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The objective of this Bachelor’s thesis was to create the assembly instructions and a
quality inspection form of a waste baler for Europress Group Oy. The goals of the
assembly instructions were to save information about the assembly process and to be an
aid for new assembly workers. The quality inspection form was to be used as a guide in
quality inspection. In addition, the company had to be able to put the documents into use in
the manufacturing process.

The theory section of this thesis focuses on the purpose of documenting and good
principles and methods of technical documenting.

The assembly instructions were created by documenting the assembly process at the
assembly cell with the learned methods. The quality inspection form was made on the
basis of the existing documents in co-operation with the company staff.

In conclusion, the objectives of the thesis were met and the documents were put into use
in the manufacturing process of the company.

Keywords assembly instructions, quality inspection, documenting
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Lyhenteet

Balex Europress Group Oy:n tuotenimi jatepaalaimelle.

EPC Europress Pre-Compress. Lyhenne esipuristuksella varustetuista jatepu-
ristimista.

PDF Portable Document Format. Dokumenttien luontiin kaytettava laiteriippu-

maton tiedostoformaatti.

XML eXtensible Markup Language. Rakenteellisessa dokumentoinnissa kay-

tettava merkintakieli.
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1 Johdanto

Europress Group Oy on Pohjoismaiden johtava jatteenkasittelylaitteiden valmistaja.
Yrityksen paatuote on jatepuristin, jonka kantava idea on helpottaa asiakkaiden jate-
huoltoa. Jatepuristin puristaa jatteen tiiviiksi, jolloin sen tilavuus pienenee ja tata myo-
ten jatekuljetuksien tarve vahenee. Liséksi jatteen saildmiseen liittyvat ongelmat kuten

tilanpuute ja hajuhaitat voidaan ratkaista.

Vuonna 2014 Europress Group Oy toi markkinoille uuden Balex-tuoteperheen, johon
kuuluvat Balex-10, Balex-30 ja suunnitteilla oleva Balex-50. Uuden tuotteen valmistuk-
sen yldsajoon liittyy valmistusprosessin ja tyopisteen suunnittelun lisdksi dokumentaa-
tion luonti ja yllapito. Europress Group Oy tarvitsee Balex-paalainten loppukokoonpa-
noon taydelliset tydohjeet sekéa laaduntarkastuspdytakirjan.

Opinnaytetydssa Europress Group Oy:lle luodaan edella mainitut tydohjeet seka laa-
duntarkastuspoytékirja. Tybn teoriaosuuden tavoitteena on tutkia hyvia ja tarkoitukseen

sopivia dokumentointimenetelmia.

Kaytantbosuudessa luodaan tydohjeet ja laaduntarkastuspoytékirja edella opittujen
tapojen mukaisesti. Ty6ohjeiden my6ta uuden tuotteen kokoonpanon opettelu ja opet-
taminen helpottuvat seka olemassa oleva tietotaito saadaan talteen. Laaduntarkastus-
poytakirjaa kaytetdan valmiin tuotteen laadunvarmistuksessa. Se toimii erdéanlaisena
muistilistana, jonka avulla kiinnitetdan huomio kriittisimpiin kohtiin seka dokumenttina

siitd, etta tarkastus on tehty.



2 Europress Group Oy

Europress Group Oy perustettiin vuonna 1977 tavoitteenaan helpottaa yritysten jat-
teenkasittelyd. Yrityksen kasvaessa se on muuttanut ensin vuonna 1994 Pohjasta Van-
taalle ja mydhemmin 2009 nykyisiin toimitiloihin Keravalle. Europress Group Oy:lla on

henkilostéa Suomen liséksi Ruotsissa, Norjassa, Tanskassa ja Vengjalla. [1.]

2.1 Europress-tuotteet

Europress Group Oy:n paatuote on asiakkaan tarpeisiin raataloity jatepuristin. Jatepu-

ristimet suunnitellaan ja valmistetaan yksildina Keravan tuotantolaitoksessa.

Suunnittelu alkaa asiakkaan kanssa yhteistydssa tehtavalla jatteenkasittelysuunnitel-
malla, jonka tavoitteena on luoda asiakkaalle mahdollisimman helppo, turvallinen ja
taloudellinen jatehuolto. Suunnittelussa otetaan huomioon asiakkaan tarpeet ja olosuh-
teet, jotta toimitettava jatepuristin on mahdollisimman optimaalinen. Huomioon otettavia
seikkoja ovat muun muassa asiakkaan tilojen koko ja muoto, logistiikan helppous seka

jatteen maara ja laatu. [2.]

Asiakkaan tilojen perusteella voidaan jatepuristimeen valita erikokoisia ja -muotoisia
kontteja seké jatepuristimen tayttosuunnan ja -korkeuden huomioiva tayttésuppilo. Ja-
telajin perusteella valitaan sopiva konetyyppi, esimerkiksi kostealle sekajatteelle tai
biojatteelle sopii nestetiivis Combio-jatepuristin. [3.]

Jatepuristimille saa tarpeen mukaan myds erilaisia lisdvarusteita. Hajunpoisto voidaan
toteuttaa otsonointi- tai jaahdytyslaitteella. Astiankippauslaitteen avulla jate voidaan
kerata ensin esimerkiksi tyopistekohtaisiin astioihin, jotka kipataan lopulta jatepuristi-
meen. Lisdksi saatavilla on muun muassa kaukovalvonta, pohjalammitys ja nesteen-

poisto.



Combi-jatepuristin (kuva 1) on esimerkiksi energiajatteen keraamiseen soveltuva pe-
ruspuristin, jonka tayttosuppilo, kontin koko ja vari raataldidaan asiakkaan tarpeen mu-
kaan. Saatavilla on my6és CombiMax, joka on hieman kookkaampi ja voimakkaampi
malli. [4.]

Kuva 1. Combi-puristin.

Combio-puristimet (kuva 2) on tarkoitettu erityisesti biojatteelle sekd marélle sekajat-
teelle. Ne ovat nestetiiviité ja voidaan varustella hajunpoistolla, nesteenpoistolla ja poh-

jalammityksella. [3.]

Kuva 2. Combio-puristin.



Duo- ja DuoMax-puristimet (kuva 3) soveltuvat kohteisiin, joissa tulee suuri maara kui-
vaa sekajatettd. Duoissa puristin ja kontti voidaan irrottaa toisistaan, mik&d mahdollistaa

suuremman jatemaaran puristamisen yhteen konttiin. [5.]

Kuva 3. DuoMax-puristin.

Edellisten perusmallien liséksi Europress Group Oy tarjoaa EPC-puristimia (Europress
Pre-Compress), jotka on tarkoitettu erittéin suurille jatemdarille. Esipuristus helpottaa
esimerkiksi suurten kappaleiden lopullista puristusta. Myynnissa on myos saksalaisen

H&G:n valmistamia ruuvipuristimia, jotka soveltuvat hyvin pahvijatteelle. [6.]



