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Taman opinndytetyon aiheena oli ennakkohuoltosuunnitel man tekeminen Luvian
Saha Oy:n uuteen tasaamolinjaan. Ennakkohuoltosuunnitelmat tehtiin Artturi-
toiminnanohjaus arjestelmaan ja tyohon sisdltyi myos konekannan kirjaaminen toi-
minnanohjaus arjestelman tietokantaan seka pienimuotoista henkil 6kunnan koulut-
tamista. Opinnaytetyota tehtaessa tasaamon rakentaminen oli joiltain osin kesken,
mutta se oli toimintakuntoinen ja tuotantoa gjettiin samanaikai sesti.

Tyon toimintamalliksi otettiin tietokannassa jo valmiiksi olevat ennakkohuoltoty6t.

K onekannan kirjaamisessa kaytettiin apuna linjan toimittajan teknistd dokumentaa-
tiota. Ongelmana oli rgjatut henkil6storesurssit eli ennakkohuollot tarvitsi suunnitella
toteuttamiskel poisiksi niin, ettd ne ehdittéisiin tekeméaén. Suunnittelussa tarvitsi

my6s ottaa huomioon se, etté iso osa tdista voidaan tehda vain silloin kun linjaon
seisokissa

Ennakkohuoltotoita kertyi lopulta noin 300, miké& oli kohtuuton mééré hallinnoida ja
toteuttaa. Taman vuoksi toista valittiin keskeisimmét ja tyot niputettiin sopiviksi ko-
konaisuuksiks, joita kertyikin vain 40. Tyon aikana ehdittiin kokeilla muutamaa
tyOsuoritetta ja niita pidettiin hyviné ja sopivasti mitoitettuna. Henkil6kunnan koulu-
tuksessa keskityttiin vain kunnossapidon tyontekijdiden opettamiseen. Hellle opetet-
tiin ohjelman perustoi mintoja paivittdista kayttoa varten ja siité laadittiin ohje. Tyon-
johdolle opetettiin ohjelman tietokannan lagjempaa hallintaa, koska se on tarkeda
kunnossapidon kehittamisen kannalta. Tyon loppuvai heessa tehtiin myés ohje tuotan-
tolinjojen tyontekij6ita varten. Ohjeessa on vikailmoituksen teko jarjestelmaan kun-
nossapitoa varten. Tuotannon tydntekijoiden opetus el kuulunut opinndytetydhon.
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The purpose of this thesis was to create a preventive maintenance plan for Luvia
Sawmill”s new packaging line. Preventive maintenance plans were made with the
Artturi Enterprise Resource Planning program. The thesis also included updating
machines in the new line into Artturi”s database and some small-scale education for
the staff. The production line was not entirely complete when this thesis was created
but production was running.

Already existing preventive maintenance plans in the database were taken as a base
model for the thesis. Machine updates were made with the line supplier’s mechanical
documentation sheets. One of the problems in the thesis was limited service staff,
which meant that the work concerning preventive maintenance had to be planned in a
way that it was possible to be carried out within a specified timeline. Attention had
also to be paid to the fact that alarge number of the work could only be carried out
when the line is not running.

Finally there were approximately 300 preventive maintenance tasks which was not
considered a reasonable number to control or accomplish. Due to this the most im-
portant ones were selected and put together in 40 small clusters, which isamore rea-
sonable amount. During the thesis, some tasks were tried out and they were thought
to be good and well measured. The educational part of the thesis only concentrated
on the maintenance staff and user a manual was created for them of the basic opera-
tions of the program. The management was given more extensive tools to control the
programs assets, and as they had earlier experience it was not necessary to draw up a
manual. In the end a manua was made for the production workers which included
entering fault report into the system. Training the production workers was not in-
cluded in the thesis.
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1 JOHDANTO

Suomalaisessa teollisuudessa on viimeisen 30 vuoden aikana panostettu entista
enemman kunnossapitoon ja taméan kautta ennakkohuoltoihin ja niiden toimivuuteen.
Taméan opinndytetyon tarkoituksena on tehda kunnossapitokartoitus Luvian Saha
Oy:n uuteen tasaamoon Artturi-toiminnanohjaus arjestelmda hyvaks kayttaen.

Vanha tasaamolinja purettiin uuden tieltd, joskin osia vanhasta sdilytettiin ja tasaa-
morakennusta korotettiin ja lagjennettiin. Tasaamoa el ollut viela luovutettu tilagjale,
joten asennusty6t olivat joiltain osin vield kesken tyoté tehtaessa, vaikka tuotantoa

gjettiin samanaikai sesti.

Tyo0 jaettiin kolmeen pédosa-al ueeseen. Kayttdonotettavan tasaamolinjan prosessiin
kuuluvat koneet ja toimilaitteet kirjattiin Artturi-ohjelman tietokantaan ensimmaise-
nd. Laitekannan kirjaamisen pohjana kaytettiin tuotantolinjan toimittgjan teknisia
dokumenttgja. Aloitusvaiheeseen kuului myds vanhasta linjasta séilytettyjen kaytto-
kelpoisten osien ja laitekokonaisuuksien kartoitus seké kirjaaminen. Ennakkohuolto-
jen suunnittelu Artturi-ohjelmaan pohjautuu tietokantaan tallennettuun laitekantaan.

Suunnitteluvaihe oli toinen pddosa-alueista ja merkittdvin osuus opinnaytetyosta.
Suunnitteluun kaytettiin mallina jo olemassa olevia Artturi-tietokannan ennakkohuol-
to-ohjeita Kolmantena  vaiheena  tyOntekijGitd  opastettiin Artturi-
toiminnanohjaugjarjestelman kayttamiseen. Tyontekijoille opastettiin ohjelman tar-
peelliset perustoiminnot, joita tarvitaan sen kayttamiseen jokapaivéi sessa tydskente-
lyssd. Kunnossapidon ja ennakkohuoltojen ylldpitoa ja kehittdmista varten osalle

henkil 6ststa opetettiin ohjelman |agjempaa kayttoa.



Oli tarkedd, etta kartoitus ja ennakkohuoltosuunnitelmat tehtiin jo téssa vaiheessa,
koska se varmistaa, etté linja on alusta asti tehokkaasti hoidettu. Alusta asti oikein
hoidetun linjan kéayttdaste ja toimintavarmuus on koko tuotantolinjan elinkaarta gja-
tellen huomattavasti parempi. Kartoituksen teko jo tassa vaiheessa edesauttaa myos

ennakkohuoltojen kehittamistéd ja paivittamista tul evai suudessa.

2 LUVIAN SAHA OY

2.1 Historia

Sahatoiminta alkoi Luvialla 1976 Luvian Saha Oy nimella Lisdantynyt suomalai-
sen puutavaran kysynté ulkomaankaupassa loi pienimuotoiselle muutaman tyonteki-
jan tyollistaneelle sahayritykselle jatkuvaa kasvuntarvetta. Yritys on perustamises-
taan asti kasvanut tasaisesti liséamalla tuotantotiloja ja henkiltkuntaa. Kasvu on jat-

kunut tdhan péivaan asti ja jatkuu edelleen voimakkaana.

Perustamisen jalkeen seuraava suuri askel on ollut vuonna 1997, kun sahan koko
osakekanta siirtyi Huhtamaan perheen omistukseen. Taman jalkeen kasvu ja inves-
toinnit ovat kasvaneet entistd enemman. Taman johdosta Luvian Sahaon yks nyky-
aikaisimmista sahoista pohjoismaissa ja suurimpia yksityisia sahoja Suomessa. Nou-
sujohteisesti jatkuneista investoinneista on seurannut se, etté koko saha on periaat-
teessa rakennettu kokonaan uusiksi. Talla hetkelld vanhin tuotantoon kaytettava kone
on hankittu vuonna 2001. Suuresta investointiasteesta huolimatta sahan talous on

pysynyt vakavarai sena kautta historian. ( Luvian Saha Oy:n www-sivut 2010)



2.2 Sahan toiminta

Tuotantokapasiteetin, toiminnan tehokkuuden ja korkean laadun varmistamiseks
tehdadn saanndllisia investointgja. Vuosina 1997-2009 tehtyjen investointien koko-

naissumma on 30 miljoonaa euroa.

Vuosituotannossa sahatavaran osuus on 250 000 m3 ja hoylétavaran osuus 50 000
m3. Tuotannosta 60 % on kuusta ja 40 % mantyd. Henkil6stoa yrityksella on 100
tyontekijda (vuonna 2010). Vuoden 2010 arvioitu liikevaihto on 70 me€.

Luvian Sahatarjoaa asiakkaille lagjati eri tuotteita LUVIAWOOD tuotenimikkeiden
alla. Sahatavaran lisdksi tuotteita ovat pintakasitellyt ulko- ja siséverhoilupanedlit ja
paljon erilaisia hoyldtuotteita seka yksityisiin etta julkisiin tiloihin. Néiden lisaks

tarjolla on myos kattava valikoima erilaisia piha- ja sisustustuotteita.

2.3 Sahan tuotantolinjat

Tukit kuljetetaan autoilla sahalle, jossa ne varastoidaan tukkikentalle tai vieddan suo-
raan tukkilgjittelupdydéle. Tukkien lgjittelu alkaa siten, ettéd ne Sirretéén pyoré
kuormaagjilla varastosta tukkilgjittelijalle. Tukit mitataan ja niiden laatu maaritel1&an
yksitellen 3d-laser- seka rontgenmittaudaitteilla. Tukeista madritelldan paksuus, pi-
tuus seka laatu. Laadutuksen jalkeen tukit kulkevat 370 metria pitkan Igjittelulinjan
lavitse, jonka jalkeen ne siirretéan tukkilokeroille mittauksessa mééritellyn laadun
mukaan. Lagjittelulinjan jalkeen, mika on Pohjoismaiden pisin, tukit siirretéén pyoréa-

kuormaajalla eteenpdin.

