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Tama opinnaytetyd on tehty Outokumpu Oyj:n tehdaspalvelu organisaatiolle.
Opinnaytetyon tarkoituksena oli selvittda tuotannon- ja kunnossapidon organi-
sointimuutoksen tuloksena perustettujen mekaanisten korjaamoiden toiminta
nykypaivana. Tavoitteena oli luoda kuvaus toiminnasta ja tuoda esiin ne epa-
kohdat, jotka hankaloittavat korjaamotoiminnan mittaamista.

Opinnaytetyd jakautuu kahteen osaan, jossa teoreettisessa osassa selvitetaan
korjaamotoiminnan perusedellytyksia tilojen, laitteiden ja organisoinnin nako-
kulmasta. Tutkivassa osuudessa korjaamotoimintaa pyrittiin mittaamaan ole-
massa olevan kunnossapitojarjestelman kerddman historiatiedon perusteella.
Havaittiin, ettei toimintaa pystyta mittaamaan riittavan tarkasti nykyisella menet-
telytavalla. Lisaksi esiin tuli kunnossapitojarjestelman ominaisuuksien riittamat-
tomyys aikataulutuksen suunnittelussa. Tydssa on otettu kantaa niihin toimin-
toihin, joiden on parannuttava jotta toimintaa pystytdan mittaamaan ja siten
myos kehittdmaan.

Opinnaytetydssa on sovellettu useita tutkimusmenetelmia. Aiheeseen soveltu-
vasta kirjallisuudesta luotiin peruskasitys kunnossapidon perustermistosta ja
toiminnasta. Toiminnan monimuotoisuutta ja henkididen toimintaa tulkittiin tieto-
jarjestelmien historiatietojen perusteella seka henkilohaastatteluilla. Kehityskoh-
teita kartoitettiin kyselylomakkeella, joiden tuloksia arvioitiin ristiin. Taman kal-
taisessa tydssa, jossa tutkitaan henkildiden toimintaa, on henkildhaastatteluilla
suuri merkitys. Haasteena henkildhaastatteluissa oli yhteisen ajan I6ytaminen.

Opinnaytetyon tuloksena syntyi selkea kuva korjaamotoiminnasta ja niiden toi-
minnoista. Nykytoiminnasta esiin tuli useita epakohtia, joista moneen pystytaan
vaikuttamaan parantamalla yksilotason toimintaa ja kehittamalla tietojarjestel-
maa tukemaan omantyon tekemista.
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This thesis is made for the factory service organization of Outokumpu Oyj. The
aim of this thesis was to figure out the currently functioning mechanical work-
shop operations which were made as the result of organizational change in the
production and maintenance. The aim was to create a description of the opera-
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shops operations basic conditions on the basis from spaces, equipment ma-
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covered that actions cannot be measured precisely enough with the currently
used method. Also the lack of properties in the maintenance programs in plan-
ning scheduling time came out. Limitations were discovered in the measuring
process and in the capacity of maintenance system. The thesis deals with func-
tions that have to be improved in order to measure and to develop the action.

The basic understanding of the basic maintenance terminology and functioning
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KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

KYVA kylmavalssaamo

KUVA kuumavalssaamo

JTSU jaloterassulatto

RAP5 kylmavalssaamo 2

MUHA muuraushalli

KUTI kunnossapidon tietojarjestelma
S-rulla tuotantolinjan laite

HP hehkutus- ja peittauslinja
OSCR/FeCr ferrokromisulatto

VO venytysoikaisu

VvV viimeistelyvalssain

SZ senzimirvalssain

AOD sulaton konvertteri (Argon-Oxygen-Decarburization)

VALU terassulaton jatkuvavalukone



1 JOHDANTO

Opinnaytetyon aihe tuli Outokumpu Stainless Oy:n tehdaspalvelun resurssi- ja
huoltopalveluosastolta. Yhtidssa oli tapahtunut kunnossapidonorganisointi muu-
tos, jossa kunnossapidosta tehtiin kaikkien asia. Organisaatiomuutoksella pyri-

taan suoraviivaiseen ja kustannustehokkaaseen toimintaan.

Organisaatiomuutos toi mukanaan useita tehtdvamuutoksia ja toimintoja. Muu-
toksessa syntyi kokonaan uusia toimintoja, joiden kaytannon toimivuutta ei pys-
tytty etukateen suunnittelemaan. Opinnaytetyd keskittyy yhteen naista uusista
toiminnoista, korjaamotoimintaan. Korjaamotoiminta on uudenlaista toimintaa,
jolla on omanlaisensa toimintamalli ja rooli tuotannossa. Uutta toimintamallia on
nyt harjoiteltu yli kaksi vuotta ja toimintaan on otettu mukaan erilaisia toiminta-
tapoja ja kokemusta myos huonoista kaytannodista on tullut. Opinnaytetydssa
pyritdan kuvaamaan nykyinen toiminta ja poimimaan jokaiselta korjaamolta par-

haat palat.

Paattotyon tuloksena odotetaan olevan ns. korjaamotoiminnan kasikirja, josta
katsomalla tuntemattominkin paasee kasitykseen korjaamotoiminnasta Outo-
kummun Tornion Tehtailla. Lisaksi useamman samaa toimintaa suorittavan kor-
jaamon yhdistaminen toimintamalliltaan samankaltaiseksi on suuri haaste, jossa
taytyy ottaa huomioon useita asioita, aina tuotantolinjan tarpeista, resurssien

saamiseen ja niiden osaamiseen.

Paattotydon valmistuessa kunnossapidon kaytdssa on korjaamotoimintaa esitte-
leva toimintakaavio, jonka perusteella voi havaita, mitd kenenkin on missakin
vaiheessa tehtava. Tydssa on tarkasteltu kustannustehokasta toimintaa ja esi-

telty mittarit, joilla toimintaa voidaan mitata.

Opinnaytetyon tavoitteena on saada kokonaiskuva tehdasalueella toimivista
korjaamoista ja niiden toimintamalleista. Korjaamojen kustannustehokkuuden
parantaminen ja sen mittaamisen edellytyksien selvittaminen ovat keskeisessa

roolissa tydssa. (Nikula 2014)



Opinnaytetyon tavoitteena on saada korjaamontoiminnan hallitsemiseksi valmis
toimintamalli, jossa jokaisen korjaamon erityispiirteet ja erikoistumiskompetens-
sit on otettu huomioon. Tarkoituksena ei siis ole saada kaikkia korjaamoja toi-
mimaan samalla sapluunalla, vaan yhtenainen toimintamalli, johon on raataloity
tiettyja erikoistoimintoja eri korjaamoilta. Opinnaytety6 rajataan koskemaan vain
Outokumpu Stainless Tornion tehtaiden mekaanisia korjaamoja (kylmavals-
saamot, kuumavalssaamo, sulatto). Tydssa keskitytaan nykytilan selvittamiseen

ja luodaan kehitysehdotus tulevaisuuteen.
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2 TUTKIMUSMENETELMAT

2.1 Kehitystyosta yleensa

Nykyajan tydelaman arkeen kuuluu jatkuva kehitysty®, joka on menestyvien
yritysten liiketoiminnan edellytys. Tutkimus- ja kehitystyd on mielletty perinteik-
kaasti yrityksen tutkimus & kehitys -organisaation tehtaviksi, mutta alati muuttu-
vassa yhteiskunnassa naita tehtavia on olemassa jokaisella organisaatiotasolla
ja ne kuuluvat jo lahtékohtaisesti lahes jokaisen toimenkuvaan ja tehtaviin.
(Ojasalo, Moilanen & Ritalahti 2014, 11 - 12, 17.)

Tybelaman nopeat muutokset ja digitalisoituminen tuottaa suurenmaaran infor-
maatiota, jonka kasittely tuo ison haasteen tutkinnassa. Olennaista onkin ym-
martaa tutkittavan asian tarvitsema tieto ja Ioytaa menetelmat, joilla tietotulvasta
saadaan suodatettua ns. tasmatietoa. Toisena haasteena voisi mainita infor-
maatiotulvalle vastakohtaisen hiljaisen tiedon seka ammatillisentiedon keraami-
seen tuomat haasteen. Nailla tarkoitetaan tietoa, jota ei ole kirjattu mihinkaan
vaan ne ovat syntyneet henkilGille kokemuksen kautta ja ovat kaytettavissa vain
tiedon omaavilla henkilGilla. Hiljaisen tiedon maara varsinkin kunnossapidossa
on ollut suurta, silld dokumentointi ja kunnossapitojarjestelmien kayttdé on akti-
voitunut vasta tietotekniikan |apimurron aikana, vaikka kunnossapitoa on ollut
olemassa jo kauan. (Ojasalo 2014, 13, 21; Mikkonen 2009, 27.)

Ylemman ammattikorkeakoulututkinnon opinnaytetydn luonne ja laajuus viittaa
vahvasti tutkimuksellisen kehittamistyon tekemiseen. Tutkimuksellisessa kehi-
tystydssa ei pyrita pelkastaan selvittdamaan ja kuvaamaan asioita, vaan niille
esitetdan konkreettisia parannusehdotuksia tai suoraan parempaa toimintamal-
lia. Tutkimuksen tavoitteena onkin esittaa selkeita kehitysideoita ja nayttaa, mita
toimintaa muuttamalla saadaan aikaiseksi, ei ole tarkoitus saada muutettua kay-
tantdja jo tutkimuksen sisalla. Tutkimuksellisessa kehitystydssa ohjaavana teki-
jana toimivat ensisijaisesti kaytannolliset tavoitteet enemman kuin teoreettiset
tavoitteet. (Ojasalo 2014, 20.)
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Tutkimuksellisessa kehitystydssa tutkimusmenetelmina kaytetaan kvantitatiivis-
ta (maarallinen) tai kvalitatiivista (laadullista) menetelmaa riippuen tutkimuson-
gelmasta. Kvantitatiivisessa tutkimuksessa pyritdan asiaa tutkimaan tieteellisin
keinoin ja luomaan keratysta tiedoista hypoteeseja seka teorioita, joita pyritaan
testaamaan tutkimustuloksen vahvistamiseksi. Kvantitatiivisen tutkimusmene-
telmaan kuuluu olennaisesti tilastolliset tulkinnat ja niiden analysoinnit. Tiedon-
keruutekniikat ovat ennalta maaritettyja ja johdonmukaisesti etenevia, Tutkija on
yleensa etaalla toiminnasta eika pysty vaikuttamaan tutkimuksen kohteeseen.
Kvalitatiivissa tutkimuksessa pyritdan avoimuuteen ja tiedonkerays tapahtuu
useimmiten sosiaalisen kanssakaymisen valityksella erilaisilla kyselyilla ja haas-
tatteluilla. Kvalitatiiviselle tutkimusmallille on ominaista, etta tutkija on usein hy-
vin lahella tai mukana tutkittavassa toiminnassa. Molemmissa menetelmissa on
omat hyvat ja huonot puolensa, eika ole syyta valita pelkastaan toista suuntaus-
ta vaan tiedon kerdamisen laajentamiseksi ja luotettavuuden lisdamiseksi on
suositeltavaa kayttdd molempien metodien tekniikoita. (Ojasalo 2014, 105; Hir-
sijarvi, Hurme 2014, 21.)

Tutkimusmenetelmasta riippuen on useita eri tiedonkeruutekniikoita, jotka paa-
piirteittdin ovat samanlaisia, mutta poikkeavat kaytannéssa hyvinkin paljon toi-
sistaan, Esimerkiksi haastatteluissa kvantitatiivisessa tutkimuksessa tehdaan
otos isommasta ryhmasta, johon haastattelut kohdistetaan. Naista saatujen tie-
tojen perusteella voidaan tilastollisen paattelyn kautta tehda koko ryhmaan pa-
tevia paatelmia. Kvantitatiivisen menetelman haastattelun kysymykset ovat
yleensa ennalta maarattyja ja ne esitetdan ennalta maaratyssa jarjestyksessa.
Kvalitatiivisesti suunnatussa haastattelussa haastattelut ovat huomattavasti
avoimempia, niissa tutkittavasta asiasta kerataan tietoa huomattavasti pienem-
maltd ryhmalta. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa pyritddn keradmaan mahdolli-
simman paljon tietoa, jotta kyetdan ymmartamaan tutkittavaa asiaa paremmin.
Laadullinen tutkimus soveltuu erityisesti kohteisiin, joita ei kunnolla tunneta ja

halutaan parantaa ymmarrysta niiden osalta. (Ojasalo 2014, 104 - 105.)
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Lahtdaineiston keraaminen aloitetaan taustatietojen hankkimisella, tutkittavan
kohteen toimintaymparistodn tutustumisella ja aiemman kirjatun tiedon huomi-
oon ottamisella. Teoreettisella kirjallisuustutkimuksella kerataan tietoa omaa
tutkintaa tukemaan, etsitdan aikaisempia tutkimuksia tutkittavasta aiheesta jolla
luodaan vahva tietopohjaa omalle tutkimukselle. Taman tietoperustan luomisen
jalkeen voidaan maaritella kehitystutkimukselle lahestymistapa eli tutkimusstra-
tegia ja ne menetelmat, jolla tietoa voidaan kerata tutkimuksen jatkuessa. Tut-
kimusstrategiaa luodessa ei suoranaisesti maaritella, mita tiedonkeruutekniikoi-
ta tullaan kayttamaan. Lahinna pyritdan saamaan tutkimuksesta jonkinlainen
alustava yleiskuva, johon pystytaan maarittelemaan oikeanlainen lahestymista-
pa. Lahestymistapoja on olemassa useita, mutta yleisimmin kaytettavat tavat

ovat tapaustutkimus ja toimintatutkimus. (Ojasalo 2014, 51.)

Tapaustutkimuksessa kohdetta pyritdan tutkimaan mahdollisimman realistises-
sa ymparistdssa. Kohteesta pyritddn saamaan yksityiskohtaista ja syvallista
tietoa. Tapaustutkimuksessa olennaista on saada mahdollisimman paljon tietoa
pienesta joukosta asioita kuin vahan tietoa isosta joukosta. Tutkimuksessa pyri-
taan erottamaan tutkimuskohde isommasta kokonaisuudesta ja nakemaan tut-
kittava kohde omana kokonaisuutenaan, mutta kuitenkin ottamaan mahdolli-
simman hyvin huomioon tutkintakohteen ymparille rakentuvat sidokset, kuten
sosiaaliset yhteydet, organisaatiot, toimintamallit yms. Kantavana ideana ta-
paustutkimisessa on saada vastauksia kysymyksiin, miksi ja miten jotakin ta-
pahtuu, eikd niinkdan kysymykseen, kuinka usein jotakin tapahtuu. Tapaustut-
kimus soveltuu hyvin kaytettavaksi tydelamassa, jossa halutaan tutkia esimer-

kiksi jonkin tietyn organisaation tai prosessin toimintaa. (Ojasalo 2014, 52 - 55.)

Toimintatutkimus on luonteeltaan tutkimusta, josta tiedetdan jo paljon ja osa-
taan nahda, miten asioiden kuuluisi olla, mutta ei tiedeta, miten tavoitteeseen
paastaan. Tutkimus keskittyy kaytannon ongelmien poistamiseen ja muutoksen
[&pivientiin. Tutkija ja tutkittavat ovat mukana tutkimustoiminnassa tiiviisti, mika
isossa organisaatiossa voi tulla ongelmaksi. Tutkimuksen rajaaminen on myds
vaikeaa, koska tutkimuksen tavoitteena on saada konkreettisia parannusehdo-

tuksia ja nama toimenpiteet ovat usein ihmisenkayttaytymista ohjaamista. Tar-
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ked osa tutkimuksen onnistumista on saada kaikki motivoituneeksi ja sitoutu-
neeksi muutoksiin. Toimintatutkimus soveltuu tydelamassa muutosten hallin-
taan, kun tunnetaan nykyinen toiminta ja osataan nahda visio paremmasta.
(Ojasalo 2014, 58 - 62.)

Tiedonkeruumenetelmia on useita, kirjatieto, tietokantahakua, haastattelu, ha-
vainnointi, kysely ym. Tiedonkeruumenetelmistd on kirjoitettu paljon tutkimus-
menetelmia kuvaavaa kirjallisuustietoa. Tassa opinnaytetydssa tuon esiin juuri

taman tyon kannalta oleellisimmat ja kaytetyt menetelmat:

* Teoreettinen kirjallisuustutkimus, jolla tutkimustydn perustiedot ja taidot
saatiin haltuun.

* Dokumenttianalyysi toiminnanhistoriatiedon lapikaynti, jolla saatiin tie-
teellistd nakemysta tutkimukseen.

* Lomakekyselytutkimus, jolla saatiin esiin toiminnassa olevien epakohdat
ja toiminnalliset erot.

* Haastattelut, joilla selvitettiin toiminnan monimuotoisuutta ja taydennettiin
kyselytutkimuksen tuloksia seka selvennettiin historiatietoihin perustuvan
datan kayttaytymista.

Toiminnallisen historiatiedon kertyminen on nykypaivan ty0elamassa arkipai-
vaa. Erilaista toimintadataa kertyy paljon. Tietojarjestelman ovat kehittyneet
huomattavasti, ja niilla kyetaan analysoimaan ja ohjaamaan toimintaa yha
enemman. Enemmankin haasteena on suuren datamaaran oikeanlainen analy-
sointi, jotta saadaan juuri kyseista tutkimusta varten olevaa aineistoa. Tietotek-
niikan avulla keratty aineisto antaa puolueetonta nakdkulmaa tutkittavaan ai-
heeseen, mutta tutkijan on otettava huomioon, etta jarjestelmat ovat juuri niin
hyvia kuin niiden kayttajat haluavat. Tutkittaessa tulee siis olla kriittinen ja ottaa
huomioon puutteellisten tai manipuloitujen tietojen mahdollisuus. (Ojasalo 2014,
136 - 139.)

Kyselya pidetaan tehokkaana ja nopeana aineiston keruumenetelmana. Kyse-
lylld saadaan laajuudesta riippuen hyvinkin yksityiskohtaista tietoa tutkittavasta
kohteesta. Kyselyn vahvuuksia on sen muokattavuus ja monimuotoisuus, se
voidaan raataldida juuri tutkimusta koskevaksi. Kyselyn haittapuolena on pidetty

sen luotettavuutta, silla ei voida varmistaa, miten motivoitunut vastaaja on ollut
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kyselyyn vastatessa. Kannattaakin suunnitella tarkkaan, kenelle kysely kohdis-
tetaan ja ovatko vastaajat riittdvan perehtyneitd seka patevoityneitd vastaa-
maan. Kyselyn sisallon lisaksi myds ulkoasulla ja ajallisella kestolla on vaikutus-
ta sen mielekkaaksi kokemiseen. (Ojasalo 2014, 12; Hirsijarvi 2014, 44 - 45.)

Haastattelut ovat kehitystutkimusten kaytetyimpia menetelmia. Menetelmalla
paastaan syvallisiin ja yksityiskohtaisiin tietoihin kasiksi. Haastattelumenetel-
malla annetaan yksildlle mahdollisuus tuoda omat mielipiteet esiin, minka tulok-
sena saadaan mahdollisesti uusia nakodkulmia asioihin ja hyvin onnistuessaan
myds hiljaista tietoa tuotua julki. Haastatteluissa, kuten kyselyssakin on erityi-
sen tarkea, ettd menetelman kayttdé on tarkoin suunniteltu. Haastatteluihin on
valmistauduttu kunnolla ja puitteet kaikilta osin on jarjestetty kuntoon, silla sosi-
aalisessa kanssakaymisessa, voivat pienetkin epakohdat vaikuttaa suuresti tut-

kimuksen sisallolliseen antiin. (Ojasalo 2014, 106; Hirsijarvi 2014, 34.)

Tutkimusta tehdessa ja useita tutkintamenetelmia kaytettdessa voi vastaan tu-
levan lahdemateriaalin monimuotoisuuden kanssa ajautua tilanteeseen, jossa
tutkimustulokset ovat ristiriidassa keskenaan. Erityisesti henkildhaastatteluissa
haastateltavien nakokulmat voivat poiketa paljonkin keskenaan, vaikka tarkas-
teltava asia olisi yhtenainen. Naiden vuoksi tutkijalta itseltdankin vaaditaan kriit-
tistd suhtautumista lahteiden kasittelyyn. Paras tapa ehkaista edella mainitun
kaltaisia ongelmia, on tehda heti alussa listaus eri lahteista ja tarkastella infor-
maation laatua, jolloin voi syventya oleellisimpiin tietoihin omaa tutkimusta sil-

mallapitaen. (Vaismaa 2009, 5.)

2.2 Tutkimuksen suoritus

Tassa opinnaytetydssa valittiin kaytettavaksi kvalitatiivinen tutkimusmenetelma.
Menetelman valintaan vaikutti suurelta osin se, etta tutkimuksen suorittaja tyos-
kenteli itse tiiviisti tutkittavan asian parissa. Tutkija oli RAP-korjaamon vet3ja ja
ollut nykyisen korjaamotoiminnassa mukana sen suunnitteluajoista lahtien. Li-
saksi tutkijalla on kunnossapitamisesta ja toimeksiantajan yrityksesta kokemus-

ta yli 12 vuotta. Taman kokemuksen saattelemana oli syntynyt vahva kasitys,
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miten ja mita tutkimusaineistoa on hankittava, jotta tutkimus olisi selkeasti esi-

tettavissa.

Tutkimusstrategiaksi valittiin tapaustutkimus, koska haluttiin paasta mahdolli-
simman syvalle korjaamotoimintaan ja saada siita yksityiskohtaista ja intensii-
vista tietoa. Korjaamotoiminta oli myds helppo sisaistaa yhdeksi omaksi koko-
naisuudeksi isosta tehdastoimintaymparistosta. Tapaustutkimuksella myods pys-
tyttiin tuomaan esiin toiminnan epakohdat seka selkeasti nayttdmaan, missa on
kehittymistarpeita. Korjaamotoimintaa harjoitetaan sopivan pienella organisaati-

olla, joka mahdollisti kaikkien mielipiteen huomioonottamisen tiedonkeruussa.

Tutkijan oma kokemus helpotti alkutietojen keraamista, silla yrityksen toiminta ja
varsinkin korjaamotoiminta oli jo valmiiksi tuttua, lisatietoa tarvittiin kuitenkin
kunnossapidon teoriaosaamisessa. Tahan tehtiin teoriatutkimus aihetta kasitte-
levista kirjallisuudesta, josta saatiin kasitys kunnossapidon toiminnasta ja sen
monimuotoisuudesta. Teoriatutkimuksilla saatiin hyva kuva siita, miksi ja miten
jokin vioittuu ja mihin huoltotoimintaa tarvitaan. Naista kunnossapidon teorioista

kirjattiin opinnaytety6hdn ne olennaisimmat asiat.

