
Opinnäytetyö (AMK) 

Konetekniikka 

2022 

 

 

 

Lassi Suikkanen 

Kuorimon mekaanisten laitteiden 

kriittisyysluokittelu ja niiden 

varaosaselvitys 

– Sappi Finland Oy 

  



Opinnäytetyö (AMK) | Tiivistelmä 

Turun ammattikorkeakoulu 

Konetekniikka 

2022 | 25 sivua 

Lassi Suikkanen 

Kuorimon mekaanisten laitteiden kriittisyysluokitus ja 

niiden varaosaselvitys 

­ Sappi Finland Oy 

Opinnäytetyön tavoitteena on selvittää Sappi Kirkniemen kuorimoalueen 

mekaanisten laitteiden kriittisyys PSK6800-standardin mukaan ja kriittisten 
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tunnistamalla kriittisimmät kohteet ja selvittää näiden varaosien saatavuus. 

Nykyään monissa varaosissa on todella pitkät toimitusajat ja näin ollen ennakoiva 

varautuminen kriittisten laitteiden korjaamiseen häiriötilanteissa pienentää 

mahdollisten tuotantokatkosten pituutta.  

Opinnäytetyön teoriaosassa tutkitaan kuorimoalueen prosessia ja 

kunnossapidon käsitteitä. Toiminnallinen osuus keskittyy kriittisten laitteiden sekä 
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selvitys vaati paljon käytännön tietoa prosessista. Työtä tukivat Sappi Kirkniemen 

kunnossapitoinsinööri, päivämestari ja operaattorit alueella. Työn tuloksena 

syntyi konkreettinen käsitys toimeksiantajalle kuorimon alueen kriittisistä laitteista 

ja varaosatilanne kriittisille laitteille. Yhteensä kriittisiä toimintopaikkoja löytyi 58 

kappaletta ja jokaiselle näille on listattu varaosat. 
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The aim of thesis is to determine the criticality of the mechanical devices and 

spare parts of the Sappi Kirkniemi mill in debarking area. The PSK 6800-

standard is used to classify criticality. The aim is to improve the reliability. 

Identifying the most critical devices and determing the availability of these spare 

parts can be used to improve reliability. Many spare parts nowadays have very 

long delivery times and that is why preventive maintenance is important. 

Proactively preparing to repair devices in the event of breakdown will reduce the 

length of potential production stops. 

My thesis consists of a theoretical and functional part. The theoretical part 

examines debarking area process and concepts of maintenance. The functional 

part  consists of research to identify critical devices and spare parts. It goes 

through the ways in which this has been done. The research carried out 

required a lot of practical knowledge of the process. I was supported by Sappi 

Kirkniemi’s maintenance engineer, area supervisor and operators. The result of 

the study, the client got an idea of which devices are the most critical and what 

is the spare parts situation for these devices. 

Keywords: 

