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Tyo6 tehtiin Stora Enso Oyj:n Oulun tehtaan pakkauslinjalle.
Kayttdjakunnossapito Oulun tehtaalla jaetaan kahteen olennaiseen tekijaan,
erikoisosaamiseen ja perusosaamiseen. Tehtaalle koulutetaan syvan teknisen
tiedon omaavia prosessitaitoisia erikoisosaajia. Erikoisosaaminen on vuorossa
tapahtuvaa korjaamista erikoisosaajan omalla alueella, joka on paasaantdisesti
oma tuotantolinja. Perusosaaminen on kayttajalle maarattyjen tehtavien
osaamista hanen omalla prosessialueellaan. Kayttdjille siirtyy aiempaa
suurempi vastuu koneiden toiminnasta ja kunnossapitdmisesta. Tehdas halusi
tehostaa pakkauslinjan toimintaa parantamalla kayttajakunnossapitoon liittyvien
tyokalujen hallintaa ja saada kayttohenkilosto ymmartamaan
kayttajakunnossapidon tarkeys. Tyon tavoitteena oli parantaa kayttéhenkiloston
kayttajakunnossapidon perusosaamista, antaa edellytykset tehokkaaseen
toimintaan ja luoda malli jonka perusteella tydssa tehtyja tydkaluja voisi
hyodyntaa koko tuotantolinjalla. Perusosaamista kehitetaan sen vuoksi, etta sen
hyva hallinta toisi parhaan mahdollisen tuottavuuden linjalle.

Tydssa kartoitettiin kayttohenkiloston kayttajakunnossapidon nykytilaa
haastattelemalla kayttohenkilostbéa. SAP-jarjestelman kaytto oli ristiriitaista. Osa
kayttajista kaytti jarjestelmaé aktiivisesti, ja osa ei ollenkaan. Jarjestelman
kayttd on koettu monimutkaiseksi. Tasta syysta hallintaa kehitettiin asentamalla
pakkauslinjan kayttajille navigointityokalu, jolla helpotetaan muun muassa
hairidilmoitusten tekoa ja konekohtaisen vikahistorian selaamista. Lisaksi
laadittiin uudet TTV (tuotannon tekninen valvonta) -ohjeet, joiden avulla
kayttajan on helppo tarkastaa kohteen kriittisimpien paikkojen siisteys ja kunto.

Koettiin tarpeelliseksi laatia ohje SAP-jarjestelman navigointityékalu Navigator
4.2.2.2 -ohjelman kayttoonotosta ja kayttdmisesta. Tyokalu tulee lahiaikoina
kayttoon koko PK6:lle. Ohjeen avulla asiaa eteenpain vievan henkilén on
helppo kayttbonottaa ohjelma. Ohje antaa my6s kayttajalle tietoa ohjelman
muokkausmahdollisuuksista.
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The final thesis was commissioned by Stora Enso Oyj, and it was carried out for
the packaging line at Oulu mill. User maintenance consists of two elements,
special and basic knowledge. Special knowledge is shift-based repairing and-
consists of specialists, who have excellent technical knowledge but also know
the process tasks in their field which is basically the production line. Basic
knowledge consists of tasks assigned to the operator in their own field. Opera-
tors have more responsibility than before in machine functionality and mainte-
nance. That is why the company wants to increase the basic knowledge of user
maintenance of the operators. It was reasonable to limit the topic of the thesis to
cover the packaging line only.

The aim of the thesis was to chart the current situation in user maintenance by
interviewing some of the operators. The control of the SAP-system was im-
proved by deploying a navigation tool to help the operators navigate the SAP-
system. As a result, posting a bug report and browsing the bug reports, for ex-
ample, are now easier to do. In addition, the TTV (technical monitoring of pro-
duction) guide was updated to a more specific easy-to-read package that helps
when checking the most critical components of the packaging area.

Furthermore, there was a need for a guide in deploying and using the naviga-
tion tool, Navigator 4.2.2.2. The guide also helps in customizing the personal
front page in SAP. The navigation tool will be deployed to the whole mill in the
near future, and the guide will help the person who will be in charge of imple-
menting the program.

Keywords: User maintenance, Condition monitoring, TTV, SAP
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1 JOHDANTO

Monen yrityksen tuotantotoiminnassa on paljon kehitettavaa. Yksi osa-alue,
joka kuuluu lahes jokaiseen tuotantolaitokseen, on kayttajakunnossapito. Stora
Enson Oulun tehtaan pakkauslinjan kayttéhenkilokunnan ymmarrys oman
toiminnan tarkeydesta suorittaa ennakoivaa havainnointia on rajoittunut. Oman
koneen mekaniikan tuntemisessa on monella kayttéhenkilolla parantamisen
varaa. Tiedetddn, mita tapahtuu, kun painetaan napista, mutta ei sita, mita
koneen sisalla silla hetkella tapahtuu. Kayttajdkunnossapito kuuluu Oulun
tehtaan kayttéhenkiléston perusosaamistaitoihin. Perusosaamisen lahtékohdat
Oulun tehtaalla on maaritetty. Siihen kuuluvat prosessi- ja laiteosaaminen,
kunnossapitoprosessin tunteminen, aktiivinen havainnointi ja hairion poisto
omalla prosessialueella. Perusosaaminen on oman prosessialueen tehtavaa

tyota.

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on saada pakkauslinjan kayttéhenkilosto
ymmartamaan, mita kayttajakunnossapidon perusosaaminen on ja kuinka sita
tulisi toteuttaa tehokkaammin kaytanndssa. Tehtaan kunnossapidosta vastaa
yrityksen omistuksessa oleva tytaryhtio Efora Oy. Oulun tehtaan
kayttajakunnossapito jakaantuu kahteen olennaiseen tekijaan,
erikoisosaamiseen ja perusosaamiseen. Linjalle koulutetaan syvan teknisen
tiedon omaavia prosessitaitoisia erikoisosaajia, joiden vastuualue on
paasaantoisesti oma tuotantolinja. Molempiin aihealueisiin, erikoisosaamiseen
ja perusosaamiseen tarvitaan tehostusta, mutta tassa tydssa keskitytaan
kayttajien perusosaamisen kehittamiseen. Perusosaamisen kehittdminen jo
itsessaan tuottaa tehtaalle entista paremman tuottavuuden. Ty6 on rajattu
yrityksessa niin, ettéd kohteena on yksi toiminta-alue, jotta tydsta ei tulisi liian
laaja. (Liite 1.)

Tehokkaaseen toimintaan ajavia tyokaluja, joihin tydssa padasiassa
keskitytddn, ovat SAP-toiminnanohjausjarjestelman kayton tehostaminen ja
TTV-kierroksen ohjeistuksen kehittdminen. SAP-jarjestelmaan tulisi kirjata
kaikki kohteen hairi6ihin ja vikaantumisiin liittyvat asiat. Kohteen vikahistoria

laajenisi ja kunnossapidon seka kayttohenkildston olisi helpompi havaita, jos
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sama vika toistuu. Jarjestelman kayttba voidaan seurata yrityksen intrassa,
josta voidaan tarkastaa jokaisen tehtaan tyontekijan ilmoitusten maaraa eri
aikavaleilla. Kayttohenkiloston jarjestelman kayton tehokkuudessa on huomattu
selvaa ristiriitaa. Osa kayttohenkildista kayttaa jarjestelmaa hyvin aktiivisesti

mutta osa ei ole viimeisen vuoden aikana tehnyt yhtaan vikakirjausta.

TTV-kierroksella kayttohenkilon tulee tarkkailla ohjeistuksen mukaisten
kohteiden siisteyttd, jarjestysta ja mahdollisia poikkeamia. Havaituista vioista tai
poikkeamista tulisi tehda SAP-ilmoitus. lImoituksen perusteella kunnossapito
osaa tulla korjaamaan vian. TTV-kierroksen ohjeistus pakkauslinjalla on suppea
ja epatarkka (liite 2), jos ajatellaan esimerkiksi sita, ettd maaraaikainen
kayttohenkild, jonka paaosaamisalue ei ole pakkauslinja, tulee tuuraamaan ja
hanen vuorollaan sattuu olemaan TTV-kierroksen suorittaminen. Nailla ohjeilla
han ei todennakoisesti tieda, mité kohteissa tulisi ensisijaisesti tarkkailla. Tasta
syysta tydssa luodaan kuvallinen ohjeistus pakkauskoneiden kohteista, jotka
tulisi kierroksella tarkastaa. Hyvana esimerkkina selkeasta ohjeistuksesta on

Oulun tehtaan arkittamolle hiljattain uusittu aukirullauksen TTV-ohje (liite 3).

Tehdas haluaisi, etta kayttohenkildsto olisi mahdollisuuksien mukaan osallisena
kunnossapitotdissa. Kayttohenkilosto voisi olla mukana kunnossapitotydssa
esimerkiksi purkamassa suojakoteloa, puhdistamassa laitetta ja laittamassa
suojakoteloa paikalleen. Téiden mukana oleminen parantaisi kayttéhenkildiden

laitetietamysta, kun he nakisivat, mita suojakotelon alta 10ytyy.

Ennakoivaa ja aktiivista toimintaa pitaisi lisata, minka tuloksena korjaava
toiminta pienenisi (kuva 1). Tama saavuttaisi vahemman suunnittelemattomia
korjauksia ja lisaisi suunniteltuja. Pakkauslinja on ainoa alue Oulun tehtaalla,
jossa jarjestelmavalvontaa ei viela hyodynneta. Jarjestelmavalvonnalla
tarkoitetaan tuotannolle tarkeiden laitteiden toiminnan numeraalista seurantaa.
Esimerksi tarkean pumpun kierroslukuja suhteessa sen paineentuottoon. Kun
kierrosluvut lisdéntyvat ideaalista, jotta haluttu paine saadaan pysymaan,

voidaan asiaan heti puuttua.



KUVA 1. Toiminnan arvojarjestys isoimmasta pienimpaan (Kaytettavyyden
parantaminen: Tehokasta tuotantotoimintaa Stora Enson Oulun tehtaalla. 2014,
2)



2 STORA ENSO 0OYJ

Stora Enso Oyj on yksi maailman johtavimmista paperinvalmistajista. Yhtion
paavalmistustuotteet ovat sellu, paperi ja kartonki, mutta yhtié valmistaa naiden
lisaksi myds puutuotteita, aaltopahvia ja jatkojalosteita. Liikevaihto vuonna 2013
oli 10,5 miljardia euroa. Yksi yhtion kilpailuvaltti muihin kilpaileviin yhtidihin on
ymparistoystavalliset, pienemman hiilijalanjaljen sisaltamat tuotteet, jotka on
valmistettu uusiutuvista materiaaleista. Uusiutuviin materiaaleihin perustuvat
tuotteet hyodyttavat lilkketoimintaa, mutta myos ihmisia ja ymparistoa. (Stora

Enso Oyj, linkit Suomeksi -> lue lisaa.)

Konsernin palveluksessa on yli 35 maassa noin 28 000 henkilda, joista
Suomessa tydskentelee noin 6 950 henkil6&. Stora Ensolla on toimintaa
Suomessa useilla paikkakunnilla kuten Anjalankoskella, Heinolassa,
Hartolassa, Honkalahdessa, Imatralla, Inkeroisissa, Kemissa, Kiteella,
Kotkassa, Kristiinankaupungissa, Lahdessa, Oulussa, Porissa, Palkaneella,
Uimaharjussa ja Varkaudessa. Paakonttori sijaitsee Helsingissa. (Stora Enso
Oyj, linkit Suomeksi -> Lue lisaa.)

Suurin osa yhtion liikevaihdosta, tuotantokapasiteetista ja henkilostosta tulee
Euroopasta. Yhti6é on yksi Euroopan suurimmista sellun, paperin ja kartongin
tuottajista. Yhtiolla on tehtaita Euroopan liséksi Brasiliassa, Uruguayssa ja
Aasiassa. Brasiliassa ja Uruguayssa tuotetaan eukalyptussellua. Aasiassa yhtio
valmistaa paallystettya hienopaperia, paallystamatonta aikakauslehtipaperia ja
hylsyja. Lisdksi Aasiaan ollaan rakentamassa integroitu kuluttajakartonki- ja
sellutehdas, jonka on suunniteltu kaynnistyvan vuoden 2016 alussa. (Stora

Enso Qyj, linkit Suomeksi -> Lue lisaa.)

Stora Enson Oulun nuottasaaren tehtaalla tytéskentelee noin 600 henkil6a.
Oulun tehtaan tuotealueeseen kuuluu tayspéaallystetty taidepainopaperirulla ja
arkki. Oulun tehdas koostuu sellutehtaasta, kahdesta paperikoneesta, PK6 ja
PK7, ja arkittamosta. Sellutehdas tuottaa noin 370 000 tonnia vuodessa.
Paperikoneiden vuosittainen tuotantokapasiteetti on noin 1 055 000 tonnia

taidepainopaperia.
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3 PAKKAUSLINJA

Yhtiolla on yksi pakkauslinja, joka siséltaa kaksi pakkauskonetta, uusi RPK62 ja
vanha RPK61. Paasaantoisesti rullat pakataan RPK62-koneella, pois lukien isot
ja leveat rullat, joita kutsutaan jumborulliksi. Rullat nousevat kuljettimelta
nostokourulla RPK62:lle. Jumborullien painon vuoksi niita valtetadn nostamasta
nostokourulla, koska sen rakenne ei ole tehty kestdmaan niin suuren
painomaaran toistuvaa rasitusta. N&ain ollen jumborullat menevat RPK61:n

kautta.