Tukit kd8nnetéén tukinkaantimella siten, etta ne menevét latva edella kuorimoon.
Luvian sahallaon kaksi sahalinjaa, Linck- jaVeisto-linja, joista kummallakin on oma



kuorimonsa. Tukit kuoritaan ennen sahausta ja kuoret siirretédén Sermet biolampoélai-

tokselle, jossa ne poltetaan.

Linck-sahalinja, joka toimii p&&linjana, on profiloiva pelkkahakkuri-sahalinja. Lat-
vamitaltaan 150-450 mm olevat tukit sahataan paalinjalla. Tukit haketetaan pelkka-
hakkurilla kaikilta neljéltd sivulta. Toimenpiteestéa ei synny lautaa vield tassa vai-
heessa ja tuloksena tulevaa haketettua tukkia kutsutaan pelkka-aihioksi. Pelkka-
aihioks saadaan hyvéksikéaytettyd yleensa noin puolet tukin alkuperdisestd koosta.
Hyvéksikéytettavan puuaineksen osuus riippuu tukin kartiomaisuudesta. Pelkat kuva-
taan kolmella kameralla, jonka jakeen pelkka-aihiot profiloidaan sahkoservo-
ohjatuilla kursoriterilla. Kameroista saatujen tietojen avulla terét profiloivat lauta-
aihioita pelkan sivuille. Sirkkelijakosahat sahaavat profiloidut pelkat lankuiks ja
laudoiksi.

Pienpuulinjana toimivana Veisto-sahalinjalla sahataan latvaldpimitaltaan enintdan
200mm olevat tukkikoot. Tuotantoprosess on samankaltainen kuin Linck-
sahalinjala.

Sahalinjoilta tulevat sahatut lankut jalaudat |gjitellaan pituuden, paksuuden jalaadun
mukaan. Dimensiolaitoksella lgjittelu tapahtuu konendkdj arjestelmilla saatujen tieto-
jen perusteella.

Rimoitettu sahatavarapino kuivuu paremmin kuivaamoissa kuin rimoittamaton. Lo-
keron tayttyessa dimensiolaitoksella, se purkautuu kuljettimelle, jokavie sen eteen-
pain rimoittamoon. Rimoittamossa sahatavara pinotaan kerroksittain ja kerrosten
vdliin laitetaan rimat. Rimoitetut pinot, joita kutsutaan elementeiksi, kuljetetaan tru-

keillajoko kamari- tai kanavakuivaamoille.



Kamarikuivaamoissa, joita on yhteensa kuusitoista, elementit ovat paikoillaan ja
[ammintd ilmaa puhalletaan niiden lavitse kiertoilmapuhaltimen avulla. Kanava-
kuivaamoissa elementit kulkevat kuljettimella kanavan 18pi. Kanavaan puhalletaan
[amminta ja kuivaa ilmaa. Kanavakuivaamoita on Luvian sahalla kuusi kappaletta.
Kuljettuaan kanavan |&pi sahatavarapinot ovat kuiviajavamiita jatkojal ostukseen tai
paketointiin. Paketoinnissa jatkojal ostamaton sahatavara kulkee tasaamon | gjittelulin-
jan lapi, jossa se lgjitellaan laadun mukaan. Lgjittelun jalkeen sahatavara pakataan

koviks paketeiksi ulkomaanvientiin.

Luvian sahalla jatkojalostettava kuiva sahatavara kuljetetaan elementteina trukilla
jollekin kolmesta jatkojalostudinjasta. Jatkojalostuslinjat on jaettu sisaverhous-, ul-
koverhous- seké lattialautalinjoiksi. Jatkojal ostusmahdollisuuksia ovat hoyléays, hal-
kaisu ja maalaus. Tuotteita toimitetaan pintakasiteltyina seka puuvalmiina.

Pintakasiteltéava sahatavara hoylétéan, jonka jalkeen se kulkee maalaudlinjaa pitkin
vakuumimaal auskoneen kammioon, jossa maalia ruiskutetaan runsaasti sahatavaran
pintaan. Valittdmasti ruiskutuksen jalkeen laudat kulkevat linjallatoiseen kammioon,
jossa yliméarainen maali imetddn alipaineella pois laudan pinnoilta. Ulkoverhous-
tuotteissa laudan pinta rikotaan maalauksen jalkeen hienosahalla. Hienosaha on py6-
résaha, joka on pienessa 2-3° kulmassa linjan yl&puolella. Pydriva tera tekee edesta-
kaista liiketté laudan pinnalla karhean pinnan saavuttamiseksi.

2.4 Ty6turvallisuus Luvian sahalla

Luvian sahalla el ole tapahtunut merkittéavia henkilvahinkoja viimeisen 10 vuoden
ailkana. P&asyiks voidaan katsoa uudehko konekanta seké& kokenut henkil 6sto. Tar-

peellisten, tyotehtavan mukaan madriteltyjen, turvavarusteiden kayttd on pakollista
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tyontekijoille. Sahalla on kdyttssa huomiovéarein merkityt tydvaatteet ulkona tyds-
kenteleville, silla ne lisdévét tyoturvallisuutta pyorakuormagjien ja suurehkojen truk-
kien johdosta. Henkilokunnan korkeaan ammattitaitoon ja kokemukseen vaikuttaa
my0s erittain pieni vaihtuvuus.

Pal oturvallisuuteen on tuotantol aitoksen luonteen vuoksi kiinnitetty erityista huomio-
ta. Tupakointi on kielletty koko sahan alueella ja tulity6ta tehtdessa kaytetaan erik-
seen osoitettuja palovahteja seké suojaustoimenpiteet on viety mahdollisimman pit-
kélle. Luvian sahalta suoritetaan myos palohdyttimien yhteyskokeillu Satakunnan
pelastuslaitokselle kerran kuukaudessa.

Uusien tyontekijoiden ja kesétyontekijoiden perehdytysaksot ovat vahintéan kaks
viikkoa kokeneemman tyontekijan opastuksessa. V aativimmissa tyGtehtévissa pereh-
dytys voi olla pidempikin. Luvian sahalla on my6s gjan tasalla oleva suojaussuunni-

telma seka rgjahdyslupakirja ulkoverhouslinjan alipainekammiota varten.

3 ENNAKKOHUOLTO

Téassa teoriaosuudessa kasitel|éan niita asioita, joihin kiinnitetd8n huomiota Luvian
sahalla tuotantoon ja kunnossapitoon liittyen. N&itd samoja asioita huomioitiin myos
opinnaytetychon liittyvassa suunnittel ussa seka toteutuksessa. Sahalla el kaytanndssa
kayteta kappaleessa olevia termeja ja kasitteitd sellaisenaan, vaan asioita kasitell&an
kansanomaisemmin ratkaisuja tehtdessa. Taman vuoks teoriaosuudessa sahan kéay-
tantdihin liittyvét asiat on esitetty yleisia tekniikan alalla kaytettavia kasitteita ja ter-
meja kayttaen.
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3.1 Kunnossapidon méaritelmia

Ennakkohuolto on kunnossapidon yksi osa-alue. Voidaan myos puhua ennakoivasta
kunnossapidosta tai kéynnissdpidosta. Ennakkohuollon tarkoitus on pitda tuotanto
mahdollisimman varmasti k&ynnissi ennaltaehkai sevan toiminnan avulla.

Yleisesti kunnossapitoon mééritelldan kuuluvan kaikki ne osa-alueet, jotka liittyvéat
laitteen kaytettavyyden varmistamiseen. Naihin katsotaan kuuluvan kaikki tekniset,
hallinnolliset ja johtamiseen liittyvét toimenpiteet, joiden tarkoitus on pitéa tai pa-
lauttaa kohde tilaan, jossa se pystyy toteuttamaan sille suunnitellun toimenpiteen
koko sen elinkaaren gjan. Tasta syystéa kunnossapidon suunnittelu on jatkuva proses-

s, jotatulisi jatkaa koneen tai laitoksen koko elinkaarijakson gjan alusta loppuun.

Kunnossapidon osa-al ueena ennakkohuolloilla on merkittava vaikutus tuotantolaitos-
ten kayttbasteeseen. Oikein suunnitelluilla ja toteutetuilla toimenpiteilla saavutetaan

my06s suurempi kustannustehokkuus pitkala aikavalilla

Kaytto

Kéyttd on kasitteena mééritelty toimenpiteiksi, jotka tuotanto vaatii toteutuakseen.
Kasite sisdltda olennaisimmat toimet, kuten prosessinohjaus ja koneen kayttd. Siihen
kuuluu my6s, kohteesta riippuen, tyokalunvaihdot, uudelleenohjelmointi, kytkent&a
muutokset sekd mahdollisesti komponenttien vaihto. Jos k&yttohenkil 6ston tehtéviin
kuuluu kéayton liséksi puhtaanapitoa, voitelua, tuotantokoneiden pienia korjauksia,
tuotantokyvyn seurantaa tai konekohtaista kunnonvalvontaa, kéytetéén yleisemmin

termi& k&ynnissapito.
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K dyttoaste [U]

Kayttoaste kertoo kuinka tehokkaasti konetta on pystytty kéyttdmaén annettujen re-
surssien puitteissa. Kéyttbaste eroaa kayntiasteesta siten, etté siihen lasketaan mu-
kaan my0s kdyton- ja kunnossapidon seisokkien vaatima aika. Samanaikaiset kdyton

jakunnossapidon seisokit otetaan huomioon laskennassa vain kerran.

