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Problems of the present core cutter UPM-Kymmengitsiknill paper machine 9
were inspected in the thesis. The problems hawmpact throughout the production
chain and cause customer feedback to the cliemtairh of this thesis was to deter-

mine whether detailed planning reduces the custdeeeiback.

The object of the thesis was also to define whattions are needed in a new core
cutter, and how the new core cutter would imprdnesusability compared to the pre-
sent saw. For data acquisition, interviews of sdafl stakeholders, observations at the

mill and in-company training guidelines and litenat were used.

Based on this thesis, a new operations model behass created for a new core cut-
ter. The experimental part of the thesis identifpedduction management deficien-
cies, as well as the practical problems which gthbel taken into account if detailed

planning is to be introduced.



ALKUSANAT

Parikymmenta vuotta olen seurannut vieresta, kém isn lahtenyt toihin tehtaalle,
havainnut monilla naapuruston herroilla UPM:n Telzen paallaan nurmikkoa leika-
tessaan seka paivittdin nahnyt ja haistanut tetatkafioavat savut. Tehdas on aina
kuulunut jollakin tapaa osaksi elaméaéni. Sen vubktisin myds itse nahda ja kokea

palan tehdasta.

Kevaalla 2013 kuukausien séhkdpostiviestien vailtamKymin paperitehtaan silloi-
sen henkilostopaallikon kanssa tuotti tulostasgie mahdollisuuden nayttaa kykyjani
kesatyontekijana pituusleikkurin apukayttajana.alintuota kyseista kesatyota tuskin
tatakaan opinnaytetyota olisi tehty. Sydamellisgokseni siis Kymin paperitehtaan
entiselle henkilostopaallikolle Kari Helmiselle wsita ja luottamuksesta minua koh-

taan.

Haluan myos kiittaa tuesta ja kehitysideoista PK#tausleikkureiden ja hylsysahan
henkilokuntaa. Erityiskiitos kuuluu PK9:n hylsysaf@Mira Raussille. llman hanen
uskoutumistaan tyolle, periksiantamatonta luona@tia kannustavia sanojaan olisi
opinnaytetyostani jadnyt puuttumaan monta sivusti@kKiitos opinnéytetydn ohjaa-
jalle PK9:n kayttdinsindori Timo Ahoselle ammaskista tuesta seka vilpittomasta
innostuksesta ja sitoutumisesta tyotani kohtaar laginnaytetydprojektin ajan. Lam-
pimét kiitokset kuuluvat myds Kymenlaakson ammattkeakoulun puutekniikan
opettajille, jotka loivat miellyttavan oppimisympston seka edesauttoivat luok-

kamme erinomaisen ryhmahengen syntymista.

Suurin ja noyrin kiitokseni tuesta ja turvasta @oitettu kuitenkin aidille, isalle ja sis-

kolle. Olitte tarkeimmat tukipilarini tassékin assa.

Kouvolassa helmikuussa 2015

Elina Mannatri
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1 JOHDANTO

Kilpailu asiakkaista hienopaperimarkkinoilla on kav Hienopaperia tuotetaan edel-
leen yli kulutuksen ja asiakkaiden vaatimuksetteiden laadusta ovat entista tiukem-
pia. Sen vuoksi asiakasvalitusten varalle tulisiittaéa jatkuvasti uusia parannuskei-
noja niiden valttamiseksi. UPM-Kymmene Oyj on kaken sailyttdnyt asemansa yh-

tena maailman suurimmista paperintuottajista (Senaz014).

Asiakaspalautteiden maaraan ja syihin, josta aspgtautetta syntyy haluttiin |0ytaa

ratkaisu myos UPM-Kymmene Oyj:n Kymin paperiteh@maDpinnaytetydn toimeksi-
antona oli kartoittaa, voiko asiakaspalautteidedndd@ vahentaa ottamalla pituusleik-
kurilla tuotannonsuunnittelun yksityiskohtaisin saittelutaso, hienosuunnittelu kayt-

toon.

