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1 TYON TAUSTA JA RAJAUS

Paperiteollisuuden aseman heikentyessa ja kannattavuuden laskiessa 2000-luvun
Suomessa, on useita eri puolilla Suomea sijaitsevia paperikoneita tai jopa kokonaisia
paperitehtaita ajettu alas ja sopivan ostajan loydyttya myyty eteenpain, lahinna ul-
komaille. Tdman vuoksi viime vuosina Betamet Service Oy:n toimialueeseen on uute-
na osana tulleet paperikoneiden siirtotydmaat. Tahan mennessa Betamet Service Oy
on osallistunut paperikoneiden siirtoihin kolmessa eri kohteessa: UPM-Kymmenen
tehtailla Kajaanissa ja Kuusankoskella seka entisellda M-Realin, sittemmin Sappi Limi-
tedin ostamalla Kankaan paperitehtaalla Jyvaskyldssa. Ndiden paperikoneiden lisaksi

Betamet hoiti Metsa-Botnian sellutehtaan siirron Kaskisissa.

Kaikilla nailla tydmailla dokumentoinnin kanssa on ilmennyt jonkinasteisia haasteita,
jotkin niista ovat olleet suurempia, toiset taas vahapatdisempia. Myos eri tydomailla
dokumentoinnista on usein vastannut eri henkil6t ja valilla olosuhteiden pakosta,
esimerkiksi pitka sairasloma, dokumentointivastaavaa on jouduttu vaihtamaan kes-
ken projektin. Naista syista aiheutuvia epaselvyyksia ja muita dokumentoinnin on-
gelmia yritys nyt haluaa karsia yhdenmukaistamalla dokumentointia. Tassa opinnay-
tetydssa paperikoneen siirtoon liittyvalla dokumentoinnilla tarkoitetaan paperiko-
neen ja sen prosessilaitteiden osien merkkausta, osien pakkaukseen liittyvia ohjeis-

tuksia seka pakattujen osien lahetykseen tarvittavia lahetyslistoja.

Ty6ssa luotavat ratkaisumallit ja ohjeet rajataan koskemaan ainoastaan paperikonei-
ta. Kuitenkin osaa ndista ohjeista voidaan soveltaa kdytettavaksi myos muiden konei-
den siirroissa. Osa ohjeista ja malleista, erityisesti pakkaukseen ja lahetykseen liitty-
vat, ovat mahdollisesti suoraan kadytettavissa myos muissa kuin paperikoneeseen

liittyvissa projekteissa.



1.1 Tyon tavoite ja tehtavat

Opinndytetyon tavoitteena on selkeyttda ja parantaa Betamet Service Oy:n paperi-
koneen siirtotyomailla suoritettavaa dokumentointia. Tehtdavana oli analysoida, kuin-
ka dokumentointi on aiemmilla siirtotyémailla toteutettu, kehittda uusia ratkaisumal-
leja dokumentoinnin suorittamiselle seka luoda suuntaa-antava ohje, kuinka doku-
mentointi voitaisiin vastaavankaltaisilla tulevaisuuden tyomailla toteuttaa. Parem-
malla dokumentoinnilla tahdataan epaselvyyksien poistamisen lisdksi dokumentoin-
tiin kdytettavan ajan vahentamiseen seka koneen uudelleenasennuksen helpottami-

seen.

1.2 Toimeksiantaja

1.2.1 Betamet Service Oy

Opinnaytetyolla toimeksiantajana on Betamet Service Oy. Se on yksi osa Oulussa pe-
rustettua Betamet-konsernia. Betamet Service Oy perustettiin vuonna 2001 Leppa-
vedelle Keski-Suomeen. Leppaveden toimipisteen lisdksi Betamet Service Oy:lld on
Laukaan kunnassa, Lievestuoreella sijaitseva asennusvarasto. Betamet Service Oy on
keskittynyt teollisuuden kunnossapito- ja huoltotdihin seka koneasennuksiin ja vaih-
delaatikkohuoltoihin. Merkittavimpina asiakkaina ovat paperitehtaat, paperi-
konevalmistajat sekd muu teollisuus. Betamet Service Oy:lla on Valkealassa, Kymen-
laaksossa toimiva tytaryhtio Betamet Rolls Oy. Betamet Rolls Oy valmistaa, huoltaa

sekd modernisoi erilaisia teloja prosessiteollisuudelle. (Betamet.fi 2012)

1.2.2 Betamet-konserni

Betamet Oy:n perustivat 1993 Aarne Ahonen seka Juhani Blomqvist, joista Blomqvist
toimii nykyaan konserninjohtajana. Betamet-konsernin (kuvio 1.) padkonttori sijait-
see Oulussa, josta johdetaan kansainvalista liiketoimintaa. Betamet Field Enginee-
ring, vuonna 2006 omaksi yhtioksi eriytetty Betamet Piping Oy, 1996 perustettu

Workshop ja 2002 perustettu Betamet Airtech Oy ovat kaikki oululaisia yhtioita, jotka



kuuluvat Betamet-konserniin. Konserniin kuuluu myds raahelainen ASTP-Tekniikka
Oy. Field Engineeringin ja ASTP-Tekniikan toimialaan kuuluu koneasennus- ja moder-
nisointiprojektit. Betamet Piping Oy on keskittynyt teollisuusputkisto- ja paineastia-
asennuksiin. Workshop toimii tilauskonepajana, joka on erikoistunut alumiinin ja ja-
loterasten kasittelyyn. Betamet Airtech Oy suorittaa ilmalaiteasennuksia ja asennus-

valvontaa erityisesti raskaalle teollisuudelle.

Betamet Service Oy:n lisdksi konserniin kuuluvista yhtidista Leppavedelld toimii myos
vuonna 2000 Betamet-konserniin liitetty Betamet Automation Oy, joka on erikoistu-
nut asennuksiin ja asennusvalvontaan automaatio- ja pienputkistoprojekteissa. Lisak-
si Saksassa Miinchenin alueella toimii Betamet GmbH, joka perustettiin vuonna 2007
Betamet Oy:n ja Betamet Service Oy:n toimesta. Betamet GmbH keskittyy erityisesti

paperikoneasennuksiin ja — kunnossapitotdihin.

Betamet Oy
Oulu

Betamet Field ASTP
Piping Oy Engineering [N -Teknilkka Oy

Betamet
Automation Oy

Oulu Oulu Raahe Leppdvesi

Workshop
Qulu

KUVIO 1. Betamet konsernirakenne (betamet.fi 2012)

Betamet Betamet
Airtech Oy Service Oy BEiaLrll-llat
Oulu Leppévesi W]

Kempeleen
Konepaja/Putkikarvi Oy

Turun Betamet Rolls Oy
toimipiste Valkeala

Koko Betamet-konsernin liikevaihto vuonna 2011 oli 36,7 M€, kun se vuotta aikai-
semmin oli ollut noin 28 M€. Henkil6ston maara koko konsernissa yhteensa vuonna
2010 oli noin 240 henkiloa. Betamet-konsernille mydnnettiin vuonna 2004 1SO
9001:2000 ja ISO 14001:1996 mukaiset sertifikaatit, jotka on sittemmin paivitetty ISO
9001:2008 ja ISO 14001:2004 mukaisiksi.

Betamet-konserni toimii paljon myds ulkomailla, silld konserniin kuuluvat yhtiot ovat
suorittaneet toimeksiantoja yhteensa yli 20 maassa ja neljalla eri mantereella. Myds
Betamet Service Oy osallistuu aktiivisesti toihin ulkomailla. Yleisimpia kohteita ulko-

mailla ovat Saksassa ja Ruotsissa sijaitsevat tydmaat. (Betamet.fi 2012)



2 TUTKIMUSMENETELMAT

Tutkimusmenetelmina tydssa kdytettiin haastatteluita, tiedonkeruuta olemassa ole-
vasta aineistosta, seka omia kokemuksiani ja havaintojani paperikoneen siirtotyo-
mailta. Teoriatietoa etsin standardeista, aiemmin tehdyistad opinnayte- ja insin60ori-
toista seka dokumentoinnin kehittamisesta ja hallinnasta kertovasta kirjallisuudesta.
TyOssa paatettiin lahtea tutkimaan ongelmaa pitkalti haastatteluiden kautta pyrkien
saamaan kerattya ylos haastateltavien kokemusperdisen tiedon alasta. Haastatelta-
viksi valittiin henkildita, joilla oli vaihteleva tausta paperikoneiden siirtojen parissa
tyoskentelysta eri rooleissa, jotta saataisiin mahdollisimman laajaa nakdkulmaa kasi-

teltavaan ongelmaan.

Haastatteluihin kaytetyt kysymykset loytyvat liitteesta 1. Kysymykset suunniteltiin
kattamaan mahdollisimman laajasti kaikki opinndytetydn aihealueet alkaen merkka-
uksen suunnittelusta pakkaukseen ja lahetyslistojen tayttoon. Kysymykset laadittiin
hakemaan vastauksia merkkauksen ja pakkauksen yleiseen toimintaan sekad muuta-
miin aiempien projektien ongelmakohtiin. Kysymykset, ja niiden asettelu, on suun-
nattu alan ammattilaisille, mutta ne on kuitenkin pyritty pitdmaan ymmarrettavina

my0s asiaan hieman vahemman vihkiytyneille.

