
Opinnäytetyö (AMK) 

Konetekniikka / Robotiikka ja automaatio 

2019 

 

 

 

 

 

 

Toni Piispanen 

KUNNOSSAPIDON 
ENNAKKOHUOLTOTOIMINNAN 
KEHITTÄMINEN JA 
KOMPONENTTIEN HALLINTA 

 

  



OPINNÄYTETYÖ (AMK) | TIIVISTELMÄ 

TURUN AMMATTIKORKEAKOULU 

Konetekniikka / Robotiikka ja automaatio 

2019 | 44 sivua, 7 liitesivua 

Toni Piispanen 

KUNNOSSAPIDON 
ENNAKKOHUOLTOTOIMINNAN KEHITTÄMINEN 
JA KOMPONENTTIEN HALLINTA 

 

Tämä opinnäytetyö tehtiin Paraisten kaupungissa Parlok Oy:n toimeksiannosta. Parlok Oy on 
erikoistunut valmistamaan polyetyleenistä lokasuojia ja roiskeenestojärjestelmiä suurille 
ajoneuvoille. Valmistukseen kuuluu myös työkalulaatikkoja, ja tuotekehitykseen panostetaan 
jatkuvasti. 

Työn tavoite on parantaa järjestystä kunnossapidon varastointijärjestelmässä ja suunnitella uusi 
layout työpajaan. Lisäksi työn tavoitteisiin kuuluu kriittisten komponenttien luokittelu ja 
huoltotoiminnan kehitys. Tarkoituksena oli myös kehittää kunnossapidon arviointiin sopivat 
mittarit.  

Varastoinnissa oleellista on komponenttien nopea löydettävyys, pienet välimatkat samaan 
laitteeseen kuuluvilla osilla, yleinen järjestys ja tietyt paikat tietyille työkaluille. LEAN-ajattelu ja 
erityisesti 5S-järjestelmä sopivat varastoinnin ja kunnossapidon tehokkuuden parantamiseen. 

Työssä kartoitettiin aluksi eri varastot ja tarkasteltiin missä on mitäkin tavaraa. Tämän jälkeen 
luotiin 3D-malleja ja ehdotuksia, miten ahdasta tilaa voisi hyödyntää paremmin. 
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1 JOHDANTO 

Tämän työn toimeksiantaja on Parlok Oy. Parlok valmistaa pääasiassa lokasuojia suuri-

kokoisiin maantieajoneuvoihin. Parlokin tehtaalla on tehty lähiaikoina suuria layoutmuu-

toksia muun muassa tulevan uuden lokasuojakoneen vuoksi. Tämän syyn vuoksi toimis-

totiloja on siirretty väliaikaisesti ulos konttiin. Kunnossapitopajan tiloista osaa ollaan 

muuttamassa toimistotiloiksi, jolloin jo entuudestaan ahtaat tilat on optimoitava layout-

muutoksilla. 

Työssä on tarkoituksena selkeyttää kunnossapito-osaston varastointia ja määrittää kun-

nossapidon mittareita, tarkastella kunnossapidon tehokkuutta ja kerätä laitteista tietoja, 

esimerkiksi seisonta-ajat ja käyntiaikatiedot. Huoltotarveilmoitukset oli mahdollisuuksien 

mukaan laitettava yrityksen toiminnanohjausjärjestelmään. 

Osa komponenteista, lähinnä letkut, on siirretty ulkovarastointiin tilan puutteen vuoksi. 

Varastoja on useissa eri paikoissa ja niiden komponenttien kartoitus on ensimmäinen 

vaihe työssä. Tärkeimmät ja eniten käytetyt komponentit ovat työtilan viereisessä huo-

neessa neljässä eri hyllyssä ja niiden suurpiirteinen komponenttien kartoitus on esitetty 

liitteenä (Liite 1). Taulukon koosta voidaan päätellä, että komponenttien määrä on val-

tava eikä varastointi rajoitu vain näihin hyllyihin. 

Työn alkuvaiheessa haastatellaan kunnossapidon työntekijöitä vapaamuotoisesti ja py-

ritään keksimään ideoita, joilla pajan järjestystä saadaan paremmaksi ja ilmatilaa käyt-

töön. Tilan rajoitukset ovat suuria, ja korkeus pajassa on vain noin 5 metriä. Työ on pro-

jektiluontoinen ja projektisuunnitelma luodaan yhdessä esimiehen ja toimitusjohtajan 

kanssa palaverissä. Suunnitelman aikataulu on jaoteltu kuukausittain työtehtävän luon-

teen vuoksi. 

Komponenttien valtavan määrän vuoksi kartoitus tehdään suurpiirteisesti. Varastoja ei 

inventoida täydellisesti kaikkien komponenttien osalta. Teoriaosuudessa perehdytään 

ABC-analyysiin. 

Lähdeaineistoissa pienen tilan varastointia ei käsitellä kovinkaan laajasti ja case-esi-

merkkejä etsitään internetistä. Oleellinen asia suurten komponenttimäärien varastoin-

nissa on järjestys. Ilmatilaa voidaan mahdollisesti saada paremmin käyttöön joko varas-

toautomaatilla, tasoritilöillä tai yhdistämällä nämä ratkaisut. Siisteyttä voidaan parantaa 

varastossa lisäämällä vetolaatikkoja ja mahdollisesti pyörivä varastokaruselli pienille 
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komponenteille. Lähdeaineistona käytetään myös kunnossapidon henkilökunnan kon-

sultointia, sillä heillä on paras näkemys laitteiston toimintakunnon säilyttämisestä. Yksi 

tiedonkeruumenetelmä on myös havainnointi työpaikalla. 

Tekstin käsittely alkaa yritysesittelyllä ja jatkuu varastoinnin ja komponenttien hallinnan 

teoreettisella osuudella ja käytännön ehdotuksilla toiminnan tehostamiseksi. Layout-

vaihtoehtoja käydään läpi kuvien ja selitysten avulla. Seuraavaksi tarkastellaan kom-

ponentteja linjakohtaisesti. Lopussa on pohdintaosia, jossa otetaan kantaa työn tuloksiin 

ja kehitysmahdollisuuksiin. 
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2 YRITYSESITTELY 

Oy Parlok Ab on itsenäinen suomalaisomisteinen osakeyhtiö, jonka juuret johtavat aina 

vuoteen 1959 asti. Parlokin nimellä yhtiö on toiminut vuodesta 1985. 

Parlok on johtava roiskeenestojärjestelmien, työkalulaatikoiden ja valmiiden osakokonai-

suuksien ja kannakeratkaisujen valmistaja ja toimittaja. Tunnetuin Parlokin tuote on 

White Line -lokasuoja, joita näkyy asennettuna valtaosassa Suomen teillä kulkevissa 

raskaissa ajoneuvoissa. 

Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2018 9,5 miljoonaa euroa. Viennin osuus on noin 80 % 

Parlokin myynnistä. Suurimmat vientimaat ovat Saksa, Ranska, Hollanti ja Unkari. Pa-

raisten tehtaalta toimitetaan tuotteita myös ympäri maailmaa kuten Chileen, Intiaan ja 

Singaporeen. Suurin tuoteryhmä ovat lokasuojat, jotka edustavat noin 80 % laskutuk-

sesta. Kuvassa 1. on Parlok White Line -lokasuoja varustettuna Supra-roiskeenestojär-

jestelmällä ja kiinnikkeillä. Supra vähentää noin 80 % renkaiden nostamasta ve-

sisumusta. 

 

Kuva 1. Parlokin lokasuoja kiinnikkeillä ja supralla. 
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Parlok tunnetaan erittäin korkealaatuisten tuotteiden valmistajana. Korkeaa laatua tukee 

ja edesauttaa käytössä oleva sertifioitu laatujärjestelmä, joka on standardin SFS-EN ISO 

9001 vaatimusten mukainen. Parlok haluaa myös huolehtia ympäristöstä ja tästä syystä 

käytössä on myös sertifioitu ympäristöjärjestelmä, joka noudattaa SFS-EN ISO 14001 -

standardia. Mahdollisuuksien mukaan kaikki jätteet ja raaka-aineet kierrätetään ja tämä 

onkin usein mahdollista, sillä ylimääräinen muovi voidaan rouhia takaisin ja käyttää tie-

tyissä osuuksissa tuotteiden valmistamisessa. 

Henkilöstöä Parlokilla on keskisuurena yrityksenä noin 55, joista toimihenkilöitä on 17. 

Oletettavasti v. 2019 uuden lokasuojakonehankinnan myötä tulee lisää henkilöstöä. Lo-

kasuojakoneiden lisäksi tehtaalla on useita muita valmistuslinjoja. Lokasuojakoneiden 

toiminta perustuu rummuilla tapahtuvaan muovaamiseen ja leikkaamiseen keskeytyk-

settömällä linjalla tietyllä nopeudella. Laatikot valmistetaan muovaamalla kuten myös 

Supra-osat prässillä. 

Parlokilla on käytössä Jatkuva Parantaminen -ohjelma. Ohjelman tarkoituksena on pois-

taa turhaa työtä, joka ei tuota arvoa asiakkaalle. Lisäksi toimintatapoja pyritään saamaan 

järkevämmiksi ja turvallisemmiksi.  
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3 VARASTOINTI JA KUNNOSSAPITO 

YRITYSTOIMINNASSA 

3.1 Varastoinnista yleisesti 

Varastoon liittyviä toimintoja löytyy lähes kaikista tuotannollisista ja kaupallisista toimin-

noista. Tarve varastointiin voi olla mitä moninaisin. Historian ensimmäiset varastot ovat 

olleet muonavarastoja talven yli selviämiseksi. Varastointiin liittyy lähes poikkeuksetta 

tuotteiden arvoon liittyviä ongelmia. Vain harvojen tuotteiden arvoa voidaan nostaa va-

rastoinnilla. Esimerkiksi viskit ja juustot voivat olla tällaisia. Tavallisesti varastoinnista 

pyritään pitämään kirjaa, jotta tiedetään paljonko mitäkin on ja tarvitseeko jotakin tilata 

lisää tai onko jokin tavara vanhenevaa. (Hokkanen & Virtanen 2013, 10.) 

