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1. OPINNAYTETYON TAVOITTEET

Opinnaytety6n toimeksiantaja on M-real Aanekoski Board. Tavoitteena tydssi on saa-
da jo aiemmin tehdyt laitosmieskierrokset SAP 02/R3-tietojérjestelméan ja kouluttaa

kunnossapidon asentajat suorittamaan tarvittavat merkinnat SAP 02/R3-jarjestelmassa
seka kehittdd kunnossapidon aluemestarille seurantamahdollisuus, miten kierroksia on

suoritettu.

Opinndytetyon jélkeen olisi tarkoitus ndhda miten laitosmieskierroksia suoritetaan ja
saadaanko niistd minka verran vikailmoituksia. Opinndytetyén pohjana toimii Aki
Rantasen opinnaytetyd MEKAANISTEN KAYNNINVARMISTUSKIERROSTEN
KEHITTAMINEN. Opinndytety6 on tehty vuonna 2007, jonka pohjalta laitosmies-
kierrokset on ollut tarkoitus viedd SAP 02/R3-jarjestelmaan, sopivan ajankohdan tul-

tua.



2. YRITYSESITTELY

2.1. Toimiala

M-real Oy toimii paperin ja kartongin valmistuksessa ja on yksi markkinajohtajista
Suomessa seka Euroopassa. Yrityksella on toimintaa yli 70 maassa ympéri maailmaa
ja 13 tuotantolaitosta viidessad Euroopan maassa (ks. kuvio 1). HenkilGstomaara on
n.5700. M-realin tuotteita ovat graafiset paperit, pakkauskartongit ja valkopintaiset
kraftliner-kartongit, kartongit graafisiin sovelluksiin, erikoispaperit, toimistopaperit ja
digipaperit. M-realin asiakkaina toimivat kustantajat, kansainvaliset merkkituoteval-
mistajat, kirjapainot, kotelo- ja aaltopahvivalmistajat, mainos- ja designtoimistot, toi-
mistopapereiden kayttajat, paperitukkurit ja paperituotteiden jalleenmyyjat. M-real on
yksi osa Metséliitto-konsernia, johon kuuluvat myés Metsaliitto-osuuskunta, Metsé-
Botnia ja Metsa Tissue. (General Presentation_fi_102009 2009.)

Production units
M-real board, paper and pulp mills

Board mills Paper mills Pulp mills
M-real Adnekoski M-real Adnekoski M-real Alzay
M-rezal Kemiart Liners M-real Alizay M-real Hallzin
M-real Kyro M-real Zanders Gohrsmihle M-real Husum
M-rezl Simpele M-real Husurmn M-real Joutseno
M-real Tako M-real Kyro M-real Kaskinen

M-real Zanders Reflex
M-real Simpele

KUVIO 1. M-realin tuotantolaitokset. (M-real 2010.)

2.2. Toiminta Suomessa

M-realilla on Suomessa monia kartonki- ja paperitehtaita. Yrityksellda on myos
BCTMP-tehdas Joutsenossa ja Kaskisissa seka paallystetty valkopintainen kraftlainer

tehdas Kemissa. Kartonki tehtaita on Simpele, Kyr6, Tako Board ja Aanekoski Board.



Paperitehdas sijaitsee Aanekoskella kartonki tehtaan vieressa. Muita tehtaita ovat tape-
tin pohjapaperi Kyrossa seka paperit joustopakkauksiin ja etiketteihin Simpeleell& (ks.
kuvio 2). (General Presentation_fi_102009 2009.)

taivekartonki

Kraftliner
tapetin pohjapapen
B joustopakkaus-ja etikettipap.
Kemi @® BCTMP
@® papern
Aznekoski
Kaskinen @ e
Kyro
— Simpele
Joutseno

KUVIO 2. M-realin tehtaat suomessa. (General Presentation_fi_102009 2009.)

2.3. Yrityksen talous

M-realin liikevaihto oli vuonna 2009 2,4 miljardia euroa. Vuonna 2008 liikevaihto oli
3,2 miljardia euroa mik& on 0,8 miljardia euroa enemman kuin vuonna 2009 (Full year
results 2009 release (pdf) 2009, 2).



2.4. Konsernin rakenne

Organisaatio on jaettu neljaén liiketoiminta-alueeseen, jotka ovat consumer packaging,
office papers, speciality papers ja market pulp and energy. (ks. kuvio 3) (General Pre-
sentation_fi_102009 2009).

Mikko Helander
CEO

hatti Marsky

CFO

Soili Hietanen

Puotinen Heikki Husso
' H f

KUVIO 3. Organisaation rakenne. (General Presentation_fi_102009 2009.)

3. AANEKOSKI BOARD

Alueella missa kartonkitehdas sijaitsee, on my6s monta muuta tehdasta, mitka liittyvat
omalta osaltaan paperin ja kartongin valmistamiseen. Alueella sijaitsee Botnian sellu-
tehdas, M-realin kartonki- ja paperitehdas, CP-Klecon CMC tehdas, SMI:n PCC teh-
das ja Adnevoiman biopolttoainevoimala (ks. kuvio 4). (A4nekoski Board General -
Suomi_UUSI 2009.)



Kartonkitehdas
200000 tiv

d Kelco™Z
MC tehdas © -
TO 000UV, -~

KUVIO 4. Tehdasalue. (A4nekoski Board General -Suomi_UUSI 2009.)

3.1. Tuotanto

3.1.1. Kartonkikone

Kartonkikone koostuu padasiassa Voithin osista, mutta siind on myds muiden valmis-
tajien osia. Koneessa on kolme viiraosaa, joista tulee taustakerros, sisékerros ja pinta-
kerros. Viiraosalla on kaksi tasoviiraa ja yksi Voithin Duoformer D. Puristinosalla on
kolme puristinta, joista yksi on kenképuristin. Kenkapuristin on kakkospuristin ja se
on Voithin NipcoFlex-kenké&puristin. Puristinosan jalkeen tulee kuivatusosa, joka
muodostuu kolmesta kerroksesta kuivatussylintereité suljetussa huuvassa. Jenkkisylin-
teri on yksi osa kuivatusosaa ja sen halkaisija on 6,7m ja se painaa n.160 000 kiloa.
Jalkikuivatusosa toimii myos kolmessa kerroksessa. Kahden jéalkikuivatusosan valiin
on laitettu Voithin SpeedFlow-liimapuristin. Ennen pééllystysosaa on vélikalanteri.
Paallystys on toteutettu VVoithin JetFlo F:11a. P&allystysosan jalkeen tulee konekalanteri
ja poperullain (ks. kuvio 5). Pituusleikkuri on Wartsilan. Pakkauslinja on Metson ké-

sialaa ja se toimii puoliautomaattisesti.
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KUVIO 5. Kartonkikone. (Kantsila 2008.)

3.1.2. Muut toiminnot tehtaassa

Tehtaassa toimii myos arkileikkuri ja martiointikone. Arkkileikkurilla leikataan kar-
tonkikoneen tuottamaa kartonkia asiakkaitten haluamiin kokoihin. Leikkauksen jal-
keen tuote pakataan kaarimélla se muoviin. Martiointikoneella puolestaan kuvioidaan
kartonkia erilaisien kuvioitujen painotelojen avulla. Kuvioitua kartonkia kéytetaén

1&hinna erilaisiin kortteihin.

3.2. Tuotannon organisaatio

Tuotannon organisaatio koostuu johdosta, toimituspalvelusta ja tuotepalvelusta, kehi-
tyksestd, tuotannosta ja kunnossapidosta, taloustoiminnoista ja henkildstokehityksesta.
Henkilostomaara tehtaassa on n. 170. Tehtaanjohtajana toimii Petri Vakkilainen, toi-
mituspalvelupééllikkd Marko Koskela-Koivisto, kehityspaéllikko Pekka Suokas, tuo-
tantopééallikko Pentti Hyytinen, Controllerina Anne Leppénen ja henkildstopaallikkdna
Pekka Nikkinen. (Adnekoski Board General -Suomi_UUSI 2009.)

Muita tehtaalla paljon nékyvia henkil6ita on kayttopaallikké Mikko Hietanen, ennak-

kohuoltomestari Hannu Kautto, kartonkikonelinjan aluemestari Mika koskelo, viimeis-



10

telyn aluemestari Markku Hujanen, S/A kunnossapidon aluemestari Pentti Roikonen ja

mekaanisen kunnossapidon aluemestari Pasi Nevalainen sek& kaikki vuoromestarit.

3.3. Tuotteet

Aanekoskella tehdaan paaasiassa kahta erityyppisté kartonkia: Galerie Image eli Carta
Integra ja Galerie Vision eli Carta Solida tuotemerkeilld (ks. kuvio 6). Niiden ero on
siing, ettd Galerie Imagessa taustakerroksessa on vield paallystys. Carta Solidan
grammapainot ovat 185 — 320 gsm ja Carta Integran 170 — 330 gsm. (Adnekoski
Board General -Suomi_UUSI 2009.)

C & W "
Galerie Image Galerie Vision
CartaIntegra Carta Solida

Ty Fintaphiliyslys Kastisleriphilivstys

.{:". Fratakeimas 3l piet sty Ty Pintiphiltystys Haksoistariphiliyshs

@ Sisdkerms BCTMP, valkaisu kemihisme @ FT'"L’""'M Valkaisha seliy

& Teustshamos W alkalshasaliu D Sisakeros BCTHEP, valkarshy karnihisrne

& Teustapdditystys Teraphallysys @ Taustwkerros  Valkaishisely

KUVIO 6. Kartonkilajit. (Adnekoski Board General -Suomi_UUSI 2009.)

Carta Integra ja Carta Solida ovat korkea laatuisia kartonkeja, joita kdytetaan tilanteis-
sa, missa tarvitaan hyvaa painojélked ja jaykkyyttd. Carta Integran hyva puoli on, etta
siind saadaan myos taustakerrokseen hyvéa painojélki (ks. kuvio 7). Yleisid k&yttokoh-
teita ovat ladkepakkaukset, suklaarasiat, kosmeettisien aineiden rasiat ja erilaiset kor-

tit.
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Vaaleus / Visuaalinen
ulkonako

F 3

Puuvapaat

Korkealaatuiset
taivekartongit

Perinteiset taive-
kartongit

Jaykkyys / Saanto

paperit

Sellukartongit

Kierratyskuitu-
kartongit

KUVIO 7. Tuotepositiointi. (Adnekoski Board General -Suomi_UUSI 2009.)

3.4. M-real Aanekoski Boardin historia

Ensimmainen kartonkitehdas perustettiin Aanekoskelle 1899. Kyseinen tehdas toimi
aina vuoteen 1967 asti. Uusi kartonkikone valmistui vuonna 1966 ja sill alettiin tuot-
taa vuonna 1967 tapetin pohjakartonkia. Samalla tuotettiin vuodesta 1986 alkaen tai-
vekartonkia hiokkeesta. Vuonna 2002 kartonkikoneelle tehtiin koneuusinta, jolloin
suurin osa koneesta koki uusinnan. Samalla lopetettiin tapetin pohjakartongin valmis-
tus ja taivekartongin valmistuksessa keskikerroksen hioke korvattiin valkaistulla ke-
mihierteella (ks. kuvio 8). (Aanekoski Board General -Suomi_UUSI 2009.)
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M-real Adnekoski 1966 - 2009
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KUVIO 8. M-real Aanekoski Boardin historia. (Aanekoski Board General -
Suomi_UUSI 2009.)

4. KUNNOSSAPITO

4.1. Kunnossapidon maaritelma

Kunnossapito on erilaisten asioiden, kuten prosessien, koneiden, laitteiden, rakentei-
den, rakennusten, teiden, tietoverkostojen, laivavaylien, terveyskeskusten, vesi ja vie-
mariverkostojen pitdmistd toimintakuntoisina siten, ettd ne toimivat luotettavasti.

Esiintyvat viat korjataan sek& ympaérist0 ja turvallisuus hallitaan. (Jarvié 2007, 15.)
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Kunnossapito méaaritellddn SFS-EN standardissa seuraavasti:

’Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinajan aikaisista teknisista,
hallinnollisista ja liikkeen johdollisista toimenpiteistd, joiden tarkoituk-
sena on yllapitaa tai palauttaa kohteen toimintakyky sellaiseksi, etta
kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon.” (Jarvio 2007, 15).

