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1 Johdanto 

Tämä opinnäytetyö tehdään Stora Enson Kaukopään sellutehtaan kuorimolle. Opinnäyte-

työn tilaajana toimivalla Efora Oy:lla on tarve kartoittaa suurkorjaustyöt ja kehittää omaa 

toimintaansa suurkorjaustöiden suunnittelussa. Suurkorjaustöistä luodaan huoltosuunnitel-

mat sähköiseen toiminnanohjausjärjestelmään, minkä avulla pyritään helpottamaan sekä 

työnsuunnittelijan, että työnsuorittajana toimivan kunnossapitoasentajan tehtäviä. 

Kaukopään sellutehtaalla on halu kehittää ennakoivaa kunnossapitoa ja sitä kautta vähen-

tää häiriökorjauksista syntyviä suunnittelemattomia kustannuksia ja tuotannonmenetyksiä. 

Suunnittelemalla etukäteen kaikki mahdolliset suurkorjaustyöt mahdollisimman tarkasti 

saadaan huoltoseisokkien läpivientiprosessia hallitummaksi ja pystytään välttämään äkilli-

sistä korjauksista syntyviä lisäkustannuksia. 

Tämän opinnäytetyön tarkoituksena on oppia ja ymmärtää ennakoivan kunnossapidon mer-

kitys ja hyödyt prosessiteollisuuden mittakaavassa sekä tuottaa lisäarvoa ja kehitysideoita 

työnsuunnitteluprosessiin Stora Enson Kaukopään sellutehtaalle. Luomalla suurkorjaus-

töistä ennakkohuoltosuunnitelmat pyritään nopeuttamaan työnsuunnitteluprosessia sekä 

helpottamaan oikeiden varaosien löytämistä oikeisiin laitteisiin. Jotta tähän tavoitteeseen 

päästään, etsitään tarvittavat tiedot sähköisestä toiminnanohjausjärjestelmästä ja fyysisistä 

toimintopaikoista sekä hyödynnetään tarvittaessa kunnossapidon ammattilaisten tietotai-

toa.  

Työn alussa esitellään toimeksiantaja Efora Oy, sen emoyhtiö Stora Enso sekä Kaukopään 

tehdas ja siihen kuuluva kuorimo. Kirjallisuusosiossa käydään yleisesti läpi kunnossapitoa 

ja kunnossapitolajeja sekä syvennytään tarkemmin ehkäisevään kunnossapitoon sekä 

Efora Oy:n kunnossapitostrategiaan. Käytännönosuus perustuu suurkorjaustöihin sekä 

niille tehtyihin ennakkohuoltosuunnitelmiin. Lopuksi tarkastellaan opinnäytetyön johdosta 

syntyneitä tuloksia ja tehdään niistä lyhyt yhteenveto. 
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2 Yritysesittely 

Tässä luvussa esitellään lyhyesti metsäteollisuusyritys Stora Enso, sen tytäryhtiö Efora Oy, 

Stora Enson Kaukopään tehdas sekä siihen kuuluva kuorimo. 

2.1 Stora Enso 

Stora Enso on vuonna 1998 perustettu, maailmanlaajuinen metsäteollisuuden yhtiö. Stora 

Ensolla on pitkä historia pohjoismaisessa teollisuudessa. Sen toisen edeltäjäyhtiön juuret 

ulottuvat aina 1300-luvulle asti, jolloin se aloitti kuparin louhinnan Keski-Ruotsissa. Nykyi-

nen yhtiö syntyi, kun suomalainen Enso Oyj ja ruotsalainen Stora Kopparbergs Bergslags 

Aktiebolag (STORA) fuusioituivat Stora Enso Oyj:ksi vuonna 1998. (Stora Enso 2020d.) 

Nykyään Stora Enso kehittää ja tuottaa puuhun ja biomassaan perustuvia tuotteita maail-

man laajuisesti monien eri alojen toimijoille useisiin käyttökohteisiin. Stora Enson strategia 

perustuu uusiutuvien ja ympäristöystävällisten tuotteiden tarjoamiseen ja sitä kautta pyrki-

miseen ratkaista maailmanlaajuisia vastuullisuuteen liittyviä haasteita. Konsernissa työs-

kentelee noin 25 000 työntekijää yli 30 eri maassa ja yhtiö on noteerattu sekä Helsingin että 

Tukholman pörsseissä. Vuonna 2019 Stora Enson liikevaihto oli 10,1 miljardia euroa ja 

operatiivinen liiketulos 1,0 miljardia euroa. (Stora Enso 2020f.) Kuviossa 1 on esitetty Stora 

Enson ostojen, myynnin sekä henkilöstön jakaantuminen alueittain. 
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Kuvio 1. Ostojen, myyntien ja henkilöstön jakaantuminen alueittain (Stora Enso 2020b) 

 

2.2 Efora Oy 

Efora on vuonna 2009 perustettu, kunnossapito- ja projektointipalveluihin erikoistunut teol-

lisuuden palveluyritys ja Stora Enson tytäryhtiö. Efora tarjoaa Suomessa kunnossapitoso-

pimuksia, projektointipalveluita sekä erikoispalveluita Stora Enson tehtaille. Efora vastaa 

muun muassa paperi- ja kartonkikoneiden, sellutehtaiden, arkituslinjojen, voimalaitosten 

sekä sahojen kunnossapidosta. (Stora Enso 2020a.) 

