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TERMIT JA LYHENTEET 

BSI Brittish Standards Institutionin julkaisema PAS 55 on ensimmäinen julkaistu, 

hyvin tunnettu fyysistä omaisuudenhallintaa käsittelevä standardi 

IIoT  Teollista esineiden internetiä, käsite viittaa ihmisten, datan ja koneiden 

välisiin yhteyksiin, siten kuin ne koskevat valmistusta. 

KESÄREVISIO Tuotantokatkoa, joka pidetään periteisesti sahoilla kesänlomakaudella  

MTBF   Mean time to failure eli keskimääräinen vikaväli 

MTTR  Mean time to repair eli keskimääräinen korjausaika 

OEE  Overall equipment effectiveness eli laitteiston kokonaistehokkuus 

EHSQ Environmental, health, safety, quality eli ympäristö, terveys, turvallisuus ja 

laatu 

OMAHA Omaisuudenhallinta  

PSK  Prosessiteollisuuden standardointikeskus 

RCM   Reliability centered maintenance eli luotettavuuskeskeinen kunnossapito 

SAMI  Strategic Asset Management Inc. eli yhdysvaltalainen SAMI-järjestelmä eli 

omaisuudenhallinta 

TPM   Total productive maintenance eli tuottava kunnossapito  
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1 JOHDANTO 

 

1.1 Kohdeyritys 

Kehityshankeen tutkimusympäristönä toimi UPM Kymmene Oyj, Timber 

liiketoimintayksikkö. Timber liiketoimintayksikköön kuuluu neljä eri sahaa. Sahojen 

vuotuinen tuotantokapasiteetti on 1,4 Mm3, henkilöstömäärä on 410 henkilöä. 

Tuotantoyksiköiden kapasiteetti on esitetty taulukossa 1 (UPM Kymmene Oyj 2023.) 

 

Liiketoimintayksikkö Kapasiteetti (m3/a) Raaka-aine 

Alholman saha, Pietarsaari  280 000 kuusi 40 % mänty 60 % 

Kaukas, Lappeenranta 350 000 mänty 

Korkeakoski, Juupajoki 350 000 mänty 

Seikku, Pori 400 000 kuusi 

Taulukko 1. UPM Timberin tuotantoyksiköiden kapasiteetit ja puulajit (UPM Timber 2023) 

 

Kehityshankkeen kohde on UPM Timberin kunnossapitoyksikkö. Kunnossapidon 

organisaation vahvuus on 76 henkilöä. Kunnossapidon kokonaisvastuu on 

matriisiorganisaatiomallin mukaisesti Porin sahanjohtajalla. (UPM Timber 2023). 

 

1.2 Tutkimuksen taustaa 

Kehityshankkeen aiheena oli omaisuudenhallinan kehittäminen. Hankeen kannalta oli 

merkityksellistä kartoittaa kunnossapidon nykytila UPM Kymmene Oyj Timber 

liiketoimintayksikössä. Nykytilan kartoituksen jälkeen oli tunnistettava menetelmät, miten 

kunnossapidon toimintaa voidaan kehittää ja yhtenäistää. Kehityshankkeen kohde oli UPM 

Timberin kunnossapitoyksikkö. Timberin kunnossapidon piiriin kuuluu kaikki UPM:n neljä 

eri sahalaitosta. Sahat sijaitsevat Korkeakoskella, Porissa, Lappeenrannassa sekä 

Pietarsaaressa. Kunnossapidon organisaation vahvuus on lähes 100 henkilöä.  
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Työssä käytettiin kunnossapidon sijaan ilmaisua omaisuudenhallinta, koska se kuvaa 

mielestäni parhaiten kokonaisuutta. Omaisuudenhallinnan tärkeimpänä tavoitteena on 

huolehtia omistajan resursseista mahdollisimman luotettavasti, turvallisesti ja tuottavasti.  

Työn alussa toimin itse Porissa Seikun sahan tehdaspalvelupäällikkönä, sittemmin olen 

siirtynyt sahanjohtajan tehtävään (1.11.2022). Vastuualueeseeni kuuluu myös Timberin 

liiketoimintayksikön kunnossapito. Valvon itse tämän kehityshankeen toteutumista.  

Havaitsin tehdaspalvelupäällikkönä työskennellessäni merkittävästi kehitettävää 

kunnossapidon toiminnassa. Lisäksi olen aina halunnut haastaa itseäni ammatillisesti ja 

hakea tuloksia valmentavan johtajuuden kautta.  

 

1.3 Kehittämishankeen tavoitteet 

Kehityshankkeen tavoitteena oli tunnistaa kunnossapidon nykytila sekä tarkastella 

kunnossapidon tasoa yksiköittäin ja laatia tämän pohjalta kasvustrategia missä yksiköiden 

tavoitteet ja kehitystoimet yhdistyvät yhteiseen päämäärään. Tavoitteena saavuttaa 

1 500 000 m3  / a sahatavaran tuotannon tavoitteet vuodelle 2025. 

Lisäksi tavoitteena on yhtenäisen toimintatavan luominen ja suunnitelmallisuuden 

kasvattaminen. Hankkeen tavoitteena on löytää kunnossapidolle toimintamalli, jossa 

vuosittaista kesärevisiota ei jatkossa tarvita. Nykyisillään kesähuollon pituus vaihtelee 10-

15 vuorokauden välillä. Hankkeen onnistumisen myötä jokaiselle UPM:n sahalle 

mahdollistetaan edellä mainittu lisäkapasiteetti. Hankkeen myötä kunnossapidon toiminta 

tiivistyy eri sahojen välillä sekä tuotannossa, että kunnossapidossa.  

Kehityshanke on erittäin ajankohtainen, koska UPM Timber on ottanut kunnossapidon 

omaksi osaksi strategista osaamista. UPM:n Timberin kunnossapito on ollut ulkoistettu 

1.7.2021 asti.  Kehittämishankeen tavoitteena on myös yhdenmukaistaa UPM:n Timberin 

kaikkien neljän sahan kunnossapidon toiminta- ja johtamismalli.  

Timber liiketoimintayksikössä on tämän kehittämishankeen lisäksi käynnissä OMAHA-

projekti. OMAHA on projektin nimi, joka tulee sanoista omaisuuden hallinta. Projektin 

tavoitteena on korvata vanhentunut kunnossapitojärjestelmä. Nykyisessä järjestelmässä ei 

ole enää mahdollista saada järjestelmätukea, koska järjestelmä on vanhentunut. Itse 

projekti ei liity kehityshankkeeseeni, vaikka siinä on merkittävästi yhteneväisyyksiä siihen. 

Toimin itse kyseisessä projektissa sponsorin roolissa. Uuden järjestelmän käyttöönotto on 

viikolla 35 / 2023. Käyttöotto tehdään kaikilla Timberin sahoilla saman aikaisesti.  
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OMAHA-projektissa on huomioitu myös tässä työssä esitetyt kehitystoimenpiteiden tarpeet. 