Reliability, PSK 6800-standard, Maintenance, Debarking area 



Sisältö 

Käytetyt lyhenteet tai sanasto 6 

1 Johdanto 7 

2 SAPPI 8 

3 Kunnossapito 10 

3.1 Kunnossapidon määritelmä 10 

3.2 Kunnossapitolajit 11 

3.3 Kunnossapito Kirkniemen tehtaalla 12 

4 Massan valmistuksen tuotantoprosessi 14 

4.1 Puunkäsittely 14 

4.2 Puun vastaanotto ja katkaisu 14 

4.3 Sulatus 15 

4.4 Kuorinta 15 

4.5 Haketus 15 

4.6 Hakkeen seulonta 15 

4.7 Mekaanisen massan valmistus 16 

4.8 Hierteen valmistus 16 

4.9 Hiokkeen valmistus 16 

4.10 Kemihierteen valmistus 17 

4.11  Valkaisu 17 

5 Mekaanisten laitteiden kriittisyysluokitus 18 

5.1 Mekaanisten laitteiden kriittisyysluokittelu PSK6800-standardin mukaan 18 

5.2 Kriittisyysluokittelun toteutus 21 

6 Varaosien selvitys kriittisille laitteille 23 

7 Pohdinta ja loppupäätelmä 24 

Lähteet 25 



Liitteet 

Liite 1: Kriittisyysindeksin laskentataulukko PSK6800-standardin mukaan 

Liite 2: Raja-arvon ylittäneet toimintopaikat 

Kuvat 

Kuva 1. Sappin toimipisteet maailmalla (Sappi 2021b) 8 

Kuva 2. Kirkniemen tehdas (Sappi 2021c) 9 

Kuva 3. Kunnossapitolajit SFS-EN 13306 -standardin mukaan (Järviö ym. 2007, 

47) 11 

Kuva 4. Kunnossapitolajit PSK7501-stadardin mukaan (Järviö ym. 2007, 48) 12 

Kuva 5. SAP-toiminnanohjausjärjestelmä 13 

Kuva 6. Puun käsittely tuotantoprosessi (Knowpap 2021b.) 14 

 

Taulukot 

Taulukko 1. PSK6800-standardin kriittisyysluokittelun arviointi vaiheet. (PSK 

6800-standardi, 2008) 19 

Taulukko 2. Laitetason kriittisyyden tekijät (PSK6800-standardi, 2008) 20 

Taulukko 3. Varaosalistaus 23 

 

file:///C:/Users/Lassi/Downloads/Ont%20kone%20Suikkanen.docx%23_Toc104921638


Käytetyt lyhenteet tai sanasto 

BCTMP  ( Bleached Chemithermomechanical Pulp) valkaistu

 kemikuumahierre 

CMP  (Chemimechanical Pulp) kemihierre 

CTMP  (Chemithermomechanical Pulp) kuumakemihierre 

PSK Teollisuuden standardisoinnin kehitysyksikkö (PSK 

Standardisointiyhdistys ry).  

SAP Toiminnanohjausjärjestelmä  

Sappi South Africa Pulp and Paper Industries 

SFS  Suomen standardisoimisliitto ry 

Seisokkityö Tuotannon tila, jolloin kohteelle on mahdollista tehdä 

kunnossapidon töitä. 
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1 Johdanto 

Teollisuudessa tavoitellaan mahdollisimman korkeaa käyntivarmuutta ja vikati-

lanteiden ennaltaehkäisemisestä. Vikaantumiset ja häiriöt vaikuttavat kuorimon 

alueella suoraan mekaanisen massan tuotantoon. Pahimmassa tapauksessa ne 

aiheuttavat suuria tuotannon menetyksiä ja toimitusaikojen viivästyksiä.  

Kriittisyysluokittelun ja varaosaselvityksen avulla saadaan selville laitteet, jotka 

ovat kriittisimpiä. Tiedon avulla kyseisten toimintopaikkojen tullessa esille voi-

daan panostaa näiden ennakkohuoltoon ja hankkia tarvittavat varaosat tar-

peeksi ajoissa.  

Kriittisyysluokittelussa käytettiin apuna PSK6800-standardia ja valmista excel-

pohjaa, johon listattiin SAP-järjestelmästä toimintopaikat kuorimolta. Varaosalis-

taus tehtiin SAP-järjestelmään luotujen toimintopaikkojen rakenneluettelosta, jo-

hon on listattu, mitä varaosia kyseinen toimintopaikka sisältää.  
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2 SAPPI 

Sappi - South African Pulp and Paper Industries on perustettu Etelä-Afrikkaan 

vuonna 1936. Sappi on kansainvälinen puukuituyhtiö, joka tarjoaa asiakkailleen 

paperiteollisuuden tuotteita yli 150 maassa. (Sappi 2021a.) 

Sappi on maailmalla johtava puukuitupohjaisista uusiutuvista materiaaleista val-

mistettujen arkipäiväisten tuotteiden toimittaja. Sappilla on maailmalla yli 12 800 

työntekijää, 35 eri maassa, kolmella eri mantereella. Tehtaat tuottavat vuodessa 

yhteensä 5,7 miljoonaa tonnia paperia, 2,4 miljoonaa tonnia paperimassaa ja 

1,4 miljoonaa tonnia sellua. (Sappi 2021b.) 

