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Tämän opinnäytetyön aiheena on päällystyskone 6:n huoltoseisakin sähkötöiden 
työnsuunnittelu ja työnjohto, joka toteutettiin Efora Oy:n Imatran yksikössä. Työ si-
sältää teoriaosuuden kunnossapidosta ja työnsuunnittelusta sekä tutkimuksen työn-
suunnittelun kehittämisestä. Työn tavoitteena on kehittää teollisuuden kunnossapi-
don huoltoseisakkien työnsuunnittelua ja kertoa ennakoivasta kunnossapidosta. 
Huoltoseisakin työnsuunnittelun ja työnjohdon onnistuminen käytiin läpi palautepa-
laverissa, jonka perusteella kehitetään työnsuunnittelua seuraavaa seisokkia var-
ten. Teoria osuuden tiedot olen hankkinut kirjalähteistä, opinnäytetöistä ja yhtiöiden 
internetsivuilta. Tutkimuksen toteutin haastattelemalla Efora Oy:n työntekijöitä.  
 
Kunnossapidon työnsuunnittelu on ennen työtä suoritettavia toimenpiteitä. Näitä toi-
menpiteitä ovat esimerkiksi työhön tarvittavien varaosien ja materiaalien tilaaminen, 
työn turvallisuustekijöiden huomioiminen sekä ohjeiden tekeminen työn suoritta-
mista varten. Työnsuunnittelussa huomioidaan, milloin työ voidaan suorittaa ja arvi-
oidaan kuinka kauan työn suorittaminen kestää sekä mitä osaamista työn suoritta-
minen vaatii. Huoltoseisokin työnsuunnittelussa töiden ositus ja töiden keston arvi-
ointi on tärkeää, jotta voidaan suorittaa huoltoseisokin töiden aikatauluttaminen. Ai-
katauluttamisen avulla seisokista saadaan muodostettua projektimainen koko-
naisuus, jota voidaan hallita ja seurata aiempaa tehokkaammin.  
 
Jotta ennakoivaa kunnossapitoa voidaan hoitaa tehokkaasti, käytetään kunnossa-
pidon apuna ja tukena erilaisia järjestelmiä. Seisokkien minimointi ja yllättävien vi-
kaantumisten vähentäminen ovat usein perusteena myös kunnossapidon tietojär-
jestelmää valittaessa. Efora Oy käyttää toiminnanohjausjärjestelmänään SAP-jär-
jestelmää. Se tarjoaa paljon erilaisia ja monipuolisia työkaluja huoltotoiminnan 
suunnitteluun ja toteuttamiseen.  
 
Lisäksi tässä opinnäytetyössä selvitetään, miten voidaan kehittää työnsuunnittelua, 
etenkin huoltoseisakkien suhteen sekä kerrotaan parannusehdotuksia ennakoivaan 
kunnossapitoon Päällystyskone 6:n alueella.  
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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 I obtained from the book sources, theses and company web-
sites. I 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 I 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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KÄYTETYT MERKINNÄT JA LYHENTEET 

 

HSE      Health, Safety, Environment 

NET-tila Nollaenergiatila 

PE6        Päällystyskone 6 

SAP       Systems, Applications and Products in Data Processing, 

              toiminnanohjausjärjestelmä 

1. JOHDANTO  

1.1 Tausta  

Kunnossapidon merkitys yrityksille on tuotantotavoitteiden ja tuotantotehokkuuden 

vaatimusten takia yhä tärkeämpi. Kunnossapito kehittyy koko ajan ja etenkin teolli-

suuden kunnossapito on viime vuosina ollut eräänlainen edelläkävijä. Kunnossapi-

dossa painotetaan ehkäisevää ja ennakoivaa kunnossapitoa, jolloin on saatu perin-

teisen korjaavan kunnossapidon osuus pienenemään. Tällä on saatu aikaan tuotan-

tomäärien kasvu, koska tuotantolaitteiden toimintavarmuus on parantunut.  

 

Tehtailla pidetään tietyin aikavälein hallittuja tuotantokatkoksia eli huoltoseisokkeja, 

jolloin pääsee tekemään niitä ennakkohuoltoja, joita ei pääse tekemään tuotannon 

aikana. Lisäksi pyritään hyödyntämään muut ennalta tiedetyt tuotantokatkokset en-

nakkohuoltotöissä. Erilaiset tietojärjestelmät ovat nykyisin erittäin tärkeä osa kun-

nossapitoa, jotta voidaan suunnitella ja toteuttaa ennakoivaa ja ehkäisevää kunnos-

sapitoa. Tietojärjestelmistä löytyy mm. ennakkohuoltosuunnitelmat eli määräajat, 

milloin mikäkin työ pitää tehdä.  

 

Kandidaatintyöni aihe on Stora Enson Imatran tehtaiden Päällystyskone 6:n huolto-

seisakin sähkötöiden työnsuunnittelu ja työnjohto. Työnsuunnittelun ja työnjohdon 

toteutin syksyllä 2019 sähkökunnossapitoinsinööri-harjoittelijana Efora Oy:n työnte-

kijänä. Efora Oy on Stora Enson omistama kunnossapitoyritys, joka on 1.1.2009 

lähtien huolehtinut Stora Enson Suomen tehtaiden ja sahojen kunnossapidosta.  

1.2  Opinnäytetyön tavoitteet 

Tämän kandidaatintyön tavoitteena on perehtyminen teollisuuden kunnossapidon 

työnsuunnitteluun ja työnjohtoon. Toteutin päällystyskone 6:n vuosihuoltoseisakin 

työnsuunnittelun ja työnjohdon työskennellessäni sähkökunnossapitoinsinööri-har-

joittelijana syksyllä 2019. Tältä pohjalta on tarkoitus kehittää työnsuunnittelun tehok-

kuutta ja onnistumista sekä kertoa työnsuunnittelusta saatavaa hyötyä. 
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1.3  Opinnäytetyön rajaukset 

Rajasin kandidaatintyön koskemaan vain Päällystyskone 6:n työnsuunnittelua ja 

työnjohtoa, vaikka toteutin samaan aikaan myös Päällystyskone 2:n ja Automaatti-

nen rullavarasto ARW:n työnsuunnittelun ja työnjohdon. 

1.4  Tutkimusmenetelmät  

Tämä kandidaatintyö on toteutettu käytännössä. Kandidaatintyö on kirjallisuuskat-

saus työnsuunnittelun ja työnjohdon toteuttamisesta ja kehittämisestä. Tutkin miten 

työnsuunnittelua voisi kehittää oman kokemuksen ja työkavereiden haastattelujen 

avulla.  

 

Kuvankaappauksilla pyrin helpottamaan kandidaatintyön lukijan seurantaa ja ha-

vainnollistamaan tietojärjestelmien käyttöä ja sitä miltä ne näyttävät.  Taustatiedot 

olen hankkinut tietojärjestelmistä, opinnäytetöistä, kirjallisuudesta, yhtiöiden inter-

net-sivuilta sekä haastattelemalla Efora Oy:n työntekijöitä. 

2. Stora Enso Oyj 

Stora Enso on suomalais-ruotsalainen metsäteollisuusyritys, joka syntyi vuonna 

1998, kun suomalainen Enso Oyj ja ruotsalainen Stora Kopparbergs Bergslags Ak-

tiebolag, lyhyemmin STORA AB yhdistyivät. Stora Enson konsernissa työskentelee 

noin 26 000 ihmistä yli 30 maassa, ja yhtiö on listattu Helsingin ja Tukholman pörs-

seihin. Stora Enson vuoden 2018 liikevaihto oli 10,5 miljardia euroa ja operatiivinen 

liiketulos 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 neliömetriä aaltopahvipakkauksia ja 5,6 mil-

joonaa kuutiometriä sahatavaraa, mukaan lukien 2,6 miljoonaa kuutiometriä lisäar-

votuotteita. (Stora Enso 2019.) 

 

Stora Enson tavoite on vähentää fossiilisten polttoaineiden käyttöä tukemalla 

biotaloutta, jossa tuotanto perustuu uusiutuvaan raaka-aineeseen eli puuhun. 

Puukuitupohjaiset tuotteet varastoivat hiiltä, ja niillä voidaan korvata uusiutumat-

tomia materiaaleja, kuten muovia, lasia, terästä, 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 höylätavara, sellu; esimerkiksi markkina- ja liuko-

sellu, erilaiset biomateriaalit, ligniini ja pelletit. (Stora Enso 2019.) 
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2.1  Imatran tehtaat 

Stora Enson Imatran tehtaat on perustettu vuonna 1935. Imatran tehtaat koostuu 

Kaukopään ja Tainionkosken tehtaista, joissa tuotetaan sellua, kuluttajakartonkia 

ja muovipäällysteitä. Imatran tehtaat on yksi suurimmista kuluttajakartonkitehtaista, 

ja sen tuotannosta yli 90 % viedään 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 vähän alle puoli miljoonaa tonnia muovipäällysteitä. Imatran tehtailla työsken-

telee n. 1 300 henkilöä. (Stora Enso 2019.) 

2.2  Päällystyskone 6  

Kandidaatintyöni perustuu muovipäällystyskoneen 6, vuoden 2019 vuosihuolto-

seisakin työnsuunnitteluun ja työnjohtoon. Kaukopäässä on neljä muovipäällystys-

konetta, joista PE6 (Päällystyskone 6) on uusin. Se aloitti tuotannon vuonna 2017. 

PE6 on suurin päällystyskoneista. (Stora Enso 2019.) 