Uusi järjestelmä mahdollistaa muun muassa: 

• Mobiilikäytön  

• Työsuunnittelun ja raportoinnin  

• Laitteiden kriittisyysluokittelun 

• Työlupa käytännön 

• Varaosien hallinnan 

• Kustannusraportoinnin. 

OMAHA - projektiin osallistuu kunnossapidon vastuuhenkilöt, jokaiselta sahalta. Näin on 

varmistettu, että käyttöönotto onnistuu mahdollisimman hyvin. Samoin kunnossapidon ja 

tuotannon vaatimukset on projektin alkuvaiheessa pyritty tunnistamaan mahdollisimman 

kattavasti. 

1.4 Kehittämismenetelmät 

Kehityshankeen strategisena viitekehyksenä on hyödynnetty Sinisen meren strategia 

menetelmää. Vuonna 2005 maailmankuullut professorit W. Chan Kim ja Renee Mauborgne 

muuttivat kansainvälisen bisneskentän peruttamattomasti (Kim & Mauborgne 2017,17). 

Keskeisenä ajatuksena sinisen meren strategiassa on löytää tuote tai toimintamalli, joka on 

markkinoille uniikki. Tämä antaa mahdollisuuden merkittävään kilpailuetuun. Sinisen meren 

ensimmäiseen vaiheeseen kuuluu strategiakanvaasin tekeminen. Tämä toimii 

erinomaisena työkaluna tunnistaa nykytila ja antaa mahdollisuuden löytää osa-alueet, 

joissa poiketaan kilpailijoista (Kim & Mauborgne 2017, 151). 

Strategia kanvaasi pohjautuu sinisen meren strategisen johtamisen yhteen kolmesta 

työkalusta, joka on strategiaprofiili. Strategiakanvaasi on yksisivuinen visuaalinen 

analyysityökalu sen kuvaamiseen, mitä ja miten organisaatio tarjoaa ostajille suhteessa 

kilpailijoiden tarjontaan. Nykytilan strategiakanvaasi on itsearviointia, ei asiakaskysely. 

Tavoitteena on saada käsitys tiimin perspektiivistä: mitä tiiminjäsenet näkevät ja mihin he 

reagoivat nykyisessä strategiassa (Kim & Mauborgne 2017, 157).   

Seikun sahalle rakennettiin vuonna 2022 strategia, yhdessä sahanjohtoryhmän kanssa. 

Tämän strategia työn yhteydessä hyödynsimme sinisen meren mallia.  Näiden työkalujen 

kautta asiat linkittyvät yhteiseen kasvustrategiaan.  
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2 TEOLLISUUS 4.0 JA DIGITAALINEN SIIRTYMINEN 

2.1 Yleistä 

Teollisuus 4.0:lla on konsepti, jossa varastojen ja tehtaiden tuotantolinjojen tiedonsiirto on 

samaa dataa, jota yrityksen johto käyttää viestinnässään. Nämä tiedot kerätään esimerkiksi 

tuotantolinjan anturilta ja ne välittyvät samoja ethernet-strandariin pohjautuvia 

tiedonsiirtoväyliä pitkin. Tämä mahdollistaa joustava tiedonsiirron tuotannon, 

tuotannonohjauksen ja myynnin välillä. 

5G- verkkoyhteydet mahdollistavat korkeamman tiedonsiirtokapasiteetin ja lyhyemmät 

viiveet. Haasteena on vielä 5G-verkon rajattu kattavuus. Tämä ei näin ollen mahdollista 

vielä sen laajamittaisempaa käyttöä. 

Seuraava suuren mittakaavan teollinen vallankumous on tuloillaan. Muutoksen 

mahdollistajina toimivat digitalisaatio, robotiikka, automatisaatio sekä internet. Tämä 

muutos on erittäin merkittävä, jossa fyysiset ja biologiset systeemit linkittyvät toisiinsa. 

Tämä voi mahdollistaa huomattavan tuottavuuden sekä tehokkuuden kasvun 

(Ennakointiakatemia 2023). 

Teollisuus 4.0 vallankumouksella tarkoitetaan fyysisten ja digitaalisten teknologioiden 

yhdistämistä, esimerkiksi analytiikan, tekoälyn ja IoT:n yhdistämistä. Tämä fyysisen ja 

digitaalisen maailman liitto mahdollistaa uudenlaisia liiketoimintamahdollisuuksia. Näihin 

muutoksiin liittyy myös riskejä, kuten tietoturva-asiat. Tulevaa aikakautta leimaa 

digitalisaatio, bioteknologia, tekoäly sekä kaiken internetiksi kutsuttujen asioiden ja 

tuotteiden verkottuneisuus. Avainsanoiksi muodostuvat älykkyys ja älykkäät toisiinsa 

kytköksissä olevat laitteet, ihmiset ja robotiikka.  Läpimurtojen ja muutosten nopeuden 

ennustetaan olevan luonteeltaan eksponentiaalisia. Näin kuvattu muutos on huomattavasti 

merkittävämpi, kuin aikeisemmissa teollisissa vallankumouksissa (Ennakointiakatemia 

2023.) 

Alla on kuvattu kaksi käyttötapausta, jotka auttavat ymmärtämään Teollisuus4.0:n arvon 

teollisuudessa. 

1. Ennakoiva kunnossapito/analytiikka- Teollisuus 4.0- ratkaisut antavat 

kunnossapitäjälle tai valmistajalle kyvyn ennustaa, milloin potentiaalisia ongelmia 

tulee ilmenemään, ennen kuin ne konkretisoituvat. Ilman IoT-järjestelmien käyttöä 

tehtaalla, ennaltaehkäisevä kunnossapito tapahtuu kokemusten tai kalenteriin 

perustuen. Tällä tarkoitetaan sitä, että se on fyysisesti tehtävää työtä. IoT-

järjestelmien ollessa käytössä ennakoiva kunnossapito on huomattavasti enemmän 
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automatisoitua ja tehostettua. Järjestelmät voivat havaita alkavia vikoja hyvissä 

ajoin, ennen kuin se aiheuttaa tuotanto-,ympäristö- ja turvallisuusuhkaa. Tämän 

tiedon avulla laite voidaan huoltaa merkittävästi kustannustehokkaammin, 

laadukkaammin ja turvallisemmin. Vastaavaa menettelyä on käytetty Seikun 

sahalla, kyseinen menetelmä on kuvattu kappaleessa ”5.2 Mittaava 

kunnonvalvonta”.  Mittaavan kunnonvalvonta antaa myös erinomaisesti tietoa 

laadukkaalle työsuunnittelulle. Työsuunnittelu on kuvattu kappaleissa ”6.3 

Työsuunnittelun toteutus Seikussa” ja ”6.4 Työsuunnittelun vaikutukset 

tehokkuuteen” (Ennakointiakatemia 2023). 

