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1 Johdanto 

 

 

Opinnäytetyön tavoitteena on miettiä ja toteuttaa uudenlaista toimintamallia siis-

teyden, puhdistuksen ja kunnonvalvonnan osalta UPM Joensuun vaneriteh-

taalla. Opinnäytetyössä keskitytään tuotannon operaattoreiden toimintaan ja 

heidän toimintamalleihinsa. Tavoitteena on luoda uudenlainen malli ja testata 

sitä yhdessä työpisteessä tuotannossa. Mallin tarkoitus on olla sellainen, minkä 

pystyy monistamaan helposti pienillä muutoksilla muihin työpisteisiin. 

 

Toiminnan suunnittelussa käytetään paljon tietoa kunnonvalvonnasta ja kunnos-

sapidosta. Tarkoitus on saada hämärtymään operaattorin ja kunnossapidon ra-

jaa. Se onnistuu siirtämään teoriaa ja käytänteitä kunnossapidosta kohti ope-

raattoreita. Lopullisena pyrkimyksenä on saada molemmat toimimaan limittäin 

toistensa alueella. Tällä saavutetaan yhteistyötä kumpaankin suuntaan ja pysty-

tään ymmärtämään paremmin kummankin tehtävää, jolloin myös yhteistyö pa-

rantuu ja kaikki voivat toimia paremmin yhdessä.  

 

UPM:n Joensuun tehdas on perustettu vuonna 1912, mutta se muutettiin vane-

rin tuotantoon vuonna 1917 ja vuonna 1918 alkoi vanerin tuotanto. Vuonna 

1923 Oy Wilhelm Schauman Ab hankki tehtaan. 65 vuotta myöhemmin vuonna 

1988 Oy Wilhelm Schauman Ab yhdistyi Kymmene Oy:n kanssa ja vuonna 

1990 Schauman Wood perustettiin. Vain 6 vuotta tästä vuonna 1996 UPM-

Kymmene Oy perustettiin ja Schauman Wood Oy:stä tuli sen tytäryhtiö. Vuonna 

2004 UPM-Kymmene Wood oy perustettiin. Nimenmuutos nykyiseen UPM Ply-

wood Oy tapahtui vuonna 2017. (Wisa Plywood 2023b.) 

 

Nykyään tehtaalla on töissä noin 200 henkilöä ja tuotantokapasiteetti on noin 55 

000 m3. Raaka-aineena käytetään ainoastaan koivua ja tuotanto keskittyy suu-

rimmaksi osaksi kuljetusteollisuuden tarpeisiin, kuten LNG-tankkereihin ja kulje-

tuskaluston lattioihin. (Wisa Plywood 2023a.) 
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2  Kunnossapitoteoriaa 
 

 

2.1 Yleisesti kunnossapidosta 
 

 

Kunnossapidon ideana on koneen tai laitteen toimintakyvyn ylläpitäminen sellai-

sella tasolla, että kone tai laite kykenee tekemään sen asian mitä siltä vaadi-

taan. Siihen voi liittyä korjauksen ja kunnostamisen lisäksi myös esimerkiksi tar-

kastuksia, tarkkailua, diagnostiikkaa tai vaikka testausta.  Tähän voi myös liittyä 

koneen tai laitteen parantamista. Parantamisella tarkoitetaan toimintavarmuu-

den, kunnossapidettävyyden tai turvallisuuden muuttamista niin, ettei koneen tai 

laitteen toiminto, mihin kone tai laite on alkujaan suunniteltu, kuitenkaan muutu. 

(SFS-EN 13306, 2017, 5–17.)  

 

Käsitteenä kunnossapito on laaja-alainen. Alasta riippuen sisältö ja merkitys 

näistä asioista voi vaihdella hyvinkin paljon. Tarkoitus on huoltaa koneita, lait-

teita ja rakennuksia niin, että ne toimivat optimaalisesti ja edullisesti. Terminä 

kunnossapito on yleistermi koneiden ja laitteiden toimintakunnon ylläpitoon ja 

on paljon enemmän kuin pelkkä huolto. Se myös sisältää huollon lisäksi tietyn-

laisen ajattelutavan. (Opetushallitus ja Kunnossapitoyhdistys 2014a.)  

 

Kunnossapidon tarkoitus on käyttövarmuuden maksimointi. Käyttövarmuus voi-

daan taas jakaa kolmeen eri tekijään: toimintavarmuuteen, kunnossapidettävyy-

teen ja kunnossapitovarmuuteen. (Opetushallitus ja Kunnossapitoyhdistys 

2014b.) Käyttövarmuus on koneen tai laitteen kykyä tehdä asia tai toiminto, mi-

hin se on tarkoitettu. Kuitenkin silloin, että kaikki muut ulkoiset resurssit ovat tar-

jolla. (PSK 6201, 2011, 6–7.)  

 

Jotta käyttövarmuus saadaan halutulle tasolle, on molempien, niin tuotanto- 

kuin kunnossapitohenkilöstön, toimittava yhdessä, jotta tuotannon tavoitteet voi-

daan saavuttaa. Tuotantohenkilöstön pitää jakaa tietoa koneen tai laitteen toi-

minnasta kunnossapidon kanssa. Tämän takia yhteistyö pitää olla saumatonta 

näiden kahden välillä. (Parkkila 2015, 45–46.)  
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Tehokkuus korostuu kunnossapidossa koko ajan. Koneiden on oltava hyvässä 

kunnossa, jos halutaan pitää toiminnallinen luotettavuus huipussaan. Näin vä-

henee myös vikaantumisesta aiheutuvaa ns. domino-efektiä. Tehoton kunnos-

sapito taas lisää tätä ongelmaa. Tämä lisättynä huonoihin varaosiin voi aiheut-

taa ennemmin konerikkoja kuin parannusta. (Järviö & Lehtiö 2017, 26.)  

 

 

2.2 Kunnossapitolajit 

 

 

Kunnossapitolajit on lajiteltu kahteen päälajiin: Ehkäisevä kunnossapito ja Kor-

jaava kunnossapito. Ehkäisevä kunnossapito sisältää kuntoon perustuvan kun-

nossapidon ja jaksotetun kunnossapidon. Korjaava kunnossapito taas on laji-

teltu siirrettyyn ja välittömään korjaavaan kunnossapitoon. Parantaminen on 

vielä oma erillinen osionsa. Kuvassa 1 on kerrottu, miten eri kunnossapitolajit 

on lajiteltu. (SFS-EN 13306, 2017, 22.) 

 

 

Kuva 1. Kunnossapito - Yleiskuva (SFS-EN 13306, 2017, 22). 
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2.2.1 Ehkäisevä kunnossapito 

 

 

Ehkäisevä kunnossapitoa tehdään, kun kone ei ole vielä vikaantunut (SFS-EN 

13306, 2017, 22). Sen tarkoitus on vähentää koneeseen tulevia vikoja sekä hi-

dastaa laitteen heikkenemistä. Sitä tehdään säännöllisesti, joko aikatauluun si-

dottuna tai koko ajan, tai tarvittaessa. Tästä saaduilla tuloksilla voidaan miettiä 

koneelle tarvittavia toimenpiteitä ja aikatauluttaa niitä. Ehkäisevä kunnossapito 

voi sisältää esimerkiksi seuraavia asioita: 

 

• "tarkastaminen 

• kuntoon perustuva kunnossapito 

• määräystenmukaisuuden toteaminen 

• testaaminen/toimintakunnon toteaminen 

• käynninvalvonta 

• vikaantumistietojen analysointi" (Järviö & Lehtiö 2017, 50.) 

 

Ehkäisevää kunnossapitoa tarvitaan, jotta saadaan laitteet toimimaan luotetta-

vasti ilman häiriöitä. Mitä tehokkaampi ehkäisevä kunnossapito on, sitä pidem-

mälle voidaan suunnitella huoltotyöt. Hyvänä rajana voidaan pitää sitä, että 80 

% kaikista töistä on tiedossa kolmisen viikkoa etukäteen. Näin saadaan tar-

peeksi aikaa ennakoimaan korjauksia. (Järviö & Lehtiö 2017, 101.)  

 

Kuitenkin 40–70 % ehkäisevästä kunnossapidosta on turhaa. Niitä tehdään liian 

usein ja liian paljon. Myös tehottomuus vaivaa menetelmiä tai niiden käyttöä ja 

niitä ei käytetä hyödyksi. (Järviö & Lehtiö 2017, 101.)  
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2.2.2 Kuntoon perustuva kunnossapito 

 

 

Ehkäisevää kunnossapitoa, jossa arvioidaan ja analysoidaan koneen toimintaa. 

Tämän perusteella tehdään suunnitelma toimenpiteistä, mitä kunnossapidon pi-

tää tehdä. Perustuu havainnointiin, tarkastuksiin ja parametreihin. SFS-EN 

13306, 2017, 14.)   

 

Monesti kuntoon perustuva kunnossapito käännetään sanaksi kunnonvalvonta. 

Mutta tämä on paljon enemmän kuin pelkkä lähtötietojen tuottaja. Tähän kuuluu 

ja liittyy paljon muutakin, kuten koneen suorituskyvyn seurantaa ja siihen liittyviä 

parametrejä. Näiden havaintojen perusteella tehdään toimenpiteitä ja suunnitel-

mia korjausten suhteen. (Mikkonen 2009, 95–101.) 

  

 

2.2.3 Jaksotettu kunnossapito 

 

 

Ehkäisevää kunnossapitoa, suoritetaan tietyssä syklissä, kuten ajan tai käytön 

mukaan. Konetta ei tutkita ennakolta vikojen varalta. Syklien pituus on määritet-

tävissä vikaantumisen mukaan. (SFS-EN 13306, 2017, 14.) 

 

 

2.2.4 Huolto 

 

 

Huolto on "Laaja ehkäisevän kunnossapidon toimenpidekokonaisuus, joilla yllä-

pidetään kohteen vaadittu suorituskyky" (SFS-EN 13306, 2017, 16). Huoltoa ei 

pidä sotkea ennakoivaan kunnossapitoon. Myös huolto tehdään sykleissä, ku-

ten ajan tai käytön mukaan. Tarkoituksena on ylläpitää koneen käyttöominai-

suuksia tai nostetaan laitteen toimintakyky sen oikealle tasolle. Myös vikaantu-

misen estäminen on yksi huollon tarkoituksista. Muun muassa seuraavia asioita 

voi kuulua jaksotettuun huoltoon: 
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• "toiminta edellytysten vaaliminen 

• puhdistus 

• voitelu 

• huoltaminen 

• kalibrointi 

• kuluvien osien vaihtaminen" (Järviö, Parantainen, Piispa & Åström 

2007, 50.) 

 

Jaksotetun kunnossapidon ja huollon suurimman eron voisi selittää siitä, että 

ehkäisevä kunnossapito on tietyn syklin välein tulevaa osan tai komponentin 

vaihtamista. Kun huollossa ennemminkin tarkastellaan tietyn, usein ennalta 

määrätyn, prosessin perusteella, että pitääkö joku osa tai komponentti vaihtaa. 

Prosessina on esimerkiksi laadun heikkeneminen, ääni, värinä yms. Näiden pe-

rusteella päätellään, mikä osa tai komponentti aiheuttaa kyseisin häiriön. Huolto 

mielletään kuitenkin yhdeksi osaksi ehkäisevää kunnossapitoa (Opetushallitus 

ja Kunnossapitoyhdistys, 2014c).  

 

Kuitenkin rajanveto näiden kahden välille on todella hankalaa ja tällainen yleis-

tys ei käy kaikkiin kohteisiin. Yleisesti puhutaankin ristiin molemmista asioista.  

 

 

2.2.5 Korjaava kunnossapito 

 

 

Korjaava kunnossapito on sellaista, millä palautetaan kone tai laite sellaiseen 

kuntoon, missä se oli ennen vikaantumista, jolloin se toimii niin kuin ennenkin 

(SFS-EN 13306, 2017, 14). Tämä voi olla suunnittelematonta, eli kone rikkoutuu 

arvaamatta tai suunniteltua, eli vika on ollut jo tiedossa. Hyvällä dokumentoin-

nilla korjaavalla kunnossapidolla pystyy selvittämään tietyn komponentin elin-

kaari. (Järviö ym.  2007, 49.)  
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2.3 Kunnossapitostrategiat 

 

 

Kunnossapitostrategialla tarkoitetaan standardin mukaan; "Liikkeenjohdolliset 

keinot, joiden avulla saavutetaan kunnossapidon tavoitteet" (SFS-EN 13306, 

2017, 5). Noin reilun 20 vuoden kuluessa on kehitetty kunnossa pitoon paljon 

erilaisia toimintatapoja. Monista niistä kuulee, että oma on ns. "ainoa oikea". 

