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1 Johdanto

Toimiva kunnossapitojarjestelmé on tarkeé osa toimivaa tuotantolaitosta. Tehtaan kyky val-
mistautua kunnossapitotdihin etukateen ja tehdasympariston taméanhetkinen tilannekuvan
selvittdminen vaikeutuu, jos jarjestelmassa olevat laitetiedot eivéat ole ajan tasalla tai ne

puuttuvat kokonaan.

SAP-jarjestelméaan tallennettavat laitekortit siséltavat oleellisen tiedon laitteesta ja sen si-
jainnista. Laitekorttien avulla saadaan nopeasti selville huoltohistoria, mahdolliset laittee-

seen kuuluvien varaosien nimikkeet ja niiden varastopaikat.

Metsa Fibre on Suomen suurin sahatavaran valmistaja ja johtava valkaistun markkinasellun
tuottaja. Metséa Fibren péatuotteet ovat sellu ja sahatavara. Metsa Fibren 5 sahaa ja 4 sel-
lutehdasta tuottaa vuodessa kaksi miljoonaa kuutiota manty- ja kuusisahatavaraa ja nelja
miljoonaa tonnia havu ja koivusellua (Metsa Group 2024b). Metsa Groupin emoyhtidé Met-
saliitto Osuuskunta on suomalaisten metsanomistajien omistama ja paaasiassa yhtion kayt-

tama puuraaka-aine tulee omistajajasenten metsista (Metsa Group 2024a).

Metsa Fibre Oy:n Lappeenrannan saha on vuonna 1963 perustettu mantysahatavaraa tuot-
tava saha. Saha tydllistaa 65 henkilda ja sen tuotantokapasiteetti on 250000 m?® méantysaha-
tavaraa. (Metsa Group 2024b.)

Opinnaytetytn aiheena on paivittdd Lappeenrannan sahan rimoituksen alueen toiminto-
paikkarakenteen laitekanta vastaamaan nykyhetked SAP-kunnossapitojarjestelméaan. Talla
hetkella laitekannassa on puutteita eik& osaa tehdyistd muutoksista ole pdivitetty SAP-jar-

jestelmaan tai laitekannassa on puuttuvia nimikkeita.

Opinnaytetyo tulee helpottamaan varaosien tilausta ja sahan kunnossapidettavyytta. Talla
hetkella varaosia tilattaessa laitekannassa olevista tiedoista ei ole varmuutta onko kyseinen
varaosa enda kaytossa vai onko sen tilalle otettu joku muu korvaava tuote ja muutos on

jatetty korjaamatta laitekorttiin.

Tiedonhakumenetelmina kaytetdaan enimmakseen SAP-kunnossapitojarjestelméa ja omaa
kartoitustyota tyokohteissa. Tiedonkeruussa apuna toimivat myos toimihenkilot, asentajat,

laitteiden dokumentit ja aiheeseen liittyva kirjallisuus.

Tyo laitteiden parissa vaatii liikkumista koneiden valissa, joten tiedonkeruu laitteista ja ko-
neista sijoittuu yolle, jolloin sahaus on pysahtynyt. Ennen tyon aloitusta laitteet turvaerote-
taan tyon turvallisen suorittamisen varmistamiseksi (Metsa Group 2022). Tydssa verrataan

nykyista toimintopaikkarakennetta ja olemassa olevaa huoltohistoriaa. Toimintopaikkojen



nimikerakennetta verrataan tamanhetkisiin SAP-jarjestelméssa oleviin tietoihin ja jos raken-

teesta I6ytyy puutteita tai siihen on tehty muutoksia, paivitetdan tiedot SAP-jarjestelmaan.



2 Rimoitus ja kuivaus
2.1 Rimoitus

Suomalainen sahatavara myydaan paaasiassa konekuivattuna, mika tarkoittaa, etta saha-
tavara kuivataan koneellisesti haluttuun kosteusprosenttiin ennen lahettamisté. Rimoitus-
prosessi alkaa sahan tuorelajittelussa, jossa sahatavarat erotellaan lokeroittain erilaisiin
laatu- ja kokoluokkiin. Rimoituskone tekee sahatavarasta rimakuorman. Rimakuorma koos-
tuu sahatavarakerroksista, joiden vélissa on valirimat. Valiriman tarkoituksena on mahdol-
listaa ilmavirran kulku rimakuorman Iapi vapaasti. Tasainen ilmankierto ehkaisee kosteuden
kertymista tiettyihin kohtiin, mika voisi johtaa epéatasaiseen kuivumiseen ja siten sahatava-
ran laatuongelmiin. Konekuivauksen avulla sahatavara saadaan kuivattua tarkasti optimaa-
liselle kosteustasolle, mika parantaa sen ominaisuuksia ja vahentaa riskia muotovikoihin.
(Varis 2017, 127.)

Lappeenrannan sahalla rimakuorma on pituudeltaan kuusi metria, leveydeltdan 173 sentti-
metrid ja korkeudeltaan kolme metrid. Rimakuormat kuivataan kamari- ja kanavakuivaa-
moissa. Rimoitus on tarked osa sahatavaran kuivausprosessia. Kuivauksen laatua valvo-
taan jatkuvilla kosteusmittauksilla. Kosteusmittauksessa kaytetaan useimmiten sahkovas-
tukseen perustuvaa piikkimittaria. Kuvassa 1 on esitetty rimakuorma Lappeenrannan sa-
halta. (Metsa Group 2024b.)



Kuva 1. Rimakuorma (Metsa Group. 2024b)

2.2 Rimoituskoneen toiminta

Rimakuorman kokoamista varten jakopoytad paadyttaa laudat vasempaan ja oikeaan lai-
taan, jotta rimakuormista tulee tasapituisia. Taman jalkeen kokoojakuljetin kasaa riman pi-
tuisen lautamaton ja siirtda sen siirtovarsilla pakettihissiin. Rimajakelun rimakehikko laskee
kerroksen péalle asettaen valirimat ja pitaa kerrosta paikallaan siirtovarsien poistumisen

ajan. Pakettihissi laskee kuormaa yhden kerroksen verran ja sekvenssi toistuu kunnes



oikea maara sahatavarakerroksia on pakettihissilla. Valmiit paketit viedaan kuivattavaksi
kuivaamoihin. (Varis 2017, 127-128.)

2.3 Rimakuormien kuivaus

Kamarikuivaamo

Kamarikuivaamon kuivausprosessi perustuu ilman kiertoon ja lammon seka kosteuden hal-
littuun siirtoon. Kuivausprosessissa kosteaa ilmaa kaytetdan lammon ja kosteuden siirtoon.
liIma kiertaa sahkémoottoreiden pydrittamien puhaltimien avulla rimakuormien lapi. Kama-
rikuivauksessa on olennaista, etta ilma kiertaa vuorotellen molempiin suuntiin muutaman
tunnin valein, mika erottaa sen kanavakuivauksesta. Kamarikuivaamoissa tulisi olla oma
kuivauskaavansa jokaiselle puulaji/paksuus/loppukosteusyhdistelmalle. Yksil6llinen kui-
vaus on kamarikuivaamojen suurimpia etuja, mutta tama vaatii huolellisesti laaditut proses-
sikaavat parhaan kuivauslaadun takaamiseksi. Heikosti laaditut kaavat voivat johtaa kui-

vaustuloksen heikkenemiseen. (Varis 2017, 133.)
Kanavakuivaamo

Kanavakuivaamot toimivat jatkuvatoimisena jarjestelménd, jossa sahatavaran kuivaus-
kuorma liikkuu kuivaamon lapi ilman olosuhteiden vaihdellessa prosessin edetessa. Kuor-
mat sy6tetdaan kuivaamon sisééan ja ne kulkevat sen lapi kuivausolosuhteiden vaihdellessa.
Tarkein hyodty on tehokas lampoéenergian kayttd, mika tekee kanavakuivaamoista energia-
tehokkaita ja sopivia suuriin tuotantokapasiteetteihin. Kanavakuivauksen etuna on myds
vakaa lampétilan ja kosteuden hallinta seka parempi lammon talteenotto kuin kamari-
kuivauksessa. Kanavakuivaamot soveltuvat erityisesti ohuiden sivulautojen ja suurten sa-
hatavaraerien kuivaukseen, joissa tarvitaan jatkuvaa ja kontrolloitua prosessia. (Varis 2017,
134)



3 Kunnossapito
3.1 Nykyaikainen kunnossapito

Kunnossapito on muuttunut paljon vuosien varrella mutta sen perusidea on pysynyt sa-
mana. Kunnossapidon tavoitteena on kohteiden toimintakyvyn yllapito ja viallisen kohteen
toimintakyvyn palautus. (Jarvio 2004, 23-25.)

