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This thesis examined the different lifecycle stages of a ship. A clear basic de-
scription of each lifecycle stage was provided. The stages were divided into
separate chapters, each delving deeper into the topic.

The purpose was to identify the various lifecycle stages of a ship. For the the-
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon aiheena on tutkia laivojen elinkaaren eri vaiheita. Laivojen elin-
kaari on monivaiheinen ja monimutkainen prosessi. Siihen liittyy paljon eri or-
ganisaatioita ja sidosryhmia, kuten suunnittelutoimistoja, aluksen rakennuste-

lakka ja viranomaisia.

Moderni laivanrakennus alkoi muodostua 1800-luvulla, teollisen vallanku-
mouksen aikana. Ensimmaisena vaiheena voidaan pitaa hdyrykoneiden tuloa
laivoihin. Ensimmaisina vuosikymmenilla laivoissa oli viela myos purjeet hoy-
rykoneiden rinnalla. Toisena vaiheena voidaan pitaa teraksen tuloa laivateolli-
suuteen. Sen avulla pystyttiin rakentamaan entista suurempia ja lujatekoisem-
pia aluksia. (Shipbuilding.io, 2023.)

1900-luvun alkupuolella nahtiin uusi suuri kehitys, kun paremman hyotysuh-
teen omaavat diesel moottorit alkoivat korvata hoyrykoneita laivoissa. Myds
ydinvoimaa alettiin kayttamaan laivateollisuudessa, lahinna sotalaivoissa ja
jaanmurtajissa. 2000-luvulla suurimmaksi kehityskohteeksi on noussut ympa-
ristoasiat, kestava kehitys ja turvallisuus. Laivanrakentajat kehittelevat jatku-
vasti uusia teknologioita, milla vahentaa paastoja erityisesti operoinnin aikana.
(Shipbuilding.io, 2023.)

Opinnaytety0ssa edetdan loogisessa jarjestyksessa elinkaarta mukaillen.
Suunnitteluvaiheessa kaydaan lapi suunnittelun eri vaiheet projektin aloituk-
sesta itse laivanrakennuksen aloittamiseen. Rakennusvaiheessa edetaan loo-
gisessa jarjestyksessa aloittaen lohkojen rakentamisesta, paadytaan varuste-

lun kautta lopulta luovutuskokeisiin ja itse luovutukseen.

Kayttovaiheessa keskitytaan lahinna laivan jarjestelmien kunnossapitoon ja yl-
lapitoon. Purkamisvaiheessa kaydaan lapi purkamismenetelmat ja sivutaan

hieman maarayksia liittyen purkamisen suorittamiseen.



OpinnaytetyOssa tarkastellaan elinkaarivaiheita saatavilla olevan kirjallisen ja
digitaalisen aineiston avulla. Tydssa kaytetdan kuvia havainnollistamisen

apuna.



2 TUTKIMUSASETELMA

2.1 Tutkimusmenetelmat

Tassa opinnaytetydssa kaytetaan tutkimusmenetelmana kirjallisuuskatsausta.
Kirjallisuuskatsaus tutkimusmenetelmana kokoaa yhteen olemassa olevat tut-

kimukset ja tiedot valitusta aiheesta. (OppariBoost, 2024.)

2.2 Rajaukset

Aihe itsessaan on todella laaja ja kasittaa todella paljon sisaltda ja tietoa, joten
tassa tydssa tullaan kdymaan lapi elinkaarivaiheet yleisella tasolla, jotta luki-

jalle saadaan ymmarrettava kokonaiskuva laivanrakennuksen eri vaiheista.

2.3 Tavoitteet ja tutkimuskysymys

Opinnaytetyon tavoitteena on selvittaa laivan elinkaarivaiheet. Lisaksi tyon tar-
koituksena on tarjota kokonaisvaltainen kuva eri vaiheista. Tyossa kaydaan
perusasioita laivan elinkaaresta kappaleittain. Tutkimuskysymykseksi validoi-

tui: mitka ovat laivan eri elinkaarivaiheet ja mita niihin sisaltyy?



