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Tiivistelma

Opinnaytety6 tehtiin Olvi Oyj:lle lisalmessa. Tyon tavoitteena oli selvittda Olvin kunnossapidon ja siihen liittyvien
toimien nykytila. Toinen selked tavoite oli pystya nykytilan ja tutkimusten perusteella tuomaan esille kehitystoimet,
joilla kunnossapitotoimintaa voidaan tulevaisuudessa kehittaa. Nykytilan kartoitus perustui kyselytutkimukseen,
joka pidettiin 17:sta Olvin tyontekijalle, vuoden 2011 kunnossapidon henkildstétutkimukseen ja kunnossapitojarjes-
telma Arrow Maintista saatuun informaatioon.

Opinndytetytssa kaydaan lyhyesti lapi yleisia asioita Olvi-konsernista. Tarkemmassa esittelyssd on emoyhtié Olvi
Oyj. Olvin uusinta tayttélinjaa, tayttdlinjaa 10:n kasitelldan hiukan tarkemmin. Uuden ja hyvdkuntoisen laitekannan
vuoksi tama linja on hyva pilottikohde ennakoivan kunnossapidon kehitystoimille.

Teoriaosassa kasitelladn yleistd kunnossapidon teoriaa. Padpaino on ennakoivan kunnossapidon kaytéanndissa. TPM
-filosofiaa ja kdyttdjakunnossapitoa kasitellddn tarkemmin, koska nama tukevat tydssa esitettyja kehitystoimia.
Lisaksi kasitelladn kunnossapidon tietojarjestelmia, koska ne ovat oleellinen osa nykyaikaista kunnossapitoa.

Tutkimuksen tuloksena saatiin selkea kuva toiminnan nykytilasta. Yhdessa alan kirjallisuuden kanssa tutkimustulok-
set muodostivat nakemyksen toimista, joilla kunnossapitoa voidaan kehittaa. Naille toimille on haastattelun ja nyky-
tilan perusteella selked tarve. Kehitystoimet on suunnattu nykyiselle organisaatiolle. Kuitenkin on muistettava re-
surssien tarve toiminnan systemaattisessa kehittémisessa.

Tyon lopuksi maarittelldan kehitystoimet, joilla toimintaa on kehitetty Iapi eri toimialojen aina kilpailijoita myoten.
Kehitys askeleet on havainnollistettu selkedsti my6s visuaalisessa muodossa.

OPS! Maintenance visio: Tuotantolinjojen hairiéton toiminta.
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This thesis was carried out to the client organization Olvi Plc, Iisalmi. The aim was to identify the current state of
Olvi's maintenance and associated activities. The second goal was to bring out improvement activities based on the
current state and research which we can used to improve maintenance in future. The current state research was
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The thesis presents Olvi Plc and briefly review the Olvi Group. The filling line 10 gets a little more attention be-
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The theory part of the thesis presents industrial maintenance in general. The emphasis is on preventive mainte-
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support the improvement activities. Maintenance information systems were also paid more attention to because
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ESIPUHE

Taman opinndytetyon valmistuminen paattaa talta eraa opintoni. Neljan vuoden ahertaminen tdiden
ja perheen ohessa on ollut raskasta, mutta nyt aherrus palkitaan. Opiskelu konkretisoituu valmistu-

misen myota.

Opinnaytety6 tehtiin syksyn ja alkutalven 2013 aikana Olvi Oyj:lle. Tydn valmistumisen tiimoilta ha-
luan kiittda tyon ohjaajia Esa Jadskeldistd, Pentti Halosta seka Olvin tuotantojohtaja Lauri Multasta.
Kiitokset ovat ansainneet myds kaikki muutkin henkilét, jotka osallistuivat tydhon esimerkikski osal-
listumalla haastatteluun. Erityiskiitoksen on ansainnut Olvin kehitysinsind6ri Sami Kajan. Hanen

kanssaan kaydyt jokapaivaiset keskustelut ja tsemppaus ovat pitaneet vision selvana mielessa.

Kiitokset kuuluvat ansaitusti myds kotijoukoille. Suurin kiitos kuuluu puolisolleni, joka neljan vuoden

ajan jaksoi tukea ja kannustaa. Se kannatti.

Tahdn on hyva paattaa vuosi 2013. Uusi vuosi tuo toivottavasti uusia tuulia ja padsemme kehitta-

maan toimintaamme Olvilla todenteolla.

Tisalmessa 19.12.2013

Joni Lehto
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Lyhenteet ja madritelmat

5S Japanissa kehitetty tydkalu jarjestyksen ja siisteyden yllapitoon.
Arrow Maint Kunnossapitojdrjestelma.

Arrow Machine Track Koneiden seurantajarjestelma

TPM Total Productive Maintenance

LEAN Toyotan kehittdma tuotantofilosofia

ODR Operator Driven Reliability, kayttdjakunnossapito
OPS! Olvi Production System — Olvin uusi tuotantofilosofia
OEE Overall Equipment Effectiveness, kokonaistehokkuus
VSM Value Stream Mapping, arvovirta kuvaus

MTTR Mean time to repair - korjausaika

MTBF Mean time between failure — vikaantumisvali

MWT Mena waiting time — odotusaika

MDT Mean down time — seisonta-aika

KMP Kierratysmuovipullo
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1 JOHDANTO

Tassa opinndytetydssa on tarkoitus tuoda esille toimet, joilla Olvi Oyj:n tayttélinjan ennakkohuolto-
jarjestelmaa pyritdan kehittdmaan. Tyon toisena tarkoituksena on kuvata yleisesti Olvin kunnossapi-
totoiminnan nykytilaa. Tyon kohteena on Olvi Oyj:n kunnossapitotoiminta Iisalmen panimolla. Kehi-
tyskohteet tayttolinjojen ennakoivan kunnossapidon kehittédmiseen esitetdan Olvin uusimmalle tayt-
tolinjalle. Opinndytetyon lahtdkohtana oli Olvin nykyisen kehitysinsindérin ja tuotantojohtajan visio
Olvi Production Systemista (OPS!). OPS!:n on tarkoitus antaa evaat ja tyokalut kehittda koko teh-
taan toimintaa, myohemmin myds konsernitasolla. OPS! tukeutuu pitkalle LEAN-oppeihin, naista
ovat mukana muun muassa 5S, VSM ja TPM. Keskustelut johtivat siis siihen, etta tuli selkea tarve ja
halu kehittdd myo6s kunnossapitotoimintaa, joka on yksi peruspilareista kaikessa muussa toiminnas-

Sa.

Kunnossapito on tuotteen valmistusprosessiin liittyvien osaprosessien tarkeimpia tukitoimia. Monesti
se nahdaan vain pelkkand miinusmerkkina talouslaskelmissa. Sitahan se onkin, jos toimivan kunnos-
sapidon ja varsinkin ennakkohuollon vaikutusta ei osata mieltéa esimerkiksi tayttélinjan kokonaiste-
hokkuuteen. Tutkittiinpa tuotelaatua, tuotehygieniaa tai yksittdisen koneen toimintavarmuutta niin
naiden kaikkien takaa pitéisi pystya l6ytdmaan kunnossapidon merkitys. Valitettavan usein kunnos-

sapidon merkitys huomataan vasta negatiivisessa mielessa tai auttamattomasti liian mydhaan.

Nykyisen maailman markkinatilanteen vuoksi oman toiminnan tarkastelu ja kehittdminen ovat avain-
asemassa, kun halutaan parantaa omia asetelmia kilpailijoihin nahden. Kunnossapitokin kehittyy ko-
ko ajan. Laitekanta muuttuu ja modernisoituu, mutta samalla osa laitteista vanhenee. Toimivalla en-
nakkohuollolla pystytdan kuitenkin minimoimaan vikaantumiset ja laiterikot jotka aiheuttavat lyhyita

ja joskus pidempidkin seisokkeja prosesseissa.

Kunnossapito voidaan jakaa suunniteltuun eli ennakoivaan kunnossapitoon ja hairiékorjaukseen eli
korjaavaan kunnossapitoon. Tydn lahtdkohtana oli pyrkid tuomaan esille Olvi Oyj:n tayttdosaston
kunnossapidon nykytila. Tavoitteeksi asetimme nykytilan perusteella luoda ennakkohuollon kehitys-
suunnitelma tayttélinja 10:lle. Tydssa tuli kaytya laajemmin Iapi kehitystoimia kunnossapitoon liitty-
en. Naita kuitenkin kannattaa pilotoida tayttélinja 10:11a. Tehokas ja toimiva ennakkohuoltojarjes-
telmd mahdollistaa esimerkiksi seuraavia merkittdvid etuja: tuotantolaitteiden kokonaistehokkuus

pysyy korkeana, laadukas lopputuote ja koneen sadilyminen pitkadn huippukunnossa.
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2 OLVI OY]

Vuonna 1878 perustettu Olvi Oyj on Iisalmelainen perheyritys ja samalla Olvi-konsernin emoyhtic.
Olvin padkonttori ja panimo sijatsevat kauniilla paikalla Luuniemessa Porovesi jarven rannalla. Teh-
das on toiminut samaisella tontilla jo 135 vuotta. Kuvassa 1 ndkyy Olvin Iisalmen panimon tehdas-
alue. Olvin juuret ovat Luuniemessa ja lisalmen jarvimaisemassa. Maantieteellinen sijainti, jarvet ja
suomalaisuus ovat osa yrityksen dna:ta, mitd muut eivat voi kopioida. Tama on se erottava tekija,
jolla Olvi erilaistuu muista suomessa toimivista panimoista. Olvi perustaa toimintansa alla lueteltuihin

perusarvoihin: (Olvi Oyj, Internet-sivut.)

Suomalaisuus

"Haluamme olla suomalaisten kuluttajien parhaita asiantuntijoita. Tarjoamme suomalaisen vaihtoeh-

don ja valmistamme tuotteemme suomalaisia kuluttajia varten” (Olvi Oyj 2013.)

Vastuullisuus

"Arvostamme vastuullisuutta omissa toimissamme, odotamme vastuullisuutta jokaiselta Olvi-
konsernin tydntekijalta ja yhteistybkumppaneiltamme. Tekemdlld asioita, jotka osaamme parhaiten,
tuotamme voittoa ja pystymme tayttamaan sitoumuksemme henkilostolle, omistajille, yhteiskunnalle
ja muille sidosryhmille. Tehokas, laadukas ja ymparistdystavallinen toiminta seka vankka talous ta-
kaavat toiminnan jatkuvuuden.” (Olvi Oyj 2013.)

Positiivisuus

"Positiivisuus on tapamme toimia ja vastata haasteisiin. Positiivisuuden avulla tavoitteemme muuttu-
vat tuloksiksi ja menestykseksi. Osaava, hyvinvoiva ja sitoutunut henkildsté on tdrkein resurssimme
hyvien tuloksien saavuttamiseen.” (Olvi Oyj 2013.)

Asiakaskeskeisyys

"Jokaisella Olvi-konsernin tydntekijalla on olemassa asiakas, jonka tarpeet ovat olemassaolomme pe-

rusta. Tunnistamme asiakkaidemme tarpeet ja ohjaamme kaikkea toimintaamme naiden tarpeiden
tayttdmiseksi.” (Olvi Oyj 2013.)
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KUVA 1. Olvi Oyj Iisalmen tehdas, seka paakonttori Luuniemessa. Olvi 2012.

2.1  Olvi konserni

Talla volyymilla toimivista panimoista Olvi on ainut suomalainen panimo. Konserniin kuuluvat myds

Baltian nimekkaimmat panimot. Konserniin kuuluvat tehtaat Virossa, Latviassa, Liettuassa ja Valko-

Vengjalld (kuva 2). Emoyhtid omistaa virolaisen A Le Coqin 100 prosenttisesti, latvialaisesta A/S Ce-
su Aluksesta 99,67 prosenttia, liettualaisesta Volfas Engelmanista 99,58 prosenttia ja valkovenaldi-

sestd Lidskoe Pivosta 91,58 prosenttia. (Olvi Oyj 2013.)


http://olvi-spfe-1/aineistot/Olvi ilmakuvat 2012/IMG_6491.jpg
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lisalmi 4

KUVA 2. Olvi-konsernin panimot. Olvi 2013.

Iisalmen tehtaan kokonaistuotanto oli vuonna 2012 noin 148,8 miljoonaa litraa erilaisia juomia, kun
koko konsernin myynti ylitti toisen kerran 500 miljoonan litran rajapyykin ja oli 526 miljoona litraa.
Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2012 312,2 miljoonaa euroa ja se teki voittoa noin 30,5 miljoonaa

euroa. Kuvasta 3 kay ilmi Olvi Oyj:n emoyhtién valmistuslitrojen kehitys. (Olvi Oyj 2013.)

160
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Kuva 3. Olvi Oyj:n valmistuslitrojen kehitys 2004-2012 (Olvi Intranet 2013).
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2.2  Tuotanto

Olvin pyrkimys on olla kokonaisvaltainen juomatalo, tarjoten asiakkaille positiivisia makunautintoja
eri tuoteryhmissa. Olvi valmistaakin tuotteitta lahes kaikissa tuoteryhmissa: oluita, siidereita, lonke-
roita, virvoitusjuomia, hyvinvointijuomia, kivennaisvesia, urheilu- ja energiajuomia.Olvin brandit
suomessa ovat OLVI- oluet, siiderit ja lonkerot, Sandels-oluet, FIZZ-siiderit, Olvi KevytOlo-
kivennaisvedet ja -virvoitusjuomat, Angry Birds- virvoitusjuomat, TEHO Sport-urheilujuomat ja TE-
HO-energiajuomat. (Olvi Oyj 2013.)