Kunnossapidon terminologian standardissa (SFS-EN 13306 2017) kunnossapito tarkoittaa
toimenpiteita, joilla pyritaan yllapitamaan kohteen toimintakyky, seké palauttamaan siihen
kuntoon, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun tehtavan. Kunnossapitoa on siis ne toimet,
joilla laitteen suorituskyky pidetdan vaaditulla tasolla. (SFS-EN 13306 2017.)

Toimivan kunnossapidon edellytys on se, etta laitoksessa tiedetdan, minkalaista suoritus-
kykya laitteelta vaaditaan. Tama edellyttdd selkedd ymmarrystd seka kunnossapidon ta-
voitteista, etta laitteiden toimintakapasiteetista. Laitoksen on méaariteltava odotetut tulokset
yksityiskohtaisesti, jotta voidaan luoda toimiva ja tehokas kunnossapitostrategia. Tama
strategia sisdltaa kaytannon toimenpiteet, joita tarvitaan laitoksen suorituskyvyn yllapita-
miseksi. Strategian luominen edellyttaa jatkuvaa seurantaa, jotta voidaan varmistaa, etta
kaikki kunnossapitotoimenpiteet ovat ajantasaisia ja vastaavat laitoksen tarpeita. Selkea
kasitys kunnossapidon vaatimuksista ja tavoitteista mahdollistaa ennakoivan kunnossapi-
don suunnittelun, resurssien tehokkaan kayton ja laitteiden pitkdn kayttéian, mika puoles-

taan vahentaa seisokkiaikoja ja parantaa tuotannon tehokkuutta. (Mikkonen ym. 2009, 26.)

Sahalla kunnossapidon tehtévia ovat kunnossapitojarjestelman yllapito, hankinta ja materi-
aalitoiminnot sek& sahko ja konetekninen kunnossapito. Mekaanisen kunnossapidon ylei-
simmat tehtavat koostuvat laiteasennuksista, linjauksista ja laitteiden rakenteisiin tehtavista
korjauksista. (Varis 2017, 208-211.)

3.2 Kunnossapitolajit

Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito kattaa kaikki toimenpiteet, joita tehd&aéan laitteiden ja jarjestelmien
toimintakunnon palauttamiseksi sen jalkeen, kun vika on havaittu. Naihin toimenpiteisiin
kuuluu vian korjaaminen, osien vaihto ja muut tarvittavat korjaukset, joiden avulla laitteet
saadaan takaisin toimintakuntoon. Korjaavat toimenpiteet voidaan suorittaa valittbmasti, tai
jos vika ei ole kriittinen, korjaustoimenpiteet voidaan sovittaa tuotannon aikatauluihin ja mui-
hin kunnossapitotoimiin siten, etta siita aiheutuu mahdollisimman vahan tuotannon katkoja.
(SFS-EN 13306. 2017, 17-18.)



Korjaavaan kunnossapitoon siséltyvié toimenpiteita ovat:

e Vvian maaritys

e vian tunnistaminen

¢ vian paikallistaminen

o Kkorjaus

o vdliaikainen korjaus

¢ toimintokunnon palauttaminen. (Jarvio 2004, 38.)
Ehkéaiseva kunnossapito

Ehkaiseva kunnossapito tarkoittaa toimenpiteita, joilla pyritdan vahentdmaan laiterikkoja ja
toimintakyvyn heikkenemista. Tavoitteena on ennaltaehkaisté vikaantumisia ja pidentaa
laitteiden elinkaarta. Laitteiden toiminnan ja suorituskyvyn mittaaminen on jatkuvaa, eika
laitteiden kunto vaikuta siihen, millaisia kunnossapitotoimia tehdaan. Talléin voidaan puut-
tua mahdollisiin ongelmiin jo ennen kuin ne ehtivét aiheuttaa merkittavia hairiita tai vikoja.
(Mikkonen ym. 2009, 99.)

Ehkaisevaan kunnossapitoon sisaltyy useita erilaisia toimenpiteita, kuten kunnonvalvonta,
tarkastaminen ja kdynninvalvonta. Kunnonvalvonta tarkoittaa laitteiden ja jarjestelmien tilan
jatkuvaa tai maaraaikaista seurantaa. Tama mahdollistaa ennakoivan kunnossapidon suun-
nittelun ja aikatauluttamisen. Kunnonvalvonnan avulla voidaan havaita mahdolliset ongel-
mat ja viat jo varhaisessa vaiheessa, ennen kuin ne ehtivéat aiheuttaa suurempia hairiita
tai vaurioita. Tarkastaminen puolestaan kattaa sdénndlliset ja jarjestelmalliset tarkistukset,
joiden tarkoituksena on varmistaa laitteiden ja jarjestelmien toimivuus ja turvallisuus. Kayn-
ninvalvonta kasittaa laitteiden toiminnan seurannan niiden ollessa kaynnissa. (Jarvio 2004,
39))

Huolto

Laitteiden jaksotettu huolto on keskeinen osa niiden yllapitoa, silld se auttaa sailyttamaan
kohteen kayttbominaisuudet ja ehkdisemaan vikojen syntymista. Jaksotetun huollon avulla
varmistetaan, etta laitteet toimivat luotettavasti koko niiden elinkaaren ajan. Huoltoihin kuu-
luu yleensa 6ljynvaihto, laitteiden puhdistus ja rasvaaminen. Oljynvaihdolla varmistetaan
6ljyn ominaisuuksien pitdminen silla tasolla, ettéa se pystyy voitelemaan laitteiden liikkuvat
osat ja estaa niiden kulumisen. Puhdistuksessa poistetaan laitteeseen kertyneet epépuh-
taudet ja roskat, jotka voivat haitata laitteen toimintaa. Rasvaus vahentda kitkaa ja kulu-

mista liikkuvissa osissa, mikd pidentdd niiden kayttoikaa ja parantaa laitteen



toimintavarmuutta. Jaksotetun huollon avulla voidaan siis merkittavasta vahentaa odotta-
mattomien vikojen ja seisokkien riskia, mika parantaa tuotannon tehokkuutta ja kustannus-
tehokkuutta. (Mikkonen ym. 2009, 97.)