Tämä on yleensä siksi, että sen toiminta on lähimpänä siitä kertovan kiinnos-

tusta. (Järviö ym. 2007, 85.)  

 

Järviön (2000) mielestä perinteinen ajatus kunnossapidolle on pitää yllä joko 

luontaista tai alkuperäistä käyttövarmuutta tai nimellissuorituskykyä (Järviö, 

2000). Kuitenkin nykyään on ymmärretty, että käyttäjä määrittelee sen hyväk-

syttävän tason, millä laite tai kone pitää toimia. Kunnossapitostrategiaa suunni-

teltaessa pitää ymmärtää mitä laite tai kone tekee. (Kautto & Mikkonen, 2009, 

152) 

 

Nämä mallit jaotellaan kolmeen erilliseen ryhmään. Ensimmäisessä on laatujoh-

dannaiset strategiat, kuten esimerkiksi Six Sigma. Näillä on tarkoitus suorittaa 

työtehtävät kerralla oikein. Toisena on TPM, eli Total Productive maintenance. 

Tällä metodilla on tarkoitus saada operaattorit välittämään ohjaamastaan ko-

neesta ja tekemään yhteystyötä kunnossapidon kanssa. Kolmantena on RCM ja 

SRCM, eli (Streamlined) Reliability Centered maintenance. Tämän metodin tar-

koitus on valita tehokas kunnossapitostrategia, kustannuksista välittämättä. 

(Järviö ym. 2007, 85–86.)   

 

 

2.4 Kunnossapidon organisaatiomallit 
 

 

Mallit riippuvat täysin organisaatiosta. On kuitenkin olemassa muutama tyypilli-

nen malli olemassa. Se riippuu kuitenkin todella monesta seikasta, kuten koko, 

tuotantotapa, sijaintipaikka ja niin edelleen, mitä organisaatio päätyy käyttä-

mään. Kunnossapidon organisaatiomalli voi olla joku näistä tai sitten yhdistelmä 

alla esitetyistä. (Opetushallitus ja kunnossapitoyhdistys 2014d.)  
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2.4.1 Keskitetty kunnossapito 
 

 

Keskitetty kunnossapito on oma erillinen keskitetty organisaatio. Etuina tässä 

mallissa on yhtenäinen työvoimaresurssi, jota voi keskittää sinne, missä resurs-

seja tarvitaan. Osaaminen, kehitys ovat samassa paikassa, samoin koulutus on 

helppoa. Yhden erikoistuminen tiettyyn aiheeseen liikkuu koko yrityksen sisällä. 

(Opetushallitus ja kunnossapitoyhdistys 2014d.)  

 

Haittapuolina keskitetyssä kunnossapidossa on jäykkä organisaatio ja kunnos-

sapidon resurssien epätasainen levittyminen organisaatiossa. Toiminta on mo-

nesti hidasta ja tehotonta. Tässä myös helposti tietyt osastot saattavat jäädä 

paitsioon, jolloin ei välttämättä ymmärretä joidenkin osastojen ongelmia. (Ope-

tushallitus ja kunnossapitoyhdistys 2014d.)  

 

Täällä on käytössä tämän tyylinen malli. Kunnossapito toimii omissa tiloissaan 

keskitetysti. Jokaisella kunnossapitoasentajalla on hiukan oma erikoisalueensa 

tehtaalla. Tietyt henkilöt tekevät lähes aina tiettyjen koneiden huollot. Osaami-

nen on keskittynyt henkilöiden taakse. 

 

 

2.4.2 Hajautettu kunnossapito 

 

 

Hajautettu kunnossapito toimii tuotannon kanssa samoissa tiloissa, mutta sen 

alaisuudessa. Etuina tässä mallissa on nopea ja joustava reagointi, koska re-

surssit ovat vikojen äärellä. Samoin tekijät ovat erikoistuneet tiettyyn osastoon, 

jolloin osaaminen kyseistä osastoa kohtaan on hyvä. (Opetushallitus ja kunnos-

sapitoyhdistys 2014d.)   

 

Haittapuolina on mahdollinen päällekkäinen resurssointi yrityksen sisällä. Myös 

resurssien erikoistuminen tiettyyn osastoon voi aiheuttaa ongelmia esimerkiksi 

poissaolojen kanssa. Koska resurssit on hajautettu niin on vaikea reagoida 
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muuttuviin tilanteisiin toisilla osastoilla. (Opetushallitus ja kunnossapitoyhdistys 

2014d.)   

 

 

2.4.3 Kunnossapito omana tulosyksikkönä 
 

 

Omana tulosyksikkönä kunnossapito on samantapainen kuin keskitetty kunnos-

sapito, mutta tässä kustannukset ovat omassa budjetissa. Tästä seuraa tehok-

kuuden tavoittelu ja kustannusten painaminen alas. Halutaan myös palvella or-

ganisaatiota hyvin kilpailutuksen mahdollisuuden vuoksi. (Opetushallitus ja kun-

nossapitoyhdistys 2014d.)  

 

Koska niin toiminta kuin kustannuksetkin ovat eriytetty, niin tässä mallissa tar-

kastellaan kustannusvaikutuksia sen kannalta, mitä kunnossapidossa tapahtuu. 

Eikä koko organisaation kautta. Tämä kahden erillisen laskemisen takia tulee 

mukaan lisää byrokratiaa. (Opetushallitus ja kunnossapitoyhdistys 2014d.)   

 

 

2.4.4 Kunnossapito muualta ostettuna 

 

 

Kunnossapito on ulkoistettu toiselle yritykselle joko pieneltä osin tai kokonaan. 

Tällä pystytään esimerkiksi tasaamaan resurssitarpeita tai ostamaan sellaista 

osaamista, mitä ei löydy organisaation sisältä. (Opetushallitus ja kunnossapito-

yhdistys 2014d.)   

 

Etuina tässä mallissa on resurssien käyttö vain silloin, kuin sitä tarvitaan. Re-

surssien lisäys onnistuu myös helposti. Kilpailuttamalla saa kustannukset pa-

remmin tietoon ja hallintaan. Kokonaisosaaminen voi olla myös laajempaa. 

(Opetushallitus ja kunnossapitoyhdistys 2014d.)  

 

Haittapuolina tässä on mahdolliset viivästymiset äkillisissä vikakorjauksissa. Or-

ganisaatio menettää tietämystä koneista ja laitteista organisaation ulkopuolelle. 
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Samalla tuotantolaitostuntemus siirtyy pois organisaation sisältä. Myös yhteys-

työongelmat ovat mahdollisia. (Opetushallitus ja kunnossapitoyhdistys 2014d.)   

 

 

2.5 Tiedonkeruu  
 

 

Käyttövarmuutta haluttaessa tarvitaan toimiva tiedonkeruujärjestelmä, jonka 

avulla saadaan kriittiset kehityskohteet esille. Mitä tehokkaampi ja yksityiskoh-

taisempi tiedonkeruu, sitä paremmin pystytään saamaan selville koneen tai lait-

teen ongelmakohdat. Sillä pystytään esimerkiksi tarkentamaan ennakkohuol-

toja, voidaan toimittaa laitetoimittajille tietoja ja sitä kautta parantaa tuotekehi-

tystä sekä muodostamaan vikaloki, josta voidaan vikoja paikantaa paremmin ja 

nopeammin. (Konola ja Mäki 1999, 3–6.) 

 

Isoimmat ongelmat kirjauskäytännöissä liittyvät siihen, että 

• "seisokki- ja korjausaikatiedot puuttuvat 

• kaikkia vikoja ei kirjata 

• vikakirjauksia ei kohdisteta korjattavalle laitteelle 

• vikojen luokittelu puuttuu 

• kirjattujen vikojen vaikutusta prosessin toimintaan ei kirjata" (Konola ja 

Mäki 1999, 7.) 

 

Monestikaan aikatietojen kirjaus ei ole pakollista järjestelmiin, jolloin aikatiedot 

jäävät pois. Samoin vika kirjataan liian ylimalkaiselle tasolle, jolloin sen jäljitettä-

vyys myöhemmin on vaikeaa. Tämän takia vikataajuuden analysoinnin luotetta-

vuus kärsii, jolloin vaikutus arviointi on puutteellista. (Konola ja Mäki 1999, 7–8.) 

 

Vaikka käytetyt järjestelmät olisi suunniteltu perusteelliseen tietojen keruuseen, 

niin yleensä kunnossapidon kirjaukset ovat puutteellisia ja riittämättömiä. Syitä 

siihen on monia:  

 

• "Vian sattuessa ja kiireessä ei ehditä tehdä kirjausta ja myöhemmin se 

unohtuu 
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• Henkilöstö ei välttämättä tiedosta tiedonkeruusta saatavaa hyötyä ja kir-

jaaminen koetaan ylimääräiseksi rasitteeksi 

• Inhimillisiä virheitä ei haluta kirjata 

• Vian syyn selvittäminen on usein vaikeaa ja se voi selvitä vasta pidem-

män ajan kuluttua, jolloin sen kirjaaminen ei tunnu mielekkäältä 

• Kerättyjen tietojen käyttötarkoitus ei ole selvä 

• Pienten, usein toistuvien korjausten kirjaaminen on turhauttavaa  

• Tietojärjestelmä on vaikeakäyttöinen, eivätkä kirjauksista vastuussa ole-

vat henkilöt osaa käyttää sitä riittävän hyvin." (Konola ja Mäki 1999, 7–8.) 

 

Tiedonkeruulla helpotetaan monien ammattiryhmien tekemistä. Automaatio tuo 

siihen vielä enemmän etuja. Esimerkiksi oikeaan paikkaan laitetut anturit ja 

niistä saatavat tiedot voidaan analysoida ja niistä tuottaa tietoa, kuinka laitteet 

toimivat ja kuinka tehokkaasti kunnossapito toimii. (Konola 2000, 20–22.) 

Eri ryhmillä on eri vaatimukset, mitä tietoja halutaan ja miten niitä käytetään 

(Konola 2000, 20–22): 

 

 

2.5.1 Asentajat, laitosmiehet 
 

 

Asentajille ja laitosmiehille on tärkeää saada tietoa siitä niistä vioista, mitä ky-

seisessä koneessa on esiintynyt. Myös oirekuvaukset vioista ovat tärkeitä, 

koska sillä nopeutetaan vian etsintää ja siitä seuraavaa korjausta. (Konola 

2000, 21.) 

 

 

2.5.2 Työnsuunnittelu 
 

 

Työnsuunnittelussa on tärkeää tietää korjauksiin käytettävä aika. Tällä saadaan 

suunniteltua asentajien työpäivä tehokkaammin. Kuitenkin sen tiedon pitää poh-

jautua kokemukseen. Myös oire ja vian esiintymistiheys ovat työnsuunnittelussa 

tärkeitä. Esiintymistiheys auttaa määrittämään ennakkohuoltojen piirissä olevia 
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kohteita. Suunnitelmallisuus paranee ja voidaan ehkäistä tai tunnistaa koneista 

alkavia vikoja. (Konola 2000, 20–22.) 

 

 

2.5.3 Kunnossapitopäälliköt 
 

 

Kunnossapitopäällikölle tiedonkeruu tukee strategista suunnittelua, jolloin koko-

naisuutta pystytään ohjaamaan oikeaan suuntaan. Jos jonkun koneen vikaantu-

mistiheys on harva, niin voidaan mahdollisesti harventaa ennakkohuoltovälejä, 

joka pienentää kunnossapidon kustannuksia. Tai sitten huomataan, että jokin 

kone tarvitsee enemmän kunnonvalvontaa. (Konola 2000, 21–22.) 