3 SUUNNITTELU

Projekti lahtee liikkeelle yleensa liikeideasta ja kuljetustarpeesta. Tata kutsu-
taan markkinapotentiaaliksi. Varustamo tutkii ensin tarpeita ja kartoittaa mark-
kinoiden mahdollisuudet. Tahan kuuluu liikennemaarien selvitysta, mahdolliset
kilpailijat ja nykytilanne seka tulevaisuuden odotukset. Kuvassa 1. on esitelty
suunnittelua. Kun liikeidean taustoja on selvitetty ja tutkittu, alkaa itse aluksen

suunnittelu. (Kanerva, 2000.)

Tilagjan vaatimukset
QO

Pasmittasuhteet ja alustava |

tehoennuste (J

A

Linjat

Hydrostatiikka

Kuva 1. Laivan suunnitteluspiraali. (Kanerva, 2000.)

Suunnittelu voidaan jakaa useampaan alakohtaan:

» Perussuunnittelussa alus kuvataan yhtena isona jarjestelmana. Suun-
nittelun lahtdkohtana on luoda alustava yleisasetelma ja valita kaytetta-
vat materiaalit seka teknologiat, kuten rungon muoto, propulsiojarjestel-
mat ja tehtavakohtaiset varusteet. Vaihe tunnetaan myos nimella kon-
septi- tai alustava suunnittelu. (Rose, 2017.)



» Toiminnallisessa suunnittelussa laivan jokainen jarjestelma kuvataan
kaaviomaisesti. Naiden kaavioiden avulla laaditaan jarjestelmien mate-
riaaliluettelot ja varmistetaan seka omistajan- etta viranomaisten hyvak-
synta. (Rose, 2017.)

» Siirtymasuunnittelussa laivan suunnitelma muokataan jarjestelmakaa-
vioista fyysiseen sijaintiin perustuvaksi kokonaisuudeksi, jossa huomi-
oidaan esimerkiksi osat, lohkot ja vydhykkeet. Taman vaiheen tavoit-
teena on valmistella toiminnallinen suunnittelu siten, etta se tukee tyo-
ohjesuunnittelua. (Rose, 2017.)

» Tyoohjesuunnittelussa laivan suunnitelma mukautetaan tuotannon vaa-
timuksiin. Tama sisaltda yksittaisten osien sijoitusten, mittojen ja mui-
den yksityiskohtien tarkentamisen. Vaiheen aikana laaditaan myds tar-
kat kustannusarviot ja rakennuspiirustukset. Tyoohjesuunnittelu yhdis-
tetdan usein siirtymasuunnitteluun, jolloin muodostuu yksi kokonaisuus,
jota kutsutaan yksityiskohtaiseksi suunnitteluksi tai insindérisuunnitte-
luksi. (Rose, 2017.)

Naista suunnitelmista ja arvoista pyritdan kokoamaan mahdollisimman kattava
kyselyaineisto, joka toimitetaan valituille telakoille. Esimerkiksi matkustajaris-
teilijavarustamot teettavat jopa 700 sivua laajoja kyselyaineistoja. Telakat an-
tavat mahdollisia tarjouksia kyselyaineiston perusteella. Varustamo valitsee it-
selleen sopivimman tarjouksen. Prosessi liikeideasta alussopimukseen kestaa
yleensa puolesta vuodesta kahteen vuoteen, riippuen tilattavasta aluksesta.
(Kanerva, 2000.)
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4 RAKENNUS

Laivanrakennus etenee yleensa vaiheittain, alkaen rungon valmistuksesta ja
jatkuen jarjestelmien, kuten propulsio- ja navigointijarjestelmien asentamiseen
ja sisatilojen varusteluun. Nykyajan telakoissa hyddynnetaan usein modulaa-
rista rakentamistapaa, jossa laivan eri osat valmistetaan erikseen ja kootaan
yhteen. Tama tehokas menetelma nopeuttaa rakennusprosessia ja lyhentaa

kokonaisvalmistusaikaa. (Marine People, n.d.)