Pakkauslinjalla pakataan seka PK6:lta ettd PK7:Ita tulevat rullat. Pakkauslinja
sijaitsee PK6:n loppupaédssa. Terminaaliin menevat rullat pakataan. Arkittamolle
tai pystyrullavarastoon meneville rullille laitetaan pantakéére, jotta rulla ei paase
purkautumaan. Rullat maaraytyvat pakkauslinjalta niiden rullaetikettien
osoitteen mukaan joko arkittamoon, jossa rulla leikataan arkeiksi, tai

sellaisenaan terminaaliin ja sielté edelleen laivalla asiakkaalle.
3.1 Pakkauskoneet RPK 61&62

Pakkauskoneet RPK61 ja -62 ovat |ahes identtisia koneita. Koneet ovat hyvin
pitkalle automatisoituja, mutta hairiétilanteita sattuu useasti. Koneita taytyy
tarkkailla jatkuvasti. Uudempi RPK62 eroaa vanhasta RPK61:sta niin, etta rullat
nostetaan nostokourulla kuljettimelta valipysayttimelle ja pakattu rulla lasketaan
laskukourulla kuljettimelle, josta rulla jatkaa matkaa terminaaliin. RPK 61 on
asennettu maantasalle, joten siina ei tarvita nosto- tai laskukouruja. Molempien

pakkauskoneiden prosessin lay-out kulkee samalla periaatteella (kuva 2).
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Vilipysdytin 1

iy

KUVA 2. Pakkausprosessin lay-out

Keskitysasemalla rulla keskitetéaan, jotta kaare ja sisalaput osuvat oikealle
kohdalle pakkausvaiheessa. Tunnistusasemalla kone tarkistaa, etta rullan mitat
ja paino vastaavat rullan paadyssa olevan rullalapun tietoja. Tunnistusasemalta
rulla jatkaa odotusasemalle, jossa rulla odottaa, ettéa edella oleva rulla on

siirtynyt kaarinnasta vaippaetiketdintiin.

Kaarinnassa rulla kaaritdan ja samanaikaisesti tapahtuu myds kaareen limaus.
Automatisoidut sisdlaputtajat tuovat oikean kokoiset sisalaput rullan paatyihin ja
kaareen paadyt vikkataan niin, etteivat sisalaput paase pyérimaan pois.
Kaarinnan jalkeen rulla siirtyy vaippaetiketdintiin, jossa vaipan ymparille
merkitédan viivakoodi ja rullanumero. Vaippaetiketdinnin jalkeen rulla siirtyy
puristusasemalle, jossa automatisoidut ulkolaputtajat hakevat oikeankokoiset
ulkolaput, jotka asetetaan paistinpannuihin. Paistinpannujen tarkoitus on
kuumentaa ulkolapuissa oleva liima ja taman jalkeen puristaa ulkolaput rullan

paatyihin. Tydnnin tyontaa rullan puristusasemalta kuljettimelle.
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3.2 Rullien liikkuminen pakkauslinjalla

Rullia liikutellaan pakkauslinjalla erilaisilla menetelmilla. Menetelmia ovat
hydrauliset rullan tyontajat ja vastaanottajat, valipysayttimet, askelkuljetin ja

lamellikuljettimet. (Rullanpakkauskonekirja: mekaniikka. 2002, 2.)
3.2.1 TyOnnin ja vastaanotin

Hydraulisia rullan tyontgjia ja vastaanottajia kaytetaan, kun rullaa siirretaan
kuljettimelta toiselle kuljettimelle. Tyontimessa on tela, jota liikutetaan
hydraulisylinterilla. Tela tyontaa rullaa, ja kulkiessaan se painaa maassa
sijaitsevaa rajaa, joka aktivoi vastaanottimen ottamaan rullan vastaan.

(Rullanpakkauskonekirja: mekaniikka. 2002, 3.)
3.2.2 Nostava valipysaytin

Valipysayttimien tehtava on pitaa rullien vierintdnopeus prosessin alkuun
maltillisena. Koska esimerkiksi RPK62:n nostokourulta matka ensimmaiselle
vastaanottimelle on pitk&, valissa taytyy olla muutama valipysaytin, jotta rullan
vierintdnopeus ei kasvaisi lilan suureksi. Valipysaytin pysayttaa vieritystasoa
pitkin kulkevan rullan ja luovuttaa sen eteenpain, kun seuraava valipysaytin on
valmis vastaanottamaan rullan. Pysayttimessa on teraksinen kansi, joka on
laakeroitu runkoon. Tama mahdollistaa kannen kallistumisen ylos- ja alas

suunnassa. (Rullanpakkauskonekirja: mekaniikka. 2002, 1.)
3.2.3 Askelkuljetin

Askelkuljetinta kaytetd&n pakkausprosessin kdarinnasta ulkolappujen
limaukseen asti. Kuljettimessa on kiintea palkisto, jossa rulla makaa. Rullan
siirto tapahtuu niin, ettéa epakeskoon kiinnitetty palkisto nousee kiinteiden
palkkien vélista, nostaa rullan ja siirtdaa askeleen eteenpain ja laskeutuu takaisin

kiinteiden palkkien valiin. (Rullanpakkauskonekirja: mekaniikka. 2002, 4.)
3.2.4 Lamellikuljetin

Kuljetinketju koostuu yksittaisistd metallisista lamelleista. Ketjun ylapinta on

lattian kanssa samalla tasolla. Ketjun kourun p&éssa on vetopaa, jossa
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sijaitseva sahkomoottori vetaa kuljetinketjua. (Rullanpakkauskonekirja:
mekaniikka. 2002, 3.)
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4 KUNNOSSAPITO

4.1 Maaritelma

Mielikuva kunnossapidosta on useasti vian korjaamista. Nykyaan
kunnossapidolla pyritdan painottamaan ennakoivaa ja ehkaisevaa toimintaa.
Kunnossapito ei ole ainoastaan korjaamista, vaan vikojen ja vikaantumisten
hallintaa ja estamista (Jarvié 2012, 14). Pyritaan siihen, etta kone olisi
mahdollisimman vahan alhaalla eika tuotanto seisahtuisi odottamattomasti.
Kunnossapito on nimensa mukaisesti kayttbomaisuuden tuottokyvyn
yllapitamista ja sailyttamista (Jarvio 2006, 11).

Kunnossapidon maaritelmia ja kasitteita kasitteleva PSK 6201 -standardi (2011)

maarittelee kunnossapito kéasitteen seuraavasti:

“Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen
liittyvien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttaa
kohde tilassa tai palauttaa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun

toiminnon sen koko elinjakson aikana.”

Kunnossapidon kaksi tarkeinta hyotya ovat tuotannon kokonaistehokkuuden ja
kayttdvarmuuden nostaminen. Tarkeita asioita ovat myos turvallisuus,

ympariston huomioonottaminen ja kustannustehokkuus. (PSK 6201 2011, 4.)
4.2 Kunnossapitolajit

Jarvion (2012, 49) mukaan kunnossapitotoiminta voidaan jakaa viiteen p&alajiin:
1. huolto
2. ehkaiseva kunnossapito
3. korjaava kunnossapito
4. parantava kunnossapito
5. analysoiva kunnossapito.
Huollon keinoin pidetaan koneiden toimintaymparisto ja edellytykset
mahdollisimman hyvana. Huolto on paasaantoisesti jaksotettua kayttdajan,

maaran tai kayton rasittavuuden perusteella. (Jarvio 2012, 49.)
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Ehkaiseva kunnossapito koostuu eri tekniikoista, joiden avulla pyritaan
estamaan vikaantuminen. Vikaantumisen estaminen perustuu esimerkiksi
komponentin vaihtamiseen joko sille maaratyn kayttéian paatyttya tai
ennakoiden. (Jarvio 2012, 50.)

Korjaavaan kunnossapitoon siséltyvat kunnostaminen ja hairiokorjaaminen.
Kunnostamisella tarkoitetaan suunniteltua korjaamista ja hairiokorjaamisella
tarkoitetaan suunnittelematonta korjaamista. (Jarvio 2012, 51.) Parantavan
kunnossapidon menetelmin parannetaan koneiden kaytettavyytta ja
luotettavuutta seka muutetaan kunnossapidollisesti ep&edullisia kohteita
paremmiksi. (Jarvid 2012, 49.) Analysoivalla kunnossapidolla tarkoitetaan
vikojen ja vikaantumisten selvittamista. Menetelmilla paikannetaan tekijoita,
jotka vaikuttavat tuotantoprosessiin epasuotuisasti. Ongelma saattaa olla
esimerkiksi vaara kayttotapa tai huonosti suunniteltu komponentti. (Jarvio 2012,
49.) Tassa opinnaytetytssa keskitytdan ennakoivaan kunnossapitoon, sen

alalajeihin seka kayttajakunnossapitoon.
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5 ENNAKOIVA KUNNOSSAPITO

Ennakoivan kunnossapidon tarkoitus on ehkaisevalla toiminnalla estaa koneen
yllattava tai ennenaikainen vikaantuminen. Ennakoiva kunnossapito on kuntoon
perustuvaa kunnossapitoa. Tehtavat perustuvat toistuviin analyyseihin tai
tiedettyjen ilmididen pohjalta tehtyihin ennusteisiin ja merkittaviin kohteen
toimintakunnon heikkenemista kuvaaviin muuttujiin (SFS-EN 13306:2010).
Ennakoivaan kunnossapitoon kuuluvat ehkaiseva kunnossapito seké mittaava

kunnossapito (kuva 3).

KUNNOSSAPITO

|
I [ |

KORPAVA ENMAKOIVA, PARANTAVA,
KUMNOSSARITO KUNMOSSAPITO KUNNOSSAPITO

|
[ 1
EHKAISEVA MITTAAVA
KUNNOSSAPITO KUNNOSSAPITO

I
[ |

TARKASTUSTOIMINTA| | KUNNONWVALVONTA

KUVA 3. Kunnossapitotoiminta alalajeittain (ABB:n TTT-kasikirja 2000, 2)
5.1 Ehkéiseva kunnossapito

Ehkaisevalla kunnossapidolla pidetaan ylla kohteen kayttbominaisuuksia,
palautetaan heikentynyt toimintakyky ennen vian syntymista tai estetaan
vaurioituminen. (PSK 6201. 2011, 22). Paasaantoisesti ehkaiseva kunnossapito
on suunniteltua ja saanndllista toimintaa, jota suoritetaan tyévuoron aikana

koneen kaydessa seka erilaisten seisokkien yhteydessa.

Ehkaisevan kunnossapidon toimenpiteitd ovat muun muassa liitosten kireyden
tarkastaminen, koneen toimintaympéariston siistin& pitaminen, voiteluhuoltojen
suorittaminen sek& koneelle kuulumattomien &anien ja liikkkeiden
havainnoiminen. (Jarvio 2012, 96.) Ehkaisevaan kunnossapitoon voidaan

kytkeda myds jarjestelmavalvonta, koska sen hyddyntamisella voidaan nahda
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prosessin epanormaali toiminta hyvissa ajoin ennen prosessin pysahtymista tai

vian ilmenemista.

Ehkaisevan kunnossapidon tehokkuus maarittelee sen, kuinka hyvin
kunnossapitoa voidaan suunnitella ja aikatauluttaa etukateen. Tehokas
ehkaiseva toiminta helpottaa kunnossapitoa. Kun 80 % tydokuormasta on
tiedossa vajaa kuukausi etukateen, voidaan kunnostamiseen vaadittavat
toimenpiteet suunnitella hyvin, hankkia tarvittavat varaosat ja aikatauluttaa tyot

siten, etta ne hairitsisivat mahdollisimman vahan tuotantoa. (Jarvié 2012, 96.)

Suunniteltu kunnossapito on aina edullisempaa kuin suunnittelematon (kuva 4).
Kuvan 5 esimerkin perusteella suunnitellun tyén kustannukset ovat noin puolet
suunnittelemattoman tyon kustannuksista. Jos tyot havaitaan vasta
vikaantumisen jalkeen, aikaa ei jaa suunnittelulle ja osien hankkimisille. Usein
vikaantuminen tapahtuu juuri sellaisille komponenteille, joiden toimitusaika voi
olla viikkoja tai jopa kuukausia. Menetetty tuotanto rahallisesti on todella

merkittava lukuunottamatta suunnittelemattomien korjausten kustannuksia.

Kohde A (mittaamalla I6ydetty) Kustannukset euroina

suunniteltu ei-suunni- menetetty ero

teltu kate

kuivaussylintereiden laakeriviat (5 kpl) 9 420 I'l 100 127 150 128 830
kuivaussylintereiden kayttdhammaspyorat (3 9330 22710 254 300 267 680
kpl)
kuivausosan huopatelojen laakerit (4 kpl) 2 620 1990 139 870 149 240
pickup-telan moottorivika | 610 19 690 8 480 26 560
Symsizerin ylitelan kayttévaihde 0 3890 38 150 42 040
Sulzer-imupumpun moottoriviat (2 kpl) 5580 81 270 4 240 79 930
Ensovac-imupumpun vika 790 4 870 101 720 105 800
Alaviiran imutelan laakerivika 7 870 7 870 50 860 50 860
Kohteet B (EH-kierroksella 16ydetyt)
kaikki kohteet yhteensa 20720 39780 500 090
ennakkokierrosten kustannukset 56 240 462910
Yhteensa 14 180 203 170 | 224 860 | 313 850

KUVA 4. Esimerkki suunniteltujen ja suunnittelemattomien korjausten

kustannuseroista (Jarvio 2012, 103)
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5.2 Kunnonvalvonta

Mittaava kunnossapito koostuu kunnonvalvonnasta ja muista mittauksin
tehtavista tarkastustoiminnoista. Kunnonvalvonta on mittaavan kunnossapidon

jatkuvaa saannollista toimintaa. (ABB:n TTT-k&sikirja 2000, 3.)

Kunnonvalvonta on prosessi, jossa maaritellaén toimivan laitteiston kunto.
Onnistuneeseen kunnonvalvontaan vaaditaan muun muassa hyva
laitetuntemus ja tieto siitd, mita laitteistossa tulee tarkkailla, milloin ja milla
aikavalilla. Taméa takaa ongelmallisten osien korjaamisen tai vaihtamisen ennen
vian syntymisté. Kunnonvalvonnan tehtavéat perustuvat siihen, etta alkanut
vikaantuminen on oireilevaa ja havaittavissa. Kunnonvalvonnalla pyritaan
havaitsemaan niin, etta oirehtivat viat voidaan korjata suunnitellusti. (Jarvio
2012, 167.)

