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1 JOHDANTO 

 

Viimeisten vuosien aikana suomalaisessa teollisuudessa, etenkin metsäteollisuu-

dessa, on eletty murroskautta. Tuotantolaitoksia on suljettu Suomessa useita, kun 

paperin, kartongin ja sellun valmistusta on viety pienempien työvoimakustannus-

ten ja raaka-aineen uusiutumisen nopeuden vuoksi etenkin Etelä-Amerikkaan sekä 

Aasiaan. Myös lopputuotteiden kysynnän siirtyminen entistä vahvemmin näille 

alueille on kiihdyttänyt painetta tuotannon siirtämiselle myös logistisista syistä. 

Vähentääkseen kustannuksia Suomessa, yritykset ovat entistä voimakkaammin 

panostaneet yrityksen ydinliiketoimintaan ja pyrkivät ostamaan tukipalveluita 

ulkopuolisilta palveluntarjoajilta. Tätä kautta esimerkiksi kunnossapito-

organisaatioita on kevennetty tai kunnossapito on ulkoistettu kokonaan. Kunnos-

sapito-osaaminen omassa yrityksessä on siis vähentynyt kiinteiden kustannusten 

pienentämiseksi. 

 

Prosessiteollisuudessa vuosihuoltoseisokki on yleensä suurin yksittäinen kunnos-

sapitotapahtuma vuoden aikana. Silloin tehdään suuri määrä tarkoituksenmukaisia 

kunnossapitotöitä, joiden avulla pyritään turvaamaan tuotantolaitoksen seuraavan 

vuoden tuotannon tehokkuus, turvallisuus ja laadukkuus. Vuosihuoltoseisokkia 

voisi kuvata yhtenä suurena projektina. Vuosihuoltoseisokin elinkaari noudattelee 

samankaltaista vaiheistusta kuin projekti, aina määrittelystä päättämiseen asti. 

Sille on yleensä nimetty vastuuhenkilö, seisokkipäällikkö, joka vastaa seisokin 

onnistumisesta. 

 

Yhdistettäessä vähennetty kunnossapito-osaaminen ja suuri määrä kunnossapito-

työtä, saadaan lopputuloksena aikaan suuri tarve alihankintatyölle. Tämä luo haas-

teita vuosihuoltoseisokkeihin ja tällöin korostuukin kokonaisuuden hallinta tilaa-

jayrityksen toiminnassa. On pyrittävä valmistautumaan vuosihuoltoseisokkiin 

hyvin, jotta varmistetaan soveltuvien resurssien saatavuus ja työt saadaan tehtyä 

parhaalla mahdollisella tavalla. Näin voidaan saavuttaa vuosihuoltoseisokille ase-

tetut tavoitteet. 
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1.1 Työn taustaa 

 

Työn aiheen tarjosi yritys ja ennen kaikkea sen kunnossapidon kehityspäällikkö. 

Yritykseltä puuttuu yhtenäinen toimintamalli, kuinka vuosihuoltoseisokkiprosessi 

viedään läpi heidän kolmessa integraattitehtaassaan Suomessa. Yrityksen omien 

kunnossapitoresurssien tehtävät kohdistuvat lähinnä työnsuunnitteluun, työnjoh-

tamiseen, ennakkohuoltotoimintaan ja häiriöiden korjaukseen siinä määrin, kuin 

resurssit riittävät. Tämä tarkoittaa käytännössä sitä, että vuosihuoltoseisokkeihin 

on hankittava resursseiksi paljon ulkopuolista työvoimaa. Näin ollen kokonaisuu-

den hallinta korostuu yrityksen toiminnassa heidän vuosihuoltoseisokeissaan. Jot-

ta kokonaisuutta voidaan hallita, on oltava selkeät mallit kuinka toimitaan, kuka 

tekee mitäkin ja milloin tehtävät on oltava suoritettu. 

 

Toinen havaittu puute yrityksen vuosihuoltoseisokkiprosessissa on jatkuvan pa-

rantamisen periaatteen puuttuminen. Sen pitäisi olla vuosihuoltoseisokkiprosessin 

kulmakivi, mutta tällä hetkellä puutteellisten vuosihuoltoseisokin lopettamiskäy-

täntöjen takia periaatetta ei noudateta. Toisin sanoen ollaan tyytyväisiä, kun tuo-

tantolaitos on saatu takaisin ajoon seisokin jälkeen. Tämä johtaa myös siihen, että 

seuraavan vuosihuoltoseisokin suunnittelu aloitetaan yleisesti ottaen liian myö-

hään, kun sitä ei aloiteta heti edellisen vuosihuoltoseisokin lopputöiden ohella. 

Tämä vaikeuttaa osaavien resurssien sekä tarvittavien materiaalien ja varaosien 

hankkimista. 

 

Kolmas taustatekijä työlle on selvittää, miten asiat voisi hoitaa parhaiten. Toisin 

sanoen halutaan selvittää parhaat käytännöt ja tätä kautta kehittää yritykselle toi-

mintamallit, joiden avulla voidaan toimia esimerkillisesti. 

 

1.2 Työn tavoitteet ja rajaus 

 

Työn tavoitteena on selvittää parhaat käytännöt vuosihuoltoseisokkiprosessin eri 

vaiheissa ja tältä pohjalta muodostaa yritykselle toimintaohje sellutehtaiden vuo-

sihuoltoseisokkiprosessiin. Toimintaohjetta hyväksi käyttäen integraattien vuosi-
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huoltoseisokit saadaan suunniteltua, toteutettua ja päätettyä parhaalla mahdollisel-

la tavalla. 

 

Yrityksen saamat hyödyt luotavasta toimintaohjeesta johtavat siihen, että yritys 

saa vietyä vuosihuoltoseisokkinsa läpi turvallisemmin ja kustannustehokkaammin. 

Myös vuosihuoltoseisokkiin osallistuvien ja liittyvien eri osapuolten välinen yh-

teistyö toimii saumattomammin. Selkeän toimintaohjeen avulla seisokit pysyvät 

paremmin aikataulussaan ja tätä kautta säästetään kustannuksia, kun ylimääräistä 

tuotannon menetysaikaa ei synny. 

 

Diplomityön teoriaosuus koostuu kunnossapidosta, projektijohtamisesta ja seisok-

kiteoriasta. Teoriaosuudella luodaan pohjatiedot kunnossapidosta, projektijohta-

misesta sekä näiden eräänlaisesta yhdistelmästä seisokkiteoriasta. Pääpaino teo-

riaosuudessa on tehokkaalla kunnossapidolla ja seisokkiteorialla, sen vaiheistuk-

sella ja tehtävillä. Tätä kautta muodostetaan kuva kokonaisuuden hallinnan tär-

keydestä tuotantolaitosten elinkaaren aikana sekä vuosihuoltoseisokkiprosessin 

tekijöistä, joiden avulla vuosihuoltoseisokkiprosessia hallitaan. 

 

Synteesiosuudessa muodostetaan vuosikelloon perustuva toimintamalli, jossa 

määritellään vuosihuoltoseisokkiin liittyvät tehtävät sisältöineen, niiden vastuu-

henkilöt ja aikataulutus. Kokonaisuudessaan työ sisältää kokonaisvaltaisen toi-

mintaohjeen sellutehtaan vuosihuoltoseisokkiprosessiin. Erityisiä tärkeitä kohteita 

ei varsinaisesti ole, koska kaikki osa-alueet ovat yhtä tärkeitä ja päämääränä on 

hallita kokonaisuutta. Työssä ei oteta syvällisesti kantaa turvallisuuteen liittyviin 

asioihin, koska yrityksessä on menossa turvallisuuteen liittyvä kolmen vuoden 

kehittämisprojekti, jonka pohjalta turvallisuusohjeistus muodostetaan. Toiminta-

ohje luodaan siis sellutehtaan näkökulmasta, eikä siinä oteta kantaa siihen, miten 

muiden integraatin osapuolien tulisi seisokkinsa järjestää. Tämä johtuu suurelta 

osin siitä, että sellua on tarkoitus tehdä periaatteessa kaikkina muina aikoina vuo-

dessa, paitsi vuosihuoltoseisokin aikana, kun taas esimerkiksi paperitehtaalla kun-

nossapitoseisokkeja järjestetään useammin. 
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1.3 Työn toteutus 

 

Työn ensimmäisenä vaiheena tutustuttiin organisaatioon ja sen toimintatapoihin. 

Tämän lisäksi aiheeseen tutustuttiin teoriatietoa etsien ja yrityksessä aikaisemmin 

tuotettuun materiaaliin tutustuen. Nämä veivät aikaa, koska materiaalia oli melko 

paljon ja tutustuminen tehtiin huolella. Työn aloitusta helpotti, mutta viivästytti, 

diplomityöntekijän samaan yritykseen yhtä aikaa aloittama harjoitustyö, jossa 

suoritettiin urakoitsijoille sähköinen palautekysely yrityksen edellisestä vuosi-

huoltoseisokista. Tätä kautta saatiin lisää lähdemateriaalia diplomityötä varten. 

 

Toinen vaihe, haastattelurunkojen tekeminen, haastatteluiden suorittaminen ja 

haastatteluiden analysointi olivat yksi eniten aikaa vienyt kokonaisuus. Haastatte-

luiden kautta saatiin selville erilaisia tapoja toimia, joista sitten muodostettiin nä-

kemys parhaista käytännöistä. Haastattelut suoritettiin enemmän keskustelutilai-

suuksina kuin haastatteluina. Yrityksen sisällä keskusteluja käytiin yli sadan hen-

kilön kanssa, tarkan luvun jäädessä hämärän peittoon. Keskusteluja käytiin aina 

työntekijätasolta johtajatasolle asti. Urakoitsijoiden palautetta kerättiin lähinnä 

sähköpostikyselyinä. Yhtä urakoitsijan edustajaa haastateltiin kohdistetusti. Mui-

den urakoitsijoiden edustajien kanssa keskusteluja käytiin kaikkien eri integraatti-

en vuosihuoltoseisokkien aikana satunnaisella otannalla. Näiden lisäksi kahden 

muun, eri toimialalla olevan yrityksen edustajan kanssa käytiin kohdennetut kes-

kustelut heidän vuosihuoltoseisokkiensa suunnittelusta ja toteutuksesta. Tätä kaut-

ta saatiin hyvää näkemystä, miten asioita muualla on hoidettu.  

 

Työn edetessä yrityksessä pidettiin sisäisiä palavereja, joissa seurattiin toiminta-

ohjeen luomisen etenemistä sekä pyrittiin implementoimaan toimintaohjeen sisäl-

töä todellisuuteen. Tällä tavoin itse synteesiosuutta testattiin ja parannettiin jatku-

vasti eli suoritettiin konkreettista konstruointia (Salminen, 1997). 

 

Diplomityön aineisto siis hankittiin kvalitatiivisilla menetelmillä haastatteluin, 

keskusteluin sekä perehtymällä yrityksestä saataviin dokumentteihin. Teoriaa ja 
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hankittavaa aineistoa hyväksi käyttäen suoritettiin konstruktiivinen tutkimus, jon-

ka lopputuloksena saatiin aikaiseksi uusi konstruktio, toimintaohje. 

 

1.4 Työn rakenne 

 

Työn ensimmäinen luku koostuu yleisistä työhön liittyvistä asioista. Siinä johda-

tellaan lukija työn aihepiiriin, tavoitteisiin, menetelmiin ja työn rakentumiseen. 

Toisessa luvussa esitellään työn aiheen tarjonnut yritys UPM sekä sen tehdasko-

konaisuudet eli integraatit Kaukas, Kymi ja Wisa, joihin työn tekeminen ja loppu-

tulokset kohdistuvat. Toimintaohjetta on tarkoitus soveltaa näissä kolmessa integ-

raatissa. Kolmannessa luvussa siirrytään teoriaosuuden pariin ja esitellään yleises-

ti kunnossapitotoimintaa. Teoria perehdyttää lukijan kunnossapidon käsitemaail-

maan, joka muodostaa perustan käytännön kunnossapidon toiminnalle. Tehok-

kaalla kunnossapidolla ja tuotanto-omaisuuden hallinnalla on keskeinen osuus 

kunnossapidon teoriassa. Neljännessä luvussa käsitellään projekteja kevyesti pro-

jektin kontrolloinnin ja ongelmakohtien kautta. Ne ovat oleellisia taustoja, kun 

havainnoidaan vuosihuoltoseisokkiprosessin aikaisia ongelmia. Neljäs luku esitte-

lee pääasiassa seisokkia ja sen teoriaa. Siitä käy ilmi, minkälaisesta prosessista 

vuosihuoltoseisokissa on kysymys, johon toimintaohjetta luodaan. Nämä neljä 

ensimmäistä lukua muodostavat ensimmäisen kokonaisuuden, josta muodostuu 

perusta diplomityölle. 

 

Viidennessä luvussa kerrotaan toimintamallin luomisesta ja tehdään selvitys teh-

taiden vuosihuoltoseisokkiprosessien nykytilasta. Kuudennessa kappaleessa esitel-

lään diplomityön lopputulos eli toimintaohje soveltuvin osin, jossa on hyödynnet-

ty teoriaa sekä haastatteluiden ja keskusteluiden satoa. Toimintaohjeesta on ole-

massa erillinen täysiversio, joka jää vain yrityksen käyttöön. Seitsemännessä lu-

vussa tehdään johtopäätöksiä ja esitetään suosituksia niin toimintaohjeen jalkau-

tukseen kuin toimintaan yleisesti. 

 

Viimeisessä kahdeksannessa luvussa tehdään yhteenveto työstä. Työn rakenteelli-

nen eteneminen on havainnollistettu kuvassa 1, josta ilmenee tässä kappaleessa 
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esitetty työn eteneminen taustatiedoista ja teoriaosuudesta sovellettuun syn-

teesiosuuteen, jonka jälkeen tehdään johtopäätökset ja jatkosuositukset. Viimeise-

nä kappaleena yhteenveto kokoaa työn yhteen. 

 

 

Kuva 1. Työn rakenne. 

  

JOHDANTO

YRITYSESITTELY

KUNNOSSAPITO JA PROJEKTIT

SEISOKKI

TOIMINTAOHJEEN LUONTI

TOIMINTAOHJE

JOHTOPÄÄTÖKSET JA SUOSITUKSET

YHTEENVETO
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2 UPM – The Biofore Company 

 

UPM:n visio kuuluu seuraavasti: 

 

”Uuden metsäteollisuuden edelläkävijänä UPM yhdistää bio- ja metsäteollisuuden 

ja rakentaa uutta, kestävää ja innovaatiovetoista tulevaisuutta. Kustannustehok-

kuus, muutosvalmius sekä henkilöstömme sitoutuminen ja turvallisuus muodosta-

vat menestyksemme perustan.” (UPM 2012e) 

 

UPM:n toiminta-ajatus on: 

 

”Luomme lisäarvoa uusiutuvista ja kierrätettävistä raaka-aineista. Hyödynnämme 

osaamistamme ja teknologiaa kuitu-, energia- ja tekniset materiaalit -

liiketoiminnoissa.” (UPM 2012e) 

 

UPM:n arvoja ovat: 

 

”Luota ja ole luotettava. Tuloksia yhdessä. Uudistu rohkeasti.” (UPM 2012e) 

 

UPM, The Biofore Company, on sitoutunut jatkuvaan parantamiseen toiminnas-

saan ja toimimaan vastuullisesti talouteen, ihmisiin, yhteiskuntaan ja ympäristöön 

liittyvissä asioissa. Biofore UPM:n nimessä on sen itse luoma käsite. Bio -sana 

viestii tulevaisuuteen suuntautumista, kestäviä ratkaisuja ja hyvää ympäristönsuo-

rituskykyä. Fore -sanalla viitataan metsään (englannin ”forest”) ja yhtiön asemaan 

kehityksen edelläkävijänä (englannin ”in the forefront”). Edelläkävijyys pyrki-

mystä ja bio -sanaa korostaa muun muassa Lappeenrantaan rakennettava biojalos-

tamo, jonka on määrä valmistua vuonna 2014. Kyseinen investointi on laatuaan 

maailman ensimmäinen ja kustannusarvio on 150 miljoonaa euroa. (UPM 2012b; 

UPM 2012c; UPM 2012d) 

 

UPM:n ydintoimintaa ovat kuituihin perustuvat liiketoiminnat. UPM:n liiketoi-

mintoja yhdistää yhteinen toiminta-ajatus: luoda lisäarvoa uusiutuvista ja kierrä-
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tettävistä raaka-aineista yhdistämällä niissä osaamistamme ja teknologiaa. Liike-

toiminnat on jaoteltu kolmeen liiketoimintaryhmään: Energia ja sellu, Paperi sekä 

Tekniset materiaalit. Tutkimus- ja kehitystoiminnan pääsuunta on toisen sukupol-

ven biopolttoaineissa, biokomposiiteissa ja biokemikaaleissa. Esittelymateriaalista 

löytyvän uuden mahdollisuuden, RFID-teknologian liiketoiminnan UPM on päät-

tänyt myydä pois (Taloussanomat 2011). UPM:n liikevaihto vuonna 2011 oli 10 

068 miljoonaa euroa ja henkilöstöä sillä oli 23 909, joista 9 639 työskenteli Suo-

messa (31.12.2011). (UPM 2012c; UPM 2012e; UPM 2011a; UPM 2011a) 

 

UPM on syntynyt vuonna 1995, kun Kymmene Oy ja Repola Oy sekä sen tytäryh-

tiö Yhtyneet Paperitehtaat Oy (United Paper Mills) ilmoittivat yhdistymisestään. 

Uusi yhtiö, UPM-Kymmene, aloitti toimintansa 1.5.1996. UPM:n pitkät perinteet 

suomalaisessa metsäteollisuudessa periytyvät 1870-luvun alkupuolelle, kun kon-

sernin ensimmäiset puuhiomot ja paperitehtaat sekä sahalaitokset käynnistyivät. 

Sellunvalmistus on aloitettu 1880-luvulla ja paperinjalostus 1920-luvulla. Vanerin 

valmistukseen konsernissa on ryhdytty 1930-luvulla. Nykyiseen UPM-konserniin 

sisältyy kaikkiaan noin sata aikoinaan itsenäisenä yrityksenä toiminutta yhtiötä. 

Yritykseen ovat sulautuneet mm. seuraavat metsäteollisuusyritykset: Kymi, Yhty-

neet Paperitehtaat, Kaukas, Kajaani, Schauman ja Rosenlew. UPM:n ulkomaisista 

tehtaista ylivoimaisesti vanhin on Koillis-Ranskassa sijaitseva hienopaperitehdas 

Papeteries de Docelles. Siellä toiminta on aloitettu jo 1400-luvun lopulla perintei-

senä käsipaperimyllynä. Ensimmäinen paperikone tehtaalle tuli 1830-luvulla. 

(UPM 2012a) 

 

2.1 UPM Kaukas 

 

UPM-Kymmene Oyj Kaukas on konsernin Lappeenrannassa sijaitseva tehdasinte-

graatti, joka näkyy kuvassa 2. Toiminta alueella alkoi jo vuonna 1873 lankarullien 

valmistuksella. Nykyisin Kaukaan tehdasalueella valmistetaan paperia, sellua, 

mäntyöljyä, sahatavaraa sekä sahatavarajalosteita. Alueelle ollaan rakentamassa 

vuonna 2014 valmistuvaa biojalostamoa. Alueen laitokset muodostavat tehokkaan 

integraatin, jossa sekä puuraaka-aine että tuotettu energia käytetään tehokkaasti ja 
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monipuolisesti hyväksi. Tehdasalueen koko on noin 300 ha, kun mukaan laske-

taan myös vesivarastoalueet. Alueella työskentelee noin 1200 henkilöä, joista 

UPM:n eri yksiköiden palveluksessa noin 700 henkilöä. Tehtaat käyvät ympäri 

vuorokauden jatkuvassa kolmivuorotyössä. Alueen tuotantolaitokset käyttävät 

puuta vuosittain noin viisi miljoonaa kuutiometriä vuodessa, joka vastaa noin 270 

rekkakuormaa päivässä. (UPM 2013b; UPM 2011c; UPM 2010) 

 

Kaukaan sellutehtaan tuotantokapasiteetti on 720 000 tonnia valkaistua havu- ja 

koivusulfaattisellua vuodessa. Sellutehdas on viimeksi modernisoitu vuonna 1996. 

Havusellua käytetään aikakauslehtipaperissa tuomaan lujuutta. Koivusellua käyte-

tään hienopapereiden ja tarrapapereiden valmistuksessa. Sellutehtaan yhteydessä 

toimivan kemiallisen tehtaan tuotteena on raakamäntyöljy. Henkilöstöä selluteh-

taalla työskentelee noin 150. (UPM 2011c) 

 

 

Kuva 2. Kaukaan integraatin tehdasalue. (Lähde: UPM 2013b) 
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2.2 UPM Kymi 

 

UPM Kymi on Kouvolan kaupungissa Kuusankoskella Kymijoen rannalla sijait-

seva tehdasintegraatti. Kymi on perustettu vuonna 1872 ja toiminta aloitettiin 

vuonna 1873 puuhiomolla ja yhdellä paperikoneella. Tänä päivänä, Kymin teh-

dasintegraattiin kuuluvat kaksi paperikonetta, sellutehdas ja voimalaitos. Kymin 

energiaomavaraisuus ja biopolttoaineiden käyttö ovat korkealla tasolla. Kymin 

sellutehtaan suurinvestoinnin, vuonna 2008 käyttöönotetun uuden talteenottolai-

toksen ansiosta Kymin energiatehokkuus on huippuluokkaa ja päästöt ilmaan alan 

pienimpiä. Sähköomavaraisuusaste on 80 prosenttiyksikköä. Energiantuotantoon 

käytetään yli 90 prosenttisesti biopolttoaineita. Kymillä työskentelee noin 600 

henkilöä, sellun-, energian-, paperintuotannossa, kunnossapidossa ja tukitoimin-

noissa. Kymin tehdas käy ympäri vuorokauden jatkuvassa kolmivuorotyössä. Ha-

vu- ja lehtipuun käyttömäärä Kymillä on noin kaksi miljoonaa kuutiometriä vuo-

dessa. Integraatti ja sen osat näkyvät kuvassa 3. (UPM 2011b) 

 

 

Kuva 3. Kymin tehdasintegraatin tehdasalue. (Lähde: UPM 2011b) 
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Sellutehdas tuottaa koivu- ja havusellua (mänty ja kuusi). Sellun tuotantokyky on 

570 000 tonnia vuodessa. Sivutuotteina sellun valmistuksesta Kymillä saadaan 

mäntyöljyä ja tärpättiä. (UPM 2011b) 

 

2.3 UPM Wisa 

 

UPM Wisa on Pietarsaaren kaupungissa Alholman sataman tuntumassa sijaitseva 

noin 200 hehtaarin kokoinen tehdasalue. Toiminta alueella on alkanut 1883 siku-

rin valmistuksella. Sikuria on käytetty kahvin vahvikkeena sekä kahvin korvik-

keena sota-aikana (Sikurimuseo 2012). Nykyisin Pietarsaaren tehdasalueella si-

jaitsee UPM:n paperitehdas, sellutehdas, saha ja UPM Metsä. Henkilöstöä 

UPM:llä on Pietarsaaressa noin 500 henkilöä, joista noin sata sellutehtaalla, noin 

90 paperitehtaalla, noin 260 yhteisissä palveluissa ja loput konsernin funktiotoi-

minnoissa. Vuoden 2012 alussa UPM ilmoitti myyvänsä Pietarsaaren paperiko-

neen ruotsalaiselle Billerudille. Jos kilpailuviranomaiset hyväksyvät kaupan, siir-

tyy noin sata Pietarsaaren työntekijää UPM:ltä Billerudin palkkalistoille. (UPM 

2011c; Yle 2012) Wisan integraatin tehdasalue on esitelty kuvassa 4. 

