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KUNNOSSAPITOTOIDEN STANDARDISOINTI

Tama opinnaytetyd suoritettiin Paraisilla sijaitsevalle Finnsementti Oy:lle. Finnsementti Oy
tuottaa valtaosan Suomen sementintarjonnasta ja on ainoa kotimainen sementin valmistaja.
Opinnaytetyon tavoitteena oli standardisoida sementtimyllyosastolla usein toistuvia huoltoja
laatimalla huolto-ohjeet, joita kayttamalla kunnossapitdjat pystyvat suorittamaan huollot
tehokkaammin optimaalisella tavalla ja ajalla. Standardisoinnin tarkoituksena oli
huoltoseisokkeihin kuluvan ajan lyhentdminen. Sementtimyllyosastolla ei ole aikaisemmin ollut
kaytossa kirjallisia huolto-ohjeita.

Opinnaytetydssa tutustuttiin - yleisesti Finnsementti Oy:n toimintaan, kunnossapidon ja
kunnossapitolajien maaritelmiin ja tehtiin valituille huolloille selkeat ja yksityiskohtaiset huolto-
ohjeet. Huolto-ohjeiden teko aloitettin  dokumentoimalla ennalta valitut  huollot.
Dokumentaatiovaiheessa seurattiin jokaista huoltoa paikan p&éalla. Seurannan ohella huoltojen
tyovaiheet ja tbissa kaytettavat valineet kuvattiin ja Kirjattiin ylés. Dokumentoinnin jalkeen
pohdittiin ja suunniteltiin huolto-ohjeiden siséltéa. Tyod viimeisteltiin Kirjoittamalla kuvien avulla
havainnollistetut huolto-ohjeet puhtaaksi.

Opinnaytetydn tuloksena saatiin luotua huolto-ohjeet valituille sementtimyllyosastolla usein
toistuville huolloille. Huolto-ohjeista tuli selkeitd ja samalla yksityiskohtaisia huoltotyon

selkeyttdmiseksi. Laaditut huolto-ohjeet auttavat jatkossa kunnossapitdjia suoriutumaan
huolloista tehokkaammin aikaa séastaen.
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STANDARDIZATION OF MAINTENANCE TASKS

This thesis was commissioned to Finnsementti Ltd. in Parainen. Finnsementti Ltd. produces
most of the Finnish cement supply and is the only Finnish cement manufacturer. The purpose of
this thesis was to help shorten the time spent on the maintenance of the cement mills. This was
accomplished by standardizing frequent maintenance tasks in the cement mill department. The
standardizations were carried out by creating clear maintenance instructions that enable
maintenance personnel to perform maintenance tasks more efficiently in an optimal and timely
manner. There have been no written maintenance instructions previously in the cement mill
department.

The operations of Finnsementti Ltd. and definitions of maintenance including maintenance
styles were superficially described in this thesis. This thesis also included making clear and
detailed maintenance instructions to pre-selected maintenance tasks. The maintenance
instructions were initiated by documenting the pre-selected maintenance tasks. Every selected
maintenance task was followed on-site during the documentation phase. The documentation
phase included photographing and writing down the stages of maintenance. Also, the tools and
safety equipment used in the maintenance tasks were documented. After the documentation,
the contents of the maintenance instructions were considered and designed. The job was
completed by writing the maintenance instructions clearly and in detail including clarifying
images.

As a result of the thesis, maintenance instructions were provided to the selected maintenance
tasks in the cement mill department. The maintenance instructions became clear and at the
same time detailed in order to clarify maintenance work. The created maintenance instructions
will help the maintenance team perform from now on more efficiently and in less time.

KEYWORDS:

Maintenance instruction, maintenance , standardize
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1 JOHDANTO

Kunnossapidolla tarkoitetaan kayttdomaisuuden, kuten koneiden tai laitteistojen, tuot-
tokyvyn yllapitamista, saatamista ja sailyttamistéd. Kunnossapito on yksi tamén paivan
tarkeimmista toimista yrityksille. Kunnossapidon avulla pystytaan huolehtimaan kaytto-
omaisuuden tehokkuudesta ja pienentdmaéan yritysten investointien tarvetta, minka
liséksi silla on epésuora yhteys yrityksen tuloksen muodostumiseen. Toimivan kunnos-
sapidon puuttuessa on teollisuuden yrityksen hankala yllapitda tehokasta tuotantoa ja
siten menestya jatkuvasti kasvavassa teollisuudessa. Kunnossapidon merkitys yrityksil-

le on siis valtava. (Jarvio ym. 2007, 11-16, 22.)

Tama opinnaytetyd suoritetaan Finnsementti Oy:n Paraisten sementtitehtaalle. Opin-
naytetyon tarkoituksena on auttaa lyhentdmé&éan Finnsementti Oy:n kunnossapidon
huoltoseisokkeja standardisoimalla ja luomalla huolto-ohjeet sementtimyllyosastolla
usein toistuville huolloille. Sementtimyllyosastolla ei ole aikaisemmin ollut kaytdssa
kirjallisia huolto-ohjeita. Luomalla selkeat huolto-ohjeet pystytddn huollot aina suoritta-

maan standardinomaisesti samalla tavalla ja optimaalisella ajalla.

Opinnaytetyon alussa kuvaillaan yleisesti asiakasyritys Finnsementti Oy:n toimintaa
Suomen ainoana kotimaisena sementinvalmistajana, jonka jalkeen esitellddn kunnos-
sapitoa. Opinnaytetydn teoriaosuudessa perehdytddn Finnsementti Oy:n toiminnan
lisaksi pintapuolisesti kunnossapidon maarityksiin niin Suomen kuin Euroopankin na-
kokulmasta, kasitelladn kunnossapidon merkitysta yrityksille seka tutustutaan erilaisiin
kunnossapitolajeihin ~ ja  huoltojen  standardisoinnissa  auttaneeseen  LEAN-

johtamisfilosofian SMED-menetelmaan.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Mikael Siitonen



2 ASIAKASYRITYS FINNSEMENTTI OY

2.1 CRH-konserni

CRH on kansainvalisesti yksi johtavimmista rakennusmateriaalien valmistajista. CRH
perustettiin vuonna 1970, kun kaksi irlantilaista yhtiota yhdistyivat yhdeksi. Tuolloin
vasta muodostettu CRH oli ainoa sementin valmistaja ja tarkein aggregaattien, betoni-
tuotteiden ja asfaltin tuottaja Irlannissa. Nykydan CRH toimii 31 maassa, ja toimipisteita
silla on noin 3800 kohteessa. Suomen toimipisteitd ovat Finnsementti Oy:n tuotantolai-
tokset Paraisilla, Lappeenrannassa ja Raahessa. Vuonna 2016 CRH:n myynti oli 27,1
miljardia euroa. CRH:n tytaryhtididen palveluksessa on talla hetkella yli 87 000 henki-
l64. (CRH www-sivut 2018.)