2. Toimitusketjun hallinta ja optimointi- Teollisuus 4.0 – ratkaisut antavat yrityksille 

paremman käsityksen, hallinnan ja näkyvyyden koko toimitusketjunsa laajuudella. 

Hyödyntämällä toimitusketjun hallintaominaisuuksia yritykset voivat toimittaa 

tuotteita ja palveluita markkinoille nopeammin, kustannustehokkaammin ja 

laadukkaammin. Tämä mahdollistaa kilpailuedun vähemmän tehokkaisiin 

kilpailijoihin nähden (Ennakointiakatemia  2023.) 

 

2.2 IoT järjestelmät 

Teknisesti IoT-järjestelmä koostuu joko langattomasta tai kiinteästä verkosta ja siihen 

kytketyistä laitteista. IoT-laite voi olla lähes mikä tahansa fyysinen laite, sillä jokseenkin 

kaikki laitteet ovat muunnettavissa IoT-laitteeksi, joka voidaan yhdistää internetiin datan 

vastaanottamiseksi tai lähettämiseksi. (Elisa Oy 2023.) 

Esimerkiksi Elisa Oy:llä on tarjolla konsepti, joka tunnetaan nimellä Elisa smart factory.  

Neliportainen kypsyysindeksi ohjaa yrityksiä Teollisuus 4.0:n käyttöön vaiheittain. Tämä 

neliportainen vaihe on kuvattu alla: (Elisa Oy 2023.) 

1. Mitä: reaaliaikainen näkymä prosesseihin osoittaa, mitä juuri nyt tapahtuu 

2. Miksi: lisäämällä datan keräyspisteitä ymmärretään, miksi jotakin tapahtuu 

3. Huomenna: neljännellä askelmalla ennakoidaan, mitä seuraavaksi tapahtuu 

4. Ensiviikolla: viides taso tarkoittaa jo automaattisesti mukautuvaa tuotantoa. 

 

2.3 Mekaaninen metsäteollisuus     

Mekaanisessa metsäteollisuudessa uusi Metsä Fibren Rauman sahan on lisännyt 

mittausdataa merkittävästi. Saman konsernin Vilppulan saha on toiminut pilottina useissa 

mittauskohteissa. Rauman sahalla on käytössä huippuluokan teknologia, joka tuottaa dataa 

https://www.metsagroup.com/fi/metsafibre/uutiset-ja-julkaisut/uutiset-ja-tiedotteet/artikkelit-videot/2022--fi/rauman-sahalla-huippuluokan-teknologiaa/
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läpi tuotantoprosessin. Tällä hetkellä Rauman saha on koekäyttövaiheessa ja koko 

suomalainen sahateollisuus seuraa tilannette erittäin mielenkiinnolla. Metsä Fibrellä on ollut 

erittäin rohkea ote uudistaa sahausprosessin hallintaa, keskusvalvomo malliin. Kyseistä 

muutosta tukee konenäkö ja itseoppivat mittaukset (Metsägroup 2023). 

2.4 Seikku: mittaava kunnonvalvonta  

Kehityshankeen yhteydessä Seikussa on otettu käyttöön CMT- solutionin tarjoama 

mittaavan kunnonvalvonnan palvelu. Värähtelymittauksiin perustuva pyörivien laitteiden 

kunnonvalvonta on edelleen tehokkain ja luotettavin tapa määrittää laitteen mekaaninen 

kunto ja kunnostustarpeet. Kunnonvalvonnan mittaustiedot lähetetään pilvipalvelu kautta 

toimittajalle, joka laatii tämän pohjalta kuntoarvion (CMT Solutions 2023). Kappaleessa ”5.2 

Mittaava kunnonvalvonta” on kuvattu tätä menetelmää syvällisemmin esimerkkien avulla. 

2.5 Timber 4.0 mallin mahdollisuudet 

Reaaliaikainen seuranta antureiden avulla ja laadunvalvonta mahdollistavat tuotteiden 

korkean laadun. Sahaprosessissa on erittäin tärkeää sahauksen saanto ja haketusarvojen 

seuranta. Teollisuus 4.0 teknologia mahdollistaisi reaaliaikaisen sahausprosessin 

seurannan missä huomioidaan laadulliset arvot. Reaaliaikaisella seurannalla voidaan lisätä 

myös tuotekohtaista informaatiota, operatiiviselle toiminnolle, toimitusketjulle sekä 

myynnille (Ferrari ym. 2018). 

Prosessi tilausvahvistuksesta, lopputuotteeseen on automatisoitu. Tämän myötä 

ammattitaitosta työvoimaa voidaan kohdistaa fyysisten ja vaativien tehtävien sijaan 

strategisempiin ja lisäarvoa tuottaviin tehtäviin. Tämä mahdollistaa myös pienenpää 

palkallista työmäärää ja nopeampaa läpimenoaikaa. (G.Whittier, 2023) Vastaavasti 

ennakoivalla kunnossapidolla voidaan saavuttaa merkittäviä kustannussäästöjä (KPMG 

2023.) 

 

2.6 Teollisuus 4.0 mallin haasteet  

Haasteina siirtymisessä Teollisuus 4.0 malliin on, että ohjausjärjestelmät ovat pirstaloitu. 

Tämä on perua vaiheittaisesta investoinnista sahojen eri vaiheisiin. Uusien laitteiden 

ohjausjärjestelmiä ei ole standardoitu, vaan käytössä on usean eri toimittajan järjestelmiä. 

Teollisuus 4.0:n käyttöönottovaiheessa ja sen jälkeen voi syntyä monenlaisia haasteita 

esimerkiksi työntekijöiden pätevyyden puutteesta ja tietoturvasta. Puutteellinen pätevyys, 

https://www.metsagroup.com/fi/metsafibre/uutiset-ja-julkaisut/uutiset-ja-tiedotteet/artikkelit-videot/2022--fi/rauman-sahalla-huippuluokan-teknologiaa/
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erityisesti tietotekniikkaan liittyvä osaaminen, nousee varmasti haasteeksi. 

Sahateollisuudessa on edelleen useita prosessivaiheita, missä tietoteknistä osaamista ei 

merkittävästi tarvita. Tästä syystä ei nykyisellään osaaminen ole vaativalla tasolla, jotta 

hyödyt olisivat saavutettavissa (Digita Oy 2023.) 

Müllerin mukaan (2019) työntekijöiden osaamisessa on perustavan laatuisia puutteita, 

esimerkiksi ohjelmistojen käyttämisessä ja sopeutumisessa uusiin ohjelmistoihin. 

Tietotaidon ja osaamisen laajentamisen olisi oltava ensisijaisen tärkeää ja se olisi 

aloitettava jo ennen teollisuus 4.0:n käyttöönottoa.  

Laitteiden ja linjaston kunnossapito ja huolto nousee myös merkittäväksi haasteeksi. 

Nykyisellään sahausprosessin ohjaus on hajanaista ja osin alkeellista. Teollisuus 4.0 

siirtyminen on myös huomioitava oppilaitoksissa, jotta tulevaisuudessa turvataan laaja 

älytekniikan osaaminen, mitä yllä kuvatut muutokset vaativat. 