3 DOKUMENTOINTI JA SEN MERKITYS

Dokumentointi on kasitteena nykyaan itsessaan hyvinkin laaja. Dokumentoinnilla
tarkoitetaan jonkin tietyn, todellisen asian kuvausta mahdollisimman tarkasti. Doku-
mentti on siis olemassa olevan tiedon tallennuksen valine, joka voi esiintya niin kirjal-
lisessa tai kuvallisessa muodossa kuin yhta hyvin myos danitallenteena. Dokumentti
voi olla missd muodossa tahansa, minka joko kone tai ihminen kykenee lukemaan ja
tulkitsemaan. Dokumentin maaritelmaa laajentaa entisestdan se seikka, etta doku-
mentiksi voidaan lukea myos keskenerdiset, julkaistavaksi tarkoittamattomat tai jul-

kaisukelvottomat suuret ja pienet teokset. (dokumentointi.fi 2012)



SFS-EN ISO 9000-standardi maarittelee kohdassa 3.7.2 asiakirjan, eli dokumentin,
informaation ja sita tallentavan tietovalineen kokonaisuudeksi. Samassa kohdassa
standardi huomauttaa, etta dokumentoinniksi usein kutsutaan useiden asiakirjojen,
esimerkiksi spesifikaatioiden ja tallenteiden, muodostamaa kokonaisuutta. Spesifi-
kaatiolla standardi tarkoittaa asiakirjaa, jossa esitetdaan vaatimukset eli “tarve tai
odotus, joka on erityisesti mainittu, yleisesti edellytetty tai pakollinen”. (SFS-EN ISO
9000, 2012)

3.1 Dokumentoinnin merkitys

Kuten standardissa SFS-EN 1SO 9000 kohdassa 2.7.1 todetaan, tulee dokumentointia
tehdessa muistaa, etta itse “dokumentoinnin tuottaminen ei saisi olla itsetarkoitus,
vaan sen tulisi tuottaa lisdarvoa”. Sama kohta standardissa kertoo dokumentoinnin

merkityksesta, etta

Dokumentoinnin avulla on mahdollista viestié toiminnan tarkoitus ja sisGlto.
Dokumentointi myétévaikuttaa

a) asiakkaan vaatimusten tdyttdmiseen ja laadun paranemiseen

b) sopivan koulutuksen jdrjestémiseen

c) toistettavuuteen ja jéljitettdvyyteen

d) objektiivisen ndytdn tuottamiseen

e) laadunhallintajérjestelmdn vaikuttavuuden ja jatkuvan soveltuvuuden arvi-
oimiseen.

Dokumenteilla ei itsessdan siis ole minkdanlaista arvoa. Dokumenttien arvo maaray-
tyy sen kayttotarkoituksesta sekad sen sisdltamasta informaatiosta. Taten toiselle
hyodyton dokumentti voi olla toiselle usein jopa mittaamattoman arvokas. (SFS-EN

ISO 9000, 2012)

3.2 Dokumentin sisalto

Dokumenttien sisalto voi vaihdella paljonkin mutta tiettyja perusasioita dokumen-
teista on hyva aina |oytya. Naiksi asioiksi voitaisiin luokitella ainakin dokumentin laa-

tijan nimi, laatimispdivamaara, viittaukset dokumenttiin liittyviin projekteihin ja pro-



sesseihin seka se, milloin dokumentti on hyvaksytty ja kuka on hyvaksynyt. Mikali
dokumenttia on jalkeenpdin muokattu tai padivitetty, on se myds tarkeda tuoda esille.
Pdivitetty versio tulee sijoittaa aiemman version paikalle tai toimittaa henkilGille,
jotka sita tarvitsevat sekd vanha versio tulee joko havittaa tai arkistoida sille kuulu-
vaan paikkaan. Dokumenttia voidaan pitaa sisall6ltdan onnistuneena silloin, kun sen
avulla saadaan muodostettua dokumentin vastaanottajalle ymmarrettava ja yksiselit-

teinen kuva kyseisesta aiheesta. (Lavonen 1996, 9)

Teollisuuden parissa dokumentoinnilla padasiassa tarkoitetaan jonkin laitteen tai
prosessin toimintaa kuvaavaa esitystapaa. Teollisuudessa yleisimpia ja tarkeimpia
dokumentteja ovat koneista tehdyt suunnittelupiirustukset seka erilaiset asennus-,
huolto- ja kdyttoohjeet. Muita tyypillisia teollisuuden dokumentteja ovat muun mu-
assa erilaiset poytakirjat, raportit, sertifikaatit, muistiot sekd monenlaiset luettelot.

(dokumentointi.fi 2012)

4 PAKKAAMINEN

4.1 Pakkaamistavat

4.1.1 Kontti

Paperikoneiden siirroissa eniten kaytetty tapa pakata jo koneesta irrotetut osat kulje-
tusta varten, on pakata ne kontteihin. Kontteihin pyritaan pakkaamaan kaikki sellai-
nen tavara, mika konttiin vain saadaan jarkevasti kokonsa ja painonsa puolesta mah-
tumaan. Konttikuljetuksille on vaihtoehtoina Flat Rack-kuljetukset seka Break bulk-
kuljetukset. Konttikuljetuksia suositaan kuljetusmuotona muiden ohitse, koska ulko-
maille, etenkin toisille mantereille, kuljetettaessa konttikuljetukset tulevat kustan-

nuksiltaan halvimmiksi. (Jaakonmaki M, 2011, 51)

Kuljetuksiin tarkoitettuja kontteja on olemassa useita erityyppisia. Paperikoneiden

siirroissa yleisimmin kdytetyt konttityypit (kuvio 2.) ovat

- 40’ Dry Cargo Container (DC)
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20’ Dry Cargo Container (20’)

40’ Hi-Cube Dry Cargo Container (HC)

45’ Hi-Cube Dry Cargo Container (45’)

40’ Open Top Container (OT)

Naista 40’ Dry Cargo Container on kuljetuksissa selvasti yleisimmin kaytetty kontti-
tyyppi. 40’ Open Top Containerin avattava katto mahdollistaa sen helpon pakkauksen

ja tata myoten tekee siita hyvin suositun, mutta myds kallimman ja vaikeammin saa-

tavan.

KUVIO 2. Erilaisia konttityyppeja (vas. ylh. 40’ Dry Cargo Container, oik. ylh. 20’ Dry Cargo Con-
tainer, vas. alh. 40’ Open Top Container ja oik. alh. 45’ Hi-Cube Dry Cargo Container). (Evergreen-
Marine.com 2012)

Kontin pakkausta suunniteltaessa on tarkeda ottaa huomioon muutamia seikkoja,

kuten

- Mahtuuko kappale kokonsa ja painonsa puolesta konttiin eli millainen kontti
tarvitaan vai joudutaanko turvautumaan muihin kuljetuskeinoihin?

- Kappaleen painon jakautuminen neliometrille eli kestdaako kontin pohja?

- Painon tasainen jakautuminen konttiin.

- Painopisteen saaminen kontin keskelle, niin pituus- kuin leveyssuunnassakin.

- Painavimpien kappaleiden sijoittaminen alimmaisiksi.
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- Kappaleiden sijoittelu, jotta niiden turvallinen tuenta ja sitominen ovat vield
mahdollista.
- Asiakkaan erityistoiveet ja -vaatimukset. (containerhandbuch.de 2012; Jaa-

konmaki M, 2011, 51)

4.1.2 Flat Rack

Koska kaikkia kappaleita ei pystyta pakkaamaan kontteihin, on kaytettava myos mui-
ta vaihtoehtoja. Konttikuljetuksen jalkeen toiseksi halvimmaksi siirrettavien osien
kuljetus tulee kayttamalla Flat Rack — kontteja. Flat Rack — konteissa ulkomitat ovat
samat kuin tavallissakin konteissa, niista vain puuttuvat seinat seka katto. Etuna fla-
teissd on se, etta niilla voidaan kuljettaa kappaleita jotka ovat joko leveys- tai korke-
ussuunnassa itse flattia hieman suurempia. Toki mikali flateilld kuljetetaan sen reu-
nat ylittavia kappaleita, nousee myds kuljetuksen hinta. Flat Rackeja (Kuvio 3.), kuten
tavallisiakin kontteja, on saatavilla seka 20 etta 40 jalkaa pitkina. (Jaakonmaki M,

2011, 52-53)

Ul

KUVIO 3. 40-jalkaiset Flat Rack — kontit 4 kulmatolpalla seka taittuvilla paadyilla. (Evergreen-
Marine.com 2012)

4.1.3 Break bulk

Break bulk-kuljetuksella tarkoitetaan sellaista kuljetusta, jossa kappale kuljetetaan
irrallisena, yksittdispakattuna objektina konttien tai flattien ulkopuolella. Break bulk-
kina (kuvio 4.) kuljetetaan kaikki kappaleet, jotka eivat painonsa tai ulkoisten mitto-

jensa vuoksi sovellu kuljetettavaksi muulla tavoin eika niiden purkaminen pienempiin
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osiin ole kustannusten tai uudelleenasennuksen vuoksi jarkevaa. Break bulkkina kul-
jetettavien osien pakkauksen ja ldhetyksen suunnittelussa taytyy ottaa huomioon,
ettd break bulk kappaleet voidaan joutua kuljettamaan eri laivoilla kuin kontit, joten

lahetyssatamakin saattaa silloin vaihtua.

