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1 Johdanto 

Kunnossapitoa on ollut yhtä pitkään kuin ihmisen luomia koneita, mutta koneiden teknologia on 

kehittynyt, joten kunnossapidonkin on pitänyt kehittyä. Ennen laitteet olivat yksinkertaisia ja lait-

teiden kahdennus oli yleistä, nykyään laitteiden hankintahinnat ja tuotannon sujuvuus on ohjannut 

kunnossapidon pelkästä korjaavasta kunnossapidosta lisäksi esimerkiksi ennakoivaan- ja ehkäise-

vään kunnossapitoon. (Järviö & Lehtiö 2017, 23–24.) 

Käyttäjäkunnossapito on suhteellisen uusi kunnossapidon alue. Sen avulla pystytään ehkäisemään 

jopa 40 % tuotantokatkoksista sekä heikentyneestä tuotantokyvystä. Laitteiden käyttöhenkilöstö 

on tärkeässä osassa laitteiston kunnon määrittämisessä, käyttäjillä on paras osaaminen ja tieto 

laitteen suorituskyvystä sekä normaalista toiminnasta, ja täten ovat parhaita niitä seuraamaan. 

(Gulati 2013, 188.) Käyttöhenkilöstölle luodaan ohjeistus, jonka avulla käydään laitteen osat läpi. 

Tarkastettavia asioita on vuodot, äänet, lämpötilat, värinät sekä muut epänormaalit havainnot. 

Käyttäjien tehtävä on tehdä pieniä korjauksia, rasvauksia ja puhdistuksia sekä raportoida poikkea-

mista kunnossapidolle. Käyttäjäkunnossapidon avulla saadaan vapautettua kunnossapito organi-

saation resursseja tärkeämpiin kohteisiin. (Mts. 193–194.) 

Opinnäytetyön toimeksiantajana oli Quant Finland Oy, joka suorittaa Metsä Woodin Äänekosken 

koivuviilutehtaassa kunnossapitoa. Tämä työ koskee viilunsorvauslinjaa. Viilutehdas on käynnis-

tetty vuonna 2018 ja tähän mennessä käyttäjäkunnossapito on ollut käyttäjiltä omatoimista sekä 

ohjeistamatonta. Tästä syystä toimeksiantaja halusi kuvallisen ohjeistuksen käyttäjäkunnossapidon 

kohteista.  
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2 Toimeksiantaja 

2.1 Quant Finland Oy 

Quant on monikansallinen yhtiö, jolla historiaa on yli 30 vuoden ajalta, työllistäen yli 2600 henki-

löä. Toimipaikkoja yrityksellä on yli 400 eri puolilla maailmaa lähes 30 maassa ja yrityksen pääkont-

tori on Tukholmassa. (Historia n.d.) Yritys syntyi vuoden 2014 lopussa, kun Nordic Capital osti ABB 

Full Servicen ABB Groupilta. (ABB Full Service 2015.) Kesäkuussa 2018 Quant osti Sataservice Oy:n, 

joka kattoi kyseisenä vuonna 14 asiakasta ja 400 työntekijää. (Quant Finland Oy 2018.) 

Yritys toimii monella eri teollisuudenalalla: 

• Sellu- ja paperiteollisuus 

• Kaivos- ja mineraaliteollisuus 

• Metalliteollisuus 

• Kemian- ja petrokemian teollisuus 

• Kappaletavara teollisuus 

• Elintarviketeollisuus 

• Huoltoasemat 

• Öljy- ja kaasuteollisuus 

• Energiantuotanto (Referenssit n.d.) 

 

2.2 Metsä Wood 

Metsä Woodilla on tuotantolaitoksia kuusi kappaletta, joista viisi sijaitsee Suomessa. Vaneri- ja vii-

lutehtaita on Äänekoskella, Suolahdessa, Punkaharjulla sekä Pärnussa Virossa. Kerto-tehtaita on 

Lohjalla sekä Punkaharjulla. (Metsä Wood n.d.) Metsä Wood investoi Äänekoskelle vanhaan pape-

rikonehalliin uuden koivuviilun tuotantolaitoksen vuonna 2018. Valmistettavat viilut kuivataan ja 

pakataan rekkoihin, jonka jälkeen kuljetetaan Viroon uudelle vaneritehtaalle jalostettavaksi koivu-

vaneriksi. (Metsä Group n.d.) Metsä Wood kuuluu Metsä Group konserniin, yrityksen liikevaihto oli 

0,4 miljardia vuonna 2019. Yritys työllistää noin 1500 henkilöä 14 eri maassa. (Metsä Wood lyhy-

esti n.d.) 
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3 Tutkimusasetelma 

3.1 Tavoite 

Tavoite opinnäytetyössä on kuvallisen käyttäjäkunnossapito-ohjeistuksen avulla saada ennen kaik-

kea linjan käyntiaika maksimoitua sekä havaittua alkavat viat ajoissa, jotta ne saadaan tehtyä 

suunnitellusti. Ohjeistuksen avulla saadaan yhtenäistettyä vuorojen väliset toimintatavat sekä hel-

potettua uusien- sekä kesätyöntekijöiden perehdytystä. Lisäksi käyttäjien suorittaessa yleisimmät 

tarkastukset, saadaan kunnossapidon asentajat vapautettua kriittisempiin tehtäviin. Lisäksi jokai-

sen toimenpiteen toteuttamisen mahdollisuus, esimerkiksi onko tarpeen perehdytys, työtaso tai 

erikoistyökalut. Lisäksi oli tarpeellista miettiä, miten tuotannolle sekä kunnossapidon asentajille 

esitellään käyttäjäkunnossapito. 

3.2 Tutkimuskohde 

3.2.1 Koivuvanerin valmistusprosessi 

Koivuvanerin valmistus alkaa tukkien vastaanotolla, josta ne siirretään kuumaan vesihaudutusal-

taaseen. Haudonnalla saadaan pehmennettyä tukki sorvauskelpoiseksi. Haudonnan jälkeen kuori-

taan ja katkotaan tukki määrämittaansa (pölliksi), ja sorvataan viiluksi sekä leikataan. Viilun sor-

vauksen jälkeen se kuivataan ja lajitellaan. Viilut paikataan, jatketaan ja saumataan ennen niiden 

liimausta. Liimauksen jälkeen puristetaan viilut vaneriksi, joka sahataan määrämittaansa ja hio-

taan. Hionnan jälkeen vanerilevyt voidaan pinnoittaa ja reunasuojata. Kuviossa 1 on nähtävissä vi-

suaalisesti tukin jalostuminen vaneriksi.  
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Kuvio 1. Tukin jalostuminen vaneriksi. (UPM n.d) 