4.2. Kunnossapito kaytannodssa

Kunnossapito voidaan jaotella tehtaissa kaytanndssa kahteen luokkaan, oma kunnos-
sapito ja ulkoistettu kunnossapito. Omalla kunnossapidolla tarkoitetaan, etta yritykses-
s& on heidan omalla palkkalistallaan kunnossapitoasentajia, jotka hoitavat laitteiden
kunnossapitoa. Tdma tarkoittaa sitd, etta kaikki varaosakustannukset ja asentajien pal-
kat menevat tarkasti yrityksen tilipussista. Ulkoistetussa kunnossapidossa kunnossapi-
toasentajien palkat ja varaosakustannukset menevat kyseisen yrityksen tilipussista,
mutta he laskuttavat asiakasyritysta sovitulla tavalla. Yrityksid, jotka tarjoavat ulkoisia

kunnossapito palveluja ovat mm. ABB, Betamet, MaintPartner, YIT seka Efora.

Sekaé ulkoisessa kunnossapidossa ettd omassa kunnossapidossa on samat tavoitteet eli
saada laitteilla mahdollisimman hyva kéyttoaste, jotta tuotantoa saataisiin mahdolli-
simman tehokkaaksi.

4.3. Kunnossapitojarjestelma

Kunnossapitojarjestelmé on kunnossapidon toiminnanohjaukseen ja materiaalivirtojen
hallintaan tarkoitettu jarjestelmad, josta on tarvittavat yhteydet muihin tuotantolaitoksen
tietojarjestelmiin. Suomessa kéytetdan yleisesti nimitystd kunnossapidon tietojarjes-
telmd. CMMS on myds yleisesti kédytetty lyhenne, joka tarkoittaa Computerized Main-
tenance Management System. Nykyaikainen lyhenne kunnossapitojérjestelmélle on
EAM-jérjestelmd, joka tulee sanoista Enterprise Asset Management System. (Mikko-
nen 2009, 116.)
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Osa kunnossapitojarjestelmisté on laajennettavissa isoiksi kokonaisuuksiksi. Perus-
ominaisuuksiltaan kunnossapitojarjestelmat ovat kuitenkin samanlaisia ja ne pitavat
sisallaan hyvin samanlaiset ominaisuudet kunnossapidon hallintaan. Yleisimmat omi-
naisuudet, mitd kunnossapitojarjestelmissé on, ovat laitekortisto, paivékirjat, posti,
kunnossapitotdiden ohjaus, materiaalien ohjaus, kustannuslaskenta, myynti- ja lasku-
tusjarjestelmat, padkayttajan toiminnot seka raportointi. (Mikkonen 2009, 117 — 118.)

Tarkeimpind toimintoina jarjestelmassa voidaan pitéé laitekortistoa ja kunnossapito-
toiden ohjausta. Laitekortisto pitaa sisallaan kaikki laitepaikat, laitteet, varaosat seké
laitoksen ja sen eri osa-alueisiin liittyvat huolto-ohjeet ja asiakirjat. Kunnossapitotoi-
den ohjaus pitad sisalldan vikaseurannan, ennakkohuollon seka tyosuunnittelun. (Mik-
konen 2009, 117 - 118.)

Kunnossapitojarjestelmén toiminnallisuuksien kuvaukset on esitetty alla olevassa ku-

vassa (ks. kuvio 9).

—

: Projek It/ Inves- : !
r rojektit/ inves J Laitekortist | Materiaaliohjaus

******* _J_ U -

/7 Kusta Kunnossapitoto | I e
7 . luoltohistoria |
B | {

nusseurar | ‘ den ohjaus

EYEKIE.

Kunnonvalvonta

KUVIO 9. Esimerkki kunnossapitojérjestelmien ominaisuuksista ja toiminnallisuuk-
sista. (Mikkonen 2009, 116.)

Kunnossapitojarjestelmid ovat mm. Artturi, Powermaint, Arrow sekd SAP R/3.
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4.4. Kunnossapitolajit

Jokapdivaisessd kunnossapitotoiminnassa voidaan tunnistaa viisi kunnossapidon paala-
jia, jotka ovat huolto, ehkéiseva kunnossapito, korjaava kunnossapito, parantava kun-

nossapito ja vikojen ja vikaantumisen selvittdminen. (Jarvi6é 2007, 49).
4.4.1. Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaisevan kunnossapidon keinoin seurataan kohteen suorituskykya tai sen parametre-
ja. Padméaarana on vahentéa vikaantumisen todennakdisyytta tai koneen / osan toimin-
takyvyn heikkenemisté. Ehkaiseva kunnossapito on saannéllista tai sité tehdaan tarvit-
taessa. Saannollisend sitd tehdadn joko aikataulutettuna tai jatkuvasti. Tulosten perus-
teella voidaan suunnitella ja aikatauluttaa kunnossapidon tehtaviéd. Ehkéisevaan kun-

nossapitoon sisaltyy muun muassa:

- tarkastaminen

- kunnonvalvonta

- maaraystenmukaisuuden toteaminen

- testaaminen / toimintakunnon toteaminen
- kaynninvalvonta

- vikaantumistietojen analysointi

Ehkaiseva kunnossapito koostuu kolmesta elementistd, jotka ovat toimintaolosuhtei-

den vaaliminen, tarkastukset ja kunnostaminen (Jarvié 2007, 72).

Toimintaolosuhteiden vaaliminen on jatkuvaa, pienimuotoista pééasiassa kéyttajien
normaalin toiminnan ohessa ja lomassa suorittamaa tarkkailua, hoitoa ja huoltoa.
Kéyttdseuranta muodostaa perustan kaikelle kunnossapitotoiminnalle. Kayttoseuran-

nan toimenpiteet ovat hyvin vaihtelevia, keskeisimpia toimenpiteité ovat kuitenkin:

- jarjestyksen ja siisteyden yll&pito
- pienet saato- ja kunnostustoimenpiteet
- kunnon seuranta, tarpeen vaatiessa keskeisten havaintojen kirjaaminen

- yhteydenpito ja yhteistyd kunnossapitohenkildston kanssa
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- kayttoseurannan kehitys (Kunnossapito menestystekijé.)

Kunnonvalvonta eli tarkastukset ovat jatkuvaa toimintaa, jossa kohteen tilaa seurataan
erilaisten mittausten avulla. Mittaukset voivat olla jatkuvia tai tietyin valein suoritetta-
via. Tyypillista on, ettd toimenpiteet ovat laajempia kuin kéyttéseurannassa seké jat-
kuvampia ja pidempikestoisia kuin jaksotetuissa huolloissa. (Kunnossapito menestys-
tekija.)

Tarkein menetelm& kohteiden tarkastelussa on silmamaéaréinen, visuaalinen tarkastus.
Se on aina saatavilla oleva konediagnostiikkamenetelmd, siksi kaikki koneistoissa il-
menevat poikkeavat tapahtumat olisi ensisijaisesti pyrittava selvittdmaan ndkohavain-

non kautta. (Silmamaarainen tarkastus 2010.)

Jaksotetut huollot muodostavat selvésti etukateen ohjelmoidun, suunnitellun toimenpi-
dekokonaisuuden. Menetelma on hyvin tarkea, perinteinen kunnossapidon tyokalu.

Systemaattisuus on jaksotettujen huoltojen perusta. (Kunnossapito menestystekija.)

Tehokkaan ehkaisevan kunnossapidon perusedellytykset ovat suunnitelmallisuus sek&
aikatauluttaminen. Tyon huolellinen suunnittelu poistaa tyon tekemisen yhteydessa
esiintyvid viiveitd, tdiden aikatauluttaminen puolestaan poistaa toiden valiin jaavia
viiveitd. Lopputuloksena resurssien kaytto tehostuu seka koneiden ja laitteiden vikaan-
tuminen saadaan niin hyvaan hallintaan kuin mahdollista ja jarkevaa on. (Jarvio 2007,
75.)

Erds vahemman tunnustettu seikka liittyy ennakkohuolto-ohjelmien kayttdon; niiden
avulla seka kayttajat ettd kunnossapitéjat joutuvat menemaan koneiden luokse seuraa-
maan niiden toimintaa. N&in kehitetd&n naille ryhmille tarkka tuntemus koneen raken-

teista ja niiden toiminnasta. (Jarvid 2007, 75.)

4.4.2. Korjaava kunnossapito

Korjaavan kunnossapidon keinoin vikaantuvaksi todettu osa tai komponentti palaute-

taan kayttokuntoon. Korjaavan kunnossapidon suoritusaikojen avulla voidaan laskea
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osan tai komponentin elinaika. Korjaava kunnossapito voi olla joko hairidkorjausta tai
suunniteltua kunnostusta. (Jarvid 2007, 49.)

4.4.3. Huolto

Huoltamalla pidetaan yll& kohteen kdyttdominaisuuksia tai palautetaan heikentynyt
toimintakyky ennen vian syntymista tai estetdan vaurion syntyminen. Jaksotettu huolto
tehdaan méaaravalein. Jaksotettuun huoltoon sisaltyy seuraavat toimet:

- toimintaedellytysten vaaliminen, kaytdn suorittama kunnossapito
- puhdistus

- voitelu

- huoltaminen, huolto

- kalibrointi

- kuluvien osien vaihtaminen

- toimintakyvyn palauttaminen

Huollon ja ehké&isevan kunnossapidon tehtévat ovat osittain paallekkaisia. (Jarvio
2007, 50.)

4.4.4. Parantava kunnossapito

Parantava kunnossapito voidaan jakaa kolmeen paaryhmaan. Ensimmaisessa ryhméssa
kohdetta muutetaan kayttamalla uudempia osia tai komponentteja kuin alkuperéiset,
mutta kohteen suorituskykya ei varsinaisesti muuteta. Tallainen toimenpide on esi-
merkiksi vanhojen tasavirtakdyttjen korvaaminen taajuusohjatuilla oikosulkumootto-
reilla. (Jarvio 2007, 51.)

Toisen paaryhméan muodostavat erilaiset uudelleensuunnittelut ja korjaukset, joilla
parannetaan koneen epdluotettavuutta. Tarkoituksena on siis muuttaa koneen toimintaa

luotettavammaksi, eika niinkaan muuttaa suorituskykya. (Jarvio 2007, 51.)

Kolmanteen paaryhmaén kuuluvat modernisaatiot, joissa kohteen suorituskykya muu-

tetaan. Yleensa modernisaatiolla uudistetaan koneen ohella valmistusprosessia. Esi-
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merkiksi, jos vanhentuneella paperikoneella ei pystyta valmistamaan kilpailukykyises-
ti uutta paperilajia, mutta koneella on vield elinaikaa jaljelld, on usein jarkevampéa

uudistaa vanha kone kuin romuttaa se ja ostaa tilalle uusi. (Jarvié 2007, 51.)
4.45. Vikojen ja vikaantumisen selvittdminen

Vikojen ja vikaantumisen selvittdmisté ei toistaiseksi ole mielletty kunnossapitoon
kuuluviksi toiminnoiksi. Niiden tarkeys toki ymmarretdan, mutta vain harvassa yrityk-
sessa ndiden asioiden tekeminen on systemaattista. Vikojen ja vikaantumisen selvitta-
misella selvitetddn vian perussyy seka vikaantumisprosessi. Tulosten perusteella voi-
daan suorittaa toimenpiteita, joilla estetddn vastaavan vahingon uusiutumista. Tavan-

omaiset menetelmat vikojen ja vikaantumisen selvittdmiseen ovat:

- vika-analyysi

- vikaantumisen selvittdminen, simulointi
- mallintaminen

- perussyyn selvittdminen

- materiaalianalyysit

- suunnittelun analyysit

- riskinhallinta (Jarvi6 2007, 51.)

