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TIIVISTELMÄ 
 
Kiilto Oy:n Lempäälän tehdas on viimevuosina kasvanut tuntuvasti. Kasvun johdosta 
tehtaan prosessit, koneet ja laitteet ovat lisänneet huoltokohteiden määrää. 
Huoltotarpeen kasvaessa on kunnossapitoon jouduttu rekrytoimaan lisää henkilöstöä. 
Kunnossapidon henkilömäärän kasvettua eivät resurssit siltikään tahdo riittää kaikkien 
töiden tekemiseen.  
 
Tässä kehitystehtävässä tarkastellaan Kiilto Oy:n kunnossapidon toimintamallin 
kehittämistä. Nykyinen toimintamalli oli muokkautunut vuosien saatossa ja mitään 
ohjauksia sen muuttamisen ei ollut tehty. Tarkastelun pohjalta huomattiin, että 
toimintaa kannatti lähteä kehittämään parantamalla nykyistä toimintamallia. 
Parannuksissa keskityttiin kehittämään ennakkohuoltojen ohjausta ja huoltoseisokkien 
suunnittelua. 
 
Kehitysideoiden pohjalta rakennettiin erillinen ennakkohuoltoseema ja seisokkityö- 
listat. Ideat kehitettyihin parannuksiin saatiin kunnossapidon kirjallisuudesta ja 
benchmarkkauksesta. Uuden toimintamallin mukainen toiminta aloitettiin kokeilu- 
jaksolla vuonna 2009. Kokeilujakson jälkeen uuden toimintamallin mukaan edettiin 
vuosi 2010. Uuden toimintamallin tuomaa kehitystä mitattiin kunnossapidon 
indikaattoreilla. 
 
Indikaattoreiden mukaan uusi toimintamalli toi kehitystä kunnossapidon toimintaan. 
Ennakkohuoltojen ja korjaustöiden määrät lähtivät tasaantumaan, minkä johdosta työt 
kuormittuvat nyt henkilöstölle tasaisemmin. 
 
Uuden toimintamallin tuomat kehitysideat vakiinnutettiin Kiilto Oy:n kunnossapidon 
toimintamalliksi. Vuodelle 2011 tehtiin uusi ja paranneltu ennakkohuoltoseema. Lisäksi 
kunnossapitoon harkitaan erillisen ennakkohuoltoryhmän ja vikamiesparin 
perustamista. 
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ABSTRACT 
 
The factory of Kiilto Oy has grown significantly in the last few years. Because of this 
growth the amount of maintenance has increased and more and more personnel have 
been recruited. Although the number of personnel have increased, the resources witch 
are needed to get the work done, are still not enough. 
 
In this developing task the focus was to improve the operation model of maintenance in 
Kiilto Oy. The old operation model had been the same for many years and no changes 
had ever been made. The new operation model improves the guiding of advanced 
service and maintenance planning when the factory is stopped. 
 
The new operation model of maintenance was put to test in the year 2009 and in 2010 it 
was in use the whole year. The realized improvements were measured by certain 
indicators of maintenance. 
 
The indicators of maintenance showed that the new operation model improved the 
maintenance. The advanced services and the amount of repairing works reached a 
balance and the existing work load was distributed to the personnel more reasonably. 
 
The new operation model of maintenance and the new ideas were established in Kiilto 
Oy. A new and improved advanced service plan has been made for the year 2011. Also 
advanced service team and malfunction repairing team has been planned to set up.  
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1 JOHDANTO 

 

 

1.1 Kehittämistehtävän taustaa 

 

Kiilto Oy:n toiminta on viimevuosina laajentunut tuntuvasti. Lempäälässä sijaitsevia 

tehtaita on modernisoitu ja laajennettu. Uusimpana laajennuksena voidaan mainita 

vuonna 2006 valmistuneet laasti- ja tasoitetehdas sekä polymerointilaitoksen laajennus. 

Tehtaiden laajentumisen ja kasvaneen konekannan vuoksi Kiillon kunnossapito-osaston 

henkilöstö on kasvanut tuntuvasti. Lähes puolet nykyisistä henkilöistä on palkattu 

viiden viime vuoden aikana. Kunnossapidon toimintamalli on pysynyt pitkään samana. 

Kasvaneen konekannan ja laajentuneen tehtaan myötä kunnossapidon toimintamallin 

tarkastelu on tullut ajankohtaiseksi. 

 

 

1.2 Kehittämistehtävän tavoite 

 

Kehittämistehtävän tavoite on kehittää Kiilto Oy:n kunnossapidon toimintaa 

tehokkaammaksi. Toimintaa lähdetään muuttamaan nykyaikaisten hyväksi havaittujen 

mallien mukaiseksi, joista on olemassa riittävästi tietoa ja näyttöä. Toimintamallin 

muuttamisella tavoitellaan ensisijaisesti koneiden ennakkohuoltojen tehostamista, 

parempaa seisokkisuunnittelua ja kunnossapidon henkilöstön ajankäytön priorisointia. 

Kehitettyä uutta toimintamallia noudatetaan vuosi 2010 ja toiminnan tehokkuutta 

tarkastellaan kunnossapidon mittareista. Vuoden mittaisen kokeilujakson jälkeen 

tutkitaan saadut tulokset ja tehdään tarvittavat kehitysehdotukset. 

 

 

1.3 Kehittämismenetelmien valinta 

 

Kehittämismenetelmiksi poimitaan Kiilto Oy:n kunnossapitoon sopivia ratkaisuja 

useista eri kunnossapidon menetelmistä. Kunnossapidon kehittämisestä ja tehtaiden 

huoltoratkaisuista on runsaasti kirjallisuutta ja erilaisia toimintamalleja. Näistä pyritään 

löytämään sopivimmat ratkaisut, joiden avulla uusi toimintamalli rakennetaan. Näiden 

lisäksi tehdään muiden tehtaiden bencmarkkausta, jossa poimitaan toimivia ideoita. 
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1.4 Kiilto Oy 

 

Kiilto Oy on vuonna 1919 perustettu suomalainen kemiantehdas, joka kuuluu 

laajempaan Kiilto Family- konserniin. Kiillon tehtaat sijaitsevat Lempäälässä. Kiillon 

päätuotteiksi valittiin vuonna 1960 liimat ja kaikkia tuotteita on nykyään lähes tuhat. 

Kiillon päätuotteita ovat muun muassa liimat, lakat, liimamassat, vesieristeet, tasoitteet, 

saumalaastit ja hartsit. Kiillon asiakkaita ovat niin kotitaloudet kuin teollisuus ja 

rakennusteollisuus. Kiillolla on oma tutkimuskeskus ja Kiillon tuotevalikoimasta 98 % 

perustuu omaan kehitykseen. Kiillolla on henkilöstöä noin 190, joista työntekijöitä 80 ja 

toimihenkilöitä 110. Kiillon tehdas alue on esitetty kuviossa 1. (www.kiilto.com/yritys) 

 

KUVIO 1. Kiilto Lempäälän tehdas (Kuva: Kiilto Oy)
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2 KUNNOSSAPITO 

 

 

2.1 Kunnossapito Kiilto Oy:ssä 

 

Kiilto Oy:n kunnossapito toimii perinteisellä mallilla. Tuotannon henkilökunta ajaa 

koneita ja kunnossapitohenkilökunta kutsutaan tekemään huollot ja korjaukset. 

Kunnossapito tekee sekä ehkäisevää että korjaavaa kunnossapitoa. Kunnossapito toimii 

keskitetysti yhdeltä korjaamolta, jolla on keskeinen sijainti tehtaassa. Korjaamolla 

toimii yhdessä mekaaninen ja sähköinen kunnossapito. Kunnossapidon toimialuetta on 

koko tehtaan kaikki koneet ja laitteet sekä tehdasalueen kiinteistöt. Lisäksi 

kunnossapito huolehtii myös tehdasalueella sijaitsevista säiliövarastoista. Kiillolla on 

myös säiliövarastoalue Rauman satama-alueella, mikä on myös kunnossapidon 

vastuulla. Kunnossapito huolehtii lähes kaikista huolloista ja korjauksista omilla 

resursseilla. Ainoastaan vuosiseisokkien yhteydessä käytetään ulkopuolista lisä- 

resurssia. 

 

 

2.2 Kunnossapidon resurssit 

 

Kiillon kunnossapidon resurssit ovat tehtaan kokoon ja työtehtävien määrään nähden 

pienet. Mekaanisella puolella toimii 4 koneasentajaa ja sähköpuolella 3 sähkö-

automaatioasentajaa. Asentajien lisäksi kunnossapidossa toimii 3 toimihenkilöä. 

Lisäresursseina käytetään säännöllisten ja erikoistaitoa vaativien huoltojen yhteydessä 

ulkopuolisia asentajia. Näitä ovat esimerkiksi kylmälaitteistojen huoltajat ja koneiden 

logiikkojen ohjelmoijat. 

 

 

2.3 Tekninen kehitys ja kunnossapito 

 

Kunnossapidon asentajat ja toimihenkilöt muodostavat yhdessä teknisen kehityksen ja 

kunnossapidon. Teknisen kehityksen ja kunnossapidon organisaatio on esitetty kuviossa 

2. Tekninen kehitys ja kunnossapito toimivat Kiillolla tukiprosessina ydinprosessille, 

joka on tilauksesta toimitukseen. Teknisen kehityksen ja kunnossapidon tehtäviin 
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kuuluu paljon muutakin kuin koneiden huoltaminen ja korjaus. Päätehtäviä ovat lisäksi 

tehtaan tuotannon käynnissäpito yhdessä tuotannon kanssa, kone- ja laitehankinnat, 

erilaiset modernisointi- ja kehitysprojektit, materiaalihankinnat ja budjettiseuranta. 

Teknisestä kunnossapidosta vastaa Tekninen päällikkö ja hänellä on tukenaan 

Kunnossapito- ja Käyttöinsinööri. 

 

 

KUVIO 2. Tekninen kehitys ja kunnossapito 

 

 

2.4 Artturi – kunnossapitojärjestelmä 

 

Kunnossapidon laajan tietokannan käyttäminen ei ole mahdollista ilman asianmukaista 

kunnossapitojärjestelmää. Kiillolla kunnossapidon tietojärjestelmänä on Soltec:n Artturi 

– kunnossapitojärjestelmä. Artturi voidaan luokitella perinteiseksi kunnossapidon 

tietojärjestelmäksi. Artturi sisältää toiminnan pyörittämiseen tärkeimmät osa-alueet, 

joita ovat muun muassa kunnossapitokortistot, töiden hallinta, ennakkohuollot ja 

varaosienhankinta. Kehittämistehtävän osalta käytetään Artturin kahta sovellusta, jotka 

ovat ennakkohuollot ja korjauspyynnöt. Ennakkohuollot ja korjauspyynnöt 

muodostavat rungon kunnossapitotöiden ohjaukselle. Kuviossa 3 on esitetty Artturin 

aloitus-sivu. 
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KUVIO 3. Arturin aloitus-sivu 

 

 

2.4.1 Ennakkohuollot 

 

Ennakkohuollon työt muodostuvat säännöllisesti suoritettavista töistä, joita ovat 

voiteluhuolto, määräaikaistarkastukset, kalibroinnit ja muut ennakoivan huollon 

toimenpiteet. Näiden ohjaus tapahtuu kahdella tapaa: joko kalenterin mukaan tai koneen 

käyttötuntien mukaan. Sovelluksen avulla voidaan tehokkaammin valvoa töiden oikea-

aikaista suorittamista ja huomiota voidaan siirtää enemmän työn suorittamiseen sekä 

siihen, tehdäänkö oikeita töitä oikeaan aikaan, oikeilla huoltovälineillä ja oikealla 

tavalla (Kunnossapidon tietojärjestelmät 2000, 7). Huoltovälit ja huoltotavat on 

määritelty koneen tai laitteiston toimittajan antamien ohjeiden mukaan, sekä omaan 

kokemukseen perustuen. Artturin ennakkohuoltosivu on esitetty kuviossa 4. 
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KUVIO 4. Artturin ennakkohuoltosivu 

 

 

2.4.2 Korjauspyyntö 

 

Korjauspyyntö -sovelluksen kautta hallitaan muita kunnossapidolle osoitettuja 

työtilauksia. Nämä jakautuvat kahteen osaan, jotka voidaan jakaa häiriöiksi ja kerta- 

luonteisiksi töiksi. Häiriötyöt ovat luonteeltaan vikoja tai häiriöitä, jotka vaativat 

pikaista korjaamista. Näihin kunnossapidon pitää puuttua viipymättä. 

