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This thesis work discusses a study conducted for Stora Enso Imatra mills regarding the 

criticality classification of the devices in a wet end of the board machine. 

The purpose of this work is to make criticality classification for the board machine of the 

case company and its wet end devices. The goal is to make reliable criticality classification 

that the company can use for its maintenance. 

The process has been accomplished by researching existing standards and instructions of 

criticality classification and utilizing that information to make criticality classification with 

the staff of the board machine. 

As a result of this work, a successful and usable criticality classification was made for the 
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1  Johdanto 

Kartonkikoneen laitteiden kriittisyysluokittelu on toimivan kunnossapidon edellytys, sillä 

ajantasainen luokittelu antaa edellytyksen priorisoida rajalliset kunnossapitoresurssit 

kaikista kriittisimpiin kohteisiin. Tutkimuksen kohteena olevan Stora Enson Imatran 

tehtaiden kartonkikoneen kriittisyysluokittelu on päivitetty viimeksi vuonna 2014, ja ei näin 

ollen ole kaikilta osin enää ajan tasalla. 

1.1  Tutkimusongelma ja tutkimuskysymykset 

Koska kartonkikoneen kriittisyysluokittelut eivät ole ajan tasalla, tarvitsee ne tarkastelua, 

sekä uusitun luokittelun luomista. Jos kartonkikoneen kriittisyysluokittelu ei ole ajan tasalla, 

ei siitä ole kunnossapidon resursointiin hyötyä, taikka resurssien kohdistaminen menee 

vääriin kohteisiin. Niinpä tässä työssä suoritetaan case-tyyppisesti kriittisyysluokittelu 

kohdetehtaan kartonkikoneen märänpään toimilaitteisiin. Lisäksi työssä käydään läpi 

standardien ja ohjeistusten avulla, kuinka luoda luotettava laitekohtainen 

kriittisyysluokittelu. 

Tutkimuskysymykset: 

-Kuinka luoda luotettava kriittisyysluokittelu? 

-Millainen on tutkimuksen kohteena olevan kartonkikoneen kriittisyysluokittelu? 

1.2  Tutkimusmetodit 

Pohja kriittisyysluokittelulle toteutetaan kirjallisuuskatsauksena perehtymällä PSK 6800 

standardiin liittyen kriittisyysluokitteluun, sekä kohdeyrityksen ohjeistukseen, kuinka 

kriittisyysluokittelut tehdään kyseisessä yrityksessä. Lisäksi tässä työssä tutkitaan 

ulkomaista sekä kotimaista tieteellistä kirjallisuutta liittyen yleisesti kunnossapitoon. 

Lähteinä toimivat Jorma Järviön Kunnossapito (2004), sekä Anthony Kellyn Strategic 

Maintenance Planning (2006). Varsinainen luokittelu suoritetaan palavereina yhdessä 

yrityksen kartonkikoneen henkilöstön kanssa käyttäen case-yrityksen PRO-S788 
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kriittisyysluokitteluohjeistusta. Tulokset taulukoidaan excel-taulukkoon, jonka jälkeen niitä 

analysoidaan käytetyn standardin tavoitteeseen, sekä vertaillaan keskenään vanhan 

kriittisyysluokittelun kanssa. 

1.3  Tavoitteet 

Työn tavoitteena on luoda kartonkikoneen märänpään toimilaitteille luotettava 

kriittisyysluokittelu, jonka avulla kohdeyritys pystyy priorisoimaan kunnossapidon 

resursseja. 

1.4  Työnrajaus 

Työ on rajattu kartonkikoneen märänpään, sekä massankäsittelyn toimilaitteisiin, joita on 

yhteensä n. 250. Toimilaitteita kartonkikoneelta ovat mm. perälaatikot, puristimet, sekä 

viirat. Massankäsittelyn puolelta toimilaitteita ovat mm. jauhimet, massasäiliöt, sekä 

massasäiliöiden pumput ja sekoittimet.  
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2  Työn taustat 

Tässä kappaleessa käydään läpi, mitä kunnossapito tuotantolaitoksissa on, sekä avataan 

kartonkikoneen, etenkin sen märänpään toimintaa. Tämän lisäksi tässä kappaleessa 

tarkastellaan case-yritystä, -tehdasta, sekä -kartonkikonetta. 