5. SAPRI/3

5.1. SAP AG yritys

SAP on maailman johtava liiketoimintaohjelmistojen tarjoaja. Se auttaa edistamaan
kasvua ja luomaan uutta. Talla hetkelld yli 120 maassa kaytetddn SAP-sovelluksia,
joita on saatavana seké& kasvavien ja keskisuurten yritysten tarpeisiin suunnattuina eril-
lisratkaisuina ettd globaalien organisaatioiden tarvitsemina kokonaisina tuoteperheina
(ks. kuvio 10). (SAP: DELIVERING IT-POWERED BUSINESS INNOVATION
2010.)
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KUVIO 10. Organisaatio esimerkkeja missa SAP-toiminnanohjausjarjestelméa. (Wer-
ner Brandt 2010.)

Vuonna 1972 perustettu SAP on todellinen toimialansa johtaja, mika nakyy myos sen
monipuolisissa innovaatioissa ja voimakkaassa kasvussa. SAP:n myynti- ja kehityspis-
teitd on nykyisin yli 50 maassa. SAP on myos listattu useaan porssiin, kuten esimer-
kiksi Frankfurtin ja New Yorkin porssiin. (SAP: DELIVERING IT-POWERED
BUSINESS INNOVATION 2010.)

SAP:ssa Pohjoismaat ja Baltia muodostavat yhtendisen markkina-alueen. Yleisiné
tavoitteinamme ovat jatkossakin joustavuus, innovatiivisuus, merkittava lisaarvo asi-
akkaille seka toimintojen korkea laatu. Asiakkaamme hyotyvat suorituskyvyn paran-
tumisesta, keskeisen paatoksenteon tehostumisesta ja toimialakohtaisia tarpeita koske-
van tietdmyksemme jatkuvasta lisadntymisestd. (SAP: TIETOTEKNIIKKAAN
POHJAUTUVAA LIIKETOIMINNAN INNOVAATIOTA 2010.)

Asiakkaamme edustavat kaikkia keskeisid toimialoja Pohjoismaissa ja Baltiassa. Seu-

raavassa on esimerkkeja asiakkaistamme:

- Nokia, Kesko, StoraEnso, SanomaWsoy ja CPS Color Suomessa

- Novo Nordisk, Seeln ja KMD Tanskassa

- Statoil, Komplett ja Gourmet Express Norjassa

- Ericsson, Mdlnlycke Health Care ja Bergendahls Ruotsissa
(SAP: TIETOTEKNIIKKAAN POHJAUTUVAA LIIKETOIMINNAN
INNOVAATIOTA 2010.)
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Yrityksen liikevaihto vuonna 2008 oli 11,575 miljoonaa euroa, joka on 13 % enem-
man kuin vuona 2007 (SAP annual report 2008 2009).

SAP R/3 nimi muodostuu sanoista: Systems, Applications and Products in Data
Processing. Kirjain R jalkiliitteessa R/3 tarkoittaa reaaliaikaista (Real-time), eli jérjes-
telm&én Kirjattu data paivittyy valittomasti ja on valmiina jalkiké&siteltdvaksi. Numero
3 jalkiliitteessd R/3 puolestaan kuvaa, ettd tuote on kolmatta sukupolvea. (Harjula
2006.)

5.2. SAP R/3 kunnossapidossa

SAP R/3-kunnossapitomoduuli toimii kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelména ja

sitd kdytetadn suunnittelemaan ja aikatauluttamaan péivittdista tehdas kunnossapitoa.

SAP-kunnossapitomoduuli on integroitu muihin moduuleihin, kuten varastonhallin-
taan, tuotannonohjaukseen ja palkanlaskenta. Kunnossapitotieto pysyy ajan tasalla ja
toiminnot, jotka ovat térkeitd tehdas kunnossapidossa ja asiakashuoltoon ovat auto-
maattisesti yhdistetty muihin osa-alueisiin. Esimerkiksi ostoanomus ei-varasto materi-
aalille menee varastohallintaan / hankintaosastolle. (What is SAP PM Module 2008.)

6. POHJUSTUSTAAKI RANTASEN
OPINNAYTETYOSTA

6.1. Tyon tulokset

Opinnaytety6n tuloksena M-real Adnekoski Boardin tehtaalla on kaytdssadn kartonki-
koneella konelinjan laitteiden tarkastuslista mekaanisia kdynninvarmistuskierroksia
varten, joka perustuu kriittisyysanalyysiin. Lista on myéhemmin mahdollista siirtda
tehtaan kayttdmaan SAP-tietojarjestelméén sellaisenaan tai sitd voidaan tarvittaessa
muokata. Tyon tuloksena tarkastuslistan kohteet ovat konelinjan todellista rakennetta
vastaavat ja niiden tarkastustoimenpiteet sekd luoksepaastavyys on varmistettu suorit-

tamalla tarkastuskierroksia. Tarkastustoimenpiteiden tarkoituksenmukaisuus kohteissa
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on my0s tarkistettu kriittisyysanalyysill4. Tyon ohessa myds tehtaan k&yttdmaan SAP-
tietojarjestelméan merkitty kartonkikonelinjan rakenne péivitettiin todellisuutta vas-
taaviksi. Kriittisyysanalyysin suorittamisella pyrittiin varmistamaan tarkastusvélin
jaksotus laitekohtaisesti. Tama tydssa my06s onnistui ja nyt voidaan sanoa tarkastusvé-
lien olevan perusteltuja. Lisaksi tyossa tarkasteltiin kunnossapidon aiheuttamia kus-
tannuksia konelinjalla rakenneryhmittéin. Erityisesti esiin nousi taloudellisen tarkaste-
lun myd6ta kunnossapidon kustannusrakenne ja aivan erityisesti mekaanisen kunnossa-
pidon korjauskustannusten 20 % / 80 % suhde. (Rantanen 2007.)

7. AANEKOSKI BOARD KUNNOSSAPITO

7.1. Kunnossapidon organisaatio

M-real Adnekoski Boardin kunnossapito koostuu kahdesta eri osastosta mekaanisesta

ja sahko/automaatio- kunnossapidosta.

Mekaaniseen kunnossapitoon kuuluu kunnossapidon aluemestari ja hénell& on yksi-
toista miesté paivavuorossa. Paivamiehista kaksi on rasvareita, heidan toimenkuvaansa
kuuluu kohteiden voitelu, rasvaus ja hydrauliikka jarjestelmat. Kunnonvalvojia on
kaksi, heidan vastuullaan on telojen laakereiden, vaihdelaatikoiden ja muiden kuluvien
pyorivien osien kunnonvalvonta mittaukset. Kirvesmiehia kuuluu ryhméén kaksi kap-
paletta, heille kuuluu kaikenlaiset tehtaan rakennusten kunnostustyot seka telineiden
rakentaminen tarvittaviin paikkoihin. Asentajia on viisi kappaletta, he suorittavat me-
kaaniset huoltotyot pienista hitsauksista telojen laakerien vaihtoon. Mekaanisessa
kunnossapidossa asentajien vastuualueet on jaettu kolmeen alueeseen 1. pulpperiase-
ma ja puhdistamo 2. kartonkikonelinja 3. jalkikasittely. (Nevalainen 2010.)

Sahkd/automaatiokunnossapidossa on kuusi asentajaa paivavuorossa. Séhkdépuolella
alueet on jaettu samalla periaatteella kuin mekaanisessa kunnossapidossa 1. pulppe-
riasema ja puhdistamo 2. kartonkikonelinja 3. jalkikasittely. Sahképuolella on myos
jaoteltu osaamisen ja koulutuksen perusteella automaatioon kolme henkil64 ja ko-

vasahkdpuoleen kolme henkil6a. Heilld on myds oma aluemestarinsa. (Kautto 2010.)
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Jokaisessa vuorossa on vield oma mekaaninen ja séhko kdynninvarmistaja, he ovat
vuoromestarin alaisuudessa. Tehtaalla on vield ennakkohuoltomestari ja suunnitteluin-
sindori. Aluemestareiden, suunnitteluinsindorin ja ennakkohuoltomestarin esimies on

tuotantopééllikko, eiké vélissa ole kunnossapitopaallikkoa.

7.2. Laitosmieskierrokset talla hetkella

Talla hetkella laitosmieskierroksia toteutetaan mekaanisen kunnossapidon aluemestari
Pasi Nevalaisen toimesta. Jos aamulla ei ole tullut ilmoituksia mistaan Kiireellisisté
toista, Nevalainen antaa tyontekijoille tehtdvaksi kdyda kiertaméssa laitosmieskierrok-
sia. ( Nevalainen 2010.)

Nevalaisen annettua aamulla kaskynjaossa késkyksi kdyda kiertdmassa laitosmieskier-
roksia, asentajat lahtevat omille alueilleen kiertamaan yleisesti kohteita l&pi. Kartonki-
koneen alueella asentajat kayvat ensiksi aamulla kiertdmassé alakerran, jonka jalkeen
he lahtevat kiertdaméan koneentasossa ja ylékerrassa olevia laitteita. Koneentasolla
asentajat kéyvat valvomoissa kysymassé, onko heilld ollut ongelmia jonkun laitteen

kanssa. ( Lampinen 2010.)

8. LAITOSMIESKIERROSTEN IMPLEMENTOINTI

8.1. Tyon sisalto

Ty0Ossé lahdettiin vieméaan mekaanisen kunnossapidon laitosmieskierroksia SAP-
tietojarjestelmaén. Tyohon siséllytettiin myds asentajien kouluttaminen kdyttamaan
laitosmieskierroksiin tarvittavia toimintoja SAP-jarjestelmassa. SAP-jarjestelmaan
suunniteltiin my®s tarvittavat variantit kdynninvarmistajille ja mekaanisen kunnossa-
pidon aluemestarille laitosmieskierrosten yksinkertaista lataamista varten. SAP-
tietojarjestelméén on jo aikaisemmin tehty voiteluhuollolle omat ennakkohuolto suun-
nitelmat. Aki Rantanen on tehnyt vuonna 2007 opinnéytetyon, jossa tehtiin kriittisyys-
analyysi kartonkikonelinjan laitteille, kyseisessé opinnaytetydssa on madritelty toimin-

topaikkojen Kriittisyys ja sen perusteella on valittu toimintopaikalle sopiva tarkastus-
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vali ja toimenpiteet tarkastuksessa. Tarkastusvélit toimintopaikalle ovat joko 1vko,
2vko, 4vko tai 8vko.

Oma ty6ni on suoraa jatkumoa Rantasen opinndytetydsta. Tyossa keskityttiin laitos-
mieskierroksien jarjestelmallisyyteen seka niiden suorittamisen helppouteen. Kierros-
ten jarjestelmallisyys tuli esiin kartoittaessa toimintopaikkojen sijainteja kerroksittain.

Suorittamisen helppous kavi ilmi SAP osaamisen tasosta.

8.2. Laitosmieskierrokset SAP 02/R3-jarjestelmaan

Laitosmieskierroksia lahdettiin tydstamé&én Rantasen kriittisyysanalyysin pohjalta (ks.
kuvio 11).

E3 Microsoft Excel - m-real Aiki Board KK1 tarkastuslista muokattu

Tiedosto  Muokkaa Maytd  Lisd3  Muotole  Tydkalut  Tiedot  Ikkona  Ohie

DEEHSE SRY 4 BA-F o -c- g - B s we -3, ad -w - B 7U|ES
P11 - 5
A B c | o [ e | F | & [ H [ 1 ]
| 1| Tark.vali
2
Ex Positio Laite Indeksi Tarkastus
EX
5
| B | Kannen, luukkujen ja laippojen tiiveys. Yaihteiden yleiskunto
| 7 | AAN-045-025-001 PK-PERALAATIKKO Letkujen ja liittimien voodot ja yleiskunto. Suihkujen suuttimien
g kunto. Koneenhoitajan kommentit.
| 9 | Yleisgilmaily. Kiinnitys. Vaihteiden ja kayttdjen yleistarkastus.
| 10 | AAN-045-025-105 SIRTOTELA P Puhtaus. Vaihteiston letkut ja liittimet. Yoitelu ja mittamiehet. Pl
1 rnootton. Koneenhoitajan komrmentit.
| 12 | Yleissilmaily. Kiinnitys. Vaihteiden ja kéayttdjen yleistarkastus.
113 ] AAN-045-025-105 YETOTELA PK Puhtaus. Yaihteiston letkut ja liittimet. “oitelu ja mittamiehet. PI-
14 moottori. arsien kunto. Koneenhoitajan kommentit.
| 15 | AAN-045-025-107 VIRARN PALAUTUSTELA PK fleisgilmaily. Kiinnitys. \,f‘aihleen ja kéylﬁn yleistarkastus. Voitelu
16 ja mittaavakunnossapito.
% AAN-045-025-110 WIRAN KIRISTYSTELA P ‘fleissilmaily. Kiinnitys. Mittaavakunnossapito. “aikea kohde.
| 19 | Waihde ja kaytto yleistarkastus. Waihteen putket ja liittimet. PI-
| 20| AAN-D4E-T26-114 SIRTOTELA SK moottorin letkut ja littimet. “arsien kunto. “oiteluhuolto ja
21 rittaavakunnossapito tarkemmin.
| 22 | Waihde ja kaytto yleistarkastus. Vaihteen putket ja littimet. Pl
| 23| AAN-045-026-115 WETOTELA Sk maoottarin letkut ja liittimet. Varsien kunto. Woiteluhualto ja
24 mittaavakunnossapito tarkernmin.
% AAN-DM5-026-116 VIRAN PALAUTUSTELA SK Yleissilmaily. Kiinnitys. Vaihteen ja kaytan yleistarkastus. Voitelu
57 | Ja mittaavakunnossapito.
% AAN-045-026-118 WIRAN KIRISTYSTELA SK Yleissilmaily. Kiinnitys. Mittaavakunnossapito

KUVIO 11. Rantasen tekema kriittisyystaulukko.

