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jotka auttoivat opinnaytetyon teossa.

Kiitos aiti.
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Opinnaytetyd tehtiin Sandvik Mining and Construnti&oping AB:lle Haaparannalle.
Koneistusyrityksen kunnossapito oli padosin paurait korjaavaan kunnossapitoon, ja
yritys halusi tuotantolaitteilleen laadittavan tewan ennakkohuoltosuunnitelman. Lisaksi
Sandvik-konserni on asettanut toimipisteilleen agsih tavoitteita, joista Haaparannan
tuotantoyksikobn  kohdalla  yksi  oli  ennakkohuoltoso@lman  laatiminen.
Tuotantoyksikossa ei ollut ennen ennakkohuoltositeimman laatimista tehty kaytdnnossa
lainkaan kirjallista huoltoraportointia, joten sunitelman laadinnassa jouduttiin
turvautumaan paaosin valmistajien ja maahantuojemamiin suosituksiin  seka
henkildhaastatteluissa saatuihin tietoihin. Tasg#rdytetydssa esitellddn ennakoivasta
kunnossapidosta aiheutuvia hyotyja ja sen yhteysigksen talouteen ja tuotantolaatuun,
ennakkohuoltosuunnitelman laatimisen vaiheita seka kunnossapidon
kehittamismahdollisuuksia ennakkohuoltosuunnitelmaijalta.

Ennakkohuoltosuunnitelman liséksi yrityksen laleelhadittiin kevyehkot laitekortit, jotka
sisalsivat teknisten tietojen lisaksi saatavill&valt kokoonpanopiirustukset. Huomiota
Kiinnitettiin myds paivittdiseen siisteyteen javallisuuteen liittyviin seikkoihin, joiden
pohjalta jokaiselle laitteelle kartoitettiin paidiset puhdistus- ja huoltotoimenpiteet.
Luotu ennakkohuoltosuunnitelma ja laitekortit syfite sahkdisessa muodossa yrityksen
sisdiseen jarjestelméan. Tyon suorittaminen edeellguureksi osaksi lasnaoloa
tuotantopaikalla.

Asiasanat: kunnossapito, ennakkohuoltosuunnitekoiaeistusyritys, laatu, hiljainen tieto.
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This bachelor’s thesis was commissioned by Sanilvikng and Construction Képing AB
in Haaparanta. The maintenance in this machiningpamy was mainly based on
corrective maintenance, so there was a need fon@ibnal preventive maintenance plan
in the company. The Sandvik group had also set greduction units different goals, one
of which was to create a preventive maintenance folathe production equipment. Before
the maintenance plan was adopted there had phactimaen no written maintenance
reporting done in the company. For that reasomthmtenance plan was mainly based on
manufacturers” guidelines and the information resxin the interviews of the personnel.
The benefits followed from functional preventiveimanance are introduced in this thesis
as well as the linkage between preventive maintesaihe economy of the company and
production quality. The potential of the mainterabased on the preventive maintenance
plan is also introduced at the end of this thesis.

Technical data cards for the production equipmesrevalso generated for the company. In
addition to technical data the cards contain @ldahcessible assembly drawings. Attention
was also paid to tidiness and safety matters, ailgl deansing and maintenance measures
for each production device were charted. The prgvemaintenance plan and technical
data cards created for Sandvik Mining and ConstrndKdping AB were entered to the
company’s internal network.

Keywords: maintenance, preventive maintenance piechining company, quality, silent
knowledge.
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1. JOHDANTO

Sandvik Mining and Construction Kdping AB on RuatsHaaparannalla sijaitseva
koneistusyritys, joka tuottaa vetorumpuja kaivoprpsessi- ja konepajateollisuuden
tarpeisiin. Yritys on osa maailmanlaajuista Sandwksernia, joka on asettanut
toimipisteilleen erilaisia tavoitteita. Sandvik Nig and Construction Koéping AB:n
kohdalla yksi néistd tavoitteista oli ennakkohusltonnitelman Ilaatiminen
tuotantolaitteille. Ennakkohuoltosuunnitelman |awai paatettiin yrityksessa toteuttaa
opinnaytetyona. Ennen tadman opinnaytetyon tekoa SK&Ping AB:n kunnossapito

perustui paaosin korjaavaan kunnossapitoon. /18/

Opinnaytetyon tarkoituksena oli kartoittaa yritykdaiittisimmat tuotantolaitteet ja luoda
niille toimiva ja sopivasti mitoitettu ennakkohumduunnitelma. Liséksi laiteille laadittiin
kevyehkot laitekortit, jotka sisélsivat teknistenetdjen lisaksi saatavilla olevat
kokoonpanopiirustukset. Huomiota kiinnitettin myopaivittdiseen siisteyteen ja
turvallisuuteen liittyviin seikkoihin, joiden poHja jokaiselle laitteelle kartoitettiin
paivittdiset puhdistus- ja huoltotoimenpiteet. Luotnnakkohuoltosuunnitelma ja
laitekortit ~ syotettin  sahkdisessd muodossa yrigyks sisdiseen jarjestelmaan.
Ennakkohuoltosuunnitelma ja laitekortit kirjoit@ttiruotsin kielella. Tyon suorittaminen
tapahtui suurimmaksi osaksi SMC Koéping AB:n til@isgoissa laitteiden manuaaleja
sailytettiin. Ennakkohuoltosuunnitelmaan keratygdot perustuivat manuaalien liséksi

osittain myds henkildhaastatteluihin

1.1. Sandvik-konserni

Sandvik on vuonna 1862 Sandvikenissd, Ruotsissaisigttu maailmanlaajuinen
korkeateknologian alalla toimiva teollisuuskonsemiionna 2010 konserni ty6llisti noin
47 000 tyontekijad yli 130 eri maassa ja sen lidibto oli noin 83 miljoonaa Ruotsin
kruunua. Konsernin kolme suurinta toimialuetta o8aindvik Tooling, Sandvik Mining
and Construction ja Sandvik Materials Technologgnd&ik Tooling on erikoistunut

valmistamaan kovametalli- ja pikaterastyokaluja atiggohon. Sandvik Mining and
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Construction keskittyy kalliolouhintaan tarkoitgén laitteiden, ty6kalujen ja palveluiden
tuottamiseen. Sandvik Materials Technology puotestaalmistaa eri aloille vaativiin
olosuhteisiin tarkoitettuja tuotteita ruostumattetaa teraksestd, erikoisseoksista ja
vastusmateriaaleista Yhtion kolme suurinta omistapd. joulukuuta 2010 olivat AB
Industrivarden 11,7 %:n, Swedbank Robur Funds 50 b Svenska Handelsbanken's
Pension Foundation 4,0 %:n osuudella. Sandvikinrisumat markkina-alueet ovat
Eurooppa, USA ja Australia. Sandvik tahtaa jatkuvamsien tuotteiden markkinoille
tuontiin, ja sen tutkimus- ja kehitystoiminnassasiyenteleekin yli 2 300 henkil6a.
Sandvikilla on lisdksi hallussaan oikeudet yli 5Q¥enttiin. Alla olevassa taulukossa on
esitetty Sandvikin suurimpien toimialueiden liikkédwajakaumaa ja tyontekijoiden maaraa.
124/

Taulukko 1. Kolmen suurimman toimialueen liikevaihtojakauma ja tyontekijoiden

maara vuonna 2010/2%

Sandvik —l
Materials 9058 e |
Technology
Sandvik ETAEE |
Mining af‘d 35182 O Tyontekijdiden
Construction MAArA
Sandvik 15278 | @ Liikevaihto v.
Tooling 23 893| 2010 (SEK M)
| |
0 10 000 20 000 30000 40 000

1.2. Sandvik Mining and Construction Képing AB

Sandvik Mining and Construction Koping AB on hiho§g&ttimien vetorumpuja kaivos-,
prosessi- ja konepajateollisuuteen valmistava lstngyritys Haaparannalla, Ruotsissa. Se
on osa Sandvikin konsernia, ja se toimii SMC:nsaladessa. Vuonna 2010 Haaparannan
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yksikdssa tuotettiin noin 1600 vetorullaa. Vuonn@02 vastaava luku oli noin 3000
kappaletta. Rullat valmistetaan padasiassa Haapamaomalla konepajalla, mutta joitain
erikoisrullia hankitaan alihankintana. Haaparangksikossa tuotannossa tydskentelee 10
henkilod. Tuotanto jakautuu materiaalin kasittelyyhitsaukseen, koneistukseen,
pinnoitukseen, kokoonpanoon seka pakkaukseen gylédeen. SMC Koping AB on ISO
9001 - sertifioitu. /25/

SMC Koping AB tuottaa paasaantoisesti kertavalrsistnteisesti tuotettavia, asiakkaan
toiveiden mukaan valmistettuja investointihyodykeei Yrityksen visiona on tulla
johtavaksi hihnakuljetinrumpujen toimittajaksi. Wtsen tavoitteena on jatkuva
tuotevalikoiman ja kannattavuuden paraneminen. uU=zattelun perustana ovat

kilpailukykyiset tuotteet, jotka kohtaavat asiakkdarpeet ja odotukset. /25/

e Yhtié perustettiin nimella KOPO Maskin AB. Toimialana kuljetinprojekiit ja rumpujen tuctanto
' Omistajal: Kone-Pohja OY, Langin perhe ja Jussi Pekka Maki.

1880 Muutto uusiin tiloinin. Tuotanto laajenee; rumpujen lisaksi valmistuksessa myGs muita kuljettimien
osia

| Emoyhtid KONE-POHJAR kenkurssi. Haaparannan kunnasta tulee osakkeenomistaja. Nimi

585
] vaintuu KOPO AB:ksi,

1850 = Suurin omistusosuus ROXON-groupille (Cutokumpu)

(1538 — Roxon vaintuu Outokummun alaisuudesta Tamrockin alaisuuteen.

| Tamrockin mukana Sandvikin alaisuuteen. Tamrockista ja Sandvik Rock Toolsista tulee

b Sandvik Mining and Construction. Yhtién nimi pysyy silti KOPO AB.na.

2004 |- Fuusio ROXONAB Orebron kanssa. Tuotannossa ainoastaan hinnapyéria. Nimi vaintuu
ROXOMAB:Ksi

2007 |- Qrebron haara myydaan. Nimi vaihtuu Sandvik Mining and Construction Haparanda
_— ABKs
200 [~ Investointeja tuotantolaitteisiin ja ~koneisiin.

2010 = Fuusio Sandvik Mining and construction Kaping AB ksi.

Kuva 1. Sandvik Mining and Construction Képing AB:n historia. /25/
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2. KUNNOSSAPITO

Vaikka rikkoutuneiden laitteiden tai niiden osieorjaus kuuluu edelleen kunnossapitoon,
ei korjaustoiminto ole nykyisin kunnossapidon p#éidus. Ensisijaisesti kunnossapidon
tehtavd on yllapitaa laitteiden kéayttokuntoa jatkstv. Kunnossapito on yksi
tuotantolaitoksen tuotannontekijoista, ja sillA @uuri vaikutus tuotantolaitoksen
kilpailukykyyn. Kunnossapidon tarkein tavoite onlomalta osaltaan optimoida tuotteen

valmistusprosessin tehokkuus. /15, s.25/

Kunnossapidon asiakkaista on selkeasti tunnisisawnelja ryhmaa; tuotantovalineiden
omistajat, niiden kayttajat, yhteiskunta seka kissapitajat itse. Omistajien vaatimus
tuotantolaitteilta on, etta ne valmistavat tuo&tdghokkaasti ja niin, etta tuotteista saatava
kate kustannusten vahentamisen jalkeen on hyvaksytiKayttajat puolestaan haluavat
tuotantovélineiden toimivan luotettavasti, teholdtaga turvallisesti. Yhteiskunta taas
vaatii, ettei tuotantovalineiden kaytosta tai rikkamisesta ole uhkaa yleiselle terveydelle
tai ymparistolle. Kunnossapitajat itse haluavatdai@sioita ja arvoja, jotka houkuttelevat

alalle tydssaan viihtyvia ja kehitysta eteenpaegvia ammattilaisia. /6, s.13-14/

2.1. Kunnossapidon méaaritelmia

Kunnossapidon maaritelmia 16ytyy monista kansaisigifi ja kansallisista standardeista

seka useista alan teoksista. Seuraavassa on mautkeisesti kaytossa olevia maaritelmia:

Standardi PSK 6210 méaarittelee kunnossapidon seasa”’Kunnossapito on kaikkien
niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseeittyvien toimenpiteiden kokonaisuus,
joiden tarkoituksena on sailyttdd kohde tilassap@iauttaa se tilaan, jossa se pystyy

suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakasidana.” /15, s.26/

Eurooppalainen standardi SFS-EN 13306 (Suom. J&0@B): "Kunnossapito koostuu

kaikista kohteen elinian aikaisista teknisista, linabllisista ja liikkkeenjohdollisista
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toimenpiteista, joiden tarkoituksena on yllapitél palauttaa kohteen toimintakyky

sellaiseksi, ettd kohde pystyy suorittamaan vaadiminnon.” /15, s. 26/

Alan edellakavija John Moubray kiteyttdd kunnosdapitehtavan seuraavasti:"Ensure that
physical assets continue to do what their userg Wa@m to do.” ("Varmistaa, etta laitteet
jatkavat sen tekemista, mita kayttajat haluavatemitekevan.”) Tassa perusajatuksena on,
ettd jonkun tulee tietdd mita laitteelta halutaB#itd laajemmassa mittakaavassa voidaan
ajatella, ettda kunnossapitostrategian ja kaytartngmenpiteiden maarittelemiseksi taytyy

luoda ndkemys siitd, millaista tasoa ja mita tul@ksinnossapidolta halutaan. /15, s.26/

Naistd yhteenvetona voidaan todeta, ettd kunnadsiépi pyritddn pitdmaan kohde
kunnossa tai kunnostamaan se normaaliin toimintakum Kunnossapitoon liittyvat
varsinaisten konkreettisten kunnossapitotoimierékks hallinnolliset ja johtamiseen
liittyvat toimenpiteet. /15, s.26/, /6, s.14/