 

Päällystyskonelinja jakautuu seuraaviin osiin:  

• Rullansyöttö 

• Kuljetinlinjastot, jotka tuovat kartonkirullat päällystyskoneelle.  

• Aukirullaus  

• Rullankuorintaasema.  

• Aukirullauspukit, joihon kuoritut kartonkirullat asetetaan, 

• Festoona, jolla kartonkirulla voidaan vaihtaa uuteen edellisen loppuessa py-

säyttämättä/hidastamatta konetta.  

• Päällystyskone  

• Liekinkäsittelystä.  

• Extruudereista, joilla levitetään muovi kartongin päälle.  

• Sähkökäsittelijästä.  

• Poperullaimesta, johon päällystetty kartonki rullataan tambureille. Poperul-

laimelta saatu tamburi käännetään toisinpäin pituusleikkuria varten, jotta se 

voidaan pituusleikata tilauksien mukaisiksi rulliksi.  

• Rullien pakkaamo. 
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3. Efora oy 

Imatran tehtaiden ja muiden Stora Enson tuotantolaitosten kunnossapidon hoitaa 

Efora Oy. Vuonna 2008 Stora Enso päätti 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 tytäryhtiö. (Efora 2019.) 

 

Efora Oy työllistää Suomessa n. 950 henkilöä. Eforan liikevaihto oli vuonna 2018 

206 miljoonaa euroa. Efora hoitaa Stora Enson tuotantolaitteiston sähkö- ja auto-

maatiokunnossapidon, telahuollon, mekaanisen laitehuollon sekä mittaavan kun-

nonvalvonnan. (Efora 2019.) 

3.1  Strategia ja organisointi  

Efora perustaa toimintansa laajaan tietotaitoon teollisuusprosesseista sekä asiakas-

lähtöiseen, laatu- ja kustannustietoiseen palveluun sekä kokemukseen teollisuuden 

investointien projektoinnista. Kunnossapidon painopiste on ehkäisevässä kunnos-

sapidossa ja käyttövarmuuden parantamisessa. (Efora 2019.) 

 

Korjaavassa kunnossapidossa pyritään ensisijaisesti käyttämään sisäistä työvoi-

maa, alihankinta ja ulkoisen työvoiman käyttö pyritään minimoimaan. Ulkoista työ-

voimaa käytetään lähinnä isoissa seisokeissa, joissa työvoiman tarve on niin suuri, 

että omat työntekijät eivät ehdi tekemään kaikkea.  (Efora 2019.) 

4. KUNNOSSAPITO  

Kunnossapito on erilaisten teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toimen-

piteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on säilyttää laite sellaisessa tilassa tai 

palauttaa eli korjata se sellaiseen tilaan, jossa se pystyy suorittamaan siltä vaaditun 

toiminnon koko laitteen eliniän ajan. Tämän tavoitteen saavuttamiseksi suoritetaan 

erilaisia toimenpiteitä, kuten kunnonvalvontaa, ennakkohuoltoja sekä erilaisten ko-

neiden ja laitteiden korjausta sekä modifointia. Kunnossapidon käytännön toteutus 

vaihtelee kuitenkin paljon mm. yrityksen koon ja sen toimialan mukaan. (Ansaharju 

& Maaranen 1998, 329.)  

 

Hyvin huolletulla tehtaalla/laitteella on mukava työskennellä. Vaikka koneiden tai 

laitteiden käyttäjien tehtäviin kuuluvat erinäiset huoltotehtävät, on teollisuuslaitok-

sissa usein myös erityinen kunnossapito-osasto. Kunnossapitäjät huolehtivat keski-

tetysti koko tehtaan tai kunnossapitäjille kuuluvan osan tehtaan huoltotehtävistä. 

Kunnossapidon saattaa hoitaa myös kokonaan tehtaan ulkopuolinen yritys. Kunnos-

sapitohuollon keskittäminen tai hajauttaminen riippuu yrityksen toimintaperiaat-

teista. Ennakkohuoltojen tarkoituksena on pitää tehtaan koneet ja laitteet kunnossa 
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ja välttää suunnittelemattomat tuotantokatkokset.  (Ansaharju & Maaranen 1998, 

329.) 

 

Kun kone joudutaan pysäyttämään tai se pysähtyy laitevaurion takia, tuotannon py-

sähtymisestä aiheutuvat rahalliset tappiot ovat yleensä moninkertaiset korjauskus-

tannuksiin tai ennakkohuoltojen kustannuksiin verrattuina. Siksi hyvin suunniteltu 

ennakkohuoltotoiminta sekä nopea ja tehokas häiriökorjaus on tärkeää tehtaan toi-

minnalle ja kannattavuudelle, koska koneiden laitteet kuluvat nopeasti käyttökelvot-

tomiksi jos niitä ei huolleta. (Ansaharju & Maaranen 1998, 329.) 

4.1  Kunnossapitolajit 

Kuvassa 4.1 SFS-EN 13306 standardin mukaan kunnossapito on jaettu korjaavaan 

ja ehkäisevään kunnossapitoon, mitkä ovat kunnossapidon muodot ennen vikaan-

tumista tai sen tapahduttua.  

 

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

 

Kuvassa 4.2 PSK 7501 standardin mukaan kunnossapitotyöt jaetaan kahteen 

osaan. Kaksi pääluokkaa ovat häiriökorjaukset ja suunniteltu kunnossapito. Häi-

riökorjaukset koostuvat välittömistä ja siirretyistä häiriökorjauksista, suunniteltu kun-

nossapito koostuu taas ennakoivasta kunnossapidosta, kunnostamisesta sekä pa-

rantavasta kunnossapidosta.  

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

 

Korjaava ja ehkäisevä kunnossapito kulkevat käsi kädessä käytännössä. Joka ta-

pauksessa ehkäisevästä kunnossapidosta huolimatta noin 5% korjaavaa kunnossa-

pitoa on välttämättömyys. Siltä ei voida välttyä, vaikka ehkäisevää kunnossapitoa 

lisättäisiin. Kuvassa 4.3 on kuvattu ehkäisevän kunnossapidon määrää kustannuk-

siin suhteutettuna. (Aalto 1994, 26.)  

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

 

Oheinen kuva 4.3 havainnollistaa myös millainen suhde korjaavalla ja ehkäisevällä 

kunnossapidolla on. Kustannuksia mietittäessä optimitilanne on kuitenkin vaikea 

määrittää, koska kunnossapitomenetelmien valintaan vaikuttaa paljon eri tekijöitä, 

esimerkiksi turvallisuus, toimitusajat sekä ympäristövaikutukset. (Aalto 1994, 26.) 
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4.1.1 Korjaava kunnossapito 

Korjaava kunnossapito on se tunnetuin ja perinteisin kunnossapidon muoto. Ni-

mensä mukaisesti korjaavalla kunnossapidolla tarkoitetaan vikaantuneen kohteen 

palauttamista toimintakuntoon. (Aalto 1994, 28; Ansaharju 2009, 300.) 

 

Korjaavassa kunnossapidossa laitteen korjaaminen aloitetaan vian määrityksestä. 

Vian määrittäminen koostaa vian tunnistamisesta eli mikä estää koneen/laitteen toi-

minnan ja vian paikallistamisesta eli missä vika sijaitsee. Vian määrittämisen jälkeen 

pystytään suorittamaan laitteelle korjaus, joka voidaan toteuttaa seuraavilla tavoilla:  

• laitteen/koneen väliaikainen korjaus, jolloin yleensä minimoidaan seisokkiaika  

• koneen toimintakyvyn palauttaminen, vaatii yleensä laitteen tai komponentin kor-

jauksen tai korvaamisen toimivalla  

• laitteen/koneen parantava korjaus, jolla ehkäistään vian toistuminen.  

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

 

Korjaavan kunnossapidon huonoin puoli on se, että laitteiden vikaantumista ja nii-

den vikojen korjaamista pidetään normaalina toimenpiteenä, eikä puututa siihen 

mikä aiheuttaa laitteen vikaantumisen, mikä on taloudellisesti kallista. (Aalto 1994, 

29.) 

4.1.2 Ennakoiva kunnossapito 

Ennakoivan kunnossapidon tavoitteena on ennaltaehkäistä laitteiden vikaantumista. 

Tarkoituksena on, että prosessit pysyvät luotettavasti käyttökunnossa, eikä viasta 

aiheutuvia seisokkeja synny. (Järviö ym. 2007, 72; Ansaharju 2009, 300.)  

 

Vikaantumisen ehkäisemiseksi suoritetaan prosesseille ennakoivaa kunnossapitoa 

käytön aikana. Nämä toimenpiteet on jaoteltu yleensä käyttöseurantaan, jaksotet-

tuihin ja säännöllisiin ennakkohuoltoihin sekä kunnonvalvontaan. Ennakoiva kun-

nossapidon suunnittelu on tehtävä tapauskohtaisesti.  

(Aalto 1994, 29.)  

 

Koska ennakoivan kunnossapidon toteuttaminen vaatii paljon toimenpiteitä laittei-

den käytön ja koneiden toiminnan aikana, on mietittävä sen kannattavuutta kone- ja 

laitekohtaisesti. Ei ole taloudellista uhrata aikaa alemman prioriteetin koneelle, jos 

sen käyttövarmuutta voidaan pitää pienempänä. Esimerkiksi jos koneen yksi tuo-

tanto on päivässä 600 tonnia ja koneen kaksi tuotanto 200 tonnia, niin kannattaa 

pitää varmemmin kone yksi toiminnassa. Jotta ennakoiva kunnossapito olisi teho-

kasta ja kannattavaa, se vaatii paljon työtä, koska sen on oltava hyvin suunniteltu ja 

aikataulutettu. (Järviö ym. 2007, 73.) 