Ta
U=—x 100
T X
U = KayttOaste

Ta = kayttotunnit

T = kokonaisaika

Kéyttdaste kuvaa parhaiten vaaditun tuotantomadran vaatimaa aikaa. Yleissmmin
kayttotunteja vahentévat joutoaika, varallaolo ja ulkoinen toimintakyvyttomyysaika,
joka voi aheutua markkinatilanteen heikkenemisestd, raaka-aineiden ja tuotanto-

hyddykkeiden niukkuudesta, investoinneista tai tyomarkkinahéirioista.

Kéayttdai ka méaéritell88n vaaditun tuotantomaéran vaatimaksi gjanjaksoksi. Se siséltéa
my06s kéyton ja kunnossapidon vaatimat seisokit ja kdyntigjan, joka on se aika, jona
kohde suorittaa vaadittua toimintoa. Joutotilassa kohde on téysin toimintakuntoinen,

mutta sité el kayteta.
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Kéayntiaste [O]

Kéyntiasteella tarkoitetaan koneen k&ynnissdolotuntien suhdetta tarkastelujaksoksi
méaariteltyyn aikaan verrattuna. Kéyntiasteesta voidaan tulkita koneeseen kohdistu-

vaarasitusta

To
=—x1
O T 00

O = Kéyntiaste
To = Kayntitunnit
T = Kokonaisaika

Kéyntiastetta tarkasteltaessa kokonaisgjan (T) pituudeksi méaritelléén usein 1 vuosi
jokaon 8760 tuntia. (PSK 6201 2003, 3)

3.2 Tuotannon kokonaistehokkuus

Tuotannon kokonaistehokkuutta (KNL), voidaan pitéda yhtend kunnossapidon keskei-
simpéna ulkoisena tavoitemuuttujana. Se on kaytettavyyden (K), toiminta-asteen (N)

jalaatukertoimen (L) tulo.

Toinen kunnossapidon téarkeista tavoitteista on hyva kéyttovarmuus. Kéyttdvarmuus
koostuu toi mintavarmuudesta, kunnossapidettévyydesta ja kunnossapitovarmuudesta.
Tehokkaasti toteutettuna ndma tekijat luovat mahdollisuudet hyvéan kaytettavyyteen
seka kayttoasteeseen.
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Kaytettavyys (K )

Kéytettavyys on koneen tai tuotantojérjestelméan kyky suorittaa vaadittu toiminto
olettaen etté ulkoisissa tekijoissa el ole haridita. Tarkasteltaessa luotettavuutta, kyky
madritel|één todenndkdisyydeksi suorittaa vaadittu toiminto. Tama riippuu toiminta-

varmuuden, kunnossapidettévyyden ja kunnossapitovarmuuden yhteisvai kutuksesta.

Tunnusl ukutarkastel uissa on selkedmpaa kayttaa keskimaarai sta kaytettavyyttatietyl-
la aikavailla Kaytettdvyys on tunnuslukuna aikakasite, eika ota huomioon toiminta-
asteeseen liittyvia haviodita. Kaytettavyyden maéritelma riippuu myds siitd, onko tar-

kastelun kohteena yksittdinen kone vai kokonainen tuotantojarjestelma.

K okonai skaytettdvyys on kayntigan suhde kayntigjan, kéyton ja kunnossapidon sei-
sokkiaikojen summaan. KNL-tarkasteluissa kéaytettava K okonaiskaytettavyys vastaa
téysin jo edella mainittua Kayttoastetta [U].

Kokonaiskaytettavyys

_ Tuotantoaika
" Kayntiaika + Kayton seisokki + Kunnossapidon seisokki

Hairioton kaytettdvyys on kayntigan suhde kayntigjan ja hairiétoipumisgan (TTR)
summaan. Téata voidaan kayttda silloin, kun halutaan erityisesti seurata koneiden vi-

kaantumisalttiudesta johtuvaa kaytettavyytta

Kaynti
Kaynti + TTR

Hairioton kaytettavyys =

Tuotantojarjestelman kaytettavyytté tarkasteltaessa voidaan kéyttaa integroitua “pul-
lonkaulakoneen- tai linjan” kaytettavyyttd. Taloin voidaan kayttda edella maaritelty-
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ja tarkasteluja yksittéisen koneen tai laitekokonaisuuden kaytettdvyyden mééritte-

lyyn. Tarkastel ujakson aikana on mahdollista, etta tarkasteltava kohde voi vaihtua.

Toiminta-aste (N)

Toiminta-aste on toteutuneen tuotantomaaran suhde maksi mituotantomaérdan kayn-
tialkana.

Tuotanto

- Nimellistuotantokyky X Kayntiaika(tuotantoaika)

Laatukerroin (L)

Laatukerroin maarittéa myynti- tai jatkojalostuskel poisen tuotannon osuuden koko-
nai stuotantomaérasta. L aatukerroin voidaan méarittéé kaavalla. (PSK6201 2003, 5-7)

__ Tuotanto—Hylitty tuotanto

L

Tuotanto

3.3 Kayttbvarmuus

Kayttdvarmuus on kohteen kyky ollatilassa, jossa se pystyy suorittamaan sille vaadi-
tun toiminnon. Kayttévarmuus voidaan méaritell& kaytettdvyyden avulla ja sitd méa
riteltdessa oletetaan ettd kaikki tarvittavat ulkoiset resurssit ovat saatavilla
(PSK 6201 2003, 7)
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3.3.1 Kunnossapitovarmuus

K unnossapito-organisaation kyky suorittaa tehokkaasti vaadittu tehtéva tiettyna ajan-
hetkend ja méératyissa ol osuhteissa. Kunnossapitovarmuus vaikuttaa my6s toiminta-
varmuuteen, joka on kohteen kyky suorittaa vaadittu toiminto maarétyissa olosuh-
teissa tietyn gjanjakson gjan. Joissain yhteyksissa toimintavarmuus voidaan méaritel -
|& todennakdisyytend. (PSK6201 2003, 7)

3.3.2 Kunnossapidettavyys

Kunnossapi dettévyys todennetaan usein vastaanotossa ja sisaltéé sopimuksessa asete-
tut kunnossapidettavyysvaatimukset. Termid kdytetédn myos usein kunnossapidetté
vyyden suureena, joka méaarittelee koneen tai tuotantolinjan kunnossapidettavyytta.
Kunnossapidettévyys méarittelee myos kohteen kykya olla pidettavissa tilassa tai
pal autettavissa tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon, jos kunnos-

sapito suoritetaan méadritellyissa olosuhteissa kayttéen vaadittuja menetelmia ja re-

sursseja.

Kunnossapidon tarkeimpia osatekijoita ovat luoksepadastavyys, huollettavuus sekéd
vian paikannettavuus. Luoksepaastavyys on kohteeseen suunniteltu ominaisuus, joka
kuvaa helppoutta paasta kohteeseen suorittamaan vaadittuja kunnossapitotehtévia.
Huollettavuus on paljolti luoksepééstavyyden kaltainen. Huollettavuus siséltéa luok-
sepaastavyyden lisaks esimerkiksi pysdytystarpeen, rakenteiden tai suojalaitteiden
poistotarpeen, puhtaanapidon tarpeen, osavalikoiman suuruuden ja saatavuuden seka

huoltotoimenpiteiden turvallisuuden ja niiden galisen keston. Vian paikannettavuus
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on ominaisuus, joka mahdollistaa vian etsimisen ja paikannuksen kohteessa niin, etta
se voidaan korjata suunnitellusti. (PSK 6201 2003, 7)

3.4 Kunnossapidon kustannustehokkuus

Elinjaksokustannukset ja—tuotot

Elinjaksokustannuksiin ja elinjaksotuottoihin luetaan kaikki kohteen suorat ja vailli-
set kustannukset, jotka johtuvat suunnittelusta, hankinnasta, k&yttéonotosta, kaytosté,
kunnossapidosta, parannuksista ja kaytosta poistosta. Elingjan kayttévarmuuskustan-
nukset koostuvat epakaytettévyyskustannuksista ja niistéa kustannuserista, joilla pyri-
téén ylldpitamaan tai parantamaan tuotantokoneiden kaytettavyyttd, toiminta-astetta
tai laatukerrointa niiden elinaikana. Edell&a mainittuun voidaan myds siséllyttda mui-

takin kuin kunnossapidon kustannuksia.

Kunnossapidon tehokkuus

Kunnossapidon tehokkuus voidaan méaaritella taloudellisesta nékokulmasta kustan-
nustehokkuudella, epakaytettdvyyskustannuksilla, kaytettavyydella tai tuotannon
kokonaistehokkuudella. Myds oman ja alihankintatyon kustannuksia sekd materiaali-
en kulutusta voidaan kayttda kunnossapidon tehokkuuden arvioimiseen. (PSK 6201
2003, 12)
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3.5 Kunnossapitotoiminnan suunnittelu

Kunnossapitotoiminnan luonne ja kustannustaso maaraytyy usein laittei stoinvestoin-
tien yhteydessa tehtévassa kunnossapidon suunnittelussa. Suunnittelun merkitys ko-
rostuu hankintojen yhteydessd, mutta se on silti jatkuva prosessi, joka jatkuu koko
koneen tai tuotantolinjan elinkaaren gjan. Tavoitteena on optimoida kohteen kaytet-
tévyys seka saada mahdollisimman hyva elinjaksotul os koko elinkaaren gjaksi.