 

On monia asioita, joita kunnossapitopäällikön pitäisi saada tiedonkeruusta, ku-

ten: (Konola 2000, 21.) 

 

• "Millä keinoilla alkavat viat on havaittu? 

• Miten laitteiden vikatiheys on kehittynyt? 

• Kannattaako laitteita käyttää edelleen vai tehdä perusparannus vai hank-

kia uusi laite? 

• Onko jonkin laitteen korjaus tai vaihtoaika kohtuuttoman suuri (huono 

layout, puutteelliset kunnossapitotaidot)? 

• Millainen on tiedonkulku ja organisaation kyky reagoida yllättäviin tilantei-

siin? 

• Miten kunnossapitostrategian valinnassa on onnistuttu: tavoiteltu ja saa-

vutettu käytettävyys? 

• Onko tehdyllä ennakkohuollolla ollut haluttua vaikutusta laitteiden vikati-

heyteen? 

• Onko laitteiden vikatiheys kasvanut hetkellisesti esim. peruskorjausten ja 

huoltoseisokkien jälkeen?" (Konola 2000, 21–22.) 
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3 Tuottava kunnossapito 
 

 

3.1 Tuottavan kunnossapidon periaatteet 
 

 

TPM (total productive maintenance) eli tuottava kunnossapito on metodi, jolla 

sitoudutaan ylläpitämään, kehittämään ja huoltamaan toimintaa organisaatiota-

solla. Yksi tärkeimmistä asioista on sitouttaa jokainen henkilö tähän tavoittee-

seen.  Tavoitteena on korkea käyntiaste ja kunnossapito on sitä lisäävä tekijä. 

Kunnossapitoajattelu pitää muuttua erillisestä yksiköstä yhdeksi tuotannon 

kanssa. (Laine 2010, 41–43.) 

 

Tuottavan kunnossapidon ydin on yhteistyö. Tarkoitus on päästä pois yksilökes-

keisestä mallista ja siirtyä tiimiajatteluun. Tiimeistä muovataan oman työnku-

vansa ammattilaisia, jotka ymmärtävät lopputuloksen. Tiimien ihmiset pystyvät 

vaikuttamaan huomattavasti, tai jopa ratkaisevasti, siihen, miten haluttuun lop-

putulokseen päästään. (Laine 2010, 42.) 

 

Tätä varten ihmisiä on pystyttävä motivoimaan toimimaan oikealla tavalla. Kon-

sernin johdon on tärkeä saada aikaiseksi sellainen toimintaympäristö, joka moti-

voi ihmisiä pääsemään tavoitteisiin ja käyttämään oikeita työtapoja. Pienet asiat 

saavat aikaan motivaatiota. Otetaan yksilöt huomioon ja kunnioitetaan sitä. Teh-

dään pieniä merkityksellisiä tekoja ja huolehditaan työpisteen ympäristöstä ja 

annetaan hyvät työvälineet sekä työmenetelmät, millä toimia. (Laine 2010, 42–

43.)  

 

Tuottavassa kunnossapidossa on viisi pääpointtia: 

1. "laadun ylläpito 

2. tuottava kunnossapito 

3. tuotantotekniikka 

4. siisteys ja järjestys 

5. työntekijät, jotka osaavat käsitellä teknisesti pitkälle kehittyneitä laitteita" 

(Laine 2010, 42–43.) 
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Vaikka jokainen organisaatio luo itse omanlaisensa mallin, on kaikissa mukana 

aina viisi kohtaa: 

1. "asetetaan tavoitteet, jotka maksimoivat laitteiston tehokkuuden 

2. luodaan "tuottavan kunnossapidon" -menetelmä, joka kattaa tehtaan 

koko eliniän 

3. sidotaan mukaan kaikki osastot 

4. pidetään huolta, että koko henkilöstö osallistuu 

5. luodaan pienryhmät tuottavan kunnossapidon motivoimiseksi ja tueksi" 

(Laine 2010, 43.) 

 

Käynnissäpitoa voidaan viedä eteenpäin LEAN management filosofialla. Tällä 

viedään koko johtamisprosessi tuotannon suhteen pois perinteisestä johtamista-

vasta. Tuottavassa kunnossapidossa rahallinen tuotto perustuu hävikin mini-

moimiseen ja laajentaminen LEAN mallin suuntaan on monesti luontainen tapa 

toimia. Taulukossa 1 näytetään mikä ero on perinteisen ja LEANiin perustuvan 

tuotannon ero (Laine 2010, 46–49.) 

 

 

Taulukko 1.  Perinteinen tuotannon johtaminen verrattuna LEAN 

management-malliin (Laine 2010, 48). 

 

 

3.2 Päähävikin kohteet 
 

 

Käynnissäpitoa miettiessä löytyy kuusi päähävikin kohdetta, johon jokaiseen yri-

tetään vaikuttaa (Laine 2010, 48):  
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• "Seisokit 

• Aloitus-, lopetus-, ja asetusajat 

• Vajaa teholla käynti ja lyhyet seisokit 

• Alentunut nopeus 

• Prosessivioista johtuvat laatutappiot 

• Laadun takia vähentynyt tuotanto" (Laine 2010, 48) 

 

Tuotantoseisokkeja on kahta eri tyyppiä, suunniteltuja ja suunnittelemattomia. 

Suunnitellut seisokit ovat yleisesti huoltoja sekä muita säätöjä että parannuksia. 

Suunnittelemattomat ovat taas silloin, kun kone vikaantuu. (Laine 2010, 48.) 

Tavoitteena on molempien vähentäminen. Suunniteltuja seisokkeja voidaan vä-

hentää hyvällä suunnittelulla. Siihen liittyy varaosien ennakkovaraus sekä re-

surssien riittävyys sillä hetkellä, kun koneet pysäytetään. (Laine 2010, 48.) 

 

Ideaalitilanteessa suunnittelemattomat seisokit pitäisi saada nollaan. Tähän py-

ritään suunniteltujen seisokkien oikealla kohdistamisella ja oikealla prosessilla 

siinä. Monesti voidaan sanoa, että suunnittelematon seisokki on suunnitellun 

seisokin epäonnistumista. (Laine 2010, 48.) 

 

Aloitus-, lopetus-, ja asetusajoissa olevaan hukkaan voidaan oikealla prosessi-

suunnittelulla saada todella merkittäviä parannuksia. Tämä on monesti niin, että 

vanhat tavat ovat jumiutuneet prosessiin ja vasta täydellinen prosessin uudistus 

tuo parannukset. (Laine 2010, 48.) 

 

Vajaa teholla käynti ja lyhyet seisokit ei ole koneen rikkoutumisia, vaan proses-

sissa tapahtuvia ongelmia. Tällöin konetta joudutaan pysäyttämään tai kone py-

sähtelee tahattomasti, kuten ruuhkien tai puolivalmiin tuotteen kulkuhäiriöiden 

takia. Näissä tapauksissa tappiot ovat itse asiassa suurempia kuin seisokeissa. 

(Laine 2010, 48.) 

 

Alentuneessa nopeudessa prosessia ajetaan hitaammin, kuin mitä on määri-

tetty. Syitä näihin voi olla paljon, kuten esimerkiksi raaka-aine ongelmat. (Laine 

2010, 48.) 
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Prosessivioista johtuvat laatutappiot voivat olla tuotantolaitokselle kalliita, koska 

siinä menee niin ihmisten kuin koneiden työaikaa hukkaan. Ja materiaalihävik-

kiä joko uudelleen käytön myötä toiseen tuotteeseen tai pahimmassa tapauk-

sessa tuote joudutaan heittämään kaatopaikalle. (Laine 2010, 48.) 

 

Laadun takia vähentynyt tuotanto tuottaa lisää prosessiaikaa havaitun virheen 

takia. Tämä aiheuttaa tuotteen uudelleenprosessoinnin, joka yleensä joudutaan 

tekemään ihmisten toimesta mekaanisesti. (Laine 2010, 48.) 

 

 

4 5S 
 

 

Jotta tuottavaa kunnossapitoa voidaan miettiä tuotantolaitokselle, sen perus-

edellytys on hyvä siisteys ja järjestys. Siisteyden ja järjestyksen vaalimisella 

pystytään parantamaan merkittävästi tulosta. Kuitenkin juuri tämä tuntuu olevan 

kaikista vaikeinta monessa tehtaassa. Monesti siisteyteen panostetaan jollain 

kampanjalla, jolla saadaan hetkiseksi paikat kuntoon. Jonkun ajan kuluttua kui-

tenkin ajaudutaan siihen "samaan vanhaan". (Laine 2010, 81–82.) 

 

Tuottavaan kunnossapitoon sisältyy perustyökaluna 5S, jolla voidaan siisteyttä 

ja järjestystä ylläpitää ja kehittää yksinkertaisilla asioilla. Jos siisteydessä ja jär-

jestyksessä halutaan onnistua, tarvitaan seuraavia asioita. (Laine 2010, 81–

82.):  

 

• "Siisteys ja järjestys luodaan järjestelmällisellä kehitysprosessilla (5S). 

• Luodaan mittari, järjestysindeksi, jolla järjestystä mitataan säännöllisesti 

ja tulos julkaistaan seinätaululla. Tulos voi olla osana tulospalkkiojärjes-

telmää." (Laine 2010, 81.) 

 

Kun siisteyttä ja järjestystä kehitetään tuotantolaitoksissa, on siinä muutamia 

keskeisiä tavoitteita (Laine 2010, 81): 
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• "työturvallisuuden ja -viihtyvyydenparantaminen ja henkilöstön osallistu-

misen lisääminen, 

• paloturvallisuuden parantaminen ja palokuormien pienentäminen, 

• työtapaturmien määrän vähentäminen  

• työn ja toiminnan laadun ja sujuvuuden kohottaminen ja yrityskuvan pa-

rantaminen" (Laine 2010, 81.) 

 

5S on hyvä ennakoivan kunnossapidon edistyksessä ja kehityksessä. Kulut 

ovat maltilliset suhteessa tuottavuuden ja työviihtyvyyden parantamiseen. Se, 

että osallistetaan työntekijöitä suunnittelemaan parempaa työympäristö kannus-

taa parantamiseen ja tehokkuuteen. Hukan vähentäminen, ennaltaehkäisevä 

toimintatapa ja jokapäiväisten ongelmien ratkaiseminen ovat osa tätä ja helpotta 

ratkaisemaan työpisteellä olevia ongelmia. (Laine 2010, 81–82.) 

 

Turhat tavarat ovat monessa paikassa ongelma. Niiden säilytystä perustellaan 

monilla eri tavoilla, mutta suurin osa on vain tekosyitä. 5S:n perusta siisteyteen 

ja järjestykseen perustuu näiden turhaa tilaa vievien tavaroiden hävittämisen. 

Liika tavara aiheuttaa työpisteillä seuraavia ongelmia: (Laine 2010, 81–82.) 

 

• "tarpeellisia tavaroita ja materiaalia on vaikea löytää 

• tavarat ja materiaali vaurioituvat sekaisissa ja ahtaissa tiloissa,  

• kulku ja työskentely hankaloituu, kun tavaroita sijoitetaan kulkuväylille tai 

työpisteisiin 

• tarpeelliset tavarat ja käyttökelpoinen materiaali hukkuvat jätteitten jouk-

koon  

• varastointiin ja tarvikkeiden, sekä työkalujen etsintään kuluva aika ja 

vaiva lisääntyvät 

• pöly ja lika vaurioittavat koneita ja laitteita 

• työn laatu ja tulos heikkenevät 

• työtapaturmat lisääntyvät 

• tilantarve kasvaa tarpeettomasti." (Laine 2010, 81.) 

 

Tämä kaikki tarkoittaa, että huonosta järjestetyssä työpisteessä voi mennä 5–10 

% työajasta asioiden etsimiseen. Tästä voidaankin päätellä, jos kaikki tavarat 
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olisivat järjestyksessä, tuottavuus paranisi 5–10 %. Myös tarpeeton tavaroiden 

etsiminen turhauttaa työntekijöitä ja aiheuttaa häiriöitä niin omaan, kuin toisten-

kin töihin. Tavaroiden etsiminen monesti myös lisää epäjärjestystä. (Laine 2010, 

82.) 