2.2 Balex-tuoteperhe

Europress Group Oy:n uusin tuote on Balex-paalain, jonka tuotannon ylésajoon tama-
kin opinnaytetyd liittyy. Balex-paalaimia on kolmea eri mallia, joista suurin — Balex-50 —
on toistaiseksi vield suunnittelussa. Pienemmat Balex-10 ja Balex-30 (kuva 4) tulivat
myyntiin vuonna 2014. Pienesta koostaan huolimatta paalaimissa on mallista riippuen

yhta paljon puristusvoimaa kuin suuremmissa jatepuristimissa; 10, 30 tai 50 tonnia. [7.]

BALEX-30

€ EUROPRESS

Kuva 4. Balex-30 -paalain.

Balex-paalaimet on suunniteltu mahdollisimman helppokayttoisiksi. Jate laitetaan paa-
laimeen tayttboven kautta, ovi lukitaan ja puristus tapahtuu kaynnistys-nappia paina-
malla. Paalain ilmoittaa sailion tayttymisesta, jolloin se pitda tyhjentda. Balex tyhjenne-
taan avaamalla tyhjennysovi ja sitomalla paali sidontanaruilla, jonka jalkeen paali voi-

daan kipata kippauslaitteella ulos paalaimesta. [7.]

Paalainten on tarkoitus iskea uuteen markkinarakoon. Jatepuristinten tyhjennys vaatii
paasyn kuorma-autolla puristimelle ja ne vievat paljon tilaa. Balex-paalainten sijoitus on
sen sijaan vapaampaa, silla pienen kokonsa vuoksi ne mahtuvat sisatiloihin. Lisaksi
niiden tuottamat paalit mahtuvat mallista riippuen rullakolle tai tavalliselle kuormalavalle
(kuva 5).
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Kuva 5. Pahvipaali, taustalla Balex-30.

Balex-tuoteperheen tuotanto on vasta ylésajovaiheessa, minkd vuoksi tydpisteen ja

dokumentoinnin suunnittelu on viel& kesken [7].



3 Dokumentointi

Dokumentoinnilla tarkoitetaan olemassa olevan tiedon siirtoa kirjalliseen tai kuvalliseen
muotoon. Dokumenttien avulla tietoa voidaan sailéa seka jakaa muille. Voimme opis-
kella esimerkiksi antiikin filosofien ajatuksia, sillda ne on dokumentoitu ja dokumentit
ovat sdilyneet vuosituhansia. Insint6rien tietotaito perustuu mita suurimmissa maarin
Isaac Newtonin Principia-kirjalle, jossa esiteltiin Newtonin lait ja yleinen painovoimalaki.
Kirjaa voidaan pitaa eraana tarkeimmista dokumenteista, silla tieteellinen vallankumous

perustuu pitkalti siina esiteltyihin ajatuksiin. [8.]

Dokumentointi on ihmiskunnan tarkeimpid tyokaluja, silla tiedonjaon avulla voidaan

edistaa tiedetta ja ymmarrystd maailmankaikkeudesta edellisen tyon pohjalta.

”If | have seen further it is by standing on the shoulders of giants.” — Sir Isaac
Newton

Tietokoneet ja internet mahdollistavat ennenndkemattoman helpon tiedonjaon; tarkea

tieto voidaan jakaa teoriassa miljoonien ihmisten kesken viiveetta.

3.1 Dokumentoinnin tarkoitus

Dokumentoinnin tavoite on kuvata todellisuutta mahdollisimman tarkasti ja siirtaa tieto
muuttumattomana vastaanottajalle. lhmiset ajattelevat ja nakevat asioita eri tavalla,
eika ihmisen muisti ole taydellinen. Esimerkkind tastd on “rikkindinen puhelin” -leikki,
jossa yksinkertainen tarina muuttuu taysin erilaiseksi kaytyaan lapi joukon ihmisia. Do-
kumentti toimii objektiivisena tietolahteena tilanteessa, jossa henkildn muistiin ei voi

luottaa tai asia on kokonaan uusi. [9.]



Hyva dokumentti on

e tarkasti todellisuutta vastaava

e yksiselitteinen

e rakenteeltaan looginen ja helppo lukea

e |ukijan tietotason huomioon ottava.

Dokumentoinnin avulla tieto voidaan vélittdd organisaatiossa etéisten henkildiden kes-
ken. Esimerkiksi kokoonpano-ohjeilla tieto kokoonpanon tytvaiheista saadaan valitet-
tya helposti vaikka suunnitteluosastolle tai maantieteellisesti etéiselle henkildlle. [9.]

3.2 Tekninen dokumentointi

Teknisella dokumentoinnilla tarkoitetaan yleensa tuotteeseen liittyvaa dokumentointia.
Dokumentoinnin tavoitteena on kuvata laitteen toimintaa, rakennetta tai kayttéa, niin
ettd olennainen tieto valittyy vastaanottajalle. Tallaisia dokumentteja ovat muun muas-
sa piirustukset, asennus-, kaytto-, kokoonpano- ja huolto-ohjeet seka tekninen dataleh-
ti.

Tekninen dokumentointi on teknisen kommunikoinnin osa-alue. Tehokkaan teknisen
kommunikoinnin osaaminen on insinddreille tarkeaa, silla heiltd kuluu tybajasta yli 50 %

kommunikointiin. [10.]

Hyvan teknisen dokumentoinnin edellytys on perusteellinen tietamys aiheesta. Aihe
tulee tuntea niin hyvin, ettd sen sisaltdmat ideat ja periaatteet voidaan kommunikoida
muille. Kokonaisvaltainen tutustuminen aiheeseen ja sen kommunikoinnin suunnittelu

ovat oiva lahtokohta tekniselle dokumentoinnille. [10.]

Dokumentin sisaltd ja tarkoitus tulee maaritelld ennen dokumentoinnin aloittamista.
Mita dokumentilla yritetddn kommunikoida? Mita tietoa sen silloin tulisi sisaltda? Do-
kumentin tulisi siséltaa tarvittava tieto taydellisesti ja tiiviisti. Puuttuvat tiedot vaikeutta-
vat viestin kommunikointia ja aiheuttavat epgjatkuvuutta. Toisaalta myds aiheeseen

liittyméaton tieto vaikeuttaa lukemista paisuttamalla dokumenttia. [10.]



Dokumentin tyyli ja rakenne maaritellaan niin, ettd se on viestin valittymisen kannalta
optimaalinen. Tyylin taytyy myos sailyd samana lapi dokumentin, jotta lukija osaa kiin-
nittda huomiota tarkeisiin kohtiin. Selkealle rakenteelle on nelja paasyyta [10]:

¢ Lukijan etsima materiaali 16ytyy helposti.

e Dokumentin rakenne vélittda aiheen rakenteen ja osa-alueiden suhteet toisiin-
sa.

e Hyva rakenne helpottaa aiheen lukemista ja ymmartamista.

e Dokumentin paivittdminen helpottuu.