3.2.2 Koivuviilun sorvauslinja 

Koivuviilun sorvaus lähtee liikkeelle syöttökuljettimista, jotka syöttävät pöllit sorville. Ennen sorvia 

on keskittäjä, joka mittaa pöllin laserilla ja kertoo sorville sen geometrian sekä keskikohdan. Kes-

kittäjältä saaduilla tiedoilla pyöristetään pölli ja lastutaan pölli viiluksi. Pöllistä jää sorvaamatta 

noin 60 mm halkaisijainen akseli eli purilas, joka ajetaan kuljettimilla hakkuriin. Viilumatto ajetaan 

kolmekerroksiselle kiinniottokuljettimelle, jonka jälkeen viilu kuvataan ja mitataan kosteus. Ku-

vauksen perusteella servokäyttöinen viiluleikkuri leikkaa viilun huonot kohdat pois ja leikkaa mää-

rättyyn mittaan. Määrämittaiset viilut kulkevat pinkkaajalle, joka alipaineen ja hihnojen avulla kul-

jettaa viiluarkin oikealle pinolle sen pituuden ja kosteuden mukaan. Viimeisenä vaiheena 

kuljettimet kuljettavat täydet pinot siirrettäväksi trukilla kuivauskoneelle. 
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Kuvio 2. Havainnekuva viilunsorvauslinjasta. (Raute n.d.) 

3.3 Aiemmin tehdyt opinnäytetyöt 

Theseuksesta löytyy pelkästään käyttäjäkunnossapito-termillä 125 opinnäytetyötä. Opinnäytetyöt 

käsittelevät pääosin käyttäjäkunnossapidon kehitystä, käyttöönottoa, päivitystä ja laatimista. 

Tämä opinnäytetyö keskittyi näistä vaihtoehdoista eniten käyttäjäkunnossapidon laatimiseen. 

Viilunsorvauslinjan toimintaa ja kriittisiä vikaantumispaikkoja on selvitetty Miikka Kangasniemen 

sorvauslinjojen kriittisten vikaantumisten selvittäminen -opinnäytetyössä vuodelta 2019. Tässä 

opinnäytetyössä on esitelty myös saman laitevalmistajan valmistaman sorvauslinjan laitteiden toi-

minta laajasti sivuilla 18–26, sekä kriittisyysanalyysien tulokset liitteinä. Tästä opinnäytetyöstä saa-

tiin osittaista varmistusta vielä oikein kohdistuneille käyttäjäkunnossapitotoimille. (Kangasniemi 

2019). 

Käyttäjäkunnossapidon kehittämisestä kartonkikonelinjalla kirjoitti Lauri Järvi vuonna 2018. Työssä 

on käyttäjäkunnossapito toimenpiteet selvitetty tarkkailemalla käyttäjiä sekä yhdistämällä vanhoja 

vajavaisia käyttäjäkunnossapito-ohjeita ja yhdistetty näin toimenpiteet kaikille samoiksi. Myös 
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tässä työssä oli yhteneväistä se, että työntekijöiden väliset huolto- ja tarkastustoimenpiteet olivat 

erilaisia, ja nämä tehtävät haluttiin saada joka vuorolle samoiksi. Työssä tehtiin myös käyttäjille 

layout-piirustuksiin huoltokierros reitit sekä mitattiin aika kierroksen tekemiselle. (Järvi 2018). 

3.4 Tutkimusmenetelmät 

3.4.1 Kvalitatiivinen tutkimusmenetelmä 

Menetelmänä opinnäytetyössä on soveltava tutkimus, jossa käytetään laadullisia tutkimusmene-

telmiä. Laadullisella tutkimuksella kerätään tietoa ja aineistoa, jonka avulla saadaan ymmärrys il-

miöstä. Laadullisen tutkimuksen tutkimusmenetelmiä ovat havainnointi sekä haastattelu. Havain-

noinnin muotoja on piilo-, suora-, osallistuva- sekä osallistava havainnointi. Haastattelun muotoja 

on strukturoidut-, puolistrukturoidut-, teema- ja avoimet haastattelut. (Kananen 2008, 68–75.) 

Laadullisen tutkimuksen tarkoituksena on ilmiön kuvaaminen, ymmärtäminen ja mielekkään tul-

kinnan saavuttaminen. Laadullisessa tutkimuksessa ilmiötä kuvataan tekstinä ja määrällisessä tut-

kimuksessa taas luvuilla. Nämä eroavat myös hypoteesien saralta; määrällisessä tutkimuksessa 

asetetaan oletukset työn alussa, joiden paikkaansa pitävyyttä tarkastellaan. Laadullisessa tutki-

muksessa taas luodaan uusia hypoteeseja työn edetessä. (Mts. 24–25.) 

3.4.2 Tiedonkeruumenetelmät 

Aineistonkeruuvaiheessa aineistonkeruu ja analysointi ovat tiiviisti yhdessä. Analyysin avulla pää-

tetään, tarvitaanko lisää tietoa ja minkälaista. Laadullisen tutkimuksen tutkimusprosessi ei ole line-

aarinen, vaan välillä saatetaan joutua palaamaan edelliseen työvaiheeseen. Tiedonkeruumenetel-

minä on havainnoinnin ja haastattelun lisäksi dokumentit, toimintatutkimus sekä tapaustutkimus. 

Dokumentteja ovat tekstidokumentit, visuaaliset sekä audiovisuaaliset aineistot. Tapaustutkimuk-

sia ovat yksittäistapaustutkimus sekä monitapaustutkimus. (Mts. 56–57.) 

3.4.3 Havainnointi 

Havainnointia käytetään sekä laadullisessa että määrällisessä tutkimuksessa. Havainnoimalla tutki-

taan yleensä yksilön tai ryhmän käyttäytymistä sekä toimintaa. Havainnointia käytetään tilan-

teissa, joissa ilmiön tietoa ei ole tai sitä on vähän. Etuna havainnoinnissa on ilmiön autenttisuus, 
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kun se tapahtuu luonnollisessa ympäristössä sekä kontekstissaan. Heikkouksina havainnoinnissa 

on sen suuri työmäärä sekä hyvin aikaa vievä. (Mts. 68–69.) 

Piilohavainnoinnissa tutkittavalla ei ole tietoa tutkijan olemassaolosta, jolloin taataan tiedon au-

tenttisuus. Piilohavainnointia käytetään vain harvoin ja lisäksi tähän liittyy eettisiä ongelmia. Suo-

rassa havainnoinnissa tutkittavat tietävät tutkijan olemassaolosta, mutta tutkija ei osallistu ryh-

mään. Koska tutkittavat tietävät, heidän käyttäytymisensä saattaa muuttua ja näin vaikuttaa 

tutkimustuloksiin. Osallistuvassa havainnoinnissa tutkija liittyy tutkittavien ryhmään, mikä vaatii 

hyväksymisen ryhmän jäseneksi. Tässä havainnointi tavassa on monta tasoa, ensimmäisenä tutus-

tutaan ilmiöön, jonka jälkeen kavennetaan havainnointi koskemaan tutkimusongelmaa. Osallista-

vassa havainnoinnissa pyritään saamaan ryhmässä muutos, joka jatkuisi myös tutkimuksen jäl-

keen. Tämä perustuu oppimiseen, joten menetelmän kuuluminen tutkimusmenetelmiin on 

kyseenalaista. (Mts. 70.) 