Rakennusvaiheessa telakan on koordinoitava monien eri alojen osaajien ja si-
dosryhmien kanssa, kuten hitsaajien, sahkdasentajien, putkiasentajien ja
maalareiden. Laadunvarmistus on tarkeassa roolissa, ja jokaisessa vaiheessa
tehdaan tarkastuksia ja testeja, jotta varmistetaan aluksen vastaavan vaati-
muksia ja saadoksia. Lopuksi alus testataan merella, missa sen suorituskyky

varmistetaan ennen sen luovutusta. (Marine People, n.d.)

4.1 Rungon valmistus

Laivan rakentaminen alkaa rungon valmistuksella. Nykyisin laivan runko ra-
kennetaan suurista osista, kuten keulasta ja perasta. Nama osat koostetaan
ensin pienemmista osakokoonpanoista tai komponenteista, jotka hitsataan yh-
teen. Laivan rungon eri osat valmistetaan yleensa suojassa suurissa halliti-
loissa, usein rakennuspaikasta kauempana, ja kuljetetaan sitten rakennuspai-
kalle, missa ne asennetaan paikoilleen ja hitsataan yhteen muiden osien

kanssa. (Conn & Coulson, Fabrication and assembly, 2024.)

Yleisimmat leikkausmenetelmat ovat: polttoleikkaus (kuva 2), plasmaleikkaus

(kuva 3), laserleikkaus (kuva 4) ja vesileikkaus (kuva 5). (Gustafsson, 2000.)

Polttoleikkauksessa hapen ja lammityskaasun muodostava liekki leikkaa me-
tallin. Hapen on oltava vahintaan 99,5 % puhdasta. Erilaisia polttokaasuja on
esimerkiksi asetyleeni ja propaani. Talla tekniikalla voidaan leikata jopa satoja

millimetreja  paksua metallia. Kuvassa kaksi  havainnollistetaan
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leikkausprosessi, joka jaetaan kolmeen vaiheeseen: esilammitys, lavistys ja
leikkaus. (ESAB, 2022a.)

Esildmmitys Lavistys

| Aloitus

Lopetus

I
Kuva 2. Polttoleikkaus. (HGG, n.d.)

Plasmaleikkauksessa ionisoitu plasma leikkaa metallia. Kaasuna kaytetaan
typpea tai tavallista ilmaa. Voidaan kayttaa myds suojakaasua, joka parantaa
leikkausjalkea. Laitteisto koostuu polttimesta, kaynnistysjannitegeneraattorista
ja virtalahteesta. Saadaan leikattua jopa 150 millimetria paksua metallia. Ku-

vassa kolme on havainnekuva plasmaleikkauksesta. (ESAB, 2022b.)
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Plasma leikkaus

Faineistetiu kaasu

Virtal3
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Suutin .y
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Kuva 3. Plasmaleikkaus. (Naoum, 2024.)

Laserleikkauksessa fokusoitu lasersade leikkaa metallia. Hiilidioksidilaserissa
valon aallonpituus on infrapunaosassa valospektria. Laserresonaattori luo sa-
teen, joka menee ensin linssin ja sitten suuttimen lapi leikattavalle kohteelle.
Myo6s kaasua virtaa suuttimen 1api, yleensa happea tai typpea. Lasersateen
lampo aloittaa palamisprosessin, jossa leikkauskaasuna on puhdas happi. La-
serleikkauksella saadaan erinomainen leikkausjalki. Kuvassa nelja on havain-
nekuva laserleikkauksesta. (ESAB, 2022c.)
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|Ku'|nla lazerleikkaus toimii ? I

Sddepeili
Lazer kohdistin
= | T3 rlznmus linssi
|
Lazerkaasu
Poitopistets
Suutin 4 opiztetzen

ILasersﬁde pituus

TySkappsle

Kuva 4. Laserleikkaus. (Sanchez, 2021.)

Vesisuihkuleikkaus on mekaaninen prosessi. Siina kivenmurusia sisaltavaa
vetta ajetaan kovalla nopeudella ja kapealla suihkulla leikattavaa kappaletta
pain. Yleisimmin kaytetty materiaali metallin leikkaamiseen on granaatti. Tyy-
pillinen vesisuihkunpaine on 50 000-60 000 PSI. Vesi ajetaan timanttiin tehdyn
yleensa 0,1-0,3 millimetrin kokoisen reian lapi. Veden nopeus nousee yli aa-
nen nopeuden eli siita tulee ylidaninen. Vesisuihkuun sekoitetaan hiomoaine
ja sekoitus ohjataan leikattavaa kappaletta pain. Kuvassa viisi on havainne-
kuva vesisuihkuleikkauksesta. (ESAB, 2022d.)
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Kuva 5. Vesisuihkuleikkaus. (One Stop Fluid Power, n.d.)

