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1 Johdanto

Opinnaytetyon aiheena oli kunnossapitomanuaali ja erilaiset kunnossapito
menetelmat Joensuun CNC-Machining Oy:n kayttamiin tydstokoneisiin.
Joensuun CNC-Machining Oy:lla on talla hetkella kaytossaan 12 erilaista
konetta. Koska koneet poikkeavat toisistaan, on tarkedad laatia jokaiselle
koneelle hyva ja kattava kunnossapitosuunnitelma. Kunnossapitosuunnitelma
pitaisi sisalladn kunnossapidon peruskasitteet. Manuaali kavisi lapi koneiden
kunnossapitoon liittyvat eri vaiheiset huollot, niiden aikataulutukset seka tarkat
kuvalliset ohjeet. Manuaalin tarkoituksena on varmistaa yritykselle tarkkaan
jaksotetut huollot, jotta erilaiset konerikot pystyttéisiin ennaltaehkdisemaan
mahdollisen tehokkaasti, sekd kunnossapito oli mahdollisimman tehokasta.
Kuvallisten ohjeiden tarkoituksena on varmistaa, ettd koneita kayttavat
koneistajat pystyvat helposti ndkemaan, missa huolettava kohde sijaitsee ja
minkalaisia toimenpiteita kohteelle taytyy tehda. Joensuun CNC-Machining
Oy:n tilauskanta on talla hetkella suuri ja kaikki koneet ovat toiminnassa kaiken
aikaa. Kunnossapitosuunnitelmalla yritettaisiin taata yritykselle hyva
tuotantovarmuus, jolla saadaan pidettyd isot tilaajat tyytyvaisena. Isoja
koneyrityksia arveluttaa, jos alihankkijalla on huonosti toteutettu

kunnossapitosuunnitelma tai jos sita ei ole ollenkaan.

Kunnossapidon merkitys tuotannossa on elintarkeaa. Koneisiin ei haluta
minkaanlaisia vikoja, koska niiden vaikutus tuotannon suorituskykyyn on
kriittinen. Jos yksi kone hajoaa tuotantolinjalla, se voi estaa seuraavan vaiheen
valmistuksen kokonaan, mika tarkoittaa, ettd koko tuotanto on pyséhtynyt.
Tasta taas koituu yleensa yritykselle mittavia tappioita, jotka olisi voinut yleensé
estdd hyvalla kunnossapidolla. Huonosti toteutettu kunnossapito voi luoda
myds erilaisia ongelmia yritykselle. Se voi hidastaa tuotantoa ja aiheuttaa
suuriakin laadun heikentymia tuotteissa. Jos tuotteella on tarkat kriteerit,

esimerkiksi toleranssien suhteen on hyvin todennakoistd, etté tuotteita ei voida



lahettéaa tilaajalle. Tastd koituu taas yritykselle ongelmia ja pahimmassa
tapauksessa ison eran myohastyminen voi maksaa yritykselle menetetyn
asiakkaan. Naiden seikkojen takia Joensuun CNC-Machining Oy:lle on tarkeaa
saada uusi kunnossapitosuunnitelma Vuoden 2018 aikana. Kyseessa on

kasvava yritys, jonka tulevaisuus nayttaa erittain valoisalta.

Kuva 1 on ilmakuva yrityksen uudesta toimitilasta.

Kuva 1. Joensuun CNC-Machining Oy:n tuotantotilat. (Kuva: Petri Holopainen)

1.1 Joensuun CNC-Machining Oy

Joensuun CNC-Machining Oy on vuonna 2007 Joensuuhun perustettu
koneistusyritys. Yritys sijaitsee Joensuun teollisuusalueella Joensuun CNC-
Machining Oy tekee paasaantoisesti vaativia teollisuuden osakomponentteja ja
-kokonaisuuksia. Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2017 noin 3 miljoonaa euroa.

Yrityksen toimitusjohtajana toimii Petri Holopainen ja se tyollistaa yli 20 ihmista.

Konekanta on tehokkaimmillaan kappaleluokissa 1-2500 kg. Ydinosaamiseen
kuuluvat avarrus, jyrsinta, sorvaus ja monitoimisorvaus. Yritys tekee suurimmat
tilaukset alihankintana John Deerelle, mutta tekee my6s tilauksia
kaivosteollisuuden ja ymparistdteknologian teollisuusyrityksille.  Joensuun
CNC-Machining Oy:ltd I6ytyy monipuolinen ja todella nykyaikainen

konearsenaali. Komponentteja voidaan valmistaa tuhannesmillin tarkkuudella



sekd 5-akselityostdt ovat mahdollisia. Yritys noudattaa kaikkia korkeimpia

laatukriteereja ja on sitoutunut ISO9001 - standardin vaatimuksiin.

Yrityksella on kaytdossdén laaja valikoima erilaisia koneita. Konevalikoimaan
siséltyy kaksi normaalia sorvia, joista toinen on 3-akselinen ja toinen 5-
akselinen, kaksi 5+2-akselista monitoimisorvia, neljd 3+1-koneistuskeskusta,
yksi 4+3-akselinen pitkajyrsin, 3+1-akselinen avarruskone, CNC-saha seka
koordinaatti- ja pinnankarheusmittakone. Yritys sai maaliskuussa 2018 uudet

varastotilat, mika tehostaa tuotantoa entisestaan.



2 Kunnossapito

2.1 Kunnossapidon maaritelma

Kunnossapito maaritellaan erilaisten asioiden kuten koneiden, laitteiden,
rakennusten, teiden, terveyskeskusten ja viemariverkostojen pitamiseksi
toimintakunnossa ja ettéa ne pysyvat toiminnassa luotettavasti. Ylla mainituissa
asioissa tapahtuvat viat korjataan mahdollisen hyvin seka ymparisto- ja
turvallisuusriskit hallitaan. Huono kunnossapito voi koitua yritykselle kohtaloksi
ja ymparistolle kalliiksi, kuten monet o6ljytankkeri uppoamiset ja TSernobylin
ydinvoimalaonnettomuus osoittivat. Korjaustoiminta ei missaan nimessa ole
kunnossapidon paatarkoitus, vaan kunnossapidolla pyritdan juuri estamaan

mahdolliset rikkoontumiset tuotannossa.

2.1.1 Kunnossapidon historia

Kunnossapitotoimintaa on ollut olemassa todennékaisesti jo siitd saakka, kun
ihminen on rakentanut ja kayttanyt koneita sekd laitteita apunaan.
Kunnossapitomalli on ollut Iahinna “redundantista varmistamista” eli

kaksinkertaistamista, vikaantumisen jalkeista huoltoa tai korjaamista.

Kunnossapito jaetaan neljaan eri sukupolveen, jotka kasittelevat eri ajanjaksoja.