CRH on organisoitu kuuteen segmenttiin: Euroopan raskasmateriaaleihin, Euroopan
kevyttuotteisiin, Euroopan jakeluun, Amerikan materiaaleihin, Amerikan tuotteisiin ja
Aasian Tyyneenmereen. Raskasmateriaaleihin sisaltyy esimerkiksi aggregaatit, semen-
tit ja asfaltit. Kevyet tuotteet taas sisaltavat esimerkiksi lasi- ja lasitusjarjestelmat, seka
rakennustarvikkeet. (Kuvio 1.) CRH:n visio on olla maailman johtavin rakennusmateri-

aalien valmistaja ja siten luoda arvoa ja tuottaa esimerkillisia palautuksia osakkeen-

ICRH\

omistajille. (CRH www-sivut 2018.)

| |
) Asian

Heavyside Lightside Distribution l Materials \ Products

| =

Finnsementti

Oy

Kuvio 1. CRH Organisaatiokaavio
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2.2 Finnsementti Oy

CRH-konserniin kuuluva Finnsementti Oy on ainoa Suomessa toimiva kotimainen se-
mentinvalmistaja. Yhtion tarina sai alkunsa jo 1900-luvun alussa kahdesta sementtiteh-
taasta, Paraisten Kalkkivuori Osakeyhtion ja Lohjan Osakeyhtion tehtaasta. Erilaisten
yhdistymisten ja omistusjarjestelyiden myété vuonna 1992 Partekin ja Lohjan sementti-
teollisuudet yhdistyivéat nykyiseksi Finnsementti Oy:ksi. Vuodesta 1999 Finnsementti on
kuulunut yhteen maailman johtavampaan rakennusmateriaaliyritykseen, CRH-

konserniin. (Finnsementti www-sivut 2018.)

Finnsementti valmistaa suurimmaksi osaksi sementtid, mutta valikoimista I0ytyy liséksi
erilaisia betonin seos- ja lisaaineita seka kivirouheita. Finnsementti Oy:n tehtaat sijait-
sevat Paraisilla, Lappeenrannassa, seké& Raahessa. Paraisten toimipisteella toimii se-
mentti- ja lisdainetehdas, seka kivirouheasema. (Kuva 1.) Lappeenrannan toimipisteel-
& toimii sementtitehdas, Raahen toimipisteella toimii yrityksen ainoa kuonajauheteh-
das. Finnsementti valmistaa suurimman osan Suomen sementintarjonnasta, Finnse-
mentti Oy:n vuoden 2017 liikevaihto oli 139 miljoonaa euroa. Finnsementti tyollistaa

Suomessa keskimaarin 222 henkil6a. (Finnsementti www-sivut 2018.)

Kuva 1. Paraisten sementtitehdas (Finnsementti www-sivut 2018.)
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2.3 Sementin ainesosat ja valmistus

Rakennussementti muodostuu kolmesta aineksesta: klinkkerista, seosaineista ja kipsis-
ta. (Kuva 2.) Seosaine koostuu kalkkikivesta ja granuloidusta masuunikuonasta. Ra-
kennussementin ominaisuuksia pystytdéan saatdmaan seosaineiden suhteilla, klinkkerin
koostumuksella seka jauhatushienoudella. Kipsia lisatdan sementin sitomisajan saata-
miseksi. (Finnsementti opas, 13.)

Kuva 2. Rakennussementti valmistetaan kalkkikivestd, klinkkerista ja seosaineista
(Finnsementti opas, 13.)

Sementin valmistus alkaa, kun paaraaka-aineeksi louhittu kalkkikivi murskataan, lajitel-
laan ja sitten siirretddn sementtitehtaan raaka-ainesiiloinin. Taman jalkeen murskatun
raaka-aineen kiviainesten kemiallisten koostumusten perusteella maaritellaan raaka-
aineiden syottosuhteet. Siiloista raaka-aineet syétetaan raakajauhemyllyyn, jossa ne

jauhetaan hienoksi raakajauheeksi metallikuulien avulla. (Finnsementti opas)

Muodostunut raakajauhe syotetaan sementtiuunin esilammitysjarjestelmééan, jossa
raakajauhe kuumenee nopeasti savukaasujen ansiosta, joita se kohtaa pudotessaan
alaspdin varsinaiseen kiertouuniin. Kiertouunissa, jonka pituus on 75 metrig, tapahtuu
sementtiklinkkerin poltto. Kiertouunin lampétilan tulee olla +1400 °C, jossa lampdétilassa
kalkki-, pii-, alumiini- ja rautayhdisteet reagoivat kalsiumyhdisteiksi ja sintraantuvat se-
menttiklinkkeriksi. Uunin loppupéaassa sementtiklinkkeri jadhdytetdén ilmajaahdyttimes-
sa nopeasti noin 200 °C:seen. Jaahdyttdmisen jalkeen sementtiklinkkeri varastoidaan
ja jauhetaan hienoksi. Sementtiklinkkeri jauhetaan kolmella suljetulla jauhatuspiirilla
seosaineiden kanssa eri laatuisiksi sementeiksi. Sementit varastoidaan ja toimitetaan
eteenpdin sakitettying, irtosementtind auto- ja laivakuljetuksilla. (Kuvio 2.) (Finnsement-

ti opas, 13.)
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Kuvio 2. Kaaviokuva sementin valmistamisesta (Finnsementti opas)
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3 KUNNOSSAPITO

3.1 Maaritelméa

Menneisyydessa kunnossapidon on ajateltu tarkoittavan kirjaimellisesti vikojen korjaus-
ta. Laitteistoa on alettu korjaamaan vasta kayton aiheuttaman rikkoontumisen jalkeen,
eika rikkoontumisen syytéa ole varsinaisesti ajateltu. Tama kasitys on muuttunut vuosien
varrella suuresti. Nykydan kunnossapito onkin nimensa mukaisesti kayttbomaisuuden
esimerkiksi koneiden, rakennusten tai laitteistojen tuottokyvyn yllapitamista, sdatamista
ja sailyttamista. Tama tarkoittaa sita, ettda kayttdomaisuudesta huolehditaan kunnossa-
pidolla jo ennen laitteiston vikaantumista ja pahimmassa tapauksessa ennen vikaan-
tumisesta johtuvaa prosessin akillistd pysahtymista. Laitteistot pidetddn ehjina ja hy-
vassa kunnossa huolloilla ja ehkaisevalla kunnossapidolla. Vikaantumiset korjataan
korjaavalla kunnossapidolla. Myts ymparisto ja turvallisuusriskit pidetdan hallinnassa
kunnossapidon avulla. Kunnossapidettyind ja toimintakuntoisina laitteistot toimivat

luotettavasti, tehokkaasti ja kilpailukykyisesti. (Jarvio ym. 2007, 11-16.)