3.4.4 Haastattelu 

Haastattelumenetelmässä esitetään kysymyksiä haastateltavalle koskien tutkimusongelmaa. Nämä 

kysymykset liittyvät tutkimuskysymyksiin, joilla pyritään ratkaisemaan tutkimusongelma. Kysymyk-

sillä pyritään selventämään ja saamaan tietoa varsinaisista tutkimuskysymyksistä. Pelkällä tutki-

muskysymysten kysymisellä ei saada haastateltavalta riittävää vastausta. Haastattelumuotoja on 

neljää erilaista. (Mts. 73.) 

Strukturoidut haastattelut on luotu ennakkoon määritetyistä kysymyksistä ja vastauksista, joka 

päättyy avoimeen haastatteluun, jossa aihealue on määritelty. Puolistrukturoidussa haastattelussa 

on kysymykset annettu, mutta vastausvaihtoehtoja ei ole, vaan vastaus on vapaasti kirjoitetta-

vissa. Teemahaastattelussa haastateltavan kanssa määritellään aihealueet eli teemat. Teeman lä-

pikäynnillä ja ennakkovalmistelulla pyritään varmistamaan koko ilmiön mukaantulo. Avoin haastat-

telu on vapaamuotoista keskustelua aiheesta. (Mts. 73.) 

3.5 Luotettavuus 

Luotettavuus ja laatu on otettu opinnäytetyön sekä aineistonkeruun alkuvaiheessa huomioon. Tär-

keää on kiinnittää huomiota dokumentoinnin tarkkuuteen, jotta ulkopuolinenkin arvioitsija pysyy 
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kirjoittajan ajatuksissa mukana työn eri vaiheissa. Hyvästä dokumentaatiosta ei ole paljon apua, 

jos kerätty aineisto sekä aineiston analyysi on tehty väärin. Triangulaation avulla, eli useamman 

tutkimusmenetelmän yhdistämistä samassa tutkimuksessa, voidaan tutkijan ennakkokäsityksiä es-

tää, sillä silloin voi sitoutua vain yhteen näkökulmaan. Eri näkökulmien avulla yritetään saada vah-

vistusta tutkimustulokselle. Henkilöiltä, jotka ovat olleet tutkimuksen lähteenä kysytään vahvistus. 

Tärkeää on myös palaute sekä keskustelu, jolla saadaan uutta näkökulmaa omaan kyllääntynee-

seen ajatusmaailmaan. Analyysien solmukohdissa tulee miettiä mahdolliset erilaiset tulkinnat, joi-

den perusteella tehdä lopullinen päätös. (Mts. 39 ja 128.) 

4 Kunnossapito 

4.1 Kunnossapidon kehittyminen 

Ensimmäisten tuotantolaitteiden sukupolven ollessa yksinkertaisia, ylimitoitettuja sekä edullisia, 

oli laitteita mahdollista pitää kahdennettuina. Tästä syystä laitteen hajotessa ei suurta tuotanto-

katkosta syntynyt, kun tuotantoa pystyttiin jatkamaan identtisellä koneella, ja rikkoutunut kone 

korjataan taas varalle. Toinen sukupolvi syntyi toisessa maailmansodassa, sillä tarvittiin suuria 

määriä sotatarvikkeita sekä kokeneet koneenkäyttäjät olivat rintamalla. Tähän kuului koneiden au-

tomaatiota sekä koneiden yhdistelyä pidemmiksi linjoiksi. Monimutkaisemmat ja linjassa olevat 

laitteet toivat ehkäisevän kunnossapidon, joka oli jaksotettua huoltoa. Kolmas sukupolvi syntyi, 

kun avaruusprojektien konseptit ja innovaatiot alkoivat siirtyä teollisuuteen 1970-luvulla. Auto-

maation ja mekanismien määrä kasvoi entisestään. Koneiden luotettavuus muuttui sille tasolle, 

ettei välivarastoja tarvittu. Myös globalisaatio ja tuotannon menetyskustannukset kasvoivat. Nel-

jäs sukupolvi syntyi 1990-luvun IT ja elektroniikan läpimurrossa. Tässä muuttuivat monet kunnos-

sapitäjien osaamisvaatimukset elektroniikassa, ohjelmistoissa, pneumatiikassa ja automaatiossa. 

Tuotannon menetyskustannukset nousivat korkeammaksi kuin kunnossapito- ja korjauskustannuk-

set. Kunnossapitoon tuli uusia kunnonvalvonta menetelmiä, sensorit sekä etävalvonta. (Järviö & 

Lehtiö 2017, 21–25.) 

Kunnossapito sana muuttuikin tuotanto-omaisuuden hallinnaksi (Asset Management), kun mu-

kaan tuli taloudelliset tekijät ja laitteiden korjaaminen muuttui vikojen sekä vikaantumisten hallin-

naksi ja korjaamiseksi tarvittaessa. Lisäksi vikaantumisia tutkittaessa huomattiin, että vikojen ke-

hittymiseen vaikuttaa prosessin hallinta, eikä kunnossapitäjät. Prosessin hallinta vaatii tehokasta 
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yhteispeliä käyttäjiltä, kunnossapitäjiltä sekä logistiikalta. Tärkeää hallinnassa on käyttäjien suorit-

tama prosessin valvonta, jotta huomataan alkavat viat sekä häiriöt ajoissa ennen kuin prosessi py-

sähtyy, koska korjaavan kunnossapidon hinta voi olla kymmenkertainen tuotannonmenetysten ta-

kia. Käyttöhenkilöstön ja kunnossapitäjien suorittama kunnonvalvonta sekä ennakoiva ja 

ehkäisevä kunnossapito tulee kannattavammaksi ja paremmin johdettavaksi. Nykyaikana ei ole lii-

ketoiminnan kannattavuuden näkökulmasta katsottuna järkevää ylimitoittaa laitteistoa kestävyy-

den nimessä, vaan järkevämpää on käyttää tuotanto-omaisuutta optimaalisesti ja hallitusti. (Mts. 

14–15.) 

4.2 TPM – Tuottava kunnossapito 

TPM eli total productive maintenance on suoraan suomeksi käännettynä kokonaisvaltainen tuot-

tava kunnossapito, mutta käytetään yleensä termiä tuottava kunnossapito. Tähän kokonaisvaltai-

suuteen voi luetella kokonaistehokkuuden parantaminen, koko organisaation osallistuminen, kun-

nossapitotarpeen pienentäminen mm. huoltotoimien helpottaminen rakenteita muuttamalla sekä 

kuntoon perustuvalla kunnossapidolla. TPM:n tavoitteena on maksimoida nimenomaan tuotannon 

laatu ja tehokkuus, joten kyseessä on oikeammin tuotantofilosofia. TPM-filosofiassa sitoutetaan 

koko yrityksen organisaatio tiimitoimintaan, jossa kunnossapidon ajatellaan olevan osa tuotanto-

prosessia. Tiimitoiminnan ja yhteen hiileen tekemisen avulla pyritään luomaan luotettavasti toimi-

via tuotannon prosesseja mahdollisimman alhaisilla kustannuksilla. (Mikkonen, Miettinen, Leino-

nen, Jantunen, Kokko, Riutta, Sulo, Komonen, Lumme, Kautto, Heinonen, Lakka & Mäkeläinen 

2009, 79–80.) 