Kunnonvalvonnan avulla voidaan vahentaa isojen vikojen syntymista, pystytaan
tilaamaan osat ajoissa, suunnittelemaan tydvoiman kaytto ja ajoittamaan muita
korjauksia samalle huoltokatkolle. (Kunnonvalvonta. 2014.) Toisin sanoen
kunnonvalvonta vahentaa odottamattomien seisokkien muodostumista ja

parantaa suunniteltujen seisokkien téiden suunnittelua.
5.3 Kayttovarmuus

Kayttbvarmuudella tarkoitetaan kohteen tai koneen kykya suorittaa vaadittu
toiminto moitteettomasti tietyissa olosuhteissa suunniteltuna ajankohtana
kayttajan vaatimalla tavalla. Kayttdvarmuus voidaan jakaa kolmeen sille
olennaiseen tekijaén, toimintavarmuuteen, kunnossapidettavyyteen ja
kunnossapitovarmuuteen. (PSK 6201. 2011, 7.)

Kasitteet, jotka liittyvat hyvin vahvasti kayttdvarmuuteen ovat kaytettavyys ja
luotettavuus. Kaytettavyys on todennakoisyys, etta kohde on ehja satunnaisesti
tarkistettaessa. Luotettavuus taas tarkoittaa kohteen kykya toimia
vikaantumatta. Voidaan puhua siis kohteen toimintavarmuudesta. (Ramentor
Oy, linkit Suomeksi -> Teoria -> Kayttdvarmuus.) Toimintavarmuus on kohteen
kyky suorittaa vaadittu toiminto maaratyissa olosuhteissa vaaditun ajanjakson
(Jarvio 2006, 32.)
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Kunnossapidettavyydella tarkoitetaan kohteen ominaisuutta olla pidettavissa
kayttokunnossa tai palautettavissa kayttokuntoon sille maaritellyissa
kayttdolosuhteissa. Kunnossapidettavyyteen vaikuttavia tekijoita ovat vian
havaittavuus, huollettavuus ja korjattavuus (kuva 5). Rajanveto siita,
puhutaanko kohteen toimintavarmuudesta vai kunnossapidettavyydesta, on
hailyva, silla kasitteet ovat hyvin lahella toisiaan. (Jarvié 2006, 33.)

« organisaatio, avainhenkilot

— Hallinto * ohjausjarjestelma, -mittaristo
« tietojarjestelma (CMMS)
+ "maintenance master plan”
f—— Rutiinit, Systeemit « yhteistyd/tiedonsiirto kayton ja
kunnossapitajan valilla
« toimittajayhteistyo, -politiikka
Kunnossapito- . * piirustukset, ohjeet
S s Dokumentaatiot « saatavuus, yllapito
varmuus « vikahistoriat
« vakiotydkalut, koneet
< « erikoistyokalut
—— Korjausvarusteet . sijainti
« vaihto- ja varaosat
- - li - mateniaalit, tarvikkeet
Varaosat, materiaalit - sijainti, saatavuus
« logistiikka
maara, sijainti, tavoitettavuus
S « ammattitaito, yllapito ja kehittaminen
Kunnossapitajat « moniosaaminen

* motivaatio

KUVA 5. Kunnossapidettavyyteen vaikuttavat tekijat (Jarvio 2006, 33)

Kunnossapitovarmuus kuvaa kunnossapidon kykya suorittaa vaadittu toiminto
tehokkaasti sille maaratyissa olosuhteissa vaaditulla ajanhetkella. Maaratyilla
olosuhteilla tarkoitetaan kohdetta seké paikkaa, jossa kohdetta kaytetaan ja
kunnossapidetddn. Kunnossapitovarmuuteen vaikuttavia tekijoitéa ovat kohteen
dokumentaatio, vaaditut tyokalut kohteen korjaamiseen, tarvittavien varaosien
ja materiaalien saatavuus, yhteisty6 kayttajan ja kunnossapitajan valilla,
ohjausjarjestelmat seka kunnossapitdjien ammattitaito, maara ja tavoitettavuus.
(Jarvio 2006, 33.)

Koneiden ja laitteiden kayttdvarmuuden merkitys on ymmarretty laajemmin
vasta viimeisen vuosikymmenen aikana. Heikosta kayttbvarmuudesta seuraa
paljon odottamattomia vikaantumisia ja ylimaaraisia pysaytyksia

tuotantoprosessiin. (Ramentor Oy, linkit Suomeksi -> Teoria -> Kayttbvarmuus.)

Kun kayttdvarmuus suunnitellaan hallitusti, sen avulla voidaan pienentaa riskeja

ja saada tuotanto tehokkaaksi. Yleensa tdma tarkoittaa ennakoivan
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kunnossapidon lisddmista ja kunnossapitoresurssien kohdistamista

kriittisempien kohteiden vikojen ennaltaehkaisyyn.
5.4 Tuotannon kokonaistehokkuus

Tuotannon kokonaistehokkuus KNL on yksi kunnossapidon tarkeimpia ulkoisia
tavoitemuuttujia. Kokonaistehokkuus muodostuu kolmen osatekijan,
kaytettavyyden, toiminta-asteen ja laatukertoimen tulosta. Se on erittain
kayttokelpoinen mittari, mutta sen kaytdssa on havaittu tietty heikkous.
Kokonaistehokkuus ei ota millaéan lailla huomioon kustannuksia. N&in ollen
mittaria kayttaessa tulee ottaa huomioon, etta hyvéksi todettu laskelma voi
johtaa vaariin paatelmiin. (Jarvioé 2006, 35.)

Kaytettavyys, K, on koneen kyky olla tilassa, jossa se kykenee suorittamaan
vaaditun toiminnon tietyissa olosuhteissa ja tietylla ajanhetkella olettaen, etta
vaaditut ulkoiset resurssit ovat saatavilla. (PSK 6201. 2011, 5.) Toiminta-aste N
on toteutuneen tuotantomaaran suhde maksimituotantoméaaraan kayntiaikana
(kaava 1). (PSK 6201. 2011, 7.)

N — Tuotanto KAAVA 1

nimellistuotantokyky x tuotantoaika

Laatukerroin, L, méaarittda myynti- tai jatkojalostuskelpoisten tuotteiden osuuden
tuotannon kokonaistuotantomaarésta (kaava 2). (PSK 6201 2011, 7.)

L = tuotanto—hylatyt tuotteet KAAVA 2
tuotanto
Ajatellaan, etta jos kaikki osa-alueet olisivat noin 80 % eli hyvaa tasoa, saadaan

kaytettavyyden, toiminta-asteen ja laatukertoimen suhde seuraavasti:
KNL =0,8x0,8x0,8=51%

Tuotannon kokonaistehokkuus on tallgin vain puolet siitd, mitéa se voisi olla.
Hyvaan tuotannon kokonaistehokkuuteen paaseminen on monen tekijan tulos.
Se vaatii paljon osaamista, hyvaa toimintavarmuutta, kaytettavyytta, toiminta-
astetta, mahdollisimman korkeaa kuormitusastetta, ennakoivaa ja ehkaisevaa

kunnossapitoa ja paljon laitetietoutta. Hyva kokonaistehokkuus voidaan todeta,
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kun se on 80 % tai enemmaé&n. Tama voi tulla kyseeseen tuotantolinjalla, jossa
suoritetaan tehokkaasti tauot ja huollot. Liséksi korjaustoimenpiteet vievat

vahan aikaa ja asetukset ovat nopeita ja harvoin toistuvia. (Villanen 2013, 2.)
5.5 Jarjestelméavalvonta

Jarjestelmavalvonnalla seurataan prosessin tai osaprosessien kokonaisuutta.
Jarjestelmavalvonta eroaa kunnonvalvonnasta niin, ettei se kunnonvalvonnan
tapaan keskity yksittaisiin kohteisiin, vaan silla pyritdan valvomaan prosessin
kokonaisuutta. Jarjestelmavalvonta koostuu paiviin tai viikkoihin perustuvaan
tallennettuun historiatietoon. Prosesseista koottu tieto kootaan yhteen nayttoon,
jotta kokonaisuus ndhdéaan kerralla. Jarjestelmévalvonta on ehkaisevaa
toimintaa, ja siita syysta se voidaan kytkea yhdeksi kunnossapidolliseksi
tyokaluksi. Oikein kaytettyna sen avulla voidaan havaita epatavallinen prosessin
toiminta hyvissa ajoin ennen prosessin pysahtymista, ja pystytaan ohjaamaan

tuotantoa entista parempaan suuntaan.
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On olemassa kahdenlaista havainnointia. Ensimmaéinen on ihmisen aisteihin
perustuvaa havainnointia, mité voidaan havaita hajun, kuulon ja kosketuksen
avulla. Toinen on teknistd, mittaavaa koneiden avulla suoritettua havainnointia,
jota muun muassa jarjestelmavalvonta on. Jarjestelméavalvonnan toimivuus
vaatii valvottavan prosessin tallennettua historiatietoa ja henkil6ita, joilla on
halua ja intoa datan tutkimiseen. Historiatietoja indikoidaan, minka perusteella

saadaan tietoa esimerkiksi prosessin suorituskyvysta.

Oulun tehdas hyodyntaa jarjestelmavalvontaa eri puolin tehdasta.
Pakkauslinjalla jarjestelmévalvontaa ei voida hyddyntaa tehokkaasti, koska sen
toiminnasta ei ole tallennettu historiatietoja. Tiedon ei tarvitse olla teknista
suorittaakseen jarjestelmavalvontaa. Pakkauslinjalla jarjestelmavalvontaa
hyodynnetaan pakattujen rullien reaaliaikaseurannalla, josta nahdaan
esimerkiksi molempien pakkauskoneiden pakattujen rullien maara kahdelta

paivalta (kuva 6).

Kpl PAKATUT PAKKAKONEITTAIN
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20 + RPE1

Wbl b Al Dde |

00 |01 |02 |03 05 06 (07 |08 |00 (10 |49 |12 |13 [14 |15 |16 |17 [18 |18 [20 [21 [22 [23 |
11/05/2015 l
Tiedot vastaanotettu, analysoity ja piimetty 0 sekunnissa.

KUVA 6. Pakattujen rullien méaéara pakkauskoneittain

Pakkauslinjalla on RPK62:lla, eli uudemmalla pakkauskoneella, kaytdssaan
RoAd (Road Administrator)-rullatietojarjestelma. Jarjestelma on PC-pohjainen
kokonaisvaltaiseen rullankasittelyn seurantaan ja hallintaan suunnattu tyokalu.
Jarjestelman paatoimintoja ovat pakkauskoneen kayttoliittyma, rullatietojen
hallinta, liitanta muihin jarjestelmiin ja oheislaitteiden ohjaus. (RoAd-
rullatietojarjestelmakirja. 2002, 5.) Jarjestelmésta voidaan tarkastaa 6ljyn
lampdtila, 6ljyn pinnan taso sekad hydraulipumppujen ja suodattimien tila
varikoodien perusteella (kuva 7). On hyva tietda halytysautomaation ja

jarjestelmavalvonnan ero. RoAd-rullatietojarjestelman hydrauliikka valilehti
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kertoo ainoastaan nykyhetkisen tilanteen eika se hydodynna minkaanlaista

historiatietoa. Nakyma auttaa korjaavia toimenpiteitd, kun ndhdéaan missa vika

on, mutta sen avulla ei voida ehkaista tai ennakoida.

KUVA 7. RoAd-rullatietojarjestelméan hydrauliikkajarjestelman tilanne

varikoodina

Hydrauliikkajarjestelman komponenttien varikoodit:

e vihrea — kaynnissa

¢ valkoinen — pysahtyneena

e punainen — vikatilanne.
Tyypillisia vikatilanteita ovat likainen suodatin, alhainen 6ljynpinnan taso, korkea
Oljyn lampétila ja pumppujen moottoripiirivika. (RoAd-rullatietojarjestelmaékirja.
2002, 50.) Jarjestelman varikoodien antaman tiedon perusteella ei voida
ennustaa, vaan ndhdaan vain, kun vikatilanne on jo tapahtunut. Tehokkaaseen
jarjestelmavalvontaan vaaditaan, etta vikoja voitaisiin ennakoida. Jarjestelmésta
olisi hyva saada numeraalista tietoa, jonka perusteella voitaisiin ndhda
esimerkiksi moottorin kierroslukujen suhdetta hydraulipumpun
paineentuottokykyyn. Jos moottorien kierrosluvut kasvavat huomattavasti
normaalista pitadakseen pumpun vaadittua painetta ylla, voidaan olettaa
moottorin laakerivian olevan aluillaan.
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Pakkauslinjan pakkauskoneiden askelkuljettimet ovat viimeisen vuoden aikana
aiheuttaneet pakkauskoneille odottamattomia katkoksia. Juurisyyta
askelkuljetinten toimintahairidille ei ole I6ydetty. TAman lisaksi vanhan
pakkauskoneen askelkuljettimen vaihdelaatikko on silloin talléin valuttanut 6ljya
lattialle. Oljy on saattanut vuotaa monia tunteja, ennen kuin mitaan on
huomattu. Myds tasta syysta esimerkiksi juuri 6ljyn pinnankorkeutta olisi hyvéa

pystya seuraamaan valvomosta.
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6 KAYTTAJAKUNNOSSAPITO

6.1 Maéaritelma

Kayttdjakunnossapidolla tarkoitetaan koneen tai laitteen kayttajan paivittaisia
tehtavia, joilla yllapidetaan kohteen toimintakunto mahdollisimman hyvana
mahdollisimman pitkaan. Naité tehtavia ovat koneen toimintaympariston ja
koneen siistiminen, pienimuotoiset korjaustehtavat tydén ohessa, ympariston ja
koneen havainnoiminen, havaintojen raportoiminen esimerkiksi SAP-
jarjestelmaan ja koneen oikeaoppinen kayttdminen. Kayttajan toiminta on siis
ehkaisevaa ja antaa kayttajalle enemman vastuuta. On hyva pitaa mielessa,
ettei koneiden tehokas kayttdminen ja toiminnan luotettavuus riipu yksinomaan

kunnossapitdjistd, vaan myos koneiden kayttgjista (Jarvié 2012, 14).