Varastotyypit voidaan luokitella tyypin mukaan seuraavasti: ulkovarasto, lämmittämätön 

varasto, kylmävarasto, pakastevarasto, erikoisvarastot kuten vaarallisten aineiden va-

rasto. Toiminnan mukaan voidaan luokitella varastot seuraavanlaisesti (taulukko 1).  

Taulukko 1. Varastotyypit toiminnan mukaan. 

:  

Varastotekniikan mukaan luokittelu voidaan tehdä seuraaviin ryhmiin (Reijo Rau-

tauoman säätiö 2019a, Logistiikan maailma.): 

• Kuormalavavarasto, jossa lavat pinotaan tavallisesti noin 4,5 – 6 metrin korkeu-

teen. 
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• Pientavaravarasto, joka voidaan mahdollisesti rakentaa esim. 3 kerrokseen. Ke-

räiltäessä voidaan käyttää portaita tai lavahissiä. 

• Kapeakäytävävarasto, jossa voidaan käyttää kapeakäytävätrukkeja ja pinta-ala 

saadaan tehokkaasti käyttöön. Leveys käytävällä voi olla 1,2 - 1.45 metriä ja nos-

tokorkeus jopa 12 metriin. 

• Korkeavarastosta on kyse, kun hyllykorkeus ylittää 6 metriä ja maksimikorkeus 

on noin 45 m. Suurissa varastoissa voidaan käyttää hyllystöhissejä ja puhutaan 

myös FMS -järjestelmästä (Flexible Manufacturing System), jossa automaattisen 

varaston ympärille voidaan rakentaa työkonesoluja. 

• Syväkuormausvarastosta puhutaan useimmiten pienen nimikemäärän teollisuu-

den ja kaupan massatavaravarastoista. 

• Automaattivarastot sopivat suurien tavaramäärien käsittelyyn ja keräily onkin 

useimmiten eniten aikaa vievä toimenpide varastoinnissa. 

• Varastohotellit voivat tulla kyseeseen, mikäli varastointi halutaan ulkoistaa. 

3.2 ABC-analyysi 

ABC-analyysi perustuu alun perin yhteiskuntatieteilijä Vilfredo Pareton tekemiin havain-

toihin yhteiskunnan varallisuuden jakaantumisesta. Pareto huomasi, että 20 % väestöstä 

omisti 80 % viljelymaasta. Samanlainen vinoutunut jakauma pätee monessa asiassa esi-

merkiksi: 20 % rikollisista tekee 80 % rikoksista, 20 % kuljettajista aiheuttaa 80 % liiken-

neonnettomuuksista jne.  

Varastoinnissa ABC-analyysia voidaan käyttää arvottamaan esimerkiksi eri nopeuksilla 

kiertävät tai eri arvoiset tuotteet. Yleisimmin jako tehdään prosenttiosuuksilla 80-15-5. 

Säännön perusteella eri tuotteita pitäisi valvoa eri menetelmillä. Arvokkaimpaan ryh-

mään kuuluvia tai nopeasti kiertäviä tuotteita tai komponentteja on tärkeää valvoa tar-

kasti ja vähemmän arvokkaiden tuotteiden valvonnan pitäisi olla yksinkertaista ja teho-

kasta. Tavoitteena analyysin käyttämisessä on tehostaa organisaation resurssitehok-

kuutta. (ABC-analyysi 2015) 

Kuviossa 1. havainnollistetaan ABC-analyysin jakaumaa ja pystyakselilla on tässä ta-

pauksessa myyntivolyymi ja vaaka-akselilla tuotteiden määrä. Usein tähän jaotteluun lii-

tetään myös D-ryhmä, jonka tuotteet voidaan harkiten poistaa valikoimasta. Jotkut tuot-

teet voivat olla kuitenkin asiakkaalle niin tärkeitä, että ne kannattaa säilyttää. A-tuottei-
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den varastoinnin osalta tulisi käyttää tilauspistemenetelmää, eli tuotteiden määrän las-

kiessa tietylle tasolle A-tuotteita valmistettaisiin tai tilattaisiin lisää. Saldojen tietäminen 

on oleellista ohjauksen onnistumiseksi. Mikäli ohjausjärjestelmää ei ole, voidaan käyttää 

periodiseurantaa ja vaihtelevan tilausvälin tai tasaisen tilausvälin menetelmiä riippuen 

tuotteiden menekistä. (Reijo Rautauoman säätiö 2019b, Logistiikan maailma.) 

 

Kuvio 1. ABC-analyysin havainnollistettu jakauma (Reijo Rautauoman säätiö 2019b, 
Logistiikan maailma.) 

ABC-analyysin vaiheet ovat seuraavat: 

• Valitaan ryhmittelyn peruste (esim. myyntivolyymi, kulutus, myyntitulot jne.) 

• Järjestetään tuotteet valitun kriteerin mukaisesti suuruusjärjestykseen. 

• Lasketaan valitun kriteerin mukainen kokonaissumma. 

• Lasketaan, paljonko on 80 % kokonaissummasta ja valitaan tärkeimmät tuotteet 

tähän A-ryhmään. 

• Muodostetaan 15 % B-ryhmä ja 5 % C-ryhmä vastaavasti. 

Usein analyysiä voidaan täydentää XYZ-analyysillä, jolloin saadaan kahden merkittävän 

muuttujan funktio esimerkiksi myyntivolyymin ja tuotteen arvon suhteen. Kuviossa 2. on 

havainnollistettu kahden muuttujan avulla tuotteiden kannattavuutta. Värikoodeilla voi-

daan selkeyttää kuviota ja tuotteiden merkitystä yritykselle. Kuviosta huomataan, että 

nimikkeet 2 ja 9 ovat merkittävimmät. Tuote 15 saattaa olla poistettavissa oleva, ellei sen 

merkitys asiakkaalle ole suuri. (Reijo Rautauoman säätiö 2019b, Logistiikan maailma.) 

Kolmiulotteinenkin analyysi olisi vielä havainnollistettavissa kuviolla. Liitteessä 1. on esi-

tetty ABC-XYZ-123 -luokittelu alkuperäisissä varastohyllyissä olevalle tavaralle. Arviot 
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on tehty parhaan tietämyksen pohjalta. ABC-ryhmä viittaa saatavuuteen, XYZ-ryhmä 

kriittisyyteen laitteiden toiminnan kannalta ja 123-ryhmä on näiden tulosta syntyvä va-

rastointitarve. Analyysiin ei kannata tässä tapauksessa kuitenkaan panostaa, sillä kom-

ponenttien tarve vaihtelee suuresti ja monet komponentit ABC-ryhmistä voivat kuulua X- 

tai Y-ryhmään. Tilannetta voisi tuotantolinjoilla verrata MS Windowsin kansiorakentee-

seen. Poistamalla sieltä satunnaisen kansion tietokone voi käynnistyä tai olla käynnisty-

mättä. 

 

Kuvio 2. Kahden muuttujan ABC-analyysi. (Reijo Rautauoman säätiö 2019b, Logistii-
kan maailma.) 

3.3 Kunnossapidosta yleisesti 

Kirjallisuudessa kunnossapito määritellään monella eri tavalla. SFS-EN 13306:2010 -

standardin mukaan se määritellään seuraavasti (Järviö & Lehtiö 2012, 17–18.):  

Kaikki koneen elinjakson aikaiset tekniset, hallinnolliset ja liikkeenjohdolliset toimenpi-

teet, joiden tarkoituksena on ylläpitää tai palauttaa koneen toimintakyky sellaiseksi, että 

kone pystyy suorittamaan halutun toiminnon.  

PSK 6201:2011 määrittelee kunnossapidon seuraavasti (Järviö & Lehtiö 2012, 17–18.):  

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toi-

menpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on säilyttää kohde tilassa tai palauttaa 

se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson aikana.  
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RCM:n (Reliability Centered Maintenance) kehittäjänä tunnettu John Moubray antaa 

seuraavan määritelmän kunnossapidolle (Järviö & Lehtiö 2012, 10.):  

a) Varmistaa tuotantovälineiden toiminta koko elinkaaren aikana.  

b) Varmistaa omistajien, käyttäjien ja yhteiskunnan tyytyväisyys.  

c) Valita ja käyttää kaikkein sopivimpia kunnossapidon menetelmiä, joilla hallitaan tuo-

tantovälineiden vikaantumista ja vikaantumisen seurauksia.  

d) Saada kaikkien kunnossapitoon vaikuttavien ihmisten aktiivinen tuki kunnossapidon 

toimille. 

Perinteisesti kunnossapito on käsitetty vain kunnossapito-osaston tehtäväksi, mutta mo-

dernimmassa ajattelutavassa tuotanto-omaisuuden ylläpito on jokaisen sen kanssa te-

kemisissä olevan ihmisen käsissä. Jokainen osallistuu omalla tavallaan sen ylläpitoon. 

Kunnossapitoryhmän tulisi hoitaa vain vaativimmat tehtävät, kuten korjaukset ja vaativa 

kunnonvalvonta. Käyttöhenkilöstö vastaa ammattitaitoisesta käyttämisestä ja toiminta-

kunnon seuraamisesta ja toimintaedellytysten säilymisestä. (Järviö & Lehtiö 2012, 17.) 