Tehokkaaseen toimintavarmuuteen, kunnossapidettévyyteen ja kunnossapitovarmuu-
teen pyrittéessa huolellisen suunnittelun kautta, on mahdollista saavuttaa edelld mai-
nitut tavoitteet, kaytettdvyys ja elinjaksotulos. Kaikkien kolmen osatekijan oikea-
aikaisilla, luotettaviin lahtdtietoihin perustuvalla suunnittelulla pyritéén saamaan
mahdollismman hyva kaytettavyys. Suunnittelussa mééritelldén strategiat, jotka
madradvat kaytettavat kunnossapitoresurssit, kuten henkilGstéresurssit, laitteiston
teknisen tiedon hallinnan sek& kunnossapidon materiaalitoiminnot.

Kunnossapidon ylei ssuunnitelma

Kunnossapidon yleissuunnitelma on kayttéympériston mukaisesti tehty yleissuunni-
telma, johon sisdltyy kunnossapito ja tukitoiminnot, joka toimii perustana jarjestel-
man seka testilaitteiston sijoitukselle ettd kaytannon suunnittelulle kaikissa kunnos-
sapitopaikoissa. Suunnitelmassa méaaritelld8n myds tarvittavat resurssit kuten henki-
|6st®, materiaalit, varaosat jne.

K unnossapi dettévyysvaatimukset

Kunnossapidettavyysvaatimukset sisdltavat méarélliset ja laadulliset méarittelyt jér-

jestelmén vaatimuksista. Maaritellyt vaatimukset tekevéat siita kattavan kokonaisuu-

den ja ndma vaatimukset on otettava huomioon suunnittelussa ja todennettava kay-
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tannossd. Maardllisia ja laadullisia vaatimuksia on mahdollista jakaa osgj érjestel mil-

le, laitteille seka osille.

K&yttéonottoon ja kayttoon liittyva suunnittelu

Asennus- ja kayttéonottosuunnitelma sisaltéa aikataulun, asennusohjeen ja asennus-
piirustukset sekd materiaalitiedot. Suunnitelma sisaltéd myos kayttdonottoa varten
tarkat viritys- ja kayttoarvot. Ka&yttéonottoon sisdltyy myds kayttoohje, joka siséltéa
koneen tai laitteen k&yntiingoon, paivittéiseen kdyttéon ja hairiétilanteiden vianha-
kuun tarkat ohjeet turvallisuusméaarittelyineen. Kunnossapitosuunnitelma tehdaan
yleensa joko laitteen hankinnan tai asennuksen yhteydessa. Se sisaltéa kunnossapi-
don ja héariokorjaukseen liittyvét suunnitelmat kunnonvalvonnan kohteiden ja tyoka-
lujen suhteen seka valvontaan liittyvat menettelytavat. Se selvittdd myos huoltokoh-
teet ja niiden luoksepéastévyyden seka viranomaisten asettamat vaatimukset. Tarkea
osa kunnossapitosuunnitelmaa on korjaussuunnitelma, jossa maaritelléan tarpeelliset
ohjeet korjausta varten. Korjaussuunnitelman tekeminen vaatii kokoonpano- ja laite-
piirustukset mitta-, materiaali- ja sovitustietoineen seka standardit, turvallisuus- ja
tyohjeet. (PSK 6201 2003, 14-17)

3.6 Kunnossapitolgjit

Kunnossapito voidaan jakaa suunniteltuun kunnossapitoon ja héiriokorjaukseen.
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< Siirretyt korjaukset

Valittomat

Hairibkorjaus
korjaukset
Kunnossapitolajit
Parantava
kunnossapito
Suunniteltu ; Jaksotettu
Ehkéiseva
Kuntoon perustuva
suunniteltu korjaus

Kuva 1: Kunnossapitolgjit kaaviona

Suunniteltu kunnossapito sisdltéé ehkéisevaa ja jaksotettua kunnossapitoa seké kun-
nonvalvontaa. Ehkéaisevan kunnossapidon on tarkoitus pitéa yll&a kohteen kayttGomi-
naisuuksia, palauttaa heikentynyt toimintakyky ennen vian syntymista tai estda vau-
rion syntymista. Ehkéisevaa kunnossapitoa pidetéén synonyymina ennakkohuollolle,

jota kéytetéén huomattavasti yleisemmin.

Jaksotettu kunnossapito, joka on ehkdisevén kunnossapidon toimenpide, tehddan
suunnitelluin jaksotuksin esimerkiksi tietyn tuotantomaaran, kéyntigjan tai kalente-
rigjan mukaan. Huolto on jaksotetun kunnossapidon toimenpide, johon kuuluu tar-
kastamista, s88t68, puhdistamista jne. kohteesta riippuen. Tilanteenmukainen huolto
suoritetaan silloin, kun kohde, tuotanto, organisaatio tai jokin muu tarkea tekija sen
sallii.
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Kunnonvalvonta méarittelee kohteen toimintakunnon nykytilaa. Toimintakunnosta
arvioidaan sen mahdollista kehittymista viaksi ja méaritelléan vaadittava huolto- tai
korjausgjankohta. Mittaustuloksista analysoidaan kunnossapidon tarve ja mahdolli-

toon ja korjausten suunnitteluun.

Kunnonvalvonnalla, aistinvaraisesti ja tarkastustoiminnalla havaittujen kohteiden
suunniteltu korjaus on kuntoon perustuva suunniteltu korjaus. Jos toimenpiteiden
tarkoituksena on parantaa kohteen luotettavuutta tai kunnossapidettavyytta, ja toi-

menpiteet muuttavat kohteen toimintaa, niin on se silloin parantavaa kunnossapitoa.

Hairiokorjausten tarkoituksena on palauttaa vikaantunut kohde alkuperaiseen toimin-
takuntoonsa ja sithen sisdltyy my6s merkittévana osana kayttoturvallisuuden pal aut-
taminen. Valiton héariokorjaus suoritetaan heti vian havaitsemisen jalkeen. Valitto-
malla hairiokorjauksella on myos tarkoitus rajoittaa vian aiheuttamat seuraukset hy-
vaksyttavélle tasolle, jos kohteen toimintakunto séilyy viasta huolimatta. Tuotanto tai
héiriokorjauksen tyypiks tulee siirretty héiriokorjaus, joka suoritetaan, kun tuotanto
tal organisaatio sen salii. Hairiokorjausten, kunnostamisen ja kuntoon perustuvan
suunnitellun kunnossapidon summaksi muodostuu korjaava kunnossapito. (PSK
6201 2003, 21-27)
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4 UUSI TASAAMO

Toiminta

Tasaamolinjan tarkoitus on lgjitella ja niputtaa kuivattu lautatavara koon ja laadun
mukaan. Lgjittelematon tavara tulee tasaamoon niin sanotuissa elementeissa. Ele-
mentti sisdltdd, sahatavaran koosta riippuen, 9-22 kuutiota lautaa ja on kooltaan noin
3 m 6 m x 8 m. Elementin koon méarittelee kuivaamojen koko, silla elementin on
mahduttava kuivaamoihin. Kysytyimmét tuotekoot ovat luvian sahalla niin sanottu
tavallinen lauta ja 2 x 4 tuumainen lankku. Laudan paksuusmitat ovat kuusella 22
mm ja mannylla 19 mm. Mitat perustuvat perinteisiin, eikd esimerkiksi eriaviin lu-

juusarvoihin eri puulgeilla.

Elementtien sy6tto linjalle on mahdollista kahdessa eri kohdassa. Ne voidaan sy6ttéa
rullakuljetinlinjastolle, joka toimii samalla puskurivarastona. Tai Vvaihtoehtoisesti
elementit voidaan myds syottda suoraan syo6ttokuljettimelle, josta ne menevét pur-
kauslaitteelle tasaamolinjan alkupaéhan.

Purkauslaite on hissin kaltainen kuljetin, joka nostaa elementin linjan akupaahan.
Purkaudlaitteen ylapadassa on riman irrotin, joka irrottaa sahatavaran ja kuivausrimat
yksi kerros kerrallaan. Purkauslaitteen yhteydessa on apupurkain, jokaottaa viimei set
kerrokset noin 1,5 metrin mitalta e ementin lopusta, jotta purkauslaite voi siirtya ha-

kemaan uutta elementtia.

Purkauglaitteelta riman irrottimen avulla laudat levittyvét matoksi vastaanottokuljet-
timelle, jossa ne paédytetdan kierrerullastojen avulla vasteeseen. Taman jakeen on
kiramo. Kiramon tarkoitus on ehkéisté tavaran paallekkén menemistd, joka tapahtuu

helposti ohuella, 5-30 mm paksulla lautatavaralla. Paksummilla vahvuuksilla kiramo
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ylitetdan erillisella kiramon ylitydaitteella, joka voidaan joko nostaa, tai laskea kayt-

téa varten hydrauliikan avulla.

Kiramon jélkeen tavara kulkee sy6ttokuljettimelle, jonka toimintaan on mahdollista
vaikuttaa muuttamalla kuljettimen kulmaa hydrauliikan avulla. Syottokuljettimelta
tavara kulkee evdannostimelle, joka lgjittelee laudat yks kerrallaan kolaketjukuljet-
timelle. Tété ennen ne kulkevat tyvikatkai susahan kautta, jotta paadyt saadaan tasai-
tarkistus ja kéyttgdn on mahdollista vetéé lautaa késin maksimissaan 50 cm ulos-

péin, jos paaty on heikkolaatuinen.