Seuraava vaihe oli alkaa selvittdmaan korjaamotoiminnan nykytilaa. Nykytilasta
oli tutkijalla syntynyt kokemuksen kautta oma kasitys, johon haettiin muita na-
kokulmia ja varmistuksia keskustelemalla organisaation muiden jasenien kans-
sa. Korjaamotoiminta oli lahtokohtaisesti yksinkertaisesti ohjeistettua toimintaa,
jossa kerrottiin miten korjaamolta tilataan huoltoja. Korjaamotoiminnan yksityis-
kohdista ja tarkasta toimintamallista ei ollut lainkaan kirjattua tietoa, vaan toi-
mintamalli oli organisaation henkildilla hiljaisena tietona. Nykytilakartoituksessa
saatiin tama hiljainen tieto tuotua julki keskustelemalla avoimesti toiminnasta
organisaation sisalla ja siita pystyttiin tekemaan visualinen toiminnankuvaus
tahan tyéhon. Visuaalisesta toiminnankuvauksesta nahdaan nyt, mita toiminta

korjaamon sisalla tarkoittaa ja mita on otettava huomioon huoltoja tehdessa.

Nykytoiminnankuvauksen jalkeen, kun toiminta pystyttiin sisdistamaan, alettiin

tutkia, miten toiminta on mennyt korjaamojen alettua aina tdhan paivaan asti.
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Taman jalkeen tehtiin dokumenttianalyysi kunnossapitojarjestelman kerrytta-
masta datasta. Kunnossapitojarjestelmasta kerattiin tietoa tdiden lukumaarista,
paivamaarista ja henkildresurssitiedoista. Halutut tiedot oli tutkimuksen suunnit-
teluvaiheessa noussut eteen organisaation sisaisissa keskusteluissa niiksi kri-
teereiksi, joita tulevaisuuden toimintaa mittaavat menetelmat tulisi sisaistaa.
Historiadata kerattiin jokaiselta korjaamolta erikseen, ja ne analysoitiin visuali-
sesti selvannakdisiksi ja esitetdan tassa tydssa. Historiatietojen oikeellisuus ja

tulkitseminen vaati tutkijalta hyvinkin aiheen tuntemista ja kriittista nakdkulmaa.

Toiminnankuvauksen ja historiatiedoista tehdyn analyysin jalkeen voitiin toimin-
taa hahmottaa jo vahan paremmin. Tuloksista pystyttiin paattelemaan, etta toi-
minta oli erittdin monimuotoista ja toiminnallisia eroja korjaamotoiminnan sisalla
oli jonkin verran. Naihin pieniin yksityiskohtaisiin erojen selvittdmiseksi tehtiin
kyselytutkimus. Kyselytutkimus suoritettiin lomakekyselylla. Lomakkeen suunnit-
telu tehtiin niin, ettd se oli yksinkertainen yleisiimeeltdan, kysymykset olivat
valmiina ja vastaus voitiin antaa vapaamuotoisena. Kysely osoitettiin kaikille
tutkinnan alla olevien korjaamoiden vetdjille (nelja henkil6a). Kyselylomakkeen
vastaamiseen annettiin kaksi viikkoa aikaa ja se lahetettiin sahkdpostitse, jossa
kehotettiin vastaamaan motivoituneesti ja riittavan yksityiskohtaisesti. Saate-
viestissa myds kerrottiin taman tutkimustydn tarkoitus ja tavoitteet. Taman kaut-
ta pyrittiin valittamaan vastaajalle kuva, ettd heilld on mahdollisuus vaikuttaa

oman tyon tekemiseen ja kehittamiseen.

Kyselyn tuloksena saatiin laadukasta ja yksityiskohtalista tietoa korjaamojen
toiminnasta, vastauksista pystyi helposti tekemaan johtopaatoksen, etta kyse-
lyyn vastaamisen motivointi oli onnistunut. Vastauksissa oli kuvattu juuri niita
epakohtia ja kehitysideoita, joita oli tullut vastaan toimenkuvan tekemisessa ja
historiananalyysin tuloksissakin. Kyselyn jalkeen pystyttiin ndkemaan jo selkeita
kehityskohteita ja saatiin viimeisteltya toimintakuvaus korjaamotoiminnasta. Ky-
selytutkimuksen lomakkeiden kysymykset yhdistettiin ja niista tehtiin yhteenveto
tahan tyohon. Tutkimuksen alkusuunnittelussa ei kyselytutkimusta ajateltu teh-
tavaksi ollenkaan, vaan epakohdat ja kehitysideat oli tarkoitus saada esiin hen-

kilbhaastatteluilla. Tydelaman kiireellisyys kuitenkin havaittiin jo hyvissa ajoin,
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eika pitkiin syvaluotaaviin henkildhaastatteluihin tuntunut 16ytyvan yhteista ai-
kaa. Kyselylomakkeella ja riittavalla vastausajalla saatiin haastateltava kuitenkin

vastaamaan kyselyyn, kun hanella itselldan oli siihen paras mahdollisuus.

Kyselytutkimuksen ollessa vastausosaltaan vapaamuotoinen tuli useammalta
korjaamolta eri epakohtien ja kehitysideoiden tulva. Paljon oli samaakin asiaa,
joka koski koko toimintaa tai juuri sen korjaamon konkreettisia asioita. Osaan oli
vastaus hieman epaselva ja vastauksen tarkoituspera jai tutkijalle viela epasel-
vaksi. Naiden seikkojen takia paadyttiin tekemaan viela lyhyt haastattelukier-
ros. Lyhyelle haastattelukierrokselle oli helppo sopia yhteinen aika, koska haas-
tattelun kesto saatiin pysymaan maltillisesti kahdessa tunnissa. Nain lyhyen
haastatteluajan taysi hyddyntaminen vaati haastattelun hyvaa ennakkosuunnit-

telua.

Haastatteluun valittiin kaikki korjaamotoiminnan vetajat. Haastattelun sisallolli-
nen anti suunniteltiin niin, ettd haastattelussa esitettiin dokumenttianalyysista ja
kyselysta saadut tulokset. Haastateltavan kanssa selvitettiin juuri hanen kor-
jaamonsa kayttaytyminen dokumenttianalyysin tuloksista ja haettiin havaituille
poikkeamille luonnollisia selityksia. Nama tulokset on Kkirjoitettu tassa tyossa
aina kuviota selittaviin osuuksiin. Lomakekyselyssa esiin tulleille asioille pohdit-
tiin yhdessa ratkaisuja, lisaksi tehtiin ristiinarviointia muiden korjaamoiden kes-
ken tulkitsemalla myds niiden epakohtia. Ristiin arvioinnilla saatiin hieman uutta
nakokulmaa toisen alueesta. Naista pohdinnoista tulikin uusia kehitysideoita,
joita kaytiin Iapi erikseen jokaisen korjaamovetgjan kanssa. Haastatteluista kir-

joitettiin muistioita, joihin viitataan paljon tassa tydssa.
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3 OUTOKUMPU STAINLESS OYJ

Outokumpu on metalliteollisuutta harjoittava monikansallinen yritys, jolla on toi-
mipisteita yli 40 maassa. Henkilostda yrityksessa tydskentelee noin 16000.
Vuonna 2013 Outokumpu osti ThyssenKruppin Inoxum GmbH:n ruostumatto-
man teraksen liiketoiminnan ja varmisti ruostumattoman teraksen ja erikoisme-
talliseostuotteiden markkinajohtaja asemansa. Kuviossa 1 on esitetty outokum-
mun tamanhetkiset tuotantolaitokset. (Outokummun www-sivut, hakupaiva
7.1.2014.)
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Ruostumattoman erikoisteraksen &‘
tuotantoyksikot ja T&K-keskus
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N .
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A tuotantolaitos, - T&K-keskus. Konsemin paakonttori.
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Kuvio 1. Outokummun tuotantolaitokset. (Outokummun sisainen intranet, haku-
paiva 7.1.2014.)

Outokumpu Stainless Oy:n liiketoiminta jakautuu neljdan liiketoiminta-
alueeseen, josta Stainless Coil EMEA (Eurooppa, Lahi-ita ja Afrikka) kattaa yli
puolet Outokummun myynnista. Tahan liiketoiminta alueeseen kuuluu myds
Outokummun Tornion terastehdas, joka tuottaa koko konsernin liikevaihdosta
huomattavan osan. Tornion terastehdas on nain ollen erittain merkittavassa roo-
lissa ja siihen panostetaan myds tulevaisuudessa. (Outokummun sisainen in-
tranet, hakupaiva 7.1.2014.)
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3.1 Outokummun kunnossapidon toiminnan esittely ennen ja nyt

Outokummun kunnossapito on pitkan historiansa aikana kaynyt 1api useita eri
toimintamalleja ja organisaatiorakenteita. Outokummun kunnossapito on toimi-
nut aina itsenaisena toimintana, vaikkakin ulkoistusselvityksia on vuosien varrel-
la ollut useampia. Outokummun itsenaisen kunnossapidon etuna ulkoistusselvi-
tyksissa on ollut, ettd on pystytty aina mukautumaan sen hetkiseen taloustilan-
teeseen ja kyetty havaitsemaan toiminasta parantamisen varaa ja myos pystytty

reagoimaan niihin.

Kunnossapitotoiminta Outokummulla noudattelee perinteisia kunnossapidon
sukupolville luonteenomaisia piirteita alkaen aina 1. polven tyypillisissa vain vi-
koja korjaavasta kunnossapidosta. Nykypaivana kunnossapitotoiminta on koko
tehdasalueen henkiloston kasissa, tyokaluina kaytetdan moderneja kunnonval-
vontalaitteistoja seka vikoihin suhtaudutaan hyvinkin ennakoivasti. Paivittaista
suunnittelua toiminnan eteen ja sen mittaamista tehdaan monella organisaatio-
tasolla. (Jarvié 2000, 18.)

3.2 Outokummun kunnossapidon toiminnan kuvaus

Outokummun kunnossapitostrategia muuttui nykymalliseksi maaliskuussa 2013,
talldin tehtiin poikkeuksellinen koko Tornion tehdasaluetta koskeva organisoin-
timuutos. Talla muutoksella pyrittiin tekemaan kunnossapidosta kaikkien yhtei-
nen asia. Kunnossapitotoimintaan otettiin vahvasti mukaan myds ns. kayttohen-
kilostd (operaattorit) ja syntyi kdynnissapito-organisaatio, seka tehdaspalveluor-
ganisaation toiminta laajennettiin tukemaan tuotantoa kaikilta osa-alueilta. Kuvi-
ossa 2 on esitetty organisointimuutoksessa syntyneet organisaatiot seka niiden

tukipalvelut.
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TUOTANTO-OSASTOT

Konepaja, |Projektointi-ja
varastot ja suunnittelu-
ostopalvelut palvelut

Resurssi- ja

Kiynnissapito Huoltopalvelut

Kuvio 2. Outokummun kunnossapidon organisaatiomuutos. (Outokummun si-

sainen intranet, hakupaiva 7.1.2014.)

Nykypaivana kaynnissapito huolehtii linjan jatkuvasta toiminnasta ja kehitykses-
ta. Kaynnissapito kayttda tehdaspalvelun toimintoja tukeakseen omia tarpei-
taan. Tehdaspalvelu on jakautunut useampaan toiminnalliseen segmenttiin,
joissa on erindisia palveluja. Resurssi- ja huoltopalvelut pitaa sisalldan resurssi-
palvelun, jonka tehtavana on hyddyntaa kustannustehokkaasti koko tehdasalu-
een henkildresursseja seka vastata kuormitushuippuihin tilattavan ulkopuolisen
toimittajien keskindisestd hankinnasta. Huoltopalvelut vastaavat tuotanto-
osastojen erinaisista vaihtoyksikoista ja ennalta koottavien kokonaisuuksien
valmistamisesta. Konepaja, varastotoiminnot seka ostopalvelut vastaavat, etta
saatavissa on aina tuotannon laitteiden kaynnin varmistamiseksi osia ja materi-
aaleja. Projektointi- ja suunnittelupalvelut tuottaa tehtaan tarvitsemat suunnitte-
lu- ja dokumentointipalvelut sekd on mukana suorittamassa kehitys- ja inves-

tointiprojekteja. (Outokummun sisdinen intranet, hakupaiva 7.1.2014.)

3.3 Outokummun kunnossapidon muutostarve ja sen toteutus

Kunnossapidon muutostarve tuli ajankohtaiseksi terasmarkkinoiden heikkene-
misen vuoksi. Markkinatilanteen heikkeneminen taas johtui pitkdaikaisen maa-
ilmanlaajuisen taloudellisen taantumisen jatkumisesta. Talldin jokaisella tuotan-
non osa-alueella oli haettava toiminnan tehostamista seka kiinteiden kustannus-

ten saastoja. Keskeisia asioita em. tavoitteiden saavuttamisessa oli seuraavat:
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* Omien resurssien entistakin tehokkaampi hyddyntaminen koko
tehdasalueen laajuisesti. Talla saavutetaan ulkopuolisten toimijoiden

palvelutarpeiden vahentaminen minimiin.

* Organisaatioiden vastuiden ja roolien selkeyttaminen, minka johdosta

pystytdan karsimaan paallekkaisten téiden tekeminen.

* Entistd nopeampi reagointi ja paatdksenteko muuttuviin tilanteisiin.

Muutoksen toteutus tehtiin perustamalla eri tydryhmia miettimaan tulevaa toi-
mintaa. Tydryhmiin kerattiin osaajia eri osastoilta ja useammalta organisaatio
tasoilta. Ideointia ja ohjeistuksia laadittiin useita. Korjaamotoiminnoista tehtiin

kirjallista ohjeistusta ja koulutusmateriaalia.

Organisaatio muutos toteutettiin jakamalla entisen organisaatioiden kaytto ja
kunnossapito henkildstd uusiin kaynnissapito- ja tehdaspalveluorganisaatioihin.
Nain ollen pystyttiin kokoamaan kaynnissapito vahvuuksiin entista kayttohenki-
I0kuntaa seka alueen aikaisempia kunnossapitdjia. Talla toimenpiteella pystyt-
tiin varmistamaan kaynnissapidon edellytyksena oleva tuotantolinjojen tekninen
tietdmys ja taito. Tehdaspalveluorganisaatioon siirtyvilla taas oli hyva tietamys

tuotantolinjojen tarpeista ja vaatimuksista.

Uuden organisaatiojaon mukaisen toiminnan toimeenpano oli sovittu aloitetta-
vasti tarkalla paivamaaralla, mutta kuitenkin niin, etta toimittiin joustavasti, eika
kenellakaan ollut syyta vetaytya organisaationrajojen taakse jattaakseen yhtei-
sen edun mukaisia toita tekematta. Osaa uuden organisaatiomallin tehtavista oli
pystytty etukateen miettimaan, mutta lopullinen keskinainen tehtavienjako ja
toimintojen kuvaukset jaivat tehtavaksi toiminnan edetessa ja kokemuksen kart-

tuessa.
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4 KUNNOSSAPITO

Kunnossapidoksi voidaan kutsua kaikkia niitd toimia, joilla pyritdan pitamaan
kohde sellaisessa toimintakunnossa, ettd se tayttaa sille asetetut toiminto- ja
suorituskykyvaatimukset. Tassa opinnaytetydssa kasitellaan lahinna teollisuu-
dessa esiintyvaa kunnossapitotoimintaa, jota harjoitetaan usealla organisaatio-
tasolla ja jossa huollettavat laitteet seka koneet pyritdan pitamaan kustannuste-
hokkaalla toiminnalla luotettavassa toimintakunnossa koko niiden elinkaa-
renajan. (Mikkonen 2009, 26.)

Kunnossapitotoiminta on kokenut viime vuosikymmenet erittdin suuria muutok-
sia. Kunnossapidon perusajatus on edelleen sama kuin ennen, mutta tyokalut
seka toimitavat ovat kokeneet valtaisia muutoksia. Teknologian kehittyminen on
tuottanut entistd monimutkaisempia laitteita, jotka puolestaan ovat kiihdyttaneet
alan kehitysta rajusti eteenpain. Nykypaivan kunnossapitona ei riita, etta laitteet
korjataan niiden rikkoutuessa, vaan laitteilta vaaditaan yha tehokkaampaa toi-
mintaa ja pidennettya elinikda. Laitteiden halutaan toimivan turvallisesti ja kus-
tannustehokkaammin, eivatka ne saa vahingoittaa ymparistdéa. (Mikkonen 2009,
27.)

4.1 Kunnossapidon maaritelma

Kunnossapidosta olevia maaritelmia on useita aina alan johtavien edellakavijoi-
den laatimana kuin standardisointi toimitsijoidenkin laatimana. Eras standardi

maarittelee kunnossapidon seuraavanlaisesti:

"Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinién aikaisista teknisista,
hallinnollisista ja liikkeenjohdollisista toimenpiteista, joiden tarkoi-
tuksena on yllapitaéa tai palauttaa kohteen toimintakyky sellaiseksi,
ettd kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon” (Standardi
SFS-EN 13306 2001.)

Maaritelmasta seuraa, ettd kunnossapitotoiminta on oltava organisoitua, ohjat-
tua ja tavoitteellista. Riittdvan toimintavalmiuden saavuttaminen vaatii, etta kun-

nossapidolle on varattu tarpeelliset henkil®- ja laiteresurssit.
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4.2 Kunnossapidon strategia

Kunnossapitotoiminnot ovat yksi suurimmista yrityksen kustannuksista, joten on
tarkeaa, ettda kunnossapitostrategia on selva ja se ymmarretaan. Huonosti hoi-
detusta kunnossapitostrategiasta tai vailla strategiaa olevissa yrityksessa voi
kunnossapidosta helposti syntya yrityksen suurin kontrolloimaton kustannusera.
Kunnossapitostrategioita maaritellessa taytyy ottaa huomioon useita asioita ku-
ten mm, miten kunnossapito reagoi markkinatilanteeseen, motivoidaanko henki-
I6stéa huolehtimaan laitteista, pyritdankd kehittdamaan tyotehtavien lapivientia
kerralla valmiiksi jne. Valmiita toimintamallejakin on olemassa, mutta yleensa
suurien yrityksien strategia koostuu useasta eri toimintamallista. Kunnossapito-
strategiaa pystyy ja kannattaa paivittdd sen hetkisen tilanteen mukaan, silla
teknologiamielessa prosessit ja konekanta paivittyy jatkuvasti. Optimointi ja au-
tomaation osuus korostuu entisestaan, talléin on syytd kohdistaa tehtavat ja

toimenpiteet uudelleen. (Jarvié, Piispanen, Parantainen & Astrém 2007, 85.)

4.3 Kunnossapitolaijit

Kunnossapitotoiminta voidaan jakaa useampaan paalajiin, joilla pyritdan varmis-
tamaan kohteen toimintakunnossa pysyminen tai rikkoutuessa kohteen toimin-
takuntoon saattaminen. Eri kohteet vaativat eri kunnossapitotekniikoita, jotka
maaraytyvat padasiassa kustannusteknisista syista. Joidenkin laitteiden vikojen
korjaukset voivat vaatia koko tuotantolinjan pysaytyksen, jolloin se korjataan
valittdmasti tai se voidaan yrittaa siirtdd suunniteltuun pysahdykseen. Osa lait-
teista voi myds olla sellaisia, ettd ne voidaan ajaa vikaantumiseen asti ja korja-
taan sen jalkeen. (Mikkonen 2009, 96.)
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Kuviossa 3 on PSK -standardointi esittanyt eri kunnossapitolajit kaaviomaisesti,

jolloin saadaan selkea kuva kunnossapitolajien keskinaisesta lajittelusta.

Jaksotettu
kunnossapito
Pre-deternuned
maintenance
kmmmeva it Kunnonvalvonta
— ossapHo Condition
Preveative L
maint e monitoring
Suunniteltu
lunnossapito Kunnostanunen Sel::sﬁa
Planned Refurbis t suunniteltu
maintenance korjaus
Parantava Conditon based
Kunnossapito planned repairs
Improvement
Kunnossapitolajit maintenance
Maintenance types |
and strategies
Vilittomiit
korjaukset
— - Immediate
Hiindkorjaus repairs
Breakdown
maintenance
Stirretyt
korjaukset
Deferred repairs

Kuvio 3. Kunnossapitolajit (Standardi PSK 6201 2011, 22.)
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Kunnossapitolajeista jokainen pitaa sisallaan erilaisia kunnossapitotekniikoita ja
toimintamalleja. Kuviossa 4 on esitetty eri kunnossapitolajien tarkempia kuva-
uksia selkeasti.

Kunnossapitolaji

Kuvaus

Ehkiisevd kunnossapito

Ehkiiisevilla kunnossapidolla pidetaan ylli kohteen kiyttdominaisuuk-
sia, palautetaan heikentynyt toimintakyky ennen vian syntymista tai
estetdin vaurion syntyminen

Jaksetettu kunnossapito

Ehkidisevin kunnossapidon toimenpide, joka tehdiin suunnitelluin
jaksotuksin esimarkiksi kiyttStuntien, kalenteriajan, tuotantomdaran
tai energian kiyedn mukaisesti.

Huolto

Jaksotetun kunnessapidon toimenpide, joka sisaltdii kohteen tarkas-
tamisen, siidon, puhdistamisen, rasvauksen, 8ljynvalhdon, suodatti-
men vaihdon ja muut vastaavat toimenpiteet.

Tilanteenmukainen huolto

Jaksotetun kunnossapidon toimenpide, joka tehdiin kohteen, tuotan-
non tai organisaation tilan salliessa.

Kunnonvalvonea

Kunnonvalvonnalla miliritellain kohteen toimintakunnon nykytila ja
arvioidaan sen kehittyminen mahdollisen vikaantumis-, huolte- ja kor-
jausajankohdan miarictimiseksi. Kunnonvalvonnan toimenpiteiti ovat
aistein sekd mittalaittein tapahtuvat tarkastukset ja valvonta sekd mic-
taustulosten analysointi, Kunnonvalvonta twottaa lihtStietoja ehkdise-
viin kunnossapidon ja korjauksen suunnitteluun.

Kuntoon perustuva suunniceltu
korjaus

Kunnonvalvonnalla, aistinvaraisestl a tarkastustoiminnalla havaittujen
kohteiden suunniteltu korjaus, kohteita ei havaita, nilts esim. tarkkall-
laan, viat havaitaan

Kunnastaminen

Kuluneen tal vaurioituneen kiytosti pois otetun kohteen palauttami-
nen kiyttdkuntoon

Parantava kunnossapito

Parantavan kunnossapidon tarkoituksena on parantaa kohteen luotet-
tavuutta ja'tal kunnossapidettavyytta muuttamatea kohteen toimintoa.

Hiiribkorjaukset Hiirikorjauksella palautetzan vikaantunut kohde toimintakuntoon ja
kdytrorurvallisuudeltaan alkuperiiseen tilaansa

Vilicon hairickorjaus Vilitan korjaus suoritetaan heti vian havaitsemisen jalkeen, jotta voi-
daan palautzaa toimintakunto tai rajoittaa vian aiheuttamat seuraukser
hyviksyrtiville msolle

Siirretty hiirickorjaus Korjaus, jota ei suoriteta vilittémisti vian havaitsemisen jlkeen, vaan

se on siirretty tehtiviksi kohteen, tuotannon tai organisaation tilan
salliessa

Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito on hiiridkorjausten, kunnostamisen ja kuntoon
perustuvan suunnitellun korjauksen summa

Kuntokartoltus

Kuntokartoituksen tuloksena saadaan kokonaiskuva kohteesta, Kun-
tokartoituksella selvitetiin merkittivimmit korjaustarpeet sekd esi-
merkiksi muiden tarkemplen tutkimusten tarve, Kuntokartoituksen

_terminologia on mairitelty tarkemmin standardissa PSK 6202.