Suunnitelmallisuus ja aikatauluttaminen ovat ehkäisevän kunnossapidon perusta. Suun-

nittelulla poistetaan työn aikana ilmaantuvia viiveitä ja aikatauluttamisella töiden välissä 

olevia viiveitä. Tavoitteena on käyttää resurssit optimaalisesti ja saada laitteiden vikaan-

tuminen mahdollisimman hyvin hallintaan. Perinteisesti kunnossapidon työlistat on laa-

dittu seuraavien tietojen perusteella (Järviö & Lehtiö 2012, 100.): 

• Aikaisemmat kokemukset vikaantumisesta. 

• Varaosat ja niiden käyttömäärät. 

• Koneen ja sen osien toimitustapa 

• Koneen valmistajan suositukset 

Osasyitä liialliselle tai ylimääräiselle ehkäisevälle kunnossapidolle on laitetoimittajien oh-

jeiden ylimitoittaminen, jotta laite toimisi varmasti. Toinen syy on yrityksen oma varmuu-

den tavoittelu laitteen toiminnan takaamiseksi. Boliden Kokkola oli onnistunut kohdenta-

maan kunnossapitoa kriittisyysanalyysin avulla ja ehkäisevän huollon määrä putosi kol-

mannekseen alkuperäisestä. Analyysissä rajataan kohde ja prosessit ja jaetaan prosessi 

toiminnallisiin yksiköihin. Tämän jälkeen määritellään, mitä halutaan estää. Apuna tässä 

toimii esim. vikahistoria, valmistajan ohjeet ja varaosien kulutus. ABC-analyysillä valitaan 

todelliset ennakkohuoltoa vaativat kohteet, jotka vaikuttavat valmistusprosessiin välittö-

mästi. (Järviö & Lehtiö 2012, 100.) 
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Tässä työssä oli oleellista määrittää kunnossapidolle mittarit, joiden avulla voidaan seu-

rata kunnossapidon tehokkuutta. Erityisesti mielenkiintoista olisi tietää koneiden ja lait-

teiden käyntiaikatieto suhteessa maksettuihin palkkoihin. Termodynamiikan toisen pää-

säännön mukaan entropia lisääntyy jatkuvasti. Tämä tarkoittaa epäjärjestyksen jatkuvaa 

lisääntymistä. Kunnossapidon kannalta tämä tarkoittaa sitä, että ajan myötä tuotanto-

omaisuus kuluu ja rikkoontuu. (Järviö & Lehtiö 2012, 100–101.) 

Tyypillisiä esimerkkejä kunnossapidolle tavoitemittareista yksikkö- tai osastotasolle ovat 

(Heinonkoski, 2004, 17.): 

• Kustannukset (aikayksikkö, laite, laiteryhmä ja materiaalihinnat). 

• Työmäärä, ylityöprosentti. 

• Vikamäärä (kpl / tunti). 

• Viankorjausaika tuntia/vika, seisokkiaika. 

• Vialla oloaika tuntia tai vrk/vika. 

• Parantavan kunnossapidon osuus (prosentteina) tunneista. 

• Usein vioittuvien kohteiden eliminointi kpl/vuosi. 

• Käytettävyysaste. 

Kunnossapidon tehokkuuden mittaaminen sinänsä on vaikeaa suoraan, koska tehok-

kuus muodostuu varsin monesta asiasta. Näitä voivat olla myöhemmin asiakasta lähellä 

olevat toiminnot kuten tavaran toimittaminen ajoissa ja oikeanlaatuisena tai tuotantotyön-

tekijöiden odottaminen päästäkseen käyttämään konetta tuotannossa.  Kunnossapidon 

tehokkuutta voidaan kuitenkin arvioida epäsuorasti seuraamalla ja keräämällä yrityksen 

informaatiojärjestelmästä tietoja. Oikeiden mittarien valinta on oleellista, jotta tieto olisi 

hyödyllistä. Lisäksi mittarien olisi mahdollistettava myös organisaation alatason mahdol-

lisuus tarkastella työpanostaan. (Kunnossapito, 2010.) 

Erilaiset asiantuntijat ovat arvioineet, että suunnittelemattoman ja reagoivan kunnossa-

pidon tehokkuus on noin 35 % luokkaa ja suunnitellun kunnossapidon tehokkuus on noin 

55 % luokkaa. Jälkimmäistä pidetään tavoiteltavana hyvänä arvona. Tehokkuudella tar-

koitetaan tässä aikaa, jolloin henkilö käyttää työkaluja tai kunnostaa konetta muutoin. 

Tehokkuus on kuitenkin vain osatekijä ja laadulla saattaa hyvinkin olla organisaatiolle 

suurempi vaikutus kokonaisarvoon. (Järviö & Lehtiö 2012, 104–105.) 
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Varaston suunnitteluprosessi Logistiikan maailman mukaan on seuraavanlainen (Reijo 

Rautauoman säätiö 2019c, Logistiikan maailma.): 

 

 

 

Kuvio 3. Kunnossapidon jaottelu teollisuudessa (Järviö & Lehtiö 2012, 33). 

Kuviossa 3. esitetään, millä tavalla kunnossapito jakautuu teollisuudessa. Tärkeimmät 

kaksi tapaa ovat kuvion mukaan häiriöiden korjaus sekä ehkäisevä kunnossapito. Tässä 

työssä oli tarkoitus pohtia, miten juuri ehkäisevää kunnossapitoa ts. ennakkohuoltoa voi-

daan parantaa Parlokilla. John Moubrayn mukaan jopa 40 % ehkäisevästä kunnossapi-

dosta on tarpeetonta (Järviö & Lehtiö 2012, 159). Kunnossapidossa on kuitenkin oleel-

lista huomioida riski, minkä laitteen rikkoontuminen aiheuttaa taloudellisesti. Mikäli koko 

linja pysähtyy sen takia, että yhtä muutaman tai muutaman kymmenen euron arvoista 
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relettä ei ole vaihdettu, voi kokonaiskustannus olla verrattain suuri. Jos yhden lokasuojan 

hinta on 35 € ja kone on seisahduksissa puuttuvan releen takia 4h ja lokasuojia valmistuu 

1 kpl 100 sekunnissa, niin 4h tuotantomenetyksen arvoksi saadaan vain tuotteiden osalta 

ajateltuna 144 x 35 € = 5040 €. 100 sekuntia oli kahden eri linjan mittauksen keskiarvo. 

Varastoinnin tarvetta voidaan perustella kuljetuskustannuksilla. Montako kappaletta mi-

täkin on syytä olla varastossa, ettei tarvita ylimääräisiä matkoja ulkoiseen kohteeseen 

kappaleiden hakemiseen joltakin toimittajalta? Oleellista on myös koneen toimintaan 

kriittisesti vaikuttavat osat, joita on myös useita. Yhden osan puuttuminen, oli se miten 

pieni tahansa, saattaa pysäyttää koko linjaston tai aiheuttaa jälkikäteen tapahtuvan 

asennuksen, joka voi kustannuksiltaan olla moninkertainen kausihuollon yhteydessä teh-

tävään osan vaihtoon nähden. Tuotteiden odotettavissa oleva hinnan nousu voi myös 

johtaa siihen, että edullisella hinnalla kannattaa ostaa raaka-aineita tai osia varastoon. 

Varastoinnin tarvetta voi myös kasvattaa odotettavissa olevat loma-ajat. (Hokkanen & 

Virtanen 2013, 10–14.) 
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4 KUNNOSSAPITOYKSIKÖN LAYOUT 

4.1 Varastotilojen suunnittelu ja vanha layout 

HDPE-lokasuojissa on hyvänä puolena mahdollisuus ulkovarastointiin sään kestävyyden 

puolesta, joten sisällä ne ovat vain väliaikaisesti ennen asiakkaille toimittamista. Varasto 

suunnitellaan joko alusta alkaen tai sitten jo olemassa oleviin tiloihin. Suunnittelussa on 

syytä edetä järjestelmällisesti ja alla luetellut vaiheet ovat keskeisiä suunnitteluproses-

sissa. 

Oleellista komponenttivarastolle Parlokin kunnossapidossa on saada eniten käytetyt 

osat lähimmäksi kävelymatkojen vähentämiseksi sekä selkeät merkinnät hyllyjen ja mah-

dollisten vetolaatikostojen päihin ja laatikoihin. Alkuperäinen tapa on ollut merkitä laati-

koihin teipillä laatikon sisältö. Tämä on myös jatkossa selkeä tapa. Mikäli toiminnanoh-

jausjärjestelmään lisätään komponentteja, hyllyjen päissä voisi olla selattavat pystykan-

siot viivakoodeilla. Jonkinlaiset listaukset hyllyjen päihin olisivat hyviä myös ilman viiva-

koodeja. Laatikoittain tilattavalle tavaralle viivakoodit ovat usein toimiva ratkaisu. Kom-

ponenttien säilyttämiseen voidaan käyttää periaatetta, jossa tietyn linjan erikoisosat ovat 

tietyssä hyllyrivistössä ja tietynlaiset pienet osat ovat edelleen omalla alueellaan. 

Koska tilat olivat jo olemassa ja työtä tehdessä osa tiloista muutettiin kahden kerroksen 

toimistotilaksi, haasteeksi muodostui pienen tilan käyttäminen mahdollisimman tehok-

kaasti. Varaston suunnitteluprosessista tässä projektissa tarpeellisia kohtia ovat päätek-

nologiat, mitoitus ja layout, rakennusmateriaalit mahdollisen kerrostason osalta, nimik-

keiden sijoittelu, työmenetelmät, ohjausjärjestelmä, henkilöstösuunnitelma ja suunnitel-

mien tekeminen mahdollisimman hyvin, jotta uudistuksista olisi pitkällä tähtäimellä hyö-

tyä eli kunnossapitotoiminta tehostuisi. 