Vikaseurantasovellukseen tallennetaan tiedot laitteista ja laitoksessa esiintyvistä vioista 

ja häiriöistä (Kunnossapidon tietojärjestelmät 2000, 7). Kertaluonteiset työt ovat töitä, 

joita ehditään suunnitella ja jotka eivät ole niin kiireellisiä. Nämä työt voivat olla 

pieniä, ei niin kiireellisiä korjauksia tai isoja muutos- tai uudistöitä, joiden suoritukseen 

kunnossapito-osasto osallistuu (Kunnossapidon tietojärjestelmät 2000, 7). Kuviossa 5 

on esitetty Artturin työtilausten kirjaus-sivu. Kuviossa 6 on esitetty työtilausten kirjaus-

sivu, josta on avattuna alavalikosta töiden luokittelu taulukko. Töiden luokittelua 

käsitellään tarkemmin luvussa 4: Kunnossapidon indikaattorit. 
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KUVIO 5. Työtilausten kirjaus-sivu 

 

 

 

KUVIO 6. Työtilausten kirjaus-sivun työluokittelu valikko 
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3 KIILTO OY:N LAITEKANTA 

 

 

Kiillon tehtaan laitekanta on laaja ja tehtaalla on useita erilaisia tuotantoprosesseja. 

Kiillon kunnossapito huolehtii pääsääntöisesti kaikista Kiillon koneista, laitteista, 

prosesseista ja kiinteistöistä. 

 

3.1 Kemiantehdas 

 

Kiillon ydintoiminta muodostuu kemiantehtaalla tehtävien tuotteiden mukaan. 

Kemiantehdas on yhteinen nimitys laajemmalle laitekannalle, joka sijaitsee 

kemiantehtaan eri osa-alueilla. Kemiantehdas koostuu liimanvalmistusosastosta, 

polymerointilaitoksesta, sulateliiman valmistuksesta ja pakkaamosta. 

 

 

3.1.1 Liimanvalmistus 

 

Liimanvalmistus koostuu kahdesta osastosta, jotka ovat dispersioliiman valmistus ja 

liuotinliimaosasto sekä polyuretaanimassan valmistus. Dispersioliiman valmistus- 

osastolla kaikki valmistettavat tuotteet perustuvat Kiillon itse valmistamaan 

dispersioon, joka tehdään polymerointilaitoksella. Dispersioliimaosaston tuotteet ovat 

vesiohenteisia. Liuotinliimaosaston ja polyuretaanimassaosaston tuotteissa käytetään 

liuottimia. Tämä osasto on eriytetty siksi, että tuotteiden tekeminen vaatii korkeammat 

suojainvaatimukset ja tuotantotilat ovat räjähdysvaaralliseksi luokiteltuja. 

Räjähdysvaaralliseksi luokittelu tarkoittaa tilaa, jossa tuotteen tekemisen yhteydessä on 

riskinä syntyä räjähdysvaarallinen seos ja joka voi räjähtää esimerkiksi staattisesta 

kipinästä. Molempien osastojen laitekanta koostuu erilaisista sekoittajista ja osastot 

käyvät usein kahdessa vuorossa. Perinteinen sekoittaja on esitetty kuviossa 7. 

Liimanvalmistus muodostaa Kiillon ydintoiminnan. 
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KUVIO 7. Liimasekoittaja (Kuva: Sami Laakso 2010) 

 

 

3.1.2 Polymerointilaitos 

 

Polymerointilaitoksella valmistetaan emulsiopolymeroinnilla dispersiota, mikä on 

vesiohenteisten liimojen raaka-aine. Polymeroinnit suoritetaan kolmella eri linjalla, 

joissa jokaisessa on polymerointia varten reaktori. Reaktori on esitetty kuviossa 8. 

Prosessissa veteen liukenemattomat monomeerit polymeroidaan veteen 

liukenemattomaksi polymeeriksi initiaattoreiden, emulgaattorien ja suojakollodin sekä 

lämmön avulla. Tuloksena saadaan dispersio eli lateksi. Lähes koko polymerointilaitos 

on luokiteltu räjähdysvaaralliseksi tilaksi. Polymerointilaitos sijaitsee omana 

yksikkönään Kiillon tehdas-alueella. 

 

 

 

KUVIO 8. Polymerointireaktori (Kuva: Sami Laakso 2010) 
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3.1.3 Sulateliimaosasto 

 

Sulateliimaosastolla valmistetaan sulateliimoja. Prosessi rakentuu kahdesta linjasta, 

joiden nimet ovat Hkt -linja ja Paj -linja. Hkt lyhenne tarkoittaa huonekaluteollisuutta ja 

paj lyhenne paperijalostusteollisuutta. Paj -linjan jäähdytyskuljetin on esitetty kuviossa 

9.  Valmistusprosessissa raaka-aineet sekoitetaan ja sulatetaan reaktorissa. Hkt -linjalla 

valmistetaan kestomelt-liimoja ja Paj -linjalla sitomelt-liimoja. Reaktorista tuote 

johdetaan pumppauksen kautta pilleröintiin. Pilleröinti tehdään kahdella eri tavalla. Hkt 

-linjalla pilleröinti tapahtuu vedenalaisesti ja Paj -linjalla jäähdytyskuljettimen avulla. 

Sulateliimaosasto toimii omana osastonaan kemiantehtaalla ja sitä käytetään usein 

kahdessa vuorossa.  

 

 

 

KUVA 8. Jäähdytyslinja (Kuva: Sami Laakso 2010) 

 

 

3.1.4 Pakkaamo 

 

Pakkaamo toimii rakenteellisesti liiman valmistusosaston alapuolella. Tämä johtuu 

siitä, että sekoittajat ovat rakenteeltaan säiliömäisiä ja valmiin tuotteen pakkaus 

tapahtuu niiden pohjaventtiilien kautta.. Pohjaventtiilit sijaitsevat juuri pakkaamossa. 

Pakkaamo ja sekoittajien pohjat on esitetty kuviossa 10. Pakkaustoiminta on osittain 

automatisoitua, mutta laajan tuotevalikoiman takia joudutaan tekemään paljon myös 

käsin pakkausta. Pakkaamon laitekanta koostuu erilaisista pakkauslinjoista ja 
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pienemmistä käsin pakkaus pisteistä. Pakkaamo toimii päivävuorossa ja se on 

henkilömäärältään tuotannon suurin osasto.  

 

 

 

KUVIO 10. Pakkaamo ja sekoittajien pohjat (Kuva: Sami Laakso 2010) 

 

 

3.2 Laasti- ja tasoitetehdas 

 

Laasti- ja tasoitetehdas on omana tehtaanaan Kiillon tehdasalueella. Tehdas on vuonna 

2006 valmistunut ja moderni. Laasti- ja tasoitetehdas toimii yhtenä prosessina, jossa 

raaka-aineet otetaan siiloista vaaoille reseptien mukaan, sekoitetaan ja pakataan joko 

suursäkkeihin tai piensäkkeihin. Laasti- ja tasoitetehtaan tuotteet pakataan suoraan 

niiden valmistuttua linjojen päässä. Tehtaassa on lisäksi erillinen saumalaastin 

pakkauslinja, jolla tuotteet pakataan erikokoisiin purkkeihin. Laasti- ja tasoitetehdas 

toimii kahdessa vuorossa. 

 

 

3.3 Kiinteistöt ja säiliövarastot 

 

Kiillon tehdasalueen kiinteistöt ja säiliövarastot ovat yksi osa huollettavia kohteita. 

Kiillon tehdas koostuu pääosin yhdestä suuresta yhtenäisestä kiinteistöstä. Erillisinä 

kiinteistöinä ovat laasti- ja tasoitetehtaan kiinteistö sekä polymerointilaitos. 

Kiinteistöjen yhteydessä on lämmitys- ja ilmanvaihtokoneet, joiden huolto kuuluu 
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kunnossapidolle. Säiliövarastoalueita Kiillon tehdas-alueella on useita, joista kaksi 

suurin erillisinä alueinaan ulkotiloissa. Säiliövarastoilla ei ole varsinaista laitteistoa, 

mutta niiden valvonta ja kunnossapito kuuluvat kunnossapidolle. Kiillon tehtaan 

kiinteistöt ja säiliövarastot on nähtävillä kuviosta 1. 

 

 

3.4 Tutkimuskeskus 

 

Kiillon tutkimuskeskus toimii omana yksikkönään. Tutkimuskeskus on laajuudeltaan 

noin 2440 m². Tutkimuskeskuksessa ei tehdä tuotannollista työtä, vaan se toimii Kiillon 

tuotteiden tuotekehityspaikkana. Tutkimuskeskus koostuu laboratoriotiloista, tutkimus- 

ja testauslaitteista sekä ja tuotantoa jäljittelevistä pienprosesseista. Näiden laitteistojen 

huoltoihin ja muutoksiin kunnossapidolle tulee ajoittain työpyyntöjä. 
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4 KUNNOSSAPIDON INDIKAATTORIT  

 

 

4.1 Indikaattoreiden tarkoitus 

 

” Kunnossapidon mittaaminen on sinänsä varsin ongelmallista, koska sen tulos 

muodostuu niin merkittävässä määrin epäsuorista vaikutuksista, kuten tuotannon 

menetyksistä ja toimitusajoista. Kunnossapidon tulosta ja tehokkuutta ei tästä syystä 

voida mitata samanlaisilla yksinkertaisilla ja yksiselitteisillä mittareilla kuin normaalia 

tuotannollista toimintaa.” (Aalto 1994, 50.) 

 

Kiillolla kunnossapidon indikaattorit on pyritty rakentamaan mahdollisimman 

yksinkertaisiksi. Indikaattoreiden antamien tunnuslukujen pohjalta kunnossapidon 

tilasta saadaan monenlaista tietoa. Luotettavan tuloksen saamiseksi pitää samaan aikaan 

tarkastella useita samankaltaisia indikaattoreita (Aalto 1994, 51). Kiillon 

kunnossapidossa on käytössä useita erilaisia indikaattoreita ja tämän kehitystehtävän 

tarkastelussa käytetään niistä yhdeksää. 

 

Aalto (1994) toteaa, että toimivilla indikaattoreilla on monta tarkoitusta. Indikaattorit 

vastaavat ja edistävät yrityksen kunnossapitostrategian tavoitteita sekä kattavat koko 

kunnossapitotoiminnon alueen. Ne ovat yksiselitteisiä ja niitä voidaan suoraan käyttää 

kunnossapidon tavoitteiden toteutumista arvioitaessa. Tunnuslukuja voidaan kohdentaa 

suoraan jonkun organisaation osan tai henkilön vastuulle ja käyttää pohjana toiminnan 

kehittämiselle. (Aalto 1994, 50.) 