Eforan strategia perustuu älykkäämmän kunnossapidon kehitykseen. Tällä tarkoitetaan tuo-

tantolinjoista saatavan tiedon hallintaan sekä digitalisaation hyödyntämiseen kunnossapi-

topalveluiden tarjoamisessa. Efora toimii Suomessa yhdeksällä eri paikkakunnalla ja työl-

listää noin 900 ihmistä. Yhtiön toimipisteet sijaitsevat Heinolassa, Helsingissä, 
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Honkalahdella, Imatralla, Kemissä, Kotkassa, Oulussa, Uimaharjussa ja Varkaudessa. Yri-

tyksen liikevaihto vuonna 2019 oli noin 208 miljoonaa euroa. (Stora Enso 2020a.) 

2.3 Stora Enson Imatran tehtaat 

Stora Enson Imatran tehtaat koostuvat kahdesta tuotantoyksiköstä: Kaukopään ja Tainion-

kosken tehtaista. Imatran tehtaat on Stora Enson suurin tehdasintegraatti, Suomen suurin 

kartonkitehdas sekä yksi maailman suurimmista kuluttajakartonkitehtaista. Se tuottaa noin 

1,2 miljoonaa tonnia kuluttajapakkauskartonkia, noin 1,3 miljoonaa tonnia sellua ja noin 

435 000 tonnia muovipäällysteitä. Tuotannosta yli 90 % viedään Eurooppaan ja Kaakkois-

Aasiaan. (Stora Enso 2020c.) 

Imatran tehtaiden kokonaisuuteen kuuluu kaksi sellutehdasta, yksi paperikone, neljä kar-

tonkikonetta ja neljä päällystyskonetta. Kaukopään sellutehdas valmistui vuonna 1935. Tai-

nionkosken ja Kaukopään tehtaat sijaitsevat lyhyen matkan päästä toisistaan ja näistä Kau-

kopää on suurempi tehdasyksikkö (kuva 2). Tässä opinnäytetyössä keskitytään Kaukopään 

sellutehtaan alueeseen.  

 

 

Kuva 1. Imatran tehtaiden Kaukopään yksikkö (Stora Enso 2020c) 

 



5 

2.4 Kaukopään kuorimo 

Kaukopään kuorimo kuuluu Imatran tehtaiden Kaukopään yksikön sellutehtaaseen. Kuori-

molla raakapuusta poistetaan mekaanisten ja kemiallisten prosessien avulla kuoriaines ja 

kuoritusta puusta tehdään sellun valmistuksessa käytettävää haketta. Kaukopään kuori-

molla on käytössä kaksi haketuslinjaa, jotka on nimetty 1-linjaksi (kuva 2) ja 3-linjaksi. Näi-

den kahden kuorintalinjan lisäksi vuonna 2022 on tarkoitus valmistua kolmas kuorintalin-

jasto, johon ei kuitenkaan keskitytä tässä opinnäytetyössä. Linjastot on suunniteltu kuori-

maan ja hakettamaan sekä havu- että lehtipuuta pystysyöttöisten, alle purkavien hakkujen 

avulla. Syntynyt hake kuljetetaan erilaisten kuljettimien avulla hakekasoille, joista se kulje-

tetaan sellunkeittoprosessiin. Raakapuista poistettu kuoriaines puristetaan kuivaksi ja kul-

jetetaan voimalaitokselle polttoon. 

 

 

Kuva 2. Kuorimon 1-linja 
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Kuorimo koostuu puunsyötöstä, kuorinta- ja haketuslinjoista, hake- ja kuorikuljettimista sekä 

kuoren- ja vedenkäsittelylinjoista. Kuorinta- ja haketuslinjat ovat keskenään identtisiä ja ne 

käyttävät yhteisiä hakelinjoja sekä -varastoja. Kuorimolla sijaitsevat toimintopaikat ja laitteet 

on kirjattu ylös rakenne-esitykseen sekä jaoteltu eri osastoihin sähköiseen toiminnanoh-

jausjärjestelmään kunnossapitotöiden helpottamiseksi. Kuvassa 3 on kuvakaappaus kuori-

mon rakenne-esityksestä. 

 

 

Kuva 3. Kuorimon rakenne-esitys 
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3 Kunnossapito 

3.1 Kunnossapidon määrittely 

Tässä luvussa esitellään kunnossapidon keskeiset käsitteet ja määritelmät sekä syvenny-

tään tarkemmin kunnossapitolajeihin. PSK Standardisointiyhdistys ry (2011) määrittelee 

kunnossapitokäsitteen seuraavasti: ”Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollis-

ten ja johtamiseen liittyvien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on säilyttää 

kohde tilassa tai palauttaa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen 

koko elinjakson aikana.” Kunnossapidon keskeisiä tavoitteita ovat tuotannon kokonaiste-

hokkuus sekä hyvä käyttövarmuus. Käyttövarmuus koostuu toimintavarmuudesta, kunnos-

sapidettävyydestä sekä kunnossapitovarmuudesta. (PSK Standardisointiyhdistys ry 2011, 

2–4.) 

Kunnossapidolla pyritään huolehtimaan koneiden, laitteiden ja rakennusten kunnosta, jotta 

tuotanto voi tapahtua olosuhteissa, jotka ovat mahdollisimman edulliset tuottojen, turvalli-

suuden, ympäristön sekä laadun kannalta. Kunnossapito voidaan luokitella toimintaperiaat-

teiden tasolla seuraaviin osiin: 

• käyttöseuranta 

• kunnonvalvonta 

• huolto 

• korjaus. (Opetushallitus b.) 

