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1 Johdanto

Opinnaytetyon tavoitteena on lisata kunnossapidon luotettavuutta ja varmuutta
seka sitd kautta pyrkia vahentdmaan tuotannollisten seisakkien mé&araa
tehostamalla kunnossapidon tietojarjestelman kayttod Kaukaan sahalla.

Opinnaytetyoni  painottuu koulutusmateriaalin rakentamiseen seka siihen
littyvien  ohjeistuksien tekemiseen ja valmiiksi saadun materiaalin
kouluttamiseen kunnossapidonvéelle. Materiaalin tulisi olla sellainen, jolla
voidaan opettaa uusille seka vanhoille tyontekijdille, mitd on kunnossapito.
Taman jalkeen opetellaan, miten kaytdssa olevaa kunnossapitojarjestelma-
ohjelmaa kaytetaan.

Pyrkimyksen& on, jotta kunnossapidonvaki oppii kayttdméaan tehokkaammin
kaytossa olevaa tietokoneella toimivaa kunnossapitotietojarjestelmaa.
Tehokkaammin toimivalla jarjestelmalla voidaan jarjestelmaéllisesti edesauttaa
tehtaan kunnossapidon toimintaa, esim. laitteiden korjaamistarpeen
aikataulutusta, maarittaa laitteille huoltosuunnitelmia joilla estetdan laitteiden
ennalta hajoaminen seka tallentaa/kaivaa tietoa laitteiden korjaushistoriasta

varaosiin.

Opinnaytetyon aluksi kerron tietoa yrityksesta, johon teen opinnaytetyoni.
Taman jalkeen selvitdn opinnaytetydn rakenteen, tietojarjestelman ja mihin

koulutuksessa esiintyvéat tiedot perustuvat. Lopuksi on yhteenveto ja pohdinta.



2 UPM-Timber oy

Kaukaan saha kuuluu UPM-konserniin osana UPM-Timber Oy:n toimintoa.
Vuoteen 2004 asti kaikki UPM-yhtion sahat kuuluivat UPM-nimen alle, mutta
vuonna 2004 yrityksen kaikki sahaus toiminta kaikkine sahoineen eriytettiin
omaksi toiminnakseen erilleen muista UPM:n toiminnoista (sellu, paperi jne.).
Talléin syntyi Kymmene Wood Oy, joka mydhemmin vuonna 2007 muutti
nimekseen UPM Timber Oy ja liittyi takaisin osaksi UPM-Kymmene Oyj:té.
(Timber UPM 2015.)

UPM Timberin sahat Suomessa sijaitsevat Lappeenrannassa (Kaukas)
Pietarsaaressa (Alholma), Juupajoella (Korkeakoski) ja Porissa (Seikku).
Vuosittainen UPM Timber Oy:n tuotantokapasiteetti on 1,5 miljoonaa kuutiota
sahatavaraa. (Timber UPM 2015.)

2.1.Kaukaan saha

Kaukaan saha on suomalaisen UPM:n suurin yksittdinen sahalaitos, joka
sijaitsee UPM:n tehdasintegraatiossa Lappeenrannassa, Etela-Karjalassa
lahellda Venajan rajaa. UPM:n Kaukaan tehtaat Lappeenrannassa muodostavat
yhdessa ainutlaatuisen tehdasintegraation. Tehtaat hyddyntavat toistensa
sivuvirtoja seka raaka-aineissa etta energiassa. Tassa integraatiossa saha
toimittaa prosessissa syntyvan kuoren energian raaka-aineeksi Kaukaan Voima
Oy:lle ja hake seka puru paatyvat sellutehtaalle raaka-aineeksi. (UPM Kaukas —

Biofore integraatti 2015.)

Kaukaan sahan vuosittainen tuotantokapasiteetti on 530 000 kuutiota
sahatavaraa. Kaukaan saha kayttdd raaka-aineenaan manty- ja kuusitukkia.
(Timber UPM 2015.)

Vuonna 2014 syyskuun puolivalissa tehtaasta valmistui ja luovutettin 17
miljoona sahatavarakuutio, joka luovutettiin hirsitalovalmistaja
Honkarakenteelle. (PUUINFO 2015.)



2.2.Kaukaan sahan historia

Lauritsalan saha perustettiin 1891. Se siirtyi Kaukas Oy:n omistukseen vuonna
1916. Vuonna 1956 Kaukaan sahalla kaynnistettiin ensimmaisena Suomessa
sahatavaran keinokuivatus, tatd ennen sahatavarat olivat kuivaneet nipuissa
paaasiassa ulkosalla. Vuosikymmenten mittaan omistajat ovat muuttuneet,

mutta tehdas on sijainnut samalla paikalla. (Timber UPM 2015.)
2.3.Kaukaan sahan organisaatio

Kaukaan saha tyollistdd nykyisin noin 160 henkil6d (Timber UPM 2015)
sisdltéen muun muassa tuotantovaen ja kunnossapitovaen. Opinnaytetydn teen
kunnossapidon puolelle, johon kuuluu tehtaan korjaamovaki sekd& muutama

tuotannon henkil® tukkilajittelusta ja kuorimolta.

Kunnossapidon vahvuus on noin 30 henked mukaan lukien toimihenkil6t,

mekaanisen puolen asentajat seka sahko- ja automaatioasentajat.
Toimihenkil6ina kunnossapidon puolella tytéskentelevat:

e kunnossapidon paallikkoé Kalle Savolainen
e tydsuunnittelija Harri Matikainen
e kunnossapidon tydnjohtaja Hannu Alakulppi

e kunnossapidon tyonjohtaja Janne Falkenberg.



3 Tietojarjestelméa

Yleisin suomalainen termi on “kunnossapidon tietojarjestelmd” (Kunnossa-
pitoyhdistys Ry 2004). Tietojarjestelman tarkoituksena on yhdistaa, hallita ja
johtaa erilaisia toimintoja yhdella tyokalulla (tehtaan sisalld). Kunnossapitoon
littyen tietojarjestelmélla on selvasti halu hallita laitteita/prosesseja, joita
tehtaassa on kaytossa. Alun perin kunnossapidon kehittyessa laitteiden
hallitsemiseen rakennettiin laitekorttijarjestelmia, joihin Kkerattin yhdesta
laitteesta tarvittavat tiedot paperimappiin. Tietokoneiden yleistyessa pystyttiin
yhdistamaan laitekorttijarjestelmien ja tehtaan muiden toimintoihin toiminnot
yhdeksi hallittavaksi tyokaluksi. Talldin syntyi tietojarjestelmid joissa pystytaan
seuraamaan ajankohtaisesti tehtaan prosessia, laitteiden tietoja, vikaantumisia

varastoja seka ostoja.
3.1.Tietojarjestelma Kaukaan sahalla

Paperinen laitekorttijarjestelma on ollut Kaukaan sahalla kaytdssa jo
miesmuistin, mutta  ensimmainen tietokonepohjainen  kunnossapidon
tietojarjestelma otettiin kayttdon vuosituhannen vaihteessa. Sita kaytettiin enim-
makseen laitteiden varaosien listaukseen ja varastonohjaukseen. Myohemmin
taman jalkeen koko Lappeenrannan tehdasintegraatioalueella siirryttiin koko
tehdasalueen kasittavaan yhteiseen tietojarjestelmaan, jolla pystyttiin kasit-
telemdan tehdastasolla tarkemmin laitteita ja prosesseja. TalldA uudemmalla
jarjestelmalla saatiin myos yhdistettya koko tehtaan alueen varastotoiminnot
toimimaan keskenaan (tasta varasto-jarjestelmastda saadaan viela tana

paivanakin tilattua ja toimitettua tavaraa tehdasalueen sisédpuolella).

UPM Timberin Sahaus-toimintojen yhdistymisen myota paatettiin jokaisella
UPM:n sahalla ottaa kaytt6oén yksi ja sama tietojarjestelmd, jotta niiden
toimintaa voidaan yhtenaistdd toimimaan samalla tavalla. Tass& vaiheessa
Kaukaan sahalla kaytdossa ollut jarjestelma korvattiin uudella Arttu-nimisella

tietojarjestelmalld, joka on nyt myos kaytossa.



3.2. Arttu-tietojarjestelma

Kaikilla sahoilla on nyt siis kaytdssa sama tietojarjestelma, Arttu (kuva 1) jonka
paatehtdva on tehostaa ja helpottaa jokapdaivaista tehtaan ohjaamista. Talla

tietojarjestelmalla voidaan ohjata ja seurata esimerkiksi seuraavia asioita:

- tehtaan laitteet (Laitepaikkaluettelo)
- yksittaisien laitteiden tiedot (Laitepaikkatiedot)
- rikki olevat laitteet (Tyomaaraimet)
- saanndlliset huollettavat laitteet (Huoltotyomaaraimet)
- varaston ohjauksen toimenpiteet (Nimike, varasto-otto/lisays)
- tyGtuntien kirjaus
- projekti- ja seisokkitdiden hallinta
- tuotteiden myynti ja osto
- tehtaan tuotanto
- resurssien hallinta.
&8 ARTTU UD1ETIAR DEXR

Tiedosto Muokkaa Ohjaus Kordisto Tyd Huolto Varasto Osto Myynti CRM Lainaus Ohje  Window
N Aloitus Q@

[\7767800

Napta viesti l Vaihda salasanaal Sulie kayttaja | Vaihda kayttajaa ]

Fecord: 171 __0SC> <DBG> | 3

Kuva 1. Arttu—tietojarjestelma (Arttu, UPM)



3.3.Laitepaikkaluettelo

Laitepaikkaluettelo on selkéranka tietojarjestelmalle. llman sitd tietojarjestelma
voisi olla hyvin epéselva. Laitepaikkaluetteloinnilla pystytddn maarittelemaén ja
erittelemaan erindiset laitteet omiksi yksittaisiksi prosesseiksi tai prosessin
laitteiksi. Laiteluettelo on oikeastaan hienosti sanottuna hierarkkisesti
rakennettu pyramidi tai "sukupuu”, jossa on jokaiselle (UPM:n) tehtaalle ja sen
kokonaisuuksille on maéaritelty oma tunnistenumero (vahan kuin ihmisilla on
sosiaaliturvatunnus). Laitepaikkaluettelo on siis koottu erindisista laite tiedoista

(laitepaikkakorteista), jotka muodostavat yhdessa ns. pyramidin tai "sukupuun”.