Rungon koonti tapahtuu hyvin yleisesti rakennusaltaassa tai suuressa hallissa.
Allas on varustettu usein yhdella tai kahdella sulkuportilla. Jos aluksen runko
kootaan hallissa, sen yhteyteen rakennetaan vesillelaskurata, vaihtoehtoisesti
kuljetus veteen hoidetaan muulla tavalla. Rakennusaltaan pohjalla on pukkeja,
joiden paalle rungon kappaleita asetetaan, kuten kuvassa 6. (Gustafsson,
2000.)

Pukitussuunnitelma tehdaan rakennettavan aluksen muodon, painon ja mitto-
jen mukaan. Rungon palat kohdistetaan toisiinsa kayttaen apuna erilaisia hyd-
raulisia tyOkaluja, kuten tunkkeja ja veto-tyontolaitteita. Lohkopalojen yhdista-
minen tapahtuu saumaraudoilla. Tyo aloitetaan sisapuolisista osista, kuten pi-
tuusjaykkaajista ja palkeista. Taman jalkeen asennettaan polviot, kannet, lai-
dat ja laipiot. Kiinnitys menetelmana kaytetaan erilaisia hitsausmenetelmia,
joita ovat MIG/MAG-, puikko, ja TIG-hitsaus. (Gustafsson, 2000.)



Kuva 6. Rakennusallas. (Conn & Coulson, Encyclopedia Britannica, 2018.)

MIG/MAG-hitsauksessa valokaari tehdaan virtalahteen avulla hitsauspistoolin
ja tydkappaleen valiin. Hitsisula muodostuu, kun kappale ja hitsauslanka sulaa
ja muodostaa hitsisulan. Suoja aineena kaytetaan aktiivista tai passiivista suo-
jakaasua. MIG hitsauksessa suojakaasu on passiivinen ja MAG hitsauksessa
se on aktiivinen. Laitteisto molemmissa hitsauksissa on samanlainen, vain

suojakaasu erottaa ne. (Kemppi, 2024a.)

Puikkohitsaus on puikolla tehtavaa hitsausta, jossa itse palava puikko toimii
hitsauselektrodina. Laitteistona toimii puikko ja virtalahde, erillista suojakaa-
sua ei tarvita. Puikon paallinen muodostaa sulaessaan kaasuvaipan sulan ym-
parille. (Kemppi, 2024b.)

TIG-hitsauksessa tydkappaleen ja volframielektrodin valiin muodostuu valo-
kaari. Suojakaasuna on yleensa argon, joka on inerttikaasu. TIG-hitsausta voi-
daan suorittaa ilman lisaainetta tai lisaaineella, jota syotetaan kasin hitsisu-
laan. (Kemppi, 2024c.)
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Rungolle ymparille rakennetaan telinesuunnitelman mukaiset telineet pintaka-
sittelya ja rungon varustelua varten. Myds tydverkosto rakennetaan koontityon
ajaksi. Verkosto kasittaa yleensa sahkon, polttokaasun, paineilman, ilman-
vaihdon ja vedenjakelun jarjestelmat. Huomiota vaatii myos hatapoistumistiet

ja kaasujen hatasulut. (Gustafsson, 2000.)

Ennen vesille laskua rungon koonnin aikana alukseen tehdaan aarporaus ja
asennetaan hylsaputki, akseli, potkuri ja perasin (kuva 7). Myos mahdolliset
keulapotkurit asennetaan yleensa jo lohkovaiheessa. Ennen vesille laskua tu-

lee varmistua vedenalle jaavien osien vesitiiveydesta. (Gustafsson, 2000.)

Kuva 7. Aarporauksella akseliputki koneistetaan tarkkoihin mittoihin. (Pfister,
2021.)