3.2 Kunnossapitolajit 

Kunnossapitolajeilla tarkoitetaan toimenpiteitä, joilla todetaan kunnossapidettävän kohteen 

toimintakunto, pidetään se halutussa toimintakunnossa tai saatetaan se haluttuun toiminta-

kuntoon. Kunnossapito voidaan jakaa kahteen eri päälajiin, suunniteltuun kunnossapitoon 

ja häiriökorjauksiin. Nämä kaksi kunnossapitolajia voidaan luokitella edelleen tarkempiin 

osiin. (PSK Standardiyhdistys 2011, 22–23.) Kunnossapitolajit on esitetty kuvassa 4.  
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Kuva 4. Kunnossapitolajit (PSK Standardiyhdistys 2010, 32) 

 

3.2.1 Suunniteltu kunnossapito 

Suunnitellulla kunnossapidolla tarkoitetaan ennen kunnossapidettävän kohteen vikaantu-

mista tehtäviä toimenpiteitä. Suunnitellulla kunnossapidolla pyritään vähentämään häi-

riökorjauksia ja niistä syntyviä tuotannonmenetyksiä, turvallisuuspoikkeamia, ympäristö-

haittoja sekä laadun vaihteluita. Suunniteltu kunnossapito voidaan jaotella ehkäisevään- ja 

parantavaan kunnossapitoon sekä kunnostamiseen. (PSK Standardiyhdistys 2011, 22–23.) 

3.2.2 Häiriökorjaukset 

Häiriökorjauksella tarkoitetaan vikaantuneelle kohteelle suoritettavaa toimenpidettä, jonka 

tarkoituksena on poistaa kohteesta paikannettu vika ja palauttaa se toimintakuntoon sekä 

käyttöturvalliseen tilaan. Vikaantuminen voi olla kokonaisvika, joka estää kaikki kohteen toi-

minnot tai osittaisvika, joka estää osan kohteen toiminnoista. Häiriökorjaus voi olla joko vä-

litön, jossa kohde korjataan heti vian havaitsemisen jälkeen tai niin sanottu siirretty häiriö-

korjaus, jossa kohteen korjaus tehdään, kun olosuhteet sen sallivat. (PSK Standardiyhdis-

tys 2011, 23.)  

Prosessiteollisuudessa pyritään usein välttämään häiriökorjauksia niistä syntyvien äkillisten 

haittojen ja kustannusten vuoksi. Häiriökorjauksia ei pystytä kuitenkaan kokonaan poista-

maan, koska ne voivat aiheutua esimerkiksi laitteiden komponenteissa esiintyvissä vioista 
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tai koneita käyttävien työntekijöiden operointivirheistä. Lisäksi täysin häiriöttömän prosessin 

tavoitteleminen on usein todella kallista, joten pienet häiriöt ja vikaantumiset laitteissa salli-

taan.  

3.2.3 Ehkäisevä kunnossapito 

Ehkäisevällä kunnossapidolla tarkoitetaan niitä tarkastus-, testaus- ja huoltotoimenpiteitä, 

joita tehdään ennen koneen tai osan vikaantumista. Näillä toimenpiteillä pyritään palautta-

maan heikentynyt toimintakyky tai estämään mahdollisten vaurioiden syntyminen. Ehkäi-

sevä kunnossapito voidaan erotella käyttöseurantaan, jaksotettuihin huoltoihin sekä kun-

nonvalvontaan. (Järviö & Lehtinen 2012, 46–50.) 

Käyttöseuranta on jatkuvaa pääasiassa koneen käyttäjän tai kunnossapitotyöntekijän nor-

maalin toiminnan ohessa suorittamaa tarkkailua ja huoltoa. Käyttöseurannalla pyritään ha-

vaitsemaan kohteissa esiintyviä poikkeamia ja antamaan informaatiota ennakoivan kunnos-

sapidon helpottamiseksi. (Opetushallitus c.) 

Kunnonvalvonnalla tarkoitetaan jatkuvaa toimintaa, jossa kunnossapidettävän kohteen tilaa 

seurataan käynnin aikana tai seisokissa erilaisten mittausten avulla. Mittaukset voivat olla 

jatkuvia tai tietyin väliajoin suoritettavia ja toimenpiteet ovat tyypillisesti laajempia kuin käyt-

töseurannassa. Kunnonvalvonnalla pyritään keräämään dataa kohteen tilasta ja optimoi-

maan kohteen käyttöikä, jotta kokonaiskustannukset pysyvät mahdollisimman alhaisina. Li-

säksi kunnonvalvonnalla pyritään ehkäisemään laitteen rikkoontumisesta syntyviä turvalli-

suus- ja ympäristöriskejä. Kunnonvalvonnasta tuotetun datan avulla voidaan suunnitella 

esimerkiksi laitteen seuraava vaihto tai huoltoseisokin ajankohta. (Opetushallitus c.) 

Ehkäisevän kunnossapidon tavoitteena on pitää koneet ja laitteet sellaisessa kunnossa, 

että ne pystyvät toimimaan suunnitellulla tavalla eli luotettavasti. Tämän vuoksi kunnossa-

pito-organisaation toiminta on oltava hallittua ja systemaattista. Tehokkaan ehkäisevän 

kunnossapidon perusedellytyksiä ovat suunnitelmallisuus ja aikatauluttaminen. Töiden huo-

lellisella suunnittelulla poistetaan työn tekemisen yhteydessä esiintyviä viiveitä ja töiden ai-

katauluttamisella taas poistetaan töiden väliin jääviä viiveitä. Lopputulemana resurssien 

käyttö tehostuu ja laitteiden vikaantuminen saadaan paremmin hallintaan. (Järviö & Lehti-

nen 2012, 97–100.) 