1. sukupolvi

Kunnossapidon kehittymisen alussa tuotannosta vastaavat koneet seka laitteet
olivat ylimitoitettuja seka yksinkertaisesti suunniteltuja. Taman vuoksi ne oli
erittain luotettavia seka korjaukset ja huollot olivat helppo toteuttaa. Tuolloin

esiintyvin  vikaantumismalli johtui paasaantdisesti ajan aiheuttamasta



kulumisesta. Koneet myds kestivat huomattavasti pitempaa ylimitoituksien

vuoksi.

2. sukupolvi

Toinen sukupolvi kunnossapidossa alkoi noin toisen maailmansodan aikoihin.
Teollisuus oli joutunut tilanteeseen, jossa koneiden kokeneempi kayttajakunta ol
joutunut rintamille, mutta samalla tuotantotarve oli lisdantynyt. Kokeneemmat
kayttajat jouduttiin korvaamaan vahemman kokemusta omaavilla henkil6illa ja
tilannetta yritettin  korjata lisaamalla koneiden automaatioastetta seka
yhdistamalla koneita tuotantoketjuiksi. Muutosten takia oli tarkeaa pyrkia
tuotteiden tasalaatuisuuteen. varmistaakseen tyovoiman maaran seka
osaamisen tason toistuvasti vaihdellessa. Kun koneet monimutkaistuivat
entisestaan, kunnossapidon tarve sek&d maard lisdantyivat. Tama johti

ensimmaiseen ehkaisevaan kunnossapitoon. (Kunnossapito 2004.)

3. sukupolvi

Kolmannen sukupolven kunnossapito syntyi noin 1970-luvulla. Teknologia oli
kehittynyt paljon ja amerikkalaisten avaruusprojektien konseptit ja innovaatiot
otettiin kayttdon ensimmaista kertaa teollisuudessa. Uusien tekniikkojen
ansiosta kayttovarmuus kehittyi sekd tehostui. Painopisteet toiminnassa
muuttuivat ja uuden teknologian hallitseminen oli suuri kilpailutekija.
Puskurivarastointi lopetettiin uusien tuotantovaatimusten takia, minka takia
tuotanto nopeutui seka toiminta turvautui. Talla tavalla pystyttiin vastamaan ajan
haasteisiin maailmanlaajuisin kilpailun kiristyessa. Tahan aikaan alettiin myos
ensimmaistd kertaa ajatella ymparistoystavallisyytta ja  kierratysta.
(Kunnossapito 2004.)

4. sukupolvi
Neljannes kunnossapitosukupolvi sijoittuu 1990-luvulle, kun mikroelektroniikka

ja IT-teknologia yleistyivat. Laitteiden lisdksi kunnossapitointressit kohdistuivat

myds toimintoja ohjaaviin ohjelmiin. Teknologia mahdollisti monipuolisemmat
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valvontakohteet kaynnin ja kunnon kaytbnaikaisessa valvonnassa, ja
etdvalvonta oli ottanut jalansijaa kunnossapitoon. Internet ja tietokoneet
mahdollistivat kattavamman tietokannan ja nopeamman tiedonvalityksen, mikéa
edesauttoi kunnossapidon hallintaa. Osaaminen ja erikoistumisen laadullisen
taso oli kehittynyt suuria harppauksia. Kunnossapidon valineillda voidaan
edelleen ohjata toimintapisteita, ja kunnossapitoon kuuluu my6s nykyaan

toimintoja ohjaavia ohjelmia.

Kunnossapidon tydkalut ovat nykyaan muuttuneet huomattavasti teknisempéaan
suuntaan, vaikka edelleen kaytetédn myds vanhan koulukunnan
tyontomittojakin. Uudet tydkalut ovat mahdollistaneet kunnossapidossa

tarkemman testauksen, seurannan seka ennaltaehkaisyn.

2.1.2 Kunnossapito ja huolto

Kunnossapidon ja huollon merkitys vaihtelee Suomessa huomattavasti eri
toimialoilla. Kasitteind ne eivat olet viela vakiinnuttaneet paikkaansa. Huollon
toiminta on suurimmaksi osin ennakoivia toimenpiteitd, vianetsintaa ja vikojen
korjaamista. Huollon paatarkoitus on varmistaa tuotannon ja muiden koneiden

ja laitteiden halutun mukainen toiminta.

Kunnossapitoon kuuluu tuotantoon liittyvien koneiden sekad laitteiden
toimintakunnon yllapito. Kunnossapito on huoltoa huomattavasti laajempi
kattotermi. Kunnossapitoon liittyy niin sanotusti katsominen tulevaan ja
ennakointi. Siina patee pitkajanteinen ajattelutapa, eikd pelkk& konerikoista tai
muusta johtuva huoltotyd. Kunnossapito on ollut aina tarkeda ensimmaisista
koneista ja laitteista lahtien, mutta talla hetkella se on kasvamassa ja sita

voidaan jo pitda omana tieteenhaaranaan. (Opetushallitus 2018.)



2.1.3

Kunnossapidon tavoitteet
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Kunnossapidon tavoitteena on kayttovarmuus. Kayttdvarmuudella tarkoitetaan

sita, etta tehtaan koneet pysyisivat toiminnassa ilman minkaanlaisia yllattavia

katkoja.

Kayttovarmuuteen

kuuluvat

muun muassa  turvallisuus,

kaytonkyvykkyys, tekninen suorituskyky ja kayttovarmuus. Oheinen kuvio 1

nayttaa hyvin, miten nama eri kategoriat haarautuvat.

XU OMISTAMISEN i
l KAYTIGON SOVELTUVUUS KUSTANNUKSET
TEXKNINEN & s
SUORITUSKYKY ‘ KAYTIOVARMUUS KAYTON KYVYKKYYS TURVALLISUUS
TOIMINTAVARMUUS, KUNNOSSA- KUNNOSSAPITO-
LUOTETTAVUUS PIDETTAVYYS VARMUUS

Kuvio 1. Kunnossapidon kategoriat (Kuvio: Opetushallitus kunnossapito 2018)

2.2

Kunnossapidon vaiheet

Kunnossapito on eritelty kuuteen osaan, jossa jokaisella vaiheella on tarkea

merkitys koneen elinkaaren ja toimintakyvyn kannalta. Kuviossa 2 selitetdan

kunnossapidon vaiheiden etenemisjarjestys.

KUNNOSSAPITO
' ®
[ |
KAvo- | | kunnon-
SEURANTA [ ""| vaLVONTA O KORIME
........ ot
Q===
P —
vian || kaytests
korjaus poisto

Kuvio 2. Kunnossapidon vaiheet. (Opetushallinto 2018.)
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2.2.1 Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaisevalla kunnossapidolla pyritaan ennaltaehkédiseméaéan koneeseen tulevia
vikoja. Tama tarkoittaa sitd, ettd koneeseen ei ole viela ilmaantunut vikoja ja
tulevat viat yritetddn minimoida esimerkiksi rasvaamisella, voitelulla,
suodattimien vaihtamisella, lastuamisnesteen lisdamisellda ja muilla koneen

kayttokuntoon liittyvilla esihuolloilla.