Ensimmaisend lahdettiin muokkaamaan Excel taulukkoa, missé kriittisyydet ja tarkas-

tustoimenpiteet oli maaritelty. Taulukko lahdettiin muokkaamaan poistamalla sielta

laitteita mité ei endd ole kaytossa. Liséksi sieltd poistettiin sahkd/automaatio laitteita.

Toisiaan vastaavat laitteet, joilla oli eri kriittisyysindeksi, muutettiin vastaamaan toisi-
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aan, esim. 7-Kuivatusryhman viiranjohtoteloilla oli eri tarkastusvalit, niin ne muutet-
tiin kaikki vastaamaan sité tarkastusvéalia, mika oli useimmissa vastaavissa teloissa.
Talla toimenpiteelld saatiin yhtendisyytta samoille laitteille niiden tarkastusvalissé.
Exceliin luotiin kaava, mik& antaa automaattisesti indeksin mukaan oikean tarkastus-
valin (ks. kuvio 12). Néin ollen indeksid muuttamalla tarkastusvéli muuttuu samalla,
tdma helpotti ty6td muutettaessa laitteita vastaamaan samaa indeksié kuin suurin osa
vastaavista laitteista oli. Lopuksi saatu lista tarkastettavista toimintopaikoista lajiteltiin

toimintopaikan mukaan helpottamaan jaottelua kierroksiin (ks. kuvio 12).

Ed Microsoft Excel - m-real Aki Board KK1 tarkastuslista muokattu

Tiedosto  Muokksa  Mawtd  Lis33  Muotolle  Tydkalot  Tiedot Ikkuna  Ohije

hedean &LV iR W = -1 8 Rl 45 00 -2 Al | 10
C2 - fe =J05(D2»=536;"1 viilkko",JOS(D2»=357,;"2 viilkkoa", JOS(D2>=178;"4 vilkkoa",JOS(D2<=177;"8 vikkoa", )1
A B C D

1 Toimipaikat Laite Tarkastusvali [Indeksi  |Toimet

2 |AANSAEDOT14 Waihdelaatikko 2-ryhma 2 viikkoa 535 |Putket ja liittimet. Vuodot.
3 AANAEDTS “aihdelaatikko 3-ryhma 2 wiikkoa 535|Futket ja littimet. “uodat.
4 AANMEOTE Yaihdelaatikko 4-ryhmi 2 wiikkoa 535|Putket ja lithimet. “uodat.
S AANAEDTT ‘aihdelaatikko 5-RYHMA 2 viikkoa 535|Putket ja lithimet. “uodat.
G AMNAE01E “aihdelaatikko 5-RYHMA 2 viikkoa 535|Putket ja littimet. “uodat.
7 |AANSASD1S ‘aihdelaatikko 7-RYHMA 2 viikkoa 535 |Putket ja liittimet. WVuodot.
5 |[AANMABO20 “aihdelaatikko 8-ryhma 2 viikkoa 535 |Putket ja liittimet. Vuodot.
9 AANAEDZT “aihdelaatikko 3-ryhma 2 wiikkoa 535|Futket ja littimet. “uodat.
10 | AANAEOR Yaihdelaatikko 10-ryhmi 2 wiikkoa 535|Putket ja lithimet. “uodat.
11 | AANAEDET “aihdelaatikko 11-ryhmi 2 viikkoa 535|Putket ja lithimet. “uodat.
12 | AAN-045-025-001 PK-PERALAATIKKO 2 viikkoa 485 Kannen, luukkujen ja laippo
13 |AAN-045-025-002 PE-VIRAOSA PHEUMATIIKKA 2 viikkoa 465 |Letkujen ja littimien kunto g
14 |AAN-045-025-003 PE-VIIRA-ALLAS 2 viikkoa 495 | Altaan yleiskunto. Reunasu
15 | AAN-045-025-020 PEVIRAN KORKEAPAINE SUIHKUP.OSKIL. 4 wiikkoa 335 | Oskilloinnin liikkeen tasaist
16 |AAN-045-025-023 PI-PERALAATIKON HUULENSAADON KAYTTO 2 viikkoa 495 |¥leinen tarkastelu. Koneenl

KUVIO 12. Muokattu kriittisyysluokittelu taulukko.

Lista tarkastettavista toimintopaikoista jaoteltiin kuuteen eri alueeseen sijainnin ja
toimintopaikkojen méaran perusteella. Koneen tasossa olevat kohteen jaoteltiin nel-
jaan eri alueeseen viiraosa — puristinosa, 1-ryhma — jenkkisylinteri, 5-ryhmé — vélika-
lanteri ja 1-p&allystysasema — poperullain. Tdman liséksi tuli vield kaksi muuta aluetta
alakerta ja ylékerta.

Tein Exceliin jokaiselle alueelle vield kahdeksan kierrosta, koska tarkastusvalit oli
jaoteltu 1vko, 2vko, 4vko ja 8vko. Samalla tarkastusvélilla olevat kierrokset jaoteltiin
yht&d moneen osaan, mik& niiden tarkastusvéli on. 1vko tarkastusvélilla olevat olivat
kaikki samassa, 2vko tarkastusvalilla olevat 2 ryhmaan, 4vko tarkastusvélilld olevat 4
ryhmaan ja 8vko tarkastusvalilla olevat 8 ryhmaan. Laitettaessa kierroksia kasaan tar-

kasteltiin vield toimintopaikkoja, esimerkiksi 2vko 1 ryhmaé ja 4vko 1 ja 2 ryhman
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toimintopaikat olisivat Idhelld toisiaan, joten ne laitettiin samaan aikaan tarkastettavik-

si, talloin ei tarvitse hyppid paikasta toiseen (ks. kuvio 13).

Ed Microsoft Excel - 1. Yiiraosa ja puristinmet

Tiedosto  Muckkaa M&vt3  Lis33  Mucktoile  Tydkalut  Tiedot Ikkuna  oOhje

DEEHasn SRV $§BR-T - & = -8 B 45 00w -2 c A
A20 - B AAN-045-035-530
A B c D

1 Toimipaikat Laite Tarkastusvali|ndeksi  |Toimet

2 AAN-045-027-126  |IMUTELA TK 1 wiikko BB0 |*aihteen ja |
3 |AAN-045-035-107  [1 PUR ¥YLAHUOWAN KIRISTYSLAITE 2 viikkoa 4595 |Letkujen ja |
4 [AAN-045-035-111 |1 PURALAHUOWAN KIRISTYSLAITE 2 viikkoa 495 | Letkujen ja |
5 AAN-045-035-112 |1 PURALAHUOWAN OHJALUSTELAN SIRTOLAITE |4 vikkoa 335|Letkujen, liit
B |AAN-045-035-138 [PURISTIMEM PICK-UFTELA 1.PUR. 1 wiikko 570 ¥leisesti. K
7 |AAN-045-035-139 [PURISTIMEN Y¥LATELA 1. PUR. 1 wiikko 570 ¥leistarkast
g |AAN-045-035-140 [PURISTIMEM JOHTOTELA 1.PLUR. 1 wiikko 570|Kunto yleise
9 |AAN-045-035-141 |HUOWAN JOHTOTELA 1.PUR. 2 viikkoa 495 | Kunto yleise
10 |AAN-045-035-142  |HUOWAN KIRISTYSTELA 1.FUR. 2 viikkoa 495 | Kunto yleise
11 |AAN-045-035-143  |HUOWAN OHJALISTELA 1.PUR. 2 viikkoa 495 | Kunto yleise
12 |AAN-045-035-144 | HUOWAN JOHTOTELA 1.PUR. 2 viikkoa 495 | Kunto yleise
13 [AAN-045-035-145 | HUCWAN JOHTOTELA 1.PUR. 2 wiikkoa 455 |Kunto yleise
14 |AAN-045-035-146  |PURISTIMEN ALATELA 1.PUR, 1 wiikko 570 ¥leigesti. ki
15 |AAN-045-035-147 | HUOWAN JOHTOTELA 1.PUR. 2 viikkoa 455 | Kunto yleise
16 |AAN-045-035-152  |HUOWAN JOHTOTELA 1.PUR. 2 viikkoa 455 | Kunto yleise
17 |AAN-D45035-602  [YLAHUOWAN OHJAUSLAITE 1.PUR, 2 viikkoa 455 | Letkut, liittin
18 |AAN-045-035-503  |ALAHUOYAN OHJAUSLAITE 1.PLR. 2 viikkoa 4595 | Letkujen, liit
19 |AAN-045-035-520  |PURISTINGSAT 1-3 (PMEUMAT. AMERANMIIRIA) 2 viikkoa 505|Yleiskunta. |
20 [AAN-045-035-630 [1-PUR.OSA YLAHUOY |KP. SUIHKUP. OSkILL, 4 viikkoa 335|Suuttimet. L
21 AAN-045-035-531 [1-PUR.OSA ALAHUION KP. SUIHKLP. QSKILL. 4 viikkoa 335|Suuttimet. L
22 |AAN-045-036-113 [2 PUR. YLAHUOWAN KIRISTY SLAITE 2 viikkoa 4595 | Letkujen ja |
23 |AAN-045-036-117 |2 PURALAHUOWAN KIRISTY SLAITE 2 viikkoa 4595 |Letkujen ja |
24 AAN-045-036-118 |2 PUR.ALAHUDWAN OHJALSTELAN SIRTOLAITE |4 vilkkoa 335|Letkujen, liit
25 AAN-045-036-140 |2 PUR. ALAHUDWANOHIALSTELAN ALY, KAAY. |8 vikkoa 175| Kaavarin ikl
26 |AAN-045-036-153  |PICK-LIFTELA 2 PLIR. 1 wiikko 570|¥leistarkast
27 |AAN-045-036-154 |2 PUR. PURISTIMEN YLATELA 1 wiikko B0 | Yleistarkast
28 |AAN-045-036-155  [HUOWAN JOHTOTELA 2.PUR. 2 viikkoa 4595 |Kunto yleise
29 |AAN-045-036-156  [HUCWAN JOHTOTELA 2. PUR. 2 viikkoa 495 |Kunto yleise

KUVIO 13. Viiraosa — puristimet Kierros 2.

Talloin kierrokset kulkevat kahdeksan viikon sykleissa tasaisesti. Saman alueen jokai-
nen eri Kierros on tarkastettavien kohteiden osalta erilainen. Jokaisella alueella kay-
daén kiertdmassa kierros kerran viikossa, paitsi ylékerta, joka kéydaan lapi kahden

viikon vélein, aina samoilla toimintopaikoilla.