 

5S on japanilainen menetelmä ja siinä on 5 vaihetta, joiden jokainen nimi alkaa 

s-kirjaimella: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke. Käytännössä kolme en-

simmäistä on tekemistä ja kaksi viimeistä prosessin parantamista ja valvomista. 

Kuviossa 1 kerrotaan, kuinka 5S:n eri vaiheet kiertävät kehää. (Laine 2010, 82.) 

 

 

 

Kuvio 1. 5S   (Laine 2010, 82.) 
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5 Käynnissäpito 

 

 

5.1 Käynnissäpito yleisesti 

 

 

Käynnissäpidon tarkoitus on tuottaa virheettömiä tuotteita niin tehokkaasti kuin 

mahdollista. Perinteisen ajatusmallinen mukaan ne toiminnot, mitä kuuluu kun-

nossapitoon ja tuotantoon, ovat käynnissäpitoa (Laine 2010, 20). Tuottavan 

kunnossapidon periaatteita noudattaen käynnissäpidolla pyritään parempaan 

samoilla koneilla ja samoilla työntekijöillä. Ensin mietitään käytössä olevien ko-

neiden paras mahdollinen tuottavuus ja laatu, jolla saadaan rajat minkä sisällä 

toimia. Muutetaan toimintatapoja, ei niinkään laitteita. (Laine 2010, 96.)  

 

Yleensä kun käynnissäpitoa aletaan suunnittelemaan, huomataan, että yrityk-

seltä puuttuu arvojen, visioiden, strategian ja operatiivisen toiminnan yhdenmu-

kaisuus. Tämä aiheuttaa sen, että siirtyminen toimintaan on huonoa. Siksi pitää 

siirtää paperilla olevat ajatukset ja toimintamallit operatiivisiksi suunnitelmiksi ja 

tavoitteiksi (Laine 2010, 96.)  

 

Hyvässä käynnissäpidon suunnittelussa tarvitaan seuraavat asiat (Laine 2010, 

97).:  

 

 
5.2 Asiakkaan toimitustäsmällisyysvaatimukset 
 

 

Ensimmäinen vaihe käynnissäpidon suunnittelussa on selvittää mitkä ovat yri-

tyksen lupaukset asiakkaille tuotteen toimituksissa. Tällä voidaan määrittää 

kuinka pitkiä kunnossapidollisia toimintakatkoksia tehtaan prosessissa voi olla 

ennen kuin tulee ongelmia toimitusvaikeuksien muodossa. Yleensä on kuitenkin 

niin, että kunnossapidossa ei mietitä asiakasnäkökulmaa missään muodossa 

eikä asiakasvaatimuksista edes tiedetä mitään. (Laine 2010, 97.)   
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5.3 Tuotantostrategia 
 

 

LEAN-toimintamalli on käytössä hyvin usein, kun tutkitaan tuotantolaitoksi, jotka 

toimivat tehokkaasti. LEAN-toimintamallin idea on tuottaa prosessin läpi tavaraa 

vain asiakastilausten verran, tuotteen läpimenoaika tuotannossa on optimoitu 

mahdollisimman pieneksi ja valmiit tuotteet eivät odota varastossa, vaan lähte-

vät samoin tein kohti asiakasta tuotteen valmistumisen jälkeen. (Laine 2010, 

97.)   

 

Tällainen menetelmä koventaa niitä vaatimuksia, mitä kunnossapidolla on. Mitä 

enemmän tuotantolaitos tekee tuotteita varastoon, sitä enemmän on pelivaraa 

kunnossapidolla. (Laine 2010, 97.)   

 

 

5.4 Tuotantoprosessi ja sen luotettavuusvaatimukset 
 

 

Useampia vaiheita sisältävä prosessi aiheuttaa sen, että käynnissäpitoa ja sen 

strategioiden suunnittelussa pitää ottaa huomioon jokaisen prosessinvaihe ja 

näihin kohdistuva asiakasvaatimus. Jokaisesta laitteesta mietitään sen kriitti-

syys ja sen pohjalta rakennetaan prioriteetti, missä laitteessa voi olla isompi vi-

kaherkkyys ja mikä on kriittisempi prosessin kannalta. (Laine 2010, 97–98.)   

 

 

5.5 Varastointipolitiikka 
 

 

Jos varastot ovat isoja, on niihin sidottu paljon pääomaa. Kuitenkin yrityksen ta-

voite on hyvä pääoman kierto. Haluttu pääoman kierto antaa tavoitteet varas-

tossa oleville tuotteille ja tämän seurauksena myös kunnossapidolle. (Laine 

2010, 98.)   
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5.6 Käyttäjäkunnossapito 
  

 

5.6.1 Puhdistaminen 
 

 

Koneiden halutaan toimivan paremmin ja tehokkaammin. Jos halutaan vähen-

tää vikoja ja pysähdyksiä, pitää lähteä perusteista, puhdistuksista ja tarkastuk-

sista. Lika aiheuttaa osien rikkoontumista ja ennenaikaista kulumista, joten hyvä 

puhdistus vähentää koneiden pysähdyksiä, ja lisää tehollista käyntiaikaa. Puh-

taista koneista löydetään helpommin piilossa olevia vikoja ja puutteita. Samoin 

on paljon helpompi ja nopeampi tehdä päivän mittaan suoritettavia tarkastuksia. 

(Komonen & Mikkonen 2009, 83–85.)  

 

Siisteydellä on myös vaikutus viihtyvyyteen ja turvallisuuteen. Samoin kun työn-

tekijät huomaavat, kuinka siisteys vaikuttaa työhön, motivaatio nousee ja laatu 

paranee. (Komonen & Mikkonen 2009, 83–85.) 

 

Pelkästään puhdistamisen lisäämisellä ja hyvän tason ylläpitämisellä saadaan 

aikaiseksi koneiden parempi toimintavarmuus ja työpiste on viihtyisämpi. Näillä 

on taas vaikutusta varaosien menekkiin ja siihen määrään, mitä kunnossapidon 

pitää käyttää resursseja koneeseen. Samoin turvallisuus ja motivaatio paranee. 

(Komonen & Mikkonen 2009, 83–85.) 

 

 

5.6.2 Tarkastaminen 

 

 

Puhdistaminen ja tarkastaminen ovat lähellä toisiaan. Kun puhdistetaan koneet 

hyvin, nähdään ja kuullaan paremmin alkavat viat ja vianetsintä helpottuu. Tuot-

tavan kunnossapidon yksi pääkohdista onkin puhdistamisen ymmärtäminen yh-

tenä tarkastuksista. Tällä saadaan myös operaattoreihin lisää tietämystä ko-

neista sekä vikojen havaitseminen lisääntyy. Samalla kehittyy operaattoreiden 

taidot vianetsinnässä (Komonen & Mikkonen 2009, 83–85.) 
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Kaikilla näillä on taas vaikutusta tuottavuuteen, koska lyhyet pysähdykset vähe-

nevät ja laatu paranee. Koska puhtautta ylläpidetään, pystytään myös ennakoi-

maan koneiden vikaantumista sekä siitä johtuvia häiriötä. Kaikki vaikuttavat 

tuottavuuteen parantaen sitä.  Tarkastamisesta ei ole mitään hyötyä, jos siitä 

saatua tietoa ei viedä eteenpäin. Ja reagointi kunnossapidossa operaattoreiden 

huomioihin on oltava toimivaa. Tämä on yksi tärkeimmistä elementeistä, joka pi-

tää saada toimimaan. (Komonen & Mikkonen 2009, 83–85.) 

 

 

6 Opinnäytetyön tavoitteet ja menetelmä 
 

 

Tavoitteena tässä opinnäytetyössä oli rakentaa uudentyyppinen kokonaisuus 

operaattorien ennakkohuoltoihin ja jokapäiväiseen työskentelyyn. Suunnittelun 

pohjana oli käytössä ollut toiminta ja saada aikaan uusia toimintamalleja ja -ta-

poja. Toiminnan keskiössä oli tiettyinä aikoina tapahtuvan siisteyden ja järjes-

tyksen ylläpidon siirtämistä enemmän jatkuvaan tekemiseen. Tarkoitus oli pilk-

koa yhden päivän suoritusta useampiin osiin. Samoin oman työpisteen konetun-

temuksen nostaminen paremmaksi oli yksi tavoitteista. Tämä taas vaati tietyn-

laisen ohjelman luomista siihen ympärille. 

 

Aineistona tässä työssä on käytetty kesällä 2023 kerättyjä tietoja, kirjallisuutta ja 

haastatteluja. Siitä muokattiin runkoa tällä opinnäytetyölle. Opinnäytetyö on toi-

minnallinen. 

 

Nykytilan kartoitus tapahtui kyselemällä jokaiselta alkupään (sorvi, leikkaus/lajit-

telu/tauottajat) työntekijältä heidän mielipiteitään, kuinka nyt asiat hoituvat ja 

missä olisi parannettavaa. Kysymyksiä esitettiin niille kunnossapitoasentajille, 

joiden vastuulla on alkupään huolto ja korjaus. Käytänteitä käytiin läpi ja mietit-

tiin samalla tavalla kuin tuotannon työntekijöiden kanssa, mitkä olisivat tärkeitä 

saada kuntoon.  

 

Kaikki alkupäänhuollot, niin tuotannon kuin kunnossapidon, käytiin läpi ja tar-

kastettiin päällekkäisyyksien varalta. Huoltotoimintaa tarkkailtiin niin ennen huol-
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toa, huollon aikana kuin sen jälkeen. Sieltä otettiin helposti nähtäviä huoltokoh-

teita ja tarkasteltiin, tehdäänkö niitä huoltojen aikana. Myös huollossa tapahtu-

vaa toimintaa tarkkailtiin ja sitä, miten huoltojen etenemistä seurattiin ja millä 

perusteella huollot kuitattiin tehdyiksi. Tästä tehtiin kesällä esitys, missä näytet-

tiin, kuinka nyt tehtaalla toimitaan asioiden suhteen. 

 

Kesällä koostetusta aineistosta jatkettiin kehitystä. Pois rajattiin kunnossapidon 

toimet, koska silloin kokonaisuudesta olisi tullut liian iso. Tuotannon huoltojen ja 

siisteyden läpikäymistä jatkettiin ja kehitystä vaativat kohteet valittiin. Ne olivat 

siisteys ja järjestys. Tähän lisättiin vielä kunnonvalvontaa. 

 

Haastatteluja jatkettiin pilottihankkeeksi valitussa kohteessa. Kaikilta kysyttiin 

mielipiteitä niin työhön kuin työskentelyvälineisiin liittyen. Haastattelun päät-

teeksi annettiin myös kyselylomake, mihin voi laittaa asioita muistiin. Kyselylo-

makkeeseen oli laitettu seuraavat kysymykset: 

 

• Mitä uusia työvälineitä kaipaat? 

• Miten voi helpottaa työskentelyä ja siisteyttä? 

• Kuinka saadaan laatua nostettua? 

• Kuinka voin tarkkailla koneita paremmin? 

 

Kysymyksiin ei ollut tarkoitus vastata suoraan, vaan pyrkiä lähinnä herättele-

mään ajatuksia työskentelystä tällä pisteellä. Muutenkin kaikki suulliset kysy-

mykset olivat sitä, kuinka voidaan helpottaa tällä pisteellä työskentelyä ja onko 

välineet hyvät. 

 

Muutos toteutettiin yhtenä viikkona, kun tuotannossa oli seisakki. Siinä saatiin 

järjestettyä työpiste hyvään kuntoon, laitettua välineet ja tavarat järjestykseen, 

käytyä lävitse koneiden toimintaa ja löytämään seuraavia parannuskohteita. Jat-

kuvan parantamisen mallia pyritään tällä tavalla saamaan toimimaan nopeam-

massa syklissä. Samalla pyrittiin saamaan operaattorit mukaan kehitykseen ja 

miettimään oman työpisteen toimintaa paremmin.  
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7 Toiminta tehtaalla 
 

 

7.1 Nykyinen malli 

 

 

Tällä hetkellä toiminta on jaettu, koneesta riippuen, kahdesta viiteen eri toimin-

toon. Kunnossapito suorittaa ennakkohuoltoja ja tuotannon operaattorit samaan 

aikaan omia ennakkohuoltoja. Alkupään osalta (katkomo, sorvaus, kuivaus ja 

leikkaus/lajittelu) on myös kunnossapidon vuorokorjausmiehillä omat laitosmies-

kierrokset ja torstaina kunnossapidon toimesta öljykierros, jossa tarkistetaan al-

kupään koneikkojen öljymäärät ja niiden toiminta. Tuotannon tiiminvetäjät teke-

vät jatkuvaa seurantaa koneiden ympärillä näiden lisäksi. 