Hienosuunnittelun toimivuutta testattiin taman o@igtetyon kokeellisessa osassa.
Koeajojakso piti sisélladn UPM:n tuotannonohjaysgielméa GMES:n nykyisten re-
surssien testaamisen. Hienosuunnittelua ei katg#éahetkella rullatuotannon puo-
lella Kymin paperitehtaalla, joten sen toimintavaudesta kaytdnnossa ei ollut var-
maa tietoa. Hienosuunnittelu mahdollistaisi piteudtureilla etukateen maarittelyn
siitéd, kummalle pituusleikkurille hylsysahaaja wileikkaaman hylsyt. Tieto hyl-

sysahalle tarvitaan pituusleikkureiden erilaisevityslaitteiden takia.

Osana opinnaytetyota oli luoda ehdotus ajotapastalPK9:n uudelle hylsysahain-
vestoinnille. Hienosuunnittelun ajateltiin toimivaskeisend osana uutta ajotapamal-
lia. Opinnaytetydssa kartoitettiin nykyisesta apatanallista toimivat ja hyvaksi koetut
toimintatavat, jotka toimivat pohjana uutta ajota@dliehdotusta mietittaessa. Nykyi-
sen hylsysahan korjaustarpeet ja ongelmat katigitstlta varalta, ettéa korjaus- tai

muutostarpeet ennen uuden sahan kayttoonottodiegiassa.

Opinnaytetyossa tarkeimpina lahteina olivat tyondetten haastattelut ja konkreetti-

nen havainnointi paperitehtaan alueella. Alan Risiauden avulla luotiin teoriapohja



opinnaytetyolle. Opinnaytetydn ohjaajina UPM Kymraddyj:It& toimi PK9:n kayt-
t6insindori Timo Ahonen ja Kymenlaakson ammattileakoululta lehtori Olavi Liuk-

konen.

2 UPM KYMMENE OYJ, KYMIN INTEGRAATTI

Kuusankoskelle on vuosien saatossa kehittynyt numhiipen ja ymparistdystavallinen
sellun-, energian- ja paperintuotannon integraaita tyollistdd noin 600 henkilda.
Kymin tehtaalla on pitkat perinteet Kuusankoskestdriassa, silla tehdas on perus-
tettu nykyiselle paikalleen jo vuonna 1872. Papeaimistus Kuusankoskella alkoi
vuonna 1873 ja sellun vuonna 1886. Tehtaan historierittdin monimuotoinen ja
omistajia on ollut monia, mutta nykyaan tehdas kulPM-Kymmene Oyj:lle. Pape-
ritehtaalla paperikone 8 ja paallystyskone C3 mstalat tuotantolinjan, joka valmis-
taa paallystettyja hienopaperilajeja. PK8:n vuatnikapasiteetti on 470 000 tonnia.
Paperikone 9 valmistaa paallystamattomia hienogdtpekirjekuori- ja toimistopape-
reita seka tarrojen pintapaperia. PK9:n kapasitert860 000 tonnia vuodessa. Ky-
min paperitehtaan vuotuinen kapasiteetti on 830t06AAia ja sellun 530 000 tonnia,
joka tulee nousemaan uuden investoinnin myota RA000 tonniin. Uudessa inves-
toinnissa rakennetaan uusi kuorimo ja sellun kiskane seka modernisoidaan havu-
kuitulinja. (UPM-Kymmene Oyj 2014.)

Sellu- ja paperitehtaan tarvitsema lampdenergsajain osa sahkdenergiastakin saa-
daan tuotettua sellutehtaan kemikaalien talteeladgtidisessa ja Kymin Voima
Oy:ssa. Loput tarvittavasta sahkdenergiasta saamdattua UPM Energialta. Integ-
raatin kanssa yhteistydssa toimii myos tehdasdlusghitseva kalsiumkarbonaattia
valmistava tuotantolaitos. Integraatin yksikot tukietoinen toisiaan ja takaavat integ-
raatille hyvat edellytykset toimia nyt ja tulevaislessa. (UPM-Kymmene Oyj 2014.)
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3 HIENOPAPERI

Hienopaperi eli WFU-paperi (Woodfree Uncoated) ééallystamaton sellupohjainen
paperilaatu. Puuvapaaksikin paperiksi kutsuttu dpepperi on yleensa valmistettu 90-
100 prosenttisesti sellusta. Hienopaperissa satlitdle kymmenen prosentin mekaa-
nisen massan osuus. Valkaistulla sellulla sek&#iytena kaytettavalla kalsiumkar-
bonaatilla saadaan aikaan hienopapereiden vaaleddignopaperit sailyttavat pit-
kaan lujuutensa, eivatka kellastu UV-valossa veeatsa puupitoisiin papereihin lig-
niinittdmyytensa vuoksi. (Haggblom-Ahnger & Komuian 2001, 66.) Hienopaperei-
den kayttokohteita ovat toimisto- ja kirjoituspapeaperin hyvan lujuuden, puhtau-

den ja mittapysyvyyden vuoksi (KnowPap 2000).