Laitepaikkaluetteloon on maaritelty jokaiselle tehtaille, tehtaan prosesseille ja
prosessiin kuuluville laitteille oma tunnistenumero, jolla ne pystytdédn helposti
erottelemaan toisistaan (kuva 2). Sitd kautta voi ajatella, jotta jos tehtaan
tuotantopaikat ovat jokseenkin tuttuja, niin on laitenumeron avulla helppo l6ytaa
haluttu laite. Laitepaikkaluettelon tarkoituksena on siis myds helpottaa
paikallistamaan tietty laite kaikkien tehtaan tuhansien laitteiden seasta. Taméan
jarjestelman laitepaikkaluettelon avulla voidaan tietylle laitteelle esim. tehda
vikailmoitus, kun huomataan laitteen alkava rikkoontuminen ja nain korjaaja
pystyy korjaamaan laitteen ennen sen rikkoontumista. Laitepaikkaluettelon
perusteella pystytddn myods rakentamaan jokaiselle laitteelle omia
huoltosuunnitelmia, katsoa mitd varaosia laitteeseen kuuluu, katsoa yksittdisen

laitteen korjaus- ja huoltohistoria.
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LAITEPAIKKALUETTELON RAKENNE:

| 33 3360 4612 = Sahan pailinjan halkaisulinjan rullakuljetin |

.T.

Tehdas-taso:
33 Kaukaansaha

e

itos-taso:
21
24,
27.
31.
33.

e S

Lammansiirrinasema
Teroituslaitos
Sivutuotelaitos

Sahauslaitos

34. 5armays ja dim.lajittelu
35. Rimoituslaitos

41. Kanaalikuivaamot

42 Kamariryhma 1.

44 Kanava 0-7 -kuivaamot

45 Kamariryhma 3.

51. Lajittelu + Paketointi

—

Tukkilajittelu ja kuorimo

Kuva 2. Laitepaikkaluettelon rakenne

Mista laitepaikkahierarkia koostuu:

Laitteisto-taso:
Laitekokonaizuudet
jotka l&ytyvat
laitoksen sizg k3.

Ezimerkiksi:

50, Pelkkahakku 1.
51 Vannesahat 1.
60.Lajittelu-ja
halkaisulinja

81 S&rmays-
laitteisto (Itdinen)

%

o UPM

T

Laite-taso:
Laitteet, joista

Esimerkiksi

4601 (46 alkuiset
ovat

kuljettimia)
5301 (53 alkuiset
ovat
hydrauliikkaa)

A612 (33 33604612)

laitteisto koostuu.

—

Laite: 33 3358 7104 Syottolaite, keskittava (kuva 3).

- Ensimmaiset kaksi numeroa (33 xxxx xxxx) kertovat mika tehdas on
kyseessa. Esimerkissa olevalla laitenumerolla on télla kertaa kyseessa

Kaukaan saha (alkunumero 33 Xxxxx xxxx maarittda sen). Numeropari

voisi olla myds toinen jolloin kyse olisi eri tehtaasta.

- Sen jalkeen seuraavat kaksi numeroa (xx 33xx xxxx) kertovat miké
laitos-taso on kyseessa. Tassa tapauksessa on kyseessd 33=sahalaitos,

mutta numeropari voisi olla esimerkiksi 34 = dimensio lajittelu, 35 =

Rimoitus jne.

- Kolmas numeropari kertoo (xx xx58 xxxx) tarkemmin mika laitteisto on

kyseessa. Talla kertaan numero 58=vannesahat 4.
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- Laitenumeron viimeiset nelja numeroa (xx xxxx 7104) maarittelevat sitten

mika laite on edellda mainitussa laitteistossa kyseessa. Talla kertaa

laitenumero (7104) on 7syéttolaite (keskittava)”.

logiikka rakentuu omalla jarkevalla tavalla.

Laitenumeroidenkin

Esim. 46xx alkavat

laitenumerot ovat kuljettimia ja 71xx numeroilla alkavat ovat erilaisia

tuotannon laitteita.

@ Laitepaikkahierarkia EI = @
[P [52 3358 D000 %[\/ANNESAHAT 4 (PAALINGA 424 ﬂ ﬂ [ ¥ Autom haku & Latest  Alatasob ¢ Dokumentit
VLWEWNMI VS WODMY WRIMTRVMREWMY VK
Tunnus Mimi Eh Wk T Tunhug Eh Wik
- | 333358 2906 PAALINJAN ASE TE TARKASTUSMITTARI 2 KE | .|l Loi3%2 KESKITTAJA POS 191 E E

43 3358 4100 LAITEPERUSTUKSET EE

33 3358 4300 HOITOTASOT, PORTAAT EE

333359 4614 ULOSVETOLAITE (KULJETIN] K E

43 3358 4624 SIVUPAINOTELAT 1, SYDENTAVARA EE

33 3358 4625 RULLAKULJETIN, SYDENTAVARA EE

33 3358 4626 SIVUPAINDTELAT 2, SYDANTAVARA EE

33 3358 4634 HIHMAKLLIETIN, SYDENTAVARAN DIM LAITTELUUN K E |

43 33583 5204 WAIHTEET, SYOTTOLAITE, KESKITTAVA EE r

33 3358 5214 WAIHDE, ULOSWETOLAITE [KULJETIN] EE

33 3358 5234 WAIHDE. HIHNAKULJETIN, SYDENTAVARAN DIMLAJITTELE E

43 3353 5400 PAIMEILMAVARLSTIMET EE

33 3353 5614 TERIEMVOITELULAITE, SAHAT EE

E 7104 SYOTTOLAITE, KESKITTAVE EE

333358 7201 WANNESAHA 1. VASEN K E

43 3358 7202 WAMNESAHA 2. DIKEA K E

33 3358 7203 WAMNESAHA 3. VASEN K E

-] -

Kl o O |+

Tee hierarkia | Tulosta.. Fairmi Paikkahierark\al E| o
4 . 3
Kartin tunnus
Record 1417 <05C> [<DBG>
Kuva 3. Laitepaikkatieto jarjestelmasta: 33 3358 7104 (Arttu, UPM)
Laitepaikkatiedot
Laitepaikkatiedot  ovat laiteluettelosta  valittuja  laitenumeroja  (ns.

sosiaalitunnuksia), joilla maaritelladn yksittdisen laitteen tarkemmat tiedot.

Tama on sama asia kuin aikaisemmin tehtaissa kaytetty laitekorttijarjestelma,

se on vain digitaalisessa muodossa tietokoneella. Laitepaikkaluettelosta pystyy

valitsemaan tietyn laitteen ja avaamaan sen tiedot, jolloin laitteesta saadaan

selville kaikki siihen tallennettu. Laitepaikkatietoon on yksilidysti keratty ja

tallennettu

kaikki siihen liittyva

tieto, kuten

piirustukset,

osaluettelo,

varastonimikkeiden numerot, varaosien varastotilanne seké laitteen historia.
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4 Opinnaytetydn suunnitelma

Opinnaytetyoni koostui materiaalin kokoamisesta, rakentamisesta ja valmiin
materiaalin kouluttamisesta. Materiaalia kasasin kayttokokemuksista kyseisesta
tyOpaikasta, ammattikorkeakoulusta keratylla tiedolla seka kirjallisuutta
lukemalla. Materiaalin rakensin kayttaen Windows Office Powerpoint -ohjelmaa,
Windows -Sieppaus tytkalua, Windows Paint -ohjelmaa sekéa Arttu-tieto-jarjes-
telmaa. Materiaalit koulutettin Kaukaan sahan omissa tiloissa kunnossa-

pidonvéaelle videotykin ja tietokoneiden avustuksella.
4.1.Materiaalin valmistaminen

Materiaalin kerdamisen aloitin kertaamalla ammattikorkeakoulussa opiskeltuja
ja lukemalla kunnossapitoon liittyvaa kirjallisuutta. Materiaalin valmistamiseen
kaytin myos toissa kertyneitd Arttu-jarjestelméan kayttokokemuksia. Keratyista
materiaaleista rakensin koulutusmateriaalin ja tAman jalkeen mietimme yhdessa
opinnaytetydohjaajani seka tyonsuunnittelijan avustuksella, miten muotoilemme

rakennetusta materiaalista kaytanndssa sujuvan esitettavan kokonaisuuden.
4.2.Ensimmaisen koulutuksen materiaali

Ensimmaisen osan koulutusmateriaalin rakensin niin, etta se selvittda
perusasioita kaytanndssa ja avaa itse kaytossad olevaa Arttu-jarjestelmaa

nayttamalla, miten taman ohjelman perustoiminnot tapahtuvat.

Paatarkoituksena oli siis selvittda ja kertauksena kayda kaikille koulutukseen
osallistuville koulutuksessa tarkedksi katsotut asiat ja antaa ymmartdd, mita

hyotya niistd on isommassa mittakaavassa.
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Materiaalin tarkoituksena on selvittda lyhyesti ja ytimekkaasti:

mit& on kunnossapito

- kunnossapito jakautuu eri muotoihin (suunniteltu, ehkaiseva, hairio)

- miten maaritelldadn, mitd muotoa kunnossapito on jarjestelmaan
merkint6ja tehdessa

- selvittdd, mita on ehkaisevad kunnossapito verrattuna korjaavaan, koska
tama on tarkeda asia tehtaan tuotannon seisakkien ehkaisyssa

- avartaa ajatusta huoltaminen, helpottavana asiana eika vain rasitteena

- kertoa tavoitteita, mitd saavutetaan toimivalla jarjestelmalla

- kertoa, miksi on olemassa jarjestelma, joka keraa tietoa

- mita on kunnonvalvonta.

