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1 Johdanto

Paallystyskausi kestad perinteisesti huhtikuusta tai toukokuusta 1ahes vuoden loppuun
saakka, talvipaallystysta lukuun ottamatta. Paallystyskauden loppuessa, viimeisena
tyopaivanaan, tyontekijat jattavat kaikki tuotannonkoneet, pienkoneet seka varusteet

korjaamolle, yksikdénvarikolle tai asfalttiasemalle ja poistuvat heti lomalle.

1.1 Ongelmat ja tavoitteet

Kevaalla, tyontekijoiden palatessa lomilta, vastaan tulee useita ongelmia. Levitysryh-
mat ja pohjaryhmat huomaavat, ettei tuotannon koneille ole tehty kaikkia haluttuja huol-
to-/korjaustoimia tai koneissa esiintyy jostain muusta syysta heti vikaa. Korjaamolta ei
ole tullut viestia tyéryhmille, miksi kaikkia korjaustoimia ei ole tehty. Tama on yksi konk-
reettinen syy, jonka johdosta tydryhmat saavat sellaisen kuvan kuin korjaamo kayttaisi

mielivaltaisesti "punakynaa” mita korjataan ja mita ei.

Paallystyskauden alussa huomataan myos, ettd osa varusteista ja laitteista on havinnyt
tai niita ei 10ydy ainakaan sielta, mihin ne oli jatetty paallystyskauden paattyessa. Kai-
kesta huolto- ja korjaustoimista seka kadonneista varusteista tulee yritykselle runsaasti
kuluja paallystyskauden aikana. Yritykselle on tullut myds paljon uutta laitteistoa, mille

ei ole viela kehitetty selvaa varastointijarjestelmaa.

Tavoitteena tassa insindoritydssa on l0ytaa ratkaisuja havaittuihin ongelmiin ja kehittda
sekd parantaa niiden pohjalta toimintatapoja erityisesti kauden loppuun. Tarkoitus on
vieda insino0ritydn avulla yrityksen toimintaa jarjestelmallisempaan ja tehokkaampaan
suuntaan. Tassa insindoritydssa tullaan esittamaan ratkaisuehdotuksia ja toimintatapo-

ja.

1.2 Rajaukset

Insindorityd tehdaan paadosin tydmaatoteutuksen nakodkulmasta, toiminnan tehostami-
sesta tydmaapaadssa ja tastad syntyvasta kustannustehokkuudesta ajan kaytossa seka

koneiden ja varusteiden kustannustehokkuudesta kunnossapidon kannalta.



Insin6orityd tehdaan padkaupunkiseudun toimintaan pohjautuen asfaltinlevitysryhmien
ja pohjaryhmien osalta. Insindorityd rajataan koskemaan paaosin aikaa paallystyskau-
den paattymisen ja uuden paallystyskauden alkamisen valissa lukuun ottamatta kausi-
en aikaisia lomia, joilla samoja toimintatapoja voidaan soveltaa seka tiettyja ongelmia,

jotka on havaittu koskevan paallystyskautta.

1.3 Toteutusmenetelmat

Esitutkimus jaetaan kahteen osaan: teollisuuden nakokulmien selvitys ja yrityksen ny-
kytilan selvitys. Teollisuuden nakokulmia selvitetdan kirjallisuuteen pohjautuen ja yri-
tyksen nykytilanne selvitetaan haastatteluiden perusteella. Teollisuuden nakdkulmissa
keskitytaan lahinnd kunnossapidon puolelle. Yrityksen nykytilannetta selvitetdan haas-
tattelemalla erityisesti tydnjohtoa ja tyontekijoita seka korjaamon henkildkuntaa. Tarkoi-

tuksena esitutkimuksessa on 10ytaa suurimmat yrityksessa esiintyneet ongelmakohdat.

Esitutkimuksen jalkeen teollisuuden nakokulmia verrataan yrityksen nykytilanteeseen ja
pyritdan Ioytamaan jarjestelmallisemmat ja tehokkaammat toimintatavat ja ratkaisut eri
tilanteisiin. Paallystyskaudella 2016 tarkastellaan, miten toimenpidesuositukset toimivat
kaytanndssa. Havaittuihin ongelmakohtiin puututaan ja tehdaan tarvittavat korjaustoi-

menpiteet. Menestyneet toimintatavat otetaan kayttoon yrityksessa laajemmin.

1.4 NCC Roads Oy

Vuoden 2016 alusta NCC jakautui neljaan liiketoiminta-alueeseen, jotka ovat Industry,
Infrastructure, Building ja Property Development (kuva 1). Organisaatiomuutoksen joh-
dosta asfaltti ja kiviainestoiminta kuuluvat NCC Industry liiketoiminta-alueeseen ja pe-
rinteinen infrarakentaminen kuuluu NCC Infrastructureen. Yritys uskoo kilpailukyvyn

parantuvan yha tiukentuvilla markkinoilla organisaation muutoksen myé6ta. [1.]



Business Area
= Liiketoiminta-alue

NCC Industry NCC Infrastructure NCC Building gg&;;np:,?

Division > stry NCC Infrastructure
= Divisioona - Civil Engineering

Infra Services

Department * Asfaltti * Infra Services * Asuntorakentaminen
= Toimiala * Kiviaines * Korjausrakentaminen
* Talonrakentaminen
* Aluetoiminnot

Units = Yksikot - Infrarakentaminen  Esim. TRin yksikét
- Tienhoito - Toimitilarakentaminen
- Infrapalvelut - Suuret projektit
- Erikoispalvelut - Hame-Uusimaa

Kuva 1. NCC:n uusi organisaatio [17].

NCC Industry liiketoiminta-alueen alla asfaltti ja kiviaines tulevat yha kayttamaan NCC
Roads Oy -nimed toiminnassaan. NCC Roads Oy:n liikevaihto vuonna 2014 oli 150

miljoona euroa ja henkildst6a keskimaarin 450 henkea [2; 18].



2 Teollisuuden nakokulmat

Paallystyskauden paattdminen keskittyy tydoryhmien osalta paaosin kahteen tehtavaan.
Ensinndkin koneiden, laitteiden ja varusteiden saattamiseen siihen kuntoon, ettd seu-
raava osapuoli voi ottaa ne sujuvasti vastaan. Seuraavana osapuolena toimii joko yri-
tyksen oma korjaamo, maahantuojan huolto tai vuokraamo, joiden tehtavana on konei-
den ja laitteiden huolto. Toisena tehtavana, lahinna tyéryhmien tydntekijoilla, on luovut-
taa esimiehelle tietyt laitteet tai varusteet sekd varastoida ne laitteet ja varusteet, jotka
pitda pysya suojattuna. Tavoitteena on, ettd uuden paallystyskauden alkaessa omat
koneet, laitteet ja varusteet I0ytyvat helposti ja ovat tuotannollisesti tarkoituksenmukai-

sessa kayttokunnossa.

Tassa luvussa tarkastellaan teollisuuden nakodkulmia keskittyen kunnossapitotoimin-
taan. Kunnossapitotoiminta tydmaalla ja korjaamolla on keskeisimmassa roolissa suju-
van ja tehokkaan paallystyskauden paatoksen seka uuden paallystyskauden alkamisen
kannalta. Kun teollisuuden toimintaa on selvitetty, voidaan teollisuuden nakdkulmia
verrata yrityksen toimintatapoihin ja tarkastella mahdollisia keinoja, jotka soveltuisivat

paallystysyrityksen toimintaan toimintaa tehostavasti ja kustannuksia laskevasti.

[18.]

Termodynamiikan toisesta perussaannosta voidaan todeta, ettd kunnossapito on valt-
tamatonta, silla sdannén mukaan prosessit muuttuvat. Prosessien muuttuminen ajaa
jarjestyksesta kaaokseen: koneet kuluvat ja rikkoontuvat. Kunnossapidolla taistellaan
termodynamiikan saantba vastaan pitamalla tuotannon koneet jatkuvasti mahdollisim-
man hyvassa kunnossa. [3, s. 17.] Kun kunnossapito toimii suunnitellusti, pystytaan
tuotanto-omaisuutta kayttamaan suunnitellulla tuottavuudella ja saadaan laadukkaita
tuotteita [4, s. 364].

Kunnossapito on teollisuuden yrityksille suuri kustannus ja yleensa suurin hallitsematon
kustannusera. Yrityksissa, joissa kunnossapito ja kustannukset ovat hallinnassa, tun-
nistetaan kunnossapidon epéasuora vaikutus yrityksen tulokseen. Taman johdosta pys-
tytdan rajaamaan kunnossapitopanostuksesta syntyneet tuotot. [3, s. 27.] Kunnossapi-
toyksikdssa tulisikin ajatella kuten sijoitusmaailmassa. Sijoitusmaailmassa sijoitetaan
rahaa eri kohteisiin, tavoitteena saada enemman tuottoa kuin mitd alun perin on sijoi-
tettu. [5, s. 32.]



2.1 Kunnossapitoyksikon tehtavat ja tavoitteet

Usein saatetaan ajatella, ettd kunnossapitoyksikon tehtdva on korjata koneet ja laitteet,
jotka ovat jo hajonneet, mahdollisimman nopeasti. Kunnossapitoyksikon tehtava on
kuitenkin paaasiassa estaa mahdollisia tappioita, joita syntyy silloin, kun jokin laite tai
kone hajoaa. [5, s. 43.] Kunnossapidon keskeisimmat tavoitteet ovat korkea tuotannon
kokonaistehokkuus ja erinomainen kayttévarmuus. Kun tuotannon kokonaistehokkuus
ja kayttdovarmuus ovat oikein hoidettu, voidaan paasta hyvaan kaytettavyyteen ja kayt-
toasteeseen. Tuotannon kokonaistehokkuuden ja kayttovarmuuden maaritys kasitel-
I&an jaljempana. [3, s. 59.]

Kunnossapitoyksikon tulee pyrkid myos seuraaviin osatavoitteisiin:

. optimaalinen saatavuus

. optimaalinen koneiden ja laitteiden toiminta
. tehokas resurssien kayttod

. optimaalinen koneiden ja laitteiden ika

. mahdollisimman pieni varaosavarasto

mahdollisimman nopea reagointikyky ongelmia esiintyessa.

Teollisuudessa paapaino on tehtaan tehokkuudessa tuotteiden kannalta eli tuotantoka-
pasiteetissa. Tuotantokapasiteettiin vaikuttaa muun muassa tuotannon koneiden saa-
tavuus. Kunnossapitoyksikon pitaakin pyrkia siihen, etta tarvittavat tuotannon koneet
ovat kokoajan hyvassa kayttbkunnossa. Se ei riita, etta kriittisimmat koneet ovat kun-
nossa, vaan kunnossapitoyksikon taytyy pitda huoli myds siita, ettd muut epasuorassa

yhteydessa tuotantoon olevat koneet ovat myds toimintakunnossa.

Kunnossapitoyksikko hallinnoi varaosavarastoa seka kunnossapidonaliurakoitsijoita ja
kayttdd annetusta budjetista ison osan koneiden uusimiseen. Koko tydvoimabudjetista
osa menee siis karkeasti tydvoimaan ja osa tuotannon yllapitoon kunnossapitoyksikol-
le. Kunnossapitoyksikon tuleekin tasta syysta kiinnittaa erityistd huomiota heille annet-
tuihin resursseihin. Yksi tapa pienentaa kunnossapitoyksikolle koituvia kuluja on piden-
téa eri tuotantolaitteiden elinikda. Koneiden ja laitteiden elinikdad pystytaan pidenta-

maan esimerkiksi paivittdmalla koneiden ja laitteiden ohjelmistoja.



5, s. 43-44.]

Nykyaan on runsaasti erilaisia ennustavan huollon ohjelmistoja, joiden avulla pystytaan
nakemaan tarpeeksi ajoissa tulevien huoltotoimien tarve [5, s. 44]. Tallaisia ohjelmisto-
ja toimittaa Suomessa muun muassa ARROW Engineering Oy ja MaxiPoint Oy. AR-
ROW Engineering Oy:n ohjelmistona toimii ARROW Novi, jonka kayttdjiin lukeutuu
teollisuuden valmistajat, teollisuuden kunnossapito ja laitevalmistajat. [6.] MaxiPoint Oy
toimittaa teollisuuteen ennustavana ohjelmistona IBM PMQ -ohjelmistoa, joka kykenee
ennustamaan tulevat viat ajankohtineen, syineen ja vaikutuksineen ennen vian ilme-

nemista (kuva 2) [7].

New Fallure Paniems Fallure Prediction
1.43%

New Fallire Patterrs Anomaly Analysis
3.72

. \ .
PN AN - oy

Ll e N - NI

Kuva 2. IMB PMQ -ohjelmiston kayttdymparistd [7].

Ohjelmistojen ansiosta pystytdan tilaamaan ajoissa tarvittavat osat. Nain ollen varastot
pystytaan pitdmaan mahdollisimman pienina eika varastoihin tarvitse laittaa kiinni suu-

ria rahasummia. [5, s. 44.]

Kaikkiin ongelmiin ei koskaan pystyta varautumaan taysin. Aina jossain vaiheessa tu-
lee eteen tilanne, jolloin jokin kone tai laite hajoaa taysin. Naissa tapauksissa kunnos-
sapitoyksion on pystyttava reagoimaan ja toimimaan mahdollisimman ripeasti. [5, s.
44 ]



2.2 Kunnossapito lajeina

Kunnossapito voidaan jaotella lajeihin. Teollisuudessa kunnossapito voidaan jakaa
esimerkiksi PSK-standardien mukaisesti (kuva 3). PSK-standardeissa kunnossapidon

paajako on tehty suunniteltuun kunnossapitoon ja hairiokorjauksiin. [8.]

Kuva 3. Kunnossapitolajit PSK-standardin 6201:2011 mukaan [8].

Suunniteltuun kunnossapitoon kuuluu ehkaiseva kunnossapito, kunnostaminen seka
parantava kunnossapito. HairiOkorjaukset muodostuvat siirretyistd korjauksista seka
valittémista korjauksista. [8.] Suomessa kunnossapidon kustannukset jakautuvat kuvan
4 mukaisesti [9, s.41].



Parantava
kunnossapito 15 %
- Luotettavuuden tai
kunnossapidettavyy-
den parantaminen

Hairiokorjaukset 35 %
- Vauriot ja viat

Muu sunniteltu
kunnossapito 16 %
- Kunnostaminen

- Suunnittelemattomat
korjaukset

Ehkiisevi kunnossapito 34 %
- Méiraikaiset toimenpiteet

- Kunnonvalvonta
- Kuntoon perustuva
suunniteltu korjaus

Kuva 4. Kustannukset Suomen teollisuudessa [9, s.41].

Kuvasta ndhdaan, etta perinteinen kunnossapito on jakautunut paaosin kahtia hairio-
korjauksiin ja ehkaisevaan kunnossapitoon. Kolmasosa kaikesta kunnossapidosta on
siis hairiokorjauksia, kolmasosa on ehkaisevaa kunnossapitoa ja viimeinen kolmasosa

on parantavaa kunnossapitoa ja muuta suunniteltua kunnossapitoa. [9, s.41.]

