
toon tulosten selkiyttamiseksi. Kahden kunnossapitolajin liséksi mukaan on otettu leimauk-
set, jotka edustivat tuntimaaraisesti suurimpia tydaikana tehtavié asioita, kuten koulutus tai
ty6hon opastus. Yrityksen kuusi tuotantolinjaa on nimetty hairiétuntien lukuméaéran mu-

kaan suurimmasta pienimpaan.
5.1 Yrityksen taménhetkiset ongelmat

Tyontekijat leimaavat itsensa toihin ja pois seka leimatessaan valitsevat viivakoodin, joka
kuvaa heidén tyotehtdviadn paivan aikana. Luonnollisesti leimaa vaihdetaan tyttehtavien
vaihtuessa otsikkotasolla. Viivakoodeja on paljon, jolloin osaa niista kdytetdan todella har-
voin tai olemattomasti. Tamé johtuu tydntekijoiden osaamisesta; he eivat muista, jaksa,
osaa tai tieda tyokohtaisen leiman valitsemisesta. Viivakoodien vaihtaminen koetaan tur-
haksi lyhyiden tyOtehtdvien osalta, jotka poikkeavat normaaleista rutiinitehtavista. Tyonte-
kijoiden asenne johtaa siihen, ettei viivakoodeja vaihdeta.

Viivakoodien vaihtamisen ongelmaa kuvataan seuraavassa esimerkissa. Tyontekija leimaa
itsensd ennakkohuoltoon, jota on tarkoitus tehdd viikko. Kesken huollon tydntekijé vieddan
kuitenkin tarpeellisempiin, &killisiin korjaustoimenpiteisiin eli pois ennakkohuollosta. Té&l-
16in kirjanpidon mukaan ollaan ennakkohuollossa mutta tosiasiassa hoidetaan korjaustoi-
menpiteitd. Korjaustoimenpiteet kuuluvat eniten kdytettyyn viivakoodiin, kun taas ennak-

kohuolto tapahtuisi vain suunnitelman mukaan. Koska leimauksia ei tehd4, nédyttaa data
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tdman vuoksi véaria tyolaatuja. Erilaisia ty0laatuja yrityksessa olivat muun muassa enna-

koiva kunnossapito ja korjaava kunnossapito.
5.2 Yrityksessa kaytdssa olevat mittausmenetelmét

Tuotantolaitoksessa on kéyttssa sisdinen keskitetty kunnossapito, joka toimii omana erilli-
send yksikkond. Tieto tybajasta saadaan viivakoodijarjestelman kautta, johon rekisteroityy
tyontekijan kotikustannuspaikka sekd tehdyn tyon kustannuspaikka. Myos suurin yksittéi-

nen ulkoisen kunnossapidon tarjoaja kayttaa case-yrityksen tydajanseurantajarjestelmaa.

Tietoa hairidistd saadaan yrityksen omasta atk-jarjestelmastg, joka tuottaa reaaliaikaista tie-
toa tuotannon héiritista seka tuotantolinjojen pysahdyksista. Jarjestelman avulla voidaan
seurata jokaista linjaa erikseen tai yhdessa joko lyhyella tai pitkalla aikavalilla. Naita kahta
tietoa yhdistelemalld saadaan tietoa siita, kuinka paljon tydajasta kuluu raportoitujen héiri-
Oiden korjaamiseen. Lisaksi yrityksella on kaytossa SAP-toiminnanohjausjérjestelmd, josta
saadaan haettua eritelty tieto, kuten tyfaikatieto. Tiedon hakeminen SAP:sta on kuitenkin
tyolasté jarjestelman rakenteen takia. Suuren tyémaaran takia ison tietomaaran hakeminen

tasta jarjestelmasta ei ole kaytannollista.
5.3 Kunnossapitoon kuluva aika

Mittauksen piiriin kuuluivat kaikkien kolmen eri prosessin kunnossapitoryhmaét, joiden yh-
teenlaskettu tydaika seurantajaksolla oli 62 816 tuntia. Ylity6ta tastd maarasta oli 1803 tun-
tia. Ulkoista kunnossapitoa, jota leimattiin yrityksen jarjestelméaan, oli 2 008 tuntia. Tyo-

aika prosessien valilla jakautui kuvion 7 mukaisesti.
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TyOajan jakautuminen prosesseittain