2.2. Kunnossapidon vaikutus liiketoimintaan

Kunnossapidon kustannukset ovat padoma- ja raaledastannusten jalkeen yrityksen
kustannuksissa suurin yksittdinen era. Samalla mat aiseimmiten myods suurin

kontrolloimaton kustannuseré. Liiketoiminnan kamaal tarkedd onkin selvittaa

kunnossapidon valilliset vaikutukset yrityksen kattavuuteen ja tuottoihin. Huomattavaa
on, ettd kunnossapidon vaikutusketjut ovat pitkiaatiikin asiantuntemusta olla

selittamatta kunnossapidon aikaansaamaa tuottodlamtekijoilla. Kunnossapidon

taloudellisia vaikutuksia voi tarkastella arvioid@al joko olemassa olevilla

tuotantovélineilla tapahtuvaa toimintaa tai hardiitinteessa vertaamalla eri vaihtoehtoja
kayttovarmuuden ja kunnossapitokustannusten kamnah, s.38/, /19/
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KUNNOSSAPIDON VAIKUTUS LIIKETOIMINTAAN

LIKETOIMINNAN TULOKSEN KASVUNA

B TUOTTEEN LAATU ﬂ PAREMP! HINTA

B KAYTETTAVYYS ‘ LISAMYYNTI

B TOIMITUSVARMUUS ‘ ASIAKASTYYTYVAISYYS

M ELINIAN JATKAMINEN ‘ SLIOITETUN PAAOMAN TUOTTO

YHTEISKUNMNAH ASETTAMILLA VELVOTTEILLA

LIKETOIMINNAN KUSTANNUSTEN SAASTONA

Kuva 2. Kunnossapidon vaikutus liiketoimintaan./10/

Yll& olevassa kuvassa on esitetty eri kunnossapikutusta liiketoiminnan eri osa-
alueille. Liiketoiminnallisesti hyvin suunnitellallja jarkevasti johdetulla kunnossapidolla
voidaan vaikuttaa tuotteen laatuun, kaytettavyyteeké tuotteen elinikaan ja tata kautta
hintaan, myyntiin ja sijoitetun p&&oman tuottoonoinitus- ja toimintavarmuuden
lisdantyessa kasvaa myds asiakastyytyvaisyys. Mgimstojen kokoja voidaan pienentaa.
Yhteiskunnalliselta kannalta kunnossapidon jarkemssella voidaan valttaa turhaa
luonnonvarojen kayttbad rationalisoimalla raaka-miae kayttoa. Kunnossapidon
ailkaansaama lisdantynyt kayttdvarmuus puolestadrentda tyOtapaturmien maaraa.
Kunnossapidolla on myds valillinen vaikutus yritgksimagoon ja "goodwill” —arvoon,
joihin téssa opinnaytetydssa perehdytaan tarkermgithemmin. /10/

Suorina kunnossapidon aikaansaamina likketoimirkumtannusten saastdinad voidaan pitaa
hylkytuotteiden vahenemistd, laadukkaiden tuotanteiden ja oikeanlaisten s&atbjen
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aikaansaamaa energiansaastod ja kokemuksen tu@twaitba, joka on sovellettavissa

mya0s yrityksen uusiin laitehankintoihin./6, s.2210/

2.3. Kunnossapidon lajit

Kunnossapidon lajit voidaan jaotella alla olevandu mukaisesti:

Jaksotettu
kunnossapito
Pre-gaterrrined
maintenance
Ehkalseva
kunnossapito Kunnonvalvonta
Preventve Condition
MEnNENance MONRonng
Suunnivelou
_ kunnossapito Kunnostaminen Kuntoon perustuva
Plarned Refurbishment suunniteltu korjaus
IMGNHERIRCE Condition based
ianned repairs
Parantava Px i
kunnossapito
I
Kunnossapitolajit Imbroverment
MGirtenance
Maintenonce types
and strotegies
Valitromat
korjaukset
Hairiokorjaus Immediate repoirs
—  Bregkdown
maintenance
Siirretyt
korjaukset
Disferred repairs

Kuva 3. Kunnossapidon lajit. /15, s.96/

Kuvassa kunnossapidon lajit on jaettu sen mukaaigaanko kunnossapitotyd tehda
tuotantotauon aikana tai muutoin parhaiten sopivag@nkohtana (Suunniteltu
kunnossapito/Planned maintenance), vai aiheuttadgdotuotannonmenetyksia, valitttman

seisokin tai seisokkiriskin (Hairibkorjaus/Breakdowaintenance). /7/
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2.3.1.Hairiokorjaukset

Hairiokorjauksissa vikaantunut tai vikaantuvaksidtiu osa tai komponentti palautetaan
kayttokuntoon. Hairiokorjauksiin sisdltyy myds mitkvana osana kayttoturvallisuuden
palauttaminen. VAliton hairibkorjaus suoritetaanti heian havaitsemisen jalkeen.
Valittoman hairiokorjauksen tarkoitus on rajoittagian aiheuttamat seuraukset
hyvaksyttavalle tasolle, jos kohteen toimintakusédyy viasta huolimatta. Tuotannon tai
organisaation tila ei valttdmatta salli valitontairfokorjausta. Talldin hairiokorjauksen
tyypiksi tulee siirretty hairiokorjaus. Se suorgah silloin, kun tuotanto tai organisaatio
sen sallii. Hairiokorjausten, kunnostamisen ja kont perustuvan suunnitellun

kunnossapidon summaksi muodostuu korjaava kunnibsséyb, s.97/, /7/

2.3.2.Suunniteltu kunnossapito

Suunniteltu kunnossapito koostuu ehkaisevasta lesapidosta, kunnostamisesta ja

parantavasta kunnossapidosta. /7/

Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaisevan kunnossapidon avulla voidaan seurategcotai laitteen suorituskykya tai sen
tunnuslukuja. Tarkoituksena on vahentdd vikaantemisodennakoisyyttd tai kohteen
toimintakyvyn heikkenemista. Ehkaiseva kunnossapftitdéa sisalladn jaksotetun
kunnossapidon, kuten huollot, m&ardaikaiset osia@hdet ja muut maaraaikaiset
toimenpiteet. Siihen kuuluu my6s kunnonvalvontadiajtarkoitetaan kohteelle tehtavia
tarkastuksia ja kdynninseurantaa sekéa naiden petlsstehtavia saatdja tai osien vaihtoja.
71,16, s.44-45/

Kunnostaminen ja parantava kunnossapito

Kunnostamiseen kuuluvat seka kunnonvalvonnan pesliat suoritettavaksi maaratyt
laitteen korjaustoimenpiteet suunnitellusti seisolikana ettda tuotannon kulutusosien ja
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kunnossapidon laitteiden kunnostaminen ja param@mi Parantavan kunnossapidon

tavoitteena on puolestaan parantaa laitteen kuapakstavyytta ja luotettavuutta. /7/

2.3.3.Ennakoivan ja korjaavan kunnossapidon kustannusterna tuottojen

vertailu

Ehkaisevan kunnossapidon suorittaminen on kanretailoin, kun sen kustannukset
jadavat pienemmiksi kuin laitteiden rikkoutumisegtduotannon keskeytyksesta aiheutuvat
kustannukset. Laitteiden taydellisen toimintavargdemu luomisessa ehkaisevan
kunnossapidon kustannukset kasvavat luultavastinhguuriksi. Nainpéa taloudellisesti

tarkasteltuna tarkedd onkin 10ytd& optimaalinero tasle, kuinka paljon ehkaisevaa

kunnossapitoa tehdaan ja hyvaksya aina tietty mié@mnaavaa kunnossapitoa (Kuva 4).
121, s.39-43/

Ennckoivan kunnossa-
pidon oplimimadra
I

€ Kokonalscustannukset

Tuslannon menelys-
kustannuksel

r ..a..n..n.-;-..J-...n e =

]
-“-?

Ennakolvan kunnossapldaon |
kustannuksal : 1
Y !
Voilelu yros. : ;

L —

0 100 %

Kuva 4. Ennakoivan kunnossapidon taloudellinen optnointi. /6, s.14/
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Kuvan mukaisesti on korjaavalle ja ennakoivalle assapidolle mahdollista 16ytaa
taloudellinen optimi, jonka alueella kunnossapiddkokonaiskustannukset ovat
mahdollisimman alhaiset. Ehkadisevan kunnossapiddiéréd@ suunniteltaessa taytyy
kuitenkin kustannusten liséksi ottaa huomioon mlgsu, toimitusajat seka terveys- ja
ymparistonakokohdat. Taulukossa 2 on vertailtu dwnnossapitostrategioiden
kustannuksia. Taulukon esimerkissa ennakoivan kssamdon vuosikustannukset jaavat

noin puolta pienemmaksi kuin korjaavan kunnossapkistannukset. /6, s.14-15/

Taulukko 2. Esimerkki kunnossapitokustannuksista er strategiavaihtoehdoissa/10/

Korjaava . Ennakoiva kunnossapito
kunnossapito
Vian korjaus Kunnon- Ennakoiva Vian korjaus
valvonta korjaus
Tuotannon menetys _ _
[hx%x5000 €/h] 2hx1x5000 € 2x1x5000 €
Henkilokustannukset [prsxhx€/h] | 3x2hx50 € 1x1hx50 € | 3x2hx50€ 3x2hx50 €
Varaosat ja materiaalit [€] 500 € - 500 € 500 €
Kiinteat kustannukset _ 400 € - -
(6ljyanalyysi) [€]
G2 VIR T R T 10800 € 450 € 800 € 10800 €
kustannukset [€]
Vikojen tai tehtavien maara 6 12 4 2
vuodessa
5400 € 3200€ 21600€
Vuosikustannukset 64 800 €
30200 €

2.4. Ennakoivan kunnossapidon menetelmat

Nykyaan hyva kunnossapito painottuu koneiden jatteidien huoltotarpeen
ennustettavuuden parantamiseen. Ennakoimattomabrgetajat ja hidas vianetsinta
syovat jatkuvasti yritysten kannattavuutta. Kemnit#i&d ennakoivaa kunnossapitoa on
vikaantumisvalin (MTBF, Mean Time Between Maintec@npidentdminen mahdollista.
Vikaantumisvalin pidentyessa koneiden ja laitteidefytettavyys paranee, ja niiden

taloudellinen kayttdika kasvaa ja laaduntuottokpigyy ylla pidempaan. /23, s.28/
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Ennakoivan kunnossapidon kehittamisen lahtokohtainaivat vikatilastot. lIman riittavaa
ennakoivaa kunnossapitoa ylity6tarve kasvaa, tosmarmuus heikkenee ja tatd kautta
valivarastot kasvavat. Konerikot aiheuttavat ylimd@sta tyotd, jolloin normaalitdiden
hoito karsii "palokuntaty6n” takia. Ylityot ja ki aiheuttavat lisaksi henkilokunnan
tyoterveysriskeja. Huolellisuus ja siisteys ovamnistuneen ennakoivan kunnossapidon
perusedellytykset. Ennakoiva kunnossapito jaeta@gidseurantaan, kunnonvalvontaan ja

maaraaikaishuoltoihin. /23, s.28/

2.4.1.Kayttoseuranta

Kayttbseuranta on jatkuvaa, pienimuotoista, padsaikayttajan normaalin toiminnan
ohessa suorittamaa laitteen tarkkailua, hoitoau@ltba. Myos kunnossapitohenkilokunta
osallistuu kayttoseurantaan. Kayttdseuranta muadosperustan kaikelle muulle
kunnossapitotoiminnalle, ja sen perustoimenpiteiguuluvat jarjestyksen ja siisteyden
yllapito, pienet saatdé- ja kunnostustoimenpiteeynrion seuranta ja havaintojen
kirjaaminen seké yhteistyd kunnossapitohenkilokmnkanssa. Kayttbseurannan haasteita
ovat usein valinpitdmatén asenne siisteyttd kohtameka kayttgjien ja
kunnossapitohenkildiden valinen yhteistyon puutenkkayttaja pitaa laitteensa siistina
sekad suorittaa pienet saato- ja kunnostustoimestpitéinelle muodostuu kuva laitteen
kunnosta ja sen tilasta, ja nain kayttd- sekd kasapitohenkildkunta voivat tehda

ennakoivasta kunnossapidosta yhteisen tavoitt&énh. /

2.4.2. Kunnonvalvonta

Kunnonvalvonnan avulla pyritaan siihen, etta kusapgotyot suoritetaan oikea-aikaisesti
ja vain silloin, kun koneiden kunto niitd edelly@t&Kunnonvalvonta siséltda koneiden ja
laitteiden tarkkailua, mittaavaa kunnossapitoa fppltuotteen laadun seurantaa.
Kunnonvalvonnan avulla seisokkien keskiméaaraisiatushikoja voidaan lyhentaa, silla
siihen liittyvat valmistelutoimenpiteet voidaan déhtuotantoajalla. Myos keskimaaraiset
kunnossapitoajat lyhenevat, silla usein viat eik@éithnonvalvonnasta johtuen paase

kehittym&an vaurioiksi. Nain tarvittavat kunnossajmimenpiteet voidaan suunnitella



Romsi Riikka

tarkemmin vikojen ollessa jo tiedossa, jolloin konwmalvonnalla voitetaan

tuotantoaikaa ja pienennetaan kunnossapitokustamn(kkuva 5). /19/, /23, s.29-37/

Opinnaytetyo

liman kunnonvalvontaa

Mormasli [Siimniielematon| Normaali Marmaall
uolante [+ geleakkl Bt tuotanto tuolanto
Mormaali Normagil Mommaali
lugtanto tualanto wotanic

FKunnonvalvoennan avulla

Kuva 5. Tuotantoajan liséaminen kunnonvalvonnan aviia. /19/

Kunnonvalvonnan toimenpiteita ovat:

- aistinvarainen kunnonvalvonta

-  mittaava kunnonvalvonta

(0]

(0]
0]
0]

varahtelyn mittaukset
aanen mittaukset
[ampdotilan mittaukset

Oljyanalyysit

- koneen kunnon mittaukset

- tyOkappaleiden laadun seuranta
- hylkaysrajat. /23 s. 29-37/, /19/

2.4.3.Maaraaikaishuollot

12

lisda

Maaraaikaishuollot ovat kunnossapitotoimenpitgdélen suoritusvali on sidottu johonkin

kayttomaaraa kuvaavaan suureeseen. Tallaisia saureet esimerkiksi kalenteriaika tai

koneen kayttétunnit tai —kerrat. Huollot tehdaaippumatta siita, tarvitseeko huollon

kohde huoltoa vai ei. Maaraaikaishuoltomenetelmpaadytaan yleensa silloin, kun

kunnonseuranta muilla menetelmilla ei ole mahdwlltai kannattavaa. /23, s.37-38/
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Madaraaikaisessa kunnossapidossa ongelmaksi nousgtmaalisen huoltovalin
maarittdminen. Jos laitteen MTBF tiedetdan, on pemsteella paatettava kuinka suuri
todennakoisyys vioittumiselle sallitaan ja maatéteh huoltovali sen mukaisesti.
Huoltovélia maaritettdessa on huomioitava, ettgtlytuoltovali estdd todennakdisemmin
koneen tai laitteen vioittumisen, mutta nostaa tokoistannuksia. Tastd syysta on viasta
aiheutuvan seisokin kustannuksia verrattava huo$itsionuksiin. TAma kustannusvertailu
taytyy myos ottaa huomioon maéardaikaishuoltovésejdnniteltaessa. Maaraaikaishuollot

eivat koskaan voi ehkaista laitteen vioittumiste@peosenttisesti. /23, s.37-38/, /19/