Kuvio 4. Kunnossapitolajien kuvauksia. (Mikkonen 2009, 99.)
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4.4 Vikaantuminen

Laitteen vikaantuminen ei aina tarkoita totaalista rikkoontumista ja sita kautta
laitteen toiminnan pysahtymista, vaan usein laitteissa on useampi kuin yksi toi-
minto, joilta edellytetdan kayttajan haluamaa suorituskykya. Laitteille onkin
usein maariteltdvissa primaarisia seka sekundaarisia toimintoja, joiden mukaan
vikaantuminen voidaan jakaa toiminnallisiin vikoihin seka teknisiin vikaantumi-
siin. Toiminnallisissa vioissa kayttaja osaa usein sanoa, mika on laitteen nor-
maali suorituskyky seka milla asetuksilla ja saadaillda on saatu laitteen suoritus-
kyky mahdollisimman korkeaksi. (Mikkonen 2009, 153.)

Laadukkaan ja tehokkaan huollon edellytyksena onkin riittavan lahtéinformaati-
on saaminen. Riittavalla informaatiolla varmistetaan, etta kohteelle voidaan no-
peasti maarittaa oikeat kunnossapitotoimet. Vikaantumistiedon lisaksi informaa-
tiona tulisi vahintdan mainita, minkalaisessa kaytdssa laite on ja minkalaiset
oireet ovat olleet ennen vikaantumista. Lisaksi vikaantumishistorian ja aikai-
semmin tehtyjen toimenpiteiden esiintuominen nopeuttavat huoltoa merkittavas-
ti. (Mikkonen 2009, 154.)

Esimerkki: Korjaamolle tulee huoltoon pumppu, joka on irrotettu jarjestelmasta
automaation antaman ylivirtahairion vuoksi. Korjaamolle tehdyssa tyotilaukses-
sa on mainintana, ettd pumppu mennyt jumiin ja moottori ottaa ylivirtaa. Huolle-

taan pumppu.

Korjaamo selvittad ensimmaiseksi pumpun piirustukset ja varaosien saannin
seka luo alustavan vika-analyysin. Seuraavaksi varataan henkiloresurssit tyolle.
Pumppu pestaan ja havaitaan, ettd pumppu pyoérii hyvin. Pumppu kaytetaan
auki mahdollisen laakeri- / juoksupyoravaurion vuoksi. Huollossa ei 16ydeta mi-
taan poikkeavaa, mutta huollossa rikkoutuu arvokas mekaaninen tiiviste. Tiiviste
vaihdetaan ja pumppu luovutetaan huollettuna takaisin.

Pumppu asennetaan takaisin jarjestelmaan ja pian havaitaan, ettd moottori il-

moittaa jalleen ylivirtahairion.
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Seuraavaksi aloitetaan selvittaminen sahkdmoottorin kunnosta ja paljastuukin,
ettd kohteesta on mitattu varahtelymittauksissa usean kuukauden ajalta kohon-
neita arvoja. Sahkomoottori irrotetaan ja tuodaan korjaamolle. Moottori aukais-
taan ja laakerivaurio on silmin nahtavissa, vikahistoriaa tutkiessa |Gydettiin
myo0s tieto, ettd moottoriin oli jouduttu aikaisemmin laittamaan heikompilaatui-
sempi laakeri. Moottori laakeroidaan uudelleen ja asennetaan jarjestelmaan,

jolloin tuotanto voi jatkua.

Mikali lahtotietoina olisi saatu enemman informaatiota, kuten varahtelymittaus-
tulokset tai kohteen vikaantumishistoriaa olisi ollut kaytettavissa, olisi voitu valt-

tya ylimaaraiselta pumppuhuollolta.

4.5 Pienkorjaamotoiminta

Pienkorjaamotoiminta kasitteend Outokummulla pitda sisallaan toimintaa, jossa
pystytaan tekemaan laitehuoltoja, vikakorjauksia ja esivalmisteluita. Paapaino
korjaamotoiminnassa on tuotantolinjojen varalaitteiden esivalmistelussa, ennen
kun ne asennetaan tuotantoon. Pienkorjaamotoimintaan eivat kuulu koneistuk-
set, eika uusihankintalevytyostoét. Pienkorjaamotoiden tulee olla sellaisia, missa
voidaan korjaamonperuslaitteistolla ja kasityOkaluilla saada aikaiseksi laaduk-
kaasti tehty huoltotyd. Huolloissa voidaan kayttaa tukitoimintoja hyvaksi, kuten

koneistuspalveluita, voiteluhuoltoa, sahkékunnossapitoa tms. (Nikula 2014.)

451 Laitteistot ja tilat

Pienkorjaamon toissa tarkeinta roolia nayttavat laadukkaat kasityokalut ja siistit
ja selkeat huoltotilat. Peruslaitteistoksi pienkorjaamon toimitiloihin riittaa:

* hydrauliikkakayttdinen prassi, jolla voidaan tehda puristussovite tyot.
* lammitysuuni, jossa voidaan kasitelld osia lampdsovitteita varten.

* laakerilammitin, lBmpdsovitteellisten laakereiden ja kytkimien ym.

asennukseen.

* pylvasporakone, tarkkuutta vaativiin porauksiin.
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e vannesaha, materiaalin sahaamiseen.

* mig-, tig-, ja puikkohitsauskoneet, korjaushitsauksiin ja tarvittaviin
osakokoonpano tdihin. Lisaksi kaasulammityslaitteisto lampodsovitteellisia

asennuksia varten.
* nauhahiomakone, osien muokkausta ja viimeistelya varten.
* smirgeli, osien muokkausta ja viimeistelya varten.
* nosturi, huollettavien laitteiden turvalliseen siirtelyyn

e kammiopesuri tai vahintaan kunnollinen kuumavesipesuri, huollettavien

laiteosien puhdistuksia varten.

Lisdksi on hyva olla trukki laitteiden siirtelya varten seka riittavasti asennus-

tasoja, joissa voidaan tehda tyota ergonomisesti ja turvallisesti.

452 Laitehuollot

Korjaamotoiminnan idean paapaino on huoltotoiminnalla, jossa tuotantolinjan
laite tai laitteisto toimitetaan korjaamolle huollettavaksi. Laite voidaan tuoda
huoltoon heikentyneen tehokkuuden vuoksi tai muutoin maaraaikaishuoltoon.
Huollossa laitteistoon uusitaan yleensa kulutusosat ja tehdaan tarvittavat korja-

ukset seka saadetaan tuotantokuntoon.

Huoltoon tulevissa laitteissa on yleensa annettu tarkka selonteko, mita huollos-
sa tulee tehda ja mitka asiat pitaa erityisesti ottaa huomioon. Huollettavaan lait-
teeseen on ilmoitettu tarvittavat varaosat seka riittavat dokumentit, jotta huolto
onnistuisi asianmukaisesti. Huoltoon tarvitaan joskus myds sidosryhmapalvelui-

ta, joita yleensa ovat koneistus- seka voiteluhuoltopalvelut.

4.5.3 Vikakorjaukset

Vikakorjaukset poikkeava huollettavista laitteistoista siten, etta etukateen ei ole

voitu erotella mika laitteistossa on vikana. Talloin vika selviaa vasta, kun laitteis-
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ton purkaminen on aloitettu ja voidaan tehda vika-analyysi. Vian 16ytymisen jal-

keen maaritelldan korjaavat toimenpiteet ja laite huolletaan kuntoon.

Vikakorjauksissa yleensa ei voida valttamatta maaritelld, mita varaosia laittee-
seen tarvitaan, vaan osat hankitaan vasta, kun korjaavat toimenpiteet on maari-
telty. Vikakorjauksissa on ensiarvoisen tarkeaa, etta riittava tieto laitteen nor-

maalista toiminnasta ja viallisesta toiminnasta on saatettu huoltajien tietoon.

454 Muut tydt ja palvelut

Perushuoltojen ja vikakorjausten ohella korjaamoilla voidaan tehda osako-
koamisia ja pienimuotoisia kayttohyddykkeita. Osakokoamiset ovat tyypiltaan
varaosista koottuja isompia laitekokonaisuuksia, jotka asennetaan tuotan-
toseisokeissa paikalleen. Kayttohyodykkeet voivat olla valumakaukaloita, ketju-

talja telineita tai muita pienimuotoisia t6ita. (Nikula 2014.)

Outokummun pienkorjaamot ovat paapiirteissaan samankaltaisia laitteistoltaan
ja tiloiltaan, mutta joillakin korjaamoilla on myds erityislaatuisia valineita, jonka
johdosta niille voidaan ottaa my0s erityislaatuisia huoltokohteita. Nama erityis-
laatuiset tyOkalut ja niista johtuvat erikoistumiset on tarkemmin kuvattu kappa-
leessa 5.2.3. (Nikula 2014.)

455 Henkiloresurssit

Korjaamotoiminta outokummulla on suunniteltu toimimaan niin, ettd korjaamolla
ei itsessaan ole miehitysta. Henkiloresurssit toihin hankitaan keskitetynresurssi-
palvelun kautta, kuten muillekin tuotantolinjoille. Korjaamolle suunnattujen tyoti-
lausten tydnsuunnittelussa pyydetaan henkildresursseja tietylle ajankohdalle,
jolloin tydé on suunniteltu tehtavaksi. Henkiléresurssit voivat olla outokummun

omaa tai ulkopuolisen yhteistydkumppanin tydévoimaa. (Nikula 2014.)

Henkildston osaamistaso nayttelee merkittavaa roolia korjaamotoiminnassa,

jotta osataan huoltaa laite oikein ja tarvittavat saadoét tehdaan riittavalla ammat-
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titaidolla. Vakituisen asennushenkiloston puuttuminen rajoittaa korjaamon toi-
mintaa nopeasti tarvittavissa huolloissa, kuitenkin tdmankaltaisissa tilanteissa
tapaus kaydaan yksityiskohtaisesti 1api. Henkiloresursseista ja osaamistasosta

lisda kappaleessa 5.2.4.

4.5.6 Toiminnan ohjaus

Korjaamotoimintaa koordinoidaan kunnossapitojarjestelman kautta. Korjaamolle
ilmoitettu tyodtilaus otetaan vastaan ja kaynnistetaan tydnsuunnittelu. Tyonsuun-
nittelun ensimmainen vaihe on saada tydsta selkea kokonaiskuva, jotta voidaan
maaritella, missa, milloin ja milld resursseilla tyd voidaan tehda. Toinen vaihe
on tarkistaa, etta kaikki tarvittavat varaosat Ioytyvat. Mikali puutteita osissa il-
menee ja ne vaarantavat tydon aikataulun, otetaan yhteytta tilaajaan ja katsotaan

onko aikataulussa joustovaraa. (Nikula 2014.)

Aikataulun ja varaosien varmistamisen jalkeen tehdaan resurssipyyntd jonka
jalkeen ty6 voidaan tehda pois tyojarjestyksen mukaisesti. Tyon aikana mahdol-
lisesti vastaan tulevista poikkeamista ilmoitetaan valittomasti tilaajalle. Tyon
jalkeen tyotilaukselle kommentoidaan selkeasti, mitd on tehty ja havaittiinko jo-
tain poikkeavaan. Mikali havaittiin dokumenteissa virhe, ilmoitetaan tilaajalle,
joka huolehtii dokumentin paivittamisesta. Huoltotyé katsotaan lopetetuksi, kun

tyotilaus kaannetaan takaisin tilaajalle. (Nikula 2014.)
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5 KORJAAMOT JA NIIDEN TOIMINNOT

Korjaamotoiminta aloitettiin heti organisaatiomuutoksen voimaanastumispaiva-
na. Etukateen korjaamotoiminnasta oli laadittu kirjalliset toimintaohjeet, joiden
avulla korjaamoilta voitiin aloittaa huoltotdiden tilaaminen. Erillisia koulutustilai-

suuksia jarjestettiin organisaation joka tasolla.

Korjaamotoiminta organisoitiin niin, ettd jokaiselle korjaamolle valittiin ns. kor-
jaamotoimintojen vetaja, korjaamomestari. Korjaamomestari koordinoi tydtila-
uksia jarjestaen niille huoltoajan, -paikan ja -henkildresurssit. Lisaksi korjaamo-
mestari yhteistydssa tilaajan kanssa hankkii tarvittavat osat huollon suorittami-

seksi.

5.1 Korjaamoiden esittely

Outokummun Tornion tehdaspalveluun kuuluu nelja korjaamoa jotka hoitavat
laitehuoltoa. Korjaamot ovat sijoittuneet lahes jokaisen tuotanto-osaston kanssa
samaan rakennukseen tai valittbmaan laheisyyteen, poikkeuksena ferrokromi-
tehtaan korjaamo jolla ei talla hetkella ole vastaavaa tydnjohtajaa. Ferrokromi-
tehtaan huoltoyksikot huolletaan huoltoyksikdon vaatimuksista riippuen alueen

muilla korjaamoilla.

Korjaamot ottavat paaasiassa oman tuotanto-osaston laitehuoltoja vastaan,
mutta toiminnan laajentuessa ja kehittyessa on pyritty huoltokokonaisuuksia
keskittamaan niille parhaiten soveltuvalla korjaamolla. Varsinkin korjaamojen
sijainti ja korjaamotilat aiheuttavat haasteita huoltoyksikdiden koon kasvaessa.
Kustannustehokkuuden turvaamiseksi on myds katsottu jarkevaksi keskittaa
samantyyppiset vaihtoyksikét tietyille korjaamoille, jolloin erikoistydkaluja ei tar-
vitse hankkia joka korjaamolle. Eri korjaamojen layoutit ja konekanta esitellaan
jaliempana. Korjaamoiden sijainti tehdasalueella on kuvattu liitteessa 1 olevas-

sa tehdasalueen kartassa.
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5.1.1 RAP5-korjaamo

RAPS-korjaamo sijaitsee kylmavalssaamo 2:n itdpaassa. Kylmavalssaamo 2:ta
kaytetaan paikallisesti nimitystd RAPS5, joka juontuu englannin kielen sanoista
(Rolling Annealing Pickling) tarkoittaen linjan olevan jatkuvatoiminen hehkutus-
valssauslinja. Numero tulee linjan ollessa jarjestyksessaan Outokummun Torni-

on tehtaiden viides hehkutus- ja peittauslinja.

RAP5-korjaamolle on hyvat kulkuyhteydet ja korjaamolle voidaan tuoda isoja
huoltokokonaisuuksia suoraan lavetilla. Korjaamon layout on selke3, ja kiintei-
den laitteiden sijoittelun ollessa korjaamon seinustoilla, jaa tilaa nosto-oven
edustalle, jolloin sisaan pystytaan tuomaan kookkaampiakin huoltoyksikdita.
Kuviossa 5 on esitetty korjaamon sijainti Kylmavalssaamo 2 hallin itapaassa,

lisaksi taulukossa 1 on esitetty korjaamon laitteistot ja tilat. Kylmavalssaamo 2:n

konttorirakennukseen on kaynti ovesta 688.

688

I I o

Kuvio 5. RAP5-korjaamon sijainti tuotantolinjalla. (Outokummun sisdinen doku-

mentinhallinta sivusto, hakupaiva 20.11.2014.)



33

Taulukko 1. RAP5-korjaamon laitteistot ja tilat. (Nikula 2014; Heinonen 2014.)

Korjaamotilat: 1231 m2, Lattian kantavuus 10 t/m2

Aputilat: Pesuhalli n.50m2, hitsaushalli n.50m2, Hydrauliikkahuone n.30m2

Nostokapasiteetti: Siltanosturi 16t

Kuljetuskapasiteetti: 2 sahkotrukkia, max.nosto 2000kg

Kiinted kone-/ laitekanta:

* Vannesaha

* Pyordsaha

* Kevyt jyrsinkone

* Pylvasporakone

* Lammitysuuni (tilavuus 1 m3, kan-
tokyky 500kg)

* Kammiopesuri (tilavuus 1m3, kan-
tokyky 500kg)

* Hydrauliikkaprassi 100 Tonnia

* Hydrauliikkaprassi 15 Tonnia

* 2 kpl:ta saksinostopdytaa kantokyky
500kg

* Smirgeli

* Nauhahiomakone

* Korkeapaine kuumavesipesuri
*Hydrauliikkasylintereiden purku-

penkki

Liikuteltava kone-/ laitekanta:

* Kolme eri kokoista laakerilammitinta
* Ulosvedin 100 Tonnia (kaksi jalka-
nen)

* Ulosvedin 50 Tonnia (kolmi jalka-
nen)

* Mig —hitsauslaite

* Tig —hitsauslaite

* Puikkohitsauslaite

* 3 kpl kaasukarryja, joissa polttoleik-
kaus ja kaasulammitys mahdollisuus
* CO2- pallo, 315 kg, sammutus- /
jaahdytyskayttoon

* Lisaksi erilaisia nostopuomeja seka

rullanpurkupenkkeja.

5.1.2 KYVA-korjaamo

KYVA-korjaamo sijaitsee kylmavalssaamo 1:n konttori rakennuksen takana tuo-
tantohallissa. Korjaamolle on helpoin kulkea kylmavalssaamon konttorin etela-
paasta, josta henkildkulkuovi tehdashalliin. Kuviosta 6 voidaan havaita henkild-
kulkuoven vieressa oleva nosto-ovi 316, josta kookkaampia kokonaisuuksia
voidaan tuoda korjaamolle. Korjaamolla toimii aktiivisesti paljon muitakin, kuin

suoranaista korjaamotoimintaa tekevia, silla korjaamon laitteita ja tiloja kayttaa
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my0s kaynnissapitoorganisaatio huoltotehtavissaan. Taulukossa 2 on esitetty

kylmavalssaamon korjaamon laitteistot seka tilat. (Heinonen 2014.)
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Kuvio 6. KYVA-korjaamon sijainti kylmavalssaamo 1:n tuotantohallissa. (Outo-

381, o
D), @ "

kummun sisainen dokumentinhallinta sivusto, hakupaiva 20.11.2014.)



35

Taulukko 2. Kylmavalssaamon korjaamon laitteistot ja korjaamotilat. (Heinonen
2014.)

Korjaamotilat: 1355 m2, Lattian kantavuus 5 t/m2

Aputilat: Pesuhalli n.15m2, hitsaushalli n.70m2, Hydrauliikkahuone n.30m2

Nostokapasiteetti: 2 x Siltanosturi 10t, mahdollisuus ajaa 30 t huoltonosturi

halliin

Kuljetuskapasiteetti: 2 sahkotrukkia, max.nosto 2000kg

Kiinted kone-/ laitekanta: Liikuteltava kone-/ laitekanta:

* Vannesaha * Kolme eri kokoista laakerilammitinta
* Pydrosaha * Ulosvedin 100 Tonnia (kaksi jalka-
* Sateisporakone nen)

* 2 kpl Pylvasporakone * Ulosvedin 50 Tonnia (kolmi jalka-

*

Lammitysuuni (tilavuus 0,5 m3, | nen)

kantokyky 500kg) * Mig -hitsauslaite + kannettava Mig

* Kammiopesuri (tilavuus 1m3, kan- | * Tig -hitsauslaite

tokyky 750kg) * 2 kpl Puikkohitsauslaite

* Hydrauliikkaprassi 100 Tonnia * 2 kpl kaasukarryja, joissa polttoleik-
* Hydrauliikkaprassi 50 Tonnia kaus ja kaasulammitys mahdollisuus

* 2 kpl:ta saksinostopoytaa kantokyky | * CO2- pallo, 315 kg, sammutus- /

500kg jaahdytyskayttoon
* 2 kpl Smirgeli * Lisaksi erilaisia nostopuomeja seka
* 2kpl Nauhahiomakone rullanpurkupenkkeja.

* Korkeapaine kuumavesipesuri
* Hydrauliikkasylintereiden  purku-
penkki

* Kanttauskone 4mm x 1800mm

* Mankelointilaite 2mm x 2000mm

5.1.3 JTSU-korjaamo

Jaloterassulaton korjaamot sijaitsevat jaloterassulaton konttorin valittdmassa
laheisyydessa tuotantohallin puolella. Konttorirakennus sijaitsee sulaton ns. si-

sapihalla. Korjaamolle on helpoin kulkea sulaton tuotantohallin alta kulkevaa
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kevyenliikenteen vaylaa pitkin. Ajoneuvolla mentaessa on syyta tutustua kart-
taan seka ottaa huomioon alueen vilkas raskas liikenne, kuten kuonapata -
ajoneuvot seka erilaiset junat. JTSU-korjaamon vastuualueeseen kuuluu myds
muuraushalli niiltd osilta, kuin sielld suoritetaan metallirakennetéita. JTSU-
korjaamo jakautuu kahteen tilaan, ns. ylakorjaamo ja alakorjaamo, joista jal-
kimmainen on paasaantodisesti kaynnissapidon kaytdssa. Kuviossa 7 nakyy osa
huolto/-konttorirakennusta, ja sita vastapaata oleva, ylakorjaamolle johtava kay-
tava, josta vastaan tulee ensin mekaaninen kunnossapitotila vasemmalla, jossa
voidaan tehda pienlaitteiden korjauksia. Kaytavaa eteenpain mentaessa tullaan
varsinaiseen kunnossapitotilaan, missa sijaitsee metallintydstéon soveltuvat

laitteistot. Taulukossa 3 on listattuna korjaamon kaytettavissa olevat laitteistot

molemmilta korjaamoilta seka lisaksi muuraushallin laitteistot korjaamotiloineen.
(Satta 2014)
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Kuvio 7. JTSU-korjaamon sijainti sulaton konttoriin edustalla. (Outokummun

sisdinen dokumentinhallinta sivusto, hakupaiva 20.11.2014.)
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Taulukko 3. Sulaton korjaamoiden ja muuraushallin laitteistot seka tilat. (Satta
2014.)