B Prosessil M Prosessi2 M Prosessi3

Kuvio 7. Prosessien vilinen tuntijakauma kunnossapitohenkildstolla.

Kuviosta 7 prosessikohtaiset tuntimaarat jakaantuvat ensimmaisesta viimeiseen seuraa-
vasti: 30 %, 35 % ja 35 %. Tuloksista huomataan, ettd tuotantolinjakohtaisille huoltomie-
hille seké sahkdmiehille kertyi eniten tunteja. Prosessin 1 muita pienempi tuntimaaré selit-
tynee sillg, ettd kyseisestd ryhmasta kahdeksan tyontekijaa ovat paivatyoléisia, jotka hoita-

vat vain omaa prosessia eli eivét osallistu muiden prosessien t6ihin esimerkiksi ylityona.

Tydbaika voidaan jakaa myds kunnossapitolajeittain ennakoivaan ja korjaavaan kunnossapi-
toon kuvion 8 mukaisesti. Case-yrityksessa kéaytetddn padosin korjaavaa kunnossapitoa
jonka lisaksi prosessissa 1 kaytetdan kdynnissé pitoa. Se tarkoittaa, etté laitteiden kuntoa
valvotaan, monitoroidaan. Monitorointi ulottuu eniten prosessin 1 automaattisiin laitteisiin.
Monitoroinnissa kaytettyja mittareita ovat esimerkiksi automaattiventtiilien lahettamaa da-
taa tarkkaileva ohjelma. Automaattiventtiili osaa itse ilmoittaa, ettd se on vikaantumassa.
Monitorointiohjelma ilmoittaa silloin kunnossapitoryhmalle, etta venttiili pitaa korjata.
Tutkimustulosten yksinkertaistamiseksi kdytetdan kuitenkin termié korjaava kunnossapito.
Siita johtuen korjaava kunnossapito edustaa merkittdvad osuutta yrityksen kunnossapi-
dosta, mutta se on vain tutkimuksen tulosten asettelun aiheuttama syy. Laitteet itsesséan
eivat mene mitenkaan erityisen herkaésti rikki. Vikaantuminen ei myéskaan johdu vuosi-
huoltojen tai kdynnissé pidon puutteesta tai epdonnistumisesta. Laitteet on vain totuttu kor-

jaamaan vasta vikaantumisen esiintyessd. Ennakkohuoltoakin tehdaan, kuten vuosihuollot.
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Ne eivét paése edustamaan isompaa osuutta kunnossapitolajien jakaumaan, koska enna-
koivahuolto ei ole niin suurissa méarin yrityksessé taloudellisesti kannattavaa. Toinen mer-
Kittdva syy on tuotantolaitoksen korkea automaation taso tarkoittaen, etta laitteita vikaan-
tuu joskus myos ilman merkittavaa syyta tai operaattorin inhimillisen virheen takia. Toinen

esiintyva syy johtaa siihen, ettei vikaantumista voida perustella ennakkohuollon puutteella.

Ennakoivan ja korjaavan kunnossapidon suhde

B Ennakoiva ® Korjaava

Kuvio 8. Ennakoivan ja korvaavan kunnossapidon suhde yrityksessa.

Kuviosta 8 ndhdaén, ettd korjaava kunnossapito kattaa 95 % ja ennakoiva 5 % yrityksen
kunnossapidosta. Tuloksien mukaan korjaava kunnossapito kattaisi lahes kaiken kunnossa-
pidosta. Todellisuudessa ennakoivalla kunnossapidolla on mitattua suurempi merkitys
mutta tuloksien puutteiden vuoksi merkitysté ei huomata. Tuloksien oikeellisuuteen vaikut-

taa merkittavasti puutteet viivakoodien leimauksessa.