Tavoitteena on luoda tuotannon laitteille ihanteelliset olosuhteet toimia, sekä ylläpitää luodut olo-

suhteet, sillä laitteiden luotettavuus heikkenee, kun olosuhteet muuttuvat epäedullisempaan 

suuntaan. Lisäksi tavoitteena on häiriöttömyys, eli laitteiden toiminnassa ei sallita vikoja tai laite-

rikkoja. Laadun ja tehokkuuden maksimoinnissa tärkeimpiä tekijöitä ovat tehtaiden ja laitteiden 

käyttäjät, jotka ovat suoraan henkilökohtaisesti vastuussa laitteiden optimaalisesta käytöstä sekä 

suorituskyvystä. Pyrkimyksenä on vähentää tai eliminoida laiterikot, käyttää laitteita optimitasolla, 

tehdä koneiden ylläpidosta rutiinia päivittäin, kehittää henkilöstön taitoja parhaaseen käyttöön ja 

kunnossapitoon sekä kehittää prosessia ja laitteita turvallisemmaksi, helppokäyttöisemmäksi ja 

vähentää kunnossapitoa. (Mts. 79–80.) 
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Tuottavan kunnossapidon peruspilari on käyttäjäkunnossapito, jolla tarkoitetaan koneen käyttäjän 

osallistumista koneen kunnon sekä toiminnan ylläpitämiseen. Lisäksi järjestyksen ja siisteyden yllä-

pidossa on usein 5S-toimintatapa. Käyttäjäkunnossapito voi olla vaikea toteuttaa käytännössä, sillä 

koneen käyttö- sekä kunnossapitohenkilöstöllä voi olla todellisesta tarkoituksesta eriäviä mielipi-

teitä, kuten irtisanomiset tai työmäärän lisäys. Muutosvastarinnan voittamiseksi on yritysjohdolla 

oltava keinoja motivoida henkilöstöä positiivisilla odotuksilla. (Laine 2010, 41 ja 221.) 

4.3 Käyttäjäkunnossapito 

Käyttäjäkunnossapidon tärkeimpiä osa-alueita ovat tarkastaminen ja puhdistaminen, jotka ovat 

häiriöiden ehkäisyssä avainasemassa. Kun laite on likainen se aiheuttaa kulumisen sekä rikkoutu-

misen nopeutumista, nopeushäviöitä sekä laatuvirheitä. Puhdistaminen on edellytyksenä myös 

laitteen kunnon tarkistamiseksi. Kun laite on puhdas, havaitaan siitä helpommin poikkeavuudet ja 

piilevät viat, myös nopeuttaen ja helpottaen päivittäisiä tarkastuksia. Työntekijöiden viihtyisyyttä, 

turvallisuutta ja työmotivaatiota saadaan parannettua siisteydellä ja järjestyksellä. Työmotivaation 

lisäys nostaa myös motivaatiota tavoitella parempaa laatua. Kuviossa 3 on kuvattu puhdistamisen 

ja tarkastamisen vaikutus tuottavuuteen. (Mikkonen, Miettinen, Leinonen, Jantunen, Kokko, 

Riutta, Sulo, Komonen, Lumme, Kautto, Heinonen, Lakka & Mäkeläinen 2009, 84.) 

 

Kuvio 3. Puhdistamisen ja tarkastamisen vaikutus tuottavuuteen. (Mts. 84.) 
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Vikaantumisten on uskottu johtuvan laitteiden huonosta suunnittelusta tai sen huonosta kestävyy-

destä. TPM:n kehittäjät ovat tutkineet vikaantumisia ja huomanneet viisi vikaantumistapaa. (Järviö 

& Lehtiö 2017, 85.) 

Vikaantumistavat 

• Laitteiden väärä käyttötapa, oikeaa tapaa ei tiedetä tai siihen ei suhtauduta oikein. Laitteiden käyt-

täjät saattavat huomata vian, mutta ajattelevat sen huomaamisen kuuluvan kunnossapidolle, lisäksi 

vian raportointi saattaa olla liian työlästä 

• Ammattitaito on liian kapea, tarkastuksissa ei huomata oirehtivia vikoja ja oireet tulkitaan väärin 

• Laitteiston ikääntyessä heikentynyttä suorituskykyä ei huomata tai hyväksytään  

• Olosuhteet eivät ole optimaaliset, lika aiheuttaa lämpenemistä sekä saattaa rajoittaa laitteen toi-

mintoja 

• Suunnitellessa laitetta ei ole tutkittu tarpeeksi olosuhteita tai todellista käyttöä. 

 

Kunnossapito organisaation toiminta on saattanut painottua korjauksiin, jolloin vikojen oireisiin ei 

ole panostettu sekä tarkastukset ovat yleisluontoisia. Tarkastuksien tehokkuuteen voi vaikuttaa 

myös laitteiden luokse päästävyys esimerkiksi tarkastuskohteiden likaisuus tai sijainti. Oireisiin tu-

lee suhtautua vakavasti, eikä sälyttää oirehdintaa laitteen vanhenemiseksi. (Mts. 85.) 

 

Käyttäjäkunnossapidon avulla voidaan suoraan vaikuttaa yrityksen tuottoihin, parantuneella suori-

tuskyvyllä, optimitasolla toimivilla koneilla, vähentyneillä rikkoutumisilla sekä vähemmällä virheel-

lisellä tuotteella. Käyttäjien toimiessa yhdessä kunnossapidon kanssa, ovat nämä mahdollisia saa-

vuttaa. Koska yritykselle suurimpina investointeina ovat laitos ja laitteet, tulisi sen ylläpidon olla 

yhtä tärkeä kuin ympäristön, terveyden, laadun ja turvallisuuden. (Gulati 2013, 214–215.) 

 

4.4 Käyttäjäkunnossapidon johtaminen 

Oikeanlainen johtaminen käyttäjäkunnossapitoa käynnistäessä on tärkeää, sillä muutosvastarintaa 

on varmasti alussa edessä. Muutosvastarintaa tulee sekä käyttäjien että kunnossapitäjien osalta. 