 

Kuva 1. Sappin toimipisteet maailmalla (Sappi 2021b) 
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Sappi Kirkniemen tehtaan sijainti on Lohjalla, Länsi-Uusimaalla. Kirkniemessä 

on työntekijöitä noin 550. (Sappi 2021c.) 

 

Kuva 2. Kirkniemen tehdas (Sappi 2021c) 

Kirkniemen tehtaaseen kuuluu kolme paperikonelinjaa, massaosasto, voimalai-

tos ja jätevedenpuhdistamo. Vuosittainen tuotanto on kaikilla kolmella paperiko-

neella noin 750 000 tonnia korkealaatuisia Galerie-papereita. Galerie-paperit on 

räätälöity julkaisu ja -mainontakäyttöön. (Sappi 2021c.)  

Kaikkien Sappilla työskentelvien ja Sappin läheisyydessä työskentelevien tur-

vallisuus on ensisijaisen tärkeää. Turvallisuuden jatkuvaan parantamiseen kuu-

luu turvallisuuskäyttäytymisen parantaminen ja kestävän turvallisuuskulttuurin 

rakentaminen.  

Tavoite on nolla tapaturmaa. Kaikki tehtaalla työskentelevät, mukaan lukien yh-

teistyökumppanit, ovat velvollisia noudattamaan Sappi Kirkniemen turvallisuus-

sääntöjä ja -periaatteita.  
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3 Kunnossapito 

Kunnossapidon tärkeimpänä tehtävänä nykykäsityksen mukaan on pyrkiä pitä-

mään laitteet toimintakunnossa. Kunnossapitoon kuuluu rikkimenneiden laittei-

den ja komponenttien korjaava toiminta. Pelkkä korjaustoiminta itsessään ei ole 

kunnossapidon päätehtävä. Kunnossapito ei ole lisäkustannus eri tuotantolai-

toksille vaan nykykäsityksen mukaan tuotannontekijä. Kunnossapidon avulla 

varmistetaan kilpailukyvyn säilyminen tehtailla. Tehtaiden tuotanto riippuu täysin 

siitä, miten laitteet pysyvät kunnossa. (Mikkonen 2009, 25.) 

3.1 Kunnossapidon määritelmä 

Kunnossapitoa määritellään eri tavoin. Järviä ja Lehtiö (2012, 17–18) määritte-

levät kunnossapidon SFS- ja PSK-standardeilla seuraavasti: 

 SFS-EN 13306:2010 -standardi: 

 Kunnossapito 

Kaikki koneen elinjakson aikaiset tekniset, hallinnolliset ja liikkeen-

johdolliset toimenpiteet, joiden tarkoituksena on ylläpitää tai palaut-

taa koneen toimintakyky sellaiseksi, että kone pystyy suorittamaan 

halutun toiminnon.  

PSK 6201:2011 

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johta-

miseen liittyvien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena 

on säilyttää kohde tilassa tai paluttaa se tilaan, jossa se pystyy suo-

rittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson aikana.  

Yleisesti ja suurpiirteittäin monet määritelmät muistuttavat paljon toisiaan. Läh-

tökohtaisesti voidaan kuitenkin ajatella, että näissä toistuvat samat perusoletta-

mukset. Kunnossapidon tarkoituksena on laitteiden kunnostus ja varmistua siitä, 
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että laitteet pysyvät käynnissä. Pelkän kunnostamisen ja teknisten suoritusten 

lisäksi tärkeää on hallinta ja johtaminen. (Mikkonen 2009, 26.) 

3.2 Kunnossapitolajit 

Kunnossapitolajit on esitetty PSK- ja SFS-standardeissa hieman eri tavalla. 

SFS-EN 13306 -standardissa (kuva 3.) on jaettu toimenpide vian havaitsemisen 

mukaan. Ehkäisevään kunnossapitoon sisältyy toimenpiteet, jotka suoritetaan 

ennen vikaantumisesta aiheutuvaa laitteen toiminnan pysähtymistä. (Järviö ym. 

2007, 47.) 