Nama lahtékohdat huomioiden voidaan luoda dokumentin ensimmainen luonnos, josta
lopullinen dokumentti hiotaan. Kaikki viestin valittymiselle tarpeeton tieto poistetaan.
Tarpeellinen, mutta aihetta sivuava tieto voidaan siirtaa liitteisiin. Dokumentin tiiviytta ja
luettavuutta parannetaan kiinnittdmall& huomiota turhan monimutkaisiin ilmaisuihin ja
sanoihin. Dokumentissa on kaytettdvd mahdollisimman yksinkertaisia sanoja, joilla
viesti saadaan kuitenkin perille. [10.]

Esimerkkeja huonoimmasta parhaimpaan:

¢ Voidaanko kokoonpano suorittaa alle 9 tunnissa? Vastaus on mydnteinen.

¢ Voidaanko kokoonpano tehda alle 9 tunnissa? Vastaus on kylla.

¢ Kokoonpano voidaan tehda alle 9 tunnissa.

3.2.1 Modulaarinen dokumentointi

Suurien dokumenttikokonaisuuksien hallinnassa kaytetaan enenevassa maarin modu-
laarista eli rakenteellista dokumentointia. Sen tavoitteena on helpottaa dokumenttien
hallintaa, tuottamista ja paivittdmistd. Rakenteellisessa dokumentoinnissa tuotetaan
osakokonaisuuksia eli moduuleja, joita yhdistelemélla saadaan halutun kaltainen do-
kumentti. Dokumenttien siséltd ja ulkoasu pidetaan erillising, jolloin siséltda tuottaessa
ei tarvitse keskittyd sen ulkoasuun. Nain voidaan myos julkaista sama sisélté useassa

eri formaatissa. [11.]
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Kuvassa 6 on esimerkkin& kolmiosainen tuote, johon on valittu osat 1A, 2B ja 3A. Luo-
dessa esimerkiksi kayttdohjekirjaa kyseiselle tuotteelle voidaan valita osia vastaavat
valmiiksi kirjoitetut moduulit dokumenttiin ja lopuksi julkaisumuodoksi PDF (Portable

Document Format).

- EEE

- WE
- EEE

Formaatti HTML

Kuva 6. Rakenteellisen dokumentoinnin periaate.

Modulaarista dokumentointia kannattaa harkita, mikali

¢ dokumentointia on paljon
e dokumentit julkaistaan useassa eri formaatissa tai
e sama sisalto toistuu useissa dokumenteissa ja julkaisuissa. [11.]

Rakenteellisen dokumentoinnin luonti ja hallinta tapahtuu yleensd XML-merkintakielella
(eXtensible Markup Language), joka muistuttaa internet-sivustoissa kaytettavaa HTML-

kieltd. Modulaarisen dokumentoinnin hallintaa varten on saatavilla sovelluksia ja XML-

editoreita.
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3.2.2 Dokumentointi kuvaamalla

Dokumentoinnin tarkoitus on siirtdé tietoa vastaanottajalle muuttumattomana. Tama
voidaan saavuttaa tekstin lisaksi my6s kuvilla. Useissa tapauksissa kuvat ovatkin tar-
koituksenmukaisempi tapa taltioida tietoa.

Esimerkiksi kokoonpano-ohjeissa kuvat ovat kaytdnndsséa valttamattomia. Osat voi-
daan usein kiinnittdd monella eri tavalla. Kuvien avulla saadaan helposti viestitettya

esimerkiksi tietyn osan oikea asento ja paikka.

Esimerkiksi kuvan 7 liuska voidaan kiinnittdd kuvassa nakyvilla tavoilla. Kokoonpano-

ohjeissa kuvilla saadaan helposti valitettya osan oikea asento ja paikka kokonaisuu-
ﬁx n/
x >

Kuva 7. Nelja tapaa kiinnittaa osa.

dessa.

Kuvilla voidaan kertoa kohteesta paljon, mutta vain jos kuvien laatuun kiinnitetdan
huomiota. Hyvassa kuvassa kohde nakyy selkedsti ja kokonaisuudessaan. Tahan vai-
kuttaa muun muassa etéisyys kohteesta, perspektiivi, valon mé&éra, kohteen asento,

kohteen tausta ja kaytettava resoluutio.
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Kuvassa 8 kohde on kuvattu lilan etdaltd, eika perspektiivi kerro juurikaan kohteen oi-
keasta muodosta.

Kuva 8. Etaalta otettu kuva.

Kuvassa 9 kohteena oleva kappale on kuvattu liian l&heltd, eika se mahdu kokonaan

kuvaan. Lisdksi kuva on huonon fokusoinnin vuoksi suttuinen.

Kuva 9. Liian lahelta otettu kuva.
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Kuvassa 10 etdisyys on hyva; kappale on kokonaan kuvassa ja tayttaa koko kuvan.
Sen sijaan perspektiivi ei ole viela paras mahdollinen. Taméan lisaksi kuvan tausta on

taynna romua, johon kohde hukkuu.

Kuva 10. Kameran etdisyys on sopiva, perspektiivissa ja taustassa viela parannettavaa.

Kuvassa 11 kohde on ainoa kappale kuvassa ja tayttdd sen kokonaisuudessaan. Per-
spektiivin avulla kohteen muodosta selviada mahdollisimman paljon. Tarpeen vaatiessa

kuvaan voisi viela lisata esimerkiksi mittanauhan, jotta kappaleen oikea koko selvidisi.

Kuva 11. Oikeaoppinen kuva.
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Tarvittava tieto kannattaa valittdd useammalla kuvalla, mik&li se ei ole mahdollista yh-
den kuvan avulla. Kuvassa 12 osien paikka kerrotaan vasemmalla ja niiden oikea kiin-
nitystapa oikealla. Kuvaan on lisétty viela nuolet selkiyttdmaan osien sijaintia. Nuolia ja
muita keinoja kaytetdan, jotta huomio kiinnittyy varmasti oikeaan kohtaan.

Kuva 12. Tarvittava informaatio kahdessa kuvassa.

3.3 Kokoonpanotydn dokumentit

Yritysten tuotteet muodostuvat usein omista, yhteistybkumppaneiden ja alihankkijoiden
valmistamista komponenteista, jotka on koottava lopulliseksi tuotteeksi. Tasta syysta
kokoonpanoty® on erés konepajateollisuuden keskeisimmisté tydtehtavistd. Kokoonpa-
noty® vaatii erityisesti tuotetuntemusta ja piirustustenlukutaitoa. Tuotteesta riippuen
my0ds tuntemus elektroniikasta, hydrauliikasta ja pneumatiikasta voivat olla tarpeen.
Kokoonpano on usein viimeinen tydvaihe ennen tuotteen toimittamista asiakkaalle,
niinp& siihen liittyy monesti myos tuotteen laaduntarkastus. Kokoonpanotydssa tarvitta-
via dokumentteja ovat esimerkiksi kokoonpano-ohjeet, kokoonpanopiirustukset ja laa-
duntarkastuspoytakirja. [12 s.1]

3.3.1 Kokoonpano-ohjeet

Kokoonpano-ohjeet ovat tuotantolaitoksissa tapahtuvan kokoonpanoprosessin kirjalli-
nen dokumentti. Ohjeisiin dokumentoidaan kokoonpanon tydvaiheet. Kokoonpano-
ohjeita kaytetddn ensisijaisesti uusien tyontekijdiden perehdytyksessd, mutta myos
kokeneemmat henkilét voivat kayttaa ohjeita tyonsa tukena. Epéaselvassa tilanteessa

tyontekija voi tarkistaa tydvaiheen kokoonpano-ohjeista. Nain saastetaan tuotantotiimin
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aikaa siina tapauksessa, ettei tydvaiheelle 16ydy heti osaavaa neuvonantajaa, eika ai-

kaa kulu itse neuvomiseen. Lisdksi mahdolliset virheet vahenevat.