2.2.1 Suunniteltu kunnossapito

Ehkaisevalla kunnossapidolla pyritdan pitamaan kayttéominaisuuksia ylla, estetdan
vian syntyminen tai palautetaan toimintakyky sen heikennyttyd. Standardien mukaan
ehkaiseva kunnossapito on eritelty edelleen jaksotettuun kunnossapitoon ja kuntoon

perustuvaan kunnossapitoon. [8.]

Jaksotetussa kunnossapidossa toimenpiteet tapahtuvat ennalta paatetyilla aikavaleille,
kuten kayttotuntien tai tuotantomaaran mukaan. Koneesta voidaan muun muassa vaih-

taa tietyt kuluneet osat, jotka tiedetaan kuluvan tietylla aikavalilla. [8; 10, s. 533-534.]

Kuntoon perustuvassa kunnossapidossa tarkoitetaan tarkastuksissa seka kunnonval-
vonnassa havaittujen vikojen korjausta suunniteltuna ajankohtana. Koneiden kuntoa

valvotaan erilaisin mittalaittein seka aistein. [8.] Yleensa koneiden kunnonvalvonta eri-



laisin mittalaittein, kuten varahtelymittauksin, keskittyy osiin, jotka ovat tarkeimmat ko-
neen toiminnan kannalta tai jotka ovat kaikkein kalleimmat. Kuntoon perustuva kun-
nossapito menee pidemmalle kuin jaksotettu kunnossapito, silla mittalaittein seuraten
huoltotoimet voidaan suorittaa aikaisemmin tai myohemmin koneen kunnon perusteel-

la, verrattuna jaksotettuun kunnossapitoon. [10, s. 534; 5, s. 4]

Ehkaisevda kunnossapitoa voidaan havainnollistaa lentokone-esimerkin avulla. Tek-
niikka- ja huoltovaatimukset pyorittavat uusien lentokoneiden tydelaman alkumatkaa
niin, ettd lentokoneen lentoreitit on suunniteltu etukateen useammalle kuukaudelle
eteenpain. Lentoreittien suunnittelulla varmistetaan, ettd kone on aina tukikohdassaan
silloin, kun lentokoneen huoltoaikataulu osoittaa koneen huollon. Lentotunnit huoltojen
valilld on laissa maaritelty. Lentokoneet eivat yleensa paase naita rajoja lahelle, lukuun
ottamatta todellisia poikkeusolosuhteita, silla lentoreitit ja aikataulut on suunniteltu to-

della jarjestelmallisesti.

Lentokoneilla on jarjestelmallinen ja toistuva huoltoaikataulu, joka siis perustuu lento-
tunteihin. Huollot tulevat lentotuntien maaran kasvaessa olemaan aina entista perus-

teellisempia. Lentokoneen tydelama pyorii naiden toistuvien huoltojen ymparilla.

Lentokoneen huollot voidaan tiivistaa ennen lentoja tehtaviin tarkistuksiin ja aikataulu-
tettuihin huoltoihin. Insind0rit yhdessa lentomiehiston kanssa tarkastavat koneen ennen
lentoja. Paivittain suoritetaan myos tarkempi koneen tarkistus, johon kuuluu kaikkien
edellisen paivan lentojen havaittujen ongelmien selvitys ja korjaus. Paivittaiseen tarkis-

tukseen kuuluvat myds muun muassa sahkot, rengaspaineet, 6ljyt ja hydrauliikka.

Aikataulutetut huollot voivat menna esimerkiksi niin, ettd 150 lentotunnin valein suorite-
taan tietyt tarkistukset. Jokaisen 1 000 lentotunnin valein suoritetaan suurempi 24 tun-
nin mittainen tarkistus. Aina 18 kuukauden valein suoritetaan suurempi huolto, joka
kestaa viikon tai tapauskohtaisesti pitempaan. 4-5 vuoden paasta lentokoneen kayt-
téonotosta eli 24 000 lentotunnin jalkeen suoritetaan laajamittainen huolto, jolloin lento-

koneen huolto kestaa kuukauden.

[10, s. 527.]

Kunnostaminen on yksinkertaisuudessaan jo kaytosta poistetun koneen kunnostamista

takaisin kayttokuntoon [8].
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Parantavan kunnossapidon keskeisin tarkoitus on koneen luotettavuuden sekd kun-
nossapidettavyyden parantaminen. Parantava kunnossapito ei kuitenkaan ole sellaista
toimintaa, joka muuttaa koneen toimintoja. [8.] Muut huoltotoimet tulevat antamaan
aina suuntaa ja tietoa siitd, mihin parantavaa kunnossapitoa kannattaa keskittaa. Pa-
rantava kunnossapito voi myos antaa nakokulmaa siihen, pystytddnké muun muassa

tuotantonopeutta lisdamaan. [10, s. 535.]

2.2.2 Hairiokorjaukset

HairiOkorjaukset ovat toimenpiteitd, joilla hajonnut tai vikaantunut kone palautetaan
toimintakuntoon ja kayttoturvallisuus palautetaan. Hairiokorjaus on jaettu edelleen kah-

teen osaan, jotka ovat valittomat korjaukset ja siirretyt korjaukset.

Valiton korjaus tarkoittaa sita, etta viat korjataan heti niin, ettd toimintakunto saadaan
palautettua ja mahdolliset vikaantumisesta aiheutuneet seuraukset saadaan rajattua

hyvaksytylle tasolle.

Siirretyillda korjauksilla tarkoitetaan jo vikaantuneiden koneiden korjaamista sopivana

ajankohtana, mahdollisesti tilan tai tuotannon salliessa.

[8.]

Harva yritys tukeutuu todellisuudessa taysin hairickorjaukseen kunnossapitomenetel-
mana, jossa reagoidaan vasta koneen tai laitteen hajotessa. Tama johtuu siita, etta
yleensd koneita esimerkiksi rasvataan tai hienosaadetaan ja ndma toimenpiteet voi-

daan laskea ennaltaehkaisevaksi kunnossapidoksi. [5, s. 2-3.]

2.3 Suunniteltu kunnossapitomenetelma

Jos hairiokorjaukset ja ennaltaehkdiseva kunnossapito ovat suunniteltuja, voidaan
kunnossapitomenetelmaa ajatella kokonaisuudeksi, jota kutsutaan suunnitelluksi kun-
nossapitomenetelmaksi. Suunniteltu kunnossapitomenetelma on kokonaisuus, jota

voidaan kayttaa tietyille koneille tai saman koneen eri osille.
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Rakennusteollisuudessa tyOmaalla kaytettavat koneet toimivat suunnitellulle kunnos-
sapitomenetelmalle hyvana esimerkkina. Alla on lueteltu kunnossapidon lajien sijoittu-

minen tydkoneen kunnossapitotoimiin:

. Tybkoneen vienti huoltoon on ehkaisevaa kunnossapitoa.

. Jarrujen ja renkaiden seka koko koneen paivittainen silmamaarainen tar-
kastelu on kuntoon perustuvaa kunnossapitoa.

. Paineilmarenkaiden korvaaminen vaikeammin lapaistaviin renkaisiin on
parantavaa kunnossapitoa.

. Polttimoiden vaihto tulee yleensa kyseeseen vasta kun ne ovat palaneet
loppuun, jolloin tdma on hairidkorjausta.

Vaikka suunniteltu kunnossapitomenetelma ei suosikaan mitaan tiettya kunnossapitola-
jia, taytyy kunnossapitolajit eri osille tiedostaa. Tiedostamalla eri lajit, pystytddn kun-
nossapitoa hoitamaan jarjestelmallisesti. Suunnitellussa kunnossapitomenetelmassa
taytyy ottaa huomioon, etta osille paatettya kunnossapitolajia tulee tarkastella saanndl-
lisesti siltd kannalta, onko se enaa paras mahdollinen kunnossapidonlaji kyseiselle

osalle.

Suunnitellulla kunnossapitomenetelmélld on monia hyotyja. Esimerkiksi kustannukset
vahenevat, kun tarvittavat osat pystytaan tilaamaan suunnitellun huollon mukaisesti tai
kuntoon perustuvan kunnossapidon seurauksena. Huoltojen aikataulutus voidaan
suunnitella niin, etta tuotannon menetykset pystytdan pitamaan mahdollisimman pieni-
na. Varastot pystytaan pitamaan mahdollisimman suppeina, koska varaosat voidaan
tilata suunnitellun aikataulun mukaan. Varakoneiden tarve voidaan arvioida uudelleen,

kun vakituiset koneet ovat varmemmin kunnossa.

Suunniteltua kunnossapitomenetelma3, joka pitda useita eri kunnossapidon lajeja sisal-
Idan, saatetaan helposti pitad kalliina vaihtoehtona, mutta tdma ei pidad paikkaansa.
Suunniteltu huolto on aina kustannustehokkaampi vaihtoehto kuin suunnittelematon
huolto, vaikka tuotannon parantunut tehokkuus jatettaisiin pois laskuista. Kunnossapi-
totoimintaa taytyy kuitenkin pyrkia aina arvioimaan uudelleen kustannuksien pienenta-
miseksi ja tarkastelemaan, jos muuttamalla joidenkin osien kunnossapitolajia, paadyt-

taisiin vield pienempiin kunnossapidon kustannuksiin.

[10, s. 535-536.]
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2.4 Luotettavuuskeskeinen kunnossapito

Aikoinaan kehitettiin lentokoneiden huolto-ohjelmien suunnittelemiseksi raportti, jonka
nimeksi annettin RCM (Reliability Centered Maintenance) eli luotettavuuskeskeinen
kunnossapito [3, s. 162]. My6bhemmin RCM on vakiinnuttanut paikkansa kunnossapi-
don suunnittelun tydkaluna. RCM tarjoaa kehykset kunnossapitoon liittyville paatoksille.
RCM:n Iahtokohta-ajattelu on esitetty alla olevassa kuvassa (kuva 5). [10, s. 536; 9, s.
165-166.]

Taloudelliset
kustannukset

wa e — e

Kuva 5. RCM:n Iahtdkohta-ajattelu.

Lahtokohtana RCM lahtee liikkeelle siitd ajatuksesta, ettd vioista tulee huolenaihe, kos-
ka niista koituu seurauksia. Ensin vika havaitaan ja tunnistetaan. Vian tunnistamisen
jalkeen selvitetdadn vian vaikutukset. Vian vaikutusten selvittdmiseen kaytetaan viiden
kohdan kasittelya, jonka avulla voidaan myds seuraus vaikutukset todeta. Kasiteltavat

asiat ovat:

. vikaantumisten havaitseminen

. terveydelle ja ymparistdlle aiheutuvat riskit

. tuotantoon ja toimintaan kohdistuvat vaikutukset
. konkreettiset vahingot vikaantumisen johdosta

. korjaustoimenpiteet.
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Toisinaan vikojen seurauksena aiheutuu ainoastaan taloudellisia kustannuksia, mutta
niistd saattaa koitua myds ymparistolle vahinkoa tai pahimmassa tapauksessa seura-
uksena saattaa olla tyoturvallisuuden vaarantuminen. Toisin sanoen, mitd suurempi

vian riski on, sitd enemman tulisi kayttaa aikaa ja rahaa kyseisen vian kunnossapitoon.

[10, s. 536; 9, s. 75, 165-166.]

2.5 Kunnossapidon seuranta ja tunnusluvut

Yritysten tavoitteena on parantaa tuotannon luotettavuutta ja sitd kautta saada muun
muassa korjauskuluja kuriin. Tuotannon luotettavuutta pyritddn parantamaan seuraa-
malla tuotannossa tapahtuvia katkoksia ja niiden syita, esimerkiksi vikaantumisia. Kun
tuotannon katkosten ajankohdat ja syyt ovat selvilla, voidaan alkaa pohtia, milla tavoin
tuotannon katkoksia pystytaan vahentamaan tai mahdollisesti jopa kokonaan poista-

maan.

Tuotannonprosessien luotettavuutta mitattaessa ja vikoja tarkasteltaessa tulee ottaa
huomioon vian laatu tuotantoon vaikuttavana tekijana. Kunnossapitoa tulee priorisoida
vian laadun mukaan eli tuotannon jatkuvuuden kannalta kunnossapito tulisi priorisoida

kriittisiin kokonaisuuksiin ja detaljeihin.

[10, s. 526.]

Perinteinen kylpyammekayra havainnollistaa koneiden vikaantumisia ja elinikda (kuva
6). Kylpyammekayra on tunnettu pitkdan ja se osoittaakin perinteisen kasityksen vi-
kaantumisesta. Lentokoneita tutkittaessa 1960-luvulla huomattiin, ettei kylpyamme-
kayra pida aina paikkaansa, mutta auttaa havainnollistamaan peruskuvan. Myéhem-

missa tutkimuksissa ollaan 16ydetty useita muita kayria. [3, s. 76-77.]
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Infant
mortality Normal operating zone Wear out zone
zone

ailure rate

Time

Kuva 6. Perinteinen kylpyammekayra, joka havainnollistaa koneen elinkaarta [10, s. 527].

Kylpyammekayrasta nadhdaan, ettad vikaantumisia on yleensa kolmessa eri vaiheessa.
Kun kone on uusi, vikaantuminen on todennakoista ("Infant mortality zone”). Normaalin
tuotantojakson aikana koneessa ilmenee yleensa vahiten vikoja ("Normal operating
zone”) ja koneen kayttdian loppupuolella se alkaa taas vikaantumaan todennakdisem-

min ("Wear out zone”).

Selvitysten mukaan kuitenkin hyvin pienelld osalla, alle 10 % koneista ja laitteista on
kyseinen kylpyammeen mallinen kuvaaja. Eri laitteilla saattaa kuvaaja olla aivan erilai-
nen kuin toisilla. Tastad syysta taytyy vikaantumisia ja tuotannon katkoksia seurata ja
dokumentoida, jotta voidaan selvittdad kunkin kohteen suotuisin vikaantumisaika ja nain

ollen tuotannon luotettavuutta pystytdan parantamaan.
Vikaantumisaste (Rate of Failure) ilmoittaa vikojen maaran tietylld ajanjaksolla. Sen
avulla voidaan tarkastella tietyn koneen vikaantumisten maaraa. Vikaantumisaste voi-

daan laskea seuraavalla kaavalla:

Vikojen maara X 100

Vikaantumisaste = - —
Kokonaistuotantomaiara



15

[10, s. 526-527 ]

Kuten aiemmin todettiin, kunnossapitoyksikon oleellisia tavoitteita ovat korkea tuotan-
non kokonaistehokkuus ja erinomainen kayttdvarmuus. Tuotannon kokonaistehokkuus
tulee kolmen osatekijan tulosta jotka ovat kaytettavyys (K), toiminta-aste (N) ja laatu-
kerroin (L). Kaytettavyys ilmaisee tassa tapauksessa tytajan tehokkaan kaytén minuut-
teina laskettuna. Toiminta-aste kertoo tuotantomaarat eli tuotantotoiminnan tehokkuu-
den. Laatukerroin ilmaisee, kuinka suuren osan valmiista tuotteista voidaan toimittaa el
huomioidaan hylatyt tuotanto maarat. [3, s. 59.] Kayttdvarmuus voidaan jakaa kolmeen

vaikuttavaan tekijaan (kuva 7) [11, s. 32].