Sahateollisuudessa oman tuotanto- ja kunnossapitohenkiléston huoltokykya pidetaan erit-
tain tarkeana, silla sen avulla voidaan varmistaa tuotannon sujuvuus ja hairiottomyys. On
tarkeaa, etta henkilostd kykenee itsenaisesti ratkomaan tuotannon ongelmat ja hairiotilan-
teet ilman, ettd tarvitaan laitetoimittajan apua. Isommat laitehuollot ja sahan kuivaamon
huollot suoritetaan p&&osin vuosihuoltoseisokkien aikana, jotta tuotanto pysyy normaalina.
Sahan henkilosto toteuttaa jatkuvaa kunnonseurantaa. Jatkuva seuranta mahdollistaa en-
nakoivien huoltotoimenpiteiden suunnittelun ja toteuttamisen. Paaosin huoltotoimenpiteet
suoritetaan tuotannon ulkopuolella sahan oman kunnossapidon toimesta. N&ain voidaan var-
mistaa, etta tuotanto ei keskeydy ja etta laitteet pysyvat toimintakunnossa mahdollisimman
pitkaan. (Varis 2017, 212.)
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4 Kunnossapidon tietojarjestelméa
4.1 Kunnossapitojarjestelméa

Kunnossapitojarjestelmé on tydkalu, joka on suunniteltu toiminnanohjaukseen ja materiaa-
linhallintaan, ja se on yhteydessa koko tuotantolaitoksen toimintaan. Kunnossapitojarjestel-
mid on saatavilla monenlaisia, kukin ra&taloity vastaamaan erilaisia teollisuuden tarpeita ja
erityisvaatimuksia, mutta kaikilla niilla on yhteinen p&atarkoitus: kunnossapidon toiminnan-
ohjaus. Jarjestelman avulla voidaan suunnitella, seurata ja hallita kaikkia kunnossapitoon
liittyvia toimintoja, kuten huoltotdiden aikatauluttamista, varaosien ja materiaalien hallintaa,
tyonkulun optimointia ja resurssien tehokasta kaytt6a. Kunnossapitojarjestelman avulla voi-
daan varmistaa, etta kaikki kunnossapitotoimet suoritetaan oikea-aikaisesti ja tehokkaasti,
mika parantaa tuotantolaitoksen kokonaistehokkuutta, vahentaa seisokkiaikoja ja pidentéaa
laitteiden elinkaarta. (Mikkonen ym. 2009, 116.)

Kunnossapitojarjestelman kayttd sahalla on olennainen osa péaivittaista toimintaa, ja se var-
mistaa sek& kunnossapidon etté tuotannon saumattoman toimivuuden. Jarjestelman teho-
kas toiminta edellyttda jatkuvaa paivittamista, mika tarkoittaa, etta kaikki muutokset ja ha-
vainnot on kirjattava jarjestelmaéan viipymatta. Kunnossapitojarjestelman jatkuva paivittami-
nen varmistaa, etta tiedot pysyvat ajan tasalla, mika on kriittistd kunnossapitotoimien suun-
nittelun ja toteutuksen kannalta. Kunnossapitojarjestelmat tarjoavat monia keskeisia toimin-
toja, kuten dokumentoinnin, joka mahdollistaa kaikkien huolto- ja korjaustoimenpiteiden tar-
kat kirjaukset. Liséksi ne tukevat laitehierarkian yllapitoa, mika tarkoittaa, etta kaikki laitteet
ja niiden osat voidaan jarjestaa loogiseksi ja helposti hallittavaksi kokonaisuudeksi. Materi-
aalihallinta on toinen tarkea toiminto, joka varmistaa, etta tarvittavat varaosat ja tarvikkeet
ovat aina saatavilla, mikd minimoi seisokkiajat. Kunnossapitotilausten yllapito mahdollistaa
huoltotoimenpiteiden tehokkaan suunnittelun ja seurannan, varmistaen, etta kaikki tarvitta-
vat huoltotoimenpiteet suoritetaan oikea-aikaisesti ja asianmukaisesti. Kunnossapitojarjes-
telma tukee sahalaitoksen kokonaisvaltaista tehokkuutta ja luotettavuutta, edistaen tuotan-

non sujuvuutta ja jatkuvuutta. (Varis 2017, 209.)
4.2 Toimintopaikkahierarkia

Toimintopaikkahierarkian tarkoituksena on jarjestaa toimintopaikat selkeédksi ja loogiseksi
rakenteeksi, joka ulottuu yksittaisesta kohteesta koko laitoksen kattavaksi kokonaisuudeksi.
Kayttgjia autetaan hahmottamaan ja hallitsemaan laajaa ja monimutkaista toimintopaikka-
verkostoa tehokkaammin hierarkkisen jarjestelman avulla. Kaikki toimintopaikat voidaan
ryhmitelld ja jarjestaa systemaattisesti hierarkian avulla, mika helpottaa tiedon Ioytamista ja

kasittelya. Kun toimintopaikkoja etsitaan, hierarkiaa voidaan selailla osastoittain. Tama
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tarkoittaa, ettd tarkastelu voidaan aloittaa suurista osastokokonaisuuksista ja siirtya asteit-
tain pienempiin yksikéihin ja yksittaisiin laitteisiin. Nain etsittavan kohteen I6ytaminen on
nopeampaa ja helpompaa, silla jarjestelmé ohjaa loogisesti oikeaan suuntaan. (Jarvio
2004, 150.)

Toimintopaikkakortin avulla voidaan hallinnoida ja seurata kaikkia toimintopaikkaan liittyvia
tietoja. Toimintopaikkakortti toimii ik&&n kuin toimintopaikan tietokantana ja sen avulla paa-
see kasiksi tarkeimpiin toimintopaikkaan liitettyihin tietoihin. Toimintopaikkakortin kautta
voidaan tarkastella esimerkiksi niité toimintopaikkaan kuuluvia varaosanimikkeita, jotka sii-
hen on liitetty. Tamé& helpottaa varaosien tilaamista vikatilanteessa, mika vahentaéa seisok-
kiaikoja ja parantaa tuotantolaitoksen toimintavarmuutta. (Jarvio 2004, 150.)

Kuvassa 2 on esitetty Lappeenrannan sahan toimintopaikkahierarkian rakenne. Tama hie-
rarkia on rakenteeltaan prosessinmukainen hierarkia hierarkkisella laitekoodauksella. Pro-
sessinmukaisessa hierarkiassa hierarkkisella laitekoodauksella seka laitepaikkahierarkia,
ettd laitepaikan numerointi on tuotantoprosessin mukaisessa jarjestyksessa. (Jarvio 2004,

152.)
- @P LR LAPPEENRANNAN SLHA & =
» &P Lera PALVELUT JA TEHDASALUE & %
v &P LerB YHTEISET JARJESTELMAT & %
» g LERC LAMPOLAITOS & %
» & LER1 TURKILAJITTELU & %
» & LER2 SAHA P T
~ &9 LeR3 RIMOTUS & %
» & LER3O YHTEISET &P %
~ &P LER31 RIMOTUS & %
v & LPR311 RIMOTUS 1 & %
» @ LER311-MCOCO10 SYOTTOKULJETIN { ALAKERTA ) & %
» g LPR311-MCOC020 VARASTOKULJETIN 1 & %
» @ LPR311-MCOCO30 VARASTOKULJETIN 2 & %
» @ LPR311-MCOCO40 VARASTOKULJETIN 3 & %
» g LER311-MCOCO50 VARRSTOKULJETIN 4 & =
» g LER311-MCOCO&0 VARASTOKULJETIN 5 & =
~ @ LER311-MFFDO70 LSKELSYOTIN & =
« Gal 182284 RUNKO 1-35352 KIT-SELL L 1 KPL
v Gl 182285 TYONNIN 2-35857 KIT-SELL L 1 kL@l %
v G 182287 KAYTTORKSELISTO 3-35862 KIT-SELL L 1 KL @l %
v G 182288 KAYTTOKONEISTO 3-35265 KIT-SELL L 1 KL @ %
« gl 164470 VALIHOLKKI PIIR. 4-3141% L 4 KPL
- @l 1e4469 TAPPI D40-140 3-35366 L 2 KPL
» g LPR311-MFFKOS0 EIRLMO @& %
» &P LPR311-MCOTS090 KIERRERULLASTO & 2
» &P LPR311-MCOC100 SYOTTORULJETIN @ %
» @ LER311-MCOT110 RULLERATA JA HYLKYLUUKKD &l 2
» & LPR311-MFFD120 ANNOSTIN & %
» @ LPR311-010 ZNNOSTUS-JA JAKOPGYTA & %
» @ LPR311-MMC130 EATEAISUSAHL & =
» g LER311-MCOC140 KIPPIKOLAKULJETIN & =
» @ LER311-020 KOKOOJRKULJETIN JA LADONTALATTTEET &P =
» g LER32 RIMEKASITTELY & %
» @ LER3S PALKKIKASITTELY & %
» &P LER3G SIVUTUOTEKASITTELY & %
v@PLER4 T KIIVARMOT & =
» g LERS TASARMO & %
» & LPR9 PALOSUOJELU & %