 

Kuva 3. Kunnossapitolajit SFS-EN 13306 -standardin mukaan (Järviö ym. 2007, 

47) 

PSK7501-standardi määrittelee lajit kahteen pääluokkaan hieman eri tavalla 

kuin SFS:ssä. Nämä ovat suunnitellut ja suunnittelemattomat eli niin sanotut 

häiriökorjaukset. Häiriökorjauksiin kuuluu välittömät ja siirretyt häiriökorjaukset, 
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riippuen, mikä vaikutus tällä on tuotantoon. Suunniteltuun kunnossapitoon kuu-

luu ehkäisevä kunnossapito, kunnostaminen ja parantava kunnossapito. (Järviö 

ym. 2007, 47-48.) 

 

Kuva 4. Kunnossapitolajit PSK7501-stadardin mukaan (Järviö ym. 2007, 48) 

3.3 Kunnossapito Kirkniemen tehtaalla 

Sappi Kirkniemin johto määrittää tavoitteet kunnossapidon strategialle, resurs-

seille ja kunnossapidon kustannuksille. Kirkniemen kunnossapito perustuu 

omaan kunnossapitohenkilöstöön ja myös voimassa oleviin toimittajasopimuk-

siin sekä erikoisosaamiseen tarpeen mukaan. Jokaisella tehtaan osastolla on 

omat kunnossapitoryhmänsä. Tarpeen mukaan henkilöstöä siirretään myös 

osastolta toiselle. Operatiivisen toiminnan johtamisesta vastaa työryhmien esi-

miehet. Kunnossapitotoiminnan tärkeimpänä työkaluna on tehtaalla käytössä 

oleva SAP-toiminnanohjausjärjestelmä. (Kuva 5.)  

Kunnossapitostrategia Sappi Kirkniemellä perustuu ennakoivaan ja korjaavaan 

toimintaan. Päivittäisillä laitosmiestoiminnoilla ennakoidaan ja poistetaan alka-

via häiriöitä. Mahdollisimman aikaisessa vaiheessa pyritään myös kunnonval-

vonnalla ja tarkastuksissa etsimään kriittiset vikaantumiset. Mikäli havaitaan 

poikkeamia suoritetaan korjaus välittömästi mahdollisuuksien mukaan, tehdään 



13 

Turun AMK:n opinnäytetyö | Lassi Suikkanen 

työtilaus ja raportoidaan tehty työ SAP-järjestelmään työtilaukselle. Usein kui-

tenkin joudutaan merkitsemään työ seisokkityöksi, jolloin se korjataan seisokki-

työlle osoitettuna ajankohtana. (SappiNet 2021.) 

 

 

 

 

 

 

Kuva 5. SAP-toiminnanohjausjärjestelmä 
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4 Massan valmistuksen tuotantoprosessi 

4.1 Puunkäsittely 

Massan valmistusprosessi lähtee liikkeelle puun käsittelystä. Tähän prosessiin 

kuuluu puun vastaanotto, katkaisu, sulatus, kuoren käsittely, kuorinta, haketus, 

hakkeen seulonta, kuoren varastointi ja hakkeen varastointi. (Kuva 6.) 

 

Kuva 6. Puun käsittely tuotantoprosessi (Knowpap 2021b.) 

4.2 Puun vastaanotto ja katkaisu 

Puut kuljetetaan tehtaalle yleensä rekalla tai junalla. Puut tuodaan pääosin va-

paamittaisina rankoina. Yleensä vain pieni osa vastaanotetusta puusta menee 

suoraan prosessiin. Puut varastoidaan isolle puukentälle, josta ne siirretään 

prosessiin. Kesällä puita kastellaan säännöllisin väliajoin, joka hidastaa niiden 

kuivumista. Perusperiaate on, että puu olisi mahdollisimman tuoretta, kun se 

siirtyy prosessiin. Puut katkaistaan halutun mittaisiksi ennen kuorimarumpuun 

syöttöä. (Knowpap 2021c.) 