Kunnossapidon termit ja kasitteet ovat maaritelty virallisesti niin Euroopan unionin kuin
Suomenkin standardeissa. Euroopan unionin standardit ovat voimassa koko EU:n alu-
eella, mutta sen jasenvaltiot voivat laatia omia standardejaan, niiden kuitenkin ollessa
harmoniassa Euroopan sisdisten EN-standardien kanssa. (Jarvio & Lehtié 2017,
38-39.)

Euroopan-unionin SFS-EN 13306 -standardi maarittelee kunnossapidon seuraavasti:
"Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinajan aikaisista teknisista, hallinnollisista ja
likkeenjohdollisista toimenpiteista, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai palauttaa koh-
teen toimintakyky sellaiseksi, etta kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon.”
(Jarvié ym. 2007, 15.)

Suomessa toimiva PSK 6201 -standardi maarittelee kunnossapidon seuraavasti: "Kun-
nossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toimenpi-
teiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttaa kohde tilassa tai palauttaa se
tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson aikana.”
(Jérvié ym. 2007, 33.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Mikael Siitonen
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3.2 Tehokas kunnossapito

Yritykset tuottavat hankkimallaan kayttbomaisuudella tuotteita ja palveluja kuluttajille tai
toisille yrityksille. Kayttbomaisuuden, kuten laitteistojen tuotanto- ja valmistustehok-
kuus, ovatkin siis oleellisia tekijoita yrityksen kannattavuuden ja kilpailukyvyn yllapita-
miseksi. Mitd tehokkaammin laitteistot kayvat, sitd enemman ne tuottavat yritykselle
arvoa. Kayttbomaisuuden tehokkuuden yllapitaminen on siis valttamatonta yrityksen
kannattavuuden kannalta. Kun laitteisto vikaantuu, se saattaa pahimmillaan pysayttaa
koko prosessin, jolloin tuotanto pysahtyy. Téallaisissa tapauksissa haviot voivat olla
huomattavan suuria riippuen siita, kauanko prosessi on pysahdyksissa. Esimerkiksi
sementtitehtaalla valmistettu ja siitd eteenpain myyty sementti vaikuttaa paaasiallisesti
yhtion tulokseen. Prosessin, eli sementtimyllyn, pysahtyessa vikaantumisen takia se-
mentin valmistus lakkaisi ja siita johtuen tuottoakaan ei syntyisi. Yleensa onkin talou-
dellisesti kannattavaa sijoittaa kunnossapitoon, vaikka se onkin suuri kustannus. Yri-
tyksessa voidaan myds pienentaa tulevaisuuden investointitarvetta laitteistojen ja pal-
velujen kaydessa tehokkaammin. Tehokkuuden yllapitaminen kunnossapidon avulla
vaikuttaakin siis suoraan yrityksen kilpailukykyyn ja kannattavuuteen. (Jarvié ym. 2007,
13-14.)

Laitteiston yllapitaminen vaaditulla, tehokkaalla tasolla voidaan saavuttaa tehokkaalla
kaytolla ja -kunnossapidolla. (Kuvio 3.) Jotta laitteistoa kaytetdan tehokkaasti, tulee
kayttgjan olla ammattitaitoinen ja perehdytetty laitteiston kayttddn ja toimintaan. Vaati-
musten tayttyessa kayttaja pystyy hyédyntamaan laitteiston tayttd potentiaalia ja kayt-
tamaan sitd tehokkaasti ja asianmukaisesti. Jotta taas tehokas kunnossapito toteutuu,
on kunnossapitjien laadittava laitteistolle jarkevat kunnossapitostrategiat ja seurattava
niitéa laitteiston suorituskyvyn yllapitamiseksi. Yhdessa tehokas kunnossapito ja -kaytto

luovat perustan investoinnin tuottavuudelle. (Jarvio ym. 2007, 13-14.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Mikael Siitonen
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tehokas kunnossapito
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elinjaksosuunnitelma
(master plan)

Kuvio 3. Kayttdbomaisuuden tuottavuuteen vaikuttavat tekijat (Jarvio ym. 2007, 14.)

Kunnossapito on yksi yrityksen tarkeimmista toimista ja samalla yksi suurimmista kus-
tannuksista. Kunnossapito onkin kolmanneksi suurin yrityksen kustannuksista paaoma-
ja raaka-ainekustannusten jalkeen. Kunnossapitokustannuksille on ominaista niiden
kontrolloimattomuus. Koskaan ei pystytad tarkasti ennustamaan laitteiston rikkoutumisia
tai muita kustannuksia vaativia kunnossapitotoita. Nykyaan yrityksissa onkin erityisen
tarkeda panostaa kunnossapidon hallintaan ja kustannusten kontrolliin. (Jarvié ym.
2007, 22.)

Aikaisemmin kasitelty kayttbomaisuuden tehokkuuden yllapitAminen on suoraan yhtey-
dessd kunnossapitoon, kun taas kunnossapito on epasuorasti yhteydessa yrityksen
kannattavuuteen ja tuloksen muodostumiseen. (Kuvio 4.) Tama on tarkeda ymmartaa
kunnossapidon tuottamien voittojen selventdmiseksi. Usein, jos yrityksella menee hy-
vin, saatetaan ajatella, ettd parantunut tulos johtuu esimerkiksi tehostuneesta markki-
noinnin toimenpiteista tai suhdanteista, vaikka tosiasiassa yrityksen parantunut tulos

voi johtua esimerkiksi tehokkaasta kunnossapidosta. (Jarvié ym. 2007, 22.)
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Kuvio 4. Kunnossapidon epésuora vaikutus yrityksen kannattavuuteen ja tuloksen
muodostumiseen (Jarvié ym. 2007, 22.)
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4 KUNNOSSAPITOLAJIT

SFS-EN 13306 -standardi jaottelee kunnossapidon kahteen p&alajiin ja niiden alalajei-
hin. (Kuvio 5.) P&élajit jaetaan vian havaitsemisen mukaan ennen vikaa ja vikaantumi-
sen tapahduttua suoritettavaan kunnossapitoon. Ennen vikaa suoritettava kunnossapi-
to on ehkéisevaa kunnossapitoa. TAma paalaji on viela jaoteltu kuntoon perustuvaksi
kunnossapidoksi (jaksotettu, jatkuva tai tarvittaessa) ja jaksotetuksi kunnossapidoksi
(jaksotettu). Vikaantumisen tapahduttua suoritettava kunnossapito on taas korjaavaa
kunnossapitoa. Taméa paalaji on jaoteltu siirrettyna ajankohtana suoritettavaan kunnos-

sapitoon ja valitttmaan kunnossapitoon. (Jarvié & Lehtié 2017, 46.)