Ensimmäinen askel oli tutkia kunnossapitopajan ja sen varastoinnin toiminnallisuutta. 

Haastatteluissa ja toimintaa tarkkaillessa kävi ilmi, että hitsauspöytään olisi kaivattu lisää 

leveyttä. Trukilla pääsi vain yhdestä kulkusuunnasta, mitä olisi myös voinut käyttää va-

rastotilana. Tämä olisi vaatinut yhden seinän purkamista. Alla vanhasta layoutista 2D-

malli asian selkeyttämiseksi (Kuva 2.) Oikealla alhaalla oleva suurempi kuin noin neljän-

nes tilasta ei ole enää käytettävissä. 
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Kuva 2. Vanha layout. 

Uusi toimistotilojen viereen rakennettu seinä aiheuttaa nykyisellään sen, että pitkää ta-

varaa eli 6 metrin mittaisia INLINE-linjan kiskotankoja ei voida enää porata. Tämä on-

gelma poistuu porakonetta siirtämällä, tai ulkoistamalla poraukset, joita tapahtuu har-

voin. Seinustoilla varastoidaan korkealla erilaisia hihnoja, joita on hankala ottaa kepillä 

ylhäältä. Pientavaralle olisi hyvä olla selkeämmät hyllystöt, eikä vain laatikoita kaksi met-

riä korkeissa neljässä hyllyssä sekä muualla eri puolilla työpajaa kaapeissa. 

Pöytätila arvioitiin riittäväksi, mutta järjestyksessä on puutteita ja kaikki työkalut eivät ole 

nimikoiduilla paikoillaan. Kunnossapitoprojektit ovat sellaisia, että jotkut kappaleet tuo-

daan pajaan korjattavaksi ja jotkut kunnostukset ja huollot on parempi suorittaa suoraan 

laitteiden luona (esim. painavat moottorit). Työpöydän alle kunnossapidon työntekijät toi-

voivat myös laatikoita. Tulityöpisteen läheisyydessä on öljyä ja puuta ja niille olisi hyvä 

löytää oma paikkansa. 

Kunnossapitopajassa huolletaan monenlaisia osia, vaihdetaan rouheleikkurien teriä, 

kunnostetaan saksia lokasuojakoneita varten, kunnostetaan pyörötelojen lämmityslait-

teita jne. Kunnossapidon haastattelun perusteella ylimääräistä tavaraa ei juurikaan ole, 
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vaikkakin näkemykset tästäkin olivat vaihtelevia. Nosturilla voidaan nostaa painavat kap-

paleet telineille, jotta toiminta on mahdollisimman ergonomista. Tiloissa on myös jonkin 

verran pitkää tavaraa oksahyllyillä ja nämä olisi ehkä mahdollista siirtää uudelle raken-

netulle seinälle tarpeen vaatiessa. Siirtohyllyt olivat yksi mahdollinen idea mutta nykyi-

seen hyllytilaan olisi mahtunut vain kaksi hyllyä lisää tällä ratkaisulla. 

Parlokin tehtaalla on käytössä nimikkeistö monelle osalle ja toiminnanohjausjärjestel-

mään olisi mahdollisesti hyödyllistä saada nimikkeistö myös kunnossapidon komponen-

teille, jotta muutkin henkilöt kuin itse kunnossapidon ihmiset voisivat tilata osia. Ei ole 

olemassa universaalia optimaalista varastointiratkaisua. Paras ratkaisu on sellainen, 

joka palvelee nykyisiä tarpeita mutta on joustava ja skaalattavissa tulevaisuutta ajatellen. 

Kuvassa 3. on esitetty alkuperäinen hitsauspiste ja varastointi sen ympärillä. Voidaan 

perustellusti sanoa, että järjestykselle ja siisteydelle olisi lisää tarvetta. Kuvassa olevaa 

korkealla roikkuvaa tavaraa varten on oma nostotyökalu, mikä ei ole kovinkaan käytän-

nöllinen. Nosturin puolella olevalla seinustalla korkealla roikkuu myös paljon eri mittaisia 

kiilahihnoja, joihin tätä työkalua käytetään. Vasemmalla seinustalla oleva hyllystö on 70-

luvulta se pitäisi purkaa. Seinustalla varastoidaan mm. kuvassa näkyvät nostoliinat, hih-

noja, remmejä, leikkurin teriä, paineletkuja, lämpövastuksia ekstruudereille ja suuosille, 

suodattimia, tiivisteitä, leikoja, pieniä työstökoneita jne. Takaseinustan kaapeissa on laa-

keriosia, kierretappeja, aluslevyjä, laikkoja ym. Vieressä on pulttien ja mutterien pienet 

vetohyllyt. Kulmassa on öljypiste ja hitsauskärry hitsauksen suojaverhon takana. Oike-

alla seinustalla ei ole juurikaan muuta kuin pitkää metallitavaraa. Tätä seinustaa pitäisi 

paremmin hyödyntää varastointiin ja se onnistuu parhaiten muuttamalla koko tila varas-

tokäyttöön ja siirtämällä hitsauspiste kokonaisuudessaan toiseen huoneeseen. Nosturia 

käytetään muun muassa painavien huollettavien laitteiden nostamiseen siirrettäville teli-

neille. 
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Kuva 3. Varastointia ja hitsauspiste. 

Kuvassa 4. on esitetty alkuperäinen hyllystö työpajan viereisessä huoneessa, joka on 

ensisijainen varasto. Tyhjää käytävää oikealla puolella on käytetty trukin kulkureittinä 

trukille. Vasemmalta katsottuna ensimmäisessä hyllyssä on lähinnä pneumatiikka- ja 

hydrauliikkaosia, kuten liittimiä, venttiilejä, letkusiteitä ym. Hyllystä löytyy myös muuta 

tavaraa kuten päänpyöristimen sylinterin osia, tiivisteitä jne. Toisesta hyllystä on INLINE 

-linjan osia, laakereita puhaltimia, ICEVA-imurin osia, ILLIG IR-lämmittimiä jne. Kolman-

nessa hyllyssä on mm. imukuppeja, kytkimiä, kierretappeja, ekstruuderin osia ym. Nel-

jännen hyllyn toisella puolella on pääasiallisesti sähkökomponentteja kuten releitä, su-

lakkeita, kontaktoreja ym. 

Kuvasta voidaan huomata, että lisäsäilytystila olisi tarpeellista, koska erilaista tavaraa on 

hyvin paljon sekaisin keskenään ja laatikoita on päällekkäin. Juuri oikean tavaran löytä-

minen tällaisesta järjestelmästä saattaa viedä aikaa. Kuten aiemmin on todettu; suurin 

osa henkilötyöajasta varastoinnin suhteen kuluu tavaran keräilyyn. Ymmärrettävästi pit-
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kään työpaikalla ollut henkilö löytää ulkomuistista kaipaamansa osat. Selkeä vetolaatik-

kojärjestelmä ja hyllypaikkamerkinnät olisi kuitenkin ehkäpä paras ratkaisu kappaleiden 

löytämiseen. 

 

Kuva 4. Pientavarahyllyt työpajan puolelta kuvattuna. 

Kuvasta 4. nähdään, että lisätilalle on todella tarvetta. Esimerkiksi puinen käyttöohjeita 

ym. sisältävä kaappi voisi sijaita kokonaisuudessaan muualla. Sähkökaappia hyllyjen ta-

kana ei voida siirtää. Layout ehdotuksessa (Kuva 10.) koko tämä varastotila muutettaisiin 

työtilaksi, eli lähinnä hitsaukseen ja poraukseen sopivaksi tilaksi. Tämän lisäksi tilaan 

jäisi myös mahdollisuus varastoida tavaraa toiseen nurkkaukseen ja trukkireitti voitaisiin 

pitää edelleen avoimena. Sähkökaapin jäljessä on toinen mappikaappi ja se kuvan vas-

taisella seinällä on kaappi, jossa säilytetään pääosin laakereita, hiiliharjoja ja pääosin 

sähkötarvikkeita kuten johdinliittimiä, sähköteippiä ym. 
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Kuva 5. Työpöydän ympäristö. 

Työpöydän ympäristössä (Kuva 5.) on usein keskeneräisiä projekteja. Kuvassa oleva 

harmaa Tool-Temp -temperointilaite on tehtaalla useassa kohteessa käytössä oleva 

laite. Valitettavan usein nämä eivät pääse haluttuihin lämpötiloihin sakkautumien takia 

ja huoltopajassa niitä täytyy puhdistaa sitruunahappokierrolla ja usein ne vievät paljon 

tilaa työpajassa. Näitä säilötään myös erillisessä varastorakennuksessa. Ilmoitustau-

luna toimii ovi vihreiden laatikostojen takana. Työpisteessä tarvitaan lähinnä siisteyttä 

ja työpöydän alla oleville raskaille tavaroille olisi hyvä olla kiskoilla olevat vetolaatikot. 

Pöydän alla on mm. suuria rattaita, kahvavääntimet, eri kokoisia vasaroita ym. 

4.2 Uusi layout 

Layoutin tavoitteet:  

a) Kävelyä tarvitaan mahdollisimman vähän. 

b) Mahdollisimman vähän aikaa tavaroiden etsimiseen eri laatikoista.  
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c) Tarpeeksi tilaa tehdä työt eri työpisteissä.  

d) Varastointi siten, että komponentit löytyvät helposti ja loogisesti.  

e) Riittävästi työtilaa tehdä työt ilman siirtelyä ja riittävästi tilaa kuljettaa koneenosia.  

f) Työt on mahdollista tehdä turvallisesti ja ergonomisesti.  

g) Työpisteet ovat siistejä. 