Kierrosten ollessa Excelissa valmiita voitiin niitd I&hted viemaan SAP-
tietojarjestelmaan. Ennen kuin tama toimenpide voitiin aloittaa, Adnekoskella kévi
Esko Hyvdnen Botnia Mill Serviceltd kouluttamassa minua, milla tavalla SAP-
jarjestelmaan luodaan ennakkohuolto suunnitelmia. Han on aikanaan luonut voitelu-

huollossa olevat kierrokset. Sain hanelta kattavan ohjeen SAP-jarjestelmén ennakko-
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huollon huoltosuunnitelman luontiin. Kyseinen ohje on tehty M-real Simpele Boardiin
vuonna 2002.

SAP-jarjestelmaan lahdettiin luomaan strategiasuunnitelmaa, joka olisi viikkoperus-
tainen. Huoltosuunnitelman nimeksi piti saada mahdollisimman kuvaava ja selkea
nimi, joten nimeksi laitettiin AAN-045 LAITOSMIESKIERROS VIIRA - PUR 01.
AAN-045 on kartonkikonelinjan tunnus, VIIRA — PUR kertoo mik& alue on kyseessa
ja 01 ndhd&an monesko kierros on menossa. Huoltosuunnitelmaan tulee vield erikseen
huoltorivi, mihin laitettiin vastaava nimi muuten, paitsi LAITOSMIESKIERROS koh-
ta muutettiin TARKASTUSKIERROS kohdaksi. Kierroksiin laitettiin vaiheluettelot,
jotka kertovat mité on tarkoitus tehd& kyseisesséd toimenpiteessa ja kuinka usein kysei-
nen kierros toistuu. Vaiheluettelon toimenpiteet saatiin suoraan Rantasen méaérittele-

mista toimenpiteista (ks. kuvio 14).

leiset vaiheyleistiedot

vhe |aliv |Tydpiste [Trop |Okj. [vaiheen kovaus

BE1E M2 AANE PM1E WISUASLINEN TARKASTLIS
" oot pEte M2 AANE PM10 Letkut, putket, littimet, Kinnitys.
_EIEI1EI AE20 M2 ALNE PM1E Palkeet, suuttimet, nakdluukut,
" looto poze m2 AANE PM10 Tiivisteet, kivtén 4ni, vuodot,
_EIEI1EI Ao40 M2 AANE PM1E Sylinterit, nivelet, hibinat.
" |ooto pose M2 AANE PM1E Tuotannon kommentit,

KUVIO 14. Vaiheluettelon toimenpiteet.

Jokaiseen kierrokseen laitettiin lista toimintopaikoista, mitka kyseisen kierroksen pii-
riin kuuluu, tdma lista tuli objektiluetteloksi huoltosuunnitelmaan. Objektiluettelo lista
vastaa Excelissé olevaa listaa toimintopaikoista (ks. kuvio 15).
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[Toirintapaikka [Tairm.paikan nimitys 1 [Toimipaikat Laite

AN - 045 -025-001 Pl-PERALAATIKKO 2 |AAND45-025-001  |PK-PERALAATIKKO

AAN-B45-025-002 PR-IRAOSA PNEUMATIIKKA 3 ﬁ:ggggg'ggg Eiﬁ::si?ﬁ& PSNEUMAT”KK’”‘

il Sl el 5 AANDIS025020  |PKVIRAN KORKEAPAINE SUHKUP.OSKIL

AAN-045-025-020 FPl-VIIRAN KORKEAPAINE SUIHKUIP.OSKIL. 5 [AAN-D45-025-023 Pl-PERALAATIKON HUULENSARDON KAYTTO

AAN-45-025-023 PK-PERALAATIKON HUULENSAADOM KAYTTO 7 |AANDA5025-024 | PR-RINTATELAN NOSTOLATE

AAN-045-025-024 PK:-RINTATELAN NOSTOLAITE B [AANDA5025027 |PK-PERALAATIKON YLAHUULEN VAAKASIRTO

LAN-045-025-007 B PR AL G YA UL LEN YRS TS 5 [AAND45025028 |PK-PERALAATIKON YLAHUULEN PYSTYSIRTO
; : 10 [AAND45025-029  |PR-HUULEN LA, KIERTOPUMPEU

AAN-045-D25-028 PK-PERALAATIKON YLAHUULEN PYSTYSIRTO T AANGIEDEnI IPESURI | EICVIBAOSE

P (T PRSI ERTPUTFFY 12 AANDIE025042_ |PESURI 2 PK-VIRADSA

AAN-B45-025-041 PESLIRI 1 PK-VIIRADSA HP 13 [AAN-D45-025-043 PESURI 3 PK-VIIRAQSA

AAN-045-025-042 PESURI 2 PK-VIRAOSA KP 14 [AANTD45025044  |PESURI 4 PRVIRADSA

LAN-045-025-043 PESURI 3 PK-VIIRAOSA HP 15 |AAN-045-025-101  [PK RINTATELA,

AAN-
AAN-

045-
045-

B256-
B25-

o044
101

PESURI 4 PE-VIIRAOSA KP
PR RINTATELA

KUVIO 15. SAP objektilista ja Excel lista.

Kaikki huoltosuunnitelmat tehtiin valmiiksi tahén pisteeseen asti. Taman jéalkeen oli

jaljelld en&& huoltosuunnitelmien ajoittaminen. Tama tarkoittaa sitd, milloin huolto-

suunnitelma tulee esille tyotilauksena jarjestelmassé. Koska kierrokset menivat sdan-

nollisesti kahdeksan viikon jaksoissa, ne olivat kohtuullisen helppo jaksottaa. Kierrok-

sen ensimmainen ilmestymispdivamaara on ajoituspéaivamaaré plus 8vko. Taman

vuoksi ensimmainen kierros tulee nédkyviin 26.4.2010, jonka jéalkeen kierroksia tulee

joka arkipdiva. Alueet jaettiin jokaiselle viikonpaivélle sill& tavalla, ettd maanantaisin

on viiraosa — puristinosa, tiistaisin 1-ryhma — jenkkisylinteri, keskiviikkoisin 5-ryhma

— valikalanteri, torstaisin 1-paallystysasema — poperullain ja perjantaisin alakerta ja

joka toinen viikko ylékerta.

Jotta kierroksia olisi helppo selata SAP-jarjestelmastd, jokaiselle kéayttajalle tehtiin

samanlaiset kansiot suosikkeihin laitosmieskierroksia varten. Laitosmieskierrokset
kansio siséltaa kaksi eri vaihtoehtoa LAITOSMIESKIERROKSET ja
LAITOSMIESKIERROKSEN KUITTAUS (ks. kuvio 16). Laitosmieskierrokset koh-

dasta asentaja saa haettua kierroksia reittityolista muodossa, jolloin ne ovat helposti

luettavissa ja tulostettavissa. Kierroksen suoritettua se kuitataan kohdasta laitosmies-

kierroksen kuittaus. Kumpaankin kohtaan on tehty jokaiselle asentajalle samanlaiset

kayttajavariantit, jotta kierroksien hakeminen olisi mahdollisimman helppoa. Kaytta-

javariantit pitavat sisallaan valmiiksi taytetyt tarvittavat kentdat, jolloin mitaan ei tarvit-

se lisata kasin.
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Valikko Kasittele Suvosikit Lisat Jarestelmd Ohje

|& Y AH s DHE D000 BE @

|E=

SAP Easy Access

LBl s s]ofl[]]

[= &3 sAP-valikko
[ CJ Toimisto
[l Sovelluksille yhteiset komponentit
[ Logistilkka
[ Taloushallinto
L Henkiltsto
1 Infojarjestelmat
I Tyokalut
= = Suosikit
= = Laitosmieskierrokset
T+l Laitosmieskierroksat
Laitosmieskiemoksen kuittaus

Ve YT

KUVIO 16. SAP aloitusvalikko.

Laitosmieskierrosten hakuun SAP-jérjestelmésté tehtiin selkedt ohjeet, joissa kdydaéan
yksityiskohtaisesti l1&pi vaihe vaiheelta, miten kierrokset saadaan tulostettua, kuitattua
ja hairidilmoituksen tekeminen. Tdma auttaa asentajia alussa, jolloin kaikki opetettu ei
valttamatta muistu heti mieleen. Kun kunnossapitoon tulee uusia tydntekijoitd, ohje on

heille hyodyllinen apuvaline SAP-jérjestelman kdytossa.

8.3. Kunnossapito henkiléston kouluttaminen

Kouluttaminen toteutettiin M-real Adnekoski Boardin ATK-luokassa, jossa jokainen
asentaja paasi omalle tietokoneelle harjoittelemaan SAP-jérjestelmén kayttod. Koulu-
tukseen osallistui kuusi mekaanista paivékaynninvarmistajaa, kaksi rasvaria ja mekaa-

nisen kunnossapidon aluemestari.

Koulutuksessa kaytiin ensimmaisena lapi SAP ohje laitosmieskierroksiin. Ohje pitaa
sisallaan, kuinka laitosmieskierroksia haetaan SAP-jarjestelmastd, hairidilmoituksen

tekeminen laitosmieskierroksella havaitusta viasta ja laitosmieskierroksen kuittaami-
nen. Ohjetta lapi k&ytdessa jokainen teki omalla tietokoneella ohjeessa olevat vaiheet

SAP-jarjestelmassa. Jokaisella oli viela oma ohje tietokoneen vieressd, josta he pystyi-
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vat seuraamaan, mika vaihe on menossa ja miten ohjetta kdytetdan k&ytannossa. Kou-
lutusta helpotti, etté sain heijastettua SAP-jarjestelman taululle, jolloin pystyin nayt-
tdmaén kaikki kohdat esimerkkiné ja koulutettavat pystyivét seuraamaan sité kautta

tapahtumia.

Toinen lapikaytavé asia oli seisokkilistojen haku SAP-jarjestelmasta. Asentajilla oli
ennestéan seisokkilistojen hakua varten variantit SAP-jérjestelmassa, kyseiset variantit
tulivat oletuksena kdynnistettaessé tietty tapahtuma SAP-jarjestelmassa. Jotta laitos-
mieskierrosten haku olisi mahdollisimman yksinkertaista, seisokkilistoja varten tehty
variantti piti muuttaa, ettei se tule suoraan ndyttdon vaan se haetaan tarvittaessa. Muu-
toksen myota koulutus seisokkilistan hakuun oli tarpeellinen. Koulutus kéytiin 1&pi

samalla kaavalla kuin ohje laitosmieskierroksiin koulutus.

Lopuksi vieléd keskusteltiin minka takia on hyva kayda kiertaméassa laitosmieskierrok-
sia sdannollisesti ja mita hyotya siita on. Keskustelussa kaytiin lapi myos hairidilmoi-

tuksen hyddyista ja miksi niita pitdisi tehda.

Samalla, kun koulutuksia kaytiin I&pi kunnossapidon aluemestari Pasi Nevalainen, otti
ylos asioita mitd pitad vield muuttaa kayttajille. Esimerkiksi kahdelle voitelijalle ei ole

tehty ollenkaan variantteja SAP-jarjestelméaan seisokkilistojen hakuun,

8.4. Laitosmieskierrosten seurannan toteuttaminen

Seuranta toteutettiin tekemalld yksinkertaisesti uusi variantti kunnossapidon aluemes-
tari Pasi Nevalaiselle. Kyseiselld variantilla Nevalainen nékee kuin paljon laitosmies-
kierroksia on jaanyt kuittaamatta. Kierroksen todellista kiertdmisté ei voida seurata

mill&én tavalla, joten asentajien rehellisyys on avain asemassa kierrosten seurannassa.