Korjaamotilat: yhteensa 1080 m2, Lattian kantavuus 20 t/m2 + Muhat
yht.1262 m2

Aputilat: Ns. alakorjaamo seka muuraushallit

Nostokapasiteetti: Siltanosturi 30/16T

Kuljetuskapasiteetti: Kayttaa tuotanto-osaston- tai lainatrukkeja

Kiintea kone-/ laitekanta: Liikuteltava kone-/ laitekanta:

* Vannesaha * Laakerilammitin

* Sateisporakone * Putkentaivutin

* 2 kpl Pylvasporakone * 3kpl Mig —hitsauslaite

*  Kammiopesuri (tilavuus 0,5m3, | * 2 kpl Puikkohitsauslaite

max. 250kg) * 2 kpl:tta kaasukarryja, joissa poltto-
* Hydrauliikkaprassi 100 Tonnia leikkaus ja kaasulammitys mahdolli-
* Smirgeli suus

* 2kpl Nauhahiomakone
* Kanttauskone 10/12mm x 3000mm
* Levyleikkuri 12mm x 3000mm

* Hydraulisylintereiden purkupenkki

Alakorjaamon kone-/ laitekanta Muuraushalli 1

* Kattonosturi 60/30T * Siltanosturi 65/25T

* Puomikaantonostin 2T * Smirgeli

* Kammiopesuri 1m3, max. 750kg * Pylvasporakone

* Iso laakerilammitin * 3kpl Mig-hitsauskoneita

* Hiekkapuhalluskaappi 0,5m3 * 2 kpl Puikkohitsauskoneita
* Prassi 150T Muuraushalli 2

* Sateisporakone * 2kpl Siltanosturi 100T ja 5T
* Smirgeli * Pylvaskaantonostin 2,5 T
* Nauhahiontakone * Smirgeli

* Vannesaja * Pylvasporakone

* Putkentaivutin * Bkpl Mig-hitsauskoneita

* 2 kpl Puikko-/hiillostuskoneita
* 4kpl kaasukarryja(polttoleikkaus)
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5.1.4 KUVA-korjaamo

KUVA-korjaamo sijaitsee kuumavalssaamon tuotantohallissa etelan puolimmai-
sella sivulla, ihan konttorin tuntumassa. Kuviosta 8 nahdaan, ettd korjaamolle
kaynti on samasta ovesta 206, kuin kuumavalssaamon varastollekin. Esimer-
kiksi lavettikuljetuksia suoraan korjaamolle tulee valttaa oviaukon 207 edustan
ahtauden vuoksi. Korjaamolle on kuitenkin mahdollista ottaa painaviakin huolto-
kohteita vastaan, silla korjaamohalliin pystytdan ajamaan valssivaraston sil-
tanosturilla, joten myds korjaamon lansipaassa oleva valssivaraston oviaukko
on tarvittaessa kaytettavissa. Taulukossa 4 on listattuna korjaamon laitteistot

seka aputilat. (Jaarni 2014.)

MECHANICALMAINTENANCESHOP
1 O

Kuvio 8. Kuumavalssaamon korjaamon layout ja paakulku ovet. (Outokummun

sisdinen dokumentinhallinta sivusto, hakupaiva 20.11.2014.)
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Taulukko 4. Korjaamon laitekanta ja aputilat. (Jaarni 2014.)

Korjaamotilat: 3168 m2, Lattian kantavuus 20 t/m2

Aputilat: Pesutila n.50m2, Sylinterien kasaus paikka 50m2, Hydrauliikka-

huone n.30m2 jossa hydraulinen testauspenkki.

Nostokapasiteetti: 1 x Siltanosturi 35t, mahdollisuus ajaa toinen 35 t huol-

tonosturi halliin. 3 kpl 500kg puominosinta.

Kuljetuskapasiteetti: 1 dieseltrukki nostokyky 2700kg

Kiintea kone-/ laitekanta: Liikuteltava kone-/ laitekanta:
* Vannesaha * Korkeapaine kuumavesipesuri
* Pylvasporakone * Ultradanipesuri 30 litraa

*

Lammitysuuni (tlavuus 0,5 m3, | * 2 kpl erikokoista laakerilammitinta

kantokyky 500kg) * Ulosvedin 100 Tonnia (kaksi jalka-
* Kammiopesuri (tilavuus 0,5m3, kan- | nen)

tokyky 150kg) * Mig -hitsauslaite

* Hydrauliikkaprassi 100 Tonnia * Tig —hitsauslaite

* 2 kpl Smirgeli * Puikkohitsauslaite

* Nauhahiomakone * 2 kpl kaasukarryja, joissa polttoleik-

kaus ja kaasulammitys mahdollisuus
* Kuumavalssaamon laitteiden asen-

nuspenkkeja

5.1.5 Ajoneuvohuolto

Ajoneuvohuolto sijaitsee kylmavalssaamo 1:n laheisyydessa, kylmavalssaa-
monhallin lansipaan etelaisella puolella. Ajoneuvohuolto huoltaa tehdasalueen
likkuvaa kalustoa kuten trukit, henkildajoneuvot, kurottajat seka isoimpina kuo-
napata-ajoneuvot. Ajoneuvohuollossa on muihin korjaamoihin poiketen kiintea
asentajakunta. Ajoneuvohuollossa ei huolleta tuotantolinjojen prosessilaitteita.
Joten ajoneuvohuollon osuus tassa paattotydssa rajataan pelkastaan yleisesit-
telyyn. Rakennuksessa toimii myds muita sidosryhmia. Kuviossa 9 on rajattu
layout pelkastaan ajoneuvohuolto toimintaan liittyvaltd osuudelta. Kuva on ra-

kennussuunnitteluajalta, jonka jalkeen layout on sisatiloissa hieman muuttunut.
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Taulukossa 5 on listaus ajoneuvohuollon kaytdssa olevista laitteistoista seka

yleistietoa kunnossapitotiloista.

Kuvio 9. Ajoneuvohuoltohallin layout. (Outokummun sisdinen dokumentinhallin-
ta sivusto, hakupaiva 20.11.2014)
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Taulukko 5. Ajoneuvohuollon laitekanta ja tilat. (Tikkala 2014.)

Korjaamotilat: 1152 m2, Lattian kantavuus 10 t/m2

Aputilat: Pesuhalli n.285m2

Nostokapasiteetti: Siltanosturi 15t

Kuljetuskapasiteetti: Sahkotrukki, max.nosto 2000kg

Kiintea kone-/ laitekanta: * Laakerilammitin

* Vannesaha * Saksinostopdyta kantokyky 500kg
* Pylvasporakone * Nostoalustoja 2 x 20T, 1x 40T, 1x
* Kammiopesuri 1,5m3, kantokyky | 10T, 1x16T

750kg * Paineilmatoiminen alipainepumppu
*Hydrauliikkaprassi 40 T * 2 kpl markaimureita

* Smirgeli * Mig —hitsauskone

* Nelipiste ajoneuvonostin 16 T * 3 kpl Puikkohitsauskoneita

* Kaksipistenostin 30 T * Paineakkujen tayttokompressori

* Ruuvikompressori 13 Bar * Induktiolammitin 8 Kw

5.2 Nykyisen korjaamotoiminnan kuvaus

Korjaamotoimintaa harjoitetaan paapiirteisesti edelleen alkuperaisen suunnitel-
man ja ohjeistuksen mukaisesti. Korjaamoilla tehtavat tyot ovat lahinna proses-
sin vaihtolaitteita, joita huolletaan maariteltyyn paivamaaraan mennessa. Kor-
jaamolta tilattavien téiden on sisallettava huollon onnistumiselle olennaiset asi-

at:

Yhdyshenkild, johon otetaan yhteytta tarvittaessa lisatietoja.

* Tyon valmistumisaikataulu mainittava kuvauskentassa tai merkittava

viimeinen valmistumispaivamaara kohtaan tyoétilauksessa.

* Mita huolletaan, tai mikali kohde on jo vaurioitunut, lisataan tarkka

kuvaus tapahtuneesta.

* Lisatietoina annetaan laitteen tarkka tyyppi seka tarvittavat varaosatiedot

ja mahdolliset piirustusnumerot.

Missa huollettava kohde on ja mihin se toimitetaan huollon jalkeen.
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Huoltoyksikoiden lisdksi korjaamoilla on kasattu valmiiksi mahdollisuuksien mu-
kaan kokonaisuuksia, joilla pyritddn minimoimaan seisokissa tarvittava asen-
nusaika. Korjaamon kautta on myds mahdollista saada vaurioanalyyseja seka

kustannusarvioita korjauksista.

Korjaamo kayttaa toiminnan ohjaukseen KUTI-kunnossapidontietojarjestelmaa,
johon listautuu kaikki tilatut tyot. KUTI-jarjestelmasta on olemassa oma esittely
kappale osiossa 7.1. Korjaamomestari vastaa tydjonosta ja jarjestelee tyot otta-
en huomioon aikataulut, varaosat seka henkildresurssit. Korjaamotoiminnasta
on tdman opinnaytetydn piiriin luotu toiminnallinen vuokaavio, jossa on kerrottu
eri toimijoiden roolijako ja olennaiset seikat tydssa onnistumiseen. Toimintakaa-

vio on esitetty liitteessa 2.

Korjaamopalvelujen kayttd nopeasti huoltoa vaativissa kohteissa on otettava
huomioon, ettd korjaamojen kaytdssa ei ole vakituista asentajakuntaa vaan toi-
mintaa pyoritetdan resurssipalvelun asentajilla tai ulkopuolisella tyévoimalla.
Tasta resurssijarjestelysta aiheutuu mahdollisesti muutaman paivan viive tyén
aloittamiseen vaikka varaosat ja tilat olisi heti valmiina. Taman kaltaisissa tilan-
teissa kuitenkin pyritddn mahdollisimman joustavaan jarjestelyyn ja mahdollista
on myoOs tehda henkildresurssiratkaisuja kaynnissapito-organisaation kanssa

yhteistyOssa.

Korjaamojen tyokuormaa seurataan, ja vastuuhenkilot pitdvat kerran viikossa
palaverin, jossa kaydaan lapi kulunut viikko seka luodaan katse seuraavaan
viikkoon. Palaverissa my0s pyritdan tasaamaan tydkuormaa eri korjaamoiden
kesken. Toiminnassa esiintyneet poikkeamat kaydaan lapi ja niihin mietitdan

yhdessa ratkaisumalleja.

5.2.1 Korjaamotoiminnan hyoty Outokummulla

Kunnossapidon trendi viime vuosina on ollut kunnossapitopalvelujen voimakas
ostaminen ja kunnossapidosta on tehty pitkaaikaisia kunnossapitosopimuksia.

Osassa yrityksista on paadytty kunnossapidon kokonaisvaltaiseen ulkoistami-
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seen. Ulkoistus ja palvelusopimus toiminnassa on kuitenkin heikkoutena, etta
kayttdhenkiloston ja kunnossapitohenkiloston valinen kuilu syvenee entises-

taan, ja voi ilmeta ns. "ei kuulu minulle” ilmié. (Mikkonen 2009, 35.)

Outokumpu paatti kunnossapidon ulkoistamisen sijaan kehittdad omaa toimintaa
ja rakensi kayttotoiminnan ja kunnossapidon yhteisen organisaation, jossa tyos-
kentely on mahdollisimman saumatonta aikaisempaan kahden organisaation
toimintaan verrattuna. Nyt sama henkild vastaa niin linjan kaytdsta, kuin kun-
nossapitotoimistakin. Kaynnissapitotoiminnassa pyritdan pitamaan henkildston
tieto ja taito mahdollisimman korkealla tasolla. Ladukkaan kaynnissapitotason
saavuttamien ja yllapitaminen vaatii pitkajanteista tyota, johon paastaan vain

riittdvalla analysoinnilla seka suunnittelulla.

Korjaamotoiminnoilla voidaan antaa kaynnissapidolle tydérauha. Kaynnissapidon
ei tarvitse huolehtia rikkoutuneista/vaurioituneista laitteista, vaan korjaamo huol-
taa laitteen ja kaynnissapito voi keskittya laitteen vikaantumisen aiheuttamien
syiden etsintdan ja mahdollisuuksien mukaan ehkaisemaan vian syntymista

seuraavan kerran.

Outokummun tekeman organisointimuutoksen toteuttamisessa tietoa ja taitoa
siirtyi eri osastoille ja organisaatioihin. Kunnossapidon sailyttdminen omana
toimintanaan kuitenkin varmistaa, etta kaikki edellytykset ovat tarpeen mukaan

kaytettavissa yhteisen paamaaran saavuttamiseksi.

Korjaamotoimintaa on erindisissa muodoissa harjoitettu Outokummulla aina, ja
siksi tilat ovatkin olleet valmiina. Organisoidun ja suunnitelmamallisen huolto-
toiminnan aloittamiseksi ei tarvinnut erikseen rakentaa tiloja tai hankkia laitteis-

toja.

5.2.2 Korjaamoiden vahvuudet ja heikkoudet

Korjaamoiden perustyOkalut ja -laitteet ovat paaosin joka korjaamolla samanlai-

set, joten huoltokohteiden sijoittaminen eri korjaamoiden kesken ratkaistaan
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useimmiten korjaamon tilan, sijainnin seka tydokuorman perusteella. Henkilo-

resurssit siirtyvat helposti korjaamolta toiselle tarpeen vaatiessa. Opinnayte-

tydssa henkildhaastattelulla tiedusteltiin korjaamotyodnjohtajien omia nakemyk-

sia omien korjaamoiden vahvuuksista ja heikkouksista. Haastattelujen tuloksia:

RAP-korjaamon tila on avara ja sinne pystytaan kuljettamaan helposti
kookkaita huoltokohteita. Korjaamotilat saadaan pysymaan suhteellisen
puhtaina, eivatka tuotantohallin polyt kulkeudu korjaamotiloihin.
Paolyttdmyys mahdollistaa herkkien huoltokohteiden vastaanoton.

Heikkoutena RAP -korjaamon suhteen on rajallinen nostokapasiteetti.

KUVA-korjaamolla on kaytettavissa paljon kookkaita tydkaluja,
hydrauliikkavaantimia 10ytyy kattavasti. Hydrauliikkalaitteiden huollolle on
siisti ja rauhallinen tydalue. Heikkoutena on tilojen ahtaus johtuen
epakaytannollisesta layoutista. Toisinaan korjaamohalliin kantautuu

tuotannon taustamelua. (Jaarni 2014.)

KYVA-korjaamon heikkous on tilojen ahtaus, silla korjaamolla on paljon
kayttajakuntaa. Kayttajakunnan ollessa suuri ja useasta organisaatiosta,
on siisteystason yllapito haasteellista. Vahvuutena korjaamolla on
levyntydstoon soveltuvaa kalustoa seka kattavasti varusteltu
tyokaluvarasto. Kylmavalssaamon korjaamoa kannattaa suunnitella

pienikokoisten huoltoyksikdiden operointiin. (Heinonen 2014.)

JTSU-korjaamon vahvuutena ovat levyntydsto laitteistot paksullekin
materiaalille. Korjaamon toiminta on painottunut hitsaus- / levytoihin, joten
taman kaltaiset huoltotyot seka raskaat kokoonpano tyot ovat omiaan
sulaton korjaamolle. Korjaamon sijainti sisapihalla ja tilojen yleisen
ahtauden vuoksi mahdolliset huoltoyksikdiden vaatimat lavettikuljetukset
on suunniteltava hyvissa ajoin, jolloin ehditaan jarjestella reitti
korjaamolle. Sulaton korjaamolla reilusti pélyyntymista, minka vuoksi se ei

sovellu ollenkaan esim. vaihteistojen huoltotdihin. (Satta 2014.)
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5.2.3 Korjaamoiden erikoistumiset

Joillakin korjaamoilla on perustydkalujen ja -laitteiden lisaksi erikoisvalineita ku-
ten hydraulisyksikoita, erikoishitsauskoneita (Plasma, Jauhekaari, Induktio),
erikoishuolto penkkeja yms. Lisaksi osalle korjaamoista voi olla luontaisia etuja
sijainnin ja tilojen suhteen, jonka vuoksi jotkin huoltoyksikét on kannattavaa
keskittda juuri tietylle korjaamolle. Keskittamisellda saadaan kustannustehok-

kuutta nostettua laiteinvestointien vahentyessa.

Eri tuotanto-osastoilla on kaytdssa hyvin samantapaisia laitteistoja ja toimilaittei-
ta. Lahikorjaamon sijaan kannattaakin tarkastella, onko jollakin muulla korjaa-
molla paremmat edellytykset tehda tyo. Esimerkiksi talla hetkellda hydrauliik-
kasylinterien huolto on sovittu hoidettavaksi keskitetysti JTSU-korjaamolla, kos-
ka siella on mahdollisuus myds koeajaa huollettu sylinteri. Nain joka korjaamolle
ei ole tarpeellista hankkia hydrauliikkayksikkda ja mittauspenkkia. Hydrauliik-
kasylinterien huollon keskittdminen JTSU-korjaamolle oli laitteistoperainen paa-
tos, kun taas KUVA-korjaamolle keskitetty romupihan kahmarihuolto valikoitui
pitkalti huoltoyksikdn erikoisluonteisen kuljetusjarjestelman seka tarpeeksi ison

korjaamotilan vuoksi.

Tehdaspalvelun korjaamoilla on korjaamotilojen lisaksi mahdollista kayttaa nos-
turihuollon tiloja, joissa on isojenkin osien lammitysmahdollisuus seka huolto-
monttu, jossa voidaan tehda lampdsovitteellisten osien kasauksia. Taman mah-
dollisuuden kayttd on otettu muutaman kerran huomioon, ja tilassa onkin tehty
muutamia vaihteistohuoltoja. Nosturihuollon tilojen ja laitteiden kayttdmahdolli-

suus kannattaakin ottaa huomioon huoltokohteita Iapikaydessa.

5.2.4 Korjaamotoiminnan henkildresurssit ja osaaminen

Kuten on aiemmin mainittu, korjaamotdihin ei ole erikseen vakituisia henkil®-
resursseja, vaan toimintaa harjoitetaan tekemallda henkiléresurssipyyntd teh-

daspalvelun resurssihallintaan. Kaytanndssa tama toimii niin, ettd KUTI-
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jarjestelman tyotilaus osoitetaan resurssinhallintaan, johon voidaan lisata toivei-
ta tydnsuorittajista, -kestosta ja -suoritusajankohdasta. Henkildresurssien Kkiin-
nittdmisen jalkeen resurssihallinta palauttaa tyén, jossa on ilmoitettu ty6ta suo-
rittamaan tulevat henkil6t. Taman jalkeen korjaamotydnjohtaja voi toteuttaa tyon

aikataulun mukaisesti.

Tyotehtavien ollessa monipuolisia ja monimuotoisia ei ole mahdollista, etta
kaikki henkilot osaisivat kaikki tydtehtavat. Taman vuoksi on tarkeata, etta hen-
kiloresursseja pyydettaessa on mainittu olennaiset koulutusta ja taitoja vaativat
seikat. Naiden perusteella resurssinhallinta osaa tarjota riittavilla kompetensseil-

la varustettuja henkildresursseja vaativimpiinkin téihin.

Korjaamotoéille luonteenomainen huoltoyksikdiden jatkuva kierto mahdollistaa
hyvan koulutus tilaisuuden jakaa parhaat huoltokaytannét. Korjaamotoissa pyri-
taankin aktiivisesti tyot resursoimaan niin, etta tydssa olisi aina kokenut ja "oppi-

las” tybparina.

Kiertavien huoltoyksikoiden tyot pyritdan ohjeistamaan mahdollisimman tarkasti,
ja niihin liitetddn mukaan riittdva dokumentointi tehokkaan tyéskentelyn turvaa-
miseksi. Valmiiksi ohjeistetuista tdista lisaa myohemmin mallitdiden laatimisesta

kertovassa luvussa 6.3.3.

5.2.5 Korjaamon asiakkaat ja sidosryhmat

Outokummun organisaatio muutoksessa luotiin kaksi organisaatiota, kaynnis-
sapito ja sille palveluja tuottava tehdaspalvelu. Lisaksi alueella toimii muita tuki-
toimintoja, kuten osto, tutkimuslaboratorio, tyoterveysasema. Vaikka toiminta on
yhtidnsisaista naiden uusien organisaatioiden valilla, voidaan kuitenkin hyvin
puhua asiakas—toimittaja -suhteesta. Silla esimerkiksi korjaamo on vastuussa
huollettavista laitteista aina siihen asti, kun laite on toimitettu huollettuna tilaajal-
le takaisin. Korjaamon huoltovastuu laitteen toimimisesta tekee toiminnasta

suunnitelmallista ja laadukasta.
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Asiakkaana korjaamoilla on paaosin tuotantolinjojen kaynnissapito, mutta palve-
luita voidaan tuottaa myos eri osastoille ja sidosryhmille. Sidosryhma toimintaa
kaytetdan myds korjaamotyOskentelyssa huoltokohteiden ollessa monimutkai-
sempia tai niiden vaatiessa tarkempia mittauksia. Tyypillinen korjaamojen tarvit-
sema sidosryhmatarve ovat voiteluhuollon seka mittaavankunnossapidon palve-
lut. Lisaksi korjaamotyot kayttavat paljon tehdaspalvelun muita sisaisia palvelui-

ta, kuten koneistamoa ja sahkdkunnossapitoa.

5.3 Korjaamolla huollettavat laitteet

Korjaamoilta tilattavien huoltopalveluiden tulee olla selvia kokonaisuuksia, jotka
ovat mahdollisimman tarkasti dokumentoitu ja huollolle on annettu aikaa onnis-
tua maarattyyn paivamaaraan mennessa. Korjaamotodiden aikataulutus perus-
tuukin pitkalti tilaajan laatimaan viimeisen paivamaaran noudattamiseen. Vii-
meista paivamaaraa valittaessa onkin ajateltava senhetkisen parhaan tiedon
perusteella, milloin vaihtolaite halutaan laittaa linjaan takaisin. Huoltoaikaa ei
saa lyhentaa kayttamalla ajatusta, ettad laite on kunnostettava heti, kun ei ole
varalaitetta, jos jotain sattuu. Korjaamotoiminnan suunnitelmallisuus perustuu
ajallaan huoltamiseen, eika ns. ennenaikaista huoltoa tehda kuin tydjonon niin
salliessa. (Nikula 2014.)

Joskus tulee kuitenkin tilanteita, ettd vaihtoyksikkd tarvitaankin linjaan aikai-
semmin kuin oli alun perin tarkoitus. Korjaamotoiminnan toimiminen suunnitel-
mallisesti antaa mahdollisuuden reagoida nopeasti "pikaista” huoltoa vaativiin
yksikdihin siten, etta mikali korjaamolla on henkiloresurssit jo kaytdssa, voidaan
tydjonoa priorisoida muiden tdiden osalta, niin etta kiireellinenkin huolto saa-
daan tehtya. Priorisointi pelivaraa voidaan saadella antamalla huolloille riittavas-

ti aikaa.

5.3.1  Huoltoyksikkd

Huoltoyksikkd kasitteena on monimuotoinen, se voi olla isompi laitekokoonpano

tai yksittdinen komponentti. Teoriassa huoltoyksikkd on tuotantolinjan laite, joka
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voidaan vaihtaa vioittuneen tilalle, jolloin tuotantoa voidaan jatkaa mahdollisim-

man nopeasti.

Eri osastoilla on aikojen saatossa ollut eritasoisia kunnossapitostrategioita, joi-
hin on kuulunut eriasteiset varautumiset laiterikkojen sattuessa. Toisella osas-
tolla voi olla tehty paatdos hankkia kaikki tuotantolinjan vaihteet varaosiksi, toi-
saalla on paatetty pidattaytya varavaihteiden hankinnasta ja suunnattu inves-

toinnit joihinkin muihin toimiin.

Nykypaivan kunnossapitostrategia pitaa sisallaan erilaisia riskinhallintametodeja
ja tyOkaluja, joilla on pystytty tunnistamaan ne linjan kaikkein kriittisimmat laite-
paikat ja niihin kuuluvat laitteet. Kriittisten laitteiden selvittya on pystytty kohdis-
tamaa varaosahankinnat oikeisiin tarpeisiin. Kriittisyyden lisdksi osan hankitaan
vaikuttaa saatavuus, silla useita terastuotannossa kaytettavia laitteistoja on
mahdollisesti vain se yksi kappale olemassa, joten varalaitteiden toimitusajat

voivat olla erittain pitkiakin.

