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Taman opinnaytetydon aiheena on paallystyskone 6:n huoltoseisakin sahkotéiden
tyonsuunnittelu ja tydnjohto, joka toteutettiin Efora Oy:n Imatran yksikossa. Tyo si-
saltda teoriaosuuden kunnossapidosta ja tydnsuunnittelusta seka tutkimuksen tyon-
suunnittelun kehittdmisesta. Tyon tavoitteena on kehittda teollisuuden kunnossapi-
don huoltoseisakkien tydnsuunnittelua ja kertoa ennakoivasta kunnossapidosta.
Huoltoseisakin tyénsuunnittelun ja tydnjohdon onnistuminen kaytiin lapi palautepa-
laverissa, jonka perusteella kehitetddn tydnsuunnittelua seuraavaa seisokkia var-
ten. Teoria osuuden tiedot olen hankkinut kirjalahteista, opinnaytetoista ja yhtididen
internetsivuilta. Tutkimuksen toteutin haastattelemalla Efora Oy:n tyontekijoita.

Kunnossapidon tydnsuunnittelu on ennen ty6ta suoritettavia toimenpiteita. Naita toi-
menpiteitd ovat esimerkiksi tydhon tarvittavien varaosien ja materiaalien tilaaminen,
tyon turvallisuustekijoiden huomioiminen seka ohjeiden tekeminen tyén suoritta-
mista varten. Tyonsuunnittelussa huomioidaan, milloin ty6 voidaan suorittaa ja arvi-
oidaan kuinka kauan tyon suorittaminen kestdd seka mita osaamista tyon suoritta-
minen vaatii. Huoltoseisokin tydnsuunnittelussa tdiden ositus ja téiden keston arvi-
ointi on tarkeaa, jotta voidaan suorittaa huoltoseisokin tdiden aikatauluttaminen. Ai-
katauluttamisen avulla seisokista saadaan muodostettua projektimainen koko-
naisuus, jota voidaan hallita ja seurata aiempaa tehokkaammin.

Jotta ennakoivaa kunnossapitoa voidaan hoitaa tehokkaasti, kaytetaan kunnossa-
pidon apuna ja tukena erilaisia jarjestelmid. Seisokkien minimointi ja yllattavien vi-
kaantumisten vahentaminen ovat usein perusteena my6s kunnossapidon tietojar-
jestelmaa valittaessa. Efora Oy kayttaa toiminnanohjausjarjestelmanéaan SAP-jar-
jestelmaa. Se tarjoaa paljon erilaisia ja monipuolisia tydkaluja huoltotoiminnan
suunnitteluun ja toteuttamiseen.

Lisaksi tassa opinnaytetydssa selvitetddn, miten voidaan kehittaa tyénsuunnittelua,
etenkin huoltoseisakkien suhteen seka kerrotaan parannusehdotuksia ennakoivaan
kunnossapitoon Paallystyskone 6:n alueella.

Asiasanat: ehkaiseva kunnossapito, tydnsuunnittelu, SAP
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The subject of this thesis is the work planning and management of the electrical
work of the coating machine 6 maintenance shutdown, which was carried out in the
Imatra unit of Efora Oy. The work includes theoretical part on maintenance and work
planning and research on work design development. The aim of the thesis is to de-
velop work planning and preventive maintenance in industrial maintenance. In por-
tion of the information | obtained from the book sources, theses and company web-
sites. | conducted the survey by interviewing Efora Oy employees.

Maintenance work planning is pre-work measures. These measures include, for ex-
ample, ordering spare parts and materials needed for the work, taking into account
work safety factors and making instructions for carrying out the work. Work planning
takes into account when the work can be performed and estimates how long it will
take to complete the work and what skills are required to complete the work. In
maintenance work planning, the division of work and the assessment of the duration
of work are important in order to schedule maintenance work. With the help of
scheduling, downtime can be formed into a project-like entity that can be managed
and monitored more efficiently than before.

In order to manage preventive maintenance effectively, various systems are used
to assist and support maintenance. Minimizing downtime and reducing unexpected
failures is also often a reason for choosing a maintenance information system. Efora
Oy uses the SAP system as its ERP system. It offers a lot of different and versatile
tools for planning and implementing maintenance activities.

In addition, in this thesis | consider how work planning could be developed, and
especially how to develop the work planning of maintenance outages, and how pre-
ventive maintenance should be developed in the area of Coating Machine 6.

Keywords: preventive maintenance, work planning, SAP
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KAYTETYT MERKINNAT JA LYHENTEET

HSE  Health, Safety, Environment

NET-tila Nollaenergiatila

PEG6 pPaallystyskone 6

SAP Systems, Applications and Products in Data Processing,
toiminnanohjausjarjestelméa

1. JOHDANTO

1.1Tausta

Kunnossapidon merkitys yrityksille on tuotantotavoitteiden ja tuotantotehokkuuden
vaatimusten takia yha tarkeampi. Kunnossapito kehittyy koko ajan ja etenkin teolli-
suuden kunnossapito on viime vuosina ollut eraénlainen edellakavija. Kunnossapi-
dossa painotetaan ehkaisevaa ja ennakoivaa kunnossapitoa, jolloin on saatu perin-
teisen korjaavan kunnossapidon osuus pienenemaan. Talla on saatu aikaan tuotan-
tomaarien kasvu, koska tuotantolaitteiden toimintavarmuus on parantunut.

Tehtailla pidetdan tietyin aikavalein hallittuja tuotantokatkoksia eli huoltoseisokkeja,
jolloin paésee tekemaan niita ennakkohuoltoja, joita ei paase tekemaan tuotannon
aikana. Lisaksi pyritdéan hyodyntamaan muut ennalta tiedetyt tuotantokatkokset en-
nakkohuoltotdissa. Erilaiset tietojarjestelmat ovat nykyisin erittéin tarked osa kun-
nossapitoa, jotta voidaan suunnitella ja toteuttaa ennakoivaa ja ehkaisevaa kunnos-
sapitoa. Tietojarjestelmista 16ytyy mm. ennakkohuoltosuunnitelmat eli maaraajat,
milloin mikakin ty6 pitaa tehda.

Kandidaatintydni aihe on Stora Enson Imatran tehtaiden Paallystyskone 6:n huolto-
seisakin sahkotdiden tydnsuunnittelu ja tydnjohto. Tydnsuunnittelun ja tyénjohdon
toteutin syksylla 2019 sahkdkunnossapitoinsinddri-harjoittelijana Efora Oy:n tyonte-
kijana. Efora Oy on Stora Enson omistama kunnossapitoyritys, joka on 1.1.2009
lahtien huolehtinut Stora Enson Suomen tehtaiden ja sahojen kunnossapidosta.

1.2 Opinnaytetydn tavoitteet

Taméan kandidaatintyon tavoitteena on perehtyminen teollisuuden kunnossapidon
tydnsuunnitteluun ja tyénjohtoon. Toteutin paallystyskone 6:n vuosihuoltoseisakin
tydnsuunnittelun ja tydnjohdon tyéskennellessani sdhkdkunnossapitoinsindori-har-
joittelijana syksylla 2019. Talta pohjalta on tarkoitus kehittaa tyénsuunnittelun tehok-
kuutta ja onnistumista seka kertoa tydnsuunnittelusta saatavaa hyotya.



1.3 Opinnaytetyon rajaukset

Rajasin kandidaatintybn koskemaan vain Paallystyskone 6:n tydnsuunnittelua ja
tyonjohtoa, vaikka toteutin samaan aikaan myos P&aallystyskone 2:n ja Automaatti-
nen rullavarasto ARW:n tyonsuunnittelun ja tyénjohdon.

1.4 Tutkimusmenetelmat

Tama kandidaatinty® on toteutettu kaytanndssa. Kandidaatintyd on kirjallisuuskat-
saus tyonsuunnittelun ja tydnjohdon toteuttamisesta ja kehittamisesta. Tutkin miten
tyonsuunnittelua voisi kehittéd oman kokemuksen ja tytkavereiden haastattelujen
avulla.

Kuvankaappauksilla pyrin helpottamaan kandidaatintyon lukijan seurantaa ja ha-
vainnollistamaan tietojarjestelmien kaytt6a ja sitd milta ne nayttavat. Taustatiedot
olen hankkinut tietojarjestelmistd, opinnaytetoista, kirjallisuudesta, yhtididen inter-
net-sivuilta seka haastattelemalla Efora Oy:n tyOntekijoita.

2. Stora Enso Oyj

Stora Enso on suomalais-ruotsalainen metsateollisuusyritys, joka syntyi vuonna
1998, kun suomalainen Enso Oyj ja ruotsalainen Stora Kopparbergs Bergslags Ak-
tiebolag, lynyemmin STORA AB yhdistyivét. Stora Enson konsernissa tyoskentelee
noin 26 000 ihmista yli 30 maassa, ja yhtio on listattu Helsingin ja Tukholman pors-
seihin. Stora Enson vuoden 2018 liikevaihto oli 10,5 miljardia euroa ja operatiivinen
liketulos 1,3 miljardia euroa. Stora Enson vuotuinen tuotantokapasiteetti on 5,9 mil-
joonaa tonnia kemiallista massaa eli sellua, 5,4 miljoonaa tonnia paperia, 4,7 mil-
joonaa tonnia kartonkia, 1,4 miljardia neliometria aaltopahvipakkauksia ja 5,6 mil-
joonaa kuutiometrid sahatavaraa, mukaan lukien 2,6 miljoonaa kuutiometria lisaar-
votuotteita. (Stora Enso 2019.)

Stora Enson tavoite on vahentda fossiilisten polttoaineiden kayttéa tukemalla
biotaloutta, jossa tuotanto perustuu uusiutuvaan raaka-aineeseen eli puuhun.
Puukuitupohjaiset tuotteet varastoivat hiilta, ja niilla voidaan korvata uusiutumat-
tomia materiaaleja, kuten muovia, lasia, terasta, betonia ja fossiilisia polttoaineita.
(Stora Enso 2019.)

Stora Enson liiketoiminta-alueita ovat mm. kartonki; esimerkiksi nestepakkaus- ja
elintarvikekartonki, paperi; esimerkiksi aikakausilehti- ja sanomalehtipaperi, puu-
tuotteet; esimerkiksi saha- ja hdylatavara, sellu; esimerkiksi markkina- ja liuko-
sellu, erilaiset biomateriaalit, ligniini ja pelletit. (Stora Enso 2019.)