3.1 PK9:n tuotteet

PK9:n valmistamat hienopaperituotteet voidaan jalegan eri tuoteryhmaan, niiden
loppukayttékohteen mukaan. PK9:n linjan vuotuiséstdantomaarasta noin puolet
tulee kopiopapereista. Hienopapereiden paino Va®5-110 g/rfin valilla, mutta
yleisin ajettava kopiopaperipaino on 80 g/tkopiopaperin tuotemerkit ovat Office,
Future, Yes ja KymLux. Isot tukkumyyjat ostavat laggaperia joko A4-arkkeina tai
rullamuodossa ja myyvat paperia eteenpéin pienes@ngsssa esimerkiksi toimisto-

ja kopiointikayttoon.

PreLaser ja PrePersonal ovat hienopaperilaatuja psiakas esipainaa ennen jatkoja-
lostusta. Paperi lahtee asiakkaalle rullatavarahtaalta. PreLaseria ja PrePersonalia
kaytetdan lomakkeiden pohjina. Asiakas painaa papsimerkiksi logonsa, jonka
jalkeen paperi viela personoidaan eli paperilleetan asiakkaan maarittamia asi-
oita, kuten laskutus- tai henkil6tietoja tietokairgstelman avulla. Rullatavarana teh-
taalta lahtevaa Letteria kaytetaan kirjekuorikayttoErikoispaperiksi luokiteltava Jet-

label on tarrapintapaperia, jota myydaan UPM Rafidie seka muille isoille yrityk-
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sille. Tarkeimméat ominaisuudet néille paperiladéulvat muun muassa liimaus, for-
maatio, jaykkyys ja sileys johtuen papereiden Ibpesta kayttokohteesta. (Simonen
2014.)

4 HYLSYSAHA

Paperikone, pituusleikkuri ja hylsysaha muodostghidiessduotantolinjan. Hylsysa-
han tehtdvana on leikata oikean mittaisia hylsyjdusleikkurille, missé leikataan asi-
akkaan tilauksen mukaisia asiakasrullia. Hylsyjaalle paperi rullataan pituusleikku-
rilla rullan muotoon. Toimintaperiaate on, ettésisohylsytangosta leikataan ajon mu-
kaisia hylsyja. Hylsytangon pituus on 8,65 met8al(ni 2014). PK9:1l& kaytetaan
neljaa eri sisdhalkaisijakokoa, ja hylsyja on kadrikovuusluokkaa. Hylsyjen sisa-
halkaisijat ovat 71, 76, 151,2 ja 153 millimetr&a{mi 2014). Koot on standardoitu,
jotta jatkojalostajien koneiden istukat kayvét lyien ja he pystyvat omilla pituus-

leikkureillaan jatkojalostamaan paperia kayttotarkasiinsa.

4.1 PK9:n hylsysahan ongelmat

PK9:1la kaytossa oleva hylsysaha on rakennettu nad®88 (Puustinen 2015). Ikd on
alkanut ilmeta lukuisina ongelmina hylsysahassariwngelma hylsysahassa on sen
epatarkka kompensointi (Raussi 2014). Kompensdatalkoitetaan mittatarkkuutta.
Taulukko 1 kertoo hylsysahalla ilmenneista ongelansek& ongelmaan johtaneista

syista ja seurauksista.

Taulukko 1. Hylsysahassa ilmenneet ongelmat, sygepraukset (Raussi 2014).