Kayttajakunnossapidon toteutuminen vaatii henkildkunnalta muun muassa
hyvaa motivaatiota, koneen teknista tietamysta, oikeaoppista koneen
kayttamista ja aktiivista toimintaympariston havainnointia. Naiden lisaksi
kayttajilla tulisi olla vaadittavat resurssit pienten korjaustdiden tekemiseen, joita
ovat esimerkiksi tyOkalut ja varaosat. Kayttajat saattavat ajatella
kayttajakunnossapidon lisdavan nykyista tydtaakkaa, mutta todellisuudessa
pienten korjaustdiden ja ehkaisevan toiminnan lisaaminen paivittaiseen
kaytantoon helpottaa lopputydpaivan tekemista, kun voi varmistua siita, etta
kone toimii. Pienemmalla todennakdisyydella syntyy mitddn odottamattomia

vikoja.

Kayttdjakunnossapidon avulla voidaan saavuttaa yksittaisen tuotantolaitteen
parempi tehokkuus. Tassa, kuten monessa muussakin asiassa, on hyva karsia
epaolennainen tekeminen pois ja panostaa suunnitelmallisuuteen. Ideana on,
ettd kayttdja lukee yksinkertaisimmat mittalaitteet, kuten 6ljysilmat ja
painemittarit, ja kiinnittdd huomiota koneen siisteyteen ja selkeéasti nakyviin

kulumiselle alttiisiin kohtiin seka korjaa pienet vauriot itse. (Lehtinen 2013.)

Informaation kulku on yksi tarkeimmista tyokaluista hyvaan ja tehokkaaseen
toimintaan. Esimerkiksi kayttajan tekemat kirjaukset pienista vioista, jotka eivat

ole kiireellisia, saattavat jadda kunnossapidolta huomioimatta tai korjaus
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suunnitellaan my6hemmalle ajankohdalle. Téasta saattaa seurata koko kohteen
vikaantuminen, suunnittelematon seisokki ja lisaksi kayttajien motivaation lasku

seka kirjauksia etta tehokkuutta kohtaan.

Kayttajakunnossapito kehittaa tuotannon ja kunnossapidon yhteistyon
kehittymista. Sen avulla voidaan pienentaa hairididen maaraa, lyhentaa
vikakorjausaikoja ja parantaa osaamista seka kunnossapidon etta tuotannon
nakokulmasta. Kun kayttajat ymmartavat enemman kohteen
toimintaperiaatteista, he voivat selkedmmin kuvata vian kunnossapidolle ja
selvittdd, mita se aiheuttaa laitteille ja miten se nakyy tuotannossa. (Hakonen
2015.)

6.2 Perusosaaminen

Oulun tehdas on maaritellyt kayttajakunnossapidon perusosaamisen
edellytyksiksi prosessi- ja laiteosaamisen, kunnossapitoprosessin tuntemisen,
havainnoinnin ja hairion poiston. Prosessi- ja laiteosaaminen tarkoittaa, etta
kayttaja tuntee oman tyoskentelypisteen koneiden ja laitteiden
toimintaperiaatteet ja ohjaustavat. Kunnossapitoprosessin tunteminen
tarkoittaa, etta kayttajalla on ymmarrys kunnossapitoperiaatteista ja —
jarjestelmista seka niiden kayttamisesta. Esimerkiksi miten vanhoja ilmoituksia
hyodynnetdan ja kuinka vikailmoituksia tehdaan SAP-jarjestelmassa.
Havainnoinnilla tarkoitetaan oman tyoskentelypisteen prosessin aktiivisen
havainnoinnin ja poikkeavien tilanteiden esiselvittamisen. Talla tarkoitetaan
silmin, korvin ja kasin havaittavaa epanormaalia toimintaa. TAman lisaksi
jarjestelmavalvonnalla havaittavaa epanormaalia toimintaa, jos
jarjestelmavalvontaa on tydskentelypisteessa olemassa. Hairion poistolla
tarkoitetaan vikojen ja puutteiden korjaamista oman osaamisen puitteissa.
Korjaustoita, joita oman tydn ohessa pystyy tekemaan. Tyypilliset tyot
vaihtelevat tyoskentelypisteittain. (Kaytettavyyden parantaminen: Tehokasta

tuotantotoimintaa Stora Enson Oulun tehtaalla. 2014, 3.)
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7 TYON TOTEUTUS OULUN TEHTAALLA

7.1 Taustatietojen kerdaminen

Tyon alkuunsaamiseksi oli tarpeellista etsia taustatietoja ja laatia
tydsuunnitelma. Suunnitelmaa alettiin rakentamaan miettimalla asioita, jotka

vaikuttavat kayttajakunnossapitoon seka niiden kehitystapohin.

Yritys on tiennyt jo pitkdan, etta SAP-jarjestelman tehokas kayttaminen ei
suurelta osalta kayttdjia onnistu. TAmé& on osittain seurausta jarjestelman
monimutkaisuudesta, mutta myds motivaation puutteesta. Koettiin tarpeelliseksi
tutkia, montako pakkauslinjan henkilostdsta oli esimerkiksi vime vuoden aikana
tehnyt ilmoituksia. Toinen tarkea asia oli opetella ilmoituksen tekoon liittyvien
koodien tarkoitusta. Esimerkiksi ilmoituksessa luku 382 tarkoittaa, etta hairio
kohdistuu rullapakkaukseen, ja sen perassa oleva koodi FIOU1600 tarkoittaa
sahkbautomaatio-osaajan tyota. SAP-jarjestelman ndkyméa on muokattu
kunnossapitoasentajille niin, etta he nakevat vain heidan oman
osaamisalueensa ilmoituksia. Naiden koodien opettelemisen tarkoituksena ol
selventaa kayttohenkildille, kuinka vika- tai hairidilmoituksen voi suoraan

kohdistaa halutulle kohderyhmalle.

Pakkauskoneiden sen hetkiseen TTV-kierroksen ohjeeseen (liite 2) liittyen oli
vertailukohteena arkittamon aukirullauksen TTV-ohje (liite 3). Ero ohjeiden
tarkkuudessa ja laajuudessa oli merkittava. Arkittamon ohjeet selvensi kuvien ja
tekstin avulla jokaisen tarpeellisen alueen lapikaymiseen liittyvat tehtavat, jotka
tulee tehda tai tarkistaa. Pakkauskoneiden ohje ei sisaltdnyt minkaanlaista
tarkennusta siita, mita millakin laitteella tulisi tarkistaa tai tehda. Tarkoitus oli
uusia pakkauskoneiden TTV-kierroksen ohjeet arkittamon ohjeiden kaltaiseksi

selkeaksi paketiksi.
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7.2 Tyon informoiminen henkildstolle

Tarkea osa tyonaloitusta oli selvittdad, miten ja keille kaikille tydsta informoidaan.
Ennen konkreettista tekemista on hyva informoida henkil6ita siitd, mita tullaan
tekemaan ja miksi. Tydn huono informoiminen voi altistaa tehtaan
kayttéhenkilokunnan motivaatioon ty6ta kohtaan. Nain ollen tarkeimpia
informoitavia olivat vuoromestarit, pakkauksen kayttohenkilosto, luottamusmies

seka tehtaan kunnossapito.

Tyon informoimisesta pidettiin palaveri, jossa oli mukana PK6:n
tuotantopaallikko, tuotantoinsintori seka tyon vetaja. Palaverissa paatettiin, etta
tyosta ilmoitetaan yrityksen oman intran kayttopaivakirjaan, tehdaan lyhyt
paperiversio tydn kuvauksesta ja aikataulusta pakkauslinjan valvomon seinélle
seka joka vuorolla esittaydytaan henkilokohtaisesti. Kayttopaivakirja on
yrityksen tehokkain informointityokalu, ja sen lukee léahes jokainen paivittain.
Muilla edella mainituilla keinoilla varmistettiin, etta jokainen pakkauslinjan

kayttohenkilo tietaa, etta tyota ollaan tekemassa.
7.3 Kayttohenkiléston haastatteleminen

Kayttohenkilditéa haastateltiin tydssa pitkin kevattd sen mukaan, miten kukin
tyoltaan kerkesi. Haastattelut kestivat 10 - 40 minuuttia, riippuen henkildsta.
Tybssa haastateltiin noin 10 pakkauslinjan kayttajaa. Osassa haastatteluja

saattoi olla kaksikin kayttajaa mukana samalla kertaa.

Haastatteluilla pyrittiin saamaan kasitys ensisijaisesti siita, tietdvatko kayttgjat,
mita kayttajakunnossapito tarkoittaa. Muita tarkeimpia aihealueita olivat
kayttajakunnossapidon taso heidan mielestaan talla hetkelld, tieto, minkalaisia
korjaustoita he itse pystyisivat tydn ohessa tekemaan, missa heidan mielestaan
olisi kehitettavaa, miten he kayttgjana voisivat auttaa kunnossapitajaa tdiden
ohessa, tarvitsevatko he koulutusta ja miten he toimivat kun havaitsevat
koneessa vian. Yhteenveto tyon kannalta tarkeimmisté kayttajien vastauksista

liitteessa 4.

Haastatteluista selvisi, ettd suurimmaksi esteeksi kayttajakunnossapidon

onnistumiselle on se, ettei siitd makseta kayttajille lisdkorvausta. Heidan
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mielipiteensa on, etta kayttdjakunnossapito lisdé auttamatta heidan
tyotaakkaansa. Huomioon otettavaa on kuitenkin se, etta kaikki tama tehdéaan
omalla tybajalla, joten pienten korjaustdiden tekeminen sen lisaksi, etta
valvotaan koneen toimintaa, ei pitaisi lisata tyttaakkaa vaan monipuolistaa tyota
ja ennen kaikkea pidemmalle ajateltuna helpottaa sita. Jos pienet tyot hoidetaan
itse heti, kun ne havaitaan, sdastetaan aikaa, rahaa ja kunnossapidon

resursseja eika tarvitse odottaa, milloin kone vian takia pysahtyy.

Toinen oleellinen asia on perustytkalujen puuttuminen. Kayttajilla on olemassa
vuorokohtaiset tyokalulaatikot, mutta ne vaatisivat paivittamista. Kayttajat
olisivat osittain valmiita suorittamaan korjaustoimenpiteita, jos heilla olisi siihen
tarvittavat tyokalut. Tytkalupiste, joka sisaltaisi tyokalujen liséksi muttereita,

ruuveja, klemmareita ja letkua, olisi hyddyllinen lisa tydalueelle.

Uusien laitteiden ja koneiden perehdyttaminen tulisi kayttajien mukaan suorittaa
huolellisemmin. Kayttajat tormaavat paljon siihen, etta alueelle ilmestyy laite,
jota pitaisi alkaa kayttamaan, mutta laitteen kayttamiseen ei perehdyteta
ollenkaan. Ohjeet laitteen kayttamiseen l6ytyy, mutta kaikki eivat sisaista
kayttoa pelkastaan ohjeita lukemalla. Esimerkkind kayttajat mainitsivat uusien
trukkien kayttokoulutuksen puutteen. Hiljattain alakerran hallitilaan oli ilmestynyt
uusi trukki, jossa suunnanvaihto tapahtuu polkimesta. Kaikissa trukeissa vielapa
toiminnot saattavat olla asetettu eri vipuihin, joten eri trukkien kouluttamaton

kayttd on heidan mielestaén turvallisuusriski.

Kayttgjat haluaisivat koulutusta muun muassa laitevalmistajalta, koska heidan
mielestdan he ovat parhaita neuvomaan, kuinka laite teknisesti toimii. Taman
lisaksi kayttajat voisivat kayda esimerkiksi samantyyppisia koulutuksia
kayttajakunnossapidosta kuin erikoisosaajat. Heilta vaaditaan enemman
vastuuta ja osaamista, mutta kaikki eivat omalla taustakoulutuksellaan ja
tietdmykselldan sitd pysty tarjoamaan. Lisaksi kayttajat mainitsivat tarvitsevansa
rullien laatuluokitteluun lisdkoulutusta. He eivat tarkkaan tied&, milloin rulla on
syyta hylata ja milloin rulla on hyvaksyttava ja mitka ovat ne kriteerit, joiden
taytyy tayttya rullaa tarkastaessa.
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Eforan eli tehtaan oman kunnossapidon suorittamat ennakkohuoltokierrokset
ovat kayttajien mielestd ainoastaan vian korjaamista, eika ennakoivaa
tydskentelya ole juuri lainkaan. Haastatteluissa kysyttiin, kuinka koneiden
vikaantuminen voitaisiin estaa. Siihen lahes kaikki vastasivat, etta
ennakkohuoltoa taytyisi parantaa ja tehostaa, koska heilla sellainen on.
Ennakkohuoltoon ja ennakoivaan tydskentelyyn taytyisi myos kayttajien

osallistua, jotta se toimisi tehokkaasti.

Kayttdjien ja vuoromestarien mielipide hairidilmoitusten kasittelyyn ja sen myoéta
vikojen puuttumiseen kaytannossa olisi kehittamista. Useasti tapahtuu niin, etta
esimerkiksi 1-vuoron kayttaja huomaa koneessa jotain oireilua ja tekee siita
hairidilmoituksen SAP-jarjestelméén. Kunnossapito lukee myéhemmin
hairidilmoituksen ja menee sen myoéta jututtamaan pakkauslinjan kayttajia
valittamatta siitd, onko kyseisen ilmoituksen tehnyt henkild vuorossa. Silla
hetkella oleva vuoro, esimerkiksi 3-vuoro, saattaa sanoa ettei siella mitaan
vikaa ole, jolloin kohdetta ei kdyda edes tarkastamassa ja ilmoitus kuitataan
valmiiksi. Asian ydin on se, etta vaikka jokin muu kayttaja sanoo koneen
toimivan kuin pitaa, ei valttdmatta tarkoita sita, etta asia nain olisi.