5.3.2 Huoltoyksikdn erikoisuus

Teraksen valmistamisen erityislaatuinen ja monimutkainen tuotantoprosessi
tekee luonnostaan joistakin huoltoyksikoista tavanomaista erikoisempia. Huol-
toyksikon toiminta ja rakenne voi olla erittainkin monimutkainen tai laitekokonai-

suuden fyysinen koko voi nousta hyvinkin suureksi.

Uusien ja erikoisten huoltokohteiden toimintaan ja kunnossapitamiseen pyritaan
kouluttautumaan mahdollisuuksien mukaan, mutta tarkeimmassa asemassa on
kayttajan antama tieto laitteen toiminnasta ja mahdollisista vioista. Laitekoko-
naisuuksien fyysinen koko on syyta ottaa huomioon, kun mietitdan, milla kor-

jaamolla laitetta on mahdollista huoltaa ja miten logistiikka on jarjestettavissa.

5.3.3 Erikoisosaamista ja -tydvalineita vaativat huollot

Erikoislaatuisten huoltoyksikoiden rinnalla korjaamoilla kiertéa paljon tavallisim-

pia koneenosia, jotka kuitenkin ovat erikoisosaamista ja tydvalineita vaativia.
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Esimerkiksi vaihteistojen huolto vaatii asentajalta syvempaa tietoisuutta voi-

mansiirrosta ja siten kiinnittda huomiota oleellisiin asioihin.

Tyovalineita on melko kattavasti tehdasalueella toimivissa tyokaluvarastoissa,
jotka usein ovat korjaamoiden valittdmassa laheisyydessa. Erikoistydkalujen
hankkiminen markkinoilta on kuitenkin rajallista saatavuuden vuoksi, jolloin
paadytaan kayttamaan itsevalmistettua tydkalua. Itsevalmistettavissa tydkaluis-
sa tulee tydkalu suunnitteluttaa, ja sen on taytettava konedirektiivin maaraykset

ts. oltava CE -merkitty.
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6 KORJAAMOTOIMINTA

Outokummulla on kaytdéssa oma ymparisto-, terveys- ja laatupolitikka, joka oh-
jaa kaikkien tehdasalueella toimivien henkildiden toimintaa. Outokumpu on nain

ollen sitoutunut kantamaan vastuun yrityksena ja parantamaan toimintaansa.

Korjaamotoiminnassakin turvallinen tydskentely asetetaan etusijalle ja sen ke-
hittdmiseksi tehdaan jatkuvasti toita. Tehdaspalveluorganisaatiossa ovat omat
turvallisuustavoitteet, ja niiden etenemista seurataan jatkuvasti. Vastuu turvalli-
suudesta ja ajattelumalli tapaturmattomasta tehtaasta on tehty jokaista henkilda

koskevaksi, ja jokaiselle on omat henkilokohtaiset tavoitteensa.

Korjaamotyota suoritetaan paaasiassa korjaamotiloissa, mutta joitakin huolto-
paikkoja on tehty lahemmas huoltoyksikkdjen linjaan asennuspaikkoja. Esi-
merkkind voidaan kayttda kylmavalssaamoilla olevien hehkutus- ja peittauslin-
jastojen puristusrullahuoltoa. Puristusrullien huoltotarve on tihea, eika tyossa
tarvita paljon tydkaluja. Lisaksi puristusrullien kuljettaminen tuotantolinjan ja

korjaamon kesken ei ole tilanahtauksien vuoksi aina mahdollista.

6.1 Turvallinen tydskentely

Korjaamotoissa tavoitteena on tehda usein toistuville huoltotéille riskikartoitus,
jossa tarkastellaan huoltoty6ta vaihe vaiheelta. Huomiota kiinnitetdan ihmisen
toimintaan, tydkaluihin seka ymparistoon. Kartoituksen perusteella pyritaan 10y-
tamaan mahdollisimman turvallisia ja ergonomisia tyotekniikoita, joiden perus-

teella tydsta tehdaan kirjallinen ohjeistus.

Outokumpu on tehnyt paljon t6ita tydturvallisuuskulttuurin parantamiseksi, mika
nakyy paivittaisessa tydssa myos korjaamoilla. Tyoturvallisuudesta keskustel-
laan avoimesti, ja riskitekijoita mietitdan jo ennen tyon aloittamista. Korjaamolla
on usein monia tyOpareja tdissa, joten kommunikointi keskendan on tarkeaa,

kun kaytetaan samoja laitteita ja tiloja.
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Korjaamon Kkaikille téille tehdaan turvallisuussuunnitelma, osalle kirjallinen ohje
tai vahintaan ennen tyonaloittamista kaydaan suullisesti tydon eteneminen lapi.
Tyokalujen kunto tarkistetaan aina ennen kayttéa ja poikkeamista ilmoitetaan

tydnvalvojalle seka usein kirjoitetaan viela turvallisuushavainto tietokantaan.

Korjaamoilla kaytettavien kiinteiden ja liikuteltavien laitteiden turvallisuudesta
vastaa korjaamomestarit. Koneet ovat paaosin peruslaitteita metallipaja teolli-
suudessa, mutta ennen kayttdéa tulee kayttajan tutustua kayttdohjeisiin. Tarvit-

taessa koneen turvallisesta kaytdsta opastuksen jarjestavat korjaamomestarit.

Korjaamoiden koneet tayttavat koneturvallisuusdirektiivin vaatimukset ja niiden
kuntoa tarkkaillaan vahintaan kuukausittain. Poikkeamat kirjataan ylos ja korja-
us tehdaan mahdollisimman nopeasti. Tarvittaessa kone asetetaan kayttokiel-

toon kunnes vika on poistettu.

6.2 Korjaamotoiminnan nykytila kartoitus

Organisointimuutoksesta on kulunut pari vuotta ja korjaamotoimintaa on tehty
pitkalti alkuperaisen suunnitelman perusteella. Paapiirteittain korjaamotoimintaa
on pystytty harjoittamaan suunnitelmallisesti ja korjaamoille kohdistettuja tyoti-
lauksia on valmistunut merkittavd maara. Osalta tuotanto-osastoista tulee esi-
merkillisia toimeksiantoja, kun taas joillakin osastoilla ei korjaamotoiminnan
tuomaa hyoétya ole viela taysin ymmarretty. Korjaamotoiminnoilla saavutettavis-
sa oleva oman tyokuorman pudottaminen vapauttaisi henkiloresursseja keskit-

tya tuotantolinjan kaynnissapidollisiin tehtaviin.

Korjaamoiden kayttd tuotanto-osastojen laitteiden huoltamiseen on kasvanut
tasaisesti. Tilauskantaa huoltotdille on pariksikin viikoksi korjaamosta riippuen.
Tyokuormaa on ollut valilla niin, ettd on jouduttu tekemaan tydaika muutoksia
tilojen tehokkaan kayton varmistamiseksi. Esimerkiksi kuumavalssaamon kor-
jaamolla on porrastettu tydaikaa aamu- ja iltavuoroihin, jotta nosturikapasiteetti
ei rajoittaisi tehtavia toita. Kasvava korjaamotoiminta onkin johtanut siihen, etta

sen toimintaa on pyrittdva mittamaan.
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6.2.1 Korjaamotoiminnan nykytila

Korjaamoiden sijaitessa tuotanto-osastojen valittdmassa laheisyydessa on loo-
gista, ettd tuotanto-osasto tilaa huoltotydn lahikorjaamolta. Korjaamot voivat
keskenaan katsoa, voivatko ottaa tyon vastaan vai olisiko syyta siirtda huoltoty6
jollekin toiselle korjaamolle tai tilata huoltoty6 ulkopuolelta. Jokaisella korjaamol-
la on erityislaatuisia piirteita riippuen sijainnista ja tuotanto-osastoista. Tama
aiheuttaa vakisinkin erilaisia toimitapoja, jolloin toimintaa voi olla hankala yh-
denmukaistaa. Korjaamot pyrkivat toiminnassaan samankaltaisuuteen, mutta

toimivuuden varmistamiseksi myos itsenaista toimitapaa on kunnioitettava.

Korjaamoiden ollessa toiminnaltaan ja asiakasryhmiltdan erilaisia on myos ta-
voitteissa eroja. Nykytilan ja tavoitteiden selvittdmiseksi onkin tarkkailtava jo-
kaista korjaamoa erillisesti. Kun toimintaa on selvitetty korjaamokohtaisesti, voi-
daan luoda kokonaiskuva palvelun tasosta ja sen kehittdmisesta. Kehittamises-
sa pyritdan monistamaan hyvat kaytannét ja tuoda ratkaisumalleja ongelmakoh-

tiin muilta korjaamoilta.

Korjaamoiden toiminnallista nykytilaa kartoitettiin katsomalla kunnossapitojar-
jestelmasta kahden ensimmaisen toimintavuodenajalta kertynyt historiadata.
Kunnossapitojarjestelmasta valittiin toiminta-ajalta ilmoitettujen tyoétilauksien
lukumaarat seka niiden piiriin tehdyt tunnit ja kustannukset. Kunnossapitodata
siirrettiin Microsoft Excel -taulukkolaskentaohjelmistoon ja tiedoista tehtiin graa-

fiset kuvaajat, jotka ovat nahtavissa korjaamokohtaisesti seuraavissa luvuissa.

6.2.2 RAP5-korjaamo

RAP5-korjaamon suurimpia kuormittajia on RAPS-tuotantolinjan rullien valmiste-
lut. Rullavalmisteluja tehdaan useita viikoittain. Rullavalmisteluja tehdaan ennen
suunniteltua tuotantoseisokkia asennusajan minimoimiseksi. Rullanvalmistelus-
sa vaihtorullaan asennetaan yleisimmin pelkka laakerointi, mutta myds taydelli-
sia vaihtoyksidita, joiden sisaltamat laakeripesat ja kytkimet valmistellaan.

Isoimmat valmisteltavat rullat ovat yli 10 tonnin painoisia ns. S-rullia.
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RAP5-korjaamon tyét tilaajittain aikavalilla 1.3.2012 — 30.4.2014. Tydtilauksia
kaikkiaan 549 kappaletta. Kuviosta 10 nakyy, ettd RAP5-korjaamo palvelee
suurilta osin RAP5-linjan omia kustannuspaikkoja. Kaaviossa muut sekalaiset
sisaltavat useita yksittaisten kustannuspaikkojen tilauksia, kuten korjaamon

kunnossapitoon liittyvia tyotilauksia seka tydkalutilauksia.

OSCR- .. RAP5 Valssihiomo
Kunnossapito

. 3%
RAPS Hitsauskone 3% ‘\
4%

Hehkutus,
jaahdytys &
vedenkas

5%
RAP5 VO ja VvV
5%

Kuvio 10. RAP5-korjaamolle ilmoitetut tyot kustannuspaikoittain.

RAP5-korjaamolta tilatut tyot jakautuvat melko tasaisesti toimintavuodelle kuten
kuviosta 11 voidaan havaita. Toiminnassa nakyy korkeimpina piikkeind RAPS5-
linjan vuosihuollot kevaalla ja syksylla. limoitettujen tyétilausten lukumaara ei
suoraan kerro tydkuormasta, vaan antaa suunnan, miten toita ilmoitetaan. Eri
tydt ovat laajuudeltaan ja vaatimuksiltaan erilaisia, pienimmista ei valttamatta

ole edes kirjattu erillista tyotilausta. (Nikula 2014; Heinonen 2014.)



54

40 -

Kuvio 11. RAP5-korjaamolle ilmoitetut tyot kuukausittain.

Henkiloresurssit, jotka korjaamotdita tekevat, aloittavat tyon kirjaamalla
henkilokohtaisella flexim-tunnisteella tyon alkaneeksi, jolloin tdille alkaa
kertymaan tehtyja tunteja. Kuvioita 11 ja 12 verrattaessa havaitaan, ettda RAP-
korjaamon osalta tehdyt tuntileimaukset korreloivat hyvin tdiden lukumaaraan.
Tuntileimauksien kautta toiminnan mittaaminen on hieman varmemmalla
tasolla, kuitenkaan leimaus ei voi olla realisesti 100 % tasolla, johtuen
yksildiden toiminnallisista eroista leimauskaytannodissa seka
leimausjarjestelman hairidistd. Taman vuoksi tarkkaa tydkuormaa ei voida
suoraan tarkastella. Vuosittain kunnossapidon tavoitteissa on maaritelty
leimausprosentti, joka vuonna 2014 on 86%. Leimausprosentti on parantunut
vuosivuodelta, lisaksi tyotilaukselle leimaamisesta on havaittavissa hyotya myos
tydnsuunnittelussa, jossa voidaan suoraan katsoa historiasta tehdyn tydn tekijat

seka tyohon kaytetyt miestyotunnit. (Nikula 2014.)



55

700 1

600 -

500 A

400 -

300 -

200 -

100 -

Kuvio 12. RAP5-korjaamon tehdyt tuntileimaukset.

6.2.3 KYVA-korjaamo

Kylmavalssaamon korjaamon toita aikavalilla 1.3.2012-30.4.2014 on ilmoitettu
840 kappaletta. KYVA1 yhteiset -kustannusjakaumassa suurin osa (219 kappa-
letta) toistda on ennakkohuoltotdistd generoituneita korjaamon laitteiden huolto-
toita. Lisaksi yhteisen kustannuspaikan tdissa on eri linjojen yleisia laitteita, ku-
ten pankasilppureita, paperipaalaimia, polkupyérid sekd nauhahiomakoneiden
ja muiden kasityokalujen korjauksia. Paasaantoisesti KYVA-korjaamo palvelee
kaikkia hehkutus- ja peittauslinjoja, joiden yleisimmin tilaama tyd on linjojen pu-
ristusrullien huolto. Kuviossa 13 esiintyvat muut sekalaiset pitaa sisallaan useita
kustannuspaikkoja, joista on tullut vain 1-5 tyétilausta koko toiminta-ajalta. (Hei-
nonen 2014.)
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Kuvio 13. KYVA-korjaamolle ilmoitetut tydt kustannuspaikoittain.

Kuviossa 14 nahdaan tyodtilausten maarassa korjaamotoiminnan aloitus vahvas-
ti, silla alussa on ilmoitettu reilusti t6ita, joilla on pyritty varmistamaan korjaamon
laitteiden toiminta. Lisaksi korjaamon kaynnistyessa on tullut tyétilauksia aktiivi-
sesti laajalta sektorilta, joka selittynee silla, ettd uusi organisaatiomalli on lahte-
nyt kayntiin innokkaasti. Ensimmaisien kuukausien jalkeen on toiminta tasoittu-
nut sopivasti. KYVA-korjaamon tilauksissa ei juuri ndy linjastojen isot seisokit,
sillda kylmavalssaamo 1 halli sisaltaa kaiken kaikkiaan 22 linjastoa, joissa seiso-

kit jakautuvat tasaisesti kalenterivuodelle. (Heinonen 2014.)
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Kuvio 14. KYVA-korjaamolle ilmoitetut tyot kuukausittain.

Kuviossa 15 on esitetty KYVA-korjaamolle tehdyt tunnit. Kesakuukausilta va-
hemman kertyneita tunteja selittyy kesaloma-ajalla, jolloin henkiléresursseja on
vahemman saatavissa. Tyokuorman hallinta on tarkeata, jotta toimintaa pysty-
taan harjoittamaan myds, kun henkiléresursseja on rajatusti saatavilla, jotta voi-

daan tehda tyét ajallaan. (Heinonen 2014.)
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Kuvio 15. KYVA-korjaamon tehdyt tuntileimaukset.

6.2.4 JTSU-korjaamo

Sulaton korjaamon toiminta jakautuu peruskorjaamotdihin seka muuraushallin
toihin. Kuviossa 16 JTSU-korjaamon ty6t tilaajittain aikavalilla 1.3.2012-
30.4.2014. Tydtilauksia kaikkiaan 370 kappaletta. Korjaamotoiminta sitoutuu
taysin sulaton omien kustannuspaikkojen palveluun. Kaaviossa muut sekalaiset
sisaltavat useita yksittaisten kustannuspaikkojen tilauksia, joista on tullut 1-5
ilmoitusta toiminta-ajalta. Sulaton yhteiset kustannukset sekd muut sekalaiset
sisaltavat paljon myos sinne kuulumattomia kustannustietoja, tyot ovat kylla kor-
jaamoty6ta, mutta niiden kustannuspaikkatiedot ovat puutteelliset. Puutteiden
syy on kunnossapitojarjestelmaan syotetty virheelliset kustannustiedot. (Satta
2014.)
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Kuvio 16. JTSU-korjaamolle ilmoitetut tyot kustannuspaikoittain.

Kuviossa 17 on esitetty JTSU-korjaamon ilmoitettujen tyoétilauksien jakautumi-
nen vuoden eri kuukausille. Kuviossa 18 on kuvattu JTSU-korjaamon leimattu-
jen tyotilauksien jakautuminen myos vuoden eri kuukausille. Kuvia vertailemalla
nayttaisi, etta kesalla olisi vahemman t6ita. Kun kesakuukaudet avataan tarkkai-
lemalla tehtyja t6ita, havaitaan tydon alla olleen isoja laitekokonaisuuksia seka

puutteellista tyotilaukselle leimaustoimintaa. (Satta 2014.)

JTSU-korjaamon tehdyt tunnit kuviossa 18 koostuvat normaaleista huoltoyksik-
kéjen huolloista, mutta suuria piikkeja pylvaskaavioon tuo yksittaiset suuret
kunnostusty6t kuten, holvien, kartioiden, senkkojen, patojen ja konverttereiden
kunnostusty6t. Lisaksi mm. rullahuoltoa ei tehda rullakohtaisesti, joka kerta
vaan tyo sisaltda yhden tydtilauksen, jolle kertyy kuukauden tydtunnit. (Satta
2014.)
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Kuvio 17. JTSU-korjaamolle ilmoitetut tyot kuukausittain.
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Kuvio 18. JTSU-korjaamon tehdyt tuntileimaukset.
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Muuraushallille ilmoitettujen tyotilausten kustannukset jakautuvat alla olevan
kuvion 19 mukaisesti. Korjaamotoiminnan vastuuajalta on kertynyt 222 kappa-
letta tyotilauksia. Muut sekalaiset sisaltavat useilta kustannuspaikoilta kertyneita

toita.

AOD- Kromikonvertteri 1 Valu 2 Valokaariuuni 1
konvertteri 2 1%
2%

Muut sekalaiset
4%

Valokaariuuni 2
7%

Kuvio 19. Muuraushallille ilmoitetut ty6t kustannuspaikoittain.

Muuraushallin ilmoitettujen tdiden maara jaettuna toiminta vuosille on esitetty
kuviossa 20, samoin kuviossa 21 on toteutuneet leimaukset toiminta-ajalta. Ku-
ten JTSU-korjaamon ilmoitettujen téiden ja toteutuneiden leimauksien kanssa,
on muuraushallin vastaavissa kuvaajissa havaittavissa samankaltaista kayttay-
tymista kesakuukausina. Kesakuukausien tarkkaileminen tyétilaustasolla paljas-
taa saman, eli on tehty pitkakestoisia t6ita ja leimaus on ollut erittdin puutteellis-
ta. (Satta 2014.)
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Kuvio 20. Muuraushallin ilmoitetut ty6t kuukausittain.

Muuraushallin téissa nakyy myds isojen kunnostusten luonne. Vaikka téita on

maarallisesti vahan, ovat ne tyolaita ja tuntikertymat sen mukaisia. (Satta 2014.)
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Kuvio 21. Muuraushallin tehdyt tuntileimaukset.
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6.2.5 KUVA-korjaamo

Kuumavalssaamon korjaamon kautta on kulkenut 575 tydtilausta aikavalilla
1.3.2012-30.4.2014. Toiden kustannusjakautuma on esitetty kuvassa 22. Kuvan
yhteinen kustannuspaikka pitaa sisallddn korjaamon oman laitekannan konei-
den huoltotyét seka erindisia koko kuumavalssaamon yleisia tydkalu-
Nlaitekunnostuksia. Kuumavalssaamon suurimpana yksittdisena kuormittajana
on kierratysromun kasittelyssa kaytettavien kahmareiden huolto, joka kuuluu
sulaton nostureiden kustannuspaikalle. Kahmarien huoltovastuu siirtyi korjaa-
moille marraskuussa 2012 ja kuviosta 23 havaitaan, etta tyotilausten lukumaa-
ralla mitattuna kahmarihuolto on ajamassa kuumavalssaamon omien kustan-
nuspaikkojen ohi lahiaikoina. Kahmarihuolto on erittain kriittinen prosessi ja sita
kehitetdan kokoajan. Kahmareita tulee huoltoon epasaanndllisesti ja suunnitel-
malliseen toimintaan pyritdan jatkuvasti. Suurin ongelma kahmarihuollossa on,
ettd kun kahmari huolto tulee suunnittelemattomasti varaa se kayttdéonsa kat-

tonosturin, jolloin muut ty6t hairiintyvat. (Jaarni 2014.)

Vedenkasittely 2 Aihiokasittely
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Kuvio 22. KUVA-korjaamon ilmoitetut tyot kustannuspaikoittain.
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Kuumavalssaamon korjaamotoiminta lahti kayntiin hakien uutta toimintamallia
jonkin aikaa, kuviossa 23 nakyva marraskuun piikissa nakyy korjaamotoiminnan
suunnitelmallisuuden aloitus sekd kahmarihuollon alkaminen. Vuoden 2013

alusta on tydkuorma tasoittunut ja jo hieman vakiintunutkin. (Jaarni 2014.)

60 -

Kuvio 23. KUVA-korjaamon ilmoitetut tydt kuukausittain.

KUVA-korjaamon toteutuneet tuntikirjaukset on esitetty kuviossa 24 ja ne ovat
paasaantoisesti melko tasaisia. Yksittaisia piikkeja on jonkin verran, ne selitty-
vat korjaamolle tulleiden uusien huoltoyksikéiden oppimiseen. Lisaksi tuntikirja-
uksissa nakyy tyokuormahuippuja, joita on pyritty purkamaan tydaikajarjestelyil-
1a. (Jaarni 2014.)
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Kuvio 24. KUVA-korjaamon tehdyt tuntileimaukset.

6.3 Tehokas tyoskentely

Tehokas tydskentely pitaa sisallaan oikeita toimintatapamalleja ja tyOkaluja.
Kerralla valmista ajattelumallia soveltamalla saadaan tehtya tyot laadullisesti ja
tehokkaasti pois eika resursseja ja aikaa tuhlata kalliiseen uudelleen korjaami-
seen. Tehokas tydskentelytapa koostuu useista eri valinnoista seka toimivien
menetelmien ja tyokalujen kaytosta. Yleensa tehokkain tapa muovautuu ajan
kanssa ns. kantapaan kautta oppimisella, mika ei ole kovinkaan kustannusteho-
kas tapa. Ennakkoon suunnitelluilla tydvaiheilla on isomerkitys tyén tehokkaa-

seen lapivientiin.
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6.3.1 Kustannustehokkuus

Kustannustehokkuus mielletdan yleensa nykypaivan puhekielessa lauseella
"mahdollisimman paljon ja halvalla”. Osittain tottakin, mutta ei niin mustavalkois-
ta. Paapiirteittain kustannustehokkuutta pystytdan parantamaan jo pienillakin
valinnoilla. Korjaamotodissa kustannustehokkuus pyritdan sailyttdmaan kaytta-
malla omaa henkiléresurssia mahdollisimman paljon seka hankkimalla osat ja
tarvikkeet normaaliajassa, jolloin valtytaan kiireellisiltéa toimituksilta. Tydjonon
jatkuva tarkkaileminen ja sitd kautta toiminnan ohjaaminen antavat mahdolli-
suuden kayttaa henkildresursseja joustavasti, jolloin korjaamotoita pyritaan te-
kemaan enemman aina, kun henkiléresursseja on vapaana. Ennakoinnilla han-
kinnoissa ja toéiden priorisoinnilla oikeaan aikaan saadaan jo huomattavia kus-

tannussaastoja aikaiseksi.

