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Opinnaytetyon tarkoituksena oli optimoida Mondi Kuopion pituusleikkurin ohjaus-
naytot. Leikkuri on valmistunut loppuvuodesta 2023. Sen operointinaytot ovat se-
kavat, eika niiden nopea kaytto ole helppoa.

Pituusleikkauksessa suuresta konerullasta leikataan asiakkaiden mittojen mukai-
sia pienempia rullia. Jokaisella leikkurin osalla on oma tarkoituksensa ja vaikutus
valmiiseen tuotteeseen. Nykyaikainen moderni leikkuri on pitkalle automatisoitu,
ja operaattorin tydmaara on normaalitilanteissa vahainen. Kayttojarjestelmaa
suunniteltaessa tulisi tehda yhteistyota tulevien jarjestelman kayttajien kanssa ja
kiinnittdaa huomiota visuaalisuuteen ja varien kayttoon.

Tyo toteutettiin avoimella keskustelulla pituusleikkurin operaattorien kanssa ja
kirjaamalla ylos heidan uusiin nayttoihin liittyvat kommenttinsa ja toiveensa. Nai-
den pohjalta tehtiin endotukset uusiksi naytoiksi. Nayttojen tekstit myos suomen-
nettiin. Suurimmat paivitykset kohdistuivat paaoperointinayttéon ja komentosivui-
hin. Muihin nayttoihin ei tullut suuria muutoksia. Muutosehdotuksia kerattiin sa-
malla tavalla kuin ensimmaisessa vaiheessa. Kommenttien pohjalta nayttoihin
tehtiin parannukset ja parannellut versiot esiteltiin operaattoreille. Naihin nayttoi-
hin ei tullut enda merkittaviad muutoksia, ja ne jaivat lopullisiksi versioiksi.

TyoOn tuloksena oli paivitetyt operointinaytot, jotka lahetettiin laitteen toimittajalle
niiden leikkuriin asentamista varten. Toimittaja ei ollut tydssa mukana, joten pai-
vitysten asentamisen toteutumisesta ja aikataulusta ei ole varmuutta.
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The purpose of this thesis was to optimise the operating screens of the winder in
Mondi Kuopio. The winder construction was completed at the end of 2023 and
the operating screens were abysmal.

In winder the jumbo roll is cut into smaller customer rolls. Each part of the winder
has its own purpose and effect on the customer roll. Modern winder has a lot of
automation, and the operator doesn’t have many tasks. When designing operat-
ing systems, it's important to get feedback from future users. Keeping the system
streamlined is optimal. Colours can be used to improve the user experience.

The study was conducted by talking to the winder operators and collecting their
comments for the new screens. Improved screens were made based on the com-
ments from the operators. The texts on the screens were translated into Finnish.
Biggest improvements were done to the main operating screen and command
screens. Other screens were left untouched, or they received minor changes.

The result of this thesis were the improved operating screens which were sent to
the winder manufacturer for installation to the winder. As the winder manufacturer
wasn’t contacted during the thesis, there is no guarantee or schedule of the in-
stallation.

Key words: winder, control screen, optimization
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimii Mondi Powerfluten Kuopion tehdas. Teh-
taassa valmistetaan aallotuskartonkia, eli flutingia. Tehtaaseen tehtiin loppu-
vuonna 2023 125 miljoonan euron investointi (Mondi, 2024). Investoinnissa teh-
taalla uusittiin puupiha, massakeittido, paperikoneen puristinosa, kuivatusosan
kaytot ja pituusleikkuri. Uuden pituusleikkurin kayttédnotossa on ollut ongelmia ja
sen seurauksena ohjausnayttoihin on lisatty uusia ominaisuuksia jalkikateen,

joka on tehnyt naytoista turhan taysia ja hankalia kayttaa.

TyOssa kasitellaan pituusleikkauksen teoriaa jokaisen prosessin kohdan osalta ja
kayttojarjestelmia yleisesti. Kokeellisessa osassa kaydaan keskustelua operaat-
toreiden kanssa heidan toiveistaan ja ehdotuksistaan nayttoihin. Naiden pohjalta
rakennetaan uudet operointinaytot jarjestelmaan. Lisaksi kaikkiin nayttoihin teh-

daan selkeat suomenkieliset tekstit oikeaa ammattikielta kayttaen.



2 PITUUSLEIKKAUS

Pituusleikkauksella tarkoitetaan konerullan leikkaamista asiakkaan haluamiin
mittoihin. Rullat leikataan hylsyjen ymparille ja konerullan huonolaatuiset reunat
leikataan pois (KnowPap versio 25.0, 2024a). Toimeksiantajan pituusleikkuri on
kantotelaleikkuri, eli tyossa keskitytaan vain sen toimintaan. Kuviossa 1 on esi-

tetty kantotelaleikkurin rakenne

KUVIO 1. Kantotelaleikkuri (KnowPap 2024b, muokattu).

2.1 Leikkaamisen tavoitteet

Paperikoneelta valmistuva tampuuri on Kuopiossa 6,7 metria levea, parhaimmil-
laan yli 30 km pitka ja painaa melkein 30 tonnia. Tasta leikataan asiakkaan toi-
veiden mukaan rullia, joiden leveys vaihtelee reilusta metrista yli kolmeen metriin.
Rulla on myds helpoin tapa sailéa ja kuljettaa paperia tai kartonkia (KnowPap
versio 25.0, 2024a). Rullien tulee myods kestaa varastoinnissa ja kuljetuksessa

syntyvat rasitukset.
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Valmiiden rullien tulee mahdollistaa ongelmaton aukirullaus asiakkaalla, joka
mahdollistaa tuotteen tehokkaan kayton. Rullien tulee siis olla tasalaatuisia, ilman

suuria heittoja rullan ominaisuuksissa.

2.2 Leikkauksen vaiheet ja niiden vaikutus lopputuotteeseen

Pituusleikkauksessa on useita eri osioita, jotka kaikki vaikuttavat valmiin asiakas-
rullan ominaisuuksiin. Vaiheet jarjestyksessa ovat: aukirullaus, levitystela(t), leik-
kausterat ja kiinnirullaus. Lisaksi tarvitaan laitteisto valmiiden rullien siirtamiseen
kuljettimelle, eli muutonvaihtolaitteisto (Enwald, Happonen, Hy6tynen, Jorkama,
Kojo, Paanansalo, Paukkunen, Pelkonen & Akerlund 2010, 231.).

2.2.1 Aukirullaus

Konerulla lukitaan aukirullaukseen lukitusvarsilla ja sitd pyoritetaan sahkokay-
tolla. Kaytto kytketaan hammaskytkimella tampuuriraudan paahan. Lisaksi sah-
kokaytossa on voimakas jarru, jolla saadetaan ratakireytta ja ratakatkon sattu-
essa tampuuri saadaan pysaytettya nopeasti. Ratakireytta saadetaan asetetun
asetuksen mukaan jarruttamalla aukirullausta hieman kiinnirullaukseen verrat-
tuna. Aukirullausasemaa voidaan siirtaa sivusuunnassa, jotta rata saadaan lin-
jattua paikalleen. (Enwald ym. 2010, 231.) Tampuurin tyhjennyttya jaljelle jaanyt
pohja voidaan ajaa pulpperiin ja tampuurirauta poistaa. Lisaksi kayton ja lukitus-

varsien ollessa paalla tampuuria voidaan pydrittaa eteen- tai taaksepain.