2.1  Kunnossapito 

Kunnossapito on asioiden, kuten prosessien, koneiden ja laitteiden pitämistä 

toimintakuntoisina, jotta ne toimivat luotettavasti, esiintyvät viat korjataan, sekä ympäristö- 

ja turvallisuusriskit ovat hallinnassa (Järviö 2004, 11). Standardin SFS-EN 13306 (2017, 5) 

mukaan kunnossapito koostuu kaikista elinajan aikaisista teknisistä, hallinnollisista ja 

liikkeenjohdollisista toimenpiteistä, joiden tarkoituksena on ylläpitää tai palauttaa kohteen 

toimintakyky sellaiseksi, että kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon. 

Kunnossapito voidaan standardin PSK 7501 (2010, 5) mukaan jakaa kahteen ryhmään: 

suunniteltuun kunnossapitoon, sekä häiriökorjauksiin. Suunniteltu kunnossapito sisältää 

ehkäisevän kunnossapidon, kunnostamisen, sekä parantavan kunnossapidon, kun taas 

häiriökorjauksiin kuuluu välittömät korjaukset, sekä siirretyt korjaukset. Karkeasti voidaan 

ajatella, että kunnossapidon tavoitteena on välttää mahdolliset häiriöt suunnitellun 

kunnossapidon avulla. Kun suunnitellun kunnossapidon avulla saadaan laitteet toimimaan 

paremmin, voidaan keskittyä paremmin juuri suunniteltuun kunnossapitoon 

ennakkohuolloin ja parantavin keinoin, jolloin saadaan aikaan niin sanottu positiivinen 

kierre, jossa laitteet toimivat. Jos kunnossapidon täytyy keskittyä häiriökorjauksiin kaiken 

aikaa, syntyy niin sanottu negatiivinen kierre, jossa ennakkohuoltoja ei ehditä tekemään, ja 

näin ollen häiriöiden määrät kasvavat. Tämä kierre pitäisi saada katkaistua mahdollisimman 

nopeasti.  

Tässä työssä tehtävä laitteiden kriittisyysluokittelu antaa pohjan suunnitellulle 

kunnossapidolle kohdistaa resurssit kriittisimpiin laitteisiin, jolloin saadaan resursoitua 

esimerkiksi ennakkohuoltoja myös kriittisimmille laitteille ja näin pienennettyä riskiä 

häiriöille. Kriittisyysluokittelulla saadaan myös vältettyä liian tiukka huoltosykli ei 
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kriittisille laitteille, jossa kuvan 1 mukaisesti liialliset ennakkohuollot aiheuttavat vain 

ylimääräisiä kuluja verrattuna laitteen mahdollisiin korjaustarpeisiin. 

 

 

 

Kuva 1: Korjaavan kunnossapidon kulujen sekä ennakoivan kunnossapidon kulujen suhde 

toisiinsa (Kelly 2006, 87) 

 

2.2  Kartonkikone 

Kartonkikone on laite, jota käytetään kartongin valmistukseen. Kartonkikone jaetaan usein 

seitsemään eri osa-alueeseen, niiden toimintaperiaatteen perusteella (Kuva 2). Märästäpäästä 

lähtien osat ovat viiraosa, puristinosa, kuivausosa, päällystysosa, kalanterointi ja rullain. 

Jossain kartonkikoneissa voi olla kuivausosan lisäksi myös leiju- tai infrakuivaimia, jotka 

voidaan luokitella omaksi osa-alueeksi. Ennen kartonkikonetta on yleensä 

massankäsittelylaitteita, joita voidaan pitää yhtenä kartonkikoneen osa-alueena. Tämän 

lisäksi kartonkikoneen perästä löytyy usein pituusleikkuri, jota pidetään osana 

kartonkikonetta. 
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Tässä työssä keskitytään märänpään toimilaitteisiin, mikä pitää sisällään massankäsittelyn, 

viiraosan, sekä puristinosan laitteet. Massankäsittelyn laitteet pitävät sisällään pääosin 