 

Puuta Pietarsaaren integraatissa käytetään noin neljä ja puoli miljoonaa kuutio-

metriä vuodessa. Määrä vastaa noin 200 rekkakuormaa ja noin 60 junavaunua 

puuta vuorokaudessa. Pietarsaaressa käytettävät puut ovat kuusta, mäntyä, koivua 

ja Uruguaysta tuotavaa eukaa. Muutoin suurin osa puusta tuodaan lähietäisyydel-

tä, noin 150 kilometrin päästä. Puut hyödynnetään kokonaan sahatavaran, sellun ja 

energian valmistuksessa. (UPM 2011c) 

 

Pietarsaaren sellutehtaalla työskentelee tällä hetkellä noin sata henkilöä ja sellun 

vuosittainen valmistuskapasiteetti on 787 000 tonnia. Sellutehtaalla valmistetaan 

havu-, koivu- ja eukasellua. Sellun keiton ohella Pietarsaaressa syntyy mäntyöl-

jyä, tärpättiä, höyryä, sähköä ja kuorta. Suurin osa Pietarsaaren tuottamasta sellus-

ta menee käytettäväksi UPM:n omille tehtaille Euroopan alueella. (UPM 2011c) 
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Kuva 4. Wisan integraatin tehdasalue. (Lähde: UPM 2011c) 

 

  



13 
 

3 KUNNOSSAPITO 

 

Tässä kappaleessa johdatetaan lukija kunnossapidon ja projektien käsitteistön 

maailmaan. Kappaleen tarkoituksena on havainnollistaa lukijalle mitä on kunnos-

sapito ja mitä sillä tavoitellaan, miten kunnossapitoa voidaan suorittaa tehokkaasti 

ja mitä pitää ottaa huomioon kunnossapidon hankinnoissa. 

 

3.1 Kunnossapidon määrittely 

 

Puhuttaessa kunnossapidosta, ensimmäinen mielikuva suurelle yleisölle on rik-

koutuneiden laitteiden korjaus. Monissa yrityksissä kunnossapito on nähty pakol-

lisena pahana, kulueränä. PSK 6201 –standardissa (PSK 2011, s. 2) kunnossapito 

määritellään kuitenkin seuraavasti: 

 

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten 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. 

 

Voidaan havaita, että kunnossapito on myös toimintaa, jota suoritetaan, jotta ko-

neet ja laitteet eivät vaurioituisi. Vastaavasti SFS-EN 13306 –standardissa (SFS 

2012, s. 8) kunnossapito määritellään seuraavasti: 

 

Kaikki koneen elinjakson aikaiset tekniset, hallinnolliset ja liikkeenjohdolliset 

toimenpiteet, joiden tarkoituksena on ylläpitää tai palauttaa koneen toimintakyky 

sellaiseksi, että kone pystyy suorittamaan halutun toiminnon. 

 

Voidaan todeta, että edellä esitetyt standardit määrittävät kunnossapidon saman-

kaltaisesti, joskin hieman eri sanoin ja sanajärjestyksessä. SFS-EN 13306 -

standardi on EU:n standardi ja se on voimassa koko EU:n alueella. Vastaavasti 

PSK 6201 –standardi on Suomessa voimassa oleva standardi, mikä on harmonias-

sa EN -normien kanssa. (Järviö 2004, s. 24) 
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3.2 Kunnossapitolajit 

 

Kunnossapitotyöt jaetaan kunnossapidon resurssien käytön ja kunnossapitolajien 

mukaan. Kunnossapitolajit ovat toimenpiteitä, joilla todetaan kohteen toiminta-

kunto, pidetään kohde halutussa toimintakunnossa tai saatetaan se haluttuun toi-

mintakuntoon. Kunnossapitolajien avulla on mahdollisuus eritellä ja kohdistaa 

kunnossapitokustannuksia. Tätä kautta kunnossapitolajien mukaista seurantaa 

käytetään toiminnanohjauksen kehittämisessä. (PSK 2011, s. 21, 25-26; PSK 

2010, s. 4) Eri standardeissa kunnossapitolajit jaotellaan eri tavoin. Seuraavaksi 

esitellään standardien SFS-EN 13306 ja PSK 6201 mukaiset jaottelut. 

 

3.3.1 Standardin SFS-EN 13306 kunnossapitolajit 

 

Standardit SFS-EN 13306 jaottelee kunnossapidon vian havaitsemisen mukaan 

joko ennen vian havaitsemista tai vian havaitsemisen jälkeen suoritettavaksi kun-

nossapidoksi. Ennen vian havaitsemista suoritetaan ehkäisevää kunnossapitoa ja 

vian havaitsemisen jälkeen korjaavaa kunnossapitoa. Ehkäisevä kunnossapito ja-

kautuu kuntoon perustuvaan kunnossapitoon ja jaksotettuun kunnossapitoon. Kor-

jaavaa kunnossapitoa on kahta lajia, välitöntä tai siirrettyä korjausta. SFS-EN 

13306 standardin mukaiset kunnossapitolajit on esitetty kuvassa 5. (Järviö 2004, 

s. 38; SFS 2010, s. 20-24) 

 

Standardissa SFS-EN 13306 ehkäisevä kunnossapito määritellään määrätyin vä-

liajoin tai suunniteltujen kriteerien täyttymisen jälkeen suoritettavaksi kunnossa-

pidoksi, jolla pienennetään vikaantumisen todennäköisyyttä tai kohteen toiminnan 

heikkenemistä. Ehkäisevän kunnossapidon alta löytyvä jaksotettu kunnossapito 

tarkoittaa ehkäisevää kunnossapitoa, joka tehdään ennalta määrättyjen aikajakso-

jen tai käytön määrän mukaan, mutta ilman toimintakunnon tutkimusta. Sen sijaan 

kuntoon perustuva kunnossapito on ehkäisevää kunnossapitoa, johon sisältyy 

kunnonvalvontaa ja/tai tarkastamista ja/tai testausta, tulosten analysointia sekä 
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näiden ohjaamaa kunnossapitoa. Kuntoon perustuvaa kunnossapitoa voi tapahtua 

jaksotetusti, vaadittaessa tai jatkuvasti. (SFS 2010, s. 20) 

 

 

Kuva 5. Kunnossapitolajit standardin SFS-EN 13306 mukaisesti. (Lähde: 

SFS2010, s. 34) 

 

Korjaava kunnossapito on kunnossapitoa, jota tehdään vian havaitsemisen jälkeen 

tavoitteena saattaa kohde tilaan, jossa se voi toteuttaa vaaditun toiminnon. Siirret-

tyä korjaavaa kunnossapitoa ei suoriteta heti vian havaitsemisen jälkeen, vaan sitä 

viivästetään annettujen ohjeiden mukaisesti. Välitön korjaava kunnossapitoa suo-

ritetaan välittömästi vian havaitsemisen jälkeen, jotta vältyttäisiin kohtuuttomilta 

seurauksilta, esimerkiksi suurelta tuotannon menetykseltä. (SFS 2010, s. 22) 

 

3.3.2 Standardin PSK 7501 kunnossapitolajit 

 

Standardi PSK 7501 tarkastelee kunnossapitoa siitä näkökulmasta, mitkä ovat 

vikaantumisen seurannaisvaikutukset tuotannon suhteen, aiheuttaako vika tuotan-

tohäiriön vai ovatko tehtävät suunniteltuja. Häiriökorjaukset voivat olla joko välit-

tömiä tai siirrettyjä. Suunniteltua kunnossapitoa sen sijaan ovat parantava kunnos-

sapito, kunnostaminen ja ehkäisevä kunnossapito. Ehkäisevä kunnossapito on 

vielä jaettu jaksotettuun kunnossapitoon ja kuntoon perustuvaan kunnossapitoon. 

PSK 7501 standardin mukainen jaottelu kunnossapitolajeista on esitetty kuvassa 

6. (Järviö 2004, s. 38-39; PSK 2010, s. 5) 
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Kuva 6. Kunnossapitolajit standardin PSK 7501 mukaisesti. (Lähde: PSK 2010, s. 

32) 

 

Ehkäisevällä kunnossapidolla tarkoitetaan toimintaa, jolla pidetään yllä kohteen 

käyttöominaisuuksia, palautetaan heikentynyt toimintakyky ennen vian syntymis-

tä tai estetään vaurion syntyminen. Jaksotettu kunnossapito on ehkäisevän kun-

nossapidon toimenpide, joka tehdään suunnitelluin jaksotuksin, esimerkiksi käyt-

tötuntien, kalenteriajan tai energian käytön mukaisesti ilman edeltävää toiminta-

kunnon tutkimusta. Huolto on eräs jaksotetun kunnossapidon toimenpide, joka 

sisältää esimerkiksi kohteen öljynvaihdon. Kuntoon perustuva kunnossapito on 

kunnonvalvonnalla tai tarkastustoiminnalla havaittujen kohteiden suunniteltua 

korjausta. Kunnonvalvontaa voidaan suorittaa aistien varaisesti ja mittalaitteilla 

tarkastaen ja valvoen. Mittaustulosten analysointi on myös kunnonvalvontaa. Näi-

den pohjalta pyritään määrittämään sopiva huolto-, korjaus- tai vaihtoaika. Kun-

nostamisella tarkoitetaan kuluneen tai vaurioituneen käytöstä pois otetun kohteen 

palauttamista käyttökuntoon korjaamolla. Parantavan kunnossapidon tarkoitukse-

na sen sijaan on parantaa kohteen luotettavuutta ja/tai kunnossapidettävyyttä 

muuttamalla kohteen toimintoa. (PSK 2011, s. 22-23) 
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Häiriökorjauksella tarkoitetaan vikaantuneen kohteen palauttamista toimintakun-

toon ja käyttöturvallisuudeltaan alkuperäiseen tilaansa. Välittömät häiriökorjauk-

set suoritetaan välittömästi vian havaitsemisen jälkeen, jotta voidaan palauttaa 

toimintakunto tai rajoittaa vian aiheuttamat seuraukset hyväksyttävälle tasolle. 

Siirretyssä häiriökorjauksessa korjausta ei suoriteta heti vian havaitsemisen jäl-

keen, vaan se on siirretty tehtäväksi kohteen, tuotannon tai organisaation tilan niin 

salliessa. (PSK 2011, s. 23) 

 

3.3 Kunnossapidon tavoitteet 

 

Kunnossapitotoiminnan keskeisimmät tavoitteet ovat hyvä käyttövarmuus ja kor-

kea tuotannon kokonaistehokkuus. (Järviö 2004, s. 30) Nämä keskeiset tavoitteet 

on esitelty tarkemmin omina kappaleinaan 3.2.1 ja 3.2.2. 

 

3.3.1 Käyttövarmuus 

 

Käyttövarmuus määritellään standardissa PSK 6201 (PSK 2011, s. 7) seuraavasti: 

 

Käyttövarmuus on kyky toimia vaadittaessa vaaditulla tavalla. 

 

Tällä tarkoitetaan sitä, että kohteen on oltava tilassa, jossa se kykenee suoritta-

maan vaaditun toiminnon tietyissä olosuhteissa olettaen, että vaadittavat ulkoiset 

resurssit on saatavilla. Käyttövarmuus koostuu kolmesta osa-alueesta, jotka ovat 

toimintavarmuus, kunnossapitovarmuus ja kunnossapidettävyys. Toimintavar-

muus tarkoittaa kohteen kykyä suoriutua vaaditusta toiminnosta määrätyissä olo-

suhteissa vaaditun ajan. Kunnossapitovarmuus taas kuvaa kunnossapito-

organisaation kykyä suorittaa vaadittu tehtävä tehokkaasti määrätyissä olosuhteis-

sa vaaditulla ajanhetkellä tai ajanjaksona. Kunnossapidettävyys puolestaan tar-

koittaa kohteen kykyä olla pidettävissä tai palautettavissa tilaan, jossa se pystyy 

suorittamaan vaaditun toiminnon määritellyissä käyttöolosuhteissa, jos kunnossa-

pito suoritetaan määritellyissä olosuhteissa käyttäen vaadittuja menetelmiä ja re-
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sursseja. Käyttövarmuudesta käytetään myös nimitystä käytettävyys, mikä esiin-

tyy tuotannon kokonaistehokkuuden laskentakaavassa. (PSK 2011, s. 4-5, 7-8) 

 

3.3.2 Tuotannon kokonaistehokkuus 

 

Tuotannon kokonaistehokkuudesta käytetään lyhennettä KNL ja vastaavasti kan-

sainvälisissä julkaisuissa OEE (Overall Equipment Effectiveness). KNL tulee sa-

noista käytettävyys (K), toiminta-aste (N) ja laatukerroin (L). Vastaavat englan-

ninkieliset osatekijät ovat availability (K), performance rate (N), quality rate (L). 

(Hutchins 1999, s. 205; Järviö 2004, s. 31; Laine 2011 s. 19) Tuotannon kokonais-

tehokkuus on edellä mainittujen tekijöiden tulo ja se lasketaan seuraavalla kaaval-

la: 

 

(1) ��� = 	�ä��	��ä
���	 ∗ 	
������� − ���		 ∗ 	������	����� 

 

Tuotannon kokonaistehokkuutta voidaan havainnollistaa kuvan 7 avulla, jossa on 

esitetty KNL-laskentamalli. Ylimpänä on esitetty teoreettinen tuotantoaika vuo-

delle eli niin sanottu kalenteriaika. Tästä ajasta on vähennetty suunnitellut seisok-

kiajat, jolloin jäljelle jää suunniteltu tuotantoaika, jonka kautta tuotannon koko-

naistehokkuutta lähdetään laskemaan. Suunnitellusta tuotantoajasta vähennettäes-

sä suunnittelemattomien seisokkien aika, saadaan laskettua tehollinen tuotantoai-

ka. Tehollista tuotantoaikaa voidaan kutsua myös käyntiajaksi. Kun käyntiajasta 

vähennetään tai lisätään suorituskykyä kuvaava tekijä (toiminta-aste N), saadaan 

nettokäyntiaika. Kun nettokäyntiajasta poistetaan laadullisista syistä laatuhäviöt, 

jää jäljelle lopullinen arvoa tuottava aika. 
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Kuva 7. Tuotannon kokonaistehokkuuden laskentamalli. (Lähde: Laine 2011, s. 

19). 

 

Käytettävyydellä (K) tarkoitetaan suhdetta, jossa tehollinen tuotantoaika jaetaan 

tehollisen tuotantoajan ja suunnittelemattomien seisokkien ajan summalla. Massa- 

ja paperiteollisuudessa nähdään käytettävän termiä aikahyötysuhde, joka on lähin-

nä käytettävyyttä (PSK2011, s. 6). Käytettävyys lasketaan kaavalla: 

 

(2) K =  
�ä��������

�ä���������� �!"�������
 

 

Toiminta-asteesta (N) nähdään käytettävän myös termejä suorituskyky tai nope-

uskerroin. Se lasketaan toteutuneen tuotannon ja nimellistuotantokyvyn suhteena 

käyntiaikana seuraavalla kaavalla: 

 

(3) N = 
#$"����"

%�& ''�!�$"����"����∗�ä��������
 

 

Laatukertoimella (L) tarkoitetaan laatukriteerien mukaisesti hyväksyttyä tuotantoa 

suhteessa tehtyyn tuotantoon. Laatukerroin lasketaan kaavalla: 
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(4) L = 
#$"����"()�'ä���	�$"����"

#$"����"
 

 

Esimerkkinä voidaan KNL:n laskemisesta käyttää seuraavaa tilannetta. Tuotanto-

laitoksen suunniteltu tuotantoaika on tuhat (1 000) aikayksikköä. Suunnittelemat-

tomia seisokkeja tapahtuu 50 yksikköä edellisenä aikana. Tällöin tehollinen tuo-

tantoaika on 950 aikayksikköä ja käytettävyys K = 0.95. Tuotantolaitoksen nimel-

listuotantokyky on yksi (1) tuotantoyksikkö/aikayksikkö. Tuotantoa on tässä tapa-

uksessa syntynyt 931 tuotantoyksikköä. Toiminta-asteeksi saadaan näin ollen N = 

0.98. Laadullisen hyväksynnän läpäisee lopulta 912 tuotantoyksikköä eli laatuhä-

viötä on tullut 19 tuotantoyksikköä. Laatukertoimena tuo tarkoittaa arvoa L ~ 

0.98. Lopulliseksi KLN-luvuksi saadaan edellä laskettujen osatekijöiden tulo 

KLN = 0.912 = 91,2 %. Sama voidaan laskea myös suoraan laadullisen hyväk-

synnän läpäisseiden tuotantoyksikköjen suhteena suunniteltuun tuotantoon, mikä 

saadaan nimellistuotantokyvyn ja suunnitellun tuotantoajan tulona. On hyvä muis-

taa, että tuotannon kokonaistehokkuuden laskelma ei ota huomioon kustannuksia 

millään tavoin (Järviö 2004, s. 31). 

 

3.4 Tehokas kunnossapito 

 

Ehkäisevä kunnossapito, huolellinen työnsuunnittelu ja kunnossapidon tietojärjes-

telmien tarkoituksenmukainen hyödyntäminen antavat hyvät lähtökohdat tehok-

kaalle ja taloudellisesti järkevälle kunnossapidolle. Ehkäisevän kunnossapidon 

kautta voidaan parantaa luotettavuutta ja tätä kautta vähentää kustannuksia sekä 

lisätä tuotantoa. Työnsuunnittelun avulla pyritään vaikuttamaan kunnossapidon 

tehokkuuteen, jonka kautta saadaan kunnossapidosta tuottavampaa. Kunnossapi-

don tietojärjestelmiä voidaan hyödyntää erityisesti ehkäisevän kunnossapidon ja 

työnsuunnittelun saroilla. Tässä kappaleessa esitellään ehkäisevän kunnossapidon 

ja eri tekijöiden välisiä linkkejä, jotta saadaan muodostettua kuvaa kunnossapidon 

tehostamista edistävistä tekijöistä. 
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Ehkäisevä kunnossapito on säännöllistä ja suunniteltua toimintaa, jota suoritetaan 

koneiden käydessä sekä seisokkien yhteydessä. Ehkäisevän kunnossapidon avulla 

pyritään vaikuttamaan prosessien luotettavuuteen eli tätä kautta turvallisuuden 

parantamiseen ja ympäristöriskien minimoimiseen. Ei kuitenkaan sovi unohtaa 

taloudellista puolta, sillä tehokkaan ehkäisevän kunnossapidon kustannukset ovat 

merkittävästi pienemmät kuin suunnittelemattoman kunnossapidon kustannukset. 

(Järviö 2004, s. 59-61) Kuvassa 8 havainnollistetaan kunnossapitokustannusten 

muodostumista ehkäisevästä (proaktiivinen) kunnossapidosta ja häiriöiden korja-

uksista (reaktiivinen) suhteessa käytettävyyteen. Kuva osoittaa sen, että äärettö-

myyksiin ehkäisevän kunnossapidon kanssa ei kuitenkaan voida mennä, sillä kus-

tannustaso nousee merkittävästi, kun lähestytään sadan prosenttiyksikön käytettä-

vyyttä. Tällöin käytettävyystavoitteet on asetettava siten, että kestetään haluttu 

kustannustaso. 

 

 

Kuva 8. Kunnossapitokustannusten komponentit. (Lähde: Solomon Associates 

2010, s. 3.) 

 

Työn tehokkuuteen suunnitelmallisuus vaikuttaa erityisesti. Tehokkuudesta puhut-

taessa, on hyvä käydä läpi muutamia tehokkuuteen liittyviä käsitteitä. Työn todel-

lista tehokkuutta voidaan mitata amerikkalaisella käsitteellä wrench time eli ja-

koavainaika, joka tarkoittaa kunnossapitäjän todellisuudessa käyttämää aikaa ko-

neen kunnostukseen. Muu aika kuluu erilaisiin tukitehtäviin ja viiveisiin. Perintei-

sellä tavalla toimittaessa työn tehokkuus on noin 35 prosenttiyksikön luokkaa. 
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Tehtäessä kunnossapitoa tehokkaasti, joudutaan suorittamaan myös paljon erilai-

sia tukitehtäviä, jonka jälkeen 55 prosenttiyksikön työn todellista tehokkuutta voi-

daan pitää kunnossapidossa tavoiteltavana arvona, jolloin siis tehdään töitä suun-

nitellusti. Lyhyesti esitettynä, jos perinteinen kolmen työntekijän työryhmä suorit-

taa kunnossapitoa perinteisesti, niin kokonaistehokkuus on 105 prosenttiyksikköä 

(3*35 %). Jos taas yksi näistä siirrettäisiin suunnittelemaan töitä, niin kaksi jäljel-

le jäänyttä työntekijää pystyisivät kahdestaan 110 prosenttiyksikön kokonaiste-

hokkuuteen (1*0 % + 2*55 %). Täytyy kuitenkin muistaa, että laatua ei saa unoh-

taa, vaan työt tulee suorittaa myös laadukkaasti. (Järviö 2004, s. 61-62) 

 

Edellä esitetty esimerkki jo osoitti, että töiden suunnittelu parantaa tehokkuutta, 

koska se poistaa työn tekemisen yhteydessä esiintyviä viiveitä. Jotta vielä töiden 

väliset viiveet saadaan minimoitua, tulee työt aikatauluttaa. Tätä kautta resurssien 

käyttäminen tehostuu sekä laitekannan vikaantuminen saadaan hallintaan järkeväl-

lä tasolla. Ehkäisevän kunnossapidon päätyökaluna voidaan pitää niin sanottuja 

preventive maintenance-ohjelmia, joiden avulla pyritään pitämään laitteet käytet-

tävinä ja tätä kautta välttämään korjaavaa kunnossapitoa. (Järviö 2004, s. 63) 

 

Työnsuunnittelulla on merkittävä asema tehokkaan kunnossapidon mahdollistaja-

na. Työnsuunnittelussa on mahdollista hyödyntää kunnossapidon tietojärjestel-

mää, josta on saatavilla runsaasti tietoa, muun muassa laite- ja konetietoja, materi-

aalihallinnan tietoja, vikailmoitus- ja työtilaustietoja, huoltosuunnitelmia ja do-

kumentteja. Ohessa on listaus asioista, joita tulee ottaa huomioon työnsuunnitte-

lussa: (Järviö 2004, s. 64-66 & 146-148; UPM 2013a, s. 2) 

- työnumero 

- kohdelaite (laitetiedot) 

- työtilauksen vastaanottoaika 

- työtilauksen tekijä + yhteystiedot (lisätiedot) 

- toivottu korjausaika 

- korjauksen prioriteetti (asteikko esimerkiksi: vaaratilanne, tuotantokatkos, 

aiheuttaa vaaratilanteen, vakava vaurioituminen, parannus, käyttömuka-

vuus, kosmeettinen) 
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- tehtävä (mitä korjataan?) 