Laitteen tai koneen huolto- ja tarkastamisvalidds#idessa voidaan apuna kayttaa laitteen
valmistajan antamia huolto-ohjeita ja laitteen kiigikana saatuja omia kokemuksia.
Valmistajan huolto-ohjeet on laadittu niin, ettd met riittavat myads silloin, kun laitetta
kaytetdan epaedullisissa kayttbolosuhteissa. Ualtietta kayttoon otettaessa onkin syyta
noudattaa valmistajan antamaa huoltoaikatauluad Bitataulua voidaan myohemmin
kokemuksen kasvaessa valjentdd. Sama periaate ekask@s valmistajan antamia
huoltotoimenpidesuosituksia; niitd voidaan kaytanrkbkemusten myota valjentaa tai
taydentada. /23, s.37-38/, /19/

Ennakoivan
kunnossapidon
tarkastusvali ‘ .
péiviss3 Vaurio '
tapahtuu Vaurio
S I' tapahtuu
30 L |——r—__- B
25 L
20 25 %:n lisdys 5 %:n lisdys Pysyva aikavali
Alkuperiinen
aikavili
| | 1 1 1 1 1
10 20 30 40 50 60 70
Tarkastuskertojen lukumazra

Kuva 6. Ennakoivan kunnossapidon tarkastusvalien kkeellinen maaritys./23,s.38/
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Maardaikaishuollot saattavat tuoda mukanaan mydsiauongelmia. Aina konetta
avattaessa ja osia vaihdettaessa on vaara, ettéaripiteesta, eritoten sen aikana tehdyista
inhimillisista virheistd, aiheutuu vauriota koneell Tallaisia virheitd voivat olla
esimerkiksi lian paasy kriittisiin paikkoihin 6ljymihdon yhteydesséa tai laakerin
jaamisesta huonosti pesédansa. Tastakin syysta amglisen maardaikaishuoltovalin

|6ytaminen on suotavaa. /23,5.37-38/, /19/

Ennakkohuoltosuunnitelma

Ennakkohuollon perustavoitteena on laitteen taidernkéytettdvyyden parantaminen. Sen
maara on kasvanut tasaisesti ja nykyisesta kunpiggsatydmaarasta ennakkohuoltoa on

noin 30-40 %. Suunnitelmallisessa kunnossapidossskeksimpind tavoitteina ovat

ennakkohuollon lisdéaminen suhteessa korjaavaan dssapitoon ja vikaantumisesta
aiheutuvien seisokkien vahentdminen. Ennakkohuoftosuunniteltava huolellisesti ja

kohdistettava oikein, eiké sen toteuttaminen olginkertaista. Ennakkohuollon tehokkuus
perustuukin juuri oikean huoltohetken maarittammseennen kohteen vioittumista

kuitenkin huomioiden, ettei huolto tapahtuisi lii@kaisessa vaiheessa. Liian aikaisen

huollon suorittaminen aiheuttaa turhia varaosd jg seisokkikustannuksia. /19/

Ennakkohuollon kohteita ja huoltovalien pituutta antettdessd on otettava huomioon
muun muassa seuraavat tekijat:

- koneen ika

- koneen kriittisyys tuotantoprosessissa

- koneen tekninen taso

- koneen ja varaosien hinta

- ty6skentelyolosuhteet. /19/

Ennakkohuoltoihin kuluva aika ja huoltokustannuksetat yleensa huomattavasti
pienemmat kuin huoltojen laiminlydnneista aiheutuvseisokit ja kustannukset.
Ennakkohuoltosuunnitelman noudattaminen on tateked&& myos kiireellisind aikoina.
Ennakkohuolto onkin omimmillaan kohteissa, joisséngyy tyypillisia ja toistuvia vikoja.

119/
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Ennakkohuoltosuunnitelma on tuotantolaitokselledi@a suunnitelma, joka ilmaisee
millaisia maaraajoin suoritettavia huolto-, tarkest mittaus- ja puhdistustéita koneille ja
laitteille  tulee tehd&. Huoltojen hallinnan avuksion kehitetty erilaisia
toiminnanohjausjarjestelmia,  jotka  siséltdvat muurmmuassa laitekortistoja,
kunnossapitopaivakirjoja, vianseurantaa, kustammusteurantaa ja varastokirjanpitoa.
Naiden jarjestelmien hankkiminen tai hankkimattatd@inen on jokaisen yrityksen

omassa harkinnassa oleva asia. /10/

Ennakkohuoltojen suorittaminen ja suunnitelmanitai@en on jarkevaa silloin, kun siita
aiheutuvat saastot ovat suuremmat kuin kustannuKaetastelussa on otettava huomioon
my0Os yrityksen yleiset tuotto- ja laatuvaatimukskKattava ja luotettava vikahistoria
helpottaa ehs:n tekoa, silla siitd selvidd, mibé&oin ja kuinka usein laitteet voivat
rikkoutua. Valitettavasti usein on kuitenkin nigtta olemassa olevat tiedot ovat vahaisia,
epaluotettavia tai heikosti saatavilla (asiast&elaymin osiossa "Hiljainen tieto”), joten

ehs:n laatiminen on helpompaa aloittaa kokonaahtgaita poydalta”. /10/

2.4.4.Kunnossapitostrategiat

Ennakkohuoltojen suunnitteluun on olemassa erdasiategioita. Vanhin naista on RCM
eli luotettavuuskeskeinen kunnossapito. Tastaegjiaéta on olemassa myo6s kevennetty
versio SCRM (Supply Chain Risk Management), jota hmomattavasti nopeampi ja
kevedmpi kayttaa. Perusajatuksena nailla stratiegmm tunnistaa soveltuvat ja tehokkaat
ehkéaisevan kunnossapidon vaatimukset tunnistettujegantumisten ja vikaantumiseen
johtavien vanhenemismekanismien turvallisuuteenyttéén ja talouteen liittyvien
seurausten mukaiseksi. Lopputuloksena saadaan t@erustietyn yksittaisen

kunnossapitotehtavan tarpeelle. /22/

Erés tapa luoda laitteille ehs on suorittaa ldigddriittisyysanalyysi. Kriittisyysanalyysissa
voidaan tarkastella esimerkiksi vikaantumisen todgdisyyttd, materiaalivahinkojen
suuruutta, tuotantomenetyksia, henkilost6- ja ynspduhkaa seka varalaitteiden

saatavuutta. Alimpaan kriittisyysluokkaan kuuluvielaitteiden huoltosuunnitelmia
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karsimalla vahennetddn ylikunnossapitoa ja saadapautettua resursseja tarkedmpien

kohteiden kunnossapitoon. /10/
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3. LAATU

Kasitteena laatu on laaja, eika sille ole mahdallentaa yhta ainoaa kattavaa maaritelmaa.
Sanaa “laatu” viljella&n paljolti esimerkiksi markkinnissa synonyymina tuotteiden tai
palveluiden ominaisuuksille. Arkikielessa sana fléi&kuvastaa usein vain tuotteen laatua,
sitd onko tuote hyva vai huono. Johtamisfilosofiabs kasittdvat laadun kattamaan
lopputuotteen liséksi koko yrityksen toimintaa. HEyvja huonon laadun erottamiseksi ja
maarittelemiseksi onkin tarkasteltava laadun e@mbéimia ja [6ydettava tasapaino niiden
kesken. Kokonaislaadun katsotaan yleensa kasittdwés ymparisto-, tyoturvallisuus- ja

tyoterveysasiat. /10/

Kuuluisa laatuasiantuntija Paul Lillrank on madmyt laatuun kuusi eri nakdkulmaa, jotka
taydentavat toisiaan tarkastellen samaa asiaalennssta. Naiden nakokulmien vertailun
han on koonnut koordinaatistoon, jonka vaaka-aksglarittad, kuinka suhteellisia tai
absoluuttisia maaritelmat ovat. Pystyakseli puakmst ilmoittaa kuinka paljon eri

maaritelmat vaikuttavat (yritykseen) sisaisestutébisesti (Kuva 7). /10/

Ulkoinen .
A @ Ymparistdorientoitunut Asiakas-
orientoitunut
@ Kilpailuorientoitunut
@  Arvo-orientoitunut
@ Tuoteorientoitunut
Sisdinen @ Tuotanto-orientoitunut
=
Absoluuttinen Suhteellinen

Kuva 7. Laadun méaaritelmien vertailu, Lillrank. /10/
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Kuvasta huomataan, etta asiakaslaatu ja ympamstilaikuttavat ulospain eniten. Naista
asiakaslaatu on samalla kaikkein suhteellisin &asitoidaankin todeta, ettd ulkoisesti
tarkein mitattava laatu-ulottuvuus, eli asiakasty@isyys, on samalla myds kaikkein

vaikeimmin mitattavissa absoluuttisesti. /10/, /30/

Tutkija David Garvin maaritteli laadulle kahdeksamiittistd ulottuvuutta. Kaikki

ulottuvuudet eivat lity jokaiseen tuotteeseen faalveluun, mutta kilpailuetujen
saavuttamiseksi ne on hyva ottaa huomioon. Ganafatus olikin, ettd menestyakseen
yrityksen ei tarvitse loistaa jokaisessa laadun ttulmudessa, vaan |0ytaessdan
markkinoilta laadullisen toiminta-alueen tai "loker ja keskittyessadén siihen yrityksen on

mahdollista saavuttaa merkittava kilpailuetu. /30/

TUOTEPERUSTEINEN ARVOPERUSTEINEN
suorituskyky kestavyys
erityisominaisuudet huollettavuus

TUOTANTOPERUSTEINEN  KAYTTAJAPERUSTEINEN

luotettavuus koettu laatu
vhdenmukaisuus esteettisyys

Kuva 8. Laadun kahdeksan kriittista ulottuvuutta, Garvin. /30/

Tunnettuja laadun maaritelmia ovat myas:
- Laatu on sopivuutta kayttotarkoitukseen. / FitrfesdJse. (Joseph Juran)
- Laatu on kykya tyydyttaa asiakkaan tarpeet. (Gebrgedwards)
- Laatu on tuotteen tai palvelun kyky tayttda asiakkaarpeet ja odotukset seka
tuottaa valmistajalleen voittoa. Laatu tuo tyytyssgittd ja rahaa. (Mikael Harry)
/13, s.15/
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3.1. Laatu Sandvik Mining and Construction Koéping AB:ssa

Koska SMC Koping AB on osa Sandvik-konsernia, on seudatettava konsernissa
saadettyja yleisia laatu-, tyoturvallisuus-, tySieyrs- ja ymparistdasetuksia ja —tavoitteita.
SMC Koping AB:lla on kaytbsséd laadun varmistamisgeisstandardi 1SO 9001,
ymparistosertifikaatti ISO 14001 ja tyoterveys jarvallisuussertifikaatti OHSAS 18001.
Yrityksessa suoritetaan jatkuvaa Environment, Healhd Safety (EHS) -seurantaa ja
raportointia, esimerkiksi ty0ssd sattuneet tapadtirja loukkaantumiset sekad niista
johtuvat tyostépoissaolot tilastoidaan. Tilastoidevulla on mahdollista selvittda
tyotapaturmien syita ja seurauksia sekd kehittdaofe niiden vahentamiseksi. EHS-
seikkoihin liittyen konsernilla on kaytéssaan Naugiohjelma, joka sisaltdd muun muassa
5S-filosofian. Liséksi konserni on asettanut toirstgilleen erilaisia tavoitteita ("Goals”),
joista SMC Koping AB:n kohdalla yksi oli ennakkohtasuunnitelman laatiminen. /18/

3.1.1.1SO 9001

ISO 9001 on toimialasta riippumaton laadunhalldgstelma. Se maarittelee tuotteiden
laadunvarmistukselle ja asiakastyytyvaisyyden hs&élle asetettavat vaatimukset. Yritys
voi hyddyntaa I1ISO 9001 — standardia, kun sen habsaétaa kykynsa johdonmukaisesti
toimittaa asiakas- sekd viranomaisvaatimukset &¥igtttuotteita. Standardi auttaa myos
jatkuvan parantamisen prosessien hallinnassa sekédetta koskevien lakien ja

viranomaisvaatimusten tayttamisen varmistavissagsseissa. /15, s.246/

3.1.2.0HSAS 18001

TyoOterveys- ja turvallisuus — standardi OHSAS 180@kittada tyoterveys- ja
turvallisuusjarjestelmaa (TTT-jarjestelmad) koskewaatimukset, joita yritys voi kayttaa
apuna TTT-riskiensa hallintaan ja toiminnan tas@araptamiseen. Varsinaisia TTT-
toiminnan kriteerejd standardi ei esitd. Se kuitenknaarittelee TTT-jarjestelman
rakenneosiksi TTT-politiikan, jarjestelman suurelith seka toteutuksen, tarkastukset ja

toimenpiteet, johdon katselmukset seké jatkuvaamtamisen. /15, s.250/
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3.1.3.1SO 14001

Ymparistostandardi 14001 antaa valineet yrityksempgristondkdkohtien hallintaan ja
ymparisténsuojelun tason parantamiseen. Yleensanstpn hyodyksi tehdyt toimet ovat
eduksi myos liiketaloudelle. Tastd esimerkkeinatavaun muassa vahentyneet raaka-
aineiden ja resurssien tarpeet sekd vahentynytgemdulutus. Ympariston suojelun
parantaminen synnyttaa yleensd vahemman jatejidtgeen kasittelysta aiheutuvia kuluja

seka lisaa materiaalien uusiokayttoa. /15, s.250~25

3.1.4.5S

5S on menetelmd, joka Kkeskittyy tyopaikkojen orgamtiin ja toimintatapojen
standardointiin niin, ettd se kasvattaa tyon twoiiidta, parantaa tyon ja tuotannon laatua
seka tyoturvallisuutta. Tuottavuutta kasvatetaaltaraalla kaikenlaista hukkaamista ja
tuhlaamista ja poistamalla tuottamatonta toiminseka luomalla visuaalisesti miellyttava
ja tehokas tyopaikka. Tuottavuus lisdantyy kun tgkipoiden ei tarvitse etsia
tarvitsemiaan tavaroita. Menetelman viisi vaihettat:
Sorteeraus - Sort. Poistetaan tyopaikalta tarpeetttavarat. Nain vapautetaan
tilaa ja poistetaan rikkoontuneita tai tarpeettotypizkaluja.
Systematisointi - Set In Order. Pyritd&n |0ytambywia varastointimenetelmia.
Naita ovat esimerkiksi lattioiden maalaus, tyopdsta ja muiden alueiden rajaus,
selkeat ja tyhjat kaytavat, erilaiset sailytysmehgét ja roskakorit. Liséksi voidaan
kayttaa nimilappuja, varikoodeja ja paikkojen mat&ja seka erilaisia kyltteja.
Siivous — Shine. Tyopaikka siivotaan paivittain.
Standardisointi — Standardize. Standardoidaan tképaarhaat kaytannot yhdessa
tyontekijoiden kanssa. Sovitaan esimerkiksi tyojalpaikoista, tyopisteeseen
kuuluvista tyokaluista, jatteiden poisviennistéyaisaikataulusta ja kaytavien
paikoista.
Seuranta - Sustain. Kun tarpeettomat tavarat ostetti ja niiden sailytyspaikoista
on sovittu, pidetddn huolta siita ettd neljaa enshista vaihetta noudatetaan

jatkuvasti ja sovituista asioista pidetaan kiir&i, /29/
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3.2. Miksi laatuun pyritdan?