 

 

4.2 Kehitystehtävässä käytettävät indikaattorit 

 

Kiillon kunnossapidon indikaattorit on rakennettu Mikrosoftin Excel-ohjelmaan. 

Jokainen indikaattori on omanlaisensa kuvaaja, joka lasketaan kirjatuista 

tunnusluvuista. Tunnusluvut saadaan Kiillolla käytettävästä Artturi – kunnossapito 

järjestelmästä ja liitetään Exceliin tehtyihin laskentakaavoihin. Numeraaliset lukemat 

näytetään erilaisten trendien ja pylväskuvaajien avulla tarkastelua helpottamaan. 

Kehitystehtävän tarkasteluun valittiin kymmenen erilaista indikaattoria Kiillon 
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kunnossapidosta. Valituilla indikaattoreilla seurataan kehitystehtävän pääalueita, jotka 

ovat ennakkohuollot ja korjaava kunnossapito. Lisäksi on valittu neljä indikaattoria, 

joilla seurataan korjauspyyntöjä työluokituskohtaisesti. 

 

 

4.2.1 Uudet korjauspyynnöt - indikaattori 

 

Uudet korjauspyynnöt -indikaattori näyttää trendinä joka kuukauden kirjautuneet 

korjauspyynnöt Artturiin. Indikaattorista näkyy kaksi osaa, jotka ovat uudet 

korjauspyynnöt jokaista kuukautta kohden ja kahdentoista kuukauden liukuva 

keskiarvo. Indikaattorista tarkkaillaan pääosin kahdentoista kuukauden keskiarvoa. 

Tämä trendi kertoo kuinka paljon Artturiin kirjataan uusia korjauspyyntöjä. Trendiä voi 

tulkita muutamalla tapaa. Jos kunnossapidon ennakoivat huollot toimivat, silloin trendin 

suunnan pitäisi olla vakaa. Tämä oletus perustuu siihen, että koneet toimivat tehtyjen 

säännöllisten huoltojen ansiosta paremmin ja häiriöitä ei synny. Jos trendi on nouseva 

tai laskeva, syy on kahdessa asiassa: joko Artturiin kirjataan normaalia enemmän tai 

vähemmän korjauspyyntöjä tai korjauspyyntöjä on todellisuudessa kirjattu enemmän tai 

vähemmän. Uudet korjauspyynnöt -indikaattorin epävarmuustekijänä on juuri Artturiin 

tehtyjen kirjauksien paikkansapitävyys. Mitä varmemmin kaikki korjauspyynnöt 

saadaan Artturiin kirjattua, sitä luotettavampi indikaattori on. Uudet korjauspyynnöt -

indikaattori on esitetty kuviossa 11. 
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KUVIO 11. Uudet korjauspyynnöt 
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4.2.2 Valmistuneet korjauspyynnöt - indikaattori 

 

Valmistuneet korjauspyynnöt -indikaattori on hyvin samankaltainen kuin uudet 

korjauspyynnöt -indikaattori. Valmistuneet korjauspyynnöt -indikaattori kertoo kuinka 

paljon kuukauden aikana Artturiin kirjatuista korjauspyynnöistä on valmistunut. 

Indikaattorista näkee kaksi arvoa, jotka ovat valmistuneet korjauspyynnöt jokaista 

kuukautta kohden, sekä kahdentoista kuukauden liukuvan keskiarvon trendinä. 

Valmistuneiden korjauspyyntöjen trendistä voidaan tulkita kuinka paljon kunnossapito 

tekee korjauksia. Jos trendi on vakaa tai laskemassa alaspäin, voidaan kunnossapidon 

katsoa tekevän korjaavaa kunnossapitoa tasaisesti. Tätä voidaan tulkita niin, että 

kunnossapidon resurssia kohdistetaan korjaavaan kunnossapitoon riittävästi. Mikäli 

trendi on nouseva tai korkea, kunnossapidon aika menee pääosin korjaavaan 

kunnossapitoon. Tämä kertoo siitä, että ennakoivaa kunnossapitoa ei tehdä riittävästi. 

Valmistuneet korjauspyynnöt -indikaattori on esitetty kuviossa 12. 
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KUVIO 12. Valmistuneet korjauspyynnöt 
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4.2.3 Tekemättömät korjauspyynnöt - indikaattori 

 

Tekemättömät korjauspyynnöt -indikaattori näyttää tekemättömien korjaustilausten 

määrän Artturissa. Indikaattori näyttää numeroarvona kuukautta kohden tekemättömät 

korjauspyynnöt ja alle 6 kuukautta vanhat tekemättömät korjauspyynnöt. Näiden 

arvojen lisäksi indikaattorista näkee trendinä tekemättömien korjauspyyntöjen 

kahdentoista kuukauden keskiarvon. Indikaattorin tarkoitus on näyttää, kuinka paljon 

Artturissa on tekemättömiä korjauspyyntöjä. Indikaattori kertoo myös sen, kuinka 

paljon tekemättömistä korjauspyynnöistä on yli 6 kuukautta vanhoja. Yli 6 kuukautta 

vanhoja korjauspyyntöjä ei saisi olla paljoa. Tämä kertoo siitä, että töitä jää 

järjestelmään ”lojumaan” ja korjauksia ei tehdä.. Kahdentoista kuukauden trendistä 

voidaan tulkita, että jos trendi on vakaa, silloin Artturin tekemättömien 

korjauspyyntöjen määrä on tasainen. Jos trendi on nouseva, Artturiin kirjaantuu 

enemmän korjauspyyntöjä tai niitä tehdään vähemmän. Jos trendi taas on aleneva, 

silloin korjauspyyntöjä ei kirjaannu Artturiin lisää tai korjauspyyntöjä korjataan 

enemmän. Tekemättömät korjauspyynnöt -indikaattori on esitetty kuviossa 13. 
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KUVIO 13. Tekemättömät korjauspyynnöt 
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4.2.4 Kuitatut ennakkohuoltotyöt - indikaattori 

 

Kuitatut ennakkohuoltotyöt -indikaattori kertoo kuinka paljon kuukauden aikana on 

tehty ennakkohuoltotöitä. Kuitatut ennakkohuoltotyöt -indikaattorista nähdään kaksi 

asiaa, jotka ovat kuitatut ennakkohuoltotyöt jokaista kuukautta kohden ja näiden 

kahdentoista kuukauden keskiarvon. Lukuarvot ovat kuvattu trendeinä. Mikäli trendi 

kulkee tasaisesti, ennakkohuoltoja tehdään tasaisesti. Jos trendi on aleneva, silloin 

ennakkohuoltoja ei tehdä yhtä paljoa. Jos trendi on nouseva, silloin ennakkohuoltoja 

tehdään enemmän. Kuitatut ennakkohuoltotyöt -indikaattori on esitetty kuviossa 14. 
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KUVIO 14. Kuitatut ennakkohuoltotyöt 

 

 

4.2.5 Kuittaamattomat ennakkohuoltotyöt - indikaattorit 

 

Kuittaamattomat ennakkohuoltotyöt -indikaattori kertoo kuinka paljon 

ennakkohuoltotöitä on tekemättä Artturin ennakkohuoltojärjestelmässä. 

Kuittaamattomat ennakkohuoltotyöt -indikaattorista nähdään kolme asiaa. Jokaista 

kuukautta kohden nähdään kuittaamattomat ennakkohuoltotyöt yhteensä ja viimeisen 6 

kuukauden ajalta kuittaamattomat ennakkohuoltotyöt. Lisäksi nähdään 

kuittaamattomien ennakkohuoltotöiden kahdentoista kuukauden liukuva keskiarvo 

trendinä. Yli 6 kuukautta vanhoja kuittaamattomia ennakkohuoltotöitä ei saisi olla. 
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Tämä kertoo siitä, että Artturin ennakkohuoltojärjestelmään luotuja töitä ei silloin olisi 

tehty tai työn jaksotus on väärin. Jos trendi kulkee vakaasti, kuittaamattomien 

ennakkohuoltotöiden määrä on vakio. Jos trendi on aleneva, ennakkohuoltoja tulee 

tehdyksi enemmän, kuin niitä jaksotuksen mukaan tulee aktiiviseksi. Jos trendi on taas 

nouseva, silloin ennakkohuoltoja ei tehdä riittävästi ja kuittaamattomien töiden määrä 

kasvaa. Kuittaamattomat ennakkohuoltotyöt -indikaattori on esitetty kuviossa 15. 
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KUVIO 15. Kuittaamattomat ennakkohuoltotyöt 

 

 

4.2.6 Resurssien kohdistus työlajeittain ja häiriökorjausten suhde suunniteltuihin 

töihin – indikaattorit 

 

Tehtyjen korjauspyyntöjen ja ennakkohuoltojen suhdetta seurataan kahdella 

indikaattorilla. Indikaattorit on esitetty kuvioissa 16 ja 17. Resurssien kohdistus 

työlajeittain ja häiriökorjausten suhde suunniteltuihin töihin kuvaavat samaa asiaa, 

mutta pylväsdiagrammina esitetyt kuvaajat esitetään eri lailla. Resurssien kohdistus 

työlajeittain -indikaattori näyttää, kuinka monta työtä kappalemäärällisesti jokaista 

kuukautta kohden kunnossapito on tehnyt joko ennakkohuoltona, suunniteltuna 

korjauksena tai häiriökorjauksena. Häiriökorjausten suhde suunniteltuihin töihin -

indikaattori toimii samoilla arvoilla ja pohjalla kuin resurssien kohdistus työlajeittain -

indikaattori. Indikaattori on pylväsmallinen ja näyttää kirjatut työlajit kuukausittain. 
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Erona on indikaattoreiden esitystapa. Numeroarvot on jätetty pois ja pylväät kuvataan 

suhteina tehtyihin työlajeihin. Tässä kuvaustavassa ideana on se, että nähdään 

suunniteltujen töiden suhde suunnittelemattomiin. Tehtyjen ennakkohuoltotöiden ja 

suunniteltujen korjausten summa pitäisi yhteensä olla yli 80 % kaikista 

yhteenlasketuista töistä. Häiriökorjaukset ovat suunnittelemattomia töitä ja näiden 

osuus saisi olla alle 20 % kaikista töistä. 80/20 suhde kertoo siitä, että kuinka hyvin 

kunnossapidon työt on ennalta suunniteltu. Hyvä tavoitearvo on 80 % tai enemmän. 

(Järviö, 2006, 86 – 87; Järviö, 2010, 10 – 15.) 
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KUVIO 16. Resurssien kohdistus työlajeittain 
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KUVIO 17. Häiriökorjausten suhde suunniteltuihin töihin 
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4.2.7 Aiheuttaa laatuvikaa - indikaattori 

 

Artturiin kirjatut korjauspyynnöt luokitellaan eri luokkiin sen mukaan, mikä niiden 

tekemättömyyden seuraus on. Jos korjauspyyntö on luokiteltu ”Aiheuttaa laatuvikaa”, 

silloin koneen vika aiheuttaa valmistettavaan tuotteeseen laatuvikaa. Näitä ei saisi tulla 

kahdesta syystä: ensiksi pyritään tekemään hyvää laatua, joka täyttää tuotteen 

ominaisuudet ja toiseksi, huono laatu menee usein hylkyyn ja siitä seuraa vain 

hävityskustannuksia. Aiheuttaa laatuvikaa -indikaattori näyttää pylväsmallina, kuinka 

paljon kuukautta kohden tulee laatuvikaa aiheuttaneita korjauspyyntöjä. Määrä ei saisi 

kuukaudessa olla kolmea suurempi. Aiheuttaa laatuvikaa -indikaattori esitetty kuviossa 

18. 