ONGELMA SYY SEURAUS
Epatarkka kompensointi Sahan iastéa johtuvat ongdl/lsysahaajalle liséatyota,
mat ongelmia leikkurilla, asia-

kasvalituksia, tuotantoha-
vikkia
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ONGELMA

SYY

SEURAUS

Huono poélynpoisto

Sahan iasté johtuvat ong
mat, huonot pélynpoisto-
suodattimet, kunnossapi-
dosta johtuvat ongelmat

jalle, epasiisti tydympa-
risto ja polysté johtuvat
tekniset ongelmat

Hylsytankojen paassa leik-
kausjalki huono

Valmistusvirhe hylsyteh-
taalla

Mittaheittoja hylsysahalla
seka pituusleikkureilla

Jatketut hylsyt

Séaastoa hylsykustannuk
sissa

- Hylsyt katkeilevat jatke-
tuista kohdista (vaaratilan
nemahdollisuus hyl-
sysahalla, leikkurilla seka
jatkokayttajalla), hyl-
sysahaaja joutuu apuvali-
neilla avustaen laittamaatr
sisahylsyn hylsypakettien
sisélle> sisdhylsy pahim-
massa tapauksessa jumis
- asiakasvalituksia>
tuotannollisia tappioita

Hylsykarrien valosilma,
joka ei tunnista kolmevalist
hylsykarria

Valosilmien etaisyys asen
anettu neljavaliselle hylsy-
karrille

-Hylsysahaajalle aiheutuu
lisatyotd, kun joutuu kasin
saatamaan valosilmaa

Ongelmat hylsynostimessa

Imukuppien puuttuming
tekniset hairi6t

M ayttbautomaatti tiputtaa
hylsyja, hylsysahaaja jou-
tuu kasin nostamaan hyl-
syja, sahan seisontaa

Trimmiraportissa ei nay yh-
den muuton kokonaisluku-
maaraa eika pakettien eli
leikkaavien ratojen luku-
maaraa

Nykyinen tuotannonoh-
jausjarjestelma

Hylsysahaajalla kuluu ai-
kaa pakettien lukumaaran
laskemiseen eiké sahuri
nae suoraan kummalle
leikkurille alkaa sahata
hylsyja

Trimmittgjat trimmittavat

liian lahekkain olevilla mi-
toilla esim. 252 ja 253 milli
metria

Epatarkka ohjeistus, inhi-
millinen erehdys

Ongelmia hylsysahan epé
tarkan kompensoinnin
kanssa ja pituusleikkureill
sivuttaisheittoja

Lokeroidut hylsykarrit,
jossa yksi muutto per rivi
vaakatasossa

Erimittaiset hylsyt aiheut-
tavat hylsykarreissa epata

Vaaratilanteet mahdollisia

|

ydlerveyshaitat hylsysahaat

|

sapainoa

Sa
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ONGELMA SYY SEURAUS
Pituusleikkurilla ja hyl- Mittojen epatarkkuus Epaselvyytta hylsyjen m
sysahalla erilaiset mittanauy- toissa

hat

Ajo-ohjelman jatkuva muutt Nykyinen tuotannonoh- | Hylsysahaaja voi leikata
taminen-> tulisi saada pai- | jausjarjestelmé epéhuomiossa vaaria hyl
vittymaan reaaliaikaiseksi syja-> lisatyota—> leikku-

rien seisontaa

5 PITUUSLEIKKURI

Pituusleikkurilla leikataan paperikoneelta tuleeasbnerullasta helpommin kasitelta-
van kokoisia asiakasrullia. Raina leikataan asiakk#austa vastaavan levyisiksi ja
pituisiksi osarainoiksi ja rullataan hylsyjen p@&llokio 1999, 188). Valmiit rullat toi-
mitetaan joko sellaisenaan asiakkaalle tai leikata&ieiksi arkkisalissa. Muodoltaan
pyobrea ja koostumukseltaan tiukka rulla tayttaéaukselle asetetut tavoitteet. Pituus-
leikkurin tehtaviin edella mainittujen liséksi kwwul myos testata rainan ajettavuus
seka reunaterilla leikata huono reunaosa pois. &&uhat imetaan pulpperiin, josta
nauhat kierratetaan uudelleen kayttoon paperikme®likirullauspukki, runko, terat,

kantotela ja painotela muodostavat pituusleikkuifmowPap 2000.)