Yrityksen toiminnan ja tuotteiden laadulla, tai gerutteella, on vaikutuksia niin yrityksen
sisélla kuin markkinoillakin. Hyva laatu merkitsagrheettomia tuotteita ja alhaisia
laatukustannuksia, etenkin alhaisia huonosta ldadyshtuvia kustannuksia, kuten
lisdtyonteon kustannukset, korjaamisen, uudelleekerhisen ja uuden materiaalin
kustannukset. N&in hyva laatu vaikuttaa positistsgrityksen kustannustehokkuuteen ja
tata kautta myods syntyvaan katteeseen ja yrityksemattavuuteen. Markkinoilla hyva
laatu vaikuttaa puolestaan asiakastyytyvaisyyteeyytyvaiset asiakkaat ovat usein
yritysuskollisia, lisaavat ostojen maaraa ja viepésitiivista kuvaa yrityksesta eteenpain
muille potentiaalisille asiakkaille. Yrityksen asamarkkinoilla vahvistuu, ja tyytyvaiset
asiakkaat ja laadukkaat tuotteet mahdollistavat snwygpauden hinnoittelussa. Tama voi
puolestaan johtaa selkedan Kkilpailuetuun ja joparkki@ajohtajuuteen yrityksen

toimialalla. Pitkalla aikavalilla laatu merkitsempp yrityksen eloonjdamista. /15, s.25-27/
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3.3. Millainen on kunnossapidon ja laadun valinen vuoroaikutus?

Vaikka seka kunnossapidosta ettd erityisesti ldadus saatavilla valtavat méaarat
kirjoitettua tietoa, ei ndiden kahden keskinaisisikutuksista ole I16ydettavissa juurikaan
materiaalia. Laatua ja sen merkitysta on tarkaststjolti suoraan tilaustoimitusprosessiin
liittyvissd toiminnoissa eika niink&an tilaustoiogprosesseja tukevissa toiminnoissa.
Tarkedd on huomata kunnossapidon ja laatuseikkgpkutusten kaksisuuntaisuus;
kunnossapito vaikuttaa yrityksen tuotantolaatuunjtanlaatuajattelulla on vaikutuksensa
my6s kunnossapidon suorittamiseen ja saatelyynksisé@oidaan erillisen tarkastelun

kohteeksi ottaa itse kunnossapidon laatu. Tass@iséav kunnossapidon ja laadun
keskinaista suhdetta hahmotellaan nimenomaan SM@ing6 AB:n nakokannalta

huomioiden siella kaytdssa olevat standardit jaoatiet Tarkoituksena on selvittdd onko
laadulla ja kunnossapidolla limittaisyyksia, milleavoin ne tukevat toisiaan ja

aiheuttavatko ne toisilleen lisaty6ta.

3.3.1.Kunnossapito ja ISO-laadunvarmistusstandardi

ISO 9001 kasittelee asiakkaan ja toimittajan sopinf@adunvarmistusta. Seuraavassa
esitelladan sen paakohdat ja niiden merkitys kurapgstoiminnan suunnitteluun,
toteuttamiseen ja kehittamiseen. Liséksi arvioigddannka ennakkohuoltosuunnitelman

teko auttaa toteuttamaan kunnossapitotoiminnamulaaamistusta. /10/

1. Laadunhallintajarjestelma

Kunnossapidon osalta laadunhallintajarjestelmaamey@minen merkitsee toimintojen
mielekasta dokumentointia. Systemaattisen dokunmamto tarkoitus on jarkevoéittaa ja
helpottaa kunnossapitotoimien suunnittelua ja vati&a. Aiemmin tehtyja huoltotoita ja
niiden vaikutuksia ja tarpeellisuutta arvioimallmadaan ennakkohuolloista karsittua pois
ylimaaraista tyota ja toisaalta saadaan myos &elgiemman huomiota ja kunnossapitoa
tarvivat kohteet. Tallaisen laadunhallintajarjest@h voi kukin yritys voi rakentaa itselleen
sopivaksi, kuitenkin mahdollisimman helppokayttéisieja sopivan laajaksi. Yleensa

katevintd on tehdd dokumentointi sahkdisesti ja,nétta se on kaikkien asianosaisten
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helposti saatavilla esimerkiksi omalle nayttop&ikte Olemassa oleva ehs on hyva alku
kunnossapitotoimien  laadunhallinnalle.  Vastavuasiis kunnossapidon  hyva

dokumentointi auttaa tekemaan ennakkohuoltosudnmasta oikein mitoitetun. /10/, /26/

2. Johdon vastuu

Johdon vastuulla tarkoitetaan sitd, kuinka kunnu$s#@rganisaatiota johdetaan.
Kunnossapidon johdon tehtava on maarittad kuinkgysysitoutuu asiakaslahtoisyyteen,
mitkd ovat kunnossapidon toimintaperiaatteet jaoitéeet, kuinka kunnossapidon
jalkautus, seuranta, viestinta ja organisointi btadn. Johdon vastuuseen kuuluvat lisaksi
toiminnan yhteenvetokatselmukset. Ennakkohuoltositeiman laatiminen auttaa osaltaan
kunnossapidon organisointia ja toteutuneiden toigemraamista ja arviointia, varsinkin

kun tehtyjen huoltojen raportointi saadaan toimimsajuvasti. /10/

3. Resurssien hallinta

Resurssien hallinnalla tarkoitetaan kunnossapidkeséreettista resurssien varaamista ja
niiden kayton suunnittelua. Se pitaa sisallaan nkd@idutuksen suunnittelun. Resurssien
hallinnan tarkoitus on lisaksi yllapitaa kriittiskunnossapidon tiloja, laitteita ja valineita

seka varmistaa kunnossapito-organisaation tyoyrsigérselvaad on, ettd resurssien kayton
suunnittelu ilman “toimintasuunnitelmaa”, eli esiki&si ennakkohuoltosuunnitelmaa, on

hankalaa. /10/, 126/

4. Tuotteen/palvelun toteuttaminen

ISO 9001:ssa yhtena paakohtana on tuotteen taelpahtoteuttaminen. Kunnossapidon
kannalta se voisi lyhyesti tarkoittaa sitd, mitemnikossapito-organisaatiossa ohjataan,
mitataan ja kehitetddn kunnossapito-organisaatiteisa asiakasta palvelevia prosesseja.
Kunnossapidosta puhuttaessa on muistettava, ettéinoksapidon asiakas on usein
yrityksen sisainen tuotanto, ja sen kautta tuotteserkkiva asiakas. Kunnossapitoa tehdéaan
my0s alihankintana, jolloin suora asiakas on kusapgopalvelun tilannut tuotantoyritys.
Ennakkohuoltosuunnitelma laaditaan aina asiakkamekannan ja tarpeiden mukaiseksi,
ottaen huomioon laitteiden vaatimukset. Ennakkdiesounnitelmaa laadittaessa pyritdan
my6s mahdollisimman paljon huomioimaan laitteideiyrknisséoloaikoja ja esimerkiksi

tuotannon hiljaisia tai kiireellisia aikoja huoltasokkeja suunniteltaessa. /10/
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5. Mittaaminen, analysointi ja jatkuva parantaminen

Kunnossapidolle  mittaaminen ja  analysointi  voisi sk&a  esimerkiksi
asiakastyytyvaisyyden mittaamista ja analysoinglgdssisaisia auditointeja. Kunnossapito-
organisaatio hyotyy lisdksi palvelulaatutiedoigbapsessien osoittamista tuloksista seka
toimittajien ja yhteistybkumppaneiden suorituskyuigdoista. Nama kaikki mittaukset ja
analysoinnit auttavat organisaation toiminnan je#asa parantamisessa. Toimiva ehs luo
omalta osaltaan lisdd asiakastyytyvaisyyttd ja miaratta tuotantoa, silla se pienentdé
yllattavien vikaseisokkien méaraa ja parantaa lderekayttovarmuutta. /10/

3.3.2.Kunnossapidon ymparistovaikutukset

Vaikka kunnossapidolla ei olekaan suoria ympéar@mikKivtuksia, on sen rooli
ymparistbvaikutusten kannalta merkittdva. Kunnoskap asiakkaan eli tuotannon
ymparistévaikutuksiin kunnossapidolla on suuri Nakn merkitys. Ennaltaehkaisevasti
kunnossapidon suorittamien tarkastusten ja hualtgeurauksena havaitaan pienetkin
muutokset laitteissa. Nain vauriot saadaan kogattwopeasti ennen kuin suuria
ymparistévahinkoja paasee tapahtumaan. Kaytondikaisymparistdvaikutuksiin
kunnossapito vaikuttaa esimerkiksi seuraamalla geaekulutusta ja tekemalla koneisiin
tarvittavia saatoja tai korjauksia kulutuksen pigéeniseksi. Samoin valitaan kayttoon
ymparistolle vahiten haitallisia kemikaaleja, vé@talla kemikaalien turhaa kayttéd ja
huolehtimalla kemiakaalien oikeanlaisesta varasista. Kunnossapidon on osaltaan
huolehdittava jatelain mukaisesta jatteiden kdg#ta ja lajittelusta. Kuvasta 10 kay ilmi,
kuinka paljon erilaisia raaka-aineita, kemikaalsgké& energiaa kunnossapidon kautta
kulkee.  Suunnitelmallinen ja s&anndllinen ennakoivRunnossapito  auttaa
tuotantokoneiston saatdjen pysymistd oikeina j#teldien vikaantumisen vahentamista
kesken tuotannon. Silloin vahenee myo6s pilalle neenntuotteen maara, jolloin jatetta

syntyy vahemman. Myoskaan energiaa ei talloin kutbaa. /10/
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Kuva 10. Kunnossapidon ymparistovaikutukset /10/

3.3.3.Kunnossapito ja TTT

Kunnossapidon ja tyo6turvallisuuden ja —terveydenteyk on ilmiselva asia.
Kunnossapidon suoranainen puute tai laiminlydnbieaitaa todennakoisesti laitteiden
elinian lyhentymista ja yllattavia vikaantumisiatigé kautta onnettomuuksia. Myds vaarin
suoritettu kunnossapito, esimerkiksi vaaranlaisesano asentaminen koneeseen, Vvoi
aiheuttaa tyotapaturman koneen kayttgjalle tai yit@aleville ihmisille ja vahingoittaa
tuotantokonetta pysyvasti. Toisin sanoen asiannsekti huolellisesti ja ajallaan suoritettu
kunnossapito auttaa varmistamaan laitteiden oikéaimnintaa ja nain vahentaa
tyotapaturmien maaraa. Hyvin laadittu ehs on iso sifpoin, kun laitteet halutaan huoltaa
ajallaan ja ehkaista mahdollisimman paljon yllatav laiterikkoja.
Ennakkohuoltosuunnitelma auttaa myds arvioimaan tg@juutta, siihen tarvittavaa aikaa
ja huoltotoimenpiteen vaikutuksia muuhun toimintagiymparistéssa. Tuotantolaitteiden
tuntemus ja esimerkiksi ennakkohuoltosuunnitelmanska samassa jarjestelmassa oleva
laitekortisto  piirustuksineen helpottaa huoltot@idesuunnittelussa ja tekemisessa
turvallisesti ja oikein. Ehs:ssa annetut paivigéipuhdistus- ja tarkistustyot lisaavéat

tyoympariston siisteyttd ja ehkaisevat esimerkik@npastumisia ja liukastumisia, joista
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voi seurata suuriakin vahinkoja kaynnissa oleviemtantolaitteiden laheisyydessa.
Tyoympariston siisteydella ja turvallisuudella oda suuri vaikutus tydssa viihtymiseen.
12/

3.3.4.Kunnossapito ja 5S

Jotta laitteen toiminnalle voitaisiin varmistaa lpgait mahdolliset olosuhteet, on koneiden
kayttgjien  pystyttdva suorittamaan  paivittdiset  jaiikoittaiset huolto- ja
tarkastustoimenpiteet rutiininomaisesti.  Téllaisikoneen kayttdjan  suorittamia
kayttbvarmuutta  parantavia  toimenpiteitd  kutsutaarkayttdjakunnossapidoksi.
Kayttdjakunnossapidossa perusajatuksena on, ettéekosdannéllinen puhdistaminen ja
tarkastaminen ovat avainasemassa ehkaistaesgathdoneen toiminnassa. Kertynyt lika
voi aiheuttaa koneissa ja laitteissa esimerkik@rosnnenaikaista kulumista, laatuvirheita
tai nopeushavidita. Puhdistamisen tarkoituksenpudrniaanapidon liséksi paljastaa koneen
kunnossa mahdollisesti piilevida poikkeuksia tai feita seka helpottaa ja nopeuttaa
saanndllisten tarkastusten tekoa. Siisti ja j&ylestssd oleva tyoymparistd lisaa myos
tyontekijoiden viihtyvyytta ja turvallisuutta, jaativoi tyontekijoita tavoittelemaan entista
parempaa laatua. Nailla seikoilla on Iluonnollisestiyds positiivinen vaikutus
tuotantolaitoksen taloudellisuuteen. Kayttdjakursapsdolla saavutettuja hyotyja on

esitetty kuvassa 11. /10/
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Kuva 11. Kayttgjdkunnossapidolla (5S-filosofiaa mukillen) saavutettavia hyotyja.
110/

3.4. Johtopaatoksia kunnossapidon ja laadun suhteesta

Edellisista kappaleista kay siis ilmi, ettd kunragsdolla ja laadulla on selkeita
yhtymékohtia. Useimpien kohtien perusteella voiosaretta asiaankuuluva kunnossapito
edistdd seka tuotantoprosessin ettd lopputuottesnd. Hyvalaatuista tuotetta pystytaan
valmistamaan nopeammin. Toisin pain kd&&nnettynéanlrkunnossapitoa tuotannon ja
lopputuotteen laatu useimmiten Kkarsisi ja tuotahidastuisi, vaikka muut puitteet
laadukkaalle tuotannolle olisivatkin olemassa. Benkaan tuotantolaite ei ajan kuluessa

pysty toimimaan tyydyttavasti, ellei sitéa pideténkossa. /10/

Vaikutuksia on myo6s toisinpdin. Yrityksen kayttottamat laatustandardit vaikuttavat
siihen, kuinka kunnossapitoa tehddaan ja mitd kusaqmgoon  pelkkien

huoltotoimenpiteiden liséksi kuuluu. Esimerkiksinb@npiteista raportointi, siisteyden ja
jarjestyksen yllapitaminen seka toiminnan analysoifa asiakastyytyvaisyyden

mittaaminen ovat elementtejd, joita laatuajatteiu myds kunnossapidossa kehittanyt.
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Laadun tydkalut soveltuvat siis hyvin my6s kunnp#sdoiminnan eteenpain viemiseen.