Kokoonpanotyontekijdilla saattaa olla taysin samat tyotehtavat, mutta tyGtapoja voi olla
useita. Parhaat tyOtavat eivat valttamatta vality kaikkien tyontekijoiden kesken. Varsin-
kin kokeneille tyontekijdille on kertynyt paljon niin sanottua hiljaista tietoa. Hiljaisen
tiedon katoaminen on mahdollista esimerkiksi tydsuhteen loppumisen vuoksi. Doku-
mentoinnilla saadaan téllainen hiljainen tieto paitsi talteen, myods jaettua muiden kes-

ken.

Lukijan tietotaso tulee ottaa huomioon ohjeita laatiessa. Esimerkiksi liian tekninen sa-
nasto voi saada siihen perehtyméattéméan henkilon ymmalleen, kun taas liian yksityis-
kohtainen selostaminen vaikeuttaa ohjeiden seuraamista. Ohjeiden on syyta olla yksi-
selitteiset ja tarkat niin, etta tulkinnan varaa ei ole. Tybvaiheen selosteen tulee kattaa
kaikki tarvittava tieto mahdollisimman tiiviisti. Ylimaaraisen tiedon sisallyttdminen saa
ohjeet paisumaan, jolloin tarvittavan tiedon loytdminen vaikeutuu ja ohjeiden seuraami-

sesta tulee raskasta. [10.]

Informaatioahkya valtetdan littamalla ohjeisiin havainnollistavia kuvia, joista ilmenee
lyhyen selosteen tarkoittama tydvaihe. Kuvien merkitys kokoonpano-ohjeissa on erit-
tain suuri. Ohjeiden yksiselitteisyys on vaikea saavuttaa pelkan tekstin avulla. Lisaksi

pelkan tekstiselosteen ymmartaminen on lukijan kannalta tydlasta.

3.3.2 Laaduntarkastuspoytakirja

Laaduntarkastus on valmistusprosessin viimeinen vaihe, jossa pyritddn havaitsemaan
tuotteessa mahdollisesti esiintyvat viat. Viallisen tuotteen paasy asiakkaalle aiheuttaa
yritykselle ylimaaraisia kustannuksia mahdollisen huollon tai tuotteen vaihdon myo6ta.
Viat my6s vahingoittavat yrityksen mainetta, joten laaduntarkastukseen on syyta kiinnit-

tdé huomiota. [12.]

Laaduntarkastus liitetddn usein kokoonpanotydn paatteeksi, silla kokoonpano on tuo-
tantoprosessin viimeinen vaihe. Tuote tutkitaan erilaisin menetelmin vikojen varalta.

Menetelmiin kuuluu pintapuolinen tarkastelu, toiminnan testaus ja erilaiset mittaukset.
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Laaduntarkastuspdytakirja toimii laaduntarkastuksen ohjenuorana. Poytékirja on loma-
ke, josta selvidd mitka kohdat, komponentit ja toiminnot tuotteesta tulisi tarkastaa. Tal-
laisia kohteita voivat olla

tuotteen toiminnan kannalta kriittiset komponentit

tuotteen testiajo

helposti unohtuvat ty6vaiheet

useimmin vialliset kohteet tai

viallisena vaaralliset kohteet.

Lomakkeen kohdat taytetdan sitd mukaa, kun tarkastukset on tehty. Laaduntarkastuk-
sen jalkeen poytakirja toimii dokumenttina tarkastuksen suorittamisesta.

Staattisen kappaleen laatu voidaan varmistaa varsin yksinkertaisin keinoin. Laaduntar-
kastusmenetelmisté téarkein lienee silmamaérainen tarkastelu: suurimmat viat esimer-
kiksi hitsisaumojen ja pinnoituksen osalta voidaan havaita paljaalla silmalla. Myos eri-
laiset mittaukset kuuluvat laaduntarkastukseen. Mitattavia kohteita voivat olla esimer-

kiksi kappaleiden dimensiot tai maalipinnan paksuus.

Laitteiden ja koneiden kohdalla laaduntarkastukseen kuuluvat edellisten liséksi erilaiset
testaukset ja koeajo. Koeajolla selvidé laitteen toimintaan liittyvia vikoja, jotka pahim-
massa tapauksessa loytyisivat vasta asiakkaan kayttaessa laitetta. Heti koeajon alussa
selviavat laitteen toiminnan kannalta valttdméattomat asiat. Lahteekd laite kayntiin ja
ovatko elektroniikkakytkennat kunnossa? Toimivatko ohjaininstrumentit, kuten painik-
keet, kytkimet ja vivut? Vuotavatko mahdolliset hydrauliset osat? Pidemman koeajon

avulla selviavat esimerkiksi komponenttien ylikuumenemisesta johtuvat viat.

Muita laaduntarkastukseen liittyvia tuotekohtaisia mittauksia ovat esimerkiksi sahkdolait-

teiden sahkaoturvallisuusmittaus tai elintarvikkeiden turvallisuuteen liittyvat mittaukset.
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4  Kokoonpanon dokumentointi

Europress Group Oy on tilanteessa, jossa Balex-tuoteperheen tuotanto on saatu al-
kuun. Kokoonpanopisteen rakentaminen on kesken eikd kokoonpano-ohjeita tai laa-
duntarkastuspoytékirjaa ole tehty. Taman opinnaytetydn tavoite on luoda kyseiset do-
kumentit seké ottaa kantaa niiden versionhallintaan. Balex-10 ja Balex-30 ovat erilaisia,

joten kokoonpano-ohjeet luodaan molemmille malleille erikseen.

Balex-kokoonpanon tietotaito on keskittynyt yrityksessa vain muutamalle henkildlle,
joten kokoonpano-ohjeiden laatiminen on tarkea askel tuotannon vakiinnuttamiseksi.
Ohjeiden avulla arvokas tieto saadaan talteen. Niiden tavoitteena on myés helpottaa
kokoonpanoa opettelevien nykyisten ja tulevaisuuden tydntekijoiden oppimista. Tieto
kokoonpanon tydtavoista ja -jarjestyksistd saadaan dokumentoimalla myos valitettya
paremmin suunnitteluosastolle. N&in kokoonpanon mahdolliset ongelmakohdat voidaan

ottaa paremmin huomioon suunnittelussa.