Kuva 2. Lappeenrannan sahan toimintopaikkahierarkia
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4.3 Nimike

Jokaiselle materiaalille ja varaosalle on méaaritettava yksildiva materiaalinimike. Nimikekoo-
din yksil6llisyys takaa sen, ettd esimerkiksi monista samankaltaisista ketjupydrista voidaan
helposti ja nopeasti I16ytaa juuri se tietty nimike, jota tarvitaan tietyssa tilanteessa. Jos lait-
teeseen on kuitenkin asennettu varaosa, joka ei ole liitetty nimikkeeseen tai jota ei ole asi-
anmukaisesti dokumentoitu jarjestelmdan, materiaalin etsintd vikaantumistilanteessa ai-
heuttaa merkittavia viiveita. Naiden viiveiden aikana tuotantoprosessi voi seisahtua, ja ai-
kaa, joka voitaisiin kayttaa tehokkaaseen kunnossapitoon ja korjaustoimenpiteisiin, kuluu
tarpeettomasti oikean osan etsintdén. Tama ei ainoastaan hidasta kunnossapitoty6td, vaan
voi myds johtaa pidempiin seisokkiaikoihin, mik& vahentaa tuotannon kokonaistehokkuutta
ja kasvattaa kustannuksia. Nain ollen materiaalinimikkeiden tarkka maaérittely ja dokumen-
tointi on olennaista, jotta kunnossapito voidaan suorittaa tehokkaasti ja ilman turhia viiveita,

varmistaen laitteiden ja jarjestelmien jatkuvan toiminnan. (Jarvio 2004, 139-140.)

Sahalla varastoitavien seka eri kohteissa olevien nimikkeiden maara voi helposti nousta
useisiin tuhansiin, mika tekee kattavan ja ajantasaisen kunnossapitojarjestelman seka va-
rastotietojen hallinnan erityisen tarkeéksi. Varaosanimikkeet kattavat kaiken tarvittavan ma-
teriaalin ja varaosat, jotka ovat olennaisia sahalaitoksen sujuvan toiminnan ja kunnossapi-
don kannalta. Jotta nimikkeita voidaan hallita tehokkaasti, pitda varmistaa, ettéa varastosal-
dot pidetdan jatkuvasti ajan tasalla. Jokainen varastomuutos, kuten osien lisddminen tai
poistaminen, on kirjattava tarkasti jarjestelméan. Nain voidaan varmistaa, ett varastossa
olevien osien maara pysyy vahimmaisvaraston ylapuolella, mika estda tuotantokatkokset ja
varmistaa, etta kaikki kunnossapito- ja korjaustoimenpiteet voidaan suorittaa viivytyksetta.
Jarjestelméan ja varastotietojen kattavuus ja ajantasaisuus eivét ainoastaan tue tehokasta
kunnossapitoa, vaan myds optimoivat varastonhallinnan, vahentéavat seisokkiaikoja ja pa-
rantavat laitoksen kokonaistehokkuutta, mika lopulta edistda tuotannon luotettavuutta ja
kustannustehokkuutta. (Varis 2017, 208—-209.)
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5 Tyo6turvallisuus
5.1 Tyo6nantajan ja tyontekijan velvollisuudet

Ty6nantajalla on velvollisuus huolehtia tyéntekijdidensa terveydesta ja varmistaa, etta tyo-
olosuhteet ovat turvalliset ja mahdollistavat tyonteon ilman riskeja. Tama tarkoittaa, etta
tybnantajan on toteutettava kaikki tarvittavat toimenpiteet ja jarjestelyt, joilla taataan tyon-
tekijoiden hyvinvointi ja turvallisuus tyOpaikalla. Tyonantajan on myos jatkuvasti seurattava
ja arvioitava tyoympadristba seka tybtapoja, jotta voidaan varmistaa, etta turvallisuustoimet
toteutuvat asianmukaisesti ja tehokkaasti. Tama jatkuva valvonta ja arviointi on olennainen
osa turvallisuusjohtamista, silla se auttaa tunnistamaan mahdolliset riskit ja vaaratilanteet
ajoissa, jolloin niihin voidaan puuttua ennen kuin ne aiheuttavat haittaa tyontekijoille. Tyon-
antajan pitaa jatkuvasti seurata sita, miten turvallisuustoimet toteutuvat tydymparistossa ja
tyotavoissa. Nain tybnantaja voi varmistaa, etta kaikki tyontekijat voivat tydskennella turval-
lisessa ymparistdssd, mika tyontekijdiden terveyttd ja hyvinvointia. (Ty6turvallisuuslaki
737/2002, 88.)

Tybnantajan velvollisuus on hankkia ja tarjota tyontekijoille kaikki heidan tydtehtaviensa
edellyttdméat henkildsuojaimet ja apuvdlineet, jotta heidan turvallisuutensa ja terveytensa
voidaan varmistaa. Henkildsuojaimet, kuten kypérat, suojalasit, kuulosuojaimet ja turvaken-
gat, valitaan tydymparistdn riskien ja erityisvaatimusten perusteella, ja niiden tulee vastata
kyseisen tydtehtdvan vaaroja ja haasteita. Tydnantajan on huolehdittava siitd, ettd naméa
suojaimet ovat aina saatavilla, ettd ne ovat asianmukaisessa kunnossa ja etta tyontekijat
osaavat kayttaa niitd oikein. Henkildsuojaimet maaraytyvat tydympariston mukaan, mutta
ensisijaisesti pyritddn parantamaan tydolosuhteita. Tama tarkoittaa, etta tyénantajan tulee
ensisijaisesti pyrkia poistamaan tai vahentamaan tydéympariston vaaratekijoita ja riskeja,
ennen kuin turvaudutaan henkilésuojaimiin. Nain varmistetaan, etta ty6paikasta tulee tur-
vallisempi ja vahemman vaarallinen jo l&htokohtaisesti, mik& vahentaa riippuvuutta henki-
I[6suojaimista. TAma edistaa tyontekijdiden hyvinvointia ja lisda tyoturvallisuutta, mikd on

olennaista seka tyontekijoiden terveyden kannalta. (Tyo6turvallisuuslaki 737/2002, 158.)