erinäisiä säiliöitä, pumppuja, sekä jauhimia, joiden päätarkoituksena on muokata puukuitu 

halutunlaiseksi, sekä sekoittaa kuitu veden kanssa massaksi. Viiraosa on kartonkikoneen 

osa, jossa kartonkimassa syötetään perälaatikon avulla tasaiseksi rainaksi viiralle 

kuljetettavaksi puristinosalle. Viiraosalla kartonkimassasta poistuu vettä sihtinä toimivan 

viirakudoksen läpi, jolloin saadaan parempi kuiva-ainepitoisuus kartonkirainan siirtämiseksi 

puristinosalle. Puristinosan tehtävänä on poistaa rainasta mahdollisimman paljon vettä 

samalla tiivistäen sitä. Puristinosalla kartonkirainan kuiva-ainepitoisuus saadaan nostettua 

noin 17–20 %:sta 35–50 %:iin. Puristaminen tapahtuu pääsääntöisesti ajamalla kartonkiraina 

kahden puristintelan väliin, jotka mekaanisesti puristettaessa toisiinsa puristaa välissä olevaa 

kartonkirainaa. (Knowpap 2023) 

 

 

 

Kuva 2: Esimerkkikaavio kartonkikoneesta (SFS-EN 1034-16:2012, 9). 
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2.3  Kohdeyritys ja -tehdas 

Stora Enso on metsäteollisuusalan yritys, joka kehittää ja valmistaa puuhun ja biomassaan 

liittyviä ratkaisuja. Imatran tehtaat on tällä hetkellä yrityksen suurin tehdas, tuottaen 

yhteensä 1 200 000 tonnia kuluttajapakkauskartonkia, 1 300 000 tonnia sellua ja 455 000 

tonnia muovipäällysteitä vuodessa (Stora Enso, n.d.). 

Kriittisyysluokittelu suoritetaan yhdelle Imatran tehtaiden kartonkikoneista. Luokittelu 

rajataan märänpään toimilaitteille, johon sisällytetään massankäsittelyn laitteet, sekä itse 

kartonkikoneen laitteet perälaatikoilta puristinosan loppuun. 
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3  PSK 6800 -standardi 

PSK-standardisointi, entiseltä nimeltään Prosessiteollisuuden standardisointikeskus, on 

teollisuuden puolueeton kehitysyksikkö, joka luo standardeja teollisuuden toimintaan 

käyttäen kehyksenä eurooppalaisia, sekä kansainvälisiä standardeja (Koistinen 2020, 2). 

PSK 6800 on standardi laitteiden kriittisyysluokittelulle teollisuudessa. 

PSK:n mukaan kriittisyys on ominaisuus, joka kuvaa kohteeseen liittyvän riskin suuruutta. 

Kohde on kriittinen, jos siihen liittyvä riski ei ole hyväksytyllä tasolla (PSK 6800:2008,  2). 

Kriittisyysluokittelun tarkoituksena on laskea kyseinen riski, sekä tätä kautta kriittisyys 

laitteille. 

3.1  Laitteen kriittisyysluokittelun laskeminen 

Laitetason kriittisyyteen vaikuttavat tekijät ovat turvallisuus- ja ympäristöriskit, 

tuotantovaikutukset, laatukustannukset, sekä korjaus- ja seurauskustannukset. Jokaiselle 

tekijälle annetaan oma painoarvo kriittisyysluokittelussa, sekä laitekohtaisesti 

valintakriteerien mukainen kerroin alla olevan taulukon mukaisesti (Taulukko 1). Tämän 

lisäksi taulukosta annetaan laitteelle arvo p vikaantumisvälin perusteella. Näiden perusteella 

laitteelle lasketaan kriittisyysindeksi kaavalla: 

K = p*(Ws*Ms+We*Me+Wp*Mp+Wq*Mq+Wr*Mr) (PSK 6800:2008, 2) 

jossa K on kriittisyysindeksi, p on vikaantumisvälin kerroin, Ws turvallisuusriskin painoarvo, 

Ms on turvallisuusriskin kerroin, We  on ympäristöriskin painoarvo, Me on ympäristöriskin 

kerroin, Wp on tuotannusmenetyksen painoarvo, Mp on tuotannonmenetyksen kerroin, Wq 

on laatukustannusten painoarvo, Mq on laatukustannusten kerroin, Wr on korjaus- ja  

seurauskustannusten painoarvo ja Mr on korjaus- ja seurauskustannusten kerroin. 
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Taulukko 1: PSK 6800 kriittisyystekijät (PSK 6800:2008, 7). 