Kokoonpano-ohjeiden tarkoitus on toimia dokumenttina kokoonpanon tydvaiheista niin,
ettd ohjeiden perusteella voi kokematonkin kokoonpanija koota Balex-paalaimen. Tata
varten ohjeiden taytyy sisaltaa tydvaiheet alusta loppuun. Yksittédisen tyévaiheen selos-
tuksen on oltava yksityiskohtainen ja yksiselitteinen. Yksiselitteisyys saavutetaan hel-

poiten havainnollistavilla kuvilla, joten niiden liittdminen ohjeisiin on erityisen tarkeaa.

Laaduntarkastus on Europressilla kokoonpanijoiden tehtava. Laaduntarkastuspoéytakir-
jaa kaytetaan valmistuneen tuotteen laaduntarkastuksessa muistilistana seka kirjallise-
na dokumenttina siitd, ettd laaduntarkastus on tehty. Laaduntarkastuspoytakirja sisal-
taa listan kriittisimmista tyévaiheista. Tallaisia tyovaiheita ovat tarkkuutta vaativat, lait-
teen turvallisen kayton varmistavat ja helposti unohtuvat tyévaiheet. Lisaksi laaduntar-
kastuksessa voidaan tehda viela pintapuolinen tarkastus esimerkiksi pinnoitusvirheita

silmalla pitaen.
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Dokumenttien laatiminen toteutetaan aikaisemmin mainitussa jarjestyksessa (kuva 13).

Aiheeseen tutustuminen

O

Tarkoituksen ja sisallon
maarittely

O

Tyylin ja rakenteen
paattaminen

O

Ensimmaisen luonnoksen
kirjoittaminen

O

Dokumentin viimeistely
lopulliseen muotoon

Kuva 13. Dokumentoinnin tyévaiheet.

Kokoonpano-ohjeiden laatiminen aloitetaan tutustumalla tuotteen rakenteeseen ja toi-

mintaan tutkimalla piirustuksia ja fyysista laitetta. Tavoitteena on luoda kasitys siita

mitd osia laite sisaltda ja mitd sen kokoaminen vaatii. Laitteen tunteminen auttaa na-

kemaan kokoonpanovaiheet oikeassa kontekstissa.

Seuraavaksi tutustutaan itse kokoonpanotyohdon kokoonpanopisteella seuraamalla ja

osallistumalla kokoonpanijan tyéhén. Nain muodostuu kuva kokoonpanon tyojarjestyk-

sesta ja tuntemus Balex-paalaimesta syvenee.
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Luonnoksen kirjoittaminen alkaa kokoonpanopisteella kerattyjen muistiinpanojen siir-
tamiselld Word-tiedostoon. Ensimmaéinen tavoite on saada tyovaiheet kokonaisuudes-
saan tietokoneelle sen enempéé yksityiskohtiin puuttumatta. Samalla luodaan ohjeille
alustava otsikkorakenne, jonka perusteella kokonaisuus tyovaiheista ja niiden suhteista
toisiinsa alkaa hahmottua. Ty6vaiheiden ollessa kirjattuna voidaan aloittaa kuvien ot-

taminen ja tarkempien selosteiden kirjoittaminen.

4.2 Ohjeiden rakenne ja tyyli

Jo ennen muistiinpanojen siirtdmistd kannattaa paattdaa ohjeille alustava rakenne.
Muistiinpanojen siirto valmiiseen rakenteeseen helpottaa niiden muokkaamista lopulli-

seen muotoon.

Ohjeiden seuraaminen on loogisinta niin, ettd ohjeet etenevat samaan tahtiin ty6vai-
heiden kanssa. Seuraamista ja tiedon loytymista helpottaa myo6s tydvaiheiden jako
hierarkkisesti osakokonaisuuksiin. Esimerkiksi tietyn osan puuttuessa voi kokoonpanija

jattaa tydvaiheen kesken ja siirtyad toiseen osakokonaisuuteen osaa odotellessaan.

Europressin jatepuristimen kokoonpano-ohjeet on Kkirjoitettu Microsoft Word -
sovelluksella. Kokoonpano-ohjeita ei Balex-paalaimien osalta ole tarpeellista paivittaa
kovin usein. Niitd ei myodskaan tarvita useammalla kielella: suomenkieliset ohjeet riitta-
vat. Naiden seikkojen vuoksi myds Balex-paalaimien ohjeet on tehokkainta toteuttaa
Microsoft Wordilla. Modulaarista dokumentointia ei siis tédssé tapauksessa ole tarpeel-
lista hyodyntaa.
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Europressin jatepuristimille on aikaisemmin tehty kokoonpano-ohjeet (kuva 14). Niiden
rakenne on toteutettu kaksisarakkeisen taulukon avulla: vasempaan sarakkeeseen
tulee havainnekuvat ja oikealle seloste. Taulukon avulla dokumentin jasentely helpot-
tuu, kun kuvat ja niihin liittyvat selosteet saadaan helposti samalle riville.

1. Puristimen tuonti

Puristin tuodaan tydruutuun trukm ja
stirtoalustan avulla.

Kuva 14. Ote jatepuristinten tydohjeista.

Jatepuristinten kokoonpano-ohjeissa ei ole hierarkiaa, vain yksitasoinen otsikointi tyo-

vaihe kerrallaan (kuva 15).

| Sisallysluettelo

1. Tyovaihe
2. Tyovaihe
3. Tyovaihe
4. Tyovaihe
5. Tyovaihe
6. Tyovaihe
7. Tyovaihe
Liitteet

Kuva 15. Esimerkki puristinten kokoonpano-ohjeiden otsikoinnista.

Balex-paalainten kokoonpano-ohjeiden ensimmainen luonnos toteutetaan niin ikaan
Microsoft Word -sovelluksella. Taulukointia kaytetdan luonnollisen rakenteen saavut-
tamiseksi. Jatepuristinten ohjeista poiketen taulukko on kuitenkin kolmisarakkeinen.

Jatepuristinohjeissa kuvat ovat ensimmaisessa ja seloste toisessa sarakkeessa. Kol-
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mella sarakkeella saadaan tekstista eroteltua tydvaiheen seloste seka siina tarvittavat
osat ja tyokalut.

Katse kulkee lukiessa vasemmalta oikealle, ylhaalta alas. TAman vuoksi osioiden luon-
tevin jarjestys lienee: kuva, osat, tyokalut ja tyévaiheet (kuva 16). Kokoonpanija voi
aloittaa tydvaiheen katsomalla kuvasta, mitd ollaan tekeméssa. Taman jalkeen han voi
kerata listan avulla tarvittavat osat ja tyokalut. Lopuksi voidaan suorittaa tyévaihe se-
losteen ja kuvan mukaisesti.

* Nostinelementti
®* Tappi®12x65mm

*  2lukkorsngastalZx1 o Aseta12x65mm tapin

mm
53h3n lukk
*  Jousi 240 mm 4. ?::1 2n lukkorengas12x1
TYOKALUT:

* Lukkorengaspihdit

Kuva 16. Luonnoksen sarakejako.