Tassa tyossa keskitytadn pelkastdaan tuotannon koneiden ja laitteiden ennakkohuollon kehittdmi-
seen. Tayttdosasto tyollistad noin 100 henkiléa. Kuvasta 4 kdy ilmi tuotannon ja kunnossapidon or-
ganisaatio.

Panimo, Tayttdosastot

Kunnossapito,
Tehdaskiinteistot

tuotantojohtaja
| Lauri Multanen

Panimo Tayttoosasto I—l Kunnossapito
panimomestari Tayttdosastopaallikkd Tuotannonsuunnittelu kunnossapitopaéllikkd
Petteri Selin Katja Puustinen tuotannonsuunnittelija Pekka Kaéridinen

Minna Metséla

Panimo o = P
kehitysinsing6ri Tehdaskiinteistot
kellarimestari Sami Kajan oto. kehityspééllikkd
Jukka Huttunen (+ Kristiina Timo Hortling
Halosen I ———
aitiysloman L
panimotydntekijat/ sijaisuus) o Thyttu.usrastur o tekninen suunnittelija
Keittsmo téyttdosaston tyonjohtaja (paiva)| Kari Multamaa i
Kellari Jamo Sallasrinne
Suodatus kayttsteknikko
Mehutus Tayttoosaston tyonjohtajat Ismo Niskanen

Jari Raatikainen

Arto Kiiskinen

| projektityontekija
Heikki Linnovaara

Joni Lehto

Sahks- ja
automaatio-osasto

Projekti-insin6ri

panimotyantekijat / laitosmiehet / Antti Pulkka
Tayttoosasto Tayttdosasto
ahko-ja automaatio- Keskuskorjaamo
osaston kUHHDSSBDWﬂ’ keskuskmjaamon
henkilgsta tyonjohtaja —
Jani Sirvié

Kiinteisto -

Keskuskorjaamon kunnossapidon
laitosasentajat

KUVA 4. Olvin emoyhtién tuotannon organisaatio. Olvi 2013.

2.2.1 Tayttdlinjat

Olvin lisalmen panimossa on kuusi tayttélinjaa. Nailla tayttélinjoilla mehuttamon ja panimon proses-
seista valmistuneet erilaiset juomat pakataan erikokoisiin alumiinitélkkeihin, kmp —tai kiertolasi pul-
loihin ja ravintola-astioihin. Nama jo tdytetyt tuotteet voidaan pakata viela erilaisiin moni pakkauk-
siin tai laatikoihin.
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Olvin talla hetkelld vanhin kaytdssa oleva tayttdlinja on Linja 2. Vuonna 1993 kayttéonotettu linja on
niin kutsuttu “astialinja”. Linjalla taytetadn ravintoloiden kayttamia 10 tai 30 litran astioita. Tuotteina
linjalla on virvoitusjuomat, oluet, long drink -juomat ja siiderit. Tayttélinja toimii yhdella henkil6llg,

jolloin laskennallinen kapasiteetti on 130 astiaa tunnissa.

Toiseksi vanhin tayttdlinja on vuonna 1997 kayttdéonotettu lasipullolinja. Linjalla 3 taytetdan perin-
teista ruskeaa kiertolasipulloa 0,33 litran koossa. Taytetty pullo voidaan pakata 24 pullon koriin tai

joko 6 tai 12 pullon pahvipakkauksiin. Tuotantokapasiteetti talla linjalla on 55 000 pulloa tunnissa.

Linja 5 on Olvin ensimmainen tolkkilinja. Linja on hankittu my®s vuonna 1993. Lopputydn valmistu-
misen aikana tayttélinja ei ole enda kaytdssa ja se puretaan pois. Linjalla voidaan tayttaa 0,33 tai
0,5 litran tolkkeja. Tuotteen voidaan pakata irtotdlkkeina kennolevylle tai pahvialustalle. Lisaksi tolkit

voidaan pakata eri kokoisiin kutistemuovipakkauksiin.

Olvin kierrdtysmuovipullolinja on hankittu vuonna 2007. Linjalla tehdéan Olvin muovipulloissa olevat
tuotteet. Pakkauskokoina on 0,45, 0,5, 0,95, 1,5 ja 2,0 litran pullot. Pullot pakataan kennolevyille ir-
tonaisina tai erilaisina kutistemuovipakkauksina. Nimellisteho on 17 000 pulloa tunnissa, riippumatta

pullon koosta tai muodosta.

Vanhempi kaytdssa olevissa tolkkilinjoista on linja 8. Olvin toiseksi uusin tayttélinja on hankittu
vuonna 2008. Linjalla on mahdollista pakata oluita, virvoitusjuomia, siidereita ja lonkeroita 0,33, 0,5
ja 0,568 litran tolkkeihin. Nama tdlkit voidaan pakata joko kenno-tai pahvialustalle yksittdis- tai mo-

nipakkauksina. Taytténopeudet tuotteista riippuen ovat 30 000-52 000 télkkia tunnissa.

Uusin tayttdlinja on vuonna 2012 kayttodnotettu tolkkilinja. Télkkilinjalla voidaan tayttaa neljaa eri
tolkkikokoa; 0,33, 0,355, 0,5 ja 0,568 litran tolkkeja. Tolkit voidaan pakata pahvialustalle tai pahvi-
laatikoihin. T&lla linjalla ei ole mahdollisuutta pakata tuotteita kennolevyille. Taytténopeudet ovat
55 000-75 000 tolkkia tunnissa pakkauksesta riippuen. Tayttdlinjan toimintaan perehdytadan myo-

hemmin tarkemmin.
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3 TOLKKILINJA L10

Tassa opinnadytetydssa tayttdosaston ennakkohuollon tarkastelun kohteena toimii téyttélinja 10. Lin-
ja 10 on Olvin uusin tayttélinja, joka otettiin kdyttdéon maaliskuussa 2012. Laitekannaltaan linja on
moderni ja hyvakuntoinen. (Olvi Oyj, Intranet 2013). Tama tietysti hiukan vaaristéa kunnossapidol-
lista tarkastelua, mutta toisaalta on taas hyvakin kohde tarkastella ennakkohuolto toimintaa, koska

on lahtdkohtaisesti hyvassa kunnossa.

Tayttélinjalla pystytaan valmistamaan alumiinisia juomatélkkeja neljassa eri tolkkikoossa. Tolkit voi-
daan pakata pahvialustalle (ns. avolaatikko) tai -laatikkoon (ns. matkalaukku). Ylivoimaisesti suurin
volyymi on 0,33 litran télkkikoossa. Olvin tuotteista noin 90 eri tuoterivid voidaan valmistaa talla lin-

jalla, mutta aktiivisesti linja 10:11a valmistetaan noin 40:ta eri tuotetta.

Tayttolinjan toiminta voidaan jakaa viiteen padtoimintoon:

Toélkkien purku tayttélinjalle ja tarkastaminen (télkinpurkaja ja télkintarkastaja).

Tayttd, kannen saumaus ja tarkastaminen (téyttékone, Ferrum ja tolkintarkastaja).
Lammitys, kuivaus ja merkinta (télkinlammitin, kuivaimet ja mustesuihkukirjoittimet).
Tolkkien pakkaaminen pahviin (Kisters).

Pakattujen myyntiyksikdiden siirto varastoon (Robobox ja lavakuljettimet). (Olvi Oyj, Intra-
net 2013).

Kuvat ndistd laitteista ovat liitteessa 1 ja prosessikaavio liitteesta 2, jossa on tarkemmin madaritelty
toiminnot linja 10:nen tayttdprosessin aikana. Edelld mainitut toiminnot laitteineen muodostavat
rungon linjan toimintaperiaatteelle. Laitteille kohdistuu valtaosa kunnossapidollisista toista tayttélinja
10:113.

N&ita edella mainittuja toimia suorittavista laitteista muodostuu periaatteessa linjan kriittisimmat lait-
teet. Toki lisana on vield erindinen maara tolkki- ja pakettikuljettimia. Kuvassa 5 nakyy Arrow Maint
kunnossapitojarjestelman laiteluettelo linjalta 10 ja kuvassa 6 vastaavasti Arrow MachineTrackin
kdynninseuranta linja 10:n tayttdkoneelta. MachineTrackilla linjan toimintaa voidaan seurata reaa-

liajassa. Kuva tosin on takautuvasti viikolta 24.
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[ LAITEHIERARKIA

&L
LI
&L
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NJA 06/
NJA 08/
NJA 10/

- K02-10-000/LINJA 10

- K02-10-005/TOLKINPURKAJA L10

-~ K02-10-010/TYHJAN TOLKINTARKASTAJA L10
- K02-10-015/TYHJA TOLKKIKULJETTIMET L10
- K02-10-020/TOLKINHUUHTELIA L10

-Ko21 0-025/TAYTTOKONE L10
- K02-10-025-05/02-MITTAUS L10
- K02-10-025-06/L10 TUOTEPUTKEN SIHTI

- K02-10-030/FERRUM L10

- K02-10-035/KANSIMAKASIINI L10

- K02-10-040/TOLKINTARKASTAJA 1 L10

- K02-10-045/TAYSI TOLKKIKULIETTIMET L10
- K02-10-050/TOLKINLAMMITIN L10

- K02-10-055/TOLKINKUIVAIN 1 L10

- K02-10-060/MUSTESUIHKU (TOLKKI L10

- K02-10-065/TOLKINTARKASTAJA 2 L10

- K02-10-070/TOLKINKUIVAIN 2 L10

-K02-10-075/PAHYI KISTERS L10
- K02-10-075-05/LIIMALAITE NORDSON

- K02-10-080/MUSTESUIHKU [LAATIKKO] L10
- K02-10-085/LAATIKKO KULJETIN L10

~K02-10-035/LAVAAJA L10
i K02-10-095-06/KITKALIIMALAITE ROBATECH

- K02-10-100/TYHJA LAVAKULJETIN / LAVA MAKASIINI L10
- K02-10-105/TAYS] LAVAKULJETIN L10

- K02-10-110/KABRINTAKONE L10

- K02-10-115/RATAVOITELU L10

- K02-10-120/MEMBRAANI SUODATIN (OLUT) L10

- K02-10-125/MEMBRAANI SUODATIN (SIDERI)L10

- K02-10-130/PESU SATELNITIT / RATAPESU L10

- K02-10-135/SANITOINTISUODATIN L10

—

KUVA 5. Arrow Maint - Linja 10:n laiteluettelo. Lehto 2013.

m
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Tiedosto Toiminte Apua Syotd arvoja
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KUVA 6. Arrow MachineTrack konendyttolla linja 10:n tdyttdkone. Lehto 2013.
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4 KUNNOSSAPITO

Kunnossapito on kasitteena hyvin laaja ja monesti ymmarretdankin hyvin monin eri tavoin. Toisille
se on pelkkaa vikojen korjausta ja sita suorittavat vain asianomaisen organisaation henkilot. Tama

alkaa kuitenkin olla jo hiukan vanhanaikainen kasite. (Jarvio ja Lehtié 2012).

4.1 Kunnossapidon maaritelma

Kirjallisuudessa kunnossapidolle annetaan monenlaisia maaritelmia. Standardin SFS-EN 13306:2010
mukaan kunnossapito madritelldan seuraavasti: “Kaikki koneen elinjakson aikaiset tekniset, hallinnol-
liset ja liikkeenjohdolliset toimenpiteet, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai palauttaa koneen toimin-
takyky sellaiseksi, etta kone pystyy suorittamaan halutun toiminnon.” Kunnossapitoa |16ytyy kaikilta

teollisuuden aloilta, joiden prosesseissa vain on koneita ja laitteita. (SFS-EN 13306:2010.)

Vastaava standardi PSK 6201:2011 maarittelee kunnossapidon seuraavasti: "Kunnossapito on kaik-
kien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tar-
koituksena on séilyttda kohde tilassa tai palauttaa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun

toiminnon sen koko elinjakson aikana.” (PSK 6201:2011.)
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4.2  Kunnossapitolajit

Kunnossapitoa on aina luokiteltu eri lajeihin tai luokkiin. Jorma Jarvio luokittelee myds kunnossapito
termin korvanneen termin tuotanto-omaisuuden hoitamisen samoin periaattein. Jaottelu eri lajeiksi
on tehokkaan johtamisen yksi perusedellytyksista. Nailla jaoilla seurataan esimerkiksi kunnossapidon

tehokkuutta vertailemalla erilaisten tydlajien ja tehtyjen tyétuntien maaraa. (Jarvid 2012, 46.)

SFS-EN 13306:2010 jaottelee kunnossapitoimenpiteet vian havaitsemisen mukaan, kuten kuviosta 1
voidaan huomata. SFS-EN 13306 jakaa kunnossapitolajit kahteen osaan; ennen vikaantumista ja vi-
kaantumisen jalkeen suoritettavaan. Ennen vian havaitsemista tapahtuvissa kunnossapitotoimissa on
kyse ehkadisevasta kunnossapidosta joka jakaantuu kuntoon perustuvaan (jaksotettu, jatkuva tai tar-
vittaessa) ja jaksotettuun kunnossapitoon. Vian havaitsemisen jalkeen on puolestaan kyse korjaa-

vasta kunnossapidosta, joka on siirrettya tai valitonta.

Vian havaitsemisen
jalkeen

Ennen vian

. . Kunnossapito
havaitsemista P

Ehkaiseva
kunnossapito

Korjaava
kunnossapito

v \ 4
Kuntoon Jaksotettu \ 4 Y
perustuva i
° kunnossapito
kunnossapito
Siirretty Vélitdn

Aikataulutettu
vaadittaessa
tai jatkuvaa

Aikataulutettu

KUVIO 1. Kunnossapitolajit SFS-EN 13306:2010 mukaan.