IKunnossapitoI

Ehkaiseva Korjaava
kunnossapito kunnossapito

HELET kunnossapito

I Kuntoon I I TelesEi ) siirretty (|} Valiton (
kunnossapito

tai tarvittaessa

|Jaksotettu,jatkuva| I Jaksotettu I

Kuvio 5. SFS-EN 13306 Kunnossapitolajit (Jarvié & Lehtio 2017, 46.)

Suomessa maaritetty PSK 6201 -standardi maarittelee kunnossapitolajit hieman erilai-
sesti, kuitenkin standardin ollessa harmoniassa SFS-EN 13306:n kanssa. PSK 6201 -
standardi jakaa kunnossapitolajit EU:n standardin tavoin kahteen paalajiin. Nama kaksi
padlajia ovat suunniteltu kunnossapito ja hairiokorjaukset. (Kuvio 6.) Suunniteltu kun-
nossapito jakautuu tarkemmin kunnostamiseen, ehkaisevaan kunnossapitoon (jakso-
tettu ja kuntoon perustuva) ja parantavaan kunnossapitoon. Toinen paalaji, hairiokorja-
ukset, jaotellaan tarkemmin valittémiin ja siirrettyihin korjauksiin. (Jarvié & Lehtié 2017,
46-47.)
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Kuvio 6. PSK 6201 Kunnossapitolajit (Jarvio & Lehtio 2017, 47.)

Arkipaivaisessa kunnossapitotoiminnassa tunnistettavat kunnossapitotoimet poikkeavat
hieman edella mainituista EU:n ja PSK:n standardeista. Jokapéaivaisestd kunnossapi-
dosta pystytddn tunnistamaan viisi kunnossapitolajit selkeiksi kokonaisuuksiksi jakavaa
paalajia. Naiden paalajien avulla pystytaan hallitsemaan tuotantolaitoksen kunnossapi-
toa. Nama viisi paélajia ovat huolto, ehkaiseva kunnossapito, korjaava kunnossapito,
parantava kunnossapito ja vikojen ja vikaantumisen selvittdminen. (Jarvio ym. 2007,

49.) Kunnossapitolajeja kasitella&n tarkemmin seuraavissa luvuissa.

4.1 Huolto

Huollolla tarkoitetaan laitteiston tai palvelun kayttbominaisuuksien yllapitdmista tai hei-
kentyneen toimintakyvyn palauttamista. Huoltamalla kohdetta estetdén vian tai vaurion
syntyminen. Jaksotettu huolto tehdaan ennalta maaratyin valein, joko kayttémaaran tai
-ajan mukaan. Jaksotettuun huoltoon kuuluu muun muassa toimintakyvyn yllapitami-
nen, -palauttaminen, kalibrointi ja puhdistus. PSK 6201-standardi méaarittelee huollon
olevan jaksotetun kunnossapidon toimenpide, joka siséltaa esimerkiksi kohteen puhdis-

tamisen, sdadon, tarkastamisen ja muut vastaavat toimenpiteet. EU:n standardista ei
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I0ydy maaéaritelm&a huollolle, joten huollon ja ennaltaehkaisevan kunnossapidon eroa-

vaisuudet ovat veteen piirretty viiva. (Jarvio & Lehtié 2017, 49-50.)

4.2 Ehkaiseva kunnossapito

PSK 6201 -standardi mé&arittelee ehkaisevan kunnossapidon seuraavasti: "Ehkaiseval-
l& kunnossapidolla pidetaan ylla kohteen kayttéominaisuuksia, palautetaan heikentynyt

toimintakyky ennen vian syntymista tai estetdan vaurion syntyminen”.

Ehkaisevan kunnossapidon paallimmainen tarkoitus onkin ehkaista ja vahentaéa koh-
teen vikaantumisen todennakdisyytta tai toimintakyvyn heikentymisté. Ehkaisevan kun-
nossapidon tehtavid ovat muun muassa kohteen kuntoon perustuva kunnossapito, tar-
kastaminen ja toimintakunnon toteaminen. Ehkéaiseva kunnossapito voi olla joko kun-
toon perustuvaa tai jaksotettua kunnossapitoa. Kuntoon perustuvassa kunnossapidos-
sa tarkkaillaan kohteen suorituskykya ja parametreja aistien, tarkastusten ja kunnon-
valvonnan avulla. Tarkkailun jalkeen havaitut viat korjataan. Kuntoon perustuvaa kun-
nossapitoa voidaan tehda joko aikataulutetusti, jatkuvasti tai tarvittaessa. Jaksotetussa
kunnossapidossa toimenpiteet perustuvat suunniteltuun aikatauluun esimerkiksi kaytto-
tuntien tai tuotantomaaran mukaan. Jaksotettua kunnossapitoa voidaan tehda ainoas-
taan aikataulutetusti. (Jarvid & Lehti6 2017, 50.)

4.3 Korjaava kunnossapito

SFS-EN 13306 -standardi maarittelee korjaavan kunnossapidon seuraavasti: "Korjaava
kunnossapito on kunnossapitoa, jota tehdaan vian havaitsemisen jalkeen tavoitteena

saattaa kohde tilaan, jossa se voi toteuttaa vaaditun toiminnon”.