Taman jalkeen kaytiin viela pikaisesti |api seuraavat asiat, jotka pohjustavat

seuraavaa koulutuskertaa:

- kertoa miten Arttu-jarjestelma rakentuu

- kertoa miten Arttu-jarjestelmaa kaytetaan
- miten Arttu -ohjelma kaynnistetaan

- miten siihen kirjaudutaan

- mink& nakoinen ohjelma on kaytettédessa

- miten ohjelmalla voidaan hakea tydmaaraimia.
4.3.Toisen koulutuksen materiaali

Toisen osan koulutusmateriaalin rakensin suoraan Arttu-jarjestelmasta otetuilla
kuvakaappauksilla, jotka liitin Windows Powerpoint -ohjelmaan, jota kaytin
materiaalin rakentamiseen. Kuviin lisasin tarvittavat tekstit sekd korostukset.

Kuvankaappaukset suoritin Windows Sieppaus -tytkalulla.

Toisen osan materiaali perustuu ainoastaan Arttu-ohjelman kayttamiseen.
Materiaalin avulla koulutuksessa olevat ymmartavat ja saavat ohjeistuksen,

miten jarjestelmaa kaytetaan tiettyyn toimenpiteeseen.
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Koulutus osa 2. sisltaa seuraavia perusteita:

- miten Arttu-jarjestelméaé kaytetaan

- misté koostuu tehtaalla oleva laitepaikkaluettelointi, johon perustuu kaikki
tehtaan sisalla olevien laitteiden erittely toisistaan

- ennakkohuoltotdiden etsiminen & kuittaaminen

- huoltotéiden perustaminen & muokkaaminen

- ennakkohuoltotydn yhteydessa havaitun vian tekeminen tydmaaraimeksi

- tydmaaraimen tekemisessa tyon lajittelu seka kiireisyyden maarittdminen

- varasto-otot (Miten jarjestelmdan merkitddn tyossa kaytetyt
nimikenumerolliset varastotavarat)

- téiden maarittaminen/muuttaminen seisokkiin tai projektiin (Jos kyseessa

on isompi tai enemman aikaa vieva tyo, kuten viikonlopputyot).
4.4.Kolmas koulutusvaihe

Kolmas koulutusvaihe ei sisaltanyt materiaalia, siina vain kaytiin lapi huolto-
ohjelmien tekemistd jokaisen kanssa henkilokohtaisesti heille ennestdén jo
jaetuilla paavastuu-alueilla. Selvennyksena siis, jotta tehtaalla on jokaiselle
kunnossapidon henkilolle jaettu oma péaavastuualue, johon han perehtyy
tarkemmin. Nain ollen jokaisen ei tarvitse tietda kaikkia yksityiskohtia tehtaan

kaikista laitteista vaan jokaiselle tehdasalueelle on erikoistunut joku korjaaja.

Jokaisen kanssa kaytiin l[&pi omaa vastuualuetta ja han siind samassa paivitteli
seka rakensi oman vastuualueen laitteille huolto-ohjelman mukaisia

huoltotydmaaraimia seuraavasti:

- tyontekija tarkistaa hanen vastuualueensa laitteiston ja laitteiden
ajantasaisuuden eli ovatko laitetiedot oikein jarjestelméassa:
o puuttuuko laitteita jarjestelmaan syotetysta laitepaikkaluettelosta
o onko laitepaikkaluettelossa vanhaa tietoa eli laitteita, jotka ovat
poistuneet (poistettuja).
- jokainen tyontekija listaa laitteiden ja laitteistojen huoltoty6t omalta
vastuualueestaan alustavaksi huoltolistaksi (eli mitd tulee huoltaa ja

miten usein)
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- huoltoalueen laitteet laitetaan tarkeysjarjestykseen sekd niille
maaritellaan:
o huolto-ohje
o huoltovali
o avainkoneet (eli tarkeat koneet, jotka aiheuttavat isoja ongelmia
hajotessa (aiheuttaa tuotanto katkoksen, ovat hankala korjata,
vaativat paljon korjausvaked, ovat kalliita korjata tai ovat kalliita
osia).
- jokaisen vastuualueen tyontekijoiden laitteiden huolloista tehdaan

yhteenveto ja maaritellaan miten usein huolto tulee suorittaa.

Kolmas koulutus kaytiin lapi kaikkien kanssa, milloin itse kullekin sopi ja

paikaksi sovittiin tilanteen mukaan joku rauhallinen paikka.
4.5. Aikataulu

Koulutus itsessaan toteutettiin kolmessa osassa. Ensimmaisessa osassa kaytiin
yhdessa lapi rakennettu teoria. Toisessa osassa kaytiin kaytdnnon asiat lapi ja
opeteltiin miten tietojarjestelmaa kaytetaan. Viimeisessa koulutusvaiheessa
oltin muutaman hengen porukoissa ja kaytiin henkilékohtaisesti jokaisen

kanssa lapi oman vastuu-alueen huoltotoimenpiteita.
Opinnaytetyon aikataulu koostui seuraavasta:

- koulutusmateriaalin rakentaminen (viikoilla 46, 2013 — 2, 2014)

- ensimmainen teoriaosa, (viikoilla 3-6, 2014). Koulutusaika n. 1 tunti

- toinen kaytadnnénkoulutus, (viikoilla 4-8, 2014). Koulutusaika n. 2 tunti

- kolmas, vastuualueella sijaitsevien laitteiden  huolto-ohjelmien

paivittdminen/rakentaminen (viikoilla 3-8). Koulutusaika n.1h.
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4.6.Koulutuksen toteuttaminen

Koulutuksissa kaytiin rakennettu materiaali 1&api kaikkien kanssa. Materiaali
koostui kunnossapidon teoriasta, tietojarjestelman kayttdmisesta sekd miten

omalle vastuualueelle toimivan huolto-ohjelman rakennetaan.

Ryhma- ja henkilékohtaiset koulutukset padasiassa jarjestettiin sovittuun aikaan
sahan  paarakennuksen  neuvotteluhuoneissa. Tosin  tehdas-alueella
syrlemmaésséa tydskentelevien tuotannonvéelle kavin tekeméssa kaikki
koulutukset heidan Iluonaan, koska he ovat jatkuvassa paivystyksessa
vikaantumisen varalta ja siita syysta heidan aikatauluilleen ei sopinut kovinkaan

hyvin tulla saharakennukselle.

Molemmat ensimmaiset koulutukset alkoivat rauhallisella jutusteluhetkelld,
jossa jokaiselle paikalla olevalle jaettin munkit seka annettiin mahdollisuus
hakea kahvit kahviautomaatista. Jutustelun yhteydessa jokaiselle osallistujalle
jaettiin oma henkilékohtainen kopio koulutuksessa lapi kaytavasta materiaalista

seka kyna, jolla voitiin merkitéd omia muistiinpanoja materiaaliin.

Molempiin  koulutuksiin  osallistui myds opinnaytetyén-ohjaajani Janne
Falkenberg mahdollisuuksiensa mukaan. Han pystyi sitten lisdilemaan ja

vastailemaan paremmin koulutuksessa esille tulleisiin kysymyksiin/asioihin.

4.7.Kunnossapidon kehittamisideat

Koulutuksien yhteydessa pyrittin keraamaan listaa kaikista mahdollisista
asioista, joilla pystyttaisiin kehittamaan tehtaan kunnossapidon toimintaa

tehokkaammaksi.

Paadasiassa koulutuksien lopuksi kyseltiin, onko kelladn mitddn parannus-
ehdotuksia kunnossapidon toimintaan ja laitteisiin. Kaikki kommentoinnit
kirjattiin ylés nimettomind. Koulutuksien lopuksi katsottiin, mitd asioita muut

olivat ehdotelleet parannettaviksi.
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Koko koulutuksen ajan keréttiin listaa kehittamisideoista, jotka sitten annettiin
kunnossapidon johdolle, jotta he pystyisivat katsomaan mitkd asiat ovat
mahdollisia kehittda toiminnan tehostamiseksi. Kuvassa 4. on aihealueittain

esille tulleita kehittamisideoita.

16. Varasto

17. Miehiston puute kunnossapidossa

18. Miten varasto-otto yliatehtaalta tehdaan? Esim. sylinteri,
hoottorit yms. Voisiko tdhan ottaa selvyyttd paremmin??

19. Trukin uusiminen korjaamolle {punainen ferrari)

20. Lajittelun trukki

21. Tukkilajittelun ja kuorimon trukki

22. Korjaamolle jonkunlainen sahkokayttoinen pumppukarry

23. Kunnollisia polkupyoria

24, Tarinan mittaus, kysely kdaytannosta

25. Laitepaikkalistassa puutteita, poistettavaa ja muutettavaa:

26. Laite piirustusten paivittdminen ajan tasalle

27. Laitepiirustusten_korjaaminen itse?

28. Laitteiden parempi merkitseminen

29. Tyotuntien laittaminen jarjestelmadn

30. Laitteiden huollon tai korjauksen yhteydessa tehtavien

arvojen muuttamiset

Kuva 4. Sieppaus kehittamisideoista aiheittain (Kehittamisideoita kertyi yhteen-
sa 62 kpl)
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5 Kunnossapito

Tassa luvussa on keradmaani teoriaa kunnossapidosta. Taméan tiedon

perusteella rakensin koulutusmateriaalin.
5.1. Mit& on kunnossapito

Kunnossapito on kasitteend laaja, mutta kunnossapidon tavoitteena on

huolehtia koneiden, laitteiden ja rakennusten kunnosta, jotta

- tuotanto voi tapahtua katkeamatta ja turvallisesti

- tehokas kunnossapito mahdollistaa laitteen tehokkaan kayton

- palvelu ja tuotteet voidaan tuottaa siten, ettd asiakas ja tuottaja ovat
tyytyvaisia lopputulokseen

- tuotteen laatu on haluttavan arvoinen ja sen tuotantokulut olisivat
mahdollisimman tehokkaat

- voidaan huolehtia myds ymparilla olevan ympariston turvallisuudesta.

Ehkéisevasta kunnossapidosta on tullut nykypaivana entista tarkeampi tehtaan
kunnossapitostrategia, jolla voidaan

- lisata ja parantaa tehtaan tuottavuutta ja saada sita kautta kilpailukykya
taman paivan kiristyvassa kilpailutilanteessa
- mitata tehtaan kannattavuutta vertaamalla eri tehtaiden kunnossapito

kustannuksia tehtaan pysahdyksissa olo aikaan.