Käyttäjät eivät haluaisi ilman lisäkorvausta lisätä työtaakkaansa ja kunnossapitäjät eivät pidä siitä, 

kun heidän työnsä vähenevät. Töiden vähenemisen takia tulee tietysti mieleen vähennystarve kun-

nossapidon työntekijöistä. Muutosvastarintaa voidaan vähentää luomalla positiivisia odotuksia, 
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joita käyttäjäkunnossapidon avulla voidaan saavuttaa. Käyttäjäkunnossapito tulee aloittaa rauhalli-

sesti, ei käskeä heti ensimmäisenä haastaviin tehtäviin, vaan aloitetaan esimerkiksi laitteiden puh-

distuksella ja yleiskunnon tarkastelulla. Tärkeää on riittävä ohjeistus sekä tarpeen tullen koulutus 

työtehtävää varten. Käyttäjien totuteltua edellä mainittuihin tehtäviin, voidaan asteittain lisätä 

tehtävien vaativuutta, kuten pienet käynninaikaiset huoltotehtävät ja rasvaus. (Laine 2010, 221–

222.) 

 

Kuvio 4. Esimerkki Volvon käyttäjäkunnossapidon kehityksestä seitsemällä askeleella. (Laine 2010, 

72.) 

5 Toteutus 

5.1 Havainnointi, dokumentit ja haastattelut 

Opinnäytetyön tiedonkeräys koostui pääosin havainnoimalla, haastattelemalla sekä laitevalmista-

jan dokumenteista. Tiedonkeräys opinnäytetyötä varten käynnistyi kunnossapidon työnjohtajaa 

haastattelemalla, jolla selville saatiin jo hyvin paljon sorvilinjan yleiskuvaa, joka oli pääsääntöisesti 

varsin hyvä, lukuun ottamatta pieniä tuotantokatkoksia. Linjassa ei ole tapahtunut kolmen vuoden 

aikana merkittäviä suunnittelemattomia seisokkeja. Henkilökohtaiset haastattelut Metsän työnte-

kijöiden kanssa olivat kiellettyjä koronapandemian vuoksi ulkopuolisilta, joten monet kysymykset 

esittivät kunnossapito-organisaation henkilöt Metsän henkilöstölle. 
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Dokumentteja linjaan oli hyvin saatavilla ja hyvin koostettuina, sillä linjakokonaisuus oli yhdeltä 

laitetoimittajalta. Laitetoimittajan dokumentteihin kuului huollon- ja ylläpidonopas, turvallisuus-

ohjeet, linjan yleiskuvaus, operaattorin oppaat sekä muutaman erillisen laitteen ohje- ja huolto-

oppaat. Lisäksi kunnossapidon toiminnanohjausjärjestelmän vikahistoriasta löytyi noin 250 työti-

lausta vuodesta 2018 saakka. Vikahistoriassa yleisiä työtilauksia olivat esimerkiksi ketjujen jäyk-

kyys, vetävän tukilaitteen ketjujen jumiutuminen, koneikkojen paineakun typpipaineen vajaus, 

nostolavojen ketjujen katkeilu, sähkömoottoreiden lämpösuojien laukeaminen, valokennojen 

säätö sekä useita käyttöjärjestelmien jumiutumisia. 

Eniten käytettävää informaatiota löytyi huollon- ja ylläpidonoppaasta, jossa oli esitetty vaaditut 

huoltotoimenpiteet huolto-ohjeiden kanssa. Toimeksiantajan mielestä tästä oppaasta oli paras 

lähteä liikkeelle, joka varmasti oli oikea päätös. Tämä opas oli tarkoitettu lähinnä kunnossapito-

organisaatiolle, joten huoltotehtävien vaativuus ja huollon viemä aika oli selvitettävä. Kunnossapi-

don vikahistoriasta löytyi monia yhtäläisyyksiä huolto-ohjeisiin, eli luultavimmin monia syntyneitä 

vikoja olisi pystytty välttämään käyttäjäkunnossapidolla tai muulla ennakoivalla huollolla. Saatui-

hin dokumentteihin kuului myös Metsä Groupin ohjepohja, jota tässäkin työssä käytettiin, poh-

jasta esimerkkikuvia tulokset osiossa. 

Linjalla havainnointi oli tärkeää opinnäytetyön alussa ja sitä suoritettiin melko paljon, jotta saatiin 

paras käsitys laitteiden toiminnasta sekä operaattorien toiminnasta. Heti havainnoinnin alussa 

huomattavaa oli puupölyn leviäminen tehokkaasti sekä puun ja viilun palasten ja tikkujen kertymi-

nen. Puupöly kertyy helposti kaikkiin puhaltimiin sekä rasvaisiin ja öljyisiin pintoihin. Puun ja viilun 

palat kulkeutuvat kuljettimien ketjujen ja hihnojen väliköihin, jotka saattavat olla osin viilumaton 

tai antureiden edessä. Lisäksi sorvin päässä märkä pölli levittää sorvatessa hyvin tarttuvaa puuai-

nesta, jota kertyy mm. valokennoihin ja kameroihin. Tuotannon katkoksia tuli havainnointikierrok-

sien aikana vain haljenneista pölleistä sorvilla tai viilunpalojen aiheuttamasta ruuhkasta linjan lop-

pupäässä. Haljenneista pölleistä käyttäjä yleensä selviää nousematta paikaltaan, mutta 

ruuhkatilanteet ovat käytävä käsin purkamassa. Kierroksilla huomioita herätti myös esimerkiksi ko-

neikon vuotoaltaassa oleva hydrauliikkaöljy, joka ilmeni myöhemmin olevan vanhasta pumpun 

vuodosta peräisin. Myös muita samankaltaisia kohteita oli, jossa rikkoutuneesta osasta ulos tulleet 

nesteet olivat jääneet siivoamatta pois. Linjan ollessa pysäytettynä perjantaisin noin 2,5 h, pääsi 
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linjalle havainnoimaan tarkemmin, koska lähes jokainen linjan alue on turvaporttien sisällä turvalli-

suuden vuoksi. Perjantaisin pysäytyksessä kunnossapito tekee tarvittavat suunnitellut huollot, ku-

ten hihnojen vaihdot sekä korjataan mahdollisesti viikon aikana havaitut ongelmat. Käyttäjän teh-

tävänä on terien vaihdot sekä viilun- ja puunpalojen siivous. 

5.2 Käyttäjäkunnossapito ohjeiden koostaminen 

Työ lähti käyntiin selvittämällä linjan lähtötilannetta kunnossapidollisesti. Linjan ollessa vasta 

kolme vuotta vanha, oli vikaantumisia ollut vain harvakseltaan. Käyttäjien suorittama kunnossa-

pito oli satunnaista ja vaihtelevaa, eikä ohjeistusta käyttäjän kunnossapitokohteisiin ollut. Käyttä-

jäkunnossapito pohja saatiin toimeksiantajalta. Tiedonhaku käyttäjäkunnossapito-ohjeisiin alkoi 

sorvilinjan laitetoimittajan huolto-ohjeesta. Huolto-ohjeessa oli laajasti kuvattuna linjan jokaisen 

laitteen suositeltu huoltoväli sekä huolto-ohje. Linjassa on 19 erilaista laitetta, joiden alla vielä use-

ampia pienempiä laitteita. Näistä piti selvittää, mitä huoltotehtäviä käyttäjälle pystytään anta-

maan tehtäväksi, niin järkevän ajankäytön, että parhaimman hyödyn saamiseksi. Laitevalmistajan 

huolto-ohjeen mukaisia tehtäviä tutkittiin havainnoimalla sekä haastattelemalla kunnossapidon 

työnjohtajaa kyseisistä huoltotehtävistä, joista huomattiin osan olevan liian tiheästi tai harvoin ai-

kataulutettuja. Linjalla havainnoidessa tuli muitakin huoltokohteita esiin, kuten esimerkiksi jääh-

dyttimien puhtaaksi puhallukset sekä sähkömoottoreiden puhaltimien ja jäähdytysripojen puhdis-

tus.  