PSK 6201:2011 maarittely kunnossapitolajeille on hyvin samankaltainen kuin aiemmin esitetty SFS-
EN 13306:n. Kuvasta 2 voidaan nahda PSK 6201:2011 standardin mukainen jako. Eroavaisuuksina

naiden kahden standardin valilla on se, ettd PSK huomioi myds parantamisen ja kunnostamisen.



20 (61)

Jaksotettu kunnossapito

—% ‘ Ehkaisevéd kunnossapito

b} ‘ Kunnostaminen ‘ ‘ Kuntoon perustuva

kunnossapito

Suunniteltu
kunnossapito

\ 4

Parantava kunnossapito

Kunnossapitolajit

—% ‘ Valittdmat korjaukset ‘ ‘

—)‘ ‘ Siirretyt korjaukset ‘ ‘

Hairidkorjauks
et

v
[

KUVIO 2. Kunnossapitolajit PSK 6201:2010 mukaan.

4.2.1 Huolto

Huoltamalla on tarkoitus pitda ylla laitteiden kayttéominaisuuksia. Huoltamisen ja ehkaisevan kun-

nossapidon tehtavat ovat osittain paallekkaisia ja naiden luokitusten rajaus on hailyva. Merkitys ko-

rostuu, kun palautetaan heikentynyt toimintakunto alkuperdiseksi tai estetadn vaurion syntyminen.

Huoltotoimet tehdaan yleensa jaksotetusti esimerkiksi kdyttéajan tai -maaran mukaan. Seuraavat

toimet liittyvat jaksotettuun huoltoon:

puhdistus

huoltaminen

voitelu

kalibrointi

kdyton suorittama kunnossapito

kuluvien osien vaihtaminen

toimintakyvyn palauttaminen (Jarvié 2012, 49-50).

4.2.2 Ehkdiseva kunnossapito

Ehkaisevan kunnossapidon tarkoitus on minimoida vikaantumisen riskit ja pitéa koneen toimintakun-

toa ylla. Ehkdisevaa kunnossapitoa voidaan tehda saénndllisesti tietyin valiajoin. Sdanndllisyytta voi

ohjata esimerkiksi kalenteri tai kayttétunnit. Ennakoivaa kunnossapitoa voidaan suorittaa myds ko-

neen kunnon sita vaatiessa. Ehkdisevan kunnossapidon toimia ovat muun muassa:

tarkastaminen

kuntoon perustuva kunnossapito (kunnonvalvonta seka kuntoon perustuva suunniteltu kor-
jaus)

maaraystenmukaisuuden toteaminen

testaaminen

kdynninvalvonta

vikaantumistietojen analysointi (Jarvié 2012, 49-50).

Kunnonvalvonta on osa ennakoivaa kunnossapitoa. Kunnonvalvontaa voidaan suorittaa kohteen

kdydessa tai seisokin aikana. Kunnonvalvonnan avulla pyritdén ennakoimaan alkava vikaantuminen,

jotta valtetdan suunnittelematon seisokki. Tarvittaessa korjaukset pystytdan aikatauluttamaan ja
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suunnittelemaan. Kunnonvalvontaa voidaan tehda maaravalein tai se voi olla jatkuvaa. (Jarvié 2012,
49-50).

4.2.3 Ehkaisevan kunnossapidon suunnittelu

Yleensa ehkaiseva kunnossapito on suunniteltua toimintaa. Toimintaa on jaksoitettu kunnossapidet-
tavan kohteen tuotannon seka seisokkien yhteyteen. Ehkaiseva kunnossapito koostuu toiminta-
olosuhteiden vaalimisesta, tarkastuksista ja kunnostustdista. Toimiva ja tehokas ennakoiva kunnos-
sapito edellyttaa suunnitelmallisuutta ja aikataulutusta. Huoltotdiden suunnittelun apuna kaytetaan
seuraavia tietoja:

aikaisemmat kokemukset vikaantumisista (laitekohtaiset vikahistoriat)
varaosat ja niiden kayttd

koneen toimintaperiaate ja -ymparisto

laitetoimittajan suositukset

kriittisyys analyysit (Jarvié 2012, 49-50).

Ehkaisevén kunnossapidon toiminnan toteuttaminen voi olla haasteellista. Huoltotoimien ylimitoitus
ja menetelmien valinta ovat mahdollisia kohtia, joissa ennakoiva kunnossapito osoittaa haasteensa.
Liika huoltaminen tai laitetoimittajan huolto-ohjeiden laiminlydnti on vain resurssien haaskausta. Oi-
kein suunniteltuna ehkdisevan kunnossapidon kustannukset ovat kuitenkin merkittavasti alhaisem-

mat kuin suunnittelemattoman. (Jarvié 2007, 77-79).
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4.2.4 Korjaava kunnossapito

Standardi SFS EN 13306-2010 maarittelee termin kunnossapito seuraavalla tavalla: “Korjaava kun-
nossapito on kunnossapitoa, jota tehdaan vian havaitsemisen jalkeen tavoitteena saattaa kohde ti-
laan, jossa se voi toteuttaa vaaditun toiminnon.” (SFS-EN 13306-2010). PSK 6201:2011 mukaan
korjaava kunnossapitoa on hairidkorjaus, kunnostaminen ja kuntoon perustuva suunniteltu korjaus.
(PSK 6201:2011.)

Korjaava kunnossapito suoritetaan valittdémasti vikaantumisen havaitsemisen jalkeen. Korjauksen
tarkoituksena on saattaa rikkoontunut laite, osa tai komponentti kuntoon (korjataan). Siirretty kor-
jaus on tilanne, jossa korjausta ei voida tai jostain muusta syysta suoriteta valittdmasti. Korjaus siir-
retadn suunnitellusti. Tallin otetaan tietoinen riski esimerkiksi vian vaikutuksesta laatuun. Korjaa-

vaan kunnossapitoon sisaltyy seuraavia toimia:

vian maaritys

vian tunnistaminen

vian paikallistaminen

korjaus, valiaikainen korjaus

toimintakunnon palauttaminen (Jarvié 2012, 50).

4.2.5 Parantava kunnossapito

Parantava kunnossapito tarkoittaa toimia, joilla pyritdan parantamaan laitteiden toimintaa. Yleensa
parantavaan kunnossapitoon lasketaan myds modernisoinnit tai koko laitteen korvaava investointi.
Parantava kunnossapito on yleisesti jaettu kolmeen ryhmdan. Ensimmaisessa ryhmdssa kohteen
suorituskykya ei tarkoituksellisesti muuteta, vaan rakennetta muutetaan uudemmilla komponenteilla
tai osilla. Toisessa ryhmassa on kasittelyssa erilaiset uudelleensuunnittelut ja korjaukset. Nailla on
tarkoitus parantaa koneen luotettavuutta. Kolmannen ryhman toimien tarkoituksena on parantaa
koneen suorituskykya. Yleensa modernisaatiolla uudistetaan seka konetta, etté valmistusprosessia.
(Jarvié 2012, 51).



4.3

23 (61)

KNL — Kokonaistehokkuus

Tuotannon kokonaistehokkuus KNL, lasketaan kaytettdvyyden (K), toiminta-asteen (N) ja laatuker-
toimen (L) tulolla. Tulokseksi saadaan prosenttiluku. Mita suurempi prosenttiluku on, sitéd parempi
kokonaistehokkuus on. KNL tunnetaan myods nimella OEE, joka tulee englannin kielen sanoista Ove-
rall Equipment Effectiveness. (Jarvid 2011, 40.)

Kaytettavyydella (K) on tarkoitus kuvata laitteen toimintakykya. Kaytettavyys voidaan laskea kaaval-

la:

. N Tuottava aika
Kaytettdvyys =

Kaytettdvissa oleva aika

Toiminta-asteella (N) on tarkoitus kuvata toteutuneen tuotantomé&aran suhde maksimituotantomaa-
raan kayntiaikana. Toisin sanoen silla pyritdan kuvaamaan, kuinka hyvin on saavutettu asetetut tuo-

tantotavoitteet.

Tuotantomaara
Nopeus =

Nimellisnopeus x Kayttdaika

Laatukertoimella (L) on tarkoitus kuvata myynti- tai jatkojalostuskelpoisen tuotannon maara koko-
naistuotantomdarasta. Laatukerroin on myynti- tai jatkojalostuskelpoisen tuotannon méaara suhtees-

sa koko valmistusmaaraan.

Virheetdn maara
Laatu =

Tuotettu maara

Naiden kaavojen tuloksien tulon avulla voidaan laskea tuotannon kokonaistehokkuus (KNL).

Vaikka yrityksessa kaikki kolme osa-aluetta olisi kohtuullisella tasolla, se ei viela tarkoita, etta koko-
naistehokkuus olisi hyva. Jos kaytettavyys, toiminta-aste seka laatukerroin olisivat kukin 90 %, saa-
taisiin naiden tulolla (0,90*0,90*0,90) kokonaistehokkuudeksi vain 72,9 %. (Jarvié 2011, 40.)
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4.4  Kunnossapidon talous

Kunnossapito on yksi suurimmista yrityksen kustannuksista heti padoma- ja raaka-
ainekustannuksien jalkeen. Jo pelkastdan kunnossapitotyot ja kaytetyt varaosat muodostavat mer-
kittavat vuotuiset kustannukset. Edella mainittu vaikuttaa suoraan talouteen, mutta monesti viela
suuremmat kustannukset tulevat kunnossapidon epdsuorista vaikutuksista. Epasuorat kustannukset
syntyvat esimerkiksi siita, kun kone tai tuotantoprosessi ei toimi ollenkaan laiterikon vuoksi tai toi-
minta on puutteellista. Kunnossapidolla on myds merkittava vaikutus laitteiden elinikdan, tyoturvalli-
suuteen, raaka-aineiden ja energian saastéon, ymparistéasioihin ja laitoksen imagoon. Kunnossapi-

don merkitysta ei yleensa ymmarretd oikein vaan parantunut tulos selitetdan kaikella muulla. (Jarvio

2007, 22.)
TEHOKAS w | Alhaiset tuontanto-
KUNNOSSAPITO > Kustannukset € Korkeat tuotot
A
\ 4
\ 4 Pieni KET i
> rent Ja € Hyva kannattavuus
loppuvarasto
Ha&iri6ton tuotanto ——
A
P Korkea kiytettavyys y Korkeapadoman
\ 4 - v vy | kiertonopeus
Tuotannon hyva
ohjattavuus
\ 4
A
» Korkea kayttosuhde — VOITTO D
\ 4
Myynnin

aikataulutus

KUVA 9. Kunnossapidon vaikutus yrityksen kannattavuuteen. Patton 1983, mukaillen Lehto 2013.

Kuva 9 mukaan tehokkaalla kunnossapidolla saavutetaan hairiéton tuotanto. Koneiden parantuneen
kdyntivarmuuden vuoksi puskurit ja varastot voidaan minimoida. Koska tuotanto on hairiétdntd, ko-
neet ovat kaytdssa silloin, kun niita tarvitaan. Talléin padstaan lyhyisiin ja tasmallisiin Iapaisyaikoihin
ja parantuneen ohjattavuuden kautta palvelemaan myyntia entistd paremmin. (Jarvié 2012, 179-
180.)
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4.5 Kunnossapidon tietojarjestelmat

"Kunnossapidon tietojarjestelmilla tarkoitetaan kunnossapidon toiminnanohjaukseen ja materiaalivir-
tojen hallintaan tarkoitettuja jarjestelmid, joista on tarvittavat yhteydet muihin tuotantolaitoksen tie-
tojarjestelmiin. Kayttdjédkunnan muodostavat oma kunnossapito, tuotanto ja kunnossapitoa mahdol-
lisesti hoitava ulkopuolinen yritys. Kunnossapitojarjestelman kayttajista tyontekijat ovat nykyisin tar-
kedssa asemassa, ja he vastaavat suurelta osin uuden tiedon tuottamisesta tietojarjestelmaan. Jar-
jestelmaan voi sisaltya spesifiointi, tarjouspyyntd, tarjousten kasittely, tilaus, valmistuksen valvonta

seka tilausvalvonta.” (Opetushallitus 2013.)

ig%co/é;
W %
e

KORJAUS

TYONSUUNNITTELY
o =
s (ST i
AIKATAULUTUS I
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KUVA 10. Kunnossapidon tietojarjestelma. Opetushallitus 2013.
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4.5.1 Kunnossapidon tietojarjestelmien rakenne

Kunnossapidon tietojarjestelma ratkaisuja on lukuisia. Tietojarjestelma voi olla rakennettu esimer-
kiksi excel-taulukoihin. Toiminnallisuudet ja kayttotarkoitus on kuitenkin hyvin yhtenevaa kaikissa
ratkaisuissa. Esimerkiksi varaosien hallinta on hyvin samanlaista toimintaa kaikissa ymparistoissa.
Kuvassa 10 on havainnollistettu kunnossapitojarjestelmien paatoiminnot. (Opetushallitus 2013.)