Pituusleikkurit voidaan luokitella kolmeen eri ld@an: kantotelaleikkurit, hihna-
tuetut leikkurit ja keskiorullainleikkurit, joisdeanto- ja painotelojen maara riippuu
pituusleikkurityypista. Yksinkertaisin toimintapaatteiltaan on kantotelaleikkuri,
josta pituusleikkureiden kehitys onkin lahtenykheelle. (Haggblom-Ahnger & Ko-
mulainen 2001, 230.) Kymin paperitehtaalla PKOtysleikkurit PL9 ja PL91 ovat
molemmat kantotelaleikkureita, minka vuoksi opinefiydssa keskitytdan vain kysei-

seen leikkurityyppiin.
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5.1 Kantotelaleikkurit

Aukirullauspukille lasketaan paperikoneelta tul&eaerulla. Paperiraina vedetaan
pituusleikkurin I&pi, minka jalkeen hylsyjen rogituusleikkurilla korostuu. Raina
rullataan hylsyjen paalle. Pituusleikkurissa onrpyé ala- ja ylateria, joiden avulla
8,5 metrié leveé radan pituus saadaan leikattugepieniksi rainoiksi. Rainojen
leveys on sama, kun pituusleikkuriin sisdan sygtthylsyjen pituus. (Valmet 1999,
155.) Rullaustapana kantotelaleikkureissa on pettaullaus. Rullaa painetaan
painotelalla vasten kantoteloja, jotka pyorittandtaa. Sivuilta rullaa tukevat
hylsylukot. Painotelan avulla voidaan saatda nulkevuutta. (Parpala 1979, 210.)
Valmis rulla valmistuu kantotelojen paalle. Kuvadsan PL9:n layout, johon on

nimetty kantotelaleikkurin keskeisimmaét osat.
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2400

Aukirullauspukki

: Painotela

+76.800

L , Kantotelat
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= Rullakippi
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Kuva 1. PL9:n layout (UPM-Kymmene Oyj 2014)

Kantotelaleikkurin hyviksi puoliksi voidaan laskeenien toimintojen
yksinkertaisuus. Esimerkiksi rainan vienti ja remaahan leikkaaminen on toteutettu
hyvin yksinkertaisella tavalla. Leikkurilla on my8gauri ajonopeus, jolla saadaan
vahennettya rulliin kertyvaa ilmaa, joka pienenpéaalestaan tuotantohavikkia
(Haggblom-Ahnger & Komulainen 2001, 231). Kymin papehtaan PL9 on
valmistunut vuonna 1988. PL91 rakennettiin vuon®851 Kymin pituusleikkureiden
teoreettinen ajonopeus on 2 500 m/min eli 41,7 b@kkureiden ajonopeus liikkuu
kuitenkin 1500-1800 m/min eli 25-30 m/s valilla.gialainen 2014.)
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5.2PL9:n ja PL91:n eroavaisuudet

Vaikka molemmat PK9:n pituusleikkureista ovat kaetaleikkureita, se ei tarkoita

sita, ettd pituusleikkurit olisivat kaikilta osita samanlaisia. Molemmilla leikkureilla

on omat ominaisuutensa, jotka on esitelty tauluk@sMinimitrimmileveydella tar-

koitetaan kapeinta radan leveytta, jonka pystyynagn pituusleikkurin [&pi ilman li-

sapalaa eli nutikkaa.

Taulukko 2. Kymin tehtaan pituusleikkureiden magitmmaét eroavaisuudet (Karja-
lainen & Voutilainen 2014).

PL9 PLI1
. Kiintea levityslaite ("rynkky- Kakso_l_s__lewtyslqne (patkatelg,
Levitys ,, pystytdan kohdistamaan levitys
rauta”) : PP .
tarkemmin yksittaisiin rulliin)
Minimitrimmile- 8270 mm 8100 mm
veys
Palamaarat 24 palaa, 25 terééa 35 palaa, 36 teraa
Alaterat Alaterat toimivat paineilmalla J‘?ka?'se"a f';.llaterallal_ oma sahkdglla
toimiva teramoottori
Katkaisulaitteen katkaistaessa p Tkuli .
. o e uliimaus tulee ennen hylsyjen
. .. | peria samanaikaisesti limalamel- . .. "~
Alku- ja loppulii- |5 e o , syottamistd koneeseen automalt-
lit Ammittavat hylsyssa olevat | .. ", .
maus » 4 tisen liimalaitteen avulla, auto-
liimanauhat, loppuliimaus teh- . ..
o1 maattinen loppuliimaus
daan kasin
yisynsy kerrallaan leikkuriin J y yisypoy
hylsyt koneeseen