Ennakoivan kunnossapidon suhde yrityksen sisdisen kunnossapidon osalta suunnitellun
ty6ajan ja ylity6ajan suhteen on kuvion 9 mukainen. T&st4 voidaan pédatelld suunniteltujen
huoltojen olevan onnistuneita, koska ylity6té niihin ei juurikaan kulunut. Huoltoon on siis

varattu riittdvasti aikaa ja henkiloresursseja.



24

Ennakoivan kunnossapidon tydajan jakautuminen

B Suunniteltu tydo  ® Ylityo

Kuvio 9. Ennakkohuollon suunnitellun tydajan ja ylitydajan jakauma.

Kuviosta 9 ndhdaan, ettd suunnitellun tydn osuus on 94 % ja ylitydn 6 %. Ylitdiden osuus

ei siis ole merkittava.

Ulkoista kunnossapitoa tehdaan yrityksessa erityisesti jonkun laitteen isomman akillisen
vian yhteydessa. Vian sattuessa kutsutaan laitevalmistajan kunnossapitoryhma paikalle.
Suurin osa ulkoisista kunnossapitoyrityksista tekee kuitenkin niin véhan toitg, etta heidan
ei ole tarpeen kayttaa case yrityksen tydajanseurantajarjestelmaa. Yhden yrityksen osuus
néista kunnossapitoyrityksista on kuitenkin sen verran merkittdva kunnossapidon osa-alu-
eella, ettd se kayttdd myos case yrityksen ty0ajanseurantaa. Kuviossa 10 on esitetty kysei-

sen yrityksen osuus kunnossapidosta case yrityksessa.
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Eraan ulkoisen kunnossapitoyrityksen panos case-
yrityksessa

H Ulkoinen M Sisdinen

Kuvio 10. Erdén ulkoisen kunnossapitoyrityksen osuus case-yrityksen kunnossapidosta.

Suurimman ulkoisen kunnossapitoyrityksen osuus case yrityksen kunnossapidosta on 3 %.
Prosenttiosuus jaa melko alhaiseksi, joten voidaan todeta, ettei ulkoisen kunnossapidon tar-

joaja edusta merkittdvaa osuutta case yrityksen kunnossapidosta.
5.4 Kunnossapitoryhmien ajan jakautuminen

Kuten edelld todettiin, ryhmien tydaika jakautuu niin, ettd vuorotyolaiset hoitavat suurim-
man osan tunneista ja se kuluu korjaavaan kunnossapitoon. Seuraavaksi oli tarkoituksena
erotella, minka tehtdvien hoitamiseen aika kullakin kunnossapitoryhméll kuluu. Tata tie-
toa oli osittain haastavaa erotella selkeésti, silla niin sanottuja véarié leimauksia oli tehty
paikoittain yllattavan paljon. Prosessiryhmélle 3 oli jopa tarpeen tehda kuvaajaan oma sa-
rake vaarista leimauksista, mutta kahdella muulla ryhmalla se ei edustanut niin merkittavaa

osuutta, ettd se olisi ollut tarpeen ottaa huomioon kokonaiskuvassa.
5.4.1 Ajan jakautuminen prosessissa 1

Prosessissa 1 on kaksi eri ryhmaa, joiden kulut kohdentuvat samalle kustannuspaikalle.
Namé ryhmaét ovat energian saannista huolehtiva kunnossapitoryhmaé ja prosessiin 1 keskit-
tyva ryhma. Energiaryhma on jatkuvasti valmiudessa hétatilanteiden seké koneiden tai
energiansaannin vaurioitumisen sattuessa. Ryhma toimii myos osan aikaa vuorokaudesta

koko tuotantolaitoksen ensisijaisena tukeutumisapuna. Prosessiin 1 keskittyva ryhma
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koostuu péivavuorolaisista, joiden tehtavé on vastata ensisijaisesti kyseisen prosessin lait-

teiden kunnossapidosta.