Tyévaiheiden jako ja otsikointi toteutetaan hierarkkisesti (kuva 17). Otsikointi jaetaan
aluksi kolmelle tasolle. Luonnoksen valmistuessa sarakejaon ja otsikkorakenteen tar-
koituksenmukaisuutta arvioidaan ja tarvittaessa muutetaan.

| sisdllysluettelo

4 1, Osakokonaisuus
1.1 Tyovaihe
1.2 Tydvaihe
4 2, Osakokonaisuus
4 21 Tyovaihe
2.1.1 Tyovaiheen osa
21.2 Tydvaiheen osa
2.2 Tydvaihe
2.3 Tydvaihe
Liitteet

Kuva 17. Luonnoksen otsikkorakenne.
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4.3 Ohjeiden luominen

Muistiinpanot tehdaan kokoonpanon ehdoilla sitd mukaa, kun tuotannossa on paa-
laimia. Muistiinpanoihin otetaan ylds tydvaiheet ja osat, lisdksi tydvaiheet kuvataan.
Tyovaiheiden valokuvaaminen pyritddn tekemaan kerralla oikein, silla tietyn tyévaiheen
kuvaaminen onnistuu uudestaan vasta seuraavan paalaimen tullessa tuotantoon. Valo-
kuvaus hoidetaan niin, ettéa kuvat ovat tarpeeksi laadukkaita. Nain kuvia voidaan kayt-

taa suoraan lopullisissa ohjeissa.

Muistiinpanojen kirjaaminen ohjeisiin voidaan aloittaa, kun alustava tyyli ja rakenne on
paatetty. Tybvaiheiden kirjaaminen toteutetaan mahdollisimman nopeasti muistiinpano-

jen tekemisen jalkeen, jolloin tieto on vieléd tuoreena muistissa.

Ohjeiden tarkein tietolahde on luonnollisesti kokoonpanotyOpisteeltd keratyt muistiin-
panot ja kuvat. Lisdksi ohjeiden teossa auttaa paasy Balex-paalaimien piirustuksiin ja
osaluetteloihin. Naista selvidvat hyvin esimerkiksi tiettyjen osien mitat. Tydkalujen ja

standardiosien, kuten ruuvien, nimet |6ytyvat parhaiten internetista. (Kuva 18.)

Osaluettelo

Piirustukset \L Suunnittelu

ALUSTAVAT LOPULLISET

OHIEET

Muistiinpanot +
Kuvat

KOKOONPANOTYO

OHIJEET

Tydkalut
yokalu Standardiosat

Kuva 18. Tietoldhteet ohjeiden luomista varten.
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Kuvassa 19 ohjeiden valmiiseen rakenteeseen on tuotu tyévaiheen kuva ja muistiinpa-

not. Tydvaiheen lopullinen hionta tehdddn kuvan 18 mukaisesti useista tietolahteista.

Kuusiokoloruuvien ja aluslaattojen koko voidaan selvittda paalaimen piirustuksista.

1. Muistiinpanot + kuvat 4. Suunnittelu

2. Piirustukset

e 2 takasuojan pidiketta
e 4 kuusiokoloruuvia

M??
e 4 aluslaattaa M?? 6

TYOKALUT:

3

Kiinnit& pidikkeet alas
takaseindan kuvan
mukaisesti.

. "Kokoluettelo"

e Kuusiokoloavain #? (

Kuva 19. Tyo6vaiheen tietolahteet.

Taman jalkeen selviaa tarvittavan kuusiokoloavaimen koko ohjeiden luomista varten

tehdystéa kokoluettelosta (kuva 20). Lopuksi osien viralliset nimet tarkistetaan suunnitte-

luosaston avustuksella.

Koko Kuusio |Kuusiokolo
M2 4 1.5
M3 5,5 2,5
M4 7 3
M35 8 4
MG 10 5
ME 13 5]
M10 17 8
M12 19 10
M16 24 14
M20 30 17
M24 36 19
M30 46 22
M36 a5 27

Kuva 20. Internetista selvitetyt ruuvien M-koot ja niita vastaavat tyokalut.
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Kuvassa 21 on edellinen tyovaihe tehty valmiiksi edelld mainittuja tietolahteita hyvaksi
kayttaen. Kokoonpano-ohjeet luodaan tdman prosessin mukaisesti tydvaihe kerrallaan
kullekin paalaimelle. Lopuksi ohjeet hyvaksytetdén tekniselld johtajalla, suunnittelujoh-
tajalla ja kokoonpanijalla. Tarvittavien muutoksien ja tarkennuksien jalkeen ohjeet ovat

valmiit.

e 2 suojapellin
kiinniketta

e 4 kuusiokoloruuvia e Kiinnita kiinnikkeet
M10x 16 alas takaseindan

e 4 aluslaattaa M10 kuvan mukaisesti.

TYOKALUT:
e Kuusiokoloavain #8

Kuva 21. Valmis tyévaiheen ohje.

4.4 Laaduntarkastuspoéytakirja

Laaduntarkastuspoytakirjaan tulee lista tydvaiheista, osista ja muista laadun kannalta
tarkeistd kohdista. Jatepuristimien loppukokoonpanossa kaytetddn laaduntarkastus-
poytékirjaa, jonka perusteella Balex-paalaimien pdytakirjan suunnittelu kannattanee
aloittaa. Laaduntarkastuspoytékirjaan tulee kullekin osastolle omat kohtansa: hitsaa-
mon, maalaamon ja loppukokoonpanon osuudet. Hitsaamon ja maalaamon laaduntar-
kastusta koskevat kohdat tulevat paaasiassa niihin erikoistuneilta henkildiltéa. Sen si-

jaan kokoonpanon kohdat mietitdén yhteistydssa kokoonpanon ja tydnjohdon kanssa.

Hitsaamon poytakirjaan tulee luonnollisesti hitsisaumoihin ja hitsauksen jalkeisiin mit-
tauksiin liittyvid kohtia. Esimerkiksi paalaimen sylinterien kiinnityslaippojen hitsisaumat
ovat kriittinen kohta, silla niihin kohdistuu laitteen suurimmat voimat. Toinen Kriittinen
kohta on paalikammion seinien suoruus: mannén ja paalikammion seinien valys ei
luonnollisesti saa vaihdella. Liian tiukka valys johtaa siihen, ettd manta tekee tyota sei-
nid vastaan eika valttamatta liiku ollenkaan. Liian valjana paalattava materiaali saattaa

nousta sylinteritilaan.
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Maalaamon laaduntarkastuspdytakirjan kohdat koskevat pinnoituksen laatua. Maalipin-
nan taytyy ulottua osien kaikille pinnoille korroosio- ja estetiikkahaittojen vélttamiseksi.
Lisaksi maalipinnan tulee olla tasapaksu ja tasainen: valumia, ilmakuplia ja vastaavia

virheita ei saa olla.