Kunnossapidon tietojarjestelma voidaan jakaa osa-alueisiin esimerkiksi seuraavalla tavalla:

1. Kunnossapitokortistot

laitekortit (mekaaninen, sahk®, automaatio, rakennus, tietohallinto jne.)
paikkakortit (laitepaikat, sahkdpaikat, automaatiopaikat, kiinteistét jne.)
hierarkiat

varalaitteet

tyyppilaitteet

varaosakortit

asiakirjakortit, dokumentit

2. Paivakirjat

e tuotantopaivakirjat
e kunnossapitopéivékirjat

3. Posti

e jarjestelman sisdinen sahkdposti
o tilauskehotusten kasittely ja hyvéksynta
e laskujen hyvéksynta

4. Kunnossapitotdiden ohjaus

vikaseuranta
huolto
tydnsuunnittelu
seisokkisuunnittelu
projektisuunnittelu

5. Materiaalien ohjaus

e varastojarjestelma
e ostojarjestelma
e laskujen tarkastus

6. Kustannuslaskenta

e kustannusten valvonta
e jalkilaskenta
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7. Myynti- ja laskutusjarjestelma

e myyntitilaukset
e laskutus

8. Padkayttajan toiminnot

e Kaikkien edelld mainittujen toimintojen hallinta ja kehitys
o Kayttajatietojen yllapito
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4.6  Arrow-tietojérjestelmat

Arrow Engineering tarjoa kahta jarjestelmaa kaynnissapidon tietojarjestelmiksi. Jyvaskyldssa paa-
konttoriaan pitdva kansainvalinen palveluyritys on erikoistunut yritysten tuottavuutta ja tuotantoko-
neiden kdynnissapitoa tehostavien ratkaisujen kehittdmiseen ja yllapitoon ja markkinointiin. ARROW
jarjestelmat tuovat asiakkaille mahdollisuuden kasvattaa tuotantokapasiteettia, sekd mahdollisuuden
ohjata tuotanto — tai prosessilaitteiden toimintaa ja entista tehokkaammin ja paremmin. (Arrow En-
gineering 2013).

Asiakkaita Arrowilla on eri puolilla maailmaa. ARROW-jdrjestelmat ovat toimialariippumattomia ja
soveltuvat eri kokoisten ja eri toimialojen tuotantoyritysten tydvalineiksi. Arrowin jarjestelmia kayt-
tavia yrityksia on metalli-, elektroniikka-, muovi-, elintarvike-, puunjalostus- seka graafisen teollisuu-
den aloilla (Arrow Engineering 2013.)

4.6.1 Arrow MachineTrack

ARROW Machine Track on tyokalu tuotantokoneiden automaattiseen seurantaan. Jarjestelma keraa
automaattisesti tietoa koneen kayttdsuhteesta, hairidista, nopeudesta ja laadusta suoraan tuotanto-
koneelta. Koneilta voidaan kerata esimerkiksi I/O-, laskuri- ja pulssitietoa seka analogista tietoa.
Jarjestelma toimii Windows- ja selainymparsitdssa ja tarjoaa monipuoliset liiténtdmahdollisuudet eri-
laisiin koneisiin. (Arrow Engineering 2013.)

ARROW Machine Track tukee erilaisia raportointitarpeita. OEE-/KNL-mittarointi auttaa koko tuotan-
toprosessin kehittamisessa. Jarjestelman avulla voidaan saada selville myds kunnossapidon tunnus-
luvut (MTTR, MTBF, MWT, MDT). Machine Trackissa on lisaksi selkea graafinen raportointi analyysi-
en tueksi. Modulaarisen rakenteen ansiosta jarjestelmaa voidaan laajentaa vaiheittain. (Arrow En-

gineering 2013.)
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4.6.2 Arrow Maint

Arrow Maint on tydkalu kunnossapitotdiden hallintaan. Jarjestelman tarkoituksena on helpottaa toi-
den suunnittelua ja kehittda ennakoivaa kunnossapitotoimintaa. Jarjestelmalla voidaan myos yllapi-
taa laite-, varaosa- ja toimittajarekisterid. Tehtdvid kunnossapitotditd voidaan vaiheistaa ja seurata
jarjestelman avulla. Ohjelma toimii Windows- ja selainymparistossa, taman vuoksi jarjestelma sopii
erilaiseen kayttdymparistodn. (Arrow Engineering 2013.)
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TPM — KOKONAISVALTAINEN TUOTTAVA KUNNOSSAPITO

Yksi tarkeimmistd asioista tuottavuutta kehitettdessa on laitoksen kayttétoiminnan ja kunnossapidon
saumaton yhteistyd. Tasta syysta termi Total Productive Maintenance (kokonaisvaltainen tuottava
kunnossapito) on hieman harhaan johtava. Kyseessa ei ole pelkastdan kunnossapitotoimiin keskitty-
va malli. Pikemminkin kyseessa on ajatusmalli kdytdn ja kunnossapidon yhteistydsta, joka muodos-
taa tuotannon. Aikojen kuluessa lyhenteelle TPM on kehitetty my®s muita termeja:

Total Perfect Manufacturing

Total Production Management

Lean — TPM

Toyota Production System. (Jarvi6é 2012, 143.)

TPM korostaa sanaa kokonaisvaltainen seuraavasti:

e Kokonaistehokkuus; pyrkimys tehokkuuteen taloudellisin mittarein mitattuna

¢ Kokonaiskattavuus; kunnossapitotarpeiden pienentdminen, huolto ja korjaustoimenpiteiden
helpottaminen rakenteita muuttamalla seka ehkaisevalla kunnossapidolla

¢ Kokonaisvaltainen osallistuminen; kaikki osallistuvat, tuloksena on hairiétén toiminta, jonka
osatekijoina ovat kaikki ihmiset ja yrityksen osastot asemasta riippumatta.

TPM prosessin avainsanoma on, ettd kaikkien niiden laitteiden ja koneiden, joista tuotanto on riippu-
vainen, suorituskyvyt maksimoidaan ja ne pidetdan optimikunnossa. (Jarvié 2012, 144). Venkatesh
(2007) taas maarittelee TPM:n kunnossapito-ohjelmaksi, joka pitda sisalldaén uudenlaisen tavan huol-
taa tehtaita ja laitteita. TPM:n tavoite on kasvattaa tuotantoa, kuin myds tyontekijan moraalia ja tyy-
tyvaisyyttd tydhdn. TPM:n tavoitteena Venkateshin mielesté on luoda kunnossapito ja ennakoiva
huolto sille tasolle, ettd suunnittelemattomia pysahdyksid ja hatdtilanteita ei tule. Eli pyritadn saa-
maan kaikki vikaantumiset laitteelta pois siten, ettei suunnittelemattomia seisokkeja tule. (Venka-
tesh 2007).
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TPM PERUSPILARIT

JATKUVA PARANTAMINEN
SUUNNITELMALLINEN KUNNOSSAPITO
LAATUA PARANTAVA KUNNOSSAPITO
KOULUTUS
JOHDON SITOUTUMINEN
TYOTURVALLISUUS JA YMPARISTO

(9]
(V)

KUVA 11. TPM-filosofian peruselementit. Lehto 2013.

TPM talo rakentuu seitsemasta kattoa kannattelevasta peruspilarista, kuten kuvasta 11 voidaan

nahda. Kaiken perustana, niin sanottuna kahdeksantena pilarina on 5S. Ongelmia ei voida havaita,

jos tydymparistd sekaisin ja sotkuinen. Niinpd TPM-n kaikki toiminta perustaa siihen, ettaé paikat ovat

puhtaat ja jarjestyksessa. Seuraavaksi on kuvattu jokaista peruspilaria hieman tarkemmin (Plant
Maintenance 2013.)

e 58S

Seiri (lajittele) — Erotellaan valttamattomat tavarat, lomakkeet ja varaosat turhasta
ja havitetaan loput.

Seiton (jarjesta) — Jarjestellaan tydpisteeseen jadvat tavarat siten ettd ne 16ytyvat
helposti ja jokaiselle tavaralle on oma merkitty paikkansa.

Seiso (puhdista) — Pida paikat puhtaana ja siisting, jolla paljastatetaan epénormaa-
lit ja puutteelliset olosuhteet, jotka johtavat laadun heikentymiseen ja koneiden
hairiéihin. Tama vaihe on myds osa kayttdjakunnossapitoa, jota kasitelladn kappa-
leessa 6

Seiketsu (standardoi) — Jarjestykselle, puhdistukselle ja niiden tarkastukselle luo-
daan rutiinit, jotka toteutuvat paivittdisessa tekemisessa. Auditoinnit suoritetaan
kerran viikossa.

Shitsuke (yllapidd) — Edelliset vaiheet kehitetadn toimintatavaksi, jota noudatetaan
jatkuvasti ja kehitetdan edelleen. (Plant Maintenance 2013.)

o Kayttajakunnossapito. Kayttdjakunnossapidon tarkoituksena on, etta laitteen kayttaja

pystyy tekemaan itse pienid kunnossapitotehtavia, kuten esimerkiksi puhdistamista, voite-

lua ja tarkastuksia. Talldin kayttdja on itse vastuussa laitteestaan ja sen toimintakuntoisuu-
desta. (Plant Maintenance 2013.)
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Jatkuva parantaminen. Jatkuvalla parantamisella kehitysryhmat kokoontuvat pohtimaan
keinoja eliminoida tuottamatonta aikaa parantamalla kunnossapitoprosesseja ja tuotanto-
laitteita. (Plant Maintenance 2013.)

Suunnitelmallinen kunnossapito. Suunnitelmallisen kunnossapidon merkitys nousee
esille, olipa kyseessa ennakoivan tai korjaavan kunnossapidon toimi. Kaiken tekemisen ta-
voitteena on hairiétdn tuotanto ja laadukas lopputuote. Talldin tuotteesta maksava asiakas-

kin on tyytyvdinen ja saa rahalleen vastineen. (Plant Maintenance 2013.)

Laatua parantava kunnossapito. Laatua parantavalla kunnossapidolla pienennetdan

laatutekijoistd johtuvaa hukkaa. (Plant Maintenance 2013.)

Koulutus. Henkilostd on yrityksen tarkein voimavara. (Plant Maintenance 2013.)

Johdon sitoutuminen. Kaikkien yrityksen osastojen ja koko henkiléstén sitoutuminen joh-

toa myo6ten on toiminnan kehittdmisen perusta. (Plant Maintenance 2013.)

Tyoturvallisuus ja -ymparisté. Nolla tydtapaturmaa ja terveellinen tydymparisto. Siistis-
sa ja jarjestyksessa olevassa tydymparistdssa ongelmat voidaan havaita jo varhaisessa vai-

heessa. Hyva jarjestys vahentda etsimiseen kuluvaa aikaa. (Plant Maintenance 2013.)

Henkiloston aktiivisuus. Paras konetehokkuus saavutetaan toteuttamalla runsaasti hen-

kiloston esille tuomia pienia parannuksia. (Plant Maintenance 2013.)



33 (61)

5.1 TPM:n pdamaarat

TPM:n keskeisimpana tavoitteena on havikkien pienentédminen. Yleisesti havikeistd kdytetdan termia
"Six Big Losses”. Kaynnissapidon nakokulmasta havikkia aiheuttaa kuusi paatekijad. Naita havikkeja

voidaan kirjan TPM for Every Operator mukaan kuvata seuraavasti:

Suunnittelemattomat tuotannon seisokit.

Asetus— ja saatétoimista johtuvat seisokit.

Lyhyet pysdhdykset.

Alentunut ajonopeus.

Laatuvirheet.

Kaynnistyksen aikainen virheellinen tuotanto. (Productivity Press 1996.)

TPM:n avulla nditd edellda mainittuja poikkeustiloja pyritdan estamaan. Suunnitellut seisokit ovat yksi
keskeinen tekija TPM-filosofiassa. Poikkeustiloja karsimalla ja suunnitelmallisella toiminnalla pyritdan

vastaamaan TPM:lle asetettuihin taloudellisiin tavoitteisiin.

5.2 TPM:n Kayttoonotto

TPM, Lean-TPM, Toyota Production System, milla nimelld tata toimintamallia kutsutaankin, on pitka-
janteista tuottavuuden ja laadun kehitysty6ta. TPM-toimintaan siirtyminen onkin haastava ja mittava
prosessi. Tama prosessi vaatii kaikkien sidosryhmien aktiivisen osallistumisen ja sata prosenttisen si-
toutumisen. Prosessi tulisikin vaiheistaa ja lahted liikkeelle pilotti kohteella. Tasta pilotti jaksosta voi
hyvinkin pian nahda toiminnan kehittymisen. Asiantuntijoiden mukaan jo muutamassa kuukaudessa
voidaan mitata tehokkuuden lisddntymista ja kustannussaastéja. (Jarvié 2012, 146.) TPM-
kehitysohjelma koostuu neljasta vaiheesta: suunnitteluvaiheesta, kunnostusvaiheesta, mittausvai-

heesta ja huippukuntovaiheesta.

Suunnitteluvaihe

Suunnitteluvaiheen tarkoituksena on muodostaa organisaatio. Organisaation tehtavana on organi-
soida prosessi. On tarkedd, ettéd sille osoitetaan riittavat resurssit ja oikeudet tehda tarvittavia paa-

toksid. Organisaation tehtavana on laatia suunnitelma, joka kasittelee seuraavia asioita:

e henkinen hyvinvointi, tehokkuus ja uudistuminen
e kunnossapitokonsepti

e dokumentaation hallinta ja informaatiojarjestelma
e gehs (laatu, ymparistd, terveys ja turvallisuus)

e mittaus ja seuranta

e standardointi

e kustannuslaskenta ja budjetointi

e raportointi ja seuranta

e kunnossapidon huomioiminen investoinneissa. (Jarvid 2012, 148—150.)



34 (61)

Mittausvaihe

Mittausvaiheessa kdydaan lapi koneen tai laitteen vika- ja tyhistoriaa. Toinen tarked asia on koh-
teen kriittisyys kunnossapidon suhteen. Naiden tietojen perusteella valitaan koneet, joilla on runsas
vikahistoria. Tiedonkeruu menetelmista riippuen historiatietoon tulee suhtautua tietyin varauksin ja

valmistautua varmistamaan tietojen oikeellisuus.