Tyontekijan on noudatettava tyonantajan hénelle toimivaltansa mukaisesti asettamia maa-
rayksia ja ohjeita, mika tarkoittaa, ettd hanen on tarkasti seurattava annettuja sdantoja ja
ohjeistuksia, jotka on laadittu tyon suorittamisen turvallisuuden ja tehokkuuden varmista-
miseksi. Naiden ohjeiden noudattaminen on ensiarvoisen tarkead, jotta tyd voidaan suorit-
taa oikein ja ilman vaaratilanteita. Liséksi tyontekijan on huolehdittava omasta ja muiden
tyontekijoiden turvallisuudesta tydssaan. Tama velvollisuus tarkoittaa, etta tyontekijan on

oltava jatkuvasti tietoinen ymparistostaan ja mahdollisista riskeista ja puututtava heti
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havaittuihin vaaratekijoihin. Tyontekijan on kaytettdva maaritettyja henkilésuojaimia, nou-
datettava turvallisuusohjeita ja ilmoitettava mahdollisista ongelmista tai vaaratilanteista va-
littdmasti. Nain toimimalla tyontekija luo turvallisen ja terveellisen tydympaériston kaikille.
(Tyoturvallisuuslaki 737/2002, 188.)

5.2 Ty6turvallisuus Lappeenrannan sahalla

Lappeenrannan sahalla ty6turvallisuus on térkein prioriteetti, ja varmuus tyon suorittami-
sesta turvallisesti on ehdoton edellytys. Tehdasalueella tydskenteleminen vaatii Metsa
Groupin turvallisuuden yleisperehdytyksen suorittamisen, voimassa olevan tydturvallisuus-
kortin seka kuvallisen henkilokortin. Naiden vaatimusten tarkoituksena on varmistaa, etta
kaikki tyontekijat ovat hyvin perilla turvallisuusohjeista ja kykenevét toimimaan niiden mu-
kaisesti. Lisaksi Lappeenrannan sahalla on otettu kaytt66n useita standardeja ja kaytantoja,
joilla pyritaan varmistamaan turvallinen tydskentely-ympaéristo kaikille. N&aihin toimenpitei-
siin kuuluu muun muassa saanndlliset turvallisuuskoulutukset, riskien arviointi ja ennalta-
ehkaisy, turvallisuusvalineiden kayttd seka jatkuva turvallisuustyon kehittdminen. Nain py-
ritddn minimoimaan onnettomuuksien ja vaaratilanteiden riski ja luomaan turvallinen tyo-

paikka kaikille sahalla tydskenteleville. (Metsa Fibre Oy 2023.)

Suojavarustus on tyo- ja osastokohtainen mutta yleisessa suojavarustestandardissa teh-

dasalueella tydskentelyn vahimmaisvarustukseksi maaritellaan:
e leukahihnallinen kypéara
e huomioliivi tai takki
¢ kuulosuojaimet melun ylittdessa 80dB
e suojalasit
o varrelliset turvakengat
e suojakasineet (Metsa Group 2024Db).

Ennen tydn aloitusta suoritetaan henkilokohtainen vaarojen arviointi, jossa tunnistetaan ja
arvioidaan kaikki tyohon liittyvat mahdolliset riskit. TA&man arvioinnin pohjalta tehd&an tar-
vittavat toimenpiteet riskien minimoimiseksi ja tyon turvallisuuden varmistamiseksi. Ty6ta
varten on hankittava ty6lupa, joka on valttdmaton turvallisen tydskentelyn takaamiseksi.
Ty6luvan myontdjan, kuten operaattorin tai muun koulutetun henkilokunnan, kanssa kay-
daan lapi tyvkohde seka tydon mahdollisesti vaatimien lisdtoimenpiteiden tarpeet. Ty6luvan
myontamisprosessissa tarkistetaan tyon suorittamiseen vaadittavat patevyydet ja méaarite-

taan tydymparistossa tarvittavat turvallisuustoimenpiteet. Nain varmistetaan, etta kaikki
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tydn osapuolet ovat tietoisia tydn riskeista ja tarvittavista turvallisuustoimista ennen tyon
aloittamista. (Metsa Group 2023a.)

Laitteen s&hkoenergia erotetaan turvakytkimella. Metsé Groupin koulutettu henkildsto aset-
taa laitteet ja prosessin turvalliseen tilaan, lukitsee laitteen turvakytkimen tehtaan lukolla ja
kiinnittaé siihen lukituskamman. Lukitus kirjataan kirjauskaytannén mukaan. Séhkoinen
erottaminen varmistetaan mittaamalla jannitteettdmyys, mikali kohteessa tehdaan sahko-
toita, ja tekemalla koekaynnistykset aina kun mahdollista. Ty6luvan saatuaan korjaus- tai
huoltotydn tekija lisd& oman lukon lukitukseen ennen tdiden aloittamista. Lukossa on oltava
lukitsijan yhteystiedot. Useampien henkildiden tyoskennellessa samassa kohteessa jokai-
nen laittaa oman lukkonsa. Toiden valmistuttua huoltotydn tekija poistaa turvalukkonsa ja
iimoittaa Metsa Groupin henkilostélle tydn valmistumisesta. Metsan henkilostd vastaa tur-

vaerotuksen purkamisesta. (Metsa Group 2022.)
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6 Tyon suunnittelu ja valmistautuminen
6.1 Tyon aiherajaus ja laitteet

Tyon alue on rajattu sahan rimoituksen alueelle, mika tarkoittaa, etta alussa tarkastettavana
on 25 toimintopaikkaa ja noin 800 nimiketta. Talla hetkella rimoituksen toimintopaikkara-
kenteessa on |0ydetty ylimaaraisia nimikkeitd, joitakin puuttuvia nimikkeita seka nimikkeita,
jotka pitaisi korvata. Taman vuoksi toimintopaikkoihin on lisatty tekstiriveja ja laiteriveja,
jotka on tarkoitus muuttaa nimikkeiksi, jotta varaston tilannekuva ja toimintopaikkarakenne

olisivat selkedmpia ja helpommin hallittavissa.

Laiterivi tarkoittaa SAP-jarjestelman nimitysta fyysisesta laitteesta, joka on liitetty toiminto-
paikkaan. Laiteriveja ei ole yhdistetty mihink&an nimikkeeseen. Tama tarkoittaa, etta vaikka
laiterivi on olemassa jarjestelmassa, se ei vastaa mitaan konkreettista nimiketta varastossa.
Tama aiheuttaa ongelmia, silla naita riveja ei nay varastosaldoluettelossa, mika vaikeuttaa

varastonhallintaa ja materiaalien seurantaa.

Kuvassa 3 on esitetty rimoituksen roskaraapan vetop&aén toimintopaikkarakenne. Taman
rakenteen siistimiseksi on suunniteltu, etta kaikki tekstirivit poistetaan ja muutetaan nimik-
keiksi. Vihreataustaiset rivit edustavat laiteriveja, jotka eivat ole liitetty nimikkeisiin. Koska
naita teksti- ja laiteriveja ei ole yhdistetty nimikkeisiin, ne eivat nay varastosaldoluettelossa.
Tama johtaa siihen, etté jos varaosalle on olemassa nimike, sen varastotarve ei ndy mate-
riaalihankintaosastolle, mika voi aiheuttaa sen, etta nimike merkitaan poistettavaksi tarpeet-

tomana.
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Osasta toimintopaikoista puuttuu nimikkeet kokonaan, mika tarkoittaa, eika niista ole saa-

tavilla olemassa olevia kokoonpanopiirustuksia tai osaluetteloita. Naiden laitteiden raken-

teiden luominen tulee olemaan erittain aikaa vievaa ja vaativaa, silla jokaiselle komponen-

tille on maaritettava varastonimike. Koska tdma prosessi on niin aikaa vieva, on paatetty,

ettd ndma toimintopaikat kasitellaén viimeisena. Tama jarjestely varmistaa, ettd mahdolli-

simman monta muuta toimintopaikkaa saadaan kaytya lapi annetussa ajassa, ja etta tyo

etenee mahdollisimman tehokkaasti ja jarjestelmallisesti. Talla tavalla voidaan optimoida