 

3.2  Kriittisyysluokitteluiden hyödyntäminen 

Kriittisyysindeksit voidaan syöttää standardin liitteenä olevaan Excel-taulukkoon, joka 

helpottaa kriittisyyksien kirjaamista ja laitteet saadaan esimerkiksi järjesteltyä kriittisyyden 

perusteella järjestykseen, sekä syötettyä kriittisyydelle raja-arvo, jolloin saadaan määriteltyä 

kaikki kriittiset laitteet (PSK 6800:2008, liite 1). Kriittisyyden raja-arvon perusteella 

nähdään kaikki kohteen kriittiset laitteet, joihin resursseja kannattaa kohdentaa.  
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4  PRO-S788 Kriittisyysluokitteluohje 

PRO-S788 on kohdeyrityksen sisäinen ohje kriittisyysluokittelulle. Kartonkikoneen 

toimilaitteiden toimiva kriittisyysluokittelu on perusta toimivalle kunnossapidolle. Suuren 

laitemäärän ja vaihtelevan kuormituksen takia on tiedettävä mihin kunnossapitoresurssit 

kannattaa kohdistaa. Kun laitteet luokitellaan kriittisyyden perusteella, voidaan varmistaa 

resurssit kaikkein kriittisimpiin laitteisiin (Kari 2019, 1). 

4.1  Arviointitekijät 

Luokittelussa taulukon 2 arviointitekijät käydään laitekohtaisesti läpi antaen jokaiselle 

arviointitekijälle oma taso. Taso 1 on kriittisyydeltään suurin ja taso 3 kriittisyydeltään 

pienin. 

 

Taulukko 2: PRO-S788 kriittisyysluokitteluohjeen arviontitekijät (Kari 2019, 3). 

 

 

 

 



15 

 

4.1.1  Turvallisuus 

Tuvallisuuteen yksinkertaisesti vaikuttaa, kuinka vaarallisen laite on hajotessaan ihmiselle. 

Esimerkiksi säiliö romahtaessaan tai revetessään voi aiheuttaa hengenvaaran, jolloin se on 

automaattisesti tasolla 1. 

4.1.2  Ympäristö 

Ympäristövaikutuksiin vaikuttaa laitteen mahdollinen saastuttamisvaara. Esimerkkinä 

rikkoutunut laite voi aiheuttaa suuren öljyvuodon suoraan viemäriin tai kemiallinen vuoto 

voi aiheuttaa vakavan saastuttamisen joko vesistöissä tai ilmateitse tehdasalueella ja sen 

lähiympäristössä.  

4.1.3  Laatu ja käyntiaika 

Korkeat laatukustannukset aiheuttaessaan rikkoutunut laite voi esimerkiksi aiheuttaa 

kartonkiin merkittäviä painaumia taikka kemikaalijäämiä. Käytännössä laatukustannukset 

menevät lähes aina tuotannonmenetysten kanssa käsikädessä, sillä pahojen laatuvirheiden 

kohdalla tuotanto pysäytetään, kunnes vika saadaan korjattua. 

 

Käyntiaika vaikuttaa suoraan laitteen kriittisyyteen, sillä jatkuvasti käytössä oleva laite 

rikkoutuessaan voi pysäyttää tuotannon. 

4.1.4  Tuotanto 

Tuotantovaikutukset ovat suoraan riippuvaisia, kuinka paljon vikaantunut laite vaikuttaa 

tuotannon kulkuun. Esimerkiksi hajonnut tela pysäyttää automaattisesti koko tuotannon, 

jolloin se on tasolla 1. 
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4.1.5  Kustannukset 

Kustannuksissa otetaan huomioon sekä laitteen korjauskustannukset, sekä 

tuotannonmenetykset. Vaikkei laitteen korjaaminen itsessään maksaisi paljoa, mutta 

korjaamisessa kestää kauan, tuotannonmenetykset nousevat korkealle. Kustannuksen raja-

arvot ovat konekohtaisia, ja tämän työn kartonkikoneella määrittelimme tason 1 

korjauskustannuksiksi yli 50000 euroa. 