Puun 
vastaanotto 
ja katakaisu

Sulatus

Kuorinta
Kuoren 
käsittely

Haketus

Hakkeen 
seulonta

Hakkeen 
varastointi

Kuoren 
varastointi
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4.3 Sulatus 

Jäätynyttä puuta ei sulateta kokonaan, koska se ei ole järkevää johtuen sula-

tusajasta ja kustannuksista. Kuorintaa varten riittää, että puusta sulatetaan vain 

kuorikerros. Tämä prosessi tapahtuu ennen puiden menoa kuorimarumpuun. 

(Knowpap 2021d.) 

4.4 Kuorinta 

Kuorinnan tehtävä on kuoria tarvittava määrä puita haluttuun puhtausmäärään 

mahdollisimman pienellä puuhäviöllä. Kuoren määrä vaikuttaa pöllistä ja hak-

keesta saatavaan massan vaaleuteen. Kuorinta tapahtuu isoissa kuorimarum-

muissa. Kun kuorinta on suoritettu puut menevät linjan läpi missä puusta erote-

taan vielä lopuksi jäljellä oleva kuori, kivet, hiekka, metalli, yli ja alisuuret puut. 

Tässä prosessissa puut pestään samalla ja niitä voidaan ohjata halutulla tavalla 

hiottavaksi tai haketettavaksi. (Knowpap 2021e.) 

4.5 Haketus 

Haketuksen tehtävänä on on tuottaa mahdollisimman hyvälaatuista ja ho-

mogeenistä haketta. Haketus on vaihe, joka on välttämätön jatkoprosessin kan-

nalta.  Haketta käytetään mekaanisen massan valmistuksessa. Haketta syntyy, 

kun pyörivät hakkuterät leikkaavat puiden päistä ellipsimäisiä kappaleita ja leik-

kausvoiman ansiosta halkeavat hakkeeksi. (Knowpap 2021f.) 

4.6 Hakkeen seulonta 

Hakkeen seulonnassa tarkoituksen on poistaa kaikki jatkoprosessin kannalta 

haitalliset jakeet. Ylisuuret jakeet voidaan pienentämisen jälkeen uudelleen 

käyttää varsinaisessa hakevirrassa. Purujae eli kaikkein pienintä seulottua tava-

raa ei yleensä jatkoprosessissa käytetä, vaan ohjataan poltettavaksi. Kuinka 
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tarkkaa seulonta on se määräytyy, mitä vaatimuksia massanvalmistusproses-

sissa tai jatkoprosessin edellytykset on hakkeelle. (Knowpap 2021g.)  

4.7 Mekaanisen massan valmistus  

Mekaaniset massanvalmistukset perustuvat puun ligniinin pehmittämiseen ve-

den, lämmön ja jatkuvan mekaanisen rasituksen avulla. Mekaanisten kuidutus-

menetelmien tarkoitus ei ole liottaa puusta mitään. Joitakin prosentteja vesi-

liukoisia uuteaineta ja muita komponentteja kuitenkin liukenee kuidutusproses-

sin aikana. Puuaineksesta irtautunut kuitumateriaali on yksi mekaanisen kuidu-

tuksen osaprosessi. Mekaanista käsittelyä tehdään niin pitkään, että kuituuntu-

mattomien osien eli tikkujen määrä on saatu tarpeeksi alas ja käsittelystä saa-

tava massa on tarpeeksi hienojakoista. (Knowpap 2021h.)  

4.8 Hierteen valmistus 

Hierto on mekaanista massanvalmistusta. Lopputuotteena syntyy hierrettä. Hie-

roprosessissa hakepalasia syötetään teräpintaisten jauhinlevyjen väliin. Jauhin-

levyissä molemmat tai pelkästään toinen pyörii. Väli jauhinllevyjen välissä on 

hakepalasten kokoa pienempi ja pienenee kuitumateriaalin kulkusuuntaan näh-

den. Ennen jauhimessa tapahtuvaa kuidutusta hake esikäsitellään höyryllä noin 

115–130 °C:n lämpotilassa 1,5–5 minuutin ajan. Lämpötilankorotuksella tavoi-

tellaan vaikutusta kuitujen irtoamiseen, että kuidut irtoavat pidempinä ja saadan 

pidempikuituista massaa. (Knowpap 2021h.) 