Kayttovarmuus
Dependability
Toimintavarmuus Kunnossapidettavyys Kunnossapitovarmuus
Reliability Performance Maintainability Maintenance Supportability

Kuva 7. Kayttévarmuus jaettuna siihen vaikuttaviin tekijéihin [11, s. 32].

Kayttbvarmuuden mittarina kaytetaan kaytettavyytta. Kaytettdvyys kertoo todennakoi-
syyden sille, milloin kyseinen kone on tuotantokunnossa eli toimintakunnossa tiettyna
aikana. Kayttdvarmuus ilmoittaa myds toimintakelpoisuusajan suhteen odotettuun toi-
minta-aikaan mitatulla aikavalilla. Kaytettavyys toimii mittarina parhaiten, jos edellisia
saman koneen mittauskertoja kaytetaan vertailukohtana. Kaytettavyyttd mitataan seu-

raavalla kaavalla:

Suunniteltu toiminta-aika — Seisokkiaika

Kaytettavyysprosentti = X 100
Y yysp Suunniteltu toiminta-aika

Seisokkiaika tulee vioista ja hairidista, jolloin kone on ollut kdyttddn soveltumattomassa

kunnossa tai huollossa. Kaytettavyys voidaan laskea myds seuraavasti:
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MTBF _ MTBF
MTBF + MDT ~ MTBF + MWT + MTTR

Kaytettavyys =

Kaavassa esiintyvilla tunnusluvuilla voidaan kuvata myos erikseen tarkasteltuna kun-

nossapidon toimivuutta. Tunnusluvut ovat:
. MTBF (Mean Time Between Failures) = keskimaarainen vikavali, jonka
avulla kuvataan toimintavarmuutta.

. MWT (Mean Waiting Time) = keskimaarainen odotusaika, jonka avulla
kuvataan kunnossapitovarmuutta.

. MTTR (Mean Time To Restoration) = keskimaarainen toipumisaika, jonka
avulla kuvataan kunnossapidettavyytta.

. MDT (Mean Down Time) = keskimaaradinen seisokkiaika, joka on yhdis-
telma keskimaaraisesta odotusajasta seka keskimaaraisesta korjausajas-
ta.

Toimintavarmuuteen vaikuttavat useat eri tekijat, kuten koneen ika, huollot seka ko-
neen kanssa tekemisissa oleva henkilosto. Toimintavarmuus lasketaan yleensa kaytta-
en keskimaaraista vikavalia (MTBF). Vikavalilla (TBF) tarkoitetaan kahden perakkaisen
vian valistd aikaa. Laskenta tapahtuu ottamalla kyseisella mittausajanjaksolla esiinty-
neiden vikojen vali tunteina, joka jaetaan vikojen lukumaaralla. Laskukaava on seuraa-

vanlainen:

N TBF;
Keskimaariinen vikavili = MTBF = ==L — ¢

Huoltovarmuus ilmoittaa vian ilmettya kunnossapitoyksikdon ajan, jossa kunnossapito-
yksikkd ottaa kyseisen koneen huoltoon. Huoltovarmuutta mitataan keskimaaraisella
huollon odotusajalla (MWT). Odotusajalla (WT) tarkoitetaan vikoihin reagointi aikaa.
Laskennallisesti tapahtuma mitataan siitd hetkesta, kun viasta on ilmoitettu kunnossa-
pitoon aina siihen hetkeen kun korjaustoimenpiteet aloitetaan. Keskimé&arainen odotus-

aika lasketaan seuraavasti:

nwr.
Keskimaariinen odotusaika = MWT = ==L — L
n

Huollettavuus kuvaa kunnossapidon tehokkuutta. Tehokkuus koostuu muun muassa

kunnossapitohenkildston ammattitaidosta, kunnossapidon tydkalujen tasosta ja vikojen
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laajuudesta. Huollettavuus lasketaan keskimaaraiselld vikojen toipumisajalla (MTTR).
Toipumisajalla (TTR) tarkoitetaan aikaa vian havaitsemisesta siihen, kun kone toimii

taas normaalilla tavalla. Laskenta tapahtuu seuraavasti:

L, TTR;
Keskimaarainen toipumisaika = MTTR = ek

Keskimaarainen seisokkiaika (MDT) on yhdistelma kunnossapitovarmuudesta ja sei-
sokkiajasta (MWT+MTTR), joka kuvaa kunnossapitotoiminnan tilaa. Seisokkiajalla (DT)
tarkoitetaan aikaa, jolloin esimerkiksi kunnossapitotoimien takia kone ei ole tuotannos-

sa. Keskimaarainen seisokkiaika voidaan laskea seuraavasti:

npr.
Keskimairiinen seisokkiaika = MDT = =22~

[4,s.370-372; 8.]

2.6 Kokonaisvaltainen tuottava kunnossapito

Perinteisesti on erehdytty ajattelemaan, ettd kunnossapito kuuluu ainoastaan kunnos-
sapito-osastolle. Teollisuuden yrityksissa, joissa tallaisesta ajatusmaailmasta on pidetty
kiinni, onkin kaynyt helposti niin, ettd koko kunnossapidon kulttuuri on kehittynyt hyvin
heikosti. Kunnossapidon kuuluisi kuitenkin kuulua jokaiselle, joka on tuotanto-

omaisuuden kanssa tekemisissa. [3, s. 17.]

Nykyaan on alettu painottamaan yha enemman koko organisaation tarkeytta kunnos-
sapidossa. TPM (Total Productive Maintenance) eli suoraan suomennettuna kokonais-
valtainen tuottava kunnossapito on eraanlainen kunnossapidon toimintamalli, joka tun-
netaan samalla termilla ympari maailman. TPM:ssa kunnossapito lasketaan osaksi
tuotantoprosessia. TPM:n perusajatuksena on se, ettd jokaisen yrityksessa olevan
henkilon vastuuseen, alhaalta aina toimitusjohtajaan saakka, kuuluu osallistua ja olla
mukana kehittdamassa kunnossapitoa. [10, s. 539-540; 4, s. 378.] TPM kuuluu olla sel-
vana paatoksena mukana, kun yrityksen kunnossapitomenettelyja paatetdan, jotta

saadaan selva linjaus koko yrityksen sitoutumiselle [10, s. 540].
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TPM ei suinkaan ole vain teknisten koneiden kehitysta, vaan sen tarkoitus on kehittda
koko toimintaa ja kaikkia toimintoja, joilla lopputulema saadaan paremmaksi [4, s. 378].

TPM:ssa kokonaisvaltaisuus on jaettu kolmeen osaan (kuva 8) [3, s. 144].

Kokonais- Kokonaisvaltainen

VAl seallisumingn Kokonaiskattavuus Kokonaistehokkuus

Kuva 8. TPM:n kokonaisvaltaisuus ajattelu tulee kolmen tekijan summasta.

Kokonaisvaltainen osallistuminen tarkoittaa koko organisaation osallistumista kunnos-
sapitoon. Henkildsto toimii osatekijoind, jonka tuloksena voidaan paasta hairiéttomaan
toimintaan. Kokonaiskattavuus on kunnossapidon pienentamista, huolto ja korjaustoi-
mien helpottamista ehkaisevaa kunnossapitoa kayttaen sekad rakenteita muuttaen. Ko-
konaistehokkuudella tarkoitetaan tehokkuuteen pyrkimista taloudellisilla mittareilla mi-
tattuna. [3, s. 144.]

2.7 Ammattitaidon yllapito ja kehittdminen

Tekniikka ja tydmenetelmat kehittyvat jatkuvasti eteenpain. Kehitys tuo mukanaan suu-
rempia vaatimuksia koko kunnossapidolle ja varsinkin kunnossapidon tyontekijoille.
Kunnossapidolle taytyy olla asetettuna tulostavoitteet, mutta myos henkildstolle tulee
olla asetettu erilaisia tavoitteita, jotka tukevat kehittymista tehtavassaan. Tavoitteiden

asettaminen henkildtasolla on ammattitaidon kehittymisen kannalta tarkeaa.

Kunkin kunnossapidon tyontekijan osaaminen tulee kartoittaa, jotta koulutustavoitteita
voidaan kehittda. On oleellista, ettd kunnossapidon tyéntekijéiden osaaminen ja amma-
tilliset taidot vastaavat yrityksen tavoitteita. Koulutustarpeen kartoitus mahdollistaa

henkiloston koulutuksen jarjestelmallisesti.

Kuvasta 9 nahdaan, ettd suurin osa kunnossapidon tyontekijan taidoista ja ammatti-

maisuudesta karttuu kokemuksella. Taydennyskoulutus tukee taitojen kehittymista
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vahvasti. Kuten kuvasta nahdaan, kunnossapidon tyontekijan toimintaymparistd on

hyvin monipuolinen.

y Mitd yritys

A .

” tavoittelee
=}

e

g

© Kokonaisturvallisuus Tuottavuus
9 ja luotettavuus

}_

Laatu + ympéristo

Vuorovaikutus

Jarjestelmit ja
menetelmit

Luotettavuus,
kdyttovarmuus

Tyoturvallisuus

]
1
]
]
I 1
:

Patevyys

Alan perusosaaminen, kone- ja laitet ekniikka

Ammatti-
koulutus

Kuva 9. Kunnossapidon tyontekijan ammattitaito ja kyvyt [9, s. 520].

Kunnonvalvonta luo teollisuudessa riskeja taloudellisesti, tyoturvallisuuden nakokul-

masta ja ympariston nakokulmasta. Kunnonvalvontahenkiloston tekemat havainnot

voivat synnyttaa kyseisia riskeja, jos havainnoista tehdyt johtopaatokset ovat virheelli-

sia. Paivittaiset kunnonvalvontahenkiloston tekeméat johtopaatokset koneiden kunnosta

ovatkin luoneet riskien kannalta tarpeen henkiloston patevyyden todistamiselle. Pate-

vyystodistus on kirjallinen naytto siita, ettd kyseinen henkild on kyseiseen tehtavaan

vaatimuksien mukaan pateva. ISO-standardeissa on maaritelty henkiléston vaatimuk-

set teollisuudessa.

[9, s. 519-520, 528.]
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3 Nykytilaselvitys

Nykytilaselvityksessa kay ilmi yrityksen tadmanhetkinen tilanne kausihuollon aikana,
paallystyskauden aikana seka paallystyskauden lopussa. Huomio Kiinnittyy erityisesti

toimiin, jotka vaikuttavat paallystyskauden lopetukseen.

Kun yrityksen nykyinen tilanne on selvitetty ja purettu osiin, pystytdan helpommin 16y-
tamaan korjaustoimenpiteita jarjestelmallisempaan ja yhtenevaisempaan kauden lope-
tukseen. Kauden jarjestelmallinen lopetus vaikuttaa kustannustehokkuuteen seka suo-
raan uuden kauden tehokkaaseen alkuun. Korjaustoimenpiteita pyritadn loytamaan
vertaamalla nykytilannetta teollisuuden nakokulmiin sekd keskustelemalla yrityksen

henkiloston kanssa hyvaksi havaituista toimintatavoista.

Nykytilaselvityksen huomio kiinnitettiin

tuotannon koneiden kunnossapitotoimiin tydmaalla
. korjaamon kunnossapitoprosessiin erityisesti kausihuollon aikana
. maahantuojan tekemiin huoltoihin

. toimintaan huoltoautojen ja perakarryjen kanssa paallystyskauden lopus-
sa

. varastointikaytantoihin

. koneiden, varusteiden ja laitteiden lainaukseen.

Nykytilaselvitys tehtiin haastattelemalla yrityksen henkilostda. Haastateltavina oli yh-
teensd 12 henkilod. Haastateltavista tuotannon puolelta oli kaksi ylempaa toimihenki-
164, kolme tyonjohtajaa ja asfaltti- ja pohjaryhmista viisi tyontekijaa. Korjaamolta haas-

tateltavina oli kaksi toimihenkil6a.

3.1 Yrityksen tuotanto-omaisuus

Tuotanto-omaisuutena yrityksella on asfaltintuotannonkoneet, pohjientuotannonkoneet
ja tuotantoon liittyvat pienkoneet. Huoltoautoissa kuljetetaan tuotantoon liittyvaa omai-
suutta kuten varusteita ja laitteita. Joillain ryhmilla huoltoauton tehtavaa hoitaa perakar-

ry, jossa tuotannon kannalta kaikki oleellinen kulkee paivan aikana mukana. [12; 19.]
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3.1.1 Tuotannon koneet

Perinteisessa levitysryhmassa on 2-5 oleellista asfaltintuotannonkonetta, riippuen tyo-
ryhman kohteiden painottumisesta tie- tai pihatydmaille. Levitysryhmien koneina toimi-
vat asfaltinlevittgja, bitumiemulsionlevittdja, jyrat sekd Bobcat-kuormaaja. Pohjaryhmilla

koneina ovat tiehdyla, jyra sekd Bobcat-kuormaaja.

Yrityksen asfaltinlevittjind ovat padosin nykyaikaisia sahkoélammitteisia Vogele-
merkkisia koneita. Sahkdlammitteisyys tarkoittaa sita, etta levittdjan pera lammitetdan
sahkolla, jonka ansiosta asfalttimassa levittyy tasaisesti ja lopputulos on homogeeni-
nen. Sahkoélammityksen johdosta saastytdan nestekaasuastioiden eli propaaniastioiden

kuskaamiselta huoltoautoissa seka astioiden asentamiselta levittajan peraan.

Bitumiemulsiolevittdjind ovat Weiron ja Savalcon levittajat joiden tehtdvana on levittda
vanhan asfaltin paalle tai jyrsitylle asfaltille bitumiemulsio. Bitumiemulsio sitoo uuden
asfaltin vanhaan asfalttiin kiinni. Tiivistyskalustona asfaltin- ja pohjientuotannossa on
paaosin Hamm-, Ammann- tai Dynapac-merkkisia taryjyria sekd Hammin valmistamia
staattisia jyrid. Yrityksen tiehdylat ovat useilta eri valmistajilta. Osa tiehdylista, jyrista

seka Bobcat-kuormaajista ovat yrityksen omia ja osa vuokrakoneita.

[12; 19.]