6.3.2 Toiden priorisointi

Korjaamotyot koostuvat periaatteessa t0ista, jotka huolletaan ajallisesti niin, etta
ne ovat valmiita ennen asennusajankohtaa. Korjaamotdissa ei ole tarkoituk-
senmukaista huoltaa laitteita mahdollisimman nopeasti kuntoon, vaan pyritaan
tekemaan suunnitelmallista ja tasaista tyokuormaa, jolloin henkildresurssien

hankkiminen ja kuormitus ovat helpompaa.

Joskus tulee kuitenkin tapauksia, jolloin tarvitaan huoltoyksikodlle tavanomaista
nopeampaa kunnostusta. Talldin tapaus kaydaan lapi yksildllisesti ja tydjonoa
kasitelldadn uudelleen. Resurssi- ja huoltopalveluille on maaritelty painopisteet

tehdasalueentuotanto osastojen senhetkisen kriittisyyden mukaisesti.

6.3.3 Mallitdiden laatiminen ja sen edut

Korjaamoilla huollettavista laitteista suurin osa on sellaisia, jotka kayvat huol-
lossa toistuvasti mutta kuitenkin epasaanndllisesti. Kaytanndssa joka kerta kun
laite vaatii huoltoa, on siita tehtava uusi tydtilaus johon on kirjattu vaaditut tiedot
tydsta ja varaosista. Kunnossapitojarjestelmassa on mahdollista tehda mallityd,

joka laaditaan mahdollisimman taydelliseksi. Mallityésta ilmenee huoltoaika,
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materiaalit, turvallisuusohjeistus, huolto-ohjeet, dokumentit. Mallityé tallenne-
taan jarjestelmaan, ja kun tyo tulee ajankohtaisesti, voidaan passiivinen mallityd

kayda laukaisemassa tyodlistalle.

Mallitéilla pystytaan lyhentdmaan tyonsuunnitteluun kaytettavaa aikaa huomat-
tavasti ja silla varmistetaan, ettd lahtétiedot ovat mahdollisimman kattavat ja
saman sisaltoiset henkiloresurssien vaihtuessakin. Mallitdiden luonnissa panos-
taminen tyon lahtotietojen oikeellisuuteen nopeuttaa seuraavalla kerralla tehta-
vaa huoltoa, silla varaosatiedot ovat valmiina ja tarvittavat dokumenttinumerot

ovat nopeasti aukaistavissa.

Kuviossa 25 on esitetty kunnossapitojarjestelmassa laadittu mallityotilauksen
suoritusvalilehti, johon sydtetdan aikataulu asennusajankohdalle seka tyon vaa-
tima aika. Tyota lopetettaessa merkitaan todelliset arvot tydhon, jolloin seuraa-

van kerran voidaan verrata mahdollista erotusta ja ottaa huomioon muutokset.

] Mallitysn kasittely (S > S
Tunnus Tyon nimi: v
0645333 .| <| > | [KA2 - RAPS: S-rullan D1500x2000 valmistelu/purku D170
Hae
Kuvaus: [~ Huolto-ohje kuvauksessa tai Lisatiedoissa 1935/4000 Tallenna ‘
. |
Valmistellaan/puretaan S-rulla. - Tallennaiman | |
resurssitakistusta | |
kasaus' - Paista !
o o @ o o ® o Tulosta...
Perustiedot  Suor.tiedot Ennakkohuoltol Hesurssitl Maleriaalill Asiakiria!l Lisétiedo!l Tyﬁlurvallisuusl Millauksell
lImoituspym
|ti 08.05.2012 08:43:49
Suunniteltu aloituspym: Suunniteltu valm. pym: Suunn. tyan kesto (h) .
I —] I J |3 Tyon vaiheistus
Todellinen aloituspym: Todellinen valm.pvm: Tot. tyon kesto [h) Tee malliotsikkotyd
[ J [ _J [U [ Takuunalainen korjaus
Seisokki ™ [remtses |
[ J [ Teetyo
WVastuuhenkila: Kustannuspaikka:
|Koriaamo, RAP LI [42341120 J[HAPS Hitsauskone
I Suorittava ryhma: Kustannuslaji:
inhali i ... ||Mekaaninen ki it
|F!esurssmhall|nla,Mekannkka LI [33 _I[ ekaaninen kunnossapito '
Suorittava osasto: Vakio tyonumero: \
| =1 ] EEIETA
Tyoturvallisuus 4|
[~ Tysturvallisuustys Lahde L‘ [7 Tulitys ~ Vaaralliset ainest TeelT-yo

Kuvio 25. Esimerkki mallityon suoritusvalilehdesta. (KUTI-nakyma tydtilaukses-
ta, hakupaiva 10.11.2014.)
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Mallitydn kuvauskenttaan kuvataan selkeasti, mita ollaan tekemassa seka tarvit-
tavat tydohjeet tyon turvalliseen suorittamiseen. Kuviossa 26 on rullanvalmiste-
luun tarkoitetun tyoétilauksen kuvauskentta, jossa on annettu asennusarvoja se-

ka varaosatyyppeja. Kuvauskentasta kay ilmi, ettéa on vain yksi tyo, jolle voidaan

suorittaa rullan kasaus seka purku.

Ll Mallitysn kasittely KY

| —

Valmistellaan/puretaan S-rulla. -

Kasaus:
Rulla poistetaan kuljetustelineesta rullaalustan paalle. Rullan ja alustan valiin laitetaan rattipaaleja/muuta pehmiketta. Kuljetus teline
toimitetaan RAP5 pihaalueelle odottamaan rullan purkua.

Rullan akselin laakeri- ja kytkinsovite osalta poistetaan mahdollinen ruoste Rullaan voi olla kaytettavissa kaytettyja laakereita, jotka
sijaitsevat B-C hallissa pilarilla 40 olevissa hyllyissa. Hyllyssa on valkoisia kontteja joissa on merkitty ao. tiedot.

Rullan MAKO: 663199

Akselinhalkaisija kytkinpaasta 1770mm

Laakerit: 23140CCK/W33

Kiristysholkki H3140+KM40+MB40

Kytkin LBK 180 tai SBK180(kaytossa vain SR7/1 rullalla)
Rullan paino laakeroituna 4880 kg + kytkin 109 kg

Asennus hydrauliikkamutteri HWVA40E:lla. Aloituspaine 2.60MPa, siityma 1.042mm.

Laakereiden paikoitus kuvan DWG 1107581-3 mukaisesti. Kytkin paassa 497, 5mm mitattuna akselin paasta kartioholkin reunaan
sama mitta vapaassa paassa 12,5mm.

m

Kytkin lammitetaan uunissa ja asennetaan akselille.

Purku:
Rullan laakereista ja kytkimesta pyyhitaan ylimaarainen rasva pois.
Rullasta irroitetaan kytkin lammittamalla sita happi/asetyleeni liekilla. Hammaspinta ja akseli suojataan. Ty vaatii tulityéluvan.

Rullasta poistetaan laakerit seka kartioholkki joiden kunto tarkastetaan, poikkeamista ilmoitetaan tyonjohtajalle. Osat mahdollisesti
pestaan kammiopesurissa ja rasvataan seka suojataan polylta. Osat sailotaan takaisin omaan konttiinsa ja toimitetaan B-C hallin
pilarille 40 hyllyyn.

Rullan akseli tarkastetaan (mahdollisesti irronnut sovitteelta?) akselin paat suojataan suojarasvalla ja rulla asennetaan kuljetus
telineeseen odottamaan uudelleen kumiointia.

Tyokohde on pidettava siistina ja jarjestyksessa. Tydpiste on siivottava tyon jalkeen ja tyossa syntynyt jate on kierratettava asian
mukaisesti.

Tydsta on tehty riskikartoitus, joka on mahdollista saada nahtaville.

Ahola Kimmo ma 25.02.2013 13:27

Sulie l

Kuvio 26. Esimerkki mallitydon kuvauskentasta. (KUTI-nakyma tyotilauksesta,
hakupaiva 10.11.2014.)

Tydtilauksen eri valilehdille voidaan laatia useita eri tietoja tydon suorittamiseksi,
kuviossa 27 ilmenee materiaalivalilehden tiedot. Materiaali valilehdelta 16ytyvat
tydssa tarvittavat varaosat. Tulostettavassa tyodtilauksessa nakyy suoraan va-

rastosaldo ja varastopaikka.
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Eetustiedot] SuOLIiedotI Ennakkohuolto] Resurssit  Materiaalit IAsiakiliat] Lisétiedotl Tyi:iturvallisuus] Mittauksetl

Rivinu | Nimike | Toi [ TiNo] Nirni | Tilattu] T oimitett | Yksikkia] Yksikkihinta] Tod.hinta| Tarveaika | T oimil
L 663199 4230 S-RULLA F15002000 OK-4242751 1,00 KPL :ETRS 0,00 09052012
2 |2 553404 4230 OHJAUSRENGAS FRE 10/340 0,00 000 000
3 |3 546953 4230 KIRISTYSHOLKKI H 3140 + KM 40 + MB 40 0,00 000 000
4 |4 0E510 4230 PALLOMAINEN RULLALAAKERI 23140 CCKAW33 0,00 000 000
5 |5 43450 4230 SOKKELORENGAS TS 40 0,00 000 000
3 636666 4230 PAATYKANSI ETS 40 0,00 000 000
7 |7 610910 4230 LAAKERIPESA SD 3140 0,00 000 000
3 |a 546780 4230 AKSELIMUTTERI KM 40 0,00 000 000

Kuvio 27. Esimerkki mallitydn materiaalivalilehdesta. (KUTI nakyma-
tyotilauksesta, hakupaiva 10.11.2014.)

Kunnossapidon tietojarjestelmaan voidaan lisata suoraan dokumentteja tai lin-
kittda verkkoasemien tietopolkuja, joista 16ytyy konepiirustukset, huolto-ohjeet,
valokuvia yms. Tamankaltaiset tiedot voidaan kiinnittdd suoraan mallitydhon
kuvion 28 mukaisesti asiakirja valilehdelle. Kun tiedot ovat tyossa, ne aukeavat

nopeasti, eika tietoja tarvitse lIahted hakemaan esimerkiksi eri jarjestelmasta.

o W o o o o W

Perustiedot | Suor.tiedot| Ennakkohuolto | Resurssit| Materiaalit  Asiakirjat I Lisatiedot | Tyoturvallisuus | Mittaukset

Liittyy Nimi Tiedosto

Ulkoinen dokumentti 1107581 tif ned\1107581.tif
2 |Ulkoinen dokumentti  424275.dwg AkyvaZikonehd424275.dwg
3 |Ulkoinen dokumentti 424236, plt wi\kyva2ikone'424236. plt

Kuvio 28. Esimerkki mallitydn asiakirjavalilehdesta. (KUTI-akyma tyotilauksesta,
hakupaiva 10.11.2014.)

Kuviossa 29 on esitetty lisatietokentan kayttdéa. Lisatietokenttdan voidaan kirjata
sellaisia tietoja, jotka eivat suoranaisesti vaikuta tyon tekemiseen. Kuvauskentta
tulostuu aina tyodtilauksen mukana, mutta lisdtietokentta voidaan jattaa tulosta-
matta, joten lisatietokenttdan voidaan kirjata muistiinpanoja aikaisemmista huol-

loista yms, joita ei talla kertaa tarvitse ottaa huomioon.
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Ee:ustiedotl Suonliedot] Ennakkohuolto] Hesurssitl Materiaalit] Asiakiiat  Lisatiedot | Tygturvallisuus | Mittaukset

=3 8 &1 By ===
| ial [z~

Rullan piirustusnumero 424275. -
Rullan kokoonpanopiirustus 424236.
Rullan osaluettelo 434060.

- Telojen nosto-orsi kokoonpano OK-1095800 I
- Telojen nosto-orsi OK-1095831
- Nosto-orren painopisteet ja nostokohdat OK-1098039 &

Kuvio 29. Esimerkki mallitydn lisatietokentasta. (KUTI-nakyma tyotilauksesta,
hakupaiva 10.11.2014.)

Eri tyot vaativat eritasoisen turvallisuussuunnittelun. Yleensa kuvauskentassa
mainitaan turvallisuusnakdkohdat, mutta turvallisuusvalilehdella voidaan antaa
teknisempia ohjeistuksia ja korostaa yksittaisia turvallisuus nakemyksia. Kuvi-
ossa 30 on korostettu turvallisuusnakdkohtia, ja kun ne tulostuvat omalle sivul-

leen, tulevat ne paremmin havaituksi, kun ne olisivat kirjattuna kuvaus kenttaan.

o o o o o o o

Eerusliedotl Suor.liedol] Ennakkohuoltol Resurssil] Maleriaalitl Asiakirjat | Lisatiedot Tyoturvallisuus | Mittaukset

Tyossa huomioitavat turvallisuusasiat: Tyign turvallisuusiuokka
lﬁlulé‘ X,||ﬁ| B|I|QIE§|§| T1, Normaali -
Agial ~l[z ]

Purkuty® vaatii tulitydluvan.

Kiinnitettava huomiota oikeisiin tyovalineisiin laakeroinnissa.
Kiinnitettava huomiota nostoapuvalineisiin.

Tyosta tehty riskiarvio seka tydohje. Tkrrapskorjaamo_S-rulien valmistelu/purku

Muista tuumatuokio, ennen kuin toimit.

Kuvio 30. Esimerkki mallitydon turvallisuusvalilehdesta. (KUTI-nakyma tydtilauk-
sesta, hakupaiva 10.11.2014.)

Mallitéihin voidaan myds kiinnittda valmiiksi henkildresursseja. Mutta henkild-
resurssien ollessa kiertavia korjaamotoissa, ei voida suoraan laittaa henkild-
resursseja oikeilla tekijoilla. Tatd varten on RAP-korjaamon testikaytdssa ns.
virtuaaliresursseja. Kuviossa 31 on kirjattu henkiloresurssitietoja, jotta ndhdaan

tydhon tarvittavat miestyotunnit ja henkiléresurssien maara.
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A o o L A o L
Perustiedot Suor.tiedot] Ennakkohuolto HesurssillMateriaalit Asiakirjat Lisétiedot] Tyi:ituwallisuusl Mittaukset]

Suunnitellut resurssitiedot: Tyossa tarvittavien henkilgiden lkm: 2

Varauksen alku Varauksen loppu
09.05.2012 07:00 09.05.2012 15:30
09.05.2012 07.00 09.05.2012 15:30

\8/.65?2606‘: éefgfggfdaulalle 95.20127.00:00 - r IHesurssinhaIIinla, Mekaniikka ‘ﬂ Uusi.. | Poista... |

Kuvio 31. Esimerkki mallitydn henkiloresurssivalilehdesta. (KUTI-nakyma tyoti-
lauksesta, hakupaiva 10.11.2014.)

Mikali tyo tulee ajankohtaiseksi saannodllisesti tiettyna ajankohtana, kannattaa
tydsta tehda ennakkohuoltotyd, johon lisataan tarvittaessa oikeanlainen ajoitus.
Ajoitus voidaan tehda kalenteriin pohjautuen tai se voidaan maarittda esimer-
kiksi seuraamaan joitain tiettya seisokkia. Nain ollen seisokki ajankohdan muut-

tuminen ei aiheuta turhia tdiden laukeamisia.

6.3.4 Toiden toteutuminen

Korjaamotoiden tullessa valmiiksi katsotaan, onko tyo toistuva vai kertaluontei-
nen, toistuvasta on kannattavaa tehda mallityd. Tyohon kirjataan mahdollisim-
man tarkasti tehdyt toimet ja havainnot, minka jalkeen tyo palautetaan tilaajalle.
Oikein toimittuna tyétilaus kerryttdad myos huomattavan maaran perusinformaa-

tiota, kuten kaytetyt materiaalit seka henkildresurssien tyoajat.

Toiden maarittelyssa ja toteutumisessa ei ole ollut saanndllista seurantaa, mutta
oman toiminnan kehittamiseksi olisi hyva tarkastella, millda osa-alueella toteutu-
ma poikkesi suunnitellusta. Téiden valmistumiseen ajallaan tai mydhassa on
vaikuttajina useita eri tekijoita, henkildresurssien akillinen sairastuminen, mate-
riaalien mydhastyminen tai vaikka erikoistydkalun rikkoutuminen. Edelld maini-
tun kaltaiset muuttujat kannattaa kirjata tydlle, josta seuraavalla kerralla osataan

ottaa huomioon paremmin aikataulutusta suunniteltaessa.



72

7 KORJAAMO TOIMINNAN MITATTAVUUS JA KEHITTAMINEN

Korjaamotoimintaa on harjoitettu yli kaksi vuotta nykytilan mukaisella kuvauksel-
la. Korjaamotoimintaa on pyritty mittaamaan kustannusten liséksi tehtyjen tyoti-
lausten lukumaarien perusteella seka viimeista valmistumispaivamaaraa seu-
raamalla. Nama em. kaltaiset mittarit antavat hyvan suunnan toiminnasta ja
nayttaa sen suunniteltavuuden, mutta eivat paljasta todellista tydkuormaa. Toi-
den lukumaaralla mitattuna, voi jollakin korjaamolla olla vain yksi tyd, johon on
suunniteltu 160 miestyotuntia, kun taas toisella korjaamolla on 16 tydtilausta,
joihin on jokaiseen suunniteltu 10 miestyotuntia. Taman mukaisesti nayttaisi,
ettd 16 tyota viikossa suorittava korjaamo on tehokkaampi, vaikka todellisuu-
dessa toita on tehty yhta paljon. Kuviossa 32 korjaamotoiminnan viikkopalave-
rissa kaytetty taulukko, jossa on viikkotasolle jaoteltuna ty6t joissa viimeinen
valmistumispaivamaara annettu. Jos paivamaaraa ei ole syodtetty, menee tyd
tyhja - sarakkeeseen. Osastoa avaamalla nahdaan tyot yksildllisesti jolloin niita

on helppo tarkastella ilman KUTI-jarjestelmaan kirjautumista. (Nikula 2014.)

Vastuuhenkild (Kaikki) v
Tyomaara Sarakeotsikot ~!

-12014 2014 Summa  +2015 -Ityhja tyhja Summa Kaikki yhteensa
Riviotsikot . 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 tyhja
+0 Tehdaspalvelu 1 1 1
+/1 Chrome 1111 2 1 1 2 10 5 15
+2 Terassulatto 5 1 5 1 11 9 24 6 18 18 48
+/3 Kuumavalssaamo 1 456 2 218 4 1 6 40 7 1 1 48
+ 4 Kylmavalssaamo 1 11 11 2 2 13 1 14
+ 6 Kylmavalssaamo 2 2 2 2 4 10 2 2 12
+ (tyhjd) 1 1 1
Kaikki yhteensa 2 959 716 4 2511114 121 98 19 22 22 139

Kuvio 32. Korjaamotoiminnan viikkoseuranta. (Kunnossapidon sisainen viikko-
raportti, hakupaiva 3.10.2014.)

Kunnossapidon mittaaminen taytyisi pystya tekemaan kunnossapitojarjestelman
kautta, suunniteltujen ja toteutuneiden miestyotuntien vertaamisena. Miestyo-
tuntien seuraaminen KUTI-jarjestelman kautta on mahdollista, mutta jarjestel-
man kayttdéa tulee tehostaa entisestaan. Talla hetkella jarjestelma antaa mah-

dollisuuden olla kirjaamatta henkiléresursseja ja suunniteltuja tunteja, mutta tyo
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voidaan silti suorittaa ilman alkusuunnittelutietoja. Toteutuneista miesty6tun-
neista kuitenkin kertyy dataa nykyaan jo hyvalla tasolla, silla aina tyoétilauksen
saatuaan on henkiléresurssit ohjeistettu leimaamaan tyétilaukselle, jolloin kus-
tannukset saadaan kohdistettua mahdollisimman tarkasti aina laitepaikka tasol-

le asti.

Toiminnan suunnitelmallisuuden tarkeyttd korostaa kustannuskayttaytyminen,
budjetoinnin kannalta on tarkea tiedostaa mahdolliset muutokset kustannuksis-
sa hyvissa ajoin. Korjaamon tydokuorman kasvaminen akillisesti aiheuttaa myos
kustannusten &killisen kohoamisen. Akillisien toiden tekeminen heikentda huo-
mattavasti korjaamon kustannustehokkuutta, sillda nopeasti tarvittavat henkild-
resurssit voidaan joutua ottamaan ulkopuoliselta toimittajalta tai tekemalla ylitoi-
na. Myos varaston ja sidosryhmien toiminta voi hairiintya nopean tarpeen vuok-
si. Ennakoinnilla ja hyvalla suunnitelmallisuudella saavutetaan tarpeellinen jous-
tovara kaikkiin suuntiin. Kustannuskayttaytyminen ei ole ainoa syy suunnitelmal-
lisuuden parantamiseksi. Jos halutaan kehittda toimintaa, on nykytaso pystytta-

va mittaamaan ensin. (Nikula 2014.)

7.1 Kunnossapidon tietojarjestelma

7.1.1  KUTI-jarjestelmasta yleisesti

Outokummun ja TietoEnatorin Oy:n yhteistydna vuonna 2000 kayttoon otettu
KUTI-kunnossapidon tietojarjestelma on koko tehdasalueella kaytettava jarjes-
telma jolla voidaan hallita ja seurata tydkuormaa. Kayttajakunta on laaja ja aktii-
vinen kehitystyota kohtaan, jarjestelmaa voidaankin paikallisesti muokata pa-

remmin tarpeita vastaavaksi. (Hyytinen, 2014, 2.)

KUTI-jarjestelman rungon muodostaa hierarkkinen laiterekisteri, johon voidaan
lisata ja paivittaa laite- ja varaosatietoja. Laiterekisteri lahtee tehdasosastosta
paattyen aina laitetasolle saakka kerryttden myos historiatiedot tarkasti. Kuvios-
sa 33 havaitaan, ettd mm. varastojarjestelma ja tuotannonohjausjarjestelmat

ovat erillisia ohjelmistoja. Muista tehdasjarjestelmistd on mahdollista luoda in-
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tegraatiot kunnossapitojarjestelmaan, jolloin taysivaltainen kunnostustoiminta

onnistuu kokonaisvaltaisesti yhdella jarjestelmalla. (Hyytinen, 2014, 5.)