Korjaavan kunnossapidon tarkoitus on siis korjata kohteessa havaittu vika ja palauttaa
kohteen toimintakunto vaaditulle tasolle. Korjaavan kunnossapidon toteutus siséltaa
vian maarityksen, tunnistamisen, paikallistamisen, korjauksen ja lopuksi kohteen toi-
mintakunnon palauttamisen. Korjaavaa kunnossapitoa voidaan tehda hairiokorjauksina
suunnittelemattomasti vian havaitsemisen jalkeen tai vaihtoehtoisesti kunnostuksena,
jossa vika korjataan suunnitellusti esimerkiksi huoltoseisokin aikana. (Jarvio & Lehtio
2017, 51.)
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4.4 Parantava kunnossapito

PSK 6201 -standardi m&arittelee parantavan kunnossapidon seuraavasti: "Parantavan
kunnossapidon tarkoituksena on parantaa kohteen luotettavuutta ja/tai kunnossapidet-

tavyyttd muutamatta kohteen toimintoa”.

Parantavan kunnossapidon tarkoituksena on nykyaikaistaa ja muokata kayttékohdetta.
Nykyaikaistamalla ja muokkaamalla kohdetta voidaan edistaéa esimerkiksi kohteen suo-
rituskykyd, luotettavuutta, ymparistoystavallisyytta ja turvallisuutta. Parantava kunnos-
sapito voidaan yleisesti jakaa kolmeen kategoriaan.

Ensimmaisessa kategoriassa kayttokohdetta muokataan kayttdmalla alkuperaisten
osien sijaan uudempia ja esimerkiksi luotettavampia komponentteja. Nama muutokset

eivat kuitenkaan vaikuta varsinaisesti kohteen suorituskykyyn.

Toisessa kategoriassa tavoitteena on muuttaa kayttokohteen toimintaa luotettavam-
maksi. Tama tehdaén erilaisten uudelleensuunnittelujen tai korjauksien kautta. Tavoit-
teena on nimenomaan luotettavuuden parantaminen, eiké niinkaan suorituskyvyn pa-

rantaminen.

Kolmannessa kategoriassa tarkoituksena on muuttaa kohteen suorituskykyd nykyai-
kaistamalla kone ja valmistusprosessi. Tallaisen modernisaation tavoitteena on muut-
taa kohde kilpailukykyisemmaksi esimerkiksi uudistamalla koneen komponentit. Tama
nahdaan jarkevammaksi kuin koneen romuttaminen ja korvaaminen kokonaan uudella
koneella. Tallaista modernisaatiota voidaan hyddyntaa esimerkiksi, jos koneella on
viela kayttoikaa jaljella, mutta se ei ole enaa jostain syysta kilpailukykyinen. (Jarvié &
Lehti6 2017, 51.)

4.5 Vikojen ja vikaantumisen selvittdminen

Vikaantumisella tarkoitetaan tapahtumaketjua kayttokohteessa. Taméan tapahtumaket-
jun lopussa kohteeseen muodostuu vikatila. Vikatilan muodostuessa kayttdkohde ei
enda ole toimintakykyinen. Laitteiston kayttaminen vaaralla tavalla, kunnossapidon
kaltoinkohtelu, seka optimaalisten kayttdolosuhteiden laiminlyonti ovat paasyita laitteis-
ton vikaantumiselle. Esimerkiksi laitteiston normaalista poikkeavan korkea lampdtila voi

johtua vikaantumisesta. Optimaalisten kayttdolosuhteiden laiminlyonti on aiheuttanut
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laitteiston likaantumisen ja tarkastuspisteiden luokse paasemattomyyden. Naista syista
laitteistoon on aiheutunut likakerros, joka on piilottanut alleen muodostuneen o0ljy-
vuodon. Oljyvuodosta johtuen laitteisto lopulta ylikuumenee aiheuttaen laitteeseen vi-
katilan. Vikojen tehokas korjaus on yritykselle &&rimmaisen térkeda, mutta vikaantumi-

sen estadminen on yritykselle vieldkin tarkeampaa. (Jarvio & Lehtidé 2017, 70-85.)

Vikojen ja vikaantumisen selvittamista ei ole maaritelty kunnossapidon standardeissa,
eika sita mydskaan aiemmin ole mielletty kunnossapitoon liittyvaksi. Vikojen ja vikaan-
tumisen selvittamisen tarkeys ymmarretaan yrityksissa, mutta sen eteen tehdaan har-
voin systemaattista ty6ta. Viime vuosina asiantuntijat ovat kuitenkin mieltaneet vikahis-
torioiden ja riskianalyysien kayttamisen merkityksen. Nykyaan asiantuntijoiden mielesta
ne muodostavat yhden tarkeimmista kunnossapitoa ohjaavista voimista. (Jarvio & Leh-
tio 2017, 52.)

Vikojen ja vikaantumisen selvittdmisen tavoitteena on tunnistaa vikaantumisen juurisyyt
ja vikamuoto. Edelld mainitussa esimerkissa laitteiston vikaantumisesta, laitteiston vi-
kaantumisen juurisyyna oli kayttdolosuhteiden laiminlyonti ja vikamuotona laitteiston
ylikuumeneminen. Toisena esimerkkind esimerkiksi nykyaikaisissa laitteistoissa on
toimintoja ohjaavia prosessoreita, jotka kerdavét tietoja laitteesta kaytdnaikana. Ana-
lysoimalla naita tietoja pystytaan selvittamaan mm. vikaantumisen perussyyt. Tunnis-
tamisen jalkeen suoritetaan korjaavat toimenpiteet, joilla korjataan vika ja estetaan vas-
taavan vikaantumisen uusiutuminen. Korjaavien toimenpiteiden suorittaminen voi vai-
kuttaa koneen toimintaan valtavasti pienentamalla vikaantumista jopa yli 90 %. (Jarvio
& Lehtié 2017, 52.)
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5 SMED-MENETELMA

Finnsementti Oy:ssa otettiin vuonna 2012 kayttoon Lean-johtamisfilosofian periaatteet.
Lean-johtamisfilosofia on ajattelutapa, joka keskittyy jatkuvaan parantamiseen. Sen
perimmaisend tarkoituksena on l&pimenoaikojen lyhentdminen. Lapimenoaikojen ly-
hentdminen perustuu toimintaan ja ajattelutapaan, jossa virtausnopeutta pyritdan kas-
vattamaan hukkaa eli menetettya aikaa poistamalla. Lean-ajattelutavan avustamiseksi
ja lapimenoaikojen lyhentamiseksi on kehitelty useita maailmalla tunnetuksi tulleita
tyokaluja, kuten 5S, Kanban, Six Sigma ja SMED. Perehdyn seuraavaksi tarkemmin
tuotantolinjojen asetusaikojen lyhentamiseen tarkoitettuun SMED-menetelméaéan. (Six

Sigma www-sivut 2018.)