Koko tehtaaseen ollaan määritelty layoutmuutoksia ja alkuvaiheessa määritin pajan mit-

tasuhteet. Layout oli helpointa hahmottaa mielestäni 3D-mallinnoksilla, jotka tehtiin So-

lidworks-ohjelmalla. Layoutista tehtiin muutama karkea versio ja piirtämisen edetessä 

selkeämpiä kokonaisuuksia. Layoutissa huomioitavia asioita ovat komponenttien paljous 

ja tarve suurelle määrälle varastopaikkoja. Vetolaatikot toisivat järjestystä ja siisteyttä. 

Osa vetolaatikoista voisi olla pieniä ja osa suurempia. Lisäksi tarvitaan raskaille tavaroille 

säilytystilaa eli edelleen tarvitaan kestäviä hyllyjä tai raskaita vetolaatikoita. 

 

Kuva 6. Alkuperäisen varastotilan kerrostaminen. 

Kuvassa 6. esitetään ratkaisu, jossa tehtäisiin uusi kantava taso noin 2,5 metrin korkeu-

teen ja lisättäisiin hyllypaikkoja alapuolelle. Tämä vaatisi kuitenkin trukille uuden reitin 
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avaamista kuvassa olevalle oikeanpuoleiselle seinustalle. Trukilla kuljetetaan huoltopa-

jaan painavia korjattavia laitteenosia, kuten saksileikkureita tai lokasuojakoneen rum-

puja. 

Tässä ratkaisumallissa ongelmallista on varastopuolella ilmatilassa olevien sähkökaape-

lien viennit ja putkisto. Kuvan pystykarusellivarasto (paternoster) tuskin olisi tarpeellinen, 

jos säilytystila varastopuolella lisääntyisi näin paljon. Tason alle olisi myös mahdollista 

jättää trukille kuljettava reitti, jolloin seinää ei olisi tarpeellista purkaa. Hitsauspöydän lä-

heisyys paternosteriin ei olisi kuitenkaan suotavaa ja tiloihin mahtuisi huonosti kuljetet-

tava hitsauskärry. Porakoneella työstetään pisimmillään 6m pituisia kiskotankoja ja ne 

saisi mahdutettua hajotetun seinän kautta huolimatta viereisessä huoneessa olevasta 

lokasuojalinjasta. Varastopuoli olisi luultavasti toiminnallisesti hidas käyttää ahtauden 

vuoksi, joten tämä malli on todennäköisesti hylättävä. 

 

Kuva 7. Pajapuolen kerrosvarastoinnin lisääminen. 

Yksi mahdollisuus on lisätä toinen kerros kantavalla tasolla pajan puolelle. (Kuva 7.) 

Tässäkin tapauksessa oikealla alhaalla olevaan seinään täytyisi laajentaa oviaukkoa ja 

viereiseen varastotilaan voisi lisätä hyllyjä esim. pientavaralle. Seinälle voisi mahdolli-

sesti laittaa roikkuvaa tavaraa kuten letkuja ja urahihnoja. Olisi myös mahdollista lisätä 
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syviä hyllyjä, joissa letkut voisivat olla vaakatasossa. Sellaisenaan tämä vaikeuttaisi kui-

tenkin hitsaustöitä kohtuuttomasti eikä toisi siten lisäarvoa. Kuvasta on jätetty pois paja-

puolen alahyllystöt, joissa voisi myös olla pientavaraa. 

 

Kuva 8. Työtilan siirto kokonaisuudessaan. 

Yksi vaihtoehto olisi siirtää kokonaisuudessaan työtila. (Kuva 8.) Pylväsnosturin siirto 

ym. muutostyö kuten vesipisteen siirtäminen. Tässä kuvassa työhuoneen puolella ei ole 

viemäröintiä, joten senkin puolesta koko työtilan siirtäminen voi olla kohtuutonta. Kun-

nossapito on ehdottanut pyöriviä laatikostoja mutta todennäköisesti takaseinät vastak-

kain olevat pientavaralaatikostot ovat tilan käytön puolesta tehokkaampi ratkaisu, koska 

pyörivän neliön kulmat piirtävät ympyrän. Vain lähellä seiniä ja erityisesti seinien väli-

sessä kulmassa sijaitseva laatikosto on hyödyllinen tilankäytön suhteen. Kuvassa 10. on 

esitetty paternosterin optimaalisin sijoituspaikka, jossa huoneen korkeus on suurimmil-

laan eli noin 5,3 metriä. Kuvassa olevia portaita ei pystyisi tekemään lailliseksi tällaisella 

sijoittelulla. Myöskään katon läheisyydessä ei olisi muuta purettavaa tai siirrettävää kuin 

valaisimien kiinnitysraudat laitteen tieltä. Kerrostason reunoille voisi sijoittaa hyllystöjä. 

Paternosterin tarjoukset kahdelta eri toimittajalta olivat 30 ja 45 k€ ja sen arvoa varas-

toinnissa on syytä pohtia. 
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Paternosterin hyviä puolia: 

+  Ergonomisuus 

+ Pieni lattiatilan käyttö 

+ Automaattinen keräily ja integroitavuus tietojärjestelmään 

+ Nopea keräily 

+ Kävelyä ei tarvita 

Paternosterin huonoja puolia: 

- Kallis hinta 

- Häiriötilanteen aiheuttama komponenttien vaikea saatavuus 

- Yksi huollettava laite lisää 

- Sähkönkulutus 

- Pieneen tilaan ei mahdu suurta paternosteria 

- Suuria kappaleita ei voida varastoida lokeroihin 

 

Kuva 9. Varastotilan yhtenäistäminen. 
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Kuvassa 9. on esitetty hyllystöratkaisu, jossa myös paternosteri mukana. Paternosterin 

huoltaminen olisi kuitenkin vaikeaa näin, joten ratkaisu on hylättävä. Pelkällä hyllystörat-

kaisulla tehty layout (Kuva 10.) vaikuttaa parhaalta ratkaisulta taloudellisesti ja kompo-

nenttien haun kannalta. Laskennallisesti hyllymetrien määrä muuttuisi noin 26 metristä 

noin 44 metriin eikä komponentteja tarvitsisi kurotella taittotikkailla, kuten nykyisin teh-

dään. Väljyys olisi eduksi, sillä uuden lokasuojalinjan myötä (erikois)komponenttien 

määrä tulee lisääntymään. Liian ahdas varastointi myös hidastaa komponenttien hake-

mista. Alkuperäisessä layoutissa hitsauspöytä sijaitsee kuvan oikealla seinustalla ja siinä 

on varastoitu erilaisia metallitankoja ja putkia. Korkeammalla seinustalla ei ole ollut juu-

rikaan mitään tavaraa. Uudella ratkaisulla koko seinän pinta-ala saataisiin varastointi-

käyttöön. Hitsauspisteen siirtäminen toiseen huoneeseen ja nurkkaukseen vähentäisi ti-

lantarvetta. Toinen etu olisi viihtyvyyden parantuminen työpöydän läheisyydessä toimi-

valle työntekijälle, jos samanaikaisesti hitsataan. Työhuoneiden välillä olevan liukuoven 

voi sulkea tarvittaessa. Sopivilla portailla siirtyminen noin 2,2 metrin korkeuteen onnistuu 

nopeasti, joten tässä ei menetettäisi aikaa. Muutoinkin yleisimmin käytetyt komponentit 

sijoitettaisiin alakertaan ja tärkeimmät osat lähimmäksi työpöytää. 

 

Kuva 10. Kahden kerroksen hyllystöt. 

Selvitystyötä tehtiin hyllystöjen ja uuden tason rakentamisen hinnoista. Tarjouspyyntö 

hyllyistä lähetettiin neljälle eri yritykselle ja internetistä löydettiin suoraan maahantuojalta 
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mahdollisesti edullisin ratkaisu. Myös lattian hiominen ja uusi pinnoitus on tarkoitus 

tehdä, sillä edellinen päällys on suurelta osin irronnut ja lohkeilee kävellessä. Hinta-arvio 

hyllyjen ja lattian päällystämisen osalta on 5-7 k€ luokkaa. Kerrostason hinta-arvio oli 

eräältä toimittajalta 13600 €. Yhteiskustannus olisi siis vajaa 20 tuhatta euroa. Uskoisin, 

että lopulta tämä ratkaisu olisi parempi kuin yli 30 k€ maksava uusi paternosteri. 

4.3 Parlokin kunnossapitoyksikön toiminta 

Parlokilla on vakituisesti töissä 3 kunnossapidon henkilöä, joilla on noin 15 min aamupa-

laveri päivittäin. Siinä käydään läpi edellisen illan/yön tapahtumat. Kunnossapito toimii 

vain päivävuorossa aikavälillä noin kello 7 – 16 ja päivystää klo 24 asti. Pääasiallisesti 

kunnossapitosuunnitelman paperityön ja suunnittelun tekee yksi henkilö. Varaosatilauk-

sia hoitavat kaikki tarpeen mukaan. Laitteiden häiriöseurannasta ei ole tehty tarkkaa kir-

janpitoa. Vuodelta 2017 löytyy kuitenkin (Liite 2.) listaus, josta näkee suurimmat linjoja 

hidastavat vikaantumiset. 

Alla olevissa kuvioista käy ilmi erään linjan virheiden määrä vuonna 2018 (Kuvio 4.) sekä 

virheiden luokittelu eri ryhmiin. Harmaalla alueelle (Kuvio 5.) on suuri osuus luokittele-

mattomia virheitä. Mittavirheet ovat kriittisimpiä virheitä ja osaa virheistä ei voi välttää. 