Kunnossapitoa on myds ajan mittaan standardisoitu, jotta siitd tulisi
mahdollisimman yhtendinen toimiva jarjestelma. Itsessaan kunnossapito on
maaritelty (SFS-EN 13306) standardissa seuraavasti:

Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elingjan aikaisista
teknisista, hallinnollisista ja liikkeenjohdollisista toimenpiteista,
joiden tarkoituksena on yllapitaa tai palauttaa kohteen toimintakyky
sellaiseksi, ettd kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon.
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Kunnossapidon termit ja sen kasitteet on paaosin standartista SFS-EN 13306.
Tama on EU:n standardi, joka on voimassa koko EU:n alueella. EU:n
jasenvaltiot voivat halutessaan laatia omia, kansallisia standardejaan, mutta
EU-maaraysten mukaisesti kansallisten standardien on oltava harmoniassa EN-
standardien kanssa. Talla maarayksella EU estad sellaisten kansallisten
standardien kayton, joilla voidaan rajoittaa kaupankayntia EU:n alueella.
Suomessa toimii PKS Standardisointiyhdistys, joka ansiokkaasti laatii
suomenkielisia standardeja lahinna teollisuuden tarpeisiin. PKS standardisointi
onkin laatinut PKS 6201 Kunnossapito, kasitteet ja maaritelmat -standardin.
Tama standardi on harmoniassa vastaavien EN-normien kanssa.
(Kunnossapitoyhdistys ry 2004.)

5.2.Yhteiskunta, turvallisuus ja ymparisto

Yhteiskunta maarittelee ja saatelee myos tehtaan kaikkia toimintoja mukaan
lukien kunnossapito ja siihen liittyvat asiat/toimenpiteet. Yhteiskunta vaatii, etta
tehdas ei aiheuta ymparistlleen ja yleiselle terveydelle haittaa missaan
tilanteessa. Molemmille on maaritelty omat lait suojaamaan yleista
turvallisuutta. Ymparistdn suojelua huolehditaan muun muassa maarittelemalla,
miten erilaisia kemikaaleja ja aineita saadaan sdailyttda, kayttdd ja miten niilta
tulee suojautua tehtaassa. Ympaéristdd suojelee ymparistonsuojelulaki
527/2014. Yleistd terveyttda seka turvallisuutta taasen huolehditaan
tyoturvallisuuslailla.  Tyoturvallisuuslaki  2002/73 on lyhyesti  selitettyna
rakennettu sitd varten jotta se suojelee tyontekijoita turhilta tyGtapaturmilta ja
vaaratilanteilta. Yhteiskunta maarittelee lait, jotta tehtaalla tydskentelevat seka
siella kayvat voisivat paivan paatteeksi tdiden jalkeen menna turvallisesti kotiin

perheen luokse.

Ty6turvallisuuden tavoitteena on taata turvalliset, terveelliset ty6olot ja tukea
tyontekijoiden tyokykya. Tehokas tydsuojelu on jarjestelmallista ja perustuu
tyopaikan vaarojen arviointiin ja yhteistydssa tehtyihin suunnitelmiin. (TTK
tydsuojelu 2013).

Tyo6turvallisuuteen liittyvat tdrkeimmat asiat:
- suojautuminen oikeilla varusteilla (kyparat, silmalasit, turvakengét,
huomiota lisdavat vaatetus yms.)

- tybympaéristbn vaarojen tiedostaminen ja niiltd suojautuminen

- kouluttautuminen.
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Turvallisuus- ja ympaéristolakien lisdksi on myods olemassa erilaiset
viranomaismaarayksia, joiden toiminnoista tehtaan pitda huolehtia ja niiden
kuntoa myoOs vahtii seka valvoo esim. TUKES. Kaikella talla valvomisella
pyritddn tilanteeseen, jossa ei olisi mitddn vaaraa aiheuttavaa tilannetta.

Ohessa on muutamia esimerkkeja naista:

- nostolaitteet ja niihin liittyvat varusteet
- nosto-ovet

- hissit

- paloilmoitinlaitteet

- turvalaitteet

- vahvavirtalaitteet

- mittalaitteet yms.
5.3.Miksi kunnossapidon merkitys korostuu

Kunnossapito on osa tuotantoa, jos tuotantoon liittyvissa laitteissa esiintyy tai
tulee ongelmia tuotantoon/tavaran laatuun niin kunnossapito korjaa vian
kokonaan pois tai pyrkii minimoimaan vian vaikutuksen, kunnes vika pystytaan
korjaamaan. Paras tilanne on, jotta tuotannossa esille tulleet viat ei aiheuttanut
minkaanlaista katkoksia tuotannossa tai laadun heikkenemistd. Kaytannossa
kunnossapidolla siis pystytdan lisaéaméaén tehtaan toimintavarmuutta tuottaa
seka valmistaa hyvan laatuista tavaraa. Talla tehtaan toimintavarmuudella
pystytddn lisaamaan asiakkaiden luottamusta tehtaan tavaran toimitukseen
seka laatuun. Tana paivana tehtaiden melkeinpa tarkeimmat asiakaspalveluun
vaikuttavat asiat ovat pystyd tuottamaan haluttu tuote sovitulla laadulla tiettyna
ajankohtana. Tassa on ensimmainen asia, jonka takia kunnossapidon rooli

korostuu.

Syitd miksi kunnossapidon rooli korostuu enemman ja enemman on hyvinkin
paljon ja niiden merkitys korostuu vaan lisdd vuosi vuodelta, koska yleensa
ottaen Suomessa uusien laitteiden investointi on vahentynyt ja se on johtanut
siihen jotta vanhoja koneita pyritéan kayttdmaan koko ajan tehokkaammin ja

pidempaan.
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Yleensa ottaen myos laitteiden korjaamiset muuttuvat monimutkaisimmiksi
(huolto/korjata) niiden koneellistumisen ja automaatiotason nousun takia.
Kunnossapidolla myds autetaan saavuttamaan yhteiskunnan maarittamia arvoja
huolehtimalla, jotta laitteet toimivat kayttaja- sekad ymparistoturvallisesti, jottei

laitteista koostu vaaraa kellekaan/millekaan.
5.4.30T

JOT eli suomeksi “Juuri oikeaan tarpeeseen” on johtamisfilosofia eli
ajattelutapa, jolla pyritdan pitAméaan laitteet huoltamisella ja valvonnalla
mahdollisimman hyvassa kunnossa. Nain saadaan parannettua niiden
tehokkuutta sek& tuotanto- ja myyntiprosessia kokonaisuudessaan.
Kaytannossa ajattelutavalla pyritdan ajattelemaan laitteiden huoltoa niin, jotta
laitteiden huollot pystytdan suunnittelemaan etukateen ja tilaamaan tarvittavat
varaosat valmiiksi huoltoa varten. Tata kautta voidaan vahentéé varastoitavien
varaosanimikkeiden tarvetta, joka johtaa myds vahempdaan varastoon sidottuun

yhtion paaomaan.
JOT-periaate (Just On Time)

- lyhyemmat toimitusajat, ei tehtaan omia puskurivarastoja vaan
tavarantoimittaja vastaa tavaroiden varastoinnista
- korkeampi kayttdvarmuusvaatimus tehtaan laitteilla

- ehkaiseva kunnossapito toimii — vdhemman tuotantoseisakkeja.
5.5.Kunnossapitolajit

Tassa luvussa selitetddn lyhyesti mita ovat erilaiset kunnossapidolajit ja miten

tyot luokitellaan mihinkin kunnossapitolajiin.
5.5.1. Ehkaiseva kunnossapito

Ehkéaiseva kunnossapito on laitteen kunnon/suorituskyvyn seuraamista ja
laitteen ennenaikaista huoltamista, jolla pyritadn valttamaan laitteen hajoamista
seka lisata laitteen kayttovarmuutta ja -ikad. PAaatavoitteina on laitteen

turvallisuuden, toimivuuden ja tuottavuuden lisddminen vahentamalla turhia
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laitevikoja. Laitteen maaraaikaishuolloissa tehddan seuraavia toimenpiteita:
puhdistaminen, voitelu, kuluvien osien tarkastaminen, maaraysten mukaisuuden
toteaminen. Seuraavalla sivulla olevassa kuvassa 5. on eritelty ehkaisevan

kunnossapidon toimenpiteet Kaukaan sahalla.

Huoltotoimenpiteisiin myds kuuluu kunnonvalvonta ihmisen vaistoilla (nako-,
kuulo-, haju- ja tuntoaistit) ja erilaisilla laitteilla. Kunnonvalvonnalla pyritd&n
huomaamaan jo alkavat vikaantumiset etukateen. Useimmiten viat pystytaan
huomaamaan jo kaymalla tekemdassa laitteelle perusteellinen puhdistus ja
huoltaminen, jossa nédkee missa kunnossa laite on, vuotaako o6ljya, ovatko

paikat hyvassa rasvassa.

Esimerkiksi tehtaalla kalleimpia ja suurinta tuotannollista katkosta aiheuttavia
ongelmia pystytéan valvomaan kunnonvalvonnalla. Tarinanmittauslaitteen
avulla voidaan esim. huolehtia isomman s&hkdmoottorin laakereiden kunnosta.
Laakereiden kuntoa voidaan valvoa saanndllisilla tarinamittauksilla, joissa
verrataan pidemman ajan mittaustuloksia toisiinsa. Kun mittaustulokset alkavat
muuttua edellisista, voidaan paatella, ettd moottori on hajoamassa ja sille
voidaan etukateen suunnitella huolto/korjaustoimenpide. Na&in voidaan valttya

akillisiltéa hajoamisilta.