2.2.2 Levitystelat

Levitysteloilla hallitaan rataa leikkauksen aikana. Rata pidetaan mahdollisimman
suorana, vakaana ja vekittomana. Rataa levitetaan tavallisesti kahdessa eri vai-
heessa. Levitykset ovat ennen leikkausteria, jotta rata on mahdollisimman suo-
rassa ennen leikkauksia ja leikkausten jalkeen, jotta leikatut radat menevat omiin

rulliinsa oikealla kireydella ja rullat eivat mene ristiin (KnowPap versio 25.0,
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2024Db.). Leikkausten jalkeisen levitystelan tulee olla lahempana taaempaa kan-
totelaa kuin edeltavia teloja, jotta levitys on mahdollisimman tehokas (Enwald ym.
2010, 241).

Kuopiossa molemmat levitystelat ovat kromipinnoitettuja ja uritettuja. Uritus pa-
rantaa ilman poistumista telan ja paperin valista. Metallipintainen tela kestaa ku-
lutusta paremmin ja fluting on varsin karkeaa pinnaltaan, joten kumipintainen tela
kuluisi nopeammin (KnowPap versio 25.0, 2024b). Telan levitysteho tulee siita,
ettd kaarevuus aiheuttaa sivuttaisen kitkavoiman, joka levittda rataa. Teloja on
mahdollista kdantaa valilla 0°-359¢ ja niiden kaarevuuteen voidaan vaikuttaa hyd-

raulisella paineella. Telan asennon vaikutus rataan on esitetty kuviossa 2.

{ soN By
BO / B N J

Kaaren suunta = radan Kaaren suunta ylospain  Kaaren suunta alaspain
suunta Radan keskikohta kiristyy Radan reunat kiristyvat
Tasainen kireys

poikkisuunnassa

Suositeltava

aloitusasento

KUVIO 2. Levitystelan asennon vaikutus paperirataan (KnowPap 2024b, muo-
kattu).

2.2.3 Leikkausterat

Leikkausterat ovat kahden teran kokonaisuus, terien materiaaleina ovat alateralla
pulveriteras ja ylateralla volframikarbidi. Terapari on esitetty kuvassa 1.



KUVA 1. YIa- ja alaterd (Kuva: Teemu Aho).

Kahta teraa kaytettdessa kyseessa on tangentiaalinen leikkaus. Tangentiaali-

sessa leikkauksessa rata kulkee tangentissa alateran suhteen.

Terat saadetaan leikkaamaan rata asiakkaan haluamilla leveyksilla. Kuopiossa
leikkurilla on mahdollista leikata yhdessa muutossa 2—6 rullaa kerrallaan. Lisaksi
epasiistit reunat leikataan pois ja niistda syntyvat nauhat johdetaan suuttimien
kautta pulpperiin. Terien leikkauspiste on pienella alueella ja sen tulisi kohdistaa
rataan mahdollisimman pieni kuormitus. Leikkauspiste saadetaan asettamalla
alateran syvyys ylateraa vasten siten, etta syvyys on mahdollisimman pieni. Ala-
tera ei kuitenkaan saa luiskahtaa terava osa ylateraa vasten. Kuvassa 2 on tera-

pari leikkaavassa asennossa.
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KUVA 2. Terat leikkaavassa asennossa (Kuva: Teemu Aho).

Teraparissa on alatera, joka kannattaa rataa ja siina on kaytto, jolla sita pyorite-
taan. Taman nakee hyvin kuvasta 1. Ylatera pyorii, kun se kuormitetaan alateraa
vasten mekaanisesti tai paineilmalla (KnowPap versio 25.0, 2024b). Terien pyo6-
rintdnopeus seuraa tarkasti ratanopeutta ja on usein 3-5 % sitd nopeampi, jotta
leikkausjalki on siisti (Enwald ym. 2010, 234). Jos terat pydrisivat samaa nopeutta
radan kanssa, leikkaus rypyttaisi ja olisi epasiisti. Lisaksi terien valille saadetaan
pieni kulma, jotta tuloreuna on leikkaava ja kiinni. Talloin jattdpuolelle jaa pieni
mitattavissa oleva rako. (KnowPap versio 25.0, 2024b.) Terien valisen kulman
tulisi olla 0,5 ja 2,5 millimetrin valilta leikattavan lajin mukaan. Terakulman muo-

dostuminen ja sen laskeminen on esitetty kuviossa 3.
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KUVIO 3. Terakulma (KnowPap 2024b, muokattu).

Suuret pyorimisnopeudet asettavat isot vaatimukset terien kiinnitykselle. Terien
kontakti ei saa irrota missaan vaiheessa, eli teran tulee olla oikein hiottu ja sen
pitimessa ei saa olla heittoa. (KnowPap versio 25.0, 2024b.) Lisaksi pitimien tulee
olla turvallisia ja mahdollistaa terien helppo vaihdettavuus. Teran kulumista no-
peuttaa suuri terakulma tai liilan suuri kuormitus ala- ja ylateran valilla (Enwald
ym. 2010, 234).

2.2.4 Kiinnirullaus

Kiinnirullauksessa radat rullataan hylsyjen ymparille asiakkaan haluamalla levey-
della. llman asiakkaan erityistoiveita kaikkien rullien tavoitehalkaisija Kuopiossa
on 1450 mm. Rullaustapana on pintavetorullaus, eli rullaa painetaan kaytolliseen
telaan, joka pydrittaa rullaa (KnowPap versio 25.0, 2024b). Hylsyt ovat jatekar-
tongista valmistettuja lieridita (Haggblom-Ahnger & Komulainen 2003, 76). Pape-
rirata liimataan tai teipataan hylsyyn kiinni, jotta rullaus onnistuu oikein. Hylsyjen
tulee kestaa rullan luoma rasitus, kuljetus ja aukirullaus asiakkaalla. Hylsyt pide-
taan paikoillaan reunimmaisiin hylsyihin tulevilla hylsylukoilla, jotka estavat sa-
malla hylsyjen sivuttaissuuntaisen liikkkeen. Hylsylukot liikkkuvat horisontaalisesti

rullan halkaisijan mukaan.

Kiinnirullaus on Kuopiossa toteutettu kahdella 800 mm halkaisijalla olevalla telalla
ja painotelalla. Molempien kantotelojen materiaali on volframikarbidi. Pinnoitteen
tarkoitus on lisata telan pitavyytta ja kestavyytta (Enwald ym. 2010, 235). Lisaksi

taaempi tela on uritettu ja se on rei’itetty. Telassa on imu, joka pitaa radan telassa
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kiinni paanvienneissa ja muutonvaihdoissa. Urituksella on sama tarkoitus kuin
levitysteloissa, eli ilman poiston helpottaminen. Painotela on samaa materiaalia
kantotelojen kanssa ja painotelakokonaisuuden paino on 5850 kg. Painotela on
yksi yhtenainen rakenne, eli rullien halkaisijan tulee olla sama koko radan levey-
delta. Telan rakenne myos tasoittaa rullien halkaisijaeroja rakenteensa takia pai-
namalla suuremmalla halkaisijalla enemman ja pienemmalla vahemman (Enwald
ym. 2010, 248). Painotela my0s estaa hylsyjen vaantymisen rullauksen alussa
suurten voimien takia (Enwald ym. 2010, 244-245).