4.2  Kriittisyysluokan määrittäminen 

Laite saa tietyn kriittisyysluokan, kun arviointitekijöiden tasot käydään läpi loogisen puun 

perusteella (Kuva 3). Kriittisyysluokan A laitteet ovat kaikista kriittisimpiä ja luokan C 

laitteet vähiten kriittisiä. Jos laite saa turvallisuudesta tai ympäristöstä tason 1, saa laite 

automaattisesti kriittisyysluokan A. Muutoin käydään kaikki arviointitekijät läpi, joiden 

perusteella kriittisyysluokka määräytyy. 

 

 

Kuva 3: PRO-S788 kriittisyysluokitteluohjeen looginen puu (Kari 2019, 4). 
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Kriittisyysluokkien tavoitejakaumana on normaalijakauma, jossa 20% laitteista on luokkaa 

A, 60% luokkaa B ja 20% luokkaa C. Näin päästään välttymään tilanteelta, että liian suuri 

osa laitteista on luokkaa A, jolloin resurssien määrittäminen vaikeutuu. (Kari 2019, 4). 

4.3  Kriittisyysluokituksien hyödyntäminen kunnossapidossa 

Kriittisyysluokituksien laskemiselle PRO-S788 ohjeen mukaisesti on oma Excel-taulukko 

johon arviointitekijät, sekä kriittisyysluokitukset saadaan kirjattua ylös. Kun 

kriittisyysluokitukset on laskettu, luokitukset merkitään SAP-toiminnanohjausjärjestelmään 

laitteiden toimintopaikkojen alle. Näin saadaan tarkasteltua laitteiden 

ennakkohuoltosuunnitelmia kriittisyysluokituksien perusteella ja tarvittaessa muutettua 

niitä. 
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5  Kriittisyysluokittelu ja tulokset 

Kriittisyysluokittelut suoritettiin yhdessä kohdeyrityksen henkilöstön kanssa Teams-

palavereissa. Palavereihin osallistuivat lisäkseni kartonkikoneen kunnossapitoinsinööri, 

käyttöinsinööri ja päivämestari, sekä kunnossapidon käyttövarmuusasiantuntija. Luokittelu 

suoritettiin PRO-S788 ohjeen mukaisesti. Luokittelun tuloksena saatiin Excel-taulukko, 

jossa märänpään laitteet on luokiteltu luokkiin A-C ohjeistuksen mukaisesti. Valmis 

luokittelu jaetaan vain yrityksen henkilöstölle nähtäväksi. 

Kriittisyysluokiteltavia laitteita oli yhteensä 242 kappaletta. Kuvan 4 mukaisesti 61 laitetta 

päätyi kriittisyysluokkaan A (25.2%), 91 laitetta kriittisyysluokkaan B (37.6%), sekä 90 

laitetta kriittisyysluokkaan C (37.2%). Taulukossa y-akseli vastaa prosenttiosuutta kaikista 

laitteista. X-akselille palkit on jaettu kriittisyysluokittain A, B ja C, sekä väreillä merkitty 

onko kyseessä tässä työssä tehty uusi kriittisyysluokittelu (sininen), vuonna 2014 tehty 

vanhaksi jäävä kriittisyysluokittelu (punainen), vai PRO-S788 ohjeistuksen mukainen 

tavoitejakauma (vihreä). 

 

 

Kuva 4: Kriittisyysluokitteluiden jakauma 
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Kuvassa 5 on esimerkki kriittisyysluokitelluista laitteista koneen märästäpäästä. 

Ensimmäisessä sarakkeessa on merkittynä laite, jonka jälkeen on merkittynä kaikki 

arviointitekijät sekä niille annetut arvot. Viimeisessä sarakkeessa on merkittynä laitteelle 

saatu kriittisyysluokka. 