Huoltaminen on osa jokapdaivaista tyomaalla liikkumista. Aistit valppaina
kavelylla voidaan huomata monta alkavaa vikaantumista esim. aanen
perusteella. Mutta itse huolto pitdd myds kohdistaa erilaisille laitteille ja
laitekokonaisuuksille tietyn aikavalein. Tarkeimpid ovat sellaiset laitteet, joihin
on vaikea saada varaosia, laitteet jotka ovat vaikeassa paikassa, laitteet jotka
ovat vaikea korjata, laitteet jotka ovat kalliita ja laitteet jotka aiheuttavat pitkan
tuotantoseisokin niita korjatessa. Kun kaikki laitteet on kartoitettu ja asetettu
tarkeysjarjestykseen niille on maariteltava laitekohtaisesti: mita sille tehdaan
huollossa, laitepaikkanumero ja huoltovéli.
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TYOTYYPIT: *
EHKAISEVA KUNNOSSAPITO - UPM

ONE.Artun toéiden luokittelu

TYOTYYPPI TYOLAJI kuvaus \

Toimenpide, joka tehassn susnnitelisin jakosotuksin e imencik
lak sotettu y:, ETOtUNTen, Laertergidn, 1LCCAtOmAaNdn T erer Pk on
mukaises

KUnAaomahonnalam vt ellin kobdeen toimintakusnon nykytis |a
BrviOiiann san kehatym inen mahdofisen vikaertum s, huoto-jo
KOMAUSHRNkO NN MAY NTAmgeks. Kurnonahonnan tomenprens
Kunnoavahonta OvaT Skl mataletien Lo paNtUVat tarkas ks (o va vores sekd
Kaiki ne vahont-, tarkastus o mitta uicsten analysomnti. Kunnonvavonga Tuccaa S itietcla
huoRotommenpitees, joka tehdasn ERETREVIN FUANCEIREIIN [ RO/MMten S riiER AT

ienan, eth koMeeiis tiedetthinen
olevan vikaa.

Ehkaiseva kp

Muo tama's yilipidetidn kodteen kiytidominalsusksla tal estetsadn
vourion systymisen. E5im. tomengide, [OK) SENTaS Lohteen
tarkastamisen, SSG0N, puhdesamisen, vo Relun, rasvauksen,

Ol fynvadhicion, SUCCRRT e virNaon St MUUT VISV Ioemenploet

Kuva 5. Ehkéiseva kunnossapito (UPM Kaukaan saha)

5.5.2. Hairiokorjaus

Vikaantuminen on tapahtuma, jonka ilmetessa kohteen kyky suorittaa vaadittu
toiminta paattyy (siis aiheuttaa kohteeseen vikatilan). Vikatilassa kohde ei
kykene suorittamaan vaadittua toimintoa. Vikaantumisen seuraus on vika, joka
voi olla hairio tai vaurio. Hairiossa kohde ei ole rikki, mutta aiheuttaa tuotannon
menetyksia ja valittotman korjauksen tarpeen. Hairié korjataan palauttamalla
toimintakyky esimerkiksi puhdistamalla, saatamalla tai vaikkapa vain
pysayttamalla ja kaynnistamalla se uudelleen (reset). Vauriossa kohde on rikki,
mutta seuraamukset ovat samat kuin hairiossa. Vauriota korjataan
kunnossapidon keinoin (Kunnossapitoyhdistys ry 2004).

Kaikki viat voidaan jakaa kahteen paaryhmaan: Tuotantoon/laatuun vaikuttavat

viat seka viat jotka eivat aiheuta seuraamuksia tuotantoon/laatuun.

- viat jotka vaikuttavat tuotantoon tai laitteella tehdyn tuotteen laatuun ovat
hairiokorjauksia, jotka taytyy korjata heti kun mahdollista
- viat, jotka eivat vaikuta tuotantoon tai tuotteen laatuun ovat

suunniteltuun korjaukseen maariteltyjd vikoja, joita pystytddn
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korjaamaan silloin kun on paremmin aikaa ja rauhallisempaa esim.
viikonloppuisin. Nama viat luokitellaan suunniteltuun kunnossapitoon ja

ne kasitelldadn sen mukaisesti.

Kaikki rikkoontumiset esitetddn japanilaisen kunnossapidon filosofian TMP
(Total Productive Maintenance) kehittdjien mukaan aika hyvin seuraavalla
suomennetulla viittauksella Kunnossapitoyhdistys ry 2004 -kirjasta (Kunnossa-
pitoyhdistys ry 2004, 48):

Vikaantumisen on perinteisesti ajateltu  johtuvan laitteen huonosta
suunnittelusta tai kestavyydesta, eli tekniikoihin liittyvista asioista. Nain ei
kuitenkaan ole. Japanilaiset TMP:n Kkehittdjat ovat varsin perusteellisesti
tutkineet vikaantumista. Heidan mukaansa vikaantumisessa on olemassa viisi

paasyyta:

- laitteita ei kayteta oikealla tavalla: oikeita tapoja ei joko tunneta (ei ole
standardisoitu) tai lahestymistapa ei ole oikea. Tyota saatetaan jakaa
"miné kéytén — siné korjaat” ajattelutavan mukaisesti. Laitteiden kayttéjét
kyllakin havaitsevat oirehtivien vikojen aiheuttamia seurausilmidita, mutta
he eivat ryhdy toimenpiteisiin, koska laitteen kayttdjan toimenkuvaan ei
kuulu korjaaminen ja raportointikin saattaa olla ty6lasta ja osaaminenkin
kehnonpuoleista

- kayttdjien ja kunnossapitdjien ammattitaito on liian kapea (keskittyy
korjaamisiin). Tarkastuksissa ei huomata oirehtivia vikoja, vian oireet
tulkitaan vaarin seka laitetta kaytetddn ja kunnossapidetaan jopa vaarin.
Useimmiten vaarinkayttdé on tahatonta ja hyvassa uskossa tehtya, joten
sita on vaikeaa huomata

- laitteen ikaantymisen myo6ta esiintyvaa toimintakyvyn heikkenemista ei
havaita tai korjata tai se hyvaksytaan. Toimintakyvyn muutokset seké
vahittaisvikaantuminen ovat vaikutuksiltaan hyvin pienia ja muutokset
selvidvat vain vertailemalla

- laitteen kayttdolosuhteet eivat ole optimaaliset. Lika esimerkiksi saattaa
aiheuttaa lampenemista tai pienentda liikeratoja ja ylimaaraiset varastot

tukkivat paasyn tarkastuspisteiden luokse
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- laitteen suunnittelussa ei ole riittavasti huomioitu todellista kayttba tai
kayttdolosuhteita. Toisaalta laite saattaa olla siirretty muualta, jolloin

alkuperainen kayttotarkoitus on muuttunut

Vian oireiden lukeminen on usein vaikeaa. Toiminta saattaa olla painottunut
korjausten tekemiseen, jolloin vikojen oireiden selvittdmiseen ei ole panostettu
(koulutus ja laitteet). Tarkastaminen saattaa olla liian yleisluonteista. Tahan
usein vaikuttaa tarkastuspisteiden vaikea luoksepaastavyys tai sijainti likaisten
ja vaikeasti avattavien suojien takana. Likakerros saattaa katkeé alleen alkavan

Oljyvuodon tai saron.

Usein vian oireita ei tulkita oikein; niitd pidetaan luonnollisina vanhenemiseen
liittyvina ilmidiné ja hyvaksytdan. Oire saattaa olla — varsinkin alussa- niin pieni,
ettd sitd el pidetda vakavana tai edes raportoinnin  arvoisena.
(Kunnossapitoyhdistys ry 2004, (S.Nakajima, TPM 1989)).

Yhteenvetona voidaan sanoa, ettd vikaantuminen ldhes aina huomataan
hyvissa ajoin, mutta jostain syysta se jatetdan huomioimatta vaikkakin vika on
aina etukateen ehkaistava asia. Kun pyritddn estamaan jarjestelmallisesti
vikoja, niin siihen on vain pitkd ja mutkainen tie, jonka on todettu olevan
monessa isossa tehtaassa monta kymmenta vuotta vieva ajattelun muutostapa,
mutta ne tehtaat joissa kunnossapidolla on pystytty nostamaan
kokonaisvaltainen tuottavuus esim. 65% -> 90% ovat todella vylpeita
saavutuksistaan ja vaalivat, jotta sama taso vahintddn pidetddn. Esim.
Japanissa Toyotalla on tehty TPM:n pohjalta kunnossapidon seka tehtaan
johtamisen kehittaminen ja he kutsuvat itse onnistunutta saavutustaan nimelta:

Toyota Production System.

Asiantuntijoiden mukaan systeemi on ainutlaatuinen maailmassa ja nostaa
Toyota autonvalmistajien joukosta tehokkaimmaksi sek& kustannuksilta,
tuottavuudeltaan, ettd laadulla mitattuna (Kunnossapitoyhdistys ry 2004)
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Laitteiden tehokkaampaa ja luotettavampaa toimivuutta voidaan edistdd vain

estamalla turhia vikaantumisia, joita voidaan ehkaista vain tekemalla

- tehokkaammin ehkaisevaa kunnossapitoa

- parantamalla laitteiden suoritusta laitteen parantavalla kunnossapidolla

- parantamalla laitteiden luo paasevyytta/huollettavuutta

- kouluttamalla laitteiden kayttgjia ja kunnossapidonvékead kayttamaan
sekd huomaamaan/korjaamaan alkavat viat tehokkaammin, ennen kuin

niistd kasvaa suurempia vikoja.

Kuvassa 6. on méaaritelty hairiokorjaukset Kaukaan sahalla, josta selviaa, etta

kaikki viat voidaan jakaa kahteen paaryhmaan:

TYOTYYPIT: %
HAIRIOKORJAUKSET - UPM
ONE.Artun téiden luokittelu
TYOTYYPPI TYOLAJI kuvaus
vaema | e o e
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Hairiokorjaulkse
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:::;:::;:Em korjaukset tustantok stk okiss kil

Hl oo ) bubcl el i b K o) B
unnnifeilen cfsninsjsn it
HiaZem] Taaedt & Wk & b SANHIlEES
suctartcakag . Tmols elad
G S D BAnNE R
EuncSiincton, ko bpdiif iaach
W P e S s s, RIS G
5| TERTY ROr S

FRIbyyRpi = Vil

Vaath pyeiyyssen el |

Kuva 6. Hairiokorjaukset (UPM Kaukaan saha)
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5.5.3. Suunniteltu kunnossapito

Kaikki tyot, jotka eivat ole ennalta ehkaisevaa huoltamista tai tuotantoon
suoraan vaikuttavia vikoja, ovat suunniteltua kunnossapitoa. Suunnitellun
kunnossapidon toita I6ydetaan huoltoa tai huoltokierrosta tehdessa seka laitteita
kayttavat ilmoittavat vioista tai muutoksista, joita huomaavat kayttdessaan
laitteita. Suunnitellussa kunnossapidossa tiedostetaan laitteessa oleva vika tai
vikaa edeltava hairi6 ja varaudutaan vian korjaamiseen. Suunnitellussa
kunnossapidossa vika korjataan, kun siihen on mahdollisuus, eli vika voidaan
korjata seuraavalla tauolla, viikkonloppuna tuotannon ollessa pyséhdyksissa tai
mahdollisesti vasta seuraavassa isommassa tuotantoseisokissa, jossa

korjataan kaikkea isompaa vikaa, jota ei pystyta korjaamaan tuotannon aikana.