3.1.2 Tuotantoon liittyvat pienkoneet, varusteet ja laitteet

Tuotannon kannalta tarkeat pienkoneet ovat tarylevy, asfalttisaha seka piikkauskone.
Tarylevylla tiivistetdan paaosin rakennusten seinustat ja esimerkiksi kaiteiden ympa-
rykset, joita ei perinteisella jyralla paasta tiivistamaan. Asfalttisahoilla voidaan suoristaa
muun muassa lahtdsaumat. Lahtésaumalla tarkoitetaan esimerkiksi vanhan asfaltin ja
jyrsityn asfaltin valistd saumaa, josta asfaltinlevitys aloitetaan. Piikkauskoneella irrote-

taan kansistot vanhasta paallysteesta.

Varusteiksi voidaan luokitella muun muassa kasityokalut ja tuotantoon liittyvat tarvik-
keet. KasityOkaluja ovat esimerkiksi lapio ja kola. Muita tuotantoon liittyvia tarvikkeita
ovat rautakanki, kansistojen peittamiseen tarkoitetut levyt, vatupassi tai oikolauta, me-
tallinpaljastin, aerosolipistoolit ja ohjausnarut. Osalta ryhmistd I6ytyy myds tasolaseri.

Tasolasereilla pohjaryhmat tarkastavat pohjien muotoilut niin, ettd pintavedet saadaan
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johdettua suunnitellusti tarkoituksen mukaisiin suuntiin. Tyéryhmilla on myos tyokaluja,

joilla koneiden saatda ja kunnossapitoa voidaan suorittaa tydmaalla.

Tekniset laitteet ovat lisaantyneet tyoryhmilla. Ryhmilld on nykyaan kaytdéssa kommu-
nikaatiokuulosuojaimet, joiden avulla esimerkiksi levitysryhmien peramies ja levittdjan
kuljettaja voivat kommunikoida keskenaan. Yhdella levitysryhmalld on my6ds mootto-
roidut hengityssuojaimet, joiden avulla ryhma pystyy tyoskentelemaan lahes suljetuissa
tiloissa. Ryhmien peramiehilla on yrityksen tablettitietokoneet ja puhelimet. Tablettitie-
tokoneiden avulla peramiehet tekevat tydpaivan lopuksi tuotantoraportin, josta selvida
paivan tuotantomaarat. Yritykselle on tullut vimevuosina uutta teknologiaa myods uusi-
en maaraysten johdosta. Esimerkiksi tyontekijat taytyy kirjata tydmaille joka paiva, jon-
ka johdosta tydryhmille on tullut kirjautumispuhelimet kayttoon. Jokaisella ryhmassa on
yksi kirjautumispuhelin, jonka kautta jokainen tyontekija kay henkilétunnistekortin avulla

kirjaamassa itsensa tyomaalle.

[19.]

3.1.3 Huoltoautot

Huoltoautolla on useita eri kayttotarkoituksia. Se toimii valittdtman ensiavun pisteena,
tuotannon koneiden kunnossapitoyksikkona seka varusteiden ja laitteiden kuljetuska-
lustona. Huoltoautoissa kuljetetaan ymparistoon kohdistuvien haittojen ehkaisyyn kay-
tettavaa imeytysturvetta, joten se toimii myods eraanlaisena ymparistohaittojen ehkaisy-
pisteend. Huoltoautoissa sailytetdan ja kuljetetaan paallystyskauden aikana muun mu-
assa valittdmat ensiaputarvikkeet, imeytysturvesakit, tuotannon kannalta tarkeat varus-
teet, koneille tarkeat oljyt, rasvat, ja tyOkalusarjat sekd muut jokapaivaisen koneiden

kunnossapidon kannalta tarkeat aineet ja tyokalut (kuva 10).
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Kuva 10. Huoltoauton tavaratilan sisalto.

Huoltoautoissa kaikille tarvikkeille, aineille ja tydkaluille on oma paikkansa. Huoltoauto-
kuljettajan vastuulla on pitda auto siistind ja jarjestyksessa. Esimerkiksi mahdollisen
ymparistdon kohdistuvan riskin sattuessa, imeytysturve on ldydettdva heti omalta pai-
kaltaan. Osa huoltoautoista on hyvassa jarjestyksessa, mutta joissain huoltoautoissa ei

ole mitaan tiettya jarjestysta.

[19.]

3.2 Huoltotoimet tydmaalla

Tybmaalla tapahtuva jokapaivainen koneiden yllapitdva kunnossapito vaikuttaa suo-
raan tehokkuuteen tyémaalla, mutta myds kauden lopetukseen, kausien valiseen huol-
toon ja sitd kautta aina edelleen uuden kauden alkuun. Jos koneille ei tehda riittdvaa
yllapitdvaa kunnossapitoa eikd tarpeellisia tarkistuksia, saattaa yllattavia vikoja ilmeta
kesken asfaltin pohjien muotoilun tai asfaltin levityksen. Vikoja saattaa myo6s kerdantya
enemman kauden loppuun, minkd johdosta korjaamo on entistd enemman tydllistetty-
na. Jos korjaamo on ylityéllistetty kausihuollon aikana, ei korjaamo kerkea huoltamaan

kaikkia koneita uuden levitys kauden alkuun mennessa.
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Kun yritykselle on tullut uusi kone, on koneen tuleva kuljettaja saanut koneeseen liitty-
van koulutuksen koneen maahantuojalta. Koulutus on kestanyt yleensd muutaman
paivan. Maahantuojalta on tullut yleensa myos tydomaalle konsultti ohjeistamaan ko-
neen kayttda. Kun vanhalle koneelle on tullut uusi kuljettaja, ei heille ole pidetty mitaan
varsinaista koneiden kunnossapidon koulutusta vaan koneen edelliselta kuljettajalta

tieto on paasaantoisesti periytynyt uudelle kuljettajalle.

[19; 20.]

Koneet tarkistetaan tydmaan alussa, alkuvalmistelujen aikana, silmamaaraisesti 1api.
Ennen pohjien tai paallystyksen tuotannon aloitusta tarkistetaan kaikista koneista moot-
toriéljyt, hydrauliikkadljyt, sekéd koneiden yleinen kunto. Oljyjen maéarat tarkistetaan
yleensa noin kaksi kertaa viikossa. TyOpaivan paatteeksi koneiden kuljettajat putsaavat
koneensa ja kayvat koneen uudelleen silmamaaraisesti lapi. Jos koneissa on tarkas-
tusten aikana ilmennyt huomautettavaa, on koneen kuljettaja heti vian havaittuaan il-
moittanut asiasta tyonjohdolle tai viimeistaan siind vaiheessa, kun tyonjohto on tullut
tydmaalle. limoituksen ajankohta on riippunut usein koneen kuljettajan arviosta pohjau-

tuen vian laajuuteen.

Asfaltinlevittajista, kuten muistakin koneista, tarkea tarkistettava kohde on rasvatilanne.
Yritykselld on suurimmaksi osaksi nykyaikaisia Vogelen levittimia, joissa on keskusras-
vain. Keskusrasvain hoitaa lahes koko koneen rasvauksen automaattisesti. Keskusras-
vaimeen lisataan rasvaa kerran viikossa. Kuvassa 11 nahdaan levittdjan peran sivussa
olevia rasvanivelia, jotka taytyy rasvata manuaalisesti. Nivelid on esimerkiksi Vogele
Super 1603-2 -koneessa n. 30 kpl, joista suurin osa on levittdjan perassa. Ennen levi-
tysta ja levityksen jalkeen tarkastetaan levittdja silmaillen lapi. Jos levittdjasta on lahte-
nyt osia irti, vaikuttaa se levittdjan kuntoon, mutta usein myos levityksen lopputuottee-
seen laadullisesti. Jos vaurioita ei havaita ajoissa, voivat ne aiheuttaa lisdvahinkoa
levittdjaan tai ymparistoon kohdistuvaa haittaa. Jokaisen paivan paatteeksi levittajasta

irrotetaan automatiikka ja viedaan huoltoauton mukana tyémaalta pois.
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Kuva 11. Levittdjan peran rasvattavia nivelia 6 kappaletta.

Vedet lisataan jyriin joko edellisen tydmaan lopuksi tai seuraavan tydmaan alkuvalmis-
telujen aikana, mutta syksylla vesien kanssa on oltava tarkkana. Muina paallystyskau-
den ajankohtina vedet voidaan jattaa jyriin, mutta syksyisin ennen paallystyskauden
loppua, saattaa oOisin olla pakkasta. Vesi laajenee jaatyessaan noin 9 %, joten veden
sekaan kaadetaan esimerkiksi etyleeniglykolia. Toinen vaihtoehto on vesien tyhjennys

levityksen paatyttya.

Bitumiemulsiolevittdjille (kuva 12) tehddan tyémaan alkuvalmistelujen alussa silma-
maarainen tarkistus. Tarkeaa on kiinnittdd huomiota muun muassa moottorien hihnojen
kuntoon. Esimerkkina tydmaa 7/2015: bitumiemulsiolevittdjan moottorin hihnoja ei ollut
tarkistettu ollenkaan kauden alusta saakka. Tydmaan alkuvaiheessa, levittajan kuljetta-
jan piti l[&hted levittdmaan bitumiemulsiota jyrsityn asfaltin pintaan ennen asfaltin levi-
tyksen alkua. Bitumiemulsiota ehdittiin levittdd ainoastaan muutama metri kunnes ag-

gregaatin hihna katkesi. Tunnin odottelun jalkeen tydmaalle saatiin korvaava levittaja.
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Kuva 12. Weiro-merkkinen bitumiemulsiolevittaja.

Kauden lopussa levitysryhmat ja pohjaryhmat ovat toimineet viimeiselld tydmaalla sa-
maan tapaan kuin muillakin tyémailla. Tyokoneet on kayty lapi ennen tydmaan aloitusta
seka tydbmaan paattyessa. Kunkin ryhman tydnjohtaja on hoitanut koneiden siirrot yri-
tyksen korjaamolle omilta tydmailtaan. Vuokrakoneet kuten suurin osa Bobcat-
kuormaajista on siirretty vuokraavalle yritykselle. Ennen siirtoja koneiden kuljettajat
ovat kirjoittaneet koneiden huoltovihkoihin tai erilliselle paperille koneissa havaitse-
mansa viat. Joissain koneissa on mukana lappu, johon on valmiina listattu mahdollisia
vikoja, jolloin koneen kuljettajan tehtdvaksi on jaanyt vikojen ruksaaminen listasta. Jois-
tain koneista ei ole 16ytynyt huoltovihkoja, joten tyonjohtaja on kéynyt viat lapi koneiden

kuljettajien kanssa ja lahettanyt vikalistan korjaamolle sdhkoépostilla.

[19: 21.]
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3.3 Korjaamon kunnossapitotoiminta

Yrityksen korjaamolla, Nurmijarvelld, huolletaan suurin osa Suomen NCC Roadsin ka-
lustosta. Pohjoisessa sijaitseville yksikdille tulee halvemmaksi huollattaa koneet heidan
yksikkd6aan lahempana olevilla maahantuojilla ja erillisilla korjaamoilla. Yrityksen kor-
jaamolla on 3-4 asentajaa ympari vuoden. Osa tuotannon tydntekijdistd menee korjaa-
molle téihin paallystyskauden loputtua, jolloin korjaamolla on parhaimmillaan jopa 20
henkea. Henkilostomaaran kasvu korjaamolla edesauttaa huomattavasti koneiden

huoltojen valmistumisessa seuraavan kauden alkuun.

Paallystyskauden lopussa tydnjohto siirrattda ryhmansa koneet korjaamolle. Korjaa-
molla ei ole eroteltu, mitka koneet kuuluvat millekin ryhmalle eikd korjaamolla usein-
kaan tunneta tyoryhmia ulkomuistista. Tasta syysta koneet ovat korjaamolla rivissa
ulkona sita mukaa kun ne tulevat korjaamolle. Koneet on kohdistettu tyoryhmille yrityk-
sen tietojarjestelmassa, mutta korjaamolla ei ole koettu koneiden huoltamista ryhma-
kohtaisesti tehostavan kausihuoltoa. Koneita otetaan rivista huoltoon sisalle edellisen
koneen huollon valmistuttua. Korjaamolla on havaittu, etta joiltain ryhmiltd on saattanut
valilla tulla likaisia koneita korjaamolle, esimerkiksi asfaltinlevittdjia, joita ei ole putsattu
asfalttimassasta tarpeeksi hyvin. Likaiset koneet saattavat vahentaa koneiden huolto-

aikaa, jos aikataulu on korjaamolla haastava.

Kun kone on tuotu sisélle, tarkastetaan koneen huoltovihko, muu paperilappu tai sah-
koposti 1api ja katsotaan mitd vikoja tyéryhméat ovat koneissaan havainneet. Koneista
testataan, ettd kaikki toimii kuten pitda ja tarkastetaan kaikki koneen normaalille toi-

minnalle tarkeat osat. Havaitut viat korjataan.

Kausihuollon aikana koneisiin vaihdetaan aina moottoridljyt. Ainoana ehkaisevana
kunnossapitona korjaamolla vaihdetaan koneisiin hydrauliikkadljyt, joiden vaihtovali on
noin 1 000 ty6tuntia koneesta riippuen, seka asfaltinlevittajiin pohjalevyt. Pohjalevyjen
on todettu kokemukseen perustuen hajoavan aina paallystyskauden aikana. Muut huol-
lot ja korjaukset on todettu korjaamolla hairidkorjauksiksi. PSK-standardien olemassa
olo on tiedostettu, mutta niita ei ole otettu kayttdédon. Koneiden tietokoneviat tai muut
sahkoviat jatetaan maahantuojan tai luotettavaksi havaitun, aiheeseen erikoistuneen

yrityksen huollettavaksi.
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Tuotantopuolella on havaittu, paallystyskauden aikana, tapauksia, joissa koneen huolto
on saattanut kestdd huomattavan pitkdan. Yleensa syyna on ollut se, ettd kyseiset viat
ovat vaatineet osia, joita maahantuojalla ei heti ole ollut. Joskus korjaamolla joudu-
taankin odottamaan osia pitempaan, jolloin tuotannon tyéryhmat ihmettelevat, miksi
koneita ei ole saatu korjattua. Korjaamolla ei saa olla varastoissa varaosia, koska niista
syntyy helposti yritykselle taloudellinen riski. Jos halvempia osia varastoidaan ja niita
alkaa kertymaan varastoon useita, saattaa yrityksella olla nopeasti huomattava raha-

maara kiinni varaosien varastoissa.

Uuden paallystyskauden alkaessa eri tyoryhmat ovat saattaneet huomata, etteivat
kaikki havaitut viat ole korjaantuneet, vaikka koneet ovat olleet kausihuollossa.
Osasyyna korjaamolla on havaittu ongelma levitys- ja pohjaryhmien téiden ennakoin-
nissa. Kaikki koneet ovat korjaamolla ulkona seisonnassa siitd saakka kun ne ovat
kausihuollosta valmistuneet. Korjaamolla on Iahtdkohtaisesti tavoitteena tarkastaa ko-
neiden toimintakunto uudelleen, juuri ennen kuin ne siirretdan tyémaille. Usein kay kui-
tenkin niin, etta tyonjohtajat siirrattavat koneet korjaamolta pois, eivatka ilmoita tulevis-

ta siirroista ajoissa korjaamolle.

Korjaamattomat viat saattavat johtua my0s siita, etta ne ovat laadultaan sellaisia, jotka
tulevat ilmi ainoastaan esimerkiksi levityksen aikana tai pohjienmuotoilun aikana. Yhte-
na esimerkkina asfalttilevittaja, jonka perd nousi taysin sattuman varaisesti kesken levi-
tyksen. Koska koneen vika ilmeni vain levityksen aikana, oli vika vaikea paikallistaa.
Vian korjaus menikin kokeiluksi. Ensin kokeiltiin jos tiettyjen osien vaihto auttaisi. Kun
ensimmainen osan vaihto ei korjannut vikaa etsittiin vikaa muista osista. Vikaa korjattiin

siis useampaan kertaan, silla vika ilmeni aina uudestaan vasta levitystyon aikana.

Tuotantopuolelta tulee usein erilaisia korjaus- ja parannustoiveita, jotka eivat ole varsi-
naisesti tekemisissa koneen alkuperaisen toiminnan kanssa. Naméa ovat tavallaan lisa-
varustetoiveita, joita tydntekijat ovat listanneet huoltovihkoon. Korjaamolla naihin ei
kiinnitetd yleensa juurikaan huomiota, koska korjaamolla on niin paljon huollettavia
koneita, ettei heilla riitd aika lisdvarusteiden tekoon. Usein téllaiset lisdvarusteet vaati-
vat korjaamolta omia rakennelmia, joka on pois koneiden normaaleilta kunnossapito-
toimilta. Tama saattaa myds olla osasyyna siihen, miksi tydntekijat ihmettelevat tyo-

maalla, ettei koneita ole korjattu toivottuun kuntoon.
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Yrityksella on kaytdssa Trackunit-ohjelmisto, jonka avulla pystytddn muun muassa pai-
kantamaan koneita ja tarkastelemaan koneiden kayttdtunteja. Korjaamo kayttaakin
ohjelmistoa hyoddyksi pitdmalla koneiden kayttdtunneista kirjaa. Kayttétuntien avulla
korjaamo pystyy esimerkiksi laskemaan koneiden kayttbasteet. Viimeisten vuosien
aikana yritys on keskittynyt siihen, etta lahes kayttamattomaksi jaaneista koneista on
luovuttu. Talla hetkelld yritykselld on varakoneina jokaisesta kokoluokasta yksi kone,

joka tuo haastetta paallystyskauden aikaiseen huoltoon.

Yritykselld on kaytdssa tuotannonmenetysraportointi. Kun tuotanto keskeytyy erinaisis-
ta syista, kuuluu tyonjohtajan tehda siitd mahdollisimman nopeasti tuotannonmenetys-
raportti. Tuotannonmenetysraportti menee sahkoisen jarjestelman kautta korjaamolle,
jossa tuotannonmenetysraportit kasitelldan. Raportoinnissa on ollut heikkoutena se,
ettei niitd muisteta useinkaan tehda. Korjaamolla on havaittu, etta tehdyista raporteista
tuotannonmenetyksen paasyyna on asfalttimassan saapumiseen liittyvat ongelmat
tydmaalle. Asfalttimassa saapumiseen vaikuttaa usein ongelmat asfalttiasemalla. Valil-
I& tuotannonmenetysraportti unohtuu tehda jos syyna on tuotannonkoneen hajoaminen.
Korjaamolle saapuvien koneiden vikojen vaikutuksia tai syita ei korjaamolla kasitella.

Lahes kaikki yrityksen koneet ovat laadultaan sellaisia, joissa ei iimene tyyppivikoja.

[20.]

3.4 Maahantuojan huollot

Maahantuojan huoltoja hyddynnetaan seka paallystyskauden aikana, ettd kausihuollon
aikana. Asfaltintuotannon- ja pohjientuotannonkoneet, joissa on viela takuu jaljella,
huolletaan maahantuojalla. Pienkoneet, joista |dhinna piikkauskoneet seka asfalttisahat
huolletaan padosin maahantuojalla. Tarylevyt huolletaan joko korjaamolla tai tuotannon
tyoryhmissa itse. Uudemmat jyrat huolletaan lahes aina maahantuojalla. Yleensa aino-

astaan vanhemmat kolmivalssijyrat huolletaan yrityksen omalla korjaamolla. [20.]

Maahantuojien huolloissa on ilmennyt erilaisia ongelmia. Esimerkking tydmaa 9/2015:
asfalttilevittdja vietiin korjattavaksi sivulevyvian vuoksi. Kuvassa 12 ndhdaan vasem-
malla puolella oikean mittainen sivulevy ja oikealla puolella sivulevy, joka on tehty liian
pitkaksi.
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Kuva 13. Asfalttilevittdjan vasemman ja oikean puolen sivulevyt.

Tydmaalla korjatut viat huomattiin levityksen alkuvaiheessa. Seurauksena sivulevya ei
voitu sadatda. Maahantuoja myds laskutti epaselvasti tyot niin, ettei tydsuorituksia oltu
kunnolla eroteltu. Laskut menivat suoraan ty6paallikélle, joka alkoi ihmettelemaan mis-
ta yritystéd laskutetaan. Tastd tapauksessa huomattiin selked ongelma tiedonkulussa
levitysryhman, maahantuojan ja ty6paallikon valilla. Tiedonkulun hairidt aiheuttivat siis

ongelmia laskun tarkastukseen. [18; 19.]

3.5 Varastointi ja huoltoautotoimet paallystyskauden lopussa

Tyéryhmilla on paallystyskauden aikana lahes kaikki tuotannolle oleelliset pienkoneet,
varusteet ja laitteet mukana huoltoautoissa tai perakarryissa. Huoltoautot ja perakarryt
toimivat siis erdanlaisena kuljetettavana varastona paallystyskauden aikana. Yrityksen
linjauksena on ollut pitkdan, ettd kauden lopuksi huoltoautokuskit ovat jaaneet yhdeksi
paivaksi hoitamaan huoltoautoon liittyvia jarjestelyja kuntoon. Muut tyéryhmien jasenet

ovat ldhteneet heti viimeisen tydmaan paatyttya lomille.

Paallystyskauden lopussa huoltoautot on tapana pesta ja ajaa korjaamolle tai oman
yksikén alueelle. Osa huoltoautokuskeista siivoaa huoltoauton myés sisalta ja jarjeste-
lee varusteet ja tyOkalut paikalleen. Yleensa kuskit ovat vieneet tarylevyt, asfalttisahat
ja piikkauskoneet koneet joko korjaamolle tai maahantuojalle huoltoon. Kaikki pakka-
selle herkat koneet ja varusteet on viety korjaamolle tai erikseen sovittuun paikkaan.
Joissain tapauksissa ne ovat saattaneet jadda kiireen tai muun syyn vuoksi autoon ja

uuden paallystyskauden alussa onkin ihmetelty miksi koneissa on vikaa.

Yrityksella ei ole ollut minkaanlaista selvaa linjausta varastoinnista, vaan varusteet on

jatetty tapauskohtaisesti sopivaksi havaittuun paikkaan. Kuvasta 14 huomataan, kuinka
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huoltoautoissa olevia varusteita ja tydvalineitéd on jatetty asfalttiasemalla sijaitsevaan
koppiin ilman mitdan jarjestystd. Suurin osa varusteista on kayttokelvottomia, vaikka

kopin vieressa on asfalttiaseman jatelavat.

Kuva 14. Asfalttiaseman kopeista taytettynd huoltoautojen varusteilla.

Uuden kauden alkaessa korjaamolta on haettu jatetyt pienkoneet ja tarvikkeet. Usein
nopein on saattanut ottaa parhaimman laatuiset koneet omaan huoltoautoon. Jos va-
rusteita on varastoitu johonkin tiettyyn paikkaan, on sieltdkin saatettu ottaa helposti
muiden ryhmien tyovalineitd, koska kaikki varusteet ovat olleet sekalaisessa jarjestyk-

sessa.

Tyoéryhmien puhelimille tai tablettitietokoneille ei ole mydskaan ollut paallystyskauden
lopuksi mitdan selkeda linjausta varastoinnin suhteen. Osalta ryhmisté laitteet on keréat-
ty esimerkiksi aluepaallikdlle ja osa tydntekijoista on jattanyt ne omaan pukukaappiin-

sa.

[19; 21]]
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3.6 Lainaus

Usein paallystystbissa tulee vastaan tilanteita, joissa tydoryhma tarvitsee tydomaan laa-
dukkaan lopputuloksen johdosta koneen, jota tyoryhmalla ei ole. Esimerkiksi katujen
paallystykseen painottuneella ryhmalla voi olla omana asfaltinlevittdjana painoltaan 18

tonnin kone, mutta joillain tydmailla saatetaan tarvita pienempaa 10 tonnin konetta.

Tyoryhmat joutuvat ajautuvat siis tilanteeseen, jossa joutuvat lainaamaan muiden tyo-
ryhmien koneita. Ryhmien tydnjohtajat sopivat keskenaan, milloin konetta voisi aikatau-
lujen ja tydmaiden mukaan lainata. Yleensa konetta lainaavan ryhman tyonjohtaja hoi-
taa koneen siirron omalle tydmaalleen. Lainaaja osapuoli nakee koneen usein vasta
omalla tydmaallaan eikd aina muista kiinnittdd koneen kuntoon téssa vaiheessa huo-
miota. Kun tyd on suoritettu, sopii lainaajaosapuoli ja koneen omistavan ryhman tyon-
johtaja, mihin sijaintiin lainattu kone palautetaan. Lainaajaosapuoli siirrattda koneen

sovittuun sijaintiin.

Aina koneiden lainaus ei suju halutulla tavalla. Esimerkkina tapaus 8/2015, jossa lainat-
tu kone palautettiin vaurioituneena. Ryhma yksi (lainaajaosapuoli) lainasi ryhma kakko-
sen Bobcat-kuormaajaa. Lainaajaosapuoli sopi kuormaajan lainausajankohdasta ryh-
ma kakkosen tyonjohtajan kanssa. Lainaajaosapuoli hoiti kuormaajan siirrot tydmaal-
lensa ja tydmaalta pois, ryhma kakkosen haluamaan sijaintiin. Kun kuormaaja palasi
alkuperaiselle tyoryhmalle, huomattiin, ettd moni hydrauliikkaliitin oli vaurioitunut.
Kuormaajan alkuperdisen ryhman tydnjohtaja alkoi selvittdamaan, kuka oli vastuussa
kuormaajan vaurioista ja kenelle kustannukset kuormaajan korjauskuluista suunnataan.

Kuormaajan omistava tyoryhma joutui hoitamaan vaurioiden korjauttamisen itse.

[19.]

3.7 Hankinnat ja kustannukset

Yrityksella on ollut viela vuonna 2012 tapana hankkia kerralla isompi maara varusteita,
kuten tyoturvallisuusvaatetusta varastoon. Varastosta vaatetusta on jaettu paallystys-
kauden alussa tyontekijoille ja tarpeen mukaan talvivaatetusta on jaettu syksylla. Yri-

tyksen toimintaperiaate varusteiden ja tydvalineiden tilauksesta on muuttunut ja nyky-
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aan kaikkia varusteita ja tyovalineita pyritadn hankkimaan ainoastaan siten, kun huo-

mataan olevan tarvetta.

Varusteiden varastoinnista on huomattu syntyneen yritykselle suurempia taloudellisia
menetyksia, kuin siita, etta varusteita hankitaan tarpeen mukaan. Osasyyna on huo-
mattu muun muassa se, etta vaatteiden helppo saatavuus varastosta saattoi aiheuttaa

matalan kynnyksen tydntekijoiden vaatteiden uusimiseen.

Uudella varusteiden hankinnan toimintaperiaatteella yritys on saanut varusteisiin me-
nevia kustannuksia paremmin hallintaan. Nyt varusteiden hankinnan todellinen tarve
harkitaan tarkemmin ennen niiden hankkimista: tydryhmat ilmoittavat tyonjohdolle va-
rustepuutteista, minka jalkeen tyonjohto tekee paatdkset. Tydnjohto paattaa, tilanteesta
riippuen, hakeeko itse kyseiset varusteet myymalasta vai kaykod tyontekija (yleensa
huoltoautokuski) hakemassa varusteet. Osa varusteista on tilattava erikseen ja osa

hankitaan suoraan myymalasta.

Tyoéryhmien varustekustannukset ja muut tyon vaatimat kustannukset kohdistuvat yri-
tyksella suoraan tydryhmille niin, ettd tyoryhmakustannuksia pystytdan seuraamaan
l&hes reaaliaikaisesti. Tyoryhmakustannukset pysyvat lahes vakioina paallystyskauden
aikana, eika suuria heittoja tyéryhmien valilla ole. Keskimaarin kussakin levitysryhmas-
sa on ollut 6 tyontekijaa paallystyskausien aikana. Varusteista tulevat kustannukset ja
muut tyon vaatimat kustannukset muodostuvat muun muassa tyéryhmien henkilokoh-
taisista suojaimista ja suojavaatteista, kasityovalineista, koneiden huolloista seka kai-
kista polttodljyista ja muista koneiden ja huoltoautojen vaatimista nesteista. Pohjaryh-
milla kustannukset voivat olla jopa 5 kertaa pienemmat kuin levitysryhmilla. Pohjaryh-
mien pienempiin kustannuksiin vaikuttaa muun muassa koneiden ja tyontekijoiden pie-

nempi maara.

Levitysryhmien tuntikustannukset koostuvat tydntekijoiden ja tyonjohdon palkoista,
epasuorista kuluista ja konekustannuksista. Levitysryhmien kustannusten liséksi kus-
tannuksia tulee asfalttimassaa kuljettavista autoista. Tyémaan laskettu kate voi olla
esimerkiksi 5-10 %. Tastad voidaan paatella, ettd pienemman tydmaan kate voidaan
menettda jopa ensimmaisen tunnin aikana, jos tuotanto ei erindisista syista etene. Syi-
ta voi olla muun muassa koneen vikaantuminen, asfalttiaseman vikaantuminen tai kat-

kos asfalttimassa kuljetuksessa.
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Pohjaryhmien kustannukset ovat olleet keskimaarin kolme kertaa pienemmat kuin levi-
tysryhman. Pohjaryhmilla on tuotannon koneiden kanssa yleensa parempi tilanne kuin
levitysryhmillda. Kun pohjaryhmalld vikaantuu jokin tuotannon kone, voidaan yleensa
pohjien tuotantoa jatkaa jollain toisella koneella tai muotoilla kasityovalineilld kulmia,
joita ei koneilla paase tyostamaan. Kun varakone tulee tydmaalle, voidaan jatkaa edel-

lisesta tydvaiheesta.

[18; 13.]
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4 Teollisuuden nakokulmien ja nykytilanteen vertailu

Toiminta teollisuudessa on yleisesti hyvin jarjestelmallista. Jarjestelmallisyydella pyri-
tdan hairiéttdmiin ja jatkuviin tuotantoprosesseihin. Jarjestelmallisyys lisaa tehokkuutta,
jolloin tuotantomaarat ovat mahdollisimman suuret ja lopputuote mahdollisimman laa-
dukas. Jarjestelmallisyys luo siis pohjan laadukkaalle lopputuotteelle ja lisaa tehokkuut-

ta.

Rakennusalalla tuotantoprosessit eivat ole yhta hairiottomia ja jatkuvia, verrattuna teol-
lisuuteen, muun muassa erilaisten muuttujien johdosta. Erilaisina muuttujina voivat olla
esimerkiksi saa, liikenne ja vaihtelevat tyOkohteet. Vaihtelevat tyokohteet vaikuttavat
tuotantomaariin vaikka pohjien- ja asfaltintuotanto pysyykin paapiirteittdin samana pai-

vasta toiseen.

Tassa luvussa verrataan teollisuuden nakokulmia yrityksen nykytilanteeseen. Paallys-
tysala on hyvin tuotannollinen ala, jolloin teollisuudesta pystytaan hakemaan ratkaisuja
yrityksen toimintaan. Ratkaisujen avulla on mahdollista saada yritykselle lisaa jarjes-

telmallisyytta ja toimintaa tehostettua.

4.1 Tuotannon ja korjaamon véalinen viestinta

Nykytilaselvityksessa huomattiin, ettei tuotannon ja korjaamon valilla ole ollut yhta tiet-
tya viestintatapaa. Paallystyskauden lopussa viestintd on saattanut toimia ainoastaan
koneiden huoltovihkojen merkkausten avulla tai tydnjohdon sahkdpostitse lahettdmien
vikalistojen avulla. Uuden paallystyskauden alkaessa kunkin ryhman tydnjohtaja on
soittanut korjaamolle siirrattdvansa koneet korjaamolta tydmaalle ilman varoitusaikaa.
Paallystyskausien aikana viestintd on usein tapahtunut puhelimitse, mutta koneen nu-
merot eivat valttaméatta ole olleet heti tiedossa. Tama on johtanut siihen, ettd joudutaan
selvittdmaan erikseen koneen numerot ja soittamaan useampaan kertaan. Yrityksen
korjaamolla ei tunneta tyoryhmia ulkomuistista, joten koneiden numerot pitéisi olla aina

tuotannon tyéryhmilla tiedossa.

Valilla koneiden kunnossapitotoimet ovat kestaneet paallystyskauden aikana pitkaan.
Syyné on voinut olla esimerkiksi maahantuojan pitkat toimitusajat varaosille. Kun kor-

jaamolta ei ole tullut ilmoitusta kyseisen vian korjauksen pitkittymisesta, ovat tyoryhmat
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alkaneet ajattelemaan, ettei korjaamo tee tyotansa tai ainoastaan valitsevat mita ha-

luavat korjata.

Teollisuudessa on maaritelty kunnossapitoyksikon paatehtavaksi mahdollisten tappioi-
den estaminen koneiden hajotessa. Tuotannon ja korjaamon valinen viestinta on tappi-
oiden estamisessa keskeisessa roolissa, silla koneiden vikaantuessa viesti pitaisi saa-
da korjaamolle mahdollisimman pian. Mahdollisimman nopea tiedon kulku pystyy val-
mistelemaan niin tuotantoa kuin korjaamoakin tuotannon ja kunnossapidon suunnitte-
lun suhteen. Toimiva viestinta voi helpottaa my6s korjaamoa pitamaan koneet mahdol-

lisimman hyvassa kayttokunnossa jo ennen kuin koneet hajoavat.

Teollisuudessa tuotantomaarat pyritdan pitdmaan suurina. Jotta tavoitteelliset tuotan-
tomaariin saavutetaan, taytyy tuotannon koneet olla kokoajan saatavilla. Teollisuudes-
sa kunnossapitoyksikdn tuleekin pyrkia koneiden optimaaliseen saatavuuteen. Opti-
maalisen saatavuuden takaamiseksi, tulee myds varakoneet olla hyvassa kunnossa.
Jos tuotannon koneita joudutaan tuotannollisina paivind pitdamaan korjaamolla, taytyy
varakone olla heti hyvassa kayttokunnossa. Toimiva viestinta auttaa korjaamoa pita-

maan koneet kayttdokunnossa.

Teollisuudessa kaytossa olevalla RCM-menetelmalld pystytdan viat ja niiden seurauk-
set maarittelemaan niin, ettd seurausten minimointi on mahdollisimman tehokasta.
Seurausten minimointiin vaikuttaa oleellisesti vian korjausajankohta. Jos korjaamolle
saadaan ilmoitettua ajoissa havainnot vioista, pystyy korjaamo minimoimaan vioista

tulevat seuraukset.

4.2 Korjaamon kunnossapitotoiminta

Nykytilaselvityksen mukaan yrityksella on linjauksena mahdollisimman pienet vara-
osavarastot. Myos teollisuudessa kunnossapitoyksikon paamaariin kuuluu suppeat
varaosavarastot. Korjaamon toiminta on ollut seka yrityksen linjauksen mukaista, etta
teollisuuden pyrkimysten mukaista. Teollisuudessa kuitenkin suppeaa varaosavarastoa
perustellaan silla, ettd kunnossapidolla pyritddn kokoajan suunnitelmallisempaan ja
jopa ennakoivaan toimintaan. Varaosien hankinta perustuu suunnitelmallisella ja enna-
koivalla kunnossapitotoiminnalla siihen, ettd mahdollisesti lahiaikoina vikaantuvat ko-

neet ja niista hajoavat osat pystytaan nakemaan ennalta.



37

Korjaamolla on tiedostettu ennakoivaksi kunnossapidoksi pohjalevyjen ja hydrauliikka-
Oljyjen vaihto. Muu kunnossapito on todettu ainoastaan vikojen korjaamiseksi kun niita
on ilmennyt eli hairibkorjaukseksi. Yrityksen korjaamolla ei ole otettu kayttoon esimer-
kiksi PSK:n tai SFS-standardien mukaisia kunnossapitolajeja vaikka niiden olemassa-
olo on tiedostettu. Teollisuudessa toimivan kunnossapidon edellytyksend on kuitenkin
kunnossapidon lajien tuntemus. Tuntemalla kunnossapitolajit, on mahdollista paasta

kaikista vaihtoehdoista kustannustehokkaimpiin ratkaisuihin.

Kuten teollisuuden nakokulmissa kavi ilmi: rakennusteollisuuden koneet toimivat hyva-
na esimerkkind suunnitellulle kunnossapitomenetelmalle. Suunnitellun kunnossapito-
menetelman mukaan on mahdollista paasta kustannustehokkaimpaan lopputulokseen
jakamalla koneen osat vikaantumisten mukaan suotuisimpiin kunnossapitolajeihin.
Suunniteltu kunnossapitomenetelma vaatii kuitenkin kunnossapitolajien tuntemuksen ja

kayttdmisen, mika kuitenkin yrityksella on puutteellista.

Suunnitellun kunnossapitomenetelman kaytdssa tulee huomioida se, etta kunnossapi-
toyksikon tulee seurata ja kyseenalaistaa jatkuvasti koneiden eri osille maaritetyt kun-
nossapitolajit. Kunnossapitolajien seuraamisella ja kyseenalaistamisella pyritdan 10y-

tdmaan aina kustannustehokkaampi vaihtoehto.

4.3 Tuotannon tyéryhmien kunnossapitotoiminta

Teollisuudesta kay ilmi, ettd koneiden paivittdinen lapikaynti ja tarkastelu aistein on
kuntoon perustuvaa kunnossapitoa. Kuntoon perustuvalla kunnossapidolla tarkoitetaan
erilaisissa tarkastuksissa havaittujen ja todettujen vikojen korjausta suunnitellusti tietty-

na ajankohtana, joka voidaan méaaritella vian mukaan.

Tybryhmissa on ollut tapana kayda koneet 1api aina tyopaivan alussa ja tyopaivan paat-
teeksi. Koneet on kayty lapi 1ahinna silmamaaraisesti eli aistein. Tyéryhmien kuljettajat
ovat vian havaitessaan ilmoittaneet siitéd tyonjohdolle. Tyonjohto on arvioinut vian laa-
juuden ja ilmoittanut siita mahdollisesti korjaamolle tai tilannut maahantuojan huollon
viasta riippuen. Joissain tapauksissa vika on saattanut jdada kasitteleméatta heti, jos
sita ei ole kirjattu ylOs tai ilmoitettu heti korjaamolle. Yrityksen toiminta on siis ollut 1a-

hes teollisuuden toiminnan mukaista.
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Koneiden kunnossapito on periytynyt yleensd koneen vanhalta kuljettajalta uudelle
kuljettajalle. Kun varsinaista koulutusta ei ole ollut uudelle kuljettajalle, ei voida olla
taysin varmoja, ettd uudet kuljettajat pystyvat huomioimaan kaikki koneiden normaalille

toiminnalle oleellinen tarkastuksissa.

Teollisuuden nakokulmissa huomattiin, ettd kunnonvalvontahenkildston tekemat johto-
paatokset koneiden kunnosta ovat luoneet mahdollisten riskien kannalta tarpeen henki-
I6ston patevyyden todistamiselle. Paallystysalalla koneiden kuntoa valvoo paaasiassa
koneen kuljettaja. Koneiden kuljettajilta ei voida kuitenkaan vaatia koulutusta kunnos-

sapitoon, jolla pystyttaisiin patevyys todistamaan kuten teollisuudessa.

4.4 Organisaatio kunnossapidon kehittajana

Kehitysideat ja kunnossapitoon liittyvat havainnot ovat tulleet tydmailla paasaantdisesti
aina koneiden kuljettajilta. Tahan on vaikuttanut se, etta koneen kuljettajilla on tyoteh-
tavansa puolesta eniten aikaa havainnoida konetta. Toisaalta koko tyoryhma tyosken-
telee koneiden kanssa paivittdin ja sen jasenet ovat vahvasti kytkoksissa koneisiin,
mutta koneiden kuljettajia lukuun ottamatta muut tydntekijat ovat jattaneet kunnossapi-

don tarkeyden tiedostamattaan huomioimatta.

Teollisuudessa on alettu painottamaan koko organisaation tarkeyttd kunnossapidossa.
TPM:n perusajatuksena on se, etta jokaisen yrityksessa olevan henkilon vastuuseen,
alhaalta aina toimitusjohtajaan saakka, kuuluu osallistua ja olla mukana kehittamassa
kunnossapitoa. Kunnossapidon kehittamisella ei tarkoiteta ainoastaan koneiden teknis-

ta kehittdmista vaan myos koko toimintaa ja toimintoja.

Koko organisaation ohjaaminen mukaan kunnossapidon kehittamiseen voi tuoda monia
hyvia puolia mukanaan. Kuten teollisuuden TPM-luvussa todettiin: voidaan TPM:n avul-
la paasta jopa hairiéttomaan toimintaan. Rakennusalalla hairiéttémaan toimintaan paa-
sy ei varmasti ole tdysin mahdollista, mutta toiminnalla voidaan hairidita pystya vahen-

tamaan. Myos luotettavuus ja kunnossapidon taloudellisuus voi parantua.

Lahteiden mukaan TPM kuuluu olla selvana paatoksena, kun yrityksen kunnossapito-
menettelyja paatetaan. TPM ei kokonaisuudessaan valttamatta toimi rakennusalalla.

TPM:sta voi kuitenkin hyodyntaa joitain paakohtia, kuten selventdd koko henkildstolle,
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ettd jokaisen kuuluu ottaa vastuuta kunnossapidosta ja havainnoida seka tuoda kehi-
tysideoita esille. Tuotannon tyoryhmissa kaikki tyontekijat saavat varmasti tyénsa ohel-
la kunnossapitoon liittyvia kehitysideoita ja saattavat huomata esimerkiksi, etta jokin
koneen osa saattaa olla lahiaikoina vikaantumassa. Naista tulisi ilmoittaa tyonjohdolle,

jolloin kustannustehokkuus paranee.
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5 Toimenpidesuositukset

5.1 TyOmaan ja korjaamon valisen viestinnan kehittdminen

Teollisuuden ndkdkulmien ja nykytilanteen vertailussa huomattiin, etta yrityksella on
ongelmia tuotannon ja korjaamon valisessa viestinnassa. Viestinta pitaisi olla yhden-
mukaisempaa ja helpommin lahestyttavaa. Viestinnan tehostamiseksi on kaksi ratkai-
sua, jotka ovat jonkin viestintd ominaisuuden sisaltavan ohjelman kaytto tai jonkin ny-
kyisen kaytdssa olevan ohjelmiston kehittdminen niin, ettd se sisaltaisi esimerkiksi ko-

nekortit ja viestintdmahdollisuuden.

Viestintdominaisuuden sisadltdvana ohjelmana voisi toimia esimerkiksi Googlen yhtei-
sosovellus "Google My Business”, jonka paatarkoituksena on helpottaa asiakkaita 16y-
tamaan haluamansa yritys. Palvelu on kuitenkin monipuolinen ja siihen voi luoda yksi-
tyisia sivuja, joita paasee tarkastelemaan ja muokkaamaan ainoastaan erikseen kayt-
téoikeuden saaneet henkildt. Sovellus on tietokoneilla selainpohjainen. [14.] Mobiililait-
teilla sovellus vaatii toimiakseen sovelluksen erillisen lataamisen (kuva 15). Mobiililait-
teet mahdollistavat viestinnan suoraan tydmaalta kasin. Vikoja havaitessa niista voi-
daan ottaa mobiililaitteella kuva- tai videomateriaalia, joka helpottaa vikojen tunnista-

mista ja nopeuttaa vikojen kunnossapitoprosessia korjaamolla. [15].
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Koneesta vasen eturengas puhki.
Milloin mahdollista saada koneeseen
uusi rengas ja milloin voitte sen

korjata? Arvioitu kesto tyo
suorituksesta?

Kuva 15. Google My Business -sovelluksen kokoelman konekortti [15].

Kayttoympariston Google My Business -sovellukseen voi luoda esimerkiksi niin, etta
alueet jaetaan maantieteellisesti yrityksen yksikéiden mukaan (kuva 16): padkaupunki-
seudun yksikoélld omat sivut, erillinen sivu Hameen yksikdlle ja niin edelleen. Jokaiselle
alueelliselle sivulle voi luoda kyseisen alueen tydryhméakokoelmat. Jokaisen tydryhman
kokoelma sivulle voidaan koota kyseisen ryhman kaikki ty6koneet eraanlaisiksi kone-
korteiksi.
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Paakayttaja

Alueen tyéryhma-

kokoelmat
Alueen yllapitaja

| |
Ryhma 1 Ryhma 2 Ryhma 3

Alueen tyénjohtajat

Alueen tyénjohtajat Alueen tyénjohtajat|

|Kone 1| |Kone 2| |Kone 3| |Kone 1| |Kone 2| |Kone 3| |Kone 1| |Kone 2|

Kuva 16. Google My Business sivun kayttd jaettuna alueellisesti.

Kayttajat voidaan jakaa paakayttajaan, alueellisiin yllapitajiin ja tydéryhmien tydnjohta-
jiin. Paakayttaja hallinnoi yrityksen Google My Business -sovellusta. Paakayttajana voi
toimia yrityksen korjaamo, jolloin he paasevat katevasti muokkaamaan sivuja tar-
peidensa mukaan. Alueelliset yllapitajat voivat olla tyopaallikoita tai aluepaallikoita,
jolloin he paasevat tarkastelemaan koneiden tilanteita. Alueelliset yllapitajat voivat olla
yhden kayttajatunnuksen alla. Alueen tyonjohtajilla voi olla myds yhdet tunnukset joilla

he paasevat keskustelemaan tyoryhmien koneista kokoelmiin.

YhteisGpalvelun toisena vaihtoehtona on tehda konekortit Google Plus -palveluun. Ta-
han palveluun on mahdollista luoda yhteisgja, jotka toimivat samalla tavalla kuin koko-
elmat. Huonona puolena tassa on se, etta kaikki kyseisen toiminta-alueen tyoryhmat
taytyy laittaa yhteen kokoelmaan, jolloin konekortteja on todella monta. Toinen vaihto-
ehto on tehda jokaiselle tyéryhmalle oma yhteisd, mutta silloin tyoryhmien yhteiséja

olisi my&s useita.

Viestinnan toisena vaihtoehtona on esimerkiksi yritykselld nykyisin kaytdssa olevan
Trackunit-ohjelman raataldiminen niin, ettd siihen saataisiin lisdominaisuutena konekor-
tit ja viestintd mahdollisuus. Konekorttien avulla tydryhmien tyonjohtajat nakisivat, mita

kunnossapitotoimia koneille on tehty.
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Google-palvelujen huonot puolet tulevat esiin tehdyissad konekorteissa. Konekorttiin voi
kommentoida viestein suoraan kyseisen koneen vioista, mutta konekortin viestikent-
tdan ei pysty liittamaan kuvaa tai videota. Kuvat ja videot taytyy siis lahettaa erillisena
tiedostona tyoryhman kokoelmaan. Jos kuvia ja videoita lahettda koneiden vioista, tay-
tyy muistaa laittaa viestiin mukaan aina koneen numero. Jo kaytdssa olevan ohjelmis-
ton raataldimisen heikkoutena on se, ettd viestimahdollisuus ohjelmiston sisalla voi olla

vaikeasti toteutettavissa toimivaksi.

Uuden viestintdohjelman vaarana on se, ettei sita kayteta, silla yrityksella on jo talla
hetkella useita eri ohjelmistoja ja sovelluksia kaytossa eri kayttotarkoituksiin. Useiden
kaytdssa olevien ohjelmistojen johdosta ihanteellisinta olisi, jos uusia ohjelmia ei otet-
taisi lisda kayttéon. Yhtena toimivana ratkaisuna voisi siis harkita esimerkiksi alypuhe-

limissa olevan WhatsApp-sovelluksen kayttoa tai perinteista sdhkopostia.

Viestinnan parantamisessa ja yhtenadistamisessa olisi kuitenkin hyvana puolena se,
ettd sen avulla jokainen tyonjohtaja pystyisi lahettamaan paallystyskauden lopuksi koo-
tusti oman tydryhmansa koneiden vikalistat. Paallystyskauden alussa korjaamo pystyisi
l[&hettdamaan tyonjohtajille kootusti koneille tehdyt toimenpiteet, jolloin tuotannon tyo-

ryhmissa valtyttaisiin epaselvyyksilta: miksi kaikkia haluttuja toimenpiteita ei ole tehty.

5.2 Korjaamon toiminnan kehittaminen

Tietyn standardin mukaiset kunnossapitolajit olisi tarkea olla kaytdssa, jotta kunnossa-
pidosta saataisiin jarjestelmallisempaa ja tehokkaampaa. Jos kunnossapitolajeja ei ole
kaytdssa, on kunnossapitoa hyvin vaikea lahted kehittdmaan ja esimerkiksi mahdolliset

kustannustehokkaammat vaihtoehdot on mahdoton saavuttaa.

Kunnossapitolajien kayttdonoton myoéta on mahdollista ottaa kayttdon suunniteltu kun-
nossapitomenetelma. Sen kaytdssa tulee kuitenkin huomioida se, ettd kunnossapitoyk-
sikdn tulee seurata ja kyseenalaistaa jatkuvasti koneiden eri osille maaritetyt kunnos-
sapitolajit. Kunnossapitolajien seuraamisella ja kyseenalaistamisella pyritdan 16yta-

maan aina kustannustehokkaampi vaihtoehto.
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5.3 TyoOmaalla tapahtuvan kunnossapitotoiminnan optimointi

Kuten teollisuuden ja nykytilan vertailussa kavi ilmi: tuotannon tyéryhmissa, koneenkul-
jettajien vaihtuessa, uusille kuljettajille ei ole pidetty koneiden kunnossapitoon liittyvaa
koulutusta. Koneiden kunnossapitotoimet ovat siirtyneet lahinna perimatietona edellisil-

ta kuljettajilta.

Koneiden kuljettajille voitaisiin pitda tietyin valiajoin, esimerkiksi kahden tai kolmen
paallystyskauden alussa, kunnossapitoon liittyva koulutus yrityksen korjaamolla tai
maahantuojan toimesta. Kunnossapitokoulutuksissa kaytaisiin lapi kaikki tyomaalla
koneisiin tehtavat toimet ja erityistd huomiota vaativat kohdat. Jokaiselle koneelle on
tietyt kunnossapitotoimet, jotka taytyy tietyin valiajoin tehda, jotta koneen elinika pysyy
odotetulla tasolla. Tuotannon tydnjohtajien on myds mahdollista soittaa korjaamolta
konsulttiapua tydmaalle, jolloin korjaamolta voidaan tulla opettamaan kuljettajille konei-
siin liittyvat kunnossapitotoimet. Jos tyonjohto haluaa korjaamon henkilokuntaa tyomail-
le, tulee tydnjohdon muistaa sopia sopiva ajankohta ajoissa korjaamon henkildkunnan
kanssa. Koneisiin tai huoltoautoihin voitaisiin myos laatia laminoitu A4-kokoinen kun-

nossapito ohje, jossa kerrotaan kyseiselle koneelle tehtavat kunnossapitotoimet.

Wirtgen Finland Oy:lta 16ytyy tietokoneelle asennettava WITRAIN-tuotekoulutusohjelma
jokaiselle tuotannon koneelle. Ohjelma on tarkoitettu muun muassa koneenkuljettajien
koulutukseen. Ohjelmasta 16ytyy opastus koneen kayttéon, mutta myds huolto- ja kun-
nossapito-ohjeet. Ohjelman avulla on siis mahdollista opetella koneen huolto- ja kun-
nossapitotoimet myds etdna. [16.] Ohjelman heikkoutena on se, ettd yrityksella on ai-
noastaan yhdella korjaamon koneella ohjelma kaytdssa, ja sen asennus on vaatinut
Wirtgen Finland Oy:lta erityishenkilén [20].

Koulutuksella ja kunnossapitodokumenttien avulla pystyttaisiin varmistumaan koneiden
kuljettajien ammattitaidosta kunnossapitoa koskien ja toimintatavat saataisiin yhtenais-
tettyd. Koulutuksella varmistuttaisiin myds kunnossapidon luotettavuudesta tydmailla,
joissa suurin osa koneiden kunnossapidosta suoritetaan. Esimerkiksi nykytilaselvityk-
sessd ilmi kayneesta bitumiemulsiolevittdjan hihnarikolta oltaisi valtytty, kun uudelle
bitumiemulsiolevittajan kuljettajalle olisi pidetty asianmukainen koulutus koneen kun-

nossapidosta.
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Koulutusten lisaksi olisi hyva painottaa paallystyskauden lopussa koneenkuljettajia
putsaamaan koneensa huolellisesti. Jokaisen tyoryhman tyonjohtajan taytyy myos
muistaa oma valvontavastuu, ettei paasta esimerkiksi likaisia tuotannonkoneita kor-
jaamolle. Nykytilaselvityksen mukaan korjaamolla on huomattu, ettd paallystyskauden
lopuksi korjaamolle tulee valilla koneita, joista ei ole riittdvan huolellisesti putsattu as-
falttimassoja pois. Kun kaikki korjaamolle tulevat koneet saapuvat asianmukaisesti put-

sattuna, saa korjaamo tarvitsemansa kunnossapitoajan jokaiselle koneelle.

Koneiden kuljettajien kunnossapitotoimia voitaisiin myds helpottaa nivelten rasvaami-
sen suhteen. Tyoryhmille voitaisiin hankkia sahkotoiminen akullinen rasvaprassi nykyi-
sen manuaalisen prassin tilalle. Sdhkdprassin hyddyt manuaaliseen prassiin verrattuna
ovat selkeat. Sahkoprassilla nivelten rasvaus kestaa ajallisesti vahemman, jolloin ko-
neen kuljettajalle jad enemman aikaa tydkoneen muuhun kunnossapitoon. Sahkoprassi
vahentda myos huonoa tydergonomiaa, joka johtuu joidenkin nivelten sijoittumisesta

ahtaaseen tilaan.

Tyonjohtajien tulisi laatia omista tuotannon koneistaan, paallystyskauden alussa, henki-
Iokohtainen lista, jossa on lueteltu jokaisen oman tyoryhman koneen numero. Lista
tulee kayda jokaisen paallystyskauden alussa lapi, silla jotkin koneet ovat saattaneet
vaihtua kausihuollon aikana. Listan avulla, vikojen ilmetessa, tyonjohtajat pystyvat heti
korjaamolle ilmoittaessaan kertoa tarkasti oikeasta koneesta niin, ettd korjaamollakin
tunnistetaan kyseinen kone. Tydnjohtajien tulisi myos panostaa siihen, ettd muistavat
ennakoida paallystyskauden alkaessa koneiden siirron korjaamolta ajoissa. Koneiden
siirroista tulisi ilmoittaa korjaamolle vahintdan kahta paivaa ennen, jotta koneiden toi-

minta pystytaan korjaamolla varmistamaan.

Nykytilaselvityksen mukaan korjaamolla on huomattu, etta paallystyskauden lopussa
koneiden mukana tulee korjaamolle vikalista, joihin on merkitty niin sanottuja lisavarus-
tetoiveita. Nama ovat olleet siis koneen normaalille toiminnalle merkityksettomia ko-
neen paivityksia. Lisavarustetoiveet voivat kuitenkin tuoda tuotantoon muun muassa
lisda tehokkuutta ja saattavat siksi olla tarkeita. Tuotannon tydnjohtajien tulisikin selvit-
téda aina heti, kun tyoryhmissa huomataan koneiden parannusehdotuksia, onko paran-
nusehdotuksesta todellista hyotya, ja voiko korjaamo toteuttaa halutun parannuksen.
Lisavarustetoiveet vaativat yleensa korjaamolta omia rakennelmia koneisiin, joten lisa-

varusteet olisi helpompi toteuttaa paallystyskauden aikana, eika kausihuollon aikana.
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5.4 Organisaatio kunnossapidossa

Teollisuuden nakdkulmien ja nykytilanteen vertailussa huomattiin, ettd yrityksessa on
paasaantoisesti nahty koneiden kunnossapito ja koneista huolehtiminen ainoastaan
kuljettajien asiana. Osasyyna tahan on saattanut olla se, ettd esimerkiksi levitysryhmi-
en kolamiehet ja lapiomiehet ajattelevat koneista huolehtimisen tulevan kyseeseen
vasta kun he itse alkavat ajamaan koneita. Teollisuudessa on kuitenkin pitkaan jo pai-
notettu koko organisaation tarkeytta kunnossapidossa niin, ettd kunnossapito on jokai-

sen yrityksessa tyoskentelevan asia.

Kunnossapidon kehittdminen on tarkeaa, jotta paastaan hairidttomampaan ja luotetta-
vampaan lopputulokseen. Tasta syysta on tarkeaa, ettd koko henkildstolle painotettai-
siin koneiden kunnossapidon tarkeytta ja sita, ettd kaikkien tulisi ottaa asiakseen puut-
tua kunnossapitoon jos havaitsee kunnossapidossa ja koneissa jotain merkittavaa tai
saa esimerkiksi uusia kehitysideoita. Kun kunnossapito saadaan yhteisesti jokaisen
yrityksessa tyoskentelevan asiaksi, pystytdan sitd paremmin kehittdmaan ja mahdolli-

sesti vietya aina taloudellisempaan suuntaan.

Hyva tilaisuus painottaa kunnossapidon tarkeytta olisi muun muassa kauden avausko-
koukset, joihin lahes koko Etela-Suomen asfalttialue osallistuu. Naissa tilaisuuksissa
suurin osa henkildstosta on kerralla kuulolla. Toinen hyva vaihtoehto tiedottamiselle on

yrityksen viikoittaiset tiedotteet, jotka tulevat sahkopostin kautta koko henkildstolle.

5.5 Maahantuojan huollot

Maahantuojan huolloissa on ollut ongelmia koko huoltoprosessissa: tyontilauksessa,
tehdyissa huoltotoimissa seka laskutuksessa. Yrityksessa olevalla henkildstolla on ollut
epaselvyyttd laskujen hyvaksymisessa, koska he eivat ole aina tienneet, mita tydsuori-
tuksia hyvaksyvat. Epaselvyydet ovat lahteneet 1&hinna liikkeelle siita, etta tieto ei ole

liikkunut tyontilauksesta laskujen hyvaksyjalle.

Tiedonkulun parantamiseksi on luotu dokumentti (liite 1), jonka tehtdva on poistaa tie-
donkulun epaselvyydet. Dokumentista kay ilmi tydntilaajan tiedot, milloin vika on havait-

tu ja vian kuvaus. Dokumentti taytetdan aina tyon tilauksen yhteydessa ja se tulee lait-
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taa aina laskun liitteeksi. Dokumentista laskun hyvaksyja nakee heti mita koneelle on

haluttu tehda ja onko halutut toimenpiteet tehty.

5.6 Huoltoautot ja varastointi

Kauden paatteeksi huoltoautokuskin tehtdvana on vieda pienkoneet tydnjohtajan oh-
jeistuksen mukaan korjaamolle tai maahantuojan huoltoon seka siivota huoltoauto.
Kaikki kayttokelvottomat varusteet havitetdan asian mukaisesti esimerkiksi erottelemal-
la ne asfalttiaseman jatelavoille. Autot jatetddn mahdollisuuksien mukaan yrityksen

varikolle, Vantaalle, koska korjaamolla ei ole ylimaaraista tilaa.

Tyoryhmilla ei ole aiemmin ollut mitaan erillista varastoa, vaan varusteita on jatetty sat-
tumanvaraisiin paikkoihin. Kaikille varusteille, joita ei tarvitse pitda lampimassa, teh-
daan varastotila. Sopivana varastona voitaisiin ottaa kayttéén esimerkiksi asfalttiase-
man keltainen koppi (kuva 17), johon aiemmin on jatetty muun muassa kayttékelvotto-
mia varusteita. Jokaiselle tydryhmalle tehdaan oma hyllyrivi, johon voidaan varastoida

ryhmakohtaisesti varusteita.
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Kuva 17. Mahdollinen keltainen varastointikoppi yrityksen asfalttiasemalla.

Tyéryhmilld olevat yrityksen puhelimet, tabletit, kommunikaatiokuulosuojaimet seka
muut herkat laitteet luovutetaan paallystyskauden péaatteeksi ryhman tydnjohtajalle.
Ryhman tydnjohtaja vie ryhmansa laitteet Vantaan konttorille, johon tehdaan jokaiselle

ryhmalle oma sailytyskaappi.

Aiemmin yritykselld ei ole ollut listaa, kenella yrityksen tydntekijalla on yrityksen laitteis-
toa kaytossa. Allekirjoituskaavakkeen (liite 2) avulla voidaan laitteisto kohdistaa tyonte-
kijoille, jotka ovat allekirjoituksen jalkeen laitteista vastuussa. Paallystyskauden alussa
tyontekijat kuittaavat allekirjoituksellaan laitteet itselleen ja kauden paattyessa allekir-
joittavat luovuttaneensa laitteet tydnjohtajalleen. Talld menetelmalld saadaan laitteiden
havikkia pienennettya ja tiedetdan aina, kenelld yrityksen tydntekijallda on mikakin laite

hallussa.
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5.7 Koneiden lainaus

Lainausprosessi ei ole ollut yrityksessa jarjestelmallinen ja se on aiheuttanut turhaa
sekaannusta. Lainausprosessin vakiinnuttamisella saadaan poistettua turhat epasel-
vyydet, jotka ovat syntyneet esimerkiksi lainattujen koneiden vikaantuessa lainan aika-

na.

Lainaustarpeen ilmetessa tulee lainaavan tyonjohtajan menna tarkastamaan lainattava
kone ennen koneen siirtoa esimerkiksi suoraan tydmaalle. Tydmaalla tydnjohtaja voi
kayda koneen silmamaaraisesti 1api joko koneen kuljettajan kanssa tai koneen omista-
van ryhman tyonjohtajan kanssa. Koneen kunto dokumentoidaan kuvaamalla kone
jokaiselta sivulta. Kun koneen kunto on todettu ja dokumentoitu, voidaan kone siirtda
lainaaja osapuolelle. Yrityksen tietojarjestelmaan voitaisiin tehda erillinen kansio laina-

uksille, jonne voitaisiin kuvat lainaituista koneista laittaa.

Lainakonetta palautettaessa, kdydaan koneen kunto uudelleen lapi koneen omistavan
ryhman kanssa. Lainaaja osapuoli voi my0s soittaa lainakoneen palauduttua alkuperai-
selle tyoryhmalle ja kysya onko kone kunnossa. Jos koneessa on huomattu nakyvia
vikoja, voidaan vikoja verrata otettuihin kuviin. Kone on lainauksen ajan aina lainaajan
vastuulla. Jos koneeseen on tullut lainauksen aikana jotain vikaa, tulee lainaajaosapuo-
len huolehtia koneen kunnossapitotoimista ja sopia yksityiskohdista koneen omistavan

ryhméan kanssa.
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6 Yhteenveto ja pohdinta

Tama insin6orityd tehtiin NCC Roads Oy:lle. Insindoritydssa tutkittiin, mitéd kunnossapi-
don ratkaisuja teollisuudesta voidaan ottaa paallystysyrityksen kayttoon, parantaen
yrityksen toimintatapoja jarjestelmallisemmiksi ja tehokkaammiksi. Toimintatapojen
jarjestelmallisyys ja tehokkuus poistaa yrityksessa havaittuja ongelmia. Tutkimus kes-

kittyi Iahinna paallystyskauden loppuun, jossa suurin osa havaituista ongelmista ilmeni.

Insin6oritydta aloittaessa, yrityksessa oli havaittu useita erityyppisia ongelmia. Ongel-
mina olivat muun muassa viestinnallinen ongelma korjaamon ja tuotannon valilla seka
useat muut ongelmat, jotka liittyivat siihen, ettd yhdenmukaiset ja jarjestelmalliset toi-

mintatavat puuttuivat.

Esitutkimuksena selvitettiin teollisuuden nakokulmia kirjallisuustutkimuksena ja yrityk-
sen nykytilanne haastatteluiden perusteella. Haastateltavina oli yrityksesta yhteensa 12
henkil6a. Haastateltavista tuotannon puolelta oli kaksi ylempaa toimihenkil6d, kolme
tydnjohtajaa ja asfaltti- ja pohjaryhmista viisi tyontekijaa. Korjaamolta haastateltavina

oli kaksi toimihenkil6a.

Yrityksen henkiloston haastatteluista sai sellaisen yleiskuvan, etta jokaisella tyéryhmal-
I& on osittain omia toimintatapoja. Haastattelut loivat myos sellaisen kuvan, etta tuo-
tannon ja korjaamon viestinnan puutteellisuuden takia osapuolet eivat aina taysin ym-

marra toistensa toimintaa.

Esitutkimuksen jalkeen yrityksen toimintaa verrattiin teollisuuden nakokulmiin. Teolli-
suuden nakokulmien ja yrityksen nykytilaselvityksen pohjalta 16ydettiin yrityksessa ha-
vaittuihin ongelmiin erilaisia ratkaisuja, jotka esitettiin toimenpidesuositusten muodos-
sa. Teollisuuden nakokulmista I0ydettiin ratkaisuja lahinnd kunnossapitoon liittyviin
ongelmiin. Muihin havaittuihin ongelmiin 16ydettiin ratkaisuja yrityksen haastatteluissa

esiin tulleista, hyvaksi havaituista toimintatavoista.

Viestinnan parantamiseksi saatiin kaksi toimenpidesuositusta. Viestintaongelman rat-
kaisevan tekijan valinnassa tulee huomioida, etta riittavan aikainen suunnittelu ja va-
rautuminen kunnossapitotoimiin edesauttavat myos korjaamon toimintaa ja tuotannon

aikatauluttamista paallystyskauden aikana. Paallystyskauden aikana varakoneen saa-
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minen ilman varoitusaikaa voi koitua haasteelliseksi, koska talla hetkella yrityksella on

ainoastaan yksi varakone jokaisesta kokoluokasta

Tuotannon ja korjaamon valista vuorovaikutusta seka osapuolten toimintaa kunnossa-
pidon osalta on yritetty parantaa yrityksessa aikaisemminkin, mutta huonolla tuloksella.
Yhtena havaintona toiminnan aikaisempaan kehityksen tulokseen havaitsin tyon aikana
sen, etta korjaamolla on todettu vanhat toimintatavat heidan kannaltaan toimiviksi, niita
on kaytetty aina ja taman johdosta niita on hyvin vaikea |dhted muuttamaan. Esimer-
kiksi kunnossapitolajien olemassaolo on tiedostettu, mutta niitd ei ole haluttu ottaa
kayttdon. Toinen havainto, joka on vaikuttanut aikaisempaan kehitystyon tulokseen, on
mielestani ollut se, etteivat kaikki osapuolet ole valttamatta olleet taysin mukana ja ha-
lukkaita kehitykseen. Kehitystyon tarkeytta tulee siis painottaa enemman eri osapuolil-

le.

Kunnossapitolajien tunnistaminen ja kayttaminen on teollisuuden kunnossapidossa
koko kunnossapidon perustana. Teollisuuden ndkdkulmissa todettiin kunnossapitolaji-
en soveltuvan erityisesti suunniteltuna kunnossapitomenetelmana rakennuskoneille.
Suunnitellun kunnossapitomenetelman avulla on lahteiden mukaan mahdollista paasta

kaikista kustannustehokkaimpaan lopputulokseen.

Teollisuuden nakokulmissa todettiin myds, ettd yrityksissa, joissa kunnossapito ja kus-
tannukset ovat hallinnassa, tunnistetaan kunnossapidon epésuora vaikutus yrityksen
tulokseen. NCC Roads Oy:ssa kunnossapito on hallinnassa niiltd osin, kuin korjaamon
maarittamaa kunnossapitotoimintaa noudatetaan. Yrityksessa kunnossapitotoiminta on
maaritelty padsaantoisesti hairiokorjaukseksi. Kunnossapitotoiminnan maarityksen pe-
rusteella voidaan paatella, ettd kustannukset tiedostetaan, mutta hairidkorjausmene-
telman johdosta voisi kuvitella, etta yllattaviakin kustannuksia voi valilla syntya. Edella
mainittujen nakdkulmien perusteella voidaan todeta, ettd yrityksessa tunnistetaan osit-
tain kunnossapidon epasuora vaikutus yrityksen tulokseen. Jos kunnossapidon epa-
suora vaikutus tulokseen tunnistettaisiin taysin, saattaisi kunnossapitotoiminta olla yri-
tyksessa jopa taysin erilaista, koska yrityksessa pyrittaisiin aina kustannustehokkaam-

paan vaihtoehtoon.

Teollisuuden nakdkulmien mukaan saatetaan usein ajatella, ettd kunnossapitoyksikon
tehtava on korjata koneet ja laitteet, jotka ovat jo hajonneet, mahdollisimman nopeasti.

Kunnossapitoyksikon tehtava on kuitenkin paaasiassa estda mahdollisia tappioita, joita
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syntyy silloin, kun jokin laite tai kone hajoaa. Yrityksessa tulisi mielestani muuttaa kun-
nossapidon ajatustapaa juuri tdhan suuntaan, eli pyrittaisiin 1ahtokohtaisesti estamaan
vikaantumisista aiheutuvia tappioita. Tama ajattelumalli pakottaa kunnossapitoa jatku-
vaan kehitykseen, jotta vikaantumisesta aiheutuvat tappiot saataisiin minimoitua. Kehi-
tys ei kuulu ainoastaan korjaamolle vaan koko yritykselle. Tuotannon koneiden vikaan-

tuminen on vahintaankin tuotannon ja korjaamon asia.

Kunnossapidon tyontekijoiden ammattitaidosta pitdisi myds varmistua. Tyontekijoiden
ammattitaito taytyy vastata yrityksen tavoitteita. Jos tydntekijdiden ammattitaito ei koh-
taa yrityksen tavoitteiden kanssa, on toimintaa hyvin vaikea kehittda. Paallystealan
neuvottelukunta ry (PANK ry) on myds huomioinut paallystealan nykytilanteen heikkou-

tena ammattitaidon yllapidon [17].

Tavoitteena tdssa insindoritydssa oli 10ytaa ratkaisuja havaittuihin ongelmiin ja kehittda
sekad parantaa niiden pohjalta toimintatapoja erityisesti paallystyskauden loppuun. Mie-
lestani paasin asetettuun tavoitteeseen, silla jokaiseen havaittuun ongelmaan sain toi-
menpidesuosituksia. Keskeisimpiin ongelmiin, kuten koneiden vikaisuuteen paallystys-
kauden alkaessa ja viestinnalliseen ongelmaan korjaamon ja tuotannon valilla, keskityt-
tiin tydssa luonnollisesti eniten. Kohdentamalla keskeisimpiin ongelmiin suurimman

ajallisen maaran, oli tavoite mahdollista saavuttaa.

Tuloksena saatiin toimenpidesuosituksia muun muassa viestinndn parantamiseen,
kunnossapidon parantamiseen seka ehdotus uusista varastointitiloista ja menetelmista.
Toimenpidesuositukset otetaan yrityksessa, paakaupunkiseudulla, kayttoon paallystys-
kaudella 2016. Mahdollisiin ongelmakohtiin puututaan ja tehdaan tarvittavat korjaus-
toimenpiteet. Paakaupunkiseudulla havaitut toimivat ratkaisut otetaan kayttéon laa-

jemmin yrityksessa.

Insindorityd oli monipuolinen projekti erityyppisten ongelmien johdosta. Erityyppiset
ongelmat toivat tydhdn haastetta. Suurimpana haasteena koin teollisuuden nakékulmi-
en selvittamisen. Teollisuuden kunnossapito oli minulle taysin uusi ala, joka poikkeaa
rakennusalasta huomattavasti. Kunnossapito oli kokonaisuudessaan taysin uutta asiaa
ja kunnossapitoalan kirjallisuuden ldytaminen osoittautuikin tyon alkuvaiheessa suu-

rimmaksi haasteeksi.
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Insindoritydn aikana opin paljon uutta. Kunnossapitoalaa tuli opiskeltua tyon aikana
runsaasti ja voin todeta kunnossapitoalaan tutustumisen tuoneen minulle taysin uutta
nakokulmaa paallystysalalle. Tydon lopputulos vastaa nakemyksiani yrityksen kunnos-
sapidosta, mutta lopputulos saattaisi olla erilainen kunnossapidon ammattilaisen toi-
mesta. Jos yrityksen kunnossapitoa pyritdan tulevaisuudessa kehittamaan lisaa, kan-

nattaa yrityksen panostaa myds kunnossapidon ammattilaisen nakemyksiin.
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Liite 1
1(1)

NCC:n tyodtilausdokumentti

Dokumenttia kaytetaan tyontilauksen yhteydessa. Dokumentin avulla tieto kulkee tyon

tilaajalta aina laskun hyvaksyjalle saakka.

Ncc”™

Tyotilaus

Paivamaara:
(pvm, jolloin kone on toimitettu
huoltoon ja tyét tilattu)

Konenumero:
(koneen kyljessé oleva numero)
esim. A20385 Vogele 1803

Koneen tunnit:

Vika havaittu:
(ajankohta kun vika todettiin en-
simmaisen kerran)

Vian kuvaus:

(kerro mahdollisimman tarkasti
miten ja miss tilanteessa ongel-
ma ilmenee seka mahdollinen vian
aiheuttaja jos tiedossa)

Yhteyshenkilé /
Tilaaja

Puhelinnumero:

NCC Roads Oy Liitd tméa dokumentti laskun mukaan




Laitteiden ja varusteiden luovutus-/vastaanottodokumentti

Liite 2
1(1)

Dokumenttia kaytetdan paallystyskauden alussa ja lopussa laitteiden ja varusteiden

vastaanoton ja luovutuksen yhteydessa.

Ncc”™

Esimies:

Laitteiden ja varusteiden
vastaanotto/luovutus

Vastaanotto

Laite/varuste

Tyontekijan allekirjoitus
ja nimenselvennys

Pvm

Luovutus

Tyontekijan allekirjoitus
ja nimenselvennys

Pvm

Taman lomaakkeen avulla pystytdan todentamaan kenelle yrityksen tyontekijalle

on luovutettu yrityksen laitteistoa ja varusteita.

NCC Roads Oy