Esimerkiksi tuotteen värin vaihtamisessa ensimmäiset kappaleet ovat virheellisiä, kun 

ekstruudereista vielä tulee edellisen tuotteen värin materiaalia alussa. Käynnistämisen 

jälkeen syntyy myös aluksi virheitä. Kuviotelan kuluminen voi aiheuttaa pinnan virheitä 

kuten myös likaiset telat, jolloin pinta ei ole tasaisen näköinen. Kuvion 5. perusteella 

virheet jakautuvat suhteellisen tasaisesti keltaisella merkityissä luokissa. Jäljessä esite-

tyt kuviot ovat saatu Parlokin ERP-järjestelmästä tai sen web-pohjaisesta lukuohjelmasta 

Qlik Sensestä. 

 

 

Kuvio 4. Virheiden määrä eräällä linjalla v. 2018. 
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Kuvio 5. Virheiden osuudet eräällä linjalla v. 2018. 

Muoviteollisuudessa ja Parlokilla hylyt eivät ole niin kriittisiä kuin metalliteollisuudessa. 

Hylätyt kappaleet rouhitaan ja voidaan sulattaa uudestaan tuotteiksi. 

Kuviossa 6. on esitetty valmistustoiminnan suhteellista ajankäyttöä eräällä lokasuojalin-

jalla. Robottia linjalla ei ole. Tuotteen vaihtamiseen kuluva aina on 1,36 % kokonais-

ajasta. Linjan käynnistämiseen kuluva aika vastaavasti on 2,55 % ja muu aika 3,49 % 

viittaa sekä huoltotoimintaan, että myös värinvaihtoon, sähkökatkoksiin, lämmitykseen, 

siivoukseen ym., joten suoraan sitä ei voida käyttää tunnuslukujen määrittämiseen. To-

dellisuudessa starttiajan pitäisi siis olla enemmän kuin mitä kuvio antaa ymmärtää. 

 

Kuvio 6. Tuotantotoiminnan suhteellinen ajankäyttö P3-linjalla. 
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Kokonaisaika on tässä tapauksessa noin 268 päivää eli suunniteltu laitteen käyntiaika, 

koska suurimmilta osin tehtaalla ei ole viikonloppuisin tuotantoa. Poikkeuksena kiireelli-

set tilaukset tai varmuusvarastoon tekeminen tulevien lomien edellä. 

Liitteessä 2. on esitetty 2.1.2017 - 12.4.2018 välillä tehtyjä korjaustoimenpiteitä eri lin-

joilla ja aikoja, joita näihin häiriöihin on mennyt. Korjausaika yhteensä on 372 h ja häiri-

öiden aiheuttama kokonaishukka-aika on 474 h mikä on lähes 20 vuorokauden mene-

tetty tuottavuus pääosin neljältä kirjatulta linjalta. Korjausajan osuus tästä on noin 78 %. 

Tästä listauksesta kannattaa kiinnittää huomiota ennakkohuoltotoiminnan puolesta suu-

rimpiin aikaa vieviin häiriöihin ja niiden mahdolliseen poistamiseen. Tarkkaa tietoa frek-

venssien vaikutuksesta ei ole. Jos häiriön kokonaisajat kerrotaan taulukoiduilla frekvens-

seillä, saadaan 863 h menetykset. Taulukko on viitteellinen frekvenssien suhteen, joten 

arviot pitää tehdä enemmänkin kvalitatiivisesti. Temperointilaitteiden häiriöiden määrä 

näyttäisi olevan suurin, mutta säätämällä tai puhdistamalla niiden kapasiteettia voidaan 

palauttaa. Temperointilaitteita on myös ylimääräisiä, joita voitaneen pitää varalla.   

Taulukon mukaan leikkurien ennakkohuoltoa on myös syytä jatkaa. Kokonaisaika häiri-

ölle on vaihdellut tietojen mukaan 0,5 tunnista kuuteen tuntiin. INLINEn muovausyksikkö 

ja myös giljotiini on aiheuttanut suhteellisen usein ongelmia. Kaiken kaikkiaan häiriöiden 

kirjo on hyvin laaja. INLINEn osalta katsaus kommenttiosastolle näyttää mm. seuraavia 

häiriöitä ja toimenpiteitä: hydraulisylinterin tiivisteet vuotaneet, jossakin johdossa oiko-

sulku ja vaihdettu myöhemmin toistuessa, pintavahti ei ole toiminut, imukuppeja sää-

detty, jigiä säädetty, ylätelan jäähdytys ei toimi, vannesahan häiriöitä, paikoituspalikka 

pyörähtänyt, vaunu ei liiku, moottorin vaihdelaatikko irti, moottori irti jalustasta, letku-

vuoto, pumppuongelmia, piikkiketjuongelmia, tyhjiön tason vaihtelua, valssin paksuus-

säätö ei toimi, levy jumissa giljotiinissa, laakerit kuluneet jne. 

Erään KUPI-henkilön mukaan suuri osa korjaustyöstä tai viallisista kappaleista johtuu 

käyttötaidon puutteesta, eli koulutusta olisi hyvä järjestää esim. suukappaleen säätämi-

sestä. Miksipä henkilöstö ei myös vaihtaisi esim. usein palavia releitä, jos heillä on säh-

kötyölupa. 

4.4 Kunnossapidon tunnusluvut Parlokille 

Tunnuslukujen valinta voidaan tehdä ilman hierarkkista määritystä ja tapauskohtaisesti 

PSK 7501 -standardin mukaan. Standardi käsittelee tunnuslukuja lähinnä prosessiteolli-
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suuden näkökulmasta, mikä soveltuu erinomaisesti muovituotantoon. Standardi määrit-

telee tunnusluvut sekä reaali- että rahaprosessien kannalta. Taulukossa 2. on esitetty 

tiivistetysti tunnuslukuja tästä standardista. 

Suunniteltuun kunnossapitoon kuuluvat ehkäisevä kunnossapito, kunnostaminen ja pa-

rantava kunnossapito. Parantavalla kunnossapidolla voidaan laitteiden toimintavar-

muutta lisätä ja helpottaa mahdollisesti muita kunnossapidon alueita. Mitä suurempi pai-

noarvo tuotannon koneilla on, sitä suurempi on myös kunnossapidon merkitys. (PSK 

7501, 2010, 5-6.) Usein puhutaan myös KNL-laskennasta (K = käytettävyys eli käyntiaika 

/ (käyntiaika + seisokkiaika), N = toiminta-aste eli tuotanto / (nimellistuotantokyky * käyt-

töaika), L = laatu eli (tuotanto – hylätty tuotanto) / tuotanto). K*N*L = kokonaistehokkuus. 

Taulukko 2. Tunnuslukuja PSK 7501 standardin mukaan (Kunnossapito, 2010). 

 

Parlokille hyödylliset tunnusluvut saadaan Parlokin ERP-ohjelmistosta ja kunnossapidon 

toteuttamiseen käytetyistä kustannustiedoista ja palkkatiedoista. Laitteista olisi syytä ke-

rätä käyntiaikatiedot ja seisokkien aikaan kuluneet tiedot. Palkkatietoja voidaan verrata 

seisokkiaikoihin. Tunnuslukujen tulee olla johdettavissa mahdollisimman pitkälle siitä nu-

meroaineistosta, jota yrityksen tietojärjestelmään kerätään. Lähdeaineistona ovat esim. 

budjettitiedot, kustannuslaskennan tiedot, työmääräinjärjestelmä ja vikatilastot ja niiden 

vaikutusten arviointi. 
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Tunnuslukuja voidaan tarkastella kone-, linja- ja tuotantoyksikkökohtaisesti. Parlokin 

kunnossapidon tapauksessa olisi hyvä kerätä tiedot ostetuista varaosista ja niiden kulu-

tuksesta. Tässä kohta on hyvä huomioida kuitenkin se, ettei kunnossapidon työaikaa 

kulu liialliseen byrokratiaan vaan että he saavat hoitaa työnsä mahdollisimman häiriöttä. 

Kunnossapidon tunnuslukujen käytössä on huomioita mm. seuraavia asioita: 

• Tunnuslukujen määrityksen ja laskennan tulisi olla riittävän yksinkertaista 

• Tunnuslukujen tulisi vastata organisaation tavoitteita 

• Tunnuslukujen pitäisi auttaa päätöksenteossa ja indikoida parannustarpeet 

Taulukko 3. PSK 6800 mukainen kriittisyystarkastelu. 

  

Taulukossa 3. on PSK 6800 -standardin mukaan voidaan tehdä arvioita laitteiden kriitti-

syydestä. Painoarvot voidaan valita muutoinkin, riippuen vaatimuksista ja yksinkertai-

simmillaan voidaan keskittyä vain tuotannon, laadun ja korjauskustannusten tarkaste-

luun. Ks viittaa turvallisuustekijään, Ke ympäristötekijään, Kp tuotannon menetykseen ja 

Kq laatuun. K on näiden tekijöiden summa ja kokonaiskriittisyys. Raja-arvoa voidaan 

säätää tarpeen vaatiessa. (PSK 6800, 2008, 14.) 
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Parlokin kunnossapidon tehokkuuden mittaamiseksi ottaisin käyttöön seuraavanlaisen 

järjestelmän: 

1. Linjakohtaisesti saadaan automaattisesti käyntiaikatiedot. 

2. Kirjataan häiriöt, syyt ja kestot linjoille tuleville näyttöpäätteille ja kerätään tiedot. 

Vika- ja häiriöseuranta pitäisi saada tehokkaasti ja nopeasti ja poikkeuksetta tie-

toon, vaikka linjoille tuleville näytöille laitekorttikohtaisesti (mikäli mahdollista). 

Sovitaan kuka kirjaa. Jos mahdollista, otetaan kuvat linjoista ja zoomaamalla 

pääsee yksityiskohtaisesti kiinni vioittuneeseen osaan. 

3. Kirjataan ylös oman ja ulkopuolisen kunnossapidon hankintakustannukset (ja 

palkat). 