kaytettavissa oleva aika ja resurssit, jotta suurin osa toimintopaikoista saadaan kasiteltya

ja dokumentoitua asianmukaisesti ennen siirtymista naihin monimutkaisempiin ja aikaa vie-

vimpiin kohteisiin.
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Ty6hon kuuluu myds konepiirustusten lisaaminen toimintopaikkarakenteisiin, mika on olen-
nainen osa prosessia. Lappeenrannan sahalla monilta laitteilta puuttuvat kokonaan kone-
piirustukset, mika vaikeuttaa kunnossapitoa ja korjaustoita. Joissakin tapauksissa laitteista
saattaa loytya kokoonpanopiirustus, joka antaa yleiskuvan laitteen rakenteesta, mutta tasta
huolimatta osapiirustukset ja osaluettelot puuttuvat lahes kaikista laitteista. Konepiirustus-
ten ja osaluetteloiden lisaaminen toimintopaikkarakenteisiin on hyddyllista, jotta kaikki tar-
vittavat tiedot ovat saatavilla, ja jotta kunnossapitotoimet voidaan suorittaa tehokkaasti ja

tarkasti.
6.2 TyoOn toimintatavat ja ty6jarjestys

Opinnaytetytn toteutuksessa eniten aikaa tulee viemé&én toimintopaikkojen fyysinen kartoi-
tus ja nimikenumeron etsiminen niille osille, joita ei talla hetkella ole toimintopaikkaraken-
teessa. Taménhetkiset toimintopaikkojen rakenteet tulostetaan paperille ja kohteessa rak-
sitaan paperiin paikkansapitavat tiedot ja mahdolliset puutteet tai muutokset kirjataan ylos.

Fyysisen kartoituksen helpottamiseksi luodaan lista nimikkeistd, jotka esiintyvat usein toi-
mintopaikoilla ja jotka on standardisoitu. Tahan listaan kuuluvat erilaiset laakerit ja rullaket-
jut, jotka ovat ulkomuodoltaan hyvin samankaltaisia, mutta mitoiltaan erilaisia. Listan avulla
on helppo mitata kohteessa olevasta rullaketjusta ketjujako tai laakerin ulko- ja sisdmitat ja
verrata mittoja listassa oleviin nimikkeisiin oikean nimikkeen tunnistamiseksi. Kuvassa 4.
on laippalaakeriyksikon tiedot, joiden avulla on helppo yhdist&d&d komponentti nimikkeeseen.
Esimerkkina mitataan laitteen akselin laippalaakerista reian sisahalkaisija ja pulttivali. Ta-
man jalkeen haetaan listalta mittojen mukainen laippalaakeri ja saadaan osalle nimikenu-
mero. Fyysisen kartoituksen jalkeen mahdolliset muutokset viedd&an SAP-jarjestelmaan ha-

kemalla tai luomalla puuttuvat nimikkeet ja lisddmalla ne toimintopaikan rakenteeseen.

LAIPPALAAKERIYKSIKKO UCF 214

MNimikenumero 108056

Reidn halkaisija TOMM

Ulkohalkaisija

Mitta MELIKULMAINEN
Mitta PULTTIVALI 152MM
Mitta 195X153
Valmistaja SKF

Kuva 4. Esimerkkinimike listalta, jota kaytettiin apuna kartoituksessa.
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Konepiirustusten toimintopaikkaan liittamista varten etsitaan rimoitukseen kuuluvat piirus-
tukset Lappeenrannan sahan kirjahyllyista. Piirustukset viedaan skannattavaksi digitaali-
seen muotoon ja kokoonpanopiirustukset lisataan toimintopaikan liitteeksi ja osapiirustukset
nimikkeiden liitteeksi. Tama muutos auttaa tunnistamaan osien sijainnin toimintopaikassa

ja auttaa havaitsemaan komponenttien rakennetta.

Konepiirustusten liittAmiseksi toimintopaikkoihin etsitaan rimoitukseen kuuluvat piirustukset
Lappeenrannan sahan kirjahyllyistd. Kun piirustukset on keratty, ne vieddén skannatta-
vaksi, jotta ne saadaan digitaaliseen muotoon. Digitaalisena piirustukset ovat paljon hel-
pommin l0ydettavissd, mikd parantaa dokumenttien saavutettavuutta ja sailyvyytta. Skan-
nauksen jalkeen kokoonpanopiirustukset lisataan toimintopaikan liitteeksi ja osapiirustukset
lisataan kyseisten osien varaosanimikkeiden liitteeksi. Kokoonpanopiirustukset helpottavat
huomattavasti osien sijainnin tunnistamista toimintopaikassa ja auttaa ymmartamaan kom-

ponenttien rakennetta kokonaisuudessaan.
6.3 Tyo6turvallisuusohjeiden huomiointi ty6sséa

Ennen tdiden aloittamista suoritetaan saanndsten mukaiset turvallisuusperehdytykset ja tu-
tustaan sahan turvallisuusohjeisiin. Turvallisuusohjeiden ja -k&yt&antdjen tiukka noudattami-
nen on valttamatonta, jotta tyot voidaan suorittaa turvallisesti ilman tapaturmia tai tapatur-
mien mahdollisuutta. Ennen jokaisen tydn aloittamista tehdédén kohteessa vaarojenarviointi

seka kohteet turvallistetaan.

Tyo6ssa ei ole paljon normaalista tydskentelysta poikkeavia turvallisuusasioita mita tulisi ot-
taa huomioon. Tyoéta varten varustaudutaan henkildsuojainten osalta normaalin tehdasva-
rustuksen mukaisesti, joten henkildsuojainten osalta yleinen varustus on kypéara, suojalasit,

kuulosuojaimet, viiltosuojahanskat ja varrelliset turvakengat.

Osana turvallisuuspolitikkaa on se, etta tyontekijan ei pida suorittaa tyota, jos sita ei voi
suorittaa turvallisesti. Tyon kannalta tallaisia voisi olla kohteet, joihin ei paase helposti ka-
siksi tai kohteessa on putoamisriski. Naita kohteita varten on kaytettava turvavaljaita, seka
korkealla oleviin kohteisiin on rakennettava telineet, jotta tyd voidaan suorittaa turvallisesti.

Telineet tulee olla tarkastettuja koulutetun henkilon toimesta.

Tyoskentely on pdéosin yksintydskentelya ybaikaan. Tama tarkoittaa, etté tygssa on oltava
erityisen tarkkaavainen ja tietoisia ympadristdn turvallisuudesta. Yksintyoskentely asettaa
tyontekijalle suuremman vastuun noudattaa turvallisuusohjeita ja kayttdd henkilésuojaimia

oikein.
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7 Toimintopaikkarakenteen paivittaminen
7.1 Toimintopaikkarakenteen muuttaminen

Kun kaikki tarvittavat tiedot laitteen toimintopaikkarakenteen muutoksia varten on keratty,
voidaan edeté varsinaiseen paivitysprosessiin SAP-jarjestelméssa. Tama tapahtuu kaytta-
malla SAP:n transaktiota "IB12”, joka on suunniteltu toimintopaikkarakenteiden muutosten
hallintaan. Transaktion "IB12” avulla voidaan lisata, poistaa tai muokata laitteen toiminto-

paikkarakenteessa olevia nimikkeita. Kuvassa 5 on "IB12” toiminnon aloitusruutu.

Muuta toimintopaikan rakennetta: aloitus

ao 2 Rivi

Toimintopaikka LER311-MFFDO70

Toimipiste 9525

Rak_kdytto 47

......