3.2.4 Huolto 

Huolto on kunnossapidon alaisuuteen kuuluva ennakoiva toimenpide, joka sisältää kohteen 

tarkastamista, säätöä, puhdistamista, vianetsintää, vikojen korjaamista ja muita vastaavia 

toimenpiteitä. Huollon päätarkoitus on varmistaa koneiden ja laitteiden halutun mukainen 
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toiminta ja sitä kautta luoda tuotannolle edulliset olosuhteet sekä välttää suuret seisonta-

ajat ja tuotannonmenetykset. Huollot on hyvä suorittaa jaksotetusti, riippuen koneen käyt-

töasteesta sekä rasituksesta, jotta heikentynyt toimintakyky saadaan palautettua ennen 

suurempaa hajoamista. (Opetushallitus b.) 

3.2.5 Jaksotetut huollot 

Jaksotettu huolto on ehkäisevän kunnossapidon alaisuuteen kuuluva toimenpide, joka suo-

ritetaan suunnitelluin jaksotuksin esimerkiksi käyttötuntien, kalenteriajan, tuotantomäärän 

tai kunnonvalvonnan tuloksien perusteella. Jaksotettujen huoltojen tavoitteet ja vaatimukset 

suunnitellaan yhdessä kohteen valmistajan ja käyttäjän kanssa. Tämän jälkeen käyttäjä luo 

omaan järjestelmäänsä sopivan huoltomenettelyn ja kerää huoltotoiminnasta tuloksia ja ko-

kemuksia analysoitavaksi. Jaksotettujen huoltojen tavoitteena on luoda tietyin syklein tois-

tuva toimenpide, jota voidaan kehittää käyttökokemusten ja tekniikan kehityksen myötä. 

(Opetushallitus c.) 

3.3 Kunnossapito Eforassa 

Efora nimittää jaksotettuja huoltoja ennakkohuoltoina ja käyttää työkaluna SAP GUI 7.6-

toiminnanohjausjärjestelmää. Sähköiseen toiminnanohjausjärjestelmään on kerätty keskei-

set tiedot kunnossapidettävistä kohteista ja toimintopaikoille on luotu tietyin syklein toistuvia 

huoltosuunnitelmia eli ennakkohuoltoja. Ennakkohuoltosuunnitelmaan on etukäteen määri-

telty sen kohteena oleva toimintopaikka tai laite, lyhyt kuvaus tehtävästä huoltotoimenpi-

teestä, turvallisuusohjeistus, sykli, jolloin toimenpide toistuu sekä päivämäärä, jolloin en-

nakkohuolto avautuu työtilauslistoille. Lisäksi huoltosuunnitelmalle voidaan luoda vaihelu-

ettelo, johon kirjataan tarkemmin työvaiheet sekä arvio työn suorittamiseen tarvittavista re-

sursseista.  

Eforan kunnossapidon päätavoite on parantaa Stora Enson kilpailukykyä hyödyntämällä 

nykyteknologiaa kunnossapidossa. Jotta tähän tavoitteeseen päästään, on sitä varten luotu 

tarkempia tavoitteita sekä mittareita, joiden avulla pystytään arvioimaan tavoitteen toteutu-

mista. Näitä tavoitteita ovat: 

• Turvallisuus 

• Käyttövarmuus 

• Kustannustehokkuus 

• Palvelun laatu. (Efora 2020a.) 
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Pääpainopiste päivittäisessä kunnossapidossa on turvallinen ja vastuullinen työntekemi-

nen. Stora Enson tehdasyksiköissä turvallisuutta kehitetään turvallisuushavainnoilla, -kes-

kusteluilla sekä erilaisilla turvallisuuskierroksilla, joiden tavoitteena on havaita poikkeamia 

ja korjata ne. Käyttövarmuudella pyritään minimoimaan menetetyistä tuotantotunneista syn-

tyviä kustannuksia ja sitä kautta parantaa Stora Enson kilpailukykyä. Kustannustehokkuu-

della pyritään saamaan prosessi toimimaan mahdollisimman hyvin minimoimalla virheet ja 

hukkatavara, jotta lopputuotteen hintataso olisi sekä asiakkaan, että tuottajan kannalta 

edullinen. Kustannustehokkuuteen vaikuttaa oleellisesti suunnitelmallinen tekeminen sekä 

hyvä käyttövarmuus. Efora pyrkii suorittamaan tarjoamansa kunnossapitopalvelut mahdol-

lisimman laadukkaasti ja mittaa tätä NPS- indeksillä. NPS- eli Net Promoter Score- suosit-

teluindeksi on yleisesti käytössä oleva mittaustapa palvelun laadun mittaamiseen. Eforan 

tavoitteena on mitata asiakastyytyväisyyttä reaaliaikaisesti, jotta asiakaspalautteeseen ja 

poikkeamiin asiakastyytyväisyydessä voidaan reagoida mahdollisimman nopeasti. (Efora 

2020b.) 
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4 Suurkorjaukset 

Efora suunnittelee ja toteuttaa Stora Enson Imatran tehtailla päivittäisen kunnossapidon 

lisäksi myös suurkorjaukset. Suurkorjauksilla tarkoitetaan yli 50 000 € maksavia korjauksia 

ja huoltoja. Suurkorjaukset pyritään suunnittelemaan ja budjetoimaan mahdollisimman tar-

kasti viimeistään työnsuoritusajankohtaa edeltävänä vuonna. Suurkorjaukset pyritään usein 

suorittamaan vuosihuoltoseisokeissa niiden laajuuden vuoksi. Yksi suurkorjaustyö voi kes-

tää useita viikkoja ja maksaa satoja tuhansia euroja. 