 

4.1.2.1 Käyttöseuranta 

Käyttöseuranta on kunnossapidon ydin ja sen pohjalta kunnossapito toimii. Käyttö-

seuranta on jokapäiväistä toimintaa, jota tehdään koneen läheisyydessä. Tämä luo 
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ihanteellisen tilanteen koneen toiminnan jatkuvalle tarkkailulle, hoidolle ja huollolle. 

Koska tätä työtä tekevät pääasiassa koneen käyttäjät ja kunnossapidon työntekijät, 

on erittäin tärkeää, että kommunikaatio toimii käyttäjien ja kunnossapitohenkilöstön 

välillä. Laitteen toiminnan, äänen tai laitteen liikeratojen muuttumisesta pitää heti 

kirjata ylös mahdollisimman tarkat tiedot ja välittää tieto eteenpäin. (Aalto 1994, 30.)  

 

Käyttöseurantaan kuuluu useita toimenpiteitä, joista yksi tärkeimmistä on tehtaan 

yleisen siisteyden ja järjestyksen ylläpito. Kohteiden likaantumista pyritään ehkäise-

mään esimerkiksi turvavarteilla, joissa määrätty porukka kiertää tietyn alueen ja ra-

portoi näkemistään poikkeamista. Havaintojen perusteella tehdään tarvittavat toi-

menpiteet, jotta alueesta tulee taas siisti. Toimenpiteitä on esimerkiksi tarpeetto-

mien ja toimintaan kuulumattomien työvälineiden ja tarvikkeiden hävittäminen tai 

varastoiminen järkevään paikkaan.  (Ansaharju 2009, 301.)  

 

Monesti on käytössä Japanissa kehitetty 5S-järjestelmä, joka tulee seuraavista sa-

noista/toimenpiteistä: sorteeraus; systemisointi; siivous; standardisointi; seuranta. 

 

Käyttöseuranta vaatii koneen tai prosessin tuntemista, jotta niissä tapahtuvat muu-

tokset voi tunnistaa. Koulutuksilla, hyvillä perusedellytyksillä ja arvostavalla valvon-

nalla käyttöseurannasta saadaan toimiva ja tärkeä työväline koko kunnossapidon 

pohjaksi. (Ansaharju 2009, 302; Aalto 1994, 30.) 

 

4.1.2.2 Jaksotetut ennakkohuollot 

Perinteisin ennakoivan kunnossapidon työkalu on säännöllisesti tehtävät ennakko-

huollot. Niiden perustana toimii systemaattisuus, jota ilman kyseinen työkalu ei 

toimi. Ennakkohuoltojen vaatimukset ja tavoitteet suunnitellaan laitteiden/koneiden 

valmistajan tai toimittajan sekä käyttäjien kanssa. Tämän lisäksi käyttäjä lisää suun-

nitelman omaan järjestelmäänsä sekä niiden toteuttamisesta kerrotaan tarkat tiedot 

ennakkohuollon suorittajalle.  

 

Käyttäjällä on oltava tarvittava kunnossapito-organisaatio ja systematiikka tuke-

naan, että kyseiset ennakkohuollot päästään ja pystytään toteuttamaan suunnitel-

man ja aikataulun mukaan. Ennakkohuoltojen tekemisestä sekä tuloksista halutaan 

saada tiedot talteen. Tarkoituksena on, että käyttäjän on mahdollista kirjata tulokset 

ja kokemukset järjestelmään. Tavoitteena on myös, että tuloksia voidaan analysoida 

ja analyysin perusteella kehittää huoltoja ja niiden jaksollisuutta. (Aalto 1994, 31.)  

 

Huoltotoiminnat jaksotetaan eri tavoin, yleisin tapa on kalenteriaika, muita tapoja 

jaksottamiseen on esimerkiksi käyttöaika, käyttömäärät, kunnonvalvonnan tulokset 

ja käyttötilanteet. Näihin jaksotettuihin ennakkohuoltoihin voidaan sisällyttää luke-

mattomia erilaisia toimenpiteitä tapauskohtaisesti, esimerkkinä puhdistus, voitelu, 

tarkistus, testaus, mittaus yms. (Aalto 1994, 32.) 
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4.1.2.3 Kunnonvalvonta 

Kunnonvalvonta on laitteiden ja koneiden kunnon sekä tilan tarkastelua. Kunnon-

valvonta toteutetaan tekemällä erilaisia mittauksia, joilla tarkkaillaan laitteiden kun-

toa. Käyttöseuranta toimii myös osana kunnonvalvontaa. (Ansaharju 2009, 302.)  

 

Kunnonvalvonta toteutetaan käytännössä siten, että koneille ja laitteille mitataan tai 

todetaan tunnussuureet, jotka kuvaavat parhaiten niiden kuntoa ja tilaa. Kunnonval-

vontaa varten on laitteilla omat tarkistusmenetelmät, mittaustavat, mittauslaitteet 

sekä hälytysrajat ja tulkintajärjestelmät. Niiden lisäksi tarvitaan myös järjestelmä, 

jonka ansiosta mittaustuloksiin ja hälytyksiin voidaan reagoida. (Aalto 1994, 32; An-

saharju 2009, 302.)  

 

Kunnonvalvonnalla on mahdollista saavuttaa etuja. Näistä tärkein on kustannus-

säästöt, joka on mahdollista toteuttaa toimintojen optimointimahdollisuudella. Kun-

nonvalvonnan avulla pystytään myös parantamaan käyttäjien ja sivullisten turvalli-

suutta sekä vähentämään ympäristöön meneviä päästöjä. Mittaustulosten avulla 

voidaan suunnitella laitteelle ennakkohuoltoja, ennustaa laitteen vikaantuminen 

sekä pienentää laatuvaihteluita. Tulokset toimivat myös yleensä hyvinä perusteluina 

takuuasioissa. 

  

Kun tarkastellaan kunnonvalvonnan tuloksia, niin kaksi asiaa on huomioitava eril-

lään. Ensimmäisenä pitää huomioida, että onko mittaustulokset sallittujen rajojen 

sisäpuolella. Toiseksi pitää huomioida millainen trendi on aikaisempien ja nykyisten 

mittaustuloksien välillä. Laitteiden vikaantumisnopeus käytännössä määrittää sen, 

onko kunnonvalvonta tehokasta ja soveltuuko se kyseiselle laitteelle. Kuvassa 4.4 

ilmenee, kuinka mittaava kunnonvalvonta toimii käytännössä eri vikaantumistapauk-

siin. (Aalto 1994, 33.)  

 

 
Kuva 4.4. Vikaantumisnopeuden vaikutus mittaavaan kunnonvalvontaan (Aalto 1994, 34)  
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Kunnonvalvonnanmittaukset luokitellaan yleensä tunnussuureisiin tai mittausmene-

telmiin. Kunnonvalvonnan mittauksien yleiskuva saadaan aistinvaraisilla tarkistuk-

silla, jotka ovat myös vaikeimmat dokumentoida ja analysoida. Kunnonvalvonnan 

fysikaalisiin perussuureisiin kuuluvat lämpötila, paine ja erilaiset dimensiot, jotka voi-

daan mitata, kirjata ylös ja vertailla. Sähköisten perussuureiden kuten jännitteen, 

virran, tehon ja vastuksen avulla tarkastellaan sähkölaitteiden kuntoa ja tilaa. Ainetta 

rikkomattomat (NDT) mittaukset, kuten ultraääni, röntgenkuvaus ja pyörrevirta ker-

tovat rakenteiden halkeamista, väsymismurtumista, korroosiosta tai vuodoista, joita 

ei päältä päin havaittaisi. Laakereiden ja hammasvaihteiden kuntoa voidaan tutkia 

esimerkiksi iskusysäys- ja värähtelymittauksilla. (Aalto 1994, 34 - 35.) 

4.1.3 Parantava kunnossapito 

Parantava kunnossapito on jaettu kolmeen pääryhmään. Ensimmäisessä pääryh-

mässä laitetta tai konetta muutetaan korvaamalla laitteen alkuperäisiä osia tai kom-

ponentteja uusilla osilla siten, että kohteen suorituskyky ei kuitenkaan yleensä var-

sinaisesti muutu. Toisessa pääryhmässä parannetaan laitteen tai koneen epäluotet-

tavuutta erilaisilla korjauksilla sekä uudelleen suunnittelulla. Eli tarkoituksena on pa-

rantaa kohteen luotettavuutta. Kolmannessa pääryhmässä parannetaan laitteen tai 

koneen suorituskykyä eli tehdään sille tehonnosto. Tehonnosto tehdään moderni-

soimalla laitetta tai konetta, sitä käytetään usein kohteilla, joilla on pitkä käyttöikä.  

(Järviö ym. 2007, 51). 

4.2  Tavoitteena käyttövarmuus 

Asiakkaat vaativat yhä enemmän valmistajaa vakuuttamaan, että tuote tai valmis-

tusprosessi toimii tietyn ajan vaaditulla todennäköisyydellä ja, että vikatilanteessa 

se pystytään palauttamaan toimintakuntoon sovitussa ajassa. Kuitenkin yhä useam-

min asiakkaat tekevät hankintaratkaisunsa elinikäisen käyttövarmuuden perus-

teella. Perinteisen kunnossapidon teknillinen painopistealue on nykyisin laitteiden ja 

koneiden käyttövarmuuden toteuttamisessa. (Ovaska 2010.)  