Kaiken kaikkiaan tämä edellyttää myös tarvetta, valmiutta tehdä investointeja. Yrityksien on 

sisällytettävä tietotekniikkaan liittyvä osaaminen nykyisiin koulutusohjelmiin. Tämä vaatii 

nykyisten koulutus- ja pätevyysjärjestelmien ja niiden toteuttamistapojen 

uudelleentarkastelua (Müller 2019.)  

Valmentava esihenkilötyö ja oppiva organisaatiomalli korostuvat. Tämän avulla voidaan 

lisätä läpinäkyvyyden tärkeyttä henkilöstön välillä. Tämä auttaa henkilöstöä jatkuvaan 

kehittymiseen ja ongelmien ratkaisemisessa. 
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3 TUOTANTO-OMAISUUDEN HALLINTA  

Tuotanto-omaisuuden hallinta näkyy nykypäivän kunnossapitostrategioissa eritäin vahvasti. 

Tuotanto-omaisuuden hallinta perustuu päivittäisten työtehtävien hallintaan, ennakoivan 

kunnossapidon hallintaan, tuotannon ja kunnossapidon saumattomaan yhteistyöhön, 

laitteiden luotettavuuteen, varaosien hallintaan sekä ympäristö- ja työturvallisuuteen. 

Tuotanto-omaisuuden hallinta tulee suorittaa niin, että yrityksen tuotannolliset tavoitteet 

saadaan maksimoitua. Laadukas omaisuuden hallinta antaa myös työkalut kohdentaa 

investointiresurssit oikeisiin kohteisiin (Järviö & Lehtiö 2017). 

Yhdysvaltalaisen SAMI-järjestön (Strategic Asset Management Inc.) perustajan Bradley 

Petersonin (2003) mukaan tuotanto-omaisuuden hallinta on joukko integroituja prosesseja, 

joiden avulla tuotantolaitteista saadaan irti paras mahdollinen arvo. Tämä toteutetaan 

johdonmukaisen strategian, kehityssuunnitelmien ja tavoitteiden kautta. Paras madollinen 

tulos saavutetaan osallistamalla koko laitoksen henkilökunta mukaan prosessiin (Järviö & 

Lehtiö  2017). 

Lisäksi tuotanto-omaisuudenhallinnan etuja ovat: 

Vähemmän äkillisiä vikoja – ongelmat löytyvät ennen isoja rikkoja (MTBF)  

Suunnitellun ja aikataulutetun kunnossapidon lisääntyminen – 

ennakoiva kunnossapito luo puitteet tehokkaammalle työsuunnitelmille 

(MTTR)  

Työvoiman taloudellinen käyttö lisääntyy – suunnittelematon 

kunnossapito on 300% kalliimpaa kuin suunniteltu työ  

Korkeampi OEE (käytettävyys, nopeus, laatu) – aikataulutetut seisokit 

lisäävät tuotantoaikaa vs. suunnittelemattomat tuotantokatkot  

Vähentynyt hukka, parempi laatu – parempi laitteiden kunto takaa 

paremman lopputuotteen laadun  

Tehokkaampi varaosien hallinta – varaosien suunnittelu huoltoihin ja 

vähentynyt laitteiden rikkoutuminen johtaa optimaalisempiin varasto tasoihin  

Pidempi laitteiden elinikä – laitteista paremmin huolehtimalla voidaan 

korvausinvestointi ajoittaa laitteen suunnitellun elinkaaren loppuun  

Turvallisuus kehittyy – henkilöstö huomaa potentiaaliset turvallisuusriskit 

ajoissa ja pystyy poistamaan ne hallitusti ( UPM sisäinen työsuunnittelu 

perusteet koulutus. Koulutuksenjärjestäjänä toimi Mabco Oy, 2022). 
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Omaisuudenhallinnan määritelmä Omaisuus on käyttäjästä riippuvainen ja se voi olla 

konkreettinen tai abstrakti asia, esine tai kokonaisuus, jossa organisaatiolla tai 

yksityishenkilöillä on sidottuna pääomaa. Omaisuus on joko kaupallista tai ei-kaupallista. 

Omaisuudella on elinkaari, joka alkaa omaisuuden hankkimisesta ja päättyy omaisuuden 

hävittämiseen. Elinkaarensa aikana omaisuus voi vaihtaa omistajaa tai arvoaan. 

Yhdistämällä eri omaisuusosia organisaatiot tai yksityishenkilöt voivat luoda 

omaisuusryhmiä tarpeensa mukaan. (SFS-ISO 55001:2014) 

Kuviossa 1 kuvassa kuvattu omaisuudenhallinnan keskeiset käsitteet ja niiden suhteet. 

 

Kuvio 1. Omaisuudenhallinnan keskeiset käsitteet (mukaillen SFS ry 2014) 

 

Standardien mukainen tuotanto-omaisuuden hallinta koostuu organisaation ja 

kunnossapidon hallinnan perusasioista, sekä erilaisista tunnetuista filosofioista, kuten TPM 

(Total productive maintenance), käyttäjäkunnossapito, luotettavuuskeskeinen 

kunnossapito RCM, ennakoiva- ja kuntoon perustuva kunnossapito sekä vikojen analysointi 

(SFS ry 2014.) 

 

Jatkuvasti kiristyneiden EHSQ-vaatimusten lisäksi myös resurssien vähyys 

organisaatioiden joka tasolla ja osa-alueella on kirittänyt järjestelmällisen 

omaisuudenhallinnan kehittämistä myös kansainvälisesti. Kehitys on johtanut ensin alun 

perin brittiläisen BSI PAS 55 standardin julkaisuun, joka nousi nopeasti kansainvälisesti 

tunnistetuksi. Myöhemmin PAS 55 pohjalta kehitettiin ISO-järjestelmän mukainen 
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standardikokoelma ISO 34 55000. ISO ja BSI standardien lisäksi omaisuudenhallinnan 

perheeseen kuuluu englanninkielinen EN 16646:2014 Maintenance within Physical Asset 

Management, joka on ohjaava ja informatiivinen dokumentti fyysisen omaisuuden 

hallintaan. (Komonen 2016; Salomon 2017, 25.)  

BSI:n, eli Brittish Standards Institutionin julkaisema PAS 55 on ensimmäinen julkaistu, hyvin 

tunnettu fyysistä omaisuudenhallintaa käsittelevä standardi. PAS 55 on otettu käyttöön 

laajalti, myös Suomessa. Se on pääosin käytössä sähköverkkoyhtiöissä ja 

tuotantopääomaan nojaavissa yrityksissä. Alun perin brittiläiseen käyttöön tarkoitetusta 

standardista kehitettiin myöhemmin globaaliin toimintaympäristöön paremmin sopiva, 

päivitetty ISO-järjestelmän mukainen standardikokoelma ISO 55000, joka sisältää 

sertifioitavissa olevan ISO 55001 – vaatimukset -standardin. (Standards, 2023) 

 

Kuviossa 2 on kuvattuna, miten tuotanto-omaisuuden eri tasot muodostuvat. Vastaavat 

tasot ovat olleet käytössä Mabco Oy:n toteuttamassa nykytilankartoituksessa. jossa 

arviotiin UPM Timber:in sahojen tilanne. 