Suurkorjauksista osa on säännöllisin väliajoin toistuvia ja juuri näihin töihin keskitytään 

tässä opinnäytetyössä. Suurkorjausten toteutusajankohdan suunnittelun tukena käytetään 

käyttöseurantaa sekä kunnonvalvontamittauksia. Seurantamittausten avulla voidaan arvi-

oida laitteiden kulumisen nopeus ja ennustaa seuraavat huolto- ja korjausajat melko hyvällä 

todennäköisyydellä. Käyttöseurantaan kuuluvassa tarkastustoiminnassa käytetään perin-

teisiä NDT-menetelmiä. NDT- menetelmillä tarkoitetaan metallirakenteiden ja hitsien tarkas-

tusmenetelmiä, joissa ei rikota tarkasteltavaa rakennetta. Tarkastuksista kirjataan raport-

teja, joiden perusteella voidaan seurata esimerkiksi säröjen kasvamista tai ainevahvuuden 

heikkenemistä ja sitä kautta tehdä päätöksiä toteutusajankohdasta. Kuorimolla kuorima-

rumpuihin tehdään vuosittain särötarkastus sekä aineenvahvuusmittaus ja näiden perus-

teella ajoitetaan rumpujen korjausajankohdat. 

Efora kirjaa korjaus- ja huoltotoimenpiteet SAP GUI -toiminnanohjausjärjestelmään. Tutki-

malla laitteiden huoltohistoriaa laitoksen elinkaaren ajalta, voidaan nähdä selkeitä syklejä 

suurkorjauksille ja ennustaa seuraava toteutusajankohta. Osa suurkorjauksista toteutetaan 

laitetoimittajan antaman huoltovälisuosituksen pohjalta. Laitteiden huoltosykliin vaikuttaa 

oleellisesti laitoksessa suoritettava prosessi sekä kuormitustaso. Prosessissa voi esiintyä 

epäpuhtauksia, esimerkiksi hiekkaa tai kiviä, jotka nopeuttavat kulumisprosessia. Toteutet-

tavien suurkorjausten yhteydessä tehdään mahdollisuuksien mukaan parannuksia laittei-

siin, jotta niiden toiminta-aika saadaan kasvatettua mahdollisimman suureksi. Tyypillisesti 

voidaan käyttää esimerkiksi pinnoituksia ja kovempia materiaaleja tai muuttaa laitteen kon-

struktiota siten, että se kestää kulumista paremmin.  
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5 Suurkorjausten ennakkohuollot 

5.1 Kartoitus 

Kaukopään kuorimolla tehdään useita suurkorjaustöitä vuosittain. Tähän mennessä tulevai-

suudessa tehtävät työt ovat olleet kunnossapitohenkilöstön muistin varassa, eikä töistä ole 

ennakkohuoltosuunnitelmia. Tässä opinnäytetyössä kartoitetaan kuorimon suurkorjaukset 

ja luodaan tietyin väliajoin toistuville töille toiminnanohjausjärjestelmään ennakkohuolto-

suunnitelmat. Työn tekemisessä keskitytään mekaanisen kunnossapidon töihin ja rajataan 

pois sähkö- ja automaatiokunnossapidon alaisuuteen kuuluvat suurkorjaustyöt. 

Työ alkoi listaamalla ylös SAP:ssa kaikki kuorimon alueen, vuodesta 2009 lähtien kirjatut 

työtilaukset ja karsimalla pois ne työt, joiden kustannukset eivät ylitä 50 000 €, joka on kus-

tannusraja suurkorjaustöille. SAP- toiminnanohjausjärjestelmään kirjatut, 50 000 €:n kus-

tannukset ylittävät työtilaukset ovat nähtävillä liitteessä 1. Tämän jälkeen jäljelle jääneet 

työtilaukset käytiin yksitellen läpi ja kirjattiin ylös tehdyt huoltotoimenpiteet, työn suorittami-

sen ajankohta sekä työn suorittamiseen kuluneet kustannukset. Näistä tiedoista luotiin Ex-

cel-taulukko, joka on nähtävillä liitteessä 2. Taulukkoon kerättyjen sekä kunnossapitohen-

kilöstön tietojen perusteella jokaiselle työlle arvioitiin sykli eli väliaika työn suorittamiselle 

sekä ajankohta, jolloin työ suoritetaan seuraavan kerran. 

5.2 Ennakkohuoltosuunnitelmat 

Ennakkohuoltosuunnitelmien avulla hallitaan tietyin määräajoin toistuvia huolto- ja korjaus-

töitä. Huoltosuunnitelmien syklit voivat perustua esimerkiksi laitteiden kriittisyyteen, lain ja 

viranomaisten asettamiin määräyksiin, kokemuksen mukaisiin vikaantumisväleihin tai laite-

valmistajien antamiin suosituksiin. Huoltosuunnitelma tulostaa ennakkohuoltotyön työtilaus-

listoille suunnitelmaan määriteltyjen ajoitusparametrien mukaan ja työn valmistuttua se do-

kumentoituu toiminnanohjausjärjestelmään historiaseurantaa varten. (Opetushallitus a.) 