- toimenpiteiden määrittely (luettelo suunnitelluista toimenpiteistä – töiden 

vaiheistus) 

- tarvittava dokumentaatio saataville (mukaan lukien tiedot aikaisemmista 

toimenpiteistä) 

- tekijät 

- ammattitaito ja pätevyydet 

- luvat (saa tehdä, valtuutettu jne.) 

- tekijöiden määrä 

- rajapinnat eri ryhmien välillä (töiden vaiheistaminen) 

- ilmoitukset 

- yhteistyö 

- työn aikatauluttaminen 

- ohjetunnit, seisokin pituus 

- materiaalilista (materiaalit, varmista saatavuus) 

- varaosalista (kaikki tarvittavat varaosat, varmista saatavuus, varastoitujen 

osien toimintakunnon varmistus) 

- tarvittavat erikoistyökalut, erikoisosaaminen 

- työturvallisuus, vaatimukset (esimerkiksi erotukset, luvat, erityisjärjeste-

lyt) 

- kustannusarvio 

- viiteluettelot (muut ohjeet ja piirustukset, joita saatetaan tarvita) 

- toiminnan ohjausjärjestelmän päivitys seuraavaa kertaa varten (mallityö) 

- kriittisten töiden tunnistaminen 

- kokonaisuuden aikatauluttaminen 

 

Kuten yllä olevasta listauksesta voidaan huomata, on työnsuunnittelulla suuri rooli 

kunnossapitotöiden onnistumisen kannalta. Edellä oleva listaus on hyvin kattava, 

mutta ei varmastikaan täydellinen. Listasta puuttuu muun muassa mahdolliset 

kilpailutuksiin ja tilauksiin liittyvät käytännön toimenpiteet, kuten tarjouspyynnöt, 

tarjousten vertailu ja tilauksen tekeminen. 
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Työnsuunnittelun ”viimeinen vaihe”, aikatauluttaminen, on tärkeä tekijä töiden 

hallinnan kannalta. Tehokkaalla aikatauluttamisella voidaan saavuttaa seuraavia 

etuja: (Järviö 2004, s. 67) 

- töille asetetaan tavoite-/ohjeajat, joiden avulla voidaan seurata ja kehittää 

töiden tehokkuutta 

- aikataulutuksella kuormitetaan resurssit optimoidusti, jolloin ei tule yli- tai 

alikuormitusta 

- töistä voidaan muodostaa järkeviä kokonaisuuksia sisällön, vaadittavien 

taitojen sekä tuntimäärien mukaisesti 

- tehostetaan eri kunnossapitotiimien keskinäistä toimintaa 

- hallitaan ehkäisevän kunnossapidon työmäärää ja töiden suorittamista 

 

Töiden laadukas suunnittelu ja aikatauluttaminen mahdollistavat tehokkaan kun-

nossapidon. Tätä kautta saadaan optimoitua resurssien käyttöä rajoitetussa aikaik-

kunassa ja saavutetaan kustannussäästöjä. 

 

3.5 Kunnossapitostrategiat 

 

Kunnossapitostrategioita on olemassa monia. Tässä kappaleessa esitellään muu-

tama viitekehys, jotka ovat viime aikoina nousseet esiin, jotta lukija osaa hahmot-

taa tehokkaan kunnossapidon roolin tuotannon ylläpitämisessä. Kappaleessa esi-

tellään TPM (Total Productive Maintenance; kokonaisvaltainen tuottava kunnos-

sapito), RCM (Reliability Centered Maintenance; luotettavuuskeskeinen kunnos-

sapito) ja kokonaisuutta hallinnoiva SAM (Strategic Asset Management; strategi-

nen tuotanto-omaisuuden hallinta). 

 

3.5.1 TPM – kokonaisvaltainen tuottava kunnossapito 

 

TPM –filosofian lähtökohtana on luoda tuotantolaitteille optimaaliset toiminta-

olosuhteet ja ylläpitää ne. Kokonaisvaltaisuus korostuu tehokkuudessa, kattavuu-

dessa ja osallistumisessa. Tehokkuuteen pyritään taloudellisin mittarein mitattuna. 
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Kattavuudella tarkoitetaan kunnossapitotarpeen vähentämistä, huolto- ja korjaus-

toimien helpottamista rakenteita muuttamalla sekä ehkäisevällä kunnossapidolla. 

Kokonaisvaltaisella osallistumisella tarkoitetaan kaikkien yrityksen osastojen ja 

ihmisten panosta häiriöttömään toimintaan riippumatta omasta asemastaan. TPM 

prosessin avainsanoma on, että kaikki koneet ja laitteet, joista tuotanto on riippu-

vainen, pidetään optimikunnossa ja niiden suorituskyky maksimoituna (Mikko-

nen, Miettinen, Leinonen, Jantunen, Kokko, Riutta, Sulo, Komonen, Lumme, 

Kautto, Heinonen, Lakka & Mäkeläinen 2009, s. 79). TPM –toiminnalla on viisi 

pääperiaatetta: (Järviö 2004, s. 92-93; Mikkonen et al. 2009, s. 80) 

- pyritään vähentämään laiterikkoja jatkuvasti 

- pidetään koneet jatkuvasti huippukunnossa 

- tehdään koneiden huolenpidosta osa päivittäistä rutiinia 

- kunnossapito- ja käyttöhenkilöstön osaamisen ja motivaation kehittäminen 

jatkuvasti 

- kehitetään ja suunnitellaan tuotantoprosesseja ja laitteita siten, että ne ovat 

turvallisia ja helppoja käyttää sekä vaativat vähän kunnossapitoa 

 

TPM:n päämäärinä voidaan pitää: (Järviö 2004, s. 93; Mikkonen et al. 2009, s. 79) 

- tuotannon kokonaistehokkuuden maksimointia (KNL) 

- kunnossapitosysteemin rakentamista koko koneen eliniälle 

- kaikkien koneiden suunnitteluun, hankintaan, käyttöön ja kunnossapitoon 

liittyvien ihmisten sitouttaminen 

- koko yrityksen henkilöstön sitouttamista ylimmästä johdosta työntekijöi-

hin 

- siirtää kunnossapidon suunnittelu ja toteutus tavoitejohdetuille tiimeille. 

 

TPM:n avulla pyritään siis ratkaisemaan koneiden luotettavuusongelmat ottamalla 

käyttäjät syvemmin mukaan laitteiden toimintaolosuhteiden ylläpitoon, jotta ko-

konaistehokkuutta saataisiin lisää. TPM:n tavoitteena on nollatoleranssi vikojen 

suhteen. TPM –toimintaan siirtyminen ei käy käden käänteessä, vaan se vaatii 

suurta sitoutumista ja aktiivista mukanaoloa kaikilta sidosryhmiltä. (Järviö 2004, 

s. 93; Mikkonen et al. 2009, s. 80) 
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3.5.2 RCM – luotettavuuskeskeinen kunnossapito 

 

RCM –menetelmä on saavuttanut aseman yhtenä tärkeimmistä kunnossapidon 

suunnittelun työkaluista. RCM on systemaattinen menetelmä, jonka avulla pyri-

tään tekemään mahdollisimman vähän kunnossapitoa vaarantamatta kuitenkaan 

koneiden ja laitosten toimintaa. Tausta-ajatuksena on systemaattisuus, joka mah-

dollistaa keskittymisen olennaiseen ja jättämään kaiken turhan pois. Järviö (2004, 

s. 111) ja Mikkonen et al. (2009, s. 75) esittävät Moubrayn määrittämät RCM:n 

keskeisimmät päämäärät: 

- priorisoida prosessin laitteet ja tätä kautta kohdistaa kunnossapito niihin 

laitteisiin, joissa sitä eniten tarvitaan. Tavanomaisimmat priorisointikritee-

rit ovat kustannukset, turvallisuus, ympäristövaatimukset sekä laatu 

- selvittää laitteiden vikaantumismekanismit ja näin luoda pohja tehokkaille 

kunnossapitomenetelmien käytölle 

- kunnossapidon piiriin saatetaan myös sellaiset raja- ja turvalaitteet, jotka 

ovat prosessin toimiessa passiivisia 

- laitteille, joille ei löydetä tehokkaita ehkäisevän kunnossapidon menetel-

miä, laaditaan toimintaohjeet käytettäväksi vikaantumisen ilmettyä 

- käyttöhenkilöt oppivat seuraamaan koneiden kriittisten komponenttien 

toimintaa 

- kohdistamalla kunnossapito oikeisiin kohteisiin, voidaan vähentää kunnos-

sapidon kustannuksia, parantaa prosessin tuottavuutta sekä laitteiden luo-

tettavuutta. 

 

3.5.3 SAM – strateginen tuotanto-omaisuuden hallinta 

 

Tuotanto-omaisuuden hallinta ei ole yksinomaan kunnossapidon strategia, vaan se 

käsittää koko yrityksen tuotantokapasiteetin käyttöön ja ylläpitoon liittyvää pää-

töksentekoa. Tuotanto-omaisuuden hallinnalla tavoitellaan ainakin seuraavia kol-

mea tavoitetta: (Mikkonen et al. 2009, s. 86) 
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1. tuotantolaitteiston tuottokyvyn ylläpito ja parantaminen 

2. omaisuuden arvon säilyttäminen ja optimointi (markkina-arvo) 

3. ympäristöön ja turvallisuuteen liittyvien tavoitteiden saavuttaminen 

 

Tuotanto-omaisuuden hallinnan laajuutta on kuvattu kuvassa 9, josta ilmenee 

kolme toisiaan tukevaa näkökulmaa: (Mikkonen et al. 2009, s. 86-87) 

- tuotantokapasiteetin kehittäminen ja ylläpito - investoinnit 

- käytön tuotanto-omaisuus sidonnaiset toiminnot – käynnissäpito ja tuotan-

to 

- tuotanto-omaisuuden ylläpito – kunnossapito 

 

Investoinnit ja kunnossapito ovat erottamaton pari, joten ne tulee käsitellä yhdes-

sä. Tämä korostaa entisestään eri näkökulmien johtamista aktiivisesti ja kokonais-

valtaisesti. (Mikkonen et al. 2009, s. 87) 

 

Kuva 9. Tuotanto-omaisuuden hallinnan laajuus. (Lähde: Mikkonen et al. 2009, s. 

87) 

Tuotanto-
kapasiteetti

INVESTOINNIT

Tuotanto-
omaisuuden

ylläpito

KUNNOSSAPITO

Käyttö ja 
käynnissäpito

TUOTANTO

Osaaminen, 
prosessit, 
järjestelmät

Osaaminen, 
prosessit, 
järjestelmät

Osaaminen, 
prosessit, 
järjestelmät
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SAMI (Strategic Asset Management Inc.) on kehittänyt oman pyramidi-mallinsa, 

joka koostuu viidestä eri tasosta. SAMI –pyramidi on viitekehys, jonka avulla 

voidaan askel kerrallaan kehittää yrityksen toimintaa, jotta saavutetaan korkein ja 

tehokkain kunnossapidon taso: strateginen tuotanto-omaisuuden hallinta. Kaikki 

viisi tasoa on esitetty kuvassa 10. Pyramidin tasot ovat: (Järviö 2004, s. 74-75; 

SAMI 2012) 

1.  suunniteltu kunnossapito – niin sanottu perustaso, jossa siirrytään suun-

nittelemattomasta kunnossapidosta suunniteltuun 

2. proaktiivinen kunnossapito – niin sanottu perustaso, jossa siirrytään rea-

goivasta häiriöiden korjauksesta suorittamaan kunnossapitoa ennen lait-

teen rikkoontumista 

3. organisaation hallinta – lisätään kunnossapidon ja käytön yhteistyötä sekä 

laajennetaan osaamista 

4. luotettavuuden hallinta – siirrytään epäluotettavuudesta luotettavuuteen 

5. strateginen tuotanto-omaisuuden hallinta 

 

Kuva 10. SAMI –pyramidi tuotanto-omaisuuden hallintaan kunnossapidon näkö-

kulmasta. (Lähde: SAMI 2012) 
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Eri tasoille SAMI on määritellyt kypsyysmatriisiin, jossa käydään läpi eri tasojen 

kypsyyttä osoittavia tekijöitä. Tasoille on määritetty kolme kypsyysvaihetta, jotka 

ovat heikko, kehittynyt ja korkea kypsyys. Kypsyysmatriisi on esitetty taulukossa 

1, josta ilmenee tekijät, joiden perusteella tasojen kypsyyttä voidaan arvioida. 

(Frånlund 2006, s. 28) 

 

Taulukko 1. SAMI –kypsyysmatriisi strategisessa tuotanto-omaisuuden hallin-

nassa. (Lähde: Frånlund 2006, s. 28) 

 Heikko kypsyys Kehittynyt kypsyys Korkea kypsyys 

Taso 1 • ei ennakoitavuut-

ta = häiriöitä ja 

niiden korjaamis-

ta, tehoton työn-

suunnittelu 

• yhteistyön puute 

käytön kanssa 

• tuotantotavoittei-

siin ei ylletä 

• useimmat työt 

suunniteltu ja ai-

kataulutettu 

• ehkäisevä kunnos-

sapito käytössä 

• käyttäjät raportoi-

vat huomioitaan 

• kunnossapitojär-

jestelmä käytössä 

• tehokkuutta mita-

taan 

• valtaosa töistä 

priorisoitu ja aika-

taulutettu 

• kunnossapitojär-

jestelmää hyödyn-

netään täysin 

• käyttäjät tilaavat ja 

vastaanottavat työt 

• ehkäisevä kunnos-

sapito toimii te-

hokkaasti 

Taso 2 

 

• laitehistoria käyt-

tökelvoton 

• vikoja ei analy-

soida toiminnan 

kehittämiseksi 

• ehkäisevä kun-

nossapito kohdis-

tettu väärin 

• kriittisyysluokit-

telu tehty väärin 

• johtamissysteemi 

• laitehistoriaa hyö-

dynnetään 

• ehkäisevä kunnos-

sapito toimii ja on 

kohdistettu kriitti-

siin kohteisiin 

• vikoja tutkitaan 

systemaattisesti ja 

tehokkaasti 

• kaikilla koneilla 

on huoltosuunni-

telma ja ohjeistus 

• suurin osa vioista 

analysoidaan, juu-

risyiden korjaukset 

tehdään rutiinin-

omaisesti 

• ”ehkäisevän kun-

nossapidon kult-

tuuri” vallitsee ja 

ohjaa toimintaa 
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ei toimi • seisokit suunnitel-

tu ja toteutettu hy-

vin 

Taso 3 • koulutukset eivät 

tarkoituksenmu-

kaisia 

• tiimityö ei toimi 

• epäselvät roolit ja 

vastuut, johtami-

nen ei onnistu 

• moniosaaminen 

ei toteudu 

• käyttäjät eivät 

tarkasta ja huolla 

laitteita 

• yksilölliset suori-

tuskykytavoitteet 

puuttuvat 

• esimiesten roolitus 

toimii 

• käyttäjäkunnossa-

pito toimii 

• työt priorisoitu ja 

suunniteltu 

• tiimityö toimii 

• moniosaamista 

hyödynnetään ja 

joustavuutta on 

• tiimityö toimii 

itseohjautuvasti 

• esimiehet neuvo-

vat ja ohjaavat 

• jatkuvan paranta-

misen malli omak-

suttu ja tehokkaas-

sa käytössä 

• töillä selkeät prio-

risointisysteemit 

• kannustusjärjes-

telmät selkeät ja 

toimivat 

• käyttäjien ja kun-

nossapitäjien 

osaaminen korkea-

tasoista 

Taso 4 • RCM:n käynnis-

täminen ei onnis-

tu 

• asiat muuttuvat 

paperilla, mutta 

eivät käytännössä 

• tasot 1 ja 2 jäte-

tään suorittamatta 

• tiedetään mitä 

pitäisi tehdä, 

mutta ei tehdä 

• luotettavuusoh-

jelmat kriittisillä 

kohteilla 

• toimintaohjeet 

päivitetty ja käy-

tössä 

• kriittiset kohteet 

analysoitu (RCM) 

• projektit ovat kun-

nossapitolähtöisiä 

• laitestandardointi 

• suunnittelussa 

huomioidaan käyt-

tö ja kunnossapito 

(KKKLL) 

• luotettavuus tekee 

tuloksen 

• elinkaariajattelu 

ohjaa päätöksente-

koa 

• toimittajaverkosto 

vaikuttaa luotetta-
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• alihankkijoiden 

käyttöä vähenne-

tään säästämisek-

si 

tehty 

• hankintaa ohjaa 

elinkaarikustan-

nukset, ei hinta 

vuuteen 

• luotettavuusmallit 

määräävät tuotan-

totavoitteet 

• laitteiden vikaan-

tuminen vähäistä 

Taso 5 • johdolla epäsel-

vät tavoitteet ja 

toimintamallit 

• laitteiden kunto ei 

vaikuta tavoittei-

siin 

• tuotantovaati-

mukset vaihtuvat 

päivittäin 

• ei osata keskittyä 

olennaiseen - lii-

an monia priori-

teetteja 

• laitoksen tuotan-

topotentiaalia ei 

ymmärretä 

• eri toiminnot täh-

täävät samaan 

maaliin 

• tavoitteiden ase-

tanta palvelee 

kaikkia 

• tuotantotavoitteet 

perustuvat laitok-

sen tuotantoky-

kyyn 

• suurin osa töistä 

budjetoitu jo vuot-

ta aikaisemmin 

• toimintojohtami-

nen 

• luotettavuutta käy-

tettään markki-

nointivaltti-

na/kilpailutekijänä 

• jokaisen työnteki-

jän roolit ovat sel-

vät 

• päätökset perustu-

vat faktoihin ja 

malleihin 

• suurin osa töistä 

on ehkäisevää ja 

parantavaa kun-

nossapitoa 

• tuotannon toimin-

tavarmuus on kor-

kealla tasolla 

• tuotantolaitoksen 

toiminta on 

”worldclass” -

tasolla 

 

3.6 Kunnossapitopalvelujen hankinta 

 

Nykypäivänä monien teollisuusyritysten kunnossapito-organisaatiot on ulkoistettu 

tai vähennetty ohuiksi. Tätä kautta on syntynyt tarve hankkia kunnossapitopalve-

luita oman yrityksen ulkopuolelta. Onkin syntynyt monia kunnossapitopalvelujen 
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tarjoamiseen keskittyviä yrityksiä. Tätä taustaa vasten, kunnossapitoa ja sen tehtä-

viä käsiteltäessä, on syytä sivuta myös hankintatoimea, erityisesti palveluhankin-

tojen osalta. 

 

Laine (2011, s. 20-22) jakaa kunnossapidon ostamisen menetelmät kolmeen pää-

ryhmään seuraavasti: 

 

1. yksittäisen palvelun tai palvelutuotteen ostaminen 

2. ostaminen palvelusopimuksen perusteella ja 

3. kunnossapidon ulkoistaminen. 

 

Yksittäisen palvelun ostamisella Laine (2011, s. 20-21) tarkoittaa sellaisia ostoja, 

joissa hankitaan resursseja valittuihin tehtäviin. Edellytyksenä tällaisen palvelun 

ostamiselle on oman organisaation kunnossapito-osaamisen korkea taso, koska 

ostava organisaatio suunnittelee, johtaa ja ohjaa kunnossapitotoimenpiteitä. Toi-

mittajilta vaaditaan näissä tapauksissa osaavia ja motivoituneita töiden suorittajia. 

Jos ostetaan palvelutuotteita, vaaditaan toimittajalta henkilöstön osaamisen lisäksi 

myös tarkkaa määrittelyä palvelun sisällöstä, jotta vältytään erimielisyyksiltä mitä 

on sovittu tehtäväksi konkreettisesti. 

 

Kunnossapitopalvelujen ostaminen palvelusopimuksen perusteella tarkoittaa Lai-

neen (2011, s. 21) mukaan sopimusta, joka kostuu useasta palvelutuotteesta. Ta-

vallisesti sopimus on voimassa vähintään yhden vuoden ajan ja sopimuksen tar-

koitus on taata asiakkaalle yksittäisasiakasta parempia etuja, esimerkiksi lyhyempi 

vasteaika vikaantumisen sattuessa. Palvelun tarjoaja yleensä vastaa esimerkiksi 

jonkin laitteen toiminnan luotettavuudesta, jota mitataan usein KNL:llä. Maksupe-

ruste on joko osittain tai kokonaan kiinteä kuukausimaksu. 

 

3.6.1 Kunnossapitopalvelujen hankinnan haasteet 

 

Iloranta (2011, s. 6-8) on listauksessaan jakanut palvelun hankinnan haasteet nel-

jään kategoriaan seuraavasti: 
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• hankinnan valmistelu ja päätöksenteko 

• toimittajan valinta 

• toimeenpano ja johtaminen 

• hankintaosaaminen 

 

Laineen (2011, s. 18) mukaan kunnossapidon ostamisen suunnittelun pohjana tuli-

si olla strateginen päätös siitä, mitä yritys tavoittelee kunnossapidolta. Iloranta 

(2011, s. 8) korostaa niin ikään strategisen hankinnan merkittävyyttä palvelujen 

hankinnoissa, joissa hankintastrategian luomista seuraa kriteerien määrittely, kil-

pailuasetelman rakentaminen, ammattimainen neuvotteluprosessi ja tavoitteiden 

määrittely. Kiteytettynä Laine (2011, s. 18) esittää strategisen kysymyksen: ”Os-

tammeko alhaisia kustannuksia vai suurempia tuottoja?” Laine korostaa, että jos 

halutaan ostaa halpaa ja hyvää tuotetta tai palvelua, on ostettava kaksi, sekä halpa 

että hyvä. Pyrittäessä kustannusten minimointiin kunnossapidon strategiana, olisi 

Laineen mukaan täytyttävä seuraavat edellytykset ainakin osittain: asiakkaiden on 

pidettävä isoja varastoja, toimitusaikojen pitävyys ei ole tärkeää, tuotantolaitoksil-

la oltava merkittävästi ylikapasiteettia, laitoksen on käytävä pienellä teholla, kil-

pailun on oltava heikkoa tai tuotantolaitoksella on oltava suuret varastot. Nyky-

päivän markkinataloudessa tällainen ei ole kannattavaa eikä näin ollen mahdollis-

ta. Laine (2011, s. 19) korostaa, että kunnossapidon ostamista olisi tarkasteltava 

tuottavuuden näkökulmasta eikä kustannusten näkökulmasta. Hän painottaa, että 

kunnossapidon ostamisen tavoitteena tulisi pitää KNL:n parantamista, eikä osto-

hintaa. Iloranta (2011, s. 6) muistuttaa myös, että joskus palvelutoimittajan valin-

taa perustellaan työvoiman pienemmillä työtuntikustannuksilla. Useamman vuo-

den kokonaiskustannusvaikutusten laskeminen saattaisi osoittaa, että muiden teki-

jöiden merkitys on monin verroin suurempi kuin työtunnin hinta. Iloranta (2011, 

s. 7) huomauttaakin, että palveluntarjoajan valinnan tulisi aina perustua omaan 

huolelliseen analyysiin, ei toimittajan myyntipuheisiin. Yritykselle on hyvin tär-

keää, että omassa organisaatiossa on riittävästi asiantuntemusta ostettavaan palve-

luun liittyen. 
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Kuten edellä esitetyistä haasteista voidaan havaita, korostuu strategisen hankinnan 

ammattitaito palveluja hankittaessa. Palvelujen hankkiminen ei ole vain ostamista, 

vaan toimittajamarkkinoihin on paneuduttava huolellisesti ja vaihtoehtoja on kyet-

tävä vertaamaan ja analysoimaan. Erityisesti yritysten, jotka ostavat paljon palve-

luja, tulisi panostaa strategiseen hankintaan ja sen osaamisen kehittämiseen. (Ilo-

ranta 2011, s. 8) 

 

3.6.2 Laadukkaan ostamisen tunnusmerkkejä 

 

Laine (2011, s. 22) määrittelee ostamisen laadukkaaksi, kun palvelun laatuvaati-

muksien määrittelylle, toimittajien valinnalle ja hyväksynnälle sekä toimittajien 

laadun mittaamiselle, seurannalle ja ohjaukselle on määritelty ja dokumentoitu 

toimintatavat, joita myös noudatetaan. Toisin sanoen kunnossapidon ostamiselle 

on selkeät prosessikuvaukset. Reklamaatiot ovat tärkeä kanava toimittajavirheiden 

esiin tuomiselle. Toimittajien suorituskykyä on arvioitava säännöllisesti ja huo-

nosti toimivia toimittajia on vaihdettava parempiin. 