Kunnossapidon taytyisi jutella aina ilmoituksen tehneen kayttajan kanssa.
7.4 Dokumentaation selvittdminen

Yksi paatarkoituksista oli selvittédd, onko pakkauslinjalla olemassa
dokumentaatiota muun muassa koneiden kunnossapidosta, tydohjeista,
tyoturvallisuudesta, teknisista tiedoista seka koneiden rakenteesta. Valvomon
takaseinan hyllylla hieman piilossa olevasta lokerikosta I0ytyi pakkauskoneen
valmistajan laatima pakkauskoneen kayttohenkilokunnan koulutusmateriaali,
joka sisaltaa pakkauskoneen turvallisuusohjeet, tekniset tiedot, rakenne- ja
toimintaperiaatteet, kayttd-ohjeen seka RoAd-rullatietojarjestelman
kayttoohjeen. Ohjeen sijainnista pystyi paattelemaan, ettei ohjetta ollut vahaan
aikaan katsottu. Voi olla, ettd ohjeen olemassa olostakaan monella ei ole ollut

tietoa.

Tutkimuksen edetessé pakkauskoneiden valmistajan kunnossapidolliset

piirrustukset, toimintaohjeet ja periaatteet seka tekniset tiedot [oytyivat
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valvomosta, tyttasojen alla olevista lokerikoista kayttajien opastuksella.
Kayttgjat olivat sitéd mielta, etté ohjeet olisi hyva olla myds sahkoisena
olemassa. Sahkoiset versiot dokumenteista I0ytyivat yrityksen intran kautta.
Haastateltavista kayttajista kukaan ei tiennyt, mistd sdhkdinen dokumentaatio
|6ytyy. Linkit molempien pakkakoneiden dokumentaatioon lisattiin valvomon
tietokoneiden tyopdydille ja uuden SAP-ndkyman vakionapeiksi muiden

ohjeiden joukkoon. SAP-nakymasta lisaa luvussa 6.6.

Viralliset tydohjeet olivat vanhentuneet ja paivitys oli tydn alla, joten niiden
tutkimista ei ollut jarkeva kasitella tassa tydssa. Sen sijaan tyoturvallisuus-
ohjeita I6ytyi monesta eri lahteestd. Yksi tarkein, joka kiteyttdd pakkauslinjan
alueen tyoturvallisuuden hyvin, on alueen turvallisuuskirja, joka [6ytyi
sahkoisena tietokoneelta. Turvallisuuskirja koettiin tarkedné elementting, joten

SAP-nakyman ohjeistukseen lisattiin nappi, josta sen voi helposti lukea.
7.5 TTV-ohjeiden kehittdminen

Tybn paapaino oli TTV-ohjeiden kehittdminen pakkauslinjalla, koska se lisda
jokaisen konetietamysta kun kiertéaa ja havainnoi kayttdymparistéaan. Toni
Kalliorinteen (Vehmanen 2014, 1.) mukaan "cleaning is inspecting” eli vapaasti
kaannettyna "puhdistaminen on tarkastamista” on havainnointia parhaimmillaan,
ja sen tulisi toteutua TTV-kierrosten sisalla. Kaytannossa se tarkoittaa sita, etta
pitdessaan konetta puhtaana kayttdhenkilt tekee samalla tarkeita havaintoja

laitteen toiminnasta ja sen myota laitetietamys lisdantyy.

Yrityksessa on paljon méaéaraaikaisia tyontekijoitd, jotka paikkaavat monella
alueella ihmisten sairauspoissaoloja. Heilla on peruskoulutus useaan alueeseen
tehtaalla, jolloin he siirtyvat tarvittaessa alueelta toiselle. Naille henkildille
eritoten on erittain tarke&a, ettd esimerkiksi TTV-ohjeet olisivat rakenteeltaan
selkeat ja havainnoivat, jotta osataan tarkkailla juuri naita kriittisia alueita, koska
heidan tietotaitonsa ei ole silla tasolla, etta voisivat tietad, mitéd on syyta

tarkastella.

Pakkauslinjalla tehd&an kaksi erilaista kierrosta. Ensimmaéinen (JK6 alue 1),
johon tassa tydssa keskitytaan, tehdaan pakkakoneisiin ja niiden ymparistoon.
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Toinen kierros (JK6 alue 2) keskittyy kaytadnnossa kuljettimiin, tydntimiin,
vastaanottimiin ja kdantopoytiin, jotka ulottuvat terminaaliin saakka. Kierroksia
tehdaan viikon valein ja niiden suorittamista seurataan KAPA:n

(kayttopaivakirjan) kautta (kuva 8).

Jtueva | nyttehtava [ tehty [ tekematta jaanyt
pe20.2. 1a21.2. su222. ma23.2. ti242. ke252. t026.2. pe27.2. la28.2. su1.3.
aamuv aamuv aamuv aamuv aamuv aamuv aamuv aamuv aamuv aamuv

JK6
TTV JKG alue 1

kierrosohie ‘ |

fehdyt kierrokset
TTV JK6 alue 2

kierrosohie _J

tehdvt kierrakset

KUVA 8. TTV-kierrosten seuranta

Ohjeiden sisaltéa hakiessa kavi ilmi, etta RPK 62:lle uusitaan taman vuoden
puolella nosto- ja laskukourut, tyéntimet ja vastaanottimet seka mahdollisesti
myds kehtopysayttimet. Ohjeet paivitetdan tamanhetkisen tilanteen mukaan ja

paivitetdan sitten, kun uudistukset ovat tehty.

Pakkauskoneiden ohjeisiin tarvittavan tiedon ja kuvamateriaalin hankkiminen oli
sujuvaa, kun kaikki olivat positiivisesti mukana kehittdmésséa. Ohjeiden
paivittdmisessa olivat mukana seka pakkaushenkiloston erikoisosaajat etta
Eforan, tehtaan kunnossapidon, luotettavuusinsinddri. Ohjeisiin liitetty
kuvamateriaali havainnollistaa ja helpottaa pakkauskoneiden kriittisten
paikkojen tutkimista. Ohjeiden tarkentamisen tarkoitus oli ensisijaisesti
helpottaa muun muassa méaaraaikaisten ja tuuraajien TTV-kierroksen
suorittamista. TTV-ohjeet (liite 5) pyrittiin tekemaan selkeiksi ja

johdonmukaisiksi.
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7.6 SAP-jarjestelman kaytdn tehostaminen

SAP-toiminnanohjausjarjestelma on yksi yrityksen tarkeimmisté tuotannon
tyokaluista. Jarjestelma sisaltdéa muun muassa Oulun tehtaan rakennepuun,
kaikkien laitteiden ja komponenttien tiedot, varastonhallinnan, laite tai
aluekohtaisen vikahistorian, ylityokirjaukset seka paljon muuta.

Jotta jarjestelmasta saataisiin kaikki hyoty irti, sen olisi oltava
kayttajaystavallinen. Tehtaan kayttajakunta on todennut SAP-jarjestelman
olevan hankala kayttaa, minka vuoksi merkittava osa kayttgjista on laiminlyényt
ohjelman kayttamista. Suurin kynnys on ollut hairidilmoituksen tekemisen
vaikeus ja eri toimintojen etsiminen ohjelmasta. Ep&onnistuminen on tuonut
turhautuneisuutta, minka vuoksi tarkeatkin ilmoitukset on jatetty kirjaamatta.
Ennen uudistusta kayttajien etusivulta (kuva 9) l6ytyi lahes kaikki tarvittavat
toiminnot suosikeista, mutta mitaan asetuksia niihin ei kaikilla kayttajilla ollut
maaritetty. Esimerkiksi pakkauskoneiden vikailmoitusten selaamista varten
jouduttiin joka kerta hakemaan laite rakennepuusta ja maarittdmaan, minka
ilmoitustyypin ilmoituksia halutaan hakea (kunnossapitopyynt6, hairidilmoitus,

korjauskehoitus) sek& milta aikavalilta ilmoituksia halutaan hakea.

SAP Easy Access - Kayttajavalikio: (TN
B & HbE 2| v a
~ O Suoskit

. CAT2 tyoaikalomake
C Laitehistorian hakeminen
) Vikailmoituksen selaaminen
. Vikaimoituksen tekeminen
» (I Navigator
¥ &3 Kiyttijavalikko: SETR—
» [ ZALLUSERS
» (3 New employee single
» O3 Z_2MMBASI_SE-OULU
» (3 Z_2MMDISP_ALL
» (3 Z_2MMSHOX_EFORA
» 3 Z_2PMBASI_SE-OULU
» 3 Z_2PMBASX_EFORA
» (J Z_2PMBMAIL SE-QULU
» (J Z_2PMBMAX_EFORA
» 3 Z_2PMBROW_SE-OULU
» (JZ_2PMDISP_ALL
» (JZ 2PMDOBA_SE-OULU

KUVA 9. Vanha SAP-etusivu
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Pakkauslinjan kayttajille kayttdonotettiin henkildkohtainen, helppokayttdinen
SAP:n aliohjelma Navigator 4.2.2.2 (kuva 10). Aliohjelmalla saadaan muokattua
kayttajalle etusivu, joka sisaltaa kayttajan tarvitsemat toiminnot eri asioiden
tutkimiseen, selaamiseen ja tekemiseen. Tdllaisia asioita ovat esimerkiksi
vikailmoituksen tekeminen, vikailmoituksen teko ohje, laitekohtaisen
vikahistorian selaaminen halutulta aikavalilta, ylityokirjaukset, tyGohjeiden
selaus, TTV-kierrokset, oman alueen turvakirjaukset ja omat ilmoitukset kuten
SAP ja turva. Lisaksi monilla kayttgjilla on osaaminen muille tehtaan alueille,
joten heille tehtiin haluttujen alueiden osalta myos omat hairidilmoitusten
selaamismahdollisuudet. Nain saadaan SAP-kayttamiseen tehokkuutta, kun
kayttajan ei tarvitse muistella, kuinka eri ndkymiin paésee kasiksi tai miten

hairidkirjaus tehdaéan. Ohjelman kayttoon vieva aika myos lyhenee.

Navigator 4.2.2.2: NAVI

z O Mgy

Kunnossapito Omat kijaukset Kapalinkit

|  Hairist RPK 61862 vikko | [ Tuntilappu | [ Turvat tin3an JK |

|  vikahistoria RPK62 vuosi | [ Vapaapaivakintio | [ TTV |

|  vikahistoria RPK61 vuosi | [ Kdpa tanaan |

| URK 61862 2vk | [ Luminet | [ Kip3 eilen |
I Konecranes | I Henkka ]

I Aktiviteettiraportti J
Iimoitukset ja tilaukset Ohjeet Muuta

[ YLE - uutiset |
[ Sahkoposti |

Hairigilmoitus ohje
RPK 61 KUPI/kayttdohjeet
RPK 62 KUPI/kayttdohjeet

( Hairibilmoitus | [ |
l |
| |
[ NET-tila kaaviot |
| |

| Kayttsia KP ilm. |

l Rakennepuu | Tunrvallisuuskiia [ Kaasusuojelu ohjeistus J
Yhteiset tyGohjeet
Jonotilanne Muiden alueiden h3iriot
[ Jalkikasittely 2vk |
|  Paslystysja Pasta 2vk |
l Pohjap. valmistus 2vk |
Pakkajono |

KUVA 10. SAP Navigator 4.2.2.2-aliohjelmalla tehty etusivundkyma

Navigointinakymalle oli olemassa pohja, joka muokattiin pakkauslinjalle
sopivaksi. Tyota vaikeutti hieman Navigator—ohjelman kayton opetteleminen,
ennen kuin sita pystyi kayttajille markkinoimaan. Navigator-ohjelmasta ei ollut

olemassa ohjeita siitd, kuinka toiminnot asetetaan kunkin napin alle. Opettelun
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seurauksena koettiin tarpeelliseksi tehda Navigatorin kayttdonottamisesta seka
kayttamisesté ohje (liite 6). Ohjelma tullaan lahiaikoina kayttéénottamaan koko
linjalla, joten ohje tulee helpottamaan myds tulevaisuudessa henkil6a, joka
ohjelman kayttbonottamisesta tulee vastaamaan. Ohje helpottaa myds kayttajia,

silla se sisaltéda ohjeet nappien ja niiden toimintojen lisaamiseen.

SAP-jarjestelman kayttaminen tuli tydssa tutuksi. Olennainen osa Navigatorin
kayttamisessa oli osata tehda variantti. Variantti on ehtokomento, jonka avulla
voidaan luoda kayttgjalle suora ndkyma esimerkiksi konekohtaisten hairididen

selaamiseen halutulta ajanjaksolta.

Navigator-ohjelmaa markkinoitiin kayttohenkildstolle vuorokohtaisesti ja
kayttoonotettiin hyvan tilaisuuden sattuessa kohdalle. Navigatorin asentaminen
vei aikaa noin 5 minuuttia kayttajalta. Asentaminen pyrittiin suorittamaan
jokaiselle kayttajalle pakkauslinjalla, mutta koska osa sattui olemaan
sairaslomalla, kaikille ohjelman asentaminen taman tyon yhteydessa ei ollut
mahdollista. Yksi vuoroista osoitti esimerkillista toimintaa ohjelman
kayttoonottamisessa. Kyseisessa vuorossa yhdelle kayttgjalle kayttdonotettiin
Navigator-ohjelma, jonka jalkeen han oli henkilokohtaisesti lisannyt sen muille
vuorossa oleville kayttajille.