Voitelu on tarkea osa ehkéisevdd kunnossapitoa. Voitelulla pyritd&n
ehkaisemaan mekaanisten osien kosketuspintojen kulumista. Parhaimpana
esimerkkind voidaan pitad esimerkiksi laakereita, jotka loytyvat todella useista
eri koneista. Laakerilta vaaditaan kovaa kulumisen sietokykya, pitkaa kayttoikaa
ja korkeita lampdtiloja. Voiteluaineen taytyy silloin tayttaa tarvittavat kriteerit

kayttokohteen ja tarpeen mukaan. (Jarvié 2007, 18)

On olemassa kierto- ja keskusvoitelu. Kiertovoitelua kaytetdan kohteissa, jossa
Olly jadhdyttdd ja puhdistaa kohdetta voitelun liséaksi. Ideana on pystya
tuottamaan oikea maara oikeaan aikaan hyvakuntoista 6ljya kaikkialle. Tassa
menetelmassa on hyvin tarkead, etta voiteluaine on puhdasta ja se on vaihdettu

tai puhdistettu tarvittavan usein, jotta konerikkoja ei synny.

Keskusvoitelulla parannetaan prosessien kaytettavyytta. Tasmallinen voitelu
pienentaa virheellisesta voitelusta johtuvia laitevaurioita. Virheelliset voitelut
voivat aiheuttaa tuotantokatkoksia. Tasmadllisella voitelulla pidennetaan
koneiden ja laitteiden kayttoikaa ja pienennetédan laitteiden energian kulutusta.
Energian kulutus on iso asia ympariston kannalta, mink& takia siihen
kiinnitetaan nykyaikana enemman huomiota. Keskusvoitelujarjestelma huolehtii
myo6s koneiden kayton aikana kohteista, jonne kayttdja ei padse tydston aikana
kasiksi tyoturvallisuussyistd. Manuaalilla voitelutavalla koneet pitéisi pysayttaa,

jolloin my6s tuotanto pysahtyisi.
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Voiteluaineita kaytetaan eri tarkoituksiin. Voiteluaineita on paljon erilaisia ja niita
voidaan muuttaa lisaineilla riippuen kohteesta. Lisaaineita lisddmalla saadaan

esimerkiksi muutettua lampotilan vaihtelua.

Kulumisenestolisdaineita kaytetddn ehkaisemaan voidellun kohteen kulumista.
Detergenteilla halutaan pitdéa koneen sisdosat puhtaina. On olemassa
kymmenkunta muutakin erilaista lisdainetta, joilla parannetaan paineenkestoa,

hapettumista ja muita koneesta ja tyostosta riippuvia asioita.

Lastuamisneste on myds tarkea osa, jos yrityksella on paljon lastuamiseen
tarkoitettuja koneita, joita esimerkiksi Joensuun CNC-Machining Oy:lla on.
Lastuamisnesteen kayttétarkoituksena on jaahdyttaa ja voidella kohdetta seka
kuljettaa lastut pois. Lastuamisneste voidaan valmistaa joko mineraali-, kasvis-

tai elainperaista oljyista, jotka eivat ole vesiliukoisia.

Lastuamisneste on hyva vaihtaa riittavan usein. Lastuamisnesteen laatua
voidaan tarkkailla pH-arvoilla. Leikkuuneste taytyy myos puhdistaa tai vaihtaa

riittdvan useasti, koska sen bakteerikanta voi nousta liian korkeaksi.

2.2.2 Kayttoseuranta

Kayttoseuranta on kaiken kunnossapidon lahtokohta. Tama on paasaantoisesti
yleensd koneenkayttajien vastuulla, mutta myds yleensd erikoistunut
huoltomies on tarked osa kayttdseurantaa. Kayttoseuranta luo koko perustan
kunnossapidolle. Kayttdseurantaan liittyvat koneiden seuranta seka lokitietojen

keradminen, mika mahdollistaa koneiden vikahistorian seuraamisen jatkossa.

Jo alakoulussa opetetaan, miten tarke&a on pitaa tyopiste ja koneet puhtaana.
Tama on yksi tarkein perusta kayttéseurannalle. Kun ty6piste ja koneet ovat
puhtaita ja tavarat l6ytyvat oikeilta paikoilla, vian sattuessa ongelma on
helpompi ja nopeampi paikantamaan.
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Kun koneenkayttajat, huoltomiehet ja koko yritys informoivat toisiaan ja ottavat
ylos pienetkin epatavalliset asiat koneeseen liittyen, on ehkaiseva kunnossapito
huomattavasti helpompaa ja talla tavalla yritys pystyy paremmin estaméaan

tulevaisuudessa tapahtuvat koneviat ja tuotantoseisokit.

Tarkeda olisi kouluttaa jokainen koneenkayttdja hanen kayttamansa koneen
kunnossapitoon, jotta laiminlyonteja ei tapahtuisi. Kun kone on jo rikki ja

tuotanto seisoo, on lilan myohaista alkaa miettimaan, mika meni vikaan.

2.23 Kunnonvalvonta

Kunnonvalvonnassa tarkkaillaan koneen toimintaa. Konetta testaillaan tietyn
aikavalin. Esimerkiksi hyddynnetaan varahtelymittauksia, lampdtilan seurantaa,
Oljyanalyyseja seka muita sahkoisia seurantamenetelmid, jotta olisi mahdollista
ennakoida ja koneessa oleva pienempi vika ennen kuin siitd eskaloituu isompi
vika. Myo6s koneen kuuntelu ja tarkkailu on tarke&a kunnonvalvonnassa, koska

konetta ei testailla koko ajan sahkdisesti.

Kunnonvalvonnassa on tarkedd pitaa kaytettavat resurssit alhaisena.
Lahtdkohtana olisi pitédé kustannukset alhaisempina kuin tuotantomenetyksista

ja koneen vaurioista aiheutuvat kustannukset.

224 Jaksotetut huollot

Jaksotetuilla huolloilla tarkoitetaan koneeseen jaksotettuja esihuoltoja.
Esimerkiksi kone taytyy rasvata viikon vélein tai suodatin vaihtaa yhden
kuukauden valein. Osa yrityksissa tekee kayttotuntien mukaan huollot ja osa
haluaa tehda kalenterivuoden mukaan, esimerkiksi viikko-, kuukausi- ja
vuosihuollot. Kalenterivuotta kayttavad seurantaa on huomattavasti helpompi
Seurata ja organisoida kuin kayttétuntien mukaan menevaa jaksotettua huoltoa.

Joensuun CNC-Machining Oy:lle tdm& on oikeastaan tarkein asia, mita
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opinnaytetydssani taytyy tehda. Yritykselle on todella tarkeaa, etta huollot on

jaksotettu jarkevasti, ja etta niitd on helppo seurata.