2.1 Imatran tehtaat

Stora Enson Imatran tehtaat on perustettu vuonna 1935. Imatran tehtaat koostuu
Kaukopdaan ja Tainionkosken tehtaista, joissa tuotetaan sellua, kuluttajakartonkia
ja muovipaallysteita. Imatran tehtaat on yksi suurimmista kuluttajakartonkitehtaista,
ja sen tuotannosta yli 90 % viedaan Eurooppaan ja Kaakkois-Aasiaan. Imatran teh-
taat kuuluvat Stora Enson Consumer Board-divisioonaan. Tehtaiden vuotuinen ka-
pasiteetti on yli miljoona tonnia kuluttajapakkauskartonkia, noin miljoona tonnia sel-
lua ja vahan alle puoli miljoonaa tonnia muovipaallysteita. Imatran tehtailla tytsken-
telee n. 1 300 henkil6&. (Stora Enso 2019.)

2.2 Paallystyskone 6

Kandidaatintyoni perustuu muovipaallystyskoneen 6, vuoden 2019 vuosihuolto-
seisakin tydnsuunnitteluun ja tydnjohtoon. Kaukopaassa on nelja muovipaallystys-
konetta, joista PE6 (Paallystyskone 6) on uusin. Se aloitti tuotannon vuonna 2017.
PEG6 on suurin paallystyskoneista. (Stora Enso 2019.)

Paallystyskonelinja jakautuu seuraaviin osiin:

e Rullansy6tto

e Kuljetinlinjastot, jotka tuovat kartonkirullat paallystyskoneelle.

e Aukirullaus

¢ Rullankuorintaasema.

e Aukirullauspukit, joihon kuoritut kartonkirullat asetetaan,

e Festoona, jolla kartonkirulla voidaan vaihtaa uuteen edellisen loppuessa py-
sayttamatté/hidastamatta konetta.

o Paallystyskone

e Liekinkasittelysta.

e Extruudereista, joilla levitetddn muovi kartongin paalle.

e Sahkokasittelijasta.

e Poperullaimesta, johon paallystetty kartonki rullataan tambureille. Poperul-
laimelta saatu tamburi kd&nnetaan toisinpain pituusleikkuria varten, jotta se
voidaan pituusleikata tilauksien mukaisiksi rulliksi.

e Rullien pakkaamo.



3. Eforaoy

Imatran tehtaiden ja muiden Stora Enson tuotantolaitosten kunnossapidon hoitaa
Efora Oy. Vuonna 2008 Stora Enso paatti ulkoistaa kunnossapidon ja 22.10.2008
Stora Enso kirjoitti ABB:n kanssa sopimuksen kunnossapitoyritys Eforan perustami-
sesta. Efora Oy aloitti toimintansa 1.1.2009. Vuonna 2013 Stora Enso siirtyi Eforan
kokonaisomistajaksi ja Eforasta tuli Stora Enson tytaryhtio. (Efora 2019.)

Efora Oy tydllistad Suomessa n. 950 henkilda. Eforan liikevaihto oli vuonna 2018
206 miljoonaa euroa. Efora hoitaa Stora Enson tuotantolaitteiston sahko- ja auto-
maatiokunnossapidon, telahuollon, mekaanisen laitehuollon seka mittaavan kun-
nonvalvonnan. (Efora 2019.)

3.1 Strategia ja organisointi

Efora perustaa toimintansa laajaan tietotaitoon teollisuusprosesseista seka asiakas-
l&htdiseen, laatu- ja kustannustietoiseen palveluun seka kokemukseen teollisuuden
investointien projektoinnista. Kunnossapidon painopiste on ehkaisevassa kunnos-
sapidossa ja kayttovarmuuden parantamisessa. (Efora 2019.)

Korjaavassa kunnossapidossa pyritadn ensisijaisesti kayttdmaan sisaista tyovoi-
maa, alihankinta ja ulkoisen tyévoiman kaytté pyritddn minimoimaan. Ulkoista tyo-
voimaa kaytetdan lahinna isoissa seisokeissa, joissa tydvoiman tarve on niin suuri,
ettd omat tyontekijat eivat ehdi tekemaan kaikkea. (Efora 2019.)

4. KUNNOSSAPITO

Kunnossapito on erilaisten teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toimen-
piteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttaa laite sellaisessa tilassa tai
palauttaa eli korjata se sellaiseen tilaan, jossa se pystyy suorittamaan silté vaaditun
toiminnon koko laitteen elinian ajan. TAman tavoitteen saavuttamiseksi suoritetaan
erilaisia toimenpiteitd, kuten kunnonvalvontaa, ennakkohuoltoja seka erilaisten ko-
neiden ja laitteiden korjausta seka modifointia. Kunnossapidon kaytannon toteutus
vaihtelee kuitenkin paljon mm. yrityksen koon ja sen toimialan mukaan. (Ansaharju
& Maaranen 1998, 329.)

Hyvin huolletulla tehtaalla/laitteella on mukava tydskennelld. Vaikka koneiden tai
laitteiden kayttajien tehtaviin kuuluvat erinaiset huoltotehtavat, on teollisuuslaitok-
sissa usein myaos erityinen kunnossapito-osasto. Kunnossapitgjat huolehtivat keski-
tetysti koko tehtaan tai kunnossapitdjille kuuluvan osan tehtaan huoltotehtévista.
Kunnossapidon saattaa hoitaa myds kokonaan tehtaan ulkopuolinen yritys. Kunnos-
sapitohuollon keskittaminen tai hajauttaminen riippuu yrityksen toimintaperiaat-
teista. Ennakkohuoltojen tarkoituksena on pitaa tehtaan koneet ja laitteet kunnossa



ja valttaa suunnittelemattomat tuotantokatkokset. (Ansaharju & Maaranen 1998,
329)

Kun kone joudutaan pysayttamaan tai se pysahtyy laitevaurion takia, tuotannon py-
sahtymisesta aiheutuvat rahalliset tappiot ovat yleensd moninkertaiset korjauskus-
tannuksiin tai ennakkohuoltojen kustannuksiin verrattuina. Siksi hyvin suunniteltu
ennakkohuoltotoiminta sek&a nopea ja tehokas hairiokorjaus on tarkeaa tehtaan toi-
minnalle ja kannattavuudelle, koska koneiden laitteet kuluvat nopeasti kayttokelvot-
tomiksi jos niité ei huolleta. (Ansaharju & Maaranen 1998, 329.)

4.1 Kunnossapitolajit

Kuvassa 4.1 SFS-EN 13306 standardin mukaan kunnossapito on jaettu korjaavaan
ja ehkaisevaan kunnossapitoon, mitka ovat kunnossapidon muodot ennen vikaan-
tumista tai sen tapahduttua.

" Ennen h y Vikaantumisen

vikaa KU NNOSssA pl-l-o A E]-p/c:llrwduﬁuo

Ehkdiseva

> Korjaava
kunnossapito

kunnossapito
/%

Kuntoon Jaksotettu
perustuva kunnossa
kunrjosscn pito

pito

Kuva 4.1. Kunnossapito standardin SFS-EN 13306 mukaan. (Jarvio ym. 2007, 47)

Kuvassa 4.2 PSK 7501 standardin mukaan kunnossapitoty6t jaetaan kahteen
osaan. Kaksi paaluokkaa ovat hairiokorjaukset ja suunniteltu kunnossapito. Hai-
riokorjaukset koostuvat valittomista ja siirretyista hairiokorjauksista, suunniteltu kun-
nossapito koostuu taas ennakoivasta kunnossapidosta, kunnostamisesta seka pa-
rantavasta kunnossapidosta.

(Jarvio ym. 2007, 48.)
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Ehkdiseva Jaksotettu
kunnossapito

Kuntoon

Suunniteltu Kunnostaminen perustuva

kunnossapito

Parantava

KunnOSSO kunnossapito

pitotydt

Valittémat

Hdairidkorjaukset
Siiretyt

Kuva 4.2. Kunnossapito standardin PSK 7501 mukaan. (Jarvié ym. 2007, 48)

Korjaava ja ehkaiseva kunnossapito kulkevat kasi kadessa kaytannossa. Joka ta-
pauksessa ehkéisevasta kunnossapidosta huolimatta noin 5% korjaavaa kunnossa-
pitoa on valttamattomyys. Silté ei voida valttya, vaikka ehkéisevaa kunnossapitoa
lisattaisiin. Kuvassa 4.3 on kuvattu ehkaisevan kunnossapidon maaraa kustannuk-
siin suhteutettuna. (Aalto 1994, 26.)

€Max |

Kaikki kustannukset
Optimaalinen maara
ennakkokunnossapitoa

Tuotannon menetys-

kustannukset Liikaa ennakoivaa kunnossapitoa

Tavoitealue
B

Korjaavan kunnossa-
idon kustannukset

Ennakoivan kunnossa- \‘M;__
pidon kustannukset
»
% Max

Liian vahan ennakoivaa kunnossapitoa

Kuva 4.3. Ennakoivan kunnossapidon optimimaara (Aalto 1994, 26).

Oheinen kuva 4.3 havainnollistaa myds millainen suhde korjaavalla ja ehkaisevalla
kunnossapidolla on. Kustannuksia mietittdessa optimitilanne on kuitenkin vaikea
maarittada, koska kunnossapitomenetelmien valintaan vaikuttaa paljon eri tekijoita,
esimerkiksi turvallisuus, toimitusajat sek& ymparistovaikutukset. (Aalto 1994, 26.)
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4.1.1 Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito on se tunnetuin ja perinteisin kunnossapidon muoto. Ni-
mensa mukaisesti korjaavalla kunnossapidolla tarkoitetaan vikaantuneen kohteen
palauttamista toimintakuntoon. (Aalto 1994, 28; Ansaharju 2009, 300.)

Korjaavassa kunnossapidossa laitteen korjaaminen aloitetaan vian maarityksesta.
Vian maarittdminen koostaa vian tunnistamisesta eli mika estdé koneen/laitteen toi-
minnan ja vian paikallistamisesta eli missé vika sijaitsee. Vian maarittamisen jalkeen
pystytaan suorittamaan laitteelle korjaus, joka voidaan toteuttaa seuraavilla tavoilla:
* laitteen/koneen valiaikainen korjaus, jolloin yleensa minimoidaan seisokkiaika

» koneen toimintakyvyn palauttaminen, vaatii yleensa laitteen tai komponentin kor-
jauksen tai korvaamisen toimivalla

« laitteen/koneen parantava korjaus, jolla ehkaistaan vian toistuminen.

(Jarvio ym. 2007, 49; Aalto 1994, 28.)

Korjaavan kunnossapidon huonoin puoli on se, etta laitteiden vikaantumista ja nii-
den vikojen korjaamista pidetdan normaalina toimenpiteena, eikd puututa siihen
mik& aiheuttaa laitteen vikaantumisen, mik&a on taloudellisesti kallista. (Aalto 1994,
29.)