Linjan vikahistoriaa tutkiessa näille toimenpiteille saatiin myös vahvistusta, sillä muutamia korke-

asta lämpötilasta johtuvia laitteiden pysäytyksiä oli kirjattuna. Esimerkiksi yhteen työtilaukseen oli 

mitattu moottorin käynnistysvirrat ennen ja jälkeen paineilmapuhdistuksen, lämpötilat laskivat 58 

asteesta 45 asteeseen ja käynnistysvirrat 19 ampeerista 14 ampeeriin. Vikahistoriassa oli paljon 

myös kuljettimien mattojen ja hihnojen repeytymisiä sekä paikaltaan pois lähtöjä, hihnojen ikää 

saa pidennettyä, kun hihnojen kireyttä, linjausta sekä laakereiden kuntoa seurataan päivittäin. 

Yleisiä vikaantumisia olivat myös hydrauliikan ongelmat, valokennojen likaisuus tai suuntaus sekä 

käyttöjärjestelmien jumiutuminen. Hydrauliikan ongelmat koostuivat suurilta osin liittimien vuo-

doista, korkeista lämpötiloista sekä paineakkujen typpipaineen laskusta. Korkeat lämpötilat johtui-

vat pääosin jäähdytyksen ongelmista, kuten puhaltimen likaisuuden aiheuttama lämpötilan nousu, 

jonka takia sähkömoottorin lämpösuoja on lauennut. Vikahistorian lisäksi kriittisiä vikaantumisia 
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katsottiin Miikka Kangasniemen (Kangasniemi 2019) opinnäytetyöstä, jossa oli löydetty lähes vas-

taavista sorvilinjoista 23 kriittistä vikaantumisen kohdetta. Nämä auttoivat myös toimenpiteiden 

tärkeyden määrityksessä. Kangasniemen tuloksissa korostui pienten mutta taajaan toistuvien vi-

kaantumisten iso kriittisyys. Näitä olivat kuljettimien pysähtelyt ja tästä johtuneet ruuhkien purut. 

Ruuhkan purun kriittisyyttä nosti osaltaan myös turvallisuusriski, koska on aina mahdollista, että 

kone on jäänyt laittamatta pysäytettyyn asentoon. 

Työn edetessä huoltotoimenpiteisiin otettiin mukaan vielä manuaalirasvauskohteet. Rasvauskoh-

teiksi valittiin vain kriittisimmät kohteet. Sorvi sekä keskittäjä on yhdistetty pääosin automaattivoi-

telun piiriin, mutta osa rasvanipoista ovat manuaalirasvauksen varassa. Linjassa ei ole muita auto-

maattirasvareita. Osa näistä rasvauskohteista ovat tarkkoja rasvanmäärästä sekä eri 

ominaisuuksilla varustettua kuin automaattivoitelun rasva. Rasvauksiin kuuluu myös kuljetin ketju-

jen rasvaus sprayvoiteluaineella. Käyttäjien suorittamasta rasvauksesta jätettiin pois kuljettimilla 

olevat pukki- ja laippalaakerit, sylinterien nivelet sekä sähkömoottorit niiden suuren määrän 

vuoksi. Lisäksi otettiin käyttäjien suorittamiin tehtäviin myös paineilman huoltoyksiköiden sumu-

voiteluöljyjen lisäys sekä öljyjen lisäys tarvittaessa. 

Sorvilinjalla työskentelee vain yksi käyttäjä vuorossa, sekä yksi käynninvarmistaja. Käyttäjällä on 

pelkän viilunsorvauksen lisäksi tehtävänä mm. ruuhkanpurut, likaisten anturien putsaus ja terien 

vaihdot.  Tästä syystä käyttäjän aikaa on saatavilla hyvin rajatusti huoltotehtäviin, koska asetetut 

tuotantomäärät tulee täyttyä, eikä käyttäjäkunnossapidon suorittaminen saa liikaa häiritä tuotan-

toa. Tämä asia ei ole tietysti näin yksiselitteinen, sillä toimivalla käyttäjäkunnossapidolla voidaan 

vähentää häiriöitä, jotka myös häiritsevät tuotantoa, sekä kuormittavat kunnossapitoa. 

6 Tulokset 

6.1 Käyttäjäkunnossapito-ohjeet 

Käyttäjäkunnossapito-ohjeeseen tuli yhdeksän päivittäin, kahdeksan viikoittain, kolme kuukausit-

tain ja kaksi kahden kuukauden välein tehtävää tarkastus, puhdistus tai huoltotehtävää. Kaikki teh-

tävät eivät ole pakollisia suorittaa, vaan osa on tarvittaessa tehtäviä. Esimerkiksi yhdeksässä päivit-

täisessä tehtävässä on noin 20 alatehtävää. Ohjeessa on ensimmäisillä sivuilla lueteltu 
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toimenpiteiden aikataulut sekä sisällysluettelo. Ohjeeseen tuli yhteensä 36 sivua, ja sisällysluette-

lon avulla on helpompi löytää kyseisen kohteen toimenpiteet. Ohjeesta on liitetiedostoissa esitetty 

useampia toimenpide sivuja. Ohjeen järjestys lähtee koneen syöttöpäästä kohti ulostulopäätä jär-

jestelmällisesti. Viikoittaiset ja harvemmin tehtävät pystytään perjantaisin huoltopysäytyksen yh-

teydessä tarkastamaan ja suorittamaan. Päivittäiset toimenpiteet pääosin sorvilla, jossa käyttäjän 

valvomo sijaitsee, ja loput päivittäiset tehtävät ovat pääosin taukotilan ja valvomon välissä, joista 

suurin osa on suoritettavissa visuaalisella tarkastuksella. Sorvin ja keskittäjän päivittäin tehtävät 

tarkastukset saadaan tehtyä pääosin leikkuuterän vaihdon yhteydessä, kuten karojen ja liukujoh-

teiden voitelun toiminnan tarkastus. 