Perusperiaatteena break bulk-kuljetuksissa on, etta kuljetettaviin kappaleisiin tulee
jattaa kuljetuksen ajaksi kiinni kaikki rakenteen nostamiseen ja asennukseen kaytet-
tavat apuvalineet. Nain toimimalla saadaan pienennettya huomattavasti kappaleen
vaadrinkasittelyn riskia kuljetuksen kuluessa. Toki tamadnkaltainen menettely ei aina
ole mahdollista. Koneensiirroissa koneen osien irrottamisesta ja pakkauksesta vas-
taavan yrityksen tehtavapiiri paattyy usein laivaukseen tai lastaukseen. Tall6in laiva-
uksen jalkeen yritys toki ottaa kayttdmansa omat nosto- ja muut apuvalineet mu-
kaansa, joten vastaanottajan tulee hoitaa seuraavat nostot omilla valineilldan. Naissa
tapauksissa on tarkeaa, etta erityisesti oikeat nostopisteet ovat selkedsti merkittyina,
jotta turhilta virheilta ja vaaratilanteilta valtytaan. Myos kappaleen paino on hyva
merkitd nakyviin, jotta jatkossakin osattaisiin valita oikein mitoitetut nostoapuvali-

neet. (containerhandbuch.de 2012; Jaakonmaki M, 2011, 53)

KUVIO 4. Break bulk-kuljetukseen pakattu siilié Kaskisten sellutehtaan siirrossa.
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4.2 Pakkaus ja sidonta

Kun pakkausta ja kuljetusta aletaan suunnitella, tarkeinta on varmistaa, etta kappa-
leet saadaan kuljetettua perille turvallisesti. Pakattavien kappaleiden tuentoihin ja
sidontaan kohdistuu tiettyja vaatimuksia riippuen kaytettavasta kuljetusmuodosta.
Yleisimmin kdytossa olevat kuljetusmuodot ovat maantie-, rautatie- ja merikuljetuk-
set. Toki tavallisesti kun paperikonetta siirretdan toiselle mantereelle, joudutaan
naista kuljetusmuodosta kdayttamaan vahintaan kahta. Tama aiheuttaa omat haas-
teensa kuorman sidonnalle, kun taytyy ottaa huomioon esimerkiksi sekd maantie-
ettd merikuljetuksen vaatimukset, kuten myds useiden nostojen aiheuttamat rasituk-

set. (Jaakonmaki M, 2011, 45)

Kuorman sidonta ja tuennat taytyy aina mitoittaa kullekin kuljetusmuodolle ominais-
ten suurimpien voimien seka pahimpien olosuhteiden mukaan. Kuorman sidonnat on
myos tehtadva niin, etta yksittdisen siteen tai kiinnittimen irtoaminen, l16ystyminen tai
vaurioituminen ei saa vaikuttaa heikentavasti muuhun kuorman sidontaan. Merikul-
jetuksessa suurimmat voimat jotka kohdistuvat kuormaan, aiheutuvat laivan poikit-
taisesta keinunnasta. Keinunnasta aiheutuvat kallistuskulmat saattavat nousta jopa
kymmeniin asteisiin. Kuormaan kohdistuvien voimien suuruuteen vaikuttaa oleelli-
sesti kaytettavan laivan tyyppi, merialue (kuvio 5.) seka vallitsevat sddolosuhteet.
Esimerkiksi Pohjanmerellad aiheutuu merialueen vuoksi selvasti suuremmat poikit-

taisvoimat kuormalle kuin Itdmerella. (Kuormansidonnan kasikirja 2004, 2)

Itameri Pohjanmeri
KUVIO 5. Itdmerelld ja Pohjanmerelld kuormaan vaikuttavat kiihtyvyydet. (Kuormansidonnan kasi-
kirja 2004, 16, muokattu)

Maanteilla suurimmat kuormaan vaikuttavat voimat ovat tavallisimmin pitkittaisia
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voimia. Ne aiheutuvat auton dkillisesta pysahtymisesta, esimerkiksi onnettomuusti-
lanteissa, tai hatajarrutuksen aiheuttamasta voimakkaasta vauhdin hidastumisesta.
Suurimmat poikittaisvoimat maanteilld johtuvat epatasaisella tiellad ajosta, akillisesta
kdadntymisesta tai onnettomuuksista. Koska maanteilld ajonopeudet kasvavat usein
varsin suuriksi, tulee myos akillisistd nopeudenvaihteluista melko suuria ja taten ai-
heuttavat merkittdvan suuria voimia. Tavallisessa tilanteessa maantiekuljetuksesta
aiheutuvat poikittaisvoimat vastaavat paapiirteittain Itamerelld tapahtuvaa merikul-
jetusta (kuvio 6.). Talloin pakkausta suunniteltaessa tarvitsee laskea vain toisesta
aiheutuvat voimat, ei molempia. Maantiekuljetuksissa (kuvio 6.) taytyy ottaa huomi-
oon myds kuorman mahdollinen "rydmiminen”. Tata ilmiota paasee tapahtumaan
erityisesti huonokuntoisilla teilld ajettaessa tarinan vaikutuksesta. "Ryomimisesta”
seuraa kuorman hidasta liikkkumista seka sidontojen l6ystymista. Varsinkin pitkia
matkoja maanteilld kuormaa kuljetettaessa on hyva silloin tall6in tarkistaa kuorman

sidontojen pitavyys. (Kuormansidonnan kasikirja 2004, 3-4)

Itameri

KUVIO 6. Maantiekuljetuksen ja merikuljetuksen Itdmerelld poikittaisvoimat. (Kuormansidonnan
kasikirja 2004, 16, muokattu)

Rautateilld kuljetettaessa kuormaan kohdistuu selkeasti suurempia pitkittaissuuntai-
sia voimia kuin maantie- ja merikuljetuksissa. Rautateilld kuorma altistuu myds erityi-
sin voimakkaalle tarindlle. Rautatiekuljetuksille on kohteesta riippuen eri ohjeistuk-
sia. Ulkomaille suuntautuvissa rautatiekuljetuksissa noudatetaan kuormausohjeita
asiakirjasta “Sopimus tavaravaunujen keskindisesta kaytosta (RIV)”. Venajalle tapah-
tuvissa rautatiekuljetuksissa on kaytossa VR-julkaisu 4777 ”"Maarayksia SNTL:n ja
Suomen valisessa suorassa rautatieyhdysliikenteessa kuljetettavien tavaroiden

kuormaamisesta ja kiinnittamista”. (Kuormansidonnan kasikirja 2004, 13)
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Padperiaatteena koneenosien pakkaukselle tietenkin on, etta pakatut osat eivat saa

rikkoontua kuljetuksen aikana huonon pakkauksen tai sidonnan vuoksi. Yhta tarkeaa
on suojata oikein paperikoneen herkemmat ja kalliimmat osat, esimerkiksi erikoiste-
lat, jotta niiden pinnanlaatuun ei tule poikkeamia seka tukea ne muualta kuin vaipal-

ta.

Muita tarkeitd huomioon otettavia asioita pakkaukseen liittyen on
- Kappale ei saa liukua, heilua, "ryomia” tai kaatua.
- Sidonnat, esimerkiksi kuormaliinat, eivat saa l0ystya kuljetuksen aikaisten ra-
situsten takia.
- Tuentojen seka kuljetustukien on pysyttava paikoillaan koko kuljetuksen ajan.
- Paallekkain pakatut kappaleet eivat saa kuormittaa toisiaan, vaan tuentojen
on otettava kuormitukset vastaan. (Koski H, 1992, 108-109; Jaakonmaki M,

2011, 48)

Erityisesti Flateilla tai Break bulkkina kuljetettavat rakenteet joutuvat usein jossain
kohtaa matkaa sdiden armoille. Taten ne tulisi pakata hyvin suojamuoveihin, jotta
valtytaan tarpeettomalta likaantumiselta seka liiallisen kosteuden paasylta rakentei-
siin. Kosteus tai sen vaihtelut voi tulla ongelmaksi my6s kooltaan pienempien osien
kohdalla, jotka usein pakataan joko pahvi- tai puulaatikoihin. Jos etukateen tiedetaan
pakattava osa kosteudelle herkaksi, sen mukaan on ehdottomasti laitettava pienia
kosteuden absorbointiin tarkoitettuja silikageelipusseja poistamaan ylimaaraista kos-

teutta. (containerhandbuch.de 2012)

4.2.1 Vaatimukset puiselle pakkausmateriaalille

Kaytettdessa puuta tuki- tai pakkausmateriaalina tulee ottaa huomioon ISPM 15 —

standardi. Monet maat, esimerkiksi Kiina ja Intia, vaativat maahantuodulta pakkaus-
materiaalina kaytetylta puulta kyseisen standardin ehtojen tayttamisen. Pakkausma-
teriaalin vastaanottajalta tulee siis selvittaa etukateen, minkalaisia vaatimuksia heilla

pakkausmateriaaleille on. (Evira.fi 2012)
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Elintarviketurvallisuusvirasto Eviran, joka valvoo Suomessa taman standardin noudat-
tamista, internetsivuilta selvida, etta ISPM 15 — standardi vaatii, ettd “puinen pak-
kausmateriaali on valmistettu kuoritusta puusta seka lampdkasitelty siten, etta lam-
potila puun sisdssa on vahintaan 56 Celsius-astetta vahintaan 30 minuuttia tai kaasu-
tettu metyylibromidilla.” Suomessa metyylibromidin kaytto tosin on kielletty, joten
Suomessa pakkausmateriaali valmistetaan lampokasittelemalla. ISPM 15 — standar-
din tarkoituksena on estaa puisten pakkausmateriaalien valityksella levidvien erilais-
ten metsa- ja puutavaratuholaisten seka kasvitautien leviaminen. (Evira.fi 2012; ISPM

15, 2009, 5-7)

Suomessa ISPM 15 — standardimerkinnan kayttooikeutta taytyy hakea kirjallisesti
Eviralta. Kun oikeus merkitsemiseen on saatu, tulee hakijan hankkia itselleen leima-
sin, jolla laittaa pakkauksessa kaytettaviin materiaaleihin standardin mukainen leima.
Myohemmin tassa tyossa esiintyvissa pakkausohjeissa termi ‘toukkavapaan puun
leima’ tarkoittaa juuri tata ISPM 15 -standardin mukaista leimaa. Konttien sisadan me-
nevaa puuta ei tapauksesta riippuen tarvitse leimata vaan riittaa, etta konttiin laittaa
sisalle paperisen sertifikaatin, joka todistaa kontin sisaltdavan vain standardin mukai-

sia pakkausmateriaaleja. (Evira.fi 2012)

4.2.2 Kuljetustuet

Kuljetustuet ovat kuljetettaviin kappaleisiin kiinnitettavia tukia, jotka mahdollistavat
kappaleiden ja rakenteiden turvallisen seka tukevan kuljetuksen maaranpaahansa
asti. Kuljetustukien tarkoituksena on myds helpottaa kappaleen kasittelya nostojen
aikana. Kuljetustuet rakennetaan Iahinna vain kappaleille jotka kuljetetaan break
bulk-kuljetuksena. Lahestulkoon jokaiselle break bulk-kappaleelle, kuten myds kuvion
7. haihdutinyksikdlle, tehdaan oma kuljetustuki silla usein kappale sidotaan kiinni
alustaan kuljetustukien avulla. Kuljetustuet valmistetaan yleensa paaasiassa terak-
sestd mutta tapauskohtaisesti, kappaleesta ja kuljetuksesta riippuen, kuljetustuet
voidaan tehda vaikka esimerkiksi puusta. Tarkeinta on, etta kuljetustuet suunnitel-
laan pysymaan kuljetettavassa kappaleessa tai rakenteessa kiinni pahimmissakin olo-

suhteissa. (Jaakonméki M, 2011, 43-44)
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KUVIO 7. Haihdutinyksikkoé kuljetustukineen Kaskisten sellutehtaalta.