Pienemmissa tehtaissa on tapana, ettd jaksotettu huolto hoidetaan yleensa
paperilla, joka on teipattuna koneeseen. Téalla tavalla koneen kayttajien seka
koko organisaation on helppo pysya selvilla siitd, onko tarvittavat huollot tehty
sovittuina pdaivina tai viikkoina. Tastd poikkeuksena ovat yritykset, joilla on
ulkoistettu huolto. Huoltoyrityksella voi olla oma tietopankki koneitten huoltoon

liittyen.

Huoltojen ajoitus ei ole aina helppoa. Yrityksen pitaisi pystya ajoittamaan huollot
niin, ettd tuotanto seisoisi mahdollisimman vahan. Erityisesti vuosihuoltojen
kanssa, jotka ovat isompia projekteja. On todella tarkedd miettia, milloin
kyseiset vuosihuollot ajoitetaan ja tehdaanko kaikki samalla vai porrastetaanko
huollot sykleissa.

2.25 Tarkastus

Tarkastuksella tarkoitetaan kohteen toimintakyvyn tarkistusta. Tarkastus ei

sisélla paatelmia tai analyyseja.

2.2.6 Testaus

Kohteen toimintakyvyn tarkastus tapahtuu vertaamalla saatuja mittaustuloksia
kohteen spesifioituihin arvoihin. Testaus sisaltad myds mittaustuloksiin liittyvat

paatelmat.

2.2.7 Huolto

Huolto on tarkea osa kunnossapitoa. Huollon tarkoituksena on pyrkia pitdmaan

koneen tehokkuus ja kayttévarmuus mahdollisimman korkeana. Tarkeimpana
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olisi pystya pitamaan erinakoiset laitteeseen kohdistuvat viat seka ongelmat

mahdollisimman vahaisena.

Maaréaaikaishuolto tarkoittaa jaksotettua huoltoa, mihin on viitattu jo edellisissa

kappaleissa.

Tarkeimpind huollon toimenpiteina pidetddn koneen puhdistuksia, erilaisten
nesteiden vaihtamisia. Esimerkiksi néitd ovat hydraulibljyt seka voiteludljyt.
Monilla koneen osilla on myds tarkkaan maaritetyt vaihtovalit, esimerkiksi
suodattimet. Osien vaihdot ovat tarkeitd, koska niilla voidaan estaa tehokkaasti
koneen vaurioitumiset sekéa tuotantokatkot.

(Jarvio 2017.) mukaan hyvana esimerkkina voidaan kayttaa jakopaanhihnan
vaihtoa, jonka katkeaminen voi aiheuttaa koneelle kriittisen moottorivaurion.
Taman takia hihnalle on méaaritelty tietty vaihtovali jokaiselle mallille ja tyypille
sopivaksi. Tama patee myods muihin henkildauton tai koneen kuluviin osiin.
Yleensa nama vaihtovalit maarittelee kayttdétuntien maara tai autoissa

esimerkiksi ajetut kilometrit.

2.2.8 Korjaus

Korjauksella tarkoitetaan esille tulleen vian paikantamista ja sen korjaamista

koneesta. On olemassa osittaisvika seka kokonaisvika.

Osittaisvika estaa konetta toimimassa taydella teholla. Esimerkiksi Joensuun
CNC-Machining Oy:lla sorvi nollasi ohjelman tietylla y-akselin arvolla. Muuten
kone toimi moitteettomasti tiettyyn y-akselin arvoon asti. Paivan kestéaneen vian
etsimisen jalkeen tuli ilmi, ettd sahkdkaapin suodatin oli likaantunut ja
vaihtamalla suodatin vikaa ei enda ilmennyt. Asia, jonka ei yleensa olettaisi
olevan vian aiheuttaja, voi hyvinkin aiheuttaa isojakin vahinkoja. Tamén takia

korjauksen pitéisi olla vasta viimeinen vaihtoehto kunnossapidossa.
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Kokonaisvika estda konetta toimimasta laisinkaan. Esimerkiksi jos auton akku
on mennyt rikki, ei autoa saada kayntiin. Tama tarkoittaa, ettd autossa on
kokonaisvika, joka estaa autoa toimimasta korjaukseen asti.

On olemassa muutamia erilaisia korjausmuotoja. Valiaikaisella korjauksella
pyritddn minimoimaan toiminnan kayttokatkoksia, esimerkiksi jos tilauksia on
paljon ja kaikkien koneiden taytyy pysya toiminnassa tietyn ajan. Tassa

tapauksessa on valiaikainen korjaus suotavaa.

Toimintakyvyn entiselleen palauttavalla korjauksella tarkoitetaan laitteen
korjausta paikan paalla tai vikaantuneen laitteen vaihtamista vastaavanlaiseen

kunnolliseen laitteeseen.

Parantavalla korjaustoimenpiteella pyritddn estda toistuvan vian esiintyminen
koneessa. Esimerkkiné voitaisiin kayttaa vaikka koneen tietyn alueen tai osan
ylikuumentumista, johon parantavalla korjaustoimenpiteella voidaan lisata

lisdjaahdytys tai joku muu lampda alentava jarjestelma.

Kaikkien kunnossapidon kohtien paatarkoituksena on estaa joutumassa tahan
kyseiseen kohtaan. Konerikot ovat silti vaistaméattomia teollisuudessa eika niita
voida koskaan estaa taysin. Laitteen rikkoutuessa on siis tarkeéa paikantaa vika

mahdollisemman nopeasti ja korjata vika ennen kuin se menee pahemmaksi.

2.2.9 Kaytosta poisto

Kaytosta poisto tarkoittaa koneen osan tai koko koneen poistoa tietyn elinian
tayttymisen jalkeen. Talloin konetta ei ole enaa kannattavaa Kkorjata
resurssisessa mielessa tai sita ei pystyta korjaamaan. Kaytosta poistaminen
edellyttaa kaytosta poistettujen osien kattavaa kierratysta. Esimerkiksi autoissa
vuonna 2015 direktiivi maarasi, ettd auton kokonaispainosta 95% piti pystya

kayttdmaan uudelleen.
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2.3 Kunnossapidon merkitys yhteiskunnassa

Kunnossapidon merkitys yhteiskunnassa on suuri. Ymparistokysymykset,
tyosuojelu sekd kestava kehitys ovat tulleet enemmdan nakyville kuin
elinkeinoelaman taloudellisten vaikutusten ohjailu. Koko ajan pyritdan siihen,
ettd kokonaisuuden lopputulos olisi entistd edullisempi. Vaikuttavia kohteita
tahan ovat  suunnitteluvaatimukset, investoinninsuunnittelu, kaytto,

kunnossapito ja koneen poistaminen.