6 HYLSYSAHAN JA PITUUSLEIKKUREIDEN ONGELMIEN VAIKUTUSASIA-
KASPALAUTTEESEEN

Monet hylsysahalla aiheutuneet ongelmat vaikuttavetkittavasti myds muihin tuo-

tantoketjun osiin. Tekninen ongelma hylsysahallsiifé aiheutuva hylsypula pituus-

leikkureilla voi pahimmassa tapauksessa johtaargapeen alasajoon tyhjien kone-
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rullien loppuessa paperikoneella. Suurin ongelmiea piheuttaa ongelmia hyl-
sysahalta asiakkaalle asti on hylsysahan epat&dkgpensointi. Epatarkka kompen-
sointi teettaa lisatyota hylsysahalla hylsysah&adlsin tehtavien lisdmittausten
vuoksi. Pituusleikkureilla levityslaitteiden avubaadaan korjattua vaaran mittaisten
hylsyjen aiheuttamia sivuttaisheittoja asiakassg, mutta ei kuitenkaan useiden mil-
limetrien mittaheittoja (Karjalainen 2014). Sivusfaeittoisista rullista, joista hylsy

ulkonee, tulee myds asiakasvalituksia (kuva 2).

2012/12/08

Kuva 2. Asiakasrulla, jossa sivuttaisheittoa jajppmkkya (Simonen 2014)

Kappaleessa 5.2 olevasta taulukosta voi havattaPét9:n pituusleikkureiden levi-
tyslaitteet ovat erilaiset. PL9:n levityslaite oyvin yksinkertainen toiminnoiltaan.
Levitys kohdistuu levityslaitteen avulla koko pap&taan. Hylsyn mittojen epéatark-
kuuksia on huomattavasti vaikeampi korjata, kui®Ph puolella. Kuten taulukossa
2 mainitaan, saadaan péatkatelalla aikaan tarkeotpliktus yksittaisiin rulliin verrat-
tuna PL9:n kiintedan levityslaitteeseen. Erilaid@ntyslaitteiden takia pituusleikkurit
vaativat erimittaiset hylsyt. PL9 tarvitsee pidemmmsyt verrattuna PL91:1l4 tarvit-
taviin hylsyihin.
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Rainaa levitetaan pituusleikkurilla siksi, jottdlat eivat menisi ristiin. Rullien ristiin
meneminen tarkoittaa kahden rullan toisiinsa kijaamista niin, etta rullia ei saa ir-
rotettua toisistaan. Huono levitys ja vaaran nsttahylsyt voivat aiheuttaa yhdessa
tai erikseen rullien ristiin menemisen. Ristiin mena rullia voidaan yrittaa avata kii-
laamalla, mutta pahimmassa tapauksessa rullistsymbya tuotantohavikkia. (Turkki
2005.) Asiakaspalautetta tulee kiilauksesta aiheitiia jaljista rullissa. Taulukossa 3
on kerrottu vuonna 2014 PL9:lle ja PL91:lle tullemdasiakaspalautteiden maarat,
jotka ovat hylsyista johtuvia. Asiakaspalautteigbéka eivét ole laadusta johtuvia,
vaan virheet ovat syntyneet toiminnan seuraukségtetaan nimitysta housekeeping-
valitus. Muita pituusleikkurilla syntyvid housekéeg-valituksia ovat rullissa esiinty-
vat kireysheitot seka l6ysa hylsy, joka tarkoittasan kiinnittamattomyytta hylsyyn.
(Simonen 2014.)

Taulukko 3. PL9:lle ja PL91:lle asiakaspalautteideaarat ja syyt vuonna 2014

Syy, josta tullut asiakaspalautetta Asiakaspalauttelen maara (kpl)
Hylsy sivussa 35

Rullat ristissa 24

Huono rullaus (mm. lenkuttavat rullat, Ki-

reysheitot) 15

Huono leikkaus 2
YHTEENSA 76

Edella mainittujen ongelmien méaaraa olisi mahdullisgihentad, jos tuotannonsuun-
nittelussa maariteltaisiin leikkaava leikkuri jaukéteen pituusleikkureiden ajomiesten
toimesta. Tuotannonsuunnittelusta paperitehtaalldBM:n paperitehtaiden tuotan-

nonohjausjarjestelmasta kerrotaan seuraavissa leaggsa

7 TUOTANNONSUUNNITTELU

Tuotannonsuunnittelun avulla yritys pyrkii saavoitean tavoitteet, jotka on asetettu

tuotannolle seka seuraamaan tuotannon tilaa. Asgtéavoitteita ovat esimerkiksi
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tyon laadulliset ja tuottavuuteen liittyvéat asiaka tuotteen lyhyt lapimenoaika. Tuo-
tannonsuunnittelussa on huomioitava myds valmiskingtiogia, investoinnit, yksik-
kokustannukset ja lyhyet valmistusajat. (Lassila2pTuotannonsuunnittelu on tar-
kedd, jotta resurssit saadaan tehokkaasti kaytasimkkaalle luvatut toimitusajat pita-

vat ja varastosaldot pysyvat tasaisina.