5 AIEMMIN KAYTETYT MERKKAUSTAVAT

Lahtokohtana koneen merkkaukselle kaikilla tydmailla on aina asiakkaan eli koneen
ostaneen yrityksen toimittama lista koneen osista. Taman listan perusteella aloite-
taan merkkauksen suunnittelu yhdessa asiakkaan kanssa. Kun asiakas on antanut
hyvaksyntdnsa suunnitellulle merkkaustavalle, voidaan merkkaus aloittaa. Eri projek-
teissa asiakkaat ovat puuttuneet merkkaustavan suunnitteluun hyvinkin vaihtelevas-
ti. Esimerkiksi Kuusankosken projektissa asiakkaalta saatiin hyvin tarkat ohjeet mita
merkkauslapuissa tulee lukea, kun taas Kajaanissa asiakas ei puuttunut merkkauk-

seen lahestulkoon ollenkaan.

Ihannetilanteena siirtoprojekteissa on, etta koneen varsinainen merkkaustyo olisi
niin pitkalle valmis kuin mahdollista tai lahestulkoon valmis, silla hetkelld kun ko-
neenosien irrottaminen alkaa. Koskaan siirtoprojekteissa ei kuitenkaan pystyta koko
konetta merkkaamaan ennen purkua, vaan purun edistyessa aina esiin tule hiljalleen

lisda merkattavia osia, joiden luokse ei aiemmin ole paasty.

Yhteista kaikkien siirtoprojektien merkkaukselle on ollut pyrkimys kahden eri merk-
kaustavan kayttoon. Eli tarkoituksena on ollut merkata jokainen osa seka merkkaus-

lapulla ettd kirjoittamalla tarvittavat tunnistetiedot kappaleen kylkeen tussilla tai
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spraymaalilla. Talla toimenpiteelld on pyritty varmistamaan, etta perille saapuessaan

kappaleessa on vield nahtavilla uudelleenasennuksessa tarvittavat tiedot.

Kaikissa paperikoneen siirtoprojekteissa, Kajaanissa, Kankaalla ja Kuusankoskella, on
ollut kdytdssa sama periaate merkatun osan merkitsemisesta koneen piirustuksiin. Eli
aina kun yksi osa on merkattu koneeseen, merkataan se saman tien myds oikeaan
piirustukseen (kuvio 8). Nain menettelemalla tiedetdan piirustuksia katsomalla, mita
osia koneesta on jo merkattu. Mikali piirustuksia puuttuu tai ne ovat puutteellisia,
kuten usein on ollut, on piirustuksia jouduttu tadydentamaan piirtamalla niihin itse
tarvittavat tiedot. Useimmin piirustuksista puuttuvia tietoja ovat olleet osien osanu-

merot. Joskus, tosin melko harvoin, on jouduttu myds piirtdmaan piirustuksiin osia

joita ei missdan piirustuksessa nahtavilla ole.

KUVIO 8. Piirustus, johon merkattu jo koneeseenkin merkatut osat.

Kajaanin ja Kankaan projekteissa merkattavat osat pystyttiin merkkaamaan piirustus-
ten lisdksi myos niiden osaluetteloihin (kuvio 9), Kuusankoskella piirustusten osaluet-
teloita ei ollut saatavilla. Kuusankoskella osaluetteloiden puuttuminen aiheutti pai-

koitellen suuria vaikeuksia merkkauksen suorittamiselle, koska jouduttiin nojaamaan



19

vahvasti asentajien paperikoneen tuntemukseen eika pystytty tarkistamaan osien

oikeita tietoja osaluetteloista.

KUVIO 9. Kuvion 8. piirustukseen liittyva osaluettelo merkattuna.

5.1 Kajaanin merkkaustapa

UPM-Kymmenen Kajaanin tehtaan PK4-koneen siirtoprojektissa koneenosien merk-
kaaminen aloitettiin noin 1%-2 viikkoa ennen kuin koneen varsinaiset purkutyo6t al-
koivat. Koneen varsinaista merkkausta jatkettiin vield hieman purun alettua. Koneen
merkkausta ennen purkua oli suorittamassa keskimaarin 15-20 henkil6a. Koneenosi-
en merkkaukseen kaytettiin muovisia korkomerkkeja, jotka kiinnitettiin osiin surri-

langoilla.

Lahtokohta merkkaukselle Kajaanissa oli neljan erivarisen merkkauslapun kaytto.
Sinisella lapulla merkattiin kaikki massapuolen osat, keltaisella koneen hoitopuolella
kuuluvat osat, punaisella kayttopuolen osat ja valkoisella kalanterin, rullaimen seka
pituusleikkurin osat. Ndin jo merkkauslapun varista naki suuntaa mihin osa kuuluu.
Lapun laiton yhteydessa osaan maalattiin spraymaalilla oikean varinen tapla, jonka

sisdan kirjoitettiin vaaditut tiedot.



20

Kone my0s jaoteltiin pienempiin alueisiin eri toimintojen perusteella ja ndille jokaisel-
le annettiin oma, taulukossa 1, nakyva, kirjainkoodinsa. Kirjainkoodi kirjoitettiin

merkkauslappuun ndkyviin aina ennen osan omaa osanumeroa.

TAULUKKO 1. Kajaanin projektissa kaytossa olleet alueiden kirjainkoodit.

Lyhyt kierto = 5C Leikkuri 2. = w2
Peralaatikko = HB Huuwva = H

Viira = F Massapuoli = PP
Furistin = P Hdyry & lauhde = STEAM
Kuivausosa = D LTO = HR
Kalanteri = c Hylkyjarjestelma = B
Rullain = R Tyhjdjarjestelma = v
Leikkuri 1. = w1 D-vesijarjestelma = W

Kajaanin projektissa koneen osaan kiinnitetyssa merkkauslapussa (kuvio 10.) oli siis
nahtavilla seka vari- etta kirjainkoodi joiden avulla osa pystytdaan paikantamaan oike-
alle alueelle koneessa. Koneen hoitopuolen osien lappuun kirjoitettiin toiselle puolel-
le tunnus TS (Tending side) ja kdyttdpuolen osiin DS (Drive side). Toiselle puolelle
merkkauslappua kirjoitettiin kdsin sen piirustuksen numero, mista kyseinen osa I6y-

tyy seka kirjainkoodin peraan osanumero, milla osa kyseisessa piirustuksessa esiin-

tyy.

KUVIO 10. Kajaanin projektissa kaytossa ollut merkkaustyyli.
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5.2 Kankaan merkkaustapa

Jyvaskylassa, Kankaan paperitehtaan PK2-koneen siirtoprojektissa koneenosien
merkkaus paastiin aloittamaan noin 2-3 viikkoa ennen osien irrottamisen alkua. Kan-
kaalla merkkausta hoidettiin alkuun noin kymmenen miehen voimin ja se saatiin
valmiiksi ennen purun aloittamista niin pitkalle, kuin on mahdollista saada. Kajaanin

projektin tavoin merkkaukseen kaytettiin surrilangoilla kiinnitettyja korkomerkkeja.

Merkkaukseen kadytetyissa korkomerkeissa kaytettiin samaa neljan varin periaatetta
kuin Kajaanin projektissa. Varien jarjestys vain ei ollut taysin sama. Osiin kiinnitettyi-
hin merkkauslappuihin kirjoitettiin ainoastaan Kankaan tehtaan vanhaan jarjestel-
maan pohjautunut laitepaikkanumeron osa. Vanhoista laitepaikkanumeroista jatet-
tiin kolme ensimmaista numeroa merkitsematta, silla ne olivat jokaisessa osassa
tasmalleen samat. Nuo kolme ensimmaista numeroa olivat tunnukset Kankaan teh-
taalle seka sen kakkoskoneelle. Lisdksi uudeksi laitepaikkanumeroksi muodostunut

nelinumeroinen koodi (kuvio 11.) kirjoitettiin oikeanvarisella tussilla osan kylkeen.

| 1 pp-poRRAS
120 83 03 [

KUVIO 11. Kankaan projektissa osaan kirjoitettu laitepaikkanumero.

5.3 Kuusankosken merkkaustapa

UPM-Kymmenen Kymin paperitehtaalla Kuusankoskella siirtoprojektin kohteena oli

PK7. PK7:n merkkaus alkoi pddasiassa samaan aikaan koneenosien irrotuksen kanssa.
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Taman vuoksi koneen varsinainen merkkaus jatkui pitkalle, toisin kuin Kajaanissa ja
Kankaalla, osien irrotuksen lomassa. Merkkauksen parissa Kuusankoskella t6ita teki

kerrallaan vajaa kymmenen miesta.

Kuusankosken projektissa merkkaukseen kaytettiin eri keinoa kuin edeltdvissa pape-
rikoneen siirtoprojekteissa. Merkkauskortteihin tulevat tiedot kirjoitettiin tietoko-
neella Microsoft Excel-ohjelmaan luotuun pohjaan, josta ne tulostettiin valkoiselle
pankkikortin ndkoiselle ja kokoiselle muovikortille erilliselld, kuviossa 12. olevalla,

korttitulostimella.

KUVIO 12. Korttitulostin sekd merkkaukseen kaytetyt kortit. (Magicard.fi 2012)

Aluksi kaikki merkkauskortit tehtiin tietokoneella, mutta erindisten ongelmien vuoksi
siirryttiin enemman ja enemman kasinkirjoitettuihin kortteihin, kunnes lopussa kaikki
kortit kirjoitettiin kdsin. Suurin ongelma liittyi korttitulostimen heikkoon kestavyy-
teen, tulostimen hajotessa kolmeen otteeseen projektin merkkausvaiheen aikana.
Toinen ongelma liittyi asiakkaalta saatuun koneen laitelistaan, joka ei pitanyt paik-
kaansa. Ndin ollen tehtiin turhaa tyota ja hukattiin resursseja kun tulostettiin merk-
kauskortteja, joille ei loppuen lopuksi edes |0ytynyt vastaavaa osaa koneesta. Siirryt-
tdessa kasinkirjoitettuihin kortteihin tama ongelma poistui, kun kirjoitettiin kortit

vain osille, jotka koneessa todella tiedettiin olevan.