 

Korkea KNL eli korkea tuotannontehokkuus, on yksi kunnossapitopalveluiden 

ostamisen onnistumisen mittari. Palvelun toimittajan kanssa on sovittava selkeät 

määrittelyt tavoitteista ja vastuista. Palvelun onnistumista on seurattava ja ana-

lysoitava yhdessä sekä tätä kautta puuttua epäkohtiin eli sovittava korjaavista toi-

menpiteistä. Toimittajan valinnan onkin perustuttava laatuun, ei hintaan. Mahdol-

liset palveluntoimittajalle maksettavat bonukset huoltokohteen toiminnan häiriöt-

tömyydestä käyttöjaksolla kasvattavat toimittajan sitoutumista palvelun onnistu-

miseen. (Laine 2011, s. 22) 
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4 PROJEKTIT JA SEISOKKI 

 

Tässä kappaleessa käsitellään projekteja pintapuoleisesti, mitä projektit ovat, mi-

ten niitä kontrolloidaan ja mitä ongelmakohteita projekteilla voi olla. Kappaleen 

loppuosa käsittelee seisokkiteoriaa, joka toimii suurimpana teoreettisen viiteke-

hyksenä diplomityön synteesiosuudessa tehtävälle toimintaohjeelle. 

 

4.1 Projektit 

 

Projekti voidaan yksinkertaisimmillaan määritellä siten, että jollakin, jolla on 

määritelty alku ja loppu, on projekti. (Novak 2006, s. 265) Sen sijaan Nicholas & 

Steyn (2008, s. 6) kuvaavat projektin ominaispiirteitä laajemmin ja korostavat 

erityisesti projektin ainutlaatuisuutta ja jonkin asteista tuntemattomuutta sekä tar-

vetta eri ammattialojen taidoille ja tiedoille. Tätä kautta syntyy epävarmuutta, joka 

vaikeuttaa tavoitteiden saavuttamista. Cova, Ghauri & Salle (2002, s. 13, 16) ko-

rostavat myös projektin kompleksisuutta, johtuen useista toimijoista sekä tekni-

sestä laajuudesta ja monimuotoisuudesta. Ruuska (2005, s. 18) määrittelee projek-

tin määräaikaiseksi tapahtumaksi, johon on koottu tietyt resurssit suorittamaan 

tiettyä tehtävää. Hanke on Ruuskan mukaan projektia suurempi kokonaisuus, joka 

voi koostua useista projekteista. Rissanen (2002, s. 11) nostaa esiin myös projek-

tin elinkaariluonteen, kuten Novak, toteamalla projektilla olevan alun, lopun ja 

toiminta on suunnattu rajattuun tavoitteeseen. Yhteenvetona voidaan todeta, että 

projektille tyypillistä ovat selkeä alku ja loppu, määritellyt tavoitteet sekä projek-

tin kompleksisuus, jolloin projektin aikana tarvitaan laaja-alaista tietotaitoa. Edel-

lä esitetyistä projektin ominaispiirteistä ei käy suoraan ilmi projektin johtamista, 

joka on kuitenkin hyvin oleellista, jotta projektille asetetut tavoitteet saavutetaan. 

 

4.1.1 Projektin vaiheet 

 

Jo projektien määrittelyssä havaittiin, että projektilla on selkeä alku ja loppu. Pro-

jekti jaetaan yleisesti vaiheisiin. Novak (2006, s. 266-275) on jakanut projektin 
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viiteen vaiheeseen. Ensimmäinen vaihe on määrittelyvaihe, jolloin ei varsinaisesti 

vielä tehdä mitään, vaan luodaan pohja sille, mitä tullaan tekemään ja miksi. 

Suunnitteluvaiheessa luodaan suunnitelma, jonka avulla määrittelyvaiheen tavoit-

teisiin tullaan pääsemään. Yleensä suunnitteluvaihe määrittelee, onnistuuko vai 

epäonnistuuko projekti kokonaisuudessaan. Kolmas vaihe on varattu projektin 

toteutukselle luotujen suunnitelmien mukaisesti. Neljäs vaihe, valvonta, on toteu-

tusvaiheen rinnalla kulkeva vaihe, jossa seurataan ja kontrolloidaan projektin ete-

nemistä. Viimeinen vaihe on projektin päättäminen. Työ ei pysähdy kuin seinään, 

vaan tässä vaiheessa tarkastetaan, että kaikki työt on varmasti tehty, ennen kuin 

projekti todetaan päättyneeksi. 

 

Ruuska (2005, s. 31-37) on määritellyt projektille käytännössä kolme vaihetta, 

mutta sisältö vastaa Novakin esittämää mallia. Rissanen (2002, s. 15-16) on eritel-

lyt projektin pienempiin palasiin nimeämällä projektille jopa yhdeksän päävaihet-

ta. Yleisesti ottaen voidaan kuitenkin todeta, että riippumatta kuinka moneen vai-

heeseen projekti on jaettu, sisältö on kutakuinkin sama. Projektin vaiheistuksen 

yleistys on havainnollistettu kuvassa 11. Siinä projektille on määritetty neljä vai-

hetta, sekä viidentenä kokonaisuutena läpi projektin kulkeva valvonta. 

 

 

Kuva 11. Projektin vaiheiden yleistys. 

 

 

 

Vaihe 1: Määrittely

Vaihe 4: Lopettaminen

Vaihe 3: Toteutus

Vaihe 2: Suunnittelu

V
al

vo
nt

a
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4.1.2 Projektin kontrollointi ja ohjaus 

 

Projektin etenemisen seuranta ja tätä kautta tapahtuva ohjaus ovat tärkeässä ase-

massa projektin läpiviennin kannalta. Projektin ohjaus koostuu tavoitteesta, todel-

lisen tilanteen vertaamisesta tavoitteeseen ja tarvittavien korjaavien toimenpitei-

den suorittamisesta. Seurannan kautta siis osataan kohdistaa resursseja ja toimen-

piteitä oikeisiin kohteisiin. (Nicholas & Steyn 2008. s. 411; Ruuska 2005, s. 195-

196) Onkin ollut selkeästi havaittavissa, että seurantaraporttien avulla on saatu 

esimerkiksi vuosihuoltoseisokkien suunnittelijat ymmärtämään, mitä heidän tulisi 

tehdä, jotta saavutettaisiin tavoiteltu lopputulos. Tällöin seuranta ja sen raportointi 

ovat osuneet kohdalleen, koska oikeat henkilöt on saatu tekemään oikeita asioita. 

Seuranta ja raportointi ovat siis ohjauksen työkaluja. 

 

Projektin tavoitteella on kolme ulottuvuutta (Nicholas & Steyn 2008, s. xxxi): 

- aika 

- kustannukset ja 

- laatu. 

 

Kustannuksilla tarkoitetaan budjettia, jossa on määritetty projektin sallitut kustan-

nukset. Aikataulutuksella luodaan projektin läpiviennille rajat, joissa on pysyttävä 

ajallisesti. Laadulla tarkoitetaan projektin lopputulosta, jota projektilla haetaan. 

Tämä kolmiulotteinen tavoite luo ohjenuoran projektin kontrolloinnille ja johta-

miselle. (Nicholas & Steyn 2008, s. xxxi-xxxii) 

 

4.1.3 Projektin ongelmia 

 

Ruuska (2005, s. 38-48) on esitellyt muun muassa seuraavia ongelmia, joita pro-

jektityöskentelyssä saattaa esiintyä: 

- projektin valmistelu on tehty puutteellisesti 

- projektin rajaus on epäselvä tai se muuttuu 

- johdon sitoutuminen ja tuki puuttuvat 

- henkilöristiriidat ja väärät henkilövalinnat 
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- projektilla on epärealistiset tavoitteet 

- suunnitteluvirheet 

- puutteelliset aikataulut 

- välitavoitteiden puuttuminen 

 

Konkreettisesti edellä esitettyjä ongelmakohtia voidaan havaita vuosihuol-

toseisokkien suunnittelun ja toteutuksen osalta käytännön tasolla. Tämä kertoo 

oleellisesti siitä, että projektimaista työotetta ei ole vuosihuoltoseisokeissa käytet-

ty. 

 

4.2 Seisokit 

 

Tässä työssä puhuttaessa seisokista, tarkoitetaan suurta vuosihuoltoseisokkia, ei 

esimerkiksi yksittäistä muutaman tunnin seisokkia. Asiat peilataan siltä näkökan-

nalta, että vuosihuoltoseisokki kestää noin viikon verran ja järjestetään nimensä 

mukaisesti vuosittain, lähestulkoon samaan aikaan vuodesta kuin edellinen on 

järjestetty. Taulukossa 2 on havainnollistettu seisokkien kokoja eri ominaisuuksi-

en mukaisesti. Vuosihuoltoseisokki on jaottelun perusteella kohtuullisen suuri 

seisokki. Yleisesti vuosihuoltoseisokkia pidetään kunnossapitoseisokkina, mitä se 

suurimmaksi osaksi on, mutta on hyvä muistaa, että onnistunut vuosihuoltoseiso-

kin suunnittelu ja toteutus vaativat eri toimintojen vastuunkantoa (Oliver 2002, s. 

54). 

 

Taulukko 2. Seisokkien koon attribuutit arvoineen. (Lähde: Levitt 2004, s. 3) 

 

 

Seisokkiaikojen pysyminen mahdollisimman lyhyinä mahdollistuu hyvällä etukä-

teissuunnittelulla ja seisokkien aikatauluttamisella. Tehtaiden seisokin aikana teh-

Seisokin koko Rahan käyttö Kesto Suunnittelujakso Projekti -ohjelmien käyttö Alihankkijat Organisaation muod ostaminen
Pieni alle 250 k€ Tunteja Viikkoja Joskus Vähän Olemassa oleva

Kohtuullisen pieni 250 k€ - 1 000 k€ Päivä Kuukausia Tavallisesti Kohtuullisesti Yleensä olemassa oleva
Kohtuullisen suuri 1 000 k€ - 10 000 k€ Päiviä Vuosia/kuukausia Aina Paljon Yleensä erillinen seisokkiorganisaatio

Suuri yli 10 000 k€ Viikkoja Vuosia Aina ja intensiivisesti Hyvin paljon Erillinen seisokkiorganisaatio tarvitaan
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tävien töiden suunnittelu, aikataulutus sekä tarvittavien materiaalien, varaosien ja 

ulkopuolisen työvoimatarpeen määritys ja hankinta muodostavat monimutkaisen 

kokonaisuuden, joka on avainasemassa seisokin läpivientiin. Työnsuunnitteluun 

osallistuvilta henkilöiltä vaaditaan järjestelmällisyyttä, huolellisuutta, ennakointi-

kykyä, kohteen tuntemusta sekä kykyä sopeuttaa tehdyt suunnitelmat muutoksiin 

ja yllätyksiin. Työnsuunnitteluun on varattava riittävästi aikaa ja se on tehtävä 

mahdollisimman varhaisessa vaiheessa, jotta myös muut järjestelyt ehditään te-

kemään sekä resurssien kuormitusta saadaan optimoitua. Olennainen osa nykyisiä 

vaatimuksia on, että työt voidaan tehdä turvallisesti ja ilman turhaa riskinottoa. 

(Paljakka 2011, s. 5; VTT 2009, s. 12) 

 

4.3 Seisokin ominaispiirteet 

 

Seisokki on monimutkainen tapahtuma, joka pitää suunnitella kunnolla. Seisokki 

on myös välttämätön olotila monimutkaisissa tuotantolaitoksissa. Laitos saattaa 

pysähtyä esimerkiksi laiterikon, tilausten puutteen tai suunniteltujen kunnossapi-

totöiden takia. Vuosihuoltoseisokeissa on kyse suunnitellusta seisokista, koska 

joidenkin laitteiden tehokkuuden, luotettavuuden ja turvallisuuden säilyttäminen 

tai parantaminen vaatii kunnossapitoa, jota ei voida suorittaa laitoksen käydessä. 

Seisokeissa pyritään siis lähtökohtaisesti kehittämään laitoksen suorituskykyä ja 

laitoksen suorituskyvyn on oltava seisokin jälkeen vähintään samalla tasolla kuin 

ennen seisokkia, mutta mielellään tietysti suorituskyvyn on parannuttava. Suori-

tuskyvyn kehittämiseksi seisokin aikana pitäisi pystyä suorittamaan mahdolli-

simman paljon kunnossapitotöitä mahdollisimman lyhyessä ajassa. Työkuorman 

ja taloudellisen ajattelun takia seisokissa tehtävien kunnossapitotöiden on oltava 

sellaisia, että ne voidaan tehdä vain ja ainoastaan seisokin aikana. Kokonaisuutena 

vuosihuoltoseisokin kunnossapitotyöt muodostavat ison projektin, johon tarvitaan 

paljon ulkopuolista työvoimaa. Seisokin kriittisen polun muodostavat työt on 

myös määriteltävä, jotta voidaan seurata mahdollisia muutoksia ja arvioida seiso-

kin pysymistä suunnitelluissa aikarajoissa. On myös syytä muistaa, että pitkän 

tähtäimen suunnitelmat auttavat allokoimaan rahaa myös tulevien vuosien seiso-

keille, kun katsotaan pidemmälle kuin seuraavaan seisokkiin. (Brown 2004, s.19; 
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Ben-Daya, Duffuaa, Raouf, Knezevic & Ait-Kadi 2008, s. 223; Lenahan 2006, s. 

3-13 & 197; Levitt 2004, s. 4-5; Oliver 2002, s. 56-57) 

 

4.4 Seisokin vaiheet 

 

Seisokkien vaiheet on esitelty monilla eri nimillä. Lenahan (2006, s. 16-19) esitte-

lee kirjassaan seisokin neljäportaisen vaihejaon seuraavasti: 

1. Alullepano (initiation) 

2. Valmistelu (preparation) 

3. Toteutus (execution) 

4. Lopettaminen (termination) 

 

Vastaavasti Levitt (2004, s. 17-21) jaottelee seisokin viiteen eri vaiheeseen seu-

raavilla termeillä: 

1. Alullepano (initiation) 

2. Valmistelu (preparation) 

3. Toteutus (execution) 

4. Lopettaminen (termination) 

5. Väliaikainen tila (interim stage) 

 

Brown (2004, s. 1-2) jakaa seisokin niin ikään viiteen vaiheeseen seuraavasti: 

1. Töiden määrittely (identifying the work) 

2. Töiden suunnittelu (planning the work) 

3. Aikataulutus (scheduling of the project work) 

4. Toteutus (execution of the project itself) 

5. Raportointi ja dokumentointi (reporting and documenting) 

 

On havaittavissa, että ei ole oleellista, miten seisokin vaiheet on nimetty tai mo-

neen vaiheeseen seisokkiprosessi on jaettu. Tärkeämpää on ymmärtää, mitä nämä 

vaiheet pitävät sisällään eli mitä missäkin vaiheessa on tarkoitus tehdä sekä se, 

että vaiheet ovat päällekkäisiä. Päällekkäisyyttä havainnollistetaan kuvassa 12, 

jossa esitetään vaiheet aikajanan ja vaiheen aktiviteetin tason avulla. Edellä esite-



41 
 

tyistä jaotteluista voidaan havaita, että Lenahanin ja Levittin ajatukset kulkevat 

pääpiirteisesti samalla tavalla. Ainoa ero on Levittin viides vaihe, jota Lenahanilla 

ei ole. On siis mahdollista, että Lenahanin neljäs vaihe sisältää samoja asioita kuin 

Levittin neljäs ja viides vaihe. Brown on puolestaan esitellyt vaiheet konkreetti-

simmilla nimillä. Hän on erotellut töiden suunnittelun ja aikataulutuksen eri vai-

heiksi. On siis oletettavaa, että Lenahanin ja Levittin valmistelu vaihe sisältänee 

samat tehtävät kuin Brownin vaiheet kaksi ja kolme. Kuten tästäkin huomataan, 

vaiheet on syytä käsitellä erikseen, jotta saavutetaan kokonaiskäsitys siitä, mitä 

kukin on milläkin vaiheella tarkoittanut. Jotta käsittely onnistuu, on tehtävä itse 

karkea jako. Edellisten vaihejakojen pohjalta on mielekästä tehdä seuraavan jaot-

telun mukainen käsittely, mitkä käydään läpi seuraavissa kappaleissa. Jaottelu on 

esitetty myös kuvassa 12 jossa on lisäksi valvonta omana vaiheenaan, vaikka sitä 

ei erillisenä tekstissä ole esiteltykään: 

 

1. Alullepano 

2. Suunnittelu 

3. Toteutus 

4. Lopettaminen ja jälkityöt 

 

Kuva 12. Seisokin vaiheet aikajanalla ja vaiheen aktiviteetin tasolla mitattuna. 

(Lähde: Levitt 2004, s. 20) 

 

Valvonta

Lopettaminen

Toteutus

Suunnittelu

Alullepano

Aktiviteetin
taso

Aika
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4.4.1 Alullepano 

 

Levittin (2004, s. 17-18) näkemyksen mukaan alullepanovaihe tarkoittaa sitä, että 

edellisestä seisokista jääneet työt on siirretty tulevan seisokin alustavaan työlis-

taan, jossa on myös jo muita tärkeimpiä töitä liitettynä, jotka tullaan tekemään. 

Tässä vaiheessa ylin johto määrittelee ja asettaa rajat seisokille, jota muut noudat-

tavat. Tätä kautta muodostetaan alustava työkuorma ja budjetti sekä annetaan 

suunnittelijoille lupa aloittaa suunnittelu. (Levitt 2004, s. 17-18) Käytännössä mo-

nissa yrityksissä, suunnittelijat suunnittelevat myös pidemmällä aikavälillä, joten 

suunnittelu joidenkin töiden osalta on voinut alkaa jo aiemmin, erikseen sovitusti. 

Tällaista pidemmän tähtäimen suunnittelua olisi kunnossapidon osalta syytä suo-

rittaa, jotta alustavat työlistat ja budjetointi olisivat helpompi muodostaa eikä 

kunnossapitobudjettia ylitettäisi ”vahingossa”. 

 

Lenahan (2006, s. 16-17) näkee alullepanovaiheen melko samankaltaisesti lähtö-

laukauksena kuin Levitt. Lenahanin mukaan alullepanovaiheessa tehdään katsel-

mus vanhoista seisokeista, määritellään seisokin rajat, ydinhenkilöstö ja jaetaan 

vastuut, muodostetaan toimintatavat sekä määritellään alustava työlista. Seisokille 

asetetaan myös budjetti, pyrkimyksenä kustannusten minimointi. (Lenahan 2006, 

s.16-17) Yleensä yrityksissä on samat vastuut ja toimintatavat vuodesta toiseen, 

joten niiden määrittely voi olla hyvin nopeaa ja selkeätä. Kustannusten minimoi-

misessa on erikseen mietittävä, mitä kustannuksia pyritään minimoimaan: pyri-

täänkö minimoimaan pelkästään kunnossapitokustannuksia vai kokonaiskustan-

nuksia, joita syntyy myös laitoksen menetetystä tuotannosta seisokin aikana. 

 

Brown (2004, s. 2-3) etenee valtavirtaa vastaan, koska hän ei halua asettaa tarkko-

ja rajoja työkuormalle tässä vaiheessa, vaan ennemmin kehottaa määrittelemään 

kaikki työt joita voidaan tehdä. Hän ei siis näe vaihtoehtona sitä, että seisokissa 

tehdään vain ne työt, joita ei voi tehdä käynnin aikana. Toki hän pitää seisokkia 

vaatimattomia töitä reservitöinä, jos työvoimalla osoittautuu olevan tyhjää seiso-

kin aikana. Monissa yrityksissä tätä varmasti sovelletaan yleisesti, että on olemas-

sa työpurkki, josta voidaan tilanteen salliessa tehdä töitä, kun työvoimaa on kerran 
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käytössä. Brown käsittää täten alullepanovaiheen siten, että on määritelty budjetti 

ja työaika, johon aletaan suunnitella töitä ja joiden rajoissa on pysyttävä. Tätä 

kautta muodostetaan työlista, mitä kaikkea seisokissa tehdään. Tässä vaiheessa 

käydään myös läpi edelliset seisokit, jotta sieltä saadut opit voidaan hyödyntää 

tulevassa seisokissa. 

 

On selkeästi havaittavissa, että alullepanovaihe käsitetään eri kirjallisuudessa hy-

vin samankaltaisesti. Yhteenvetomaisesti voitaisiin todeta, että edellisistä seiso-

keista on hyvä käydä läpi opitut asiat, jotta hyviä käytäntöjä voidaan jatkaa ja 

huonoja käytäntöjä vaihtaa. Seisokin alustava työlista valmistellaan ja seisokin 

rajat määritetään, jotta suunnittelu ja toteutus voidaan suorittaa ohjatusti. 

 

4.4.2 Suunnittelu 

 

Suunnitteluvaihe nimensä mukaisesti käsittää töiden ja seisokin suunnittelutyön. 

Käytännössä luodaan suunnitelma, miten seisokki toteutetaan. Toimittajat on si-

toutettu seisokin suunnitelmiin ja aikatauluihin, kaikki on suunniteltu valmiiksi eli 

työlista on kasassa. (Levitt 2004, s. 18) 

 

Lenahanin (2006, s. 17-18) mukaan suunnittelu on seisokkiprosessin päävaihe. 