4.1.2 Ennakoiva kunnossapito

Ennakoivan kunnossapidon tavoitteena on ennaltaehkaista laitteiden vikaantumista.
Tarkoituksena on, ettd prosessit pysyvat luotettavasti kayttokunnossa, eika viasta
aiheutuvia seisokkeja synny. (Jarvio ym. 2007, 72; Ansaharju 2009, 300.)

Vikaantumisen ehkaisemiseksi suoritetaan prosesseille ennakoivaa kunnossapitoa
kayton aikana. Nama toimenpiteet on jaoteltu yleensa kayttdseurantaan, jaksotet-
tuihin ja sdanndllisiin ennakkohuoltoihin seka kunnonvalvontaan. Ennakoiva kun-
nossapidon suunnittelu on tehtava tapauskohtaisesti.

(Aalto 1994, 29.)

Koska ennakoivan kunnossapidon toteuttaminen vaatii paljon toimenpiteita laittei-
den kayton ja koneiden toiminnan aikana, on mietittdva sen kannattavuutta kone- ja
laitekohtaisesti. Ei ole taloudellista uhrata aikaa alemman prioriteetin koneelle, jos
sen kayttovarmuutta voidaan pitaa pienempana. Esimerkiksi jos koneen yksi tuo-
tanto on paivassa 600 tonnia ja koneen kaksi tuotanto 200 tonnia, niin kannattaa
pitdad varmemmin kone yksi toiminnassa. Jotta ennakoiva kunnossapito olisi teho-
kasta ja kannattavaa, se vaatii paljon ty6td, koska sen on oltava hyvin suunniteltu ja
aikataulutettu. (Jarvié ym. 2007, 73.)

4.1.2.1 Kayttdéseuranta
Kayttdseuranta on kunnossapidon ydin ja sen pohjalta kunnossapito toimii. Kaytto-
seuranta on jokapaivaista toimintaa, jota tehddan koneen laheisyydessa. Tama luo
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ihanteellisen tilanteen koneen toiminnan jatkuvalle tarkkailulle, hoidolle ja huollolle.
Koska tata tyota tekevat padasiassa koneen kayttgjat ja kunnossapidon tyontekijat,
on erittain tarkeaa, etta kommunikaatio toimii kayttajien ja kunnossapitohenkildston
valilla. Laitteen toiminnan, aanen tai laitteen liikeratojen muuttumisesta pitda heti
kirjata ylos mahdollisimman tarkat tiedot ja valittaa tieto eteenpdin. (Aalto 1994, 30.)

Kayttoseurantaan kuuluu useita toimenpiteitda, joista yksi tarkeimmista on tehtaan
yleisen siisteyden ja jarjestyksen yllapito. Kohteiden likaantumista pyritaan ehkaise-
maan esimerkiksi turvavarteilla, joissa maaratty porukka kiertaa tietyn alueen ja ra-
portoi ndkemistaan poikkeamista. Havaintojen perusteella tehd&aéan tarvittavat toi-
menpiteet, jotta alueesta tulee taas siisti. Toimenpiteitda on esimerkiksi tarpeetto-
mien ja toimintaan kuulumattomien tydvalineiden ja tarvikkeiden havittaminen tai
varastoiminen jarkevaan paikkaan. (Ansaharju 2009, 301.)

Monesti on kaytdssa Japanissa kehitetty 5S-jarjestelma, joka tulee seuraavista sa-
noista/toimenpiteista: sorteeraus; systemisointi; siivous; standardisointi; seuranta.

Kayttdseuranta vaatii koneen tai prosessin tuntemista, jotta niissa tapahtuvat muu-
tokset voi tunnistaa. Koulutuksilla, hyvilla perusedellytyksilla ja arvostavalla valvon-
nalla kayttdseurannasta saadaan toimiva ja tarkea tyovéline koko kunnossapidon
pohjaksi. (Ansaharju 2009, 302; Aalto 1994, 30.)

4.1.2.2 Jaksotetut ennakkohuollot

Perinteisin ennakoivan kunnossapidon tytkalu on saanndllisesti tehtavat ennakko-
huollot. Niiden perustana toimii systemaattisuus, jota ilman kyseinen tydkalu ei
toimi. Ennakkohuoltojen vaatimukset ja tavoitteet suunnitellaan laitteiden/koneiden
valmistajan tai toimittajan seké kayttajien kanssa. Taman lisaksi kayttaja lisda suun-
nitelman omaan jarjestelmaansa seka niiden toteuttamisesta kerrotaan tarkat tiedot
ennakkohuollon suorittajalle.

Kayttajalla on oltava tarvittava kunnossapito-organisaatio ja systematiikka tuke-
naan, ettd kyseiset ennakkohuollot paastaan ja pystytaan toteuttamaan suunnitel-
man ja aikataulun mukaan. Ennakkohuoltojen tekemisesta sekéa tuloksista halutaan
saada tiedot talteen. Tarkoituksena on, etta kayttajan on mahdollista kirjata tulokset
ja kokemukset jarjestelmaan. Tavoitteena on myds, etta tuloksia voidaan analysoida
ja analyysin perusteella kehittda huoltoja ja niiden jaksollisuutta. (Aalto 1994, 31.)

Huoltotoiminnat jaksotetaan eri tavoin, yleisin tapa on kalenteriaika, muita tapoja
jaksottamiseen on esimerkiksi kayttbaika, kayttomaarat, kunnonvalvonnan tulokset
ja kayttotilanteet. Naihin jaksotettuihin ennakkohuoltoihin voidaan sisallyttaa luke-
mattomia erilaisia toimenpiteitd tapauskohtaisesti, esimerkkina puhdistus, voitelu,
tarkistus, testaus, mittaus yms. (Aalto 1994, 32.)
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4.1.2.3 Kunnonvalvonta

Kunnonvalvonta on laitteiden ja koneiden kunnon seka tilan tarkastelua. Kunnon-
valvonta toteutetaan tekemalla erilaisia mittauksia, joilla tarkkaillaan laitteiden kun-
toa. Kayttoseuranta toimii my6s osana kunnonvalvontaa. (Ansaharju 2009, 302.)

Kunnonvalvonta toteutetaan kaytannossa siten, etta koneille ja laitteille mitataan tai
todetaan tunnussuureet, jotka kuvaavat parhaiten niiden kuntoa ja tilaa. Kunnonval-
vontaa varten on laitteilla omat tarkistusmenetelmat, mittaustavat, mittauslaitteet
seka halytysrajat ja tulkintajarjestelméat. Niiden liséksi tarvitaan myos jarjestelma,
jonka ansiosta mittaustuloksiin ja halytyksiin voidaan reagoida. (Aalto 1994, 32; An-
saharju 2009, 302.)

Kunnonvalvonnalla on mahdollista saavuttaa etuja. Naista tarkein on kustannus-
saastot, joka on mahdollista toteuttaa toimintojen optimointimahdollisuudella. Kun-
nonvalvonnan avulla pystytddn myos parantamaan kayttajien ja sivullisten turvalli-
suutta seka vahentdmaan ymparistoon menevia paastoja. Mittaustulosten avulla
voidaan suunnitella laitteelle ennakkohuoltoja, ennustaa laitteen vikaantuminen
seka pienentéa laatuvaihteluita. Tulokset toimivat myds yleensa hyvina perusteluina
takuuasioissa.

Kun tarkastellaan kunnonvalvonnan tuloksia, niin kaksi asiaa on huomioitava eril-
la&n. Ensimmaisend pitdd huomioida, ettd onko mittaustulokset sallittujen rajojen
sisdpuolella. Toiseksi pitad huomioida millainen trendi on aikaisempien ja nykyisten
mittaustuloksien valilla. Laitteiden vikaantumisnopeus kaytanndéssa maarittaa sen,
onko kunnonvalvonta tehokasta ja soveltuuko se kyseiselle laitteelle. Kuvassa 4.4
iimenee, kuinka mittaava kunnonvalvonta toimii kaytdnnossa eri vikaantumistapauk-
siin. (Aalto 1994, 33.)

Kuva 4.4. Vikaantumisnopeuden vaikutus mittaavaan kunnonvalvontaan (Aalto 1994, 34)
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Kunnonvalvonnanmittaukset luokitellaan yleensa tunnussuureisiin tai mittausmene-
telmiin. Kunnonvalvonnan mittauksien yleiskuva saadaan aistinvaraisilla tarkistuk-
silla, jotka ovat myds vaikeimmat dokumentoida ja analysoida. Kunnonvalvonnan
fysikaalisiin perussuureisiin kuuluvat lampdtila, paine ja erilaiset dimensiot, jotka voi-
daan mitata, kirjata ylos ja vertailla. Sahkoisten perussuureiden kuten jannitteen,
virran, tehon ja vastuksen avulla tarkastellaan s&hkolaitteiden kuntoa ja tilaa. Ainetta
rikkomattomat (NDT) mittaukset, kuten ultradani, réntgenkuvaus ja pyorrevirta ker-
tovat rakenteiden halkeamista, vasymismurtumista, korroosiosta tai vuodoista, joita
ei paaltad pain havaittaisi. Laakereiden ja hammasvaihteiden kuntoa voidaan tutkia
esimerkiksi iskusysays- ja varahtelymittauksilla. (Aalto 1994, 34 - 35.)

4.1.3 Parantava kunnossapito

Parantava kunnossapito on jaettu kolmeen paaryhmaan. Ensimmaéisessa paaryh-
massa laitetta tai konetta muutetaan korvaamalla laitteen alkuperaisia osia tai kom-
ponentteja uusilla osilla siten, etta kohteen suorituskyky ei kuitenkaan yleensa var-
sinaisesti muutu. Toisessa paaryhmassa parannetaan laitteen tai koneen epéluotet-
tavuutta erilaisilla korjauksilla sek& uudelleen suunnittelulla. Eli tarkoituksena on pa-
rantaa kohteen luotettavuutta. Kolmannessa paaryhméssa parannetaan laitteen tai
koneen suorituskykya eli tehdaan sille tehonnosto. Tehonnosto tehdédan moderni-
soimalla laitetta tai konetta, sita kaytetdan usein kohteilla, joilla on pitk& kayttoika.
(Jarvio ym. 2007, 51).

4.2 Tavoitteena kayttovarmuus

Asiakkaat vaativat yhd enemman valmistajaa vakuuttamaan, etté tuote tai valmis-
tusprosessi toimii tietyn ajan vaaditulla todennakoisyydella ja, etta vikatilanteessa
se pystytaan palauttamaan toimintakuntoon sovitussa ajassa. Kuitenkin yha useam-
min asiakkaat tekevat hankintaratkaisunsa elinikdisen kayttévarmuuden perus-
teella. Perinteisen kunnossapidon teknillinen painopistealue on nykyisin laitteiden ja
koneiden kayttbvarmuuden toteuttamisessa. (Ovaska 2010.)