 

 

Kuva 5: Esimerkki kriittisyysluokitelluista laitteista  

Turvallisuus Ympäristö Laatu Käyntiaika Tuotanto Kustannukset Kriittisyysluokka

Laite 1 3 3 1 1 1 1 A

Laite 2 3 3 3 1 3 3 C

Laite 3 3 3 2 2 1 3 C

Laite 4 3 3 2 1 1 2 B

Laite 5 3 3 2 2 1 2 B
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6  Pohdinta ja analyysi 

Laitekohtaisisten luokitusten paikkansapitävyyttä on hankala arvioida, sillä 

arviointitekijöiden arvioinnissa ei käytetä tarkkaa dataa, mutta luokitteluita ovat olleet 

tekemässä henkilöt, jotka tietävät kyseisen koneen parhaiten, sekä ovat työskennelleet 

koneen parissa vuosien ajan. Näin ollen voidaan todeta, että riittävä laitetuntemus on 

täkeimpiä tekijöitä luotettavaa kriittisyysluokittelua tehtäessä, jotta laitteiden kaikki 

riskitekijät saadaan huomioitua mahdollisimman hyvin luokittelussa. 

Kriittisyysanalyysin jakauma on parempi vanhaan kriittisyysluokitteluun verrattuna, sillä A-

luokan laitteiden määrä on saatu hyvinkin lähelle yrityksen kriittisyysluokitteluohjeistuksen 

tavoitetta, tippuen noin 18% vanhaan luokitteluun verrattuna. Absoluuttista jakaumaa on 

kuitenkaan turha tavoitella luokittelun aikana, sillä tämä saattaa vaikuttaa alitajuntaisesti 

laitekohtaiseen luokitteluun. Kriittisyysluokan B laitteiden määrä väheni reilusti, noin 15%, 

samalla kun C-kriittisyysluokan laitteiden määrä kasvoi noin 32%:lla. Uuden 

kriittisyysluokittelun A-luokan laitteista 7 laitetta 61:stä ovat nousseet A-luokkaan vanhaan 

kriittisyysluokitteluun verrattuna. Kaikki nousseet laitteet ovat vanhassa 

kriittisyysluokittelussa B-luokan laitteita. Uuden kriittisyysluokittelun C-luokan laitteista 17 

on tippunut suoraan A-luokasta vanhaan luokitteluun verrattuna, kun taas 52 laitetta on 

tippunut B-luokasta C-luokkaan. Loput 21 laitetta ovat pysyneet C-luokassa. 

6.1  A-kriittisyysluokan laitteet 

A-kriittisyysluokan laitteet voidaan jaoitella tulosten perusteella kahteen tyyppiin: laitteet, 

jotka hajotessaan aiheuttavat turvallisuus- tai ympäristöriskin, sekä laitteet, jotka hajotessaan 

aiheuttavat merkittäviä tuotannonmenetyksiä. Turvallisuus- ja ympäristökriittiset laitteet 

käsittävät massankäsittelyn säiliöt, jotka hajotessaan aiheuttavat ympäristöpäästöjä säiliön 

sisällön päästessä kanaaliin ja sitä kautta vedenpuhdistamolle. Tämän lisäksi säiliön 

hajoaminen aiheuttaa turvallisuusriskin säiliön ympäristöön. Tuotantokriittiset laitteet 

pitävät sisällään massankäsittelyn pumppuja, sekä sekoittimia, sekä viira- ja puristinosan 

laitteita, jotka hajotessaan estävät kokonaan kartongin valmistamisen. 
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Kriittisyysluokittelun pohjalta kaikki kriittisyysluokan A laitteiden 

ennakkohuoltosuunnitelmat, sekä varaosien saatavuus ja oikeellisuus kannattaa tarkastaa. 

Lisäksi kunnonvalvonta antureiden lisääminen mahdollisesti puuttuviin luokan A pyöriviin 

laitteisiin on suositeltavaa, jotta kriittisimmissä laitteissa mahdolliset laiteviat saadaan 

ennakoitua. 