Seisokista vastaa seisokkipäällikkö, jonka toimintaa kontrolloi ohjausryhmä. Sei-

sokkipäällikön on muodostettava seisokkiorganisaatio, niin suunnittelu- kuin to-

teutusvaiheeseen. Suunnittelun aikana pieni määrä ihmisiä tekee pitkällä aikavälil-

lä suurelle määrälle töitä vaiheistukset, aikataulutukset, resursoinnit, varaosatila-

ukset ja määrittelee kustannukset. Yleensä on tehokkaampaa suunnitella pidem-

mällä aikavälillä kuin rynniä muutama kuukausi juuri ennen vuosihuoltoseisokkia 

(Oliver 2002, s. 54). Suurimpien päätöiden valmisteluun on määritelty oma suun-

nittelija, joka voi keskittyä pelkästään niihin. On varmistuttava, että seisokkilistan 

työt ovat oikeasti tarpeellisia tehdä. Töistä muodostetaan työpaketteja sekä vali-

taan töihin ja töiden vaiheisiin soveltuvimmat tekijät. Työlista tulisi jäädyttää jos-

sain vaiheessa, jonka jälkeen ei enää oteta suurempaa suunnittelua vaativia töitä 

listalle, vaan listalle pääsevät vain akuutisti kunnostusta tai vaihtoa vaativat lait-
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teet ja työt. Suunnittelun yhteydessä tulisi analysoida epävarmuustekijät, joita voi 

paljastua, kun laitos on ajettu alas ja paikat on saatu avattua ja pestyä. Olisi ana-

lysoitava, mitä vikoja voi ilmetä, kauan korjaus kestää, paljon työ maksaa, vaikut-

taako se seisokin kestoon. Kokonaisuutta ajatellen, suunnitteluvaiheessa on jo 

pidettävä palavereja, joissa varmistutaan siitä, että kaikki seisokkiin osallistuvat 

henkilöt ovat tietoisia seisokin vaatimuksista. Seisokkipäällikkö vastaa työaika-

taulujen ja resurssien optimoinnista, kustannusarvioista ja kustannusseurantasys-

teemistä, työturvallisuus- ja laatusuunnitelmasta, kokousdokumenteista sekä yli-

päänsä seisokin säännöistä. (Lenahan 2006, s. 17-18) Monesti yrityksissä seisok-

kipäällikkö vastaa toiminnasta, mutta esimerkiksi seisokin turvallisuus- ja ympä-

ristösuunnitelmien valmistelun hoitavat näiden osa-alueiden normaalin käynnin 

aikaisesta toiminnasta vastaavat. Seisokkipäällikön tärkeimpiä tehtäviä on dele-

goida vastuu ja kontrolloida, että kaikki tarvittava tulee tehdyksi. 

 

Brownin (2004, s. 2, 29, 73) esittelemät vaiheet kaksi ja kolme, suunnittelu ja ai-

kataulutus, voidaan sisältöjensä puolesta käsitellä yhtenä kokonaisuutena tässä 

käytettävässä jaottelussa. Työt on suunniteltava vaiheistaen, on huomioitava työn 

kesto, resurssivaatimukset, tarvittavat materiaalit sekä työn erikoisvaatimukset. 

Töiden resursoinnissa on mietittävä tekijät, ketkä työt tekevät. Suunnitteluvaiheen 

suurimpana kompastuskivenä on se, jos suunnittelulle ei anneta tarpeeksi aikaa. 

Kaikki työn vaiheet tulee suunnitella huolella työtavat ja –välineet huomioiden. 

Aikataulutuksen osalta töiden suorittamisjärjestys ja kriittisen polun tai vastaavan 

metodin määrittäminen ovat avainasemassa. Tätä kautta saadaan optimoitua työ-

voiman käyttöä. Monesti aikataulutuksen apuna käytetään tietokoneohjelmia, joi-

den avulla projekteja suunnitellaan. (Brown 2004, s. 2, 29, 73)  

 

Suunnitteluvaihe esitetään eri kirjallisuuslähteissä samantapaisesti, joskin toisissa 

yksityiskohtaisemmin kuin toisissa. Vaihejaossa ja painotuksissa on pieniä eroja, 

esimerkiksi yhden mielestä suunnittelu on tärkein vaihe ja yksi jakaa aikataulu-

tuksen omaksi vaiheekseen pois suunnitteluvaiheen alta. Kokonaisuudessaan kui-

tenkin, suunnitteluvaiheen päätehtäviksi voitaisiin luetella työlistan kasaaminen ja 

töiden yksityiskohtainen vaiheistus. Näiden tehtävien lisäksi suunnitteluvaiheessa 
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suoritetaan suuri määrä yleistä järjestely- ja ohjeistustyötä. Tämä korostaa sitä, 

että kaikkea vastuuta ei voi antaa yksien hartioiden kannettavaksi, vaan seisokki-

päällikön on delegoitava vastuuta. Näin muodostuu seisokkiorganisaatio, joka 

yhdessä luo suunnitelman seisokin toteutukselle. 

 

4.4.3 Toteutus 

 

Toteutusvaihe on helppo ymmärtää seisokissa suoritettavien töiden toteutuksen 

alkamisena, kun laitos on ajettu alas. Levitt (2004, s. 18) näkee toteutusvaiheen 

tärkeimpänä vaiheena seisokkiprosessissa, jonka aikana tehdään suurin työru-

peama intensiivisessä ja lyhyessä ajassa. Työntekijöiden ammattitaito on avain-

asemassa, jotta työt saadaan lopulta tehtyä. Levitt jakaa toteutus vaiheen kolmeen 

eri vaiheeseen, jotka ovat alasajo, töiden suorittaminen ja ylösajo. Tärkein tehtävä 

toteutusvaiheessa on se, että työlistan työt saadaan valmistumaan. 

 

Lenahan (2006, s. 17-19) näkee toteutusvaiheen testinä, miten suunnitelmat onnis-

tuvat todellisuudessa. Hänen näkemyksensä mukaan toteutusvaiheen voisi kuvata 

hieman laajemmin kuin mitä Levitt kuvasi: Toteutusvaiheessa tehdään paljon töi-

tä, jotka vaativat osaamista monilta eri aloilta, työt tehdään rajatussa tilassa sa-

manaikaisesti kiireen ja taloudellisuuden paineessa. Tällöin avainasemaan nouse-

vat tehokas valvonta ja töiden koordinointi. Lenahan on jakanut toteutusvaiheen 

huomattavasti useampaan ja tarkempaan vaiheeseen kuin Levitt. Lenahanin jako 

on seuraava: alasajo, avaukset, tarkastukset, korjaukset, laitoksen ”kasaus”, testa-

ukset, ylösajo sekä loppusiivous ja viimeinen tarkastus. Vaiheiden päällekkäisyys 

ja peräkkäisyys johtavat koordinoinnin tarpeeseen. Tällöin puhutaan niin sanotus-

ta yhden pisteen vastuusta (single point responsibility). Tällä tarkoitetaan sitä, että 

jos on vastuussa jostakin prosessin vaiheesta, täytyy ensimmäisenä varmistua sii-

tä, että edellinen vaihe on tehty kunnolla valmiiksi. Toiseksi on varmistuttava 

oman suorittamisen tarkoituksenmukaisuudesta. Tämän jälkeen luovutetaan tehtä-

vät ja vastuu seuraavan vaiheen vastuulliselle sekä raportoidaan oman vaiheen 

loppumisesta ja vastuun siirrosta. Lenahanin korostamien töiden valvonnan ja 

koordinoinnin kautta päästään suunniteltuun seisokin kestoon ja kustannukset 
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saadaan pidettyä minimissä. Informaatioteknologia helpottaa töiden organisointia 

ja valvontaa, joka on kriittinen osa tehokasta seisokkien johtamista (Oliver 2002, 

s. 54). Lenahan nostaa myös turvallisuuden seurannan mukaan tärkeimpiin asioi-

hin. 

 

Brown (2004, s. 2, 105) pitää toteutusvaihetta tärkeimpänä vaiheena, aivan niin 

kuin Levitt. Vaiheen kriittisimpänä asiana Brownin mukaan on kommunikoida 

töiden etenemisestä kaikkien seisokkiin osallistuvien kanssa. Hän korostaa myös 

sitä, että tässä vaiheessa päätetään, mitkä uusista esille nousevista töistä sekä mit-

kä työlistalla ”mahdollisina töinä” olevista töistä tehdään. Töiden etenemistä ja 

aikataulujen pitävyyttä on myös seurattava. 

 

Toteutusvaihe nähdään eri kirjallisuuslähteissä tärkeänä vaiheena, sillä silloin lä-

hes kaikki konkreettinen korjaustyö tehdään. Vaiheen ominaispiirteenä voidaan 

pitää töiden suurta määrää, rajallista työskentelytilaa sekä jatkuvaa painetta aika-

taulun pitämisestä ja kustannusten minimoinnista. Turvallisuusnäkökulmat seiso-

keissa ovat viime vuosina etenkin suomalaisessa teollisuudessa korostuneet ja 

turvallisuuteen panostetaan enemmän. Käytännön turvallisuustoteutus sen sijaan 

voi poiketa ohjeistuksesta, joten turvallisuuden saralla riittää töitä, jotta seisokit 

saadaan toteutettua ilman minkäänlaisia onnettomuuksia. 

 

4.5.4 Lopettaminen ja jälkityöt 

 

Viimeinen vaihe seisokkiprosessissa on lopettaminen ja jälkityöt. Levitt (2004, s. 

18) on omassa kirjassaan eritellyt nämä vaiheet, mutta ne voidaan yhdistää tässä 

tarkastelussa. Levitt pitää tämän vaiheen tunnuspiirteinä sitä, että kaikki jäljet 

seisokista on poistettu, työt on tehty laadukkaasti tai hyväksytysti jätetty tekemät-

tä, asiakas on tyytyväinen sekä ylösajo on suoritettu ja tehdas käy taas normaalisti. 

Seisokin aikaiset tapahtumat ja tiedot on kerätty talteen sekä suoritus on arvioitu. 

Suorituksen arvioinnin jälkeen kirjataan ylös seisokissa opitut asiat ja jaetaan tätä 

tietoutta kaikille. Samalla, kun mennyttä seisokkia lopetetaan, alkaa käytännössä 

uuden suunnittelu, kun mahdollisesti tekemättä jääneet työt liitetään seuraavan 
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seisokin työlistaan. Näin Levitt kuvaa seisokkia jatkuvana prosessina, jossa en-

simmäinen ja viimeinen vaihe ovat osin päällekkäisiä. 

 

Lenahan (2006, s. 17, 19) korostaa kahta asiaa lopettamisvaiheessa: varmistetaan, 

että tehdas toimii kunnolla ja raportoidaan seisokin opituista asioista kaikille sei-

sokkiin osallistuneille. Seisokin suorituskyky tulee arvioida ja analysoida sekä 

kaikki seisokissa tehdyt työt on käytävä läpi. Lopulta, kun kaikki muu on tehty, 

tulee seisokista vastanneen henkilön tuottaa seisokin loppuraportti. 

 

Brownin (2004, s. 2, 117) näkemyksen mukaan lopettamisvaihe on rakentavan 

kritiikin aikaa, kun seisokki on vielä tuoreessa muistissa. On siis tehtävä raportit 

ja kirjattava havainnot ylös, jotta niitä voidaan hyödyntää tulevaisuudessa, kun 

suunnitellaan, aikataulutetaan ja toteutetaan seisokkia. Lopussa valmistellaan 

myös seuraavassa seisokissa tehtävien töiden listaa seisokissa tehtyjen havaintojen 

perusteella. 

 

Kirjallisuuslähteiden näkemykset lopettamisvaiheesta voitaisiin vetää yhteen seu-

raavanlaiseen jaotteluun: käydään työlista läpi työ kerrallaan, lisätään seuraavan 

seisokin listaan töitä, mitataan seisokin suorituskykyä, otetaan opiksi seisokin 

tapahtumista sekä tuotetaan seisokin loppuraportti. Tässä ajatusmallissa korostuu 

näkemys siitä, että seisokki ei ole vain yksittäinen tapahtuma, vaan se tulisi huo-

mioida jatkuvana prosessina, missä edellisen seisokin loppuminen ja seuraavan 

seisokin suunnittelun aloittaminen ovat osittain samanaikaisia vaiheita. Käytän-

nössä tässä on varmasti suurimmat kehitysmahdollisuudet, sillä liian monissa teol-

lisuusyrityksissä suunnittelu aloitetaan liian myöhään. Toisin sanoen lopettamis-

vaihetta ei tehdä kunnolla, kun seuraavaa seisokkia ei aloiteta suunnittelemaan 

jälkitöiden yhteydessä. Uuden vuosihuoltoseisokkiprosessin aloittaminen heti 

edellisen vuosihuoltoseisokin jälkeen helpottaa myös tilannetta, jossa vuosihuol-

toseisokkiajankohta aikaistuu enemmän tai vähemmän. Näin ollen suunnitelmat 

ovat valmiina, jos aikataulu aikaistuu. 
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4.6 Seisokkien haasteita 

 

Ennalta on vaikeaa määritellä ja suunnitella kaikki työt täydellisesti, sillä monessa 

kohteessa viat selviävät vasta, kun laitos on ajettu alas, tarvittavat valmistelut teh-

ty ja päästään tutkimaan paikkoja. Se onkin eräänlaista löytöretkeilyä, kun laitteita 

avataan pesua ja tutkimista varten. Tätä kautta tulee epävarmuutta työkuorman 

määrään, mikä johtaa epävarmuuteen kustannuksissa, miehistötarpeessa ja seiso-

kin kestossa. Monesti suunnittelijat suunnittelevat ensin yksinkertaisia töitä ja 

jättävät monimutkaisemmat työt myöhemmäksi. Tällöin ne voivat jäädä joskus 

liian myöhäisiksi, jolloin niiden toteutus hankaloituu tai ne joudutaan jättämään 

kokonaan pois seisokista. Pitää siis olla liikkeellä ajoissa ja suunnitella seisokit 

huolellisesti myös epävarmuudet huomioiden. (Ben-Daya & Duffuaa 2009, s. 

223-225; Lenahan 2006, s. 15 & 216; Oliver 2002, s. 54) 

 

Seisokkien suunnittelu ja toteutus eivät ole vain muutaman ihmisen ponnistus, 

vaan niihin osallistuu monia eri tahoja. Tämän vuoksi tiimityö on avainasemassa 

seisokkien onnistuneelle läpiviennille. Seisokin kaikille tehtäville tulee olla määri-

telty vastuullinen taho, jotta vältytään päällekkäisyyksiltä ja odotukselta. (VTT 

2009, s. 22) 

 

Työvoiman hankinnassa on kiinnitettävä huomiota siihen, että oikeat työntekijät 

ovat oikeassa työssä oikeaan aikaan. Tämä on nähty kulmakivenä seisokin onnis-

tumiseen. (Brown 2004, s. 20) Työvoiman hankinnan lisäksi on huomioitava 

myös materiaalin hankinta. Monilla metsäteollisuuden varaosatoimittajilla on pit-

kät, usean kuukauden toimitusajat joillekin varaosille. Tämän vuoksi on syytä 

tehdä yhteistyötä näiden toimittajien kanssa, jotta tarvittavat osat saadaan ajoissa 

tehtaalle. Pitkistä toimitusajoista johtuen työnsuunnittelua on tehtävä hyvissä 

ajoin. (Ben-Daya et al. 2009, s. 227-228) 

 

Tiedonkulku nousee tärkeänä esiin jo mainituissa työvoima- ja materiaalihankin-

noissa. Tiedonkulun tärkeys ei kuitenkaan rajoitu vain edellä mainittuihin hankin-

tatilanteisiin, vaan tiedonvälittäminen koko seisokin suunnittelu- ja toteutuspro-
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sessin aikana on olennaisen tärkeää. Tiedonkulku ei voi loppua myöskään toteu-

tusvaiheeseen, vaan seisokista opitut asiat on myös jaettava kaikille seisokkiin 

osallistuneille. Tätä kautta voidaan parantaa toimintaa. Voidaan siis sanoa, että 

kommunikaatio on tärkeä vaikuttaja seisokkiprosessin onnistumiselle ja kehittä-

miselle. (Ben-Daya et al. 2009, s. 232-234; Levitt 2004, s. 18; Oliver 2002, s. 60) 

 

Yksi tärkeä kommunikaatiokanava on erilaiset palaverit kaikissa seisokin eri vai-

heissa. Miten nuo nykyajan työelämän vitsaukset, palaverit, tulisi hoitaa, jotta 

niistä saataisiin paras teho irti? Mykkänen (2012, E1) on kirjoittanut artikkelin, 

jonka lähteenä hän on käyttänyt eri henkilöiden kirjoja ja haastatteluja. Tehokkaan 

palaverin ensimmäinen ominaisuus on selkeä ylöskirjattu tavoite. Tätä kautta osal-

listujat jo tietävät ennakkoon, mitä palaverissa on tarkoitus saada aikaan. Toinen 

tärkeä asia on ennakkovalmistelu, jotta aikatauluissa pysytään. Jokaisen osallistu-

jan tulisi tutustua valmisteltuihin asioihin, jotta palavereissa aika ei mene niin 

sanotusti hukkaan. Palaverin teknisen ympäristön on myös oltava toimiva. Teolli-

sessa ympäristössä, seisokkeihin liittyen voidaan tätä kohtaa soveltamalla esimer-

kiksi työlistojen näyttövarianteilla toiminnanohjausjärjestelmässä. Palaveriin osal-

listuvilla pitää roolien olla selvillä. Erityisesti päätösvaltaisten henkilöiden läsnä-

oloa vaaditaan, jos palaverissa meinataan tehdä päätöksiä. Puheenjohtajan rooli on 

tärkein rooli palaverissa, sillä puheenjohtaja pitää palaverin kulun ryhdikkäänä 

alusta loppuun. Palavereissa tulee sopia toimenpiteet, vastuut ja aikataulut, joiden 

toteutumista seurataan. 

 

Katsottaessa edellä esitettyjä haasteita, voidaan todeta, että kokonaisuuden hallin-

ta on se osa-alue, jolla koko haastekenttää voidaan kuvata. On siis löydettävä so-

veltuvat toimintatavat, jolla seisokin suurta kokonaisuutta voidaan hallita. 
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5 TOIMINTAOHJEEN LUOMINEN 

 

Tässä kappaleessa käsitellään diplomityön synteesiosan, eli toimintaohjeen, muo-

dostamisen aikana tehtyjä toimenpiteitä sekä käydään läpi eri tehtaiden nykytilaa 

vuosihuoltoseisokkeihin liittyen. Tätä kautta pyritään tuomaan esiin perusteluja, 

jonka vuoksi toimenpiteet ovat toimintaohjeeseen päätyneet eli ovat olleet parhai-

ta käytäntöjä. Ensin kappaleessa 5.1 esitellään toimintaohjeen luontiprosessi. Tä-

män jälkeen kappaleessa 5.2 esitellään eri integraattien nykytilat. 

 

5.1 Toimintaohjeen luontiprosessi 

 

Toimintaohjeen luominen lähti liikkeelle yhdessä yritykseen tehdyn harjoitustyön 

kanssa. Harjoitustyössä suoritettiin palautekysely urakoitsijoille UPM Kaukaan 

vuosihuoltoseisokista 2011. Tätä kautta saatiin paljon lähdemateriaalia erityisesti 

vuosihuoltoseisokkiprosessin nykytilasta. Koko diplomityöprosessin aikana sa-

manlaisia palautekyselyjä tehtiin vielä kaksi kappaletta, UPM Kymi vuosihuol-

toseisokki 2012 ja UPM Kaukas vuosihuoltoseisokki 2012. Palautekyselyn sisältö 

on esitetty liitteessä 1. Tämän lisäksi, kyseisen harjoitustyön aikana muodostettiin 

jo vaiheistus vuosihuoltoseisokkiprosessiin. Alun perin vuosihuoltoseisokkisykli 

oli yhden vuoden mittainen, mutta diplomityöprosessin loppuvaiheilla siirryttiin 

puolentoista vuoden sykliin. Vaihdoksen vaikutus ei ollut merkittävä työn loppu-

tuloksen kannalta, sillä toimintaohje on sovellettavissa yhtä hyvin niin yhden, 

puolentoista kuin kahden vuoden sykleihin, sisällön muuttumatta. Ainoastaan vai-

heiden, tarkemmin ottaen suunnittelu – vaiheen kesto pidentyy tai lyhenee syklien 

ollessa eripituiset. Näin ollen vaiheistuksesta muodostui seuraavanlainen: 

 

1. Alullepano -18 … -15 kuukautta 

2. Suunnittelu -14 … -1 kuukautta 

3. Toteutus -1 … 0 kuukautta 

4. Lopettaminen ja jälkityöt 0 … 3 kuukautta 
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Valvontaa ei ole eritelty omaksi vaiheekseen, sillä se kuuluu olennaisena osana 

toimintaan koko vuosihuoltoseisokkiprosessin ajan. Vaiheille on määritelty alku- 

ja loppuajankohdat ilmoittaen ne miinus- tai plusviikkoina kyseistä vuosihuol-

toseisokkia silmällä pitäen, miinuksen olleessa ennen seisokkia ja plussan ollessa 

jälkeen seisokin. 

 

Urakoitsijoille suoritettujen palautekyselyjen lisäksi yhtä urakoitsijan edustajaa 

haastateltiin samalla pohjalla myös henkilökohtaisesti. Kyseinen urakoitsija vali-

koitui haastateltavaksi, koska hänen edustamansa yrityksen toiminta nähtiin mer-

kittäväksi osaksi seisokin aikataulussa pysymistä sekä sen takia, että kyseisten 

töiden tilaamisessa oli erityisen paljon puutteita tilaavan osapuolen puolelta. Tä-

män lisäksi tehtiin kaksi henkilökohtaista haastattelua eri toimialoilla työskentele-

ville henkilöille, jotka ovat omassa yrityksessään läheisesti tekemisissä vuosihuol-

toseisokkien kanssa. Tarkemmat tiedot näistä haastatteluista on lähdeluettelon 

lopussa. 

 

Edellä mainittujen haastatteluiden lisäksi lähdemateriaalia on kerätty urakoitsijoil-

ta kolmen vuosihuoltoseisokin aikana niin sanotusti kentällä: Kymi 2012, Kaukas 

2012 ja Pietarsaari 2012. Tällöin ei ole käyty koko haastattelurunkoa läpi, vaan 

ennemmin kysytty yleisesti hyviä käytäntöjä ja huonoja käytäntöjä. Tätä kautta on 

siirrytty mahdollisesti yksityiskohtaisemmin käsittelemään jotain tiettyä osa-

aluetta. Samoissa kolmessa vuosihuoltoseisokeissa on myös haastateltu yrityksen 

omia resursseja, niin kunnossapidon kuin käytön työntekijöitä, toimihenkilöitä ja 

ylempiä toimihenkilöitä. Yrityksen omilta resursseilta on kerätty tietoa myös vuo-

sihuoltoseisokkien ulkopuolella aina kahvipöytäkeskusteluja myöten. Haastatte-

luiden lisäksi yrityksellä on ollut aiempien vuosihuoltoseisokkien palautteita ja 

arviointeja, joista on saanut myös tietoa ongelmakohdista. 

 

Koko runsaan lähdemateriaalin kautta on saatu aikaan kokonaisvaltainen näke-

mys, mitä parhaat käytännöt vuosihuoltoseisokkien suunnittelussa ja toteutuksessa 

ovat. Tätä kautta toimintaohjeessa on pyritty ottamaan huomioon kaikkien eri ta-

hojen tarpeet ja odotukset aina työntekijästä ylempiin toimihenkilöihin. 
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Vuosihuoltoseisokkiprosessin vaiheistuksen ja haastattelujen lomassa, yhdistetty-

nä teoriaan, muodostettiin samalla toimintaohjeen sisältöä. Tehtävänä oli miettiä 

toimenpiteitä, toimenpiteiden vastuuhenkilöitä sekä toimenpiteiden aikataulutusta. 

Tästä kokonaisuudesta muodostui lopulta toimintaohje. 