 

Käyttövarmuus muodostuu laitteen tai koneen toimintavarmuudesta (mahdollisim-

man vähän tuotannon katkeamisen aiheuttavia vikoja), kunnossapidettävyydestä ja 

kunnossapitovarmuudesta. Näistä toimintavarmuus ja kunnossapidettävyys ovat 

hyvän suunnittelun ja valmistuksen tuloksena syntyviä laitteen teknisiä ominaisuuk-

sia. Kunnossapitovarmuuteen vaikuttaa kunnossapito-organisaation toimet ylläpitää 

laitteen tai koneen ominaisuuksia asetettujen tavoitteiden mukaisesti. Välineitä tä-

hän ovat mm. erilaiset koulutukset ja hyvä työnsuunnittelu. (Ovaska 2010.)  

 

Käyttövarmuuden suunnittelu ja kunnossapito ovat puhtaimmillaan riskien hallintaa, 

eli erilaisilla keinoilla pyritään pienentämään satunnaisen vian todennäköisyyttä ja 

sen aiheuttamien seurauksien laajuutta. Käyttövarmuuskokonaisuus jaetaan osiin 

sen takia, että parantamalla laitteen tai koneen osia pystytään parantamaan lait-

teista ja koneista koostuva kokonaisuuden käyttövarmuutta. Jokaista osaa varten 
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tarvitaan yleensä aivan erilaiset menetelmät ja välineet, jotta päästään vaikutta-

maan niiden käyttövarmuuteen. (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, ympäristön puhtauden ja tuotteen laa-

dun kannalta.  

 

Kunnossapidon rooli kehittyy kahteen päinvastaiseen suuntaan; itsenäistymiseen ja 

integroitumiseen. Itsenäisellä 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 henkilökunta osana omaa työtään.  

 

Imatran tehtailla Stora Enso on valinnut kunnossapidon itsenäistämisen ja sen ty-

täryhtiö Efora panostaa kunnossapitotoimintojen jatkuvaan kehittämiseen. Tästä tu-

levat tärkeimmät edut Stora Ensolle ovat esimerkiksi kustannustehokkuus, häiriöi-

den ja niiden määrien pieneminen, tuotantotehokkuuden keskeytymätön parantami-

nen sekä omaisuuden arvon säilyminen. 

5. TYÖNSUUNNITTELU 

Työnsuunnittelussa perehdytään tuleviin töihin ja määritetään kunnossapitostrate-

gia, resurssit eli henkilöstöt ja tilat, varaosien hallinta, budjetointi ja dokumentointi. 

Käytännössä luodaan lähtökohdat kunnossapitotyön suorittamiselle. (Järviö ym. 

2007, 87.) 

 

Työnsuunnittelu on prosessi, jossa määritellään tehtävien suorittamiseen vaaditut 

elementit ennen työn aloittamista. Kunnossapidon työnsuunnittelu on erilaista ver-

rattuna tuotannon suunnitteluun esimerkiksi sen vaihtelevuuden vuoksi. Kunnossa-

pidon työt vaihtelevat usein vaatimuksiltaan ja laadultaan jopa samantyyppisten töi-

den välillä. Kunnossapitotöitä suunniteltaessa tarvitaan monesti yhteistyötä tuotan-

non ja eri kunnossapito-osastojen välillä. (Holopainen 2017)  

 

Standardissa PSK 6201 (2011, s. 20) on määritelty työnsuunnittelu: ”Tehtävän työn 

suunnitteluvaihe, jossa vaiheistetaan työtilauksen työ. Työn eri vaiheille määritel-

lään työvaiheiden läpimenoajat ja työvoimatarpeet. Lisäksi pitää selvittää tuotannon 

kannalta sopivin aika työn toteuttamiseen. Työlle määritellään aikataulu ja tilataan 

tarvittavat materiaalit ja tarvittaessa ulkopuolinen työvoima. Työssä tarvittavien ma-

teriaalien, työvälineiden ja laitteiden sekä työvoiman saatavuus varmistetaan varas-

tovarauksilla, omien resurssien ja varaosien tarkastelulla sekä tarjouspyynnöillä. 

Työlle lasketaan yleensä kustannusarvio tarvittavien resurssien ja varaosien hinnan 
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perusteella. Tarvittaessa tuotetaan työ- ja turvallisuusohjeet, työluvat sekä muut tar-

vittavat asiakirjat.”  

 

Työnsuunnittelu voidaan jakaa kolmeen eri kategoriaan; pitkän aikavälin suunnitte-

luun, joka kattaa usean vuoden aikavälin, keskipitkän aikavälin suunnitteluun, joka 

kattaa suunnittelun aikavälillä yhdestä kuukaudesta vuoteen sekä lyhyen aikavälin 

suunnittelu, joka on päivittäistä ja viikoittaista suunnittelua. 

(Holopainen 2017) 

 

Kuvassa 5.1 on esitetty työnsuunnittelun vaikutukset yrityksessä. Panos-tuotosmal-

liin panoksena kunnossapitojärjestelmään voidaan syöttää työvoimaa, tietotaitoa, 

materiaaleja, varaosia, työkaluja, rahaa sekä ulkoisia palveluita. Tuotoksena panos-

tuotosmallista saadaan puolestaan kunnossapidon osalta käytettävyyttä ja kunnos-

sapidettävyyttä. Työsuunnittelu tuo yritykselle lisää turvallisuutta, lisää tuottoa ja 

etuna on myös yrityksen parempi tulos. (Holopainen 2017)  

 

  
Kuva 5.1 Työnsuunnittelun panos-tuotosmalli yrityksessä (Holopainen 2017).  

 

Työnsuunnittelu lyhyesti:  

- Työn sisällön määritteleminen vaatii yleensä kohteen luona käymisen. (pois lukien 

toistuvat ennakkohuollot) 

- Ohjeistus työn suorittamiseksi. Esitetään parhaat menetelmät ja työskentelytavat 

työn suorittamiseksi sekä järjestetään työn vaiheistus.  

- Työntekijöiden tarpeen määritteleminen.  

- Työhön tarvittavien materiaalien tilaaminen.  

- Tarkastaa tarvitseeko työn toteuttaminen erikoistyökaluja tai laitteita ja niiden mai-

nitseminen.  

- Nimetään työntekijät, joilla on tarvittava osaaminen työn suorittamiseksi. (Tarvitta-

essa työhön perehdyttäminen) 

- Tuoda esiin turvallisuusnäkökohdat.  
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- Asettaa prioriteetit (turvallisuus, tärkeys, toistuvuus ja aikataulutus) kaikelle kun-

nossapitotyölle.  

- Kustannuksien määrittäminen.  

- Työmääräimen täyttäminen.  

(Holopainen 2017) 

5.1   Työnsuunnittelun tavoitteet 

Työnsuunnittelulla tavoitellaan tehokasta kunnossapitoaikaa, jotta tehtävät työt val-

mistuvat sujuvammin ja viiveajat sekä muu hukka vähenee, eli pystytään tekemään 

enemmän töitä lyhyemmässä ajassa työn laadusta tinkimättä. ”Suunnitellun työn on 

sanottu olevan 4–10 kertaa tehokkaampaa kuin suunnittelemattoman.” (Järviö & 

Lehtiö 2012, s. 103)  

 

Hyvällä työnsuunnittelulla parannetaan siis merkittävästi tehokasta työaikaa, joka 

vaikuttaa suoraan töiden läpivientiin ja kunnossapidon suorittamiseen. Työnsuun-

nittelu antaa myös pohjan esimerkiksi huoltoseisakin töiden aikataulutuksen toteut-

tamiseen. 

5.2  Aikatauluttaminen  

Aikatauluttaminen on luonnollisesti tärkein tekijä työnsuunnittelusta, kun pyritään pi-

tämään työmäärä hallinnassa. Esimerkiksi, jotta huoltoseisakin suuren työmäärän 

pystyy toteuttamaan lyhyessä ajassa, pitää työt aikatauluttaa huolella. Töiden aika-

tauluttaminen luo perustan työmäärän hallintaan, töiden järjestämiseen järkeviksi 

kokonaisuuksiksi sekä kunnossapitäjien työajan tehokkaaseen käyttöön.  

 

Jotta voidaan luotettavasti aikatauluttaa töitä, vaatii työnsuunnittelu työn prioriteetin, 

kaikki tarvittavat materiaalit työtä varten, realistisen arvion työn kestosta, yhteistyötä 

tuotannon kanssa sekä joustavuutta kaikilta osapuolilta. Lisäksi on tärkeää jättää 

hieman pelivaraa, koska kaikki ei yleensä mene niin kuin on suunniteltu. Tulee lisä-

töitä tai jokin työ on myöhässä mikä estää oman työn suorittamisen. (Holopainen 

2017)  

 

Kunnossapitotöitä tulisi olla suunniteltuina viikon edestä, jotta voidaan tehokkaasti 

aikatauluttaa kunnossapitoryhmää. Aikatauluttaminen mitoitetaan täyden työajan 

mukaisesti, eli jokaista työtuntia kohden on suunniteltua työtä. (Järviö & Lehtiö 2012, 

s. 109.) 
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6. VUOSIHUOLTOSEISAKIN TYÖNSUUNNITTELU 

Työnsuunnittelun tavoitteisiin/tehtäviin kuuluu mm. hankkia riittävät resurssit töiden 

suorittamiseen, varmistaa varaosien saatavuus ajoissa työn suorittamiseksi, suun-

nitella aikataulu töiden suorittamiseksi huoltoseisakissa siten, että ottaa kaikki muut 

tehtävät työt huomioon sekä kustannusarvion onnistuminen (Eforan tavoite ± 5%).  