4.9 Hiokkeen valmistus 

Hionta on mekaanista massanvalmistusta. Lopputuotteena hionnasta syntyy 

hioketta. Hiontaan tuodaan kuoritut ja määrämittaan katkotut pölkyt. Periaat-

teena on, että pölkyt laitetaan pyörivää hiontakiveä vasten puun kuidut poikittain 

liikesuuntaan nähden. Tällä prosesilla saadaan pyörivän hiomakiven pinnassa 
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olevien rakeiden välityksellä siirrettyä energia puuhun ja puun kuidut irtoamaan. 

Tätä prosessia voidaan tehostaa paineella. (Knowpap 2021h.)  

4.10 Kemihierteen valmistus 

Massaominaisuuksiltaan kemihierre sijoittuu sellujen ja mekaanisten massojen 

väliin. Suurin ero kemihierteen ja normaaliin kuumahierteeseen verrattuna on 

kemikaalikäsittely ennen kuidutusta. (Knowpap 2021h.) 

Kemihierteestä käytettyjä lyhenteitä: 

• CMP (Chemimechanical Pulp) kemihierre 

• CTMP (Chemithermomechanical Pulp) kuumakemihierre 

• BCTMP ( Bleached Chemithermomechanical Pulp) valkaistu kemi-

kuumahierre (Knowpap 2021h). 

4.11  Valkaisu 

Valkaisun pääasiallinen tavoite on mekaanisen massan vaaleuden ja puhtau-

den parantaminen. Prosesissa, jossa valmistetaan mekaanista massaa, kaikki 

puuaines jätetetään massaan ja se valkaistaan sellaisella tavalla, että siitä pois-

tuu mahdollisimman vähän ligniiniä. Valkaisu tehdään hapettavilla tai pelkistä-

villä kemikaaleilla. Hapettava valkaisu tehdään yleensä vetyperoksidilla (H2O2) 

ja pelkistävä valkaisussa on käytetty natriumditioniittia (Na2S2O4). (Knowpap 

2021h.) 
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5 Mekaanisten laitteiden kriittisyysluokitus 

Kriittisyysluokittelun ensimmäisessä vaiheessa määritellään tarkasteltava alue. 

Tarkasteltavana alueena voi olla koko tehdas, yksittäinen osasto tehtaasta tai 

erikseen määritelty rajattu kohde. Jos kyseessä on laaja kokonaisuus, on hyvä 

määritellä osastokohtainen painoarvo vaikkapa tuotannon menetykselle. Tämän 

avulla voidaan määriteltäessä kriittisyyttä ottaa huomioon eri osastojen väliset 

kriittisyyskertoimet. Kun lähdetään arvioimaan laitekohtaista kriittisyyttä, teh-

dään se eri tekijöiden pohjalta työryhmäarviointina. (Mikkonen 2009, 148.) 

5.1 Mekaanisten laitteiden kriittisyysluokittelu PSK6800-standardin mukaan 

PSK6800-standardi on tapa jolla määritetään teollisuudessa laitteiden kriittisyys. 

Kriittisyyden arvioinnissa otetaan huomioon turvallisuusriskit, ympäristöriskit, 

tuotannon menetys, laatukustannus ja korjauskustannukset.  

PSK6800-standardin mukaista menetelmää käytetään lähtötilanteen määrittä-

miseksi osana kunnossapitosuunitelmaa. Sitä voidaan myös hyödyntää hankin-

tavaiheessa määriteltäessä hankittavan kriittisen laitteen ominaisuuksia ja krii-

teereitä. Standardi on lähinnä keskittynyt luokitteluun taloudellisten vaikutusten 

perusteella. (PSK6800-standardi, 2008.)  
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Kriittisyyden arviointi sisältää seuraavat vaiheet: 

Taulukko 1. PSK6800-standardin kriittisyysluokittelun arviointi vaiheet. (PSK 

6800-standardi, 2008) 

 

Kun lähdetään teollisuudessa arvioimaan laitteiden kriittisyyksiä PSK6800-stan-

dardin avulla käytetään yleensä seuraavia tekijöitä: 

• Vikaväli 

• Turvallisuus- ja ympäristövaikutukset 

• Tuotannon menetys 

• Lopputuotteen laatukustannus 

• Korjauskustannukset (PSK6800-standardi, 2008). 