Kuvassa 12 on laatuasiantuntija William Demingihik&ma jatkuvan parantamisen malli,

ns. Demingin ympyrd, joka patee mainiosti myos lagsapidon jatkuvaan parantamiseen.
/15, s.23/

*» Tee tarvittavat » Keraa tiedot, joiden
korjaukset ja toteuta perusteella voidaan
suunnitelma laatia suunnitelma

kokonaisuudessaan laadun parantamiseksi

Toteutaja
kehita
(Act)

Suunnittele
(Plan)

Tarkista ja

arvioi
(Check)

» Tarkkaile vaikutuksia, opi,

analysoi, mittaa * Toteuta suunnitelma

ensin pienessa
mittakaavassa

)

Kuva 12. Demingin ympyra./15, s.23 mukaillen/

Vuonna 1995 tehtiin tutkimus (Malmipuro) kunnossigm maarallisista vaikutuksista
teollisuusprosessien laatuun. Tutkimuksessa stilinteviiden eri teollisuusprosessin
laatupuutteita kuukauden — 12 kuukauden aikajaksdlutkimuksen tulokset nékyvat
kuvassa 13. /10/
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Kuva 13. Laatupuutteiden paasyita eri teollisissa psesseissal10/

Elintarvikeprosessia lukuun ottamatta (vain yksatlgpuute) tutkimuksen tilastollinen
aineisto perustui kymmeniin tai satoihin laatupeisitn, joten aineistosta uskallettiin vetaa
johtopaéatoksia. Mekaanisessa puunjalostuksessaksapito oli kolmanneksi tarkein syy,
paperikoneella kunnossapito oli toiseksi tarkeig gy voimalaitoksella kunnossapito ol
tarkein syy laatupuutteiden esiintymiselle. Vialtkimuksen tekoaikaan tulos oli yllattava.
Kunnossapidon ei ole osattu ajatella olevan ykadls osatekijd, vaan laatupuutteen on
ajateltu johtuvan esimerkiksi tuotantolaitteestauit&hkin esimerkiksi tuotantolaitteen
vikatoiminnan takana on usein puutteellinen kunaptge. Olisikin tarkedad huomata se

potentiaali, joka kunnossapidolla voi olla tuotant@adun kehittdmisessa. /10/

Hyvalla laadulla yritys pyrkii asiakastyytyvaisyg® ja positiivisen yritysimagon
luomiseen. Kunnossapidosta puhuttaessa on huornaonayts sen vaikutus yrityksen
imagoon. Kunnossapito vaikuttaa lopputuotteen laaja tuotantonopeuteen ja tata kautta
yrityksen asiakastyytyvaisyyteen, mutta vastudlésényvin hoidetulla kunnossapidolla on
imagoarvoa itsessaankin. Tyoturvallisuutta edisjavimparistéa mahdollisimman vahan
kuormittava hyvin suunniteltu ja organisoitu kunsagito on seikka, jolla yritys voi
itseddn "kehua”. Hyvin suunnitellun ja organisoidkunnossapidon perustana voi pitaa
hyvin laadittua ennakkohuoltosuunnitelmaa. Sandviklaaparannan yksikdssa tulikin

haastatteluiden lomassa ilmi, ettd silloin tallGimahdolliset uudet asiakkaat haluavat
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tutustua tuotantolaitokseen ennen asiakkuuden so&ta. Naissa tilanteissa maininta
toimivasta ennakkohuoltosuunnitelmasta ja kunnasaga 5S —toiminnoilla aikaansaatu
tyoympariston jarjestys ja siisteys auttavat luomaaositiivista imagoa mahdollisen

asiakkaan silmissa. /18/
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4. HILJAINEN TIETO

Yritykset ja erilaiset yhteisot kilpailevat kyvydléin luoda ja ottaa kayttdon uutta tietoa.
Nain ollen tieto, tiedon luominen, sen hallintggataminen ovat yrityksen kilpailuvaltteja.
Tehokkaasta tiedon hallinnasta ja hyddyntamisestatubut enenevissa maarin eras

yrityksen strategisista voimavaroista. /8, s.10/

4.1. Tiedon hierarkia

Kasite "tieto” sekoitetaan arkikielessa usein shmoidata” ja "informaatio”. Vaikka tieto
on yhteyksissd naihin molempiin, eivat sanat oleskke&dan synonyymeja. Datalla
tarkoitetaan irrallisia faktoja, joita ei ole littg kontekstiin, esimerkiksi joukko numeroita,
kuvia, sanoja tai aania. Yrityksessa datalla vsitai tarkoittaa esimerkiksi
markkinatutkimuksen tuloksena saatuja pelkkid naieetai tietojarjestelmiin jarjestettyja
tallenteita, jotka vastaanottaja voi ymmartaa v@s, niilla on hénelle informaatioarvoa.
/131, s.31-32/, /8, s.11/

Kun dataa luokitellaan, analysoidaan, tiivistetjanasetetaan kontekstiin, siita tulee
informaatiota. Informaation tehtava on vastaanattanformoiminen. Informaatio muuttuu

tiedoksi, kun silla tehdéaan vertailua, arvioidaaarauksia, luodaan yhteyksia ja liitetddn
dialogiin. Tieto on siis informaatiota, johon It oivallus, kokemus, intuitio, arvostelu ja
arvot. /31, s.31-32/, /5, s.15/

4.2. Mita on hiljainen tieto?

"We know more than we can tell” (Michael Polanyi)

Ihmisilla on paljon erilaisia taitoja niin tyossaik arkielamassakin. Hiljainen tieto tulee
kaytanndssa esiin eri toiminnoissa, vaikka ihmiitea ei sita tietoisesti kaytakaan tai edes

huomaa kayttavansa. Toiminta, jonka ihminen osaanhyuuttuu yleensa automaattiseksi
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(esimerkiksi autolla ajo), ja niiden tunnistamin@massa toiminnassa on vaikeaa. Nama
automaatiot kuitenkin vaikuttavat jatkuvasti ihnmstimintaan ja paatoksentekoon, ja
naitd automatisoituneita taitoja voidaan kutsugaisiéksi tiedoksi. Hiljainen tieto on
kokemuksen ja kehon tietoa. /31, s.38-39/

Hiljaisen tiedon ké&sitteen keksijand pidetddn akkataista Michael Polanyita (1891 —
1976). Han kiteytti hiljaisen tiedon olemuksen saatla, ettd ihminen tietdd enemman
kuin pystyy kertomaan tai kuvaamaan. Hanen mukaansasen tietoisuus on kuin
jdévuori, josta ilmaistuna osana ndkyy vain huigpujosta suurin osa ja& pinnan
alapuolelle. Ihmisilla on siis paljon tietoisuutjata he eivat osaa ilmaista tai muotoilla,
mutta joka nakyy heidan toiminnassaan erilaisinpoitea, rutiineina, kaytantdind ja
tuntemuksina. Hiljaisessa tiedossa tietaminen peuusinteeseen tai vakuuttuneisuuteen

tietdmisesta eika sen perusteita voida maaritellkduttavasti sanallisesti. /9, s.127/

Yrityksissa tyontekijoille vuosien aikana kartturhitjainen tieto yrityksen toiminnasta,
prosessien kulusta, laitteistosta, tyotavoista sekdan omaamansa "nappituntuma” tyén
tekoon on yritykselle erittdin arvokasta tietoaakditymisten ja irtisanomisten myoté
syntyykin vaara, etta tama arvokas tieto katoagksesta. Toiminnan jatkumisen kannalta
organisaatioiden olisi kiinnitettavd huomiota olarsen tietdamyksen ja osaamisen
sailymiseen, jotta liiketoiminnan laatu saataisimarmistettua jatkossakin. Osaavien
tyontekijoiden hiljainen tietdmys olisi saatava &dkOyhteison yhteiseen kayttdon. Suurin
hyoty yksittaisten tyontekijoiden hiljaisesta tistl saadaan, kun tietdmys jaetaan, sita

kehitetaan edelleen ja hybdynnetdan jokapaivaidessinassa. /31, s.9/

4.3. Tiedon ulottuvuudet

Tieto voidaan jakaa eri ulottuvuuksiin. Michael &wofi jakoi ensimmaisena tiedon
nakyvaan tietoon (explicit knowledge) ja hiljaisegatoon (tacit knowledge), vaikka
korostikin, ettd ndmé& kaksi ovat kiintedsti yhtesske toisiinsa eika niitd tulisi erottaa
erilliseksi luokikseen. Nakyvalla tiedolla tarkdaen vyleisesti muodollista ja
systemaattista tietoa, jota voidaan ilmaista, sgnmiimeroin, kuvin tai vaikkapa kaavioin.

Néakyvaa tietoa voidaan valittdd elektronisesti, gudlla tai henkilokohtaisesti. Hiljainen
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tieto puolestaan on luonteeltaan nakyvaa tietodralisnpaa. Se on henkilokohtaista
tietoa, sisaltaen henkilon nakemyksia, kasityksityitiota ja aavistuksia. Hiljainen tieto
pitdd sisalladn myos haltijansa kokemuksia, arvigjapita ja tuntemuksia. Se sisaltaa
henkilolle vuosien kokemuksen kautta karttuneentotiedon ja “n&ppituntuman”.
Pystyadkseen kasittelemaan asioita ihminen tarvitse& kumpaakin tiedon ulottuvuutta;
hiljainen tieto on valttmatonta taustatietoa, galkulla ihminen prosessoi nakyvaa tietoa.
19, s.127/, 131, s.42-44/

4.4. Hiljaisen tiedon syntyminen

Hiljaista tietoa kasittelevissa teoksissa on settyt hiljaisen tiedon syntymistd. On

havaittu, ettd osa hiljaisesta tiedosta syntypisessti, esimerkiksi opintojen ja koulutuksen
tuloksena ja osa ei-tietoisesti, pitk&n tyokokenamkkautta, kokeilemalla, ja seuraamalla
kokeneempien tyontekijoiden toimintaa. Opittu tiggctaito muuntuvat kaytossa nopeasti
automaattisiksi, ja nain ulkoisesta tietotaidostad yksilon henkilokohtaista tietoa, jota on

vaikeaa tunnistaa tai selittda muille. /9,s.121@, 5.29/

Hiljaista tietoa syntyy sosiaalistumisella, autois@tumisella seka tydkalun tai kasitteen
kayton sisaistamiselld. Sosiaalistuminen on mathoysta, jossa ihminen oppii

ympaéaristbdan seuraamalla. Huomattava on, ettd tekemjattda yksilon aivoihin

muistijaljen, jonka kautta on myOhemmin mahdolligpalauttaa mieleen aiempaan
tilanteeseen liittyneet toiminnat. Pelkka katseltéBaista muistijalked synnyta. /31, s.49/.
Automatisoitumisella tarkoitetaan toimintaa, jonkksilo esimerkiksi lukee paperilta,
muuntaa itse sanoiksi ja tata kautta mielikuvikByon tekemisessd nama mielikuvat
muuntuvat refleksinomaiseksi, automaattiseksi toimaksi, jota tekijan ei tarvitse miettia.
TyOkalun tai kasitteen kayton sisdistamisesta ekiks kay autolla ajaminen. Aluksi

kiinnitetddn huomiota auton hallintaan, kunnes @eet niin tutuksi, ettd huomio on

mahdollista kiinnittdd auton hallitsemisen sijaampgroivaan liikenteeseen. /27, s.15-19/

Kuvassa 14 on esitetty hiljaisen tiedon ja asiatijiwurden suhde. Kuten kuvasta kay ilmi,

yksilon hiljaisen tietamyksen maara suhteessaisiedn tietoon kasvaa sitd mukaa kun
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asiantuntijuus lisaantyy. Tassakin kay siis ilmisegkka, etté hiljainen tieto karttuu omien
kokemuksin myota, eika sitd ole mahdollista hankippikirjoista.