4.2 Varustelu

Varusteluvaiheessa laivaan asennetaan koneet, laitteet, putket, sahkot ja si-
sustus. Jaetaan yleensa eri osastoihin, jotka vastaavat omista varustelutoista

ja niiden aikatauluista. (International Labour Organization, 2011.)
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4.2 .1 Lohkovarustelu

Lohkovarustelun vastuulla on kaikki varusteluty6t, mitka tehdaan lohkoihin en-
nen niiden asennusta runkoon. Talld menettelylla saadaan lyhennettya laivan
rakennusaikaa, kun voidaan limittaa varustelu- ja runkoty6ta. Lohkovarustelu
vastaa halutun varusteluasteen ja aikataulun toteutumisesta. (Holmstrom,
2000.)

4.2.2 Konevarustelu

Konevarustelu osasto vastaa allas- ja laiturivaiheen asennustdista. Se jaetaan
usein neljaan paaryhmaan:

» Koneasennus

» Koneistovarustelu

» Kansivarustelu

» Luovutuskokeet
Koneasennustiimi vastaa seuraavista toista: perasimet ja perasinkoneet, ak-
selit, vaihteistot ja padkoneet seka edellda mainittujen linjaus. Kyseiset kom-
ponentit lasketaan lohkoon yleensa suurilla nostureilla. Kuvassa 8 alukseen
lasketaan paakone. Koneistovarustelu vastaa konehuoneiden ja muiden tek-
nisten tilojen varustelutoista. Kansivarusteluryhma vastaa komentosillan, kan-
sien ja lastitilojen varustelusta. Luovutuskoeryhma vastaa laituri- ja meriko-

keista ja niiden dokumentoinnista. (Holmstrém, 2000.)
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Kuva 8. Paakoneen lasku runkoon. (Karan, 2019.)

4.2 .3 Sisustusvarustelu

Sisustusvarustelun vastuulla on kaikki matkustaja-, miehistd- ja palvelutilat.
Naihin kuuluvat esimerkiksi ruoanvalmistus ja varastointitilat, ilmastointihuo-
neet, hissit ja palontorjuntaan liittyvat jarjestelmat. Matkustaja-aluksissa hotel-
litoimintaan liittyvat palvelutilat kuuluvat myos sisutusvarustelulle. Ajan ja kus-
tannuksien saastamiseksi esivalmisteita kaytetaan paljon. Esimerkiksi hytit,
vessat ja hissit tulevat yleensa moduuleina (kuva 9). Porraskaiteet esivalmis-
teena. Alihankkijoilta ostetaan yleensa esimerkiksi matoitustyot ja lasitukset.
(Virta, 2000.)



4.2.4 Sahkovarustelu
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Sahkdvarustelun téihin kuuluvat kaikki sahkotyot laivassa, eli sahkéasennus-

tyot, sahkokayttoonotot ja kokeet. Nykypaivan laivoissa sahkotdiden osuus on

valtava, ja sen uskotaan lisdantyvan tulevaisuudessa. (Holmstrém, 2000.)

4.3 Kayttoonotto ja kokeet

Kayttéonottoryhma suorittaa laitteiden ja jarjestelmien kayttdonottoa laiteval-

mistajien kayttdohjeita seuraten. He tekevat myds koeponnistuksia jarjestel-

mille. Ennen merikoetta suoritetaan laiturikokeita, joilla todetaan laiva merikel-

poiseksi. Kokeiden tarkoituksena on vahvistaa ja varmistaa laivan teknisten

jarjestelmien seka laitteiden toimivuus. Todetaan myos, etta jarjestelma tayt-

taa sopimusehdot ja luokituslaitoksen vaatimukset. Laiturikokeisiin kuuluu

kaikki, mita voidaan suorittaa laiturissa ollessa. Naita ovat seuraavat:

Paa- ja apukoneet

Kattilalaitokset

Halytysjarjestelmat

Hydrauliikka- ja pneumatiikkajarjestelmat
Kommunikaatio- ja navigaatiojarjestelmat

Potkurilaitteet
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- Kansikoneet