Mittausvaiheessa saadaan maariteltyd kunnossapidettavien kohteiden kiireellisyys. Mittausvaiheessa
on myos oleellista tarkastella historiatiedon perusteella kohteille mahdollisia uusia kunnossapitotoi-
mia, jos aiemmat eivat ole olleet tuloksellisia. Kunnostusvaiheeseen valitaan tdman perusteella koh-
teet. Tarkoituksena ei ole valita runsaasti kohteita, vaan yleinen maara on kolmesta viiteen konetta.
(Jarvio 2012, 148—150.)

Kunnostusvaihe

Kunnostusvaihe aloitetaan suorittamalla koneelle 55-menetelman mukaiset toimenpiteet. Menetelma
toimii koko TPM-ohjelman pohjana. 5S sisaltémat viisi japaninkielisté verbia on selostettu sivulla 30.
Jarjestelmallisen 5S:n jalkeen kohde tarkastetaan huolellisesti. Tarkastuksessa esille tulleet asiat
korjataan eli kohde kunnostetaan. Koneen sailyminen kunnossa edellyttda uusien ohjeiden tekemista
tai vahintaankin vanhojen huolto- ja kdyttdohjeiden tarkastamista. Kunnostusvaihetta toistetaan mit-
tausvaiheessa havaittuihin kohteisiin. (Jarvidé 2012, 148—150.)

Huippukuntovaihe

Huippukuntovaiheen tarkoitus on vahentda kunnossapitotarvetta. Tavoitteena on optimoida kunnos-
sapidon tukijérjestelmat, kuten esimerkiksi varaosavarasto. Kolmas tarkea asia huippukuntovaihees-
sa on kunnossapidon mittarit. Tassa vaiheessa on oleellista valita kohteeseen sopivat mittarit. (Jar-
vio 2012, 148—150.)
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ODR — KAYTTAJAKUNNOSSAPITO

Edella kasitellyn Total Productive Maintenancen yksi paapiirteistd on kayttdjien suorittama kunnos-
sapito. Kayttdja kunnossapitoa kasittelevat artikkelit ja kirjallisuus muokkasivat nakemykseni kaytén
suorittamasta kunnossapidosta. Linjan kdyttohenkilot ovat eturintamassa puolustamassa linjansa
koneita ja laitteita suunnittelemattomia pysahdyksia vastaan. Kayttajien suorittamat toimet ovat
avainasemassa, kun puhutaan kaynnissapidosta. Kayttohenkildstén suorittamia toimia ovat perintei-
sesti puhdistaminen, tarkastaminen, voitelu, yksinkertaiset saato- ja korjausty6t (The Productivity

Development Team 1996.)

Ford Motor Company on kiteyttéanyt mielestani kdytdn suorittamat kunnossapito toimet hyvin seu-
raavalla lauseella: “Koneemme on suunniteltu toimimaan automaattisesti. Koneiden kayttdjien teh-
tava on valvoa, etta ne toimivat luotettavasti ja tuottavat tasalaatuisia tuotteita, eika suinkaan kat-

sella tuotteiden lapimenoa. Taalld koneittemme kayttdjat ovat ongelmien ratkaisijoita.”

Kayttdjakunnossapidon tavoitteet

Kéyttdjakunnossapidon paatavoite on Jarvion mukaan kayttdhenkildiden ja kunnossapidon yhteis-
tyon ja -vastuun lisadminen. Tavoitetta vaikeuttaa usein tuotannossa ilmeneva “mind ajan konetta,
sind korjaat sen” -ajattelutapa. Koneenkayttdjilla on mahdollisuus huomata pienetkin muutokset lait-
teiden toimintakunnossa mahdollisimman aikaisessa vaiheessa, koska he tydskentelevat paivittdisen
tyovuoronsa tuotantokoneilla. Monessa yrityksessa on tehty havaintoja, etta kayttévarmuusongelmat
johtuvat useimmiten tuotantoprosessista ja siitd, miten laitteita kdytetaén. Ndin ollen vain kaytto-
henkildstd voi havaita virhetilanteet ja kdyttévarmuuden parantaminen ilman heitd on vaikeaa tai Ia-

hes mahdotonta. (Jarvié 2010.)
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KUVA 11 . Kayttajakunnossapidon hyodyt. Mikkonen 2009, mukaillen Lehto 2013.

Kuva 11 havainnollistaa kahden yksinkertaisen kayton suorittaman kunnossapitotoimen merkityksen.
Kayttajakunnossapidon mydta operaattoreiden laitetuntemus lisaantyy, kun he paasevat tutustu-
maan laitteeseen muunkin kuin pelkan kayton nakoékulmasta. He ovat koneen aaressa monesti koko
tydvuoronsa, joten normaalista poikkeavat danet tai tarinat havainnoidaan heti niiden esiintymisen
myoéta. Talla toiminnalla mahdollistetaan nopeat korjaukset ja valtetaan hairiét tuotannossa niin ajal-

lisesti kuin laadullisesti.

Toimivan kayttajakunnossapidon vaikutukset nakyvat parhaiten tehtaan kokonaistehokkuuden pa-
rantumisella (OEE). Kaytettavyys, nopeus ja laatu ovat kayttdkelpoisia mittareita kdyttajékunnossa-
pidon toimivuuden mittaamiseen. Toimiva kayttdjakunnossapito edesauttaa kaikkia tehtaan organi-
saatioita. Toimintavarmuus ja operaattoreiden tekeméat yksinkertaiset huoltoty6t, kuten kuvassa 11
mainitut tarkastaminen ja puhdistaminen lisdavat kunnossapidon resursseja osallistua ja kehittaa pa-

rantavaa ja ennakoivaa toimintaa.
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7 TOIMINNAN NYKYTILA

Olvin kunnossapitotoiminnan nykytilaa selvitettiin padasiassa haastattelemalla koneiden kayttajia,
kunnossapitohenkilostdd, seka eri osastojen esimiehid ja paallikoitad ja kunnossapitotoiminnasta vas-
taavaa tuotantojohtajaa. Ndiden keskustelujen pohjalta havaittiin kohteita, joita tultaisiin tarkaste-

lemaan opinndytetydssa tarkemmin.

Lisaksi nykytilaa analysoitiin vuoden 2011 kunnossapito-osaston henkildstétutkimusten tuloksista.
Nykytilaa kuvaavaa toimintaa pyrittiin myos tarkastelemaan eri tietojarjestelmien avulla. Oma kah-

deksan vuotta kestdnyt ty6historia tuotannon ja kunnossapidon parissa toi omat ndkemyksensa.

7.1 OPS! — Olvi Production System!

OPS! on suunnitelma siitd, kuinka Olville saadaan luotua Olvin tapa toimia ja valmistaa erilaisia juo-

mia. Tarkoituksena on muuttaa jokapdivdista maaratietoisesti pienin, mutta eteenpain vievin askelin.
Kyseessa ei siis ole kertaluontoinen yksittdinen projekti. OPS!:in tarkoitus on kehittda ja vakiinnuttaa
tydtapoja, jotka vaikuttavat ty6turvallisuuteen, laatuun, hukan poistamiseen ja toimintavarmuuteen.
Nama kaikki yhdessa takaavat Olville entista paremmat mahdollisuudet kasvaa my6s tulevaisuudes-

sa. Kuvassa 12 on esitetty OPS! talo. (Olvi Oyj 2013.)

al [&] | 8] |

>

Osallistuva henkil §std T
Tyoturvallisuus ja ergonomia

KUVA 12. OPS! talo. Olvi 2013.
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Kuvasta 12 voidaan nahda OPS! talon peruselementit. Nama kaikki elementit tahtaavat asiakastyyty-
vaisyyden parantamiseen. Lisaksi tuotannon tehostamisella voidaan parantaa oman liiketoiminnan
kannattavuutta. Yhtena peruspilareina ovat 5S ja TPM, molemmat asioita joita kehittyva ja tehokas
tuotantolaitos taustalleen tarvitsee. TPM konseptia ei ole jarked lahted miettimaan ja rakentamaan
taydellisend. TPM ja Lean kohtaavat monella eri osa-alueella. Naista oleellisimpia Olvin toiminnan
kannalta tulevat olemaan kunnossapidon suunnitelmallisuus, ennakoivan toiminnan mallin kehitta-

minen ja kayton ja kunnossapidon yhteisen toiminnan kehittdminen.

7.2 Kunnossapito Olvilla

Kunnossapito koetaan viela nykyisinkin monessa yrityksessa negatiivisessa mielessa pakollisena pa-
hana, joka ei ndy muuten kuin miinusmerkkina kirjanpidossa. Osittain tdma sama vanhanaikainen
ajattelumalli ndkyy myds Olvilla. Myynti ja markkinointi on se miké toimintaa pyérittaa. Kuitenkin niin
Olvi kuin moni muukin valmistavan teollisuuden tuotantolaitos on nimenomaan tuotantolaitos, teh-
das, jossa koneet ja laitteet valmistavat niitd myynnin ja markkinoinnin tuotteita. Ilman toimivaa
kunnossapitoa ei ole mita myyda ja markkinoida, koska koneet ja laitteet eivat toimi halutulla taval-
la. Kuvassa 9 kuvataan mielesténi hyvin kunnossapidon vaikutukset. Toimivan ja tehokkaan kunnos-
sapidon vaikutuksia ei valttamattd huomata, jos tuotannon laitteet toimivat ja tuotanto-ohjelma saa-
daan ajettua lépi ongelmitta. Kaaviossa mainitaan hairiéton tuotanto, tuotannon parempi ohjatta-
vuus, myynnin parempi hallittavuus ja niin edelleen. Nama kaikki kuvassa esitetyt asiat joihin kun-

nossapito vaikuttaa, vaikuttavat myos tahoillansa siihen millaista tulosta yritys kykenee tekemdan.

Olvilla kunnossapitoon kohdistuva hiukan vanhanaikainen ajattelumalli heijastuu varsinkin enna-
koivaan kunnossapitoon. Elintarvikeala asettaa omat haasteensa ja vaateensa varsinkin hygieniaan
ja laatuun. Laatu ja hygienia taas asettavat omat haasteensa kunnossapidolle etenkin ennakoivalle
kunnossapidolle. Monesti asioihin reagoidaan vasta lilan myéhaan. Ennakoivan kunnossapidon mer-
kitysta ei ole nahty etukdteen, joten seuraavana vuorossa on reagointi, tulipalon sammutus. Osittain
tallaisen ajattelumallin sdilymista on edesauttanut se, ettei suurempia laiterikkoja tai muita isompia

ongelmia ole tuotannossa ollut.

7.2.1 Kunnossapitotoiminta tayttélinja 10:lla

Talla hetkelld ennakoivien kunnossapitotoimien seuraaminen tayttélinjalla on huonosti organisoitua.
Tayttdlinja 10 huoltotdita ja korjauksia tekevat linjan omat laitosmiehet. Heille on jo valmiina ole-
massa joitakin ennakoivia toimia maariteltyna Maintiin. Nama tyét padosin liittyvat tuotteen laatuun
ja hygieniaan, ei niinkdan varsinaisesti koneen toimintakunnon ylldpitémiseen. He voivat hakea ty6t
sahkdisesti Maintissa ja tarvittaessa tulostaa tydmaardimen mukaansa. Ty6t he suorittavat parhaaksi
katsomallaan tavalla. Ty®én valmistuttua heidan tulisi kuitata tyd suoritetuksi Maintiin, tallgin ty6 ge-

neroituu automaattisesti huoltovaliksi maaritellyn ajanjakson perusteella tulevaisuuteen.
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Naiden jo maariteltyjen tdiden suorittamista ja raportointia ei seurata tyénjohdon toimesta riittavan
aktiivisesti, olipa kyseessa sitten tuotannon tai kunnossapidon tydnjohto. Asiaa tutkitaan vasta, jos
jokin epakohta antaa siihen aihetta. Tyota suorittaessa havaitut mahdolliset ongelmat kerrotaan
edelleen joka kerta suullisesti. Valmiiden ja tekemattémien téiden seuranta on vield hankalaa, koska
kaikki eivat raportoi tekemisiadn Maintiin. Nain tuotannon tyonjohto joutuu tutkimaan Maintista suo-
ritetta ja mikali suoritteista ei 16ydy kuittausta, joudutaan menemaan paikan paalle ja kyselemaan

ihmisilta mahdollisesta tydn suorittamisesta.

Sivuilla 14 ja 15 mainitut laitteet muodostavat tayttélinjan ydintoiminnot. Naille laitteille on madaritel-
ty kerran vuodessa tehtavat isommat huoltokokonaisuudet. Saannolliset tarkastukset, puhdistukset
ja pienet korjaukset puuttuvat seurannasta kokonaan. Toki nditd toimia tehdaan, mutta ei kontrol-
loidusti. Tieto tekemisesta jaa vain suorittajan muistiin. Moni turhasta odotuksesta tai hairidsta voi-

taisiin ennaltaehkaista kokonaan tai vahintaankin minimoida toteutumisen riski.

7.2.2 Olvin kunnossapito-organisaatio

Olvin tuotantojohtajalla on vastuu myds kunnossapitotoiminnasta Olvilla. Olvin kunnossapito-

organisaatio kasittda kunnossapitopaallikdn ja tdman alaisuudessa kuusi toimihenkilda. Sahkdosas-
tolla on seitsemdn sdhko— ja automaatioasentajaa ja keskuskorjaamossa on 10 mekaanisen puolen
asentajaa (kunnossapitotyontekija). Korjaamon asentajien toimi on paasaantodisesti panimon ja teh-
taan tukitoimien kunnossapidossa muun muassa lampélaitos ja logistiikka. Kaksi korjaamon asenta-
jaa on nimetty kiinteistdn kunnossapitoon. Tarvittaessa korjaamon asentajat avustavat tuotantolait-
teiden kunnossapidossa. Korjaamon laitosasentajan tehtdva on kuvattu liitteessé 3. Kunnossapidon

organisaatiokaavio on esitetty jo aiemmin kuvassa 4 sivulla 11. ( Olvi Oyj, Internetsivut).