Kuten Kajaanin projektissakin, myos Kuusankoskella koneelle luotiin alueellinen jaot-
telu (Taulukko 2.) asiakkaan toimittaman laitelistan pohjalta. Jaottelu on selkeasti
suppeampi kuin Kajaanissa, silld esimerkiksi kaikki osat jotka eivat suoranaisesti kuulu

itse paperikoneeseen, niputettiin yhden nimikkeen, Paperline Process System, alle.
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Jokaisella alueella oli my&s oma numerotunnuksensa, joka kirjoitettiin korttiin naky-

viin alueen nimen eteen.

TAULUKKO 2. Kuusankosken projektissa kdytossa olleet alueiden kirjainkoodit.

HE = Headbox CA = Calander

WS = Wire Section R = Reel

Ps = Press Section W = Winder

PD5 = Pre Drying Section PPS = Paperline Process System
SPC = Size Press & Coating stations S = Spare parts

ADS = After Drying Section HOOD = Hood

Niin kauan kuin korttitulostin oli toiminnassa, kirjoitettiin kortteihin (kuvio 13.) val-
miiksi tietokoneella laitelistasta saadut tiedot kuten, osan laitepaikkanumero seka
osan nimi englanniksi ja venajaksi. Kun siirryttiin kasinkirjoitettuihin merkkauskort-
teihin, vendjankielinen nimi jatettiin riittdvan venajankielen taidon puuttuessa kirjoit-
tamatta. Toiselle puolelle merkkauskorttia kirjoitettiin aina kdsin sen piirustuksen
numero, mistd osa |6ytyy seka osalle piirustuksessa mahdollisesti |6ytyva osanumero.
Kuusankosken projektissa jouduttiin tulemaan toimeen hieman puutteellisilla piirus-
tuksilla, joten varsinkin osanumeroita taytyi lisdilla piirustuksiin melko paljon. Jokai-
seen merkattuun osaan kirjoitettiin myds tussilla osan laitepaikkanumero, piirustuk-
sen numero seka osanumero. Toisin kuin kaikissa muissa siirtoprojekteissa, Kuusan-

koskella ei ollut kdytossa merkkauksessa minkaanlaisia varikoodeja.

= AR B,

-
KUVIO 13. Kuusankosken projektissa kdytossa ollut merkkauskortti molemmilta puolilta. (Vasem-
manpuolisen kortin teksti ylhailta alas: laitepaikkanumero 54 6751 7401, vendjankielinen nimi

Hoesas rugponnaxka, englanninkielinen nimi 1-Blade foil sekd numerotunnus ja alue 1.2/Wire
Section. Oikealla osanumero ympyroéityna seka piirustuksen numero.)
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Kuusankosken projektissa puuttuvien piirustusten vuoksi merkkaukseen taytyi kehit-
tda myos muita tapoja suorittaa merkkaus kuin aikaisemmin kdytetty osan merkkaa-
minen piirustukseen. Kayttoon otettiin merkkaustapa, jossa merkkauskortti laitetaan
tavalliseen tapaan kiinni osaan, mutta sita ei dokumentoidakaan piirustukseen vaan

valokuvaan. Erityisesti tata tyylia jouduttiin kdayttamaan hoitotasojen seka niiden kai-
teiden ja kannakkeiden kanssa. Merkkaus tehtiin siten, etta otettu valokuva siirrettiin
yksinkertaiseen ja helppokayttdiseen Microsoft Paint-ohjelmaan ja siella lisattiin ku-

vaan osien osanumerot (kuvio 14.). Taiman jalkeen muokattu valokuva luovutettiin

asiakkaalle muiden tarvittavien tunnistetietojen kera.

KUVIO 14. Esimerkki hoitotasojen merkkauksesta valokuvan pohjalle.

5.4 Kaskisten merkkaustapa

Kaskisten projektin merkkaus ei ole sellutehtaan siirtona tdysin kaikilta osin vertailu-
kelpoinen edella mainittuihin paperikoneen siirtoprojekteihin. Sellutehtaan merkka-
us on paljon laajempi ja enemman aikaa vieva urakka kuin paperikoneen merkkaus.
Merkkaaminen Kaskisissa aloitettiin ensimmaisena irrotettavien alueiden osalta 2-3
viikkoa ennen purkutdiden aloittamista. N&illa alueilla merkkaus saatiin hyvin pitkalti
mahdollisuuksien rajoissa valmiiksi kokonaan ennen osien irrotusta. Kiireellisimpien

alueiden jalkeen merkkaaminen jatkui muilla alueilla vield noin 1%-2 kuukautta. Alus-
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sa merkkauksen parissa tydskenteli kymmenkunta henkilda. Alun kiireellisimpien

viikkojen jalkeen merkkausta hoiti 1-3 henkil6a.

Kaskisissa merkkaus suoritettiin samalla valineistolla kuin Kuusankosken projektissa.
Ainoana erona oli vain se, etta Kaskisissa ei kirjoitettu ainuttakaan merkkauskorttia
kasin vaan kaikki hoidettiin tietokoneella. Sellutehdas jaettiin toiminnallisten koko-
naisuuksien perusteella alueisiin ja joka alueelle annettiin oma, taulukon 3. mukai-

nen, varikoodi.

TAULUKKO 3. Kaskisten sellutehtaan merkkauksessa kaytetyt virikoodit.

ESP Screens & Filters Lime kiln

Evaporation Fiber line Recausticizing
Recovery boiler -Bleaching Chemical station

Merkkauskorttiin (kuvio 15.) laitettiin varikoodin lisdksi asiakkaan toimittamasta lai-
telistasta osan englanninkielinen nimi seka laitepaikkatunnus. Laitepaikkatunnuksen

kolme ensimmaistda numeroa ovat yhteydessa varikoodeihin ja tunnuksesta l6ytyvat

kirjaimet ovat lyhenne tai koodi osan nimesta.

KUVIO 15. Kaskisissa kaytossa ollut merkkauskortti.
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6 AIEMMAT PAKKAUSOHJEET JA LAHETYSLISTAT

Aikaisemmin on ollut kdytdssa ohjeistukset konttien ja laatikoiden pakkaukselle seka
kasiventtiilien, putkien ja niiden kannakkeiden, tiettyjen sdilididen osien sekd pump-
pujen merkitsemisesta pakkauslistoihin. Konttien ja laatikoiden pakkausohjeet ovat

olleet kaytdssa kaikilla neljalla aiemmin mainitulla siirtotydmaalla. Ohjeet pakkauslis-

toihin merkitsemisista ovat olleet kdytdssa vain Kankaan ja Kajaanin tyomailla.

Pakkaus on projekteissa paapiirteittdin suoritettu ohjeiden mukaisesti. Joissain tapa-
uksissa asiakkaalta tulleen vaatimuksen tai toiveen vuoksi on pakattu ohjeen vastai-
sesti, kuten Kuusankosken projektissa, jossa asiakkaan vaatimuksesta kontteja ei pa-

kattu tayteen, vaan konteille asetettiin painorajaksi 20 tn.

6.1 Kontin ja lahetyslistan tiedot

Jokaisella kontilla on olemassa valmiiksi oma tunnuksensa joka on yleisimmin muo-
toa XXXX123456-7. Taman tunnuksen lisdksi kontin oveen on merkitty kirjoittamalla
kasin selkeasti nakyvalle paikalle purkavan organisaation oma merkinta, joka helpot-
taa konttien hallitsemista. Koodi on kirjoitettu oveen kontin saapuessa pakattavaksi.
Ensimmainen pakattava kontti on merkitty koodilla C1 ja seuraavat juoksevalla nu-

meroinnilla pakkausjarjestyksen mukaan.

Kuviossa 16. ndakyvan lahetyslistan ulkonako ja sarakkeiden maara seka sisalto ovat
vaihdelleet eri projekteissa asiakkaan toiveiden mukaan paljonkin. Yhteista kaikille
listoille on kuitenkin ollut kuviossa esiintyvat tiedot. Nama tiedot, kontin kasinkirjoi-
tettua jarjestysnumeroa lukuun ottamatta, yleensa tarvitaan rajanylitysta varten jo-

kaisen maan tullissa.
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KUVIO 16. Esimerkki kontin tiedoista seka lahetyslistasta.

7 HAVAITUT ONGELMAT

Haastatteluiden seka omien kokemusteni pohjalta aikaisempien paperikoneen siirto-
jen dokumentoinnissa nousi esille erityisesti muutamia selkeita ongelmia. Merkkauk-
seen suurimmin vaikuttaneet ongelmat ovat liittyneet merkkausprojektin aikataulu-
tukseen sekd merkkaajien heikkoon motivaatioon dokumentointia kohtaan. Heik-
koon motivaatioon on syyna ollut epadselvat vaatimukset dokumentoinnin suoritta-
mista kohtaan seka kesken projektin vaihtuvat ohjeet ja merkkaustavat. Osin merk-
kauksesta on meinannut tulla itsetarkoitus, kun sen pitdisi olla vain apuvaline koneen

siirtoa ja uudelleenasennusta ajatellen.

Pakkaukselle eniten pdanvaivaa ovat tuottaneet epatietoisuus pakkaukseen, erityi-
sesti telojen pakkaukseen, liittyvista vaatimuksista ja standardeista seka epaselvit ja
vaihtuvat pakkaussdaannoét, eli mita osia on saanut pakata ja minka osien kanssa niita
on saanut pakata. Lisdaksi merkkauslapuissa esiintynyt liika informaatio on aiheutta-

nut hankaluuksia ldhetyslistojen kirjoittamisessa.