- Black out testi

- Kallistuskoe
Laiturikokeiden valmistumisien jalkeen on laivan merikoe. Tarkoituksena on
suorittaa sellaiset kokeet, joita ei voida suorittaa laiturissa ollessa. Tehdaan
myos vaaditut suoritusarvomittaukset. Merikokeilla tehdaan ainakin seuraavia
kokeita:

- Ohjaus- ja nopeuskokeet

- Paa- ja apukoneiden rasituskokeet

- Navigaatio- ja ohjausjarjestelmatestit

- Putkistojen vuoto- ja toiminnallisuustestit

- Varahtely- ja melumittaukset
Merikokeiden jalkeen laiva ajetaan takaisin telakalle. Jos jokin laite tai jarjes-
telma ei toimi odotetulla tavalla, se avataan tai puretaan tutkimuksia ja mah-
dollista korjaamista varten. Tilaaja ja luokituslaitos voivat kommentoida ja an-
taa huomautuksia merikokeeseen. Nama kaydaan lapi ja ne kasitellaan tarkoi-

tuksenmukaisella tavalla. (Bureau Veritas, 2025a.)

4.4 Hyvaksyttaminen ja luovutus

Luokituslaitoksen tehtavana on valvoa ja varmistaa, etta alus rakennetaan
maaraysten ja lakien mukaisesti. Luokituslaitos tarkistaa myos koneet ja lait-
teet niiden asennuksen jalkeen ja hyvaksyy ne yhdessa telakan ja omistajan
kanssa. Kun kaikki tarkastukset on hyvaksytysti lapaisty, luokituslaitos antaa
alukselle luokitustodistuksen ja merkitsee aluksen laivarekisteriin. Kuvassa 10.
esimerkKki laivarekisteritodistuksesta, siita kay ilmi kaikki laivan tekniset tiedot

ja omistaja tiedot. (Bureau Veritas, 2025b.)
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Kuva 10. Laivarekisteritodistus. (Ignition Point Pte Ltd, 2007.)

Alus voidaan luovuttaa, kun tilaaja on hyvaksynyt aluksen. Telakka kokoaa
kaikki dokumentit tilaajalle. Naita on esimerkiksi:

- Jarjestelmasuunnitelmat

- Laitteiden ja koneiden kayttdohjeet ja todistukset

- Luokituslaitoksen todistukset

- Viranomaisten todistukset

- Telakointisuunnitelmat

Kun osapuolet toteavat laivan vastaavan sopimusta, he allekirjoittavat luovu-

tuspdytakirjan. (Jaatinen, 2000.)
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5 KAYTTO

Laivan tarkoitus on yleensa tuottaa omistajalleen rahaa, joten on tarkeaa, etta
laiva pysyy hyvassa kunnossa ja luetettava koko kayttdaikansa. Jotta alus py-
syy turvallisena kayttaa, vaatii se saanndllista huoltoa. Tama antaa myos vies-
tin asiakkaille vastuullisesta ja toimivasta rahtaajasta. Laivaa eteenpain myy-
taessa kaytonaikainen kunnossapito on hyva kilpailuetu. Aluksen huollot voi-
daan jakaa paapiirteittain viiteen eri tyyppiin, jotka ovat rutiinihuollot, ennakoi-
vat huollot, maaraaikaishuollot, hatahuollot ja peruskorjaushuollot. (Waselius
& Jukka, 2000.)

5.1 Rutiinihuolto

Rutiinihuolto koostuu paivittaisista, viikoittaisista tai kuukausittaisista tehta-
vista, kuten perustarkastuksista, voitelusta, dljyn lisdamisesta ja pienimuotoi-
sista korjauksista. Nama toimenpiteet varmistavat aluksen jatkuvan toiminta-
kunnon ja ehkaisevat pienten ongelmien kehittymista vakavammiksi. (Mr. Ma-
rine, 2024.)

5.2 Ennakoivahuolto

Ennakoivassa huollossa hyddynnetaan tietoa ja edistyksellista teknologiaa
huoltotarpeen ennustamiseen. Kunnonvalvonta, ennakoiva analytiikka ja an-
turipohjaiset jarjestelmat auttavat havaitsemaan mahdolliset viat etukateen ja
optimoimaan huoltoaikataulut tehokkuuden parantamiseksi. (Wilhelmsen,
2024.)