Tuotannon kunnossapitoa varten on tuotantolinjoilla omat laitosmiehet. Jokaisella tayttdlinjalla tyds-
kentelee oma laitosmies jokaisessa vuorossa. Laitosmiesten toimiin kuuluvat my6s tuotannonaikaiset
tuotevaihdot, ajon aikainen koneiden sadto ja vikaantumisen ilmetessa vian korjaaminen. Tarvittaes-
sa laitosmiehet tuuraavat operaattoreiden tauot ja lyhyet poissaolot. Tuotannonlaitosmiehen tehtava

on kuvattu liitteessa 1.

Kunnossapidon suunnittelu ja toteuttamisen organisointi tuotannossa on haasteellista. Vuororytmin
mukaan kiertdvat ihmiset ja tayttdprosessi asettavat oman haasteensa. Tuotannon kunnossapidon
suunnittelusta vastaa kayttéteknikko, joka kuuluu kunnossapito-organisaatioon. Tuotannonlaitos-
miehet kuuluvat taas tdyttdosaston vahvuuteen. Nain ollen he eivat ole kdyttoteknikon alaisia, eika
kunnossapidolla ole heihin esimiesroolia. Epaselva esimiesasema hankaloittaa monessa suhteessa
kunnossapidon ja tuotannon valistd kommunikaatiota. Asetelma korostaa tuotannon kunnossapidon
suunnitelmallisuuden merkitysta. Ilman suunnitelmallisuutta ja ennakoivan toiminnan kehittamista
voidaan helposti havaita olevamme kuvan 13 mukaisessa kierteessa. Kuvio voi pyéria vasta —tai

myd&tdpaivaan.
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Korjaamme
odottamattomia
IGIE]

Huoltoseisokkeja
ei ole tai niihin ei
ole
valmistauduttu

Emme pysty

ennakoimaan
vikaantumista

Ennakointi
puuttuu tai on
tehotonta

KUVA 13. Kunnossapidon vikakierre. Jarvié 2010 mukaillen Lehto 2013.

7.2.3 Kunnossapidon tietojarjestelmat Olvilla

Vuonna 2011 Olvi Oyj:ssé paatettiin kunnossapitojdrjestelman hankkimisesta paivittaisten kunnos-
sapitotdiden, seka ennakkohuoltotdiden suunnittelun ja ohjaamisen helpottamiseksi. Olvi paatyi va-
litsemaan kunnossapitojarjestelmakseen Arrow Engineering Oy:n sovelluksen Arrow Maint. Itse toi-
min Maintin padkayttdjana, seka olen ollut mukana alusta alkaen jarjestelman kayttédnotossa ja ke-
hittamisessa. Arrowin kanssa hyvin sujuneen yhteistyon, seka selkean tarpeen johdosta Olvilla otet-
tiin kayttéon myds Arrowin toinen jarjestelma MachineTrack vuoden 2013 alussa. Naiden jarjestel-

mien sisadnajoa on myos aloitettu konsernin muihinkin tuotantolaitoksiin.

Ndiden jarjestelmien perimmadisena tarkoituksena on mitata ja tuottaa informaatiota. Informaatiota
jarjestelmistd saadaan paljon. Onkin aivan eri asia johtaako tallaisten jarjestelmien informaatio mi-
hinkaan. Jarjestelmien olemassaolo ja kaytté pelkastdan siksi, ettd on kiva kun meillékin on hienot
jarjestelmat, on tdysin vdara lahtokohta. Oikein saddettyind ja kaytettyina ne toimisivat kehittdmisen

ja jopa tarvittaessa investointipaattsten tukena.

Arrow Maint jarjestelmaa on kaytetty vuoden 2011 alusta. Jarjestelmaan on pyritty rakentamaan ko-
ko tehtaan kattava laitehierarkia. Kuitattuja toita jarjestelmaan on kirjattu 6 223 kappaletta vuoden
2011 alusta saakka. Pelkastdan vuoden 2013 aikana on kuitattu 3 782 kappaletta. Jarjestelman
kayttda on saatu systemaattisesti vietya koko ajan eteenpain. Tuotannon laitosmiesten ja operaatto-
reiden ohjaaminen systemaattiseen raportointiin ja jarjestelman kayttodn on tarkeaa, jotta saadaan
tulevaisuudessa kattava ja monipuolinen laitehistoria tehdyista korjauksista ja huoltotoimista. Tama

laitekohtainen tyohistoria on perustana ennakoivien toimien kehittamiselle.



41 (61)

7.2.4 Ennakoiva kunnossapito

Ennakoivaa kunnossapitoa tuotantolinjoilla toteutetaan laitosmiesten toimesta maarattyjen laitteiden
osalta. Ennakkohuolto toiminta kulminoituu kerran vuodessa pidettavaan huoltoviikkoon. Tana aika-
na tehdaan etukateen maaritellyt suuremmat huoltotoimenpiteet. Esimerkiksi tédyttékoneissa hygie-

nia on yksi syy jokavuotiseen tayttdventtiilien huoltoon, vaikka mekaanisesti niissa ei vikaa olisikaan.

Huoltoviikkojen valisena aikanakin tehdadn myds ehkaisevaa kunnossapitoa. Ennakoivia toimia suo-
rittavat tuotannon laitosmiehet itsendisesti parhaaksi nakemalldnsa tavalla. Esimerkkina naista en-
nakoivista téista voidaan mainita vaikkapa laakeripesien, rasvanippojen ja voimansiirtojen ketjujen
rasvaukset ja ilmansuodattimien vaihdot. Kuitenkaan naista tai muistakaan ennakoivista toimista ei
ole olemassa selvia tydsuunnitelmia, aikataulutuksia tai vastuita (kuka, mitd, miksi ja milloin). Eika

ndistd suoritteista jaa valttamattd muuta historiatietoa kuin suorittaneen asentajan oma mielikuva.

Nykyiselladn keskuskorjaamon yhden asentajan vastuulla on kaikki tayttolinjoilla tapahtuva voitelu-
huolto. Voiteluhuolto on térked osa ennakoivaa kunnossapitoa ja siita tulisi olla selkeat toimintaoh-
jeet ja -suunnitelmat seka vastuut. Samaisella asentajalla on vastuullaan myds tehtaan kemikaali-
huolto. Kemikaalihuolto yksistaan jo Olvinkin kokoisessa laitoksessa lukuisine kemikaaleineen on
vaativa ja aikaa vieva toimi. Kemikaalihuollossa on muistettava varsinkin lakisaateiset asetukset ja

maaraykset.

Kunnossapitojarjestelmadn Arrow Maint on luotu tayttélinjojen paalaitteille vuosihuollot ennakko-
huoltotdind. Nama ovat kuitenkin suurempia yhden huoltoviikon aikana suoritettavia toimia. Lisaksi
tayttolinjoille on Maintissa erindisid suodattimienvaihtoja ja ratavoiteluputkistondesinfiointeja. Naita
ei kuitenkaan laheskaan aina kuitata Maintiin tehdyksi. Laitosmiesten rooli ja aktiivisuus jarjestelman
kaytossa on siis viela hyvinkin vailinainen. Kuviosta 1 kdy hyvin ilmi laitosmiesten vdhdinen aktiivi-
suus Arrow Maintin kaytdssa. Tama johtuu siitd, ettei tata ole vield heilta vaadittukaan, eika suurin

osa heista edes hallitse jarjestelman kayttoa.
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5133 | m0.Korjaamo(ko)  44.5%
B 0.Laitosmies(Im) 6.5%
[0 0.Sahko(sa) 49.0%

Total: 100.0%

KUVIO 1. Tuntien jakautuminen osastoittain ajalla 1.1 — 30.9.2013. Arrow Maint, Lehto 2013.

7.2.5 Korjaava kunnossapito

Kaikkea kunnossapitoa ei pystytd, eika aina ole jarkevaakaan tehda ennakoivana. My6s Olvin tuotan-
toprosesseissa on kohteita, joissa esiintyy paljolti vain korjaavaa kunnossapitoa. Varsinkin sahko-
osaston suorittamat ty6t tuotantolinjoille ovat padosin korjaavaa kunnossapitoa. Monesti sahkdkom-
ponentit vain rikkoutuvat tai lakkaavat toimimasta. Komponenttien hinnan ja saatavuuden vuoksi on
jarkevaa vaihtaa vain uusi toimiva komponentti vikaantuneen tilalle. Kuviosta 2 ndhdaan kuviossa 1

esiintyvien ty6tuntien jakautumisen tyolajeittain.

B 3-VIKAKORJAUS(VALITON) 28.0%
[l 4.ENNAKKOHUOLTO 23.7%
[0 3.ASENNUS [(uuSI) 11.8%
O 3.VIKAKORJAUS{SIRRETTY) 11.4%
[ 6.1 MUUTOSTYO 8.5%

[ 2.3 MUUT YLLAPITOTYOT 5.5%

[ 6.2 PROJEKTI 4.6%
[ 7. TYOSUOJELU 2.6%
[l 2.2 PURKUTYOT 1.9%
[ 8.1 sIvous 1.9%

Total: 100.0%

KUVIO 2. Tuntien jakautuminen tyélajeittain ajalla 1.1 — 30.9.2013. Arrow Maint, Lehto 2013.

Sahkdosaston ja keskuskorjaamon asentajilla on ollut velvollisuutena jo parin vuoden ajan ollut teh-
da tydsuoritteistaan tydkortti Maintiin. Tyokorttitoimintamallin kdytén tavoitteena oli saada myos
reagointi hallintaan. Tdma on perusedellytys sille, ettd ennakoiva kunnossapito voi tulla osaksi ar-

kea. Tydkorttien my6ta paivittainen tiedonkulku ja suunnitelmallisuus ovat jo selkedsti parantuneet.
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Tuotannon laitosmiesten korjauksista aiheutunutta vikahistoriaa ei viela Maintissa juurikaan ole. Ta-
ma kady hyvasti ilmi myds Maintin ty6historiasta. Kuviossa 3 nahdaan, kuinka laitosmiesten vajaat
800 tuntia ovat jakautuneet tydlajeittain. Suurin osa ndistd ennakkohuolto tunneista on tullut alku-

vuoden huoltoviikoilta ja tunnit on kuitattu jarjestelmaan heidan puolestaan.

Il 4.ENNAKKOHUOLTO 95.8%
B 6.1 MUUTOSTYO 2.0%
O 3. VIKAKORJAU S{SIRRETTY) 1.4%
O 2.VIKAKORJAU S[VALITON) 0.6%
[ 5.1PARANNUSKORJAU S 0.2%
[ 4 KOESTUS/TARKASTUS MAARAIK  0.0%

Total: 100.0%

KUVIO 3. Tuotannon laitosmiesten tunnit ajalla 1.1 — 30.9.2013. Arrow Maint, Lehto 2013.

Korjaavien toimien historiaa ei siis ole tallennettuna télla hetkelld. Nain ollen ei mydskaan esimerkik-
si ole tietoa kaytetyista varaosista. Korjaushistorian perusteella voitaisiin tarkastella tarkemmin tiet-

tyjen ennakkohuoltotoimien toimivuutta ja tarvittaessa suunnitella toimet uudelleen.
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7.3 Kunnossapidon henkildstétutkimus 2011

Olvi Oyj:n viimeisin henkildstétutkimus tehtiin syksylla 2011. Tutkimukseen osallistui 230 henkil6a,
vastausprosentti oli tyydyttavalla tasolla (59,3 %). Tutkimus kohdistui koko henkiléstoén ja sen to-
teutti Corporate Image Oy. Tutkimuksen tavoitteina oli selvittad henkildston nakemyksia omasta
tydstadn, organisaation toimivuudesta, johtamisesta ja henkilostén sitoutumisesta seka antaa vas-
taajille mahdollisuus ilmaista ty6hénsa ja tydyhteisddn kohdistuvia kehittamisodotuksia. Tutkimus si-
sdlsi 50 PeoplePower-konseptin peruskysymystd, kahdeksan Olvi Oyj:lle raataloityd omaa lisakysy-
mysta ja kaksi avointa kommenttikysymysta. Vastanneiden taustatiedoista tutkimuksessa selvitettiin

henkilostéryhma, organisaatioyksikkod seka palvelusaika. (Olvi Intranet 2013.)

Kysymykset oli jaoteltu kolmeen paaryhmaan:

e Viestintd ja osallistaminen.
e Tehokkuus ja joustavuus.
e Johtamiskulttuuri ja esimiesty®.

Taulukosta 1 voidaan nahda kunnossapidon kehittamiskohteet tutkimuksen perusteella. Taman tut-
kimuksen vastauksissa on paljon yhtaldisyyksia ajatuksiin, joita sain haastatellessani ihmisia. Esi-
merkiksi pdivittdisestd johtamisesta tuli paljon palautetta niin kyselyssé kuin henkildiden haastatte-
luissa. Kunnossapidon vastuualueita pidettiin todella epdselving, jopa itse asentajat olivat tata mielta
haastatteluissa. Tiedonkulku on vakiokehityskohde jokaisella osastolla, mutta kunnossapidon tutki-
muksessa se poikkesi selvasti Olvin yleisesta linjasta. Kunnossapitoon kuuluvat asentajat ja toimi-
henkilot kokivat tiedonkulun todella huonoksi osastollaan. Melkeinpa kaikkiin taulukon 1 kehityskoh-

teisiin pystytdan tarttumaan aktiivisemmalla kunnossapitojérjestelman kaytolla.