Kantoteloista taaimmainen on nopeuden mukaan saatyva ja etutela on vaanto-
ohjattu, jotta silla saadaan kireytta rullaan leikkauksen aikana. Rullauksen kayn-
nistyessa etutela vaantaa 20-30 % enemman kuin takatela, tama arvo vaihtelee
rullattavan lajin ja kaytettyjen asetusten mukaan. Rullan kasvun mukana vaanto
laskee samalle tasolle takatelan kanssa. Vaannon asetus ja sen saatyminen hal-
kaisijan mukaan on operaattorin saadettavissa. Painotelalla painetaan rullauksen
alussa enemman ja halkaisijan kasvaessa sita kevennetaan rullausreseptin mu-
kaisesti. Resepteja on useita ja niitd voidaan tarvittaessa muokata leikattavan

lajin mukaan. Esimerkki painotelareseptista on liitteessa 1.

2.2.5 Muutonvaihto

Muutonvaihto tarkoittaa sita sekvenssikokonaisuutta, milla valmistuneet asiakas-
rullat luovutetaan leikkurista pois ja valmistellaan uusi rullaus. Kuopiossa tdhan
kuuluvat hylsynliimaus edellisen muuton aikana ja syéttaminen koneeseen odot-
tamaan, valmistuvan rullan hannan liimaus ja katkaisu, valmiiden rullien tyonto
luovutuskippiin ja samalla uusien hylsyjen asetus kantoteloille seka etusuojan ja
painotelan alas laskeminen. Taman jalkeen operaattorin tulee vain kaynnistaa
rullaus. Kaikki kyseiset toiminnot ovat myds tarvittaessa mahdollistaa ajaa manu-
aalisesti operaattorin toimesta. Hylsypdydassa/-tyontajassa on pituusmittaus ja
halytys, mikali hylsyn mitattu pituus poikkeaa odotetusta.
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3 PITUUSLEIKKURIN AUTOMAATIO

Nykyaikaisen pituusleikkurin toiminta on hyvin pitkalle automatisoitu ja operaat-
torin tyotehtavat vahaisia. Aiemmassa kappaleessa mainittu muutonvaihto on
yksi naista automatisoiduista vaiheista. Jotta automaatio toimii luotettavasti, on
tarkeaa eristaa ihmiset vaaroista. Taman takia koneen sisaan ja vaara-alueille
kuljetaan lukittavista ovista tai valoverhon lapi (KnowPap versio 25.0, 2024c). Va-
loverhon aktivoituminen estaa kyseisella alueella olevien liikkkuvien osien liikkeen,

kunnes valoverho on kuitattu.

Yksi tarkeimmista automatisoiduista saaddista on radan kireyssaato ja rullan
muodostumiseen vaikuttavat voimat. Tama koskee aukirullausta, kantoteloja ja
painotelaa, seka naiden asetuksia. Operaattori asettaa halutun kireyden ja leik-
kuri osaa saataa kaikkia tarvittavia prosessin osia niin, etta haluttu kireys pysyy

koko rullauksen ajan.

Leikkurin nopeussaatdo on myos automatisoitu. Yksi kayttoistetyista teloista on
se, jonka nopeus naytetaan operaattorille leikkurin nopeutena ja muut seuraavat
tata ohjausta. Useimmiten tdma tela on taaempi kantotela (Roisum 1994, 174).
Muita moottoreita saadetadn tdman nopeuden ja halutun kireyden mukaan. No-
peuden muutoksia varten on maaritetty kiihdytys- ja jarrutusajat, joiden mukaan
leikkuri tekee operaattorin maarittamat nopeusmuutokset lineaarisesti. Molem-
mat ajat ovat operaattorin sdadettavissa laitevalmistajan maarittdmien rajojen si-
salla. Nopeussaatoon kuuluu myds automaattinen hidastus tarinasta, taman tar-
koitus on estaa valmiiden rullien virheet ja mahdolliset ratakatkot. Tarinan rajat
ovat erikseen saadettavissa ja hidastettavan nopeuden maaraa pystyy myos saa-

tamaan.

Valmistuvien rullien koko voidaan maarittaa ajamalla ne haluttuun metrimaaraan
tai rullan halkaisijaan. Operaattori syottaa halutun mitan ohjauspaneeliin ja leik-
kuri osaa laskea ajonopeuden ja rullan pituuden mukaan oikean kohdan pysayt-
taa leikkurin, niin etta haluttu metrimaara tai halkaisija tayttyy. Paperikoneelta tu-
levassa rullassa on normaalisti kolme muuttoa ja leikkuri osaa jakaa rullan pituu-

den kolmella. Tampuuria ei kuitenkaan ole tarkoitus ajaa kokonaan lapi, vaan
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jaljelle jaa aina pieni pohja. Operaattorin tulee siis itse saataa haluttu pituus niin,

ettei tampuurirauta tule taysin tyhjaksi.

Leikkausterat saatyvat myos automaattisesti. Leikkuri saa rullien leveystiedot
TIPS:sta, jonka pohjalta se osaa valita oikeat terat kayttoon ja paikoittaa terat.
Terat saatyvat asemiinsa 0,1 mm tarkkuudella ja operaattori voi halutessaan saa-
taa rulliin lisaleveytta muutaman millimetrin. Terien lisaksi hylsylukot saatyvat oi-
kealle leveydelle, jotta rata on linjassa koneen lapi ja radat asettuvat oikein hyl-
syille. Lisaksi 16ytyy halytys, jos joku tera ei asetu oikein tai reunaterat ovat liian
kapealla/levealla. Terien siirto onnistuu kesken tampuurin ja rataa ei taydy kat-
kaista sita varten, ainoastaan reunanauhat kannattaa kayda repimassa, jotta uusi
leikkaus l&ahtee mahdollisimman hyvin liikkeelle. Jos nauhoja ei kdy repimassa on
suurilla reunateran aseman muutoksilla mahdollista aiheuttaa reunan repeami-

nen radassa, joka pahimmillaan katkaisee radan.

Aukirullauksesta ei 10ydy paljoa automatiikkaa. Ainoat automaattiset toiminnot
ovat viimeisen muuton valmistuttua oleva hannanpoisto ja tyhjan tampuuriraudan

poistaminen aukirullausasemasta.
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4 KAYTTOJARJESTELMA

Kayttojarjestelma on se kokonaisuus, jolla kayttaja valittaa haluamansa komen-
not koneelle. Sita voidaan ohjata joko hiirella ja nappaimistolla tai kosketuksella.

Tassa tyossa keskitytaan yleisesti kayttojarjestelmaan ja sen visuaalisuuteen.

4.1 Kayttojarjestelma yleisesti

Kayttojarjestelman tulisi olla selkea ja helposti kayttajan ymmarrettavissa. Yksin-
kertaistetusti voisikin sanoa, etta kayttajat ovat ne, jotka asettavat vaatimukset
koodaukselle. Asiakkaita ei kiinnosta kayttojarjestelmaa pyorittdvan koneen omi-
naisuudet, vaan pelkka kayttojarjestelma (Stallings 2018, 70). Hyvan kayttojar-
jestelman tulisi olla yksinkertainen, valmis ja tehokas (Bos & Tanenbaum 2014,
985-986).