Markkinointia ajatellen ohjelma asennettiin muutamalle tuuraajalle, joiden
paavakanssi on tehtaan muilla alueilla. Ajatus oli, ettd kun he kayttavat omalla

alueellaan ohjelmaa, kiinnostus heraisi mahdollisimman monelle tehtaalla.

Navigator-ohjelma on lisannyt kayttajien motivaatiota SAP-jarjestelméaa
kohtaan, kun toimintojen kayttdmisesta on tullut helpompaa ja vahemman aikaa
vievaa. Monet ovat olleet sita mielta, ettd ohjelman kayttdonottaminen on
helpottanut hairidilmoitusten tekemista, kun ohjeet |6ytyvat samasta sijainnista.
Pakkauslinjan kayttajat ottivat uudistuksen todella positiivisesti vastaan.
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8 YHTEENVETO

Tassa opinnaytetydssa selvitettiin pakkauslinjan kayttéhenkildiden
kayttajakunnossapidon perusosaamisen nykytilaa ja kehitettiin
kunnossapidollisten ty6kalujen hallintaa. Kunnossapidollisia tydkaluja ovat SAP-
toiminnanohjausjarjestelma ja TTV-kierrokset. SAP-jarjestelman kayttamista
parannettiin Navigator 4.2.2.2 -ohjelmalla ja TTV-kierroksen suorittamista varten

luotiin aiempaa selkeammat, kuvalliset ohjeet.

Kayttohenkildiden kayttajakunnossapidon perusosaamisen taso on vaihteleva.
Tahan vaikuttavat kayttgjien taustat. Osalla on laaja tekninen tausta ja osalla
ainoastaan prosessitekniikan tausta. Taman liséksi kayttajien ika, motivaatio ja
resurssit vaikuttavat suuresti kayttdjakunnossapidon onnistumiseen. Suurin
resurssipula on tyOkaluissa. Pienten tdiden tekeminen rajoittuu siihen, ettei
kayttajilla ole tarvittavia tytkaluja. Jokaisella vuorolla on olemassa omat
tyokalulaatikot, mutta ne vaatisivat paivittamista. Tyokalulaatikkoon ei ole
avaimia tallessa ja ajan saatossa laatikoista on havinnyt tyokaluja. Kayttajat
tarvitsevat perustydkaluja, ruuveja, pultteja, muttereita, liittimia seka letkua.

SAP-jarjestelman aliohjelmalla Navigator 4.2.2.2:lla pyrittiin saamaan
tehokkuutta jarjestelman kayttamiseen ja pienentdmaéan kynnysta
hairidilmoitusten tekemiseen. Ohjelman avulla jarjestelméan eri toimintojen
navigointi on helpompaa ja vdhemman aikaa vievaa. Ohjelma asennettiin
vuorokohtaisesti kaikille, jotka kokivat siitéa olevan hyotya tulevaisuudessa.
Ohjelma sai kayttgjilta positiivisen vastaanoton, ja moni oli sitd mielta, etta SAP-

jarjestelman kaytto tulee lisaantymaan uudistuksen myota.

Pakkauslinjan TTV-ohjeet paivitettiin kuvalliseksi ja helppolukuiseksi paketiksi.
Tama helpottaa esimerkiksi kesatyoélaisten TTV-kierrosten suorittamista, kun
ohjeen avulla pystytaan kaymaan kohta kerrallaan alueen kriittisimmat kohteet
lavitse. Ohje tuo tehokkuutta kierrosten tekemiseen ja parantaa ennakoivaa

toimintaa, jota kayttdjakunnossapitotoiminta vaatii.

Kayttdjakunnossapidon perusosaamisen kehittaminen tehtaan muilla

tuotantoalueilla vaatii:
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- kayttgjien hyvan informonnin

- tuotantoalueiden dokumentaation selvittamisen

- kayttgjien haastattelemisen oman alueen kayttajakunnossapidon
nykytilasta ja kehitystarpeista

- kayttdjakunnossapidollisten ty6kalujen hyvan markkinoinnin

- vikailmoitusten tekemisen tarkeyden korostamisen

- tyokalujen kaytbn opastamisen

- siisteyden ja ehkaisevan toiminnan korostamisen

- ty6kalujen kaytbn seuraamisen ja

- uudistusten tuoman hyddyn tiedustelemisen.

Tyo6 oli sopivan haasteellinen. Tyokalujen kehittdminen sujui ilman suuria
vaikeuksia. Tyon tarkein tavoite oli, etta kayttajat ymmartaisivat
kayttajakunnossapidon tarkeyden ja hyddyntéisivat olemassa olevia tydkaluja
tulevaisuudessa. Tydssa kaydyt haastattelukysymykset pyrittiin esittamaan niin,
ettd ne herattaisivat kayttajissa ajatuksia myos haastattelutilanteen jalkeen.
Kayttdjakunnossapidon suurin hyoty tulee, kun kayttaja on itse motivoitunut

asiaa kohtaan ja ymmartaa, mihin silla pyritaan.

Tulevaisuutta ajatellen seka kayttajien mielipiteiden perusteella uskoisin, etta
kayttajakunnossapitokoulutukset, joita on pidetty ainoastaan erikoisosaajille,
tulisi pitdd myos peruskayttajille. Vuorohuollon paatyttya myos peruskayttajat
ovat lahes yht& suuressa vastuussa koneen toimintakunnon yllapitamisessa
kuin erikoisosaajat. Kayttajakunnossapitokoulutus ja esimerkiksi laitevalmistajan
pitama laitteen teknisten tietojen koulutus yhdessa lisaisivat kayttajien

laitekohtaisen teknisen perustietdamyksen tasoa.
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LAHTOTIETOMUISTIO

[Tydntiedot  [Tensa’ Thaat
Joona Luttinen Stora Enso Oyj

Oulun tehtaan tuotantotoiminnan tehostaminen pakkakoneella kilyttdhenkildstén
kiiyttijlikunnossapitoa ja perusosaamista kehittimilli.

Tyon kuvaus®
Pakkakoneen kiiytettivyyden sekii tuotantotoiminnan parantaminen kiiyttijikunnossapidon
nikdkulmasta. Kiytthenkilostdn perusosaaminen on rajoittunut. Kiyttshenkildstdn nilkemys
kunnossapidosta on keskittynyt lihinni korjaavaan kunnossapitoon.Ennakoivan/chkiiseviin
kunnossapidon rooli tulisi saada tirkedmmiksi. Kiyttijikunnossapidon parantaminen ja kasvaminen
ovat hyvin tiirkciti asioita, jotta kunnossapitiijiit saadaan ohjattua kriittisempiin ja tirkeimpiin tehtiviin
cikil heidiin tarvitsisi tehdii koneen tarkastuksia ja valvontaa,

Tyon lavotice®

Tydn tavoitteena on kehittdd malli, jolla saadaan kehitettyd/parannettua pakkauslinjan

kiyttshenkilostdn perusosaamista, ja muuttaa kiiytintdd korjaavasta kunnossapidosta vikoja

cnnakoivaan ja chkiiseviiin toimintaan. Kiiyttdhenkildstdn tulisi tuntea konciden ja laitteiden

toimintaperiaatteet riittiviin hyvin, et osaavat tehdii ennakoivia havaintoja mahdollisista tulevista

vioista ja myds kyetd tekeméidin pienimuotoisia korjaustoimenpiteitd itse. Tydn yhtend kiiytinnon

tavoittcena on myds saada TTV-kierroksct ( tuotannon tekninen valvonta) toimivaksi, systemaattiseksi
bkaluksi toiminnan kehittimisessi ja tuotannon tchostamisessa.

Tavoleaikataukn’
Ty6n arvioitu valmistuminen 30.5.15.

Paiviys [a olskirjoiksat
s 1 12015, $,1 200G
|
o
Tolgin ‘puhelnnumero s
Tydn tootthvan yrityksen vicatinen niml
Sen henkidn nimi ja yhieystiedol, joka yriyksessd valvoo ydn suoritusta,

Tyda niml vol olfa 1assA vaihopssa tydnimi, jota myShemmin tarkennotaan.
Ty kuvataan iyhyest. Sinb estetiin moun muassa tydn austs, IBhISKanne ja tydsst mtkalstavat ongelmal

Esoldtn lyhyosh ja soiviisl tydn tavolieet.

Eslloldin projoktin tavoitealkataulu, Siioin, kun tydEs on viavoitiolia, myds ne merkitadn alkatauiuun. Tavollealkatauiun ja opplalioksen ylelsalalau-
lun pervsieela tekdd laatl oman afkalavinsa.
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TTV-OHJE: PAKKAUSKONEET

JK6 ALUEL

Yleisohje

1. Turva

—  Huomioi turvallisuws kaikessa toiminnaszsa
2. Siisteys ja jarjestys

— Hawainnoi poikkeamat ja saata kuntoon

3. Laiteviat

—  Tunnista poikkezmat (vuodaot, 33net ja tarindt
jne),

— tee laitevigista Sap-vikailmaoitus

4, Kuittaa TTV-kierros ja raportoi
turvallisuushavainnot 'Turvaan'

Liite 2

Alueen péilaitteet

1

bl g R

w e

15.
16.

Pakkakonsella olevat kuljettimet keinukuljettimet mukaan
lukien

P

aaaaaaaaaaaaaa

Tunniztuzaseman laserin lasin puhdistus
Keskitysazemien rullizn tarkistus

Kantotelojen puhdistus

Mustesuihkujen puhdistus sizBmerkkauksessa [eo
teriazetta, livctin ja penzseli)

Etikettiviiran kunnon tarkastus
Rullznhalkzisijamitat

Sisalaputtajat

K323rint3 ja viikkaus

Vaippaetiketdinti

Paztypuristin

K32reasemien ja istukoiden tarkaztus k3drevaihdon
yhteydess3 tarkastus

Liimzlzitteiden kunnen tarkastus

Irnukuppizn tarkastus, onko vuotoja ja ehjit, vaihto
tarvittaessa
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AL]_/A L2 MM Alueen péilaitteet

Yleisohje
1. Turva

—  Huomioi turvallisuus kaikessa toiminnazsa
2. Siisteys ja jarjestys

— Havainnoi poikkeamat ja sa=ts kuntoon
3. Laiteviat

—  Tunnista poikkeamat [vuodot, 38net ja tarindt

ine},

— tes [aievinizta Sao-vikailmoitus
4. Kuittaa TTV-kierros ja raportoi
turvallisuushavainnot 'Turvaan'

1. Aukirullaus

Istukat [puhdistus)

Jarrut (palat, iimavuodot)
Valaistus

Valokennot/peilit {puhdistuws)
Vuadaot

Turvalaitbeet

2. Jaannosrullien kerdily

Valokennot/peilit {Puhdistus)

Jidinnodsrullien siirtovaunut (pihtien kunta)

Jidnngsrullien keruulaitteisto [Pubtaus, Kennot, mekaniikka)
Puhtaws {paperin palat pois alueelta)

3. Radan ohjaus

= Tarkista ajon aikana radanohjauksen telojen pydriminen (Einet,
tErindt).

Kiyryydenpoistajan kunta. (Pydriiki kaikki telatf rissat).
Puhtaus (kameran linssit ja pelit pubtaat)
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Aukirullaus

Kennojen suuntaus ja puhtaus

Koneen suojat paikoillaan ja ehyet

Jarrujen paineilmavuodot (erillinen ohje).
Jarrupalojen kulutuspinta !
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Jaannosrullien keraily

Jaannosrullakuljettimen kunto

Jaannosrullavaunun tarttujien kunto

Keruulaitteiston kunto
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Radan Ohjaus

Kayryyden poistajan
laakerit

Telojen pyorintd, adnet

Radanohjauksen kamerat ja peilipinnat.
Peilien puhdistus.
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1. Minkalainen ilmapiiri taalla on tydskennella?

- lhan hyva. Suurin hankaluus osaamisten kanssa. On niin paljon
eritasoisia osaajia. Jos yhtd&n vanhaa ei ole vuorossa ja ilmenee vika
jota ei osata korjata, ollaan pulassa.

- Hauska ja hyva

- Kaikkien kanssa tulee toimeen.

2. Tuleeko heti mieleen mitaan mita pitaisi kehittda tai mihin pitaisi panostaa?

- Joka vuorossa pitéisi olla 1-3 hl6a, jotka osaavat syvallisemmin alueen.

- Ennakkohuoltoja taytyisi tehostaa. Nykyisin sita ei juuri ole, tai jos on,
sille maaratty aika on varattu vanhojen téiden korjaamiseen.

- Erikoisosaajien toiminta-alue taytyisi olla pienempi. Jos erikoisosaajalle
tulee vikakeikka, ja vuorossa on vajetta ennestaan. Talloin aina joko
jompikumpi urkki seisoo tai jarkkaria ei ole. Karsii aika paljon
tehokkuudesta.

- Erikoisosaaja voisi olla yksi lisdhenkild tai toisinsanoen varalla aina.
Talloin jos vikakeikka ilmenee, niin erikoisosaajan lahteminen ei tuo
miehistbvajetta vuoroon.

- Ihmeellista etta 30v samalla alueella tydskenneelld, joka nippelin ja vian
tietavalla henkildlla on huonompi palkka kuin maaraaikaisella
moniosaajalla joka on ollut tdissa vain pienen ajan. Palkankorotus
taytyisi tulla myds kokemusvuosista eiké pelkastaan osaamisalueista.
Auttamatta laskee motivaatiota.

KUNNOSSAPITO PROSESSIN TIETAMYS

3. Kerro omin sanoin, niin hyvin kuin pystyt mita kayttajakunnossapito
tarkoittaa?

- Kayttgjan tekemaa kunnossapitoa.
- Meidan suorittamaa havainnointia ja tekemista.
- Sitd mita erikoisosaajat tekee.
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4. Miten sitd toteutetaan taalla ja milla tasolla se mielestasi on?