 

Kuvio 2. Omaisuudenhallintajärjestelmän tasot ja prosessit (mukaillen Järviö & Lehtiö 

2017,128-129) 
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4 KUNNOSSAPIDON NYKYTILAN KARTOITUS 

4.1 Nykytilan kartoitus 

Toteuttamisen ensimmäisenä vaiheena oli nykytilankartoitus. Nykytilan kartoitus toteutettiin 

sähköisellä kyselyllä ja henkilöhaastatteluilla. Kyselyyn osallistui tehdaspalvelupäälliköt, 

kunnossapitopäälliköt, tiimiinvetäjät, tuotantopäälliköt, asentajia sekä osa 

käyttöpäälliköistä. Kysely suoritettiin kolmannen osapuolen toimesta. Kuviossa 4 on esitetty 

kunnossapidon nykytilan kartoituksen tuloksen esimerkki Seikun sahalta. 

Nykytilankartoituksesta kattavat raportit, jotka luokiteltu salaisiksi. Kuviossa 3 on kuvattu 

pisteytyksen kriteerit (Mabco Oy 2022). Nämä tulokset ja kriteerit mahdollistivat 

kehityskohteiden tunnistamisen puolueettomasti sekä luotettavasti. 

Nykytilankartoituksen tuloksia ei analysoida tässä julkisessa versiossa. Kartoituksen 

tulokset on käyty läpi sahakohtaisesti vastuuhenkilöiden kanssa. Kuviossa 4 on esimerkki, 

Seikun sahan yhteenvedosta. Nämä tulokset ovat auttaneet tunnistamaan nykyisen tilan ja 

tarvittavat painopisteet yhdessä strategiakanvaasin kautta. Kartoituksesta voidaan todeta, 

mihin painopiste alueisiin on syytä tulevaisuudessa panostaa. Nykytilankartoituksen suoritti 

Mabco Oy. 

 

 

Kuvio 3. Omaisuudenhallinnan nykytilankartoituksessa käytetty kriteeristö 
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Kuvio 4. Omaisuudenhallinnan nykytilakartoituksen tuloksia, Seikun sahalta 

4.2 Strategiakanvaasi 

Nykytilaa tutkitaan myös kohdennetun strategiakanvaasin avulla (nykytilananalyysi). 

Kanvasiin valikoidaan kunnossapidon suunnitelmallisuuden peruspilareita, joiden avulla 

muodostetaan kuva nykyisestä tasosta. Nämä peruspilarit toimivat ohjaavina tekijöinä, 

joihin panostaminen on välttämätöntä hankkeen onnistumisen kannalta. Strategiakanvaasi 

pohjautuu sinisen meren strategisen johtamisen yhteen kolmesta työkalusta, joka on 

strategiaprofiili (Kim & Mauborgne, 2017). Kanvaasi toimi erinomaisesti työkaluna, kun 

arvioidaan kunnossapidon nykytilaa.  Erityisesti, kun vertailuna toimi myös Mabco Oy:n 

tekemä nykytilan kartoitus. 

Strategiakanvaasiin valittiin kahdeksan omaisuudenhallinnan keskeistä osa-aluetta, jotka 

ovat kaikki sidoksissa toisiinsa.  Kuviossa 5 on esitetty strategiakanvaasin kahdeksan osa-

aluetta.

 

Kuvio 5. Kunnossapidon painopistealueet 2022, joita käytetty strategiakanvaasissa 

 

Yllä mainitut osa-alueet, ovat standardoitu PSK:n toimesta. Standardointi antaa erittäin 

hyvät ohjeet ja raamit eri osa-alueilla.  PSK viittaa Prosessiteollisuuden 

standardoimiskeskus ry:hyn, joka on perustettu 1973. Nykyisin tunnetaan nimellä PSK 

standardi. 
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Tässä opinnäytetyössä käytetyt standardit: 

• Kriittisyysluokittelu (PSK 6800:2008) 

• Laitteen kuntoluokka (PSK 6800:2008) 

• Ennakkohuollon taso (PSK 6201:2022) 

• Mittaava kunnonvalvonta (PSK 5701:2022) 

• Työnsuunnittelu ja aikataulutus (PSK 6201:2022, PSK 8801:2014) 

• Dokumentointi ja laitetiedot (PSK 7101) 

PSK Standardisointi on teollisuuden ja sitä palvelevien yritysten yhteinen kehitysyksikkö, 

josta on 49 vuoden kuluessa tullut merkittävä eri osapuolten puolueeton kohtauspaikka. 

PSK:n tavoitteena on tukea jäsenistönsä kotimaista sekä kansainvälistä liiketoimintaa 

standardisoinnilla ja koulutuksella (PSK, 2023). Kuvio 6 strategia kanvaasista, jonka pohjan 

ollut sinisen meren ideologia (Kim & Mauborgne 2017,158). Kanvaasi tehtiin 

kasvustrategian yhteydessä, tiiviissä yhteistyössä Seikun sahan kunnossapidon 

vastuuhenkilöiden kanssa. Kuviosta voi nähdä, että ”Viikkotason suunnitelma” on Seikussa 

käytössä laadukkaasti. Kanvaasista voidaan myös nähdä, että mittaavakunnonvalvonta on 

heikolla tasolla 

 

Kuvio 6. Strategia kanvaasi, sinisen meren mallin mukaan 
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5 KRITTISYYSLUOKITTELU JA MITTAAVA KUNNONVALVONTA 

5.1 Laitteiden kriittisyys ja kuntoluokka 

Laitteiden kriittisyys ja kuntoluokitus pohjautuu PSK standardiin 6800.  Standardissa on 

menetelmä kuvaus. Lisäksi standardissa on määritelty arvioitavat kriteerit, kuten vaikutus 

tuotantoon, ympäristöön ja turvallisuuteen. Kuviossa 7 on yhteenveto laitteiden kriittisyys- 

ja kuntoluokasta. 

Kuvio 7. Laitteiden kriittisyysluokittelu ja kuntoluokka malli 

Kuviossa 8 on kuvattu kuntoluokan määritys. Määritykset toimivat työkaluna kuntoluokan 

määrityksessä. Kuntoluokan määrityksessä otetaan myös kantaa laitteen ikääntymiseen. 

 

Kuvio 8 kuntoluokan määritelmä, joka on toteutettu Seikun sahalla 
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Laitteen kriittisyysluokituksen avulla saamme kriittisyysindeksi (K), jonka mukaan laite 

kriittisyysluokka muodostuu. Laitteiden kuntoluokkamatriisi kuvattuna kuviossa 9. 