Kolaketjukuljettimella laudat kulkevat yksitellen omissa lokeroissaan kahden ko-
nenakdon perustuvan laadunmittauslaitteen 18pi. Laadunmittauksessa laudat kuva-
taan, ensin toiselta puolelta, jonka jalkeen kaantdlaite kaéntaé ne kdantbpuolen kuva
usta varten. Laadunmittauslaitteen yhteydessa on kiihdytyshihnat. Hihnat irrottavat
laudan kolista, jotta kolatapit eivét vaikuttaisi konenakdmittaukseen. Mittaustuloksen
perusteella laudat |aadutetaan.

Mittauspisteiden jalkeen laudat kulkevat kolaketjukuljettimella trimmerille, jossa
laudat katkaistaan jalkamittoihin. Katkotut ylimaérdiset kappaleet tippuvat telojen
jalkeen patkakuljettimelle, joka kuljettaa ne pois. Trimmerin jdlkeen laudat paédyte-
téén ja ohjataan tyontavélle lgjittelukuljettimelle. Kuljettimella ne Igjitellaan laadu-
tuksen mukaan 35 eri lokeroon, joista viimeinen on hylkylokero.

Matal apudotuslokeroihin Igjitteluun kéytetéén konendkojarjestelmasta saatua laatu-
tietoa. Koska evaannostimen jalkeen jokainen lauta kulkee omassa lokerossaan kola-

ketjukuljettimilla ja siten jokaisen laudan tarkka paikkatieto on koko gjan ohjausér-
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jestelmén tiedossa, on mahdollista toteuttaa oikeisiin lokeroihin pudottaminen puls-

Sianturitietoon perustuen.

Matal apudotusl okeroissa on hydraulivarret, jotka nostavat tai laskevat lokeron poh-
jaa. Korkeuden s&éto riippuu lokeron tavaraméérasta. Lokeroissa on myds vaijerit,
jotka avaavat lokeron pohjan, kun tavara halutaan tiputtaa |lokerokuljettimelle. Loke-

rokuljettimilla tavarapino kulkee 1gjassa ketjukuljettimelle, josta se kulkee edelleen

askelsydttimelle, joka | gjittel ee tavaraa sopiviks kasoiks kierrerullastolle.

Askelsyottimen ja kierrerullaston valissa on kaksoiskiramo, joka syottéa laudat yksi-
tellen kierrerullastolle. Kierrerullaston tehtévana on padadyttéé laudat vasteeseen.
Taman jalkeen tavara kulkee ketjukuljettimelle, jossa on pysaytysnokka paéssa. Py-
séytysnokan avulla laudoista saadaan halutun levyisid mattoja paketointia varten.
Pysdytysnokan jalkeen matonpatkat tiivistetédn hihnakuljettimella.

Teholatimella kerrokset pinotaan pééllekkéin ja kerrosten valiin tulee rimat rimoitus-
koneelta. Teholatimen yhteydessa on myds pituusmittaus seka merkkauslaite. Merk-
kauslaitteella merkitdan laatutiedot laudan paatyihin. Pituusmittauksen avulla méaéri-
tellléén sahatavaran maara yhta kovaa pakettia kohden. Kun tavaramaéra on téynna,
kulkee paketti sitomakoneelle, jossa sen ympérille laitetaan rautavanne. Vanteutuk-
sen jalkeen kovan paketin paédle laitetaan huppu kayttdan toimesta kasin. Taméan
jalkeen kova paketti kulkee jommankumman fromm-sitomakoneen |&pi, jossa siihen
laitetaan viela muovivanteet. Taman jalkeen kova paketti kuljetetaan ulostul okuljet-

timilla ulos, josta paketti viedaan trukilla l&hettdmoon.

Kriittiset kohdat

Tasaamolinjan sarjassa kulkevan prosessin luonteen vuoksi |dhes kaikki linjan osat
ovat kriittisa Voidaan silti gatella, ettd purkuhiss ja teholadin ovat kriittisimpia.
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Molemmat osat linjasta ovat erittéin vaurioherkkia ja niiden mennessa epakuntoon

koko linjan toiminta lamaantuu.

Purkuhissin toiminta linjan alussa on erittéin tarkedéd. Sahatavaran lgjittelu, tai edes
lgjittelematon paketointi, on mahdotonta jos elementtejd e saada purettua linjale

hissin ollessa epakunnossa.

Teholadin on linjan loppupaassé pakettien muodostuksen kannalta ehdoton. Lautoja
el saada ladottua vaadittaviin paketteihin jos teholadin e ole toimintakykyinen. Te-
holatimen jalkeen tapahtuvan vanteutuksen pystyy tarvittaessa tekemaéan kasin tyon-
tekijoiden toimesta.

5 ARTTURI

Artturi on teollisuuden kunnossapidon ja materiaalinhallinan toiminnanohjausarjes-
telma. Se on suunniteltu paivittéiseen kayttoon, helpottamaan kunnossapidon ja ma-

teriaalinhallinnan valvomista ja dokumentoimista.

Ohjelmassa on monta eri mahdollista kayttoliittymaa, se voidaan toteuttaa asiakkaan
tarpeen mukaan, Windows-pohjaisena tai Internet-selainpohjaisena. Tietokantaan
pystytédn myos luomaan tarvittaessa erilaisia liittymid, esimerkiksi varastorobottien

tal muiden toiminnanohjaus arjestelmien vdille (SAP).
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Ohjelman kaytto

Ohjelman kaytté on pyritty tekemdan mahdollismman helpoks ja selkedksi, jotta
kaikissa eri k&ytannon tasoissa toimivat henkil 6t voivat kayttaa sitd mahdollisimman

sujuvasti.

L aitetiedostojen suunnittelu

Kunnossapidon tiedontarpeen huomioon ottaminen suunnittelussa ja kayttéonotossa
on tarkedd kunnossapitotdiden ja ennakkohuoltotdiden tehokkaan toteutuksen kan-
nalta. Tuotantolaitoksen tai -linjan koneet ja toimilaitteet tuliss méaritella toimin-
nanohjaus arjestelmaan teknisella ja kaytéannon tasolla johdonmukaisella ja jarkeen-
kayvéallatavalla. Tekninen hierarkia, joka tarkoittaa koneiden ja laitteiden jarjestelya
hierarkkisesti teknisen kokonaisuuden mukaan, tulisi suunnitella siten, ett laitetie-
dostot ovat jarjestyksessa prosessin tai osaprosessin mukaan. Kaytannossa tama tar-
koittaa Sitg, ettd kuljetin kuuluu prosessilinjaan, kuljettimen toimilaitteet, kuten vaih-
demoottori kuuluu kuljettimeen, vaihdemoottorin vaihteen hammasrattaat vaihde-

moottoriin jne.
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Kuva 2 Esimerkki Artturi-jarjestelman laitehierarkiasta

Laitepaikalla maaritelld8n yksittéisen koneen paikka tuotantoprosessissa. M&arittely
voi ollajossain tapauksissa myos puhtaasti maantieteellisesti perusteltu. Laitepaikkaa
kutsutaan joissain yhteyksissa laitepositioksi, konepaikaks tai toimintopaikaks riip-
puen organisaatiosta. Hierarkkisessa maarittelyssa jokainen laite saa oman laitenu-
meronsa, joka yksiloi sen tuotantorakenteessa. Laitenumeroiden avulla voidaan seu-
rata kohteen huoltohistoriaa. Lisaksi siihen voidaan liittéa teknistéd dokumentaatiota,
kuten piirustuksia ja varaosal uettel oita kunnossapidon tarpeisiin. Laitenumeron avul-
la kohteeseen liitetyt sdhkoiset dokumentit muodostavat |aitetiedoston.

Laitetiedoston padkayttotarkoitus on varastoida kohteeseen liittyvaa tietoa, kuten
asennus- ja huoltohistoriaa. Osaluettelot sisdltavét kohteen osien tekniset piirustukset
piirustusnumeroineen seka tarvittavat sarja ja tyyppinumerot. Varaosaluettelot seka

huolto-ohjeet muodostavat ensiarvoisen térkean tietokannan toiminnanohjausjéarjes-
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telmaan, jossa niita voidaan tehokkaasti kéyttéa kunnossapidon, varaosavaraston ja

materiaalien hallinnointiin.

6 TYON KULKU

Luvian sahalla on ollut Artturi-toiminnanohjausjarjestelma kaytossa jo joitakin vuo-
sia. Aiheesta on teetetty opinndytet6ita jo aikaisemminkin. Aikaisempien opinndyte-
téiden aikana sahan koko tuotantoprosessi on kirjattu hierarkkisesti tuotannonohjaus-
jarjestelmaan. Edellisiin opinndytetdihin on sisdltynyt my6s méarittelyita ennakko-
huoltotdista eri kohtellle.

Ongelmaksi oli muodostunut ennakkohuoltotdiden lagjuus, sama tyd sisdlsi monta
osaa. Jos ennakkohuoltotyon suorittgja el ehtinyt tehda kaikkia tyon osia, el tekemét-
tomasta tyosta jadnyt merkintdd. Mitoitus oli my6s ongelma, silla ty6t on tehtéava

tuotannon oll essa sei sokissa

Jarjestelméan kéyton esteeksi oli muodostunut koulutuksen sekd ohjauksen puute.

myoskaan vaadittu sitd, joten aktiivisia kayttdjid oli vain muutama. Se, etté jéarjestel-

man kayttba el vaadittu jokapaivaisessa tyoskentelyssg, oli aiheuttanut jarjestelman

mahdollistaman hyddyn hdviamisen |18hes kokonaan.