Loppukokoonpanossa tehdéaén paalaimien paaasiallinen ja lopullinen laaduntarkastus.
Pintapuolisesti tarkastetaan maalipinnan virheettémyys mahdollisten kokoonpanossa
tulleiden naarmujen varalta. Lisaksi metallilastut ja muu lika poistetaan ja paalaimen
tarroitus todetaan oikeanlaiseksi. Huomiota kiinnitetaan myos liikkuvien osien voiteluun

ja rasvaukseen, jotka ovat laitteen toiminnan kannalta olennaista.

Kasin kokeilemalla testataan mekaanisten osien toiminta, kuten

e ovien vaakasuoruus ja esteetbn avautuminen
e ovilukituksen toiminta
e narukotelon toiminta.

Virran ollessa paalla, voidaan testata paalaimen elektronisten komponenttien toimintaa.
Naista olennaisimmat ovat kaynnista- ja hata-seis-painikkeet seka turvakytkimien toi-

minta. Samalla voidaan tarkistaa laitteen ohjelmiston ja asetuksien olevan ajan tasalla.

Sahkoturvallisuusmittaus SFS-EN 60204-1 suoritetaan toimenpiteeseen tarkoitetulla

mittauslaitteistolla. Mittauksen paatteeksi tulostetaan sahkdturvallisuustodistus.

Laitteella tehdaan talla hetkella lyhyt koeajo ilman vastusta. Koeajolla selvidd hyd-
rauliikkaliitoksien pitéavyys ja mannan toiminta. Samalla suoritetaan sylinterien paineen-
saatd. Pidempikestoinen koeajo, jossa mannalle asetetaan oikeaa paalia simuloiva
vastus, olisi tarpeellinen muun muassa komponenttien ylikuumenemisongelmien ha-
vaitsemiseksi. Tallainen koeajo onkin suunnitteilla, mutta ei ehdi tdmé&n opinnaytetytn

aikataulun puitteissa toteutukseen asti.

Yll& olevista kohdista tehdaan jatepuristimien laaduntarkastuspdytékirjan pohjalta paa-
laimien oma laaduntarkastuspoéytakirja. Poytakirja toteutetaan Excel-sovelluksella, jolla

lomakkeen muoto on helpointa saavuttaa. Ensimmaisen luonnoksen jalkeen poytakir-
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jan kohdat kdydaan ryhmassa lapi. Parannusehdotusten perusteella poytéakirja saa-
daan tehtya valmiiksi.

4.5 Dokumenttien yllapito ja paivitys

Yritykset pyrkivat koko ajan parantamaan tuotteitaan. Tuotteiden pdivitys on jatkuva
prosessi, jota tehddan valmistuksessa ja kayttssa tulevan kokemuksen pohjalta. Paivi-
tyksia tehdaan niin valmistusprosessiin, kuin itse tuotteen komponentteihinkin. Balex
on uusi tuoteperhe, josta valmistus- ja kayttokokemuksia ei ole viela kovinkaan paljoa.
Niinpa parannuskohteita ilmenee varsin usein, mink& johdosta myds muutoksia teh-

daan ahkerasti.

Dokumentoinnin kannalta tAma tarkoittaa sita, ettd dokumentit vanhenevat paivitettyjen
kohtien osalta sitd mukaa, kun pdivityksia tuotteeseen tehdaan. Tamankin opinnayte-
tyon aikana paalaimiin on tullut muutoksia kolmeen eri kohtaan, joten kokoonpano-
ohjeet ovat jo valmistuessaan paivitysta vailla. Yll&pito on jatkuva prosessi, jota tulisi

tehda kasi kadessa tuotteen paivittAmisen kanssa.

Varsinkin kokoonpano-ohjeet vanhenevat helposti uusien osien my6ta. Kuvat ja selos-
teet eivat endé pida paikkaansa, jolloin ohjeet taytyy paivittdd. Ohjeiden mukaan, esi-
merkiksi liitteeksi, kannattaa kirjata lista osioista, jotka eivat ole ajan tasalla. Listan
avulla vanhentunut tydvaihe tulee helposti esille. Listaa pdivitetddn sita mukaa, kun
uusia osia tulee ja ohjeita paivitetddn. Ohjeiden paivittaminen on parasta tehda mah-
dollisimman nopeasti uusien osien tai valmistustapojen tultua voimaan. Tallgin ohjeet
ovat ajan tasalla mahdollisimman suuren osan ajasta. Paivittdminen tehdaan samalla
tavalla kuin ohjeiden alkuperdinen luominen: tydvaiheista otetaan kuvat ja muistiinpa-

not, jotka siirretd&n ohjeisiin.

Laaduntarkastuspoytakirjan paivitystarve on pienempi, silla muutokset laitteisiin ovat
usein pienid eivatka vaikuta poytakirjan paikkansa pitavyyteen. Sittenkin mahdolliset

muutokset ovat helposti lisattavissa poytékirjaan.

Versionhallintaa tarvitaan, jotta pysyttaisiin ajan tasalla siitd, pitavatkdé dokumentit kul-
lakin hetkella paikkansa. Versionhallintaa on kaytetty esimerkiksi kirjoissa, joiden eri

painokset ja niiden ilmestymisajankohdat merkitdan kuhunkin painokseen. Versionhal-
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linta on kuitenkin erityisen térkeda tietokoneohjelmistojen kohdalla. Versiot, niiden il-
mestymisajankohta ja tehdyt muutokset merkitddn ns. muutoslokiin.

Kokoonpano-ohjeisiin tehd&an vastaavanlainen versiointisysteemi, johon merkitaan
kunkin version nimitys. Tama toteutetaan ohjelmistomaailmassa yleensa juoksevin

versionumeroin, kuten

e Vv.1.0
e Vv.1.1
e Vv.1.2

Kokoonpano-ohjeisiin otettiin tastd mallia eli ensimmainen versio on v. 1.0 ja ensim-
maisten muutoksien jalkeen versionumeroksi paivitetaan v. 1.1. Lisaksi ohjeisiin liite-
taan muutosloki, johon kirjataan kunkin version ilmestymispdivamaara seka ohjeisiin

tehdyt muutokset.
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5 Tulosten arviointi

Saadun palautteen perusteella seké ohjeisiin (lite 1), ettéa laaduntarkastuspoytakirjaan
(liite 2) oltiin Europressin taholta erittain tyytyvaisia. Kokoonpano-ohjeista tuli selkeét ja
rakenteeltaan loogiset. Pahimmat puutteet korjattiin yhteistytéssa kokoonpanijoiden ja
suunnittelijoiden kanssa. Puutteet liittyivat 1ahinna ohjeiden tarkkuuteen, esimerkiksi
hydrauliikkadljysailion tayttévaiheeseen lisattiin hydrauliikkadljyn tarkka nimi ja litra-
maara. Voidaan todeta, ettd dokumentoinnissa onnistuttiin tiedon tallentamisen osalta;

kokoonpanon tydvaiheet alusta loppuun on saatu tallennettua.