Prosessin 1 tyontekijoiden tydaika koostuu saannollisestd kahdeksan tunnin paivatyosta,
eik& heille kerry juurikaan ylityotad. Ryhman koko on kahdeksan henkil6a. Energiaryhmaan
kuuluu kuusi henkiléa. Taman ryhman tyontekijoille kertyi hieman ylitdita mutta ei niin
merkittavasti, ettd se olisi paassyt vaikuttamaan kuvion jakaumaan. Prosessin 1 tuntija-
kauma esitetddn kuviossa 11. Kun analysoidaan alkutietoja ja niiden vaikutusta tuloksiin,

kuvion jakauma vaikuttaa olevan todenmukainen.

Prosessin 1 tuntijakauma

M Energia M Prosessil

Kuvio 11. Ajan jakautuminen prosessiryhmalla 1.

Prosessin 1 tydntekijaryhmien ty6tunnit jakautuvat kuvion 11 osoittamalla tavalla. Kuvi-
osta nahdaan, etta prosessin 1 tuntijakauma kunnossapidon osalta jakautuu itse prosessin

kunnossapitoon 51 % ja energiahuoltoon 49 %.

Kuten aikaisemmin todettiin, kunnossapitoryhmat on nimetty prosessien mukaan tuotteen
ldpimenon kannalta. Tama tarkoittaa, ettd jos prosessissa 1 on jokin ongelma, joutuvat tuo-
tantolinjojen tyontekijat odottamaan toimettomana. Tdmén johdosta voidaan todeta, etta
prosessin 1 kunnossapitéjilla on eniten kaynnissé pidollista kunnossapitoa. Silti viivakoodi,
jota he kéyttavat, on korjausleima. Isossa kuvassa se on oikein, koska kéynnissa pitoa ei

voida lukea ennakoivaksi kunnossapidoksi.
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Kuviossa 12 esitetadn prosessin 1 tydryhmén kunnossapitoon kuluvan ajan jakauma. Aikaa
kuluu 87 % korjaustoimenpiteisiin. Koulutukseen aikaa kului 4 % ja ennakoivaan kunnos-

sapitoon 9 %.

Prosessin 1 paivatyolaiset

B Ennakko M Korjaus M Koulutus

Kuvio 12. Ajan jakautuminen prosessin 1 péivatyolaisilla.

Energiaryhmélle ei tehty omaa kaaviota, silla heill& on oma leimansa, joka tyoaikakirjanpi-
dossa nékyy korjaavana energiahuoltona. Kuten aikaisemmin todettiin, energiaryhmé on

ensisijaisesti haté- ja akillisia tilanteita varten. He suorittavat kuitenkin paivan aikana tietyt
tehtdvat, kuten jatevesien pitoisuuksien mittaukset. Ne eivat kuulu korjaavaan kunnossapi-

toon mutta sopivat kdynnissé pidon termiin osana kunnonvalvontaa.
5.4.2 Ajan jakautuminen prosessissa 2

Prosessin 2 kunnossapitoryhmén tuntijakauman osa-alueet ovat korjaava kunnossapito, en-
nakoiva kunnossapito, “vadra leima”, koulutus ja prosessin 1 ennakoiva- ja korjaava kun-

nossapito. Tulokset esitetddn kuviossa 13. Ne vastaavat hyvin oletettuja arvoja.
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Prosessin 2 tuntijakauma
1%

M "Vaard leima"  mEnnakko  ® Korjaus  © Prosessi 1 Ennakko ja korjaus  ® Koulutus

Kuvio 13. Ajan jakautuminen prosessin 2 kunnossapitoryhmalla.