Kunnossapidolla yritetddn esimerkiksi hillita paastéja. Parhaimpana
esimerkkina ovat autot, joiden paastoja saadaan hillittya isojakin maaria hyvalla
kunnossapidolla. Kolikon kaantépuolena kunnossapito on myds iso jatteiden
aiheuttaja. Taman takia kattava suunnittelu on tarkea osa minimoitaessa
jatteiden maaraa. Kierratys ei ole taysin ongelmatonta. Jatteiden osalta on
tarkeda saada koneille mahdollisen pitka kayttdika, mika on yksi kunnossapidon

tarkeimmista asioista.

2.4 Tyo6turvallisuus

Tyo6turvallisuus on tarkea osa teollisuutta ja se on iso osa kunnossapitoa.
Yleensa koneet eivat toimi yksin ilman ihmisen opastusta. On tarkeaa, etta

osaava henkilokunta pysyy terveena eika tydtapaturmia sattuisi.

Vakavia tyotapaturmia tapahtui vime vuonna Suomessa 342. Tama kertoo siita,
ettd Suomessakin olisi viela parannettavaa. Tyoturvallisuuteen panostetaan
enemman, mika nakyy myos siina, ettd 2000-luvun alussa kuolemantapauksia
oli 40-50, kun nykyadn se on vahentynyt 20 tapaukseen. Tama kaikki on

kehittyvan ja tarkemman ennaltaehkaisyn aikaansaannosta. (Aamulehti 2018)

Hyvalla kunnossapidolla pystytdédn takamaan tyOntekijalle turvallinen
tyoymparistd. Tama lahtee jo ruohonjuuritasolta siitd, etté tyopiste on siisti. Kun
kunnossapito on hoidettu hyvin, silla voidaan esimerkiksi alentaa meluhaittoja

ja teollisuusp6lyn maaraa.
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Koneessa pitdé olla hyvat suojat kayttajalle ja tamakin on osa kunnossapitoa.
Ennen koneenkéyttda olisi aina hyva nopeasti tarkistaa, ettad kaikki tarvittavat
suojat olisivat toiminnallisessa tilassa, eik& esimerkiksi suojamuovin lapi menisi
poikkisuuntaista halkeamaa. Esimerkiksi jos tydstokoneen kappale on asetettu
huonosti kiinni, voi se sinkoutua kohti koneenkayttajaa. Tallaisessa tilanteessa,
jos suojat eivat ole ajan tasalla, voi se pahimmassa tapauksessa johtaa

vakaviinkin tapaturmiin.

2.5 Kunnossapidon standardit

Kunnossapidossa noudatetaan erilaisia standardeja. Standardeja laatii
muutama  erilainen  standardointiyksikk6.  Tarkeimpia  ovat PSK
Standardointiyhdistys Ry ja Suomen Standardisoimisliitto SFS ry. PSK
Standardointiyhdistys Ry on teollisuuden ja sita palvelevien yritysten yhteinen
kehitysyksikk6. Suomen standardisoimisliitto SFS ry on suomalaisen
standardisoinnin keskusyksikk6. Nama kaksi yksikkoa maéaarittelevat paaosin

teollisuuteen liittyvat standardit.



20

3 Kunnossapitosuunnitelma

Kunnossapidon suunnitelma Joensuun CNC-Machining Oy:lle sai alkunsa
maaliskuun alussa 2018. Ensimmaisella vierailulla kaytin lapi yrityksen
konekanta ja tutustuttiin tuotantotilaan.

Kunnossapidon suunnitelmaa aloitettiin tekemaan yrityksen huoltomiehen Mikko
Tukiaisen kanssa. Kaytiin l&pi, mitad lisayksia ja parannuksia taytyisi tehda
kunnossapidon suunnitelman parantamiseksi. Kavi ilmi, ettd vanhasta
kunnossapitosuunnitelmasta  puuttui  huomattava maara  tarpeellisia
ennaltaehkéisevid huoltotoimenpiteitd, joten aloitettiin kdym&an lapi puuttuvia

huoltoja kone kerrallaan.

3.1 Kunnossapitolajit

Kunnossapitosuunnitelman ideana oli tehda luottavuuskeskeinen suunnitelma el
RCM-menetelma. Koska Joensuun CNC-Machining Oy:ll& on suuri tilauskanta,
on elintarke&a, ettd koneet pystyisivat toimimaan koko ajan ilman kayttokatkoja.

Koska yrityksella on periaatteessa vain yksi huoltomies, oli tarkeaa tehda niin
selvat kunnossapitosuunnitelmat, ettd koneiden kayttdjat voisivat hoitaa
viikoittaiset seka kuukausittaiset huollot. Vuosihuoltojen ajoitusta ei mietitty sen
enempad, koska ne pystytdan hoitamaan vasta, kun yrityksella on siihen sopiva

rako ja sité on vaikea ennustaa vuotta eteenpain.

Joensuun CNC-Machining Oy ei kayta ulkoisia huoltopalveluja, joten kaikki
yritetdan hoitaa yrityksen sisalta kasin. Taméa on myos yksi tarkea syy sille, miksi

hyva kunnossapitosuunnitelma on tarkea.
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3.2 Tuotantotilan siisteys ja jarjestys

Joensuun CNC-Machining Oy:n yleissiisteys tuotantotilassa oli hyva, mutta aina on
jotain pientd parannettavaa. Uuden automatisoidun varaston valmistuttua kevaalla tilat

laajenivat, mika vaikutti vield lisda tuotantotilan yleiseen siisteyteen.

Yksi asia mika siisteydessa iski huoltomiehen kanssa silmaan, oli skimmerilaatikoiden
tyhjennys seka muiden ylivuotosailididen tyhjennys.  Skimmerilaatikoiden
tyhjennyksesta tehtiin, jokaiselle koneelle kuvallinen ohje, joka laitetaan koneeseen
kiinni. Tama on hyva kaytanto, koska kun koneen kayttdja katsoo aamulla kuvallista

ohjepaperia, hdnen on helpompi muistaa kayda tyhjentamassa astiat.

Siisteydesta vastaavat koneiden kayttgjat, mik& on tehokas toimenpide. Kun jokainen
pitdd huolta omasta tyopisteestaan ja siivoaa jalkensa vuoronsa loputtua tai alettua,
koneiden yleissiisteys pysyy hyvana. Se helpottaa koneiden kayttoa sekéa vaadittavia

huoltotoimenpiteita.

Puhtaana olevien tydpisteiden tarkeimpana funktiona liittyen huoltoon on kohteeseen
paaseminen. Kun huoltotoimenpiteen aikana koneessa ei ole roskia huollettavien
kohteiden kohdalla, toimenpide on huomattavasti nopeampi. TAma saastaa aikaa ja
parantaa tehokkuutta.

3.3 Kunnossapito- ja huoltoohjelma

Kunnossapitosuunnitelmalla halutaan taata yritykselle hyva pohja koneiden

kunnossapidon seuraamiselle ja hallinnoimiselle.