8 VAIHTOEHTOISIA MERKKAUSTAPOIJA

Haastatteluiden sekd omien pohdintojeni kautta esille nousi selkeimmin kolme eri-

lailla toteutettavissa olevaa merkkaustapaa. Kaksi ndistda merkkaustavoista on muo-
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kattuja ja paranneltuja versioita aiemminkin kaytetyistd merkkaustavoista. Kolmas
idea, merkkaus viivakoodeja hyvaksikayttdaen, on uusi, aikaisemmin taman kaltaisissa
projekteissa testaamaton. Seuraavissa kappaleissa kasittelen jokaisesta merkkausta-
vasta niiden hyvia ja huonoja puolia seka pohdin niiden kayttokelpoisuutta tulevissa

paperikoneen siirtoprojekteissa.

8.1 Merkkaus viivakoodeilla

Uutena ideana mahdolliseksi merkkaustavaksi tuli siis viivakooditekniikan kayttami-
nen koneen osien merkkaamisessa. Tassa mallissa jokaisen osan positionumerosta
luotaisiin viivakoodi, joka sitten tulostettaisiin halutunlaiselle kortille tai paperille.
Viivakoodityypiksi sopisi hyvin usein jakelu- ja varastoteollisuudessa kaytetty I20F5
tai sen versio S20F5. 120F5 — koodissa (kuvio 17.) kdytetdan merkkien esittamiseen
seka viivojen etta valien leveyksia kun taas S20F5 kadyttda ainoastaan viivojen leveyk-
sid. Nama viivakoodityypit vaativat toimiakseen, ettd esitettdavdssa numerosarjassa
on parillinen maara numeroita. Tasta ei kuitenkaan muodostu ongelmaa myoskaan
parittomille numerosarjoille, silld sarjan alkuun toki voidaan lisata tarpeen mukaan

nolla. (Vartiainen J, 2007, 8; barcoderesource.com 2012)

12345670

KUVIO 17. Esimerkki viivakoodityypista 120F5. (Vartiainen J, 2007, 8)

Merkkauskorttiin tarvitsee toki viivakoodin lisdksi kirjoittaa muitakin tietoja nimen-
omaan merkkaajia varten. Pelkan viivakoodin varassa osien merkkaaminen olisi
mahdotonta, joten merkkauskorttiin tulee kirjoittaa positionumero myds numeroin
seka osan nimi merkkauksen mahdollistamiseksi. Taten viivakooditekniikan kaytta-
minen dokumentoinnissa ei vaikuta merkkaustyohon oikeastaan millaan lailla, mutta

sen hyodyt saadaan esille pakkauksessa ja lahetyslistojen tayton yhteydessa.
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Suurin hyoty mika viivakoodeista saadaan, on ajansdadsto. Viivakoodien kayttd no-
peuttaa pakkaajien tyotad, kun pakkauslistoihin ei tarvitse enda kirjoittaa tietoja kasin,
vaan ne voidaan viivakoodinlukijalla siirtda suoraan sahkdiseen muotoon. Viivakoodit
myos poistavat epaselvasta kasialasta, kirjoitusvirheista ja muista inhimillisista sei-
koista johtuvat virheet dokumentoinnissa. Suurin ajansdaastd muodostuisi listojen
puhtaaksikirjoitusvaiheessa, mika jaisi viivakoodeja kayttamalla kokonaan pois. Ajan-
saasto, ja tasta syntyva taloudellinen saasto, tulisi olemaan todella merkittava, silla
aikaisemmin pakkauslistojen puhtaaksikirjoittamiseen on yhdessa projektissa kaytet-

ty arviolta 300 miestyo6tuntia.

Onkin siis pohdittava, kattavatko viivakooditekniikkaan siirtymisesta saatavat saastot
siitd aiheutuvat kustannukset. Valittomia kustannuksia syntyy viivakoodinlukijoista,
viivakoodinluontiohjelmistosta sekda mahdollisesta viivakooditulostimesta. Yhden
viivakoodinlukijan hinta vaihtelee sen ominaisuuksista riippuen alkaen noin 450 €:sta
yli 2000 €:n. Viivakoodinlukijoita tarvitaan yksi kappale jokaiselle pakkauspaikalle, eli
projektista riippuen 2-3, sekd mielelldaan yksi varakappale. Varalukija on hyva olla
olemassa, mikali jokin muista viivakoodinlukijoista menee epakuntoon, silla pakkaus-
paikoilla ei ole aikaa odottaa, etta laite saadaan takaisin huollosta tai uusi takuusta.
Viivakoodinlukijaa hankittaessa tulee ottaa huomioon, ettd halvemmat mallit taytyy
kiinnittaa tietokoneen USB-porttiin, jolloin pakkauspaikoilla tulisi olla myos tietoko-
ne. Tietokoneet tietenkin toisivat lisdkustannuksia seka niiden toimintavarmuus likai-
sessa ja polyisessa tehdasymparistdssa on epavarmaa. Arvokkaammilla lukijoilla taas
tiedot voidaan lahettda langattomasti yhteen tydmaatoimistossa olevaan tietoko-
neeseen. Nain ollen viivakoodinlukijoista syntyvat kustannukset tulisivat olemaan
suuruusluokaltaan noin 6000 €. Naita kalliimpia ja ominaisuuksiltaan runsaampia
laitteita kaytt6on otettaessa tulee ehdottomasti jarjestaa riittava koulutus niiden
kayttajille, jotta saataisiin panostuksesta suurin mahdollinen hyoty irti. (viivakoodi.fi

2012)

Yhteen tietokoneeseen tulee hankkia ohjelmisto viivakoodien luontia varten. Lisens-
sit tallaisiin ohjelmiin maksaa ominaisuuksista riippuen noin 250-800 €. Lisaksi tulee
selvittda, etta tukeeko hankittava ohjelma jo olemassa olevaa korttitulostinta ja on-
nistuuko viivakoodinlukija lukemaan viivakoodin merkkauskortista. Jos jompikumpi

kohta ei tayty, tarvitaan talléin myos erillinen tulostin viivakoodien tulostamista var-
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ten. Tulostimen, joka tulostaa viivakoodin tarraan, saa hankittua noin 800 €:lla. Viiva-
kooditarroissa mahdolliseksi ongelmaksi muodostuu vain niiden kiinnittaminen irro-
tettaviin osiin, niissa kiinnipysyminen seka viivakoodin sdilyminen lukukelpoisena

uudelleenasennukseen saakka. (viivakoodi.fi 2012)

Valittomat kustannukset viivakooditekniikkaan siirtymisesta tulisivat todennakdisesti
olemaan noin 6000—-7000 €:a. Lisadksi valillisia kustannuksia tulee koulutuksista seka
mahdollisista alkuvaikeuksista uuden tekniikan osalta. Viivakoodien ainoaksi hyodyksi
muodostuu siis pakkaus- ja lahetyslistojen kirjoittamistarpeen poistuminen. Nain
ollen tulee pohtia, onko tdma hyoty riittavan suuri taloudelliseen panostukseen nah-
den, silla viivakooditekniikka ei maksa itsedan takaisin vield ensimmaisen paperiko-

neen siirtoprojektin aikana vaan nain tapahtuisi todennakdisesti vasta mydhemmin.

8.2 Merkkaus kdsin muovilappuihin

Tassa tavassa merkkaukseen voidaan kayttda jo aiemminkin kdytossa olleita korko-
merkkeja, mutta myds muut tarpeeseen sopivat muovilaput kdyvat aivan yhta hyvin.
Merkkaus suoritetaan varillisille lapuille, joista jokainen vari edustaa yhta paperiko-
neen toiminnallista aluetta, joihin kone on jaettu. Kun varikoodisto on kaikkien tie-
dossa ja saatavilla, merkkauslapusta nakee jo suoraan mihin padin konetta osa kuuluu.
Tama helpottaa osien jarjestelya uudelleenasennuspaikalla seka auttaa osien pak-
kaamista mikali osat tulee pakata kontteihin alueittain. Léhtokohtaisesti pyritaan

aina kdyttamaan taulukon 4. mukaista, yhdeksaan alueeseen jakautuvaa, jaottelua.

TAULUKKO 4. Koneen jaottelu yhdeksdan alueeseen.

1. Perdlaatikkol4. Kuivatusosa 7. Rullain
2. Viiraosa 5. Paallystysasema ja Liimapuristin |8. Pituusleikkuri
3. Puristinosa |6. Kalanteri 9. Massaosasto
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Mikali merkkauslappuja ei ole saatavana yhdeksana eri varina, joudutaan jaottelua
muuttamaan alueita yhdistelemalla taulukon 5. kaltaiseksi. Jaottelua voidaan myds

tiivistaa, mikali jokin alueista ei kuulu kauppaan tai ei muuten Iahde mukaan.

TAULUKKO 5. Koneen jaottelu viiteen alueeseen.

1. Perilaatikko+Viiraosa 4. Kalanteri+Rullain+Pituusleikkuri
2. Puristinosa 5. Massaosasto

3. Kuivatusosa+P3allystysasema+Liimapuristin

Itse merkkaus perustetaan piirustuksiin seka niiden osaluetteloihin. Merkkauslap-
puun kirjoitetaan sen piirustuksen numero, mista osa loytyy seka piirustuksesta ja
sen osaluettelosta I6ytyva osanumero. Nadiden lisdksi merkkauslappuun merkataan
lyhenne HP tai KP riippuen siitd, onko osa koneen hoito- vai kdyttopuolelta. Samalla
kun irrotettava osa merkataan, merkitdan osa merkatuksi myos piirustukseen seka

osaluetteloon vetamalla osan numeron yli yliviivaustussilla.

Tama merkkaustapa tuottaa merkkaajille naista kolmesta esiteltavasta merkkausta-
vasta eniten t6itd runsaan kasin kirjoituksen vuoksi. Suuritoisyys ei mielestani kuiten-
kaan aiheuta juurikaan ongelmia, silla aikaa saadaan saastettya vastaavasti muista
askareista. Suuremmassa maarassa kasin kirjoitettua tekstia on positiivisena puolena
se, ettd ndin merkkaaja pysyy koko ajan paremmin karryilla siitd, mita on tekemassa
verrattuna valmiiksi tulostettujen merkkauslappujen kiinnittamiseen. Nain merkkaa-
jille saadaan luotua selkeampi kuva koko dokumentointiprojektista osana paperiko-
neen siirtoa ja tatd myoten merkkaajien motivaatio saadaan pysymaan korkeammal-

la tasolla.