Kayttbvarmuus muodostuu laitteen tai koneen toimintavarmuudesta (mahdollisim-
man vahan tuotannon katkeamisen aiheuttavia vikoja), kunnossapidettavyydesta ja
kunnossapitovarmuudesta. Naista toimintavarmuus ja kunnossapidettavyys ovat
hyvan suunnittelun ja valmistuksen tuloksena syntyvia laitteen teknisia ominaisuuk-
sia. Kunnossapitovarmuuteen vaikuttaa kunnossapito-organisaation toimet yllapitaa
laitteen tai koneen ominaisuuksia asetettujen tavoitteiden mukaisesti. Valineita ta-
han ovat mm. erilaiset koulutukset ja hyva tyénsuunnittelu. (Ovaska 2010.)

Kayttovarmuuden suunnittelu ja kunnossapito ovat puhtaimmillaan riskien hallintaa,
eli erilaisilla keinoilla pyritdan pienentamaan satunnaisen vian todennakoisyytta ja
sen aiheuttamien seurauksien laajuutta. Kayttévarmuuskokonaisuus jaetaan osiin
sen takia, ettda parantamalla laitteen tai koneen osia pystytddn parantamaan lait-
teista ja koneista koostuva kokonaisuuden kayttbvarmuutta. Jokaista osaa varten
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tarvitaan yleensa aivan erilaiset menetelmat ja vélineet, jotta pa&staan vaikutta-
maan niiden kayttovarmuuteen. (Ovaska 2010.)

4.3 Kunnossapidon merkitys tuotantolaitoksissa

Kunnossapidon tavoitteena on huolehtia koneiden, laitteiden ja rakennusten kun-
nosta, jotta tuotanto pystyy toimimaan sellaisissa olosuhteissa, jotka ovat edullisim-
mat tuotannon tehokkuuden, turvallisuuden, ympariston puhtauden ja tuotteen laa-
dun kannalta.

Kunnossapidon rooli kehittyy kahteen péainvastaiseen suuntaan; itsenaistymiseen ja
integroitumiseen. Itsenaisella kunnossapidolla on oma organisaatio, oma budjetti,
omat toiminnan tulosta tarkkailevat kriteerit ja mahdollisesti jopa oma yritys. Integ-
roitunut kunnossapito toimii kokonaisvaltaisena osana kaikkia toimintoja, jolloin kun-
nossapitoa suorittaa koko henkilokunta osana omaa tyoétaan.

Imatran tehtailla Stora Enso on valinnut kunnossapidon itsenéistamisen ja sen ty-
taryhtio Efora panostaa kunnossapitotoimintojen jatkuvaan kehittdmiseen. Tasta tu-
levat tarkeimmat edut Stora Ensolle ovat esimerkiksi kustannustehokkuus, hairioi-
den ja niiden maarien pieneminen, tuotantotehokkuuden keskeytymatén parantami-
nen sek& omaisuuden arvon sailyminen.

5. TYONSUUNNITTELU

Tybnsuunnittelussa perehdytaan tuleviin téihin ja maaritetddn kunnossapitostrate-
gia, resurssit eli henkilostét ja tilat, varaosien hallinta, budjetointi ja dokumentointi.
Kaytannodssa luodaan lahtokohdat kunnossapitotydn suorittamiselle. (Jarvié ym.
2007, 87.)

Tybnsuunnittelu on prosessi, jossa maaritellaan tehtévien suorittamiseen vaaditut
elementit ennen tydn aloittamista. Kunnossapidon tyénsuunnittelu on erilaista ver-
rattuna tuotannon suunnitteluun esimerkiksi sen vaihtelevuuden vuoksi. Kunnossa-
pidon ty6t vaihtelevat usein vaatimuksiltaan ja laadultaan jopa samantyyppisten toi-
den valilla. Kunnossapitotoita suunniteltaessa tarvitaan monesti yhteistyota tuotan-
non ja eri kunnossapito-osastojen valilla. (Holopainen 2017)

Standardissa PSK 6201 (2011, s. 20) on maaritelty tydnsuunnittelu: "Tehtéavan tyén
suunnitteluvaihe, jossa vaiheistetaan tyotilauksen ty6. Tyon eri vaiheille maaritel-
laan tydvaiheiden lapimenoajat ja tydvoimatarpeet. Lisaksi pitaa selvittda tuotannon
kannalta sopivin aika tyon toteuttamiseen. Tyolle maaritelladn aikataulu ja tilataan
tarvittavat materiaalit ja tarvittaessa ulkopuolinen tydvoima. Ty6ssa tarvittavien ma-
teriaalien, tyovalineiden ja laitteiden seka tydvoiman saatavuus varmistetaan varas-
tovarauksilla, omien resurssien ja varaosien tarkastelulla sekéa tarjouspyynnoilla.
Tydlle lasketaan yleensé kustannusarvio tarvittavien resurssien ja varaosien hinnan
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perusteella. Tarvittaessa tuotetaan ty6- ja turvallisuusohjeet, tydluvat seka muut tar-
vittavat asiakirjat.”

Tyo6nsuunnittelu voidaan jakaa kolmeen eri kategoriaan; pitkan aikavalin suunnitte-
luun, joka kattaa usean vuoden aikavalin, keskipitkan aikavalin suunnitteluun, joka
kattaa suunnittelun aikavalilla yhdesta kuukaudesta vuoteen seka lyhyen aikavalin
suunnittelu, joka on paivittaista ja viikoittaista suunnittelua.

(Holopainen 2017)

Kuvassa 5.1 on esitetty tydonsuunnittelun vaikutukset yrityksessa. Panos-tuotosmal-
liin panoksena kunnossapitojarjestelmaan voidaan sy6ttéda tyovoimaa, tietotaitoa,
materiaaleja, varaosia, tyokaluja, rahaa seka ulkoisia palveluita. Tuotoksena panos-
tuotosmallista saadaan puolestaan kunnossapidon osalta kaytettavyytta ja kunnos-
sapidettavyytta. Tydsuunnittelu tuo yritykselle lisda turvallisuutta, lisaa tuottoa ja
etuna on myds yrityksen parempi tulos. (Holopainen 2017)

Tyévoima

Materiaalit

Vearoo Tuotannon jarjestelma

Kaytettavyys
Tydkalut

Kunnossapidon . y
jarjestelma Kunnossapidettavyys

Tiedonkulku

Nelgle] Turvallisuus

Ulkoiset palvelut Tulos

Kuva 5.1 Tydnsuunnittelun panos-tuotosmalli yrityksessa (Holopainen 2017).

Tybnsuunnittelu lyhyesti:

- Tyon sisallon maaritteleminen vaatii yleensa kohteen luona kaymisen. (pois lukien
toistuvat ennakkohuollot)

- Ohjeistus tydn suorittamiseksi. Esitetdan parhaat menetelmat ja tydskentelytavat
tyon suorittamiseksi seka jarjestetaan tyon vaiheistus.

- Tyontekijoiden tarpeen méaaritteleminen.

- Ty6hon tarvittavien materiaalien tilaaminen.

- Tarkastaa tarvitseeko tyon toteuttaminen erikoistydkaluja tai laitteita ja niiden mai-
nitseminen.

- Nimetaan tyontekijat, joilla on tarvittava osaaminen tydn suorittamiseksi. (Tarvitta-
essa tybhon perehdyttaminen)

- Tuoda esiin turvallisuusnakokohdat.
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- Asettaa prioriteetit (turvallisuus, tarkeys, toistuvuus ja aikataulutus) kaikelle kun-
nossapitotyolle.

- Kustannuksien maarittaminen.

- Tydomaaraimen tayttaminen.

(Holopainen 2017)

5.1 Tydnsuunnittelun tavoitteet

Tyobnsuunnittelulla tavoitellaan tehokasta kunnossapitoaikaa, jotta tehtavat ty6t val-
mistuvat sujuvammin ja viiveajat sek& muu hukka vahenee, eli pystytaan tekemé&an
enemman toita lynyemmassa ajassa tyon laadusta tinkimatta. "Suunnitellun tydén on
sanottu olevan 4-10 kertaa tehokkaampaa kuin suunnittelemattoman.” (Jarvio &
Lehtio 2012, s. 103)

Hyvalla tyénsuunnittelulla parannetaan siis merkittavasti tehokasta tydaikaa, joka
vaikuttaa suoraan toiden lapivientiin ja kunnossapidon suorittamiseen. Tyénsuun-
nittelu antaa myos pohjan esimerkiksi huoltoseisakin tdiden aikataulutuksen toteut-
tamiseen.

5.2 Aikatauluttaminen

Aikatauluttaminen on luonnollisesti tarkein tekija tydnsuunnittelusta, kun pyritaan pi-
tamaan tydmaara hallinnassa. Esimerkiksi, jotta huoltoseisakin suuren tydmaaran
pystyy toteuttamaan lyhyessa ajassa, pitda tyot aikatauluttaa huolella. Toiden aika-
tauluttaminen luo perustan tydmaaran hallintaan, téiden jarjestdmiseen jarkeviksi
kokonaisuuksiksi seka kunnossapitajien tydajan tehokkaaseen kayttoon.

Jotta voidaan luotettavasti aikatauluttaa toitd, vaatii tydnsuunnittelu tyon prioriteetin,
kaikki tarvittavat materiaalit tyota varten, realistisen arvion tyon kestosta, yhteistyota
tuotannon kanssa seka joustavuutta kaikilta osapuolilta. Lisdksi on tarkeaa jattaa
hieman pelivaraa, koska kaikki ei yleensa mene niin kuin on suunniteltu. Tulee lisa-
toita tai jokin tyd on myohéassa mika estdd oman tydn suorittamisen. (Holopainen
2017)

Kunnossapitotdita tulisi olla suunniteltuina viikon edesta, jotta voidaan tehokkaasti
aikatauluttaa kunnossapitoryhmada. Aikatauluttaminen mitoitetaan tayden tydajan
mukaisesti, eli jokaista tydtuntia kohden on suunniteltua tyota. (Jarvio & Lehtio 2012,
s. 109.)
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6. VUOSIHUOLTOSEISAKIN TYONSUUNNITTELU

Tyobnsuunnittelun tavoitteisiin/tehtaviin kuuluu mm. hankkia riittavat resurssit tdiden
suorittamiseen, varmistaa varaosien saatavuus ajoissa tyon suorittamiseksi, suun-
nitella aikataulu toiden suorittamiseksi huoltoseisakissa siten, etta ottaa kaikki muut
tehtavat tyot huomioon seké kustannusarvion onnistuminen (Eforan tavoite + 5%).

Tybnsuunnittelun tdrkeimmat asiat: Tyonsuunnitteluun pitaa varata aikaa eli seisok-
kia pitaa alkaa miettia tarpeeksi ajoissa. Mietitaan ja katsotaan SAP-jarjestelmasta
tyotilaukset, etta mité toitéa on tulossa ja onko niiden ajoitukset kunnossa. Lahinna
ennakkohuoltotyot, ettd ne on aikataulutettu oikein.

Varaosien saatavuus, koska kaikkea ei ole varastossa ja niiden toimitusajat saatta-
vat olla pitkidkin. Tyévoiman resursointi on mietittava; jos toita on paljon, on mietit-
tava ketka ovat kaytettavissa ja pitda muistaa, etta samanaikaiset muut linjaseisokit
syovat paikallista tydvoimaa. (Luukkonen 2020)

Kaikki huoltoseisakin tyot suunnitellaan SAP-jarjestelmaan. Jokainen tyétilaus sido-
taan revisioon, jonka tunnus tassa tapauksessa on IPE619VU eli Imatran tehtaiden
paallystyskone 6 vuoden 2019 vuosihuoltoseisakki.

Tydtilaukselle kirjataan mita pitdd tehda tyon suorittamiseksi ja tydn suorittamisen
jalkeen asentaja kirjaa tyon tehdyksi. Mikali ty6 vaati muitakin kuin ennalta suunni-
teltuja toimenpiteita, nekin kirjataan tarkasti. Ennakkohuolloissa tydtilaukselle on Kir-
jattu valmiiksi huoltosuunnitelma ja mita huolto pitaa sisallaan. Kuvassa 6.1 on esi-
tetty kuva tyotilauksesta, kun tyétilauksen avaa SAP-jarjestelméassa.
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Kuva 6.1 Esimerkki tyétilauksesta (SAP 2019)

Myo6s ennakkohuolloista on tehty valmiiksi ty6tilaus SAP-jarjestelmaan. Nekin sido-
taan revisioon, siten etta tyodlle asetetaan vastuuhenkilo (tyontekija). Lisaksi kirja-
taan tyon eri toimenpiteet ja tarvittava tuntimaaré, joka on kohdennettu nimetyille
tyontekijoille esim. asentajille. Nain ne saadaan aikataulutettua muiden toiden

kanssa.

Rikkinaisten laitteiden korjausta varten joko pyydetaan tuotannolta (Stora Ensolta)
kunnossapitopyynt6 tai tehdaén toimenpideilmoitus (jolloin syntyy tyétilaus). Jos ty6
on takuukorjaustyo tai se on laitteen toiminnan parannusehdotus, tulee tuotannolta
erillinen ostotilaus tyéta varten. Kuvassa 6.2 on esimerkki tyétilauksen vaiheistuk-

sesta.
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0150 FIIMI4S0 X513 SMOL 0,000 B [alo
. s b . Ao
0170 FIIM1490 K517 SMO1 0,000 1 0 ]
0180 FIIM1490 X517 SMO1 0,000 1 O ]
0190 FIIM1490 X517 SMO1 0,000 1 O 0
0200 FIIM1430 X517 SMol 0,000 1 0 O
145 " . L (alo =
0220 FIIMI490 K517 SMOLl 0,000 1 0 0 ]
D
[ venen | oma | ah. | pwmt | Tormedot | vazennus | BB suorker. | Luo seurzava tiaus

Kuva 6.2 Tyétilauksen vaiheistus (SAP 2019)

Tyotilaukselle arvioidaan tyon kesto, tyontekijdiden maéara ja tarvittavat varaosat.
Kaikista varastosta I6ytyvista varaosista on tehty kuusinumeroinen varastonimike.
Jos varaosa loytyy nimikkeelld varastosta, pyydetddn kiertoauto tuomaan se tietylle
pisteelle. Jos varaosaa ei I0ydy varastosta, pitaa tyotilaukselle tehda siitéa hankinta-
ehdotus, joka esimiehen hyvaksynnan jalkeen siirtyy osto-osaston hankittavaksi.

Hankintaehdotukselle kirjataan varaosien tyyppi, maara, kustannukset, kenelta va-
raosa tilataan ja varaosan tarvepaivamaara. Jos tyohon tarvitaan ulkopuolista ty6-
voimaa, tehdaan siitakin hankintaehdotus. Kuvassa 6.3 on esitetty tyohon tarvitta-
vien varaosien hankinta tyotilauksella.
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Kuva 6.3 Varaosien hankinta (SAP 2019)

Tyétilauksen kustannukset saadaan laskettua, kun tiedetdén tyohén kuluva aika ja
asentajien lukumaara seka mahdollisten varaosien kustannukset. Jos ty0 vaatii ul-
kopuolista tyévoimaa, lisataan myos sen kustannukset tyotilaukselle. Kuvassa 6.4
on laskettu/maaritetty tyon varaosien kustannukset seka arvioitu tyévoiman kustan-
nukset.
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L_c‘; Luokka

Kuva 6.4 Kustannukset (SAP 2019)

Tybnsuunnittelussa on hyva muistaa, ettd seisakin aikana voidaan havaita esim.
rikkindinen laite. Tallaisessa tapauksessa selvitetdan, onko sen valiton korjaus ajan-
kohtaista vai tehdaanké se seuraavassa seisakissa. (Luukkonen 2020)

Kaikista revision tdista tehdaan Health, Safety, Environment eli HSE-suunnitelma,
jossa kaydaan lapi toihin liittyvat riskit. Sinne myds kirjataan, jos jokin ty6 vaatii eril-
lisen suunnitelman tai riskien arvioinnin normaalin vaaranarvioinnin liséksi. HSE-
suunnitelmia tehdaan nykyisin, jotta seisakeissa tapahtuisi vahemman tapaturmia
ja vaaratilanteita. Tarkoitus on miettia moneen kertaan mahdolliset ty6sséa olevat
riskit.

Ennen seisakkia kdydaan seisakkipalavereissa lapi kaikki tehtavat ty6t ja niiden
paallekkaisyydet samassa kohteessa, jotta voidaan aikatauluttaa tyot siten, ettei
tule paallekkaisyyksia samaan tyokohteeseen. Niissé tehdaan myos lukituslistat tur-
valukittavista kohteista, jotta tyot paastaan tekemaan turvallisesti. Kuvassa 6.5 on
esitetty HSE-suunnitelman sisallysluettelo, siitd ndakee mita suunnitelma sisaltaa.
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Kuva 6.5 HSE-suunnitelman sisalto

6.1 Tyonsuunnittelun muistilista

- Onko kustannukset arvioitu?
- Onko ty6t aikataulutettu?
- Onko tdiden yhteensopivuus muiden tdiden kanssa huomioitu?
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- Onko t6ihin resursoitu riittavasti tydvoimaa? Ulkopuolisen tydvoiman saatavuus
tarvittaessa?

- Onko kaikki tarvittavat varaosat tilattu? Onko tilattujen varaosien toimituspaiva-
maaré tiedossa?

- Onko kaikkien tdiden riskinarvioinnit tehty? (HSE-suunnitelma)

- Onko toita, joihin pitaa tehda erillinen riskien arviointi/ suunnitelma?



25

7. VUOSIHUOLTOSEISAKIN TYONJOHTO

Tybnjohdon tavoitteet vuosihuoltoseisakkiin ovat mm. valtetaan kaikki tapaturmat
tai vaaratilanteet eli tyoskennelldan turvallisesti ja huomioidaan ymparilla tyosken-
televat henkilot. Tehd&an tyot aikataulussa, jotta tuotanto paastddn aloittamaan
suunnitellusti seka tehdaan riittavasti turvallisuushavaintoja tyoskentelyyn, liikkumi-
seen ja tyovalineisiin liittyen (Stora Enson maaraamat tavoitteet).

Huoltoseisakkien tydnjohdon tarkeimmaét asiat:

Turvallisesti téihin ja turvallisen tyéskentelyn seuraaminen. Jokaisella tekemista,
jotta ty6t sujuvat jouhevasti ja tehokkaasti. Tieto missa kohtaa menn&éan koko sei-
sokissa eli mita t6ita on tehty ja mita on jaljellé/aloitetaan seuraavaksi. Tyoskentelyn
seuraaminen ja tarvittaessa puutteisiin reagoiminen. Mitd opimme seuraavaa sei-
sokkia varten? Kehitetd&n itsedmme ja mietitddn mita pitaa tehda ensi kerralla toi-
sin. (Luukkonen 2020)

Minulla oli kaytettavissa vuosihuoltoseisakin tdihin kaksi kayttajakunnossapitéjaa,
joista muodostin yhden ty6parin tekemaan ennakkohuoltoja ja lammitysvastusten
vaihtoja. Lisaksi minulla oli kaytettavissa kaksi Eforan sdhkdasentajaa ja yksi kesa-
tyontekija. Laitoin ynden vanhemman asentajan kesatyontekijan tyopariksi hoita-
maan ennakkohuoltoja ja tekemaan purkuprojektia. Patevimman asentajan laitoin
korjaamaan muutamia vikaantuneita laitteita ja tekemaan ennakkohuoltoja, joita
pystyi suorittamaan yksin, lisdksi olin tarvittaessa itse auttamassa.

Ennen jokaisen tyon alkua pyydetaan ty6lupa seisakin vastuuhenkil6lta. Jos tyd on
tulityota ja sita ei voida tehda vakituisella tulitydpaikalla, tarvitaan siihen kirjallinen
tulity6lupa tuotannon paivamestarilta tai jos tulityd on sahkaétilassa niin luvan kirjoit-
taa sahkotdiden vastuuhenkilé. Ennen jokaisen tyon aloittamista tehdéaan tyékoh-
teen vaaranarviointi. Siind kaydaan lapi tyon riskit, tarvittavat suojavarusteet ja toi-
minta hatatilanteissa.

Tyonjohtotehtavaani kuului tydaikaisen turvallisuuden valvonta. Tarkastin, oliko
vaaranarviointilomakkeet taytetty asianmukaisesti, oliko tarvittavat suojaimet kay-
tossa ja katsoin, ettd tyo suoritettiin turvallisesti. Seisakkipalavereissa kaytettiin aina
aikaa turvallisuudesta puhumiseen ja kaytiin tehdyt turvallisuushavainnot lapi. Li-
saksi pidettiin ylla tyolistaa, josta seisakkivastaava pystyi seuraamaan toiden ete-
nemista.
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8. ENNAKOIVAN KUNNOSSAPIDON KEHITTAMINEN

Ennakoiva kunnossapito pyritdan toteuttamaan PEG6 alueella SAP:ista I6ytyvien en-
nakkohuoltosuunnitelmien mukaan. Ennakkohuoltotéissé on kuitenkin paljon kehi-
tettavadd. Osassa ennakkohuoltosuunnitelmista on vasta siséltona vain otsikko. Nii-
hin pitaisi lisata tyon suorittamisen ohjeet ja vaiheistus. (Luukkonen 2020)

Ennakoivan kunnossapidon kehittamiseksi on k&ynnistetty projekti, mik& on edennyt
hitaasti. TAman projektin ihmisten tietoisuutta pitaisi lisata eli, mita apuja tyénsuun-
nitteluun meilla tyonsuunnittelijoilla on, kun saamme ennakkohuoltolistoja heti
alussa SAP-jarjestelmé&én. Vaikka PE6 on uusi tuotantolaitos ja ns. edellakavija, niin
uusien SAP-toimintojen kayttéonotto on ollut hidasta. Tietoa tulee paljon, mutta se
pitaisi ehtia sisdistamaan, jotta voisi kehittyd. (Luukkonen 2020)

PEG6 alueella on paljon ennakkohuoltoja, jotka eivat ole milladn ennakkohuoltolis-
talla. Ne pitaisi lisatd SAP-jarjestelmaan ja tehda niille ennakkohuoltosuunnitelma.
Toinen iso puute on varaosien puuttuminen SAP-jarjestelmasta. Sinne pitaisi lisata
laitekohtaiset varaosat, mitka l6ytyvat varastonimikkeeltd. Liséksi siella on varaosia
vaarien laitteiden “alla” ja varaosia, joita ei tarvita koko PE6 alueella, ne pitéisi jar-
jestella oikein SAP-jarjestelmaan.

9. TULOKSET

9.1 Tydnsuunnittelu

Ohessa tekemani tyolista toistd, jotka tehtiin paallystyskone 6:n vuosihuolto-
seisakissa. Huoltoseisokki alkoi tiistaiaamuna klo 6.00 ja paattyi perjantaina aamu-
paivalla. Kaikki tydt on suunniteltu SAP-jarjestelmaan; kaikista toista on tehty tyoti-
laus, jonne olen mm. arvioinut tyéhon kuluvan ajan, tilannut tydn suorittamiseen tar-
vittavat varaosat, laskenut kustannukset ja asettanut jokaiselle ty6lle vastuuhenki-
|6n. Lisaksi sinne olen kirjannut tarkemmat tiedot ja ohjeet tydn suorittamiseksi.

Alla olevassa kuvassa 9.1 on huoltoseisakin tyélista, joka on siirretty SAP-jarjestel-
masta Exceliin. Siihen olen erikseen aikatauluttanut, mind paivana kyseiset tyot teh-
daan ja merkinnyt jos tydssa on jotain erityista, mika pitaa ottaa huomioon.
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PE6 SSTTYOT | | | ]

Tilaus Lyhyt teksti Toimintopaikka |Nimitys Alkurajapvm Asentaja 1| Asentaja2 | Asentaja3 HUOM!
31001913302 |PE6 Torresin sahkdtyd i KP-636-500 PE6 AUKIRULLAIN Ti17.9 Tarres
’31001937725 |PE6 1B paineanturi vuotaa KP-636-540 PE6 LAMINAATTORI 1 Ti17.9 X

31001937726 |PE6 1C paineanturi vuotaa KP-636-540 PE6 LAMINAATTORI 1 Ti17.9 X
31001938077 [PE6 EXtr.1C:n vychykkeet 1 ja 2 halyttas KP-636-558 PE6 EXTRUUDERI 1C Ke 18.9 X X
%31001937424 [PE6 28 vuota paineanturin juuresta KP-636-386 PEG EXTRUUDERI 2B Ti17.9 X

31001930239 |PE6 Ext 1C Feedblockin painemittaus KP-636-358 PEG6 EXTRUUDERI 1C Ti17.9 X
f31001944434 [PE6 rullaimen rajojen tarkastus KP-636-650 PE6 RULLAIN Ke 18.9/To 19.9
(31001944477 [PES pakkaamon tarkastukset FI-IM-401-657 PEB PAKKAAMO Ke 18.9/To 19.9
1 PEG anturi pai: in lal Ossd  |KP-636-581 PE6G EXTRUUDERI 2A Ti17.9 X
(31001943099 |PE6 Kostutuslaite 1kk KP-636-430 PEG KOSTUTUSLAITE Ke 18.9/To 19.9
(31001943100 |PE6 Kostutuslaite 3kk KP-636-430 PE6 KOSTUTUSLAITE Ke 18.9/To 19.9

(31001943101 |PE6 Kostutuslaite 6kk KP-636-430 PE6 KOSTUTUSLAITE Ke 18.9/To 19.9

31001939734 |PE6 Sahkokisittelijan huolto 2kk KP-636-602 PEG KASITTELYASEMA Ke 18.9/To 19.9

731001943081 |TAR PEG Raakarullansystto SST FI-IM-401-626-040|PE6 RAAKARULLANSYOTTO Ke 18.9/T019.9
731001943082 |TAR PEG Kuljettimet pl.:lta SST FI-IM-401-626-050|PE6 RULLANSYOTTO PAKKAAMOON Ke 18.9/T019.9
(31001941100 |PE6 Uusi suojak. IBS nauhav.laiteelle KP-536-6511 PE6 NAUHANVAIHTOLAITE Ke 18.9/To 19.9

31001937730 [PESPL iksen vaihteen lup KP-546-305 PEG PITUUSLEIKKURIN AUKIRULLAUS Ti17.9 X
31001945260 [PES aanieristyskoppien purkuprojekti KP-546-5145 PE6 PITUUSLEIKKURIN REUNANAUHAPUHALLI

31001944734 |PE6 Moattorin issa tarinaa

Kuva 9.1 Tyonsuunnittelun tulokset

9.2 Tydnjohto

Tybnjohdon osalta huoltoseisakki meni hyvin, tavoitteena on nolla tydtapaturmaa ja
siina onnistuttiin. Kaikki suunnitellut tyot saatiin tehtyd ja ne valmistuivat ajoissa.
Liséaksi tbiden kustannusarviotavoitteessa (5% toteutuneista kustannuksista) py-
syttiin.

9.3Tyonsuunnittelun kehittdminen

Ty6nsuunnittelua kehitetdan ja se kehittyy koko ajan, kun tehdaan tyénsuunnittelua,
koska uusia/erilaisia toita tulee paljon. Tydnsuunnitteluun tulee kayttaa riittavasti ai-
kaa ja pitaa keskittya yhteen tyéhon kerrallaan, jotta tydnsuunnittelussa ei tule vir-
heité ja se onnistuu.

Seisakkien palautepalavereiden palautteista oppii/kehittyy eniten, joten niistd on
syyta pitaa kiinni. Stora Enson ja Eforan tyontekijat pyrkivat tekemaan yhteistyota,
jotta koneet pysyvat ajossa. (Luukkonen 2020)

Uusia SAP:ista loytyvia tytkaluja pitaisi vaan ruveta kayttdmaan ja irtaantua tietyista
rutiineista. Lisaksi ei pitaisi etsia uusia tydkaluja, vaan muistettaisiin, etta paatydkalu
tydnsuunnitteluun on SAP. Yhdessa tytkalussa hoidetaan asiat kuntoon, ettei tar-
vitse moneen systeemiin paivittdd. Siirretdan tiedot SAP:ista sitten esimerkiksi ex-
celiin. Ja ehka tarkein viimeisend, varaosalistat pitdd saada vastaamaan todelli-
suutta. (Luukkonen 2020)

Tydsuunnittelua helpottaa se, etta koko vuoden huoltoseisokit tiedetd&an alku-
vuonna. Se helpottaa téiden jasentelyd, koska voidaan huomata, kannattaako ajal-
lisesti tehda tietty tyd ensimmaisessd seisakissa vai seuraavassa. (Luukkonen
2020)
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YHTEENVETO/JOHTOPAATOKSET

Tassa kandidaatintydsséa kasiteltiin huoltoseisakin tydnsuunnittelua ja tydnjohtoa
seka ennakoivaa kunnossapitoa. Kandidaatinty6n teoriaosuudessa kasiteltiin teolli-
suuden kunnossapitoa, kunnossapidon tydnsuunnittelua ja tydnjohtoa seka enna-
koivaa kunnossapitoa. Tutkimusosuudessa suoritettiin kyselytutkimus huoltoseisa-
kin tyonsuunnittelun ja ennakoivan kunnossapidon kehittamisestd Stora Enson
Imatran tehtailla P&aallystyskone kuuden alueella.

Kunnossapidon tyonsuunnittelu pyrkii varmistamaan tyon sujuvuuden ennen tyoén
suorittamista erilaisilla toimenpiteill&, kuten varaosien ja materiaalien tilauksilla seka
tyoohjeiden laatimisella ja tdiden aikatauluttamisella. Suunnittelussa huomioidaan
turvallisuusnakokohdat, joissa laitteiden turvallinen erottaminen energiasta on kes-
keistd, eli laitteet viedaan nollaenergiatilaan. NET-tilassa laitteet on erotettu séh-
kosta, paineilmasta seka mahdollisista potentiaalienergiasta ja hydrauliikasta. Tyon-
suunnittelijat suorittavat yhteistyota asentajien kanssa, jotta suunnittelusta tulisi su-
juvampaa. Tyonsuunnittelussa tietojen tayttaminen kunnossapitojarjestelmaan on
tarkeaa, jotta ennakoivan kunnossapidon kokonaisvaltaista seurantaa voidaan suo-
rittaa.

Taman tyon tutkimusosuudessa suoritin kyselytutkimuksen huoltoseisakkien tyon-
suunnittelusta ja ennakoivan kunnossapidon kehittamisestd Stora Enson Imatran
tehtailla Paallystyskone kuuden alueella. Parhaaksi tavaksi kehittéd huoltoseisak-
kien tydnsuunnittelua havaittiin Stora Enson ja Eforan yhteiset huoltoseisakkien pa-
lautepalaverit, joissa kerrottiin mitkd asiat onnistuivat hyvin ja mita olisi voinut tai
pitéanyt tehda toisin. Yhtena kehityskohteena on yhteisty6n parantaminen.

Ennakoivaa kunnossapitoa kehitetaan koko ajan eri tavoin, mutta Paallystyskone
kuuden alueella suuri kehityskohde on ennakkohuoltojen vieminen SAP-jarjestel-
maan seka varaosien kohdistaminen oikean laitteen alle SAP-jarjestelmassa. Tama
SAP-projekti on jo kdynnissa, mutta se etenee hitaasti.

Suoritin tdman tutkimuksen sen jalkeen, kun olin tehnyt tyénsuunnittelun Paallys-
tyskone kuuden vuosihuoltoseisakkiin ja rupesin pohtimaan asioita, joita olisi voinut
tehda paremmin, kun toimin séahkotdiden tyonjohtajana huoltoseisakissa.
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Liite 1

Tydnkohde / tyon kuvaus

storaenso

Vaaranarviointi sahkotyossa

Tydn arviointi Vastaus

Tyd pyritadn suorittamaan aina siten, etta koko tydalue on jannitteettdmana tai noudatetaan annettuja varoetaisyyksia. Paasaanto on, etta itse tyokohde
tehdaan jannitteettomaksi, seka mahdolliset lahella olevat jannitteiset kohteet, jotka aiheuttavat vaaraa, joko tehdaan jannitteettomiksi tai suojataan luotetta-
valla kosketussuojalla.

Tydn laadun valinta Vastaus
Jannitteettomana tydskentely Kylla
Tyo0 jannitteisten osien laheisyydessa Ei
Jannitetyo Ei
Jannitteiseen osaan kohdistuva toimenpide Ei
Yksintydskentely mahdollinen Kylla
Tydssa tarvittavat sahkotdiden henkilonsuojaimet Vastaus
Suojavaatetus (tulelta ja valokaarelta suojaavat) Kylla
Sahkoémiehen kypara-visiiri-kuulonsuojain —yhdistelma (valokaarivaara) Ei
Kuumatyokasine (valokaarivaara) Ei
Eristavat jannitetyokasineet (séhkoéiskun vaara) Ei
Eristava matto tai eristavat jalkineet (séhkoéiskun vaara) Ei
Mittari, mittajohdot ja —paat (CAT IIl 1000 V) Kylla
Jannitetyokalut (puhtaat, ehjat ja kuivat) Kylla
Jannitteisten osien suojaamiseen tarvittavat suojaukset (séhkoisesti ja mekaanisesti kestavat) Ei
Jannitteettomaksi tekeminen Vastaus

Kaikki sy6ttdsuunnat tunnistettavissa piirustuksista, kaavioista ja merkinndista (UPS, vieras ohjausjannite, rin- Kylla
nakkaissyo6tot, kondensaattorivaraus)

Kaikkien syottojen luotettava erotus (ndkyva avausvali, luotettava asennonosoitus) Kylla

Syo6tot lukittu luotettavasti (maallikko tarvitsee avaimen tai tydkalun palautukseen) Kylla



Kaikki erotuskohteet on varustettu tarkoituksenmukaisella kilvelld ja asettajan henkildtiedoilla Kylla

Jannitteenkoettimen toimintakunto on todettu Kylla
Jannitteettdmyys on todettu kaikista osista, joihin on tarkoitus koskea Kylla
Kohde tarvitsee tydmaadoituksen Ei
Edella mainittujen asioiden tarkastus aina pienenkin tydkatkon jalkeen Kylla
Jannitteiseen osaan kohdistuva toimenpide Vastaus

Kayttotoimenpiteet tai toiminnan tarkastukset (tarkastus, testaus, mittaus) ja sulakkeen vaihtotyot

Koko keskus / laite saadaan jannitteettomaksi Kylla
Keskukseen / laitteeseen jaé jannitteisia osia Kylla
Ty6 on mahdollista tehdd varoetaisyyksia noudattaen Kylla
Varoetdisyyksid on pienennettava suojuksilla jannitteiseen osaan kohdistuvin toimenpitein Ei
Tyobkalut ja ty6 voivat aiheuttaa oiko- tai maasulun Ei
Tyb6alueen putoamissuojat kunnossa, jotta alas ei paase tippumaan mitaan Kylla
Ty0 kohdistuu rakenteeseen, mutta mahdollinen oiko- tai maasulku tarkistettu (esim. taustalevyn takana olevat
kokoomakiskot) Kylla
Kaytettava jannitetydkasineitd, koska vaara koskettaa jannitteisia osia Ei
Vastaus
Kaytettavat kasineet / tydvalineet tarkastettu Kylla
Jannitetyo Vastaus
Jannitety6koulutus voimassa (3 v) Ei
Ty0 on pysyvaisohjeella sallittu perustason jannitety® Ei
TyO6hon tarvitaan tydsta vastaavan tapauskohtainen arviointi Ei
Ty0 on vaativa jannitetyd, johon pitaa olla kirjallinen sahkétéidenjohtajan lupa Ei
TyOsséa noudatetaan jannitetyo- ja tyokohtaista ohjetta Kylla
TyOsta on erillinen ohjeistus, jonka mukaisesti tyd tehdaan Ei

Vaaranarviointi tehty Paivays
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Liite 2

Imatran tehtaiden vuosiseisokin
HSE-suunnitelma

storaenso

Imatran tehtaiden vuosiseisokKki
Efora Oy
HSE-suunnitelma

Toimittajien kirjallisessa tyoturvallisuutta ja tyohyvinvointia koskevassa HSE-
suunnittelemassa tulee esittédd, kuinka toimittaja toteuttaa oman ja aliurakoi-
jan henkildston perehdytyksen tydmaan saantoéihin ja turvalliseen tydskente-
lyyn tydmaalla huomioiden tilaajan ja itse tunnistamat vaarat tytkohteissa
sekad miten toimittaja toteuttaa tydskentelyn valvonnan ja turvallisuusseuran-
nan.

Suunnitelman hyvaksyy tyontilaaja tai hanen valtuuttama asennusvalvoja.
Hyvaksytty suunnitelma tallennetaan seisokki sivustolle.

Muok- Muutoksen aihe Muokkaaja/Hyvaksyja
kaus pvm
X.X.2019 Suunnitelma hyvéaksytty kayttoon ja
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1.1

1.2

1.3

2.1

2.2

2.3

TYOMAAN PERUSTIEDOT

Urakointikohteen tai kohteiden kuvaus

Kohdeosasto(t) seisokissa

PE6

Kuvaus tyokohteesta tai kohteista
Tarkempi erittely kohdassa 6

Perustiedot ja tilaajan sek&a asennusvalvojan yhteystiedot

Tilaaja: StoraEnso Imatran tehtaat, Svenn

Tilaajan yhteyshenkild: Svenn

Toimittaja: Efora Oy

Toimittaja suomenkielinen yhteyshenkild tehtaalla: Paivinen

Toimittajan ja aliurakoitsijoiden oma tydsuojeluorganisaatio
Tyo6suojelupaallikké: Silvennoinen
Tyo6suojeluvaltuutettu: Lonka (tyéntekijat), Rantala (toimihenkil6t)

YLEISET TURVALLISUUSSAANNOT JA -OHJEET SEKA -TOIMET

Tyo6ntekijoiden patevyyksien hallinta

Miten toimittaja valvoo vaadittujen péatevyyksien voimassaolon?

SAP, kehityskeskusteluissa kysytaan, sap muistuttaa patevyyksien vanhentumi-
sesta

Henkilékohtaisten suojavalineiden kaytto ja vaatimukset tydmaalla

Miten toimittajan henkildstd koulutetaan suojautumaan ja arvioimaan henkilokohtaisen suojautumisen tarpeen?
Miten toimittaja valvoo ja puuttuu henkilékohtaisten suojaimien kaytt6a?

Turvaohjeistukset kayty lapi, jokaisella Stora Enson ja Imatran tehtaiden turva-

perehdytys, tydkohtaisissa vaaranarvioinneissa kaydaan lapi suojavélinetarve.
Valvonta tarkistamalla vaaranarvioinnit, jatkuva havainnointi

Henkea pelastavat séannoét ja toiminta

Miten toimittaja huolehtii séanttjen perehdyttdmisesté ja valvoo niiden noudattamista?

Turvallisuuskoulutukset, esimiehen valvonta ja puuttuminen tarvittaessa
Stora Enson kahdeksan hengenpelastavaa saantoa:

- kayta aina turvavoéita ajoneuvossa
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2.5

2.6

2.7

2.8
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- &la koskaan ylitd nopeusrajoituksia tai kaytd matkapuhelinta ilman handsfree-
laitetta ajaessasi

- ala koskaan aja tai tee t6ita alkoholin tai huumeiden vaikutuksen alaisena

- muista aina voimassa oleva tulity6lupa, kun sita vaaditaan

- varmista aina, etta energiansyottd on eristetty ennen tyén aloittamista

- kayta aina henkilésuojaimia, kun tyoskentelet korkealla &léka koskaan ohita tai
jatd huomioimatta kriittisia turvavarusteita

- ala kavele tai seiso kaytdssa olevan liikkuvan koneen lahella

Kasityokoneiden turvallinen kaytto ja tarkastukset seka koulutus

Miten toimittaja on jarjestanyt laitekohtaiset perehdytykset ja kuinka varmistetaan laitteiden toimintakunto?
Miten toimittaja suorittaa paivittaiset kayttéonottotarkastukset?
Kuinka toimittaja hoitaa henkilonostimien perehdytykset, kayttdluvat ja tarkastukset?

Ohijeistettu ettéd ennen tydhon ryhtymista tarkastetaan koneiden ja laitteiden kunto.
Turvalaitteiden toiminta ohjeistettu testattavaksi ennen kayttdonottoa.

Tybmaaliikenne ja tavaroiden ja materiaalien varastointi ja siirrot

Miten toimittaja hallitsee tydmaalla kaytettavien materiaalien ja tarvikkeiden kuljetukset ja sailytyksen tyémaalla?

Efora hallitsee varastotoimintoja, tehtaalla on alueilla toimituspisteet tuleville tar-
vikkeille ja varaosille. Ennen ty6ta mietitddn isojen osien reitit ja varastointipaikat

Tybmaan rajaus ja merkinta

Kuinka toimittaja on kouluttanut henkilostonsa tyémaan rajaukseen turvallisuussaantdjen mukaisesti ja kuinka
sen toteutumista valvotaan?

Ohjeistettu ja turvavarttiaineisto kayty lapi, kiinnitetdan huomiota seisokissa seka
asentajien etta toimihenkildiden toimesta.

Paloturvallisuus tyémaalla

Miten toimittaja ottaa huomioon palovaaralliset ty6t ja kuinka he toteuttavat tulitydsuunnitelmaa seka miten toimit-
taja valvoo tulity6t?

Jokaiseen tulitybhdn pyydetaan tuotannolta kirjallinen lupa, kirjallisissa vaaranar-
vioinneissa otetaan huomioon. Kaikilla on tulityokortti ja tyéturvallisuuskortti tai va-
hintdén alkusammutuspatevyys (konttorityot)

Poikkeamatilanteiden hallinta

Miten toimittaja toimii, kun tyon tekemiseen tulee poikkeama?

Keskustelu tilaajan kanssa

Turvallisuusyhteistoiminta muiden urakoitsijoiden ja rakennuttajan kanssa

Miten toimittaja ottaa huomioon toiminnan yhteisella tydpaikalla esim. paallekkain tyéskentely?

Tyo6kohtaisesti arvioidaan riskit, seisokkipalavereissa on nékyvissa tydlistat sa-
pista, projektointi seisokkipalavereihin kertomaan projektitdista
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3.1

3.2

4.1

4.2

Toimenpiteet onnettomuuden tai tapaturman sattuessa

Kuinka toimittaja perehdyttaéd henkiléstonsa toimimaan tydpisteeseen saapuessa, huomioidaanko poistuminen,
avunhalyttdminen ja opastetaanko henkildstd perehtyméaén kyseisen kohteen turvallisuusinfoon seka katuosoit-
teeseen?

Ty6kohtaisessa vaaranarvioinnissa otetaan kantaa hatasuihkuihin, sammutusvali-
neisiin, poistumistiehen. Kaikille pakollisessa Stora Enson Imatran tehtaiden pe-
rehdyttdmismateriaalissa on kerrottu myds nama.

Ensiapu- ja alkusammutusvalmius
Miten toimittaja yllapitéda tydmaalla valmiutta ensitoimenpiteisiin?

Hatéensiapu-koulutus annettu henkiléstolle, sammutuskaluston kunnosta vastaa
Storaenso

JARJESTYS JA SIISTEYS TYOMAALLA

Tyo6kohteiden siisteys ja jarjestys

Miten toimittaja huolehtii tydbmaan siisteyden ja jarjestyksen pysymisestd tyon aikana ja paatyttya?

Tybn paatyttya ja tarvittaessa kesken tydn kohde siivotaan, lajittelupisteet tie-
dossa.

Ympaéristdasiat ja lajittelu

Onko toimittaja kouluttanut henkildston toteuttamaan saantdjen mukaista jatteiden lajittelua ja miten toimittaja
hoitaa asiat tyokohteessa?

Jalostuksen henkilostolla kaikilla hygieniapassit, tuoteturvallisuuskoulutusta on
myo0s tarjolla ja pakollisena. Lajittelu kayty lapi koulutuksessa.

HENKILOSTON PEREHDYTTAMINEN

Tyotekijoiden perehdyttaminen ja peruspatevyyskoulutukset seka valvonta

Miten toimittaja huolehtii, etta kaikki tydmaalla tytskentelevét on kéyneet ja henkilokohtaisesti kuitanneet osasto-
kohtaisen turvaperehdytyksen?

Kaikilla kaytynd, jos ei ole kayty esimiehelle tulee sdhkdpostimuistutus

Ty6hon perehdyttamisen toimintamalli

Miten toimittaja toteuttaa henkildston tydkohteeseen perehdyttdminen ja tyon tekemiseen seka turvalliseen tyds-
kentelyyn?

Perehdyttdmismalli, lomakkeet.
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6.1

6.1.1

6.1.2

TYOMAAN TURVALLISUUSSUUNNITTELU- JA SEURANTA

Toiden yhteensovittamisen saannot ja tiedonkulun varmistaminen

Kuinka ja missa tielanteissa toimittaja pitda yhteytta asennusvalvojaan?

seisokkipalaverit, valvomoilmoittautumiset ja raportointi paivamestarille

Tybmaan kunnossapitotarkastukset ja paivittiset tarkastukset

Miten toimittaja toteuttaa tyokohteiden paivittéiset turvallisuustarkastukset?

Kunnossapitopadllikon vetama paivittainen turvallisuuskierros seisokin aikana, toi-
mihenkilot tekevat vaaranarvioinnin tarkastuksia (mittaroitu tavoite)

Koneiden ja laitteiden kayttdkunnon varmistaminen

Miten toimittaja toteuttaa ja dokumentoi tyovélineiden tarkastukset?

asentajat tarkastavat omat tyokalunsa, poikkeamista tehdaan sn ilmoitukset.

Turvallisuuspoikkeaminen seuranta ja viestinta rakennuttajalle

Miten toimittaja toteuttaa turvallisuushavainnointia ja kuinka henkiléstd on koulutettu ilmoittamaan kaikista tapa-
turmista ja vaaratilanteista seka syttymista?
Miten toimittaja ilmoittaa asennusvalvojalle poikkeamat?

SN ilmoitukset havainnoista, turvallisuushavainnot kaydaan lapi tilaajan kanssa.
Tapaturmista ja vaaratilanteista on olemassa ilmoitusmenettely ja JSA:t

VAAROJEN TUNNISTUS JA RISKIEN HALLINTA

Vaarojen tunnistus urakan tydsta ja riskien hallintatoimenpiteet

Tyodkohteeseen liittyvat vaarat, jotka on tilaajan kanssa yhteistydssa tunnistettu? (Kirjaa kaikki tydkohteet)

Miten toimittaja varautuu tyopisteen vaaroihin?

Miten henkilostd on koulutettu kayttdamaan kirjallista vaarojenarviointivinkoa tai vastaavaa toimittajan omaa vaa-
rojen arviointityokalua?

Tyokohteen 1. sijainti: PE6 1B paineanturi vuotaa, 31001937725

Tybkohteen vaarat:

Muiden alueella tydskentelevien huomioon ottaminen. Mahdollisesti kuumat pin-
nat.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen ty6n aloittamista. Alue-
rajaus.

Tyokohteen 2. sijainti: PE6 1C paineanturi vuotaa, 31001937726



6.1.3

6.1.4

6.1.5

6.1.6

6.1.7

Tybkohteen vaarat:

Muiden alueella tydskentelevien huomioon ottaminen. Mahdollisesti kuumat pin-
nat.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista. Alue-
rajaus.

Tyokohteen 3. sijainti: PE6 Extr.1C:n vyohykkeet 1 ja 2 halyttaa,
31001938077

Ty6kohteen vaarat:

Muiden samalla tydalueella tydskentelevien huomioiminen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista.

Tyokohteen 4. sijainti: PE6 2B vuoto paineanturin juuresta, 31001937424

Ty6kohteen vaarat:

Muiden alueella tydskentelevien huomioon ottaminen. Mahdollisesti kuumat pin-
nat.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen ty6n aloittamista. Alue-
rajaus.

Tyokohteen 5. sijainti: PE6 Ext 1C Feedblockin painemittaus, 31001930339

Tybkohteen vaarat:

Muiden alueella tyskentelevien huomioon ottaminen. Mahdollisesti kuumat pin-
nat.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tydn aloittamista. Alue-
rajaus.

Tyokohteen 6. sijainti: PE6 rullaimen rajojen tarkastus, 31001944434

Tybkohteen vaarat:

Muiden alueella tyéskentelevien huomioon ottaminen. Henkilénostot.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tydn aloittamista. Alue-
rajaus.

Tyokohteen 7. sijainti: PE6 pakkaamon tarkastukset, 31001944427

Tybkohteen vaarat:
Muiden alueella tytskentelevien huomioon ottaminen.
Riskien hallintatoimenpiteet:



6.1.8

6.1.9

6.1.10

6.1.11

6.1.12

6.1.13

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista

Tyokohteen 8. sijainti: PE6 anturi paistunut feedblocin lammdssa,
31001938610

Tybkohteen vaarat:

Muiden alueella tydskentelevien huomioon ottaminen. Mahdollisesti kuumat pin-
nat.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista. Alue-
rajaus.

Tydkohteen 9. sijainti: PE6 Kostutuslaite 1kk, 31001943099

Ty6kohteen vaarat:

Muiden alueella tydskentelevien huomioon ottaminen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista

Tydkohteen 10. sijainti: PE6 Kostutuslaite 3kk, 31001943100

Ty6kohteen vaarat:

Muiden alueella tydskentelevien huomioon ottaminen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista

Ty6kohteen 11. sijainti: PE6 Kostutuslaite 6kk, 31001943101

Tybkohteen vaarat:

Muiden alueella tyéskentelevien huomioon ottaminen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tydn aloittamista

Tyokohteen 12. sijainti: PE6 Sahkokasittelijan huolto 2kk, 31001939734

Tybkohteen vaarat:

Muiden alueella tyéskentelevien huomioon ottaminen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tydn aloittamista

Tyokohteen 13. sijainti: TAR PE6 Raakarullansy6tté SST, 31001943081

Tybkohteen vaarat:

Muiden alueella tyéskentelevien huomioon ottaminen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista



6.1.14

6.1.15

6.1.16

6.1.17

6.1.18

6.1.19

Tyokohteen 14. sijainti: TAR PE6 Kuljettimet pl.:Ita SST, 31001943082

Ty6kohteen vaarat:

Muiden alueella tytskentelevien huomioon ottaminen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista

Tyokohteen 15. sijainti: PE6 Uusi suojak. IBS nauhav.laiteelle,
31001941100

Ty6kohteen vaarat:

Muiden alueella tydskentelevien huomioon ottaminen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista

Tyokohteen 16. sijainti: PE6PL aukirullauksen vaihteen voitelupum,
31001937730

Ty6kohteen vaarat:

Muiden alueella tyéskentelevien huomioon ottaminen. Jannitteettomyyden totea-
minen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tydn aloittamista.

Tyokohteen 17. sijaintic. PE6  aanieristyskoppien purkuprojekti,
31001945260

Tybkohteen vaarat:

Muiden alueella tytskentelevien huomioon ottaminen. Jannitteettomyyden totea-
minen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tydn aloittamista

Tyokohteen 18. sijainti: PE6 EXT 2A vastusten purku tukien tielta,
31001947404

Tybkohteen vaarat:

Muiden alueella tyéskentelevien huomioon ottaminen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista. Alue-
rajaus

Tyokohteen 19. sijainti: PE6 Moottorin laakerissa tarinaa, 31001944734

Ty6kohteen vaarat:



6.1.20

7.1

Muiden alueella tyéskentelevien huomioon ottaminen. Jannitteettomyyden totea-
minen.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista

Tydkohteen 20. sijainti: PE6 PK170 -L3 mittaus, 31001753810

Ty6kohteen vaarat:

Muiden alueella tytskentelevien huomioon ottaminen. Jannitteettomyyden totea-
minen, tyosta tehdaan irtikytkentad suunnitelma erikseen. Tyosta on myds Kuusi-
tunturin ja VEO:n HSE-suunnitelmat.

Riskien hallintatoimenpiteet:

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen tyon aloittamista irtikyt-
kenta suunnitelma.

TYO-, NOSTO- JA TURVALLISUUSSUUNNITELMAT

Tyo6kohteisiin laaditut suunnitelmat

Onko suunnitelmissa huomiota juuri kyseisen tyon ja tytkohteen vaarat ja tyon toteuttaminen turvallisesti?
Miten yhteistyd asennusvalvojaan on toteutettu suunnitelmassa?