TIETOINEN TIETO

4.5. Hiljaisen tiedon kerdaminen ja kerdamisen ongelmat

Jotta hiljaista tietoa voidaan hallita, taytyy sesia kyetd tunnistamaan. Tassa piilee
haaste, silla abstraktin muotonsa vuoksi hiljaigttoa ei ole helppo nahda tai nimeta. Sen
keraamista voidaan helpottaa eri tekniikoilla, kutaivoriihilla tai haastatteluilla.
Haastattelut ovat tarkein hiljaisen tiedon kera@mismenetelma, ja haastattelumenetelmia
on erilaisia. Avoimissa haastatteluissa haastpttedelvittaa haastateltavan ajatuksia,
mielipiteitd, tunteita ja kasityksid avoimesti jaskustelun omaisesti annetusta aiheesta.
Aihe voi muuttua kesken haastattelun. Teemahaektssta aihepiirit on annettu valmiiksi,
mutta kysymysten tarkkaa muoto ei ole maaritettynbakehaastattelussa taas kysymysten
ja véitteiden tarkka muoto on kaikille haastateltaxsama. /28, s.239-240/, /4, s.197-198/
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Varsinkin nykytilanteessa, taloudellisen taantunaakoihin hiljaisen tiedon kerddminen
voi olla haasteellinen tehtava. Monissa yrityksiesédtoteutettu henkiléstovahennyksia tai
uhka vahennyksistda on ilmassa. Epévarmassa tiksdeeomasta tiedosta ja
erityisosaamisesta halutaan pitaa kiinni, jotta cesama olisi turvattu ja irtisanomiset
voitaisiin omalta kohdalta valttaa. Itsella olevifjdmen tieto ndhdaan siis erdanlaisena
"salaisena aseena”. Pelkona on, etta jakamallda@seolevan hiljaisen tiedon tyontekija
tekee itsensa tarpeettomaksi. Tyontekijoiden Isiai tietAmyksen jakaminen voisi
kuitenkin auttaa yritysta yllapitamaan ja kehitt@matoimintaansa, ja tata kautta
vahvistamaan koko organisaatiota ja mahdollistdaysgmisen kiristyneilla markkinoilla.
Se, ettd jokainen tuo poytadn omat ajatuksensaok@riuksensa mahdollistaa uusien
ideoiden syntymisen. /31, s.87-88/

Myds organisaatiokulttuurilla on suuri merkitysngij jaetaanko tietoa vai pitaako jokainen
tiukasti kiinni omasta osaamisestaan. Hiljaiserdre esillepdasyn esteend voivat olla
huono ilmapiiri tydyhteisdssa, kateus ja luottanarkguute. Jos tyontekijoiden valilla
vallitsee jatkuva kilpailu, ei oman tietdAmyksenllesiuominen houkuta. Naissa tilanteissa
hiljaisen tiedon kerdamiseksi on ensin luotava lyég6on avoin ja luottamuksellinen

ilmapiiri, jossa avoin keskustelu on mahdollis&i,/s.87-88/
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4.6. Hiljaisen tiedon jakaminen

Johtai Tukirakentest
onajuus Organisaatiokulttuun - -Organisaatiorakenne
-edellytysten rg—ivuorovaikutus Lisaantynyt / -Palkitsemisjarjestelma
luominen * ia yhteistyo #  alftius jakaa
-esteiden JI ta tistoa
poistaminen -uotiamus
r Kiytettiva aika
Tilanteiden hyddyntaminen
TEHOKAS
TIETAMYKSEN Tiedon vastaanottaja
JAKAMINEN -motivaatio
-oppimistyyli
-vuorovaikutus
Organisaation
pitk3n tahtdimen
tehokkuus ja ) Sopivat jakamisen
kilpailuetu menetelméat

Kuva 15. Tehokas hiljaisen tietamyksen jakaminen (Ghia 2002 mukaillen). /31,
s.137/

Onnistuneen hiljaisen tiedon jakamisen taustallanmerkittavana tekijana johtaminen.
Esimiehien tehtdva on luoda tietdAmyksen jakamissjg@vat olosuhteet. He havainnoivat
tyoyhteis6d, ja ratkovat tietamyksen siirtamisete@sa olevat ongelmat. Esimiehien
taytyy myos omalta osaltaan koettaa luoda sellaimganisaatiokulttuuri, jossa tiedon
jakaminen on mahdollista. Luottamuksellisen tydimiran synnyttya tiedon jakamista
voidaan tukea erilaisilla palkitsemisjarjestelmill&e, milla tavalla ja mihin muotoon
hiljaista tietoa pyritdén siirtdmaan ja jakamaaroaganisaation itsensa harkittavissa oleva
seikka. /31, s.136-138/

4.6.1.Miksi hiljaista tietoa tulisi jakaa?

Kuten aiemmissa kappaleissa todettiin, hiljaiseddn jakaminen varmistaa organisaation
toimintakyvyn vaihtuvissa tilanteissa. Jakamalldjalgta tietoa on mahdollista saada
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hyvaksi todetut kaytannot koko organisaation ké@yitoOsaaminen ja tietamys tulevat
jakamisen kautta nakyviksi, ja niitd on myds mahsia kehittdd eteenpain. Erityisesti
tilanteissa, joissa henkilosté vaihtuu, korostuljaisen tietamyksen jakamisen merkitys.
Elakoitymisen, sairauslomien, vuorotteluvapaidenty@paikan vaihtumisten yhteydessa
arvokasta tietoa poistuu yrityksesta tilapaisesii pysyvasti. Tama vaikutus nakyy
organisaation toimivuudessa ja laadussa. Etenkigissrsaajien kohdalla tilanne tulisi
rakentaa sellaiseksi, ettei esimerkiksi yllattadrastuminen vaikuttaisi organisaation
toimintaan. /31, s.107-111/

Onnistuneen tiedon jakamisen voisi kuvitella myddpbttavan yksittdisen tyontekijan
stressia; kun yksilon omaama tieto jaetaan kokghigisolle, ei yksildé tunne paineita
jattéa esimerkiksi sairauslomaansa kesken ja taikan puolikuntoisena, koska "kukaan
muu ei osaa niitd hommia”. Myos yksittaisten tydijteden ylikuormittumisia voidaan

talla tavoin ehkaista. Tyot eivat kasaannu yhdarkit@n harteille, ja ylitydtuntien méara
jaksaminen paranee ja stressi tyosta vahenee,kedo ykeskittya paremmin kehittdmaan

omaa osaamistaan ja tyotaan eteenpdin. /31, s.107-1

Erityisosaamista ja hiljaista tietoa on aiemmin gbig yksilon omana valttikorttina
asemansa sailyttdmiseen, ja hiljaista tietoa onleffdén “pantattu” ja pidetty muilta
salassa. Vahitellen on organisaatioissa kuitenlatitaymmartaa, etta tiedon jakaminen on
valtaa, ja ettd osaava ja yhtenainen tybyhteisodamistaa organisaation selviytymisen
tiukoilla markkinoilla. Vain liikkuvalla tiedolla o merkitystd. Tiedon jakaminen
voidaankin néahda vaihtokauppana, jossa molemmaiuo$at saavat uutta tietdmysta ja
voivat tatd kautta parantaa omaa osaamistaan. pNd@taan ylld myos luottamuksellista
iImapiiria tyoyhteistssd, joka puolestaan edesautf@leen tietdmyksen jakamista.
Hiljaisen tiedon jakaminen on kuitenkin monimutkainprosessi, jonka onnistumiseksi on

huomioitava useita eri tekijoita. Naita tekijoité esitetty kuvassa 15. /31, s.107-111/

4.6.1.1. Hiljaisen tiedon jakaminen hiljaiseksi tiedoksi

Kun hiljaista tietoa pyritdan siirtamaan eteenphiljaiseksi tiedoksi (tacit to tacit), ei

tietoa pyritakaan saattamaan kirjalliseen muotookuthenteiksi, ohjeiksi tai tilastoiksi.



Romsi Riikka Opinnaytetyo 38

Menetelmia hiljaisen tiedon siirtamiseksi hiljaisekiedoksi ovat muun muassa tiimit,
tyoryhmat, mestari-oppipoika —parit, mentorointiaramiesjarjestelyt seka tarinoiden
kertominen. Naitd menetelmia ei tassa opinnaytetydaivailla tdman tarkemmin. Naille
kaikille menetelmille yhteista on kuitenkin se, &thiissa ollaan henkil6kohtaisessa
kontaktissa ihmisten kesken. Jos luottamusta jeyytdt inmisten valilla ei ole, estyy myos
hiljaisen tiedon siirtyminen. /31, s.118/, /16,08.4

Opinnaytetydssaan "Hiljaisen tiedon keraamisenagjakketisoinnin toimintamallit” (2011)
Leena Parkkila on koonnut artikkeleista ja kirglilidesta 10ytyvia kokemuksia parhaiten
toimivista hiljaisen tiedon jakamisen menetelmigtdyksissa. Han havaitsi, etta erityisesti
kunnossapidossa mestari-oppipoika — pareja, tyfygakentelya seka mentorointia
pidettiin tehokkaina hiljaisen tiedon siirtdmismeximind. Lisaksi opinnaytetydssa
todetaan, ettd naiden mentorisuhteiden kestoosi tkinnittéd huomiota; mentoroinnin
tulisi olla riittavan suunnitelmallista ja pitk&kessta, jotta menetelmésta saataisiin suurin
mahdollinen hyoty. /20, s.22/

4.6.1.2. Hiljaisen tiedon jakaminen kasitteelliseksi tiedoks

Kun hiljainen tieto halutaan saada tasapuolisestikken tyoyhteison jasenien saataville,
pyritddn se muuntamaan eksplisiittiseksi eli késltiseksi tiedoksi. TAma tarkoittaa tiedon
dokumentointia kirjalliseen muotoon. Tydvélineindssd muutosprosessissa toimivat
erilaiset valjasti strukturoidut haastattelut, gaishaastateltava paasee tarinoinnin omaisesti
kertomaan onnistumisiin ja ep&onnistumisiin johist@etyotilanteista ja niissa kaytetyista
tydmenetelmistd. Haastattelumuotoisia osaamisetémiisen tilanteita ovat esimerkiksi
tekniset haastattelut sekéa tulo- ja lahtohaastattélahtéhaastattelut ovatkin yrityksen
viimeinen tilaisuus keréta talteen lahtevan tyoidekhiljaista tietoa. /20, s.30/, /11, s.30-
31/

Tyotilanteissa esiintyvistd ongelmista ja niiden nteksteista, ongelmatilanteissa

vaikuttavista tekijoista, ongelmien ratkaisuistargkaisujen perusteluista voidaan myds

paatoksentekoa ja ongelmanratkaisua. Tallainenilagteéiden dokumentointi pyrkii
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estamaan tiedon katoamista, vaikka kyseisia teht&dorittanut henkild poistuisi
yrityksesta. /20, s.31/, /11, s.30.31/

Sandvikin Haaparannan tuotantoyksikon henkilokunmemaamaan hiljaiseen tietoon
perehdytddn tarkemmin osiossa "Ennakkohuoltosuelnmit laatiminen SMC Koping
AB:lle”.
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5. ENNAKKOHUOLTOSUUNNITELMAN LAATIMINEN
SMC KOPING AB:LLE

Tieto taman opinnaytetyon tekemisen mahdollisuaeS8andvikin Haaparannan
tuotantoyksikdlle tuli tietoisuuteen alun perin Biat Mill Servicen kautta. Botnia Mill

Servicella oli aiemmin ollut voimassa oleva jonlgteanen huoltosopimus Sandvik Mining
and Construction Koping AB:n kanssa, ja he oliaineet opinnaytetyontekijaa laatimaan
ennakkohuoltosuunnitelmaa asiakkaalleen. Taman  néptetyon alkaessa
huoltosopimuskausi oli kuitenkin loppumassa, jotgpinnaytetyd sovittiin tehtavaksi

suoraan Sandvikin Haaparannan tuotantoyksikonualdessa. /32/

Opinnaytetyon teko aloitettiin tutustumalla tuotayksikkdon, sen toimintaan ja erityisesti
kunnossapidon silloisiin toimintatapoihin. Tuotayksikk6&, sen toimintaa ja tunnuslukuja

on tarkemmin esitelty kappaleessa "Sandvik Minind &onstruction Képing AB”.

Kunnossapito ennen ennakkohuoltosuunnitelman laatinsta

Ennen ehs:n laatimista ei Sandvikin Haaparannantamtmyksikossad suoritettu
systemaattista ennakoivaa kunnossapitoa maardaikdjigvaihtoja ynna muita vastaavia
toimenpiteitd lukuun ottamatta. Tuotantoyksikkddnmuutama vuosi aiemmin hankittu
kolme uutta Jonfordin NC-tydstbkonetta, joiden tasth vastasi ulkopuolinen yritys.
Muiden koneiden huolto toteutui kayttajakunnossam{ ja oli lahinnd korjaavaa
kunnossapitoa. Varsinaista ohjeistusta huoltojeorigamiseen ei ollut olemassa, vaan
tiedot huolloista ja niiden suoritustavoista ohilénd koneen kayttdjan sekd muun muassa
kunnossapidosta vastaavan henkilon omaamaa laljdistoa. Henkildhaastatteluissa
kavikin ilmi, etta yrityksesta oli aiemmin irtisamisten yhteydessa poistunut paljon
huoltoihin liittyvaa hiljaista tietoa, ja naitd kkoja oli jouduttu taman jalkeen

opettelemaan uudelleen. /18/, /1/

Tuotantolaitteiden ostojen mukana tulleet manuaalivat talletettuina alkuperaisissa
muodoissaan hyllykkdihin, joista niitd saattoi @taumerokoodin perusteella. Vanhimmat

manuaalit, kuten myods tyostokoneet, olivat 197Qstaz Naiden manuaalien siséltama
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teksti oli ajan kuluessa himmentynyt lukukelvottdsia Lisdksi useat manuaaleista ol
kirjoitettu jollain muulla kuin suomen tai ruotskelelld, kuten esimerkiksi englanniksi tai
saksaksi. Nama seikat tekivat manuaalien kaytorkdlaksi. Tuotantolaitoksessa oli
yritetty ottaa kayttoon jokaiselle tuotantolaitleehiin sanottu huoltokortti, johon kaikki
koneelle tehtdvat huollot ja korjaukset olisi twllmerkata. N&in olisi saatu tietoon
koneiden huoltovaleja, vyleisimpia vikoja seka eskiesi huoltojen kulloinenkin
suorittaja. Naiden huoltokorttien tayttd oli kaytéissa kuitenkin jaanyt kokonaan
suorittamatta,  joten mitaan kirjallista  pohjaa  amista kaytannoista
ennakkohuoltosuunnitelman laatimiselle ei ollut.ityg oli opinnéytetyon tekoaikaan
etsimassa huolloista vastaavaa aliurakoitsijaa.aEkohuoltosuunnitelmaa tarvittiin siis
my06s hahmottamaan urakoitsijalle suunniteltujaétga sita kaytettiinkin jo tekovaiheessa
tarjouspyyntdjen pohjana. Yrityksesta kerrottiintdeennakkohuoltosuunnitelma auttaisi
my0s aliurakoitsijan tyon kontrolloimisessa ja s&amisessa, ja yhteinen aikataulutus
auttaisi tuotantolinjaa valmistautumaan etukataavitbhenkiloston saapumiseen. /18/

5.1. Ennakkohuoltosuunnitelmaan siséallytettavien laitteden rajaus

Haaparannan tuotantoyksikon laiteluettelossa ola#btta, sisaltaen
- nelja CNC- sorvia
- kolme hitsauskonetta
- kaksi vannesahaa
- sateisporan
- kaasuleikkurin
- nauhahiomakoneen
- keskioporan
- aarporan
- karkisorvin
- jyrsimen
- pintakuviointilaitteen
- maalauslaitteen
- ilmastointilaitteita

- trukkeja
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- painekattiloita
- nostureita seka

- siirtovaunuja.