 

Seurantajakson aikana aiheuttaa laatuvikaa luokitel lut työt 
( työluokitus 3 )
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KUVIO 18. Aiheuttaa laatuvikaa 

 

 

4.2.8. Aiheuttaa tuotantolinjan pysähdyksen - indikaattori 

 

Tuotantolinjan pysähdyksen aiheuttaneet korjauspyynnöt luokitellaan erikseen ja 

tarkoittavat sitä, että vika tai häiriö on pysäyttänyt koko linjan. Pysähdyksen pituudet 

on määritelty ajallisesti osastokohtaisesti. Tämä vaihtelee Kiillon tehtaalla ja ajat ovat 

10 – 30 minuuttia. Mikäli häiriön tai vian korjaus kestää yli sallitun ajan, työ 

luokitellaan aiheuttaneeksi tuotantolinjan pysähdyksen. Aiheuttanut tuotantolinjan 
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pysähdyksen -indikaattori näyttää kuukautta kohden pysähdyksen aiheuttaneiden töiden 

määrän. Määrä ei saisi kuukaudessa olla kuutta suurempi. Aiheuttaa tuotantolinjan 

pysähdyksen -indikaattori esitetty kuviossa 19. 

 

Seurantajakson aikana tuotantolinjan pysäytyksen 
aiheuttaneet korjauspyynnöt

( työluokitus 1 )
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KUVIO 19. Aiheuttaa tuotantolinjan pysähdyksen 

 

 

4.2.9 Heikentää turvallisuutta ja työolosuhteita - indikaattori 

 

Turvallisuutta ja työolosuhteita heikentävät korjauspyynnöt luokitellaan erikseen ja 

niitä seurataan oman indikaattorin avulla. Heikentää turvallisuutta ja työolosuhteita -

indikaattori näyttää jokaista kuukautta kohden, kuinka paljon tähän luokitukseen on 

kirjattu töitä Artturiin. Turvallisuutta ja työolosuhteita heikentäviä korjauspyyntöjä ei 

saisi jäädä tekemättä, koska henkilöstön työolosuhteet pyritään pitämään kunnossa. 

Indikaattorin tarkoitus on kertoa, kuinka paljon turvallisuutta ja työolosuhteita 

heikentäviä korjauspyyntöjä syntyy. Heikentää turvallisuutta ja työolosuhteita -

indikaattori esitetty kuviossa 20. 
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Seurantajakson aikana heikentää työturvallisuutta j a 
työolosuhteita luokitellut työtilaukset ( työluokit us 5 )
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KUVIO 20. Heikentää turvallisuutta ja työolosuhteita 

 

 

4.2.10 Tekemättömien töiden määrä - indikaattori 

 

Tekemättömien töiden määrää Artturi järjestelmässä seurataan omalla indikaattorilla. 

Indikaattori näyttää pylväsmallina tekemättömien töiden määrän jokaista kuukautta 

kohden. Perusarvoksi on valittu 2, joka tarkoittaa sitä, että kunnossapitojärjestelmässä 

on 2 kuukauden työmäärä tekemättä. Tämä arvo on saatu laskemalla seurantajakson 

lopussa keskeneräiset työt jakamalla se seurantajakson aikana valmistuneilla töillä. 2 

kuukauden tekemätön työmäärä on vielä hyväksytty, mutta työmäärä ei saisi siitä enää 

kasvaa. Indikaattoria voidaan tulkita kahdella tavalla. Jos töiden määrä on alle 2 

kuukautta kohden, tilanne on kunnossa. Jos lukema on yli 2 kuukautta kohden, silloin 

järjestelmään kirjataan enemmän töitä tai kunnossapito ei niitä ehdi tekemään. 

Tekemättömien töiden määrä -indikaattori on esitetty kuviossa 21. 
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Seurantajakson lopussa keskeneräiset työt / seurant ajakson aikana 
valmistuneet työt

( Jos mittarin arvo=2 on seurantajakson vaihtuessa töitä 
kunnossapitojärjestelmän mukaan tekemättä 2*kuukaud en aikana 

tehtyjen töiden määrä)
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KUVIO 21. Tekemättömien töiden määrä 
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5 KUNNOSSAPIDON TOIMINTAMALLIN KEHITTÄMINEN 

 

 

5.1 Kehittämis-strategia 

 

Uutta toimintatapaa ei voi lähteä rakentamaan tyhjästä, eikä sitä voi kopioida. Jokainen 

yritys on erilainen ja tarvitsee omanlaisensa toimintamallit. Tästä syystä jokainen 

joutuu kehittämään omat toimintamallinsa itse. Kiillon kunnossapidon toimintamallin 

kehittämis-suunnittelussa lähdettiin siitä ajatuksesta, että mikään toimintamalli ei ole 

ikinä valmis. Tästä syystä parhaaksi tavaksi katsottiin lähteä kehittämään nykyistä 

toimintamallia. (Laamanen, 2005, 38.) 

 

Nykyisen toimintatavan kehittämismalliksi valittiin jatkuvan parantamisen ympyrä eli 

Demingin ympyrä. Demingin ympyrä on esitetty kuviossa 22. Demingin ympyrällä 

kuvataan toiminnan kehittämistä. Ympyrä kuvaa myös sen, että kehittäminen on jatkuva 

prosessi, eikä siis koskaan valmis. Ympyrä koostuu neljästä osa-alueesta, jotka ovat 

suunnittelu, toteutus, mittaaminen ja kehitys. (Mikkonen, 2009, 23.) 

 

 

KUVIO 22. Demingin ympyrä 

 

Ensimmäisenä tehtiin suunnittelu, josta kerrotaan tarkemmin luvuissa 5.2 – 5.5. 

Suunnittelun jälkeen oli toteutus, jota käsitellään erikseen kehitystehtävän luvussa 6: 

Kehitetyn toimintamallin toteutus ja seuranta. Mittaamista käsitellään luvussa 7: 
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Tulokset ja johtopäätökset. Viimeisenä pohditaan parannusehdotuksia luvussa 8: 

Jatkotoimet ja kehitysehdotukset. 

 

 

5.2 Toimintamallin kehittäminen 

 

Ensimmäisenä tehtiin suunnittelu. Suunnittelun pohjana käytettiin kunnossapidon 

nykyistä toimintamallia, jota tarkastellaan toimivien ja ei-toimivien osien suhteen. 

Suunnitteluun otettiin lisäksi ideoita kehityskeskusteluista ja benchmarkkauksesta. 

 

 

5.2.1 Nykyisen toimintamallin tarkastelu ja parannuskohteet 

 

Kiillon kunnossapidon nykyinen toimintamalli on perinteinen tehtaissa oleva malli. 

Kunnossapitohenkilöstö on sijoitettuna yhdelle korjaamolle ja sieltä käydään tekemässä 

työt jokaiselle kohteelle erikseen. Asentajaresurssit jakautuvat mekaanisiin asentajiin ja 

sähkö-automaatioasentajiin. Töiden kohdistumisen toimintamalli on muokkautunut 

kunnossapitojärjestelmän mukaisesti niin, että asentajat toimivat lähes omatoimisesti. 

Tämä käytäntö on muodostunut siitä, että varsinaisen perinteisen työnjohtamisen rooli 

on vähentynyt. Työnjohtorooli on vähentynyt siksi, että asentajien esimiestä 

kuormitetaan muilla työtehtävillä liikaa, eikä työnjohtamiseen jää riittävästi aikaa. 

Asentajien omatoimisuuden tarkoitus on toimia niin, että asentajat hakevat Artturi - 

kunnossapitojärjestelmästä omatoimisesti heille suunnatut työt. Tämän jälkeen he itse 

priorisoivat töiden tärkeyden ja järjestyksen, sekä sopivat toimeenpanon ajankohdan 

tuotannon kanssa. Nykyistä toimintamallia tarkastellessa havaittiin, että asentajat 

tekevät töitä suhteellisen pienellä työkuormalla, eivätkä kuormita itselleen riittävästi 

töitä. Lisäksi heidän aikansa menee asennustöiden sijasta töiden priorisoinnin 

miettimiseen ja tuotannon kanssa korjausajankohdista sopimiseen. Nykyisessä toiminta- 

mallissa todettiin hyväksi juuri omatoimisuus ja tätä lähdettiin kehittämään. 

Omatoimisuuden nähtiin tuovan lisäksi työn mielekkyyttä, koska näin töiden omalla 

priorisoinnilla töihin saa vaihtelua.  
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5.2.2 Kehityskeskustelut 

 

Toimintamallin kehittämistä lähdettiin tarkastelemaan myös kehityskeskustelujen 

kautta. Kehityskeskusteluissa asentajien kanssa keskusteltiin heidän toimenkuvastaan ja 

omatoimisuudestaan. Omatoimisuus todettiin mielekkääksi, mutta ajoittain töiden 

priorisointiin kaivattaisiin tukea. Asentajat kertoivat omien töiden priorisoinnissa 

ongelmaksi sen, että tuotannon kanssa ei saa sovittua koneille huolto- tai korjausaikoja. 

Lisäksi sovitut ajat pääsivät usein unohtumaan ja koneet eivät olleetkaan valmiit 

huoltoja varten sovittuina ajankohtina. Kehityskeskustelun pohjalta saatiin lisää tukea 

jo aikaisemmin syntyneelle omalle näkemykselle, missä suurimmaksi ongelmaksi oli 

muodostunut töiden priorisoinnit. 

 

 

5.3 Ennakkohuoltoseeman suunnittelu 

 

Kunnossapidon toimintamallin tarkastelun ja kehityskeskustelujen pohjalta huomattiin, 

että töiden priorisointi ja toiminnan aikatauluttaminen nousivat avainasemaan 

toiminnan kehittämiseksi. Lisäksi haluttiin säilyttää asentajien omatoimisuus töidensä 

priorisoinnissa. Näiden pohjalta mietittiin ennakkohuoltoseema. Ennakkohuoltoseemat 

olivat tulleet tutuksi myös aikaisemmista työpaikoista, joissa olin työskennellyt. Tämän 

johdosta benchmarkkaus oli jo suoritettu. Ennakohuoltoseemoja käytetään muun 

muassa Nokian Renkailla ja UPM-Kymmenellä, joissa ennakkohuoltoseemojen 

käytöstä on tullut osa kunnossapidon vakiintunutta toimintaa. Toiminnan lisäksi 

ennakkohuoltoseemat on vuosien mittaan hiottu toimiviksi ja kehitys jatkuu edelleen. 

 

Ennakkohuoltoseeman suunnittelussa otettiin huomioon tärkeitä reunaehtoja. 

Kunnonvalvonnan ja ennakkohuoltojen tulisi tapahtua tuotantoa häiritsemättä ja 

tuotannon rytmiä noudattaen. Lisäksi huollot tulisi pystyä suorittamaan pienellä 

kunnossapidon henkilökunnalla siten, että henkilökunnan käyttöaste on korkea. Tämä 

edellytti ennakkohuoltoseemalta sitä, että työkuorma on mahdollisimman tasaisesti 

jaettu. Reunaehtojen lisäksi tarkasteltiin seeman suunnittelussa myös tuotannon 

näkökulmaa. Tuotannon näkökulmalla oli suuri merkitys, koska tuotannon 

toimintakulttuuria ei voi kerralla lähteä muuttamaan. Ennakkohuoltoseeman 
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huoltokohteiden ja alueiden rajaaminen tehtiin yhdessä tuotannon esimiesten kanssa. 

(Aalto 1994, 57; Järviö 2006, 68). 