Kierroksien todellista seurantaa voitaisiin toteuttaa paikallisilla kuittaus listoilla, mutta

tdma olisi hyvin aikaa vievad ja kankeaa, koska kierroksia kierretd&n paivittain.
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9. TULOKSET

Ty0n tuloksena saatiin muokattua Aki Rantasen opinndytetyon tarkastuslistaa SAP-
jarjestelmaan sopivaksi ja sitd hyvaksikayttaen luotua SAP-jarjestelméén laitosmies-
kierrokset mekaaniseen kunnossapitoon kartonkikonelinjan alueelle. Tydn seuraukse-
na asentajat kayvat paivittain kartonkikonelinjalla kiertaméssa ja tarkastamassa visuaa-
lisesti tietyn alueen l&pi. Tyon tuloksena voidaan myos pitdd SAP osaamisen kasvua,
mitd enemman asentajat jarjestelmad kayttavat. Asentajien positiivisempi asenne SAP-
jarjestelmaa kohtaan tuntuu myds kasvaneen koulutuksen my6té. Tyossa saatiin luotua
myos kayttajaystavalliset ohjeet SAP-jérjestelmaé varten. Omalta osalta tulokset né-
kyvét SAP osaamisessa ja asenteessa jarjestelméaa kohtaa, ennen opinndytety6td SAP-
jarjestelmasta oli kuva, ettd sen kdyttdminen on vaikeata ja monimutkaista. Talla het-
kell& ohjelma tuntuu hyvin loogiselta ja sen perusominaisuuksia osaa kdyttad huomat-

tavasti paremmin.
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10. YHTEENVETO

Tavoitteena opinndytetyossa oli jalostaa Aki Rantasen opinnéytetydssa tehtyé tauluk-
koa laitosmieskierroksen kohteista ja tarkastusvéleista sopivaksi SAP-jarjestelmaan
vietavaksi. Laitosmieskierrosten implementointi mekaaniseen kunnossapitoon koulu-
tuksineen ja seurantamahdollisuuksineen kuului tavoitteisiin. Opinndytetyd perustui
paljon Rantasen tekemdaan taulukkoon laitosmieskierroksen kohteista ja tarkastusva-
leistd. Opinndytety6td voidaan jatkossa kdyttad mallina, kun laitosmieskierroksia ruve-
taan laajentamaan koko kartonkitehtaan alueelle mm. massanvalmistukseen ja jéalkika-

sittelyyn.

Tyon alkuperdiset tavoitteet saatiin taytettya kaikkien osa-alueiden kohdalta. Kierrok-
set saatiin vietyd SAP-jarjestelm&an ja ne saatiin luotua jarjestelmallisesti. Seuranta
mahdollisuus jéi toisaalta aika kevyeksi, mutta kyseinen menetelma tayttadé kuitenkin
kriteerit laitosmieskierrosten seurannasta. Koulutus voidaan sanoa onnistuneeksi, kos-
ka asentajien positiivisempi asenne heti koulutuksen jalkeen nakyi keskusteltaessa
heidan kanssaan laitosmieskierroksista ja SAP-jarjestelméasta. Tyon edetessa paastiin
my6s muokkaamaan asentajien seisokkilistojen hakemiseen kaytettavia variantteja ja

tekemaan seisokkilistan hakemiseen kéytettavat variantit myos rasvareille.

Kaytannon osuuden tekeminen Aanekoskella tehtaan tiloissa osoittautui hyviksi jat-
kuvan koneella kdymisen tarpeiden takia. Tydssé joutui kdyttdméan paljon apunaan
my0s kunnossapitoasentajia, kun madariteltiin laitteiden sijainteja. Myds kunnossapi-
don aluemestarilla oli hyvia ideoita projektin edetessd, laitosmieskierrosten jérjestel-
mallisyyden suunnitteluun. Suurin apu SAP-jarjestelmén kaytossa oli Esko Hyvdsen
pitdma koulutus, ilman h&nen péivén kestdvaa koulutusta ja antamaa ohjetta opinnay-
tety0 olisi ollut paljon vaikeampi toteuttaa. Kaikki tyssa mukana olleet henkil6t olivat
liikkeell& positiivisella asenteella, eivatka lahteneet karkuun kun tulin paikalle kyse-

lemadn ohjeita tai pyysin avaamaan SAP-jarjestelméan.

Opinndytetyon vaikeimmat ja haastavimmat hetket koin heti alussa, kun l&hdin muok-
kaamaan Rantasen taulukkoa Excelissa. Aina kun sai jotain aikaiseksi muisti, etta
nuokin pitéé ottaa huomioon ja sitten kaikki oli taas aloitettava alussa. Muutaman ker-

ran, kun olin tehnyt taulukot kokonaan uusiksi rupesi kaikki palat osumaan kohdalleen
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ja Excel osuus oli valmis. Alussa my6s SAP-jarjestelmén kayttaminen oli vaikeaa,
mutta Hyvdsen pitdman koulutuksen jalkeen jarjestelmaan péési mukaan ja sité uskalsi

kokeilla ihan eri tavalla.

Itselleni tydsté jai hyva kuva ja sen aikana oppi paljon ennakkohuollosta ja SAP-
jarjestelmastd. Opinndytety6 valmistui aikatauluaan nopeammassa ajassa, miké on
hyva oman valmistumisen ja kesatoiden kannalta. Tyon teettaneelle M-real Aénekoski
Boardille uskon tydsta olevan hyotya niin vikojen ennaltaehkaisemisessa kuin tulevai-

suudessa laitosmieskierrosten laajentamisen kannalta.

11. SUOSITELTAVAT JATKOTOIMENPITEET

Tyo6n pohjalta voitaisiin l&hted rakentamaan koko tehtaan alueelle laitosmieskierroksia
yksi alue kerrallaan. Alueet kannattaa tehda yksi kerrallaan perusteellisesti, esimerkik-
si massanvalmistukseen tehtéisiin ensiksi kriittisyysanalyysi tai RCM-analyysi, jonka
pohjalta voidaan tehda ennakkohuoltosuunnitelma. Samalla periaatteella voitaisiin
menna kaikki alueet l&pi, jolloin koko tehtaalla toimisi ennakkohuoltokierrokset. Néin

ennakkohuoltosuunnitelmaa voitaisiin laajentaa sadnnollisesti tehtaviin huoltoihin.

Ennakkohuoltosuunnitelmaa voitaisiin lahte& kehittdmadn laitteiden s&&annollisten
huoltosuunnitelmien viemiselld my6s SAP-jarjestelmaan. Néin saataisiin laitteiden
saanndlliset huollot varmasti tehtyd, eika laitteita paasisi rikkoutumaan esimerkiksi
suodattimen tukkeuduttua. Huoltosuunnitelmiin voitaisiin myos liitt44 varaosia ja nain

ollen niista saataisiin kustannuksia seurantaan.
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Liite 1. SAP ohje laitosmieskierroksiin

1 SAP OHJE LAITOSMIESKIERROKSIIN

1.1 Laitosmieskierroslistan tulostus

Ensimmaisend k&ynnistetddn SAP perustilaansa (ks. kuvio 1).

=
| Walikko Kasittele Suosikit Lis&t  Jarjestelma  Ohje

& 1 OH C@e BHE anon BE O
SAP Easy Access

ELi [~ l+]

= = GAP-valikko
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[ Sovelluksille yhteiset komponentit
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] Henkilistd

C Infojarestelmat
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=
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[ osto
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] lirmnitukset Tilaukset

1 Toirmintopaikka

1 Laitteet

Y_D02_91000101 - kunnossapito -= kKunnossapitokustannukset -= Kustannusten yleisraportti
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KUVIO 1. SAP valikko.
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Taman jalkeen valitaan SUOSIKIT kansioista LAITOSMIESKIERROKSET jonka
alta paljastuu kaksi vaintoehtoa LAITOSMIESKIERROKSET ja
LAITOSMIESKIERROKSEN KUITTAUS. Kun halutaan saada kierrettavéa kierros
esille, niin valitaan kohta LAITOSMIESKIERROKSET ja tupla klikataan sita (ks.
kuvio 2).

YWalikko Kasittele Suosikit Lisat  Jarestelma  Ohje

| & 2 0H Ce0 CHB DDon BE @m
SAP Easy Access

EL M

= i SAP-valikio
> [ Taoimisto
I [ Sovelluksille yhteizet kormponentit
I [ Logistikka
I O Taloushallinto
[
[

|II3'

L Henkilistd
O Infojarestelmat
[+ O Tydikalut
= 9 Suosikit
= i Laitosmieskierrakset
G

Laitosmieskierroksen kuitaus

KUVIO 2. Laitosmieskierrokset kansion valikko.
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Taman jalkeen tulee nékyviin reittityolista ikkuna. Taytettaviin kenttiin haetaan

valmiit tiedot painamalla NOUDA VARIANTTI kuvaketta @ vasemmalla ylhaalla
(ks. kuvio 3).
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Ohjelma  Kasittele Sy Jarjestelma  Ohije

& 240 ICE DHE S0o8 AR @
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Tilausvalinta
Tilaus

Tilauslaji

ofo]c]o]e]c]s]
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KUVIO 3. Laitosmieskierros valinta.
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Nappulaa painettua aukeaa seuraavanlainen ikkuna nakyviin. Tekijan kohdalla ndkyy

jokaisen oma SAP tunnus. Ikkunassa ei tarvitse tehdd mitddn muutoksia painetaan

vaan alhaalla olevaa SUORITA kuvaketta @

(ks. kuvio 4).
I Hae variantt
Yariantti | =
YmpaAristi =5
Tekija MR AAMMTY =
Muuttaja =
Alkuperdiskisli (=

KUVIO 4. Asetusten haku ikkuna.
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Ikkuna muuttuu alhaalla olevan ikkunan nakdiseksi. Jakson paattymispéaivamaaré on

kuluva paivamaara. Seuraavaksi painetaan SUORITA kuvaketta & vasemmalta
ylhaalta (ks. kuvio 5).
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Tilauksen tila
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KUVIO 5. Reittity6listan asetukset.
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Lista tarkistettavista objekteista aukeaa naytolle. Jotta lista saadaan tulostettua,
valitaan LIST valikosta PRINT (ks. kuvio 6).

=
List Edit Goto Jarjestelma Ohje

g Print E e DRE Do FHE @
“—] Save/Send |
R — _
| Egit Shifi+F3
=
Reittitydlista - 26.04. 2010
Toimintopaikka Toimintopaikan nimitys Laite
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Vaiheen selitys

T KPT Tyiopiste
T Huoltopaketti

AAN-045

KARTOMKTKOMELTHJA

[l

12036748

AN -045-025-001
A0N-045-025-002
AAN-D45-025-003
AON-045-025-020
AAN-D045-025-023
AON-045-025-024
AAN-D045-025-027
AON-D45-025-028
AAN-045-025-029
AN -D45-025-041
AON-045-025-042
AAN-D45-025-043
AON-045-025-044
AAN-D45-025-101
A0 -045-025-102
AAN-045-025-103
AON-D45-025-104
AAN-045-025-105
AAN-D45-025-106
A0N-045-025-107
AAN-D45-025-108
A0NM-045-025-109
AAN-D45-025-110
AN -045-025-111
AAN-D45-025-501
AON-D45-025-502
A0N-045-025-503
AAN-D45-026-001
A0N-045-026-002
AAN-D45-026-003
AON-045-026-022
AAN-D45-026-029

AAH-045 TARKASTUSKIERROS YWIIRA - PUR o1 1 &M M2

PE-PERALAATIKKD
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FE-WITRA-BLLAS

PE-WIIRAW KORKEAPAIME SUTHKUP . OSKIL.
PK-PERALAATIKON HUULENSEEDON KEYTTO
FE-RINTATELAN WOSTOLAITE
PK-PERBLAATIKON YLAHUULEN WABKASIIRTO
PE-PERALAATIKON YLEHUULEN PYSTYSIIRTD
PE-HUULEN LAMM.KIERTOPUMPPU

FESURI 1 PE-WIIRAOSA HF

FESURI 2 PK-WIIRAOSA KF

FESURT 2 PK-WIIRAODSA HP

FESURI 4 PE-WIIRAOSA KF

FE RIMNTATELA

WIIRAMW JOHTOTELS PK

YIIRAM JOHTOTELR PE

WIIRAM JOHTOTELR PR

SIIRTOTELA PK

YETOTELA PE

WIIRAW PALAUTUSTELA PK

YIIRANW KIRISTYSTELE PK

WIIRAM OHJAUSTELSE PKE

YIIR&N KIRISTYSTELE PK

WIIRAMW JOHTOTELS PE

YIIREM KIRISTYSLAITE PKE

YIIRAMN OHJAUSLAITE PKE

WIIRAW KIRISTYSLAITE PK
SK-PERALAATIKKD

FMEUMATIIKKS SK-WITRAODSA
SK-WITRA-BLLAS

SE-WIIRAM KORK.FAINE SUIHKUP.OSKIL.
SK-PERALAATIKON SUIHKUPUTE.OSKIL.