Kuviosta 13 nahdaan, etta korjaavan kunnossapidon osuus on 79 %, johon tyontekijoiden
aika suurimmaksi osaksi kuluu. Ennakoivan kunnossapidon osuus on 7 %, vaaria leimauk-
sia tapahtuu 7 % ja koulutukseen kuluu aikaa 6 % ty0ajasta. Loppu ajasta kunnossapitoryh-

malla 2, eli 1 %, menee prosessin 1 ennakoivaan ja korjaavaan kunnossapitoon.

Ennakkohuollon ja korjaavan kunnossapidon suhde vastaa kohtuullisen hyvin todellista ti-
lannetta. Havaintojen avulla voidaan kuitenkin paéatelld, ettei osa tyontekijoista ei vaihda
leimaansa ennakkohuollon ajaksi. Ryhmastd on myds mahdollisuus irrottaa tyontekijoita
ensimmaisen prosessiryhman tueksi, jolloin he vaihtavat leimansa toisen ryhman kustan-
nuspaikalle. Haastatteluihin tukeutuen prosentin suuruinen tulos vaikuttaa olevan lahell&

todellista arvoa.

Yksi selittdva tekija suurelle korjaavan kunnossapidon osuudelle on séhkdasentajien kuulu-
minen tdhan ensimmaiseen ryhmaén. Heille on haastattelujen perusteella ohjeistettu pité-
madn vain korjaavan kunnossapidon leimaa aktiivisena, koska heidén tydalueenaan on
koko tehdas. Néin ollen heidan aikansa kuluu sahkdvikojen korjaamiseen lahes koko ajan.

Vaarét leimat edustavat tilanteita, joissa linjakohtainen vuosihuolto on laitettu kyseisen lin-
jan muuttuviin kustannuksiin. Tdma on sindnsé oikein mutta kustannuspaikka on vain

vaérd. Jos véérien leimojen osuus lasketaan mukaan ennakoivaan kunnossapitoon, mité se
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on ollut, saadaan jakaumaksi 79 % korjaavaa ja 14 % ennakoivaa kunnossapitoa. Toimen-

piteelld jakauman tulokset saataisiin korjattua oikeiksi, todellisuutta vastaavaksi.
5.4.3 Ajan jakautuminen prosessissa 3

Prosessiryhmé 3 on kunnossapitoryhmé, jonka toiminta kuuluu muuttuviin kustannuksiin.
Ryhmén tyontekijat ovat tuotantolinjakohtaisia huoltomiehid, joiden tuntijakauma esitetaan
kuviossa 14. Kunnossapitoryhmé 3 osallistuu kaikkiin huoltoihin linjalla. Taman takia
heilla on paljon leimauksia verrattuna kahteen edelliseen kunnossapitoryhmaéan. Ryhmalle
3 on ensiarvoisen tarkeda osata kayttaa leimauksia oikein, silla ne vaikuttavat suoraan tuot-
teen kustannuksiin. VVaaria leimauksia kuitenkin syntyy, mihin syyna on muun muassa vii-
vakoodien paljous. Linjasta riippuen leimauksista 3,5-10 % oli vadria vuoden aikana. Tieto
tuli ilmi linjakohtaisia tietoja tarkasteltaessa mutta jatettiin pois tutkimuksesta ajanpuutteen

takia. Linjakohtaiset analyysit jaivat yrityksen kayttoon jatkoa varten.

Prosessin 3 tuntijakauma

M Tuotantoty6t M Muut tyot

Kuvio 14. Ajan jakautuminen prosessin 3 kunnossapitoryhmalla.