Tuotannonsuunnittelu voidaan jakaa kolmeen eridlaskokonais-, karkea- ja hieno-
suunnitteluun. Suunnittelutasojen maara riipputyksien koosta ja prosessin laajuu-
desta. Mitd suurempi yritys tai prosessi, sitd enémtarvitaan suunnittelutasoja.
(Leppéala 2012.) Kokonaissuunnittelun avulla pymté@@arittamaan tuotantovolyymi,
suunnittelemaan varastotasot seka maarittamaarsse=u ja kapasiteetin kokonais-
tarve. Tavoitteena on saada kysynté ja tuotanttelamimaan mahdollisuuksien mu-
kaan. Kokonaissuunnittelussa luodut suunnitelmat pehja seuraaville suunnittelu-
tasoille. Karkeasuunnittelussa kartoitetaan tilansk, tuotteiden varastotilanne ja val-
mistusbudietti, joiden avulla pystytaan miettimé@ésurssien kayton yleissuunnittelu
ja maarittamaan toimituskyky. (Pynnénen 2009.) Bgdsaapaino on hienosuunnitte-
lussa, koska opinnaytetydn tavoitteena on kehpitigusleikkureiden hienosuunnitte-

lua ja kokeilla sen toimivuutta kaytanndssa.

7.1 Tuotannonsuunnittelu paperitehtaalla

Hienosuunnittelu on valmistuksen suunnittelun kdtangksityiskohtaisin suunnittelu-
taso, joka ei ole talla hetkella kaytossa PK93én pohjana on valmistussuunnitelma,
joka on luotu hienosuunnittelua edeltavalla sudehitasolla karkeasuunnittelussa.
Valmistussuunnitelmasta kehitetd&n tuotantosuulnmitgjossa ilmenee eri tyovaihei-
den ajoitus ja tuotantoerien muodostuminen. (Lepg@all4.) Hienosuunnittelun

avulla tavoitellaan lyhytta lapimenoaikaa, tasakstarmitusta ja pienid varastoja.
Hienosuunnittelu toteutetaan viimeisena mahdoladeetkend sen muutos- ja hairi6-
herkkyyden vuoksi. Aikajdnne on useimmiten yhdgst&asta yhteen viikkoon. (Las-
sila 2012.)
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Trimmitys on paperitehtaan tuotannonsuunnittelossa tilauksien mukaan maaritel-
l&&n millaisia paperilaatuja paperikone ajaa migs@&iheessa ja millaisia rullakokoja
pituusleikkuri leikkaa. Trimmitys sijoittuu tuotaansuunnittelussa paperitehtaalla
karkeasuunnittelun ja hienosuunnittelun valillgouminen on kuvattu kuvassa 3.
Karkeasuunnitteluvaiheessa tuotannonsuunnittelgaajoja, jotka toimivat pohjana
paperikoneella ajettaville paperilaaduille. Pera&iélajinvaihtojen valista aikaa pa-
perikoneella kutsutaan ajoksi. Ajon luonti on ensi@énen vaihe trimmityksessa,
jonka jalkeen tuotannonsuunnittelijalla on joukkorsan paperikoneajoon sopivia ti-
lauksia. Tilauksissa ei kuitenkaan tarvitse huodaaullien leveyksia eika tilausmaa-
rid, ainoastaan paperinlaatu sekd MRD (Mill Readyelp paivamaara. (Isokaanta
2014.)