Voimassaolo

Muutosnumero
Voim.olon alku 15.04.2024

Kuva 5. Tapahtuma "IB12 Muuta toimintopaikan rakennetta”

Aloitusruutuun lisatdéédn muutettavan toimintopaikan tunnus seka toimipiste ja rakenteen
kayttoryhma. Taman ikkunan jalkeen aukeaa ikkuna, jossa on toimintopaikan tamanhetkiset
nimikkeet. Tassa ruudussa nimikkeita voi lisata tai poistaa muokata niiden jarjestysta toi-

mintopaikkarakenteessa.

Laiterivit halutaan sahalla poistaa kaytosta, jotta kaikki toimintopaikan osat ovat liitetty va-
rastonimikkeisiin. Laiterivit ei nay toimintopaikkarakenteen muuttamisen transaktiossa
"IB12”, vaan laiterivien purku toimintopaikasta tapahtuu SAP-jarjestelmadn transaktiolla
"ILO2 Muuta toimintopaikkaa”. Kuvassa 6 on toimintopaikan tietoikkuna. Toimintopaikan tie-

toikkunan "rakenne” vélilehdelta valitaan alilaitteet osio ja puretaan laite toimintopaikasta.
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@ . Muuta toimintopaikka: Perustiedot

= '&'ﬁ' EEE & Luokkayleistiedot  Mittauspiste et/ laskuri Tietojen alkuperd...  M-Files

Toimintopaikka LER311-MCOT110 Tpi |M| Tekninen jdfjestelmd ..
Nimitys RULLARATA JA HYLKYLUUKKU 2|
Tila LUOT | 1

Yleinen Sijainti Organisaatio " Rakenne | Takuutiedot Asiakirat

Strukturointi

Rakennetunnus MGNH

Yl toim.pakka | LPR311 |

Mimitys RIMOTUS 1 -

Rivi objektissa 0110

Vittapaikka G5

Mimitys -

Asennusmadritys | Laitteasennus sallittu Yhsittdisasennus

Rakennetyyppi

Laitteet

Rivi |Lafte Allai | Nimitys Laitelaii vamistaia | "F0 [
) i

Kuva 6. Toimintopaikan tiedot
7.2 Nimikkeiden ja nimikerakenteiden luominen

Uudet nimikkeet luodaan Metsé Fibren materiaalihankinnan kautta valmista nimikkeenluon-
tipohjaa kayttaen (Kuva 7). Lomakkeeseen taytetddn mahdollisimman paljon tietoa nimik-
keesta seka tieto siitd, tuleeko nimike tarvehankintaan varastoon. Kuvassa 7 ei nay kaikki
lomakkeeseen taytettavat tiedot mutta siihen voi myés ilmoittaa valmiiksi toimintopaikan,
johon nimike tulee lis&té ja kuinka monta kappaletta kyseistéa nimiketta kuuluu toimintopaik-

kaan.
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Mets3 UUDEN NIMIKKEEN TIEDOT
Metsd Wood & Metsd Fibre 5ahat

Laatija
Paivamaara

MNimikenumero

Toimipiste 8525 - Metsa Fibre Lappeenranta
Mimikelaji Z5PA [ Varaosat ja tarvikkeet
Mimitys suomeksi
Mimitys englanniksi
Perusmagrayksikkd
Tavararyhma (FISG)

Ominaisuus
Walmistaja
Walmistajan tuoctenumero
Tyyppi

Tyyppi 2
Mittal f Arvol
Mitta2 / Arval
Mitta3 f Arvo3
Mittad / Arvod
Mittas f ArvoS
Materiaali
Standardi
Piirustus

Lisatietol

Lisatieto2
Ostotilausteksti

Tarvesuunnittelutyyppi MD - Ei varastoitava / Ei tarvesuunnittelussa

Tilauspiste
Maksimivarasto
Minimierdkoko

Kuva 7. Nimikeluontipohja

Nimikerakenne tarkoittaa niitd nimikkeita, jotka kuuluvat jonkun tietyn nimikkeen alle. Naméa
nimikerakenteet ovat riippumattomia toimintopaikasta, miké tarkoittaa sita, ettd nimikera-
kenteen muokkaaminen muuttaa nimikettd myds muissa toimintopaikoissa. Taten esimer-

kiksi laakeripesille, johon voi asentaa useita eri laakereita, ei voi tehda nimikerakennetta.

Kuvassa 8 on hydraulisylinterin nimike, johon on nimikerakenteen avulla lisatty hyd-
raulisylinterin tiivistesarjan nimike. TAma nopeuttaa hydraulisylinteriin kaytettavan tiiviste-

sarjan l0ytamistd esimerkiksi varaosan huoltamista varten.



- 2] 126495 HYDRAULISYLINTERI NH-32/18-30 NH 07605 L & EPLG@ %
- gal 128518 TIIVISTESARJA C-32/18 NH-07605-05 L KPL

Nl

Kuva 8. Hydraulisylinterin nimikerakenne

Nimikerakennetta on myds hyva kayttaa ainutlaatuisissa koneenosissa, joihin kuuluu paljon
varaosia. Jakamalla toimintopaikka useisiin eri varaosanimikkeisiin, joiden alla on nimik-
keit&, voidaan selkeyttda toimintopaikan rakennetta. Esimerkkiné kuvassa 9 on kayttbakse-
listolle luotu nimikerakenne. Ta&man nimikerakenteen alla on lisd& nimikerakenteita ja se on

hierarkkisesti rakennettu.

Muuta nimikerakennetta: rivin yleistiedot
&3 2 Alirvit Uudet merkinngt T = & [lOtsikko  “F Voimassaolo

Mirnike: 182287 KAYTTOAKSELISTO 3-35862 KIT-SELL
Toimipiste 9525 Lappeenranta
Vaihtoehto 1

< Nimike " As.kirja Yleinen

Rivi |R... Komponentti Komponenttinimitys M3ard MY Kok
0010 1. 132254 PUTKIAKSELI 3-35858 KI..1 KPL
0020 L 164473 RULLAKETIURPYGRA 20B-.1 KPL
0030 L 170334 VIPL 344205 2 KPL |
0040 L 170333 VALITANKO SAADETTA . 2 KPL | [+
00s0 L 182305 LIUKULEVY 4-32266 KIT.. 2 KPL
0060 L 102403 PYSTYLAAKERIYKSIKKO .2 KPL

Kuva 9. Nimikerakenne
7.3 Kokoonpanopiirustusten lisdéaminen toimintopaikkaan

Yhtena opinnaytety6n tavoitteena oli kokoonpano- ja osapiirustusten liséaminen toiminto-
paikkarakenteeseen. Piirustuksia 16ytyi sahan arkistoista 73 kappaletta ja ne lisattiin SAP-
jarjestelman toimintopaikkojen perustietojen liitteeksi. NAma piirustukset skannattiin digi-
taaliseen muotoon ja lisattin SAP-jarjestelman toimintopaikkojen perustietojen liitteeksi.
Tama prosessi varmistaa, etté kaikki olemassa olevat rimoituksen piirustukset ovat nyt saa-
tavilla SAP-jarjestelmé&sta, mik& nopeuttaa niiden kayttoa ja [0ytymista. Kuvassa 10 on toi-

mintopaikan liiteluettelo, jossa liitteitd voidaan hallita.