Päivittäin suoritettavat tehtävät ovat esimerkiksi: 

• Lasereiden, valokennojen ja kameroiden puhdistus tarvittaessa 

• Automaattivoitelun toiminnan tarkastus sekä voiteluaineen lisäys tarvittaessa 

• Öljynkiertovoitelun toiminnan tarkastus 

• Hihnojen linjauksen, kunnon ja kireyden tarkistus 

• Sumuvoiteluöljyn määrän tarkastus ja lisäys tarvittaessa 

• Hydrauliikka- ja paineilmavuotojen tarkkailu 

• Hydraulikoneikkojen öljyn määrän ja -lämpötilan tarkastus 

• Hydraulikoneikon vuotojen sekä suodattimien tukkeumanosoittimien tarkistus 

Kuviossa 5 on nähtävissä esimerkki päivittäisen toimenpiteiden sisällöstä keskittäjälle. Tämän li-

säksi ohjeen seuraavalla sivulla on lisäkuvia toimenpiteistä. Ohjeen sisältämät kuvat ovat nume-

roitu ohjeen työjärjestyksen mukaan sekä nuolien avulla selkiytetty toimenpiteen vaatimia koh-

teita. 
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Kuvio 5. Keskittäjän päivittäisen ohjeen sisältö 

Viikoittain suoritettavat tehtävät esimerkiksi: 

• Ketjukuljettimien ketjujen kireyden ja linjauksen tarkastus 

• Pyörien ja kiskojen kunnon tarkastus 

• Roskapuhalluksien toiminnan tarkistus 

• Kuljettimien laakereiden kuuntelu sekä lukitus- ja säätöruuvien visuaalinen tarkastus 

• Pinkkaajan imulaatikoiden puhdistus tarvittaessa 

 

Kuukausittain suoritettavat tehtävät esimerkiksi: 

• Ketjukuljettimien puhdistus ja rasvaus 

• Leikkurin telojen pinnoitteen sekä kaapian kunnon tarkastus 

• Pinkkaajan nostolavojen hydrauliikan, kuljetinrullien ja voimansiirron kunnon tarkistaminen 

• Sähkömoottorien puhaltimien ja jäähdytysripojen puhtaaksi puhallus 

 

Kahden kuukauden välein suoritettavat tehtävät esimerkiksi: 
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• Pinkkaajan imupuhaltimien puhdistus 

• Tukilaitteen voimansiirtoketjujen tarkistus ja voitelu 

 

Laitetoimittajan huolto-ohjeesta käyttäjille poimittujen huoltotehtävien toteutus käytiin linjalla 

tarkistamassa, eikä luokse päästävyys ongelmia esiintynyt montaa. Linjan alkupään tarkastukset 

tulee tehdä sekä ylä- että alapuolelta, mutta kohteessa on valmiina siirrettävä työtaso, jolta on 

helposti ja turvallisesti tarkasteltavissa tarkistettavat kohdat. Pinkkaajan neljän vasemman puolen 

imupuhaltimien korkeus hoitotasosta on noin 3,5 metriä, mutta olemassa olevilla siirrettävillä teli-

neillä on pääsy puhaltimien huoltoluukkuihin. Huoltoluukkujen avaus ja puhaltimen puhdistus teh-

dään kahden kuukauden välein. 

6.2 Käyttäjän suorittama voitelu 

Näiden lisäksi tuli myös kriittisten laitteiden manuaalirasvaus, johon kuuluu 28 rasvanippaa. Manu-

aalivoitelukohteiksi otettiin vain keskittäjä, sorvi sekä viiluleikkuri. Pääosin rasvattavat paikat sijait-

sevat turva-aitojen sisäpuolella, joten nämä paikat vaativat muutenkin laitteen pysäytyksen ras-

vausta varten. Muualla sijaitsevat rasvanipat ovat pääosin aitojen ulkopuolella jakotukeissa. 

Voitelukohteet valokuvattiin ja lisättiin ohjeeseen ohjenuolien kanssa helpottaakseen näiden löy-

tämistä. Lisäksi laitetoimittaja oli osaan voitelukohteista kertonut tarkan voiteluainemäärän gram-

moina, joka muunnettiin käsikäyttöisen rasvaprässin pumppauksia vastaavaksi. Ohjeessa on myös 

ilmoitettu mitä rasvaa tulee mihinkin laittaa. Kuviossa 6 on esimerkki keskittäjän voiteluohjeesta ja 

kuviossa 7 on lisäkuvat toimenpiteiden helpottamiseksi. Rasvaus ohjeistuksissa ensimmäisenä koh-

tana on rasvanippojen puhdistus ennen ja jälkeen rasvauksen, koska ilman esipuhdistusta nipassa 

olevat roskat työntyvät rasvan mukana voitelukohteelle. Rasvauksen jälkeen ylimääräiset rasvat on 

pyyhittävä pois, jotta eivät kerää likaa. Tärkeää on myös olla ylivoitelematta turvatappeja, jotka 

voivat jumiutua lukkoasentoon rasvan ollessa sisäänmenon edessä. 
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Kuvio 6. Keskittäjän manuaalivoitelun ohjeistus 

 

Kuvio 7. Keskittäjän voitelun lisäkuvat 
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Keskittäjän rasvauskohteet ovat helposti luokse päästäviä, karojen rasvauksessa vain kahden suo-

jatulpan pois ottaminen sekä karan oikeaan asentoon pyörittäminen. Sorvin voitelukohteet ovat 

sekä turva-aitojen ulkopuolella että sisäpuolella, ulkopuolella olevat rasvauskohteet ovat jakotu-

kissa. Sisäpuolen rasvauskohteet ovat teräpenkin päällä molemmin puolin suojakoteloiden alla. 

Kotelon sisällä on johteiden rasvanippa sekä hammastankojen ja -rattaiden voitelu levittämällä 

hampaille. Sorvin voiteluohjeeseen kuuluu myös leikkuuterän kiinnitysruuvien ja pintojen voitelu 

teränvaihdon yhteydessä sekä sorvin päätyjen öljyn tason tarkistus ja lisäys. Sorvin teräpenkkiä lii-

kuttava syöttöruuviston voitelu, johon kuuluu kulmavaihteiden öljypinnan tarkastus, lineaariyksi-

kön rasvaus sekä kiinnitysnivelten rasvaus. Lineaariyksikön rasvaustarpeesta tulee ilmoitus ope-

raattorille käyttöliittymään. Viimeisenä rasvauskohteena on viiluleikkurin voitelu, johon kuuluu 

telojen laakerit sekä leikkuuterän servomoottoreiden rasvaus. Taulukossa 1 on esitetty aikataulu 

vaadituille rasvauksille. 

6.3 Käyttäjäkunnossapito toimenpiteiden seuranta 

Toimenpiteiden seurantaa varten tehtiin Excel-taulukot, jotka tulostetaan taululle ja merkataan 

rasti ruutuun, kun toimenpide on suoritettu ja viiva, jos toimenpidettä ei ole tehty. Päivittäinen 

ohje on kuukausikohtainen, eli 31 päivän ajalle. Viikoittaiset, kuukausittaiset ja kahden kuukauden 

välein tehtävät toimenpiteet ovat viikkokohtaisesti eli 52 viikolle. Rasvausten taulukko on myös 

tehty viikkokohtaisesti 52 viikolle. Seurantataulukon toimenpiteille on myös lisätty sivunumerot 

Taulukko 1. Käyttäjän suorittamien voiteluiden aikataulu 
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viittauksena käyttäjäkunnossapito-ohjeeseen vaivattoman löytämisen vuoksi. Päivittäisten toimen-

piteiden taulukossa on vielä vuosi- ja kuukausikohdat täytettäväksi, jotta vältytään sekaannuksilta. 