Kokoonpano-ohjeiden (lite 1) varsinaista testaamista kokemattoman kokoonpanijan
avulla ei opinnaytetydn aikana tehty. Kuitenkin tdmé&n raportin viimeistelyvaiheessa
Europress alkoi kouluttaa muitakin kokoonpanijoita paalaimien kokoonpanoon. Koulu-
tuksessa on kaytetty hyvaksi kokoonpano-ohjeita, niinpd voidaan todeta, ettd myds

tiedon siirtamisessa dokumentit ovat onnistuneet.

Dokumentit valmistuivat aikataulun mukaisesti, eika aikataulusta lipsuminen nakaopiiris-
sa ollutkaan. Dokumentointia tehtiin kokoonpanon ehdoilla eli aikatauluongelmia olisi

saattanut ilmaantua, mikali tietyn paalainmallin tuotantoon olisi tullut tauko.

Dokumentit otettiin pikimmiten kayttéon yrityksen tuotannossa, mika oli yksi tavoitteista.
Paalaimiin tulleen péaivityksen myota ohjeet olivat jo valmistuessaan osin vanhentuneet.
Ohjaajien kanssa kuitenkin sovittiin, etta paivitykset eivéat kuuluisi opinnaytetydn piiriin
aikataulun pitéavyyden varmistamiseksi. Paivittdminen jaa siis myohemmalle ajankoh-

dalle.
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6 Yhteenveto

Opinnaytetyon tavoitteena oli luoda Europress Group Oy:n uudelle tuotteelle kokoon-
pano-ohjeet (lite 1) ja laaduntarkastuspdytakirja (lite 2). Suunnitelmana oli opiskella

hyvia dokumentointimenetelmia, joiden pohjalta dokumentit tehtaisiin.

Opinnaytetydn tavoitteet saavutettiin annetussa aikataulussa. Tieto kokoonpanotydsta
saatiin tallennettua ja jaettua muille. Tyon tuloksiin oltiin yrityksen taholta erittain tyyty-
vdisia ja niista oli kaytdnnon hyotya, joka myds osaltaan auttoi motivoimaan tyon teke-

misessa.

Opinnaytetyon aihe oli sopivan laaja ja tavoitteet olivat selkeat. Dokumentoinnin perus-
periaatteet ja hyvat menetelmat tulivat tyon kuluessa tutuiksi. Opituista asioista tulee

varmasti olemaan hyotya tulevaisuudessa.

Ongelmia tydn teossa ei juuri ollut. Tyén luonne oli enemmankin suorittava kuin teo-
reettinen, joten opinnaytety®d ei varmasti ollut alyllisesti haastavimmasta paasta. Visio
dokumenttien rakenteesta ja tyOtavasta syntyi varhaisessa vaiheessa, minké johdosta
ajatustyotd saastyi. Suurena apuna tassa oli yrityksen valmiina olevat dokumentit, joi-
den pohjalta ty6ta oli helppo lahted suorittamaan. Suurin ty6 oli muistiinpanojen teke-
misessa, silla kokoonpanoty6 etenee hitaasti ja tallennettavaa tietoa oli paljon. Omalta
osaltaan haastetta toi myts Word-sovelluksen opettelu kuvien asemoinnin ynnd muun

osalta. Tastakin jaa arvokasta kokemusta tulevaisuuden Word-dokumentteja varten.

Tyon projektiluonteisuus auttaa jatkossa hahmottamaan, milla tavalla tulevaisuuden
projekteja kannattaisi mahdollisesti l1&hted suorittamaan. Tydlle saadaan hyva perusta,
kun lahtdtilanne, tydtapa ja lopputavoite on selkedsti hahmotettu eli niin sanottu suuri
kuva on hallussa. Hyvan projektisuunnitelman ja aikataulun luominen antaa tyélle sel-

karangan, jota seuraamalla suuretkin projektit saadaan vietya lapi askel kerrallaan.



30

Lahteet

10

11

Kotimaisia jatepuristimia 37 vuoden kokemuksella. Verkkodokumentti. Europress
Group Oy. <www.europress.filyritys/>. Viitattu 23.10.2014.

Toimiva jatehuolto alkaa suunnittelusta. Verkkodokumentti. Europress Group Oy.
<www.europress.fi/ratkaisut/suunnittelu/>. Viitattu 23.10.2014.

Combio & MiniCombio. Verkkodokumentti. Europress Group Oy.
<www.europress.filwp-content/uploads/2013/03/Combio2013.pdf>. Viitattu
23.10.2014.

Combi & CombiMax. Verkkodokumentti. Europress Group Oy.
<www.europress.fi/wp-content/uploads/2013/03/Combi2013.pdf>. Viitattu
23.10.2014.

DuoMax & Duo. Verkkodokumentti. Europress Group Oy. <www.europress.fi/wp-
content/uploads/2013/03/Duo_2013.pdf>. Viitattu 23.10.2014.

EPC ja MiniEPC. Verkkodokumentti. Europress Group Oy.
<www.europress.filwp-content/uploads/2013/03/EPC_2013.pdf>. Viitattu
23.10.2014.

Balex-10 & 30. Verkkodokumentti. Europress Group Oy.
<http://www.europress.filwp-content/uploads/2014/04/Balex1.pdf>. Viitattu
23.10.2014.

Hatch, Robert A. 1998. Sir Isaac Newton. Verkkodokumentti.
<http://users.clas.ufl.edu/ufhatch/pages/01-courses/current-courses/08sr-
newton.htm>. Viitattu 24.10.2014.

Vuori, Matti. 2010. 125 pointtia dokumentoinnista. Verkkodokumentti.
<www.mattivuori.net/julkaisuluettelo/liitteet/satavartti_pointtia_dokumentoinnista.
pdf>. Viitattu 24.10.2014.

Ross, Michael. 1986. Principles of Effective Technical Writing.
<www.ross.ws/content/principles-effective-technical-writing>. Viitattu 24.10.2014.

Structured Documentation. Multidoc.
<www.multidoc.fi/en/services/documentation-and-technical-writing/technical-
writing-and-modular-documentation/structured-documentation>. Viitattu
24.10.2014.



12

Kokoonpanotehtavat. Teknologiateollisuus.
<www.edu.fi/download/120994 6183 Kokoonpanotehtavat.pdf>. Viitattu
24.11.2014.

31



Liite 1
1(1)

Ote Balex-30:n kokoonpano-ohjeista

g EUROPRESS Kokoonpano-ohje i s
Versio 1.0
Pvm. 15.3.2015
Yhteyshenkilo -

OSAT:
e 2 ketjun
ylékiinnikkeen pidinta
e 8 kuusiokoloruuvia
M6
* 8 aluslaattaa M6

TYOKALUT:
e Kuusiokoloavain #5
e (Kierretappi M6)

e Puhdista
tarvittaessa
kierteet maalista
kierretapilla.

e Kiinnita pitimet
takaseindan M6
kuusiokoloruuveill
aja M6
aluslaatoilla.