 

Suunnittelun tuloksena syntyi pitkän tähtäimen suunnittelu, jossa pyrittiin ottamaan 

huomioon tuotannon mahdollisimman häiriötön käynti ja kunnossapitoresurssien 

tasainen jakaminen (Aalto 1994, 57). Liitteestä 1. nähdään suunnitellun 

ennakkohuoltoseeman rakenne. Ennakkohuoltoseema on tehty Excel-ohjelmaan. Seema 

rakentuu taulukosta, joka on jaettu vuoden jokaisen 52 viikon mukaan. Viikot on lisäksi 

pilkottu arkipäiviin maanantaista perjantaihin.  Seeman oikeaan laitaan on lueteltu eri 

alueet, jotka sisältävät ennakkohuolto-ohjelmassa olevat tuotantokoneet. 

Tuotantokoneet on yhdessä katsottu tuotannon esimiesten kanssa ja priorisoitu tärkeiksi 

huoltokohteiksi. Tärkeys tulee siitä, että koneet pyritään pitämään tuotannossa lähes 

koko ajan ja ennakkohuoltoajankohdan pitäisi olla selvillä tuotannon suunnittelua 

tehdessä. Lisäksi koneet muodostavat jokainen omalta osaltaan tiettyjen tuotteiden 

ydintekemisen ja varakonetta ei välttämättä löydy. Tuotantokoneet on jaettu tasaisesti 

jokaiselle viikolle puolivuosittain. Lisäksi jokaiselle viikolle on merkattu 

kiinteistöpäivä sekä laasti- ja tasoitetehdas. Kiinteistöpäivä tarkoittaa sitä, että silloin 

yksi asentajista tekee Kiillon kiinteistöihin liittyviä huolto- ja korjaustöitä. Laasti- ja 

tasoitetehdas on merkattu jokaisen viikon perjantaille. Tämä tarkoittaa sitä, että laasti- 

ja tasoitetehdas pysähtyy perjantaisin puolen päivän aikoihin ja silloin tehdään sinne 

kuuluvia isompia korjaus- ja huoltotöitä. Tuotantokoneiden osalta ennakkohuollot 

toteutuvat tasaisesti puolivuosittain ja tuotannolla on hyvissä ajoin tieto lähestyvästä 

huoltopäivästä. Ennakkohuoltoseemaan on lisäksi laitettu isommat huoltoseisokit, joita 

tehdään neljä kertaa vuodessa. Ennakkohuoltoseeman pohjalta nyt nähdään, että 

huoltoajankohtia on laitettu tasaisesti pitkin vuotta ja kunnossapidon ennakoivan 

huoltotoiminnan kuormitus on tasainen. Tärkeimpänä ennakkohuoltoseemassa on 

kuitenkin se, että nyt asentajat pystyvät ennakkohuoltoseeman mukaan paremmin 

priorisoimaan omat työnsä, koska seemasta näkee, milloin huoltokohteet vapautuvat 

tuotannosta huolloille. 
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5.3.1 Palaveriseema 

 

Ennakkohuoltoseeman lisäksi suunniteltiin palaveriseema. Palaveriseema on esitetty 

liitteessä 2. Palaveriseema on rakennettu samalle Excel-pohjalle kuin 

ennakkohuoltoseema ja se on jaettu 52 viikkoon. Palaveriseemassa on merkitty 

ennakkohuoltopalaveri neljän viikon välein. Palaveriseeman tehtävä on varmistaa 

ennakkohuoltoseeman mukaisten huoltojen toteutuminen. Palaveriseeman mukaan 

tuotannon ja kunnossapidon henkilöt katsovat ja varmistavat tulevat huollot. Näin 

toimintaa pidetään varmemmin yllä ja henkilöt eivät pääse unohtamaan 

ennakkohuoltoseeman tulevia huoltoja. Lisäksi palaveriseeman palavereissa on vielä 

hyvä tehdä muutoksia tulevien huoltojen aikatauluihin, mikäli esimerkiksi tuotannon 

suunnittelu niin edellyttää. 

 

 

5.4 Seisokkityölistojen suunnittelu 

 

Ennakkohuoltoseemassa liitteestä 1. on nähtävissä neljä ajanjaksoa, jotka on merkattu 

huoltoseisokkeja varten. Huoltoseisokkiviikot poikkeavat normaalista kunnossapidon 

viikkotoiminnasta. Huoltoseisokkiviikolla keskitytään tekemään huoltoja ja korjauksia 

pelkästään tietyille osille tehdasta. Nämä ovat työmäärältään niin massiivisia, että 

niidenkin osalta katsottiin parhaaksi tehdä toiminnan kehittämistä. Huoltoseisokkien 

kehittämisessä olivat samat lähtökohdat, kuin ennakkohuoltotoiminnan kehittämisessä. 

Töiden priorisoimiseksi ja aikataulujen parantamiseksi tehtiin seisokkityölistat. 

 

Liitteistä 4 ja 5 nähdään kemian tehtaan seisokkityölistat sekä liitteestä 6 ja 7 laasti- ja 

tasoitetehtaan seisokkityölistat. Seisokkityölistat on tehty Excel-pohjalle ja sen rakenne 

on yksinkertainen. Lista koostuu työluettelosta ja luetellut työt liittyvät seisokilla 

tehtäviin töihin. Jokaiselle työlle on oma työnumero. Tämä työnumero on sama, jolla 

työ on kirjattuna Artturi-järjestelmään. Lisäksi työlle on merkitty ajankohta, tekijä, 

varaosatietoja, sekä muuta huomioitavaa. Listoja on kehitelty kehitystehtävän edetessä 

ja uusimmissa listoissa näkyy parannuksena työn edellinen suoritusajankohta ja tuleva 

suoritusajankohta. Suoritusajankohdat on laitettu listalle töiden seurantaa helpottamaan. 

Tämä tarkoittaa sitä, että pystytään paremmin katsomaan seisokilla ajankohtaisena 

olevat työt. Esimerkiksi vaakoja ei tarvitse kalibroida puolen vuoden välein ja näin 
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ollen seuraava suoritusajankohta on vasta kahden vuoden kuluttua. Valmiit 

seisokkityölistat jaettiin asentajille ja työt käytiin heidän kanssaan läpi. Huoltoseisokin 

alkaessa asentajien ei tarvinnut lähteä katsomaan Artturista omia töitään ja 

suoritusajankohtia, koska ne löytyivät suoraan listasta. Tämä antoi asentajille 

mahdollisuuden lähteä helposti priorisoimaan omia seisokkitöitään eikä työnjohdolla 

kulunut tähän enempää aikaa. Seisokkityölistoja suunniteltiin vuoden jaksolle neljä 

kertaa, koska huoltoseisokkeja oli neljä. Nämä olivat kaksi kertaa laasti- ja 

tasoitetehtaalla sekä kaksi kertaa kemiantehtaalla. Molemmilla tehtailla listat ovat 

rakenteeltaan samat, mutta työmäärissä on eroja. 

 

 

5.5 Toiminnan johtaminen 

 

Uuden toimintamallin jalkauttaminen toiminnaksi katsottiin tärkeäksi kulmakiveksi, 

koska hyvilläkin ideoilla on tapana jäädä vain palaverimuistioiden teksteiksi. 

Toiminnan käynnistämiseksi ja ylläpitämiseksi päätettiin ruveta käyttämään aikaa ja se 

otettiin osaksi rutiininomaista päivittäisjohtamista. Usein uuden toimintamallin 

käyttöönoton ongelmaksi tulee se, että vanha, tuttu ja puutteellinenkin malli elää 

tekijöiden mielessä. Tätä kautta vanha malli otetaan helposti uudelleen käyttöön. Uuden 

toimintamallin katsotaan tuntuvan turhalta ja ylimääräiseltä, koska onhan sitä pärjätty 

aikaisemminkin. Juuri näiden asioiden takia käytännössä ratkaiseviksi tekijöiksi 

nousevat toiminnan johtaminen ja valvonta. Tätä kutsutaan myös päivittäisjohtamiseksi. 

(Laamanen 2005, 107 - 108.) 

 

Uuden toimintamallin pohjalta kerrottiin ennakkohuoltoseemojen idea kunnossapidon 

asentajille. Samalla käytiin läpi toimintamallin idea. Ideana on, että tulevat huollot on 

sovittu etukäteen ja aikataulujen luvataan pitävän kunnossapidon sekä tuotannon 

puolesta. Tulevat huollot lyödään lukkoon neljää viikkoa etukäteen, mitkä on sovittu 

ennakkohuoltopalavereissa. Näiden varmistumisesta tai muutoksista työnjohto ilmoittaa 

asentajille, jolloin he ottavat muutokset huomioon. Parhaaksi tavaksi sovittujen 

huoltojen ilmoittamiseen katsottiin sähköposti. Sähköpostiin kirjattiin toteutuvat huollot 

tai muutokset ja se oli jakeluna kaikille asentajille. Näin tieto saatiin viikkoja ennen 

molemmille osapuolille. Toiminnan johtamista ei jätetty pelkän sähköpostin varaan, 

vaan lisäksi käyttöön otettiin joka-aamuinen aamupalaveri asentajien kanssa. 
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Aamupalaverissa käytiin tulevan päivän töitä läpi ja muistutettiin vielä tulevista 

ennakkohuolloista. Aamupalaverilla saatiin lopulta varmistus, että asentajat noudattavat 

uuden toimintamallin ideaa ja priorisoivat omat työnsä tehokkaammin. 
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6 KEHITETYN TOIMINTAMALLIN TOTEUTUS JA SEURANTA 

 

 

6.1 Käynnistys ja harjoittelujakso 4.5.2009 – 31.12.2009 

 

Uuden toimintamallin ja ennakkohuoltoseeman harjoittelu ja kokeileminen aloitettiin 

4.5.2009 ja sitä toteutettiin vuoden 2009 loppuun saakka. Liitteestä 3. nähdään vuodelle 

2009 rakennettu ennakkohuolto- ja seisokkiseema, joka oli toiminnan kehittämisen 

ensimmäinen versio. Liitteen 3 versio kehitettiin toiminnan aloittamistyökaluksi. 

 

Ennakkohuoltoja ja seisokkeja lähdettiin tekemään seeman mukaan. Aluksi ongelmiksi 

muodostuivat juuri ne seikat, että sovittuja ajankohtia ei noudatettu. Seeman mukaan oli 

sovittu huoltoja, mutta näiden toteutusajankohdan tullessa joko koneet eivät olleet 

valmiit huoltoa varten tai asentajat olivat katsoneet itsellensä jotain muuta työtä. Tätä 

saatiin seeman edetessä pikkuhiljaa korjattua ja aikataulut alkoivat pitää. Lisäksi 

törmättiin muihinkin ongelmiin. Koneiden ennakkohuoltotyöt ovat Artturi- 

kunnossapito järjestelmässä ja niiden toteutusaikataulut olivat edellisten huoltojen 

mukaan. Tätä ei ollut otettu huomioon, kun ennakkohuoltoseemaa oli rakennettu. Tähän 

löydettiin kuitenkin ratkaisuksi se, että huoltoja lähdettiin joka tapauksessa tekemään 

uuden ennakkohuoltoseeman mukaisesti ja huollot kuitattiin Artturiin tehdyiksi. Näin 

ollen vuoden 2009 toteutuneen harjoittelujakson aikana osa koneista tuli ylihuolletuksi 

ja toisten osalta huoltoväli venyi yli sallitun. Tämä ongelma onneksi huomattiin ja 

koneille, joiden huoltoväli alkoi venyä liian pitkäksi, tehtiin muun muassa tarkkailua ja 

pieniä väliaikaishuoltoja. 