5.3 Maaraaikaishuolto

Maaraaikaishuolto koostuu ennalta suunnitelluista huoltotoimista, joita suorite-
taan saanndllisin valiajoin. Naihin kuuluvat esimerkiksi moottoreiden huollot,

rungon tarkastukset ja turvalaitteiden testaukset. Toimenpiteiden tavoitteena
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on varmistaa kriittisten komponenttien optimaalinen toimintakunto. (Wilhelm-
sen, 2024.)

5.4 Hatahuolto

Hatahuolto on tarpeen odottamattomien hairididen tai vikojen sattuessa. Jollei
vika ole kriittinen aluksen toiminnan kannalta, viat korjataan satamassa, koska

merella on yleensa rajoittuneet resurssit. (Ship Inspectors, n.d.)

5.5 Peruskorjaushuolto

Peruskorjaushuolto sisaltda saannolliset, perusteelliset toimenpiteet, kuten
tiettyjen jarjestelmien tai koko aluksen purkamisen ja kunnostamisen. Naiden
huoltojen tarkoituksena on pidentaa aluksen kayttdikaa ja varmistaa, etta sen

laitteet ja koneet toimivat moitteettomasti. (Mr. Marine, 2024.)

Kansainvaliset maaraykset vaativat, etta laiva on ja pysyy toimintakuntoisena.
Laiva voi saada sanktioita ja mainehaittaa, jos esimerkiksi maaratyt turvalait-
teet ja jarjestelmat eivat ole kunnossa. Nykypaivana kiinnitetaan yha enem-
man huomiota paastoihin, joten laivan paastoihin liittyvien laitteiden, kuten pa-
kokaasunpuhdistusjarjestelman tulee olla toiminnassa. Yleensa myos vakuu-
tusyhtio vaatii, etta laivalla noudatetaan huolto-ohjelmaa ja tehdaan vaaditta-

via huolto- ja korjaustoimenpiteita. (Clarksons, 2024.)
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6 PURKAMINEN

Alusten purkamista saatelevat kansainvaliset sopimukset pyrkivat varmista-
maan turvalliset ja ymparistoystavalliset toimintatavat. Hongkongin yleissopi-
muksen maaraykset sisaltavat ohjeet alusten suunnitteluun, rakentamiseen ja
kayttoon siten, etta kierratys voidaan toteuttaa turvallisesti ja tehokkaasti vaa-

rantamatta aluksen toimintakykya. (IMO, n.d.)

Lisaksi maaraykset koskevat kierratyslaitosten toimintaa turvallisella ja ympa-
ristoystavallisella tavalla seka taytantdonpanomekanismin luomista, johon
kuuluvat sertifiointi- ja raportointivaatimukset. Yleissopimuksen keskeisena ta-
voitteena on vahentaa alusten kierratyksen aiheuttamia riskeja ihmisten ter-
veydelle, turvallisuudelle ja ymparistolle alusten kayttdian paattyessa. (IMO,
n.d.)

Laivojen purkaminen keskittyy suurimmalta osin Etela-Aasian maihin. Suurim-
mat purkajamaat ovat Bangladesh, Intia ja Pakistan. EU-lainsdadannon ja
Hongkongin yleissopimuksen on tarkoitus lisata purkamis- ja kierratystoimin-

taa Euroopan Unionin alueella. (Fortune Business Insights, 2024.)

Purettujen laivojen keski-ika on noin 25-30 vuotta. Tata vanhemmilla laivoilla
kayttokulut nousevat kaytannossa jo niin korkeiksi, etta ei ole kannattavaa pi-
taa laivaa enaa kaytossa. Kuvassa 11. nakyy purettujen laivojen keski-iat vuo-
silta 2013-2022. (Safety4Sea, 2020.)
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Kuva 11. Purettujen laivojen keski-iat. (Placek, 2023.)