Verrattuna kahteen muuhun opinnaytety6ssa esitettyyn merkkausvaihtoehtoon, an-
taa tdma kasin kirjoittamalla suoritettava tapa paremman mahdollisuuden jarjestel-
malliseen merkkaukseen. Merkkaajat pystyvat etenemaan konetta eteenpdin loogi-
sessa jarjestyksessa, kun heidan ei tarvitse ensiksi ottaa kasasta valmista korttia ja

etsid sita koneesta, vaan on yksinkertaisempaa menna jarjestyksessa osien luo ja
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merkata ne. Loogisessa jarjestyksessa tehty merkkaus luo myds asiakkaalle ymmar-

rettavamman kuvan dokumentoinnista.

Suurin ongelma tassa merkkaustavassa voi muodostua mahdollisista kdsialaongelmis-
ta eli siitd, onko merkkauslapun teksti helposti luettavissa pakkaus- ja asennusvai-
heessa. Aiempien kokemusten perusteella kasialasta ei kuitenkaan pitaisi tulla joitain
yksittaisia poikkeustapauksia lukuun ottamatta ymmarrettavyysongelmia. Koska ka-
sialakaan ei muodostu ongelmaksi, on tdama merkkaustapa sekd merkkauksen etta
uudelleenasennuksen kannalta yksinkertaisin tapa. Talla tavoin dokumentointi ei
nouse itsetarkoitukseksi vaan se hoitaa tehtdavansa koneen uudelleenasennuksen

helpottajana ja dokumentoinnin laadun parantajana.

8.3 Merkkaus tietokoneella muovikortteihin

Periaate merkkaukseen on tdssa tapauksessa taysin sama kuin edeltavassa kasin kir-
joitettavassa tavassa. Merkkauslappuja ei vain kirjoiteta kdsin, vaan ne tehdaan kuvi-
on 12. mukaisella tulostimella ja korteilla. Koska tietokoneella tehtdessa varien saa-
tavuus ei ole ongelma, koneen jaotteluun kaytetdaan taulukon 4. mukaista, yhdeksaan
alueeseen perustuvaa, jaottelua. Ongelmana alueiden tunnistusvarien tulostamisessa
korttiin on se, etta vari saadaan tulostettua vain kortin toiselle puolelle, toisen puo-
len jaddessa valkoiseksi. Ongelmana tama ei ole kovinkaan suuri, se vain saattaa
hieman hidastaa osan maaranpaan tunnistamista. Varia ei voi mydskaan laittaa kort-
tiin koko kortin suuruisena, silla silloin siihen tulostetun tekstin luettavuus karsii

huomattavasti.

Elinehto tietokonepohjaiseen merkkaukseen on tarkat ja paikkansapitavat etukateen
toimitetut laitelistat. Laitelistasta tulee selvita osat, jotka koneeseen kuuluvat. Laite-

listassa ei tule olla ollenkaan kirjattuna osia, joita ei tulla missaan vaiheessa joko pur-
kamaan tai pakkaamaan. Epatarkat laitelistat aiheuttavat vain ylimaaraista tyota seka

resurssien hukkaamista ylimaaraisen tulostuksen myo6ta.

Selkein hyoty, mita tietokoneella tulostettuja kortteja merkkaukseen kayttamalla

saadaan, on merkkauskorttien selkeys ja helppo luettavuus. Tietokoneella korteista



33

tulee myos yhdenmukaisempia kuin kdsin kirjoitettaessa. Korttipohjien valmistelemi-
nen tulostusta varten tietokoneella, mieluiten Microsoft Excel — ohjelmalla, on nope-
aa ja helppoa. Haittapuolena nousee esille tulostamisen hitaus. Pelkdstdaan yhden
kortin tulostamiseen menee tekstin ja varin maarasta riippuen jopa puoli minuuttia.
Lisaksi tarvittavan merkkauskortin etsiminen valmiiksi tulostetusta korttikasasta on
merkkaajille vaivalloista ja aikaa vievaa. Toki tulostukseen ja korttien etsintddan me-
netettya aikaa saadaan kurottua kiinni silld, kun merkkaajien ei tarvitse kirjoittaa itse
kasin niin paljoa tekstia korttiin. Ainoa mita korttiin tulee kirjoittaa kasin, on merkinta

HP tai KP.

Korttitulostimen kanssa aiemmin esiintyneet ongelmat syovat taman merkkaustavan
luotettavuutta. Aiemmissa projekteissa, joissa korttitulostinta on kdytetty, tulostin
on ollut pois toiminnasta 3-5 viikkoa. Joka kerta, kun tulostin hajoaa ja se taytyy la-
hettda huoltoon, joudutaan hetkeksi vaihtamaan merkkaustapaa. Tama eri merk-
kaustapojen valilla hyppiminen sekoittaa seka merkkaajia ettd koko dokumentointi-

prosessia ja nain vie keskittymista pois olennaisesta.

Merkkaajien sddastaminen vaatimukselta kasin kirjoitukseen aiheuttaa ongelman sii-
na, ettd merkkaajille ei synny taytta ymmarrysta siitd, mita ovat tekemassa. Merkka-
us sujuu huomattavasti mutkattomammin, kun merkkaajat padsevat ajattelemaan

tekemisiaan jatkuvan, pelkdn mekaanisen suorittamisen sijaan.

Talla hetkelld, mahdollisesti tarkkojen etukateislaitelistojen puute ja tulostimen toi-
mintaepavarmuus huomioon ottaen, merkkauskorttien tekeminen tietokoneella vain
helpommin luettavien merkkauskorttien saamiseksi ei tuo riittavasti etua haittoihin

nahden.

Lopulliseksi ehdotukseksi tulevaisuuden merkkaustavaksi valittiin luvussa 8.2. esitetty
muovilappuihin kasin kirjoittamalla tehtava merkkaus. Tasta tavasta todettiin, etta se
mahdollistaa uudelleenasennuksen parhaiten, se on yksinkertaisin seka se tuottaa

laadukkaimman merkkauksen koko dokumentointia ajatellen.
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9 OHIJEET MERKKAUSPROSESSIIN JA PAKKAUKSEEN

Ohjeella merkkausprosessin etenemiselle pyritddan pddasiassa poistamaan aiemmissa
projekteissa esiintyneet aikataulutuksesta johtuneet ongelmat. Ohje toimii myds
runkona dokumentoinnin suunnittelulle. Ohje merkkausprosessin etenemiseen |6y-

tyy liitteesta 2.

Liitteesta 3 16ytyvalla pakkausohjeella tavoitteena on vdahentaa pakkauksessa esiinty-
neitd virheita ja epaselvyyksia seka poistaa joihinkin pakkausstandardeihin liittyneita
epatietoisuuksia. Pakkausohje on luotu suoraan muotoon, jossa se voidaan tyomailla
ottaa tarvittaessa valittomasti kdyttoon. Pakkausohje toimitetaan yritykselle myos

Microsoft Word — muodossa.

Aiemmin mainituille ohjeille [ahetyslistojen tdayton suhteen en tutkimuksissani |6yta-
nyt tarvetta tehda muutoksia. Myoskaan lahetyslistojen rakenteeseen ei ole tarvetta
tehda muutoksia tai ohjeita. Lahetyslistat sisaltavat jo dokumentin keskeiset sisallot,
kuten laatijan nimen, laatimispaivamaaran ja viittauksen dokumenttiin liittyvaan pro-

jektiin eli tdssa tapauksessa pakattuihin osiin.

10 POHDINTA

Opinnaytetyon keskeisimpina tuloksina saatiin luotua ehdotus tulevaisuudessa kay-
tettavaksi merkkaustavaksi, ohje merkkausprosessin etenemiselle seka ohje pakka-
uksen oikeaoppisempaan suorittamiseen jo olemassa olevien ohjeiden ja kdytantdjen
tueksi. Opinndytetydn avulla luotiin seka merkkaajille etta tyonjohtajille syvempi ka-
sitys siitd, mita dokumentoinnilla tarkoitetaan. Opinnaytetyolla myos pyrittiin luo-
maan ymmarrysta siitd, kuinka etukateen suunnittelemalla ja jarjestelmallisella toi-

minnalla saadaan koko dokumentointiprosessin tehokkuus nousemaan.

Opinnaytetyohon kerattiin tietoa niin alan kirjallisuudesta, standardeista, pakkauk-

seen liittyvista laeista kuin myds haastatteluista. Haastatelluilta henkil6ilta saatiin
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paljon arvokasta, kokemusperaista tietoa opinndytetydn tueksi. Taman niin sanotun
"hiljaisen tiedon” keradamisessa tarkedana pidan erityisesti sitd, etta tata tietoa saatiin
kerattya myds muiden yritysten kuin toimeksiantajan henkil6ilta. Haastateltu ryhma
koostui niin asentajista, tyonjohtajista kuin asiakkaan edustajistakin. Nain ollen tietoa
saatiin kerattya mahdollisimman laaja-alaisesti kaikilta paperikoneen siirtoon liittyvil-
td ammattiryhmilta. Varsinkin asentajilta seka venaldiselta asiakkaan edustajalta saa-

dut vastaukset olivat tarkeitda uuden nakokulman tuomisessa.

Kaikki esitellyt merkkaustapavaihtoehdot kuin myds ohje merkkausprosessiin, liite 2,
luotiin kdayttamalla niin kirjallisuudesta, haastatteluista kuin aiemmista projekteista-
kin saatuja tietoja. Ehdotetuksi merkkaustavaksi valikoituneen, luvussa 8.2 esitetyn,
muovilappuihin kasin kirjoitukseen perustuvan merkkaustavan tarkoituksena on an-
taa merkkauksesta vastaavalle henkil6lle ikdan kuin selkdanoja johon turvata, varsin-

kin jos vastaavaa joudutaan kesken projektin vastaamaan.