Ennen tätä opinnäytetyötä suurkorjaustöille ei ollut määritelty ennakkohuoltosuunnitelmia, 

joten jokaiselle suurkorjaustyölle oli luotava uusi huoltosuunnitelma sähköiseen toiminnan-

ohjausjärjestelmään. Huoltosuunnitelmille määriteltiin työtä kuvaava otsikko, sykli työn suo-

rittamiselle, ajoitusparametrit sekä lisätiedot. Lisäksi huoltosuunnitelmalle luotiin huoltorivi, 

joka sisältää tarkempia tietoja työn suorittamiseksi, työn prioriteetin sekä huoltorivitekstin, 

johon kirjattiin yleinen turvallisuusohjeistus, lyhyt työohjeistus, tarvittavat varaosat sekä ar-

vio työn kustannuksista. Tarvittavat varaosatiedot etsittiin tutkimalla laitteiden dokumentteja 

sekä vanhoja työtilauksia. Stora Enson omissa varastoissa säilytettäville varaosille kirjattiin 

varastonimikkeet, jotta työnsuunnittelija osaa jatkossa tilata oikeat osat nopeammin. 
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Huoltoriviin kirjoitettu huoltoriviteksti näkyy työmääräyksessä, jonka työnsuorittaja saa en-

nen kunnossapitotyön aloittamista. Näin ollen työnsuorittajan on helppo tarkistaa työmää-

räyksestä vaihdettavat varaosat sekä tarkistettavat kohteet. Lisäksi työmääräykseen on oh-

jattu tulostettavaksi vaaranarviointilomake, joka ohjaa työnsuorittajaa pohtimaan työssä 

esiintyvät vaarat sekä tarvittavat suojavälineet. Liitteessä 3 on esimerkki ennakkohuolto-

suunnitelmasta ja huoltorivistä. Lopuksi huoltoriville luotiin vaiheluettelo, johon on määritelty 

työvaiheet, arviot vaiheiden suorittamiseen kuluvista resursseista sekä malliavaimet, jotka 

kuvaavat työn laatua. Kuvassa 5 on esimerkki vaiheluettelosta. 

 

 

Kuva 5. Esimerkki vaiheluettelosta 
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6 Tulokset ja pohdinta 

Työskentely oli lähinnä itsenäistä tiedonkeruuta suurkorjaustöistä ja ennakkohuoltosuunni-

telmien suunnittelua, joten työn tuloksista tehtiin selvitys toimeksiantajalle. Työn tuloksena 

syntyi uusia ennakkohuoltosuunnitelmia kaiken kaikkiaan 24 kappaletta ja niiden selvittä-

miseksi työn tilaajalle näistä töistä luotiin Excel-taulukko (taulukko 1).  Tähän taulukkoon 

kirjattiin ylös työn otsikko, toimintopaikka, avautumis- ja toteutumispäivämäärät, sykli, arvio 

työn suorittamiseen kuluvista kustannuksista sekä huoltosuunnitelman numero. 

 