Yksinkertaisuuden voi ymmartaa ranskalaisen lentajan ja kirjailijan Antoine de St.
Exupén sanoin: "Taydellisyys ei ole sita, ettei ole mitaan lisattavaa, vaan sita ettei
ole mitdan poistettavaa.” (Bos & Tanenbaum 2014, 985-986). Tarkeinta on siis
ilmaista tarvittava ja jattaa kaikki ylimaarainen pois. Yksinkertaisuus koskee myos
valikkorakenteita, jos ne ovat epaselvia ja sekavia ne vaikeuttavat kayttoa huo-
mattavasti (Plaisant & Shneiderman 2005, 269).

Valmis kayttojarjestelma tekee sen mita kayttajat haluavat ja toimivasti. Toisin
sanoen kaikki toimii ilman, etta asetuksia tai saatoja tulee muuttaa. Kaikki toimin-
not ovat osa jarjestelmaa ja niiden tulee tehda vain se mihin ne on ohjelmoitu.
Uusia ominaisuuksia lisatessa tulisi aina miettia tarvitaanko kyseista ominai-
suutta ja kuinka usein. Jos ominaisuutta ei tarvita usein sen voi sijoittaa vahem-
man kaytettyjen ominaisuuksien joukkoon, jotta yksinkertaisuus sailyy jarjestel-
massa (Bos & Tanenbaum 2014, 986).

Tehokkuus liittyy enemman kaytettavissa olevaan laskentatehoon ja kaytettavien
ohjelmakomentojen raskauteen. Koska tassa tydssa on erilaisiin prosessisaatoi-
hin liittyvia komentoja ne ovat ohjelmallisesti kevyita. Taman takia komennolla ja

sitd seuraavalla toiminnolla ei ole suurta viivetta.
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Kaikki edella mainittu yhdessa luovat kayttojarjestelman, jonka tulisi olla kaytta-
jalleen helppo ja ymmarrettava (Plaisant & Shneiderman 2005, 110). Ennen kayt-
tojarjestelman kayttoonottoa se tulisi testata huolellisesti. Kaytettavyytta tulisi ar-
vioida ja havaittuja puutteita korjata. Tietoja ja ehdotuksia voi kerata tulevilta kayt-
tajilta esimerkiksi kyselyilla. Lisaksi jarjestelman toimivuutta voi kehittaa keraa-
malla jarjestelmasta tietoja sen kayttdédnoton jalkeen. (Plaisant & Shneiderman
140-164). Monesti kayttojarjestelma kuitenkin suunnitellaan ilman tulevien kayt-
tajien palautetta ja tasta aiheutuu ongelmia valmiin tuotteen kanssa (Plaisant &
Shneiderman 2005, 117). Jopa 60 % ohjelmistoprojekteista kaatuu huonoon
kommunikaatioon suunnittelijoiden ja kayttajien valilla (Plaisant & Shneiderman
2005, 118). Myos Kuopiossa on kaynyt nain ja kayttojarjestelma on varsin epa-

selva ja sen kayton kanssa on haasteita.

4.2 Visuaalisuus

Kayttojarjestelman visuaalisuus on tarkeaa kayttgjille ja huonosti toteutettuna se
vaikeuttaa ja hidastaa kayttoa huomattavasti. Tiiviisti tai epaselvasti rakennetut
nakymat aiheuttavat turhautumista ja heikentavat tuottavuutta (Plaisant & Shnei-
derman 2005, 490).

Nakyman suunnittelu tulisi aina aloittaa tietamalla, mita jarjestelmalla tullaan te-
kemaan ja miettimatta nayton kokoa tai fontteja. Lisaksi tiedot tulisi olla loogisesti
ryhmiteltyina ja helposti I6ydettavissa. Lisaksi samaan ryhmaan kuuluvia asetuk-
sia ja valikoita voi korostaa vareilla, varjostuksilla, korostuksilla tai fonteilla.
(Plaisant & Shneiderman 2005, 490.) Turhan tiedon poistaminen, samaan aluee-
seen kuuluvan informaation yhdistdminen, oikeiden termien kayttd ja numeeris-
ten arvojen sijoittaminen samaan linjaan saavutettiin jopa 30 % tehokkuuden li-

saysta jarjestelemattomaan verrattuna (Plaisant & Shneiderman 2005, 494).

Valikkorakenteet ovat tarkeita osia kayttojarjestelmassa ja niiden jarjestyksella ja
rakenteella on suurta merkitysta jarjestelman yleiseen kaytettavyyteen. Kaytta-
jalle on tarkeaa nahda, kuinka pitkalla alavalikoissa on, kuinka monta valikkoa on
jaljelld ja kuinka liikkua valikoiden valilla. (Plaisant & Shneiderman 2005, 497.)
Yksittaisten valikkojen rakenteet kannattaa rakentaa siten, etta eniten kaytetyt
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ominaisuudet mahdollistavat helpon ja loogisen siirtymisen eteenpain (Plaisant &
Shneiderman 2005, 502). Valikkojen kayttdéa helpottavat mahdolliset tietojen esi-
taytot jarjestelmasta, jolloin kayttajan on helpompi vain tarkastaa tietojen oikeel-

lisuus ja jatkaa eteenpain (Plaisant & Shneiderman 2005, 503).

Varien kaytolla voidaan helpottaa valikoiden ja asetusten ymmartamista, mutta
liiallisella varien kaytolla voidaan vaikeuttaa asioiden esittamista. Vareilla voi ko-
rostaa asioita, kiinnittdd huomion varoituksiin tai tehda tylsasta nakymasta kiin-
nostavamman. Eras valmistaja oli kayttanyt omassa logossaan suuria erivarisia
kirjaimia. Tama naytti kauempaa katsottuna kutsuvalta ja mielenkiintoiselta,
mutta 1ahempaa katsottuna sen lukeminen oli vaikeaa. Varien kaytto jarjestel-
missa kannattaa miettia huolella, silla vaarin kaytettyina niilla voi aiheuttaa enem-
man haittaa kuin hyotya. Oikein kaytettyina niilld voidaan helpottaa huomattavasti
erilaisten tietojen loytamista, erittelya ja parantaa kayttajien kokemusta huomat-
tavasti. (Plaisant & Shneiderman 2005, 510-513.)
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5 OHJAUSNAYTOT JA NIIDEN PAIVITYS

Kuopiossa ohjausnaytot sijaitsevat valvomossa, kKiinnirullauksessa laitteen kyl-
jessa ulkopuolella ja hylsypdydan yhteydessa. Valvomossa ohjaus tehdaan hii-
rellda ja nappaimistolla, tuotantotiloissa kosketusnaytoélla. Valvomon ja kiinnirul-
lauksen naytot ovat lahes identtiset, joten niita kasitelladn yhtena kokonaisuu-

tena. Hylsypdydan nayttoa kasitellaan erikseen.

5.1 Valvomo ja kiinnirullauksen naytto

Kuvassa 3 nakyy paaohjaussivu. Kaikista tyon kuvista, kuvioista ja liitteista on

peitetty laitteen toimittajan logot ja kaikki prosessiin liittyvat numeeriset arvot.

KUVA 3. Paanayton nakyma (Kuva: Teemu Aho, muokattu).