 

 

 

1.) Tarkasteltavan alueen laajuuden määritys

2.) Määritetään tuotannon menetyksen painoarvo

3.) Arvioidaan muiden painoarvojen soveltuvuutta kyseiselle teollisuuden toimialalle

4.) Listaus tarkasteltavista laitteista 

5.) Valitaan tarkasteltaville laitteille kertoimet

6.) Laitteiden kriittisyys- ja osaindeksin laskenta parametrejä hyödyntäen

7.) Laitteiden lajittelu halutun kriittisyysindeksin perusteella
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Taulukko 2. Laitetason kriittisyyden tekijät (PSK6800-standardi, 2008) 

 

Kriittisyys indeksi K lasketaan laitteelle kaavalla: 

 K = p x (Ws x Ms + We x Me + Wp x Mp + Wq x Mq + Wr x Mr) 

jossa, 

p = laitteen vikaväli 

Ws = turvallissuusriskien painoarvo, Ms = turvallisuusriskien kerroin 

We  = ympäristöriski, Me = ympäristöriskien kerroin 

Wp = tuotannon menetyksen painoarvo, Mp = tuotannonmenetyksen kerroin 
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Wq = laatukustannuksen painoarvo, Mq = laatukustannusten kerroin 

Wr = korjauskustannusten painoarvo, Mr = korjauskustannusten kerroin (Mikko-

nen 2009, 148). 

Taulukossa 2. painoarvot ovat kriittisyyden tekijöitä PSK6800-standardin mu-

kaan ja ne ovat esimerkinomaisia. Kriittisyyskartoituksen ensimmäinen tehtävä 

on arvioida onko painoarvot sellaisenaan sopivia tutkittavalle teollisuuden toimi-

alalle ja tarpeen mukaan niitä on syytä muuttaa. (Mikkonen 2009, 150.) 

5.2 Kriittisyysluokittelun toteutus 

Kriittisyysluokittelun aloittamiseksi piti ensin hakea SAP-järjestelmästä kaikki 

toimintopaikat kuorimon alta. Laitteiden toimintopaikkoja oli aluksi yhteensä 

3872. Tämän jälkeen toimintopaikat tuotiin excel-taulukkoon. Seuraavana oli 

vuorossa toimintopakkojen karsiminen, jotka eivät liity työhöni. Näitä toiminto-

paikkoja olivat esimerkiksi sähkö- ja automaatioon liittyvät positiot, venttiilit, yk-

sittäiset rasva-annostelijat ja prosessiin liittyvät mittaukset. Mukaan otin vain 

suuremmat kokonaisuudet ja selkeästi mekaaniset laitteet. Lopullinen toiminta-

paikkojen määrä, jonka saimme yhdessä kunnossapitoinsinöörin ja alueen päi-

vämestarin kanssa, oli 256 kappaletta. Toimintopaikat vietiin PSK6800-standar-

din mukaiseen taulukkoon exceliin, jossa näille tehtiin laitekohtaisesti kriittisyys-

tarkastelu. (Liite 1) 

Kriittisyystarkastelu alkoi näille 256 toimintopaikalle selvittämällä jokaisen koh-

teen vikaantumisväli. Tämä selvitys tehtiin SAP-toiminnanohjausjärjestelmää 

apuna hyödyntäen. Järjestelmästä nähdään jokaisen toimintopaikan historia 

tehdyistä töistä ja kuinka usein laite on vikaantunut. Tämän avulla pystyttiin 

määrittelemään toimintopaikkakohtaisesti vikaantumisväli, joka on kertoimena 

kriittisyysindeksin laskemisessa. 