 

Ennakkohuollot on jaksotettu. Sorvaus, kuivaus ja leikkaus/lajittelussa on käy-

tössä kolme linjaa ja jokainen linja toimii yhtenä kokonaisuutena. Huollot ovat 

yhdellä linjalla joka viikon keskiviikkona niin, että jokainen linja huolletaan ker-

ran kolmeen viikkoon. Samalla kaksi muuta linjaa pyörii normaalisti. 

 

Katkomoon tulee huolto joka toinen viikko torstaina. Tämä keskeyttää koko al-

kupään tuotannon, koska puita ei pystytä toimittamaan sorveille. Tästä seuraa 

viilun tuotannon keskeytys. Koska koneille ei toimiteta raaka-ainetta, on sorvilla 

ja leikkaus/lajittelussa operaattoreille määritelty niille päiville eri siivous ja huol-

tokohteita, mitä linjan huollossa on.  

 

Kunnossapidossa on käytössä SAP-järjestelmä, jolla ohjataan koko kunnossa-

pidon huoltoa ja vikailmoituksia. SAP:iin on määritelty automaattisesti generoitu-

vat ennakkohuoltotoimet. Jotkut toimet tapahtuvat joka huollossa, osa taas har-

vemmin, esimerkiksi puolen vuoden välein. Tuotannon toimet ovat määritetty tu-

lostettaviin papereihin ja niissä ei ole vaihtelua. Jokaiselle päivälle on määritetty 

tiettyjä toimia, samoin huoltopäiville. 

 

Tällä hetkellä jaottelu menee niin, että kunnossapidon tehtävä on koneiden ras-

vaukset, tarkistukset, kiristykset, korjaukset ym. Operaattoreiden vastuulla on 

koneiden puhdistus. 
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Kaikille työpisteille on olemassa oma työnopastusohje ja se on saatavilla säh-

köisesti. Siellä kerrotaan seikkaperäisesti, miten toimia yleisimmissä tilanteissa 

ja kunkin työpisteen tärkeimmät työtehtävät. Kohdassa tuottava työpiste kerro-

taan yleisluontoisesti, mitä siihen kuuluu. Kohteita on muun muassa siivousalu-

eiden siivous ja siivouskohteet, kehotus järjestämään työkalut paikoilleen, poik-

keamat, laatu (Kuvat 2 ja 3) (Hiltunen 2023, 16–19.) 

 
 

 

Kuva 2.  Siisteysalueen merkintä työnopastusohjeessa (Hiltunen 2023a, 16) 
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Kuva 3.  Toimenpidelista nosturisti (Hiltunen 2023b, liite 1) 

 

Tässä ei ole kuitenkaan määritetty, missä minkäkin työkalun paikka on tai sii-

vouksen tasoa. Näissä on siis parantamisen varaa ja 5S ohjaa juuri näihin 

suuntiin. Koska opinnäytetyö keskittyy vain parantamaan tuotannon toimintaa, 

havaintoja kirjataan vain tuotannon tämänhetkisestä tilanteesta alkupään osalta. 

 

Tällä hetkellä ennakkohuoltoja tehdään suunnitellusti, mutta taso ja seuranta 

vaihtelevat. Siivousta tehdään hiukan ylimalkaisesti ja kohteita puhdistetaan vä-

hän henkilöstä riippuen. Valvonta lähinnä keskittyy pistokokeisiin ja siihen, että 

niin sanotusti on huollon jälkeen puhtaampaa kuin ennen. Vaikka työpisteille on 

määritetty viikoittainen auditointi, ei sitä suoriteta läheskään joka viikko (kuva 4).  
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Kuva 4.  Viikkoauditointi leikkaus/lajittelussa 27.9.2023. 

 

 

7.2 Päällekkäisyys 

 

 
Kunnossapidon ja tuotannon huollot on rakennettu erikseen ja tutkimatta, joten 

päällekkäisyyksiä esiintyy tietyissä huoltotoimenpiteissä huomattavan paljon. 

Samoin vuorokorjausmiesten laitoskierros on tehty niin sanotusti kaikkien 

päälle. Pientä virhettä tulee siitä, että kunnossapidon ennakkohuoltoihin gene-

roituu tietyin väliajoin eri huoltokohteita, kuten vaikka teränvaihtoja, mutta kui-

tenkin näistä pystyy näkemään jokaviikkoisten huoltojen päällekkäisyyden.  

 

Kuitenkin päällekkäisyyksien selvityksessä huomattiin, että eniten päällekkäi-

syyksiä on vuoromiesten suorittamassa laitoskierroksessa. Päällekkäisyyttä on 

jopa 70 % (taulukko 2 ja 3). Tämä tarkoittaa, että suurin osa kierroksesta teh-

dään vähintään kahdesti, osa jopa kolmesti yhden viikon aikana. Myös konei-

den huoltopäiviä ja käyntiaikoja on muutettu, jolloin yhden vuoron yhden päivän 

kierros on täysin turha ja mahdoton tehdä.  

 

Taulukoiden 3 ja 4 laskenta on tehty taulukossa 2 näkyvällä tavalla. Kaikki koh-

teet on kirjattu Exceliin ja siitä vertailemalla on muodostettu kuva, kuinka paljon 
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eri henkilöillä olevat tehtävät ovat samoja. Taulukoita vertailemalla huomaa 

myös sen, että vaikka kaikilla kolmella linjalla olevat koneet ovat samanlaisia, 

niin huoltojen kohteet ovat osiltaan erilaisia. Myös sanamuodot ovat samoille 

asioille erilaisia tietyissä kohteissa. Muun muassa kakkoslinjan ennakkohuolto-

kaavakkeessa puhutaan vanhasta pinkkaajasta, kun taas ykköslinjan ennakko-

huoltokaavakkeessa kerrotaan pinkkaaja, leveät arkit. Molemmat tarkoittavat 

kuitenkin samaa. 

 

Yövuoromiehen kierrokset 

Tiistai 3-kuivaaja Onko Muissa tarkastuksissa mukana 

1 Pitkien ketjujen kireyden tark. Huolto 

2 Verkon ohjaustelojen laak. Liukujoht. Tark   

3 
Verkon ohjaussylinterin tark + paineilma-

laitteet 
  

4 
Verkkojen kunto, kireys/vara päätytelojen 

asema 
Tiiminvetäjät 

5 Ketjujen keskusvoitelu; kohdistus, toiminta Huolto 

6 
Laakereiden keskusvoitelu; putket kiinni 

laakereissa 
Huolto 

7 

Syöttökuljettimien hihnojen kunto ja kireys   

Kaarrekuljettimen hihnojen kunto ja kireys Tiiminvetäjät 

Jäähdytyskuljettimen hihnojen kunto ja ki-
reys 

Tiiminvetäjät 

8 
3. linjan pinkkaajien nostolavojen hydr.säi-

liöt tark 
Öljykierros/Tuotannon huolto 

   
Yövuoromiehen kierrokset 

Keski-
viikko 

3. sorvi Onko Muissa tarkastuksissa mukana 

1 Hydraulisäiliön öljymäärän tarkistus Öljykierros 

2 
Keskittäjän hydr. Koneikon öljym. Tark Öljykierros 

Öljyjäähdyttimen kennon puhdistus Tuotannon huolto 

3 

Keskusvoitelulaitteiston öljymäärä tark. Tiiminvetäjät kohta/2/3 sorvari 

Keskusvoitelulaitteiston suod. Puhdis-
tus/vaihto 

Kaikissa laitosmieskierroksissa samana 
päivänä 

   
Yövuoromiehen kierrokset 

Torstai 3. leikkuri/lajittelu/pinkkaus Onko Muissa tarkastuksissa mukana 

1 
Kaarrekuljetin ketjut pinkkaajalle tark./voi-

telu 
  

2 

Pinkkaaja uusi; hydr. Öljyn tark./vuodot Öljykierros/Tuotannon huolto 

Käyttöketjujen tark/voitelu Huolto 

Välikuljettimen käyttöketjun tark./voitelu   

   
Yövuoromiehen kierrokset 

Perjan-
tai 

Katkomo Onko Muissa tarkastuksissa mukana 
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1 
Katkomon pukkarien hydr. Öljymäärän 

tark./vuodot 
Öljykierros 

2 Sahan ketjun voitelu öljymäärän tark.   

3 
Katkaisusahan hydr. Öljymäärän tark./vuo-

dot 
Öljykierros 

4 Kuorimakoneen käyttöketjujen voitelu   

   

 Päällekkäisiä kohteita 16 

 Kohteita yhteensä 23 

   

 Kuinka paljon päällekkäisyyttä 70 % 

Taulukko 2. Isoin päällekkäisyys laitosmieskierroksissa.   

 

Päällekkäisyydet 

Aamuvuoro 49 % 

Iltavuoro 67 % 

Yövuoro 70 % 

Taulukko 3. Vuoromiesten laitoskierrosten päällekkäisyydet. 

 

Ennakkohuolloissa on hiukan vähemmän päällekkäisyyksiä, mutta sielläkin voi 

olla jopa 50 % samoja kohteita kuin jossain muissa (taulukko 4). Tämä vahvis-

taa sen, että resurssien kohdentamisessa on paljon parannettavaa. Koska tuo-

tannon operaattoreiden tekemät ennakkohuollot painottuvat tällä hetkellä enem-

män siivoukseen, on päällekkäisyys huomattavasti pienempää. 

 

Päällekkäisyydet 

Sorvi 1 28 % 

Sorvi 2 18 % 

Sorvi 3 19 % 

Kuivain 1 50 % 

Kuivain 2 40 % 

Kuivain 3 25 % 

Leikkuri 1 37 % 

Leikkuri 2 44 % 

Leikkuri 3 57 % 

Taulukko 4. Huoltopäivien päällekkäisyydet 

 

Kuitenkaan nämä päällekkäisyydet eivät ole vähentäneet koneiden vikaantu-

mista. Onko tarkastukset kohdistettu oikein ja tehdäänkö tarkastukset oikealla 

tavalla, vai jääkö tarkastukset kokonaan tekemättä? Myös on syytä pohtia, onko 

ennakkohuoltojen kohdentaminen nykyisiin haasteisiin nähden oikein.  
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7.3 Kirjaukset 

 

 

Huoltokohteiden kirjaukset tehdään tulostettavaan lomakkeeseen huollon jäl-

keen tai sen aikana. Kun kone on siivottu, vuoroinsinöörin tehtävä on tarkistaa 

ja kuitata, että työt on tehty sovitusti ja riittävällä tarkkuudella. Määriteltyjä koh-

teita on alkupäässä 10–15. Kohteiden laajuus voi olla hyvin pienestä rasvauk-

sesta ison alueen siivoamiseen. Tämä takia kohteiden määrästä ei voi suoraan 

tietää, kuinka paljon tekemistä on kohteissa (kuvat 5 ja 6). Kuitenkin suurin osa 

tuotannon operaattoreiden huoltokohteista on puhdistamista. Puhdistustarve 

muodostuu käytetystä raaka-aineesta sekä lopputuotteesta, koska puun ajami-

nen ohueksi viiluksi tuottaa helposti paljon viiluroskaa. 
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Kuva 5. Tuotannon ennakkohuoltotyöt 2-leikkuri 2-linjan huollon aikaan. 

 



37 

 

 

Kuva 6. Tuotannon ennakkohuoltotyöt alkupään huollon aikaan. Sama kaavake 

on käytössä koko alkupäässä, mutta jokaisella on oma kaavake. Siksi vain leik-

kaaja on merkannut omat siivouskohteensa. 