 

5.2 Vuosihuoltoseisokkiprosessin nykytila eri tehtailla 

 

Nykytila-analyysi on tehty vuoden 2012 vuosihuoltoseisokkien suunnittelun ja 

toteutuksen aikana tehdyistä havainnoista. Toiminnanohjausjärjestelmästä on ke-

rätty ja yhdistelty tietoja vuosihuoltoseisokeista. Tätä kautta voidaan todentaa 

aiemmin arvioina olleita puutteita sekä tehtyjen havaintojen paikkaansa pitävyyt-

tä. Havainnoista on tehty kappaleessa 5.1 esitetyn vuosihuoltoseisokkiprosessin 

vaiheistuksen mukaisesti SW-analyysit. S tulee sanasta strengths ja tarkoittaa täs-

sä yhteydessä hyvin toimineita asioita. W tulee puolestaan sanasta weaknesses ja 

tarkoittaa tässä työssä huonosti toimineita asioita. 

 

Ensimmäisenä analysoidaan kunnossapitokustannusten kautta vuoden 2012 vuo-

sihuoltoseisokkeja ja niiden onnistumista. Oheiseen taulukkoon 3 on kerätty yh-

teen budjetoituja, suunniteltuja ja toteutuneita kustannuksia eri integraateissa. Ky-

seiset luvut eivät ole alkuperäisiä, mutta ne on muutettu siten, että lukujen väliset 

suhteet ovat alkuperäisellä tasolla. Prosentuaalisesti esitetyt luvut ovat tästä johtu-

en aidot ja alkuperäiset. Taulukon 3 tiedoista voidaan kustannusmielessä vetää 

monia johtopäätöksiä. Kronologisesti edeten, budjetointi on onnistunut vain Ky-

min integraatissa. Pietarsaaressa budjetointia ei ole tehty erikseen vuosihuol-

toseisokkia varten. Kaukaalla budjetti ylittyi erittäin mittavasti. Suunnitellut kus-

tannukset kuvaavat eniten toiminnanohjausjärjestelmän käyttöä. Mitä tarkemmin 

ja laadukkaammin työt on suunniteltu, sitä lähempänä suunniteltujen kustannusten 

pitäisi olla toteutuneita kustannuksia. Niiden kautta pitäisi myös pystyä seuraa-

maan budjetissa pysymistä. Vuosihuoltoseisokkien suunnittelun tilanneraportin 

pohjalta voidaan todeta, että kaikissa integraateissa suunnitellut kustannukset nou-

sivat viimeisen neljän viikon aikana ennen seisokkia noin 30-60 prosenttia. Tästä 
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johtuen, on oletettu, että suunnittelu tapahtuu budjetin mukaisesti, vaikka todelli-

suudessa työnsuunnittelu on ollut puutteellista siihen asti, koska töitä ja työvaihei-

ta on puuttunut suuri määrä työlistoilta. Tähän vaikuttaa myös käyttöpuolen sitou-

tumattomuus ilmoittaa tietonsa ja tarpeensa ajoissa, jolloin uusia töitä tulee viime 

tipassa. Tähän auttaisi selkeä ja konkreettinen työlistan jäädytyspäivämäärä, jonka 

jälkeen vain uudet viat otettaisiin työlistoille. Otettaessa toteutuneet kustannukset 

mukaan analyysiin, voidaan todeta, että Kymillä töitä ei ole suunniteltu toimin-

nanohjausjärjestelmään, mutta ne on suunniteltu ja sovittu asioita suullisesti, kos-

ka kustannuskuri on budjettiin nähden pitänyt ja vuosihuoltoseisokki on mennyt 

kunnossapitokustannusten mielessä vähemmillä kustannuksilla kuin on ajateltu. 

Näin ollen muilla integraateilla on budjetoinnin ja kustannuskurin suhteen oppi-

mista Kymiltä, mutta kaikilla tehtailla on selkeästi parannettavaa työnsuunnitte-

lussa, etenkin sen tekemisessä toiminnanohjausjärjestelmään, jolloin siitä saadaan 

läpinäkyvää. Taulukosta 3 on myös hyvä huomioida vuosihuoltoseisokin osuus 

koko vuoden kunnossapitokustannuksista, joka on melko suuri. 

 

Taulukko 3. Vuosihuoltoseisokkien 2012 kunnossapitokustannusanalyysia. 

 Kaukas Kymi Pietarsaari 

Vuosihuoltoseisokin toteutu-

neet kustannukset 

262 rahayk-

sikköä 

100 rahayk-

sikköä 

237 rahayk-

sikköä 

Suunnitellut kustannukset 200 rahayk-

sikköä 

62 rahayk-

sikköä 

197 rahayk-

sikköä 

Toteutuneet yli suunniteltujen 31 % 61 % 21 % 

Budjetti vuosihuoltoseisokkiin 190 rahayk-

sikköä 

107 rahayk-

sikköä 

ei tehty 

Toteutuneet yli/alle budjetin 38 % -7 % ---- 

Kunnossapidon toteutuneet 

kustannukset 2012 

697 rahayk-

sikköä 

403 rahayk-

sikköä 

659 rahayk-

sikköä 

Vuosihuoltoseisokin osuus vuo-

den 2012 kunnossapidon koko-

naiskustannuksista 

38 % 25 % 36 % 
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Mietittäessä kokonaisuudessaan alullepano –vaihetta, yhteinen nimittäjä kaikilla 

tehtailla on seisokkiorganisaatio, mikä on sama kuin käynnin aikana tehtaalla toi-

miva organisaatio. Tämä on positiivinen asia. Yhteisenä negatiivisena asiana voi-

daan pitää sitä, että tulevan vuosihuoltoseisokin jälkeisen vuosihuoltoseisokin 

ajankohtaa ei tiedetty edes karkealla tasolla. Yhdelläkään integraatilla ei ole käy-

tössä selkeää julkista kunnossapitosuunnitelmaa. Yhtään pidemmän tähtäimen 

suunnitelmat ovat korkeintaan ihmisten pääkallojen sisällä. Tästä toimintamallista 

tulisi myös päästä pois, jolloin vuosihuoltoseisokkien rajojen asettaminen helpot-

tuisi huomattavasti. 

 

Pietarsaaren osalta muilla on opittavaa toiminnanohjausjärjestelmän hyödyntämi-

sessä muodostettaessa alustavaa seisokkityölistaa. He ovat tehneet järjestelmään 

huoltosuunnitelmia, joiden kautta vuosihuoltoseisokkien perusrunko muodostuu. 

Tästä hyvänä esimerkkinä voidaan pitää oheista kuvaa 13, jossa on toiminnanoh-

jausjärjestelmän kautta generoituneiden töiden ja työvaiheiden osuus kaikista vuo-

sihuoltoseisokin töistä ja työvaiheista. Kun tähän yhdistetään Kymin tapa budje-

toida, ollaan varmasti lähellä parasta käytäntöä. 

 

 

Kuva 13. Huoltosuunnitelmien hyödyntäminen eri integraateissa. 

Kaukas Kymi Pietarsaari
Työt

huoltosuunnitelmista/ka
ikki työt [%]

25% 24% 46%

Työvaiheet
huoltosuunnitelmista/ka

ikki työvaiheet [%]
27% 27% 47%
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Suunnittelu –vaiheen yhteisiä hyviä asioita kaikissa integraateissa on seisokin 

pääaikataulujen ja kriittisen polun määrittäminen. Hyvää on myös sisäisten 

resurssien käytön lisääntyminen, mutta siinä on myös parantamisen varaa. 

Kaikissa integraateissa on myös urakoitsijoita varten laadittu seisokkiopas, mikä 

on hyvä tietopaketti vuosihuoltoseisokista. Urakoitsijoille on myös pidetty 

vapaaehtoinen seisokki-info, jossa täydennetään ja avataan seisokkioppaan 

sisältöä. 

 

Yhteisiä huonoja asioita suunnittelu –vaiheen osalta on työlistojen 

jäädytyspäivämäärän puuttuminen tai ainakin siitä lipsuminen. Vaikka päivämäärä 

olisi määritetty, ei sitä noudatettu. Työnsuunnittelun laatua yleisesti ottaen 

voidaan pitää merkittävimpänä heikkoutena. Toki se on eri tasoista kaikissa 

integraateissa, toisessa paikassa jokin osa-alue siitä suoritetaan hyvin ja toinen 

osa-alue jää käytännössä huomioimatta. Työntekijä –tason hyödyntäminen 

vuosihuoltoseisokkien suunnittelussa on melko vähäistä, vaikka osa työntekijöistä 

haluaisi aktiivisemmin osallistua sen suunnitteluun. Myös hankinnat tapahtuvat 

yleisesti ottaen liian myöhään, eikä niiden yhteydessä yleensä osata hyödyntää 

hankinta -osastoa. 

 

Tarkasteltaessa toteutus –vaihetta, voidaan yleisesti hyväksi asiaksi mainita van-

kan kokemuksen, jonka avulla kaikissa integraateissa vuosihuoltoseisokki saadaan 

vietyä läpi, vaikka suunnittelu ei olisi ollut laadukasta. Toki tätä kautta syntyy 

kiirettä ja henkilöiden työtyytyväisyys ja –hyvinvointi vaikuttaa olevan koetuksel-

la. Useat urakoitsijat ovat jo monina vuosina osallistuneet integraattien vuosihuol-

toseisokkeihin ja tätä kautta jokaisella paikkakunnalla se helpottaa töiden sujumis-

ta. Yhteisenä selkeänä kehityskohteena voidaan pitää ennakkovalmistelujen teke-

mistä. Ennakkovalmisteluiden tekeminen nivoutuu melko suoraan yhteen työn-

suunnittelun laadun kanssa, joten jotta ennakkovalmistelut saataisiin sujumaan 

paremmin, tulisi työnsuunnittelun tasoa tältäkin kantilta parantaa. Käyttöhenkilös-

tön roolia tulisi miettiä kaikissa integraateissa enemmän, sillä yleisesti ottaen vuo-

sihuoltoseisokin aikana heillä ei tunnu olevan juurikaan tähdellistä työtä suoritet-

tavanaan. 
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Hyviä asioita, joita muiden integraattien tulisi matkia, on Pietarsaaren tapa seurata 

aikatauluja. Kyseinen tapa ei välttämättä ole paras tapa, mutta siellä aikatauluja ja 

niiden rajoissa pysymistä edes seurataan konkreettisesti. Pietarsaaren maantieteel-

lisistä syistä johtuen hieman erilainen kunnossapidon organisointi mahdollistaa 

omien resurssien suuremman hyödyntämisen. Pietarsaaressa on melko vahva kes-

kuskunnossapito – osasto, jota myös hyödynnetään hyvin. Muissa integraateissa 

keskuskunnossapidolla ei ole niin suurta merkitystä, koska kunnossapito-

osaamista on keskittynyt Etelä-Karjalaan ja Kymenlaaksoon paljon. 

 

Jälkipuinti – vaiheen yhteinen hyvä nimittäjä on se, että erilaisia palautepalavereja 

ylipäätään pidetään. Se, milloin niitä pidetään, on toinen juttu. Urakoitsijoiden 

palautekysely on otettu käyttöön muodossa tai toisessa kaikissa integraateissa, 

mikä tuo urakoitsijoiden näkemyksen hyvin esille. Myös sisäisiä palautepalavere-

ja pidetään, mutta niiden muodot ja sisällöt vaihtelevat integraateissa. Vuosihuol-

toseisokeista olisi myös syytä tehdä loppuraportti, mutta sitä ei missään integraa-

tissa tehdä. 
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6 TOIMINTAOHJEEN SISÄLTÖ 

 

Seuraavissa kappaleissa 6.1.-6.6.5 esitellään yritykselle jääneen lopullisen toimin-

taohjeen sisältö soveltuvin osin. Yrityksellä on siis oma, täydellinen versio toi-

mintaohjeesta. 

 

6.1 Johdanto ja tavoitteet 

 

Toimintaohjeen johdannossa ja tavoitteissa käydään läpi perustiedot toimintaoh-

jeesta. Toimintaohje on kuvaus parhaista käytännöistä, jota tulisi noudattaa kaikil-

la UPM:n Suomen sellutehtailla vuosihuoltoseisokeissa. Johdannossa kerrotaan 

myös, mille perustuksille toimintaohje on tehty: vuosihuoltoseisokkisyklin pituus, 

vuosihuoltoseisokkiprosessin vaiheet ja erilaisten seisokkien määrittely. Seisokki-

en syklit ja erittelyt on esitetty kuvassa 14. 

 

 

Kuva 14. Seisokkien nimitykset ja seisokkisyklit. 

 

Tavoitteena toimintaohjeessa on esittää vuosihuoltoseisokkiprosessin vaiheet sekä 

vaiheeseen sisältyvät toimenpiteet ja vastuut aikatauluineen. Toimintaohjeessa 

Investointiseisokki

Vuosihuoltoseisokit

Osastoseisokit
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korostetaan jatkuvan parantamisen –mallia niin vuosihuoltoseisokkiprosessissa 

kuin koko toiminnassa. Vuosihuoltoseisokit on tarkoitus suunnitella ja toteuttaa 

turvallisesti, kustannustehokkaasti ja ympäristölleen harmittomasti toimintaohjeen 

avulla. Vuosihuoltoseisokkien tavoitteena on sellutehtaiden käytettävyyden ja 

luotettavuuden parantaminen, jota kautta laitokset käyvät maksimaalisella käyn-

tiasteella ja tuotantolaadulla seuraavaan vuosihuoltoseisokkiin asti. Vuosihuol-

toseisokkiprosessin kevennetty tavoitetila on esitetty kuvassa 15. 

 

 

Kuva 15. Kevennetty vuosihuoltoseisokkiprosessin tavoitetila. 

 

6.2 Edellytykset 

 

Tässä kappaleessa käydään läpi asioita, jotka edesauttavat vuosihuoltoseisokkien 

suunnittelua ja toteutusta. Yksikään asia ei ole poissa ollessaan este läpiviennille, 

mutta olemassaolon puute aiheuttaa aina ylimääräistä työtä jollakin tasolla. 
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6.2.1 Johdon sitoutuminen 

 

Mietitään mitä tahansa yritysten suorittamaa toimenpidettä tai muutosta, niin 

kaikki lähtee liikkeelle ylimmän johdon sitoutumisesta. Tätä kautta, kun ylin johto 

on osoittanut sitoutumisensa, voidaan toimenpiteet ja muutokset vierittää myös 

alemmille tasoille. Näin on myös tämän toimintaohjeen suhteen: ensin on saatava 

johdon hyväksyntä ja sitoutuminen lähteä toteuttamaan ohjetta. Johdon sitoutumi-

sen alle voidaan lukea kuuluvan myös ymmärryksen siitä, että kunnossapito ei ole 

markkinariippuvaista vaan jokapäiväistä toimintaa. Myös se, että kunnossapidossa 

tulisi pyrkiä entistä enemmän proaktiiviseen kunnossapitoon reagoivan kunnossa-

pidon sijaan. Kuvassa 16 havainnollistetaan kunnossapitokustannusten kom-

ponentteja, kun tavoitellaan täyttä käytettävyyttä. 

 

 

Kuva 16. Kunnossapitokustannusten komponentit. (Lähde: Solomon Associates 

2010, s. 3) 

 

Kunnossapitokustannusten kanssa on hahmotettava myös menetetyn tuotannon 

kautta syntyvät kustannukset sekä näiden yhteisvaikutus. Tätä kautta saadaan op-

timipiste kustannusten näkökulmasta. Jos tavoitellaan tästä optimista korkeampaa 

käytettävyyttä, kunnossapitokustannukset nousevat. Tätä tasapainottelua havain-

nollistetaan kuvassa 17. 
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Kuva 17. Kokonaiskustannukset vs. käytettävyys. (Lähde: Solomon Associates 

2010, s. 3) 

 

Yksi osoitus johdon sitoutumisesta on UPM-tasoisen seisokkikalenterin ylläpito, 

jonka kautta on määritelty karkealla aikaikkunalla, milloin ja mikä integraatti pi-

tää vuosihuoltoseisokkinsa. Tällä tarkoitetaan vuotta ja ajankohtaa, esimerkiksi 

vuonna 2015 keväällä. Toisin sanoen tiedetään jo pitkäksi ajaksi etukäteen, käyte-

täänkö vuoden, puolentoista vuoden vai kahden vuoden vuosihuoltoseisokkisyk-

liä. Johdon tulisi myös ymmärtää ja olla sitoutunut näkemään kunnossapito käy-

tön yhteenliittymänä sekä käyttää kunnossapidon sijaan ennemmin nimitystä tuo-

tanto-omaisuuden hallinta. 

 

6.2.2 Elinkaariajattelu, kunnossapitosuunnitelma ja budjetointi 

 

Elinkaariajattelu, kunnossapitosuunnitelma ja budjetointi ovat toinen edellytysko-

konaisuus. Nämä sivuavat osittain jo edellä mainittua tuotanto-omaisuuden hallin-

taa. Tehtailla, laitteistoilla ja laitteilla tulisi olla mietittynä elinkaaren ajaksi kun-

nossapitosuunnitelmat ja huoltosuunnitelmat. Näistä kunnossapitosuunnitelma on 

pidemmän tähtäimen toimintaa ja huoltosuunnitelmat lyhyemmän, lähes päivittäi-

sen tason toimintaa. Näiden pohjalta vuosihuoltoseisokkia on helpompi lähteä 

suunnittelemaan. Vuosihuoltoseisokin sekä vuositasoisen budjetoinnin tekeminen 

helpottuu, kun on käytössä käytännön toimenpiteitä. Elinkaariajattelu taas optimoi 

Kokonaiskustannukset

Optimipiste

Kunnossapito-
kustannukset

Menetetty tuotto

Käytettävyys → 100 %
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investoinnit ja vuosihuoltoseisokit, jottei päädytä esimerkiksi peräkkäisinä kertoi-

na pitämään pitkiä seisokkeja, toisena kertana investointien ja toisena kertana 

suurten korjausten takia. 

 

6.2.3 Tuotannon kriittisyysluokittelu 

 

Kolmas edellytys on tuotannon kriittisyysluokittelun määrittely. Tätä kautta voi-

daan oikeasti toimia järjestelmällisesti ja priorisoiden suoritettavia toimenpiteitä. 

Oheisessa taulukossa 4 on esimerkkipohja, jota voidaan hyödyntää määriteltäessä 

laitteiden kriittisyyksiä ja tätä kautta suunniteltaessa toimintaohjelmia niille. 

 

Taulukko 4. Tuotannon kriittisyysluokittelukaavio. (Lähde: Järviö 2008, s. 16) 

KRIITTISYYS

SEISOKIN 
AIHEUTTAMA 
MENETYS

1. 
TURVALLISU

US, 
YMPÄRISTÖ

2. YLI 100 k€ 3. 10-100 k€ 4. 1-10 k€ 5. ALLE 1 k€

LAITTEEN KRIITTISYYS TAI JÄLLEENHANKINTA-ARVO

SUURI 
Epäkäytettävyyskus-
tannus yli 100 k€

Kriittisin

KESKINKERTAIN
EN 
Epäkäytettävyyskus-
tannus 10 - 100 k€

MATALA 
Epäkäytettävyyskus-
tannus 1 - 10 k€

EI-KRIITTINEN 
Epäkäytettävyyskus-
tannus alle 1 k€

Vähiten kriittinen

 

6.2.4 Ehkäisevän kunnossapidon hyödyntäminen 

 

Seuraava edellytys on ehkäisevän kunnossapidon hyödyntäminen. Tämä linkittyy 

olennaisena jo edellä esitettyyn taulukkoon F, jonka kautta voidaan lähteä määrit-

telemään toimenpiteitä laitteille. Myös toiminnanohjausjärjestelmään tulee kirjata 

huoltosuunnitelmat ja määräaikaistyöt, jotta oikeat työt osataan tehdä oikein ja 
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oikeaan aikaan. Tätä kautta vuotuista työkuormitusta saadaan tasoitettua. Ehkäi-

sevän kunnossapidon hyödyntäminen ohjaa toimintaa pois reaktiivisesta ”tulipalo-

jen sammuttamisesta” suunnitelmalliseen toimintaan. 

 

6.2.5 Toimiva työnsuunnittelu 

 

Toimiva työnsuunnittelu on avain asemassa tehokkaan kunnossapidon ja onnistu-

neiden seisokkien läpiviennissä. Työnsuunnittelussa tulee olla koko ajan ajan-

tasainen työlista, josta ilmenee kunkin työn vaatima seisokin laajuus. Työnsuun-

nittelua esitellään tarkemmin kappaleessa 6.4.1. 

 

6.2.6 Töiden aikatauluttaminen 

 

Töiden aikatauluttamisella luodaan suunnitelma, miten ideaalitilanteessa seisokki 

saadaan vietyä läpi. Tätä kautta voidaan optimoida seisokin läpimenoaikaa pois-

tamalla töiden väliin jääviä viiveitä ja optimoida resurssien käyttöä eli hallitaan 

koko kokonaisuutta. Aikataulujen toteutumista tulee myös seurata. Seurannan 

kautta nähdään konkreettisesti, missä ollaan menossa ja voidaan tehdä tarvittavia 

toimenpiteitä, jotta saavutetaan haluttu lopputulos. 

 

6.2.7 Urakoitsijoiden hyödyntäminen 

 

Seuraava edellytys on urakoitsijoiden hyödyntäminen. Urakoitsijoita voi hyödyn-

tää ennen seisokkia muun muassa töiden resursoinnissa ja töiden aikataulutukses-

sa. Urakoitsijoilta tulee edellyttää kuvalliset ja kirjalliset raportit heidän suoritta-

mistaan töistä sekä tekemistään havainnoista ja suosituksista tuleviin toimenpitei-

siin. 
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6.2.8 Toiminnanohjausjärjestelmä, turvallisuusstandardit ja sisäisesti liikkuvat 

resurssit 

 

Toiminnanohjausjärjestelmään liittyy monia seikkoja, jotka vaikeuttavat erityises-

ti työnsuunnittelua ja tätä kautta seisokkien suunnittelua. Nämä hidasteet tulisi 

muuttaa paremmin toimintaa tukeviksi. 

 

Turvallisuusstandardit luovat yhteisen pohjan, mutta käytännön toimenpiteissä on 

silti eroavaisuuksia niin yhden tehtaan sisällä kuin eri tehtaiden välillä. Käytäntö-

jen tulisi olla yhtenevät, jotta kaikkialla toimittaisiin samalla tavalla. Tämä tehos-

taisi ja helpottaisi toimintaa erityisesti urakoitsijoiden näkökulmasta. 

 

Sisäisesti liikkuvia resursseja tulisi hyödyntää. Toimintaan on luotava selkeät pe-

lisäännöt. 

 

6.2.9 Yhteinen tietokanta 

 

Viimeinen edellytys on yhteisen tietokannan perustaminen. Tänne voitaisiin tal-

lentaa eri tehtaiden vuosihuoltoseisokkeihin liittyvä standardimuotoinen materiaa-

li. Näin kaikki materiaali olisi helposti saatavilla ja kaikki olisi tehty samassa 

muodossa. Tätä kautta voidaan hallita koko käytettävissä olevaa materiaalia par-

haiten. 

 

6.3 Alullepano 

 

Alullepano –vaihe alkaa välittömästi edellisen vuosihuoltoseisokin jälkeen. Vai-

heen kesto on kolme kuukautta. Se suoritetaan päällekkäisenä vuosihuoltoseisok-

kiprosessin viimeisen vaiheen, lopettaminen ja jälkityöt, kanssa. Ne sisältävät 

myös osittain päällekkäisiä tehtäviä. Alullepano –vaiheen päätehtävät ovat muo-

dostaa organisaatiot, pelisäännöt ja alustavat työlistat, joilla tulevaa vuosihuol-

toseisokkia aloitetaan suunnitella ja toteuttaa. 
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6.3.1 Organisaatioiden muodostaminen 

 

Vuosihuoltoseisokilla tulee olla ohjausryhmä, joka luo pelisäännöt tulevaan seiso-

kin suunnitteluun ja toteutukseen. Ohjausryhmän tulee määrittää seisokkiorgani-

saatio. Seisokkiorganisaatiota määritellessä tulee huomioida niin kunnossapidon 

kuin käytön henkilöstön roolit ja vastuut tulevaa vuosihuoltoseisokkia silmällä 

pitäen. 