 

Huoltoseisokit toteutuivat seeman mukaan normaalisti. Vuoden 2009 huoltoseisokkien 

työlistoja ei ollut vielä erikseen tehty, koska tärkeämmäksi katsottiin 

ennakkohuoltoseeman käyntiin laittaminen. Ennakkohuoltotöiden priorisoiminen osaksi 

huoltoseisokkien töitä tuli osaksi kehittämistä vasta vuoden 2010 jaksolle. 

 

Vuosi 2009 meni ennakkohuoltoseeman ja toimintamallin muuttumisen myötä 

harjoittelun ja totuttelun merkeissä. Liitteestä 3. nähdään, että vuoden 2009 

ennakkohuoltoseema on varsin väljä ja etenkin loppuvuotena oli tyhjää. Tämä ei 

kuitenkaan tarkoittanut sitä, että silloin ei tehty huoltoja. Koneiden huoltoväliä oli jo 
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saatu käännettyä ja vuoden 2010 ennakkohuoltoseeman mukaan koneiden huollot 

aloitettaisiin heti vuoden alusta. Näin katsottiin, että koneiden ylihuoltamista tai 

huoltovälien liian pitkää väliä ei pääse enää pahasti syntymään. Lisäksi vuoden 2009 

ennakkohuoltoseeman tyhjempi loppuvuosi antoi hyvää aikaa kehittää ja miettiä tulevaa 

vuoden 2010 ennakkohuoltoseemaa. Vuoden 2009 lopussa tehtiin myös 

seisokkityölistat, joiden pohjalta huoltoseisokkien toteutus ja johtaminen helpottui. 

 

 

6.2 Toteutusjakso 1.1.2010 – 31.12.2010 

 

Vuoden 2010 ennakkohuollot ja huoltoseisokit toteutettiin liitteiden 1, 2, 3, 4, 5, 6 ja 7 

mukaan. Kunnossapidon ja tuotannon osalta saatiin sovittua hyvin toteutuvat huollot ja 

aikataulut. Sovituista aikatauluista pidettiin kiinni ja ennakkohuoltojen merkityksestä 

keskusteltiin aktiivisesti eri palavereissa. Etenkin seisokkisuunnittelun työlistat 

katsottiin tärkeiksi, koska huoltoseisokin aikatauluista pidettiin kiinni ja töiden määrä 

piti tietää etukäteen. 

 

 

6.2.1 Ennakkohuollot 

 

Koneiden ennakkohuollot sovittiin ennakkohuoltopalavereissa liitteen 2. mukaan ja 

toteutettiin lähes liitteen 1. mukaan. Ennakkohuoltopalaverit tehtiin aluksi omina 

palavereinaan, mutta myöhemmin toiminnan rutinoiduttua, huollot ja ajankohdat 

sovittiin joko kahvipöytäkeskusteluna tai sähköpostilla. Tämä tapa havaittiin lähes yhtä 

tehokkaaksi kuin palaverikäytäntö, joten toiminta katsottiin onnistuvaksi. Sovittujen 

ennakkohuoltojen osalta piti kuitenkin jatkaa päivittäisjohtamista. Asentajien 

omatoimisuus oli ajoittain hieman kateissa ja ennakkohuoltoseeman merkitystä piti 

heille muistuttaa. Parhaaksi tavaksi tähän osoittautui joka-aamuinen palaveri, jossa 

päivän töitä käytiin läpi. 

 

Koneiden varsinaiset ennakkohuollot sujuivat lähes ongelmitta. Koneet varattiin 

huoltoja varten yleensä koko päiväksi, mutta usein varsinaisten huoltojen tekemiseen ei 

kulunut läheskään niin paljoa aikaa. Usein huoltopäivän yhteydessä tehtiin koneelle 

myös parantavaa kunnossapitoa. Koneen huollon valmistuttua kone otettiin yleensä heti 
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käyttöön. Tämä osoittautui hyväksi tavaksi, koska tällöin kunnossapito ja tuotanto 

huomasivat, jos huollossa koneeseen oli tullut jotain poikkeavaa tai kone ei 

toiminutkaan normaalisti.  Huoltotoimintaa pyrittiin samalla myös kehittämään niin, 

että tarkastettiin koneelle tehtävät työt ja mietittiin niiden tarpeellisuus. Juuri tällä 

pyrittiin välttämään koneiden yli- tai alihuoltamista. Ennakkohuoltoseeman yhteydessä 

huomattiin, että Artturissa on samalle koneelle yleensä päällekkäisiä huoltotehtäviä. 

Päällekkäiset huoltotehtävät pyrittiin poistamaan ennakkohuoltojärjestelmästä. Samalla 

huomattiin myös puuttuvat ennakkohuoltotyöt. Tämä tarkoittaa sitä, että huoltoseemaan 

otetuille koneille ei kaikille ollut ollenkaan olemassa ennakkohuoltotyökorttia Artturin 

työjärjestelmässä. Puuttuvat ennakkohuoltotyöt saatiin heti luotua ja koneiden 

säännöllinen huoltaminen tuli osaksi järjestelmää. 

 

Ennakkohuoltojen toteuttamisessa ennakkohuoltoseeman mukaan oli myös ongelmia. 

Isoin ongelma oli siinä, että jokaiselle huollolle oli valmiiksi nimetty tekijä Artturin 

ennakkohuoltojärjestelmässä. Huoltopäivän koittaessa tämä tekijä saattoi olla joko 

sairas tai muuten poissa. Tämän takia usein etenkin aamuisten palaverien merkitys 

korostui. Puuttuvalle tekijälle saatiin tuuraaja, kun tulevat ennakkohuoltotyöt tiedettiin 

ennalta. Näin konetta ei seisotettu turhaan. Toiseksi ongelmaksi muodostui töiden 

kuittaamattomuus Artturiin. Kuittaamattomuudella jo tehdyt ennakkohuoltotyöt jäivät 

edelleen rasittamaan huoltojärjestelmää. Kuittaamattomuus nousi usein esille varsinkin 

silloin, kun varsinaisen ennakkohuollon oli koneelle tehnyt joku muu kuin työlle 

nimetty henkilö. Tämä ratkaistiin niin, että huollon tehnyt henkilö kuittasi tekemänsä 

työn Artturiin, vaikka työ ei ollutkaan hänelle kohdistettuna. Näin työt saatiin kuitattua, 

mutta asentajakohtaisiin indikaattoreihin alkoi tulla heittoa. Kolmanneksi ongelmaksi 

muodostui tehtaan muiden koneiden ja prosessien häiriöt ja vikakorjaukset. Nämä 

tulivat usein yllättäen ja paras asiantuntija häiriön korjaamiseen oli juuri tekemässä 

ennakkohuoltoa. Tämä sotkikin ajoittain ennakkohuoltopäivää ja usein ratkaisu oli 

vaihtaa asentaja kesken huollon. 

 

 

6.2.2 Huoltoseisokit 

 

Vuoden 2010 aikana pidettiin neljä huoltoseisokkia. Huoltoseisokit olivat jo ennalta 

sovittu liitteen 1. ennakkohuoltoseemaan. Huoltoseisokkien työt tehtiin liitteiden 4, 5, 6 
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ja 7 mukaan. Huoltoseisokit sujuivat pääosin suunnitelmien mukaan ja aikataulussa. 

Isojen huoltoseisokkien yhteydessä tulee aina joitakin yllätyksiä, mutta niiden osalta ei 

ollut suurempia ongelmia. Huoltoseisokkien töinä pyrittiin ensisijaisesti tekemään niitä 

huoltoja ja korjauksia, jotka eivät normaalin toiminnan aikana olleet järkeviä. Vuoden 

2010 ennakkohuoltoseeman mukaan saatiin tehtyä huoltopäivinä paljon juuri sellaisia 

huoltotöitä, jotka olivat aikaisemmin rasittaneet työkuormana huoltoseisokilla. Tämän 

johdosta seisokkityölistat olivat pienentyneet ja tarkentuneet, minkä johdosta 

seisokkitöiden priorisointi helpottui. Lisäksi varmistuttiin siitä, että asentajien aika riitti 

seisokilla varmasti heille osoitettujen töiden tekemiseen. 

 

Kemiantehtaan huoltoseisokit tehtiin ennakkohuoltoseeman osoittaman normaalin 

vuosilomasuunnitelman mukaan siten, että kesällä kemiantehdas oli noin kolme viikkoa 

seisoksissa ja jouluna yhden viikon. Tuotannon ollessa seisoksissa, piti kunnossapidon 

ehtiä huoltamaan osoitetut kohteet. Etenkin kemian tehtaan osalta tämä oli tärkeää, 

koska polymerointilaitos ja sulateliimaosasto toimivat jatkuvana prosessina. Tästä 

johtuen osastojen huoltaminen pysäyttää aina koko osaston toiminnan. 

 

Laasti- ja tasoitetehtaan osalta huoltoseisokit tehtiin osittain huoltoviikon 

viikonloppuna. Huollot tehtiin torstain ja sunnuntain välisenä aikana. Tähän ratkaisuun 

päädyttiin, koska tuotanto pitää olla täysin seisoksissa huoltoseisokin ajan. Näin 

tuotannolle ei tullut kuin kahdenpäivän tauko. Lisäksi laasti- ja tasoitetehtaan 

huoltoseisokki on tuotannon loma-aikojen ulkopuolella, joka tarkoittaa sitä, että 

kemiantehdas toimii normaalisti. Tästä johtuen kunnossapidolle tulee kemiantehtaalta 

häiriökorjauksia sekä muita äkillisiä korjaustarpeita. 

 

 

6.3 Päivittäisjohtaminen 

 

Ennakkohuoltoseeman ja seisokkien läpivieminen vaati jatkuvaa päivittäisjohtamista. 

Toiminta saatiin hyvälle tasolle, mutta vanhat toimintamallit tahtoivat ajoittain tulla 

takaisin. Vaikka toimintaa oli jo harjoiteltu vuonna 2009, vuosi 2010 meni edelleen 

osittain harjoittelun piikkiin. Tämä ratkaistiin pitämällä uuden toimintamallin tapaa 

tehokkaasti yllä jatkuvalla päivittäisjohtamisella. Päivittäisjohtamisen tarkoitus oli 

etenkin seurata ja varmistaa, että ennakkohuoltoseeman mukaiset huollot tehtiin ja 



40 (55) 

aikatauluja pyrittiin noudattamaan. Lisäksi kunnossapidolle ja tuotannolle muistutettiin 

asiasta säännöllisesti. Voidaankin todeta, että koko toiminnanmuuttamisen tärkein tekijä 

on juuri päivittäisjohtamisessa. 
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7 TULOKSET JA JOHTOPÄÄTÖKSET 

 

 

Ennakkohuoltoseeman ja seisokkisuunnittelun tuomaa kunnossapidon toiminnan 

kehittymistä tarkastellaan pääosin korjauspyyntöjen ja ennakkohuoltojen 

indikaattoreista ja liitteinä olevista tunnusluvuista. Tarkasteluajaksi valittiin vuosi 2010, 

koska ennakkohuoltoseema ja seisokkilistat olivat tällöin käytössä. Vuosi 2009 tehtiin 

osittain ennakkohuoltoseeman mukaan, mutta vuosi jäi katkonaiseksi ja meni toiminnan 

muuttamisen merkeissä. Tämän takia se jätetään tarkastelusta pois. Toiminaan 

kehittymistä tarkastellaan ja analysoidaan luvun 4 indikaattoreiden avulla. Lisäksi 

tehdään omia johtopäätöksiä. 