4. Suhteutetaan edelliset liikevaihtoon ja/tai valmistuneiden kappaleiden määrään 

tai painoon tai muuhun vastaavaan suureeseen. 

5. Suhteutetaan käyntiaikatiedot suunniteltuun käyttöaikaan. 

6. Aletaan pitää varastosta saldoa, ainakin kalliiden tavaroiden tai laatikoittain tilat-

tavan tavaran osalta. 

7. Päivitetään kunnossapidon ennakkohuoltosuunnitelmaa niin, että ylimääräinen 

työ vähenee ottaen kuitenkin huomioon rikkoontumisen aiheuttama riski. 

T1 = Kunnossapidon kustannukset / liikevaihto (tai valmistuotteiden määrä) 

T2 = Todellinen laitteen käyntiaika / suunniteltu laitteen käyttöaika 

T3 = Virheellisten tuotteiden määrä, joka johtuu laitteiden epäkunnosta 

T1 tunnuslukua voidaan käyttää vertailemaan sisäisesti esim. puolivuosittain palaverissa 

ja miettiä voidaanko sen arvoa saada pienennettyä ja millä keinoilla. T2 tunnusluku ker-

too kuinka hyvin kyseinen laite/linja toimii ja kriittisimpiin kohtiin voidaan panostaa enem-

män. T3 arvolla voidaan korjauskoodin perusteella tehdä suunnitelma, miten kyseisestä 

virheestä voidaan päästä eroon ja seurata saadaanko kyseistä virhettä vähennettyä tai 

poistettua kokonaan. Tunnuslukuja voidaan tarvittaessa vaihtaa, mikäli havaitaan, ettei 

niillä ole arvoa. 

Eräs tärkeä asia kunnossapidon parantamiseksi voisi olla henkilöstön koulutus, sillä 

KUPI:n mukaan suuri osa virheellisistä kappaleista saattaa johtua linjahenkilöstön suo-

rittamista säätämisistä. Tähän voisi mahdollisesti järjestää koulutusta ja esimerkiksi kir-

jata ylös osaamiskortteihin, kuka hallitsee mitäkin toimintoja. Jonkin asian oppineet voi-

sivat sitten opettaa muita. 
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5 LOKASUOJALINJAN TOIMINTAKUVAUS JA 

KOMPONENTTIEN HALLINTA 

Linjojen kriittisiä osia kartoitettiin käymällä läpi linjoja mahdollisuuksien mukaan. Taulu-

koissa 4. – 11. on esitetty kriittisimpiä osia koneen toiminnalle. Toisaalta mikä tahansa 

osa voidaan katsoa kriittiseksi. Erityisen tärkeitä ovat osat, joilla on pitkä toimitusaika. 

Esimerkiksi lämpövastukset ovat tällaisia ja niitä täytyy olla varastossa tai ekstruu-

dereissa ei muovi kulje. Osassa taulukoista on tieto toimitusajoista ja vaihtoväleistä ny-

kyisellään. Otsikot ovat samat jokaisessa taulukossa ja merkitty vain ensimmäiseen tau-

lukkoon toiston välttämiseksi. Aika viittaa toimitusaikaan valmistajalta tai toimittajalta. 

Kalliita osia kuten suuria moottoreita ei kannata varastoida. Kestäviä osia ei myöskään 

ole tarpeellista varastoida. Releitä vaihdetaan usein, sillä ne ovat jatkuvasti toiminnassa 

saksien leikatessa lokasuojia. Päänpyöristäjät lokasuojille myös kuluttavat releitä, joten 

niitä vaihdetaan säännöllisesti. Komponenttien sijainti laitteistossa voi olla myös määrit-

tävä tekijä laitteen toiminnan kannalta. Kausihuolto Parlokilla linjakohtaisesti tapahtuu 

kuuden viikon välein, jolloin käydään läpi tarkastuslista kaikkien linjan mahdollisesti vi-

kaantuvien ja huollettavien osien suhteen. 

5.1 P1-linjan osia ja prosessikuvaus 

Alla olevissa taulukoissa on esitetty lokasuojalinjojen kriittisiä osia ja tässä yhteydessä 

on myös toimintakuvaus linjan alusta loppuun. 

Taulukko 4. Weber-ekstruuderin kriittisiä osia. 

 

Muilla lokasuojalinjoilla on myös vastaavia osia. Taulukossa 4. nähdään kunnossapidon 

arvion mukaiset kriittiset osat P1-linjan Weber-extruuderille. Käytössä on vielä useita 
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vaihtovirtamoottoreita, joten hiiliharjoja täytyy olla varalla ja ne tarkastetaan kausihuollon 

yhteydessä. Käytännössä kaikkea tarvitsee olla varastossa paitsi sylinteriputki, -ruuvi, 

vaihteiston painelaakeri ja paineanturi. Erityisen kriittisiä ovat vastukset, joilla on pitkä 

toimitusaika. Tarpeen vaatiessa kunnossapito on itse rakentanut tavalla tai toisella alku-

peräisistä poikkeavat vastukset. Ekstruuderin tehtävä on hajottaa muovigranulaatit ja 

työntää massa eteenpäin linjalla. 

Taulukko 5. Cinnsinnati-ekstruuderin kriittisiä osia. 

 

Sivuekstruudereiden tehtävänä on tuottaa lisäämassaa, jos pääekstruuderin kierrosno-

peus ei ole riittävä kuten Weber NE60 -ekstruuderilla P3-linjalla. Linjalla P1 on Weber 

NE7 -mallin ekstruuderi. Taulukossa 5. on Cinnsinnati-sivuekstruuderin (”sivutuuppari”) 

osia. Varastossa säilytetään käytännössä samat osat kuin Weber-ekstruuderin osalta. 

Vastukset ovat tässäkin tapauksessa kriittisiä pitkän tilausajan vuoksi. Yhdysputkien 

vastuksia voidaan myös vaihtaa, vaikka linja olisi käynnissä. Lokasuojalinjan käynnistä-

minen alusta alkaen vie noin kaksi tuntia aikaa. 

Taulukko 6. Syöttöosan ja suukappaleen kriittisiä osia. 

 

Syöttöosan ja suukappaleen tehtävä on puristaa polyetyleenimassa sopivaksi levyksi 

jatkomuovausta varten. Taulukossa 6. on näiden kriittiset osat. Suukappaleen rei’itykset 

eivät mene kaikille vastuksille ja koneille samalla tavalla, joten näitäkin täytyy varastoida 
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useampaa eri mallia. Myöskin hinnaltaan 70€ anturia voidaan varastoida. Suukappa-

leesta tuleva levy siirtyy valssien puristuksen jälkeen eri rummulle (405 ja 430 mm ylei-

simmät leveydet), joka muovaa levyn kaarevaksi. 

Taulukko 7. Valssien kriittisiä osia. 

 

Levy kuljetetaan kaksi kertaa kolmen valssirullan välissä ja ohennetaan sopivan pak-

suiseksi ja johdetaan leikkurin kautta rummulle. Sivuleikkurit määräävät sopivan levey-

den tulevalle lokasuojamallille. Taulukosta 7. nähdään varastoitavat osat. 

Taulukko 8. Reunavahvike-ekstruuderin kriittisiä osia. 

 

Reunavahvike-ekstruuderien tehtävänä on tuottaa lokasuojiin reunukset kuten Kuvassa 

1. nähdään valkoisena osuutena. Nämä ekstruuderit ovat paljon pienempiä kuin levyä 

tuottavat ekstruuderit, joten niiden ruuveja voidaan myös varastoida. Extron Mecanor on 

Suomalainen yritys, joten suuria määriä ei kuitenkaan tarvita, koska toimitusaika ei ole 

oletettavasti erityisen pitkä. Taulukossa 8. nähdään reunavahvike-ekstruuderien kriittisiä 

osia. Kalliita ja isoja osia ei varastoida. 
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Taulukko 9. Lokasuojakoneen kriittisiä osia. 

 

Taulukossa 9. on linjan loppuosan kriittisiä osia. Rainaleikkuri ohentaa levyn sopivaksi 

rummulle. Lämmittimillä pidetään levy sopivan muokattavana, jotta se kaareutuu tasai-

sesti. Jäähdytys tapahtuu rummun loppuvaiheilla Vortex-putkilla veden ja ilman seok-

sella. Määrämittainen lokasuoja katkaistaan rummun tahtiin kulkevalla mekaanisesti lu-

kittuvalla saksella ja kuljetushihna kuljettaa valmiin lokasuojan pois koneesta. Varastoi-

tavaksi voidaan katsoa kaikki mitä tarvitaan useassa kohteessa (esim. lämmittimet) tai 

ovat pienikokoisia ja edullisia (esim. leikkurin terät). 

Taulukko 10. Sähkökeskuksen kriittisiä osia. 

 

Taulukossa 10. sähkökeskuksen kriittisiä osia ja yleisimmin kuluvat osat ovat releitä, joita 

myös varastoidaan. Enimmäkseen vaihdetaan kuitenkin mekaanisia releitä, joita käyte-

tään lokasuojien pään pyöristäjässä. Taajuusmuuttajia ei varastoida, sillä niitä saa hyvin 

nopeasti tilattua ja noudettua. Sähkökeskuksen tehtävä on ohjata koko laitteiston toimin-

taa. Myös useampi keskus voi olla yhteydessä toisiinsa. 
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Taulukko 11. Saksien ja päänpyöristäjän kriittisiä osia  

 

Taulukossa 11. on saksien ja päänpyöristäjän ym. kriittisiä osia. Saksien kanssa käyte-

tään pneumaattisia sylintereitä niiden liikuttamiseen ja sylintereissä on kaksi rajakytkintä, 

joista toinen toimii varalla. Päänpyöristäjän releet tarkastetaan ja usein vaihdetaan kau-

sihuollon yhteydessä kuuden viikon välein. 