Painoarvoja ja kertoimia valittaessa alueelle sopivaksi pidettiin palaveri yhdessä 

kunnossapitoinsinöörin ja alueen päivämestarin kanssa. Tämän jälkeen alkoi 

toimintopaikkakohtainen tarkastelu, jossa apuna oli tuotannonoperaattoreita, 
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kunnossapitoinsinööri ja alueen päivämestari. Heillä on laaja osaaminen pro-

sessista sekä tuntemus laitteiden toiminnasta ja vaikutuksesta tuotantoon. Suu-

rimpana painoarvona oli tuotannon menetys. Kriittisyysindeksin laskentaan otet-

tiin myös mukaan turvallisuus, ympäristö ja lopputuotteen laatukustannus. Näi-

den painoarvot näkyvät Liitteesä 1. Korjauskustannukset jätettiin pois kriittisyys-

tarkastelusta, koska tätä ei koettu tarpeelliseksi.  

Lopullisena tuloksena 256 toimintopaikan joukosta löytyi 58 kappaletta kriittisiä 

toimintopaikkoja, jotka ylittivät asetetun raja-arvon 400 kriittisyysluokittelussa. 

(Liite 2.) 
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6 Varaosien selvitys kriittisille laitteille 

Kun kriittisimmät 58 kohdetta saatiin selville, jokaiselle toimintopaikalle tehtiin 

varaosahaku SAP-järjestelmästä. SAP-järjestelmässä on jokaiselle toimintapai-

kalle tehty varaosalistaus ja siitä ilmenee, mikä kyseisen osan saldo on varas-

tossa. Varaosalistauksessa hain toimintopaikan takaa rakenteesta näkyvät ni-

mikkeet. SAP-järjestelmään monelle osalle, joita laitteissa on käytössä, on luotu 

nimike. Nämä nimikkeet ovat niitä osia, joita kyseinen toimintopaikka sisältää. 

Nimikkeen takaa löytyy aina osan nimitys. Määrä tarkoittaa sitä, kuinka monta 

kappaletta kyseistä nimikettä toimintopaikka sisältää. Listaukseen merkitsin 

osat kyllä- tai ei-vaihtoehdolla. Kyllä tarkoittaa sitä, että varaosa löytyy kohtee-

seen täydellisenä, eli niitä on sen verran mitä toimintopaikka sisältää. Ei tarkoit-

taa, että määrä on alle sen mitä kyseinen toimintapaikka sisältää. Monissa toi-

mintopaikoissa on myös samoja varaosia käytössä. Tässä varaosalistauksessa 

ei otettu huomioon kuinka paljon yhteensä tiettyjä varaosia on alueella käy-

tössä, vaan tarkasteltiin yhtä toimintopaikkaa kerrallaan. 

Taulukko 3. Varaosalistaus 
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7 Pohdinta ja loppupäätelmä 

Opinnäytetyön tavoitteena oli tehdä tarkastelu ja selvitys Sappi Kirkniemen kuo-

rimoalueen kriittisistä mekaanisista laitteista ja varaosista. Työtä tehtiin yhteis-

työssä tuotannonoperaattoreiden, alueen päivämestarin ja kunnossapitoinsinöö-

rin kanssa. Tuloksena työstä saatiin excel-taulukot, joihin listattiin kuorimon alu-

een mekaaniset toimintopaikat ja varaosalistaus kriittisille toimintopaikoille. Kriit-

tisyysindeksi laskettiin 256 toimntopaikalle PSK6800-standardissa määritetyllä 

tavalla. Kriittisiä toimintopaikkoja, jotka ylittivät raja-arvon 400, löytyi tarkaste-

lusta 58 kappaletta.  

Tuloksena saatiin käsitys siitä, mitkä ovat kaikkein kriittisimpiä kohteita kuori-

mon alueella ja varaosalistaus kriittisistä kohteista. Luokittelusta on apua tule-

vaisuudessa, jota voidaan hyödyntää töiden suunnittelussa ja varaosien hankin-

nassa. Kriittisimmillä kohteilla on suoraan vaikutusta tuotantoon ja pahimmassa 

tapauksessa pysäyttää koko tuotannon.  

Opinnäytetyö oli mielenkiintoinen ja opin paljon uutta. Kriittisyysluokittelua teh-

dessä sain itse paremman käsityksen kuorimon alueen tuotantoprosessista ja 

laitteiden toimintatavoista.   
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Liite 2: Raja-arvon ylittäneet toimintopaikat 
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