Oli ensiarvoisen tarkedd, ettd tyot mitoitettaisiin ja suunniteltaisiin niin, etta ne olis
mahdollista tehda tydvoimaresurssien puitteissa. Tastéa seurasi huomattavan lagja
tutkimus- ja suunnittelutyd. Toiden jakoon kaytettiin kahta padkriteerid. Sen kaltai set
tyot, jotka olivat kriittisi& tuotannon ja sen jatkuvuuden kannalta seka sellaiset tyot,
jotka oli mahdollista toteuttaa samalla kertaa.
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Tuotannon kannalta kriittiset kohdat

Ensimmai sené paakriteerina ollut tuotannon ja sen jatkuvuuden varmistaminen kriit-
tissimpien kohtien osalta soittautui haastavaksi. Tasaamon tuotantolinjassa e ollut
kovin monia kohteita, joita voisi ohittaa, toisin sanoen lahes jokainen laitepositio oli

tarked k&ynnissdpidon varmistamiseksi.

Tasaamo on toimintaperiaatteeltaan ja rakenteeltaan sellainen, ettd suurin osa yksit-
taisista komponenteista tai toimilaitteista ei vattdmétta suoraan vaikuta niin, etta
tuotanto pysahtyisi. Laitekokonaisuudet tai laitepositiot eivdt mene vattamatta toi-
mintakunnottomiksi, jos esimerkiksi yhden kuljetinrullan laakeri menee rikki, silla
sahatavara menee silti 18pi. Mutta jos kriittisessa kohdassa olevan rullaston tai kuljet-
timen voimansiirtokoneistoon tulee toimintahairio, joka tarkoittaa |ahes aina tuotan-
non pysahtymistg, oli kriittisyyden méarittely laitekokonaisuuksien eri osille hanka-
laa. Haasteena oli, ettd mahdollissmman paljon ennakkohuoltoja saataisiin tehtya

kerrallatybvoima- ja aikaresurssien puitteissa.

Henkilokunnan kanssa kéaytyjen keskustelujen perusteella paatettiin, etta toita saa
mitoittaa periaatteella 1vko/kk, jaotellusti vuoden gjalle. Tyon teki haasteelliseksi
rgjattu henkilokunta, ennakkohuoltotyon tekemisen mahdolliset gjankohdat, seka

téiden mitoitus tyomaarataan jarkeviksi.

Ty0t péétettiin jakaa pdaryhmiin: ketjun kiristys, voitelu, moottorin huolto jne..

tiin samanlaisiksi, jotta tehtyjen ja tekeméattomien t6iden seuranta olisi helpompaa.

Tyon jaotteluks otettiin 1, 2, 4 ja 8 tuntia. Yks tydsuorite saisi kestéé maksimissaan
yhden tyOpéivéan. Tyota jaettiin pienempiin osiin siksi, etté tekeméttomat (el ehdityt
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tyot) jaisivét jarjestelmaan tekeméttomiksi. Jaottelu oli térkedd sen vuoksi, etta tyot
tehtdisiin siten mydhemmin sopivana ajankohtana. Tyosuoritteeseen sisdllytettiin

myds usein |8heisten koneiden/konelkkojen tarkastamista ja raportoimista.

Jarjestelmén ongelmana oli myds hierarkkisen jérjestelman laitteiden tunnusten yh-
tenevéisyyden puuttuminen. Laitepositiot, seké eri kohteet, olivat merkitty eri tavalla

riippuen tekijastd. Téhan e puututtu tdman opinndytetyon puitteissa.

Ennakkohuoltojen mééritys

Jokaiselle laitekortille méaaritettiin oma ennakkohuoltokorttinsa Artturi-jarj estelmaan.
Tama oli perusteltua siksi, ettd ndin jokaisesta osakokonaisuudesta ja toimilaitteesta
jéé huoltohistoriaan merkint6j&a Teht&vien ennakkohuoltojen suunnitteluun kaytettiin
jarjestelman reittityé-ominaisuutta, jolla saa saatettua yhteen useampia ennakkohuol-
toja. Yksittaisia ennakkohuoltokortteja muodostui yli 300, joten jarjestelman hallin-
nointi ja sen tehokas kéytto olis ollut vaikeaa niiden pohjalta. Reittityokortteja muo-
dostui 40, joka on paljon jarkevampi maaréltéan. Pienempi tydsuoritemagrd on myos
helpompi hallinnoida. Reittitydominaisuuteen sisdltyy ominaisuus, joka kuittaa jo-
kaisen reittiin kuuluvan tyon samalla kertaa. Tai vaihtoehtoisesti tehdyt ty6t voi vali-

taerikseen, jos jokin osa on jadnyt tekemétta.

Henkil6kunnan koulutustarve

Henkilokunnalle oli tarkoitus opettaa vain valttdmattomimmat toiminnot Artturi-
jarjestelmasta. Naihin kuuluivat laitehierarkian yllgpito, ennakkohuoltojen mééritte-

leminen jatyd/vikailmoitusten tekeminen.

Laitehierarkian ylldpidon hallitseminen on térkeda, jotta kriittiset laitteet saadaan
méadriteltya tietokantaan. Tal vaihtoehtoisesti turhat kohteet saadaan poistettua. En-
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nakkohuoltojen méarittely ja muuttaminen kehittda kunnossapitotoimintaa jatkuvan
kaytannon kokemuksen myo6td, koska jotkin laitteet tai koneet voivat myohemmin
osoittautua sellaisiksi, ettad ne joko tarvitsee sisdllyttda tai poistaa ennakkohuollon
piiristé

Tyo/vikailmoitusten tekeminen edesauttaa vikojen dokumentointia ja tydsuunnitte-
lua. Vikailmoitusten tekeminen jarjestelmaan ehkaisee tiedon katoamista, joka usein

johtuu ihmisen rajallisesta muistikapasi teetista.

Henkil 6kunnan koulutus

Henkil6kunnan koulutustarve oli erilainen tyotehtévasta riippuen. Tuotannon tyonte-
kijoille e ollut tarvetta opettaa kuin vikailmoitusten kirjaaminen jarjestelmaan (Liite
2). Kun taas kunnossapidossa toimiville henkil6ille oli tdrkeampéaé kouluttaa jérjes-
telman lagjempaa hallintaa, jotta jarjestelman hyvaksikdyttaminen jatkokehityksessa
olis tehokkaampaa.

Kunnossapidon henkil6kunnan koulutus oli lagjempi ja toteutettiin yksilokoul utukse-
na. Tyontekijoille opastettiin tarpeelliset toiminnot ja néista tehtiin kayttdohje (Liite
1). Kunnossapidon tyontekijdille kohdistetussa ohjeessa on helpoimmalla mahdolli-
sella tavalla esitetty kuinka huoltotdita etsitéén ohjelmasta, seké kuinka niiden teh-
dyksi merkitseminen ja tyokohtainen raportointi tapahtuu. Tyontekijoiden oppiminen
todennettiin kdytannossi. Se toteutettiin tehtyjen tdiden perusteella tapahtuneiden
jarjestelman kayttotoimenpiteiden avulla

Tyonjohdolle, jolla oli jo aikaisempaa kayttokokemusta, opetettiin lagjempaa jarjes-
telman hallintaa. Ennakkohuoltokorttien seka laitehierarkian yll&pito oli jo ennestdéan
tuttua, joten erilliseen ohjeeseen el ollut tarvetta. Lagjempaa jarjestelman hallintaa
harjoittaville tosin naytettiin joitakin ennalta tuntemattomia ominai suuksia ohjelmas-
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ta. Kéyttokokemusten perusteella tyonjohdolle oli muodostunut kysymyksia ja kéyt-
toon liittyvia epakohtia jarjestelmasta. Kysymykset ja epékohdat selvitettiin ja joita
kin toimintamallga muutettiin tutkimuksen my6té johdonmukaisimmiksi.
Koulutukseen liitettiin myos vikailmoituksen teko tuotannon tyopisteilta olevilta
tietokoneilta. Téhan e liittynyt suoranaista koul utusta tuotannon tyontekijoille, mutta
vikailmoituksen tekemisestd tehtiin mahdollissmman yksinkertainen. Vikailmoituk-
sen tekemisesta luotiin ohje (Liite 2), joka sijoitettaisiin jokai seen tydpisteeseen jossa
ohjelma on. Koulutus tultaisiin tarvittaessa toteuttamaan kokeneempien ohjelman-
kayttgjien toimesta.

Tuotannon tyontekijoiden vikailmoituksien tekemiseen perusteena oli se, ettéa kun
tyontekija huomaa jonkin epdkohdan, joka saattaa kehittya ajan myoté viaks tai jopa
vaurioksi, j&a siita merkinta jérjestelmaén. Nain toimimalla kunnossapito osaa rea-
goida siihen ja ryhtya tarvittaviin toimenpiteisiin. Akilliset ja odottamattomat viat
jotka pysdyttavéat tuotannon, hoidettaisiin kuten ennenkin. Vakiintunut kaytanto oli

vian ilmoittaminen heti kunnossapitoon soittamalla.