Paanaytdsta on kaksi erilaista versiota, niiden samanlaisuuden takia esimerkkina
kaytetaan kiinnirullauksen nayttdéa. Tarkoituksena on, etta naytot olisivat mahdol-
lisimman identtiset. Kuvasta 3 nahdaan, etta naytdssa on todella paljon turhaa
informaatiota. Vaikka erilaiset tiedot on otsikoitu koneen osan mukaan, tarkeim-

mat informaatiot ovat hajallaan naytdssa. Lisaksi kaikki informaatio on esitetty
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samankokoisella fontilla, eika tarkeimpia asetusarvoja ole korostettu suurem-
malla fontilla. Vasemmalla puolella naytéssa nakyvat kuvakkeet, joita napautta-
malla paasee muihin valikkoihin. Naihin on tarkoitus lisata tekstit, koska osa ku-
vista kertoo hyvin heikosti mitd asetuksia valikosta 16ytaa. Lisaksi valikoista 10y-
tyviin asetusten muuttamiseen tai vahvistamiseen kaytettyihin nappeihin tullaan

lisdamaan tekstit.

5.1.1 Ensimmainen versio

Paivitysta varten jokaisen vuoron pituusleikkurin operaattoreiden kanssa kaytiin
keskustelemassa. Keskusteluista kirjoitettiin lista operaattorien toiveista ja ehdo-
tuksista. (Liite 2.) Keskustelut kaytiin syyskuussa 2024. Kommenttien pohjalta

operaattoreille esitettiin ensimmainen ehdotus uusiksi naytoiksi lokakuussa 2024.

Paanaytosta toivottiin poistettavaksi painotelan tiedot, kantotelojen vaantopro-
sentit ja paanviennin vaatimukset informaatio. Kantotelat ja painotela ovat auto-
matiikan ohjaamia ja niiden tiedoista ei hyddy mitaan rullauksen aikana. Nama
tiedot tullaan siirtamaan toisiin valikkoihin. Lisaksi paanvientivaatimukset ovat
taysin turhat paanviennin jalkeen, lisaksi niita harvemmin tarkastellaan ennen
paanviennin aloittamista. Naiden tilalle tullaan laittamaan leikkurin kdynnistys- ja
pysaytysnappi seka ylos- ja alaskomento painotelalle ja etusuojalle. Lisaksi tar-
keimpien informaatioiden, eli leikkurin nopeusasetus ja rullan pituus-/halkaisija-
tavoitteen fonttikokoa tullaan kasvattamaan. Samalla lisdtdan nopeuden asetus-
nayton kummallekin puolelle nappi, joilla voi saataa leikkurin nopeutta 50 m/min
valein. Kuvassa nakyvat kiihdytys- ja hidastusramppien ajat (Acc. SP Ramp ja
Dec. SP Ramp) eivat ole valvomosta saadettavissa, joten tdma ominaisuus tul-
laan lisdamaan sinne. Lisaksi rampit ja kantotelojen vaantoasetukset seka kuvan
vasemmassa alareunassa olevat kaksi valikkoa ovat salasanan takana, joka tul-
laan poistamaan. Muut naytdssa nakyvat asiat jatetdan, mutta ne jarjestellaan
uudestaan. Kommenttien pohjalta tehty ensimmainen versio paanaytosta kiinni-
rullaukseen on esitetty kuviossa 4 Jos nayttoon jaa tilaa riittavasti, tullaan nayt-
toéon lisdamaan halkaisijapohjainen nopeuksienmuuttovalikko. Jos tilaa ei ole riit-
tavasti, voidaan tama tarvittaessa lisata valikkonappina tyhjaan tilaan tai sivuva-
likkoihin.
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KUVIO 4. Paranneltu paanaytto kiinnirullaukseen versio 1.

Parannellussa naytdssa on kaikki rullaukseen liittyvat asiat esitetty paallekkain ja
yhdessa paikassa paremman luettavuuden vuoksi. Lisaksi kaikki turha info on
poistettu naytosta. Myos tarkeimmat komennot on tuotu etusivulle ja ne on sijoi-
tettu vierekkain vapautuneeseen tilaan. Oikea alaosa naytosta on lahes muuttu-
maton ja siellda on vahemman tarkeaa informaatiota ja asetuksia. Valikkokuvien

teksteja ei ole viela esitettyna tassa versiossa.

Kuopiossa on ongelmia rullien tarindiden ja niista johtuvien hidastusten kanssa.
Yksi parhaiten ongelman ratkaisevista asioista on nopeuden nostaminen hieman
ennen tarinaa aiheuttavia rullan halkaisijoita. Luomalla ominaisuuden, joka saa-
taa leikkurin nopeuden halutuilla rullan halkaisijoilla poistaisi nopeusmuutosten
syottamisen leikkurin operaattorilta. Esitys tallaiseksi valikoksi on esitetty kuvi-
ossa 5. Tama valikko aukeaisi kuviossa 4 10ytyvasta halkaisijanopeussaaté-na-

pista.



21

Halkaisija Nopeus

KUVIO 5. Halkaisijapohjainen nopeusvalikko.

Esitetty valikko on yksinkertaisin vaihtoehto, tarvittaessa valikkoon voi lisata ri-
veja tai tehda siita visuaalisesti paremman lisaamalla siihen kuvan selventamaan
halkaisijan koon ja nopeuden muutosta. Laitteen toimittaja lisasi kyseisen tyylisen
valikon leikkurille tehtaan toiveesta marraskuun alussa. Valikko tehtiin minun ja

operaattoreiden kommenttien pohjalta ja se on esitetty liitteessa 3.

Komentosivut ovat esitettyina kuvissa 4 ja 5. Naihin toivottiin muutamaa paran-
nusta. Kuten kuvista nakee komentojen jarjestys ei ole looginen ja eniten kaytet-
tavat komennot ovat toisella komentosivulla, joka on lisaklikkauksen takana.

Tama tekee varsinkin leikkurin kaynnistamisesta hidasta.
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KUVA 5. Komentosivu 2 (Kuva: Teemu Aho, muokattu).

Kommenttien perusteella ensimmaiselle sivulle siirrettaisiin enemman kaytetyt
komennot kuten kaynnistys, yhdistetty etusuoja+painotela ja muutonvaihto. Pa-
ranneltu ensimmainen komentosivu on esitetty kuviossa 5.
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KUVIO 5. Paranneltu komentosivu 1.

Toiselle komentosivulle jaa komennot, joilla voi tehda manuaalisen muutonvaih-

don ja joita ei tarvita niin useasti. Paranneltu toinen komentosivu on kuviossa 6.

Unloader Cradle Ejector Chucks Carriages Rewinder Mode
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KUVIO 6. Paranneltu komentosivu 2.

Mielestani olisi parempi, jos viela useampi komento saataisiin samalle sivulle,
jotta turhien klikkausten maara saataisiin minimoitua. Ongelmana olisi silloin ko-
mentoalueiden pienuus ja kosketusnayttd korostaisi ongelmaa huomattavasti. Li-
saksi laitetoimittaja ei salli yli kahdeksaa komentoa yhdella sivulla.
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Muut sivut (Liitteet 1,4,5,6,7 ja 8) koettiin paapiirteittain hyviksi ja ymmarrettaviksi.
Toisella teriensiirtosivulla oleva hylsylukkojen offsetasetus (BS Chuck Offset) ha-

lutaan nakyviin myos valvomon naytolla. Kuvassa 6 on hylsylukkojen saatdsivu.

KUVA 6. Hylsylukkojen saatosivu (Kuva: Teemu Aho, muokattu).