Single Minute of Exchange of Die (SMED) on LEAN-johtamisfilosofian tydkalu, jolla
pyritddn parantamaan tuotevalmistuksen joustavuutta lyhentamalla tuotantolinjojen
asetusaikoja. Nimityksessd SMED kaytettavat sanat Single Minute tarkoittavat kaytan-
ndssa yhta digitaalista numeroa. Toisin sanoen SMED-menetelman tarkoitus on vahen-
taa asetusaikoja alle kymmeneen minuutin, eli yksinumeroiseksi luvuksi. Yleensa tuo-
tannon erakoot ovat suuria, jotta kappalekohtainen asetusaika saadaan mahdollisim-
man lyhyeksi. SMED-menetelmén tarkoitus on lyhentaa valmistuksen asetusaikoja.
Tama mahdollistaa erilaisten tuotteiden ja pienempien erdkokojen valmistuksen lyhy-
emmalla lapaisyajalla. Pienien erdkokojen ansiosta esimerkiksi varastoinnin tarve pie-
nenee. Menetelmada voidaan kayttda hyvaksi myos kunnossapidossa, silla se auttaa
parantamaan laitteiston kaytettavyytta lyhentamalla laitteistoa seisottavaa asetusaikaa,
tassé tapauksessa huoltoseisokkeja. (Shingo 1985, 16-25; Floyd 2010, 81-82.)

Kunnossapidon huolloissa SMED-menetelméa voidaan jakaa viiteen avain komponent-

tiin:

1. Toimintojen jakaminen: Toiminnot jaetaan siséisiin ja ulkoisiin toimintoihin. Sisaisiin
toimintoihin kuuluvat asiat, jotka pitda tehda laitteiston pysayttamisen jalkeen. Ulkoisiin
toimintoihin kuuluvat taas asiat, jotka voidaan tehd& ennen laitteiston pysayttamista tai

mahdollisesti laitteiston uudelleen kaynnistyksen jalkeen.

2. Sisdisten toimintojen muokkaaminen: Tarkoituksena on nopeuttaa pysahtynytta tuo-
tantoa muokkaamalla siséisia toimintoja. Ensimmdainen muokattava vaihe on pyrki&

siirtAmaan sisaisia toimintoja ulkoisiksi toiminnoiksi. Toinen vaihe on pyrkia muokkaa-
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maan itse tyota helpommaksi ja nopeammaksi. Kolmas ja viimeinen vaihe on pyrkia

jakamaan tyd useampaan samanaikaisesti tehtdvaan osaan.

3. Tyéryhman muokkaaminen: Hy6dynna osaavaa ja isompaa ryhméaa yhden tydnteki-
jan sijaan. Isompi ryhma kykenee suoriutumaan samanaikaisesti tehdyista toista nope-

ammin ja tehokkaammin.

4. Tyokalujen muokkaaminen: Aikaisempien vaiheiden 1-3 suorittamisen jalkeen on
aika muokata tyossa kaytettavia tyokaluja. Jopa pienillda ja yksinkertaisilla tytkalujen
muokkauksilla pystytddn aikaansaamaan suuria parannuksia tyon suorittamisen no-

peuteen ja tehokkuuteen.

5. Tybhon valmistautuminen: Tyotehtavaan valmistautuminen on viimeisin palanen
viidesta avain komponentista. Tarkoituksena on, etta suoritettava tyttehtava toteute-
taan tarkasti, suunnitellusti ja tehokkaasti kayttden apuna neljaa aikaisemmin toteutet-

tua avain komponenttia. (Floyd 2010, 92-93.)
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6 KUNNOSSAPITOTOIDEN STANDARDISOINTI

Opinnaytetydn tavoitteena oli lyhentaa huoltoseisokkeihin kuluvaa aikaa standardisoi-
malla sementtimyllyosastolla usein tehtavia kunnossapidon huoltoja osana Finnse-
mentti Oy:ssd vuonna 2012 aloitettua Lean-johtamisfilosofiaa. Sementtimyllyosastolla
on kolme luokittimella varustettua sementtimyllya: C7, C9 ja C10. Sementtimyllyista
jokainen huolletaan tuhannen kayttotunnin valein. Sementtimyllyille kuuluu my6s useita
muita huollettavia kohteita, joita huolletaan tuhannen tai kahden tuhannen kayttétunnin
valein. Naiden huoltojen tarkoitus on yllapitéa laitteiston kayttbominaisuuksia tai palaut-
taa heikentynyt toimintakyky. Huoltamalla kohteita pystytddn myds estamaéan vian tai

vaurion syntyminen.

Sementtitehdas on automatisoitu, joten optimaalisesti sementtimyllyjen pitaisi pyo6ria
vuorokauden ympari koko vuoden. llman prosessikatkoksia sementtimyllyille tehtavat
tuhannen kayttotunnin huollot tulisi siis suorittaa vajaan kahden kuukauden vélein, mut-
ta todellisuudessa prosessikatkoksia esiintyy, joten huollot suoritetaan hieman har-
vemmin. Koska Finnsementti Oy:n paaasiallisin tulos syntyy sementin valmistuksesta,
on yritykselle tarkead, etta sementtimyllyjen huoltoseisokit suoritetaan tehokkaasti. On
valttamatonta, ettd nama usein toistuvat huollot suoritetaan standardisoidulla tavalla ja
nain ollen optimaalisella ajalla, jotta prosessi saadaan kaynnistettyd uudelleen mahdol-

lisimman nopeasti.

Standardisointi tapahtui tekemalla huoltoihin liittyville kohteille huolto-ohjeet, joita kay-
tetdan jatkossa huoltoja suoritettaessa. Sementtimyllyosastolla ei ole aikaisemmin ollut
kaytdssa kirjallisia huolto-ohjeita. Yksityiskohtaiset huolto-ohjeet auttavat vahentamaan
usein toistuvien huoltojen suoritusten vaihtelevuutta ja tehostavat huollon suoritusta
ennalta tiedostettujen ty6vaiheiden ansiosta. Suoritusten vaihtelevuus saadaan mini-

moitua kayttdmalla huolto-ohjeita, jolloin on vain yksi maaritetty tapa suorittaa huolto.