7 POHDINTA JA PAATELMAT

Opinndytetyon lagjuuden vuoksi sen tekeminen kesti gjallisesti pitkéan, tyétuntegja
kertyi kokonaisuudessaan arviolta 650. Tyon tekemisen aikana tuli esiin useita on-
gelmakohtia, joiden taustojen selvittdminen ja ratkaiseminen vaati huomattavaa
suunnittelu- ja gatustyota. Karsivallisen ja huolellisen suunnittelun ansiosta ty6 eteni
alustaloppuun erittéin sujuvasti. Asioita el jouduttu tekemaén monta kertaa ”yritys ja
erehdys” —tyyppisesti.
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Tyon aikana tuli esiin jonkin verran uusia gjattelu- ja toimintatapoja, joita Luvian
sahan tyontekijét pitivat hyvind. Tyohon sisdltyi myds paljon tulevaisuuden toimen-
piteiden suunnittelua sek& muutoksia, joita voidaan joutua toteuttamaan jossakin vai-
heessa tuotantolaitoksen lagjentuessa. Ty6n tekemisen aikana joitakin suunniteltuja
ennakkohuoltoja paastiin toteuttamaan ja niité pidettiin jarkevina seka hyvin mitoitet-

tuina

Tyon luonteen vuoksi sen onnistuminen on mitattavissa vasta useiden vuosien kulut-
tua. Ennakkohuoltojen tarve muuttuu jatkuvasti tuotannon maarasta ja muista muut-
tujista riippuen, seka todenndkodisesti lisdantyy huomattavasti tasaamon tuotantolin-
jan ikaantyessa. Ensisijaisesti kunnossapidon tyotehtaviin tehty suunnitelma el valt-
tamétta ole endé viiden vuoden péasta tehokas, jos sen kayttoon ja kehittamiseen ei
sitouduta tarpeeksi. Tyon tekemisen aikana on korostettu jarjestelman kayttoon sitou-
tumista, ja sen todellisen hyddyn muodostuminen sekd konkreettinen ndkyminen
vasta tulevaisuudessa. Kuten monessa muussakin vanhakantaisessa tuotantolaitok-
sessa, oli myds Luvian sahalla erittdin voimakasta muutosvastarintaa jarjestelmaa
kohtaan. Jos asenteita ei saada muutettua ja jarjestelman kayttd osoittautuu vahai sek-

si, oli siina tapauksessa opinnaytety6 tydelaman hyddyn kannalta turha.
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Tama ohje on tehty Artturi-jérjestelman perustoimintoja varten. Ohjeeseen

tarvitsee muokata tietokantaa kattavammin.
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1.Kaynnistys

Tuplaklikkaa Artturi-kuvaketta, jonka jalkeen aukeaa kirjautumisikkuna

Artturi

Yer25.125

| il Ve o [l eis |

2. Alkundkyma

Taman jalkeen aukeaa alkuvalikko, josta p&&see haluttuun toimintoon pai-

namalla sen kuvaketta. Esim. Ennakkohuolto, ennakkohuoltottiden selaa-

mi seen.
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3.1. Tietojen hakeminen

LITE1

Tiedonhakuja tehdessa on hyva muistaa apukeinona %-merkki, joka kor-

vaa X-maaran kirjaimiata numeroita.

Esimerkiks Kunnossapitokortisto-ndkymassa jos haetaan joitain tiettyja

laite- tai paikkakortteja siten, ettda muistaa tunnuksen alkuosan, muttel lait-

teiden tai paikkojen numeroita

w—m
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1.Kirjoitetaan Tunnus-kenttdan alkuosa 26. Taman liséksi kirjoitetaan %-
merkki, jolloin jarjestelma hakee kaikki kortit joiden alkuosa on 26.

2. Painetaan Hae-painiketta

3. Jarjestelma kysyy aina jos kortteja tms. tietoja on paljon, etta tuodaanko
Sisdltd esiin. Tassa tapauksessa kortteja on 403, eli jarjestelma tuo kaikki

paikka- jalaitekortit ndkyville joiden alkuosa on 26.
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1.Tietojen haun jalkeen korttgja voi selata nuolista ja numerot kertovat
kuinka mones/kuinka monesta.

2.Tassa on esimerkiks haettu tasaamon kiramon laitekorttia, tietojen kat-
selua tal lisdéamista varten. Tunnus-kentasta nakyy tarkka laitenumero, ni-
mi-kentasta laitteelle maaritelty nimi ja kolmannesta kentasta nakyy mihin

|aitepal kkaan/kokonai suuteen laite kuuluu.

3.2. Panuhaku

Tietojen hakeminen on myos mahdol lista Panuhaku-toiminnon avulla

Avataan alkuvalikosta Kunnossapitokortisto-valikko, kuten edella.
Taman jalkeen painetaan Panuhaku-painiketta, josta avautuu laitehierar-
kia-ndkyma. Eri laitteita tai laitekokonaisuuksia selataan tassa ndkymassa

samalla tavalla kuin tiedostopol kuja Windows:n resurssien hallinnassa.
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1.Panuhaku-paini ketta aukeaa Paikkanumerohierarkia-nakyma
2.Paikkanumerohierarkia-nédkymasta voi selata eri laitepaikka- jalaitekort-
tgga. Kun haluttu kortti 16ytyy, niin painamalla Palaa-painiketta haluttu
kortti jaa ns.”péélle” laitepai kkakorttindkymaan.

4. Ennakkohuoltotdiden katselu ja hakeminen

Ennakkohuoltottiden katseleminen ja etsiminen onnistuu kahdella tavalla:
1. Panuhaku-toiminnon avulla Laitekortti-valilendesta

2. Ennakkohuolto-valilehden kautta

Y ksittaisen tyon etsiminen on Panuhaku-toiminnolla nopeampaa, kun taas
kokonaisuuksien tai useampien téiden hakeminen ja kuittaaminen on En-

nakkohuolto-vélilehden kautta helpompaa.
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4.1 Ennakkohuoltojen haku Panuhaun avulla L aitekortti-valilehdella
£ L [o] ]| 1.
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£I25014 EVAANNOSTIN
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£I25016 TASAUSRULLASTO

Sl |

1.Valitaan Laitekortti-nakymasta ty6t valilehti.

Haetaan haluttu laitepaikka, yksittédiset laitteet ndkyvét oikealla.

L aitteeseen tai laitepaikkaan liitetyt tyot nakyvét Tyot-vélilehdella.
Kun haluttu tieto |0ytyy, paastéan takaisin Palaa-painikkeella.
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™ Ennakkohuolto E X
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Kun haluttu tieto on Laitekortti-nékymassa, painetaan haluttuun tyéhon.
Taman jalkeen kun tyon eteen on tullut ”oikein-merkki”, painetaan Siirry
tyolle-painiketta jonka jalkeen tydn Ennakkohuolto-kortti aukeaa.

Kun hautut toiminnot on suoritettu, paastédn taaksepdin Palaa

painikkeella, jolloin uusi haku on taas mahdollinen.

HUOM!! Té&a kautta haettaessa korttia pystyy katselemaan ja tyon kuit-
taamaan, mutta kortin muokkaus e ole kaikilta osin mahdollista. ESimer-

kiksi kortin poistaminen taytyy hoitaa Ennakkohuolto-valikon kautta.
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4.2.Ennakkohuoltojen haku Ennakkohuolto-ndkymassa
Tydkorttgga on mahdollista hakea joko ”%”-hakua tai Panuhakua kaytta

en. (Molemmat tavat esitetty samassa kuvassa)
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00-
hakua kaytettdessa kirjoitetaan Tyon nimi-kenttdan jokin osa tyonimesta
joita halutaan hakea ja muut osat korvataan %-merkill&, joka voi olla en-

nen jaltai jadkeen kirjoitetun osan. Taman jadkeen painetaan Hae-
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painiketta, jonka jdlkeen ohjelma hakee kaikki tytt joissa kirjoitettu osa
esintyy.

2. Panuhakua kaytettdessa haetaan haluttu laite tai kokonaisuus kuten koh-
dassa 4.1, jonka jalkeen kortin tiedot tulevat kohde- ja Panukenttiin. T&
man jalkeen painetaan Hae-painiketta, jolloin ohjelma hakee kaikki laittee-

seen tai laitepaikkaan maaritellyt tyot.

Nama hakutavat soveltuvat hyvin yksittaisiin tai ’pieniin” kokonai suuk-
siin. Kun haetaan useampaa tyota kerralla, jos esim. tehty seisakin ailkana
+10 eri tyyppista tyota eri paikoissa, kannattaa kayttaa

Ennakkohuolto-valilehden Etsi-toimintoa.
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tetaan halut-
tu hakusana, jonkajakeen painetaan Hae-nappia. Taman jalkeen oh-
jelma hakee kaikki hakuehdot tayttavét tiedot, jotka nakyvaét alareu-
nan selausvalikossa
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2. Hakuja on mahdollista myds suorittaa milla tahansa muillakin ha-
kuehdoillatai panu-hakua kayttéaen.

Alareunan selausvalikon saa suurennettua tai pienennettya valikon ylareu-
nassa ol evasta nuolindppa mesta. Halutut ty6t valitaan selausvalikosta, jos-
sa on mahdollista valita useita t6ita ndppémiston Ctrl-nappi pohjassa, jon-
ka jakeen painetaan Valitse-nappia ylareunasta.

i Ennakkohuoltottiden haku
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Kun halutut ty6t on haettu ja valittu, tulevat ne Ennakkohuolto-nakymaan.
Valittuja titd on mahdollista selata nuolinapei sta.

5.Toiden kuittaus

Tyon suorittamisen jalkeen tydn kuittaus Artturi-jarjestelmaan tapahtuu

Ennakkohuolto-valikon Kalenteriohjaus-valilehden Kuittaus-painikkeella.
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Raportt

Vikottainen Ohjeen kopiointi pohjaksi

Jos tehdyssa tydssa on ollut jotain epétavallista tai muuta mainittavaa, on
mahdollista Raportti-kenttdan kirjoittaa kuvaus tehdyista toimenpiteista
Kuittaus vahvistetaan ylareunan Kuittaus-painikkeella huolimatta sit,

onko Raportti-osioon Kirjoitettu mitaan.