5.2 Komponenttien hallinta 

Parlokilla on monta osien toimittajaa kuten nähdään edellä olleista taulukoista ja liitteestä 

1. voidaan päätellä. Joitakin osia hankitaan siten, että lähetetään hajonnut osa lähei-

sessä yhteistyössä Parlokin kanssa toimivaan konepajaan, josta sitten saadaan vas-

taava kopio tilalle. Tämän toimintatavan vuoksi varastoidaan joitakin käytöstä poistuneita 

komponentteja, jotta voidaan nopeasti tilata tarvittava kappale mallikappaleen avulla mi-

toittaen. Kunnossapito tilaa komponentteja tarvepohjaisesti ja viikoittain tehtaalla käy 

erään toimittajan edustaja, jonka kanssa kunnossapidon henkilö sopii tarveharkintaisesti 

osien tilaamisesta. Pääkysymys tässä vaiheessa on, siirretäänkö tilausvastuu tietokan-

tapohjaisesti jollekin toiselle henkilölle esim. viivakoodin lukulaitteen avulla ERP:n 

kautta.  

Mielestäni hyväksi havaittu käytäntö on kuitenkin tilaaminen tarvepohjaisesti. Vaikka joi-

takin osia olisikin hetkellisesti liikaa, tuleva laajempi varastotila auttaa komponenttien 

säilyttämisessä ja myös löytämisessä nopeammin, kun ei tarvitse kaivaa samasta laati-

kosta eri osia. Mahdollisuus on myös lisätä myöhemmin pientavaralaatikoiden määrää, 

mikäli se havaitaan tarpeelliseksi. 
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Kunnossapidon henkilöstöllä on keskustelujen perusteella vaihtelevia näkemyksiä siitä, 

kuinka paljon tarpeetonta tavaraa on pajan varastotiloissa. Tarkoituksena on siirtää har-

voin käytettyä tavaraa muihin varastotiloihin ja päästä eroon sekatavaralaatikoista. Muita 

varastotiloja kunnossapitopajan varastoinnin lisäksi on pitkän tavaran varastointi noin 50 

metrin kävelymatkan päässä pajasta hallin sisäpuolella, kaksi lämmitettyä pientä varas-

totilaa, kolme kylmää varastokoppia sekä erillinen halli, jossa on raskaita teollisuushyl-

lyjä. Ainakin kaksi pienestä kylmävarastotilasta on mahdollista helposti lämmittää puhal-

timilla. Näin tekemällä voitaisiin harvoin käytettyjä metalliosia siirtää näihin tiloihin ja kun-

nossapitopajan järjestys parantuisi. Myös vanhat toimivat moottorit sekä suuret rattaat ja 

sylinterit, joita ei usein tarvita, voisi viedä pajan ulkopuolisiin varastotiloihin. Kosteudelta 

suojaaminen on kriittistä usean kappaleen kohdalla. 

Joidenkin kriittisten ja kuluvien kappaleiden kohdalla voitaisiin harkita kestävämpiä ma-

teriaaleja (esim. laakerit). Yksi mahdollisuus ennakkohuoltotoiminnan tarpeen vähentä-

miseen on lisätä anturointia, esim. värähtelymittauksia. Investoinnit voivat olla kuitenkin 

kalliita tähän nähden. 
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6 YHTEENVETO 

Työn merkittävimmät haasteet olivat tilan puute, komponenttien suuri määrä, kunnossa-

pitohenkilöstön kiireisyys ja tietojärjestelmien keskeneräisyys. Työn laajuuden ja aikara-

joitusten vuoksi tehtäviä pyrittiin rajaamaan esim. jättämällä laajamittainen inventointi te-

kemättä. 

Varastointia on huomattavasti yksinkertaisempaa käsitellä, kun kyseessä on todellakin 

pelkkää varastointia bulkkitavaralla ja säilytys- ja noutometodeja on vain yksi. Kunnos-

sapitoyksikön layout-muutoksen tekeminen oli haasteellista, koska tilaa oli käytettävissä 

vain pystysuunnassa. Pelkkä uudelleenjärjestely ei tuottaisi merkittäviä etuja kunnossa-

pitoyksikössä. Uuden lokasuojalinjan rakentaminen todennäköisesti tuo uusia osia, 

koska yksikään linja ei ole täysin identtinen. Varastokirjanpitoa voitaisiin tulevaisuudessa 

laajentaa kunnossapitoon ainakin oleellisten komponenttien osalta. 

Komponenttien hallinnassa oleellisinta olisi tavaroiden järjestäminen loogisemmin ja 

komponenttien paikkojen merkitseminen. Lisäksi tarvitaan enemmän säilytystilaa, jotta 

erilaiset kappaleet eivät sijaitsisi liian lähekkäin tai samoissa laatikoissa. Tähän ratkai-

suna on uuden kerroksen rakennuttaminen ja sen tuoma lisätila. Erityisesti vetolaatikoita 

tarvittaisiin pienelle tavaralle. Investointikustannus olisi arviolta 20 tuhatta euroa. Pater-

nosteria kannattaa tutkia lisää, jos tilaa tulevaisuudessa on enemmän. Erityisen tärkeää 

olisi, että paikat pystyttäisiin pitämään siisteinä ja suosittelen 5S-järjestelmän käyttöön-

ottoa. Kunnossapidon henkilöstö pitäisi kouluttaa järjestelmän käyttöön. Liitteessä 1. on 

esitetty arvioita ABC-analyysillä, johon perehdyttiin teoriaosuudessa enemmän. Käytän-

nössä analyysiä on vaikea soveltaa käytäntöön Parlokin kunnossapidossa, jossa kriittisiä 

komponentteja laitteiden toiminnan kannalta on useita. Usein komponentin sijainti lait-

teistossa määrittää sen rikkoutumisen aiheuttaman mahdollisen koneen toimintahäiriön. 

Käytännössä mikä tahansa komponentti voi olla niin sanotusti kriittinen. Suurin kriittisyys 

on kuitenkin osilla, joiden toimitusaika on pitkä. Näitä ovat erityisesti lämpövastukset, 

joilla ekstruuderien syöttöputkia lämmitetään. 

Tuotantohenkilöstön koulutusta olisi tehostettava, jotta laitteet toimisivat optimaalisella 

tavalla ja vikaantumisia sekä häiriöitä syntyisi vähemmän. Tähän pitäisi löytää aikaa ja 

koulutusta voisi antaa kunnossapidon henkilöstö ja myöhemmin jo asian oppineet linja-

työntekijät. Tuotantohenkilöstön pitäisi ymmärtää, että tuotannon häiriötön toiminta ja 

kunnossapito ovat kaikkien vastuualueella. Mahdollisimman paljon tietoa pitää kirjata toi-

minnanohjausjärjestelmään ja kunnossapitoyksikölle täytyy jäädä vain kriittisimmät 
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huolto- ja korjaustehtävät. Toiminnanohjausjärjestelmästä saataisiin tämän jälkeen pa-

remmin tietoa kunnossapidon tehokkuudesta ja laitteiden toiminnasta ja ennakoiva kun-

nossapito tehostuisi huomattavasti. Lieriömäisten lämpövastusten kokeiluluonteinen 

korvaaminen ekstruuderiputkien ympärille kierrettävillä vastuksilla on hyvä esimerkki 

kunnossapidon tehostamisesta. 

Kunnossapidon tehokkuuden tunnuslukujen löytäminen ja seuraaminen voisi olla moti-

voivaa ja olla myös tulospalkkion tekijä yksikölle. Tunnusluvuista voisi olla myös hyötyä 

toimihenkilöiden tehdessä suunnitelmia. Häiriöseurannan tietojen syöttäminen järjestel-

mään voisi tapahtua linjoille juuri asennettavilta kosketusnäyttöpäätteiltä. Tietojärjestel-

män käytön tulisi olla mahdollisimman yksinkertaista. Linjoista voitaisiin ottaa kuvia, 

joista voisi zoomata aina vikaantuneen kohteen. Vikatiedot pitäisi olla helposti syötettä-

vissä tietojärjestelmään. Tuotantolaitteiden vikakoodijärjestelmää voisi myös kehittää. 

Tärkeintä olisi saada mahdollisimman paljon tietoa, jotta huoltotoimintaa voitaisiin kehit-

tää. 

Kaiken kaikkiaan työ oli mielenkiintoinen, ehkäpä liian laajakin, jotta olisi voinut paneutua 

riittävän tarkasti kaikkiin asioihin. Käytännön toimenpiteitä en itse todennäköisesti ehdi 

näkemään, koska tiedonkeruujärjestelmät eivät olleet valmiit vielä tätä kirjoitettaessa. 

Työn tulokset olivat hyödyllisiä ja koko henkilöstöllä oli motivaatiota toteuttaa layout-

muutoksia. Tulevaisuudessa tiedonkeruujärjestelmää olisi kehitettävä ja mahdollisesti se 

olisi seuraava opinnäytetyö. 

Oppimisen kannalta työn suorittaminen antoi merkittävästi lisää tietoa kunnossapidon 

toiminnasta ja varastoinnista. Työtä tehdessä sai olla yhteydessä kunnossapitohenkilös-

töön ja toimihenkilöihin. Työtä tehdessä ymmärsi, että eri ihmisten ideoiden muuntami-

nen suunnitelmiksi ja lopulta käytännössä toteutettaviksi asioiksi on oma prosessinsa. 

Haastetta aiheutti lähinnä tiedon rajallinen määrä kunnossapidon kehittämistä varten. 

Työilmapiiri oli todella viihtyisä ja uskon sen motivoivan jokaista työntekijää yrityksessä. 
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