 

 

Kunnossapidossa ennakkohuollosta tulostetaan SAP:sta ennakkohuoltokaa-

vake, joka kertoo huoltokohteet. Huollon jälkeen kunnossapitoasentaja kuittaa 

kaavakkeeseen, että huolto on suoritettu ja palauttaa sen kunnossapidon työn-

johtoon. Tarkistusta näissä ei suoriteta (kuva 7).  
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Kuva 7. 2-kuivaajan ennakkohuoltolomake kunnossapitoasentajalle 
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8 Parannussuunnitelma ja toteutus 
 

 

8.1 Suunnittelu 
 

 

Käyttäjäkunnossapidon tuominen tehtaalle tullaan suorittamaan hitaasti pie-

nissä erissä. Siinä on tarkoitus hyödyntää 5S-menetelmää ja kokeilla, kuinka 

järjestelmä saadaan toimimaan.  

 

Pilottikohteeksi valikoitui leikkaus/lajittelu. Valintaperusteena on kohteen koko ja 

nykytila. Kohteen koko on yksi isoimmista alueista tehtaalla, mutta siellä on kui-

tenkin järjestys hyvällä mallilla. Kuitenkin tavaroiden paikkoja ja niiden merki-

tystä työpisteeseen ei ole mietitty eikä merkitty. Tämä johtaa siihen, että tava-

roita lainataan toisiin työpisteisiin ja eivätkä ne välttämättä palaudu takaisin. Ai-

kaa tavaroiden etsimiseen menee paljon sekä se aiheuttaa tuskastumista.  

 

5S:n mukaisesti otettiin kaikki kyseisellä työpisteellä työskentelevät mukaan 

suunnitteluun. Vaikka osastovastaava on omalta osaltaan vastuussa suunnitel-

man toteuttamisesta ja noudattamisesta, ovat kaikki muut vastuussa tekemi-

sestä ja toteuttamisesta. Osastovastaavan kautta kulkee kaikki muutokset työ-

pisteeseen. Kuitenkin kaikkia kuunnellaan ja työpisteellä työskentelevät itse 

muodostavat mielipiteen siitä, mitä tarvitaan ja missä kohdalla sitä säilytetään. 

Tässä kokonaisuudessa esihenkilöt auttavat mahdollistamaan sellaisen työpis-

teen, jonka työntekijät haluavat. Kuitenkin esihenkilöt antavat raamit, minkä si-

sällä pitää toimia. Muuten toteutuksen sisältö jää työntekijöiden vastuulle. 

 

Jokaista työpisteellä työskentelevää on haastateltu ja pyydetty kirjoittamaan la-

pulle parannusehdotuksia. Näitä tietoja käytetään hyväksi työpisteen suunnitte-

lussa. Osastovastaavan rooli on kerätä tiedot yhteen ja tämän pohjalta yhdessä 

suunnitteltiin osaston uudet käytänteet. Tämä siksi, että työkäynnin takia kaikkia 

operaattoreita ei voi saada samaan aikaan yhteen. Haastattelussa tuli esille 

muutamia kohteita, kuten siivousvälineet ja viilujen poisvienti. Näihin tuotiin uu-

sia välineitä ja menetelmiä. 
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Kun viiluroskia pitää saada pois koneen kuljettimien väleistä, on käytössä ros-

kan poimintaan tarkoitettu apukäsi. Pienet roskat ovat helppoja kerätä, mutta 

vähänkin isommat roskat eivät tartu kouriin kiinni. Samoin nyt käytössä oleva 

malli hajoaa helposti. Tähän parannuksena on hankittu muutamia eri mallisia 

roskanpoimureita testiin sekä jatkovarsilla varustettuja 90 asteen kulman omaa-

via talikkoja. 

 

Viilujen poisto varsinkin ylhäällä olevalta tasolta on nyt hoidettu heittämällä viilu-

roskat joko lattialle, hyvien viilujen päälle tai sitten ne on vain jätetty paikoilleen. 

Työohjeessa on maininta, että käytävät on pidettävä puhtaana (Hiltunen 2023, 

16–19). Nyt käytävät pysyvät puhtaana, mutta viilu kertyy käytävien ulkopuo-

lelle. Tämä taas johtuu matkasta, minkä joutuu viiluroskia kuljettamaan sekä tur-

vallisuudesta, koska tehtaalla ei voi heittää niitä alas ilman että alue on rajattu 

turvanauhoilla. Tätä ongelmaa helpotetaan lisäämällä roskanpoistotorvi ja siir-

reltävät kärryt niiden alle. Näin viiluroskat voidaan pudottaa järkevämmin ja niitä 

on helpompi viedä roskakuljettimelle.  

 

 

8.2 Lajittelu 
 

 

Työpistettä kartoitettaessa huomattiin, että työpisteen alueella oli 92 eri tavaraa, 

josta 80 oli siisteyteen liittyviä. Luvussa ei ole mukana valvontakopissa olevat 

tavarat. Esimerkiksi sieltä löytyi 25 roskapoimuria, joka tarkoittaa, että niitä on 

käytännössä yksi 4 metrin välein. Samoin rikkinäisiä työkaluja oli kohteessa. 

Kuvasta 8 selviää myös, kuinka tavarat ovat levittyneet ympäri työpistettä.  

 

Haastatteluissa selvisi, että työkalut ja puhdistusvälineet häviävät helposti. Työ-

kalujen säilytykseen järjestetttin paikalle lukollinen kaappi. Avaimet kaappiin 

ovat vain työpisteessä työskentelevillä viidellä operaattorilla. Näin vastuu tava-

roista on heillä.  
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Kuva 8. Ennen siivousta. Tavaroiden säilytyspaikat merkattu sinisillä pisteillä.  
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8.3 Järjestely ja standardisointi 
 

 

Heti alussa kaikki tavarat kerättiin yhteen. Sitten ne jaettiin kolmeen pinoon: 

kyllä, ehkä, ei. Tällä lajittelulla saatiin selville hyvin se, mitkä tavarat ovat tar-

peellisia. Paikoille, mihin työkalut sijoitetttin, annettiin ehdoiksi seuraavat ehdot: 

 

• Kaikkialle ei tarvita työkalua, vaan sen voi tarvittaessa ottaa sijoituspis-

teiltä.  

• Työkalujen sijoituspisteitä on vain muutama. 

• Sijoituspisteet sisältävät vain tarvittavat työkalut. 

 

Työpisteellä säilytettäville tavaroille tehtiin myös värikoodaus. Jokainen tähän 

työpisteeseen kuuluva tavarat merkattiin vaaleanpunaisella värillä. Värikoo-

daukseen mietittiin joko spraymaalia tai teippiä. Kuitenkin teipin käyttö on ongel-

mallista tehtaalla, koska roskaviiluista tehtävään myyntihakkeeseen ei saa jou-

tua yhtään muovia. Siksi päädyttiin käyttämään spraymaalia, jota säilytetään 

työpisteellä sinne tuodussa uudessa kaapissa. Näin voidaan heti merkata uusi 

tavara hukkuneen tai rikkoutuneen tilalle. Alueesta tehtiin myös kartta, missä jo-

kainen tavara sijaitsee. Näin myös uudet tai työkierrossa olevat työntekijät pys-

tyvät helposti löytämään tavarat ja niiden oikeat paikat.  

 

Kaappiin tulevat tavarat merkittiin ja kaapin sisälle laitettiin luettelo, mitä 

kaapissa pitää olla. Osastovastaavalla on vastuu siitä, mitä uusia tavaroita 

kaappiin otetaan, ja hän vastaa myös tavaraluettelon paikkansa pitävyydestä.  

 

Tavaroiden lajittelun jälkeen määritettiin paikat tavaroille. Koko alueelle tuli kym-

menen kohtaa, missä siivousvälineitä säilytetään. Tikkaille ja telineille muotoutui 

3 paikkaa. Kuvasta 9 selviää mihin järjestelyn jälkeen siivousvälineiden paikat 

muodostuivat ja taulukosta 5 näkyy jokaisessa pisteessä nyt olevat työkalut. 

Työkalut siirtyivät työpisteen kopin lattialta lukittuun kaappiin. Samoin kaikki 

spraypurkit ovat nyt samassa kaapissa. Tällä saatiin hävitettyä 3 kaappia ja yh-

disteltyä niiden sisältöjä yhteen. Itse valvontakoppi oli helpompi järjestellä, joh-

tuen kopin koosta ja siitä, että se on jo pääosin hyvässä järjestyksessä. Kuiten-
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kin sinne on kertynyt ylimääräisiä tavaroita kuten veitsiä, kyniä, katkenneita har-

joja. Kuitenkaan niin sanottuja erikoistyökalujen paikkoja ei ole merkattu kart-

taan. Myöskään niitä ei hävitetty työpisteestä mihinkään, vaan ne merkattiin ja 

sijoitettiin niihin kohtiin, missä niille on eniten käyttöä.  

 

 

 

Kuva 9. Siivouksen jälkeen tavaroiden paikat. 
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Piste Tavarat 

1 
Pitkä jatko 

Lyhyt jatko 

2 
Lapio 

Lasta 

3 
Lyhyt jatko 

Lasta 

4 
Pitkä jatko 

Lyhyt jatko 

5 

Pitkä jatko 

Lyhyt jatko 

Harjan varsi 

6 Lyhyt jatko 

7 
Pitkä jatko 

Lyhyt jatko 

8 
Pitkä jatko 

Lyhyt jatko 

9 

Pitkä jatko 

Lyhyt jatko 

Harja 

Lapio 

Lasta 

Taulukko 5. Mitä tavaroita kullakin pisteellä säilytetään 

 

 

8.4 Puhdistus 
 

 

Päätavoitteena on puhdistamisen tason nosto ja puhtauden ylläpito. Suurin on-

gelma puhtauden ylläpidossa tulee vanerin valmistuksen prosessissa. Puusta 

tulevaa roskaa kertyy vuoronaikana koneiden ympärille valtavia määriä. Siksi pi-

tää siirtyä viikoittaisesta siivouksesta enemmän jatkuvaan siivoukseen. Vaikka 

työnopastusohjeen mukaan joka päivälle on tietyt siivousalueet, niiden siivous 

ja taso pitää vakioida.  

 

Tämä ei tarkoita, että siivousta olisi koko ajan, vaan että isommat viilut kerätään 

tarkemmin pois heti, kun niitä tulee. Tällä metodilla saadaan vähennettyä viilun 

kertymistä tiettyihin pisteisiin. Hyvänä mahdollisuutena on myös joka vuorossa 

tehtävä pieni, 5–10 minuutin, siivous eniten viiluroskaa kerääviin kohtiin. Aamu-

vuoron alussa kaikkien leikkureiden alue puhdistetaan isommista viiluroskista. 
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Näin pysyy leikkurin alue siistimpänä ja tätä voidaan myös jatkossa soveltaa 

muihinkin kohteisiin, jos sille tarvetta nähdään.  

 

Puhdistuksella on myös vaikutusta koneiden kulumiseen. Kun viiluroska on jää-

nyt jumiin hihnaa vasten, kuluu hihna huomattavasti nopeammin. Jumissa ole-

vat viilut aiheuttavat myös viilumattojen kulkuongelmia, näin vaikuttaen tulok-

seen ja hyötysuhteeseen.  

 

Jatkuvasta siivouksesta saatiin jo hyviä tuloksia. Kaikkien kuivainten viereen 

asennettiin viilunpoistoputki, jolla kuivaajien päälle ilmestyneet viilut saadaan 

helposti suoraan roskakärryyn. Roskakärryn tyhjennys taas ohjeistettiin tietyille 

henkilöille. Ohjeistuksesta tiedotettiin ihmisille ja vietiin laput kuivaajien päälle. 

 

Kuivainten puhdistus aloitettiin ennen kello 4.00 ulkopuolisten toimesta. Puhdis-

tus tehdään ylhäältä alas. Päällä olevat viilut heitettiin alas ja siivottiin sitten lat-

tialta. Tässä kesti noin kolme tuntia. Nyt kun kuivaajien päälle ei kerry roskia, 

niin siivous alkaa kello 6.00 ja nyt saman alueen siivouksessa kestää alle tunti. 

Tällä muutoksella on saavutettu viikoittaista käyntiaikaa 2 tuntia lisää, koska 

kuivaajan viilennyksen voi aloittaa myöhemmin. Samoin lattialle pudotettavan 

roskan määrä on huomattavasti pienempi. Tällä on myös työturvallisuuteen ja -

nopeuteen positiivinen vaikutus, kun ei tarvitse kävellä roskien päältä.  