Joensuun CNC-Machining Oy:n kunnossapito on paasaantdisesti koneiden kayttajilla.
Vain vakavimmissa tilanteissa saatetaan joutua turvautumaan ulkopuoliseen apuun.
Tama on edullinen ja  toimiva tapa, kunhan ennaltaehkaisevat

kunnossapitotoimenpiteet tehdaan ohjeiden mukaisesti ajallaan.
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Kunnossapidon seuranta toimii koneisiin liitetyilla listoilla. Huoltomiehen kanssa
paatelty tulos oli, ettd sédhkdisesti toimiva jarjestelma olisi lian monimutkainen kayttaa.
Paperista tehdyistd huoltolistoista koneen  kayttdja nakee heti, mitka
huoltotoimenpiteet on tehty ja mitkd ei. Tamé ei vaadi tietokoneella kayntia ennen
tyopaivaa, eika listojen paivittdmistd virtuaalisesti. Kun yritys kasvaa tiettyyn

pisteeseen asti tai jos heilla on ulkoistettu huolto, s&hkdinen seuranta voi olla parempi.

3.4 Joensuun CNC-Machining Oy:n tuotantokoneet

Joensuun CNC-Machining Oy:lla on kattava ja uusi konekanta. Yritys omistaa paljon
erilaisia sorveja sekd koneistuskeskuksia, jotka mahdollistavat monimutkaisempien
osien valmistuksen. Konekanta nékyy alla olevasta taulukosta 1.

Taulukko 1. Joensuun CNC-Machining Oy konekanta.

Sorvit

Il azak QT Z50MSY 1 MAKS. PYORINTAHALE. Max @320 mm

MAKS. SORVALUSHALK. Max @350 mm

WMAKS. SORVAUSPITUUS 675 mm

WAKS. TANMKOTYS @20 mm

Hyundai-Kia SKT21LM MAKS. PYORINTAHALK. Max @550 mm

MAKS. SORVALSHALK. Max @255 mm

WMAKS. SORVAUSPITUUS @ S30mm

WAKS. TAMKOTYD @85 mm

Mazak Integrex i200-5 | Koneistusalue X 615 +/~125Z1077W 1066 E 240
Wl onitoimiso ri

Koneistuskeskukset.

Takumi 22 IWlaks. kappale paino 2500 kg
Maks. tydstikoneen pdydan painon kesto 3000 kg

Koneistusalue X 2200% 10662 750

Dahlib MCY-1250 Koneistusalue ¥ 1250% 650 Z 700
Cheyalier QP2040 Koneistusalue ¥ 1020% 530 Z510
hWazak HCN 6300 11 Ivlaks. kappale paino 500 kg

Maks. tydstikoneen pdydan painon kesto 1500 kg
Koneistusalue X 1050% 900 F 980

Avarruskone

Mircocut  Challenger  HBM-4 | Iaks kappale paino 4000 kg
Avarruskone Maks. tydstikoneen péydan painon kesto 5000 kg
Koneistusalue ¥ 2200% 1600Z 16006 360W 550

CNC-Saha

Bomar  Individual 520,380 | Maks. kappale paino 1000 kg
DSAMC Kappalekoko maks. sahausmitat 520 360 mm




23

3.5 Varaosat

Joensuun CNC-Machining Oy:n konekanta on monipuolinen, miké tarkoittaa, ettéa eri
koneet vaativat yleensa eri varaosat, varsinkin jos koneen merkki on eri. Varaosien
tilauksen hoitaa paasaantoisesti huoltomies. Tassa asiassa on tarkeaa tietdd, mitka
varaosat kayvat mihinkin koneeseen. Koneiden mukana tulleet huoltomanuaalit ovat
tdh&n oiva apuvaline. Myos Oljyjen kanssa pitaa olla tarkkana, koska oljyissa on
erilaisia yhdisteitd. Vaaria oljya ei saa laittaa koneeseen tai siitd voi tulla isojakin
ongelmia. Kunnossapitosuunnitelmassa on kerrottu hyvin tarkkaan ja selkeasti, mita

Oljya laitetaan mihinkin kohteeseen.

3.6 Kunnonvalvonta

Kunnonvalvonta on koneiden kayttajien vastuulla. Paasaantoisesti yritys kayttaa
aistinvaraista menetelmad, eli koneenkayttaja kuulee tai ndkee, kun koneeseen on
tullut vikaa. Vian huomattua koneenkayttaja korjaa vian. Jos vika on liian haastava tai
siité ei ole selvyytta, pyydetaan yrityksen huoltomies paikalle.

3.7 Turvallisuus

Tyoturvallisuutta pidetaan ylla pitdmalla vaadittavia suojavarusteita, siistimalla

koneiden ymparisto seka tekemalla vaadittavat kunnossapitotoimenpiteet.

Tyoympariston siisteydella on iso merkitys. Esimerkiksi lattialla seisonut 6ljy on
liukasta ja voi aiheuttaa pahimmassa tapauksessa vakavia kaatumisia.
Kunnossapidon merkitys korostuu koneiden kayttéturvallisuudessa. Tarvittavat suojat
ovat kunnossa seka kytkimet toimivat. T&ma luo turvallisen tydympariston ja kalliilta
tapaturmilta voidaan valttya.

Erilliset suojavarusteet ovat yksi tarkeimpia asioita tyoturvallisuuden edistamiseksi.
Kuulo- ja n&kdsuojaimet ovat valttAmattomat tydvarusteet koneistustiloissa. Myos
isommissa halleissa, missa liikkkuu paljon trukkeja, on huomioliivien ja kyparien kaytto

enemman kuin suotavaa.
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Nama toimenpiteet ovat tarkeita ja niilla voidaan estéda suurin osa ty6tapaturmista.
Vastuu on myos koneiden kayttgjilla, etta he noudattavat naita maarayksia, vaikka ne
tuntuisivatkin typeralta. Joensuun CNC-Machining Oy:n halli on todella turvallinen
tyoymparistd. Halli on valoisa, jokaisella tydntekijalla oli tarvittavat suojavarusteet,
seka yleinen siisteys oli todella hyva. Konekanta on erittédin modernia, joka vahentaa
koneesta aiheutuvia riskeja. Taméan 7 kuukauden aikana yrityksella ei ole ollut

mink&&nlaisia tapaturmia tai lahelta piti-tilanteita.

3.8 Ymparisto

Koneiden kunnossapito on tarkeda ymparistonkin kannalta. Koneiden hyva
kunnossapito tekee laitteista energiatehokkaampia, jolloin ne ovat ekologisempia ja

samalla myos halvempia kayttaa yritykselle.