Pisteytyksessä on meidän tapauksessamme huomioitu seuraavat osa-alueet: 

• vikaantumisväli 

• vaikutus tuotantoon  

• turvallisuusriski 

• ympäristöriski 

• korjauksen kesto 

• vaikutus tuotteen laatuun ja saantoon. 

Laitteen kuntoluokkaan pohjautuen on rakennettu päätöksentekomatriisi. Laitteiden 

kuntoluokat on esitetty kuvassa 7. Päätöksentekomatriisista on esimerkinomaisesti 

esitetty luokat 1-4 (Kuvio 10).  Kyseinen matriisi ohjaa toimintaa, mitä vaiheita tapahtuu eri 

luokkien kohdalla.  

Kuvio 9. Laitteiden kuntoluokka 
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Kuvio 10. Päätöksenteko matriisi, luokat 1-4. Matriisi kuvaa toimenpiteet, jokaiselle 

matriisin numerolle. Toimenpide esimerkkinä kunnonvalvonnan kohdistaminen, 

vioittuneeseen laitteen osaan. 

5.2  Mittaava kunnonvalvonta 

Laitteiden kuntoa tullaan seuraamaan mittaavan kunnonvalvonnan avulla.  PSK 5701 

antaa määritykset mitattaville suureille ja yksiköille. Standardissa on kerrottu 

mittauspisteen valinta ja tunnistaminen sekä yleisimmät raja-arvot. Kyseisen menetelmän 

avulla on mahdollista tunnistaa laitteen todellinen kunto ja huoltaa se oikea-aikaisesti. 

Tämä toiminta tukee selkeästi päämäärää revisiottoman mallin saavuttamiseksi. Lisäksi 

Mittaava kunnonvalvonta antaa aikaa laadukkaan työnsuunnittelun toteuttamiselle. 

Seikun sahan yksikkö on pilotoinut mittaavaa kunnonvalvontaa sahalinjalla ja 

hydrauliikkayksiköissä. Mittauksen analysointi tehtiin yhteistyökumppanimme (CMT 

Solutions Oy) toimesta.  

Seikun yksiköstä on koulutettu kaksi mekaanista asentajaa suorittamaan kiertomittaukset. 

Koulutetut asentajat tekevät ennalta määritellyn reittimittauksen. Mittaustulokset 

lähetetään CMT Solutions:lle analysoitavaksi. Kiertomittaukset tehdään 1-3 kuukauden 

välein. Nämä kierrokset generoituvat omaisuudenhallinta järjestelmästä 

ennakkohuoltotöiksi. Järjestelmä antaa automaattisesti tiedon kierroksista 
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vastuuhenkilöille. Olemme erikseen määritelleet kierovälin laitteen kriittisyyden ja CMT:n 

kokemuksen mukaan. Lisäksi PSK standardi PSK 6201:2022, tukee tätä. Kuviossa 11 on 

esimerkki CMT:n raportista. Raportista voidaan nähdä laitteiden analysoinnin hetkinen 

kunto. Vihreä väri kuvaa, että mekaaninen kunto on hyvä. Esimerkiksi koneessa PS1VA 

(Pelkkasaha 1 vasen ala) on vetopään laakerissa lievä ulkokehävika. 

 

 

Kuvio 11. Esimerkki Seikun sahan kunnonvalvonta raportista 



25 
 

 
 

Kuvio 12 on kunnonvalvonta raportista, josta voidaan nähdä spektrianalyysin kuvaaja. 

Raportissa on esimerkkiä vianhavaitsemisesta. Raportti kuvaa erittäin tarkasti mitä 

poikkeavaa laitteessa on havaittu. Esimerkki kohteessa on tunnistettu sähkömoottorin 

vapaanpään alkava laakerivaurio. Tämän on lisäksi tarkennettu laakerin ulkokehään. 

Kyseisellä menetelmällä vikaantuminen on tunnistettu aikaisessa vaiheessa. Näin 

työsuunnitelulla on aikaa varmistaa tarvittavat resurssit ja aikatauluttaa se hetkeen, joka ei 

rajoita tuotantoa. 

 

Kuvio 12. Esimerkki Seikun sahan kunnonvalvontaraportista  
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6 TYÖSUUNNITTELU 

6.1   Yleistä työsuunnittelusta 

Laadukkaan työsuunnittelun tavoitteena on varmistaa laadukas, turvallinen ja oikea-

aikainen kunnossapito ja/tai huolto. On tärkeää, että työsuunnittelun onnistumista 

seurataan ja sitä kehitetään jatkuvasti. Kehityshankkeen yhteydessä on järjestetty 

työsuunnittelukoulutus kunnossapidon toimihenkilöille ja tiiminvetäjille. Koulutukseen 

liittyvä materiaali on UPM:n käytössä, joka on tämän työnosalta julistettu salaiseksi. 

Tavoitteet onnistuneeseen työsuunnitteluun: 

• Työn tehokkuuden lisääminen ei tarkoita henkilöstölle automaattisesti työn 

lisääntymistä, vaan odotuksen ja turhien työvaiheiden poistoa!   

• Tiedetään etukäteen, mihin mennään töihin seuraavaksi  

• Varaosat on toimitettu työsuunnitelman mukaisesti paikan päälle  

• Työhön allokoidut erikoistyökalut on toimitettu työsuunnitelman mukaisesti paikan 

päälle  

• Työohjeet ja tarvittavat piirustukset on valmisteltu ja heti käytettävissä   

• Työluvat on valmisteltu  

• Työ on mahdollista aloittaa ilman odottelua, koska eri vaiheet on suunniteltu 

ennakkoon. 

6.2    Työsuunnittelun vastuut  

Kunnossapitopäälliköt ja tiimivetäjät toimivat tiiviissä yhteistyössä. Kunnossapidon 

vikailmoitukset otetaan käsittelyyn heidän toimestaan. On tärkeä vaihe, että työt on 

priorisoitu ennen työn käsittelyä. Tuotannon käyttöpäälliköt vastaavat oman osastonsa 

töiden priorisoinnista. Työn kunnossapidon vastuut on esitetty kuviossa 13. 

Työsuunnitteluprosessin kannalta on erityisen tärkeää, että roolit ja vastuut on kuvattu 

riittävällä tarkkuudella. Määrittely on tehty yhdessä sahojen tehdaspalvelupäälliköiden ja 

sahanjohtajien kanssa.  
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Kuvio 13. Kunnossapidon roolit ja vastuut 

Työsuunnittelu prosessi on kuvattu kuviossa 14. Prosessikaavio kuvaa 

työsuunnitteluprosessin eri vaiheet aina vikailmoituksen havainnoista suoritukseen ja 

työnpäättämiseen saakka. Prosessikaaviot on rakennettu OMAHA-projektin yhteydessä 

UPM sisäiseen käyttöön. Prosessi on suunniteltu tiiviissä yhteistyössä Timberin sahojen 

kunnossapitopäälliköiden ja tehdaspalvelupäälliköiden kanssa. 