Naista laitteista oli pyrittava loytamaan ne, piknnakkohuoltosuunnitelman laatiminen
oli tarpeellista ja jarkevaa. Ehs:aan siséllyteddyv laitteiden rajaus suoritettiin
henkilbhaastattelun avulla. Haastattelussa selvisitd esimerkiksi nosto- ja
iimastointilaitteet kuuluivat laitetoimittajan suttaman takuuhuollon piiriin, ja ne voitiin
suoraan jattaa ehs:n ulkopuolelle. My6s trukit,nplattilat ja maalauslaite jatettiin pois
ennakkohuollon piirista. Jaljelle jaaneet 22 la#tghettiin kolmeen “kriittisyysluokkaan”
sen mukaan, kuinka suuri vaikutus niiden &akill&eflkkkoutumisella olisi tuotantolinjan
toimivuuteen. Tarkoituksena oli, ettd tuotannon rata kriittisimpien laitteiden
ennakkohuolto suunniteltaisiin ensin, ja sen jatké&atsottaisiin aikataulun riittavyytta
muille laitteille. Haastattelussa kéavi kuitenkinmil etta yksikaan laite yksindan ei
aiheuttaisi tuotannon totaalista pysayttamista. iithkgyysluokittelu” tehtiin tasta
huolimatta, jotta tarkeimpien tuotantolaitteidemakkohuollon suunnitteluun osattaisiin

paneutua riittavasti. /18/

Opinnaytetyon tassa vaiheessa pohdittiin myos, éakaetta kartoittaa tuotannon kannalta
kriittisid varaosia. Koska tuotantolaitteista eiytnyt yksittdisia tuotantoa pysayttavia
laitteita, todettiin, ettd varsinaisia kriittisiganaosia ei myosk&an ollut. Yrityksella oli
olemassa pienehk6 varaosavarasto. Haastatteludssalrki, etta oli olemassa muutama
varaosa, joita tuli aina olla hyllyssa. Koska naraéaosat olivat hyvin tiedossa, ei katsottu

tarpeelliseksi keskittya varaosiin sen tarkemniig/,//19/

5.2. Tarvittavien huoltotoimenpiteiden selvittdminen

Kun ehs:an piiriin kuuluvat laitteet oli rajattu,lkai jarjestelméllinen manuaalien
tutkiminen ja huoltotoimenpiteiden yloskirjaamineryo ei kuitenkaan ollut mutkatonta,
silla pelkkd manuaalien l6ytdminen jokaiselle &ette osoittautui ongelmaksi. Osa
manuaaleista oli vaillinaisia, tai niitd ei olluiemassa ollenkaan. Olemassa olevien

manuaalien tutkiminen edellytti ensin suoritettaka@nndstyota, silla kuten aiemmassa
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kappaleessa on mainittu, suurin osa manuaaleiskarjoltettu jollain muulla kuin suomen
tai ruotsin kielella. Opinnaytetyon tulokset eli nakkohuoltosuunnitelma haluttiin
laadittavan ruotsiksi. Puuttuvien manuaalien ets&an kaytettiin internetid, josta loytyikin
manuaalit muutamille hitsauskoneille. Vanhimpien noalien |0ytamiseksi otettiin
yhteytta laitteiden maahantuojiin, jonne ilmoitettilaitteen saatavilla olevat tiedot.
Maahantuojilla ei kuitenkaan ollut tallessa esiniesk 1970-luvulla valmistettujen
laitteiden manuaaleja, joten naiden laitteiden esttaytyi turvautua henkilohaastatteluilla
saatavaan hiljaiseen tietoon ja aiempiin kaytamoseka vastaavien laitteiden yleisiin
ohjeisiin. Henkilohaastattelut toteutettiin keslalishomaisina, vaikka haastatteluissa esille
tuotavia kysymyksid suunniteltiinkin ennakkoon. iN&dpivottiin esille nousevan myos

seikkoja, joita haastattelija ei valttamatta osasadoida.

5.2.1. Kunnontarkkailu, siisteys ja paivittaiset huoltotoimenpiteet

Siisteyden ja jarjestyksen yllapito on edellytys@koivan kunnossapidon toimille. Kuten
taman opinnaytetyon laatuosiossa on todettu, sdl& myos suuret vaikutukset
tyoGturvallisuuteen, tyGterveyteen ja tyossa viilyyeen sekd yrityksen imagoon
asiakkaiden silmissa. Niinpa paivittaisiin huoliotenpiteisiin sisallytettiin tyopisteen
siisteyteen liittyvat tyot. Nama paivittaiset taskakset ja siistimistyot hoidetaan
normaalien tyorutiinien ohella, eikd niiden suawmtinen vaadi koneen pysayttamista.
Lisaksi laadittiin erilliset ohjeet aistinvaraise&onnontarkkailuun, jota koneen kayttaja
tekee koko ajan tydskennellessdan (Liite 1). Tiédai kunnontarkkailu on kokeneelle
koneenkayttgjalle itsestaan selvad, mutta ohjddtirtemuistuttamaan, ettd myos tdman

kaltainen havainnointi on osa kunnossapitoa.

5.2.2.Maéaréaaikaishuollot ja — tarkistukset

Maaraaikaishuollot ja — tarkistukset maaritettiiokgiselle laitteelle laitekohtaisesti.
Liitteissa on esimerkkind Jonford NC-sorveille soiellut mééardaikaishuollot (Liite 2).

Maaraaikaishuollot laadittiin valmistajan ja maatu@fan suositusten mukaan. Naita
ohjeita on tarkoitus taydentdd ja muokata oman hkoiksen perusteella, tasta lisda

kappaleessa "Ehdotuksia kunnossapidon kehittamiseks
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Valvonnan helpottamiseksi huollot ja tarkistukset sidottu kalenteriaikaan. Huolto- ja
tarkastusvaleja on kahdeksan: paivittain, viikaittkuukausittain, joka toinen kuukausi,
joka kolmas kuukausi, puolivuosittain, vuosittaanjpka toinen vuosi. Jokaiselle laitteelle
naitd kaikkia aikavalejd ei kayteta. Ennen aikardli maaritystd arvioitiin

henkilohaastatteluissa jokaisen laitteen viikosgaikayttétunnit. Nain saatiin maariteltya,
mille aikavéleille eri koneiden kayttotunteihin pstuvat huollot ajoitettiin. Jos
huoltotoimenpiteen ajoitus tuli sijoittumaan kahdearkastusvalin valille, valittiin

ajankohdaksi yleensa kauimmainen ajankohta. Tamdtoparohjettin tehda, silla
valmistajan ja maahantuojan suoritukset ovat yl@emainimiaikoja. Niilla toki

varmistetaan mahdollisimman pitkélle koneen h&mdkaynti, mutta ne eivat valttamatta
ole taloudellisesti optimaalisia huoltovaleja. Jdaas manuaaleissa oli annettu
kalenteriaikaan sidottuja huoltosuosituksia, eskiksr vuosi- tai puolivuosittaishuolto,
pyrittiin naista suosituksista tdssa vaiheessang@igi kiinni. TAh&n p&adyttiin sen vuoksi,
etta esimerkiksi lastuamisnesteen vaihtotarve @ wahlttdmatta sidoksissa laitteen
kayntiaikaan. Lastuamisnesteisiin voi muodostuan daluessa kayttajalle haitallisia

bakteerikantoja huolimatta siitéd, minka verran tgéeneella on kayttétunteja.

Maaraaikaistarkastusten ja — huoltojen toimenpaieidmaarittely sek& huoltovalien
suunnittelu oli ehdottomasti tdman opinnaytetyomstavin ja aikaa vievin osuus. Jo
pelkastddn manuaalien vaillinaisuus tai puuttumikekonaan vaikeutti toimenpiteiden
maarittelya. Koska yrityksessa ei oltu myoskaantytataportointia laitteille tehdyista
huoltotoimenpiteista, ei olemassa ollut mitdanalligta lahdettd, johon tukeutua huoltojen
ja tarkastusten maarittamiseksi. Nama seikat vetstirityksessa olevan hiljaisen tiedon
ensiarvoiseksi tiedon lahteeksi. Hiljaisen tiedosiine saaminen ei kuitenkaan ole
yksinkertaista, silla kuten tdm&n opinnaytetyonossa "Hiljainen tieto” on kerrottu,
ihminen ei tiedosta kaikkea omaamaansa hiljaistadi Nain ollen han ei mydskaan osaa
tuoda sita kysyttdessa esiin, ellei kysymyksenalsetble oikeanlainen tai keskustelu

ajaudu kasittelemé&éan asiaa.
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5.3. Laitekorttien laadinta

Opinnaytetyon teon loppuvaiheessa yrityksen tahtdigottin myds tuotantolaitteista
kevyehkoja “laitekortteja”, joista selvidisi laiiten tarkeimmat tekniset tiedot. Yrityksella
ei ollut mitd&n erityisia vaatimuksia laitekorttisahteen, kunhan ne l6ytyisivat samasta
jarjestelmasta ennakkohuoltosuunnitelman kanssdeWattien laadintakielella ei ollut
merkitystd. Niinpa jokaiselle laitteelle koottiimatavilla oleva tekninen tieto. Osalle
laitteista tietoa I0ytyi varsin laajalti, kun taasiutamalle laitteelle ainoa saatavilla oleva
tekninen tieto I0ytyi laitteiden kyljissa olevisti@tolevyista. Laitekortteihin lisattiin myos
laitteelle 16ytyvat kokoonpanopiirustukset, vaikkaia yrityksen puolelta tehtdvédnannossa
vaadittukaan (Liite 3).

5.4. Huoltotietojen syotto jarjestelmaan

Sandvik Mining and Construction Koping AB:lla ei lwdl kéytossaan
toiminnanohjausjarjestelmaé, johon ennakkohuoltositelma ja laitekortit olisi haluttu
syOtettdvan. Sen sijaan yritys toivoi mahdollisinmieelppokayttoista ja kevytrakenteista
jarjestelmaa, jossa ennakkohuoltosuunnitelman tieddisivat helposti kaikkien
l6ydettavissa. Niinpa tiedot paadyttiin syottamakmiteluettelon pohjalle laadittuun
Microsoft Excel —taulukkoon, johon huoltotoimengite tarkastukset seka laitekortit
linkitettiin  (Liite 4). Klikkaamalla haluttua linki&, esimerkiksi tietyn laitteen
maaraaikaishuollon symbolia aukeaa erillinen MiofosNord —tiedosto, joka sisaltaa
tarkemmat tiedot suoritettavista huoltotoimenpiteis Vaikka huoltotoimenpiteiden
suorittajat ovatkin alansa ammattilaisia, paadyttiuoltotoimenpiteiden yhteyteen pelkan
toimenpidelistan lisdksi liittamaan varmuuden vuokeyds ohjeita ja Kkuvia
huoltotoimenpiteiden suorittamiseksi, mikali sedlaioli saatavilla. Talla tavoin pyrittiin
nopeuttamaan huoltotoimenpiteiden suunnitteluaugigamista, silla ohjeiden etsiminen
tarvittaessa kasimanuaaleista olisi erittdin ailkagaa tyota. Ohjeet ja kuvat auttavat myos
tekemaan huoltotoimenpiteet turvallisesti ja oikein
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Huolto- ja tarkastustoimenpiteet aikataulutettifisdd vaiheessa suhteellisen tasaisesti
ympari vuoden, kuitenkin niin, ettd saman valmataj samantyyppiset laitteet
huollettaisiin  kaikki samaan aikaan. Suunnitelmass&ajana juoksee kuukausina
ylarivissa. Naille kuukausille merkityt huollot @kat kolmen kuukauden valein tehtavista
huolloista. Toisin sanoen paivittain, viikoittainek& kuukausittain suoritettavia
huoltotoimenpiteitd ei aikataulutettu, vaan linkiiden ohjeisiin 16ytyvat kuukausijaon
jalkeen omista sarakkeistaan. Yrityksessd oli opyetyon tekemisen hetkella
taloustaantumasta johtuen kaytdssa valmistukseasa paivavuoro, ja taman tilanteen
jatkuessa ennakkohuoltosuunnitelmaa aiottiin tedé@umukautetusti. Yrityksen siirtyessa
kolmivuorotuotantoon suunnitelma otettaisiin kagtio  kokonaisuudessaan.
Kolmivuorotuotannon edetessa kay ilmi, sopivatkarsutellut ajankohdat tuotannon
rytmiin ja tarpeelliset muutokset aikataulutukseéehdéaan vasta tuolloin. Huomattavaa
kuitenkin on, etta siirtyminen kolmivuoroon ei kasx koneiden kayttotunteja suorassa
suhteessa, eikd huoltovéleja luonnollisesti tagvitsentaa kolminkertaisiksi.

5.5. Ehdotuksia kunnossapidon kehittdmiseksi

SMC Koping AB Haparandalle laadittu ennakkohuoltosutelma noudattaa talla hetkella
paapiirteissaan valmistajien ja maahantuojien lesalbsituksia. Huoltosuosituksia ei
uskallettu alkaa valjentamaan, silla minkaanlagte@antumis- tai huoltoraportointia ei
yrityksessa ollut olemassa. Tallaiset suositelioisin sanoen lyhyet, huoltovalit estavat
todennakoisesti yllattavat laiteviat, mutta nostavaioltokustannuksia. Ideaalitilanne
olisikin l6ytaa huoltovalit, jotka toteuttaisivatalbudellisen optimin. Tasta johtuen
huoltokustannusten tarkka seuranta on erittain i®liavaa. Muistettava on, etta
ennakoivan kunnossapidon rinnalle on aina hyva#sitt tietty mé&ard korjaavaa
kunnossapitoa. /23, s.37-38/

Kun  ennakkohuoltosuunnitelmaa aletaan SMC  Koping :llAB toteuttaa
kokonaisuudessaan, tulisi samalla aloittaa myo6sortamti tehdyistd huolloista.
Raporteista tulisi kayda ilmi mitd huoltotoimenygi#etehtiin, mita tydkaluja ja varaosia
tarvittin, kauanko tyon suorittamiseen kului aikag ennen kaikkea oliko

huoltotoimenpide tarpeellinen. Naiden huoltorapenttpohjalta voitaisiin koneiden ja
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laitteiden tarkastus- ja huoltovaleja alkaa saatjiimaalisiksi. MyGs tarvittavat
huoltotoimenpiteet saataisiin muokattua tarpeidekaisiksi; voidaanko joku valmistajan
suosittelema toimenpide jattaa pois tai vaativatioltotoimenpiteet tdydennyksia. Ennen
riittdvan laajan huoltoraportoinnin syntymista vaaeh huoltovéleja koettaa maéaritella
kokeellisesti kuvan 4 osoittamalla tavalla. Lisdkerkka vikakirjanpito auttaisi
paikallistamaan eniten vikakorjauksia vaativat ket ja kohteiden rikkoontumista

voitaisiin koettaa estad ennakkohuollolla.