Tyotuntiseuranta Hairioseuranta

(Elexim) (RETU)

Henkilostohallinta
(HEHA) pOiStUU kaytOSta Dokumenttien

2010/04 hallinta (DOHA)

Kustannuslaskenta Laitetietojen

siirto (KIM)

varastojarjestelma Raportointi
(SAP MM)

Kuvio 33. Kunnossapitojarjestelmaan integraatiot. (Hyytinen, 2014, 3.)

Kuti -jarjestelman perustoiminnot:

* tehdasselain ja informaationhallinta

- hierarkiarakenteet, Kohteet (objektit), laitetiedot, osaluettelot ja
nimikkeet (SAP)

* tdidenhallinta

- vikailmoitukset, ty6tilaukset ja ennakkohuoltoty6t
* seisokinhallinta

- seisokkien maarittely/ajoitus, Toiden kiinnittaminen seisokkeihin
* henkiloresurssienhallinta

- henkiléresurssien varaaminen tyoétilauksille, leimaustietojen

kertyminen toille
e paivakirjat

- vuorojen valinen viestinvaihto
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e hairionhallinta

» Automaattiset hairidilmoitukset tuotantolinjoilta

* historia

» tydtilaukset, laitetiedot, materiaalit, henkiloresurssit. (Hyytinen, 2014, 4.)

7.1.2  Kunnossapitojarjestelman kayttd korjaamotodissa

Toimintaa harjoitetaan paasaantodisesti KUTI-jarjestelman kautta, joissakin ta-
pauksissa joudutaan kayttamaan varastojarjestelmaa varaosien ohjearvojen
varmistamiseen. Ohjearvoilla maaritelldan varastonimikkeen kayttaytyminen,
kun se on varattu tai otettu varastosta. Kunnossapitojarjestelman kautta vas-
taan otettuun tydhodn voidaan tehda suoraan tyoétilaukselle tydn kuvaus, turvalli-
suussuunnittelu, materiaalien varaaminen sekd henkildresurssien kiinnitys tyol-
le. Dokumenttien/teknisten piirustuksien avaaminen suoraan KUTI-jarjestelman
kautta on my6s mahdollista, mikali ne on linkitetty jarjestelmaan laitepaikoille.

Muutoin dokumentit avataan omalla ohjelmistollansa.

Viikoittaisen tydkuorman seuraamista ei saa graafisesti nakymaan suoraan KU-
Tl -jarjestelmassa, mutta tyot voidaan siirtdd Microsoft Project sovellukseen.
Microsoft Project on tarkoitettu aikataulun hienokuormitukseen, eika siina ole
mahdollista enda tehda muita muutoksia kuin paivamaarat ja kellonajat. Tassa
toiminnassa on ehdottoman tarkeaa, etta lahtdtiedot ovat taytetty oikein. Silla
jos Microsoft Projectissa tehdaan muutoksia esim. henkiléresurssien nimitietoi-
hin, ei aikataulutuksen siirtaminen takaisin kutiin ole enaa mahdollista. Kuviossa

34 on siirretty viikon tyot KUTI:ta Microsoft Project-sovellukseen.
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Tyen _ [Tyon nimi . |Suunn.tyon  Tyomaard | Swmn. | Suunn.vaimpum: | Resurssit | AddNewColumn _ 20ct | Mon 13 Oct | Tue 14 Oct | Wed 15 Oct | Thu 16 Oct | Fri 17 Oct | Sat 18 Oct | Sun 19 Oct |
tunnus kesto[h] aloituspim: 12[18[ 0 6 [12[18[ 0 [6 [12[18] 0 6 [12[18[ 0 [ 6 [12[18] 0 6 [12[18] 0 [ 6 [12[18] 0 [ 6 [12[18]
0 = Kyvan Korjaamot 40h 160h Mon 13.10.44 7:00 Fri 17.10.14 15:30 N . . . . 9 i i 1
10860210 KYVA2 - RAPS: 8h 16h Mon 13.10.14 7:00 Mon 13.10.14 15:30 Korjaamo RAP asentaja L g KeraamoRAP asentsa 2Kofjaamo RAR asknga f
Testityd 2Korjaamo RAP asentaja 1 § { b { b
20860044 KYVA2-RAPS Ra 16h 32h Tue 14.10.14 7:00 Wed 15.10.14 15:30 Korjaamo RAP asentaja drlaqmoRAP asentaja 1Kofjaamo RAP asentdja 2
mangneettierottim 1;Korjaamo RAP asentaja 2 i ] i g
kaavainpaan i : b ; 1 ; ‘ ;
30753689 Vetorula 6 rulien 8h 16 Thu16.10.14 7:00 Thu 16.10.14 15:30 Korjaamo RAP asentaja i i i i Cmm-KeraamoRAP asentaja 2Kofjaamo RAR asenta
valmistelu 2:Korjaamo RAP asentaja 1 : : : : : H H :
410860097 KYVA2, 8h 16h Mon 13.10.14 7:00 Mon 13.10.14 15:30 Korjaamo RAP asentaja : CoHKedaamo R4 asentaja 4 Korjaamo RAP 35@"1313
RAP5-Scalen 4Korjaamo RAP asentaja 3 i i 1 i 1
taittorullien purku ; ; ]
5 0856549 HP3 %h 48h Tue 14.10.447:00 Thu 16.10.4 15:30 Korjaamo RAP asentaja MoRAP asentaja 4 Kojjaamo RAR asentq
sinkopydrayksikd 4;Korjaamo RAP asentaja 3 i i 1
huolto i 1 i b i i 3
60858413 RAPS, Korjaamo 8h Rh - Fi17.40447:00 Fri 17.10.14 16:30 Korjaamo RAP asentaja 1 (o KarjaamoRAP asentsja 4Kofjaz
Korjaamon 4:Korjaamo RAP asentaja : : f : f ¢ ¢ 3
koneiden 3:Korjaamo RAP asentaja
tarkastus- ja 2,Korjaamo RAP asentaja 1
huoltokierros

Kuvio 34. Korjaamon tdiden viikkosuunnitelma Microsoft Project-nakymassa.

Viikoittaisen tyokuorman seurantaan tulisi olla menetelma, jossa nahdaan viik-
kosuunnitelma helposti ja pystytaan graafisesti siit@maan toita parempiin ajan-
kohtiin. Viikkosuunnitelman muuttuminen yhtakkia aiheuttaa, ettd muutos joudu-
taan tekemaan jokaiselle tyotilaukselle erikseen. Muutoksien jalkeen taytyisi
uudelleen tarkastella hienokuormitusta Microsoft Projectin kautta. Viikkosuunni-
telmasta poikkeamiseen syy voi olla &killinen sairastuminen tai varaosien puute,
taman kaltaisessa tilanteessa olisi helppo siirtaa tyota eri ajankohtaan tai muille
henkiloresursseille ja muut ty6t ottaisivat muutoksen huomioon. Tamankaltainen
muutos on jo kaynnissa kunnossapidon kehitysosastolla ja osittain testeja on
aloitettu web-pohjaisesta KUTI-nakymassa kuvio 35. Web KUTI-nakymaa on
kayttanyt hyodyksi resurssinhallinta, josta he voivat helposti resursoida t6ita,
jotka odottavat henkildresursseja, mutta tallda hetkella ei viela ole mahdollista

graafisesti siirtaa toita henkiloresurssien valilla.
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@ WebKUTI

0855191 VARAYKSIKKO NV PR
vaihde

0127397 Linja2 Seosainesiilojen

téyttélinja

0827729 Linja 2

seosainejdrjestelman

tarkastuskierros 2/3 -~
<> Tanaén Resurssit - Ma 13.10.2014 Pava Viikko ({72

13.10 14.10 15.10 16.10 17.10 18.10 19.10

0860044 KYVA2-
Korjaamo RAP asentaja 1
0860044 KYVA2-
Korjaamo RAP asentaja 2
08600 [ 0858549 HP3 sinkopyéréyksiksn huoko | 08584
Korjaamo RAP asentaja 3
08600 0858549 HP3 sinkopydraykskon huoko | 08584/

Korjaamo RAP asentaja 4

Kuvio 35. Korjaamon tdiden viikkosuunnitelma Web KUTI-nakymassa.

7.1.3 Toiminnan mittaaminen KUTI-jarjestelman kautta

Toimintaa kyetaan mittaamaan KUTI-jarjestelman kautta, kunhan lahtétiedot on
annettu riittavalla tarkkuudella. Jarjestelmasta pystytaan tekemaan paljon erilai-
sia hakuja, riippuen mita tietoa halutaan etsia. Suoraan raportointiin ei KUTI-
jarjestelmassa ole mahdollisuutta, mutta haun tulokset on helposti siirrettavissa
Microsoft Excel -taulukkolaskentaohjelmistoon. Taman hetkisen toiminnan tark-
kuuden esittamiseksi on tehty korjaamotoiminnan mittaus esimerkki, jossa tar-
kastellaan tdiden ennakkosuunnittelun toteutumista tdéiden jalkeen. Esimerkissa

on otettu satunnaisesti yksi kuukausi RAP5-korjaamon tydkuormasta.

Kuviossa 36 on esitetty RAPS-korjaamon helmikuun 2014 tyékuormaa. Kuvasta
havaitaan, ettd jarjestelmassa on mahdollista tehda puutteellisia merkintdja
syottamalla paivamaaria menneisyyteen tai jattaa kirjaamatta paivamaaria. Jar-

jestelma keraa paivamaarat kasisyotettyjen arvojen perusteella.
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Riviotsikot ~ |Summa / Alkup.suun.valm.pvm Summa / Tod. valmistumispdivimadrd Summa / Viim.vaad.valm.pvm
Kyva 2-Rap 5 Harjarullien huolto 31.8.2012 24.2.2014 28.2.2014
KYVA2 - RAPS - Kannatinrullien (pituus 2300) valmistelu varaajat 1,2,3 28.2.2014 28.2.2014 4.3.2014
KYVAZ2 - RAPS: Kuulapuhalluksen kaavarikumien valmistus 4.3.2014 3.3.2014 4.3.2014
KYVA2 - RAPS: Tyokaluputkan inventointi 31.3.2014 4.4.2014 31.3.2014
KYVA2 - RAPS: Uunialueen runsasvesiyksikdn puristusrullien purku/kasaus 21.2.2014 21.2.2014

KYVA2 - RAP5:Hiomon WS250 hiomakoneiden pinoleiden huolto. 31.3.2014 4.6.2014 30.4.2014
KYVA2 RAPS: Ohjausrullan D1500x2000 valmistelu/purku D180 22.2.2013 7.2.2014 28.2.2014
KYVA2-RAPS : Ohjausrullasto 14 taittorullien valmistus. 28.3.2014 1.4.2014 28.3.2014
Ohjausrulla 14 taittorulla 2 valmistelu 2.4.2014 28.3.2014
OSFE/sintraamo 2./rullaseula 2.38 vaihtoseulan kunnostus 31.1.2014 18.2.2014

Taittorulla 8 pinnassa poikkittaisia halkeamia. 27.3.2014 30.3.2014 26.3.2014
Var.1valivaunu 4 kulkupyérien valmistelu 25.3.2014 25.3.2014 26.3.2014
Varaaja 2:n servosylinterin huolto 25.2.2014 3.6.2014 30.4.2014

Kuvio 36. RAP-korjaamon tyokuorman valmistumispaivat. (Kunnossapidontieto-

jarjestelma, hakupaiva 21.11.2014.)

Tarkastellessa tyokuorman henkiloresurssikuormituksen onnistumista kuviosta
37 havaitaan, ettei toteuma vastaa suunniteltua kovinkaan hyvin. Useassa tyos-
sa toteutuneen tydn kesto on ollut suurempi kuin suunniteltu. Alla olevan kuvan
arvot eivat suoraa ole vertailtavissa, sillda suunnitellun tydon kasinsyotetty arvo on
ajallinen, kun taas toteutuneet tunnit ovat tehtyja miestyotunteja. Talla hetkella
suunniteltujen miestyotuntien kirjaaminen jarjestelmaan on liian puutteellinen,
joten sita ei kannata esittda. Esimerkiksi helmikuun tydkuormassa vain yhteen

tydhon oli lisatty henkildresurssit, joista miestydtunnit olisivat kayneet ilmi.

Suun.tyon kesto(h) - Resurssien toteutuneet tunnit yhteensa Bf Tyon nimi

8 26,75 RAPS, Korjaamo : Korjaamon koneiden tarkastus- ja huoltokierros
24 88,37 KYVA2 - RAPS: Tyokaluputkan inventointi
20 54,43 OSFE/sintraamo 2./rullaseula 2.38 vaihtoseulan kunnostus

8 6,25 Varaaja 2:n servosylinterin huolto

8 10,75 KYVA2 - RAP5: Uunialueen runsasvesiyksikdn puristusrullien purku/kasaus
24 22,72 KYVA2-RAP5:Kuulapuhalluksen kiertomantapuhaltimen huolto (GM 90S)

7,3 KYVA2 - RAP5:Hiomon WS250 hiomakoneiden pinoleiden huolto.
8 12,7 KYVA2 - RAPS - Kannatinrullien (pituus 2300) valmistelu varaajat 1,2,3
8 7,35 Kyva 2-Rap 5 Harjarullien huolto
11,03 Taittorulla 8 pinnassa poikkittaisia halkeamia.

16 14,88 KYVA2 - RAPS: Kuulapuhalluksen kaavarikumien valmistus

8 14,42 KYVA2 RAPS: Ohjausrullan D1500x2000 valmistelu/purku D180
16 29,72 Var.1valivaunu 4 kulkupyérien valmistelu

8 26,62 KYVA2-RAPS : Ohjausrullasto 14 taittorullien valmistus.

Kuvio 37. RAP-korjaamon toteutuneet tuntikirjaukset. (Kunnossapidontietojar-
jestelma, hakupaiva 21.11.2014.)

7.1.4 Korjaamoiden toiminnan mittauksen kehittaminen

Taman hetkiset ongelmat toiminnan mittaamiseen ovat paasaantoisesti henki-
I6iden toimimisen tasolla, tarpeellisten 1ahtdarvojen syottaminen jarjestelmaan

on puutteellista. Puutteelliset Iahtdarvot heijastuvat myos kustannusseurantaan,
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jolloin tulee ylimaaraisia lisaselvityksia, kun kustannuksia joudutaan oikaise-
maan. Kustannusten ohella myos varastonhallinta on vaikeaa, jos varaosia ei

ole osattu ennakkoon varata.

Jarjestelma pakottaa syottamaan tyéhon suunnitellun ajan tydnkeston mukaan,
kun tyo otetaan kasittelyyn, mutta lisdamalla myos suunnitellun henkiléresurssin
miestyotunnit parannetaan huomattavasti toiminnan mittaamista. Kuviossa 38
on lisatty suunniteltu miestuntimaara ja leimauksen kautta automaattisesti pai-

vittyva toteutuneiden miestuntimaarien kertyma.

Tyon kasittely

| Tunnus Tyon nimi: Tila: s
056284 .| <| > |[KvWA 2 RAPS: Kuulapuhalluksen tukilia. Tyign alla ~|
Kuvaus: |~ Hualto-ohje kuvauksessa tai Lisgtiedoissa | 3669/4000 | Tallenna |
- Tallenna ilman
"""""""""" resurssitakistusta
Valmistellaan 2 kpl:tta kupun tukirullia. Kuvan 108255 mukaisesti. Laakeripesien vali 2034mm. Poista
| A =

I's) o (4] o < o < Tulosta...

| Eerusliedoll Suor.tiedotl Ennakkohuolto  Resurssit Materiaalitl Asiakiriall Lisétiedotl Tyi:i!urvallisuusl Mil!auksell o | ‘
Kopioi...

Tyossa tarvittavien henkilgiden lkm: | R,
i & Henk. suun. tunnit Hinta
EenErereeT ‘» 06.10.2014 07:00 07.10.2014 15:30 i nhallinta, Mekaniikka — Tyon vaiheistus
2 | 500  eomiiphiy —
Tee otsikkotyg
Tee mallityo

ofeutuneet resurssiiedot: g

Vapaat resurssit ajalle £.10.2014 7:00:00 - . 0 f = .
710.2014 15:30:00 I~ |F|esulssmhalhnla, Mekanikka LI Uusi.. Poista...

Suunnitellut resurssitiedot:

‘arauksen loppu

Henkildn nimi Yarauksen alku

Kohteen historia |

Tee
malliennakkohuolto
tyo...

Hinta

Fesurssin suor. ryhma Normaali Vlityd 50% Vlityd 100%
Resurssinhallinta, Mekanikka 7.30 0,00 0,00

Henkilgn nimi

Kulkuhistoria..

@ Tuntikifjaukset 0000195 BabjassssleienOdOl600atd o | = &2 g

Leimauspdiva__| Nommaalit [ 50% [ 100% [ vhteens Tee Iy
e 10.10.2014 07:27]7.30 0,00 0,00 7.30

Henkilon tuntileimaukset | Uusi... I Poista...

Kuvio 38. Tydtilauksen henkildresurssisuunnittelu ja toteuma. (Kunnossapidon-

tietojarjestelma, hakupaiva 11.11.2014.)

Viimeinen vaaditun valmistumispaivamaaran syottaminen jarjestelmaan on va-
paaehtoinen arvo, tdma arvo kuitenkin ohjaa korjaamotoiminnan priorisointia
jonka vuoksi se olisi hyva olla pakollisesti syotettava tyodtilausta tehdessa. To-

teutuneiden paivamaarien kasisyotdossa olisi hyva, jos jarjestelma pystyisi ha-
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kemaan arvot toteutuneiden henkildresurssitietojen alta. Nain saataisiin totuu-

denmukaisempaa ja taydellisempaa tietoa tydn valmistumisesta.

Varaosien varaaminen varastosta on talla hetkella liian lyhytjanteista, silla huo-
mattavan suuri osuus materiaalivarauksista on samalle paivalle kun on tarve.
Taman kaltainen toiminta osoittaa, ettei tydnsuunnittelun laatu ole vield hyvak-
syttavalla tasolla. Osin toimintaa selittaa se, ettd useat osat ovat erityislaatuisia
eivatka kay muihin laitepaikkoihin. Talldin tydnsuunnitteluvaiheessa on tarkas-
tettu materiaalien olevan varastossa ja se on sovittu haettavaksi varastosta, kun

asennusajankohta on kasilla. (Nikula 2014.)

Useimmiten korjaamolla tapahtuvan tyon keskeyttamisen syy on materiaalien
loppuminen. Varaosien varaaminen tyodlle suunnitelmallisesti antaisi myds va-
rastotoiminnoille reagointi aikaa, jolloin varaosat ehdittaisiin toimittaa haluttuun
kohteeseen. Toiminta myds tukisi kustannusseurantaa, jolloin yllattavia kustan-
nuspiikkeja ei paasisi helposti syntymaan. Varaosien suunnitelmallinen varaa-
minen tukisi tydjonon priorisointia, jolloin havaittaisiin puutteelliset materiaalit ja
ehdittaisiin reagoida ennen kuin ty0 on ajankohtainen. Varaamisella varmiste-
taan myods, etta tuote on kaytettavissa juuri sille tyolle, mihin se on varattu eika

sita voida ottaa rinnakkaiseen kayttokohteeseen ilman varaajan suostumusta.

Korjaamotoissa tulee ajoittain huoltokohteita, joista ei ennakkoon voida sanoa
mita osia kohteeseen menee, ennen kuin huolto on aloitettu. Tamankaltaisessa
tilanteessa on ymmarrettavaa, etta osia ei ennakkoon varata silla osia voi olla
jopa satoja. Tamankaltaisissa toissa kannattaakin ty0 suunnitella siten, etta
huolto on kaksi osanen. Ensimmaisessa osassa laite puretaan ja luodaan mate-
riaalitarvelistaus, jonka jalkeen varaosat varataan seuraavaa vaihetta varten.
Mallity6t ovat luonteeltaan tuttuja huoltokohteita ja kasitys tarvittavista osista on
hyva, naissa toissa kannattaa materiaalit varata ennakkoon, jolloin tyé voidaan

viela maaratietoisesti kerralla loppuun asti.
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7.2 Korjaamotoiminnan kehittdminen

Korjaamotoiminnan kehittamiseksi tehtiin kyselylomake (liite3) seka& henkild-
haastattelut jokaiselle korjaamotyonjohtajalle. Tutkimuksessa kaytiin lapi nyky-
toimintaa, josta nostettiin esiin, missd on onnistuttu ja missd koetaan olevan
kehitystarpeita. Tutkimuksessa tuli esille eri korjaamoiden tarpeet ja toiminta,
joka poikkeaa hieman jokaisella korjaamolla. Taman vuoksi tulokset kannattaa

kasitella korjaamokohtaisesti ja yhteenvetona kohdat, jotka olivat kaikille samat.

7.2.1 RAP5-korjaamo

Korjaamotoiminta menee paapiirteittain ohjeistuksen mukaan, jonkin verran tyo-
tilausten tekeminen jaa korjaamon varaan silla korjaamolle tuodaan laitteita,
joista ei erikseen ilmoiteta. Nain toimiessa myods KUTI-tilauksessa ei ole val-
miiksi tarpeellisia 1ahtotietoja ja tydonsuunnittelu vie enemman aikaa. Tiedonkul-

ku tilaajan kanssa koettiin nopeaksi ja joustavaksi. (Nikula 2014.)

Henkiléresurssien saanti on myos hyvalla tasolla, riittavasti ja kiireellisiin toihin
myos nopeasti. Ongelmia sen sijaan aiheuttaa koko viikon tasainen kuormitta-
minen, silld henkiléresurssien saannin painopisteind on viikon alku ja loppu.
Korjaamon tilat ja nostokapasiteetin vahyys rajaa tehokasta tydskentelya, kun
henkiloresursseja on hyvin tarjolla. Tuotantolinjoille seisokkitéihin varatuista
henkildiden sairastapauksissa "sarkymisvara” on usein otettava korjaamotdista.
Korjaamotoissa ei ole tarve lahtea kilpailemaan tuotantolinjojen kanssa henkil®-
resursseista, mutta henkiléresurssin irrottamisesta korjaamotoista on kaytava
keskustelu sen vaikutuksista toimintaan. Usein korjaamo ty6ta voidaan jatkaa
pian, mutta aikataulumuutos muiden tdiden osalta on syyta tarkastella huolelli-
sesti uudelleen. (Nikula 2014.)

Osaaminen on ajan tasalla perustdissa, mutta korjaamoiden erikoistumisiin tar-
ve kouluttautua. Joissakin erikoislaatuisissa huoltoyksikdissa tyo on paassyt
likaa henkilditymaan, joten naissa olisi tarve ristiin kouluttaa huoltoty6ta teke-
via. (Nikula 2014.)
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Korjaamon laitteisto ja tydymparistd koetaan riittavaksi peruslaitteiden osalta.
Erikoistumiset vaativat hieman lisalaitteistoa. Laitteistoille on laadittu turvallisen
kaytonohjeistus seka huolto-ohjeistus. Nostokapasiteetin vahyyteen térmataan
paivittain. Henkildkohtaisten suojavarusteiden kaytosta tarvitsee huomautella,
lisaksi kasityokalujen kayttdoa seka tydergonomiaa tulee valvoa jatkuvasti. (Niku-
la 2014.)