 

Päävastuuseen siisteyden ja järjestyksen osalta valittiin osastovastaava, joka 

työskentelee kyseisellä kohteella. Hänelle selvitettiin pyrkimys puhtauden ja 

siisteyden tasosta. Kävimme läpi yleisiä kohteita, kuten viilujen kertymistä hih-

nojen päälle, ja sitä, että miksi siisteyttä parannetaan. Samoin kävimme läpi, 

että hänen tehtävänsä on vastata alueesta ja nyt toteutettavien muutosten nou-

dattamisesta. Muistutimme myös, että vuoroinsinööri on vastuussa näistä sa-

moista asioista ja ettei hänen vastuullaan ole koko asia vaan tukea on saata-

villa. 
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8.5 Ylläpito 
 

 

Järjestystä ja saavutettua tasoa ylläpidetään jatkuvalla seurannalla sekä tarkas-

tuslistaan perustuvilla pistokokeilla. Kun havaitaan epäkohtia, niihin puututaan 

välittömästi eikä päästetä viiluja kertymään ylös tasojen päälle. Tarkastuslista 

sisältää seuraavia asioita: 

 

• siivousvälineiden oikea säilytyspaikka 

• siivousvälineiden kunto 

• valvontakopissa ei ylimääräistä tavaraa ja tavarat oikeilla paikoilla 

• viilujen kertyminen imuhihnojen ja suodattimien päälle 

• viilujen kertyminen kulkuväylille 

• viilujen kertyminen rullastojen väliin tai muuten haittaamaan viilunkulkua. 

 

Nyt kun on tehty yhdelle työpisteelle muutos, niin listalla tuli kaikkiaan noin 15 

tarkastuskohdetta. Kun tämä laajennetaan koskemaan koko alkupäätä, tulee lis-

taan kaikkien paikkojen tarkastuskohteet mukaan samaan tarkastuslistaan. Täl-

löin tarkastaminen muuttuu niin, että otetaan osa tarkastuslistan kohteista tar-

kastusten kohteeksi, kun kierrosta tehdään. Koko listaa ei ole tarkoitus käydä 

läpi joka kerta. Kuitenkin muihinkin epäkohtiin voidaan puuttua samalla. Sään-

nöllisellä tarkastuksella saadaan hyvää tietoa tilanteen kehittymisestä, varsinkin 

kun jokaisesta kierroksesta tehdään esimerkiksi Excelin avulla kaavio. Näin 

nähdään tilanteen kehittyminen niin lyhyellä kuin pitkällä aikavälillä. 

 

 

8.6 Käyttäjäkunnossapito 
 

 

Käynnissäpitoon kuuluu olennaisena osana myös käyttäjäkunnossapito. Tässä 

tapauksessa tämä tarkoittaa kunnonvalvonnan lisäämistä operaattoreille. Pro-

jektissa aloitettiin pienistä asioista, koska tämä on täysin uusi asia operaatto-

reilla. Projektiviikolla kävimme kunnossapidon ja kahden operaattorin kanssa lä-

vitse tärkeimpiä kohtia, mihin kannattaa kiinnittää huomiota. Seuraavat kohdat 
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valikoituivat kunnonvalvontaan: 

 

• hihnojen kunto 

• telojen laakerointi ja toiminta 

• viilujen kertyminen hihnoja vasten, suodattimien päälle ja telojen väliin. 

 

Hihnojen kunnon tarkkaillulla pyritään löytämään kuluneet hihnat ennen kuin ne 

katkeavat. Yleisesti hihna ei mene poikki yllättäen, vaan siitä on joko irronnut 

paloja tai sitten se on kaventunut huomattavasti muihin hihnoihin nähden. Jois-

sain tapauksissa hihnan pinta voi kulua, jolloin viilu pääsee luistamaan hihnan 

päällä aiheuttaen mittavirheitä, väärin pinkkausta tai ruuhkia.  

 

Telojen tarkkailulla pyritään löytämään laakereista vikoja aikaisessa vaiheessa. 

Jos laakerivaurio havaitaan aikaisessa vaiheessa, selviää siitä pelkällä laakerin 

vaihdolla. Jos vioittunut laakeri pyörii pidempään, niin yleensä siihen joutuu 

vaihtamaan myös akselin. Uusi akseli taas pitää sorvata sopivaksi, joka taas 

kestää kauemmin kuin pelkkä laakerin vaihto. Kun tapaus tästä pahenee, laa-

keri pääsee pyörimään telan pesässä, jolloin koko tela menee vaihtoon. Tämä 

taas lisää korjauksen kokonaiskustannuksia huomattavasti. Kaikista pahin mah-

dollisuus on taas telan vahingoittuminen kesken tuotannon, koska nyt tuotanto 

keskeytyy odottamattomasti. 

 

Vaikka roskaviilujen kerääminen mielletään helposti siivoukseksi, niin se on tär-

keä osa kunnonvalvontaa ja helpoin tapa aloittaa kunnonvalvonnan kehittämi-

nen. Samalla kun siisteyden taso nousee hiljalleen, huomiota voidaan kääntää 

hiukan vaativimpiin kunnonvalvontakohteisiin. Myös konetietämys nousee, kun 

ymmärretään paremmin roskien aiheuttamat ongelmat. Tällä tavalla pystytään 

pikkuhiljaa siirtymään siihen, että voidaan operaattorien toimesta tehdä pienem-

piä korjauksia. Näin myös koneen käyntivarmuus paranee ja tuotanto nousee.  
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8.7 Muutoksen valvonta 

 

 

Valvontaa suoritetaan liitteen 1 mukaisella listalla. Tarkastuksista vastaa siihen 

nimetty vuoroinsinööri. Aluksi tämä lista kattaa vain leikkaus/lajittelu alueen, 

mutta siihen on tarkoitus lisätä koko alkupää mukaan. Silloin voidaan ottaa koko 

alueesta vain osa tarkastuskohteista. Tällä saadaan tarkastuksiin pistokoemai-

suutta. Tuloksista voidaan tehdä kaavio, josta selviää kuinka siisteys ja järjestys 

kehittyy. Näin pystytään reagoimaan muuttuviin tilanteisiin nopeassakin aikatau-

lussa.  

 

 

8.8 Muutoksen jälkeen 
 

 

Muutoksen jälkeen seurattiin vastaanottoa ja jatkoimme kehitystä eteenpäin. 

Koska työkalujen paikkoja vähennettiin paljon, tuli operaattoreilta heti ehdotuk-

sia puhdistusvälineiden säilytyspaikoiksi. Leikkurilla olevien kameroiden puhdis-

tukseen hankitut välineet eivät olleet niin hyviä, kuin operaattoreiden itse teke-

mät, joten luovuimme niistä. Samoin näille työkaluille teimme paikat aitojen si-

säpuolelle. Koska kyseiselle työkalulle on käyttöä pelkästään yhdessä koh-

teessa per linja, eikä muilla työpisteillä niille ole käyttöä, on perusteltua jättää ne 

paikoilleen. Myös kameroiden puhdistukseen tarvittavaa ainetta ei tarvita mis-

sään muualla, joten laitoimme aidan sisäpuolelle telineen, missä voi säilyttää 

puhdistusainetta. Entinen paikka oli lattialla, joten nyt purkki pysyy paremmin 

tallessa. 

 

Operaattoreiden kanssa keskusteltiin työvälineistä ja uudet apukädet ovat hei-

dän mielestään parempi. Joten tilasimme niitä muutamia lisää ja sitä mukaan, 

kun vanhat hajoavat, päivitämme apukädet uusiin. Muutamia ruuhkien purkuun 

tarkoitettuja erikoistyökaluja laitoimme heidän toiveistaan niihin kohtiin, missä 

niitä tarvitaan. Koska ruuhkien syntypaikat ovat hyvin tiedossa ja se, millaisilla 

työkaluilla niitä pystytään helpoiten purkamaan, työkalujen valikoima ja paikat 

eivät lisääntyneet kuin kahdella.  
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8.9 Hukkajahti 
 

 

Hukka, oli se sitten materiaalia tai työtunteja, on tuottavuuden parantamisessa 

tärkeä osa. Siksi tehtiin laskelmia kuivaajien tuottavuuden parantamiseksi. Käy-

tetyt lähtöarvot otettiin tehtaan omasta tiedonkeruujärjestelmästä. Ajanjaksoksi 

valikoitui 1.9.–31.10.2023, koska sillä välillä ei ollut suunniteltuja tuotantoseisok-

keja, jotka voisivat sotkea laskelmia. Laskelmat perustuivat siihen, että toimen-

piteet vähentäisivät hukkaa 10 %. Tämä on kuitenkin hyvin yksinkertaistettu las-

kenta, koska leikkurin tuotanto on sidoksissa siihen, mitä tapahtuu muualla al-

kupäässä. Kuitenkin pienillä parannuksilla voi olla iso vaikutus toimintaan, jos 

ne osataan kohdistaa oikeisiin paikkoihin. 

 

Kaikki yli kaksi minuuttia kestävät pysähdykset täytyy kirjata tiedonkeruujärjes-

telmään. Kuitenkin varsinkin leikkurilla tulee kymmeniä kertoja vuoron aikana 

pienempiä pysähdyksiä, jotka näkyvät koneen pysähtelynä, mutteivat häiriö-

syinä. Tämä projekti pyrkii paneutumaan pienten pysähdysten ajan pienentämi-

seen, koska kun siivoukseen tarvittavat tavarat ovat oikeilla paikoillaan, vähe-

nee tavaroiden etsintä. Tämä taas johtaa nopeampaan koneiden uudelleen-

käynnistykseen, joka parantaa koneen käyntiastetta. 

 

Taulukossa 6 näkyvät lähtöarvot. Kaikki arvot on otettu suoraan tehtaan omasta 

tiedonkeruujärjestelmästä. Taulukossa 7 olevat laskut ovat laskettu seuraavalla 

tavalla:  

 

 

1.9.23-31.10.23 1. linja 2. linja 3. linja   

Leikkurin tehokkuus 3,51 3,47 3,22 m3/h 

Höyrynkulutus 13400 15230 6725 kW 

sähkökulutus 326713 159516 152601 kWh 

häiriöaika 487 414 344 h 

käyntiaika 927 906 969 h 

Taulukko 6 lähtöarvot. 
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Pinkatut kuutiot yhteensä 3253,8 3143,8 3120,2 m3 

Sähkönkulutus per pinkattu kuutio 100,4 50,7 48,9 kWh/m3 

Höyrynkulutus per pinkattu kuutio 4,12 4,84 2,16 kW/m3 

Taulukko 7. Nykyinen tilanne 

 

Pinkatut kuutiot, jotka ovat laskettu leikkurin tehokkuus kerrottuna käyntiajalla: 

 

3,51 
 𝑚3

ℎ
∗ 927ℎ = 3253,8 𝑚3 

 

Sähkönkulutus per pinkattu kuutio, jotka ovat laskettu sähkönkulutus jaettuna 

pinkatut kuutiot yhteensä: 

  

326713 𝑘𝑊ℎ

3253,8 𝑚3
= 100,4

𝑘𝑊ℎ

𝑚3
 

  

Höyrynkulutus per pinkattu kuutio, jotka ovat laskettu höyrynkulutus jaettuna 

pinkatut kuutiot yhdessä: 

 

13400 𝑘𝑊

3253,8 𝑚3
= 4,12 

𝑘𝑊

𝑚3
 

 

 

Taulukossa 8 olevat arvot ovat laskettu samalla lailla, mutta pinkkauksen mää-

rää on nostettu 10 %. Tällöin saadaan laskettua, kuinka paljon vähemmän säh-

köä ja höyryä kuluu jokaista pinkattua kuutiota kohti. Samoin nähdään, paljon 

enemmän saadaan tuotantoa kahden kuukauden tuotantojakson aikana per 

linja. Häiriöaika on pudottamalla alkuperäistä häiriöaikaa 9,1 %, joka vastaa 10 

% korotusta pinkkauksen määriin.  
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Jos tehokkuus nousee 10 % 