KUVIO 6. Reittityolistan tulostus.
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Tulosta nayttoluettelo ikkunasta painetaan JATKA kuvaketta |£| jonka jalkeen lista
tulostuu (ks. kuvio 7).

IlI?'TuInsta névttaluettelo
Tulostin AAMB ﬁxéneknaki Board, Konekorjaamo HP ..
Tulosteiden [km 1

Sivujen lukumasra
@ Tulosta kaikki

(O Tulosta sivulta o Loppu |0
Raportti 44 Fivit X132 Sarakk.
Muotoilu X_44 120 ABAPI list: Atleast 44 rows by ..

w (| Ominaisuudet |

KUVIO 7. Reittityolistan tulostus.

Taman jalkeen voidaan palata takaisin etusivulle painalla PALUU kuvaketta e’
keskelld ylhaalla niin monta kertaa, etté ollaan etusivulla (ks. kuvio 8).

IIjl=ist Edit Goto  Jariestelma  Ohje

@ | non{ehe CHE anas O Q@
Reittitydlista

&

KUVIO 8. Paluu etusivulle.
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1.2 Laitosmieskierroksen kuittaus

Ensimmadisend kdynnistetdan SAP perustilaansa (ks. kuvio 9).
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[ varasto
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C Toirmintopaikka
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KUVIO 9. SAP valikko.

Taman jalkeen valitaan SUOSIKIT kansioista LAITOSMIESKIERROKSET jonka
alta paljastuu kaksi vaihtoehtoa LAITOSMIESKIERROKSET ja
LAITOSMIESKIERROKSEN KUITTAUS. Valitaan
LAITOSMIESKIERROKSEN KUITTAUS ja tupla klikataan sitg, jotta paastéan
paattamaan kierretty kierros (ks. kuvio 10).

= 4 Suosikit
= o Laitosmieskierrokset
Laitosmieskierrokset

KUVIO 10. Laitosmieskierroksen kuittaus.
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Avautuu ikkuna johon on valmiiksi taytetty tarpeelliset tiedot. Painetaan vain

SUORITA kuvaketta & vasemmalla ylhdalla (ks. kuvio 11).

=
Dhiglma Kasittele  Siirry Jarjiestelma  Ohje

& 1 4H @ BHE Sto0 BE @k
Muuta KP-tilauksia: valinta - tilaukset

|E | Tilityksen vastaanottaja || TAY |
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e B 3
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Laite | |- ] | =
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Jakso [ ] - [p1.83.2010 -
fleiset tiedot / hallintatiedot
[ ml. objektiluettelo
Lyhyt teksti | - [=]
Viime muuttaja |—| - |—| =
Revisio |—| _l:l =5
Sijaintitiedotitilidinti
Sijaintitoimipiste LANE ; =
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hfuut
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KUVIO 11. Laitosmieskierroksien kuittaus valinnat.
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JOS OLET HAVAINNUT KIERROKSELLA HAIRION, SIIRRY
SIVULLE 11 MUUTEN JATKA ETEENPAIN.

Seuraavanlainen ikkuna tulee nékyviin. Listasta valitaan kierretty kierros painamalla

vasemmalla olevaa sinista laatikkoa , Jolloin rivi muuttuu keltaiseksi. Rivin
ollessa keltainen painetaan keskella ylhaalla olevaa PAATA TEKNISESTI kuvaketta

2

(ks. kuvio 12).

=
| Luettela  Kasittele  Siirry  Tilaus  Ymparistd  Asgtukset  Jarjestelma  Ohje

| & 300 e CHE HnoD PR QF
Muuta KP-tilauksia: luettelo - tilaukset

Al v Lai  [T[kPT vitepym  |Lyhvttekst [ToimPaikka [ Toimintopaikan nimitys
PMOZ 1 AQ1 26.04.2010  AAN-045 TARKASTUSKIERROS YIRA- PUR 01 AAN-045 KARTONKIKOMNELINIA
PMOZ | AQ1 |21.12.2008 |AAN-045-060-017 TARKASTUS (viistaleikk) AAN-045-06... |VIISTOLEIKKURI 7-RYHMA HP
PMOZ | |AOB (21122008 |AAN-045-060-017 HUOLTO (viistoleikkuri) AAN-045-06... |VIISTOLEIKKURI 7-RYHNA HP

KUVIO 12. Lista ennakkohuoltotdista.

Napin painalluksesta aukeaa ikkuna jossa on kolme vaihtoehtoa. Valitaan
vaihtoehdoista ylin PAATA TILAUKSET (ks. kuvio 13). Kierros ei hivii listasta
painettuasi paatd tilaukset kohtaa vaan se jaa paikalleen, mutta seuraavalla kerralla kun

tulet samaan tilaan se on havinnyt sielta.

I Tilauksen paatos

Halutaanko valitut
FPaatetaanki tilaukset? [lmait. mukaanl. ¥

E: kKeskeyta I

KUVIO 13. Tilauksen paattaminen.
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Voit joko paattdd useampia kierroksia samalla kertaa tai vain yhden. Etusivulle paluu

tapahtuu painalla PALUU kuvaketta ﬁ keskelld ylhaalla niin monta kertaa, etta
ollaan etusivulla (ks. kuvio 14).

IIjl=ist Edit Goto  Jariestelma  Ohje

@ | non{ehe CHE anas O Q@
Reittitydlista

&

KUVIO 14. Paluu etusivulle.

1.3 Hairidilmoituksen tekeminen

Valitse kierros misté l6ysit hairion ja tupla klikkaa sita (ks. kuvio 15).

=4
‘ Lusttelo  Kasittele Siiny  Tilaus  Ympéaristd  Asstukset  Jérestelma  Ohie

K 300 0@ CHE NDon BE QE
Muuta KP-tilauksia: luettelo - tilaukset

vLaji [T[kPT Jvitepum | Lubot teksti [ToimPaikka [ Toimintopaikan nimitys
v PMOZ |1 |AD1 |01.03.2010 |AAN-045 TARKASTUSKIERROS YLAKERTA AAN-045 KARTOMKIKOMELIMJA
PMOZ AD1 21122009 BAN-U45-UB0-017 TARKASTUS (YiiStoleikk AAN-045-06... | VISTOLEIKKURI 7-RYHMA HP
PMOZ ADG 21122008 | AAN-045-060-017 HUOLTO (viistoleikkuri) AMN-045-06... |VIETOLEIKKURI 7-RYHMA HF

KUVIO 15. Lista ennakkohuoltotdista.
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Eteesi aukeaa alhaalla ndkyvan kaltainen ikkuna. Valitaan OBJEKTIT vélilehti auki

jolloin saadaan lista tarkastettavista laitteista (ks. kuvio 16).

=g

Tilaus Kasittele Siirey  Lisat  Ympéaristd  Jarjestelma

Ohije

G
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Suunn.rhma lﬁh AANB| Mekaaninen kust. o, 0a —|EUR
VastTyip. M2 |7 [RaNB| MEK KARTOMKIK. KPT 01| Tarkastus
vastuuhen.. | | | | Janitia 1] Kaynnin aikana
Osnite lﬂ
Paivarmaarat
Mkuraja  [81.03.2010[10:14]  Priorit | =] s}
Loppuraja  |01.03.2010[18:14]  Rewisio | |
Viteahjekt
ToimPaikka AAN-045 | |EE| KARTONKIKOMELINJA B
Lait
OsakokPano
Ensimmainen vaihe
Vaihe YISUAALINEN TARKASTUS [l&F|Lay. | ]
Tytpdtmp M2 | ¢[ssnB] ohjav. [PM18] Toimlai  [PMH ] TAw
TyOpanos | Lkm Waih kesto | | [ Komp.
Henk.nra |

KUVIO 16. Hairidilmoituksen tekeminen.
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Etsitddn TOIMINTOPAIKKA sarakkeesta laite jolle halutaan tehda hairiéilmoitus,

jonka jalkeen painetaan samalla rivilla olevaa LUO ILMOITUS kuvaketta EI milla
laite sijaitsee (ks. kuvio 17).

=g

| Tilaus Kasiftele Sirry  Lisat Ymparstd  Jarjestelma  Ohje

@ 100 @@ SHE BN0E AR @B
Muuta Ennakkohualtotyd 12037545 objektiluettelo

el
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Jarj. tila WAPL EIKM EMLA PUDH

Ots tiedat i Waiheet i Komponentit i Kust i Kurmppani @elq=Tsi]s Lisatiedot i Sijainti i Suunnitt. i Ohjaus

QbjLuettelo

K.Lai. [garanro [Mimike [mirn iyt selitys |Laite |Obiektin nirmitys [Toirmintapaikka Toim.paikan nimitys ek 7]

0 AN -D45-M136-133 2. PUR. BELTIN PUHALL . o]y =
_D MAN- - -134 2. PUR. BELTIN PLUHALL.. E
1 | BAN-D45-051 -156 PAANYIENTILAITE IMUP... IE
_D LAN-D45-058-011 LIMAPURISTIM INFRAT ... IE
:D MAN-D45-058-012 LIMAPURISTIM INFRA P .. IE

m WOK_NAR_ARS . N1R I HMAD DI CTIRG LR R 'ﬁ

KUVIO 17. Objekti luettelo.

Napista aukeaa ilmoituslaji ikkuna. Painetaan kuvaketta ilmoituslaji kentan
oikealla puolella (ks. kuvio 18).

I= imoitusiaii

[Imaitus

[Imoituslaji

MHuUmern

KUVIO 18. lImoituslaji ikkuna.
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Napista aukeaa ilmoituslaji ikkuna. Tupla klikataan M2 HAIRIOILMOITUS kohtaa,
jolloin se siirtyy edelliseen ikkunaan (ks. kuvio 19).

IE imoitusiaii

Lii|ITmoitusTaji

Hairidilmoitus

SR |Toimintoilmoitus
b |Pikailmoitus
5 | Turvallisuusilmoitus

KUVIO 19. Hairidilmoituksen valinta.

IImoituslajin ollessa oikea painetaan JATKA kuvaketta
kuvio 20).

vasemmalla alhaalla (ks.

IE imoitusiaii

[Imaitus

Imoitus|aiji |~12

FUmern

2

KUVIO 20. Siirtyminen hairidilmoitukseen.
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Napin painalluksen jalkeen aukeaa esitaytetty hairidilmoitus lomake. Lomakkeeseen
taytetdan tarvittavat puuttuvat tiedot jonka jalkeen painetaan keskelld ylh&&lla olevaa

PALUU kuvaketta ﬁ kerran (ks. kuvio 21).

‘ =

kunnossapitoilmoitus  Kasittele  Siirry  Lisdt  Ymparistd  Jarestelmd  Ohje

@ | zca(CPe CHE Stos 00 0

Luo KP-ilmoitus: Hairidilmoitus

& (608 vamen | 31T

limoitus $AAROOCEAAET | M2 AAN-D45 TARKASTUSKIERROS YLAKERTA |
Tila ILKA TIKG || ceae 4
Tilaus 12037545 [ 2]

_m Lisatiedot1  Laitieiston kéytettawys | Hairio, katkos | Sijaintitiedot . Rivit

Yiiteobjekti
Toimintopaikka AAN-045-036-133 2. PUR. BELTIM PUHALLIM 1
Laite

Kokoonpano | |

Yastuut

Suunn.ryhrma MEE| ¢ |LANE Mekaaninen

Yast. tybpiste t2 { | AANB | MEK. KARTONKIKOMELINJA

Vastuohenkili | | |
lImaittaja MRAANMTY lImoitus v B1.03.2010] [10:45: 34|
Hairidtiedot

Haitign alku [81.03.2010] [10:45:34| [JKatkos

Hairitin loppu | | [00:00:00| Katknsaika
Rivi

Ohjektiosa
Yah. kivaus

Teksti | |
Syykoodi 1]
Syyteksti |
Merk 1 ATk D

Toimet

Rivi [oodih...[Toi... [Toirmikoodin teksti Toirniteksti [PT [w.. [akupym  [Kello. [Loppupvn kel

Be:o. ae: [«]

N oo.o.. o0 : 7]

N 0e:0. 0o
Be:0.. 0e

KUVIO 21. Hairidilmoitus lomake.
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Ikkuna palaa takaisin objektit luetteloon. Jos haluat tehdé jollekin toiselle laitteelle
kanssa hairidilmoituksen palaa sivulle 13 muussa tapauksessa, painetaan uudestaan

keskell& ylhaalla olevaa PALUU kuvaketta ﬁ jolloin ohjelma avaa ikkunan (ks.

kuvio 22). Painetaan kyll& vaihtoehtoa, jolloin hadiridilmoitus tallentuu.