Taulukko 1. Luodut ennakkohuoltosuunnitelmat 

Työ 
Toiminto-
paikka 

Tehdään 
seuraa-
vaksi 

Avautu-
mispäi-
vämäärä Sykli 

Arvioidut 
kustannukset 

Huolto-
suunni-
telma 

KMO1 Sulatuskuljettimen ketju-
jen & johteiden vaihto 

KP-711-
801 9/-23 6/-22 3 vuotta 350 k€ 1201729 

KMO1 Rummun kannatusken-
kien vaihto 

KP-712-
801 9/-22 6/-21 5 vuotta 120 k€ 1201731 

KMO1 Rummun purkukuljettimen 
suurkorjaus 

KP-712-
803 9/-22 6/-21 4 vuotta 150 k€ 1201354 

KMO1 Hakun vapaanpään laake-
rin vaihto 

KP-712-
811 9/-24 6/-23 5 vuotta 50 k€ 1201614 

KMO1 Elevaattorin hihnan vaihto 
KP-712-
813 9/-21 6/-20 3 vuotta 100 k€ 1201337 

KMO3 Sulatuskuljettimen ketju-
jen & johteiden vaihto 

KP-711-
701 9/-22 6/-21 3 vuota 350 k€ 1201728 

KMO3 Rummun kannatusken-
kien vaihto 

KP-712-
701 9/-25 6/-24 5 vuotta 120 k€ 1201730 

KMO3 Rummun purkukuljettimen 
suurkorjaus 

KP-712-
703 9/-21 6/-20 4 vuotta 150 k€ 1201355 

KMO3 Hakun vapaanpään laake-
rin vaihto 

KP-712-
711 9/-25 6/-24 5 vuotta 50 k€ 1201603 

KMO3 Elevaattorin hihnan vaihto 
KP-712-
713 9/-23 6/-22 3 vuotta 100 k€ 1201344 

KMO Kuoripuristin 1 rummun uu-
sinta 

KP-713-
724 9/-22 6/-21 5 vuotta 300 k€ 1201327 

KMO Kuoripuristin 1 vaihteen 
huolto 

KP-713-
724 9/-22 6/-21 10 vuotta 55 k€ 1202092 

KMO Kuoripuristin 2 rummun uu-
sinta 

KP-713-
727 9/-25 6/-24 5 vuotta 300 k€ 1201328 

KMO Kuoripuristin 2 vaihteen 
huolto 

KP-713-
727 9/-30 6/-29 10 vuotta 55 k€ 1202093 

KMO Kiertoveden saostuskuljetti-
men sihtilevyjen vaihto 

KP-713-
816 9/-22 6/-21 10 vuotta 60 k€ 1202134 

KMO Sulatusveden saostuskul-
jettimen sihtilevyjen vaihto 

KP-713-
806 9/-22 6/-21 10 vuotta 60 k€ 1202135 

KMO Koivu1 hihnan vaihto 
KP-714-
551 9/-25 6/-24 7 vuotta 60 k€ 1201356 

KMO Havu1 hihnan vaihto 
KP-714-
501 9/-25 6/-24 7 vuotta 60 k€ 1201360 

KMO Hake3 hihnan vaihto 
KP-714-
735 9/-22 6/-21 7 vuotta 80 k€ 1201361 

KMO Hakekuljetin havukasalle 
hihnan vaihto 

KP-714-
741 9/-24 6/-23 7 vuotta 90 k€ 1201362 

KMO Havukasan jakokuljetin hih-
nan vaihto 

KP-714-
742 9/-24 6/-23 7 vuotta 60 k€ 1201363 

KMO Kuorikuljetin 1 hihnan 
vaihto 

KP-713-
586 9/-26 6/-25 7 vuotta 70 k€ 1201364 

KMO Kuorikuljetin 2 hihnan 
vaihto 

KP-713-
587 9/-22 6/-21 7 vuotta 130 k€ 1201365 

KMO Kuorikuljetin 3 hihnan 
vaihto 

KP-713-
588 9/-25 6/-24 7 vuotta 50 k€ 1201326 
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Ennen tätä työtä kuorimon suurkorjaustöille ei ollut lainkaan tehty ennakkohuolto-ohjelmaa. 

Tämän vuoksi oli olemassa riski, että laitteet ehtivät rikkoutua ennen työn huoltotyön suo-

rittamista tai pahimmassa tapauksessa osa töistä olisi voinut jäädä kokonaan tekemättä, 

koska huolloilta puuttuivat selkeät syklit ja toteutusajankohdat.  

Suurkorjaustyöt voidaan jatkossa tarkistaa sähköisestä toiminnanohjausjärjestelmästä, 

eikä töille tarvitse enää erikseen luoda työtilauksia. Ennakkohuoltosuunnitelmiin on myös 

kirjattu tarvittavat varaosat varastonimikkeineen sekä arviot työn suorittamiseen kuluvista 

resursseista. Tämä helpottaa Eforan työnsuunnittelijoiden työtä ja nopeuttaa työnsuunnit-

teluprosessia. Lisäksi seuraavan vuoden suurkorjaustyöt voidaan jatkossa budjetoida hel-

pommin, kun ne löytyvät työtilauslistalta ja kustannukset on valmiiksi arvioitu. Tästä opin-

näytetyöstä syntyvät säästöt ovat lähinnä työnsuunnitteluprosessin lyhenemiseen liittyviä, 

joten tarkkoja summia on vaikea arvioida. Noudattamalla luotuja ennakkohuoltosuunnitel-

milla voidaan kuitenkin välttää suuriakin häiriökorjauksia ja tuotannonkatkoja, joiden kus-

tannukset saattavat nousta nopeasti kymmeniin, tai jopa satoihin tuhansiin euroihin.  

Ennakoivan kunnossapidon kehittäminen on usein järkevää ja kustannuksia säästävää pit-

källä aikavälillä. Suurkorjaustöiden muuttamista ennakkohuoltosuunnitelmiksi olisi hyvä 

harkita kuorimon lisäksi myös muilla Kaukopään tehtaan osastoilla. Näin suurkorjaustöille 

saataisiin tietty syklitys ja pystyttäisiin mahdollisesti vähentämään häiriökorjaustöiden mää-

rää. Lisäksi kunnossapitoinsinöörien työkuorma kevenisi, kun suurkorjaustöiden suunnitte-

luun kuluva aika vähenisi. Suurkorjaustöiden läpikäyminen ja ennakkohuoltosuunnitelmien 

luominen on kuitenkin melko työlästä ja pitkäkestoista työtä eikä tarvittavaa osaamista SAP- 

järjestelmän käyttämiseen välttämättä löydy kaikilta kunnossapidon ammattilaisilta. Lisäksi 

resurssit ovat aina rajallisia ja työkuormat jo valmiiksi suuria, jolloin kunnossapitohenkilös-

tön työpanos priorisoidaan ennemmin päivittäisen kunnossapidon töihin kuin ennakoivan 

kunnossapidon kehittämiseen. 
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7 Yhteenveto 

Tämän opinnäytetyön tavoitteena oli kehittää Stora Enson Kaukopään sellutehtaan enna-

koivaa kunnossapitoa käymällä läpi kuorimon suurkorjaustyöt ja niiden ennakkohuoltosuun-

nitelmat. Tällä pyrittiin vähentämään häiriökorjausten määrää sekä helpottamaan ja nopeut-

tamaan työnsuunnitteluprosessia. Työn tilaajana toimi Efora Oy. 

Työn aikana tehtyjen muutosten myötä Kaukopään kuorimon mekaanisen kunnossapidon 

suurkorjaustyöt löytyvät nyt Efora Oy:n sähköisestä toiminnanohjausjärjestelmästä ennak-

kohuoltosuunnitelmina. Eforan kunnossapitohenkilökunta osaa jatkossa budjetoida suur-

korjaustyöt tarkemmin ja varata työhön tarvittavat resurssit etukäteen helpommin. Lisäksi 

suurkorjaustyön suorittajana toimiva kunnossapidon ammattilainen voi tarkistaa työssä tar-

vittavat tiedot ja turvallisuusohjeistuksen ennakkohuollon työtilauksen tulostettavasta työ-

määräyksestä.  