 

 

7.1 Korjaavan kunnossapidon kehittyminen 

 

Kuvioiden 23, 24 ja 25 indikaattoreista sekä liitteiden 8, 9 ja 10 tunnusluvuista nähdään 

korjaavan kunnossapidon kehittyminen ennakkohuoltoseeman 2010 aikana. Uusien 

korjauspyyntöjen kirjaaminen on vakiintunut noin 145 kappaleeseen kuukaudessa. 

Trendi on hieman laskeva, joka kertoo siitä, että korjauspyyntöjä on tullut kuukausittain 

kokoajan muutamia vähemmän. Korjauspyyntöjen vähenemisen katsotaan johtuvan 

siitä, että ennakkohuolloissa on onnistuttu ja häiriöitä sekä korjaustarpeita ei ole päässyt 

enää yhtä paljon esiintymään. Valmistuneiden korjauspyyntöjen kuittaaminen on myös 

vakiintunut noin 148 kappaleeseen kuukaudessa. Valmistuneiden korjauspyyntöjen 

trendi on myös hieman laskeva. Indikaattoreista ja liitteistä nähdään, että 

korjauspyyntöjä on valmistunut kuukausittain noin 3 kappaletta enemmän, kuin niitä on 

kirjattu Artturiin. Tämän johdosta nähdään kuviosta 25 ja liitteestä 10, että 

tekemättömien korjauspyyntöjen määrä on lähtenyt laskemaan. Laskua on tullut vuoden 

aikana 31 työn verran. Kuviosta 23 nähdään myös, että alle 6 kuukautta vanhojen 

tekemättömien korjauspyyntöjen määrä on pudonnut alemmaksi. Tämä kertoo siitä, että 

kirjattuja korjauspyyntöjä myös tehdään aikaisempaa nopeammin. Kuvioiden 23, 24 ja 

25 mukaan voidaan ennakkohuoltoseeman katsoa tuoneen korjaavaan kunnossapitoon 

säännöllisyyttä. Säännöllisyyden johdosta korjauspyyntöjä tehdään tasaisesti ja niitä 

valmistuu tasaisesti. Näin kunnossapidon työkuorman tarkastelu korjauspyyntöjen 

osalta saadaan luotettavammaksi ja nähdään paremmin korjaustöiden tuoma työkuorma. 
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KUVIO 23. Uudet korjauspyynnöt 2007 - 2010 
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KUVIO 24. Valmistuneet korjauspyynnöt 2007 - 2010 
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KUVIO 25. Tekemättömät korjauspyynnöt 2007 - 2010 

 

 

7.2 Ennakkohuoltojen kehittyminen 

 

Kuvioiden 26 ja 27 sekä liitteiden 11 ja 12 tunnusluvuista voidaan tulkita vuoden 2010 

aikana toteutuneiden ennakkohuoltojen kehitys. Kuviosta 27 nähdään, että 

ennakkohuoltoja on kuittaamatta Artturista noin 500 kappaletta. Määrä tuntuu äkkiä 

suurelta ja se johtuu siitä, että Artturiin on luotu liikaa erilaisia ennakkohuoltotöitä, 

joita ei tehdä. Artturin ennakkohuoltojärjestelmää tarkasteltaessa huomattiin, että osa 

ennakkohuoltotöistä on tuotannon henkilökunnalle suunnattuja ja näitä ei ole työn 

luomisen jälkeen ikinä tai korkeintaan muutaman kerran kuitattu. Myös 

kunnossapidolle on osoitettu ennakkohuoltotöitä, joita ei ole kuitattu. Tämä johtuu siitä, 

että työlle ei ole nimetty tekijää tai se on jäänyt järjestelmään esimerkiksi koneen 

poiston jälkeen lojumaan. Kuittaamattomien ennakkohuoltojen määrä on liukuvan 

keskiarvon mukaan lähtenyt pieneen kasvuun vuonna 2010. Vuoden aikana kasvua on 

tullut liukuvaan keskiarvoon 18 kappaletta. Ennakkohuoltotöitä tarkisteltaessa 

huomattiin, että vuoden 2010 aikana Artturiin on perustettu 58 uutta 

ennakkohuoltotyötä. Tämä selittää kuittaamattomien ennakkohuoltojen liukuvan 

keskiarvon kasvun, vaikka kuvion 26 indikaattorin ja liitteen 11 tunnuslukujen mukaan 

ennakkohuoltoja on tehty hieman aikaista enemmän. Vuonna 2010 ennakkohuoltoja 
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kuitattiin tehdyksi keskimäärin 143 kappaletta kuukaudessa. Liukuvan keskiarvon 

trendistä ja liitteen 11 tunnusluvuista huomaa, että ennakkohuoltoja tehtiin vuonna 2010 

tasaisesti. Tästä voidaan päätellä, että toiminnan kehittämiseen luotu 

ennakkohuoltoseema on hyödyttänyt. 
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KUVIO 26. Kuitatut ennakkohuoltotyöt 2007 - 2010 
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KUVIO 27. Kuittaamattomat ennakkohuoltotyöt 2007 - 2010 
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7.3 Häiriöttömän toiminnan kehitys 

 

Häiriökorjausten suhdetta suunniteltuihin korjauksiin ja ennakkohuoltotöihin 

tarkastellaan kuvioista 28 ja 29, sekä liitteiden 13 ja 14 tunnusluvuista. Häiriökorjauksia 

ei saisi olla 20 % enempää kaikista töistä. Kuvioista ja tunnusluvuista nähdään, että 

häiriökorjausten suhde on pysynyt hyvin 20:n %:n tuntumassa. Heinä- ja elokuun 

häiriöpiikit johtuvat kesän huoltoseisokin aiheuttamasta tilanteesta, jossa laitoksen 

ylösajossa syntyy aina kymmeniä pieniä häiriöitä. Maaliskuun häiriöpiikki johtuu 

kahdesta asiasta. Ennakkohuoltoja tehtiin normaalia vähemmän kunnossapidon 

henkilöstön talvilomista johtuen ja taas häiriökorjauksia tuli normaalia enemmän. 

Keskiarvollisesti katsottuna kunnossapidon resursseja on kohdistettu oikeisiin 

paikkoihin. Tavoitteena olevaan 20 %:n tasoon on lähes päästy, vaikka samalla sekä 

ennakkohuoltojen että korjaustöiden työmäärät ovat kasvaneet vuonna 2010. 
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KUVIO 28. Resurssien kohdistus työlajeittain 2010 
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Mittari 3, Häiriökorjausten suhde suunniteltuihin t öihin
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KUVIO 29. Häiriökorjausten suhde suunniteltuihin töihin 2010 

 

 

7.4 Työlukitusten tarkastelu 

 

Kuviosta 30 nähdään, että laatuvikaa aiheuttaneissa häiriöissä pysyttiin kahta kuukautta 

lukuun ottamatta tavoitteessa. Liitteestä 15 nähdään myös laatuvian aiheuttanut syy. 

Töiden tarkastelussa selviää, että noin puolet häiriöistä on ennakkohuollon alaisia töitä. 

Näiden osalta tarkastettiin työn ennaltaehkäisyn mahdollisuus ennakkohuoltotoimintaa 

lisäämällä. Ennakkohuoltojen tason todettiin olevan kuitenkin riittävällä tasolla ja 

häiriön syntyminen voidaan hyväksyä rajojen puitteissa. Osa häiriöistä tuli laasti- ja 

tasoitetehtaalta, minkä huoltaminen on vielä kehitysasteella. Tämä tarkoittaa sitä, että 

tehdas on vielä elinkaarensa alkuvaiheessa ja huollettavat ja vikaantuvat kohteet alkavat 

vasta nyt pikku hiljaa paljastua. Tämän indikaattorin pohjalta näitä pystytään kuitenkin 

paremmin jatkossa ennakoimaan. 
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Mittari 1, seurantajakson aikana aiheuttaa laatuvik aa 
luokitellut työt ( työluokitus 3 )
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KUVIO 30. Aiheuttaa laatuvikaa 2007 - 2010 

 

Kuviosta 31 voidaan tulkita, että tuotantolinjan pysäyttäneiden töiden osalta pysyttiin 

loppuvuoden osalta tavoitteessa, mutta alkuvuodesta tavoite ylitettiin. Liitteestä 16 

nähdään, että muutamaa työtä lukuun ottamatta työt liittyvät laasti- ja tasoitetehtaaseen. 

Tuotantolinjan pysäyttäneet työt kohdistuvatkin juuri laastitehtaaseen, koska 

laastitehtaan tuotanto on prosessi. Jos jokin prosessin osa pysähtyy, niin pysähtyvät 

kaikki muutkin. Tuotantolinjan pysäyttäneet työt katsottiin kaikki aina erikseen ja 

mietittiin jatkotoimet vastaavan häiriön varalle. Analysoitujen töiden ja parempien 

ennakkohuoltojen katsotaan auttavan vasta tulevaisuudessa, koska silloin vastaavat 

häiriöt on huoltotoiminnan parantamisella vältetty. Keskiarvollisesti tuotannon 

pysäyttäneiden töiden osalta on pysytty tavoitteessa, joten ennakoivan huoltotoiminnan 

voidaan katsoa onnistuneen. 
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Mittari 2, seurantajakson aikana tuotantolinjan pys äytyksen 
aiheuttaneet korjauspyynnöt

( työluokitus 1 )
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KUVIO 31. Aiheuttaa tuotantolinjan pysähdyksen 2007 - 2010 

 

Kuviosta 32 nähdään, että turvallisuutta ja työolosuhteita heikentäviä työtilauksia on 

tullut keskimäärin 12 kappaletta kuukaudessa. Indikaattorille ei ole asetettu mitään 

tavoitetta, koska indikaattoria voidaan verrata esimerkiksi valmistuneiden 

korjauspyyntöjen -indikaattoriin. Kunnossapidon näkökulmasta indikaattori näyttää 

kunnossapitoon kohdistuneen kuormituksen kuukausittain. Nämä työt menevät usein 

tärkeysjärjestyksessä kärkeen ja ne pitää siksi tehdä viipymättä pois. Vertaamalla 

kuvion 32 indikaattoria muihin indikaattoreihin, saadaan suuntaa siitä, paljonko töistä 

on ollut akuutisti korjattavia. Tämä myös selittää sen, miksi esimerkiksi kyseiseltä 

kuukaudelta on saattanut ennakoiva huoltotoiminta jäädä vähemmälle. 
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Mittari 3, seurantajakson aikana heikentää 
työturvallisuutta ja työolosuhteita luokitellut 

työtilaukset ( työluokitus 5 )
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KUVIO 32. Heikentää turvallisuutta ja työolosuhteita 2010 

 

Keskeneräisten töiden suhde valmistuneisiin töihin nähdään kuviosta 33 ja liitteen 17 

tunnusluvuista. Tavoitearvoon 2 ei ole päästy kuin kahtena kuukautena. Lisäksi heinä- 

ja elokuu ovat olleet reilusti yli tavoitteen. Heinä- ja elokuun osalta liitteen 17 

tunnusluvuista voidaan tulkita, että suunniteltuja töitä on tehty vähän ja vastaavasti 

korjauspyyntöjä kirjautunut enemmän. Pitemmän aikavälin tarkastelu kuitenkin 

osoittaa, että indikaattorin arvo on menossa alaspäin. Tästä voidaan tulkita, että vuonna 

2010 on onnistuttu ja tavoitearvo saavutetaan seuraavan vuoden kuluessa. 