- Erikoisosaamisella iso rooli.
- Kayttajien motivoiminen tahan vaatisi lisékorvausta,
Kayttajakunnossapito lisaa meidan tyota.

5. Mita kunnossapito tehtavia voisit tai pystyisit itse tekema&an?

- Letkujen vaihtoja, ruuvien kiristelya, pintapuolista tarkastamista.
- Sailididen tiivisteiden vaihtoja. pienia toita.
- Pienia toita jos olisi tyokalut.

6. Mita huoltotehtavia talla hetkella koneelle tehdéaéan kayttajan toimesta?

- Ei ihmeité kun ei ole tarvittavia tyokaluja.
- Ei mitaan.
- Kunnossapito tekee.

7. Miten kayttaja voisi auttaa kunnossapitajaa huollon yhteydessa?

- Ajaa koneita kasin, ajaa nosturia.

- Olla tulityévahtina

- Ojentaa tyOkaluja tai auttaa nostamaan esim. moottoria paikalleen.
- Esiselvittda missa vika on ja mihin se vaikuttaa.

- Tekee SAP-ilmoituksen, kuittaa rajoja.

8. Tiedatko mista teiltd 10ytyy koneen kaytto- ja/tai kunnossapito-ohjeet? Onko
ylipaataan olemassa?

- ylakerran valvomon tason alla lokeroissa.
- valvomossa
- valvomossa on kansioita. Sahkoisenakin olisi hyva olla.



HAASTATTELUJEN YHTEENVETO Liite 4/3

9. Puuttuuko jotain tarpeellisia dokumentteja?

- Kansio tamanhetkisistd muutoksista. Esimerkiksi mita uutta on tullut
missékin ajassa.

- Flappitaulu valvomoon, mihin kirjotettaisiin tulevista uudistuksista tai
seisakeista. Aina ei kapaa kerkeda lukemaan.

- Uusiin laitteisiin tarvittaisiin selkea henkilokohtainen perehdytys. Talla
hetkelld ihmetelladn ohjeen kanssa ettéa mikahan tdmakin uusi laite nyt
on.

- Uusien vehkeiden henkilokohtainen perehdyttaminen. Toisi tehokkuutta
kun tietaisi mita laitteella tehdaan.

VIAN HAVAITSEMINEN JA TOIMENPITEET

10.TTV-kierrosten ohjeistus? Kuinka selvaa sinulle on mita TTV-kierroksissa
taytyisi katsoa?

- Vanhoilla tyontekij6illa on selvaa, mutta maaraaikaiset eivat valttamatta
tieda, vaikka kierroksiin perehdytetaankin.

- Moniosaajat, joiden paavastuualue ei ole pakkaus, eivat todennéakdisesti
nykyisen ohjeen avulla tieda mita tulee tarkastaa.

- Turvallisuus selke&ksi.

11.Miten toimit kun havaitset koneen kunnossa jotain epamaaraista tai
mahdollisesti vian?

- Soitan vuoromestarille joka puolestaan kutsuu kunnossapidon paikalle.
tai sanon erikoisosaajalle jos on paikalla.

- Estetadan ettei satu mitdén lisda. Vuoromestarin kautta KUPL:iin yhteys.
Kayttajakunnossapito korjaa jos on osaamista.

- llmoitetaan vuoromestarille ja tehdaan SAP-ilmoitus.

- Pysaytetddn kone ja tarkistetaan voiko silla jatkaa, sitten esimiehelle
ilmoitus.
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12.Mitka koneen osat vikaantuvat yleensa?

Askelkuljetin, kuljettimet yleensa. Osa kuljettimista on alkuperaisia.
Oljyvuotoja silloin talloin, esim. askelkuljettimella.

Roclat taytyisi uusia. Eivat kestéa kuljettimien paalta ajamista.

13. Miten vikaantumisia voitaisiin estaa?

Ennakkohuollot, niita pitéisi parantaa. Nykyiset ovat huonosti suoritettuja
pintaraapaisuja.
Oma tarkkailu ja havainnoiminen

14.0nko tarvittavia tyOkaluja pienten tdiden tekemiseen? Onko jotain mité
tarvisi?

Ei ole. Perustydkalut tarvisi.

Perustyokalut tarvitaan seka pultteja, muttereita, klemmareita, letkua.
Kasivarasto olisi hyva, missa olisi perustydkalujen lisaksi klemmareita,
letkua, muttereita, pultteja.

Vuorokohtainen kaappi |0ytyy, mutta kaikilla vuoroilla ei ole edes
avaimet kaappeihin tallessa. Ovat kulkeutuneet vanhojen mukana pois
tehtaalta tai muuten vain hukassa.

Vuorokohtaisen kaapin paivittdminen olisi tarpeen.

15.Kuinka usein konealueita siivotaan?

Seisakeissa. Lappujen vaihdon yhteyssa pintapuolista siivoamista.
Juhannus ja joulu kun putsataan paremmin. Oljyimurikin uupuu.
Jokaisen omaa harkintaa. Aamu ja iltavuorot voisivat jokin viikkonpaiva
aina siivota tarkemmin, esim. toteutus samallalailla kuin TTV-kierrokset.

16. Kuinka tuttu SAP on sinulle?

Ei ole.
On ja ei. Hirvean polun takana vika-ilmoituksen tekeminen.
Monimutkainen
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17.

Missa olisi mielestasi kehitettavad kun puhutaan vian raportoimisesta tai
siihen liittyvista toimenpiteista?

Lilan monta paikkaa jonne taytyy kirjautua, miksei voisi olla yksi paikka
josta avautuisi kaikki.

Pieniin vikoihin ei puututa. Pienet viat saattavat olla pitkdan ennenkuin
niille tehdaan mitaan, tai sitten vika kehkeytyy suuremmaksi ja syntyy
odottamaton seisokki.

Pikkuvikoihin puuttuminen. Viat keraantyy ajanmyota ja tuloksena kone
seisoo.

Vian raportoimiseen pitaisi suhtautua vakavasti.

SAPIn kun muistaisi aina tehda.

Jos olisi enemman aikaa, niin kaikki viat saataisiin kirjattua. Ongelma on
osittain siind, ettei muun tyon ohessa kerkea kirjaamaan.
Turvailmoitusten palkkiomenetelma tuonut paljon turhia ilmoituksia.
Ihmiset tekevat vakisin ilmoituksia. Turhalla tarkoitan "vessan lamppu
palanut” tyylisia ilmoituksia.

SAP yksinkertaisemmaksi.

Positioiden hakeminen rakennepuusta. Kaikille ei [6ydy johdonmukaista
polkua, joka sitten turhauttaa. Saattaa jaada koko ilmoitus tekemétta
tdman takia.

18.Oletko mielestasi saanut tarpeeksi koulutusta?

Tybopastus yhtdjaksoiseksi. Moni oppi viivastyy kun henkild joutuu
toiselle alueelle t6ihin moneksi viikoksi, ja oppi jaa talloin saamatta.
Moniosaajien kierto tasaisen varmaksi, ettei mikaan oppi paasisi
unohtumaan.

Laatukoulutus pitaisi jarjestaa. Mika luokitellaan hyvéksi rullaksi ja mikéa
huonoksi. Syitéa on niin monia ettei aina tieda.

Trukkien opastus. Alakertaan ilmestyy uusia trukkeja ja ketaan ei
opasteta ajamaan. Esimerkkina yksi uudehko trukki oli ilmestynyt, jossa
suunnan vaihto tapahtui polkimista, jota missaéan muussa trukissa ei
aiemmin ollut. Vipujen toiminnot eri trukeissa eri paikoissa. Naissa on
tyoturvallisuusriski kun joutuu itsekseen alkaa rapeltamaan, seka aikaa
menee hukkaan.

19.0nko NET-tilaan laittamisessa ollut ongelmia tai epaselvyyksia?

Ei ole. Kaaviot selkeat.
On hyva ettd ennen t6itd NET-lukituskaavio on tuotu valvomoon
valmiiksi.
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J K6 ALU E 1 Alueen pailaitteet
RPK 61 & 62 L akiclonelsoevat uleinet kiukuleimet mukse

I Mosto ja alzslaskukourujen tarkastus

weisnhjg 1. Leakeripesan pulttien kurto, kinstys tanitaesss
Vastaanottimien ja tyntimien tarkastus
1' Tur\"ra 4. Tunnistuzzsemien laserien [asien puhdistus
— HUOMIOI TURVALLISUUS KAIKESSA 5.  Tunnistusaseman hammashihnajen ja mittausvarren
TOIMINNASSA ! kunnom tarkastus
—  NET-Tila sille vaadittavien kohteiden 6. Keskitysazemien pydrivien rullien tarkistus
tarkastamisessa 7. Mustesuihkujen puhdistus sizBmerkkauksessa (ei
) teriazetts, livotin ja pensseli)
2. Slisteys Ja jarjestys 8. Kantotelojen puhdistus
—  Havainnoi poikkezmat ja saata kuntoon 3. disdlzputtajat . -
—  Puhdistaminen edesauttas mzhdaollisten L '"”I_“'FF'H'E'*EMJ onko vuotaja 3 ehjat, vaihto
poikkeamien havainnoimista tanvittaessa
. . 10. K3&rintd ja viikkaus
3. Laiteviat 11. Etikettiviiran kunnon tarkastus
—  Tunnista poikkeamat (vuodot, 33net ja tarinét 1. Katso ettd tulostin on suorassa (valtetadn liiman
ine) menemista viiralle kun paperi tulostuu oikealle kohdalls
! viiraa
—  Te= laitevigista Sap-vikailmaoitus 1 ‘u‘aippaetiketﬁinti
4. Kuittaa TTV-kierros ja raportoi 1. Pastypuristin
a i 1 1 14 Ulkolzputtajat
turvallisuushavainnot ‘Turvaan L. ko ket onko vuotoas et vt
C 0 & C C - tarvittaessa
5' !'Hlt?wmﬂa Jﬂ pﬂlkkeamISta SAP 15, K3Ereazemien ja istukoiden tarkastus kadrsvaihdon
Imoitus yhteydesss

1. Liimzlzittziden kunnon tarkastus
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Keinujen viiksianturit

Tarkista, ettd viikset ovat yldasennossa, eikd kumpikaan ole jaany pohjaan.
Viikset eivat saa myoskaan olla liian valjat niin, ettd ne heiluisivat esim. tarinasta.
* Tama voi aiheuttaa keinun tahattoman liikkeen.
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Vastaanottimien hydrauliikka

Tarkista, ettei sylinterien varsissa tai juurissa ole
murtumia.

Vastaanottimissa on 2kpl sylintereitd, yksi per
puoli. Sijatsevat tason alapuolella.
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Nosto- ja laskukourujen tarkastus

.

Tarkista, ettd laakeripesén pultit eivat ole I6ys5li§ tai poikki. Kirista pultit tarvittaessa.

Pesd ei saisi tehdd =% suuntaista liikettd missddn vaiheessa. Tama kohdistaa
liiallista rasitusta pultteihin, jotka seurauksena katkeavat.
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Tunnistusaseman hammashihnojen
tarkastus

_— DR . .

* Hammashihna ei missaan kayton vaiheessa saa riippua tai hyppia,
vaan sen on kuljettava suorana hihnapyorien valilla.

* Tunnustele hihnaa késin, jos se tuntuu l6ysaltd = kirista hihna omin
tai kunnossapidon voimin.

*  MUISTA katsoa, etta laserin lukukohta sailyy rullan keskella.
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Tunnistusasemien laserien lasien puhdistus

Puhdista lukijan lasersdteen
ulostuloikkuna

Kéyta puhdistusliinoja tai
muuta pehmeas,
naarmuttamatonta pyyhetta.
Kostuta puhdistuspyyhe
esim. alkoholilla ja pyyhi
ikkunan pinta varovasti
puhtaaksi.

Valta naarmuttavien
hankausaineiden ja
naarmuttavien
pyyhintédmateriaalien

kayttoa.
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Mustesuihkujen ja
patapaisyysmittauksen valokennon

puhdistus sisamerkkauksessa
P |

» Kayta DOD Porous —
kemikaalia

— MUISTA suojavarustus
(suojakasineet ja
kasvosuojain)

* Puhdista myos
Patapaisyysmittauksen
valokenno. Sama
kemikaali soveltuu myos
tahan.
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Kantotelojen puhdistus

Teflonoitu tela,

ALA kayta terdsettal
Teflonpinnoitteeseen ei saa
tulla naarmuja.

Kayta tata
puhdistukseen

Metallinen tela

HUOM! Kantoteloja pyoritettdessa kasin, katso ettel kukaan
ole kantotelojen p&alla tai vaarassa jaada puristuksiin.

Likaiset kantotelat aiheuttavat mm. kdareen rynkkaysts,
syOttéhairioita ja rullan sivuttaissuuntaista siirtymist.
Puristusasemalla kokkareet taas aiheuttavat mahdollisia
jalkia kaareeseen.
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Sisa- ja ulkolaputtajien imukuppien ja
kehyksien tarkastaminen

Katso etta
laputtajien
kehykset
ovat
suorassa ja
ehyet.

Katso ettd imukupit ovat
hyvéssa kunnossa.
(halkeamat, repeamit)

Huonokuntoiset imukupit
aiheuttavat lappujen
putoamisen tai epatarkan
asettelun rullaan.
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Keskitysasemien pyorivien rullien
tarkastus

Tarkista, ettad
kaikki rullat
pyorivat eika
rullien valissa
ole kotin
paloja yms.
roskaa.

Jumissa olevat
rullat voivat
aiheuttaa rullaan
repeamia tai
kaantaa rullaa
vinoon
keskitysvaiheessa.
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Liimasuuttimien tarkastus

Katso etta yksikdan suutin ei ole tukossa tai vuoda. Mikéli suutin vuotaa tai on tukossa,
merkitse esim. tussilla kyseinen suutin ja ilmoita vuoromestarille seké tee SAP-ilmoitus.