Valvomon TIPS-sivulle (Liite 9.), josta nakee rullassa olevat asetteet ja siina ole-
vien rullien leveydet haluttiin nappi tai jonkinlainen kuittaus sille, etta asete vaih-
tuu. Talla hetkella on mahdollista unohtaa trimminvaihto ja ajaa muutto uuden
asetteen hylsypituuksilla, mutta vanhan asetteen terasaadailla. Leikkurissa ei ole
mitaan halytysta tai estoa asialle talla hetkella. Talléin on vaarana, etta rullat ovat
kiinni toisissaan ja niiden irrottaminen toisistaan on haastavaa. Nappi estaisi leik-
kurin kaynnistamisen, ennen trimmin tekoa ja napin kuittausta. Kiinnirullaimen

TIPS-valikkoon (lite 10.) ei toivottu muutoksia.

Vaikka valvomon ja kiinnirullauksen naytot ovat lahes identtiset ne ovat erilliset
jarjestelmat. Taman takia valvomossa on tehtaan tyontekijan tekemat ymmarret-
tavat suomennokset kaikilla sivuilla. Jostain syysta toimittaja ei kuitenkaan ole
asentanut suomennoksia kiinnirullauksen nayttdon, vaan kaytannossa kaikki
tekstit ovat internetkaantajalla tehdyt tekstit. Alkuperaiset tekstit on ensin kaan-
netty italiasta englanniksi ja siita suomeksi. Taman takia kaikki naytot ja komen-
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tojen suomennokset ovat todella huonoja. Valvomosta 10ytyvat tehtaan tyonteki-
jan tekemat suomennokset asennetaan kiinnirullaimen nayton jarjestelmaan.
Tyon ohessa tehtaalta toimitetaan myos halytysten suomennosten lista laitetoi-

mittajalle jarjestelmaan asennettavaksi.

5.1.2 Toinen versio

Ehdotetuista naytoista kerattiin myos kommentit (Liite 11.) jokaisen vuoron ope-
raattoreilta ja ehdotuksia muutettiin naiden pohjalta. Kaikki vuorot olivat sita
mielta, etta ehdotus on huomattavasti parempi alkuperaiseen verrattuna ja ehdo-
tetut muutokset eivat olleet suuria. Muutamat toivoivat, etta ohjausnaytto nayttaisi
samantyyliseltd kuin edellisen leikkurin toimittajan versio. Vanhan leikkurin nay-
tossa oli leikkurin sivuprofiili ja eri osiin liittyvat asetukset sijoitettuna niiden lahei-

syyteen.

Paanaytdsta haluttiin vaihtaa komentonappaimia toisiin ja poistaa viela lisaa asi-
oita, joita ei kayteta. Lisaksi rakennettiin vanhan leikkurin naytén pohjalta saman-
nakoinen versio uudelle leikkurille. Valvomossa nakyvaa rullien pituusseuranta-
valikon poistoa pohdittiin, mutta se paatettiin sailyttaa. Lisaksi kuvissa ollut vir-
heellinen teksti paanvientikireydesta korjattiin. Paranneltu versio ensimmaisesta
ehdotuksesta on kuviossa 7. Vanhan leikkurin naytdsta ideansa ammentava va-

likko on kuviossa 8.
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KUVIO 8. Vanhan leikkurin nayton kopio uuteen jarjestelmaan.

Kuten kuvioista huomataan, komentonappaimista etusivulla poistettiin yksi ja etu-
suojan ja painotelan ohjauksesta otettiin vain yhteisajo alas. Jos kaynnistyksessa
tulee ongelmia, kaikkia tarvittavia komentoja ei saa etusivulle, joten kyseiset
kolme komentoa riittavat. Paanviennin jalkeisessa kaynnistyksessa rainanpidin
ei laskeudu automaattisesti ja se on yhdistetty katkaisuteran ohjaukseen, taman
takia kyseinen komento tuotiin etusivulle. Kuvioissa nakyva hylsyerror-kohta on

muuten tyhja, mutta vaaranmittaisten hylsyjen halytys tulisi tdhan kohtaan sivua.
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Operaattorien tuli valita kumman vaihtoehdon naytdista he haluavat kayttdnsa.

Lisaksi pyydettiin kommentteja ja parannusehdotuksia naihin nayttoihin.

Komentosivuille haluttiin viela uudelleenjarjestelyd. Molempien sivujen jarjestys
haluttiin sellaiseksi, ettd komennot etenisivat aktivointijarjestyksessa niissa ta-
pauksissa, kun automaattinen sekvenssi ei toimi. Sivukokonaisuuksien haluttiin
kuitenkin pysyvan ehdotetussa jarjestyksessa. Komentonappaimista tehtiin
identtiset molempien nayttojen valilla. Valvomossa ei nakynyt esimerkiksi katkai-
sutera-sivun rainanpitimen asento. Uudelleenjarjestellyt komentosivut ovat kuvi-

oissa 9 ja 10.
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KUVIO 9. Paranneltu ensimmaéainen komentosivu versio 2.
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KUVIO 10. Paranneltu toinen komentosivu versio 2.
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Paasivun tai komentosivujen paranneltuihin versioihin ei tullut kommentteja tai
parannusehdotuksia seuraavan kahden viikon aikana niiden esittelysta. Paanay-
toista valittiin nykyisen nayton pohjalta kehitetty versio ja komentosivujen jarjes-
tys koettiin hyvaksi. Nain kuvioissa 7, 9 ja 10 esitetyt sivut jaavat lopullisiksi ver-

sioiksi, jotka annetaan laitteen toimittajalle tehtaviksi.

5.2 Hylsypoyta
Hylsypoydan paanaytto koettiin selkeaksi ja kaiken oleellisen nakee siita yhdella

vilkaisulla. Tarkeammaksi koettiin, etta kaikille sivuille saadaan tekstit suomeksi.

Hylsypdydan paanayton nakyma on kuvassa 7.

DXPECTED CORES [ 44| mEasuReD cones [+u]

—
-

KUVA 7. Hylsypdydan paanaytté (Kuva: Teemu Aho, muokattu).

Kuten kuvasta 7 nahdaan, naytolta nakee selkeasti TIPS:sta saadut hylsynpituu-
det ja mitatut pituudet ilmestyisivat riville oletetun arvon peraan. Jos mitattu pituus
eroaa asetetun arvon (offset) verran oletetusta, tulee tdhan nayttéon ja paaope-
rointinayttoihin ilmoitus virheesta. Halytyksen voi kuitata joko hyvaksymalla mita-
tun arvon tai suorittamalla mittauksen uudelleen. Ainoa muutettava asia naytosta
on moodivalikko vasemmassa alakulmassa. MTS CKN ja MTS KN eivat kerro

selkeasti, mista asetuksesta on kyse. Mts tarkoittaa metreja, ckn tulee sanasta
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counterknife, eli alatera ja kn on knife, eli ylatera. Naihin lisataan tilalle ymmar-

rettavammat tekstit.

Hylsypdydan valikkonakyma (Liite 12.), on selkea ja siita ei ole tarpeen muuttaa
mitadan. Kuvakkeet ovat tarpeeksi isoja ja niiden tekstit ovat selkeat. Hylsylimauk-
sen nayttd (Liite 13.) on yksinkertaisen oloinen, mutta limauksen saadoista ker-
tova kuva on sekava. Kukaan operaattoreista tai insindoreista ei osannut sanoa
mita etaisyyksia kaikilla kuvassa olevilla mitoilla tarkoitetaan. Lisaa epaselvyyksia
tuo se, etta jokaisen hylsyn liima on yhtenainen toisin kuin kuvassa. Tahan nayt-

toon on vaikea saada paivityksia, koska aiemmat tiedot jaavat arvailujen varaan.