III?LDpeta KP-tilaus

Tallennetaanko rekisterdidyt

@ tiedot?
— Yy B 3¢ Keskeyts |

KUVIO 22. Tallennetaanko ilmoitus.

Ohjelma avaa uudestaan listan missa ndkyy ennakkohuoltotyot (ks. kuvio 23).

Luettela  Kasittele  Siirry  Tilaus  Ymparistd  Asgtukset  Jarjestelma  Ohje

| & 300 e CHE HnoD PR QF

|II7

Muuta KP-tilauksia: luettelo - tilaukset

vLaji  [T[kPT Jvitepym  |Lyhvttekst [ToimPaikka [ Toimintopaikan nimitys
v PMOZ |1 A01 [01.03.2010 |AAN-045 TARKASTUSKIERROS YLAKERTA ABN-045 KARTORNKIKOMELINA
PMOZ | |AQ1 21122008 AAN-045-060-017 TARKASTUS (viistaleikk) AAN-045-06... |VIISTOLEIKKURI 7-RYHMA HP
PMOZ | |AOB (21122008 |AAN-045-060-017 HUOLTO (viistoleikkuri) AAN-045-06... |VIISTOLEIKKURI 7-RYHNA HP

KUVIO 23. Ennakkohuolto tyot.

PALAA TAKAISIN SIVULLE 10 JATKAMAAN
TARKASTUSKIERROKSEN KUITTAUSTA.
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Liite 2. SAP ohje seisokkilistan hakuun

1 SAP OHJE SEISOKKILISTAN HAKUUN

Ensimmaisend kéynnistetddn SAP perustilaansa (ks. kuvio 1).

=
| YWalikko Kasittele Suosikit  Lisat  Jarjestelma  Ohje

| & 1 IH Cae SHE anon AR 0

SAP Easy Access

H|Li M|

= i §AP-valikko

C 1 Toirmisto

Ll Sovelluksille vhtsiset komponentit
L Logistiikka

L Taloushallinto

[ Henkildstd

L Infojariestelmat

Ll Twiikalut

Suosikit

=

[l Laitosmieskierrokset

[l Ennakkohuolto

Ll osto

Cl warasto

] limoitukset Tilauks et

L] Taoirintopaikka

] Laitteet

¥_D02_91000101 - Kunnossapito -= Kunnossapitokustannukset -= Kustannusten yleisraportti

vvvvvvvv@)vvvvvvv

KUVIO 1. SAP valikko.
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Té&man jalkeen valitaan SUOSIKIT kansiosta KUNOSSAPITO kansio. Valitaan
vaihtoehdoista KP-TILAUKSET JA SEISOKKILISTAT jonka jalkeen tupla
klikataan sité (ks. kuvio 2).

=
YWalikko Kasittele Suosikit Lisat  Jarjestelma  Ohje

& A EH @ SRE HNHa80 EE @0
SAP Easy Access

ELi M

= {2 SAP-valikka
I* [ Toimisto
L Sovelluksille vhiteiset kampornertit
Ll Logistiikka
L Taloushallinto
Ll Henkildstd
] Infojarjestelmat
B [ Tyikalut
= = Suosikit
= | Kunnhossapito

T T T

[ L Laitosmieskierrokset

KUVIO 2. KP-tilaukset ja seisokkilistat
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Ikkuna aukeaa samanndkdisend kuin LAITOSMIESKIERROKSEN KUITTAUS
kohdassa. Painetaan vasemmalla ylhaalla olevaa NOUDA VARIANTTI kuvaketta

|E| (ks. kuvio 3).

=
Dhjelma kasittele  Siirry  Jarjestelma  Ohje

& 2 4B SO BHE SO0 BE @m
Nayta KP-tilaukset: valinta - tilaukset

T E,EH Tilitvksen vastaanottaja || TAN |

Tilauksen tila
[w] Avain kasitelt.  [] Pastetty [ Histaria

El
#

Tilauswvalinta

Tilaus Iﬁ’]
Tilauslaji [/ Pra |
Toimintopaikka [=] Aane

Laite

Yastuull. tyipiste

hhj

[o]e]e]o]o]

23.03.2010

Jakso

Yleizettiedot F hallintatiedot
[ ml. objektiluettelo
Lyt teksti
YWiirme muuttaja

lol<e]g]

Revisio

Sijaintitiedotdilidinti
Sijaintitoimipiste

KP-taitnintalaji

Lajittelukenttd

Suunnitteluryhmsa - tilaus

e g

'EEE h]

s[o]s]o]s]

Kokonaissumma (suun)

ot

Asettelu _MRADNMTY

KUVIO 3. Variantin nouto.
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Nappulaa painettua aukeaa seuraavanlainen ikkuna nakyviin. Tekijan kohdalla ndkyy
jokaisen oma SAP tunnus. Ikkunassa ei tarvitse tehdd mitddn muutoksia painetaan

vaan alhaalla olevaa SUORITA kuvaketta @ (ks. kuvio 4).

I= Hae varianti

Wariantti |
Ymparistd

Tekij MRELANMTY
huuttaja

2 I I Y e

Alkuperaiskieli

KUVIO 4. Asetusten haku ikkuna.
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Taman jalkeen haetaan seisokki minka toit4 halutaan katsoa. Valitsemalla tekstikentta

missé lukee KK-SEIS ja painamalla kentén oikealla puolella olevaa kuvaketta
saadaan auki lista seisokeista (ks. kuvio 5).

=
Ohjelma Kasittele Siiry  Jarjestelma  Ohje

& 2 B ISR RHE D La AR @m

Nayta KP-tilaukset: valinta - tilaukset

| Tilityksen vastaanottaja || TAN |

Tilauksen tila
[¥] Awnin Wlkasitelt.  [JPastety  [Historia  Valkaavio | | [ os | %

Tilausvalinta
Tilaus [ ] ; ] =
Tilaus|aiji [l P+ | - =
Toimintopaikka L] AN | - | | =
Laite | | - | | =
Mirnike | IE | | =
lIrnoitus [ ] ] ] o
Vastuull tyéipiste [ ] - [ o
Tyapisteen trp [ ] ) o
Jakso [ ] - [p3.91.2020 -

Yleiset tiedot f hallintatiedot
Tekija [ ] ] [
Rekisterdintipym [ ] - ] =
Tila mukaan lukien |_| = ?
Hualtosuunnitelma - [ ] o
Revisio Kk-SEIS q@ - [ =
Wast kustpaikka - |—| E

KUVIO 5. Seisokki listan haku.
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Aukeaa ikkuna jossa on listattu tulevia ja menneité seisokkeja (ks. kuvio 6). Tupla

klikkaamalla haluttua seisokkia se siirtyy edelliseen ikkunaan REVISIOKSI.

I= revisio
Revisio |5Tmp|Revision nimitys RevAlkupvnm |RevLopPvm | P&t
EANKKT BANE | TYOPANKKT b2 01 . 200223 .12 . 260711
JALKT-SE| ABNE | JALKIKASITTELYN SEISOKKITYOLISTA B2.81.2001)29.12. 2001
SEIS-MUP| AANE|SEISOKKITYOLISTA MEK. ULKOPUOLISET B2.81.2001|29.12. 2011
KK-SEIS |AANE|KARTONKIKONEEN SEISOKKITYOLISTA B2 01,2001 (281220711
SUUN. TYO| AANE | SUUNNITTELUN TYOT B1.11. 2002181 .12.2012
WOITH BEME (WOITH:N TYOT B1.11. 2002123 .11.2003
WOITELU | AANE|WOITELUTYOT 141220008 (31.12.2010
BL1 SEIS|AANE|AL 1:n huoltoseisokkityot 14.81.2005)30.12. 2811
LASK/MEK | AANE [MEKAAMISET LASKUTUSTE ODOTTAVAT TYOT B3.81. 200503 81,2811
RE200932| ARNB | Kartonkikoneen seisokki 5.8.89 wko 32 [05.08.2009(05. 08,2009
KE200937 | AANE | Kartonkikoneen seisokki 8-8.9.2008 vko37|(@8.09.2009(10.09. 2009
KK200941 | AANE | Kartonkikoneen seisokki 7.10.2009 vkod1|@7.10. 2009 (07 10,2009
KE200943| AANE | Kartonkikoneen seisokki 21.108.2008 vko43|{21.10.2009(21.10. 2009
KE200947 | AANE | Kartonkikoneen seis. 17-18.11.2008 vkod47(17.11.2089(19.11 2009
KK200952| AANE | Kartonkikoneen seisokki 23-28 12-09vko52(23.12.2009(28.12.2009
Kk281a04| AANE | Kartonkikoneen seis. 25-27.1-10 vko @4 (2501 . 2@10(27.01.2010
EK281810| ARNE | Kartonkikoneen seis 10.3-10 wko 10 10.83.201010. 83,2010
KE201815( AANE [Kartonkikoneen seis.14.4-10 wko 15 14.04 2070 (14 .04 2010
KE2810820| AANE | Kartonkikoneen seis.19.5-10 wko 20 19.05.2010119.05. 2010
KK281825| ARNE |Kartonkikoneen seis.23-28.6-10  wko 25 (23 06.2010(25. 062010

KUVIO 6. Seisokin valinta.

Jos seisokki on menneisyydessa katso seuraava kohta jos se on tulevaisuudessa

hyppaa taman kohdan yli. Jos seisokki on menneisyydessa ja halutaan tarkastella
mit4 toita silloin on tehty, laitetaan ruksi kohtaan PAATETTY (ks. kuvio 7).
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=
Dhjelma Kasittele  Siirry  Jarjestelma  Ohje

@ 108 Ce0 DHE HhLN BE OF
Nayta KP-tilaukset: valinta - tilaukset

| Tilitykzen vastaanattaja || TAY |

Tilauksen tila
[w] Aiain [v] kasitelt. [ [«]Paatetty [ Historia Yal kazvio || F) Oz | ¥

Tilauswalinta
Tilaus N >
Tilauslaji MW‘ _|:| ®
Toimintopaikka [ 8o | - | | Eb.

KUVIO 7. Péétetty seisokkilista.

Seuraavaksi painetaan vain vasemmalla ylhdéll4 olevaa SUORITA kuvaketta @
(ks. kuvio 8).
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=
Ohjelma Kasittele Sy Jarjestelma  Chje

& | N A0 e DEE STOa0 BE @
Nayta KP-tilaukset: valinta - tilaukset

| Tilityksen vastaanottaja || TAY |

Tilauksen tila
[¥] Awain [#]kasitelt. [ ]Paatetty [JHistoria Wal kaavio || [ﬁ’j s, IR
Tilausvalinta
Tilaus [ ] [ ] =
Tilauslaii [l PHo | B
Toirnintop aikka [ Ban® - B
Laite | - B
Nirnike | - B
llrmoitus [ ] - [ ] =3
vastuull tydipiste | ] - ] B
Tyopisteen trmp |—| E
Jakso [ ] 03012020 -
‘fleiset tiedot ! hallintatiedot
Tekijs ] ] E
Rekisterdintipvrm [ ] [ ] =
Tila mukaan lukien |—| E
Huoltosuunnitelma |—| - |—| E
Revisio Im _|:| o
vast kust paikka |—| - |—| E
Sijaintitiedottilioint
Sijaintitoimipiste | ] E
Tyiipiste [ ] _|:| o
Suunnitteluryhma - tilaus W E

KUVIO 8. Esitaytetty seisokki lomake.

Taman jalkeen avautuu lista seisokissa tehtavistd toista. Listasta pa&stdan palaamaan

takaisin painamalla PALUU kuvaketta ﬁ keskelld ylhaalla niin monta kertaa, etté

ollaan etusivulla.
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