Ennakkohuoltosuunnitelma paadyttiin  yrityksessaletsdmaan Microsoft Excel —

tiedostona jaetulle Common-asemalle, jotta se befposti kaikkien kaytettavissa. Vaikka
ennakkohuoltosuunnitelma talla tavoin onkin helgpgdioinen ja helposti kaikkien

saatavilla, on tadssa omat vaaransa. Yleisesti k&§itdlevat Excel —tiedostot ovat kaikkien
muokattavissa, ja vaarana on, ettd sen sisaltGiaanitahattomasti muokata tai poistaa.
Tiedostoa ei mielellaan merkittaisi lopulliseksia(v luku —muoto), silla ehs:aan on
tarkoitus tehda vielda muutoksia optimaalisten hmgtien |6ydyttyda. Suunnitelmasta
olisikin hyva ottaa varmuuskopiot. Ennakkohuolttigjan edetessa yritys voisi harkita

mya0s jonkin toiminnanohjausjarjestelman kayttdoomit

Kuten aiemmin on mainittu, SMC Képing AB:n Haaparan toimipisteessé kunnossapito
painottui lAhinna korjaavaan kunnossapitoon. Vaitideane ei kunnossapidon osalta ollut
ideaalinen, ei se ollut myoskdan “kaoottinen”. Uudennakkohuoltoon keskittyvan
kunnossapitotyylin kayttdonotto ja tydpajan arkeatauttaminen voikin herattad epailevia
tai jopa kielteisia ajatuksia ja asenteita. Kunradwonta ja ennakoivat toimenpiteet
voidaan kokea ylimaaraisind ja aikaa vievind tuahitdina. Olisikin suotavaa, etta
ennakkohuollon ideaa ja positiivisia vaikutuksiatantoon, talouteen seka tyoterveyteen
ja — turvallisuuteen kaytaisiin lapi koko sen hdiion kanssa, ketd asia koskee.
TyoOyhteisda olisi motivoitava antamalla lisaa vaséuja palautetta heidén tekemastaan
tyosta seka tarjoamalla tyontekijoille mahdollisukshittyd tydssd. Tyon seuranta
positiivisessa mielessd antaa tyon tekijalle tumtsatd, ettd hanen tekemddnsa tyota
pidetdén tarkeana. Myos yrityksen henkilostosdavaa hiljaista tietoa olisi syyta kerata
ja dokumentoida enemmaltikin, silla jaettu tietdtaa yritysta kehittdamaan toimintaansa ja

vahvistamaan organisaatiota. Tiedon keraamiselsiesisin luotava avoin ja luottavainen
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iImapiiri, jossa kavisi selvaksi, ettei tarkoitule @ieda tyontekijoiltaan heidan ammatillisia
"valttikorttejaan”, vaan kehittdd koko tydyhteisbeaamista ja yhteistoimintaa. /23, s.26/,
/131, s.87-88/

Ennakkohuoltoon perustuvan kunnossapidon ollesaayontyksen arkea voitaisiin lisksi
arvioida, hyotyisikd yritys ainakin osittain mittizean kunnonvalvontaan perustuvasta
kunnossapidosta. Koneistusyrityksessa mittaava dwvalvonta kasittaisi esimerkiksi
varahtelyn- ja lampdétilan mittauksia, oljyanalyyseja tyokappaleiden mittahajonnan
seurantaa. Kun tiedossa on ennakkohuollosta kditkwstannukset, voidaan niita verrata
kunnonvalvonnan  arvioituihin  kustannuksiin.  Mittaav kunnonvalvonta  olisi
kayttokelpoinen tapa estaa nopeasta ja hitaastarksgsta johtuva vaurioituminen, kun
taas nopeisiin vaurioitumisiin siitd ei ole apuaittdva kunnonvalvonta onkin melko

spesifista toimintaa, ja sen kayttdonoton kannatiauulee laskea tarkasti. /23, s.30-37/
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6. YHTEENVETO

Kiristyva kilpailu ja maailmanlaajuinen heikko talden tilanne korostavat entisestaan
konepajojen tehokkaan ja toimivan kunnossapidonkitysta yhtena kilpailukyvyn
tekijana. Monimutkaistunut tekniikka ja lisddntyngtitomaatio tuotantolaitteissa tuovat
mukanaan entistd suuremman vikatiheyden ja pidemkaijausajat. Konepajojen
toimintaperiaatteisiin  kuuluvat yleensa mahdollisian pienet puskurivarastot, joten
yllattavat laiterikot voivat pahimmillaan keskeyit&koko tuotannon. TAm&n seurauksena
voi sovittu toimitusaikataulu olla vaarassa, ja tyksen toimitusvarmuus Karsii.
Systemaattisella ennakoivalla kunnossapidolla sunsa alkavista vioista voidaan havaita
ja korjata ennen kuin ne aiheuttavat yllattavankdlsen tuotannossa. Huoltoihin
tarvittavat seisokit voidaan suunnitella etukateeahdollisimmat tehokkaiksi. Toimiva
ennakkohuolto parantaa taten yrityksen toimintavatta ja vaikuttaa yrityksen

kannattavuuteen.

SMC Koping AB:ssa ei ollut ennen ennakkohuoltosut@éhman laatimista tehty
kaytanndssa lainkaan kirjallista huoltoraportointiéin ollen suunnitelman laadinnassa
jouduttiin turvautumaan paaosin valmistajien ja h@aduojien antamiin suosituksiin seka
henkilohaastatteluissa saatuihin tietoihin. Opine&yn teko sisalsikin paljon mekaanista
k&dannostyota eri kielistd, ennen kuin varsinaisialtotoimenpiteita, niiden tarpeellisuutta
ja huoltovéleja voitiin alkaa hahmotella. Suunmital haluttin kokonaisuudessaan
laadittavan ruotsin kielelle. Vaikka toisen kotisem kielen kaytté on suomalaiselle
opiskelijalle jossain maarin tuttua, voi teknisteimeiden tuottaminen ruotsiksi aiheuttaa
suomea aidinkielenaan puhuvalle valilla suurtakiénvaivaa. Ongelmia tyén tekemisessa
aiheuttivat lisdksi valllinaiset tai kokonaan puwdt manuaalit, jotka korostivat
henkilohaastatteluissa saadun tiedon tarkeyttdistern omaaman hiljaisen tiedon esiin
kaivaminen ei ole ongelmatonta ty6ta, ja yritykéesmitaisiinkin lahitulevaisuudessa
perehtya hiljaisen tiedon jakamiseen. NA&ain hyodghi tieto saataisiin kaikkien
kaytettaviin ja estettdisiin tiedon katoaminen eskiksi elakoitymisen yhteydessa.
Opinnaytetyon tekemisen aikatauluun vaikuttivatltasa yrityksessa tyon teon aikana

tapahtuneet henkiléstomuutokset, jotka aiheuthkiiesitéa yrityksen yhdyshenkildille.



Romsi Riikka Opinnaytetyo 50

Yritykselle laadittu kalenterimuotoinen ennakkohosuunnitelma laitekortteineen
tallennettiin yrityksen jaetulle asemalle Micros&ftcel — taulukkona. Suunnitelma sisélsi
my0s padivittdiset puhdistus- ja huoltosuunnitelmsgisteyden ja ty6turvallisuuden
parantamiseksi. Taman opinnaytetydn lopuksi on elgit keinoja kunnossapidon
kehittamiseksi ennakkohuoltosuunnitelman pohjdftan yrityksessa on keréatty riittdvan
laaja huoltoraportointi, on tarkeaa, ettd ennakkdttosuunnitelmaa naiden raporttien ja
keratyn kokemuksen pohjalta muokataan taloudelliseptimin I6ytamiseksi.

Ennakkohuoltoon on myds pyrittava loytaméaan heskilt keskuudessa oikeanlainen

positiivinen asenne.
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EXEMPLEN FOR ORGANOLEPTISK

OBSERVATION

Synsinne:

Horsel:

Kéansel:

Luktsinne:

Lackor (vatten, olje osv.)

Forslitningar i konduktorer

Forslitningar och skramor i chuckar och muffar
Rost

NGtt i malningsfarg

Trasiga betackningar

Losa delar

Knyckiga rorelser

Rassel, gnissel osv.
Ovanliga pl6tsliga smallar

Skalvningar, skakningar osv.
Temperaturstegring
Spelrum, glapp

Otillracklig smarjning

Beska lukter (elledningar/ olje hettas upp)
Skamd kylvetskan

Liite 1
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JONFORD-SVARVAR

DAGLIGT UNDERHALL:

1) Kontrollera oljniva i varje oljetank. Tillsatt paasde olje vid behov.

2) Kontrollera, att smdrjsystemet fungerar och att guim av olje ar
tillracklig. Tillsatt passande olje vid behov.

3) Kontrollera tryckmétare och sékra, att tryckendt. r
4) Pneumatiska lackar méste repareras prompt.

5) Nar maskin startas, kontrollera att kylmedlet Buéicklig. Tillsatt
kylmedlet vid behov.

6) Kontrollera, att elapparates flaktar fungerar.

e rotation
e ljud

7) Smorja hydrauliska chuckar.

8) Till slut av arbetsdagen, putsa maskinen och dadsehav spanor och
smarja glidytor.

9) Alltid kontrollera maskinen organoleptiskt.(Separetruktion)
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JONFORD-SVARVAR

UNDERHALL VARJE VECKA:

1) Putsa avlasares reflektor.
2) Saékra, att chuncken ar spants.

3) Kontrollera, att cirkulationssmorjning och centratirjning fungerar
korrekt.

4) Sakra, att stalfastets funktion ar exakt och dessser ar avrundade.
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JONFORD-SVARVAR

MANADSUNDERHALL;

1) Kontollera avkylningapparats filter i elbox.

* Putsa liten smutsighet genom att klappa filtret.
« Om déar &r mycket smutsighet i filtret, tvatta Bitimed vatten. Aterstall
filtret nar det har torkat.
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JONFORD-SVARVAR

VARJE TREDJE MANAD:

1) Hydraulisk enhet; kylare: tvatt sugfilter

2) Hydraulisk enhet; Hydraulisk pump: byta ut olje®lt varje tredje manad
(200 timmar) eller tidigare om viseren nar uppdi roda linjen.

3) Oljebyte av bakdockas hylsa.
* Oljes egenskaper:
0 viskositet: ISOVG68
0 viskositet index ar over 100
o slitstark och stycktalig
o rostbestandig, anti-bubblande, anti-oxidation
* Rekommendabla oljor:
o Mobil Vactra Oil 2
0 Esso Febise K68
o Shell Tonna T68

o Chevron Way Lubricant 68
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JONFORD-SVARVAR

HALVARSUNDERHALL:

1) Kontrollera spindels svangning och spindels lageimgspelrum.
2) Kontrollera, att skruvar och muttrar ar fasta.
3) Kontrollera, att spelrum av konisk skil i varjedgkena inte ar for stor.

4) Utfor en okuléar undersokning for ledningsdragninggrénssnitt, adapter,
chuck, stromstéllare); ar ytterskal obrutena? Pletdaingsdragningen av
stoftet.

5) Kontrollera isolering totalt. Ockséa kontrollera @araters kondition.

6) Ta los filtret och yttrest flakten fran avkylningzarat i elbox. Putsa dem
med tryckluft.

7) Talos hydraulisk chuck och putsa det totalt. Kolteéra chucken for
skador.

8) Handsmorja power chuck och stankskydd med fett, lsaniora
smorjférmagor.

* Esso Beacon 2

* Shell Alvania R-2
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JONFORD-SVARVAR

ARLIGT UNDERHALL;:

1) Kontrollera, att varje strombrytare i manéverpandlengerar normalt.
2) Rengor relder kopplingspunkter i elbox av smuts.

3) Tvatta kylmedeltankar och fylla tankarna med oany&@kvivalent
kylmedlet.

4) Tvatta centralsmorjnings behallare och fylla bedréih med oanvand,
ekvivalent olja.

5) Tvatta pressmorjnings behallare och fylla behaliaesl oanvand,
ekvivalent olja.

6) Hydraulisk enhet; kylare: byta olje och tvétta kglav smutsighet.
7) Kontrollera spindelladas allman kondition och smii.
8) Kontrollera spindelns drivremmens spanning. Jusgevid behov.

» Kontrollera slidernas kondition. (ledares skavarstering av kilar,
smorjning)

9) Kontrollera verktygrevolvers funktion och rakhet.
10)Justera position av omvandlares blockhjul.
11)Justera spantransportors kedjan.

12)Byte av kylvatskan av spanskarande bearbetning.

e Esso Pennex -47
e Shell Dromus B.
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* Oljebyte av hydraulisk enhet.

o0 Rekommendabla oljor:
= Mobil TDE Olje 13
= Esso Nuto H32
=  Shell Tellus
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FinnBlast FB-3750-S, tekniska data

Dimensioner, bldstringskammare 3750 x 1700 x 2100 mm.

Totallingd 8750 mm.

Totalvikt Cirka 3000 kg.

Effektbehov 6,5 kW/400 V/50 Hz.

Munstycken Vid automatblistning 2 stycken 3,0 mm.
Vid manuell blastring 1 stycke 8,0 mm,

Tryckluftsbehov Cirka 80 m¥/minut, vid manuell blistring cirka 4
m3/minut.

Bléstringskapacitet 0,3 — 1,0 m2/minut (B 8a 2,5).

Belysning 2% 300W,

Elmotorer

Munstyckenas kérmotor 0,25 kW + fn flakt.
Munstyckenas vertikal rérelse (0,25 kW + broms.
Trummans rototionsmotor 0,55 10W 4+ fri flalet.
Filtrets fliktmotor 5.5 KW,
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Maskinens huvudkomponenter

W s oh e b b

Blastnngskammare

Bldstermunstycken och deras rorelsemekanism (dysvagn)
Manuell blastringsstille

Transportirvagn med rotationsdon

Komets sugrdrdon

Cyklon

Filter 5,5 kW for komavskiljning

Tryckbehdllare

Manovercentral
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