6.1 Standardisoitavat huoltotoimenpiteet

Opinnaytetydn suunnittelu aloitettiin miettimalla, mitd huoltokokonaisuuksia tulisi stan-
dardisoida. Huoltokokonaisuus sisaltda useita pienempid huoltotoimenpiteitd, jotka
yhdessa muodostavat suuremman kokonaisuuden. Standardisoitaviksi huoltokokonai-

suuksiksi mietittiin sellaisia huoltoja, jotka joko huonolla tavalla suoritettuina veivéat tar-
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peettoman kauan aikaa tai huoltotoimenpide oli muuten vain epaselva. Molemmissa
tapauksissa huoltotoimenpiteiden epaselvyydet viivastyttivat huollon valmistumista ja
nain ollen prosessin kaynnistamista. Pohdinnan jalkeen standardisoitaviksi huolloiksi
valittin sementtimyllyjen C7, C9 ja C10: Mantteliluukkujen avaamiset, siséiset tarkas-
tukset, jadhdytysvesijarjestelmén huollot, paineilmakuljettimien venttiilien huollot, sek&

ferroruuvikuljettimien vaihdot.

Standardisoitaviksi valituista huolloista, ehk& sementtimyllyjen mantteliluukkujen
avaaminen kuvastaa parhaiten toimenpidettd, joka epaselvyytensé vuoksi tai huonolla
tavalla suoritettuna voi viivastyttdd huollon valmistumista. Huoltotoimenpiteen ennalta
tietavat ammattilaiset suoriutuivat mantteliluukkujen avaamisesta alle tunnissa. Tallai-
seen suoritukseen on tahdattava jatkossakin. Keskustellessani henkilokunnan kanssa
tuli ilmi, ettd mantteliluukkujen avaaminen on kestanyt epaselvyyden tai huonolla taval-
la suoritettuna pisimmilldadn jopa kuusi tuntia. Tallaisessa tapauksessa huoltokokonai-
suuden valmistumisen viivastyminen on valitettava tosiasia ottaen huomioon, etta

mantteliluukkujen avaaminen on vasta huoltokokonaisuuden ensimmainen vaihe.

6.2 Dokumentoinnin aloitus

Tyon tekeminen aloitettiin tutustumalla jokaiseen standardisoitavaksi valittuun huol-
toon. Valittuihin huoltoihin pyrittiin 16ytdmaan aikaisempia dokumentaatioita ja huolto-
ohjeita, mutta tallaisia ei koskaan ldydetty, tai niitd ei ollut olemassa. Tasta syysta do-
kumentaatio oli aloitettava puhtaalta pdydalta. Jotta standardisoitaviin huoltoihin pystyt-
tiin tekemaan huolto-ohjeet, tuli huoltoja seurata ja dokumentoida paikan paalla huolto-
paivina. Huollot aloitettiin aikaisin aamulla ja ne yleensa jatkuivat pitkalle iltapaivaan.
Finnsementti Oy on ulkoistanut osan kunnossapidostaan, joten alihankkijaksi valittu
Omera OU suoritti standardisoitavat huollot. Suoritettaviin huoltoihin osallistui yksi

Omera OU:n tyopari.

Seuraamalla huoltoja paikan paalla pystyin dokumentoimaan tarkasti ja yksityiskohtai-
sesti jokaisen tydvaiheen huollon aikana. Dokumentaatio tapahtui kuvaamalla tyosken-
telyd digitaalikameralla ja kirjaamalla ty6vaiheet yl6s yksityiskohtaisesti. Tytvaiheiden
liséksi kirjoitin ylos huollossa kaytetyt tyokalut ja mahdolliset varaosat. Naiden liséksi
pidin myos silméalla huollon kokonaisaikaa ja seurasin mihin aikaa kului. Satunnaisissa
huollon tydvaiheissa huomattiin tarvittujen tyékalujen tai osien puuttuvan. Taman seu-

rauksena kului huollon valmistumista viivastyttavaa ylimaaraista aikaa tydkalujen tai
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osien noutamiseen. Juuri taman kaltaiset viivastykset pyritaan kitkem&an pois huolto-
ohjeiden avulla.

Seuraamista ja dokumentoimista vaikeutti valilla niin paikoittain ahtaat , pimeét ja se-
menttipolyiset tilat, kuin osittainen kommunikaation hankaluus, silla huoltoa suorittavan
Omera OU:n tyontekijat olivat vironkielisia. Hankaluuksista huolimatta pystyimme ty6n-
tekijoiden kanssa taydentamaan dokumentaatioon puuttuvat kohdat joita en itse huo-
mannut kirjata ylos huollon aikana. Huoltojen seuraamisen ohella pystyin havaitse-
maan huolloissa aikaa saastavia kehityskohteita esimerkiksi varaosien sailytys paikois-
sa. Dokumentoinnin aikana mietimme myds, mita huoltotdiden vaiheita pystyttaisiin
siirthmaan SMED-menetelmé&n mukaisesti ulkoisiksi toiminnoiksi. Hyvana esimerkkind
tallaisesta oli, kun yritykseen hankittiin toinen ferroruuvikuljetin kayttssa olevan varalle.
Nyt ferroruuvikuljettimen vaihto huoltotoimenpiteessa voidaan vanha ferroruuvikuljetin
vaihtaa suoraan uuteen ja puhtaaseen. Nain ollen vanha ferroruuvikuljetin voidaan put-
sata ja huoltaa rauhassa huollon valmistuttua. Talla yksinkertaisella muutoksella pystyt-

tiin nopeuttamaan huoltotoimenpidetta jopa kuusi tuntia.

6.3 Huolto-ohjeiden toteutus

Huoltojen seuraamisen jalkeen oli aika suunnitella huolto-ohjeiden toteutusta. Suunnit-
telu aloitettiin miettimalla mita kaikkea huolto-ohjeiden tulisi sisaltda. Keskustelemalla
tydntekijoiden ja johtohenkilokunnan kanssa, sekéa tutkimalla kirjallisuutta paatimme,
ettd huolto-ohjeissa tarkeinta on yksiselitteisyys ja selkeys. Huolto-ohjeiden tuli olla
tarpeeksi selkedt ja samalla yksityiskohtaiset, jotta huoltoon ennalta tutustumaton hen-
kilo pystyisi suoriutumaan huollosta vaivattomasti ohjeita seuraamalla. Tallaisten ohjei-
den ansiosta huollon valmistuminen ei olisi kiinni huollon jo aikaisemmin tuntevien
ammattilaisten lasnéolosta. Laitekohtaisissa huolto-ohjeissa tuli olla viisi selkeasti esilla

olevaa asiaa:

Tyokalulista
Osaluettelo
Turvavéline vaatimukset

Turvallisuus muistutukset

o~ 0w nPE

Yksityiskohtaiset tytohjeet
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Tyokalulistan, mahdollisen osaluettelon ja turvavéline vaatimusten ansiosta huoltoihin
valmistautuminen voidaan aloittaa jo hyvissa ajoin. Tyokalut ja huoltoon tarvittavat osat
tulee hankkia huoltoa edeltavina paivina valmiiksi, jotta huolto voidaan aloittaa sovittu-
na aikana. Muistutukset, miten huolto suoritetaan turvallisesti, tulee myos olla esitetty-
na selkeasti, silla tyoturvallisuus on Finnsementti Oy:lle hyvin tarke&é. Yksiselitteisesti
ja selkeasti selitetyt tydvaiheet ovat huolto-ohjeiden tarkein osuus. Naiden avulla huol-
toa suorittava tyomies pystyy selviytymééan huollosta vaihe vaiheelta ilman suurempia
ongelmia. Yksityiskohtaisesti selitettyjen tydvaiheiden ohella tulee olla tekstia tukevia
kuvia huollon vaiheista. Kuvat auttavat selventamaan tyévaiheen ja visualisoimaan sen

sijainnin.

Huolto-ohjeiden rakennetta ja selkeytta kaytiin projektin aikana useita kertoja lapi joh-
tohenkilokunnan ja kunnossapitdjien kanssa. Talla varmistettiin huolto-ohjeiden paik-
kaansa pitavyys. Viimeisteltyjen huolto-ohjeiden jalkeen valmiit ohjeet siirrettiin talteen
Finnsementti Oy:n tietokantaan, josta ne ovat tarvittaessa jokaisen saatavilla. Ohjeiden
tallentaminen Finnsementti Oy:n tietokantaan on myods tarkeaa, jotta niitd pystytdaan

tarpeen mukaan helposti muokkaamaan.
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7/ YHTEENVETO JA POHDINTA

Opinnaytetyon tavoitteena oli auttaa lyhentam&an Finnsementti Oy:n kunnossapidon
huoltoseisokkeja standardisoimalla ja luomalla huolto-ohjeet sementtimyllyosastolla
usein toistuville huolloille. Huolto-ohjeiden tuli olla yksiselitteisia ja selkeita. Tavoittees-
sa onnistuttiin hyvin ja tuloksena saatiin luotua huolto-ohjeet valituille sementtimylly-
osastolla suoritettavien tuhannen — ja kahden tuhannen kayttotunnin vélein tehtaville
huolloille. Huolto-ohjeet luotiin sementtimyllyjen mantteliluukkujen avaamisille, sisaisille
tarkastuksille, jadhdytysvesijarjestelmien huolloille, paineilmakuljettimien venttiilien
huolloille, seka ferroruuvikuljettimien vaihdoille. Huolto-ohjeista saatiin tarvittavan yksi-

selitteiset ja tekstia tukevat kuvat auttoivat selventaméaén ohjeita.

Ty6 valmistui aikataulussa ja tehdyt huolto-ohjeet pystytdan ottamaan kayttéon tulevis-
sa huolloissa. Valmiit huolto-ohjeet auttavat kunnossapitgjid muistamaan huoltojen
tyovaiheet ja sen, miten ne tulee suorittaa. Huolto-ohjeista l0ytyvien tietojen avulla
myds huoltoon vaadittavat tydkalut ja osat ovat valmiiksi tiedossa. Laadittujen huolto-
ohjeiden avulla huollot pystytaan suorittamaan tehokkaammin ja aikaa saastavammin.
Opinnaytetytn todellinen tulos saadaan kuitenkin arvioitua vasta mydhemmin suoritet-
tavissa huolloissa kun yrityksen oma henkildkunta ja huoltoja harvemmin suorittavat

tydntekijat ottavat huolto-ohjeet kayttéon.

Valmiit huolto-ohjeet tallennettiin Finnsementti Oy:n tietokantaan, josta niitd voidaan
kasitella ja tarvittaessa paivittaa. Finnsementti Oy:ssa tullaan jatkossa tekemé&an use-
ammille laitteistoille huolto-ohjeet. Opinnaytetydssani tekemat huolto-ohjeet toimivat
pohjana tuleville dokumentaatioille. Tulen liséksi itse jatkamaan tydskentelya kunnos-
sapidon standardisoinnin parissa Finnsementti Oy:ssd keséalla 2018. Esimerkkina luo-
duista huolto-ohjeista on liitteend ferroruuvikuljettimen vaihdon huolto-ohjeet. Opinnay-
tetyotd tehdessani perehdyin huolto-ohjeiden liséksi my6s huollettaviin laitteistoihin ja

kunnossapidon tyontekijoiden paivittdiseen tydskentelyyn.

Opinnaytety6n aihe oli kaytannonl&heinen ja koin projektin suorittamisen miellyttavaksi.
Projektin aikana ei ilmennyt suurempia ongelmia ja tavoitteet tayttyivat aikataulussa.
Pienia haasteita kuitenkin koitui kommunikaation hankaluudesta huoltojen aikana ja
huoltojen ajankaytdon seurannassa. Jokaista standardisoitavaa huoltoa ei suoritettu
kiireellisend, joten tarkkaa ajankéyton seurantaa ei pystytty toteuttamaan. TAman lisak-

si huoltojen seurannan ja dokumentaation kanssa oli hieman hankaluuksia aikatau-
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luongelmien wvuoksi. Aikatauluongelmat johtuivat opinnaytetydon, koulun ja osa-
aikatyona Finnsementti Oy:lle tehtavén toisen projektin paallekkaisyyksista.

Loppujen lopuksi teollisuuden yrityksessa on aina mahdollista, etté koneistot tai laitteis-
tot rikkoutuvat arvaamattomasti. On mahdollista, etta kunnossapidon paaurakoitsija ei
paasekaan Kkiireellisesti huoltamaan rikkoutunutta kohdetta. Téllaisessa tapauksessa
on kriittista, etta yrityksen oma henkilokunta suoriutuu huolloista tehokkaasti. Kunnos-
sapidon parantamiseksi tulevaisuudessa onkin tarke&a, etta johtohenkilokunta varmis-
taa, ettd jokaisella kunnossapidon tyontekijalla on tarvittavat tiedot ja taidot suorittaa
kiireelliset huoltotoimenpiteet. On myds varmistettava, ettd jokaisella tydvuorolla on
hallussaan huoltoihin vaadittavat tydkalut ja laitteet. Nain laitteistot saadaan korjattua
mahdollisimman nopeasti ja tuotanto kaynnistettya uudelleen.
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