Suunniteltua kunnossapitoa on myos rikkinaisten laitteiden korjaaminen varasto
kuntoon (kunnostaminen ja valmistus) seka suurkorjaus, jolla voidaan viitata
tyota tehtavaksi seuraavassa koko tehtaan pysayttavassa seisokissa (jolloin on
enemman aikaa korjata). Suunniteltuun kunnossapitoon kuuluu myés ne tyot,
jotka eivat suoranaisesti kuulu tehtaan tuotantoon, kuten rautarakenteet,
putkistot. Suunnitellussa kunnossapidossa pystytdan myods varautumaan
korjaamiseen varaamalla varaosat laitteen korjaamiseen, jolloin varaosia ei
tarvitse hadissdén etsid korjaukseen. Suunnitellun kunnossapidon ty6t on
maaritelty kuvan 7. perusteella Kaukaan sahalla.
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Kuva 7. Suunniteltu kunnossapito (UPM Kaukaan saha)
5.5.4. Parantava kunnossapito

Parantava kunnossapito on laitteen toiminnan parantamista luotettavammaksi,
turvallisemmaksi ja tuottavammaksi. Parantavan kunnossapidon ero ehkai-
sevaan kunnossapitoon on se, etta laitteen rakennetta tai toimintaa muutetaan
erilaiseksi muuttamalla joku tai jotkin osat/toimenpiteet erilaisiksi kuin

alkuperaisessa laitteessa on ollut.

Parantavaa kunnossapitoa voisi olla vaikka laitteen turvallisuuden lisddminen
lisddmalla laitteen suojaksi suojaverkko tai kaide, jolla pystytdan estamaan
laitteesta johtuvien tavaroiden hallitsematon lentely.

5.6.Kunnossapidon rooli

Kunnossapito itsessdan kuuluu kaikille, kaikkiin ammatteihin ja tyotehtéviin

liittyy aina jonkin verran kunnossapitoa. Kunnossapito on siis ymmarrettava

laajana kasitteend. Tehtaassa kunnossapito kasitteend on muuttunut ajan
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mittaan. Aikaisemmin ajateltiin, jotta laitetta ajoi sekd korjasi tuotantomies ja
korjauksen hoiti korjaajamies, mutta nykydan myds tuotantomies myads itsekin

korjaa ja huoltaa pienia vikoja, koska tuntee laitteen.
Lansimaiden seka Japanin ero ajatella kunnossapitoa

Japanissa on pitkaan ollut kunnossapidon ja tuotannon ajatusmallina niin, etta
koneen kayttaja kayttda konetta ja koneen vikaantuessa hoitaa itse pienimmat
korjaukset. Tarvittaessa koneen kayttaja pyytaa korjaajaa auttamaan itseaan
korjauksessa. Tassa ajatusmallissa on siis koneen kayttajalla henkilokohtainen
kunnia, jotta kone toimii eikd tarvita korjaajaa auttamaan turhaan. Japanin
kielessa on myoOs vikaantumista tarkoittava sana "kosho”, joka on kirjaimellisesti
suomeksi kaannettyna: Tuhota (paastd eroon) jostain ikaantyneesta. Toisin
sanoen japanilaiset ajattelevat vikaantumisen olevan vikaantumiseksi paastetty

asia, jota ei anneta tapahtua.

Lansimaissa ajatusmallina on tanakin paivana, ettd koneen kayttgja kayttaa
konetta ja koneen korjaaja korjaa koneen sen vikaantuessa, kayttgjan
katsellessa vieressa. Tasta ajatusmallista ollaan hiljalleen siirtymassa
japanilaiseen ajatusmalliin, joka on tuotannollisesti tehokkaampi. Myo6s
vikaantuminen on lansimaissa ajateltu vain tietyn ajan mittaan tapahtuvana
hajoamisena, jolla ei ole syytd. Tamakin ajatusmalli on korjaantunut pikku
hiljalleen ja on koko ajan yritetty enemman ja enemman painostaa sita asiaa,
etta jokaiselle vialle voidaan tehda jotain huomaamalla se ajoissa, joko vika
voidaan Kkorjata tai vahentdd viasta johtuvia isompia vaurioita.

(Kunnossapitoyhdistys ry 2004.)
5.7.Kunnossapito ammattina

Kunnossapidon tarkeimmat roolit ovat:

- korjata vikaantuneet/rikkindiset laitteet kayttokuntoon
- auttaa tuotantoa huoltamaan laitteita
- yllapitaa laitteiden kuntoa

- parantaa laitteita paremmiksi ja turvallisimmiksi
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- auttaa laitteen dokumentointia (piirustukset jne.).

Kunnossapito on palveluammatti. Kunnossapitotehtavéat vaativat tekijoiltaan

yhteistyokykya ja palveluhenkisyytta ja heidan tulee hallita mm

- ihmissuhdetaidot

- tuotannon kokonaisuuden ja oman kunnossapidettavan tekniikanalan
perusteiden hallinta

- tuotantokokonaisuuden ulkoisten yhteyksien merkityksen tunteminen:
Energia, kunnossapito, ymparistotekijat seka laatu

- materiaalihallinnon toimintaperiaatteiden tunteminen

- alihankintamahdollisuuksien tunteminen ja hallinta

- oman tyokentan jatkuva kehittdminen kayttokokemuksien ja koulutuksen

kautta.

Kunnossapidon on pystyttavd luomaan sellaisia asioita ja arvoja, jotka
houkuttelevat alalle hyvida ammattilaisia, jotka viihtyvéat tydssédén ja kehittavat
sitd. (Kunnossapitoyhdistys ry 2004.)

5.8.Tiedonkulku

Hyvin toimivassa kunnossapidossa jarjestelmassa tieto kulkee:
TUOTANTO <>KUNNOSSAPITO

- sisainen tiedonvalitys
- Arttu kunnossapidon tietojarjestelmaa hyddyntaen:
o tuotanto tekee hairidilmoitukset (ja nakee jarjestelmasta missa
tilanteessa vian korjaaminen on)
o suunnitellut korjaukset (kaikki ndkevat, mitéa on rikki ja mita tullaan
korjaamaan)

o kaikki pystyvat seuraamaan toita.
5.9.Miksi tietojarjestelméaan

Jarjestelmaan tehdyistd merkinndista tallentuu merkintdja, joista selvida esim.

jotta joku laite on rikki ja télléin se tulee korjata kuntoon. Hyvin toimivalla

jarjestelmalla saadaan kerattya tietoja laitekohtaisesti, tietoa Kkertyy
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kunnossapidon huoltotoimenpiteista ja laitteiden vikaantumisesta keratyista
tiedoista

- miten usein laite rikkoontuu
- mikéa laitteen osa menee useasti rikki

- paljonko on laitteen korjauskustannukset (kk/periodi/vuosi/elinikd).

Naistda jarjestelmasta keratyilla tiedoilla voidaan muun muassa: seurata
laitteiden teknista kuntoa, suunnitella parannuksia teknisesti huonoihin
laitteisiin, maaritella miksi laite on huono tai mahdollisesti kallis yllapitaa,

seurata prosessi- tai laitekohtaisesti hairididen maaréaé/kestoa yms.

Kun kaikki ty6t kulkevat tietojarjestelman kautta, saadaan koottua tyot
erindisiksi tyolistoiksi ja sitda kautta pystytaan hallitsemaan kunnossapitoa.
Tehostettua sen resurssien kayttéa, suunnitella tehokkaammin toiden
esivalmistelua, mahdollistaa tdiden seurantaa. Tarkein periaate on: Tyot eivét

ole ihmismuistin varassa.
5.10. Mité varten tietojarjestelméa on

Tietojarjestelmad on eraanlainen tietopankki. Kuvassa 8 on kiteytetty tieto-
jarjestelman kayttaminen tehtaan kunnossapidossa. Tietojarjestelmaan siis

kerataan ja siita saadaan erilaisia tietoja kaytt66n

- tyomaaraimista eli tyotilauksista:
o ehkaiseva kunnossapito
o parantava kunnossapito
o hairidkorjaukset
o suunniteltu kunnossapito
o hairidkorjaus.
- laitepaikkalistat
- laitteiden piirustukset ja varaosat
- laitteiden korjaushistoria

- varaosien varastosaldo.
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6 Arttu-tietojarjestelma

Ohessa on yhteenvetoa, jota kdydaan Arttu —jarjestelman koulutuksessa.
6.1. Tydmaaraimet

Kunnossapidon osalta on tarke&d& tehtaassa pystya maaritteleméan laitteet,
jotka eivat toimi niin kuin niiden on tarkoitus toimia, naita laitteita sanotaan
vikaantuneiksi, kun ne eivat toimi niin kuin ne on suunniteltu toimivan.
Vikaantumisen huomaa joko laitteita kayttavat henkilét tai laitteiden kuntoa
tarkistavat kunnossapidonmiehet. Kaikista erilaisista vikaantumisista tehdaan

oma vikailmoitus kunnossapidon tietojarjestelmaan.
Vikailmoituksessa méaaritellaan:

- mik& on laitteen laitenumero (tai vahintddn mik& prosessi on kyseessa)
- missa ja minkalainen vika on kyseessa
- onko vika mekaaninen vai sdhkdinen
- miten se vaikuttaa tuotantoon:
o Kylla -> Vikahairié

o Ei-> Suunniteltu korjaus.

tyon kiireisyys

luokitellaan vika ilmenemisen, hairidn ja vaikutuksen mukaan.