 

6.3.2 Taustatyöt 

 

Vuosihuoltoseisokkiprosessin etenemistä tulee seurata jatkuvasti. Yhtenä hyvänä 

keinona on seurantaraportointi. Siinä tulee seurata erilaisia asioita, riippuen missä 

prosessin vaiheessa kulloinkin ollaan menossa. Toisin sanoen suunnittelu -

vaiheessa seurataan suunnittelun etenemistä, toteutusvaiheessa aikataulussa py-

symistä ja vuosihuoltoseisokin jälkeen seurataan muun muassa töiden raportoi-

mista ja toiminnanohjausjärjestelmän tietojen päivittämistä. Tätä kautta voidaan 

kohdentaa resursseja kulloinkin oikeaan kohteeseen, jotta päästään vaiheesta riip-

pumatta tavoiteltuun lopputulokseen. Myös itse toimintaohjeen sisältöä tulee päi-

vittää ja kehittää jatkuvan parantamisen periaatteen mukaisesti. Jokainen uusi 

vuosihuoltoseisokki tuo uutta tietoa ja tätä kautta voidaan aiempaa ohjeistusta 

kehittää, jotta jatkossa osataan toimia entistä paremmin. 

 

Kunnossapitosuunnitelman päivittäminen on yksi tärkeimmistä tehtävistä, kun 

uutta vuosihuoltoseisokkiprosessia aloitetaan. Sen kautta luodaan alustavaa sei-

sokkityölistaa ja budjetointia tuleviin seisokkeihin sekä tuleviin vuosiin. Alusta-

vaa seisokkityölistaa muodostettaessa edellisen seisokin työt, tekniset raportit ja 

toimittajien kanssa käydyt palautepalaverit ovat avainasemassa. Niiden tarkka 

läpikäynti ja niiden mukanaan tuoma uusi tieto on otettava käsittelyyn välittömäs-

ti, jotta työt saadaan alustavalle seisokkityölistalle ja niiden suunnittelu saadaan 
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käyntiin mahdollisimman pian. Toiminnanohjausjärjestelmässä olevien tietojen 

päivittäminen ja muokkaaminen parantavat tulevien suunnitelmien tarkkuutta. 

 

Kunnossapitosuunnitelman päivittämisen ja alustavan seisokkityölistan perusteel-

la voidaan muodostaa osastokohtaiset budjetit tulevaan vuosihuoltoseisokkiin se-

kä kokonaisuutta ajatellen tulevalle vuodelle kunnossapidon osalta. Budjetoinnin 

tarkoituksena on asettaa rajat, joissa pysytään sekä luoda pelisäännöt, miten toimi-

taan tilanteissa, joissa havaitaan tarve lisäpääomalle. Seisokkisykli yli seuraavan 

vuosihuoltoseisokin on myös syytä määrittää jo tässä vaiheessa, jotta osataan teh-

dä sellaiset suunnitelmat, että selvitään kulloinkin voimassa olevasta vuosihuol-

toseisokkisyklistä ilman ongelmia. 

 

6.3.3 Suuntaviivat tulevaan seisokin suunnitteluun ja toteutukseen 

 

Edellisen vuosihuoltoseisokin opit on syytä koota yhteen. Tätä kautta voidaan 

tuoda näkökulmia eri puolilta, mitä olisi syytä tehdä toisin tämänkertaisessa vuo-

sihuollon suunnittelussa ja toteutuksessa. Ohjausryhmän tulee pitää alullepano -

vaiheen lopussa palaveri, jossa nuo opit käydään läpi, määritetään rajat ja peli-

säännöt tulevaan seisokkiin sekä lyödään lukkoon seisokkiorganisaatio. Ohjaus-

ryhmän palaverin jälkeen nämä pelisäännöt jalkautetaan työnjohtotasolle, jossa 

suurin suunnittelullinen panos tullaan tekemään. Edellisen seisokin opit on kui-

tenkin syytä käydä läpi koko henkilöstön kanssa, jotta jokainen saa kokonaisnä-

kemyksen, mitä kaikkea tulee ottaa huomioon, eikä aina miettiä asiaa vain omasta 

perspektiivistään. 

 

6.4 Suunnittelu 

 

Suunnittelu –vaihe seuraa alullepano –vaihetta. Vaihe kestää reilun vuoden. Sen 

aikana tehdään suurin työ vuosihuoltoseisokin onnistumisen kannalta. Suunnittelu 

–vaiheen aikana tärkeimmät suoritettavat tehtävät ovat muodostaa lopulliset sei-

sokkityölistat, suunnitella työt, määrittää aikataulut ja tehdä hankinnat eli yleisesti 
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ottaen organisoida koko vuosihuoltoseisokin toteutus. Suunnittelu – vaiheen aika-

na on erityisen tärkeää tehdä viikoittaista seurantaa suunnittelun etenemisestä. 

 

6.4.1 Työnsuunnittelu 

 

Työnsuunnittelu on tiivistetysti sanottuna työn vaiheistamista, vaiheiden resur-

sointia ja materiaalien hankintaa. Vaiheistusta on havainnollistettu kuvassa 18, 

jossa on erään työn työvaiheet määritelty tarvittavin resurssimäärin ja aikavaatein. 

 

 

Kuva 18. Työn vaiheistaminen ja vaiheiden resursointi. 

 

Työnsuunnittelu on kuitenkin paljon laajempi kokonaisuus, mitä tiivistetystä voi-

daan kuvitella. Liitteessä 1 on esitelty työnsuunnittelijan muistilista, josta ilmenee 

kokonaisuus, mitä työnsuunnittelussa tulee ottaa huomioon ennen suunniteltavan 

työn suorittamista. 

 

Seisokkikansioiden tekeminen on yksi hyvän työnsuunnittelun laadun mittari. 

Kansioiden olemassaolosta ja niiden sisällöstä voidaan päätellä suoraan, onko työ 

suunniteltu hyvin vai huonosti. Seisokkikansiot tehdään töiden suorittajia varten ja 

niiden sisältö tukee työn suorittamista. Seisokkikansioon voidaan liittää muun 

muassa työmääräimet, tekniset piirustukset, ohjeita sekä työn lopettamiseen liitty-

viä dokumentteja. Tätä kautta, huolellisella suunnittelulla ja etukäteisvalmistelulla 
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pyritään vähentämään työn johtamiseen kuluvaa aikaa itse seisokin toteutuksessa, 

jolloin siellä jää aikaa valvontaan ja yllätysten hallitsemiseen. 

 

Työvoiman ja materiaalien hankinnat ovat merkittävä osa työnsuunnittelua. Työ-

voiman hankinnassa tulee ottaa huomioon yrityksen omat sisäisesti liikkuvat re-

surssit. Ulkopuolisten resurssien kilpailutukset ja tilaaminen on syytä suorittaa 

ajoissa, sillä usein urakoitsijoiden osaavista resursseista on pulaa, erityisesti kun 

tilaukset suoritetaan viime tipassa. Tilaussopimuksissa on määriteltävä selkeästi 

työn sisällöt rooleineen ja vastuineen sekä veloitusperusteista ja raportointilaa-

juuksista. Materiaalihankinnoissa on niin ikään otettava huomioon nykyisin val-

lalla oleva pitkä toimitusaika. Erityisesti suuret laitetoimittajat antavat varaosille 

pitkiä toimitusaikoja. Näin ollen varaosatarpeiden määritys on syytä tehdä huolel-

la ja tarpeeksi ajoissa. Myös pienempien bulkkivaraosien, kuten tiivisteiden ja 

pulttien, hankinta on tehtävä töitä varten etukäteen, jotta kesken seisokin toteutuk-

sen ei jouduta käyttämään aikaa niiden hankkimiseen niin sanotusti kaupungilta. 

 

Yllätyksiin varautuminen on merkittävä osa tulevan seisokin onnistumista, mutta 

samalla haasteellinen osa työnsuunnittelua. Selluteollisuudessa on paljon putkisto-

ja ja säiliöitä, joiden sisään ei nähdä ennen kuin suurissa vuosihuoltoseisokeissa, 

kun säiliöt on tyhjennetty tutkimista varten. Yllätyksiä varten on tehtävä suunni-

telmia niin työvoiman kuin materiaalien suhteen. Työvoiman suhteen resurssien 

kuormitusta seisokkiajalle tulee miettiä, jotta tarvittaessa resursseja saadaan siir-

rettyä seisokin aikana yllätyksien hoitamiseen. Materiaalien suhteen on tehtävä 

tarkastuksia ja suunnitelmia, jotta tiedetään mahdollisesti tarvittavien osien ja ma-

teriaalien saatavuus. Kokonaisuudessaan voidaan todeta, että yllätyspotentiaaliset 

kohteet on otettava ensimmäisten joukossa työn alle itse seisokin alussa. 

 

Työnsuunnitteluun liittyy olennaisesti myös työmaalogistiikan suunnittelu. Työ-

maalogistiikalla tarkoitetaan tässä yhteydessä esivalmistelupaikkoja, varaosien 

varastointia tehdastiloissa ja tehdastilojen pihoilla sekä jätelavojen sijoittelua ja 

määrää. Työnsuunnittelun yhteydessä on huomioitava, tarvitaanko töihin muun 

muassa erillisiä metallin keräyslavoja, jos kyseessä on vaikka putkiston uusinta. 
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Myös varaosien sijoittaminen ja väliaikaisten varastopaikkojen oleminen lähellä 

kohteita, säilyttäen kuitenkin esteettömän kulun, mahdollistaa tehokkaamman 

seisokin läpiviennin, kun aikaa ei kulu turhaan tavaroiden siirtelyyn paikasta a 

paikkaan b. 

 

Seisokkityölistat tulee jäädyttää viimeistään kahdeksan viikkoa ennen vuosihuol-

toseisokin alkua. Jäädyttämisellä tarkoitetaan sitä, että uusia töitä seisokkilistoille 

otetaan vain häiriöiden ja kunnonvalvonnan kautta. Näin ollen jää aikaa aikatau-

luttaa ja valmistella seisokki kunnolla eikä tarvitse tehdä nopeita, usein heikkoja, 

suunnitelmia juuri seisokin alla ja sitten myöhemmin korjata nopeasta suunnitte-

luaikataulusta johtuneita virheitä. 

 

Aikataulutus on viimeinen työnsuunnittelun vaihe. Aikataulutuksessa kannattaa 

osastoittain käyttää hyödyksi esimerkiksi kriittisen polun menetelmää. Tätä kautta 

saadaan optimoitua osastojen seisokit kriittisen polun ympärille, niin resurssien 

kuin kustannusten suhteen. Erityisesti aikataulutuksessa on kiinnitettävä huomio 

eri hyödykekatkojen vaikutuksiin työn tekemisen suhteen. 

 

6.4.2 Palaverikäytännöt 

 

Suunnitteluvaiheessa osastokohtaisesti pidetään suunnittelupalavereja kuukausit-

tain, joissa tarkastellaan suunnittelun etenemistä sekä jalostetaan olemassa olevia 

työlistoja, lisätään uusia töitä listoille ja luodaan aikataulua seisokkitöille. Ohjaus-

ryhmä pitää niin ikään kuukausittain palavereja, joissa se seuraa suuremmalla mit-

takaavalla osastojen seisokkien suunnittelua ja koordinoi kokonaisuutta. Palave-

reilla varmistetaan suunnittelun etenemistä ja viedään tietoa organisaatiossa niin 

ylös- kuin alaspäin. 
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6.4.3 Varaston toiminta ja hankinta 

 

Varaston tehtävänä on varmistaa tilattujen varaosien ja tarvikkeiden saapuminen 

sekä toimittaa tilatut tavarat eteenpäin kentälle. Kaikissa toimituksissa tulee olla 

erikseen määritellyt tunnistetiedot. Varasto huolehtii myös tiedonkulusta, jos näyt-

tää, että tilauksia ei pystytä toimittamaan haluttuun toimituspäivämäärään men-

nessä. Hankinnan tehtävänä on osallistua suurien tilausten hankintaan kaupallisten 

ehtojen osalta. Hankinta tarkastaa sopimusten hyödyntämiset ja neuvottelee lopul-

liset hinnat. Hankinnat pyritään niputtamaan järkeviin kokonaisuuksiin, jotta saa-

daan neuvotteluvoimaa volyymin kautta. 

 

6.4.4 Käyttöpuolen suunnittelu 

 

Käyttöpuoli määrittää alustavat alas- ja ylösajoaikataulut sekä laatii lopulliset ai-

kataulut yhteispelissä kunnossapidon kanssa, pääsääntöisesti osastoittain suunnit-

telupalavereissa. Käytön vastuulla on myös turvaerotussuunnitelman tekeminen. 

Turvaerotustoimenpiteet pitää ottaa myös huomioon työnsuunnittelussa. Turva-

erotusten, alas- ja ylösajojen resursointi on tehtävä hyvissä ajoin, jotta ne saadaan 

vietyä läpi suunnitellusti. Turvaerotukseen liittyy olennaisesti myös turvaerotusten 

purku ennen ylösajoa. Kaikki nämä on otettava huomioon aikataulutuksessa. Voi-

daan siis tässä vaiheessa todeta, että seisokkiaika sisältää kaikki seisokissa tehtä-

vät työt, on ne sitten kunnossapidon tai käytön töitä. 

 

Yksi suunnittelua vaativa kokonaisuus on tyhjennysten suunnittelu. Asian tiimoil-

ta on syytä pitää palaveri suunnittelu –vaiheen lopulla, jotta jätevedenpuhdistamo 

osaa varautua alasajovaiheessa oikein vastatoimin puhdistamolle tyhjennettävien 

yhdisteiden suhteen. Tyhjennysten kanssa synkronissa kulkevat prosessipesut. 

Pesut on suunniteltava tarkasti, jotta alasajo saadaan suoritettua aikataulussaan ja 

sovittuihin kunnossapitotöihin päästään aikataulun mukaisesti. 

 

Käyttöpuolen resursseja hyödynnetään, kuten jo esitettiin, alas- ja ylösajon eri 

tehtävissä. On tehtävä myös suunnitelmat resurssien käytöstä seisokin aikana alas- 
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ja ylösajon ulkopuolella. Heitä voidaan käyttää esimerkiksi apuna erilaisissa siis-

timis- tai kunnossapitotehtävissä. Käyttöpuoli voi myös esitäyttää erilaisia työlu-

pia, jotka se myöntää seisokin aikana. Näin saadaan kuormaa seisokin toteutuksen 

ajalta pienennettyä. 

 

6.4.5 Yleiset järjestelyt 

 

Yleiset järjestelyt ovat kenttäväelle sinänsä näkymätöntä työtä, jonka oletetaan 

hoituvan automaattisesti kuntoon. Yleisjärjestelyihin lasketaan kuuluvaksi muun 

muassa paikoitusalueiden järjestäminen ja opasteet, sosiaalitilojen varaukset, kul-

kunappien ja –lupien myöntäminen, tekeminen ja jakaminen, ruokala- ja kahvila-

järjestelyjen tekeminen, seisokkioppaan tekeminen, seisokki-info sekä turvalli-

suusperehdytysten järjestäminen. Nämä ovat asioita, joiden heikko hoitaminen 

vaikeuttaa seisokin toteutusta aiheuttaen turhia viiveitä töiden aloittamiseen ja 

töiden tekemiseen. 

 

6.5 Toteutus 

 

Toteutus –vaiheeseen lasketaan kuuluvaksi ennakkovalmistelut ja itse vuosihuol-

toseisokin toteutus. Vuosihuoltoseisokki lähtee liikkeelle alasajosta ja päättyy 

tehtaan ylösajoon. Tällä välillä suoritetaan suuri, erityisesti kunnossapidollinen 

työpanos. 

 

6.5.1 Ennakkovalmistelut 

 

Ennakkovalmistelut aloitetaan noin kuukausi ennen seisokkia, riippuen tietenkin 

jokaisen ennakkovalmistelutehtävän laajuudesta. Telineiden teettäminen ennen 

seisokin alkua niihin paikkoihin, missä ne eivät vaikuta normaaliin tehtaan käyn-

tiin, on elintärkeää mietittäessä tehokasta ajankäyttöä alasajossa ja seisokin toteu-

tuksen alussa. Myös eristyksiä kannattaa purkaa ennakolta niistä kohteista, missä 

se on mahdollista. Putkistotöissä esivalmisteiden tekeminen vähentää olennaisesti 
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seisokin aikana tehtävän työn määrää ja tätä kautta vie kuormaa pois itse seisok-

kiviikolta.  

 

Pesujen valmistelut kuuluvat myös olennaisesti ennakkovalmisteluihin. Työlupa-

lappujen täyttäminen niin suurelta osin kuin mahdollista ennen seisokkia on suo-

tavaa. Työkohteet tulee viimeistään tässä vaiheessa käydä konkreettisesti katso-

massa urakoitsijoiden kanssa, että he tietävät mihin ovat tulossa ja mitä työväli-

neitä on syytä ottaa mukaan. Usein pelkkä tilaus ”venttiilin vaihto” ei anna riittä-

vää informaatiota. Myös seisokkikansiot tulee jakaa urakoitsijoille viimeistään 

tässä vaiheessa. Turvaerotustoimenpiteitä voidaan valmistella esimerkiksi viemäl-

lä tarvittavia sokealaippoja kohteiden lähelle. Samalla voidaan varmistaa, ovatko 

tilatut varaosat tulleet ja ovatko ne oikeasti kohteeseen sopivat. Myös tarvittavat 

työmaalogistiset toimenpiteet on syytä suorittaa tässä vaiheessa. 

 

6.5.2 Alasajo ja turvaerotusten suorittaminen 

 

Käyttöpuoli vastaa alasajon suorittamisesta aikataulun mukaisesti. Tarvittavat 

resurssit on varattu hyvissä ajoin etukäteen niin käytön kuin kunnossapidon osal-

ta. Käyttö vastaa myös turvaerotusten tekemisestä, mutta kunnossapito tekee 

omaan alaansa liittyen tarvittavat turvallistamistoimet. Turvaerotuksissa on nou-

datettava voimassa olevaa ohjeistusta. 

 

6.5.3 Työlupakäytännöt, töiden valvonta ja päättäminen 

 

Työlupien osalta toimitaan tämän hetkisten ohjeiden mukaisesti, joihin on tulossa 

tarkennuksia myöhemmin tämän vuoden aikana. Töiden valvonnan suhteen työn-

jako määritellään jo alullepano –vaiheessa, kun määritellään seisokkiorganisaatio. 

On varmistuttava, että omaa työnjohtokapasiteettia on tarpeeksi käytössä, jotta 

töitä voidaan valvoa konkreettisemmin ja kiertää kentällä tekemässä havaintoja. 

Töiden valvojat vastaavat työn suorittamisesta turvallisesti, laadukkaasti ja aika-

taulussa. Töiden valvojat päivittävät itse valvomiensa töiden ja työvaiheiden ete-
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nemisen toiminnanohjausjärjestelmään, jotta aikataulujen seuranta hoituu tehok-

kaimmin. 

 

Töiden valvojat suorittavat tarvittavat asennustarkastukset, vastaavat tarvittavien 

koestuksien suorittamisesta sekä hyväksyvät valmiit työsuoritteet. Töiden valvojat 

allekirjoittavat urakoitsijoiden tuntilaput. Tuntilaput tulee hyväksyä ennen kuin 

urakoitsija lähtee pois tehdasalueelta, mieluiten päivittäin tai jokaisen työn jäl-

keen. Tätä kautta varmistutaan, etteivät urakoitsijat sorru liikalaskutukseen. 

 

6.5.4 Palaverikäytännöt ja turvallisuuskierrokset 

 

Päivittäin pidetään kaksi palaveria. Ensimmäinen aamupalaveri on sisäinen pala-

veri, jossa käydään läpi koko tehtaan tilanne aikataulun suhteen sekä käydään läpi 

yleisesti tietoon saatettavat asiat. Iltapäivällä pidetään porrastetusti osastoittain 

palaverit, joihin myös urakoitsijoiden työnjohto osallistuu. Sen aikana käydään 

läpi yleisesti tiedotettavat asiat sekä käydään läpi osaston tilanne aikataulunsa 

suhteen. 

 

Turvallisuusorganisaation tehtävänä on lisätä työskentelevien tahojen turvallisuus-

tietämystä ohjaamalla ja opastamalla koko seisokin ajan. Seisokin aikana on hyvä 

olla esimerkiksi jokin teema, mihin erityisesti keskitytään. Opastavan toiminnan 

lisäksi tulee järjestää erillisiä turvallisuuskierroksia, joissa tehdään havaintoja tur-

vallisuuspuutteista sekä hyvistä turvallisuuskäytännöistä. Turvallisuusrikkeiden 

sanktioinnin pelisäännöt tulee tehdä selviksi niin omalle väelle kuin urakoitsijoil-

le. 

 

6.5.5 Ylösajo ja turvaerotusten purkaminen 

 

Käyttö vastaa ylösajon suorittamisesta aiemmin suunnitelluin resurssein ja aika-

taulun mukaisesti. Ylösajoa ennen kaikki seisokin kunnossapitotyöt on suoritettu 

hyväksytysti. Turvaerotukset puretaan mahdollisuuksien mukaan jo pitkin seisok-
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kia, kun kunnossapitotöitä valmistuu. Loput turvaerotukset puretaan, kun kaikki 

työt on tehty. 

 

6.6 Lopettaminen ja jälkityöt 

 

Vuosihuoltoseisokkiprosessin viimeinen vaihe on lopettaminen ja jälkityöt. Ky-

seinen vaihe tehdään päällekkäin seuraavan vuosihuoltoseisokin alullepano -

vaiheen kanssa. Vaiheet pitävät sisällään osittain samoja tehtäviä, tai ainakin niillä 

on panos-tuotos yhteys. 

 

6.6.1 Laskujen hyväksyminen 

 

Laskujen hyväksymisprosessi lähtee liikkeelle käytännössä tuntilappujen allekir-

joituksesta. Niiden perusteella urakoitsijat laskuttavat töistään. Laskun liitteeksi 

tulee laittaa allekirjoitetut tuntilaput, jonka jälkeen töiden valvojat tarkastavat las-

kut ja heidän esimiehensä hyväksyy ne. Tämän jälkeen lasku menee maksatuk-

seen. 

 

6.6.2 Urakoitsijan palautekysely ja palautepalaverit 

 

Urakoitsijan palautekysely suoritetaan pian vuosihuoltoseisokin jälkeen, jotta asiat 

ovat tuoreessa muistissa. Palautekyselyn aihepiirejä ovat muun muassa turvalli-

suus, seisokin valmistelut, seisokin aikainen toiminta, seisokin lopettamiskäytän-

nöt sekä yleisten järjestelyiden onnistuminen. Urakoitsijoiden palautteet tulee ana-

lysoida ja muodostaa palautteista toimenpidelistat, mitä jatkossa tulee tehdä toisin. 

Sen jälkeen urakoitsijoille tulee antaa vastapalaute. 

 

Palautepalaverit urakoitsijoiden kanssa keskittyvät enemmän tekniseen puoleen. 

Urakoitsijan tekemä tekninen raportti käydään läpi, josta tulee ilmetä ainakin suo-

ritetut toimenpiteet ja jatkotoimenpidesuositukset. Tätä kautta saadaan seuraavan 

vuosihuoltoseisokin työlistalle töitä suunnitteluun. 
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6.6.3 Sisäiset palautepalaverit osastoittain 

 

Ensimmäinen palaveri osaston sisällä tulee pitää mahdollisimman lähellä seisokin 

loppumista. Palaverin tavoitteena on kerätä tuoreeltaan muistissa olevat huomiot 

seisokin tapahtumista, missä on parannettavaa ja mikä toimi hyvin. Eri aihealuei-

ta, joita käsitellään, on esimerkiksi alasajon onnistuminen, työnsuunnittelun laatu, 

urakoitsijoiden suoritustaso, kriittisten töiden onnistuminen sekä tulevaisuudessa 

tehtävät työt, jotka ilmenivät seisokin aikana. Työnsuunnittelulle annetaan myös 

tehtävänanto, jonka tarkoituksena on varmistaa, että työt ja niihin liittyvät rapor-

tointitoimet tulee tehtyä kunnolla. Listaus huomioon otettavista asioista on esitetty 

liitteessä 2. Tätä kautta myös muodostetaan seuraavan vuosihuoltoseisokin alusta-

vaa työlistaa. 

 

Toinen palaveri pidetään noin kuukauden päästä ensimmäisestä. Silloin käydään 

läpi työnsuunnittelun tekemät toimenpiteet edellisen seisokin töille sekä katsotaan 

seuraavan seisokin sen hetkistä työlistaa, että siinä on kaikki tiedossa olevat työt 

listattuna. Tätä kautta saadaan entistä järjestelmällisemmin edellinen seisokki koh-

ti päättämistä ja aletaan samalla suunnata ajatuksia ja toimenpiteitä kohti seuraa-

vaa vuosihuoltoseisokkia. 

 

6.6.4 Palautepalaveri sisäisesti liikkuneille resursseille 

 

Oman yhtiön eri tehtaista tulleiden resurssien mielipidettä on myös syytä kysyä. 

Mikä oli toimivaa, mikä ei toiminut ja miten toimintaa tulisi kehittää. Tätä kautta 

saadaan parannusehdotuksia sisäisen liikkumisen parantamiseen sekä töiden suo-

rittamiseen. 

 

6.6.5 Seisokin loppuraportti 
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Seisokin loppuraportti on yhteenveto koko vuosihuoltoseisokkiprosessista. Lop-

puraportti koostuu seisokin jälkeisten palavereiden perusteella kootuista opeista ja 

kehitystoimenpidelistoista, erillisestä turvallisuusraportista, kustannusanalyysista, 

aikataulutuksen onnistumisesta sekä erilaisten seisokin tunnuslukujen raportoin-

nista. Osastokohtaiset tekniset kokonaisraportit käydään läpi osastoittain sekä eri 

tehtaiden vastaavien osastojen yhteistapaamisissa.  
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7 JOHTOPÄÄTÖKSET JA SUOSITUKSET 

 

Vuosihuoltoseisokkiprosessin hallinta tuntui olevan yrityksen eri integraateissa eri 

tasoilla. Kaikissa tehtaissa tehtiin jotakin hyvin, mutta kyllä parannettavaakin jo-

kaiselta paikkakunnalta löytyi. Jo tältä pohjalta voidaan todeta, että yhtenäistä 

toimintamallia ei ollut olemassa, vaan kaikki toimivat omalla tyylillään. Tätä taus-

taa vasten diplomityön suorittaminen pitkällä aikavälillä yhdistettynä kesätyöhön 

yrityksessä, mahdollisti kaikkien eri integraattien vuosihuoltoseisokkien seuraa-

misen, jota kautta saatiin arvokasta tietoa kunkin tehtaan toimintatavoista. Käy-

tännön lähdemateriaalia saatiin siten kerättyä äärettömän paljon. Näkemystä vuo-

sihuoltoseisokkien suunnittelusta ja toteutuksesta saatiin myös kahdelta eri toimi-

aloilla toimivalta yritykseltä, mikä entisestään tuki yrityksen sisältä saatua lähde-

materiaalia. 

 

Diplomityön tekemisen aikana havaittiin monia erilaisia asioita, joihin tulisi pa-

nostaa, jotta toimintaa saataisiin entistä paremmaksi. Kyseiset asiat voitaisiin koo-

ta seuraaviksi kokonaisuuksiksi: 

- Yhtenäisten käytäntöjen muodostaminen tehtaalla ja tehtaissa 

- Kunnossapitotoiminnan perustason nostaminen 

- Työnsuunnittelun laadun parantaminen 

- Vuosihuoltoseisokkiprosessin projektinomaisuuden lisääminen 

 

Vaikka kyseiset kokonaisuudet on eroteltu tässä kappaleessa, niin käytännössä ne 

linkittyvät toisiinsa ja muodostavat yhdessä suuren kokonaisuuden, joita käsitel-

lään tarkemmin kappaleissa 7.1-7.4. Yleisesti ottaen, kaikkiin edellä mainittuihin 

kokonaisuuksiin tarvitaan muutosta. Muutos ei kuitenkaan tapahdu helposti ja 

automaattisesti, vaan tarvitaan ohjausta, koulutusta ja valvontaa. Tätä taustaa vas-

ten johtamiseen ja ennen kaikkea muutosjohtamiseen olisi syytä kiinnittää huo-

miota. 
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7.1 Yhtenäisten käytäntöjen muodostaminen tehtaalla ja tehtaissa 

 

Diplomityön aikana havaittiin monissa eri käytännöissä, muun muassa työlupa-

käytännöt, poikkeavuuksia niin eri tehtaiden välillä kuin myös yhden tehtaan eri 

osastojen välillä. Kokonaisuutta ajatellen, yhteistyötä eri integraattien välillä tulee 

lisätä, jotta parhaita käytäntöjä voidaan havaita ja tätä kautta jalkauttaa eri tehtail-

le. Kun peilataan yhtenäisiä käytäntöjä vuosihuoltoseisokkien näkökulmasta, on 

toimittajien sekä sisäisesti liikkuvien resurssien kannalta helpompaa, nopeampaa 

ja tehokkaampaa työskennellä, kun tiedetään toimintatavat etukäteen, eikä tarvitse 

arpoa miten tällä tehtaalla pitikään toimia. Tämä edellyttää sitä, että tehtailla siir-

rytään nykyisestä ”Me olemme tehneet aina näin ja näin teemme jatkossakin!” –

ajatusmallista ”Haluamme oppia muilta ja toteuttaa havaittuja parhaita käytäntö-

jä!” –ajatusmalliin. Toisin sanoen ei tyydytä nykytilaan, vaan ollaan valmiita ke-

hittämään itseään. Tämä ajatusmallin muutos vaatii johdolta esimerkkinä toimi-

mista ja ponnisteluja, jotta perinteikkäällä toimialalla ymmärretään nykyisen maa-

ilmantalouden tila ja oman toiminnan muutostarpeet. Moni vastustaa ajatusta 

muutoksesta, koska kokee hänen oman etunsa kärsivän muutoksesta. Onkin syytä 

muistaa, että ensisijaisesti tavoitellaan yhteisön etua ja se tarkoittaa joskus sitä, 

että yksilön suora etu ei aina ole sama asia. Yhteisön edun kautta kuitenkin yksilöt 

myös hyötyvät, koska kokonaisuus ratkaisee. 

 

7.2 Kunnossapitotoiminnan perustason nostaminen 

 

Tuotanto-omaisuuden hallinnan pyramidin, kuva 19, kautta nähdään mitä kunnos-

sapidon perustaso, tasot 1 ja 2 pitävät sisällään. Missään diplomityön kohdeinte-

graatissa ei kunnossapidon perustaso ole tuotanto-omaisuuden hallinnan edellyt-

tämällä tasolla. 

 

Tuotantolaitteiden kriittisyysluokittelun tulisi ohjata lähes koko toimintaa, esi-

merkiksi ehkäisevää kunnossapitoa, sisältäen kunnonvalvonnan, materiaalihallin-

taa sekä käyttäjäkunnossapidon kierroksia. Tällä hetkellä ei uskota aiemmin tehty-

jen kriittisyysluokittelujen pitävän paikkaansa. Kriittisyydet tulisi tarkastaa ja 
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muokata paikkaansa pitäviksi. Tätä kautta voitaisiin kehittää muun muassa ehkäi-

sevää kunnossapitoa, sisältäen kunnonvalvonnan, materiaalihallintaa sekä käyttä-

jäkunnossapidon tarkastuskierroksia. Erityisesti kunnonvalvontahenkilöstö on 

nähnyt tarpeen omien reittiensä kehittämiseen, sillä tällä hetkellä mittauksen pii-

rissä on kohteita, jotka eivät heidän mielestään sinne kuuluisi ja taas toisaalta rei-

teiltä puuttuu laitteita, joita heidän mielestään tulisi mitata.  

 

Ennakkohuoltosuunnittelun tulisi pohjautua myös kriittisyysluokitteluun sekä ko-

kemusperäiseen tietoon ja huolto-ohjeisiin. Tällä hetkellä ennakkohuoltosuunni-

telmia ei ole paljoa. Erityisesti vuosihuoltoseisokkien osalta, suuren osan töistä 

pitäisi tulla suunnitelmien kautta, kun tällä hetkellä vain noin neljäsosa töistä mää-

räytyy niiden kautta. Ennakkohuoltosuunnitelmat ovat niin sanotusti lyhyen täh-

täimen toimintaa. Jotta koko kunnossapitotoiminta olisi suunnitelmallista laitosten 

elinkaaren ajalle, tulisi huoltosuunnitelmien lisäksi laittaa kuntoon myös kunnos-

sapitosuunnitelma, jossa määritellään pitkän aikavälin toimenpiteitä. Tätä kautta 

saadaan tehtaiden kunnossapidosta suunnitelmallista ja toiminta tehostuu. 

 

Kuva 19. SAMI –pyramidi tuotanto-omaisuuden hallintaan kunnossapidon näkö-

kulmasta. (Lähde: SAMI 2012) 
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Tuotanto-omaisuuden hallinnan pyramidin hyödyntämisen edellytyksenä on taso-

jen 1 ja 2 hallinta, ennen kuin on järkevää siirtyä pyramidissa ylöspäin. Tällä het-

kellä käyttöhenkilöstöä on pyritty roolittamaan entistä enemmän kunnossapito-

maisuuteen. Sinänsä suunta on oikea, mutta kun perustasot eivät ole vielä kunnos-

sa, ei käytön ja kunnossapidon integrointikaan voi toimia kunnolla. Se, että käyttö 

tekee tarkastuskierroksia, on positiivinen asia. Heidät tulisi kuitenkin saada teke-

mään myös ylläpitävää huoltotyötä, esimerkiksi puhdistusta ja voiteluita. Tätä 

kautta päästäisiin kohti tuottavaa kokonaisvaltaista tuottavaa kunnossapitoa 

(TPM). TPM-ajattelu on otettu osittain käyttöön, sillä nykyisin on määritelty tuo-

tannon koostuvan käytöstä, kunnossapidosta ja hankinnasta. Erityisesti kuitenkin 

käyttö- ja kunnossapitohenkilöstön yhteistyö on avainasemassa. Tätä kautta voi-

daan saavuttaa lisää käytettävyyttä ja parantaa KNL-lukua. On hyvä huomata, että 

KNL-luku ei ota kustannuksia huomioon, mutta tilanteessa, jossa sama määrä 

henkilöstöä pystyy tekemään erilaisella roolituksella enemmän töitä kuin lähtöti-

lanteessa, myös kustannukset vähenevät. 

 

Yksi asia, mihin kunnossapidon perustason nostamisessa tulee kiinnittää huomio-

ta, on käytössä olevat resurssit. Nykyisiä resurssimääriä pidetään yleisesti ottaen 

liian pieninä, mutta oikein kohdennetuilla työtehtävillä ja motivoituneilla työnte-

kijöillä nykyiset määrät ovat kutakuinkin riittäviä. Resursseihin tarvitaankin muu-

tosta. Nykyisille resursseille tulee antaa ohjausta ja he tarvitsevat asennemuutosta. 

Jos koulutus ei mene perille, on syytä vaihtaa tekijöitä. Erityisesti työnsuunnitte-

lussa on paljon parannettavaa, josta kerrotaan tarkemmin seuraavassa kappaleessa 

7.3. 

 

7.3 Työnsuunnittelun laadun parantaminen 

 

Työnsuunnittelun laadun parantaminen ja työnsuunnittelutoiminnan kehittäminen 

ovat keskiössä niin kunnossapitotoiminnan kuin vuosihuoltoseisokkiprosessin 

kehittämisen suhteen. Työnsuunnittelulla on suurin rooli suunnitelmallisen kun-

nossapidon toteuttamisen kanssa tehtailla. Tätä taustaa vasten, työnsuunnittelijat 

tulisi eriyttää päivittäisestä kunnossapidon työnjohdosta, koska työnsuunnittelun 
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voidaan katsoa olevan oma tieteenlajinsa. Siinä tarvitaan aivan erilaisia ominai-

suuksia kuin työnjohtamisessa, eivätkä kaikki henkilöt ole soveltuvia työnsuunnit-

telijan tehtäviin. Samassa yhteydessä työnsuunnittelijoiden toimenkuvat tulisi 

muokata vastaamaan todellista tarvetta. Työnsuunnittelijan päätehtäviä olisivat 

työlistan ajan tasalla pitäminen, viikkotyösuunnittelu, seisokkien suunnittelu ja 

toiminnanohjausjärjestelmän ajan tasalla pitäminen. Työlistojen ajan tasalla pitä-

minen tarkoittaa käytännössä sitä, että listoilla olevat työt on vaiheistettu, määri-

telty seisokkitarpeet sekä työt on priorisoitu. Viikkotyösuunnittelun pohjalta työn-

johto ja työntekijät osaavat tehdä viikoittain oikeat toimenpiteet. Seisokkien, niin 

vuosihuolto- kuin osastoseisokkien, suunnittelu helpottuu, kun työlistat ovat ajan 

tasalla ja tiedetään millaisessa seisokissa mikin työ voidaan tehdä. Seisokkien 

suunnitteluun liittyy olennaisena osana myös töiden aikatauluttaminen. Tätä kaut-

ta edistetään jatkossa budjetin raameissa pysymistä. Toiminnanohjausjärjestelmän 

tiedot niin huoltosuunnitelmien kuin laite- ja varaosatietojen suhteen tulee myös 

pitää ajan tasalla. Tällä hetkellä työnsuunnittelu ei toimi järjestelmällisesti edellä 

mainittujen asioiden suhteen. Tämän vuoksi työnsuunnitteluun tarvitaan kunnol-

lista muutosta. 

 

Työnsuunnittelun eriyttämistä ja muutosta tukisi uusi esimies. Uuden esimiehen 

tehtäviin kuuluisi muun muassa työnsuunnittelijoiden koulutus ja johtaminen. 

Sama henkilö voisi toimia myös vuosihuoltoseisokki-insinöörinä. Tarkempaa ku-

vausta tästä esitetään seuraavassa kappaleessa 7.4. 

 

7.4 Vuosihuoltoseisokkiprosessin projektinomaisuuden lisääminen 

 

Tällä hetkellä vuosihuoltoseisokkiprosessi on epämääräisen määräajan kestävä 

määrittelemätön tapahtumaketju, eikä vuosihuoltoseisokkiprosessin kehittämiseen 

ja eteenpäin viemiseen ole suunnattu tarpeeksi panoksia. Töiden suunnittelu aloi-

tetaan auttamatta liian myöhään ja toiminnanohjausjärjestelmää ei hyödynnetä sen 

tarjoamilla eduilla. Ongelmaksi tätä kautta muodostuu muun muassa hankinnat, 

niin työvoiman kuin varaosien. Nykyisin tarjouksien saaminen kestää urakoitsi-

joilta pitkään ja tämän lisäksi varaosilla on pitkät toimitusajat. Kun suunnittelu 
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aloitetaan liian lähellä seisokkia, eivät kustannukset pysy millään hallinnassa. 

Myös urakoitsijoiden on vaikea varata työntekijöitä, jos ei ole edes tiedossa, mitä 

töitä vuosihuoltoseisokkiin ollaan tulossa tekemään. Usein viime tipassa joudu-

taan myös hankkimaan lisää työvoimaa, kun havaitaan, että arviot ovat menneet 

pieleen puutteellisen suunnittelun takia. Kaksi kolmesta integraatista ylittikin bud-

jettinsa reilusti diplomityön tekemisen aikana. 

 

Näiden asioiden pohjalta vuosihuoltoseisokkiprosessista on tehtävä jatkuva pro-

sessi, kuitenkin säilyttäen yhden vuosihuoltoseisokkiprosessin syklin omana pro-

jektinaan. Tässä auttaa diplomityössä tehty toimintaohje, missä vuosihuol-

toseisokkiprosessi on vaiheistettu siten, että edellisen vuosihuoltoseisokin viimei-

nen ja tulevan vuosihuoltoseisokin ensimmäinen vaihe ovat päällekkäisiä. Kaiken 

lisäksi viimeinen vaihe tukee seuraavan ”projektin” alullepanoa. Näin töiden 

suunnittelu saadaan järjestelmällisesti käyntiin heti edellisen seisokin loppumisen 

jälkeen. 

 

Edellisessä kappaleessa kerrottiin työnsuunnittelijoiden roolin tärkeydestä sekä 

sivuttiin heidän eriyttämistään uuden esimiehen alaisuuteen, vuosihuoltoseisokki-

insinöörin. Koska nykyisellä organisaatiolla ei ole saavutettu tarpeeksi hyvää ke-

hitystä vuosihuoltoseisokkien suhteen, olisi syytä palkata joko jokaiseen integraat-

tiin oma vuosihuoltoseisokki-insinööri tai kevyempänä vaihtoehtona kaikkiin 

kolmeen integraattiin yhteinen vuosihuoltoseisokki-insinööri. Hänen päätehtävä-

nään olisi työnsuunnittelun laadun parantaminen sekä valvoa ja ohjata integraatti-

en toimintaa, että se vastaa toimintaohjeen mukaista aikataulua. Tätä kautta vuo-

sihuoltoseisokkiprosessilla olisi selkeä vastuuhenkilö, joka johtaa asian eteenpäin 

viemistä. 

 

Voidaan todeta, että seuraavia asioita tulee tehdä, jotta vuosihuoltoseisokkiproses-

si ja koko kunnossapitotoiminnan muutos olisi mahdollista: 

- työnsuunnittelijoiden toimenkuvat määritettävä tarkasti 

- työnsuunnittelijoiden epäkelvosta resurssista olisi päästävä eroon 

- työnsuunnittelijat olisi eriytettävä omaksi tieteenlajikseen 
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- työnsuunnittelijoiden toimintatavat tulisi standardoida ja antaa heille kou-

lutusta sekä tukea 

- palkattava vuosihuoltoseisokki-insinööri johtamaan työnsuunnittelun muu-

tosta ja vastaamaan vuosihuoltoseisokkiprosessin kulusta 

 

Toimintaohjeen käyttöön ottamisella ja edellytysten kuntoon laittamisella saavu-

tettaisiin seuraavia hyötyjä: 

- toimenkuvat selkiytyvät ja tarkentuvat 

- toimintatavat standardoituvat 

- toimintopaikkojen kriittisyysluokittelu saadaan kuntoon 

- työnsuunnittelun laatu paranee ja kunnossapidon tehokkuus lisääntyy 

- peruskunnossapidon painopiste siirtyy ehkäisevään kunnossapitoon, jonka 

kautta tehtaiden käytettävyys paranee 

- vuosihuoltoseisokit suunnitellaan ja aikataulutetaan aiempaa aikaisemmin 

ja paremmin eli kokonaisuutta optimoidaan ja hallitaan, jonka kautta vuo-

sihuoltoseisokkien kokonaiskustannuksia saadaan vähennettyä 

- KNL–luku paranee, joka mahdollistuu käytettävyyden lisääntymisen kaut-

ta, joka johtaa siihen, että tuotantoa voidaan tehdä enemmän ja tätä kautta 

saadaan liikevaihtoa lisää 

- kustannusten vähentyessä ja liikevaihdon kasvaessa syntyy enemmän lii-

kevoittoa 

 

Kokonaisuudessaan toimintaohjeen käyttöön ottaminen ja sen mukaisesti toimi-

nen vaativat muutoksia, mutta kokonaisuutta ajatellen lopputuloksena saadaan 

yhteisön kannalta aikaiseksi paras mahdollinen lopputulos - koko tehtaan elinkaa-

ren ajan jatkuvasti, mutta projektimaisesti.  
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8 YHTEENVETO 

 

Diplomityön lähtökohtana oli löytää parhaat käytännöt vuosihuoltoseisokkien 

suunnitteluun ja toteutukseen, joiden pohjalta muodostettaisiin toimintaohje. Dip-

lomityön edetessä käsitys ohjeen tarpeellisuudessa voimistui koko ajan. Lähdema-

teriaalia saatiin yrityksen kaikista kolmesta integraatista paljon, jota tuki vielä 

yrityksen ulkopuolelta saadut tiedot ja kommentit. 

 

Tutkimuksen aikana havaittuja selkeitä puutteita olivat kunnossapidon suunnitel-

mallisuus ja perustaso sekä vuosihuoltoseisokkiprosessin näennäinen hallinta. 

Kunnossapidon suunnitelmallisuus oli niin lyhyellä kuin pitkällä tähtäimellä aivan 

alkutekijöissään. Vuosihuoltoseisokkien suunnittelu aloitettiin aivan liian myö-

hään, suunnittelun ja aikataulutuksen laatu olivat heikkoa ja tätä kautta syntyi on-

gelmia kustannuksien kanssa. 

 

Diplomityön lopputuloksena syntynyttä toimintaohjetta voidaan hyödyntää niin 

vuosihuoltoseisokkiprosessin hallinnassa kuin kunnossapitotoiminnan kehittämi-

sessä. Tärkeimpiä vuosihuoltoseisokkiprosessin hallinnan kannalta olevia asioita 

ovat vuosihuoltoseisokkien ajatteleminen projektina, vuosihuoltoseisokkiproses-

sin vaiheistus ja vaiheiden aikana tehtävien toimenpiteiden määrittäminen vastui-

neen ja aikatauluineen, mutta silti vuosihuoltoseisokkiprosessin ajatteleminen 

jatkuvana prosessina. Näiden kautta vuosihuoltoseisokkien suunnittelu aloitetaan 

aiempaa aikaisemmin ja se tehdään laadukkaammin. Näin ollen toteutus –

vaiheessa tehdään oikeita asioita tehokkaasti. Seisokin jälkeen järjestelmällisesti 

käydään seisokin tapahtumat läpi ja aloitetaan seuraavan seisokin suunnittelu. 

Tällöin kokonaisuuden kannalta kustannukset saadaan pidettyä matalammalla 

tasolla ja tehtaiden käytettävyys paranee mahdollistaen tuotantomäärän lisäyksen. 

Kustannusten vähentyessä ja tuotantomäärän lisääntyessä liikevoitto kasvaa. 
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