 

Työnsuunnittelun tärkeimmät asiat: Työnsuunnitteluun pitää varata aikaa eli seisok-

kia pitää alkaa miettiä tarpeeksi ajoissa. Mietitään ja katsotaan SAP-järjestelmästä 

työtilaukset, että mitä töitä on tulossa ja onko niiden ajoitukset kunnossa. Lähinnä 

ennakkohuoltotyöt, että ne on aikataulutettu oikein. 

Varaosien saatavuus, koska kaikkea ei ole varastossa ja niiden toimitusajat saatta-

vat olla pitkiäkin. Työvoiman resursointi on mietittävä; jos töitä on paljon, on mietit-

tävä ketkä ovat käytettävissä ja pitää muistaa, että samanaikaiset muut linjaseisokit 

syövät paikallista työvoimaa. (Luukkonen 2020) 

 

Kaikki huoltoseisakin työt suunnitellaan SAP-järjestelmään. Jokainen työtilaus sido-

taan revisioon, jonka tunnus tässä tapauksessa on IPE619VU eli Imatran tehtaiden 

päällystyskone 6 vuoden 2019 vuosihuoltoseisakki.  

 

Työtilaukselle kirjataan mitä pitää tehdä työn suorittamiseksi ja työn suorittamisen 

jälkeen asentaja kirjaa työn tehdyksi. Mikäli työ vaati muitakin kuin ennalta suunni-

teltuja toimenpiteitä, nekin kirjataan tarkasti. Ennakkohuolloissa työtilaukselle on kir-

jattu valmiiksi huoltosuunnitelma ja mitä huolto pitää sisällään. Kuvassa 6.1 on esi-

tetty kuva työtilauksesta, kun työtilauksen avaa SAP-järjestelmässä. 
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Kuva 6.1 Esimerkki työtilauksesta (SAP 2019) 

 

Myös ennakkohuolloista on tehty valmiiksi työtilaus SAP-järjestelmään. Nekin sido-

taan revisioon, siten että työlle asetetaan vastuuhenkilö (työntekijä). Lisäksi kirja-

taan työn eri toimenpiteet ja tarvittava tuntimäärä, joka on kohdennettu nimetyille 

työntekijöille esim. asentajille. Näin ne saadaan aikataulutettua muiden töiden 

kanssa.  

 

Rikkinäisten laitteiden korjausta varten joko pyydetään tuotannolta (Stora Ensolta) 

kunnossapitopyyntö tai tehdään toimenpideilmoitus (jolloin syntyy työtilaus). Jos työ 

on takuukorjaustyö tai se on laitteen toiminnan parannusehdotus, tulee tuotannolta 

erillinen ostotilaus työtä varten. Kuvassa 6.2 on esimerkki työtilauksen vaiheistuk-

sesta. 
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Kuva 6.2 Työtilauksen vaiheistus (SAP 2019)  

 

Työtilaukselle arvioidaan työn kesto, työntekijöiden määrä ja tarvittavat varaosat. 

Kaikista varastosta löytyvistä varaosista on tehty kuusinumeroinen varastonimike. 

Jos varaosa löytyy nimikkeellä varastosta, pyydetään kiertoauto tuomaan se tietylle 

pisteelle. Jos varaosaa ei löydy varastosta, pitää työtilaukselle tehdä siitä hankinta-

ehdotus, joka esimiehen hyväksynnän jälkeen siirtyy osto-osaston hankittavaksi.  

 

Hankintaehdotukselle kirjataan varaosien tyyppi, määrä, kustannukset, keneltä va-

raosa tilataan ja varaosan tarvepäivämäärä. Jos työhön tarvitaan ulkopuolista työ-

voimaa, tehdään siitäkin hankintaehdotus. Kuvassa 6.3 on esitetty työhön tarvitta-

vien varaosien hankinta työtilauksella.  
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Kuva 6.3 Varaosien hankinta (SAP 2019)  

 

Työtilauksen kustannukset saadaan laskettua, kun tiedetään työhön kuluva aika ja 

asentajien lukumäärä sekä mahdollisten varaosien kustannukset. Jos työ vaatii ul-

kopuolista työvoimaa, lisätään myös sen kustannukset työtilaukselle. Kuvassa 6.4 

on laskettu/määritetty työn varaosien kustannukset sekä arvioitu työvoiman kustan-

nukset. 
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Kuva 6.4 Kustannukset (SAP 2019) 

 

Työnsuunnittelussa on hyvä muistaa, että seisakin aikana voidaan havaita esim. 

rikkinäinen laite. Tallaisessa tapauksessa selvitetään, onko sen välitön korjaus ajan-

kohtaista vai tehdäänkö se seuraavassa seisakissa. (Luukkonen 2020) 

 

Kaikista revision töistä tehdään Health, Safety, Environment eli HSE-suunnitelma, 

jossa käydään läpi töihin liittyvät riskit. Sinne myös kirjataan, jos jokin työ vaatii eril-

lisen suunnitelman tai riskien arvioinnin normaalin vaaranarvioinnin lisäksi. HSE-

suunnitelmia tehdään nykyisin, jotta seisakeissa tapahtuisi vähemmän tapaturmia 

ja vaaratilanteita. Tarkoitus on miettiä moneen kertaan mahdolliset työssä olevat 

riskit. 

 

Ennen seisakkia käydään seisakkipalavereissa läpi kaikki tehtävät työt ja niiden 

päällekkäisyydet samassa kohteessa, jotta voidaan aikatauluttaa työt siten, ettei 

tule päällekkäisyyksiä samaan työkohteeseen. Niissä tehdään myös lukituslistat tur-

valukittavista kohteista, jotta työt päästään tekemään turvallisesti. Kuvassa 6.5 on 

esitetty HSE-suunnitelman sisällysluettelo, siitä näkee mitä suunnitelma sisältää. 
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 Kuva 6.5 HSE-suunnitelman sisältö 

6.1  Työnsuunnittelun muistilista  

- Onko kustannukset arvioitu?  

- Onko työt aikataulutettu?  

- Onko töiden yhteensopivuus muiden töiden kanssa huomioitu?  
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- Onko töihin resursoitu riittävästi työvoimaa? Ulkopuolisen työvoiman saatavuus 

tarvittaessa?  

- Onko kaikki tarvittavat varaosat tilattu? Onko tilattujen varaosien toimituspäivä-

määrä tiedossa?  

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

- Onko töitä, joihin pitää tehdä erillinen riskien arviointi/ suunnitelma?   
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7. VUOSIHUOLTOSEISAKIN TYÖNJOHTO 

Työnjohdon tavoitteet vuosihuoltoseisakkiin ovat mm. vältetään kaikki tapaturmat 

tai vaaratilanteet eli työskennellään turvallisesti ja huomioidaan ympärillä työsken-

televät henkilöt. Tehdään työt aikataulussa, jotta tuotanto päästään aloittamaan 

suunnitellusti sekä tehdään riittävästi turvallisuushavaintoja työskentelyyn, liikkumi-

seen ja työvälineisiin liittyen (Stora Enson määräämät tavoitteet). 

 

Huoltoseisakkien työnjohdon tärkeimmät asiat: 

Turvallisesti töihin ja turvallisen työskentelyn seuraaminen. Jokaisella tekemistä, 

jotta työt sujuvat jouhevasti ja tehokkaasti. Tieto missä kohtaa mennään koko sei-

sokissa eli mitä töitä on tehty ja mitä on jäljellä/aloitetaan seuraavaksi. Työskentelyn 

seuraaminen ja tarvittaessa puutteisiin reagoiminen. Mitä opimme seuraavaa sei-

sokkia varten? Kehitetään itseämme ja mietitään mitä pitää tehdä ensi kerralla toi-

sin. (Luukkonen 2020) 

 

Minulla oli käytettävissä vuosihuoltoseisakin töihin kaksi käyttäjäkunnossapitäjää, 

joista muodostin yhden työparin tekemään ennakkohuoltoja ja lämmitysvastusten 

vaihtoja. Lisäksi minulla oli käytettävissä kaksi Eforan sähköasentajaa ja yksi kesä-

työntekijä. Laitoin yhden vanhemman asentajan kesätyöntekijän työpariksi hoita-

maan ennakkohuoltoja ja tekemään purkuprojektia. Pätevimmän asentajan laitoin 

korjaamaan muutamia vikaantuneita laitteita ja tekemään ennakkohuoltoja, joita 

pystyi suorittamaan yksin, lisäksi olin tarvittaessa itse auttamassa. 

 

Ennen jokaisen työn alkua pyydetään työlupa seisakin vastuuhenkilöltä. Jos työ on 

tulityötä ja sitä ei voida tehdä vakituisella tulityöpaikalla, tarvitaan siihen kirjallinen 

tulityölupa tuotannon päivämestarilta tai jos tulityö on sähkötilassa niin luvan kirjoit-

taa sähkötöiden vastuuhenkilö. Ennen jokaisen työn aloittamista tehdään työkoh-

teen vaaranarviointi. Siinä käydään läpi työn riskit, tarvittavat suojavarusteet ja toi-

minta hätätilanteissa. 

 

Työnjohtotehtävääni kuului työaikaisen turvallisuuden valvonta. Tarkastin, oliko 

vaaranarviointilomakkeet täytetty asianmukaisesti, oliko tarvittavat suojaimet käy-

tössä ja katsoin, että työ suoritettiin turvallisesti. Seisakkipalavereissa käytettiin aina 

aikaa turvallisuudesta puhumiseen ja käytiin tehdyt turvallisuushavainnot läpi. Li-

säksi pidettiin yllä työlistaa, josta seisakkivastaava pystyi seuraamaan töiden ete-

nemistä. 
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8. ENNAKOIVAN KUNNOSSAPIDON KEHITTÄMINEN 

 

Ennakoiva kunnossapito pyritään toteuttamaan PE6 alueella SAP:ista löytyvien en-

nakkohuoltosuunnitelmien mukaan. Ennakkohuoltotöissä on kuitenkin paljon kehi-

tettävää. Osassa ennakkohuoltosuunnitelmista on vasta sisältönä vain otsikko. Nii-

hin pitäisi lisätä työn suorittamisen ohjeet ja vaiheistus. (Luukkonen 2020) 

 

Ennakoivan kunnossapidon kehittämiseksi on käynnistetty projekti, mikä on edennyt 

hitaasti. Tämän projektin ihmisten tietoisuutta pitäisi lisätä eli, mitä apuja työnsuun-

nitteluun meillä työnsuunnittelijoilla on, kun saamme ennakkohuoltolistoja heti 

alussa SAP-järjestelmään. Vaikka PE6 on uusi tuotantolaitos ja ns. edelläkävijä, niin 

uusien SAP-toimintojen käyttöönotto on ollut hidasta. Tietoa tulee paljon, mutta se 

pitäisi ehtiä sisäistämään, jotta voisi kehittyä. (Luukkonen 2020) 

 

PE6 alueella on paljon ennakkohuoltoja, jotka eivät ole millään ennakkohuoltolis-

talla. Ne pitäisi lisätä SAP-järjestelmään ja tehdä niille ennakkohuoltosuunnitelma. 

Toinen iso puute on varaosien puuttuminen SAP-järjestelmästä. Sinne pitäisi lisätä 

laitekohtaiset varaosat, mitkä löytyvät varastonimikkeeltä. Lisäksi siellä on varaosia 

väärien laitteiden ”alla” ja varaosia, joita ei tarvita koko PE6 alueella, ne pitäisi jär-

jestellä oikein SAP-järjestelmään. 

9. TULOKSET 

9.1  Työnsuunnittelu 

Ohessa tekemäni työlista töistä, jotka tehtiin päällystyskone 6:n vuosihuolto-

seisakissa. Huoltoseisokki alkoi tiistaiaamuna klo 6.00 ja päättyi perjantaina aamu-

päivällä. Kaikki työt on suunniteltu SAP-järjestelmään; kaikista töistä on tehty työti-

laus, jonne olen mm. arvioinut työhön kuluvan ajan, tilannut työn suorittamiseen tar-

vittavat varaosat, laskenut kustannukset ja asettanut jokaiselle työlle vastuuhenki-

lön. Lisäksi sinne olen kirjannut tarkemmat tiedot ja ohjeet työn suorittamiseksi. 

 

Alla olevassa kuvassa 9.1 on huoltoseisakin työlista, joka on siirretty SAP-järjestel-

mästä Exceliin. Siihen olen erikseen aikatauluttanut, minä päivänä kyseiset työt teh-

dään ja merkinnyt jos työssä on jotain erityistä, mikä pitää ottaa huomioon. 
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Kuva 9.1 Työnsuunnittelun tulokset        

9.2  Työnjohto 

Työnjohdon osalta huoltoseisakki meni hyvin, tavoitteena on nolla työtapaturmaa ja 

siinä onnistuttiin. Kaikki suunnitellut työt saatiin tehtyä ja ne valmistuivat ajoissa. 

Lisäksi töiden kustannusarviotavoitteessa (±5% toteutuneista kustannuksista) py-

syttiin. 

9.3 Työnsuunnittelun kehittäminen 

Työnsuunnittelua kehitetään ja se kehittyy koko ajan, kun tehdään työnsuunnittelua, 

koska uusia/erilaisia töitä tulee paljon. Työnsuunnitteluun tulee käyttää riittävästi ai-

kaa ja pitää keskittyä yhteen työhön kerrallaan, jotta työnsuunnittelussa ei tule vir-

heitä ja se onnistuu. 

 

Seisakkien palautepalavereiden palautteista oppii/kehittyy eniten, joten niistä on 

syytä pitää kiinni. Stora Enson ja Eforan työntekijät pyrkivät tekemään yhteistyötä, 

jotta koneet pysyvät ajossa. (Luukkonen 2020) 

 

Uusia SAP:ista löytyviä työkaluja pitäisi vaan ruveta käyttämään ja irtaantua tietyistä 

rutiineista. Lisäksi ei pitäisi etsiä uusia työkaluja, vaan muistettaisiin, että päätyökalu 

työnsuunnitteluun on SAP. Yhdessä työkalussa hoidetaan asiat kuntoon, ettei tar-

vitse moneen systeemiin päivittää. Siirretään tiedot SAP:ista sitten esimerkiksi ex-

celiin. Ja ehkä tärkein viimeisenä, varaosalistat pitää saada vastaamaan todelli-

suutta. (Luukkonen 2020) 

 

Työsuunnittelua helpottaa se, että koko vuoden huoltoseisokit tiedetään alku-

vuonna. Se helpottaa töiden jäsentelyä, koska voidaan huomata, kannattaako ajal-

lisesti tehdä tietty työ ensimmäisessä seisakissa vai seuraavassa. (Luukkonen 

2020) 
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YHTEENVETO/JOHTOPÄÄTÖKSET 

Tässä kandidaatintyössä käsiteltiin huoltoseisakin työnsuunnittelua ja työnjohtoa 

sekä ennakoivaa kunnossapitoa. Kandidaatintyön teoriaosuudessa käsiteltiin teolli-

suuden kunnossapitoa, kunnossapidon työnsuunnittelua ja työnjohtoa sekä enna-

koivaa kunnossapitoa. Tutkimusosuudessa suoritettiin kyselytutkimus huoltoseisa-

kin työnsuunnittelun ja ennakoivan kunnossapidon kehittämisestä Stora Enson 

Imatran tehtailla Päällystyskone kuuden alueella.  

 

Kunnossapidon työnsuunnittelu pyrkii varmistamaan työn sujuvuuden ennen työn 

suorittamista erilaisilla toimenpiteillä, kuten varaosien ja materiaalien tilauksilla sekä 

työohjeiden laatimisella ja töiden aikatauluttamisella. Suunnittelussa huomioidaan 

turvallisuusnäkökohdat, joissa laitteiden turvallinen erottaminen energiasta on kes-

keistä, eli laitteet viedään nollaenergiatilaan. NET-tilassa laitteet on erotettu säh-

köstä, paineilmasta sekä mahdollisista potentiaalienergiasta ja hydrauliikasta. Työn-

suunnittelijat suorittavat yhteistyötä asentajien kanssa, jotta suunnittelusta tulisi su-

juvampaa. Työnsuunnittelussa tietojen täyttäminen kunnossapitojärjestelmään on 

tärkeää, jotta ennakoivan kunnossapidon kokonaisvaltaista seurantaa voidaan suo-

rittaa. 

 

Tämän työn tutkimusosuudessa suoritin kyselytutkimuksen huoltoseisakkien työn-

suunnittelusta ja ennakoivan kunnossapidon kehittämisestä Stora Enson Imatran 

tehtailla Päällystyskone kuuden alueella. Parhaaksi tavaksi kehittää huoltoseisak-

kien työnsuunnittelua havaittiin Stora Enson ja Eforan yhteiset huoltoseisakkien pa-

lautepalaverit, joissa kerrottiin mitkä asiat onnistuivat hyvin ja mitä olisi voinut tai 

pitänyt tehdä toisin. Yhtenä kehityskohteena on yhteistyön parantaminen. 

 

Ennakoivaa kunnossapitoa kehitetään koko ajan eri tavoin, mutta Päällystyskone 

kuuden alueella suuri kehityskohde on ennakkohuoltojen vieminen SAP-järjestel-

mään sekä varaosien kohdistaminen oikean laitteen alle SAP-järjestelmässä. Tämä 

SAP-projekti on jo käynnissä, mutta se etenee hitaasti. 

 

Suoritin tämän tutkimuksen sen jälkeen, kun olin tehnyt työnsuunnittelun Päällys-

tyskone kuuden vuosihuoltoseisakkiin ja rupesin pohtimaan asioita, joita olisi voinut 

tehdä paremmin, kun toimin sähkötöiden työnjohtajana huoltoseisakissa. 
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LIITTEET 

 

 

Liite 1 

 

 
 

Vaaranarviointi sähkötyössä 

Työn arviointi Vastaus 

Työ pyritään suorittamaan aina siten, että koko työalue on jännitteettömänä tai noudatetaan annettuja varoetäisyyksiä. Pääsääntö on, että itse työkohde 

tehdään jännitteettömäksi, sekä mahdolliset lähellä olevat jännitteiset kohteet, jotka aiheuttavat vaaraa, joko tehdään jännitteettömiksi tai suojataan luotetta-

valla kosketussuojalla. 

Työnkohde / työn kuvaus 

Työn laadun valinta Vastaus 

Jännitteettömänä työskentely Kyllä 

Työ jännitteisten osien läheisyydessä Ei 

Jännitetyö Ei 

Jännitteiseen osaan kohdistuva toimenpide Ei 

Yksintyöskentely mahdollinen Kyllä 

Työssä tarvittavat sähkötöiden henkilönsuojaimet Vastaus 

Suojavaatetus (tulelta ja valokaarelta suojaavat) Kyllä 

Sähkömiehen kypärä-visiiri-kuulonsuojain –yhdistelmä (valokaarivaara) Ei 

Kuumatyökäsine (valokaarivaara) Ei 

Eristävät jännitetyökäsineet (sähköiskun vaara) Ei 

Eristävä matto tai eristävät jalkineet (sähköiskun vaara) Ei 

Mittari, mittajohdot ja –päät (CAT III 1000 V) Kyllä 

Jännitetyökalut (puhtaat, ehjät ja kuivat) Kyllä 

Jännitteisten osien suojaamiseen tarvittavat suojaukset (sähköisesti ja mekaanisesti kestävät) Ei 

Jännitteettömäksi tekeminen Vastaus 

Kaikki syöttösuunnat tunnistettavissa piirustuksista, kaavioista ja merkinnöistä (UPS, vieras ohjausjännite, rin-

nakkaissyötöt, kondensaattorivaraus) 

Kyllä 

Kaikkien syöttöjen luotettava erotus (näkyvä avausväli, luotettava asennonosoitus) Kyllä 

Syötöt lukittu luotettavasti (maallikko tarvitsee avaimen tai työkalun palautukseen) Kyllä 



 

 

 

Kaikki erotuskohteet on varustettu tarkoituksenmukaisella kilvellä ja asettajan henkilötiedoilla Kyllä 

Jännitteenkoettimen toimintakunto on todettu Kyllä 

Jännitteettömyys on todettu kaikista osista, joihin on tarkoitus koskea Kyllä 

Kohde tarvitsee työmaadoituksen Ei 

Edellä mainittujen asioiden tarkastus aina pienenkin työkatkon jälkeen Kyllä 

Jännitteiseen osaan kohdistuva toimenpide 

Käyttötoimenpiteet tai toiminnan tarkastukset (tarkastus, testaus, mittaus) ja sulakkeen vaihtotyöt 

Vastaus 

Koko keskus / laite saadaan jännitteettömäksi 

Keskukseen / laitteeseen jää jännitteisiä osia  

Työ on mahdollista tehdä varoetäisyyksiä noudattaen  

Varoetäisyyksiä on pienennettävä suojuksilla jännitteiseen osaan kohdistuvin toimenpitein  

Työkalut ja työ voivat aiheuttaa oiko- tai maasulun  

Työalueen putoamissuojat kunnossa, jotta alas ei pääse tippumaan mitään  

Työ kohdistuu rakenteeseen, mutta mahdollinen oiko- tai maasulku tarkistettu (esim. taustalevyn takana olevat 

kokoomakiskot) 

Käytettävä jännitetyökäsineitä, koska vaara koskettaa jännitteisiä osia  

 

Kyllä 

Kyllä 

Kyllä 

Ei 

Ei 

Kyllä 

 

Kyllä 

Ei 

 Vastaus 

Käytettävät käsineet / työvälineet tarkastettu Kyllä 

Jännitetyö Vastaus 

Jännitetyökoulutus voimassa (3 v) Ei 

Työ on pysyväisohjeella sallittu perustason jännitetyö Ei 

Työhön tarvitaan työstä vastaavan tapauskohtainen arviointi Ei 

Työ on vaativa jännitetyö, johon pitää olla kirjallinen sähkötöidenjohtajan lupa Ei 

Työssä noudatetaan jännitetyö- ja työkohtaista ohjetta Kyllä 

Työstä on erillinen ohjeistus, jonka mukaisesti työ tehdään Ei 

Vaaranarviointi tehty Päiväys 



 

 
 

Vaaranarviointi sähkötyössä  

  

Petteri Veli Pekka Hirvonen 

Allekirjoitus ja nimenselvennys 

17.09.2019 09:01:56 CET 

Osallistujat 

 

Työnkohde / työn kuvaus 



 

Liite 2 

 

 

 
 

 

 

 

 

Imatran tehtaiden vuosiseisokki 

Efora Oy 

HSE-suunnitelma 

  
Toimittajien kirjallisessa työturvallisuutta ja työhyvinvointia koskevassa HSE-

suunnittelemassa tulee esittää, kuinka toimittaja toteuttaa oman ja aliurakoi-

jan henkilöstön perehdytyksen työmaan sääntöihin ja turvalliseen työskente-

lyyn työmaalla huomioiden tilaajan ja itse tunnistamat vaarat työkohteissa 

sekä miten toimittaja toteuttaa työskentelyn valvonnan ja turvallisuusseuran-

nan. 

Suunnitelman hyväksyy työntilaaja tai hänen valtuuttama asennusvalvoja. 

Hyväksytty suunnitelma tallennetaan seisokki sivustolle. 

 

Muok-

kaus pvm 

Muutoksen aihe Muokkaaja/Hyväksyjä 

x.x.2019 Suunnitelma hyväksytty käyttöön ja 

tallennettu 

 

13.9.2019 HSE suunnitelma Efora Oy Petteri Hirvonen 
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1. TYÖMAAN PERUSTIEDOT 

1.1 Urakointikohteen tai kohteiden kuvaus 

Kohdeosasto(t) seisokissa 

PE6 

Kuvaus työkohteesta tai kohteista 

Tarkempi erittely kohdassa 6 

1.2 Perustiedot ja tilaajan sekä asennusvalvojan yhteystiedot 

Tilaaja:  StoraEnso Imatran tehtaat, Svenn  

Tilaajan yhteyshenkilö: Svenn  

Toimittaja: Efora Oy 

Toimittaja suomenkielinen yhteyshenkilö tehtaalla: Päivinen  

1.3 Toimittajan ja aliurakoitsijoiden oma työsuojeluorganisaatio   

Työsuojelupäällikkö: Silvennoinen 

Työsuojeluvaltuutettu: Lonka (työntekijät), Rantala (toimihenkilöt) 

2. YLEISET TURVALLISUUSSÄÄNNÖT JA -OHJEET SEKÄ -TOIMET 

2.1 Työntekijöiden pätevyyksien hallinta 

Miten toimittaja valvoo vaadittujen pätevyyksien voimassaolon? 

 

SAP, kehityskeskusteluissa kysytään, sap muistuttaa pätevyyksien vanhentumi-

sesta 

2.2 Henkilökohtaisten suojavälineiden käyttö ja vaatimukset työmaalla 

Miten toimittajan henkilöstö koulutetaan suojautumaan ja arvioimaan henkilökohtaisen suojautumisen tarpeen? 

Miten toimittaja valvoo ja puuttuu henkilökohtaisten suojaimien käyttöä? 

 

Turvaohjeistukset käyty läpi, jokaisella Stora Enson ja Imatran tehtaiden turva-

perehdytys, työkohtaisissa vaaranarvioinneissa käydään läpi suojavälinetarve. 

Valvonta tarkistamalla vaaranarvioinnit, jatkuva havainnointi 

2.3 Henkeä pelastavat säännöt ja toiminta 

Miten toimittaja huolehtii sääntöjen perehdyttämisestä ja valvoo niiden noudattamista? 

 

Turvallisuuskoulutukset, esimiehen valvonta ja puuttuminen tarvittaessa  

 

Stora Enson kahdeksan hengenpelastavaa sääntöä: 

 

- käytä aina turvavöitä ajoneuvossa 



 

- älä koskaan ylitä nopeusrajoituksia tai käytä matkapuhelinta ilman handsfree-

laitetta ajaessasi 

- älä koskaan aja tai tee töitä alkoholin tai huumeiden vaikutuksen alaisena 

- muista aina voimassa oleva tulityölupa, kun sitä vaaditaan 

- varmista aina, että energiansyöttö on eristetty ennen työn aloittamista 

- käytä aina henkilösuojaimia, kun työskentelet korkealla äläkä koskaan ohita tai 

jätä huomioimatta kriittisiä turvavarusteita 

- älä kävele tai seiso käytössä olevan liikkuvan koneen lähellä 

2.4 Käsityökoneiden turvallinen käyttö ja tarkastukset sekä koulutus 

Miten toimittaja on järjestänyt laitekohtaiset perehdytykset ja kuinka varmistetaan laitteiden toimintakunto? 

Miten toimittaja suorittaa päivittäiset käyttöönottotarkastukset? 

Kuinka toimittaja hoitaa henkilönostimien perehdytykset, käyttöluvat ja tarkastukset?  

 

Ohjeistettu että ennen työhön ryhtymistä tarkastetaan koneiden ja laitteiden kunto. 

Turvalaitteiden toiminta ohjeistettu testattavaksi ennen käyttöönottoa. 

2.5 Työmaaliikenne ja tavaroiden ja materiaalien varastointi ja siirrot  

Miten toimittaja hallitsee työmaalla käytettävien materiaalien ja tarvikkeiden kuljetukset ja säilytyksen työmaalla? 

 

Efora hallitsee varastotoimintoja, tehtaalla on alueilla toimituspisteet tuleville tar-

vikkeille ja varaosille. Ennen työtä mietitään isojen osien reitit ja varastointipaikat  

2.6 Työmaan rajaus ja merkintä 

Kuinka toimittaja on kouluttanut henkilöstönsä työmaan rajaukseen turvallisuussääntöjen mukaisesti ja kuinka 

sen toteutumista valvotaan? 

 

Ohjeistettu ja turvavarttiaineisto käyty läpi, kiinnitetään huomiota seisokissa sekä 

asentajien että toimihenkilöiden toimesta. 

2.7 Paloturvallisuus työmaalla 

Miten toimittaja ottaa huomioon palovaaralliset työt ja kuinka he toteuttavat tulityösuunnitelmaa sekä miten toimit-

taja valvoo tulityöt? 

 

Jokaiseen tulityöhön pyydetään tuotannolta kirjallinen lupa, kirjallisissa vaaranar-

vioinneissa otetaan huomioon. Kaikilla on tulityökortti ja työturvallisuuskortti tai vä-

hintään alkusammutuspätevyys (konttorityöt) 

2.8 Poikkeamatilanteiden hallinta 

Miten toimittaja toimii, kun työn tekemiseen tulee poikkeama? 

 

Keskustelu tilaajan kanssa 

2.9 Turvallisuusyhteistoiminta muiden urakoitsijoiden ja rakennuttajan kanssa  

Miten toimittaja ottaa huomioon toiminnan yhteisellä työpaikalla esim. päällekkäin työskentely? 

 

Työkohtaisesti arvioidaan riskit, seisokkipalavereissa on näkyvissä työlistat sa-

pista, projektointi seisokkipalavereihin kertomaan projektitöistä 



 

2.10 Toimenpiteet onnettomuuden tai tapaturman sattuessa  

Kuinka toimittaja perehdyttää henkilöstönsä toimimaan työpisteeseen saapuessa, huomioidaanko poistuminen, 

avunhälyttäminen ja opastetaanko henkilöstö perehtymään kyseisen kohteen turvallisuusinfoon sekä katuosoit-

teeseen? 

 

Työkohtaisessa vaaranarvioinnissa otetaan kantaa hätäsuihkuihin, sammutusväli-

neisiin, poistumistiehen. Kaikille pakollisessa Stora Enson Imatran tehtaiden pe-

rehdyttämismateriaalissa on kerrottu myös nämä. 

2.11 Ensiapu- ja alkusammutusvalmius 

Miten toimittaja ylläpitää työmaalla valmiutta ensitoimenpiteisiin?  

 

Hätäensiapu-koulutus annettu henkilöstölle, sammutuskaluston kunnosta vastaa 

Storaenso 

3. JÄRJESTYS JA SIISTEYS TYÖMAALLA 

3.1 Työkohteiden siisteys ja järjestys  

Miten toimittaja huolehtii työmaan siisteyden ja järjestyksen pysymisestä työn aikana ja päätyttyä? 

 

Työn päätyttyä ja tarvittaessa kesken työn kohde siivotaan, lajittelupisteet tie-

dossa. 

3.2 Ympäristöasiat ja lajittelu  

Onko toimittaja kouluttanut henkilöstön toteuttamaan sääntöjen mukaista jätteiden lajittelua ja miten toimittaja 

hoitaa asiat työkohteessa? 

 

Jalostuksen henkilöstöllä kaikilla hygieniapassit, tuoteturvallisuuskoulutusta on 

myös tarjolla ja pakollisena. Lajittelu käyty läpi koulutuksessa.  

4. HENKILÖSTÖN PEREHDYTTÄMINEN 

4.1 Työtekijöiden perehdyttäminen ja peruspätevyyskoulutukset sekä valvonta 

Miten toimittaja huolehtii, että kaikki työmaalla työskentelevät on käyneet ja henkilökohtaisesti kuitanneet osasto-

kohtaisen turvaperehdytyksen? 

 

Kaikilla käytynä, jos ei ole käyty esimiehelle tulee sähköpostimuistutus 

4.2 Työhön perehdyttämisen toimintamalli 

Miten toimittaja toteuttaa henkilöstön työkohteeseen perehdyttäminen ja työn tekemiseen sekä turvalliseen työs-

kentelyyn? 

 

 

Perehdyttämismalli, lomakkeet.  

  



 

5. TYÖMAAN TURVALLISUUSSUUNNITTELU- JA SEURANTA   

5.1 Töiden yhteensovittamisen säännöt ja tiedonkulun varmistaminen  

Kuinka ja missä tielanteissa toimittaja pitää yhteyttä asennusvalvojaan? 

 

seisokkipalaverit, valvomoilmoittautumiset ja raportointi päivämestarille 

5.2 Työmaan kunnossapitotarkastukset ja päivittäiset tarkastukset 

Miten toimittaja toteuttaa työkohteiden päivittäiset turvallisuustarkastukset? 

 

Kunnossapitopäällikön vetämä päivittäinen turvallisuuskierros seisokin aikana, toi-

mihenkilöt tekevät vaaranarvioinnin tarkastuksia (mittaroitu tavoite)  

5.3 Koneiden ja laitteiden käyttökunnon varmistaminen  

Miten toimittaja toteuttaa ja dokumentoi työvälineiden tarkastukset? 

 

asentajat tarkastavat omat työkalunsa, poikkeamista tehdään sn ilmoitukset. 

5.4 Turvallisuuspoikkeaminen seuranta ja viestintä rakennuttajalle 

Miten toimittaja toteuttaa turvallisuushavainnointia ja kuinka henkilöstö on koulutettu ilmoittamaan kaikista tapa-

turmista ja vaaratilanteista sekä syttymistä? 

Miten toimittaja ilmoittaa asennusvalvojalle poikkeamat? 

 

SN ilmoitukset havainnoista, turvallisuushavainnot käydään läpi tilaajan kanssa. 

Tapaturmista ja vaaratilanteista on olemassa ilmoitusmenettely ja JSA:t 

6. VAAROJEN TUNNISTUS JA RISKIEN HALLINTA 

6.1 Vaarojen tunnistus urakan työstä ja riskien hallintatoimenpiteet 

Työkohteeseen liittyvät vaarat, jotka on tilaajan kanssa yhteistyössä tunnistettu? (Kirjaa kaikki työkohteet)  

Miten toimittaja varautuu työpisteen vaaroihin? 

Miten henkilöstö on koulutettu käyttämään kirjallista vaarojenarviointivihkoa tai vastaavaa toimittajan omaa vaa-

rojen arviointityökalua? 

 

6.1.1 Työkohteen 1. sijainti:   PE6 1B paineanturi vuotaa, 31001937725 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. Mahdollisesti kuumat pin-

nat. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista. Alue-

rajaus. 

6.1.2 Työkohteen 2. sijainti:  PE6 1C paineanturi vuotaa, 31001937726  

 



 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. Mahdollisesti kuumat pin-

nat. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista. Alue-

rajaus.  

6.1.3 Työkohteen 3. sijainti: PE6 Extr.1C:n vyöhykkeet 1 ja 2 hälyttää, 

31001938077  

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden samalla työalueella työskentelevien huomioiminen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista.  

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

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. Mahdollisesti kuumat pin-

nat. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista. Alue-

rajaus. 

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

 

Työkohteen vaarat: 

 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. Mahdollisesti kuumat pin-

nat. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista. Alue-

rajaus. 

6.1.6 Työkohteen 6. sijainti: PE6 rullaimen rajojen tarkastus, 31001944434 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. Henkilönostot. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista. Alue-

rajaus. 

6.1.7 Työkohteen 7. sijainti: PE6 pakkaamon tarkastukset, 31001944427 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 



 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista 

6.1.8 Työkohteen 8. sijainti: PE6 anturi paistunut feedblocin lämmössä, 

31001938610  

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. Mahdollisesti kuumat pin-

nat. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista. Alue-

rajaus. 

6.1.9 Työkohteen 9. sijainti: PE6 Kostutuslaite 1kk, 31001943099 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista 

6.1.10 Työkohteen 10. sijainti: PE6 Kostutuslaite 3kk, 31001943100 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista 

6.1.11 Työkohteen 11. sijainti: PE6 Kostutuslaite 6kk, 31001943101 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista 

6.1.12 Työkohteen 12. sijainti: PE6 Sähkökäsittelijän huolto 2kk, 31001939734 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista 

6.1.13 Työkohteen 13. sijainti: TAR PE6 Raakarullansyöttö SST, 31001943081 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista 



 

6.1.14 Työkohteen 14. sijainti: TAR PE6 Kuljettimet pl.:lta SST, 31001943082 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista 

6.1.15 Työkohteen 15. sijainti: PE6 Uusi suojak. IBS nauhav.laiteelle, 

31001941100 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista 

6.1.16 Työkohteen 16. sijainti: PE6PL aukirullauksen vaihteen voitelupum, 

31001937730 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. Jännitteettömyyden totea-

minen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista. 

6.1.17 Työkohteen 17. sijainti: PE6 äänieristyskoppien purkuprojekti, 

31001945260 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. Jännitteettömyyden totea-

minen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista 

6.1.18 Työkohteen 18. sijainti: PE6 EXT 2A vastusten purku tukien tieltä, 

31001947404 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen.  

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista. Alue-

rajaus 

6.1.19 Työkohteen 19. sijainti: PE6 Moottorin laakerissa tärinää, 31001944734 

 

Työkohteen vaarat: 



 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. Jännitteettömyyden totea-

minen. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista 

6.1.20 Työkohteen 20. sijainti: PE6 PK170 -L3 mittaus, 31001753810 

 

Työkohteen vaarat: 

Muiden alueella työskentelevien huomioon ottaminen. Jännitteettömyyden totea-

minen, työstä tehdään irtikytkentä suunnitelma erikseen. Työstä on myös Kuusi-

tunturin ja VEO:n HSE-suunnitelmat. 

Riskien hallintatoimenpiteet: 

Net toimenpiteet ja turvalukitukset ja vaaranarviointi ennen työn aloittamista irtikyt-

kentä suunnitelma. 

7. TYÖ-, NOSTO- JA TURVALLISUUSSUUNNITELMAT  

7.1 Työkohteisiin laaditut suunnitelmat 

Onko suunnitelmissa huomiota juuri kyseisen työn ja työkohteen vaarat ja työn toteuttaminen turvallisesti? 

Miten yhteistyö asennusvalvojaan on toteutettu suunnitelmassa?  

 

  