Mikali vika vaikuttaa tuotantoon, on se vikahdairio ja se pyritddn korjaamaan
mahdollisimman pian. Mutta mikali vika ei vaikuta tuotantoon se maaritellaan
suunniteltu korjaus — toimenpiteeksi, joka korjataan esimerkiksi seuraavalla

tauolla, viikkonloppuna tai mahdollisuuksien mukaan.

Kaikista tehdyista hairidilmoituksista tallentuu jarjestelmaan oma yksittainen
tydmaarain. Tyomaarainta tehdessa sille maaritellaén laitepaikka, joka
maadrittelee mika laite on kyseesséa. Joten taman jalkeen kunnossapidossa
pystytddn seuraamaan mitd vikoja on missakin pain tehdasta ja sita kautta
menna korjaamaan kiireisimmat viat tai sitten suunnitella mitéa vikoja voidaan

korjata esim. seuraavana viikonloppuna, kun tehtaan tuotanto on
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pysahtynyt. Kuvissa 9 ja 10 on esitetty miten Kaukaan sahalla tehdaan
tyotilaus, kun havaitaan jokin vika.
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Kuva 9. Vikailmoituksen tekeminen (1/2) (Arttu, UPM)
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6.2.Huoltotydmaaraimet

Laitteiden maérdaikainen huoltaminen tietyn maaratyn aikavélein on kaikin
puolin hyva asia laitteiden toimimisen kannalta. Laitteiden ennalta huoltamisella,
ennen kuin ne hajoavat saastetaan hajonneen laitteen korjaamismaarassa seka
ajassa ja huoltamisella voidaan valttdd my6s mahdollisesti turhia koko
prosessin tuotannon keskeyttavia korjauksia.

Arttu-tietojarjestelméan pystytddn luomaan laite kohtaisesti huoltoty6-
maaraimia, joissa maaritellaan tarkasti mika laite on kyseessa, mita sille
tehdaan ja miten usein laitetta tulee huoltaa. Jarjestelmdén tallennetut
huoltotydomaaraimet pystytaan tarkastamaan huoltoty6t valikon kautta.
Huoltotyomaaraimia tarkastellessa jarjestelma jarjestelee kaytdossad olevat

huoltotydmaaraimet niiden seuraavan huoltoajankohdan mukaan.

Kaikissa huoltamisissa pyritdan painottamaan varsinkin tuotannon Kriittisesti
pysayttavia seka kalliisiin laitteisiin. Huolto-ohjelmaa ei maaritella kaikille tdille
vaan sellaisille toéille, joissa on tarvetta huoltamiseen tietyn aikavalein:
Esimerkiksi kaikki sahkomoottorit, kuljettimet, laitteet, ilmanvaihtokoneet, ja

séahkdmuuntajat.

Huoltaminen maaritellaan yksityiskohtaisesti jokaiselle laitteelle, mutta

paasaantoisesti tarkeimmat huoltotyot jokaiselle laitteelle ovat

- puhdistaminen (samalla vikojen silmamaarainen tarkastus)
- kuluvien osien tarkastaminen, pulttien kireys jne.
- tiettyjen toimenpiteiden suorittaminen, kuten hihnan kireyden

tarkastaminen / rasvaaminen.

Mikali huoltotybn tekemisessa kohteesta |0ytyy vikoja, esim. tukilaakeri on
hajoamassa, siitd tehdaan erikseen oma tyémaarain, jossa maaritellaan vika
seka korjauksen kiireellisyys. Erillisen tyomaaraimen tekemisella varmistetaan,
ettd laite muistetaan jossain vaiheessa korjata (laitteiden vikojen korjaaminen ei
mydskaan ole osana huoltamista, vaan huoltamisen tarkoitus on tarkastaa
koneen kunto ja vikoja l0ytéaessa tehda niista tyomaaraimia, jotka korjataan kun

on mahdollisuus). Huoltotoilla pyritadn siis havaitsemaan ennalta vikaantumiset
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ennen kuin ne aiheuttavat

hajoamisia.

Tybmaaraimen

tallentamisella

jarjestelmaan myos valittyy viasta tieto kaikille kunnossapidon vaelle eika se jaa

pelkastdan sen huoltotydon tehneen kunnossapidonmiehen mieleen. Kaikki

pystyy nain ollen auttamaan toisia eikd mikdan ennalta havaittu vikaantuminen

jaad miesmuistin varaan. Kuvissa 11 ja 12 on esitetty miten huoltoty0 voidaan

rakentaa Arttu -jarjestelmaan.
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Kuva 11. Huoltotydmaaraimen rakentaminen (1/2) (Arttu, UPM)
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Kuva 12. Huoltotydmaaraimen rakentaminen (2/2) (Arttu, UPM)
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Kuva 13. Huollon yhteydessé havaitun vian tekeminen tydmaaraimeksi (Arttu,
UPM)
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6.3.Varasto-otot

Tehtaalla on oma varastomies, joka huolehtii varastossa olevien nimikkeiden,
uusien tuotteiden tilaamisesta, varaston nimikkeiden saldon ajantasaisuudesta
ja varastoon tulevien uusien tuotteiden vastaanottamisesta / nimikenumeron
antamisesta. Nimike on varastossa oleva yksittdinen tuote, jolle on maaritelty
sen tunnistamista varten oma yksiloity tunnustenumero. Kun laitteelle etsitaan
varaosia, loydetaan sille jarjestelmaan maariteltyja jarjestelmanimikenumero
tuotteita. Varastossa on jokaiselle nimikkeelle maaritelty tarkemmat tiedot

nimike-tietokantaan.

Jokaiselle nimikenumerolle on maaritelty, montako kappaletta niitd pitaa olla
varastossa varastoituna ja montako kappaletta niitd tilataan, kun nimikkeelle
maadritelty varaston minimi kappaleraja on alitettu. Jotta varastossa olisi aina
tarvittava maara tuotteita, tulee nimikkeiden varastosaldon pysya ajan tasalla.
Kaikkien varastosta nimikkeité ottavien henkildiden on tehtava nimikenumerolla
varustettuja tuotteita hakiessaan varasto-otto Arttu-tietojarjestelman kautta
jollekin tietylle tyomaaraimelle, jossa maarittyy, mihin varaosa on menossa.
Varasto-ottoa tehtdessa jarjestelmaan paivittyy tieto, ettd sieltd on otettu
nimikenumero, ja se vahentaa varastosaldosta sen maaran, jonka henkil6 ottaa
kayttoon. Varastosta nimikkeiden ottaminen myos jattaa laitehistoriaan tietoa
siitd mihin nimikenumeroa on kaytetty ja missa viimeiseksi. Taméa helpottaa
laitteiden varaosien etsimisessa, kun voidaan laitteen varaosahistorian avulla

etsia, mita varaosia siihen on aikaisemmin kaytetty.

Yksi taloudellinen asia on my0s se, jotta "varastokirjanpito on lain mukaan
tarkistettava vahintaan kerran vuodessa sinne sidotun paaoman oikeellisuuden
toteamiseksi” (Kunnossapitoyhdistys ry 2004), eli toisin sanoen varastojen
saldojen pitda olla lain mukaan ajan tasalla, koska kaikki tavara mikéa
varastossa on, on yritykseen sidottua paddomaa. Tatd saldojen tarkastusta
kutsutaan varastoinventaarioksi. ltse varastoinventaarion hoitaa varastomies,
mutta jokainen pystyy helpottamaan varastomiehen ty6ta seka varmistamaan
varaston toimivuutta muistamalla tehda aina varasto-otto. Kuvassa 14 on

esitetty nimikkeen varasto-otto Arttu-jarjestelmassa.
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Kuva 14. Varastosta ottaminen (Arttu, UPM)
6.4. Tyotuntien kirjaaminen

Tehtaalla jokainen tyontekija maarittaa, mitd on tehnyt péaivan mittaan
laittamalla ty6tunnit tehtyjen tyomaaraimien tyotunnit-valilehdelle. Naista
jarjestelmaan syoétetyista tybtunneista pystyy palkanlaskija tarkastamaan,
paljonko tydtunteja jokainen tydntekija on tehnyt viikkon aikana. Tosin Kaukaan
sahalla tata ei yksistaan kaytetd palkanlaskennassa, vaan palkanlaskentaa
varten kaytetaan erasta toista ohjelmaa, mutta naista jarjestelmaén syotetyista
tyotunneista pystytaan laskemaan erilaisten prosessien / prosessi laitteiden
kunnossapito kuluja yms. Palkat ovat kuitenkin yksi suuri kustannusasia
kunnossapidossa. Kuvassa 15. on esitetty miten tyotunnit kirjataan millekin

tyomaaraimelle Arttu-jarjestelmassa.
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Kuva 15. Ty6tuntien laittaminen (Arttu, UPM)

7 Kayttoohjeet

Koulutuksen lopuksi tein myo6s jokaiselle tietokonetydpisteelle tiivistetyt
kayttdohjeet koulutuksissa olleista asioista. Kayttdohjeissa on tiivistetysti

kerrottu ja neuvottu, miten tulee toimia jos halutaan tehda tietty toimenpide.