TAULUKKO 1. Kunnossapidon henkiléstétutkimuksen mukaiset kehityskohteet. Lehto 2013.

Viestinta ja osallistuminen Tehokkuus ja joustavuus Johtamiskulttuuri ja esi-
miestyo
e Tiedonkulku o Tydjarjestelyt e Esimiehen luotto alai-
siinsa
¢ Osaamisen jakaminen e Jatkuva toimintatapo- e Vastuualueiden selkeys

jen kehittaminen

e Osaston yhteishenki ¢ Ammatillisen kehittymi-

sen tukeminen
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Avoimen kommentti kysymyksen “ Jos voisit ratkaista yhden ongelman tai tehda yhden muutoksen
yrityksessamme, niin mika se olisi? ” vastaukset kertovat hyvin pitkdlle samaa viestia kuin esimerkik-

si keskusteluissa saamani kuva. Alla joitakin kommentteja edelld mainittuun avoimeen kysymykseen:

Avoimuus

Tietoa projekteista ja investoinneista hyvissa ajoin
Aikaa suunnitella tekemisia

Tiedonkulun parantaminen

Selkedt vastuualueet

Riittdva resursointi

Tasapuolinen tehtdvien jakaminen

Haastattelut

Osana nykytilan kartoitusta suoritin haastattelun. Haastattelun runkona oli 10 kysymysta, jotka kay-
tiin epavirallisesti keskustellen lapi. Kysymysten lomassa herasi usein keskustelua myos yleisesta
toiminnan tasosta Olvilla, ei pelkastdan kunnossapidon tilasta. Kyselylla pyrittiin selvittémaan haasta-
telluiden henkilékohtaisia mielipiteita. Tallaisessa kyselyssa on aina olemassa riski vastauksen luotet-
tavuuden suhteen. Joissain tapauksissa on mahdollista, ettd vastaaja vastaa tietyllad tavalla vain
miellyttadkseen haastattelijaa. Tassa tapauksessa en pida tata kuitenkaan ongelmana, koska ihmiset
ja Olvin toimintatavat olivat jo entuudestaan tuttuja. Lisaksi haastatteluiden ja nykytilan kartoituksen
taustat selvitettiin heille. Ei ole tarkoitus miettid miksi teemme asioita ndin ja miten tahén on paa-

dytty, vaan se kuinka jatkossa voitaisiin toimia.

Haastattelut toteutettiin syksyn 2013 aikana. Haasteltavia henkilita oli yhteensd 17 kappaletta.
Ndistd 11 on esimiesasemassa talon eri organisaatioissa. Loput kuusi henkil6a olivat asentajia: 2
tuotannon laitosmiesta, 2 sahkdmiesta ja 2 keskuskorjaamon asentajaa. Keskimaarin yksi haastatte-

lu kesti 1,5 tuntia. Vastauksista ja keskusteluista kirjoitin kyselyn lomassa muistion.

Mielestdni tama haastattelukierros ja haastatellut ihmiset antoivat minulle selkedan kuvan siita mihin
kunnossapidon toiminnan kehittdmisessa tulisi kiinnittad huomiota. Kunnossapidosta ja sen merki-
tyksesta yleisesti keskustellessa nakemykset totta kai poikkesivat toisistaan. Silti kaikkien haastatel-
tujen vastauksista kavi selvasti ilmi huoli nykyisesta toiminnantasosta, jossa tulipalojen sammutus ja
reagointi ovat normaali toimintapa. Suurin osa vastaajista mydnsi toiminnan kehittdmisen loppuneen

lukuisten eri projektien ja tehtavien hoitamiseen oman toimen ohella.
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7.4.1 Kooste vastauksista

Kokosin jokaisen kysymyksen kohdalle koosteeksi yleisimmat kommentit. Nama kommentit olivat
esilla jossain muodossa miltei kaikissa haastatteluissa. Sinansa koosteen mietteet kuvaavat hyvin si-

ta, etta asiat nahdaan melko lailla samalla tavalla vastaajaan osastosta tai asemasta riippumatta.

Mita termi kunnossapito tarkoittaa?

e "Tuotantokoneiden toimintavarmuutta yllapitédvaa toimintaa.”
e "Vikojen korjaaminen.”
e "Laitteet pidetaan toimintakuntoisena.”

Kunnossapitotoiminta Olvilla?

"Pitkajanteinen suunnitelmallisuus puuttuu.”

"Tulipalojen sammutusta.”

"Toiminta perustuu kokemukseen, ei pdivittaisté johtamista.”
"Kunnossapitoon puututaan, kun ongelma paalla.”
"Vuosihuollot toimii hyvin.”

Vika- ja hairidilmoitukset?

e "Maint vienyt ilmoitusten tekoa eteenpain.”
e "IImoituksen tekemisen kynnysté pitdisi alentaa.”
e "Operaattorit pitdisi aktivoida tekemaan ilmoitukset.”

Ennakoivan kunnossapidon toimivuus Olvilla?

"Osittain toimii hyvin.”

"Puhtaasti kunnossapidosta johtuvat ongelmat vahaisia.”
"Pakolliset vuosihuollot tehdaan.”

"Osastojen valilla eroja, vastuut?”

Kunnossapidon vaikutus kannattavuuteen?

"Toimitusvarmuus hyva.”

"Turvataan laadukas lopputuote.”

"Leipd tulee tuotannosta.”

"Mahdollista hukkaa ajallisesti, seka valmistusmaarissa.”

Mitataanko Olvilla kunnossapitoa?

IIEI.II

"Kevaasta alkaen tuotannossa OEE lukua.”
"Jos mitataan, niin en tieda miten.”
"Budjetoidut eurot vs. toteuma.”

Kunnossapidon materiaalienhallinta?

"OK.”

"Varaosia ei ole inventoitu vuosiin.”

"Varaosien hallintaa ei ole.”

"Materiaalienhallinta on korjaamisen ja huoltamisen perusta.”
"Tahan asti ollut heikkoa.”

"Tarvitaan vastuullinen varastonhoitaja.”
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Kuinka suunnitelmallista kunnossapito on Olvilla?

"Kehityskohta.”

"Dokumentoinnin lisédminen.”

"Toiden ohjeistaminen tarkeaa.”

"Toita et nykyiselladn pysty suunnittelemaan.”

Kunnossapito-organisaation toimivuus?

"Tuotannon laitosmiehet, toiminnanohjaus?”

"Vastuut sekavia ja paallekkaisia.”

“Logistiikan toiminnot laajenee, miten kunnossapito organisoidaan?”
"Ennakoivan ja paivittdisen toiminnan organisointi vaatii omat henkil6t.”

Jatkuva parantaminen kunnossapitotoiminnassa?

"Ei jatkuvaa kehitystoimintaa.”

"Pitdisi olla osa paivittdista toimintaa.”

"Ei pida unohtaa kunnossapitotoimintojen kehittamista.”

"Vaatii resursseja, nykyiselldan tehdaan kaikkea omantoimen ohella.”
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Kehitysprosessissa on tarkedad, etta toiminnalle on maaritetty sisaltod ja selkedt tavoitteet. Tama sen

takia, jotta kaikki ymmartaisivat mista on kyse. Jos prosessin aikana tapahtuu lilkaa muutoksia, joita

ei ole riittdvan hyvin perusteltu, ei todenndkdisesti padsta mydskaan toivottuihin tuloksiin. Kaikessa

kehittdmisessd, jossa lahdetdan muuttamaan aiempia toimintamalleja, on erityisen tarkeda myds

kaikkien sitoutuminen projektiin. Olvilla kunnossapidon toiminnan kehittémisen aloittaminen 2014

alussa olisi looginen ajankohta. Talléin on tarkoitus muutenkin Idhted pohtimaan ja tarkastelemaan

Olvin tapaa toimia Lean —tydkalujen avulla.

Kuvassa 14 on havainnollistettu kuinka Olvilla voitaisiin lahted viemaan eteenpdin kunnossapidon

toiminnan kehittamista. Toiminnan kehittaminen on hyva aloittaa vaiheittain ja aloittaa uuden toi-

mintamallin rakentaminen pala kerrallaan.

Vastuualue
et

¢ Operaattorit

* Laitosmiehet

« Esimiehet ( tuotanto & kunnossapito)

* Huomoiotava riittévat resurssit kehittdmiseen

o Siisteydella suurempi merkitys kaytettévarmuuteen, kuin uskotaan
* Korjaamo

» TyOpisteet tuotannossa

« Varaosavarasto

jarjestelma
n kayttod

e Varaosavarasto -> varaosan otto edellyttda tyon raportointia Maintiin
¢ Dataa ennakkohuollon suunnittelun tueksi

e Laitosmiesten ja kayttdjien raportointi

 Kouluttaminen

"Kayttajaku
nnossapito"

» Koneesta /alueesta vastuu -> nimetty vastuuhenkild
e Tarkastaminen

» Kunnonvalvonta

« Kehittdminen

o Kummitoiminta

Ennakkohu
oltojarjestel
ma

¢ Johtaminen

» Konekohtaiset huolto-ohjelmat

* Kuka tekee, mita tekee, milloin tekee, miten tekee -> kuka kontrolloi
* Maint / Mtrack roolit

KUVA 14. Kunnossapidon kehittamisen vaiheet. Lehto 2013.
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Kuvassa 14 esitettyjen kehitystoimien jalkeinen padamaara voisi mielestani olla kuvan 15 kaltainen ti-
lanne, jossa kayttod ja kunnossapito toimivat kasi kadessa toinen toistaan tdydentden. Mielestani tuo-
tannon voisikin kuvitella koostuvan operaatioista, joita tuotteenvalmistamiseen tarvitaan ja kunnos-

sapidon yhteisista toimista.

Tayttoosasto Kunnossapito

Puhdistukset

Kunnon ja Korjaaminen

suorituskyvyn
valvonta

Tarkastukset

Ennakoivan
kunnossapidon Huoltaminen
tehtavat

Havainnointi

KUVA 15. Tuotannon ja kunnossapidon yhteistyd. Lehto 2013.

8.1 Vastuualueiden madarittelyt

Ensimmainen konkreettinen asia toiminnan kehittamiselle tulisi olla vastuualueiden maarittely. Kuten
jo henkildstétutkimusten tuloksista ja suorittamani kyselytutkimuksen vastauksista voidaan huomata.
Vastuualueiden tarkastelu ja maarittely oli kehityskohteena jo niissa. Haastatteluissa lahes kaikki to-
tesivat varsinkin kunnossapito-osaston vastuualueiden olevan todella epaselvét ja laajat. Osittain
jopa osaston sisdiset vastuunjaot koettiin epaselviksi. Tallainen epatietoisuus ja vastuualueiden laa-

juus ei milladn muotoa ole tehokasta ja kehittavaa toimintaa.

Jo ensimmainen kehitysaskel on kunnianhimoinen, mutta milteipa valttamaton. Organisaatioita ei
tarvitse perustaa uudelleen, mutta tuotannon ja kunnossapidon vastuualueita ja ihmisten rooleja oli-
si hyva tarkastella ja tarvittaessa paivittaa. Nain vapautettaisiin resursseja oman vastuualueen toi-

minnan kehittamiseen.
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5S on oleellinen osa Lean ajattelua. Kayttdjakunnossapidossakin yleinen siisteys ja jarjesteys ovat
osa visuaalista ohjausta. 5S:n Seiso on suoraan kayttdajakunnossapitoon liittyva termi — puhdista.
Talla paljastetaan epdanormaalit toimintaolosuhteet, jotka mahdollisesti vaikuttavat laadun heikenty-

miseen tai koneiden hairidihin.

5S voitaisiin aluksi soveltaa linja 10:n jokaisessa tyopisteessa. Tyopisteisiin ei tarvitse jaada, kuin
operaattorille valttamattomat tavarat, joita han toimissaan tarvitsee. Kunnossapidon ndakokulmasta
tayttélinjoilla on tyékaluvaunut niin myds linja 10:1la. Kannattaakin miettia ovatko vaunut linjoilla
tarpeellisia varsinkaan, jos sielta puuttuu aina juuri se tarvittava tydkalu. Perusoletus tulisi olla, ettd

kunnossapito tuo tydkalut tarvittaessa mukanaan.

Keskuskorjaamo olisi kunnossapidon nakékulmasta myos oiva pilottikohde 5S projektille. Tilan ahta-
us asettaa nykyiselldan suuret haasteet toiminnalle korjaamoon tiloissa. Tydpisteet pursuilevat van-
hoja tydkaluja ja kaikkea mahdollista ylimaaraista tavaraa. Perusteellinen korjaamon tyhjennys, tilo-
jen maltillinen paivitys (pesu, hiukan maalia, uudet tasot tyopdytiin) ja korjaamon tayttd 5S mene-

telmaa kayttaen toisi vanhaan ja sekavaan tyétilaan taysin uuden ilmeen.

Loistava esimerkki on varaosien hallinta. Tata opinnaytetydta kirjoittaessa varaosavaraston paivitys-
projekti on tosin jo kdynnissa, mutta tahdn saakka varaosakaappeja on ollut siella taalla. Naiden
kaappien sisaltda ei oltu inventoitu mihinkaan jarjestelméan. Akuutin tilanteen tullessa kukaan ei
voinut varmuudella, ilman etsimista todeta onko tarvittavaa varaosaa vai ei. Varaosien hallinta on
menossa oikeaan suuntaan, mutta tdssa tulisi vield miettia 5S:n Shitsuke (yllapida) -vaihetta. Vara-
osat eivat jatkossakaan mene itsestaan hyllyyn, eivatkd paikat pysy siistind. Varastolla tulisi olla ni-
metty vastuuhenkil joka pitaa ylla ja kehittad nyt suurella tydlla rakennettavaa systeemid. Lisdksi
taytyy huomioida taloudelliset hy6dyt, joita varaosien hallinnassa voidaan saada. Varastossa on pal-
jon nimikkeitd ja tama tarkoittaa, etta varastonarvo on paljon euroja. Onko kaikki tarpeen vai ei ja

mihin varastossa pidettdva nimikkeen saldo perustuu?