6.2  B- ja C-kriittisyysluokan laitteet 

B-kriittisyysluokan laitteet ovat tulosten perusteella pääosin laitteita jotka eivät joko 

hajotessaan pysäytä tuotantoa täysin, taikka kustannusvaikutukset eivät ole suuria. Lisäksi 

luokasta B löytyy laitteita, joiden toiminta on itsessään kriittinen tuotannolle, mutta 

kyseisillä laitteilla on varalaite vieressä, joka tarvittaessa voidaan käynnistää. Tästä 

esimerkkinä kartonkikoneen jauhimet, joita löytyy kyseiseltä kartonkikoneelta useampi, 

mutta kaikkia ei tuotannon aikana samaan aikaan tarvita. Varalaitteen omaavat toimilaitteet 

eivät ole tuotantokriittisiä, mutta kunnossapidossa täytyy ottaa huomioon varalaitteen 

toimivuus, jotta itse päälaitteen hajotessa on mahdollista ottaa varalaite käyttöön. 

Kriittisyysluokan C laitteet ovat luokittelun perusteella kaikki laitteita, joiden turvallisuus- 

ja ympäristövaikutukset, sekä korjaus- ja tuotannonmenetyskustannukset hajotessaan ovat 

pieniä. 

6.3  Yrityksen kriittisyysluokittelun kehittäminen 

Kohdeyrityksen kriittisyysluokitteluohjeistuksessa voisi olla kehitysmahdollisuuksia, sillä 

tällä hetkellä esimerkiksi turvallisuus- ja ympäristötekijöiden tasojen 2 ja 3 välillä ei ole 

mitään merkitystä laitteen kriittisyysluokkaan. Tätä saataisiin parannettua ottamalla 

huomioon kriittisyystekijöiden kaikkien tasojen vaikutus. Lisäksi nykyisellä ohjeistuksella 

on mahdollisuus, että huomattavan iso osa, teoriassa jopa kaikki luokitteluista menee 

esimerkiksi luokkaan A, jolloin itse luokittelun antama hyöty pienenee. Tätä riskiä saisi 

pienennettyä standardin PSK 6800 kriittisyysluokittelulla, jossa kriittisyysluvun avulla 

toimilaitteet voisi jaotella A, B ja C-luokkiin. 
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7  Yhteenveto 

Tämän kandidaatintyön tarkoituksena oli luoda case-yrityksen kartonkikoneen märänpään 

toimilaitteille luotettava kriittisyysluokittelu, jota voidaan käyttää jatkossa laitteiden 

kunnossapitoresurssien kohdistamiseen. Luokittelun tekemistä lähdettiin tutkimaan 

olemassa olevien standardien avulla liittyen kriittisyysluokitteluihin. Standardien ja 

ohjeistusten avulla toimilaitteet kriittisyysluokiteltiin yhdessä kartonkikoneen henkilöstön 

kanssa. Luokittelu voidaan olettaa onnistuneeksi, sillä luokitteluissa mukana ollut henkilöstö 

on kokenutta ja tuntee kyseisen koneen parhaiten. Myös luokittelutasot saatiin jakautumaan 

hyvin tavoitejakauman mukaisesti, joka mahdollistaa hyödyn luokitteluista. 

Jatkoehdotuksena työn pohjalta päivitetyt kriittisyysluokittelut kannattaa lisätä SAP-

toiminnanohjausjärjestelmään, sekä kriittisyysluokitelluiden laitteiden 

ennakkohuoltosuunnitelmat, sekä varaosien saatavuudet kannattaa tarkastaa varsinkin A-

luokan laitteiden osalta, jotta kriittisimmissä laitteissa saadaan pidettyä riittävä resursointi, 

sekä huoltosykli. Kriittisyysluokittelua kannattaa myös jatkaa loppujen laitteiden osalta 

kartonkikoneella, jotta myös niiden luokitukset saadaan päivitettyä. 

Myös yrityksen oman PRO-S788 kriittisyysluokitteluohjeistuksen päivittämistä voisi 

harkita. Oman näkemyksen mukaan ohjeistusta voisi viedä enemmän PSK6800 standardin 

mukaista laskennallista luokittelua kohti hyödyntäen kuitenkin yrityksen oman ohjeen 

tämänhetkistä yksinkertaistettua ABC-luokittelua.   
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