KUTI-jarjestelman kayttd kohtalaisella tasolla, perustuen siihen, ettei tehdyille
toille ole lisatty suunniteltuja henkildresursseja. Viikoittaisen tydkuorman seu-
raaminen on haastavaa. Oman tydon mittaaminen suoraan kunnossapitojarjes-
telmasta ei onnistu. Mallitdiden laatiminen ja kayttaminen ovat nopeuttaneet

tydnsuunnittelua merkittavasti. (Nikula 2014.)

7.2.2 KYVA-korjaamo

Toiminta ohjeistuksen mukaista, toiveena olisi saada toita kaikilta alueilta kyl-
mavalssaamon sisaltd. TyOkaluvaraston toiminta ja puristusrullahuolto koettiin
toimiviksi. limoitettujen téiden valmistumispaivamaarissa tullut vastaan turhan-
kin optimistisia vaatimuksia, silla jo pelkkien varaosien hankkimisessa asen-

nusajankohdalle on ollut vaikeuksia. (Heinonen 2014.)

Henkiléresurssien saannissa oikeaan aikaan ollut ongelmia, tasaista tyokuor-
maa ei ole pystytty yllapitdamaan, vaan toiminta on keskittynyt viikon alulle ja
lopulle, kuten RAP-korjaamolla. Korjaamontilan ahtaus korostuu, kun suuri

maara henkildresursseja ajoittuu yksittaisille paiville. (Heinonen 2014.)

Osaamisessa ei nahty yksittaisia kehityskohteita jatkuvaa parantamista lukuun
ottamatta. Korjaamoiden laitteistoille on tehty turvallisenkayton- seka huollon-
ohjeistukset. Laitteistoa korjaamolla riittavasti vaikkakin vanhahkoja, toimivat

kuitenkin hyvin, kunhan laitteita huolletaan saanndllisesti. (Heinonen 2014.)
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Turvallisuusnakdkohdat keskittyvat pitkalti henkilokohtaisten suojainten kayton
valvomiseen, kayttdaste on kuitenkin parantunut jatkuvasti. Viallisten tydkalujen

kayttdéa ja oikeaoppisia tydmetodeja tulee valvoa aktiivisesti. (Heinonen 2014.)

Kunnossapitojarjestelman kayttd aktiivisella tasolla, myos suunniteltujen henki-
I6resurssien kohdat taytetdan ja toteutuneita tunteja seurataan. Viikoittaisen
tydkuorman seurantaan kaipailtin myds talla korjaamolla parempia tyokaluja.
(Heinonen 2014.)

7.2.3 JTSU-korjaamo

Sulaton korjaamotoiminta keskittyy alkupaan prosessilaitteiden huoltoon. Yh-
teistyd kaynnissapidon kanssa koettiin toimivaksi ja tydkuorma sopivaksi. Kor-
jaamotilat koettiin ahtaaksi ja layoutissa olisi parantamisen varaa. Korjaamotilo-
jen tyopisteiden siisteystason yllapitdmisen kanssa on haasteita. Korjaamon

sijainti tuo omat ongelmansa isojen kuljetusten kanssa. (Satta 2014.)

JTSU-korjaamolla on samoja ongelmia kuin RAP-korjaamolla téiden ilmoittami-
seen liittyen. Laitteita tulee korjaamotiloihin, eika niista tehda tyotilauksia, ennen
kuin niistd on alettu kyselemaan. Muiden korjaamojen tapaan myds JTSU-
korjaamolla tehokasta tyota rajoittaa nosturikapasiteetti, kun henkiléresursseja

on hyvin saatavilla. (Satta 2014.)

Hyvaksi koettiin korjaamon yhteydessa olevan ns. mekaanisen instrumenttihuol-
lon tilat. Tilassa pieni kattonostin, milla saadaan hyvin kuljetettua pienimuotoisia
huoltoyksikoita suoraan asentajien tyopdydille. Instrumenttitia on muutoinkin

hyvin suojattuna pdlylta ja tuotantolinjan melulta. (Satta 2014.)

Varaosien hankinnassa on koettu olevan ongelmia. Varastojarjestelman mu-
kaan osia on ollut saatavilla, mutta todellisuudessa varastopaikka on ollutkin
tyhja. Varastokirjapidon heitto arveltiin johtuvan useimmiten kirjausongelmista,
kun osia on haettu varastosta ilman, etta niitd on merkitty otetuiksi. Varaosien

hankinnan ongelmat aiheuttavat haasteita keskeneraisten tdiden sailyttamiseen,
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koska huoltolaitteet ovat useimmiten isoja ja tilat muutoinkin ahtaat. (Satta
2014.)

Henkiléresurssien saanti todettiin olevan hyvalla tasolla, eikd osaamistasossa
havaittu isoja puutteita. Muiden korjaamojen ohella myos JTSU-korjaamolla on
ongelmia suojavarusteiden kaytdn kanssa, minka johdosta jatkuvaa huomautte-
lemista. Laitteistoille on tehty turvallisen kayton- ja huollonohjeistukset. (Satta
2014.)

7.2.4 KUVA-korjaamo

Paasaantoisesti korjaamotyot keskittyvat kuumavalssaamon huoltoyksikaihin,
lisdksi sulaton kahmarihuolto seka ferrokromin huoltoyksikdita. Tilaukset tulevat
KUTI-jarjestelman kautta, mutta oheistuksesta huolimatta puutteellisesti taytet-
tyina. Yleisimmin tama nakyy tdina, jotka ilmoitetaan korjaamolle nopealla val-
mistumispaivamaaralla ilman, ettd on varmistettu edes varaosien saanti. Pa-
himmissa tapauksissa laite on odotellut pelkkda huoltoilmoitusta kauan, jolloin
on menetetty varaosien hankintaan tarpeellista aikaa. Tietojen ja varmistuksen

puutteellisuus koskee 1ahinna FeCr:n tilauksia. (Jaarni 2014.)

Henkiloresurssien suhteen korjaamo toimii kuormittamalla vapaat henkild-
resurssit jatkuvasti. Osittain tydnsuunnittelu ja kuormitus tapahtuvat korostetusti
vapaiden henkiléresurssien saatavuuden perusteella. Ongelmana koettiin tie-
donkulku korjaamon ja resurssinhallinnan valilla, silla henkiléresurssien akilliset
poissaolot pysayttavat tyon, mikali tilalle ei saada henkiloresurssia. (Jaarni
2014.)

Korjaamon laitteistot on todettu osittain turhankin kevyiksi, muutamissa yksittai-
sissa laitteissa on selkeasti alimitoituksia, jotta niilla voidaan toimia tehokkaasti.
Nostokapasiteetti rajoittaa myods KUVA-korjaamon tehokasta kayttoa, lisaksi
korjaamolla on kolme nostopuomia, jotka alimitoitettuja nykyiseen korjaamotoi-
mintaan. Muutoinkin korjaamon layout ei enaa vastaa nykykorjaamotoiminnan

vaatimuksia, kun huollettavat laitteet ovat entista isompia kokonaisuuksia. Tilo-
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jen ahtaus tulee vaistamatta eteen huoltotdissa ja myds varaosien varastoinnis-

sa seka keskeneraisille tdille ei oikein tahdo tila riittda. (Jaarni 2014.)

Osaamisesta l0ytyy isoja vaihteluita, mm. mittalaitteiden kaytté on osalle haas-
tavaa ja hydrauliikka- ja laakerointi osaamista on harvalla. Parantamisen varaa
kouluttautumisessa on havaittu seka huolellisuutta oman tyon tekemiseen ja
ohjeiden noudattamiseen on korostettu. Kahmareiden huolto osaaminen liian
kapea, tassa taytyisi pystya kierrattamaan useampaa henkiloresurssia, jotta

loma-ajat paastaisiin ongelmitta ohi. (Jaarni 2014.)

Laitteistojen turvallinen kayttd- seka huolto-ohjeistukset on tehty. Erittdin haas-
tavaksi koetaan kahmareiden turvallinen huolto. Kahmarihuollossa on kuitenkin
jatkuvasti pyritty hakemaan oikeita tydkaluja seka toimintamalleja. Huoltoon on
suunniteltu ja osin toteutettukin monikayttoisia huoltotasoja seka paineilma- ja
sahkokelat on tuotu lahemmas huoltotilaa, myds varaosille on jarjestetty hylly-
/kaappitilaa. Tydkaluvaraston jarjestyksen ja toimintojen yllapidon organisointi

on koettu haasteelliseksi. (Jaarni 2014.)

KUTI-jarjestelman lisaksi on kaytettava SAP-jarjestelmaa, silla varaosien ohja-
usarvot eivat ole nahtavissa kunnossapitojarjestelmasta. Korjaamotdiden aika-
taulutusta ja tilausten hallintaa ei ole mahdollista katsoa katevasti KUTI-
jarjestelmasta, tdhan puutteeseen on haluja saada parempaa jarjestelmaa.
(Jaarni 2014.)

Kaiken kaikkiaan KUVA-korjaamotdissa on useita kehityskohteita, joista osa on
yksildiden toimintaan liittyvia ja resurssinhallinnan ja korjaamon kommunikointi
vaikeuksia. Lisaksi on korjaamotilan kayton ja laitteiston aiheuttamia ongelmia.
Kehityskohteina on tunnistettu oman tyon jarjestelmallisyyteen seka tydkuorman
hallintaa tarvittavan parempia tyokaluja. FeCr:n huoltoyksididen huolto koetaan
suurena rasitteena, silla yksikot ovat huomattavasti erilaisempia, kuin mihin kor-
jaamolla on totuttu ja korjaamo laitteet suunniteltu. Naiden uusien laitteiden

opiskeluun menee paljon tydpanosta. (Jaarni 2014.)
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7.3 Korjaamotoiminnan mittaaminen ja kehittdmisen yhteenveto

Kuten aikaisemmissa esimerkeista kay ilmi korjaamotoiminnan mittaaminen on
mahdollista tietylla tasolla, mutta kunnollisia tuloksia ei saada aikaiseksi, ennen
kuin jarjestelmaa taytetaan paremmin. Puutteellisten merkintdjen vuoksi tarkkaa
tydkuormaa korjaamotoiminnasta ei voida saada. Voidaan kylla nahda, etta toi-
mintaa on ja se on suunnitelmallista. Kustannuksia katsoessa voidaan nahda
menneisyyteen kohtalaisen tarkasti, muttei voida suoranaisesti suunnitella tule-

vaisuuden toiminnan aiheuttamia kustannuksia. (Nikula 2014.)

Useammalta korjaamolta tuli kehitysideakyselyssa esiin "vakituisten” korjaamo-
tydntekijoiden tarve. Naita henkildresursseja ehdotettiin korjaamoille kiertaviksi,
milla voidaan varmistaa kiireellisten tdiden kaynnistyminen, ennen kun saadaan
lisdvoimia. Samalla saataisiin myods tasoitettua toimintaa viikon jokaiselle paival-
le. Vakituisten henkiléresurssien saanti ei vastaa toimintamallin ajatusta. Toi-
mintamallissa on korjaamotoiminta ajateltu toimivaksi ilman vakituisia henkild-
resursseja, jolloin korjaamotoiksi lukeutuisivat sellaiset tyd, joita voidaan suunni-
telmallisesti tehda ja johon henkildresurssit hankitaan resurssipalvelulta. Kor-
jaamotaihin tarvittavat vakituiset henkiloresurssit olisivat myos poissa kiertavas-
ta asentajaresurssista. Toimintamallissa tdmankaltaiset nopeat huollot ovat oh-
jeistetut kaynnissapito-organisaation vastuulle, perustuen juuri korjaamotdiden
suunnitelmallisuuden mahdollistamiseen. Kiireellisten tdiden vastaanottaminen
perustuukin korjaamoiden palvelualttiuteen, vaikka tiedostetaan, etta tyon suo-
rittamiseksi henkildresurssien hankkiminen on vaikeata. Kiireellisia toita voidaan
ottaa vastaan, ja tapaukset voidaan kayda yksilollisesti 1api, mutta toimintaa
ohjaavaa tekijaa niista ei saa tulla, eika toiminta saa olla vakiintunutta. (Heino-
nen 2014; Jaarni 2014; Nikula 2014; Satta 2014.)

Kehityskyselyssa esiin nousi myds muita yhteisia haasteita, joista yksi oli tilojen
ahtaus. Kaikilla korjaamoilla tilat keskeneraisten huoltoyksikdiden saildomiseen
olivat huonot. Lisaksi varaosien varaaminen aikaisemmin ennen asennusajan-
kohtaa ja mahdollinen tyon siirtyminen aiheutti varaosien sailéntaan ongelmia.

Tilaratkaisukysymykset ovat vaikeita, koska korjaamotoimintaa harrastetaan
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tuotantolinjojen omissa halleissa, eika juuri ylimaaraista tilaa tahdo 16ytya. Nais-
sa onkin vain pyrittdva hakemaan ratkaisua yhdessa yli organisaatiorajojen.
Koneiden sailyminen kunnostuskelpoisina ja toimintakuntoisina on kaikkien etu.
Korjaamokohtaisesti huoltoyksikdiden logistisen toiminnan kehittdminen voi
my0Os tuoda helpotusta tilaratkaisuissa. (Heinonen 2014; Jaarni 2014; Satta
2014.)

Jokaisen korjaamon ongelmana oleva nosturikapasiteetin vahyys rajoittaa teho-
kasta tydskentelya. Naissa hyvana kokemuksena kannattaa jakaa muiden kor-
jaamoiden kesken KUVA-korjaamolla testattu tydajan porrastus. Porrastus aa-
mu- ja iltavuoroon toi lisaa tybaikaa ja tehosti korjaamon kayttéa, jolloin tyo-

kuormahuippuja pystyttiin leikkaamaan tehokkaasti. (Jaarni 2014; Satta 2014.)

Korjaamoiden eri toimitapoja verratessa havaittiin myos, etta osalla korjaamolla
on kaytdssa tyoparimenetelma ja osalla ei. Korjaamolla kiertavissa huoltoyksi-
koissa on yleensa ty0 mitoitettu kahden henkildon miestydtunteja kayttéaen. Pari-
tydskentely on henkildresurssisuunnittelumalli, jolla parannetaan tyoturvallisuut-
ta. Parity0skentelya suositaan varsinkin tuotantolinjan korjaustoissa, joissa olo-
suhteet ovat huomattavasti korjaamoymparistda vaarallisemmat. Paritydskente-
lyn kaytossa olisi korjaamotoiminnassa tehostamisen varaa. Korjaamotoissa
tydt ovat usein toistuvia, ja tekija tietaa turvallisen toimitavan. Ainakin kattavasti
ohjeistetuissa mallitdissa voitaisiin katsoa tyot l1api, voitaisiinko niissa tehda
henkildoresurssisuunnittelu yhden asentajan varaan kuitenkaan tinkimatta turval-
lisuudesta. (Satta 2014.)

Ferrokromin ty6t tulivat esiin jokaisella korjaamolla henkilohaastatteluissa. Osal-
la ne koettiin erittainkin epasopiviksi korjaamon laitteiden seka layoutin toimi-
vuuden kannalta, ja osalla korjaamoista haluttin huomattavasti kattavammilla
tiedoilla varustettuja tydilmoituksia. Yhtena isona haasteena koetaan ferrokro-
min laitetuntemus ja dokumentointi. Korjaamotoiminta pyrkii paasaantoisesti
tekemaan tyodtilauksen kuvauskentan sekad dokumenttien mukaan laitehuoltoja.
Kuitenkin ferrokromin huoltoyksikdissa on tullut vastaan, etta on tehty kokemuk-

seen perustuvia muutoksia konstruktioon seka saatdihin. Naita muutoksia ei
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useinkaan ole dokumentoitu, eika ilmoitettu tyotilauksessa. Naiden saatdjen ja
muutosten vuoksi on joitakin huoltoyksikdita jouduttu kiireelld huoltamaan uu-
delleen. Naista asioista johtuen, kun ferrokromin laitetuntemus ei ole tarpeeksi
vahva, on vaikea osata ottaa huomioon tarpeellisia laatuvaatimuksia tdille.
(Heinonen 2014, Jaarni 2014; Satta 2014.)

Mallitdiden hyoty oli tiedostettu jokaisella korjaamolla. Mallitdiden kayttoa tulee-
kin jatkaa, ja tdiden sisallolliseen laatuun kannattaa panostaa. Mallitdiden laati-
misella saavutetaan tyonsuunnittelussa merkittavia tydaikasaastoja, jotka voi-
daan kayttda hyvaksi asennusvalvonnassa. Asennusvalvonnan lisadamisella
taas voidaan vaikuttaa paljon huollon laatuun. Muutoin korjaamoille osoitettujen
tydtilausten taso oli kaikilla korjaamoilla puutteellinen. Perustiedot tyonsuoritta-
miseksi seka dokumenttien puute aiheuttavat paljon ylimaaraista tydnsuunnitte-
lua. Aikaa menee myods korjaamotoiminnalle tarkealla viimeisen valmistumispai-
vamaaran selvittamisella. Naiden puutteiden korjaamiseksi on tilaajia pyrittava
opastamaan enemman tyotilauksen laatimisessa. Prosessin ymmartamiseksi ja
laitetuntemuksen parantamiseksi tulisi korjaamotyonjohtajien pyrkia enemman
kaymaan huollettavien laitteiden toimintaymparistdssa. (Heinonen 2014; Jaarni
2014; Satta 2014)
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8 POHDINTA

Aihe opinnaytetyohon tuli sattumalta muutaman keskustelun aikaansaannokse-
na. Itse etsin aihetta, ja toimeksiantaja oli tunnistanut korjaamotoiminnasta kehi-
tyskohteita. Tarkemmin kehityskohteet liittyivat korjaamontoiminnan toiminta-
mallin erilaisuuteen ja sen toiminnan mittaamisen vaikeuteen. Aihe oli minulle
henkilokohtaisesti erittdin mieluisa, koska olen toiminnan keskipisteessa yhdes-
sa muiden korjaamotyOnjohtajien kanssa. Opinnaytetyd antoi minulle hyvan
tydkalun tutustua omaan tekemiseen ja sen tuloksiin. Motivointina toimi oman
tydn kehittdminen selkeammaksi ja lapinakyvammaksi. Tunnetusti suomalai-
sessa yhteiskunnassa ei anneta hyvaa palautetta, eika aina oikein huonoakaan.
Mikali toimintaa kyettaisiin mittaamaan, voitaisiin nahda tyépanoksen onnistu-

minen konkreettisesti.

Opinnaytetyon aloitus sujui mallikkaasti, mutta hyvin pian havaitsin, ettd uuden
organisaation ja juuri kaynnistyneen korjaamotoiminnan yhdistaminen jatkokou-
lutuksen kanssa olikin yllattavan haastavaa. Tyotehtavat menivat etusijalle ja
tutkimusta tehtiin taustalla. Kuitenkin kaikki kokemus toiminta-ajalta kerrytti tie-
toa opinnaytetyota varten. Tuona aikana kaytiin lukuisia keskusteluita ja tormat-
tiin moniin kaytanndén ongelmiin korjaamotoiminnassa. Valissa tuntuikin helpot-

tavalta saada kirjoitettua asioita yl0s ja jakaa ne tassa opinnaytetydssa.

Toimeksiannon tarkoituksena oli saada tasta paattotydsta selkea kuva korjaa-
motoiminnasta ja sen toimintaa rajoittavista tekijoista. Lisaksi tyossa tuli tarkas-
tella, miten toimintaa pystytdan mittaamaan. Korjaamotoiminnan kuvaaminen
selvitettiin jokaisen korjaamon toimintaa tarkastelemalla historiasta seka haas-
tattelemalla. Toiminnasta on olemassa alusta asti hyvat ohjeet, mutta kaytan-
non toiminta on jokaisella korjaamolla hieman erilainen. Lisaksi jokaisella kor-
jaamolla on omat heikkoutensa ja vahvuutensa. Korjaamotoiminnan mittaamista
varten tehty tietokannan lapikaynti osoittautui erittdin raskaaksi tyOvaiheeksi
projektissa, silla lapikaytavana oli tuhansia riveja dataa. Erityisen haastavaksi

datan kasittelyn teki tietojen puutteellisuus ja jarjestelman riittdvan huolellinen
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kayttdminen, minkd vuoksi sama data jouduttiin keraamaan ja kasittelemaan

useampaan kertaan.

Mielestani opinnaytetyd onnistui hyvin. Siind saatiin selville korjaamokohtaisesti
epakohdat ja havaittiin, ettei korjaamotoimintaa voida mitata nykytoiminnalla.
Toiminnan mittaamiseen esteena on, ettei tarvittavia tietoja tallenneta riittdvan
kattavasti ja oikein kohdistetusti kunnossapitojarjestelmaan. Kunnossapitojar-
jestelman kautta luotujen toimintahistoria tietojen perusteella korjaamotoimintaa
esiteltiin selkeasti graafisessa muodossa, joissa kaytiin [api toiminnan epakohtia
kuvioista seka esittamalla esimerkkeja toiminnasta. Korjaamotoiminnasta itses-
taan luotiin selkea vuokaavio, jota voidaan kayttaa tarvittaessa koulutusmateri-
aalina uusia henkildita kouluttaessa. Osaan epakohdista annettiin myos kehitys-
ideoita, joiden soveltuvuutta kaytanndssa on tydstettava yhdessa organisaation

kanssa.

Useassa kohdassa tutkimusta esiin nousi henkildresurssien hallintaan liittyvat
kysymykset, jotka rajattiin tasta tyosta pois. Ehdottomasti suosittelen tekemaan
opinnaytetyotutkimuksen myods tehdaspalvelun resurssienhallintatoiminnasta,
silld sekin on uusi toiminto, jossa jo tassa tutkimuksessa térmattiin useisiin on-
gelmiin, jotka liittyivat korjaamotoiminnan mahdollistamiseen. Resurssienhallin-
taan kohdistuvassa opinnaytetydssa voitaisiin tehda samankaltainen nykytoi-
minta selvitys seka etsia arvot, jolla toimintaa voidaan mitata. Resurssinhallin-
nan toiminta on oltava tehokkaalla ja maaratietoisella tasolla, silla juuri henkilo-

resurssiratkaisuilla saadaan huomattavia kustannussaastoja aikaiseksi.

Tutkimustyd kaiken kaikkiaan onnistui hyvin ja niista saatujen tulosten ansiosta
saatiin tehtya useita kehitysideoita ja pystyttiin rakentamaan nakymaa tulevai-
suuteen. Tutkimuksesta kay ilmi, ettd mikali toimitapoja ja jarjestelmatoimintaa
pystytdan muuttamaan ehdotetuilla tavoilla, on toiminnan mittaaminen jatkossa
mahdollista. Tutkimus kietoutui paljon henkilétiedon ja sosiaalisen kanssakay-
misen ymparille, mika taas lahensi korjaamotoiminnan vetdjia huomattavasti.
Voikin sanoa, etta tydn onnistuminen ja tydsta saadut hyvat tulokset ovat koko

organisaation ansiota. Hyva me!
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LITE 3

Karjamoiden toiminta ja kehitysideointia.

Korjaamo
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KUTljarjestelma ja mallityot:

Kehitysideoita korjaamotoimintaan:

Muuta korjaamotoimintaan liittyvaa:




