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LYHENTEET JA MAARITELMAT
FSC

Forest Stewardship Council. FSC-tavaramerkki tarkoittaa, etta raaka-aine, jota tuote
sisaltad, on lahtoisin FSC-sertifioiduista metsisté (70%), FSC:n hyvéaksymista

kierratysmateriaaleista tai kontrolloiduista lahteista (kontrolloiduista lahteista <30%).
Layout-kuva

Pohjapiirustus, josta selviaa eri komponenttien tai osa-alueiden sijainnit.

PF-kayra

PF-kayra on kuvaaja, jota voidaan kayttaa havainnollistamaan vikaantumisen vaiheet ja

selkeyttamaan kunnossapidon merkitysta.
PEFC

Programme for the Endorsement of Forest Certification. Kansainvalinen
metsasertifiointijarjestelma, jonka tavoitteena on edistda ekologisesti, sosiaalisesti ja

taloudellisesti kestavaa metsataloutta koko maailmassa.



1 JOHDANTO

Kehittynyt yhteiskunta vaatii paljon tuotteita, joiden valmistaminen tapahtuu paéasiassa
teollisesti. T&han tarkoitukseen on kehitetty erilaisia tuotantoprosesseja ja laitteita, joiden
kyseessa ollessa on otettava huomioon hyédyntamattdman energian negatiiviset
vaikutukset. Kaikkea energiaa ei saada kohdistettua tyéhon, jolloin se muuttuu
kuluttavaksi. Tama aiheuttaa rikkoontumista. Kunnossapidolla voidaan pyrkia
hidastamaan tai kompensoimaan tuotannossa ilmeneviéa vikaantumisia. Hyvalla

kunnossapidolla saadaan laitteiston kayttdaste maksimoitua.

Kunnossapidon laiminlydnti iimenee viimeistddn, kun tuotannon jokin osa-alue vikaantuu.
Talloin korjaamiseen kuluva aika seka siita johtuva tuotannon pyséhdys luovat merkittavia
lisdkustannuksia. Nykypaivan yleisin kaytanto teollisuudessa on tuotanto, joka toimii
kolmessa vuorossa, jonka takia kuluminen ja vikaantuminen on voimakkaampaa seka

todennakdisempaa. Tata pyritaan rajoittamaan hyvin suunnitellulla ennakkohuollolla.

Taman opinnaytetydn tavoitteena oli parantaa seka pdivittda jo olemassa olevia Jeld-Wen
Suomi Oy:n Vaaksyn tehtaan ennakkohuolto-ohjeita. Tyéhon kuului paljon
taustatutkimusta ja suunnitelmien laatimista. Ty0 rajattiin koskemaan vain osaa koko
Vaaksyn tehtaan tuotantolinjoista. Tydn laajuus olisi ollut aikaméaaraan nahden liilan suuri,
jos koko tehtaan linjastojen ennakkohuoltosuunnitelmat olisi jouduttu uusimaan. Tyon

rajaukseen kuului myds eri osa-alueisiin kohdistuvat toimenpiteet.

Tyo6 toteutettiin mukauttamalla ja parantamalla jo olemassa olevia linjastojen
ennakkohuoltosuunnitelmia. Liséksi etsittiin hyédyllisia ennakkohuoltojen ja
kunnossapidon kohteita, joita edeltdvissa suunnitelmissa ei ollut. Tyssa tarkasteltiin
linjastoja, jotka keskittyivat ovien valmistamisen alkuvaiheisiin. Tyéhon kuului oleellisesti

perehtya eri linjastojen toimintaan, niiden komponentteihin ja koko ovituotanto-prosessiin.



2 JELD-WEN OY

2.1 Historia

Jeld-Wen on ovia ja ikkunoita valmistava yritys, joka on lahtdisin Amerikasta. Nykypaivana
Jeld-Wen on laajentunut globaaliksi yhtioksi, johon kuuluu pohjoiseurooppalainen Jeld-
Wen Northern Europe, joka on osa maailmanlaajuista Jeld-Wen Inc.:a. (Jeld-Wen 2018b.)
Yritys on perustettu vuonna 1960 amerikkalaisen Richard Wendtin toimesta, hanen
ostettuaan sahalaitoksen Yhdysvaltojen Oregonista. Saha tydllisti ostovaiheessa vain 15
tyontekijad. Vuonna 1993 Jeld-Wen laajeni Euroopan markkinoille, minka jalkeen se on
laajentunut entisestaan ja sen alaisuuteen on liittynyt useita eurooppalaisia tuotemerkkeja.
Jeld-Wenin tdmanhetkinen Euroopan toiminta ilmenee Kuva 1:ssé&. Vuonna 2006 tunnettu
johtava eurooppalainen ovivalmistusyhtio nimelta Vest Wood myytiin osaksi Jeld-Wenia.
Vuodesta 2012 eteenpdin kaikkia eurooppalaisten Jeld-Wen-yhtitn tuotteita alettiin
markkinoimaan ja myymaan Jeld-Wen-brandina tai liitettyind brandiin kiintedsti. Tama ol
suuri muutos edeltavaan Euroopan toimintamalliin, jossa kaytettiin paikallisia
tuotemerkkeja. Nykypaivana yhtion toimintaa l0ytyy 22:sta eri maasta, ja yhtion
palveluksessa on yli 21 000 tyontekijaa. (Jeld-Wen 2018a.)

Jeld-Wenin Suomen ovituotanto on alkanut jo 1940-luvulla. Vuonna 1946 Vaaksyyn
perustettiin saha, joka toimi aikaisemmin Suomen Metsadliiton teollisuuden ovi- ja
ikkunatehtaana. Samoihin aikoihin myds Kuopioon perustettiin lasikuitutehdas.
Kyseisessa tehtaassa ovien tuotanto alkoi vasta vuonna 1974. Suomen Jeld-Wenin nimi
on vuodesta 2008 lahtien ollut Jeld-Wen Suomi Oy. Jeld-Wen Suomi Oy-konserniin
Vaaksyn tehdas on kuulunut vuodesta 1998 ja Kuopion tehdas vuodesta 2000. (Jeld-Wen
2018a.) Jeld-Wenilla on Suomessa noin 280 tydntekijad 4:ssé eri toimipisteessa.
Ovitehtaat sijaitsevat edelleenkin Vaaksyssa ja Kuopiossa, lisdksi Tampereella ja
Helsingissa on myyntikonttorit. (Jeld-Wen 2018d.)



Russia

Poland

Kuva 1. Jeld-Wenin toimipaikat Euroopassa (Jeld-Wen 2018c)
2.2 Liiketoiminta

Jeld-Wen suunnittelee, valmistaa ja toimittaa sisa- seka ulko-ovia, puu-, vinyyli- ja
alumiini-ikkunoita, seinajarjestelmia, suihkukaappeja, kaapistoja seka muita
komponentteja. Edellda mainittuja tuotteita kaytetdan uudisrakentamisessa seka
korjauksissa ja remonteissa, jotka kohdistuvat asuinkiinteist6ihin ja muihin rakennuksiin.
(Wikipedia 2018.).

Koko Jeld-Wen konsernin liikevaihto oli vuonna 2016 noin 3 miljardia euroa, josta
nettotulojen maara oli noin 293 miljoonaa euroa. Samaisena vuonna Jeld-Wen Suomi
Oy:n liikevaihto oli noin 54 miljoonaa euroa, josta tilikauden tulos oli noin 1,5 miljoonaa
euroa. (Wikipedia 2018; Asiakastieto 2018.)



2.3 Vaaksyn tehdas

Vaaksyssa sijaitseva Jeld-Wen Suomi Oy:n paakonttori tyollistdd noin 20 ylempé&a
toimihenkil6&,10 toimihenkil6d tuotannossa ja terminaalissa, noin 100 tyontekijdé ja 5
laitosmiesta kunnossapidossa (mekaaninen, sahké/automaatio). Lisaksi Jeld-Wen Suomi
Oy:n Vaaksyn toimipiste kayttaa tarvittaessa ulkopuolisia resursseja, esimerkiksi

vuosihuoltojen yhteydessa.

Vaaksyn tehtaalla valmistetaan erityyppisid peiliovia sisdkayttdon, saunan- ja pesutilojen
ovia (lasiovia) seka pakataan toisilta Jeld-Wenin tehtailta tulevia ovia, muun muassa
palonkestavét ovet. Vaaksyssa sijaitsee myos logistiikkakeskus, josta tuotteet [Ahetetd&n
loppuasiakkaille. Tehdas toimii pAddsaanttisesti kolmessa vuorossa. Tuotanto painottuu
paaasiassa aamu- ja iltavuoroihin, jolloin kunnossapitohenkilostéa on paikalla. Y&vuoron

aikana kunnossapito hoidetaan paivystyksella.

Vaaksyn tehdas eroaa muista siten, ettéd se on ainut, joka valmistaa saunan- ja pesutilojen
kokolasiovia. Liséksi Trend-ovet tehdaan Vaaksyssa. Trend-ovien sivut ovat
paperipinnoitettuja ja niihin ei tehda erillistd maalausta. Vaaksysta tuotteita toimitetaan
Suomen liséksi Balttiaan, Skandinaviaan, Saksaan, Itdvaltaan ja Vengjalle. Suurin osa

tuotannosta menee vientiin.

Turvallisuus on tarkein huomioitava asia Jeld-Wen-konsernissa, ja sita seurataan monin
eri mittarein. Jeld-Wen panostaa paljon myos ekologisuuteen, muun muassa kaikki
tuotteet ovat joko FSC- tai PEFC-sertifioituja. Yrityksessa on vahva jatkuvan kehittdmisen
kulttuuri.

Varsinainen ennakkohuoltosuunnitelman paivitys toteutettiin Vaaksyn toimipisteen

linjastoille. Linjastoja oli useita, ja toimeksianto kasitti noin puolet koko tehtaan linjastoista.



3 KUNNOSSAPIDON OSA-ALUEET
3.1 Kunnossapidon jaottelu

Kunnossapito pystytdan jaottelemaan karkeasti kuva 2:n mukaisesti seka ehkaisevaan
kunnossapitoon etta korjaavaan kunossapitoon. Kuten lajittelustakin ilmenee, ehkaisevalla
kunnossapidolla pyritaan estamaan tai hidastamaan laitteen vikaantumista, kun taas

korjaava kunnossapito keskittyy jo tapahtuneiden vikojen korjaamiseen.

Ennen vikaa Vikaantumisen

tapahduttua
(Before a detected :

fault) (After a detected fault)

Kunnossapito

Ehkiiseva kunnossapito Korjaava kunnossapito

Preventive Corrective
maintenance maintenance

Siirrett Valiton
Kuntoon perustuva Jaksotettu .

kunnossapito kunnossapito PR (Immediate)

Condition based Predetermined
maintenance maintenance

Jaksotettu, jatkuva tai
tarvittaessa Jaksotettu

(Scheduled)

(Scheduled, continous or
on request)

Kuva 2. Kunnossapitolajit (Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrém 2007, 47).

Kunnossapitoa pystytddn myds jaottelemaan pienempiin kokonaisuuksiin ja
kategorisoimaan koskemaan vain tietynlaisia toimenpiteita. Taulukosta 1 nahdaan
millaisia jaotteluita kunnossapitoon voidaan tehda ja mita ne pitavat sisallaan.



Taulukko 1. Kunnossapidon lajit (SDFS-EN 13306:2010) (Jarvi6 & Lehtio 2012, 53).

Ehkaiseva kunnossapito

Preventive maintenance (PM)

Kunnossapitoa, joka suoritetaan maaratyin
valiajoin tai suunniteltujen kriteerien
tayttyessa. Tarkoituksena pienentaa
vikaantumisen todennakoisyytta tai

kohteen toiminnan heikkenemista.

Jaksotettu kunnossapito

Predetermined maintenance

Ehkaisevéan kunnossapidon osa-alue.
Pyritaén suorittamaan ennalta
maadritettyjen aikataulujen tai kayton
maaran mukaan. Toimenpiteet suoritetaan

toimintakuntoa etukateen tutkimatta.

Kuntoon perustuva kunnossapito

Condition based maintenance (CBM)

Ehkaisevan kunnossapidon osa-alue.
Sisaltaa testauksia, tarkastuksia ja
kunnonvalvontaa. Kunnossapitotytt

suoritetaan tulosten pohjalta.

Ennakoiva kunnossapito

Predictive maintenance (PdM)

Kuntoon perustuvaa kunnossapitoa.
Toimenpiteet perustuvat toistuviin
analyyseihin tai tiedossa olevien ilmitiden
pohjalta tehtyihin ennusteisiin. Huomioon
otetaan myos merkittdvat muuttujat, jotka
vaikuttavat toimintakunnon

heikkenemiseen.

Korjaava kunnossapito

Corrective maintenance (CM)

Kunnossapitoa, jota suoritetaan vian
havaitsemisen jalkeen tavoitteena saada
kohde tilaan, jossa se pystyy toteuttamaan

vaaditun toiminnon.

Siirretty korjaava kunnossapito

Deferred corrective maintenance

Korjaavaa kunnossapitoa, mutta
toimenpidettd ei suoriteta valittdbmasti kun
vika havaitaan, vaan sita voidaan
viivastyttaa tiettyjen ohjesaantjen

mukaisesti.




Valiton korjaava kunnossapito Korjaavaa kunnossapitoa, joka suoritetaan

Immediate corrective maintenance heti kun vika on havaittu. Talla pyritaan
valttaméaan kohtuuttomat seuraukset.

Aikatauluttettu kunnossapito Kunnossapitoa, joka tehdaan

Scheduled maintenance aikataulutuksen tai kayton maaran
mukaan.

Etakunnossapito Kohteen kunnossapito tehdaan ilman, etta

Remote maintenance henkilostd paasee kohteeseen.

Kéaynninaikainen kunnossapito Kunnossapito, joka voidaan suorittaa

On-line maintenance kohteen kaydessa ja se ei vaikuta kohteen
toimintaan.

Kenttdkunnossapito Kunnossapitoa, joka voidaan suorittaa

On site maintenance laitteen sijainnissa.

Kayttajakunnossapito Kayttohenkildston suorittama

Operator maintenance kunnossapito.

Kunnossapidon taso Kunnossapitotehtavien luokittelu

Maintenance level monimutkaisuuden perusteella.

Kunnossapidon ulkoistaminen Kunnossapidon tai siihen kuuluvan osa-

Maintenance outsourcing alueen hankinta ulkopuoliselta toimijalta.

3.2 Korjaava kunnossapito

Korjaavan kunnossapidon maaritelmé on, etté vikaantunut komponentti korjataan vain
silloin, kun se on jo hajonnut tai vaurioitunut. Vertailemalla naihin toimenpiteisiin kulunutta
aikaa ja tapahtumien sdanndllisyytta pystytdan vikaantuvalle osalle tai komponentille
laskemaan kayttoika. Korjaava kunnossapito ei laskettua kayttoikaa ota juurikaan
huomioon, mutta siirryttdessa ennakoivaan huoltoon, voidaan kunnossapitosuunnitelmat

aikatauluttaa helpommin. Korjaava kunnossapito voidaan jaotella vielé alaryhmiin, jotka



ovat suunnittelematon korjaus tai suunniteltu korjaus. Suunnittelemattomat korjaukset
tapahtuvat laitteen vioittuessa niin, etta se hairitsee normaalia toimintaa. Suunnitellulla
korjauksella taas tarkoitetaan korjausta, jota on pystytty viivastyttamaan tiettyyn
pisteeseen. My6s hairiokorjaukset lasketaan korjaavaan kunnossapitoon. (Jarvid & Lehtio
2012, 51.)

Korjaava kunnossapito maaritellaan virallisesti seuraavasti: vikaantumisen jalkeen kohde
palautetaan sellaiseen kuntoon, jossa se pystyy tayttdmaan tehtavan tai tarkoituksen,
johon se on valmistettu. Korjaavaa kunnossapitoa pystytaan tietyissa maareissa
lykkdamaan, jollei vika ole niin akuutti, ettd se vaikuttaisi laitteiston toimintaan kriittisella

tasolla. (Korjaava kunnossapito 2015.)

Korjaava kunnossapito kattaa seuraavat toimenpiteet:

vian maarittdminen

- vian tunnistus

- vian paikallistus

- korjaaminen tai valiaikainen korjaaminen
- toimintakunnon palautus

(Jarvié ym. 2007, 49)
3.3 Ennakoiva kunnossapito

Ennakoivan kunnossapidon parhaimpia puolia on se, etta silla voidaan estaa yllattavat ja
kalliit vikaantumiset ennen kuin ne tapahtuvat. Talldin ennakoimattomat tuotannon
seisahdukset saadaan mahdollisimman vahaisiksi ja niiden aiheuttamat valilliset
kustannukset minimoitua. Ennakoivan kunnossapidon menetelmat voivat koostua
tarkastustehtavistd, tarpeeseen pohjautuvista tehtavista seka silmamaaraisista
tarkastuksista. Pohjimmaisena tavoitteena ennakoivalla kunnossapidolla on pyrkia
mahdollisten vikojen havaitsemiseen ennen kuin ne paasevat muuttumaan Kriittisiksi.

(Kunnossapidon merkitys 2017.)

Ennakoivassa kunnossapidossa pyritaan kohteen suorituskykyé valvomaan. Ennakoivalla
kunnossapidolla pyritdéan alentamaan todennakoisyytta laitteen vikaantumiselle.
Kuluminen ja muut ulkoiset tekijat aiheuttavat myds koneen toimintakyvyn heikentymista,
jos kunnossapito on saannollistd, voidaan toimintakykyé pitaa ylla koko koneen elinajan.
Ennakoivaa kunnossapitoa suoritetaan ennalta maaritettyjen ohjeistusten mukaan, joko

aikataulutetusti tai jatkuvasti. Ennakoivaa kunnossapitoa voidaan myds suorittaa tarpeen



vaatiessa. Kunnossapidon tehtéavat pystytaan aikatauluttamaan tarpeen mukaan,
seuraamalla vikaantumisten esiintymistiheytta ja tuloksia joita ennakkohuolto saa aikaan.
(Jarvio & Lehtio 2012, 50.)

Ennakoiva kunnossapito on paljolti riippuvainen viimeaikaisista tapahtumista ja
aikataulutuksesta. Jos ennakoivasta kunnossapidosta halutaan hyttya eniten, on jarkevaa
valvoa koneen kayttdtapoja ja -maaraa. Edella mainittujen toimenpiteiden jalkeen voidaan
huoltotoiminta ohjata sita eniten tarvitseviin kohteisiin paremmin. (Kunnossapidon
merkitys 2017.)

Ennakoivaan kunnossapitoon kuuluu vahvasti kunnonvalvonta, jolla pyritddn toteamaan
laitteen toimintakunto tai l0ytamaan vikoja, jotka eivat ole viela saavuttaneet kriittista
tasoa. Kunnonvalvonta voidaan suorittaa jatkuvasti koneiden ollessa kayttssa tai

tarvittaessa myds seisokin aikana. (Jarvié & Lehtioé 2012, 50.)

Useimmiten ennakoivaa kunnossapito mielletdan negatiivisessa valossa ja luullaan etta
ennakoivaan kunnossapitoon siirtyminen aiheuttaisi kunnossapidon kustannuksien
muuttumista kallimmaksi. Useasti tahan lasketaan hankitut materiaalit, huoltotoimet ja itse
ty6hon kaytetyt tunnit. Varsinkin ennakoivaan kunnossapitoon siirtymisen aikana
kustannukset vaikuttavat nousevan paljon. Kun ennakoiva kunnossapito on onnistuttu
kohdistamaan niille osa-alueille ja laitteille jotka sita vaativat eniten, voi nopeasti huomata,
ettei ennakoivan kunnossapidon takaisinmaksuaika olekaan kovin pitk&. Jo pelkastaan
laskemalla hinta ennakoimattomille hairidille ja niiden aiheuttamille seisokeille, jotka
oltaisiin voitu ennakoivalla huollolla esta&, voidaan tehdé johtopaatos, ettéd ennakoivan
huollon kustannustehokkuus on huomattavan paljon parempi. (Kunnossapidon merkitys
2017.)

3.4 Parantava kunnossapito

Standardissa SFS-EN 13306:2010 ei ole méaaritelty kasitettd nimelta parantava
kunnossapito. Parantavan kunnossapidon tarkoitus on tehostaa laitteen toimintavarmuutta
jaltai parantaa sen kunnossapidettavyytta. Kuvasta 3:sta selvidé, kuinka siirtymalla
parantavaan kunnossapitoon voidaan saada aikaan parempia tuloksia. Parantava
kunnossapito on mahdollista jaotella kolmeen ryhmaan. Ensimmaisen ryhman
perusperiaate on parantaa kohdetta vaihtamalla siihen uudempia komponentteja tai osia.
Vaihdetut komponentit eivat muokkaa koneen varsinaista suorituskykya, vaan korvaavat
vanhentunutta tekniikkaa. (Jarvio & Lehtio 2012, 51.)

Toisen ryhman muodostavat toimenpiteet joilla pyritddn parantamaan koneen/laitteen

luotettavuutta. Tallaisia toimenpiteitd ovat erilaiset muutokset, korjaukset ja uudelleen
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suunnitellut rakenteet tai toiminnot. Toiseen ryhm&an kuuluvien toimenpiteiden ainut
tarkoitus on parantaa luotettavuutta, ei muokata koneen toimintakykya. (Jarvié & Lehtio
2012, 51.)

Kolmannen ryhméan muodostavat erilaiset modernisoinnit. Modernisoinneilla pyritaan
laitteen tai kohteen suorituskyvyn parantamiseen. Modernisoinnilla pyritdan uusimaan
seka itse valmistusprosessi etta kone tai laite. Yleisesti kilpailukyvyton vanha laite on
kannattavampaa uudistaa kuin hankkia tilalle kokonaan uusi. Nykyaikana koneiden
kayttoika on pidempi kuin tuotteiden, joita se valmistaa. Markkinoiden muuttuessa
tuotteiden kysynté pienenee, vaikka niiden valmistukseen kaytettava kone edelleen

kestaisi. Kilpailukyky nain ollen laskee. (Jarvid & Lehti¢ 2012, 51.)

Yleiset normit

Korjaus ja

> kehitys

¥>. Korjaus ennen

- vikaantumista

(%) Korjaus

-] vikaantumisen

oo jalkeen

— Vikojen

o - Ennuste eliminointi

= - Suunnitelmafj - Uudelleen - Jaettu

n - Aikataulu suunnittelu nakemys
- Kustannus - Arvo - Integrointi

keskeinen keskeinen - Yhteistyo

Kuva 3. Matka korjauskeskeisesta luotettavuuskeskeiseen kulttuuriin. (Muokattu lahteesta
Jeld-Wen 2017.)
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4  VIKAANTUMINEN
4.1 Vikojen kehitys

Vikaantumisien kokonaan véalttaminen on vaikeaa, mutta ideaalitilanteessa mahdollista.
Vikaantuminen voi syntya monella eri tapaa huomaamatta, mutta tarkeinta on huomata
se, ennenkuin vika kehittyy liian kriittiseksi. Kuva 4 havainnollistaa vikaantumista ajan
funktiona. Vikaantumisia on olemassa monia erilaisia, mutta kaikille on yhteista niiden

negatiivinen vaikutus laitteiston toimintaan.

Laitteiston ideaalisin tilanne on, kun se on suunniteltu toimimaan ilman vikoja.
Suunnittelussa on talldin otettu huomioon ympaériston vaikutukset, sopivat materiaalit,
mahdolliset vikaantumista kiihdyttavat tekijat sekd vaadittavat kunnossapitotoimet.
Edellamainitut tekijat huomioituna ei kriittisia vikaantumisia péése tapahtumaan. Jokainen
vika ilmenee ja kehittyy omaa tahtiaan. Yksik&én vika ei ilmaannu itsekseen. Vikatilaan
johtaneet tapahtumat ovat yleisesti pitka prosessi vikaantumisessa. Jos esim.
ennakoivalla kunnossapidolla paastaan vaikuttamaan vikaantumiseen ennen kuin
varsinainen lopullinen vaurio on syntynyt, voidaan vaurioiden vakavuutta pienentaa
huomattavasti. Harjaantuneet koneenkayttajat seka kunnossapidon henkildsto voivat
vaikuttaa lopullisten vikaantumisien maaraan huomattavasti, ja nain vahentaa
kunnossapidon tarvetta. Nykypaivana on selkeasti huonompi ratkaisu korjata vikoja kuin
suunnitellusti estdd koko vikaantuminen sen ensimetreilld. Kunnossapidosta vastaavan
organisaation tarkein tavoite on vahentaa kunnossapidon tarvetta. Vasta seuraavaksi

tulee itse kunnossapidon suorittaminen. (Jarvié ym. 2007, 53.)

& Reaktioaika

Alkava vﬁm

.
|

A

@]
-
g Ajankohta jolloin
b4 vikaantuminen voidan
huomata
s
lka Hajoaminen

Kuva 4. Vikaantumisen vaiheet (kutsutaan PF-kayraksi, muokattu lahteestd PF-kayra
2018)
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4.2 Rakenteiden vikaantuminen

Yleisesti mekaaniset rakenteet on suunniteltu tietylle elinajalle, ndissé mitoituksissa on
otettu huomioon kuluminen. Heti kun rakenne otetaan toimintaan, se altistuu voimille
joiden takia alkaa tapahtua kulumista ja esim. sérdilyd. Rakenteen pinnanlaatu vaikuttaa
suuresti siihen, kuinka nama kulumat tai sardilyt kehittyvat. Kiilloitettu pinta on
huomattavasti kestavampi kuin pinta, johon on valmistusvaiheessa syntynyt esim.
hitsausvirhe. Hyvassa suunnittelussa otetaan huomioon rakenteiden riittava mitoitus. Jos
rakenne on mahdollista mitoittaa tarpeeksi vahvaksi, voidaan etenkin saréytymien
kehitysta pienentaa radikaalisti ja tAman myo6ta rakenteen elinikda saadaan kasvatettua.
Rakenteet suunnitellaan usein siten, ettd niiden elinikéa on rajallinen. Rakenteen
suunnittelu rajalliseksi tarkoittaa sitd, etta ndissa tapauksissa annetaan rakenteen
sarbytymisen kehittya siten, etta se pysyy koko suunnittelun elinajan turvallisena kayttaa.
Rakenteen elinian taytyttya laitteesta voidaan havaita selkeaa saroilya tai kulumaa, mutta
se on pysynyt sallituissa maksimiarvoissa. Jos saroilya ei esiinny tai esiintyy vahaisesti,
kun laitteen tai koneen laskennallinen elinaika on saavutettu, voidaan paatella, etta
rakennetta on joko kaytetty vdhemman, kayton aiheuttama rasitus ei ole ollutkaan luullun
suuruinen, konetta tai laitetta on kaytetty paremmin tai rakenne on ollut mitoitettu yli
tarpeellisen. Etenkin ennen on ollut tapana laskumetodien epéatarkkuuden ja eri
turvallisuuskertoimien takia ylimitoittaa rakenteet. Nailla ylimitoituksilla tavoite on ollut
suojata rakennetta laitteen vaarinkaytolta. Vaikka ylimitoittaminen vaikuttaakin parhaalta
tavalta suunnitella rakenne, on pidettdva mydskin mielessa sen tuomat lisdkustannukset.
(Jarvié ym. 2007, 53-54.)

4.3 Liian kunnossapidon negatiiviset vaikutukset

Noin kaksikymmenté vuotta sitten elettiin uskomuksessa, etta laitteita ja koneita tulisi
kunnossapitdd mahdollisimman paljon ja niiden huollot suorittaa perusteellisesti. Sitemmin
on kuitenkin pystytty toteamaan, ettd todellisuudessa asia onkin toisin. Useasti tehdyt
koneen komponenttien avaamiset, huollot ja sulkemiset, altistavat kohteen useammin
ulkopuolisille kulutuksille ja vikaantumisille. Aikoinaan on suositeltu, etta kunnossapidon
mahdollisuuksia tarkastaa laiteisto ilman, etté siihen kajotaan, tutkittaisiin lisaa. (Jarvio
ym. 2007, 60.)

Liialla kunnossapidollakin voidaan siis onnistua vain lisaéamaan koneen toiminnan
vikaantumisriskia. Esimerkkin& avaamalla vaihdelaatikko ja tarkastamalla vain 6ljyn taso,
voi laatikkoon ulkoisesta ymparistd paasta esimerkiksi rakennetta kuluttavaa roskaa.

Hyvan kunnossapidon useasti huomaakin siitd, ettd vikaantuvat kohteet on tunnistettu ja
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kirjattu ylds. Tallin pystytaan seuraamaan, mitk& kohteet vaativat enemman huoltoa kuin

toiset ja missa liilka huolto saattaakin vaikuttaa negatiivisesti.
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5 KUNNOSSAPIDON TALOUS

5.1 Valittdmat kustannukset

Valittdmat kustannukset eivat vaikuta toiminnan tuloksen kokonaisuuteen kovinkaan
paljoa mutta niiden mittaaminen ja kohdistus on helppoa. Kun etsitédéan esimerkiksi tapoja
saastaa kustannuksissa, on tama oleellista pitdd mielessa. Yleisesti valittomat
kustannukset kunnossapidossa kattavat toiminnan suorittamisesta aiheutuneet kulut, ja
muut kulut jotka voidaan kohdistaa kunnossapidon toimiin. Esimerkkeja edella mainituista

kustannuksista ovat
- kunnossapidon palkkaus ja muut tydékustannukset
- varaosien kaytosta johtuvat kustannukset
- hankinnoista johtuvat kustannukset
- varastoinnista johtuvat kustannukset
- materiaalit, sek& muut tarvikkeet
- alihankinta

- seka muut yleiskustannukset, joista yleisimmat ovat hallinto- seka

kiinteistokulut ja vuokrat.

(Jarvié ym. 2007, 135.)
5.2 Vililliset kustannukset

Vlilliset kustannukset nousevat usein valittdmi& kustannuksia suuremmiksi. Niiden
mittaaminen on hankalaa eiké niita pystyta helposti kohdistamaan. Vélilliset kustannukset
vaikuttavat kuitenkin eniten toiminnan kokonaisuudessa. Jos kustannussaastot
onnistutaan keskittamaan valillisiin kustannuksiin valittdémien sijasta, huomataan saastojen
nousevan paljon korkeammiksi. Ominaisin piirre vélillisille kustannuksille on, etta niita ei
voida helposti kohdentaa perustellusti esimerkiksi kunnossapidon eri osa-alueille.

Esimerkkeja tallaisista kustannuksista ovat:
- tuotteen meneminen hylkyyn (huono laatu)
- tuotteen uusiminen tai uudelleen tekeminen

- huonosti mitoitetut varastot (esimerkiksi puskurivarastojen lilan suuri

mitoitus)
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- kayttbomaisuuden ylimitoittaminen, kuten laitteet, rakennukset ja maa-

alueet

- huonosti suhteutettu rahoitusomaisuus (esimerkkinéd vaihto-omaisuuden

rahoituskulut)
- resurssien kayttaminen hallitsemattomasti
- ylity6kustannukset (t6ita ei voida tehda normaalina tydaikana)
- tuotannonsuunnittelun lisdkustannukset

tuotantovakuutukset

(Jarvio ym. 2007, 135-136.)
5.3 Aineettomat menetykset

Nykypaivaiselle kilpailulle ominainen piirre on korostaa toiminnallista laatua. Taméan takia
on myo6skin kunnossapidossa mietittava aineettomien menetysten aiheuttamia negatiivisia
vaikutuksia. Vaikkakaan edellamainitut vaikutukset eivat suoranaisesti kohdistu
kunnossapitoon, ne kuitenkin lasketaan osaksi sitd. Huonolaatuisen toiminnan

seurauksena voi olla toimintaa heikentdvia vaikutuksia, joita ovat muun muassa

- trvallisuuden, motivaation sekd oppimisprosessien karsiminen; nama

luetaan sisaisiin vaikutuksiin

- luotettavan toimittajan maine saattaa karsia, josta johtuen asiakkaat

saattavat vaihtaa toimittajaa.

- yrityksen maine saattaa karsia, jolloin asiakkaat eivéat suostu
maksamaan haluttua hintaa, jonka seurauksena taas syntyy ongelmia

myynnin kannalta.

(Jarvié ym. 2007, 136.)
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6 ENNAKKOHUOLTOSUUNNITELMAN PAIVITYS
6.1 Selvitystyo

Jeld-Wen Suomi Oy:n Vaaksyn tehtaalla oli alkujaan olemassa vanhahkot
ennakkohuoltosuunnitelmat, jotka olivat osaksi puutteellisia ja huonosti kategorisoituja.
Toimeksiantona oli paivittaa ja kehittaa naita jo olemassa olevia
ennakkohuoltosuunnitelmia. Linjastojen ennakkohuoltoihin haluttiin selkeytta ja
tarkastuskohteiden tarpeellisuuden selvitysta ja arviointia. Suurin syy yrityksen antamalle
toimeksiannolle oli lisata kayttajakunnossapidon maaraa, jolla linjastojen kayttévarmuutta

onnistuttaisiin parantamaan merkittavasti.

Kokonaisuutena yritykselle oli tarkoituksena toteuttaa kunnossapidolle péivitetyt
ennakkohuoltosuunnitelmat, ennakkohuoltolistaukset, kuvalliset huolto-ohjeet,
linjastohoitajille aikamaareiset tarkastuslistat, kuvalliset tarkastusohjeet seka linjastojen
layout-kuvat, joilla voitaisiin mahdollisia uusia tyontekijoita helposti ohjeistaa.

Tyonteko alkoi kdymalla lapi vanhoja jo kaytdssa olevia ennakkohuoltosuunnitelmia. Niista
kéavi hyvin nopeasti selville, miksi yritys halusi paivittdd ohjeistustaan. Ohjeistukset olivat
suurpiirteisia, ja kaytossa oli pelkastaan suunnitelma tarkastuslistan muodossa. Olemassa
olevissa suunnitelmissa kaikki linjastojen kunnossapitotehtavat oli suunniteltu

suoritettavaksi seisokin aikaisissa ennakkohuolloissa.

Jo toimeksiannon alussa oli selvaa, etta olisi tehtava selkea rajaus siitd, mitka asiat

kuuluvat séhkoiselle kunnossapidolle, mekaaniselle kunnossapidolle ja linjastohoitajille.

Osaan linjastoista kuului linjaston valmistajan kokoamia huolto-ohjeita, mutta
kokonaisuudessaan ne olivat harvassa. Linjastot, joihin oli vield tallessa kyseiset ohjeet,
olivat huomattavasti helpompia seuloa lavitse verrattuna linjoihin, joissa dokumentointi oli
minimaalista. Muutamaan linjastoon kuului osa-alueita, joista kunnossapito tiesi niiden
olevan vaativia ja tiedosti myoskin, ettei ohjeistusta niihin ole saatavissa, vaikkakin niita
olisi tarvittu. Osan naisté asioista onnistuin projektin alkuvaiheilla saamaan selville

kaymalla puhelinkeskusteluja kyseisen linjaston valmistajan edustajan kanssa.

Projektin tarkein ja aikaa vievin osuus oli kdyda linjastot yksi kerrallaan l&pi seké&
kunnossapidon etté linjastohoitajien kanssa. TAma oli itselle hyvin tarke&é jo senkin takia,
etta linjastot ja niihin kuuluvat osa-alueet olivat minulle ennestdén tuntemattomia ja
jossakin tapauksissa toiminta vierasta. Varsinkin kunnossapidon kanssa pystyttiin
linjastojen jokainen tarkastusta tai huoltoa vaativa kohde kdymaan lavitse

yksityiskohtaisesti. Samalla myo6s selvitettiin suurimmat vikaantumiseen johtavat syyt ja
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pahimmat seuraukset, jotka voisivat toteutua vikaantumisen sattuessa. Naiden tietojen
avulla oli mahdollista jasennella huoltojen ja tarkastusten aikataulutuksia seké vastuita,

kuten kenen kuuluu huolehtia saannoéllisesti kyseisista asioista.

Tyon suorittamisen aikana yritys asensi ja suoritti kayttéonottoa uudelle linjastolleen, jota
tama opinnaytesopimus ei kattanut. Edellamainittu projekti kuormitti kunnossapidon
sahkdoista ja mekaanista puolta paljon, minka takia oli hankalaa I6ytaa aikaa kayda

linjastoja yksityiskohtaisesti lapi.
6.2 Huoltojen ja tarkastusten jaottelu

Alkuperaisissa ennakkohuoltolistauksissa ei ollut maaraaikaisia huoltoja ja pelkkia
tarkastuksia jaoteltu ollenkaan, joten ty6n varsinainen tekeminen alkoi jasentelemalla
jokaisen eri linjaston jo olemassa olevat kohteet edellamainittujen kategorioiden mukaan.
Tama jaottelu tuli myéhemmassa vaiheessa hyvinkin tarkeaksi, kun kohteet jasenneltiin
erikseen seké kunnossapidolle etta linjastonhoitajille. Hyvana esimerkkina toimii, kuinka
olemassaolevissa suunnitelmissa kunnossapidolle oli eriteltyna eri kohteiden
puhdistukset. Kunnossapidon mielipide oli, ettd polyisissa ymparistéissa
ennakkohuoltosuunnitelmien ei olisi jarkevaa sisaltaa kyseisia toimenpiteita, jos
huoltoseisokit haluttaisiin pitda mahdollisimman lyhyina. Jarkevammaksi ratkaisuksi
muodostui laatia linjastohoitajille selkead ohjeistus, jonka avulla he pystyvat helposti

suorittamaan tiettyja tarkastuksia ja tekemaan puhdistuksia maaraajoin.

Esiin nousi myos, kuinka olemassaolevissa tarkastuslistoissa oli huoltojen ja tarkastusten
osalta puutteita tai virheitd. Linjastoihin oli kirjattu tarkastuskohteita, joita ei edes ollut
olemassa tai oleellisia tarkastuskohteita oli unohtunut listata. Nama korjattiin uusiin
listauksiin heti ja ryhdyttiin etsim&an uusia tarpeellisia huolto- ja tarkastuskohteita, joita

onnistuttiinkin 18ytdmaan runsaasti eri linjastoihin.
6.3 Linjastohoitajien ohjeistus
6.3.1 Linjastohoitajien ohjeistuksen tarkoitus

Linjastohoitajille ei aikaisemmin ollut virallisesti kuulunut koneenkéaytdn ja asetteiden
tekemisen lisaksi muita tydtehtavia. TA&ma kuormitti kunnossapidon ennakkohuolto-
aikatauluja runsaasti, minka takia paadyttiin kasvattamaan kayttajakunnossapidon
maaraa. Kayttajakunnossapidon lisdyksen parhaaksi puoleksi muodostuu jatkuva alkavien

vikojen havainnointi seké linjastojen vikaantumisen ennaltaehkaisy.
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Uusien tarkastuskohteiden pohjimmaisena ideana oli linjastojen yleisen kunnon valvonta,
joka kavisi linjastonhoitajalta nopeasti ja vaivattomasti, seka linjastojen ja niiden
ympaériston puhtaanapito. Edella mainitut toimenpiteet tulevat jo itsess&én lisdamaan
tyoturvallisuutta sek& vahentaméaén linjaston osa-alueiden mekaanista kulumista.
Toimenpiteet valittiin siten, ettei niisté syntyisi niitd suoritettaessa mink&anlaista
tyoturvallisuusriskid, ja etta ne pystyttaisiin tekemaan paasaantoisesti ilman erillisia
tyokaluja tai koulutusta.

Kayttdjien ohjeistuksiin kuuluivat kaikki helposti tehtavat tarkastukset seka
kunnossapitoon luettavat helpoimmat tehtavat, joiden suorittaminen ei vaadi sdannollisesti
tehtyna linjastohoitajalta paljoa aikaa (esim. 6ljyamiset, linjastojen silmamaaraiset
tarkastukset ja puhdistukset). Kayttdjien ohjeistuksista tehtiin mahdollisimman selkeéat
erittelemalla tarkastuskohteet viikkotarkastuksiin, joka toinen viikko suoritettaviin

tarkastuksiin sek& harvemmin tehtaviin tarkastuksiin.

Viikoittaisten tarkastusten tavoitteena oli seurata linjaston kuntoa silmamaaraisesti, seka
yllapitaa linjaston ja sen ympariston siisteyttd erindisilla puhdistuksilla. Nama viikottaiset
tarkastukset mietittiin tarkkaan. Pohjimmaisena ajatuksena oli vahentaa linjastojen
koneiden ennenaikaista kulumista. Koska kaikki linjastoon kuulumaton lika vaikuttaa
kulumisen nopeutumiseen, on linjastot ja niiden ymparist6t pidettava mahdollisimman
puhtaina. Nain myds parannetaan kunnossapidon sujuvuutta, koska tiella ei ole

ylimaaraisia esineita ja kohteet ovat jo valmiiksi puhdistettuja.

Joka toinen viikko tehtavien tarkastusten tavoitteena oli yllapitaa ja seurata linjastojen
kuntoa. Suurimpina ennaltaehkaiseviné toimina linjastojen rikkoontumisen varalle oli naina
viikkoina tapahtuvat voitelut, jotka suoritettaisiin 6ljyamalla. Oljyaminen on turvallinen ja
helppo voitelumuoto, jota ei tarvitse erikseen ohjeistaa, toisin kuin rasvaaminen, joka voi

pahimmassa tapauksessa vaarin tehtyné jopa rikkoa kyseisen kohteen.

Harvemmin tehtavien tarkastusten tavoite oli riippuvainen linjastosta. Osaan linjastoista
kuului toimintaan liittyvia kohteita, joita ei muualta 16ytynyt, mutta jotka kuitenkin vaativat

toimenpiteita, vaikkakin harvemmin.
6.3.2 Tarkastusohjeet ja —listat

Linjastohoitajien lisdéntyneen vastuun helpottamiseksi laadittiin kuvalliset tarkastusohjeet,
joista selviaa, mihin toimenpide kohdistetaan ja kuinka se tulee suorittaa, sekéa
tarkastuslistat, joista kunnossapito pystyy seuraamaan, mita linjastoista on tarkastettu ja
milloin kyseinen toimenpide on tapahtunut. Kuva 5 selkeyttaa listojen toimintaperiaatetta.

Nailla ohjeilla my6s uuden tydntekijan perehdytys linjaston toimintaan ja itse tyéhén
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helpottuu huomattavasti. Tyontekija pystyy aina tarkastamaan linjaston laheisyydesta

l6ytyvasta ohjevihkosta, mitd hédnen tulee tarkastaa ja kuinka itse tarkastus suoritetaan.

Tarkastuslistojen tarkein pohjimmainen idea on toimia tyévalineena linjaston yleiskunnon
valvonnan tehostamisessa. Tyodntekijoille on laadittu helppolukuinen linjastokohtainen
taulukko, johon he voivat merkita tehdyksi maaratyn toimenpiteen. Tarkastuslistoihin
saadaan merkittya kaikki vaadittavat tiedot, jotta kunnossapito voi helposti paikallistaa ja
korjata havaitut viat tai puutteet. Tarkastuslistoihin on myds jatetty omat osionsa vasta
muotoutumassa oleville vioille tai puutteille. Tahan osioon linjastohoitajat pystyvat
kirjoittamaan kaikki omat huomionsa. Ideana on, etta kunnossapito keraa viikoittain taman
listauksen ja pystyy tekem&én johtopaatokset, vaatiiko kohde nopeaa huoltoa vai

voidaanko se jattéaa esim. suunniteltuun ennakkohuoltoon asti odottamaan.

LINJASTOHOITAJAN TARKASTUSLISTA JELWEN

VIIKKOTARKASTUKSET DOOR SOLUTIONS

Tila Suorittaja  Tarkastus paivamaara

Kuva 5. Linjastohoitajien tarkastuslistat ovat helppolukuisia ja helposti taytettavia
6.4 Kunnossapidon ohjeistus
6.4.1 Paivitetty ennakkohuoltosuunnitelma

Aikaisemmin mainittu vanha kayttssa ollut ennakkohuoltosuunnitelma sdilyi vain ja
ainoastaan pohjana uudelle. Uusi ennakkohuoltosuunnitelma poikkesi monella tapaa

vanhasta. Suunnitelmaan liséttiin paljon kohteita, joita ei aikaisemmin ollut huomioitu, ja
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sieltd mydskin poistettiin osia, johtuen joko siita, etta toimenpide on jarkevampaa muuntaa

kayttajakunnossapidoksi tai siitd, ettéa kohteen tarkastus todettiin kannattamattomaksi.

Ennakkohuoltosuunnitelman rakenteeksi valikoitui yrityksen omasta vaatimuksesta
helppolukuinen Excel-taulukko, josta ilmenee huollettava kohde, huoltaja, paivamaara
seka ajankohta, jolloin huolto on suoritettu. Excel-taulukon hyvana puolena on sen helppo
kaytettavyys seka muokattavuus tulevaisuutta silmalla pitden. Huomioon otettiin myos
kunnossapidon tarve kirjoittaa huomioita, jos tehty huolto on sellainen, joka vaatii
lisaselvitystd. Kuvassa 6 huomataan, kuinka kunnossapidon ja linjastohoitajien listaukset
sisdltavat yhtenaisyyksia. Tama lisaselvityksen mahdollisuus laadittiin erillisella

sarakkeella jokaiseen eri kunnossapidettavaan linjaston osa-alueeseen.

ENNAKKOHUOLTO ™ ELWEN
MEKAANISET HUOLLOT 0

DOOR SOLUTIONS

Tila Tarkastaja Vastuuhenkilon
Huomiot

Kuva 6. Excelilla toteutettu erdén linjaston mekaanisen ennakkohuoltosuunnitelman

listauksen osa

Aikaisemmissa ennakkohuoltosuunnitelmissa yksi negatiivinen asia oli myds, etta ne
olivat todella laajoja ja hieman sekaisesti jarjestettyjd. Uusiin suunnitelmiin tehtiin
tamankin osalta paivitystad. Uudet huoltosuunnitelmat ovat kayttgjaystavallisia tulostaa
paperisiksi tarkastuslomakkeiksi, joita kunnossapidon on helppo kayttaa myds kohteen

laheisyydessa. Mekaaniselle ja séhkdiselle kunnossapidolle luotiin erilliset lomakkeet.
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6.4.2 Kuvalliset huolto-ohjeet

Toimeksiantajayritys halusi kunnossapidon huoltotehtavia helpottaakseen myos
helppolukuiset huolto-ohjeet tietyille kohteille. Ratkaisuksi paadyttiin tekemé&an
linjastokohtaisesti kuvalliset ohjeet, joista ilmenee, missa toimenpide suoritetaan, miten se
suoritetaan ja mita kaikkea on otettava huomioon. Kuvalliset huolto-ohjeet luovat
yhtenaisen kokonaiseen péivitetyn ennakkohuoltosuunnitelman tarkastuslistan kanssa.
Ohjeiden parhaimmat puolet tulevatkin nousemaan esiin jos/kun yhtié palkkaa
alaisuuteensa uusia kunnossapito-asentajia. Naiden ohjeiden avulla on uudelle

henkilostolle helppo ohjeistaa kunkin eri linjaston toimintaa seka tarkastuksia.

Kuvalliset ohjeet tulostettiin muiden dokumenttien kanssa yksiin, linjastokohtaisiin
huoltokansioihin. Kuvalliset ohjeet jaoteltiin vastaavasti kuin ennakkohuoltosuunnitelma-
listaukset, sdhkdinen- ja mekaaninen kunnossapito erikseen. Tarvittaessa tulosteita on

helppo tulostaa kunnossapidon eri osastoja varten.

Kuvallisiin huolto-ohjeisiin loin jokaisesta linjastosta layout-kuvan, josta selviaa helposti,
missa mikakin osa-alue sijaitsee linjastolla. Tata kuvaa pystytaan kayttamaan
opastukseen seka kunnossapitohenkilostolle etta linjastohoitajille. Kuvan pystyin
erottelemaan jo olemassa olevasta koko tehtaan layout-kuvasta. Erottelun jalkeen tein

vain tarvittavat muutokset, jotta kuva olisi mahdollisimman selke&lukuinen.
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Opinnaytetyon tarkoituksena oli uudistaa koko tehtaan linjastojen
ennakkohuoltosuunnitelmat, laatia linjastoihin huolto-ohjeistus seka luoda yhtenevéinen
linjastohoitajien ohjeistus. Tyota tehtdessa se rajattiin koskemaan vain tehtaan

tuotantosiiven alkupaan linjastoja. Tyon toimeksiantaja oli Jeld-Wen Suomi Oy.

Tyon tekeminen alkoi vuoden 2017 lopussa tutustumalla jo olemassa oleviin
ennakkohuoltosuunnitelmiin. Kun olin saanut lapikaytya tarvittavat linjastot, aloin
tekema&an listauksia siitd, mitk& kohteet vaativat lisda selvitystd, mitka kuuluisivat
linjastohoitajille, mitk& voitiin poistaa ja mitk&é kohteet oli jarkeva pitaa sellaisinaan
suunnitelmassa. Listauksien valmistuttua paastakseni eteenpéin minun taytyi konsultoida
kunnossapidon henkilostda ja tehda heidan kanssaan lopulliset linjaukset suunnitelman
tomenpiteista. Kunnossapidon kanssa suunnitelmien [apikdyminen oli hitaanpuoleista
uuden maalauslinjan aiheuttaman kunnossapitopaineen takia, mutta linjastojen kohteet

saatiin kaytya lapi ja pystyin siirtymaan kerattyjen tietojen jasentelyyn.

Kaytannon tyo alkoi jaottelemalla kerétyt tiedot sen perusteella, kuuluuko se
kunnossapidolle vai linjastohoitajille. Kun nama tiedot oli jasennelty, kykenin aloittamaan
tarkastuslistojen laatimisen molemmille osapuolille. Tarkastuslistat toteuttiin
toimeksiantajan toiveesta excel-taulukkolaskentaohjelmalla, jotta sita olisi mahdollisimman
helppo kasitella paperisena ja tehda muokkauksia tarvittaessa tulevaisuudessa.
Listauksien jalkeen pystyin laatimaan kunnossapidolle kuvalliset ohjeet heidan
huoltokohteisiinsa seké tarkastusohjeet linjastohoitajille. Tama prosessi vei mydskin oman
aikansa, koska linjastojen lukuméaarén takia valokuvattavaa oli erittdin paljon. Kuvista
tehtiin mahdollisimman selkeét lisaamalla kuvatekstejd, ohjeita seka viittauksia, jotta

ohjeistusta olisi helppo kayttaa ja ymmartaa.

Opinnaytetydn lopputuloksena saatiin maaritetyille linjastoille uudistetut
ennakkohuoltosuunnitelmat, kuvalliset huolto-/tarkastusohjeet, linjastohoitajien
tarkastuslistat seké jokaisen linjaston oma layout-kuva jotka nékyvét kuvassa 7. Paivitetyt
huoltosuunnitelmat menivat heti kayttdon ja laatimani pohja tullaan tulevaisuudessa
ottamaan kayttddn myads linjastoilla, joihin en suunnitelmaa ehtinyt laatia.
Huoltosuunnitelmia tullaan varmasti tulevaisuudessa paivittamaéan tarpeen vaatiessa, jos
esim. linjaston kokoonpano muuttuu tai havaitaan uusia tarkastuskohteita. Tama kaikki
selvida ajan kanssa. Tyfssa sain paljon apua Timo Litmaselta seka kaikilta

kunnossapidon tyontekijoilta.
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Kuva 7. Lopputuloksena yritykselle tehdyt linjastokohtaiset dokumentit
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