Hylsypdydan nayttdja ei ole aiemmin suomennettu kokonaan ja kaantajasuomen-
nosten lisdksi osa teksteista on vain jatetty suomentamatta kokonaan. Diagnos-
tiikkasivun (lite 14.) kaikkien valikkojen suomennokset ovat vain sana "Text” ja
alasivuilla suomennokset ovat kaikki tekstilla "Nollanopeus”. Lisaksi diagnostiikan
alasivuilla kaytetty englanti on heikkoa ja vaikeutti kaantamista. Hylsypdydan
paanaytosta suomennetaan hylsypoydan, mittapaan ja hylsyntyontajan liikkeiden
tekstit paremmiksi, muuten sivun suomennokset ovat kunnossa. Kaikki hylsypoy-

dan suomennokset ovat liitteessa 15.
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6 YHTEENVETO JA POHDINTA

Opinnaytetydssa suunniteltiin uudet ohjausnaytot kantotelaleikkurin ohjaukseen.
Naytot on suunniteltu laitevalmistajan alkuperaisten nayttdjen pohjalta. Jokaisella
laitevalmistajalla on oma tapansa suunnitella jarjestelma, joten taman tyon tulok-

sia ei kannata kayttaa sellaisenaan muihin jarjestelmiin.

Ty0 aloitettiin tutkimalla kaytdssa olevia ohjausnayttdjen rakennetta ja niissa ole-
via ongelmia. Lisaksi jokaisen vuoron pituusleikkurin operaattoreiden kanssa
kaytiin keskustelua heidan huomioistaan ja toiveistaan. Naiden pohjalta tehtiin
ehdotukset uusiksi naytdiksi. Suurimmat muutokset kohdistuivat paaoperointisi-
vuun ja kahteen komentosivuun. Muihin ohjaussivuihin tuli vain pienia muutoksia,

tai ne koettiin hyviksi sellaisenaan.

Operaattoreiden kommenttien perusteella ensimmainen versio oli jo huomattava
parannus alkuperaiseen, mutta ei silti viela sopiva. Komentosivujen jarjestysta
muutettiin uudelleen ja paaoperointisivulla sijaitsevia komentoja muutettiin. Tyon-
tekijoille annettiin kaksi vilkkkoa aikaa kommentoida ehdotuksia ja mitaan suuria
parannuksia ei tullut esille, 1ahinna pienien elementtien erilaisia sijaintiehdotuk-

sia.

Lopulliset versiot koettiin alkuperaisesta huomattavaksi parannukseksi, eraan
operaattorin mukaan: "Kaikki mita esittelit, oli parempaa kuin tuo alkuperainen
hirvitys”. Vaikka kaikenlaisia pienia muutosehdotuksia jaikin, ei kaikkia voi miel-
lyttaa. Kyseessa oli 1ahinna muutamien nappainten sijainnit ja niilden muuttami-

nen ei valttamatta edes parantaisi tilannetta.

Naytot olisivat varmasti voineet olla huomattavasti paremmat, jos niita olisi suun-
niteltu yhteistydssa koodaajan, prosessia ymmartavan ja visuaalisuudesta ym-
martavan ihmisten kanssa. Hyvalla suunnittelulla ja yhteistyolla saataisiin erin-
omainen kayttdjarjestelma. Opinnaytetyon tapauksessa parannellut naytot ovat
parasta mita nailla resursseilla ja ajalla saatiin aikaan. Kuvat naytdista lahetetaan

laitteen toimittajalle PowerPoint-esityksena sivukohtaisten ohjeiden kanssa. Pa-
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rannellut naytdt helpottavat prosessin seurantaa ja leikkurin kayttda huomatta-
vasti. MyOs ongelmatilanteiden ratkaisussa naytot ja varsinkin suomennokset
auttavat operaattoreita. Mitaan takeita tai aikataulua nayttojen asennukselle ei
kuitenkaan ole. Pahimmassa tapauksessa toimittaja voi todeta, ettei halua tehda
muutoksia nayttoihin. Tassa tapauksessa tulisi selvittaa, pystyyko joku muu taho
tekemaan jarjestelmaan muutoksia tai voiko leikkuriin asentaa taysin uuden jar-
jestelman. Jos naytot asennetaan, voi nayttojen sisallon kehittamista jatkaa ope-
raattoreiden ja laitetoimittajan kanssa. Nayttojen kayttaminen paljastaa niiden

mahdolliset puutteet ja kehityskohteet.



32

LAHTEET

Bos, H. & Tanenbaum, A. 2014. Modern Operating Systems. Fourth edition.
Global edition. Harlow: Pearson Education Limited. Viitattu 23.9.2024. Vaatii
kayttdoikeuden. https://www.vlebooks.com/Product/In-
dex/4632457?page=0&startBookmarkld=-1

Enwald, P., Happonen, E., Hyo6tynen, S., Jorkama, M., Kojo, T., Paanansalo, J.,
Paukkunen, P., Pelkonen, J. & Akerlund, K. 2010. Reeling and winding. Teo-
ksessa Rautiainen, M. (toim.) Papermaking Part 3, Finishing. Second edition.
Helsinki: Paperi ja Puu Oy, 231-248.

Haggblom-Ahnger, U. & Komulainen, P. 2003. Paperin ja kartongin valmistus.
5. painos. Helsinki: Opetushallitus.

KnowPap versio 25.0. 2024a. AEL/Proledge Oy. Pituusleikkaus. Viitattu
9.9.2024. Vaatii kayttdoikeuden. http://www.knowpap.com.libproxy.tuni.fi/extra-
net/suomi/paperboard_technology/7_winding/0_introduction/frame.htm

KnowPap versio 25.0. 2024b. AEL/Proledge Oy. Pituusleikkurit. Viitattu
11.9.2024. Vaatii kayttdoikeuden. http://www.knowpap.com.libproxy.tuni.fi/extra-
net/suomi/paperboard_technology/7_winding/1_winding/frame.htm

KnowPap versio 25.0. 2024c. AEL/Proledge Oy. Leikkuriturvallisuus. Viitattu
30.9.2024 Vaatii kayttéoikeuden. http://www.knowpap.com.libproxy.tuni.fi/extra-
net/suomi/paperboard_technology/7_winding/3_winsafety/frame.htm

Mondi. 2024. Mondi celebrates completion of €125 million containerboard mill
upgrade in Kuopio, Finland. Luettu 9.9.2024. https://www.mon-
digroup.com/news-and-insight/2024/mondi-celebrates-completion-of-125-mil-
lion-containerboard-mill-upgrade-in-kuopio-finland/

Plaisant, C. & Shneiderman, B. 2005. Designing the User Interface. Fourth edi-
tion. International edition. Harlow: Pearson Education Limited.

Roisum, D. 1994. The Mechanics of Winding. Atlanta: Tappi Press.

Stallings, W. 2018. Operating Systems. Internals and Design Principles. Ninth
edition. Global edition. Harlow: Pearson Education Limited.