Haastatteluiden, lakien ja standardien kautta keratyista tiedoista muokattiin opin-
nadytetyon yhtena tuloksena syntynyt, liitteessa 3 oleva, pakkausohje. Pakkausohjeen
paallimmaisena tarkoituksena on nostaa pakkauksen laatua, virheellisten metodien

vahenemisen seurauksena.

Oikein toteutettuna dokumentointi helpottaa seka koneen uudelleenasennusta kuin
myo0s kuljetusta, etenkin valtion rajojen ylityksia. Oikein ja huolellisesti tehdylla pak-
kaamisella taas vahennetdan kappaleen kuljetuksenaikaista rikkoutumista seka hel-
potetaan myos lastin purkamista kohteessa. Kaikki nama seikat hyvin tekemalla saa-

daan asiakastyytyvaisyys seka luottamus yritykseen selvdan nousuun.

Koska paperikoneen siirrot ja niiden dokumentoinnit ovat alana melko uusi ja vahan

tutkittu, oli opinndytetyohon haastavaa I6ytda suoraan aiheeseen liittyvaa materiaa-
lia. Pakkauspuolelle materiaalin etsiminen oli taasen yksinkertaisempaa kaikenlaises-
sa teollisuudessa tapahtuvan runsaan logistiikan ansiosta. Haasteena tassakin oli va-

hdinen tieto itse paperikoneeseen liittyen.

Suurimpana haasteena tulevaisuuden projekteissa tulee olemaan luoduista ohjeista
ja sovituista asioista kiinnipitdminen myads kiireisimpien hetkien aikana. Haasteena

on myos kehittaa dokumentointia, ja varsinkin merkkausta, entisestdan. Yhtena vaih-
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toehtona tulevaisuudessa kannattaisi tutkia laserkeilauksen sopivuutta dokumen-
toinnin osana tekniikan jatkuvasti halventuessa. Laserkeilauksella asiakkaalle saatai-
siin tuotettua valmiit 3d-mallit koneesta jolloin vanhojen paperisten piirustusten

kanssa toimiminen jaisi vahemmialle.
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LITTEET

Liite 1. Haastattelukysymykset Sivu 1/2

1) Kuinka paljon mielestasi on hyva varata aikaa koneen merkkaukselle ennen varsi-

naisten purkutdiden aloittamista?

2) Kuinka monta miesta tarvitaan suorittamaan varsinaista merkkausta? Enta purku-

toiden alettua?

3) Kuinka pitkalti merkkauksen olisi hyva olla valmiina ennen purkutdiden aloittamis-

ta?

4) Merkkauslaput kasinkirjoitettuna vai tietokoneella tehtyna? Miksi?
5) Mita lapussa tulee ehdottomasti lukea? Mitd muuta siina voisi olla?
6) Minkalainen jaottelu koneelle merkkausta varten?

7) Ovatko varikoodit merkkauslapuissa hyddyllisia? Miten varit kannattaa jaotella

(alueittain vai hoitopuoli/kayttépuoli vai jotenkin muuten)?
8) Onko osia mitd ei mielestasi tarvitsisi ollenkaan merkata?
9) Miten kasiventtiilien ja putkien merkkaus tulisi tehda?

10) Onko valokuvaus hyddyllista? Enta videokuvaus? Kuinka usein kuvia ja videoita

tarvitsee ottaa?

11) Miten merkata piirustuksiin, jos piirustukset puutteellisia tai puuttuu kokonaan?
12) Minkalainen pakkausjarjestys (alueittain/laitteittain/sekaisin)?

13) Kuinka merkkaajien ohjeistus tulisi toteuttaa?

14) Kuinka pakkaajien ohjeistus tulisi toteuttaa?

15) Mitka asiat ovat aiemmin olleet vialla/epaselvia merkkauksessa?
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16) Mitka asiat ovat aiemmin olleet vialla/epaselvia pakkauksessa? Sivu 2/2
17) Mitka asiat ovat aiemmin olleet vialla/epaselvia lahetyslistojen taytossa?

18) Muuta kommentoitavaa merkkauksesta/pakkauksesta?
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LIITE 2. Ohje merkkausprosessille Sivu 1/2

1. Merkkauspalaveri
- Palaveri tulisi pitdd minimissaan 6 viikkoa ennen purkutdiden aloittamista.
Paikalla tulisi vahintdan olla paatosvaltainen asiakkaan edustaja, koneen
tunteva myyjan edustaja seka purkuorganisaatiosta tydmaapaallikko,
merkkauksen tyonjohtaja. Purkuporukan muiden tyénjohtajien paikallaolo
ei ole valttamatonta muttei mydskaan haitallista. Heiddn kanssaan voi-
daan tarvittaessa pitdad oma palaveri aiheeseen liittyen myéhemmin.

Palaverissa sovittavia asioita:

e Merkkaustapa = Betamet esittdaa oman ehdotuksensa

e Merkkaustapa paatetdan tassa palaverissa. Sita ei muuteta myo-
hemmin!

e Selvitetdan, ettd onko alueita, joita ei merkata ollenkaan (eivat
esimerkiksi lahde mukaan tai kuulu kauppaan ollenkaan).

e Pddsdantoisesti putkia ei merkata, vaan ne lahtevat metritavarana.

e Kasiventtiilit. Voidaan merkata listaan koko ja malli, ei muuta.

e Hoitotasot ja portaat. Onko merkkaamisesta hyotya? Vai laite-
taanko metritavarana. Asiakas paattaa.

e Huuva. Asiakas on mahdollisesti nahnyt koneen aikaisemmin ja
ehka tietad huuvan kunnon. Pohditaan, ettd kannattaako merkata
ja pakata ollenkaan?

2. Palaverin jdlkeiset 2 viikkoa kdytetaan merkkauksen suunnitteluun ja kuvien
etsintdan. Merkkaus pyritddn suorittamaan mielellddn noin 10-15 kuvaan.

3. Koneen merkkaukseen ennen purkua kaytetaan 4 viikkoa. Merkkauksen suo-
rittamiseen tarvitaan kymmenkunta paperikoneen tuntevaa miesta seka tyon-
johtaja. Merkkausporukassa olisi hyva olla mukana mahdollisuuksien mukaan
yksi tuleva pakkaaja joka pakkauspaikalta. Tata kautta pakkauspaikoillekin
saadaan tieto dokumentointitavasta ja -sdaannoista.

4. Purun alettua merkkausta riittda hoitamaan 1-2 miesta ja tyonjohtaja.

5. Valokuvauksen ja videokuvauksen hoitaa 1 erikseen nimetty henkil6. Valoku-
vaus/videokuvaus tehdaan paaasiassa sitten, kun kone on merkattuna ennen
purkua. Myohemmin kuvataan ”sielta taalta” kun uusia kuvaamattomia osia
paljastuu.
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Sivu 2/2

6. Kun koko kone on purettu ja voidaan olla varmoja siita, etta kaikki osat on
merkattu, luovutetaan piirustukset ja muut merkkaukseen liittyvat dokumen-
tit asiakkaalle.
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LIITE 3. Konttien pakkausohje Sivu 1/2

Lahetyslistat

- Kaikki konttiin viety tavara merkitaan selkealla kasialalla konttilis-
taan valittomasti!

- Mikali kontista joudutaan poistamaan tavaraa, tulee ko. tavara vii-
vata yli myos konttilistasta.

-  Merkkaamattomia osia ei saa laittaa konttiin lainkaan!

- Mikali pakattavaksi tulee merkkaamaton osa, tulee valittoémasti ot-
taa yhteys tyonjohtoon, jotta osaan pystytaan viela selvittamaan
mista osa on irrotettu.

- Kun kontti on valmis (sisalto kiinnitetty/tuettu kunnolla) ja kontti-
lista ajan tasalla, tulee lista toimittaa pakkauksen tyonjohdolle
puhtaaksi kirjoitettavaksi ja tydnjohdon tulee myds hyvaksya seka
kontti etta konttilista ennen kontin sulkemista.

- Kontin oven sisdapuolella tulee olla kiinnitettyna toukkavapaan
puun sertifikaatti, seka puhtaaksi kirjoitettu konttilista ennen sul-
kemista/pois kuljettamista.

- Flat rack ja Break bulk -kuljetukseen menevien osien tuki- ja kiila-
puissa on oltava toukkavapaan puun leima.

- Valmiista kontista otetaan aina valokuval!

Pakkaus ja sidonta

- Raskaat tavarat sijoitetaan pohjalle siten, etta kontin painopiste
sailyy keskelld. Painopisteen tulee olla kontin keskella seka pituus-
ettd leveyssuunnassa.

- Paallekkain pakatut kappaleet eivat saa kuormittaa toisiaan, tuen-
tojen on otettava rasitukset vastaan.
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Sivu 2/2

- Kontti pakataan aina mahdollisimman tayteen, mutta maksimi-
paino ei saa ylittya. Jokaisen kontin sisallon maksimipaino lukee
kyseisen kontin ovessa kohdassa NET.

- Mikaan kappale ei saa koskettaa kontin seinda eika toista kappa-
letta, vaan valissa on aina oltava kiilattuna puuta.

- Kappaleet sidotaan huolellisesti kontin kiinnikkeisiin kuormaliinoil-
la, kiinnitysten kestettava 45 asteen kallistus!

- Kappaleiden sidonta on tehtava niin, etta yhden siteen irtoami-
nen/l6ystyminen/vaurioituminen ei heikenna kuorman sidontaa.

- Huonosti pakattu/sidottu kontti voidaan joutua purkamaan ja pak-

kaamaan uudestaan, joten pakkaus kannattaa tehda kerralla hy-
vin.

Telojen pakkaus

- Paallystettyja teloja ei saa tukea/sitoa niiden vaipalta!

- Kaikki telat on tuettava pitkittaistuennoilla kontin etuseinaa vas-
ten.

- Telat tuetaan padasiassa laakeripukkien varaan.

Jos pakkauksessa esiintyy epaselvyyksia, kadanny tyonjohdon
puoleen.