Kuvion 14 mukaisesti prosessin 3 kunnossapitoryhmalla kuluu 90 % tuotantotdihin ja loput
10 % muihin toihin. Prosessin 3 tyontekijoiden aika todetaan kuluvan ldhes kokonaan
heille suunniteltuihin téihin. Kuviossa 15 havainnollistetaan liséksi, mita linjakohtaiset
huoltomiehet tekevét, kun eivét ole linjalla. T&llGin he ovat vapaita tekemaan muita toit,

jos esimerkiksi oma linja ei aja juuri silla hetkella. Kuvion 14 aikajakaumasta todetaan,
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ettei naité hetkia ole kuin 10 % tyQajasta. Kun ylimé&aréista aikaa 16ytyy muihin toihin, ku-
luu puolet ajasta (51%) prosessin 2 tyotehtévissa. Tamé on oikea kaytanto, jos linjakohtai-
set laitosmiehet ovat leimanneet prosessin 2 ennakkohuoltoon siksi aikaa, kun ovat teke-

massd oman linjansa ennakko eli vuosihuoltoa. Prosessin 2 korjausleiman kayttoa voisi se-
littaa, ettd jotkin linjamiehet ovat vaihtaneet leiman korjaus kohtaa siksi aikaa, kun tekevat
jonkin muun linjan toit4. S&hkotéihin he eivat voi osallistua sahkotyopatevyyden puutteen
takia. Tyon on ollut oltava jotain tuotantolinjalla tehtavéaé korjausta, joka ei liity omaan ni-

mettyyn tuotantolinjaan.

Prosessin 3 muiden toiden jakautuminen

M Energia korjaus B Prosessi 1 ennakko M Prosessi 2 Ennakko

Prosessi 2 Korjaus M Prosessi 2 Koulutus B Prosessi 1 Korjaus
Kuvio 15. Tuotantolinjakohtaisten huoltomiesten muiden téiden jakautuminen.

Prosessin 3 tuntijakaumasta (kuvio 14) huomataan, ettd kunnossapitoryhmélla jaa 10 % ai-
kaa hoitaa muita tyotehtdvia. Tasta ajasta suurin osa 27 % vietetaan energia korjauksessa.
Muissa toissa aikaa kuluu seuraavanlaisesti: 20 % prosessin 2 korjaavassa kunnossapi-
dossa, 17 % prosessin 2 ennakoivassa kunnossapidossa, 17 % prosessin 2 koulutuksessa,
13 % prosessin 1 ennakoivassa kunnossapidossa ja loput 6 % prosessin 1 korjaavassa kun-
nossapidossa. Tuloksista nahd&an, ettd prosessin 3 kunnossapitoryhmé viettad aikaa vahan

jokaisessa tehtavéssa yliméaaraista aikaa 1oytyessa pois lukien séhkotyot.

Tuotantoty6t vievét suurimman noin 90 % prosessin 3 kunnossapitoryhmén tydajasta. Tuo-
tantolinjakohtaisen tyon tuntijakaumaa havainnollistetaan kuviossa 16. Tuotantokohtaiset

ty6t jakaantuvat linjat6ihin linjoille 1-6.
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Tuotantolinjakohtainen tuntijakauma prosessissa 3

Hlinjal MLlinja2 M®lLinja3 mlinja4 M®linja5 MLinja6
Kuvio 16. Tuotantolinjakohtainen tuntijakauma linjakohtaisilla huoltomiehilla.

Tuotantolinjakohtaisien tyétuntijakauma nakyy kuviossa 16. Tyontekijat viettavat noin
kolmasosan tydajastaan linjalla 3 ja noin neljasosan linjalla 5. Muiden linjojen prosentti-

osuudet ovat linja yksi 18 %, linja kaksi 16 %, linja nelja 8 % ja linja kuusi 5 %.

Kuviossa 17 esitetdén linjojen 1-6 tuotantolinjakohtaisia hairioita. Vertaillessa kuvioita 16
ja 17 saadaan kuvaa, miten tuotantolinjat eroavat toisistaan haastavuudeltaan. Linjojen toi-
mintaan ja haastavuuteen vaikuttavat esimerkiksi koneiden ikd ja maard, tuotantolinjan pi-

tuus ja toimintaperiaate.
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Tuotantolinjakohtaiset hairiot

Hlinjal MLlinja2 M®lLinja3 ®linja4 MLlinja5 MLinja6
Kuvio 17. Tuotantolinjakohtaiset hairiot.