Ennakkohuollon kehittamiseen tarvitaan dataa

Tarkea lahtokohta toiminnan kehittamiseen ja varsinkin ennakoivan kunnossapidon kehittdmiseen on
saada reagointi hallintaan. Tama edellyttaa kattavan vika-, ty6- ja huoltohistorian rakentamista ko-

neille ja laitteille. Laitosmiehet ja operaattorit tulevat olemaan paéaroolissa datan tuottajina. Tytkalut
tallaiseen on jo olemassa, Arrow Maint ja Machine Track. Jarjestelmien kéyt6n lisddminen on avain-

asemassa datan hankkimiseen.

Varsinkin Maintin kaytt6 tulee aktivoida tuotannonlaitosmiehille, koska talla hetkelld suoritetuista
korjauksista, huolloista tai esimerkiksi sdaddista ei jad mitdan historiatietoa. Operaattoreille voidaan
Maintiin my6s luoda yksinkertaisia kunnossapidollisia toimia, joista saadaan myds arvokasta historia-

tietoa. Ja ennen kaikkea esimerkiksi laitetta puhdistettaessa samalla havaitaan mahdolliset alkavat
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vikaantumiset ja ndiden raportointi ajoissa on tarkeaa, jotta vika saadaan korjattua suunnitellusti il-

man suunnittelematon tuotannon seisokkia.

Itse jarjestelman kaytto taytyy opettaa tuotannossa aluksi ainakin laitosmiehille ja tyénjohdolle. Sa-
malla, kun jarjestelman kaytto ja kayttdjamaara lisaantyvat myods jarjestelman toimintoja ja toimi-

vuutta tulee tarve tarkastella ja kehittaa.

8.4 Kayton suorittaman kunnossapidon kayttodnotto

Kayttajakunnossapito (ODR) voidaan termind helposti ymmartda vaarin. Kyse ei ole siitd, ettd ope-
raattorit velvoitetaan korjaamaan viat. Kayttajakunnossapidossa on kyse siitd, etta operaattorit olisi-
vat avainasemassa havainnoimassa alkavia vikoja ja ennaltaehkdisemassa vikoja parantavilla toimil-

la.

Operaattoreiden tulisi olla osa ennakkohuoltojarjestelmaa suorittamalla sadnndllisia ennakoivia ja
padasiassa kdynninaikana suoritettavia toimia. Talla toiminnalla rakennetaan kdytdn ja kunnossapi-
don yhteisty6ta. Operaattori havaitsee alkavan poikkeaman ja raportoi siitd asiaankuuluvalla tavalla.
IImoituksen saatuaan kunnossapito selvittdaa poikkeaman syyn ja tarvittaessa korjaa tilanteen. Tasta
my®s operaattorille tulee saattaa tieto. Poikkeavan toiminnan aiheuttaja voi olla esimerkiksi voitelun
riittdmattdmyys. Operaattori ymmartaa toivottavasti talla vuorovaikutuksella oman tekemisensa
merkityksen koneiden toiminnassa ja ennen kaikkea toimintakunnon yllapitémisessd. Vuorovaikutuk-

sella rakennetaan tarvittavaa kulttuurimuutosta.

Ennen varsinaista ODR:n kayttdonottovaihetta tulee kdytdn toimet suunnitella, testata ja sadtda
erikseen kaikille prosessin alueille. Télldin kayttdonottoa voidaan perustella valmistelujen aikana
omilta alueilta havaittujen kokemusten kautta. Henkiléstén ollessa mukana jo suunnittelemassa ja

testaamassa, heidan ymmarryksensa lisdantyy kaytanndnlaheisen tekemisen kautta.



8.4.1 Kayttdéonoton toteutus

52 (61)

Kuvassa 16 nahdaan kayttdjakunnossapidon kaynnistadmiseen yleisesti kaytetty seitsemaan vaihee-

seen jaettua kadyttoonottoprosessia. Kayttoonotossa ja sen suunnittelussa on tarkeaa, etta toimet

suunnitellaan yhdessa ohjaavan ja suorittavan tahon kanssa. Taytyy muistaa ettei kayttajakunnos-

sapito ei ole kertaluontoinen projekti vaan pysyva muutos aiempaa toimintakulttuuria muuttamalla
(The Productivity Development Team 1996.)

Siis®ys,
puhtaus,
yleinen
jarjestys

Ongelmlihteic
en eliminointi

ODR ohjeet

Aloitetaan
ODR

Standardisoid
aanja
visualisoidaan

Kayttajakunna
ssapito

KUVA 16.

~
*Koneiden, laitteiden ja tyopisteiden puhdistaminen
*Puhdistaminen on samalla jo tarkastusta
y,
N
*Siivoamiseen ja puhdistamiseen kdytettdvan ajan minimointi
sTarvittaessa muutetaan jotain rakennetta, jotta helpommin savutettavissa
J
~
*Madritelladn kdyton suorittamat toimet
*Toimille luodaan ohjeet, tarkastuskortit ja toimet testataan
7
sKoulutetaan henkilot )
eltsendinen tekeminen alkaa
*Qsittain ODR jo kaytossa )
~
sTarkastukset ja muut toimet kaytossa
*(QDR:3d johdetaan ja valvotaan
7
~
*Kun toimet on havaittu toimintaymparistdon sopiviksi ne standardisoidaan
s\/isuaalinen johtaminen -> tulokset nakyviin
7
~
*ODR kaytodssa
*Mittaa, seuraa ja kehita
7

Kayttdjakunnossapidon kayttoénottoprosessi. Lehto 2013.



8.5 OPS! — ennakkohuoltojdrjestelma

53 (61)

Mainituilla kehitystoimilla padstaan hyvaan alkuun Olvin ennakkohuoltojarjestelman rakentamisessa.

Tyokalut ja tekijat ovat jo olemassa. Jarjestelmaa itsessaan rakennettaessa perusedellytyksend on

johtaminen, sitoutuminen, avoimuus, kaytanndnlaheisyys, yksinkertaisuus, suunnitelmallisuus, visu-

aalinen ohjaus, uusien asioiden testaus, kaytannon koulutus. Ilman naitéd muutoksia ei saada aikaan.

Yksi tarkeimmista asioista on kuitenkin kaikille suomalaisille tuttu reipas tekemisen meininki, huumo-

ria unohtamatta. Siispa, kehitysryhmat kasaan, ongelmat poytdan, hihat ylos ja hommiin.

OPS! Maintenance visio : Tuotantolinjojen hairiéton toiminta

Seuraavia asioita tulisi miettia OPS! Maintenancen puitteissa:

Kunnossapidon toteuttaminen Olvilla
Jatkuva parantaminen

tumista tayton ja kunnossapidon valilla

Nykyaikaisten menetelmien soveltaminen takaa korkean kaytettdvyyden
Kunnossapidon resursoinnilla maksimoidaan ty6n joustavuus ja minimoidaan tdiden rajau-

Ihmisten kouluttaminen parantaa diagnosointi kykya ja parantaa joustavuutta

e Datan kerdaminen ja tietojarjestelmat tuovat lisdulottuvuuksia téiden suunnitteluun ja ohja-

ukseen

Kuvassa 17 OPS! Maintenance visioon johtava prosessi on pilkottu kolmeen vaiheeseen. Ensimmai-

seen vaiheeseen tulee panostaa, koska tdssa luodaan perusta tulevalle. Taytyy kuitenkin muistaa,

ettd kyseessa on pitkdantahtaimen projekti. Tuloksia voidaan kuitenkin saada nopeastakin.

Suunnittelu, mittaaminen
ja kartoitus

e o o o o

* Seurantajarjestelma
» Kunnossapidon mittarit
+ Mittareiden hyddyntdminen

Kehittdminen,
pilotointi

OPS! Maintenance -
hairioton tuotanto

* Olvin Lean-kulttuuri
 Tehokkain ja turvallisin

~12-24 kk + Kayttdjakunnossapito -

. ; o osallistuva ja tyytyvdinen
5Ksehltystyon organisointi henkilsts
Tyo6historian keréd&minen * Kunnossapidon ja tayton
Y yhteisty6

Kouluttaminen

Kayttajakunnossapidon + Jatkuva parantaminen

aloitus
icaatio i » Kunnossapidon
OPS! t .
tOimingganlsaa o R suunnitelmallisuus + 590 OEE/vuosi
+ 5-10fylo OEE
| | | >
2014 20x%X

KUVA 17. OPS! Maintenancen kehityspolku kohti

hairiotonta tuotantoa. Lehto 2013.
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9 YHTEENVETO

Opinndytetyoni tuloksena pystyin mielestani tuomaan hyvin esille kehityskohteet, joilla saadaan ai-
kaan uusi ja parempi ennakkohuoltotoimintamalli tayttdlinja 10:lle. Mydhemmin vastaava toiminta-
malli on laajennettavissa kaikkiin Olvin tuotantolaitoksen toimintoihin. Lopputydssa esiintyvien suun-
nitelmien ja uuden OPS!:n ansiosta Olvin ennakkohuoltotoiminta saadaan teknisesti ja taloudellisesti
tehokkaammaksi ty6turvallisuutta unohtamatta. Jatkossa kunnossapitotoiminta tulee olemaan pa-
remmin ja helpommin hallittavissa Arrow Maint jarjestelmalld. Tulevaisuudessa ennakkohuoltotoi-
mintaa taytyy pyrkia suunnittelemaan kuormituksen, huoltohistorian ja paremman tuotannon ja

kunnossapitohenkiléstdn vuorovaikutuksen avulla, nykyisen kokemuksen ja tuntuman sijaan.

Tama tyd viimeistdan korreloi minulle ja toivottavasti myds lukijoille sen, etta kunnossapito kuuluu
tehtaiden ydintoimintoihin. Kunnossapitohenkildstélld on paljon sellaista kokemusta ja tietoa, joka
on oleellista koneiden ja prosessien hallitsemisessa. Kunnossapidolla tulisi olla myds oleellinen kehi-

tysrooli, kun tayttélinjojen kdyntiastetta Iahdetaén parantamaan.

Ty6 antoi itselleni konkreettisen esimerkin siita, kuinka yksinkertaisetkin asiat saadaan kuulostamaan
vaikeilta. Mutta mielestani luovuus ja halu muuttaa asioita ovat avainasemassa todellisten ongelmien
ratkaisemisessa. Aiemmin esimerkiksi koulussa tai tydeldmassa opittujen asioiden soveltaminen uu-
den toimintamallin tukena johtaa varmasti eteenpdin kohti tavoiteltua padmaaraa. Tama tyé myos
todisti sen, ettd taidan olla valmistumassa oikealla alalle. Lisaksi valmistuminen sekd tdma opinnay-

tety0 tuovat paljon uutta jo ennestaan mielenkiintoiseen tyohon.
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Robobox — laatikoiden lavauskuvioiden ryhmittely. Krones.



Kisters — pahvipakkausten muodostus. KHS.
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LIITE 3 — KORJAAMON LAITOSASENTAJA

Korjaamon laitosasentajat
Toimi

Olvi Ovj:n tuotantolaitoksen huclto-, korjaus-, asennustydt,
Toimentarkoitus | Jitehuocllosta huolehtiminen

Alaiset Ei
Esimies Korjaamo tyénjohtaja
Sijainen Ei
Lomitukset Ei

Vastuualueet ja tehtdvit / Itsendinen harkinta

Vastuualueet:

Korjata, huoltaa seks asentaa Olvi Oyj tuoctantolaitoksen koneita ja laitteita esimiehen
antamien tydohjeiden mukaan.

Tehtdvat:
- Dlvin omistamissa ja hallinnoimissa kiinteistdissa tehtdvat korjaus, huolto seka
asennustydt yhdessa kiinteistdn kunnossapidon apuna
Panimon laitteiden huolto, korjaus ja asennustyd
Tuotannon kunnossapidon avustaminen

Toimeen liittyvat yhteydet

Olvin er osastot
Yhteistyd ulkopuolisten yhteistydkurmppaneiden kanssa

Toimen tiedot ja taidot

Riittdvat tiedot ja taidot koneiden korjaamiseen ja huoltamiseen
Riittdva kielitaito

tiimikohtainen
Tuwloskortii

Paivamaara

Henkildn nimi Esimiehen nimi

Allekirjoitukset
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Kunnossapito

-

;0))))% TOIMINTAJARJESTELMA  Laitosmics ot

TOIMENKUVALUS

TOIMI

TOIMEN-
TARKOITUS

PAATEHTAVAT

Tuotannon

Pesut

Tuotannon laitosmies.

Tuotantolinjan kiiynnissipito.
TEHTAVAN SELVITYS |
Koneiden siiitiminen, tuotevaihdot, toiminnan aikaisten

hiiirididen poistaminen, ajon aikaiset ennaklkohuoltotehtivit
ja voitelut.

Varmistaa toiminnanaikana ratavoiteluaineen,
pesukonekemikaalien, liiman, korkkien ja laserkaasun
riittiminen.

Analyysien teko.

Cip- pesut aloitulisessa, lopetulisessa tuotevaihtojen
vhteydessi, myis paramixin ja putkistojen pesut.
Pesukoneen sitruunahappopesu.

MUUT TEHTAVAT

Seisokin aikaisiin ennalkliohuolto ja kunnossapitotehtiviin
osallistuminen.

Laitekalibroinnit

Suodattimien sanitointi

—
VPE

Laatinut Hywaksvot