Ennakkohuoltosuunnitelmien avulla työsuunnittelukustannukset vähenevät ja varaosien ti-

laaminen nopeutuu, kun oikeiden varaosien etsimiseen ei tarvitse käyttää yhtä paljon aikaa 

kuin ennen. Lisäksi laitteiden käyttövarmuus paranee ja sitä kautta myös tuotannonmene-

tykset vähenevät, kun korjaukset suoritetaan säännöllisin väliajoin ja oikein aikataulutet-

tuina. Tämä lisää kustannustehokkuutta ja parantaa Stora Enson Kaukopään tehtaan kil-

pailukykyä. 
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Liite 1. Kuorimon suurkorjaustyöt 
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Liite 2. Seulotut suurkorjaustyöt 

Työ Toimintopaikka Tehty 

Arvioidut kustan-

nukset 

KMO1 Sulatuskuljettimen suurkorjaus KP-711-801 9/-20 75 k€ 

KMO1 Sulatuskuljettimen suurkorjaus KP-711-801 9/-19 380 k€ 

KMO1 Sulatuskuljettimen ketjujen & johteiden 

vaihto KP-711-801 9/-18 350 k€ 

KMO1 Sulatuskuljettimen yläjohteiden vaihto KP-711-801 4/-18 56 k€ 

KMO1 Sulatuskuljettimen suurkorjaus KP-711-801 9/-16 94 k€ 

KMO1 Sulatuskuljettimen suurkorjaus KP-711-801 4/-16 63 k€ 

KMO1 Sulatuskuljettimen paluujohteiden vaihto KP-711-801 9/-10 150 k€ 

KMO1 Rummun kannatuskehän hionta KP-712-801 9/-14 120 k€ 

KMO1 Rummun kannatuskehän hionta KP-712-801 9/-11 120 k€ 

KMO1 Rummun purkukuljettimen suurkorjaus KP-712-803 9/-19 46 k€ 

KMO1 Rummun purkukuljettimen suurkorjaus KP-712-803 9/-17 89 k€ 

KMO1 Rummun purkukuljettimen suurkorjaus KP-712-803 9/-15 150 k€ 

KMO1 Rummun purkukuljettimen suurkorjaus KP-712-803 4/-14 90 k€ 

KMO1 Rummun purkukuljettimen suurkorjaus KP-712-803 4/-11 68 k€ 

KMO1 Hakun vapaanpään laakerin vaihto KP-712-811 9/-11 50 k€ 

KMO1 Elevaattorin hihnan vaihto KP-712-813 9/-18 81 k€ 

KMO1 Elevaattorin hihnan vaihto KP-712-813 9/-15 100 k€ 

KMO1 Elevaattorin hihnan vaihto KP-712-813 6/-12 85 k€ 

KMO1 Elevaattorin hihnan vaihto KP-712-813 6/-09 80 k€ 

KMO3 Sulatuskuljettimen suurkorjaus KP-711-701 9/-20 75 k€ 

KMO3 Sulatuskuljettimen ketjujen & johteiden 

vaihto KP-711-701 9/-19 350 k€ 

KMO3 Sulatuskuljettimen suurkorjaus KP-711-701 9/-17 195 k€ 

KMO3 Sulatuskuljettimen suurkorjaus KP-711-701 4/-13 105 k€ 
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KMO3 Sulatuskuljettimen pohjalevyjen vaihto KP-711-701 9/-11 80 k€ 

KMO3 Rummun kannatuskehän hionta KP-712-701 9/-20 120 k€ 

KMO3 Rummun kannatuskehän hionta KP-712-701 1/-16 70 k€ 

KMO3 Rummun purkukuljettimen suurkorjaus KP-712-703 9/-17 150 k€ 

KMO3 Hakun vapaanpään laakerin vaihto KP-712-711 5/-20 50 k€ 

KMO3 Hakun vapaanpään laakerin vaihto KP-712-711 4/-17 50 k€ 

KMO3 Hakun vapaanpään laakerin vaihto KP-712-711 9/-12 50 k€ 

KMO3 Hakun vapaanpään laakerin vaihto KP-712-711 4/-10 50 k€ 

KMO3 Elevaattorin hihnan vaihto KP-712-713 9/-20 90 k€ 

KMO3 Elevaattorin hihnan vaihto KP-712-713 4/-17 53 k€ 

KMO3 Elevaattorin hihnan vaihto KP-712-713 4/-15 73 k€ 

KMO kuoripuristin 1 rummun uusinta KP-713-724 9/-18 300 k€ 

KMO kuoripuristin 1 rummun uusinta KP-713-724 8/-13 200 k€ 

KMO kuoripuristin 1 vaihdelaatikon huolto KP-713-724 9/-15 55 k€ 

KMO kuoripuristin 2 rummun uusinta KP-713-727 9/-20 225 k€ 

KMO kuoripuristin 2 rummun uusinta KP-713-727 8/-15 200 k€ 

KMO kuoripuristin 2 rummun uusinta KP-713-727 3/-09 200 k€ 

KMO kuoripuristin 2 vaihdelaatikon huolto KP-713-724 9/-20 55 k€ 

KMO koivu1 hihnan vaihto KP-714-551 4/-18 60 k€ 

KMO havu1 hihnan vaihto KP-714-501 9/-18 60 k€ 

KMO hake3 hihnan vaihto KP-714-735 9/-15 80 k€ 

KMO hakekuljetin havukasalle hihnan vaihto KP-714-741 4/-17 90 k€ 

KMO havukasan jakokuljetin hihnan vaihto KP-714-742 9/-17 60 k€ 

KMO Kuorikuljetin 1 hihnan vaihto KP-713-586 9/-19 70 k€ 

KMO Kuorikuljetin 2 hihnan vaihto KP-713-587 4/-15 130 k€ 

KMO Kuorikuljetin 3 hihnan vaihto KP-713-588 9/-18 50 k€ 
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Liite 3. Esimerkki ennakkohuoltosuunnitelmasta ja huoltorivistä 
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