Joensuun CNC-Machining Oy lajittelee metalli- ja 0Oljyjatteet, jotta ymparistd ei

kuormittuisi.
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4 Kunnossapitosuunnitelman kayttéénotto

Joensuun CNC-Machining Oy vastaa omasta kunnossapidostaan seka huolloistaan
paasaantoisesti yksin. Paaprioriteettina oli selkeat jaksotetut viikko- seka
kuukausihuollot. Huoltolistassa jaksotettiin viikoittaiset sekd kuukausittaiset huollot
erikseen. Listaan on merkitty, mitka 6ljyt ovat yhteensopivia kohteen kanssa. Se tekee
huoltotoimenpiteista nopeampia, koska koneen kayttaja tietda heti listaa katsoessaan,
mihin ja kuinka paljon hanen pitaéa esimerkiksi lisata vaadittavaa 6ljya. Alla olevassa
taulukossa 2 on esitetty Dahlih MCV-1250 - koneistuskeskuksen viikko— ja

kuukausihuoltolista.

Taulukko 2. Dahlih MCV-1250 -koneistuskeskuksen viikko- ja kuukausihuoltolista

CNC MACHINING OY Huoltolista-Dahlil

Yritys: Joensuu CNC-Machining Oy

Dokumentti 1S09001-v1-Huoltolista-Dahlil

Laatija  Hyviksyja [ Paivitetty 08.05.2018

Pdivittdja Tonilhakinen/ JuusoHerranen f Mikko Tukiainen.

Yoimassaolo Jatkuva

iikottain: Tarkistus ma, puhdistuspe 1]z |3 [+]s5 |87 = ]=|te |12 |1z [1z [1a |15 |1s |27 |28 |a= |=zo |zt |2z |2 | za |25 |z

Tarkista lastuamisne steen maara

Tarkista lastuamisne ste en sljynpitoisuus (5-6%)

Tarkista johdedljyn riittawa maara (Fuchs Renep
CGLPES]
Koneen puhdistus puhdistusaineellajasiivoa lastut pois

koneestasekdtydzlueelta.
Puhdista sahkikeskuksen suodatin
Puhdista skimmerij= tyhienna sailis

Puhdista karadljyn lauhduttiminen suodatin.

FPuhdista séhkékeskuksen suodatin

h ittainen
Lastuarnisnestesailion suodattiminen puhdistusil2vka)
Tarkista/tyta paneilman voitelupullo. [ FuchsRenolin
BLO
Tarkasta/lis5a tarvittae ssa hydraulidljydRenolin B10
Viikottain: Tarkistus ma, pubditus pe 27 |26 |23 | 30 | 3L | 3z | 33 | 34 | 35 |36 |37 | 36 |38 | &0 | 41 |4z |43 | 44 |45 |46 | 47 | 48 | 48 | 50 | 51 | 52

Tarkista lastuamisne steen maara

Tarkista lastuamisne steen éljynpitoisuus (5-635)
Tarkista johdedljyn riittéva maara (FuchsRenep
CGLPEE]

Tarkista / téyté paineilman voitelupullo (Fuchs
Renalinb 10)

Koneen puhdistus puhdistusainesllaja siivoa lastut
pois koneestasekatydalueelta

Puhdista séhkikeskuksen suodatin.

Puhdista skimmeri j= tyhjenn3 ssilid

Puhdista karailjyn lauhduttiminen suodatin

Kuukausittainen

Lastuamisneste sdilidn suodattiminen puhdistus
[12vko) 3kpl

Tarkista/téyta paneilman vaitelupulla

[ FuchsRenolin B10)

Tarkasts/lisss tarvittae ssa hydraulidljys Renolin
E10

Koneen kayttdja tarkistaa listan jokaisena maanantaina sekd kay tarvittavat
kunnossapidon kohteet l&pi listan mukaisesti. Kaytydan lapi kohteen koneenkayttaja
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merkitsee rastin kyseisen viikon kohdalle, joka on silla hetkella menossa
vuosikalenterissa. Tama mahdollistaa helpon kunnossapidon seurannan koneiden
kayttajille seka esimiehille. Jos listasta puuttuu jostakin kohteesta rasti, tietda
koneenkayttaja, seka esimiehet, ettd vaadittavaa kunnossapidon kohdetta ei ole tehty

ja se pitéaa hoitaa pois alta mahdollisimman nopeasti.

Listan alapuolella on jaksotetut kuukausihuollot, joiden tarkastusvali voi vaihdella 4
viikosta jopa 26 viikkoon kohteen mukaan. Kuukausihuoltojen jaksotus on mietitty
todella tarkkaan huoltomiehen kanssa. Siihen vaikuttaa, paljonko konetta kaytetaan ja
kuinka paljon kone poistaa esimerkiksi voiteludljyd. Taméan takia monessa kohdassa
lukee tarkasta lisaa, koska liiallinen 6ljyn lisddminen tai voiteluaineen lisd&minen voi

olla haitaksi koneelle.

4.1 Kuvallisten ohjeiden kayttodnotto

Kuvallisten ohjeiden paatarkoituksena oli luoda koneiden kunnossapitoon helpotusta
koneiden kayttajille. Kuvallisiin ohjeisiin ei ole laitettu kaikkia koneen kohteita, vaan ne,
joita on esimerkiksi uuden koneenkayttajan hankala loytda. Kuvalliset ohjeet
varmistavat sen, ettd koneen kayttaja nakee kuvista, missa kyseinen huollon kohde
|6ytyy. H&nen ei tarvitse arpoa tai etsia kohdetta pitkdan, mikd taas saastaa koneen
kayttajalle aikaa. Tamanlaiset kuvalliset ohjeet tulevat jokaiseen koneeseen kiinni.
Tassa esimerkkind kuvissa 2—3 on esitetty ohjeita Chevalier 2040-

koneistuskeskukselle.

CNCMACHINING OY Viikkohuaoltolista Chevalier Paivitetty 07.08.2018 Paivittajat: Toni lhalainen, Mikko Tukiainen
jaJuuso Herranen

Tarkista johde &ljyn Puhdistasshkékeskuksen | Puhdistaskimmerija Puhdista karadljyn Lastuamisnesteen ylivuoto-
riittdva maara (Fuchs suodatin. tyhjennasailio laihduttimen suodatin. séilididentyhjennys.
Renep CGLPES)
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CNCMACHINING OY Viikkohuoltolista Chevalier Paivitetty 07.08.2018 Paivittajat: Toni Ihalainen, Mikko Tukiainen
jaJuuso Herranen

Tarkista johde &ljyn Puhdistasahkékeskuksen | Puhdistaskimmerija Puhdista karadljyn Lastuamisnesteen ylivuoto-
riitt&va maara (Fuchs suodatin. tyhjennasailio laihduttimen suodatin. séilididen tyhjennys.
Renep CGLPES)

Kuva 2. Kuvallinen viikkohuoltolista Chevalier QP2040 -koneistuskeskukselle (Kuva:

Toni lhalainen.)