 

 

Kuvio 14. Prosessikaavio työsuunnittelusta 
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6.3 Työsuunnittelun toteutus Seikussa 

Vikailmoitukset tehdään mittaavan kunnonvalvontaan tai aistinvaraisen havainnon pohjalta. 

Ilmoituksia tehdään kunnossapidon sekä tuotannonhenkilöiden toimesta.  Tehdyn 

vikailmoituksen pohjalta:  

- kartoitetaan tarvittavat varaosat ja resurssit, tämän pohjalta syntyy kustannusarvio. 

Kartoituksessa huomioidaan: teline, nostin, palovartiointi tarpeet sekä 

erityisosaaminen 

- työn priorisointi ja kustannusarvio ohjaa työn oikea-aikaisuutta. Kustannusten 

näkökulmasta varmistetaan vastaako budjetoidut resurssit kyseistä kustannusta.  

 

Kuviossa 15 on kuvattu yhden viikkojakson töiden suunnitelma. Suunnitelma kuvaa milloin 

kyseinen työ suoritetaan sekä millaiset resurssit työhön vaaditaan. Suunnitelmassa on 

tunnistettu myös erityistarpeet, kuten teline, nosto sekä tulityöt. Kuviosta voi nähdä, että 

neljä suunnitelmaa (oranssi) ei toteutunut kyseisellä viikolla. 

Kuvio 15. Seikun sahan kunnossapidon viikkosuunnitelma, mekaaninen kunnossapito 

6.4 Työsuunnittelun vaikutukset tehokkuuteen 

Wrench time eli työkaluaika eli aika, joka käytännössä käytetään laitteilla tehtävään 

kunnossapitotyöhön on yleisesti noin 25 - 35 % luokkaa. Kunnossapidon työnsuunnittelu ja 

aikataulutus mahdollistavat jopa 55 % työkaluajan kunnossapidon työnsuunnittelun 

asiantuntijan J. Palmerin mukaan. Työaikaa käytetään paljon ei-tuottavaan, mutta töiden 
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kannalta pakolliseen työhön, kuten siirtymisiin tehdasalueella, varaosien ja työkalujen 

keräilyyn ja palavereihin. Työnsuunnittelulla pyritään vähentämään tähän kuluvaa aikaa ja 

tehostamaan varsinaista kunnossapitotyötä hyvällä etukäteissuunnittelulla ja ohjeistuksella. 

Jos tehokastyöaika on ollut 25 % ja se saadaan nostettua työnsuunnittelulla 55 %:in, on 

mahdollista lisätä tehtävän työn määrää 55 % eli laskennallisesti työvoima kaksinkertaistui 

(Palmer J 2013). 

Kuvio 16 kuvaa laskennallista esimerkkiä työsuunnittelun vaikutuksesta. Mikäli suunnittelu 

ja aikataulutus on tehokasta, kunnossapitotyön tehokkuus voidaan nostaa 25 %:sta 50 

%:iin. Tämä tarkoittaa, että voimme poistaa tuhansia tunteja tuottamatonta työtä ja käyttää 

kasvanut tuottavan työn määrä parannuksiin, ristiin koulutuksiin, ennakoivan 

kunnossapidon kehittämiseen sekä alihankinnan vähentämiseen.   

 

Kuvio 16.  Kuvaa esimerkkiä kuinka merkittävä vaikutus työsuunnittelulla voi rahallisesti 

olla. Materiaali on UPM Timberin sisäisestä työsuunnittelun perusteet koulutuksesta. 

Kouluttajana toimi Sami Liiri Mabco Oy. 
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7 TULOKSET 

7.1 Yleistä 

Kunnossapitoon kohdistuvalla kehityshankkeella on mahdollisuus saavuutta huomattavasti 

enemmän tuloksia, kuin aikaisemmalla ulkoistetulla mallilla. Omaisuudenhallinnan 

kartoituksen myötä selvitettiin kunnossapitoyksikön nykytilan puolueettomasti. Tämä loi 

hyvän pohjan tarkastella missä osa-alueissa on kehitettävää. Lisäksi oli tärkeää selvittää 

mihin omaisuudenhallinnan painopisteille annetaan suurin painoarvo sekä miten se 

palvelee liiketoiminta yksikön tarpeita parhaiten. 

Tähän selvityksen sinisien meren ideologia oli erinomainen, sen myötä meillä oli 

mahdollisuus tunnistaa uusia mahdollisuuksia. Näiden mahdollisuuksien mukaan myös 

vaikutus liiketoimintaan on merkittävä, jopa bisneskrittinen. 

Sinisen meren strategia kanvaasin avulla tunnistimme selkeät kasvukohteet. Näiden 

kasvukohteiden myötä tunnistimme osa-alueet, joiden avulla voimme turvata tuotannon 

kasvattamisen.  

 

7.2 Kehityssuunnitelman avainmuutokset ja vaiheet 

Muutoksessa on tärkeää havaita, että kaikki neljä sahaa ovat eri tilanteissa kunnossapidon 

suhteen. Osalla sahoilla on käytössä tiiminvetäjämalli, laitteen on kriittisyysluokittelu ja 

mittavaa kunnonvalvontaa on käytössä. On erittäin tärkeää, että kehityssuunnitelmassa on 

huomioitu nämä tekijät. Näin kehityssuunnitelmasta on mahdollista tehdä työkalu, joka 

antaa toiminnalle kirkkaan suunnan. Avaintekijöinä kohti suunnitelmallisempaa 

kunnossapitoa on oikeat roolitukset. Kehityssuunnitelman alkuvaiheessa on tärkeää, että 

roolit ovat selkeitä. esimerkkinä tiimivetäjän ja kunnossapitopäällikön roolit ja yhteistyö. 

Tämä mahdollistaa laadukkaan työsuunnittelun.  

Työnsuunnittelun kautta laadittu viikkosuunnitelma antaa tulevaisuudessa selkeän kuvan 

kunnossapidon töistä. Viikkosuunnitelman hyötyjä ovat myös tiedonkulku, koska 

suunnitelma on kaikkien nähtävillä. OMAHA-projektin myötä tulee laadukkaampi työkalu 

työsuunnittelun laatimiseen.  

Roolituksen ja työsuunnittelun jälkeen seuraava vaihe on laitteiden kriittisyys ja 

kuntoluokitus. Kriittisyysluokittelu vaiheeseen on olemassa valmis toimintamalli, miten 

luokitus voidaan toteuttaa. Lisäksi tässä vaiheessa voidaan hyödyntää aiemmin opittua 

sekä tiivistetään sahojen välistä yhteistyötä. Sahojen välistä yhteistyötä kehitetään ja 
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kehityssuunnitelman toteutumista seurataan kuukausipalaverissa, joissa kokoontuvat 

tehdaspalvelupäälliköt ja kunnossapidosta vastaava johtaja. 

Kriittisyys ja kuntoluokituksen jälkeen voidaan mittaavaa kunnonvalvontaa ottaa käyttöön. 