Pinkatut kuutiot yhteensä 3579,1 3458,2 3432,2 m3 

Sähkönkulutus per pinkattu kuutio 91,3 46,1 44,5 kWh/m3 

Höyrynkulutus per pinkattu kuutio 3,74 4,40 1,96 kW/m3 

Häiriöaika  443,2 376,7 313,0 h 

     

Erotus 

Pinkatut kuutiot yhteensä 325,4 314,4 312,0 m3 

Sähkönkulutus per pinkattu kuutio -9,1 -4,6 -4,4 kWh/m3 

Höyrynkulutus per pinkattu kuutio -0,37 -0,44 -0,20 kW/m3 

Häiriöaika 43,8 37,3 31,0 h 

Taulukko 8. tehokkuuden nosto 

 

Pinkatut kuutiot erotus yhteensä: 

 

3579,1 𝑚3 − 3253,8 𝑚3 = 325,4 𝑚3 

 

Sähkönkulutus per pinkattu kuutio erotus yhteensä: 

 

91,3 
𝑘𝑊ℎ

𝑚3
− 100,4 

𝑘𝑊ℎ

𝑚3
=  −9,1 

𝑘𝑊ℎ

𝑚3
 

 

Höyrynkulutus per pinkattu kuutio erotus yhteensä 

 

3,74 
𝑘𝑊

𝑚3
− 4,12 

𝑘𝑊

𝑚3
=  −0,37 

𝑘𝑊

𝑚3
 

 

Häiriöajan erotus: 

 

487 ℎ − 443,2 ℎ = 43,8 ℎ 

 

Jos vaikka viilutuotanto olisi 55 000 m3 vuodessa, niin pelkästään sähkökulutus 

pienenisi suhteellisesti vuodessa: 

 

(
9,1 + 4,6 + 4,4

3
)

𝑘𝑊ℎ

𝑚3
∗ 55 000 𝑚3 = 333429,8 𝑘𝑊ℎ 
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Jos sähkö maksaisi 0,2 € per kWh: 

 

333429,8 𝑘𝑊ℎ ∗ 0,2 
€

𝑘𝑊ℎ
= 66658,97 € 

 

Vaikutus siis 10 % tuottavuuden parantamisella olisi rahallisesti 60 944 € tällä 

laskentakaavalla. Samalla säästyy sähköä 305 000 kWh. Tämä perustuu siihen, 

että teemme samassa ajassa hiukan enemmän viilua, jolloin tuotantoa on 

enemmän. Vaikka laskenta on yksinkertaistettu, saa siitä käsityksen, että pie-

nellä muutoksella on iso vaikutus moneen asiaan. Kun jokaisen linjan tuotta-

vuus nostetaan 10 %:a, saadaan merkittäviä säästöjä niin rahallisesti kuin säh-

kön kulutuksellisesti. Höyryn tuotantokustannuksiin ei ollut saatavilla tietoa.  

 

Kuitenkin koneen pysähtyessä sähkönkulutus vähenee jonkin verran ja sitä ei 

ole tähän voitu ottaa mukaan. Tämä kun riippuu siitä, mikä tai mitkä osat tuotan-

tolinjasta pysähtyvät. Kuitenkin suurin osa tuotantolinjasta jää pyörimään, 

vaikka jokin pysähtyy, joten jatkuvilla pienillä seisahduksilla on iso vaikutus niin 

tuotantomäärään, kuin sähkönkulutukseen. Höyrynkulutus kuivaajalla ei muutu, 

vaikka linja seisahtuu, koska kuivaajat pidetään lämpiminä koko ajan.  

 

 

9 Seuranta 
 

 

Parannusta on hyvä jatkaa vielä pilottialueella ja siinä nähtäviin ongelmakohtiin 

on helppo reagoida nopealla aikataululla. Samoin vaikutusten seuraamista on 

hyvä tehdä tiivistettynä ja puututtava havaittuihin epäkohtiin. Havaittuja ongel-

mia ei kannata siirtää muihin työpisteisiin. Kuitenkin malli itsessään on helppo 

siirtää muihin työpisteisiin liite 2 mallin mukaan, yksi työpiste kerrallaan. Myös 

uusilta työpisteiltä tulevia parannusehdotuksia kannattaa soveltaa myös niihin 

työpisteisiin, missä muutos on jo tehty. 

 

Kuitenkin työpisteiden erilaisuus huomioiden, pitää jokaista kohdella erillisenä 

projektina. Jokaisen työpisteen jokaista työntekijää on kuunneltava ja niistä on 

yhdistettävä parhaat käytänteet ja ideat. Varsinkin alussa tehtävän siisteyden ja 
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järjestyksen valvonta on oltava lähes päivittäistä ja epäkohtiin on puututtava. 

Paluu vanhoihin tapoihin tapahtuu helposti ellei uutta kulttuuria pidetä yllä. 

 

Työkierrossa olevien tai uusien työntekijöiden tullessa työpisteelle töihin, on eh-

dottoman tärkeää kertoa heti kyseisen työpisteen uusi toimintatapa. Se, että toi-

minta on kuvattu sähköisessä muodossa olevassa ohjeessa, ei riitä. Yleensä 

ohjeita luetaan ylimalkaan tai niiden sisältöä ei ymmärretä tai haluta ymmärtää. 

Siksi pitää kaikki käydä lävitse ajan kanssa, ei työn lomassa. Silloin työntekijälle 

on helpompi saada uusi käytäntö juurtumaan. Vanhojen tapojen muuttaminen 

on vaikeampaa. 

 

Työvälineiden osalta pitää jatkossa kysellä, kuinka uudet toimivat. Myös uusien 

työvälineiden kestoa pitää tarkkailla. Vaikka uusien jatkovarsien hankintahinta 

on isompi, tuntuvat ne kestävämmiltä, joten ne voivat säästää hintansa pitkässä 

juoksussa. Kuitenkin tätä on tarkkailtava. 

 

 

10 Pohdinta 

 

 

Työtä lähestyttiin kunnossapitoteorian sekä LEANin pohjalta. Kunnossapitoteo-

rian liittäminen tähän auttoi saamaan erilaista näkökulmaa asiaan. Käyttäjäkun-

nossapidon saaminen edes alkuun on todella haastava ja tarvitsee pitkäjän-

teistä tekemistä varsinkin esihenkilöiden tasolta. Vanhojen juurtuneiden käytän-

teiden muokkaaminen uuteen käytäntöön on yksi vaikeimmista tehtävistä tässä. 

Jokaisella työtekijällä on oma toimintatapa ja monesti myös omanlaiset työväli-

neet samoihin töihin. 5S tarjoaa hyvät toimintaedellytykset siihen, mutta jos 

kaksi viimeistä kohtaa jäävät hoitamatta kunnolla, jää tämän projektin tulokset 

erittäin laihoiksi. Uusien tapojen saaminen käytäntöön kestää pitkään ja pitää 

muistaa, että opinnäytetyö on vasta alku todella massiiviselle muutokselle. 

Myös nykyiset paikat työvälineille ei pidä olla lopulliset, vaan niitä voidaan toi-

veiden mukaan muokata. Sama koskee myös työvälineitä. 
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Muuten projektin aloitus meni lähes suunnitelmien mukaan. Paikat saatiin siis-

tiksi, työvälineille omat merkkaukset ja merkatut paikat niille. Todella iso määrä 

rikkinäisiä työvälineitä saatiin pois ja työvälineiden määrää saatiin vähennettyä. 

Asioita järkevöitettiin ja pyrittiin tuomaan helpotusta työpisteellä työskentelyyn. 

Samoin ajatusmaailman muuttamista tuotiin esille ja sitä, että työpisteellä työs-

kentelevien kannattaa tuoda helpottavia ehdotuksia tehokkaammin esille. Pro-

jektia tehdessä tuli paljon piilossa olevaa tietoa ja oppia kaikille siinä mukana ol-

leille. Siinä olisikin seuraava kehityskohde, löytää tapa millä saadaan työssäop-

piminen toiselle tasolle. 

 

Kehittämiseen omassa työskentelyssä tuli erilaisten ihmisten kanssa toimiminen 

ja se, että pitää antaa vieläkin enemmän aikaa mietintään. Näköjään 2 viikkoa 

on liian lyhyt aika, ainakin tällä työkierrolla. Jokainen ihminen on oma persoona 

ja kaikkien kuunteleminen on omanlaista. Se, mikä toimii yhdelle, ei välttämättä 

toimi toiselle. Samoin uusien työvälineiden kanssa en ottanut huomioon tiettyjen 

kohteiden ainutlaatuisuuksia, jolloin tietyt hankinnat olivat turhia. Kuitenkin ra-

hallinen arvo niillä oli alle 100 euroa. Myös tavaroiden toimitusaika on sellainen, 

mikä pitää ottaa seuraavaksi huomioon. Pitää myös paremmin saada oma viesti 

esille, että kaikki eivät varmasti ole heti oikealla paikalla ja kaikki eivät varmasti 

toimi, mutta siitä pystyy kehittämään asiaa eteenpäin.  
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Tarkastuslomake 
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Työohje toiminnan siirtoon 

 
Työohje siisteys, järjestys, kunnonvalvonta 

 
 
Toiminnan siirto työpisteille: 
 

• Määritetään alueen rajat 

• Määritetään osastovastaava, joka vastaa toteutuksesta ja ylläpidosta 

• Otetaan kaikki työpisteellä toimivat operaattorit mukaan mietintään 

• Annetaan aikaa miettiä asioita 

• Varataan aikaa siirtymään 

• Jos jotain tehdään väärin, niin korjataan eikä jämähdetä 

• Kaikki tehdään yhdessä 

• Näytetään esimerkkiä. Kaikki voivat puhdistaa ja järjestellä 

• Varsinkin alussa pitää olla mukana ylläpitämässä puhtautta 

• Pysäyttäkää koneet, jos ei muuten onnistu 

• Tärkeintä on ylläpitää asetettuja tasoja 

• Kun uusi henkilö tulee työpisteelle, pidetään heti koulutus asiasta 
 
 
1. Lajittelu ja järjestely 
 

• Kerätään kaikki tavarat alueelta yhteen, puupalikasta lähtien 

• Järjestetään tavarat kolmeen pinoon: Kyllä, Ehkä, Ei 
o Kyllä jätetään 
o Ehkä pinon tärkeimmät pois näkyviltä, loput pois 
o Ei roskiin 

• Merkataan kaikki säilytettävät tavarat uniikilla värillä 

• Määritetään jokaiselle tavaralle oma paikka 
o Tavaroilla muutama kohta missä niitä säilytetään, ei pitkin aluetta 

 
 
2. Puhdistus 
 

• Tuodaan mukaan uusia työkaluja ja työskentelytapoja puhdistukseen 

• Helpotetaan puhdistusta kaikin mahdollisin tavoin 
o Tähän on todella tärkeä saada uusia ideoita työntekijöiltä 

• Tehdään selväksi, että puhdistaminen on osa käyttäjäkunnossapitoa 
o Ei siis pelkästään siivoamista 
o Voidaan estää konerikkoja 
o Näytetään valokuvin ja esimerkein puhdistuksen laiminlyönnin seurauk-

sena vikaantuneita kohteita 
 
 
3. Vakioi 
 

• Tehdään ohjeet siistittävistä kohteista ja siisteyden tasosta 
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• Merkitään karttaan kaikkien tavaroiden paikat 

• Pikkuhiljaa siirretään homma päivittäiseen toimintaan 

• Korjataan menetelmän virheet 
  
 
4. Ylläpidä 
 

• Jatkuvaa seurantaa 
o Ensin useammin, sitten harvemmin 

• Tarkastuslistat 
o Pistokokein 

• Jos ei ole taso oikea, korjataan heti 

• Ei päästetä hankittua tasoa putoamaan 
 
 
5. Kunnonvalvonta 
 

• Käydään kaikkien kanssa läpi kohteet 

• Opetetaan aivan perusteista asiat 

• Pidetään huolta, että ilmoituksia tulee jokaiselta 

• Muistutetaan, miten tehdään hyvä SAP ilmoitus 

• Kysytään Kupista apua kunnonvalvonnan opetukseen 

• Pitkä matka, ei pidä kiirehtiä 
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