Héirididen méaran jakautuminen nédhdaan kuviossa 17. Hairigita esiintyy eniten tuotanto-
linjassa 1 maéaran ollessa 27 %. Tarkastellaan esimerkkind tuotantolinjaan viisi, jolla on
hairioita vain 11%, vaikka siihen on uponnut tyétunteja toiseksi eniten eli 23 %. Tuotanto-
linjalla 3 ajetaan paljon, joten se vie eniten tyontunteja eli 30 %, kuitenkin hairiét ovat py-

syneet alhaisena 17 % suuruisena.

Tuntijakauman muotoon vaikuttaa, ettd linjakohtaiset huoltomiehet pyytévat usein avuksi
viereisen linjan huoltomiehen omien ty6tehtavien puuttuessa. Hairiokorjaukseen kuluvan
ajan pituuden ei tarvitse olla merkittavéasti pidempi esimerkiksi linjalla viisi, vaan korjauk-
seen on osallistunut useampi huoltomies. Tama vaikuttaa tuotantolinjakohtaiseen tyoaika-
jakaumaan, vaikka hairidita ei ole enempaa kuin muilla linjoilla. Linjan 5 tapauksessa héi-

ridita on jopa selkedsti véhemman.
5.5 Parannusehdotukset

Case tutkimuksen tarkoituksena on tarjota kehitysehdotuksia. Kéytdnnon ty6hon parannuk-
sien osalta tutkimuksen tekijé ei ryhdy, vaan yritys voi itse paattda haluaako se ryhtya toi-
menpiteisiin. Seuraavaksi kdydaan lapi kehitysehdotuksia, joita tutkimuksen tuloksena saa-

vutettiin.
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Ensin kdyd&an 1&pi prosessi 2 kunnossapitoryhmalle esitettyja ehdotuksia. Prosessiin 2
osallistuvat kunnossapitdjat vaihtavat leimansa kiinteist kustannuksista muuttuviin muuna
tybaikana kuin viikolla. Taméa koskee tuotantolinjakohtaisia huoltoja, kuten vuosihuollot.
Palkanmaksussa heidédn tuntinsa siirretddn takaisin kiinteisiin kustannuksiin mutta jérjestel-
maan j&a tieto linjakohtaisiin huoltoihin kéytetysté ajasta. Tdmé& on siis toimenpide, jota oli
jo esiintynyt mutta aikaisemmin se ei ollut ohjeistuksena, jolloin vaarin merkatut tunnit jai-
vat muuttuvien kustannusten sekaan. Prosessin 2 henkilékunnalle pidetddn myds selked pe-
rehdyttdmistilaisuus, jossa kerrotaan miten heidan leimaamiskaytantonsa vaikuttavat yri-
tyksen toimintaan. Né&in tyontekijat ndkevat selkedsti, millaisia vaikutuksia véérien viiva-
koodien kayttamisella on. Apuna havainnollistamisessa kéytetaan tutkimuksessa laadittuja

kaavioita.

Operaattorit eli tuotantolinjojen koneiden kayttajat vaihtavat jatkossa oman leimansa kun-
nossapidon leimaan niiden huoltojen ajaksi, joiden kunnossapitoon he osallistuvat. Talla
hetkell& operaattorit eivat vaihda leimaansa, jolloin osa huoltoon kuluvasta ajasta jaa pi-
mentoon. Kyseisella toimenpiteelld ennakkohuoltojen osuutta saadaan nostettua arviolta 8
%. Tama asia pitad ottaa huomioon henkildstobudjetissa, koska se kasvattaa kiinteita kus-

tannuksia mutta vahentda muuttuvia kustannuksia.