 

Mittari 4, seurantajakson lopussa keskeneräiset työ t / seurantajakson 
aikana valmistuneet työt

( Jos mittarin arvo=2 on seurantajakson vaihtuessa töitä 
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KUVIO 33. Tekemättömien töiden määrä 2007 - 2010 
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8 JATKOTOIMET JA KEHITYSEHDOTUKSET 

 

 

8.1 Ennakkohuoltoseema 2011 

 

Ennakkohuoltoseeman käyttö todettiin hyväksi, joten vuoden 2010 

ennakkohuoltoseemaa lähdettiin parantamaan. Liitteestä 18. nähdään 

ennakkohuoltoseema vuodelle 2011. Uusi ennakkohuoltoseema on lähes vuoden 2010 

seeman kaltainen, mutta siihen on tehty parannuksia. Uuden seeman mukaan tuotannon 

konekantaa on tarkasteltu ja puuttuvia kohteita on lisätty seemaan. Lisäksi koneita on 

jaettu tasaisemmin koko vuodelle. Myös vuosiloma-aikojen tuoma 

kunnossapitoresurssien muutos on mietitty ennakkohuoltoseemaan siten, että kesän 

huoltoseisokin jälkeen ei kunnossapitoa lähdetä heti kuormittamaan ennakkohuolloilla. 

Näin varmistetaan tuotannon käynnissä pidettävyys kunnossapidon osalta, vaikka 

kunnossapidon henkilöstö on osittain lomalla. 

 

 

8.1.1 Ennakkohuoltoseeman kehitys 

 

Ennakkohuoltoseeman kehittämistä pitää jatkaa, koska toiminnan ei katsota ikinä 

olevan valmis. Ennakkohuoltoseeman seuraavien kehitysaskeleiden pitää olla 

konekohtaisen huoltovälien tarkastaminen ja konekohtaisten työnumeroiden 

yksinkertaistaminen. Konekohtainen huoltovälitarkastelu pitää tehdä niin, että jokaisen 

koneen kohdalta käydään koneen käyntiaste ja huoltotarve läpi. Tämän mukaan 

pystytään paremmin arvioimaan konekohtainen huoltoväli. Nykyisen 

ennakkohuoltoseeman mukaan huoltoväliksi on päätelty loogisesti noin kuusi 

kuukautta. Uuden tarkastelun pohjalta huoltoväliksi saataisiin todellinen huoltoväli. 

Todellisen huoltovälin pohjalta kone voitaisiin sijoittaa uudelleen 

ennakkohuoltoseemaan juuri niin, että huolto toteutuisi säännöllisesti. Näin vältettäisiin 

etenkin koneiden yli- tai alihuoltaminen. Lisäksi ennakkohuoltoseema rakentuisi 

todellisten huoltovälien mukaan. Todellisten huoltovälien mukaan 

ennakkohuoltoseemalla vapautuisi juuri tilaa enemmän huoltoa tarvitsevien koneiden 

osalle ja vähemmän huoltoa tarvitsevat koneet eivät olisi ennakkohuoltoseeman 

rasitteena. 
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Toisena kohtana oli konekohtaisten työnumeroiden yksinkertaistaminen. Nyt yhdelle 

koneelle on olemassa useita ennakkohuoltotöitä, jotka ovat lähes toistensa kaltaisia tai 

osalle etenkin vanhemmista ja pienemmistä koneista ei ole ennakkohuoltotöitä 

ollenkaan. Ennakkohuoltotyöt pitää käydä läpi ja tarkastaa. Puuttuvat työt täytyy luoda 

ennakkohuoltojärjestelmään. Nyt konekohtaisia töitä ovat esimerkiksi öljyjen tarkastus, 

suodattimen tarkastus ja tarvittaessa vaihto, koneikkojen tarkastus, sähkömoottorin 

laakerien voitelu, laakereiden ja johteiden rasvaukset. Lisäksi töillä on vielä eri 

huoltovälit. Tähän parempi ratkaisu on laittaa kaikki työt samalle huoltotyölle ja sille 

katsoa sopiva huoltoväli edellisen kappaleen ehdotuksen mukaan. Näin Artturin 

ennakkohuoltokannasta poistuu ylimääräisiä töitä ja toiminta selkeytyy. (Nurmilaukas 

2006, 26 – 27.) 

 

 

8.1.2 Seisokkityölistojen kehitys 

 

Seisokkityölistoja on kehitetty jokaista toteutunutta seisokkia varten. Nykyinen lista 

todetaan toimivaksi, mutta listoille on kirjattu ylimääräisiä töitä. Listan kehittämisessä 

pitää edetä niin, että listoille tullaan kirjaamaan vain ja ainoastaan ne työt, jotka on 

kullakin seisokilla tarkoitus toteuttaa. Tämä keventää listaa ja tekee siitä 

helppolukuisemman. Lisäksi Exceliin rakennettua seisokkilistaa voi lähteä parantamaan 

ohjelmallisesti. Tämä tarkoittaa sitä, että esimerkiksi listaan saadaan poimittua työt 

vaikka asentajakohtaisesti niin, että valitaan valikosta asentajan nimi. Tämä olisi 

mahdollista, jos työt integroitaisiin asentajakohtaisesti. 

 

Toisena kohtana seisokkityölistojen kehittämisessä pitäisi selvittää mahdollisuus siihen, 

miten nykyisestä Artturi- kunnossapitojärjestelmästä saadaan ajettua työt Excel-

ohjelmaan. Tämän toiminnon avulla listan päivittäminen ja rakentaminen helpottuu. 

Nyt vastaava työ tehdään manuaalisesti hakemalla tieto Artturista. Tämä on hidasta ja 

virheiden mahdollisuus kasvaa. 
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8.2 Kunnossapidon resurssien uudelleen organisointi 

 

Nykyisen kunnossapidon toimintamallin mukaan kunnossapidon asentajat tekevät 

kaikki ennakkohuoltoja, häiriökorjauksia ja parantavaa kunnossapitoa. Juuri tämän 

johdosta toiminta vaikuttaa olevan hieman hajanaista, koska kukaan ei pääsääntöisesti 

ole vastuussa tietyistä osa-alueista. Lisäksi kaikkien osa-alueiden osaaminen on erittäin 

haastavaa. Toimintaa tulee kehittää niin, että henkilöitä keskitetään enemmän tekemään 

tiettyjä tehtäviä juuri niiden ominaisuuksien mukaan, jotka he parhaiten osaavat. Tämä 

tarkoittaa sitä, että tietyille henkilöille tulee enemmän vastuuta esimerkiksi 

ennakkohuolloista ja heidän roolinsa häiriökorjauksien suhteen vähenisi. Muiden 

menestyvien teollisuusyritysten kunnossapidon benchmarkkaamisessa on huomattu, että 

heillä kunnossapitoa on juuri kohdennettu tiettyihin osa-alueisiin tietyillä henkilöillä.  

Osa kunnossapidon henkilöstöstä tekee pääosin ennakkohuoltoja ja toiset taas 

häiriökorjauksia ja parantavaa kunnossapitoa. Nykyistä toimintaa kannattaa jakaa niin, 

että perustetaan erillinen ennakkohuoltoryhmä ja vikamiespari. 

 

 

8.2.1 Ennakkohuoltoryhmän perustaminen 

 

Ennakkohuoltotöiden tekemiseen ja kehittämiseen kannattaa perustaa oma ryhmä. 

Ryhmän pääsääntöiseksi tehtäväksi tulee Kiillon koneiden ja laitteiden 

ennakkohuoltojen toteutus ja suunnittelu, varaosien hankinta, koneiden ja prosessien 

tarkastaminen sekä ennakoivan kunnossapidon kehitys. Ajan mittaan ryhmälle 

muodostuisi erittäin vankka osaaminen koneiden huoltamisesta ja huoltotarpeen 

priorisoinnista. Ryhmän myötä ennakkohuoltojen tekemiselle saataisiin vastuulliset 

tekijät ja näin nykyisen toiminnan tuoma hajanaisuus ja vastuuttomuus parantuisivat. 

Ennakkohuoltoryhmän vahvuus olisi kahdesta kolmeen asentajaa ja ryhmä toimisi 

omatoimisesti. Ryhmä toimisi ennakkohuoltoseeman mukaan ja sopisi tuotannon 

kanssa lähestyvät huollot. Ennakkohuoltopäivinä ryhmää ei kuormiteta muilla 

työtehtävillä ja näin voidaan paremmin taata tehtävien ennakkohuoltojen laatu. 

Ennakkohuoltotoiminta ei kuormittaisi henkilöitä kuitenkaan koko viikkoa, joten 

ryhmän henkilöille pystyisi katsomaan lisätehtäviä päivittäisestä kunnossapidosta. 
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8.2.2 Vikamiespari 

 

Tehtaan koneisiin, prosesseihin ja kiinteistöjen automaatioon tulee päivittäin erilaisia 

häiriöitä ja vikoja. Nämä työllistävät työnjohtoa, joka joutuu päivittäin priorisoimaan 

jokaiselle häiriölle omat korjaajat erikseen. Lisäksi asentajien työtehtävät usein 

keskeytyvät, koska heidät komennetaan korjaamaan kiireellisempää vikaa tai häiriötä. 

Vikojen ja häiriöiden korjaamiseen kannattaa perustaa niin sanottu vikamiespari. 

Vikamiesparin tehtävä olisi pääsääntöisesti hoitaa niin sanottujen tulipalokeikkojen 

korjaukset. Häiriön tai vian sattuessa otettaisiin ensisijaisesti yhteyttä vikamiespariin. 

Vikamiespari kävisi katsomassa tilanteen ja priorisoisi työn joko itselleen tai 

tapauksesta riippuen eteenpäin. Vikamiesparin tehtäviin kuuluisi normaalien 

konerikkojen korjaukset, sähköhäiriöt ja kiinteistöautomatiikan häiriöt. Tarvittaessa ja 

vian salliessa, sen korjaaminen voitaisiin tehdä myös ennakkohuoltojen yhteydessä 

ennakkohuoltoryhmän toimesta. Vikamiesparin myötä ylimääräinen puhelinliikenne 

vähenisi ja muilla kohteilla olevat asentajat saisivat työrauhan. Vikamiesparilta saisi 

lisäksi tarkemman arvion vian tai häiriön korjaamisajankohdasta, koska he priorisoivat 

oman työnsä ja vikojen korjausaikataulun tapauskohtaisesti. Vikamiesparin 

muodostaisivat yksi mekaaninen asentaja ja yksi sähkö-automaatioasentaja. 

 

 

8.3 Kunnossapidon ja tuotannon yhteistoiminnan kehittäminen 

 

Kiillolla kunnossapito tekee tehtaan kokoon nähden erittäin pienellä resurssilla kaikki 

huollot ja korjaukset. Välillä kunnossapitoa kuormitetaan sellaisilla työtilauksilla, 

minkä tekeminen onnistuisi tuotannolta itseltään. Kunnossapidon ja tuotannon 

yhteistoimintaa voi kehittää muutamalla tapaa. Ennakkohuoltopäivinä ja 

huoltoseisokkien yhteydessä huolto- ja korjaustöiden tekemiseen olisi hyvä ottaa 

mukaan tuotannon työntekijöitä, jotka koneilla tai prosessilla pääsääntöisesti ajavat. 

Tämä helpottaa ja parantaa yhteistyötä kunnossapidon ja tuotannon välillä sekä 

kannustaisi jaettuun vastuuseen. Parempi yhteistyö tuotannon ja kunnossapidon välillä 

parantaa tutkitusti keskimääräistä odotusaikaa ja keskimääräistä viankorjausaikaa. 

Lisäksi tuotannolle tuli parempi käsitys koneiden ja prosessien toiminnasta, ja alkavat 

viat ja ongelmat havaittaisiin aikaisemmin. Tuntemuksen kasvaessa myös koneita ja 

prosesseja ajettaisiin oikeammin. (Hagberg 1996, 46 – 48.) 
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