Vuotava suutin aiheuttaa turhia kdarintahairioita.
Tukkeutunut suutin aiheuttaa mm. huonon liimauksen kdareeseen.
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Etikettiviiran tarkistus

Tarkista, etta viira kulkee suorassa, ja etta
etiketti kulkee suoraan liimasuuttimien alta.

Siirra tulostinpoytaa, jos etiketti ei tulostu
viiralle suoraan ja keskelle.

Jos etiketti kulkee liian reunanmyétaisesti,
liimasuuttimesta tulee liimaa osittain viiralle,
mika taas voi vetaa viiraa vinoon.
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SAP NAVIGATOR 4.2.2.2 - alichjelman lisiaminen ja komentojen tekeminen

NAVIGATORIN LISAAMINEN SUOSIKKEIHIN

E yallda Ti:li‘m'imﬂ-l LEdt  Jajestcdma  Olge

& | L=t

= Muuta
SAP Easy Acce s

FE > a5 "

i+ Shit e Fo
Clri+Shift+F3

Shift+Fz
Ciri+Shift

Ciri+S it +FT

Le3d kpresp
= £ sk Lis#d tapahiurma
* [l Promettaisl |y mart obieket
» Bl caT2 ek
+ B Latabmtorgy | LSFI3 PEPAD
» B vipimosuies|  LatEa PO
» ] vigimokulesn Teke minen
b [ npviptor
* ¢ Kwttaiwlkko: laong Lutinen
¢ [ zRLLSERS

b [ Hew amplapee sngle
¥ [ 7_zMMmas]_SE-QULL
[ 7_sMmase_aLL

L3 z_zMMsHOH_EFaRs,
03 z_zaas]_SE-OULL
03 z_xascs_BFORs
3 z_z el SEOlLL
3 7_Emeas_ERaRs,
[ z_zBRayy_SE-oiil
03 z_mwindsk_sil

03 2_aacsabe_SE-OlLL

Paina hyvilksy nappia. Nyt chjelma on lisatty suosikieikin.

ooos BHER N

M=ne yigvaikosta koltssn Suosikit ja valitss siclts Lisaa tapahtuma. Aukess sewrseyantainen ikiuna:

Kirjoita ikkunaan luvan osaittama
teksti: [FROGROUR/HAY
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NAVIGATORIN MAARITTAMINEN ALOITUSTAPAHTUMAKSI

E ysldp  Kgiisle  Suoski ,Lﬁ:,/}al:lé‘iﬁi'ﬁi Chie

& i =1 4 Keyts doburran=atio ShFt+FG
= = Talmewt ltiegd ot Chif4F11
SAP Fasy Access - K3 cogriieat Shift<FD

B 2 EE S - Hamits abokugtapahturna

ol T
s B prometheus Hasgator
= [ cAT2 odedaiomens
= [ Lakahstaran Fakaminan
* M wvizimoguksen sakaminan
. E Vicaimofu keer tekaminen
b [ Merngator

& FEE o

Mene ylavalikosta kohtzan Lisat ja valitse sielta Maanta aloitustapahtuma. Aukeaa
sauraavanlainen ikkuna:

Kirjoits tekshkenttasn sama kuin
suosikkeihin lisaktbessE:

FPREOGROUP WAV

Paina hyrwaksy nappia. Myt chjelma on lisStoy aloitustapahtumaksi
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VALMIIN POHJAN LISAAMINEN NAVIGATORIIN
&vsn Navigabor suosikeistasi, jos s= =i ole jo Auki.

E Janesams  Ohie

& -ldE I e@e CHE nnoe B 9N

mmfpr
SO0 D

Kunnissapin | el kifauksel Kipiin kit

&ven bobia Vaikeda revvigator |18 olevassa Euvasss nuolen csoittema kofita]. Aveutus seuraayveniainen
ikkura:

(e L [ s i [

PR Pl MR e Sapbme Tekid L Hindoga Wy Wb T rdghiy
U_LWPEIENL STTRCNGT S Lo R LEvER] himan  LPeeEn dhamiiia  LEUPEEN] LA} =
i) _HEjeemk = HEREAE 1131 HERESE LAGEIILE HEEcak il AR
U_MITeRE W i TOR (ua ] WETaRE Ie0e1s VAR LEnediLy  vITarE 22aM, 2
U_MaTT=ENL || pervsgger cogh WaTTEHEM  J5amould  MaTTSHED  2haezjdLa WATTSHE(DD  ML0R:
_mdeeupan | Jassy Mg e dooni HEEaHiCHT]  JRAER g1 RacaMiCEN  dhaEriiia HeMEEn R0
U_STENEDDT | Eikdsn SInasiisa ) sk /D STRAMEDN] I8N0 STRAMEDEN]  25ARRZOLY VILEMEON] L2132
u_cparmacen] [ ooee) pd sqecn ELEMGOSIL 2510010 KLEMEE0]  LAOLIILY  WOOEEIEL L2032
u_pErmd || soemcks sap g WILLEAM]  2ERINI0  WILLEIUN]  ZRARRZILY WOOEEIDNL L2032
U_VERCAERT] [ STATEChETE SP Lo e VERCARNIL  IEORINI  VERCSERO]  2RARRZILY VESCOERD] LU,
U_PrHIBEMDY  SIATECRETE 5P Longmaiugi WOTSEAHGL  JEOERINI WYNSBAHO]  2EARRZILY WYHSREHGL  OR003
U _LEFERJ]] STATRChET SP Lo LEFEFEEE]  IEERINIY LEFERERNL  ZEANRZILA LEFEBCE]L  ORLM.2
U_MEETERUNLE  STATECNETE 5P Lo HAETEIAL  IERINI HAEVERUNL  2EARRZILY HAETERIEIL RO
u T'iIII.'.|=|I.I:I L aF L Ostl s SEEDAL ILERIEH  SFETEDAEL  LLARIN TOHDAALDD  ZiHG
walitse kiikarin nékdinen nappi. Avautuy ssursssanisinen ikkuna: Kirinits 'Hakuperuste: kahtan

| hadusmasi Badgatsnn nimi

Ha bl s untac

Hak vain kolo sana i koD arve
KykE esirrbymien U komsrs

TEmdn jElkeen pains Hyvikoy nappia ju sitben sulje ikkuns X-niudusts.
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Eaksoisklikias iydetty@ Mavigatoria listasts [allaokewa kuva) -

B paemdra O EARSOENLIKEAA tummEnretius
& = JH EO® DB oo FE l_||1in1-=i

Mavigadey 4,225 MAVT

FOMOWH

Mriw bmy Lt o T L
LTI L LUTTINEDL  ELOE 2005 | MEEOEs, JIME NS LTI | a
t'um FALTERLLL RIBOER SO0 33T EEEDER 05T RO -
U_mIMpEME RANYIELY FLND MUTE AT MIMDEME 1033003 PO
1P LT AL AL TR [HPCLTEE]  IVOE2IE PFPOLTEIL QRGN0 HECLTRE]
[Tl =T ] P R FOBEEEN!  IOUOR 30T ROMEEECH:  JNO03dE POBEERRON
U Lapmmase vl LAMENTE IUIE AT LAMERSE L0300 LAMIATE
UL TR LAITE 18 m eEET ] L] Auin G ERnly 300anh | 0ECHE)
I:I'I] U_EoFRIU L3 Errmikdohs gt SOROHA MU AIS  EORDAIU 100A500Y SORDMHM
|_ U_NERGE RVl TR FENL N IR 2O | MEROGA ALY RN
| LMEA TR RIS regastial ] HT YR SOOEE 3OS BLAA TYERA IR 5AT  EAHTYER
| | L1 LAPARIT A revaattne L LARAKIS NS LARRIT 30020058 LAPANE
L S RETIE TR ] SEDERIR ot IR ] 2RI SEDERIR
|: L HOLRERE BTN Mg ET L] SR H SO NS HOLSARE IR0 30aS e fARE
U_LOaaenal Myt revgaetioe L] LOMEAONT IR IS LOMERODTL  JREDIT0Y  LDREAOODT
ELITLEET | RSN Tar R £ L= L TG T T T LT B Fc I e L]
Li_ERLOPRLI Ay revgastio A SALOFA UEE IS BALOREL L300 SALOPW
U_WaLTRTE WL MR T TN WELTATE IR | WALTRTE 2RMR.IN0Y | RELTATE
‘I - L L 1 L] 1 L ] i1 ey 1 - L L L LR 1 1 L ]

Haluttu pohjs svautuy. Jotts pohjs talisntuw itseles, tules Kikats vielE kopioi navigator — kohtsa, [alis
bwram)

E Jrecams  Opie

E'I_I o8 RN
Nawvigator

FO DG

AT [T IONTR ifii krat ik

Aymutey seurssyankinen ikiouna:

Himi: — kohtean taytyy kigoittaa
U_oma saptunnus |katso viersinen
lurva| , musten pohjs =i talennu.

Kuemus: kobiman woit kirjoittsa mits
itse haluat Esim: MA&W], tai amis
[v* 1t || % Peruwts || trdakees

TEman jElksen paira latks.
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Tama on muokksus tile. Paina
Tallennusikiunaa niln Mevizator pohj

— w‘,’/‘— tallentuy itsellesi.
& |4 H @ ERKE 408 e

Autess seuraayanlaine ko

Linty Dashboard 4.2.2.2: NAVT — Muolhaa nakymaa
Wrer & Fvanes peirt

Kiwms E- 3

kol

Kirnosmio ¥ ot kit £l Kapdinks: =
AT (o= F] ] 1 | TRl hfeibsat 1 Kapalnkdt

| Hanat P EIRAD vkko | v | Turtiaapu v Turvst kanian 1K W
| Wiahetoon BRREE e | v | vapeapledden | TT¥ o
| viahsom Bl s | v | Lasku i | % Kad Tandan ¥
| e UK GLBAZ 2 | ¥ | Luminat | Kol =ien v
| Omek dmoukset 365 | | KON BT i |+ Hirka o
C Orwdmoeies K | Irm bpamea | % | Astestmpath W
ok ksst 1 Haukoet vl irjeat ‘ Mt o
Wikt B thiksat || et , Mt

. Hmrrdmi e v | wedmoswome | YLE - rtmat W
, Hr TR ¥ | APE 6L KMy tAohet | Sahkiposti ¥
. Kyttt kP dm v | nrk ez mrpkptachies: | v ALy o
, s ® | HET-th kv |wF A4 £
, Pk f i i ' | Tuirvalbu sshita | e,
: Yanetom o 4 | Vheemet tyookest o AP] 3 BF2 o

Jos muokiustile ei Bhde pois tallennethsas, painat vain Takaisin [el] nappulza, joka Spitses
tallernusnapin oikealia puoieiia.
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EOMENNON LISAAMINEN NAPPIIN

Paina Navigetorissa kynan kuvaa. Muokiaustils assutuu.

£ sgestama lbie

@ -liBe@@ DHE DO@
4.2.2.2: NAVT

F OO

Paina mita taharsa nappia, mikin haluat komennon is2t3. |ouva alia)

C pikcichia  OfK

& - JHICOa DHE sodHd PR &8
Lhvity Dashibosnd 4.2.2 2: NMAVT = Mirokkas nbkymss

G tari By ] inhds batieat

Liite 6/6

v | ki auket ’ G ¢
| e kirga kion Edgdinin
B Tun il i TurvaL theEsn B i
W e [ i L W ¥ W
v Lirsia ook X KBpA tindi '
hedt URE BiBEZ 2vk | Lumines W Kapd eien W
X Ko BrEaess ' s b W
| Ty TrlmE T M MRS DT i
+ [ Dhpmet | ¥ [Huara | ¥
| Ohgmet | Miags
W Himimone phe W TLE - Wt W
1 BFE fi] KLF)iadttiobient | o sahkipaeh W
W RFE 67 KUPYiattohiest | of | A3 3
1 IET-Hh Caviat W ALY 1
B T sl pkr B Emmminieh) ohestas | F
= Thismet tytohjes: w AL 1 BF7 B




SAP-NAVIGATORIN OHJEET Liite 6/7

MEky«E tarkoitbaa =tta Maopi nakyy

#Avauhsg Napin asetukset pohjassasd, jos siind on ruksi

(=" Muiakza parikto BOL-EL1 l:ll'l-tﬂ Er'|5il11 'Tliir'ﬂ'l W‘Il:li'ﬂ:ﬂﬂ. .FE
wariantiiin, jota olet nappiin

e §sBEmEssE, on mBartetty hdot

Ohita ersmmamen o |mjanjak=n, b=k, tila yms] TAIGIR
O tus varkanti napisia klikkaamalls se hypoba
Lhes sesmia W sunraan hakutsoksiin, jos hadust
Tekish imt RPE 61852 vikhn 1 joksinen kerta mESnitas itse
Deoran nEni hakuehdot, ota kohdasts ruksi pois.
Phainfa iDl=twes variantit kohtaan = tarvitss
=} T-knadi ¢ YURL .
rulksia.
T-ioadi IFsd l
\ariantt PLEGTTY TF Uus sessio Eohdasss tulee olla ruks
& [y 1atks | Peruuta b, TEksti — kenttaan voit kirjoittss napin
| mimen.
]ll T-iood : Toimintokoodi minkd habuet
Mappiin voit Es&ts l|:-'11=|1n|:-|1|i|:|l-c|:| napaiin.

warizntin muodosss (loaten ylE] | tai
URL =li nettisivu, tai tetokone=iis
sijaitseven tisdostan tai ansicn osoits
[alla oievmt louvet]

Wariati: Lucdun warantin nimi

Chjeet variantin luomiseen Bytyy TASTA

Pl
Qb arcEnendinen
ety v
Ly zemmin
Takski
Banin ni
Pikainfic

T-kood = IIAL Thaod = LAL
UAL ey o i o bas ol Conp . ST O e RO URL H: i PER| Herkadd =hd| Tinooestusahie
Warkatt Vbt

e laria [ Peruuta | v Jatka [ X Peuut