6.Tyolomakkeiden tulostus

Artturi-ohjelmasta on mahdollista tulostaa paperille tytlomakkeita kaytan-
non kunnossapitotoiden tarpeisiin. Papereihin voi tulostaa joko Ennakko-
huolto- tai Reittitdita

Toita on mahdollista tulostaa suoraan Ennakkohuolto-valikon kautta. Vali-
taan Ennakkohuolto-valikosta Etsi-painike jolloin aukeaa hakuvalikko.
Maaritelldan halutut hakuehdot ja painetaan Hae-painiketta jolloin ohjelma
hakee hakuehdot tayttavat ennakkohuolto- jareittityokortit.
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Hakuehtoihin on mahdollista téyttdd samoja tietoja kuin ohjeessa edella
olleessa ennakkohuoltokorttihaussakin. Myohéssé olevia toita tai kyseisen
viikon ty6t on mahdollista hakea helposti kahdella eri tapaa. Seur.suor.vko
—kohdasta haetaan haluttu viikko nuolipainikkeilla ja valitaan joko EH-
tyot tai reittity6t. Ohjelma hakee halutut ty6t alavalikon luetteloon, josta
voidaan valita kaikki halutut ty6t miinus’-painiketta painamalla tai vaih-

toehtoisesti valitsemalla Ctrl-nappi pohjassa halutut ty6t.

Toiden haku tietylta aikavalilta

Ennnakkohuoltotdiden haku-valikossa on seur.suor.pvm-kohta, jonka oi-
keassa reunassa on kalenteri-painike. Kalenteripainiketta painamalla auke-
aa kaenterindkyma josta voi valita haluamalleen pdivamaarédle valitut

tyot. Tietyltd aikavélilta téiden hakeminen on mahdollista painamalla
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Ctrl-nappi pohjaan ja valitsemalla haluamansa paivamaarét. Taman jalkeen

painetaan Ok-nappia, jolloin ohjelma asettaa aikavalin hakuehtoihin.,

i paivamadravalin valinia M=1E3
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Myo6hassa olevien tdiden haku

Myo6héassa olevien ennakkohuoltotdiden haku Artturi-ohjelmasta tapahtuu

kuten edella mainitut haut Etsi-toiminnon kautta.
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i Ennakkohuoltotiiden haku
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MyOh&ssa olevien tdiden sarakkeisiin tulee vasempaan reunaan punainen
huutomerkki, joka tarkoittaa ennakkohuoltotyon olevan myodhéssd. On
mahdollista valita useampi myo6hassa oleva ty6 pitamalla Ctrl-nappia poh-
jassa. Katevimmin valinta tapahtuu painamala ensimmaéiseen tyo-
sarakkeeseen ja sitten Ctrl- ja Shift- napit pohjaan ja painetaan viimeista
my0Oh&ssa olevaa tyota jolloin ohjelmavalitsee kaikki néiden véalissa olevat
tyot. Valittujen tyokorttien eteen tulee ”oikein”-merkit. Toiden valinnan
jdlkeen painetaan Raportit-painiketta, josta avautuu tulostusvalikko.
HUOM!! Reitti- ja ennakkohuoltoty6t tulostettava erikseen!! niita e

ole mahdollista tulostaa samaan |omakkeeseen.
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| Raporttien tulostus E| [E| le

M ayta raportit
* Omat

E zikatzele Tulosta Email

E nnakkohuollon rapartit

Rapartti Entakkohuoltotydt, peruslistaus

) Ennakkohuolto-ohje viikottain
Kopiat Ennakkohuoltotyit, peruslistaus
MaArdaikaishuoltokohdelizsta
Feittityalista
Reittitydlista tyoohjeineen
TyomAarain + Historia

Raportit-painikeen tai ylgpalkin valikon Tiedosto -> tulostus kautta paés-
tédn Raporttien tulostus — ikkunaan jossa valitaan tulostusmuoto. Tulos-
tusmuodon valinnan jdlkeen on mahdollista esikatsella tulostettava lomake
virheellisten valintojen varalta tai voi painaa suoraan Tulosta-painiketta
jolloin ohjelma tulostaa lomakkeen suoraan. Ohjelma tallentaa lomakkeen

samalla pdf-muodossa ja kysyy tallennuskansiota tul ostuksen ohessa.
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352 FROMM-FAKETOINTIKONEEN 613 FROMM SITOMAKONE A2 ,00
WUOSIHUOLTO
521 UW-LINJAN 3 KK:H HUOLTO 200-01 U-LINJ A 12,00 26
522 UV-LINJAN G KK HUOLTO 200-01 UW-LINJA 25,00
486 UUMNIN 12 KK:N HUOLTO 200-02 2. MAALAAMO [ VESILINIA 52,00
483 MARTEK- MAALALSLINIAN 200-02 2. MAALAAMO [ VESILINIA 202,00
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481 MARTE K- MAALALSLINI AN 200-02 3. MAALAAMD JWESILINIA 52,00
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485 UUNIN B KK:N HUOLTO 200-02 3. MAALAAMO JVESILINIA 26,00
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KASITTELYLAITTEIDEN 1 KK:H HUOLTO
482 MARTEK- MAALALSLINIAN 200-02 2. MAALAAMO [ VESILINIA 104,00 "
KASITTELYLAITTEIDEN 2 V:N HUOLTO
475 PAKETOINTIKONEEH 6 KK:H HUOLTO 200-02 3. MAALAAMD S WESILINIA 26,00
475 hiAR TE K- MAALAL S LINJ AN F00-02 3. hAALAAMD S VESILINIA 12,00
KASITTELYLAITTEIDEN 3 KK:H HUOLTO
472 WANHESAHAN VUOSIHUOLTO 200-02 2. MAALAAMO [ VESILINIA 52,00
470 WANHESAHAN VIIKOITTAISHUOLTO 200-02 2. MAALAAMO [ VESILINIA 1,00
471 WANHESAHAN 1 KK:N HUOLTO 200-02 3. MAALAAMD JWESILINIA 4,00
474 PAKETOINTIKONEEM 1 KK:N HUOLTO 200-02 3. MAALAAMO JVESILINIA 4,00
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Esikatsel utoiminnolla tarkastettaessa tul ostettavaa | omaketta ohjel ma antaa
yll& olevan kaltaisen listan ennakkohuoltotdistd. Tulostettavista toista
kannattaa ainakin tarkistaa sivumaar 4, jos jokin hakukriteeri on jaa-
nyt tayttamatta, ettel ohjelma tulosta kaikkia jarjestelmassa olevia
tyokorttga. Kun lomake on tarkistettu, painetaan tulosta kuvaketta yl&a

palkistajolloin ohjelma tul ostaa sen paperille.
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7.Vikailmoitusten haku jarjestelmasta

Tuotantolinjoilta tulleiden kiireellisten vikailmoitusten haku/tarkastaminen

Artturi-jérjestelmasta tapahtuu seuraavasti.

i Tybn jdrjestely

Tiedosto  Muokkaa Toiminnot  Perustiedob  Lisdndykdt  Artbori Lajittely Ohje  Istunto
Hael | Panuhalku | Tyhjaa | Lopeta | Tyot aikajanalla Baportit |
/ Tila
Hualtorphma | j E\l Mipussa v Ei nipussa [ Tilaus1 ™
Vet | J E\l Viat/Tyot ¥ Ennakkoh [ Yastot 2 [
I Seizokizza [ Eiseisokizza v I
Seizokki | j E“ K.uorrnitug b= I_ Jienakuarm. 4 W
Tydrio [ | E| ¢ EH-tyit (s reitils) .
" Reittity Al &
k.ohde |_ | E\l e kesk. 7 v
B = |_ | E\l S aur. Uar pym Walmiz 8 [
Nippu | j | Taiv. valm. prem _ Hidigii 2 B
Tyidlai | ~IE) Tilazja | ~|E]
R Iy
| | | " | T wiiturinit | 735
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j‘ﬁﬂi\“v’ HIHMOJEM %aIHTO BEEPL - 14-01 14 YIERAS 2h03.2010 b
e W LAMEKUPUOLEN 12-02 12 YIERAS 25082010 b
| [390 W LAUTAPUQOLEN TUREBOM 11 YIERAS 25082010 b
| |939 W VEISTOM TURBOM 10-169307 YIERAS 2h08.2010 b,
< >
Uuszi 1 M ipLituz

"y

Valitaan akuvalikosta Tyon jarjestely-vélilehti. Véalilehden avauduttua
Painetaan Hae-nappia, jolloin ohjelma hakee kaikki tyot ja kysyy varmis-
tuksen haluatko hakea kaikki. Painetaan Kyll&nappia, jolloin ohjelma
nayttéa alapalkissa kaikki tyot. Ohjelma numeroi uudet tyot juoksevalla
numeroinnilla, joten uusimmat/viimeksi tulleet ndkyvét ylimmaisina. Vali-
taan halutut/uusimmat tyot Ctrl- ja Shift- napit pohjassa, jonka jalkeen
painetaan Raportit-painiketta jotta tyot saadaan tul ostettua paperille. Vali-
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taan eslin tulleesta tulostus ikkunasta, raportti-valikosta seisokin ty6t ja tu-

|lostetaan ne.
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Vikailmoituksen teko Artturiin
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LITE?2

Kirjoita Tyon kuvaus/tytohje-kenttddn paikka, vian laatu, kone ja

OMA NIMESI. Paina taméan jalkeen Tallenna-nappia, niin vika tal-

lentuu jarjestelmaan. TAMAN

JALKEEN

OHJELMA