Hongkongin yleissopimus tulee voimaan 26 kesakuuta 2025. Kaksi vuotta sen
jalkeen, kun voimaan tulo edellytykset tayttyivat kesakuussa 2023. Edellytyk-
sia oli kolme kappaletta. Ensimmaisena oli, etta vahintaan 15 sopimusvaltiota
hyvaksyy sen. Toisena, ettd vahintaan 40 % maailman kauppamerenkulusta
bruttovetoisuudella mitattuna. Ja kolmantena, etta kierratyskapasiteetti on va-

hintdan 3 % osallistuvien maiden yhdistetysta bruttovetoisuudesta. (IMO, n.d.)

Aluksen purkamiseen on olemassa muutamia erilaisia menetelmia ja tapoja.
Yleisin tapa on ajaa laiva rantaan nousuveden aikaan ja purkaa alus rannalla.
Kuvassa 12. on havainnekuva rannalla purkamisesta. Toinen tapa on ajaa alus
romutussatamaan ja nain saada kayttoon apuvalineita, kuten nostureita ja
muita sataman laitteita. Kolmas tapa on kuiva telakoida alus. Menetelmassa
laiva ajetaan telakka altaaseen ja asetetaan pukkien paalle. Kuvassa 13. on
kaavio purkausmenetelmien suhteesta toisiinsa. (Wirana Shipping Corpora-
tion, 2022.)
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Kuva 12. Purkaminen rannalla. (Spiegel, 2013.)
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Kuva 13. Purkausmenetelmien kaavio. (Fortune Business Insights, 2024.)
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7 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Laivan elinkaari koostuu neljasta paavaiheesta: suunnittelusta, rakentami-
sesta, kaytosta ja purkamisesta. Nama vaiheet muodostavat kokonaisuuden,
jossa jokainen vaihe vaikuttaa seuraavaan ja lopulta koko laivan toiminnalli-
suuteen, tehokkuuteen ja kestavyyteen. TyOssa tarkasteltiin naiden vaiheiden

ominaispiirteita ja tuotiin esille niiden keskeiset paakohdat.

Suunnitteluvaihe osoittautui tutkimuksen perusteella ratkaisevaksi laivan elin-
kaaren onnistumisen kannalta. Huolellinen ja tulevaisuuden tarpeet huomioiva
suunnittelu mahdollistaa kestavan kehityksen mukaisen rakentamisen, tehok-
kaan kayton seka hyvan purkamisprosessin. Suunnitteluvaiheessa tehtavat
valinnat, kuten materiaali- ja teknologiaratkaisut, vaikuttavat merkittavasti kus-

tannuksiin ja toimintavarmuuteen koko elinkaaren ajan.

Rakentamisvaiheessa korostuvat laadunvarmistus ja aikataulujen hallinta.
Tama vaihe on usein suurin yksittdinen kustannusera, ja sen onnistuminen
heijastuu suoraan laivan kestavyyteen ja huollon tarpeeseen kayttdvaiheessa.
Rakentamisen menetelmat, kuten modulaarinen rakentaminen, tarjoavat mer-

kittavia etuja niin tehokkuuden, kuin virheiden minimoinnin nakokulmasta.

Kayttovaihe, joka on elinkaaren pisin vaihe, tuo mukanaan omat erityiset haas-
teensa. Kunnossapito on keskeisia tekijoita, jotka vaikuttavat aluksen operatii-
viseen tehokkuuteen. Tassa vaiheessa tehdyt paatokset, kuten huoltojen opti-
mointi voi merkittavasti pidentaa laivan kayttoikaa ja pienentaa kokonaiskus-

tannuksia.

Purkamisvaiheessa korostuu kierratys ja vastuullisuus. Nykyaan purkamispro-
sessiin liittyy yha tiukempia saantelyvaatimuksia, jotka edellyttavat materiaa-

lien huolellista lajittelua ja jatteiden asianmukaista kasittelya.

Tutkimuksen merkittavin anti on kokonaisvaltainen ymmarrys laivan elinkaa-

ren vaiheista.
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Tutkimuskysymyksessa etsittiin tietoa laivan eri elinkaarivaiheista ja niiden si-
sallosta. Ja vastaukseksi saatiin, etta laivan elinkaarivaiheet ovat monivaihei-
sia ja monimutkaisia prosesseja. Jatkossa voisi olla hyddyllista tutkia syvem-

min esimerkiksi toimintamalleja erityyppisten alusten osalta.
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