Kaikkien sdanndllista alihankintaa tekevien kunnossapitoyritysten tulisi kéyttaa case yri-
tyksen leimauskaytantda samalla tavalla kuin yrityksen omat tyontekijat, jotta paastaan ko-
konaiskasitykseen kokonaiskustannuksista ja siitd, kuinka paljon ulkoisen kunnossapidon
todellinen osuus on case yrityksen kunnossapidosta. Tama tieto olisi mahdollista kerata tai

jo saatavilla. Tietoja ei kuitenkaan valvota.
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6 YHTEENVETO

Opinnéaytetyo tehtiin case tutkimuksena yrityksen tilauksesta. Tavoitteena oli parantaa kun-
nossapidon tydajanseurannan lapinékyvyyttd, jotta tiedot olisivat helposti saatavilla yh-
dessa lahteessa kayttajaystavallisessa helposti ymmarrettavassd muodossa. Tutkimuksen
lopuksi case yritykselle esitettiin mahdollisia kehitysehdotuksia, joiden avulla tyGajanseu-
rantaa voisi parantaa. Tutkimuskysymyksiin lahdettiin etsimé&én vastauksia tietokantatutki-
muksella, avoimilla haastatteluilla ja havainnoinnilla. Tiedon etsiminen yrityksen nykyi-
sesté kirjanpidosta oli haastavaa. Ratkaisut tutkimusongelmiin kuitenkin 16ydettiin ja yritys
pystyi kehittdmaan niiden avulla toimintaansa. Tutkimuksen aikana 16ydettiin mahdollisia
muutostoimenpiteitd, joiden avulla tydajanleimauksiin saataisiin kaikkien tiedossa oleva
yhtendinen linja. Ndma toimenpiteet eivat kuulu kuitenkaan taman tutkimuksen aihealuee-

seen.

Tutkimuksen tulokset ja kehitysideat olivat yritykselle hyodyllisié ja ne otettiin heti kayt-
toon. Kiinteissa kustannuksissa oli viivakoodeja, joita voitiin ottaa kayttéon linjakohtaisen
kunnossapidon seurannan parantamisessa. Tama tuo yritykselle selkedmpéa tietoa kunnos-
sapidon kustannusten muodostumisesta sek& tydajan kulumisesta eri tehtavien parissa.
Tieto on kunnossapitoyksikoélle tarkedé perusteltaessa sen merkitysta yrityksen toimin-

nassa.

Tutkimuksen tekeminen case yrityksessa onnistui hyvin. Tutkimus tehtiin tuotantolaitoksen
kolmelle eri kunnossapitoryhmélle. Kausityontekijat jatettiin seurannasta pois. Tietoa etsit-
tiin yrityksen Excel -taulukosta, johon oli koottu tydntekijoiden tydtunnit palkanmaksua
varten. Lisaksi kaytdssa oli yrityksen oma atk-jarjestelma, josta saatiin tietoa hairidista.
Tietoa kasiteltiin luomalla kaavioita tydajan jakautumisesta ja niiden peilaamisesta kaytén-
non tekemiseen yrityksessa. Haastattelut ja havainnointi olivat tarkeédssa roolissa kaytan-
non tekemisen selvittdmisessd. Ne olivat ainoa tapa saada selville, mité oikeasti on kunnos-

sapitotyontekijoiden tydajalla tapahtunut.

Seuraavia tutkimuskysymyksia pohdittaessa nousi esiin seuraavia mahdollisia jatkotutki-
muskysymyksié. Kuinka hyvin parannusehdotusten jalkeen kunnossapidon tyfajanseuranta
vastaa todellista kdytdnnon tekemistd. Onko kaavioiden jakaumissa tapahtunut muutosta ja
mihin suuntaan? Toinen mahdollinen jatkotutkimus olisi nykyisen kunnossapitostrategian

tehokkuuden tarkastelu.
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