Néyts toimintopaikka: Perustiedot

9/ =] & 58 &= Luokksyleistiedot Mittauspisteet/laskuri Tietojen alkuperd...  M-Files

Toimintopaikka |LPR311-MCOT110 'Tpi 1| Tekninen jafestelmd .
Mimitys |RULLARATA 14 HYLKYLUUKKL '
Tila ‘Lot | 1 |

[E Palvelu: Liteluettelo

| (&)F0)EFL (E)E k=
Litteet - LPR311-MCOT110

Kuv... Dtsikko Tekiian nimi Luontipvm
@ 2-32090 Tomi Harmari 08.04.2024

Kuva 10. Liiteluettelo
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8 Tyo6n hyddyt kunnossapidolle ja varastonhallinnalle
8.1 Tyo6n hyddyt kunnossapidon toiminnassa

Toimintopaikkarakenteen paivittaminen helpottaa merkittavasti kunnossapidon paivittaista
tyota. Kun kaikki tarvittavat tiedot ovat helposti saatavilla ja jarjestettyja, tydnjohto ja tyon-
tekijat voivat keskittya varsinaiseen tydohonsa ilman, etta heidan taytyy kayttaa ylimaaraista

aikaa tietojen etsimiseen.

Paivitetty toimintopaikkarakenne nopeuttaa varaosien ja nimiketietojen hakua, mika on eri-
tyisen hyddyllista tilanteissa, joissa varaosia tarvitaan nopeasti. Jarjestelman avulla vara-
osat voidaan tilata ennakkoon ennen laitteiden purkamista, mika vahentaa seisokkiaikoja ja
parantaa tuotannon tehokkuutta. Nain valtetaan tilanteet, joissa tyontekijéiden on odotet-

tava varaosien saapumista ennen kuin he voivat jatkaa toitaan.

Tehokas tiedonhallinta parantaa toiden hallintaa, silla selked ja kattava tietojarjestelma
mahdollistaa paremman suunnittelun ja koordinoinnin. Kunnolliset tiedot varaosia tilatessa
varmistavat, etta oikeat osat saadaan nopeasti ja ilman virheitd, mik& vahentaa turhia kus-

tannuksia ja parantaa koko prosessin sujuvuutta.

Aikaisemmin laitteiden kokoonpano- ja osapiirustuksia on kaytetty apuna kunnossapito-
toissa, mutta rimoituksen osalta suuri osa naista piirustuksista on vanhentunut. TAma on
aiheuttanut ongelmia ja viivastyksia, koska tarkat ja ajantasaiset tiedot ovat puuttuneet. Pai-

vitetty toimintopaikkarakenne osaltaan korvaa vanhentuneiden piirustusten tiedot.

Laitteiden historiatietojen perusteella voidaan suunnitella ennakkohuoltosyklejd, mika pa-
rantaa sahan toimintavarmuutta. Kun tiedetdan tarkasti, milloin ja millaisia huoltotoimenpi-
teitd on suoritettu, voidaan ennakoida mahdolliset ongelmat ja suunnitella huollot etuka-
teen. Tama vahentaa yllattavien vikojen riskia ja varmistaa, etta laitteet pysyvat toiminta-

kuntoisina pidempaan.
8.2 Tyon hyddyt kunnossapidon toiminnassa

Laiterakenteen pitaminen ajan tasalla auttaa varastonhallintaa ndkemaan, mitd varaosa-
nimikkeita ei enda tarvita. Tallaiset tarpeettomiksi kdyneet nimikkeet voidaan poistaa jarjes-
telmastd, mika vahentéaa jarjestelman kuormitusta ja parantaa sen yleista toimivuutta. Tama
yksinkertaistaa varaosien hallintaa ja tekee jarjestelmasta tehokkaamman ja helpommin yl-

l[Apidettavan.

Huoltotietojen avulla voidaan seurata varaosien kulutusta tarkasti. Tama tieto on erittain

hyodyllistd varastotarpeiden suunnittelussa, silla se auttaa tunnistamaan, jos jotakin
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nimikettd on varastossa liikaa tarpeeseen ndhden tai jos jotakin nimiketta tarvitaan lisaa.
Nain varastonhallinta voidaan optimoida, miké vahentaa ylimaaraisten varaosien varastoin-

tikustannuksia ja varmistaa, etta kaikki tarvittavat osat ovat aina saatavilla.
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9 Yhteenveto ja pohdinta
9.1 Tavoitteen kertaus ja tulokset

Opinnaytetyon tavoitteena oli rimoituksen toimintopaikkarakenteen toimintopaikkojen nimik-
keiden paivitys, mikéa oli olennainen osa sahan tehokkuuden parantamista. Tama ty6 auttaa
itsessaan yllapitaméan sahan toimintavarmuutta, silla ajan tasalla olevat toimintopaikkara-
kenteet varmistavat, etta kaikki tarvittavat varaosat ja komponentit I0ytyvat toimintopaikalta
ja tiedot ovat ajan tasalla. Taman ansiosta, jos rimoituksen alueelle tulee vikaa, tarvittavat
korjaustoimenpiteet voidaan toteuttaa nopeammin ja tehokkaammin. Tydn tulokset lyhen-
tavat toipumisaikaa huomattavasti, silla ongelmien ilmetessa ei tarvitse kayttaa ylimaaraista
aikaa ja resursseja oikeiden osien etsimiseen tai tilaamiseen. Nain ollen, vaikka ty6 keskittyi
paaasiassa nimikkeiden paivitykseen, sen vaikutukset ovat laajakantoiset, edistdaen sahan
kokonaisvaltaista toimintavarmuutta ja nopeuttaen merkittavasti reagointia mahdollisiin vi-

katilanteisiin.

TyOn suorittaminen vaati tutustumista rimoituksen alueella oleviin nimikkeisiin, jotka koos-
tuivat lahinna ketjupydrista ja erilaisista laakereista ja laakeripukeista. Ennen t6iden aloitta-
mista piti opetella SAP-jarjestelman kayttoa, silla se ei ollut ennestaan tuttu. Tama opette-
luvaihe oli olennainen, jotta jarjestelm&a voitiin kayttaa tehokkaasti tyon aikana. Kun jarjes-
telman kaytto tuli tutuksi, ty6d lahti hyvin kulkemaan ja edistyi suunnitelmien mukaisesti.
Tyon tuloksena saatiin aikaan selked ja ajantasainen toimintopaikkarakenne, joka parantaa
rimoituksen alueen jarjestelmallisyytta ja toimivuutta. Nyt tdma toimintopaikkarakenne on
mukava kayttaa jatkossa, koska kaikki tarvittavat nimikkeet ja tiedot ovat helposti I6ydetta-

vissa.

Opinnaytetydprosessi eteni aikataulun mukaisesti ja tydssa kaytetyt menetelmét nopeultti-
vat tydn valmistumista huomattavasti. TyOpaikkaohjaajani Sauli Lind oli tyytyvainen tytn
tuloksiin ja hanen mielestaén rimoituksen alueen toimintapaikat ovat nyt hyvassa jarjestyk-

sessd, sitd on mielekésta selata ja sieltd 16ytyy tarvittavat nimikkeet.
9.2 Jatkokehittaminen

Toimintopaikkarakenteen paivittdmisen ja siistimisen voisi suorittaa koko sahan alueelle,
jotta sahan toimintavarmuus olisi entistéa parempi ja kunnossapidon hairioité voitaisiin va-
hentad huomattavasti. TAma projekti edellyttaisi mielestani henkilon, jonka tyonkuvaan ei

silla hetkella kuuluisi muita tydtehtavia, jotta projekti etenisi keskeytyksetta.

Tyon perusteellisesta suorittamista varten tarvitsisi pyytaa laitetoimittajilta kaikkien laittei-

den kokoonpano- ja osapiirustukset seka tehtyjen muutostdiden dokumentit. Tama
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varmistaisi, etta kaikki tarvittavat tiedot ovat ajan tasalla ja kattavasti saatavilla, mika on
olennainen osa toimintopaikkarakenteen paivitysta. Koska sahan laitekanta on vanha ja

monet laitetoimittajat ovat lopettaneet toimintansa, tdma voi tietysti osoittautua hankalaksi.
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