Taulukoita muotoutui kolme erilaista: 

• Päivittäin 

• Viikoittaiset, kuukausittaiset ja kahden kuukauden välein 

• Rasvausten seuranta 

 

 

7 Pohdinta 

7.1 Tavoitteiden saavuttaminen 

Opinnäytetyön tavoitteena oli viilun sorvauslinjan kuvallisen käyttäjäkunnossapito-ohjeen laatimi-

nen. Ohjeiden tuli olla mahdollisimman selkeät sekä havainnollistavat kuvien avulla. Lopputulok-

sena saatiin käyttäjäkunnossapito-ohjeet, joissa kuvien ja ohjeiden avulla tehty mahdollisimman 

suoraviivainen ja selkeä prosessi. Ohjeen sivumäärä on kohtuullisen iso, 36 sivua, joista 20 sivua on 

tarkastus, kuuntelu ja puhdistustehtäviä, neljä sivua rasvaukseen liittyviä ja loput ovat lisäkuvia 

Taulukko 2. Seurantalomake manuaalirasvauskohteille 
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tehtävien helpottamiseksi. Helpottaakseen tiedon löytämistä tehtiin sisällysluettelo sekä toimenpi-

teiden aikataululistat ohjeen alkuun. Lisäksi toimenpiteiden seurantaan tehtiin tulostettavat seu-

rantalistat, joiden täyttämisessä on hyvin pieni kynnys. 

Tuloksien perusteella voidaan johtopäätökset tehdä, että työssä on pääosin päästy tavoitteisiin. 

Toimeksiantaja sai kuvallisen käyttäjäkunnossapito-ohjeen, jonka avulla saadaan vapautettua kun-

nossapitäjien resursseja. Linjan käytettävyyttä saatiin parannettua ja samalla helpottuu myös uu-

sien työntekijöiden perehdytys. Työn lopputuloksena tulleiden huolto-ohjeen toimenpiteiden va-

linnan luotettavuutta voidaan pitää todenmukaisina, sillä monella toimenpiteellä koitetaan välttää 

jo havaittuja vikoja, joita vikahistoriasta löytyi. Itse opinnäytetyön tekijän osaaminen kehittyi niin 

käyttäjäkunnossapidon mahdollistamista parannuksista, sen toteutuksesta ja myös tyypillisistä toi-

menpiteistä. Lisäksi tekijä oppi vanerinvalmistuksen ja eritoten viilunsorvausprosessin perusteet. 

7.2 Haasteet 

Suurin haaste opinnäytetyön teossa oli suunnitella työ linjalle, jossa on vain yksi työntekijä vuo-

rossa. Ajallisesti tehtävät eivät saaneet viedä merkittävää määrää tuotannollisesta ajasta, koska 

yksi päätavoitteista oli kuitenkin maksimoida linjan käyntiaika. Tämä tarkoittaa sitä, että kun käyt-

täjä pysäyttää koneen huoltotehtäviä varten, on seurauksena käyntiajan lasku. Toisaalta taas, kun 

käyttäjä suorittaa huoltotehtäviä ja havaitsee esimerkiksi reunaa vasten ajavan jätekuljettimen, 

saadaan kuljettimen linjaus korjattua ajoissa ennen kuin hihna on ajanut itsensä rikki. Kuljettimen 

hihnan vaihto voi viedä yli kuusi tuntia. Lisäksi perjantain huoltopysäytys on varsin lyhyt, jossa 

käyttäjällä on muitakin tehtäviä. Ajallisesti voi olla hieman mahdottomuus suorittaa listan tehtä-

vät, jos sattuu semmoinen viikko, jossa tulisi tehdä viikoittaiset, kuukausittaiset ja kahden kuukau-

den väliset huoltotoimenpiteet. Joten tehtäviä on hieman aikataulutettava, jottei kaikkia tehdä sa-

malla viikolla, vaan porrastaen. 

Toinen suuri haaste oli koronaepidemia, jossa turhia vierailuja sekä tuotannon henkilöstön kanssa 

kohtaamisia tuli välttää. Tutkija oli sorvilinjan äärellä noin 16 päivää, joka näin laajassa tuotantolin-

jaan ja käyttäjiin keskittyvässä työssä aiheutti haasteita. Tästä huolimatta toimeksiantajan tavoit-

teisiin päästiin pääosin, käyttäjien tehtävien suorittamiseen menevä aika jäi mittaamatta. 
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7.3 Kehityskohteet 

Huoltokierroksien sekä rasvauskierrosten kellotus olisi ollut hyvä tehdä, koska tähän käytettävää 

aikaa olisi voitu verrata ns. seurattavan kohteen tyypillisiin korjausaikoihin. Sen avulla olisi käytölle 

paremmin perusteltavissa käyttäjäkunnossapidon tarkoitus. Yleisen käyttäjäkunnossapidon tavoit-

teiden kertominen käyttäjille voisi parantaa suhtautumista lisätehtäviin, eli pienellä lisätehtävällä 

itse sorvaustapahtuma voi olla huomattavasti häiriöttömämpi, ilman keskeytyksiä. Käyttäjäkun-

nossapidon vaikutuksia olisi käyttäjille motivoivaa seurata jonkinlaisesta mittarista, jossa näkyisi 

häiriöiden aiheuttamien tuotantokatkoksien määrän muutos esimerkiksi taukotilan taukonäytöillä. 

 Käyttäjien tarkemman koulutuksen ja koulutustarpeen määritys jäi toimeksiantajalle, mutta käyt-

täjät, joita havainnoin turvallisten etäisyyksien päästä antoi kuvan hyvin riittävästä osaamisesta. 

Koulutus ohjeisiin voisi kuitenkin olla tarpeen käyttäjän kanssa kohteisiin paikan päällä tutustu-

malla. Tutkija ei saanut vallitsevassa koronatilanteessa olla lähietäisyyksillä käyttäjien kanssa. 

Seurantalomakkeiden pienen kynnyksen vaarana voi olla liiankin matala kynnys laittaa rasti ruu-

tuun suorituksen merkiksi, joten varsinkin rasvausten seuranta voisi olla toiminnanohjausjärjestel-

mässä työntekijän nimimerkeillä toimiva, jolla saadaan enemmän vastuuntuntoa asiaan. Seuranta-

lomakkeiden päivittäin, viikoittain jne. tehtävät toimenpiteiden seuranta on aika laajaa, koska 

jokaisessa toimenpidelistassa on useampi suoritettava tehtävä, jotka tulisi tehdä, mutta seuranta-

lista paisuisi isoksi, jos jokaisella tehtävällä olisi oma suoritusmerkintä.  
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