CNCMACHINING OY kuukausihuoltolista Chevalier Paivitetty 07.08.2018 Paivittajat: Toni Ihalainen, Mikko

Tukiainenjaluuso Herranen

Tarkista jatayta paineilmanvoitelu pullo Lastuamisnesteen Suodattimien Puhdistus(12vko). Suodattimia on kolme kappaletta.
KaytaRenolinB10
{koneentakan sahkikeskuksen alla)

Kuva 3. Kuvallinen kuukausihuoltolista Chevalier QP2040 -koneistuskeskus (Kuva:

Toni lhalainen.)

4.2 Vuosihuoltojen kayttéonotto

Vuosihuoltojen seuranta on niin sanottu sivuprojekti eik& paaprioriteettina yritykselle.
Vuosihuoltojen ajoitus on vaikeaa, koska tilauskanta on suuri ja tuotannon koneet ovat

kaytossa joka paivd. Taman takia on vuosihuollot yritettdva ajoittaa silloin kuin
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tilauskanta pienenee tai aikana, milloin koneita ei kaytetd. Tama tarkoittaa ylitoita.
Taulukossa 3 on esitetty Rex 2:n vuosihuoltolista. Listan ideana on merkité sahkdisesti

Word-tiedostoon paivamaara, milloin vuosihuolto on viimeksi tehty. Talla tavalla on
helppo seurata, ettd huoltojen vali ei veny liian pitkaksi.

TNC MACHINING WUOSIHUG (D LETA,
JOENSUU
LATUA 7 HVRKSYIR [ Fenitety | 2106 2018
PAIVITTALL TO NI IHALAINEN
W0 M ASEAC LY TATEKU VA
REX 2

woodenwdkintapahteat huoliot Fd twid mea ra
HyBE,Sliy, (e nolin B10: 20 litraa) + 5 uodatin G 3022003340

karamaihte 510 [b-akseli] iy [Renolin unEynCLPLS0: 4 litraa |
Atc wailte stodlly [Fuchs Renep CGLF 5. 5.8 litraa)

HsE Kirgtysholkin voite u [gleitmetalls pray 70-81 Metaflus)
Puhd 513 jy rsinka @nvasEwenttiilit

Pubdsta johte=t [B58 B liBs|E msvasE

mustiparston wyaihlto LR20x & kpl

Taulukko 3. Rex 2:n vuosihuoltolista.
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5 Tulokset

Tuloksena Joensuun CNC-Machining Oy sai kattavan kunnossapitosuunnitelman.
Viikko- sekd kuukausihuoltolistat ovat selvat ja hyvin ohjeistetut. P&aapaino

toimeksiannossa oli kuvallisiin ohjeisiin, joista tuli selkeat.

Parannettavaa varmasti jai, mutta viikko- seka kuukausihuoltolistoista tehtiin helposti
muokattavat yritykselle. Kayttdonotosta ei ole vield kuulunut opinnaytetyoté tehdessa.
Siispa konkreettisia tuloksia toimivuudesta ei ole saatu. Varmuudella voi sanoa, etta
parannusta edelliseen on selvasti tullut ja sen huomaa vertailemalla vanhaa seka

nykyista kunnossapitosuunnitelmaa.
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6 Pohdinta

Tyon aloittaminen oli  kdytdnnossa helppoa, mutta aihe oli minulle vieras.
Opiskelutoverini kysyi minulta, olisinko kiinnostunut tekemaan
kunnossapidonsuunnitelman CNC-Machining Joensuu Oy:lle. Han oli tydskennellyt
yrityksessa jo tovin ja olin kuullut vain pelkkaa positiivista. Ongelmana oli se, etta
minulla ei ollut minkd&nlaista aiempaa kokemusta kunnossapidosta, joten kaikki
oppiminen piti periaatteessa aloittaa puhtaalta pdydalta. Apuna minulla oli huoltomies
Mikko Tukiainen, jolta sain todella paljon apua ja opin kunnossapitoa. llman hanen

panostustaan en olisi luultavasti selvinnyt urakasta.

Pienia ongelmia tuli vastaan, mutta sain suhteellisen helposti ne korjattua, ottamalla
yhteytta yritykseen. Isoimmaksi ongelmaksi muodostui koneiden huoltokohteiden
maara. Tarkastuskaynneilla tuli yleensa listoihin aina jotain lisattavaa, mitka olivat

jddneet huomaamatta ensimmaisella kerralla.

En yrittanyt tehdéa yritykselle mitddn uutta ja mullistavaa, koska mielestani jossain
tapauksissa yksinkertainen ja selked on paras vaihtoehto. Hienot sdhkdisessa
jarjestelmassa toimivat kunnossapidon seurantamekanismit eivat valttamatta olisi niin
toimivia kaytanndossa. Yritin itse miettia, jos olisin koneen kayttaja, mika vaihtoehto olisi
minulle mieluisin ja helpoin, kun tulen aamulla téihin. Uskon tulevaisuudessa Joensuun
CNC-Machining Oy:n kasvavan yrityksena lisdd. Kun tama tapahtuu, Iluulen
kunnossapitosuunnitelmani olevan lilan vanhanaikainen. Konekannan kasvaessa
sahkoinen jarjestelma tekee esimiehille helpommaksi huoltojen seurannan. Mutta
tama ei ole viela ajankohtaista ja kunnossapitosuunnitelmani antaa sahkoiselle

seurannalle hyvan pohjan.

Tyo6ta kirjottaessani en usko kunnossapidonsuunnitelman olevan taysin valmis ja jotain
puuttuvia osia yritys tulee loytamaan vuosien mittaan. Mielestani silti parannus
edelliseen  kunnossapitosuunnitelmaan on  huomattava. Talla  hetkella
kunnossapitosuunnitelma on kattava ja ohjaava. Kunnossapitosuunnitelma on myds
tarked yrityksen imagoa ajatellen. Joensuun CNC-Machining Oy toimii alihankkijana,

joten on tarkedd osoittaa asiakkaille, ettda heilla on hyva ja toimiva
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kunnossapitosuunnitelma  eivatkd koneen kayttokatkokset johdu ainakaan

puutteellisesta kunnossapitosuunnitelmasta.

Tarkeimpana asiana nakisin, etta yritykselle on luotu hyva kunnossapidon seuranta,
jota yritys kayttaa tulevaisuudessakin vuosia eteenpain. Uskon, etta tasta on suuri apu
yrityksen koneiden kayttajille, jotka vastaavat huolloista ja ovat sitd kautta vastuusta

koneiden turvallisuudesta ja toimivuudesta.

Koneiden kayttajat ja yrityksen johto olivat hyvin mukana alusta alkaen ja auttoivat
minua kiireellisindkin hetkina. Tama kertoo mielestani hyvasta yrityksen moraalista ja
haluan kiittda koko Joensuun CNC-Machining Oy:ta.
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