33

LITTEET

Liite 1. Kantotelan valikko ja kantotelaresepti
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Liite 2. Operaattoreiden toiveet ja kommentit nayttdjen paivitykseen

Ohjausnayttojen paivityksen kommentit

Poista paanaytosta paanvientivaatimukset valikko, kantotelojen
vaantomomentit ja painotelan kevennyksen tiedot

Paanayttoon kaynnistysnappi ja painotela + etusuoja jos mahtuu
Suurenna fonttia nopeus + maaliinajonaytoista

Poista salasana asetuksien muuttamisesta (jos mahdollista) ja lisaa puuttuvat
saadot valvomoon (nopeus- ja hidastusramppien saato, hylsylukkojen offset)

Poista pituusseuranta valikosta offset arvo kokonaan
Halkaisijanopeussaatovalikko jos onnistuu
Jarjestele komentosivut uudestaan

Tips nayttoon kuitattava nappi, etta asete vaihtuu

Mieti voiko vanhan leikkurin nayttoa vastaavaa saada tahan
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Liite 3. Halkaisijanopeusvalikko
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Liite 4. Leikkurin diagnostiikkasivu

KEvBosRD | 90

M 9172024 E CRADLE AREA SAFETY GUARD ENGAGED

Unwinder Stop Stop OFF [Autostop: Rewiddr Interlacking:
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Liite 5. Hantalimauksen valikko




Liite 6. Moottorien informaatiosivu
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Liite 7. Hydrauliikan asetussivu
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Liite 8. Trimmitys ja terien saatosivu
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Liite 9. Valvomon TIPS-sivu
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Liite 10. Kiinnirullauksen TIPS-sivu
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Liite 11. Kommentit paranneltuihin nayttoihin

Paranneltujen nayttdjen kommentit

Jarjestele operointinayttoja viela lisaa (Manuaalisen starttauksen
jarjestys)

Poista paasivulta rullaussuunnan valinta, painotelan offset, kantotelojen
vaantoasetukset ja jata pelkat napit naille

Mieti saatko etusivulle mahdollisesti automaatti-/késiajonapin

Tee vaihtoehto, joka nayttaisi samanlaiselta kuin vanhan leikkurin naytto
Vaihda toiset komennot paasivulle (Painotela+etusuoja, katkaisutera ja
startti)

Yhtenaista komentonappaimien nakyma (poista erot valvomosta ja
kiinnirullauksesta)

Korjaa paanvientikireys teksti oikeaksi (starttisekvenssin kireys
prosentteina aiokireydesté}|




Liite 12. Hylsypoydan valikko

« | &

Axial Shifter

i

Shaft Lockers

RS

IS ENTENS

Unwinder Gates

44

Unwinder Flap

Flap 1

Core Storage
COMMAND
Core Glue

COMMAND
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Liite 13. Hylsynliimausvalikko




Liite 14. Hylsypoydan diagnostiikkasivu
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KEYBOARD

Rewinder

Flap 1 DOWN

Flap 1 UP

Flap 2 OPEN

Flap 2 CLOSE

Core Measure




Liite 15. Hylsypoydan kaannokset
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1(2)
English Finnish
Measurement jog Mittapaan liike
Conveyor jog Hylsypoydan liike

Core pusher

Axial shifter
Clutch

Shaft locker
Unwinder gear box
Core Conveyor
Unwinder gates
Flap 1 down

Flap 1 up

Flap 2 open

Flap 2 close

Core measure
Core pusher gate
Emergency ok
Hydraulic line 2 ok
Centering stop not active
Hydraulic line 1 ok
Zero speed

Unwinder shaft lockers locked & in pressure

Unwinder shaft presence
Unwinder area gate locked
Unwinder clutch disengaged (out)
Axial shifter locking pressure
Unwinder centered

Unwinder shaft not presence
Minimum diameter to eject
Unwinder off

Unwinder gearbox pump filter not obstructed

Unwinder gearbox motor not tripped

Unwinder gearbox motor not disconnected

Core pusher area gate locked

Core introduction system in manual
Core Conveyor not engaged

Core conveyor motor ok

Core pusher backward

Core on top of conveyor

Automatic cycle not active

Core pusher automatic cycle not active
Unwinder flap gate condition ok
Unwinder /knives area gate locked
Uwinder area gate locked

Cmd flap 1 up not active

Hylsyntyontaja

Aukirullauksen sivuttaissiirto
Aukirullauksen kytkin
Tambuurin lukitus
Aukirullauksen vaihdelaatikko
Hylsykuljetin

Aukirullauksen turvaportit
Pulpperin kannen pystylevy alas
Pulpperin kannen pystylevy ylés
Pulpperin kannen vaakalevy auki
Pulpperin kannen vaakalevy kiinni
Hylsymittaus

Hylsyntyontajan turvaportti
Hata-seis OK

Hydrauliikkalinja 2 OK
Keskityspysaytys ei aktiivinen
Hydrauliikkalinja 1 OK
Nollanopeus

Aukirullauksen lukot lukossa ja paineistettu
Tambuuri paikallaan
Aukirullauksen turvaportti lukittu
Aukirullauksen kytkin auki (pois)
Sivuttaissiirron lukituspaine
Aukirullain keskitetty

Tambuuri ei paikallaan

Poiston minimihalkaisija
Aukirullain pois paalta

Aukirullaimen vaihdelaatikon pumpun suodatin ei tukossa

Aukirullaimen vaihdelaatikon moottori ok

Aukirullaimen vaihdelaatikon moottori ei poiskytketty

Hylsyntydntajan alueen turvaportti lukittu
Hylsypoyta kasiajolla

Hylsypoyta ei kytketty

Hylsyp6ydan moottori ok

Hylsyntyontaja taaksepain

Hylsy hylsypdydan ylareunassa
Automaattinen sykli ei paalla

Hylsyntyontajan automaattinen syksli ei paalla
Aukirullauksen portti ok

Aukirullaus/terat turvaportti lukittu
Aukirullaimen alueen turvaportti lukittu
Pulpperin kannen pystylevyn ylésliike ei aktiivinen



Cmd flap 2 open not active
Flap 2 not opened

Not in middle position

Flap 1 notin bottom position
Flap 2 enable position

Flap 2 closed

Cmd flap 1 down not active
Not in top position

Pin front side not inserted
Pin back side not inserted
Middle position

Cmd flap 2 close not active
Pin front side inserted

Pin back side inserted

Flap 2 opened

Not start measurement sensor
Not end measure sensor
Core storage

Core glue

MTS CKN MODE

MTS KN MODE
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2 (2)
Pulpperin kannen vaakalevyn aukiliike ei aktiivinen
Pulpperin kannen vaakalevy ei auki

Ei keskiasennossa

Pulpperin kannen pystylevy ei ala-asennossa
Pulpperin kannen vaakalevy kotiasemassa
Pulpperin kannen vaakalevy kiinni

Pulpperin kannen pystylevyn alasliike ei aktiivinen
Eiylaasennossa

Etupuolen lukitustappi ei asetettu

Takapuolen lukitustappi ei asetettu

Keskiasento

Pulpperin kannen vaakalevyn sulkuliike ei aktiiviinen
Etupuolen lukitustappi asetettu
Takapuolen lukitustappi asetettu
Pulpperin kannen vaakalevy auki
Mittapaa ei alkupisteessa
Mittapaa ei loppupisteessa
Hylsypoyta

Hylsyliimaus

Alaterien etaisyys (m) moodi
Ylaterien etaisyys (m) moodi