Luokituksen jälkeen on tunnistettu kriittiset laitteet, joihin kunnonvalvontaa voidaan 

kohdistaa. Myös tässä yhteydessä voidaan hyödyntää jo aiemmin opittua.  Mittaavan 

kunnon valvonnan kehittäminen on osa jatkuvaa kehittämistä, joten tämä vaihe tulee 

jatkumaan pitkään. Tässä vaiheessa on erityisen tärkeää osallistaa henkilöstö mukaan, 

jotta he ymmärtävät ja näkevät tästä saatavan hyödyn.  

 

7.3 Tuotannolliset ja taloudelliset mahdollisuudet 

Hankkeen onnistuminen on havaittavissa vuosittaisen tuotannon kasvuna sekä 

parantuneena liiketoiminnan tuloksena. Kasvuhankkeen toteutuessa tuotantopäiviä 

voidaan lisätä 10-15 vrk/ saha. Vuorokautinen sahan tuotanto on noin 1000 m3 sahatavaraa. 

Vuosituotantomäärän mahdollinen kasvu on Timber tasolla 40 000 - 60 000 m3.  Karkea 

arvio myytävän sahatavaran katteesta on noin 90 €/m3, vuotuinen tulosvaikutus on siis noin 

3 600 000-5 400 000 €/a. 

Työntuloksen myötä myös vastuullisuus korostuu, koska suunnitelmallinen ja oikea 

aikainen kunnossapito tukee laadukasta toimintaa. Samoin vastuullisuusteen kuuluu myös 

taloudellinen vastuu ja tämä kehityshanke tukee sitä vahvasti. Kehityshanke tukee myös 

vahvasti liiketoiminnan tuotannollista tavoitetta, joka on 1 500 000 m3 / a sahatavaraa 

vuoteen 2025 mennessä. 
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8 JOHTOPÄÄTÖKSET 

Selkeinä kehityskohteina oli organisaation toimintamallien yhtenäistäminen.  

Roolitukset 

• Tehdaspalvelupäällikkö, omaisuudenhallinnan kokonaisvastuu sekä budjettivastuu 

• Kunnossapitopäällikkö, mekaaninen, karkea työsuunnittelu, kustannusarviot ja 

työnjohtovastuu 

• Kunnossapitopäällikkö, sähköautomaatio: karkea työsuunnittelu, kustannusarviot ja 

työnjohtovastuu 

• Kehityspäällikkö: Investointien PTS-listanhallinta, MOC hallinta, RCA hallinta, 

• Tiiminvetäjä, mekaaninen, hieno työnsuunnittelu, töiden valmistelu ja kartoitus 

o Tiiminvetäjä on työntekijä roolissa ja hän osallistuu myös asennus ja 

huoltotöihin 

o Tiiminvetäjällä ei ole esihenkilövastuuta 

• Tiiminvetäjä, sähköautomaatio, hieno työnsuunnittelu, töiden valmistelu ja kartoitus 

o Tiiminvetäjä on työntekijä roolissa ja hän osallistuu myös asennus ja 

huoltotöihin 

o Tiiminvetäjällä ei ole esihenkilövastuuta 

Työsuunnittelu prosessin henkilöt koulutettu (Mabco) ja hanke pilotoitu onnistuneesti 

Seikun yksikössä.  Työssä näkyvät esimerkit ovat aitoja tapauksia Seikusta. 

Kasvuhankeen myötä on rakennettu kunnossapidon kehityssuunnitelma. 

Kehityssuunnitelman myötä kaikkien Timberin neljällä sahalla on selkeä suunta aina 

vuoteen 2025 saakka. Kuviossa 19 on esitetty kunnossapidon kehityssuunnitelman 

yhteenveto vuosille 2022 – 2025. 
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Kuvio 17. Kunnossapidon kehityssuunnitelman yhteenveto 
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9 POHDINTA 

Muutosten myötä pilotoimme Seikun sahalla 12 h työaikamuotoa (2/6), jolla saimme 

resurssit hyödynnettyä aikaisempaa laajemmin. Tämä mahdollistaa tehokkaan laitteiden 

huollon ja korjauksen aikana, jolloin laitteet ovat pysäyksissä. Arkiöisin ja viikonloppuisin 

Seikussa suoritetaan kunnossapitoa, ennalta määritellyn viikkosuunnitelman mukaan. 

Tämä tukee laitteiden häiriötöntä käyntiä sekä mahdollistaa tuotannolliset lisäpäivät. 

Työaikamuodon muutosta, 12 h malliin on syytä harkita sahoilla. 

Mahdollisessa työaikamuutoksessa on huomioitava, että tämä vaatii erillisen paikallisen 

sopimisen. Seikussa 12 h työaikamuodosta on tehty paikallinen sopimus. Kyseisestä 

työaikamuodosta on erinomaiset kokemukset.  

Yllä mainittujen perustelujen myötä kehittämishankeen tuloksia voidaan pitää merkittävinä. 

Työn taloudellinen merkitys tulee olemaan merkittävä. Työssä esitetyt tuotantopäivien 

lisäämisen laskelmat perustuvat Seikussa pilotoituun malliin. Työssä esitetty malli, 

toimenpiteineen on mahdollistanut Seikun sahalla 15 tuotantopäivän lisäämisen verrattuna 

aikaisempiin vuosiin. Lisähuomioina, että osallistavalla johtamismallilla on merkittävät 

vaikutusmahdollisuudet työhyvinvointiin ja työtyytyväisyyteen. 

Lisäksi kehityshakkeen aikana tunnistetiin, että Teollisuus 4.0 mallissa voi olla merkittävästi 

potentiaalia tulevaisuudessa. Teollisuus 4.0 mallia on syytä tutkia lisää UPM Timberin 

liiketoiminnassa. Tähän tutkimukseen on ehdottaman tärkeää liittää taloudelliset arviot, 

miten potentiaali konkretisoituu.  Tutkimusta olisi syytä tehdä yhdessä 

ammattikorkeakoulun tai yliopistokeskuksen kanssa. Tämä tukee myös UPM Timber:in 

liiketoiminta yksikön kunnossapito strategiaa sekä vahvistaa yhteistyötä oppilaitosten 

kanssa. 

Tutkimuksen luotettavuutta tukee, yleisesti tunnetun luotettavan toimijan tekemä 

puolueeton analyysi. Työssä käytetyt menetelmät ovat yleisesti tunnettuja ja standardoituja 

menetelmiä. Työn tulokset on osoitettu Seikun sahalla, jossa työssä esitetty malli on 

pilotoitu.  

Opinnäytetyön tekijän osaaminen kasvoi kehityshankeen myötä. Erityisesti osallistavan ja 

valmentavan johtamisen menetelmät vahvistivat työntekijän omaa johtajuutta. Lisäksi 

syventyminen standardoituihin kunnossapidon menetelmiin oli erittäin hyödyllistä. 
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