Ohjeen tekemisessa painotin eniten sitd, ettd ohjeessa nakyy selvasti, miten
toimenpide suoritetaan vaihe vaiheelta. Jokainen kayttéohje rakennettiin niin,
ettd sen mahtuu tulostaa A4-paperille. Tulostamisen jalkeen ndméa ohjeet
kalvoitettiin, jotta ne kestavat paremmin kéyttdd ja aikaa seka laitettiin
tietokonetyopisteille. Seuraavalla sivulla (kuva 16) on yksi esimerkki tiivistetysta

ohjeesta, loput ovat opinnaytetyon liitteena.
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UPM)
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8 Pohdinta ja yhteenveto

Taman opinnaytetydn paaasiallisena tarkoituksena oli lisata kunnossapidon
luotettavuutta ja varmuutta, jota kautta kunnossapidon tehokkuus kasvaa. Yksi
tarkein tapa tehostaa kunnossapidon toimivuutta on lisdtd ehkaisevan
kunnossapidon toiminnan nakyvyytta jarjestelmassa, jotta jarjestelmaan
saadaan selvemmin eriteltyd, mika on ollut ehkaisevaa kunnossapitoa, hairié
korjaamista, suunniteltua korjaamista tai parantavaa. Toisin sanoen
tarkoituksena oli kouluttaa vakea kayttamaan oikeaoppisemmin jarjestelmaa,
jotta ulkopuolinen jarjestelmaa tarkasteleva ei katso, etta tehtaassa on ollut
pelkkda laiterikosta johtuvaa hairiokorjausta. Vaikkakin siella on tehty ja
tehdaan tosi hyvin ennaltaehkédisevaa kunnossapitoa, jossa jokainen tyollaan

vahentaa laitteiden rikkoontumista ja sita kautta turhaa korjaamista.
Pohdinnat

Tahan asti tehtaalla on ollut normaalia merkita jarjestelmaan tyosta kuin tyosta
tyomaarain, jossa tyon laatu on ollut hairibkorjausta (eli jokainen vika olisi my6s
hairinnyt tuotantoa). Tama on johtunut siitd, etta tydntekijoitéa ei ollut tarpeeksi

opetettu, miten jarjestelmaan maaritelladn ja merkitdéan muut toimenpiteet.

Yhdessa kunnossapidonvaen kanssa saimme opinnaytetyon aikana tehtya
mekaaniselle puolelle huoltotoimenpiteitd seka kunnossapidonvéaki oppi myos,
mitka tyot luokitellaan huoltotoiksi. Esimerkiksi laitteiden puhdistamiset, teran
vaihtamiset jne. ovat toistuvia laitteiden huoltamisia ja niistd kuuluu tehda yksi

huoltotydmaarain, johon voidaan kuitata tyo tehdyksi, kun se on valmis.

Toivottavasti tulevaisuudessa jarjestelmdédn saadaan paremmin merkittya
huoltotydmaaraimet niin, ettd ne saadaan jarkevasti osoitettua tietylle laitteelle
ja ettd huolto-ohjeessa on selva ohjeistus, miten usein sen korjaaminen

tehdaan.

Jarjestelmdssad on ollut tdhé&n asti lian vahan maaritelty laitteille huolto-
toimenpiteitd, jotka ovat ajankohtaisia ja selvia. Tasta syysta jarjestelmaa ei oltu

juuri kaytetty. Muihin UPM:n tehtaisiin tehtdessd kunnossapidon vertailua, on
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nayttanyt (ulkopuolisen nakokulmasta) tietojarjestelman perusteella, etta
Kaukaan sahalla ei olisi tehty ehkéisevaa kunnossapitoa juuri lainkaan, vaikka

sitd on tehty ja hyvin on tehtykin. Siitd ei ole vain merkintoja jarjestelmassa.

Varsinkin mekaanisella puolella huoltotdita puuttuu vielda paljon, laajuuden
vuoksi. Suppeammalla sahko- ja automaatiopuolella on ollut ehkaisevan
kunnossapidon tyomaaraimet kunnossa pitemman aikaa s&hkopuolen
vastaavan Tenho Pollosen ansiosta. Séahkdpuolella huoltotydmaaraimien
tekeminenkin on yksinkertaisempaa, kun silla puolella ei laitteiden maara ole

niin suuri.

Opinnaytetyon kautta pystyy ymmartdmaan ison kokonaisuuden johtamista ja
hallitsemista jarjestelmallisesti. Jarjestelmallisella ehkaisevan kunnossapidon
toiminnalla saavutetaan paljon hyvaa, mutta huolto-ohjelmien
rakentaminen/paivittaminen seka kayttoonotto vaativat toimiakseen paljon ty6ta
ja totuttelua sen kayttajien suhteen. Mutta hyvin toimivalla ehkaisevan
kunnossapidon jarjestelméalla saavutetaan laitteiden parempi kestavyys ja

luotettavuus, jolloin myds korjauksen méaara vahentyy.

Ymmartadkseni myods isossa konsernissa on ylemmalle taholle pystyttava
selittAmaan/todentamaan investointien tarve jollain parametreilla, jos halutaan

rahoitusta johonkin tehtaan laitteen tai tuotannon tehostamiseen.

Tietojarjestelman koulutusta pitdessd huomasin, ettd oli hyva kerrata myds
kaikille jarjestelmaa kayttaville mista kaikki termit ja asiat koostuvat, jotta he sita
kautta paremmin ymmartavat, miksi koulutusta pidetaan ja mita hyotya asioista

on itse kullekin.

Ohjeistuksien avulla varsinkin tuotannon vaki tukkilajittelussa oppi kayttamaéan
jarjestelmaa tyokalujen tilaamiseen jarjestelmasta. He olivat tyytyvaisia, kun
saivat tilata tarvitsevansa tavarat ilman valikdsia. Etukateen moni
kunnossapidontyontekija oli sita mieltd, etteivat he halua oppia mitdan, mutta
tulin heidan kanssa hyvin toimeen ja sain heidat oppimaan ohjelman kayttoa.
He eivat muuten koskaan olleet aikaisemmin edes olleet avanneet ohjelmaa,

nyt he oppivat perusalkeet ja pikku hiljalleen heidat voi motivoida kayttamaan
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koko ohjelmaa. Koulutuksien paatteeksi moni koulutuksessa ollut kiitti minua
siitd ettda pystyin kertomaan heille mahdollisimman yksinkertaisesti, miten
jarjestelmaa kaytetdén, koska jarjestelma on ollut kayttoliittymaltddn vaikea
kayttaa. Esimerkkind myds moni sanoi, etta jarjestelmaé kayttdessa kun kaikki
pitdd tehda niin jarjestelmallisesti oikeassa jarjestyksessa, niin jonkun
merkitsemattoman tiedon jalkeen kaikki sinne laitettu tieto meni hukkaan ja sita
turhaantuu ja lopettaa koko ohjelman kayttamisen. Nama ohjeet kuulemma
helpottavat nyt, kun tietda mitd kaikkea tulee tayttdd ja missa jarjestyksessa

mikakin tulee tehda.

Tasta huomasin positiivisesti, etta ohjeet oli hyva tehda mahdollisimman
yksinkertaisiksi, jotta niitd oli helppo opettaa itsekin. Helpointa se oli opettaa,

kun toiset pystyvat seuraamaan ja lukemaan selvaa opintomateriaalia.

Opinnaytetyotd tehdessa saimme luotua melko hyvéat ohjeet jarjestelmén
kayttamiseen, ja tasta sain kiitoksia monelta koulutuksessa olleelta. Mutta ehka
kuitenkin suurin este ohjelman parempaan kayttéonottoon on sen vanhan
tyylinen kayttoliittyma, jonka takia jarjestelma melko hankalan hidas ja vaikea
kayttad, joskus jopa lilan tarkka siitd, ettéd sinne pitdd laittaa kaikki oikeat
valinnat/tiedot, koska vaaralla tai puutteellisella tavalla taytetty "lomake” ei
tallennu. Tasta syysta varsinkin vanhemmat tydntekijat vieroksuvat ohjelmaa.

Ohjelma on kylla hyva, mutta siind on parantamisen varaa.

Koulutuksen ohessa myods Kkertyi kayttokokemuksien mukana |6ytyneita
ohjelmistollisia vikoja Arttu—tietojarjestelméstéa. Kerasimme naista esille tulleista
vioista vikalistan ja lahetimme sen ohjelman suunnittelijoille, jotta he voisivat
selvittaa ja korjailla 16ytyneita vikoja. Naitakin Idydettyja vikoja kertyi yhteensa
20 kpl (41sivua). Esimerkkina yksi ohjelmistovika oli varastomiehen tulostaessa
varastoon tarrallisia numerolappuja, muuttui seuraavan tulostettavan paperin
tekstin fonttikoko tosi pieneksi. T&sta ja muista vastaavista virheistd teimme

vikailmoituksen.

Opinnaytetyota tehdessda kerasimme myo6s listaa parannusehdoista
kunnossapitoon ja niitd kertyikin yhteenséd 62 kpl (27 sivua). Opinnaytetyon

lopussa nama parannus- ja kehittamisehdotukset luovutettiin kunnossapidon
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johdolle ja ne otettiin mielelladan vastaan. Ehdotuksia oli kaikenlaisia: osa
saavutettavissa, o0sa hankittavissa, osa oli ehka pitemmé&ssad ajassa
saavutettavia, mutta kaikki oli hyvia mielipiteitd. Ehdotuslistan ehdotuksen
mukaan sahan kunnossapidon kaytdssa oleva toinen trukki uusittiinkin piakkoin

listan saamisen jalkeen.

Yksi ehk&a vaikein asia koulutusta tehdessa oli jarjestaa kaikille sopivat
ajankohdat koulutukselle. Osa vaesta sattui juuri olemaan talvilomilla, kipeana
tai vuorotoissa. Yksi henkilokin sattui olemaan osa-aika eldkkeelld ja siten han
oli lasna vaihtelevasti. Kaikki saatiin loppujen lopuksi koulutettua sovitussa
ajankohdassa, valilla itse tein pitempé&a iltaa, jotta saimme kaikki koulutettua.
Yhteensé opinnaytetyon suorituksessa meni noin kolme (3) kuukautta aikaa.
Tein normaalia tyévuoroa 7.00-15.00, valilla tein pitempaa paivaa, koska
koulutuksien pitdminen ei olisi muuten onnistunut, kun tehtaassa osa henkildista

on aamu-, ilta- ja yévuoroissa.
Loppuyhteenveto

Oli mukavaa tehda opinnayteyodta mukavassa ja tutussa ymparistdssa ja toivon
todella opinnaytetydon materiaalista olleen hyotya kaikkien kannalta. Itsekin opin
seka sain hyvaa kertausta kunnossapidon perusteista.

Mielestani tyon alussa méaaritetyt tavoitteet saavutettiin, tosin opinnaytetyon olisi
voinut kirjoittaa valmiiksi vah&n aikaisemmin, mutta tyonantaja totesi heidan
puoleltaan asian olevan hyva jo silloin, kun saimme koulutukset valmiiksi.
Kaiken kaikkiaan kunnossapidonvakea saatiin koulutettua ja tuleville kayttajille

saatiin luotua ohjeistus jarjestelmén kayttamiseen.
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