Trimmitys

\ Kokonaissuunnittelu\ Karkeasuunnittelu Hienosuuehutt \

Kuva 3. Trimmityksen sijoittuminen tuotannonsuutelitssa paperitehtaalla

Ajon luonnin jalkeen tilaukset trimmitetaan pitueigkurin rataleveydeksi niin, etta
trimmihukan eli paperikoneen rataleveyden ja pileikkurin muuton leveyden erotus
olisi mahdollisimman pieni. Trimmityksen tuloksesyntyy asete, joka kertoo muut-
tojen maaran, rullien leveyden seka sen, mika denuratajarjestys. Muutoksi kutsu-
taan yhta pituusleikkurilta valmistunutta rullaéviTrimmityksessa tulee huomioida,
ettd pituusleikkurille ohjataan samaa hylsya, hallaa, laatua ja nelibpainoa olevat
tilaukset. (KnowPap 2000.)



21

7.2 Tuotannonohjausjarjestelma

Markkinoiden tarpeiden, tuotannon mahdollisuuksieka yrityksen kokonaisstrate-
gian tukeminen ovat tuotannonohjausjarjestelmémtarksena. Tuotannonohjausjar-
jestelman avulla yritys pyrkii saavuttamaan tuotadlenasetetut tavoitteet ja toteuttaa
tuotannonsuunnittelun. (Pynnodnen 2009.) Paperitihtaotanto on riippuvainen asi-
akkaista eli on asiakasohjautuvaa. Asiakkaiden kyag pohjalta suunnitellaan tuo-
tanto eli trimmitetéaan ajoja. (Alanko 2013.) Tuatanohjausjarjestelmia on kolme
erilaista: manuaalinen, automaattinen ja kahdefiéenminitun yhdistelma, joista kui-
tenkin jokainen jarjestelma on erilainen ja yritgbkaisesti suunniteltu. (Pynndénen
2009.)

GMES (Global Mill Execution System) on UPM:n tuot@mohjausjarjestelma.
GMES:in tarkoituksena on yhdenmukaistaa UPM:n ptgdeaiden toimintatavat yh-
deksi tehdasjarjestelmaksi. GMES otettiin tehdaskaan kaytt6on vuosina 2009-
2014. Kymin paperitehtaalla GMES:ia on kaytetty desta 2012. GMES pitaa sisal-

[aan seuraavat toiminnot:

» tilausten kasittely

* tuotannonsuunnittelu

e paperin tuotanto

e varasto ja lahetys

* laadunhallinta ja asiakasraportointi

* raportointi

GMES:n kayton tavoitteena on tukea UPM:n papesdtikminnan strategian jalkaut-
tamista, yhdenmukaistaa liiketoimintaa ja tuotarofgausjarjestelmaé seka alentaa
kokonaiskustannuksia hallittuna jarjestelmana. GMEStoteutetaan muun muassa
opinnaytetyota koskeva hienosuunnittelu. (AndersXaiP.)
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8 ALKUKAPPALEIDEN YHTEENVETO

UPM on edelleen yksi maailman suurimpia paperirtajiat Kymin PK9:n tuottaa 65-
110 g/nt:n painoistahienopaperia 360 000 tonnia vuodessa. PK9:ll4 wénin hie-
nopaperin loppukayttokohteita ovat esimerkiksi tsto+ ja kopiopaperit, tarrapinta-
paperit seka kirjekuoret.

Kilpailu hienopaperiasiakkaista on kovaa, joterakaspalautteisiin halutaan tarttua
kiinni ja selvittdd mahdollinen syy, josta asiakagptetta syntyy. Kymin paperiteh-
taalla eniten asiakaspalautetta tulee ristiin mest@asiakasrullista sekd asiakasrul-
lista, joissa hylsy on sivussa. Tapaukset johtikgatdesta syysta: PK9:n hylsysahan
epatarkasta kompensoinnista eli mittatarkkuudeskta pituusleikkureiden erilaisista
levityslaitteista. Kyseiset tekijat voivat joko y&ka tai erikseen aiheuttaa ristiin men-
neita asiakasrullia tai hylsy sivussa -tapauksistiiR menneita asiakasrullia erotetaan
mya0s kiilaamalla pituusleikkureilla, mutta tastakioi aiheutua asiakaspalautetta. Sel-
laisen asiakaspalautteen méara, joka johtuu hyés\idytyy kappaleessa 6 olevasta

taulukosta 3.

Kymin tuotannonohjausjarjestelma GMES:ssé toteatepmperitehtaan tuotannon-

suunnittelu eli trimmitys. Tuotannonohjausjarjestasta |oytyvat myos resurssit tuo-
tannonsuunnittelun yksityiskohtaisimmalle tasollenosuunnittelulle. Hienosuunnit-
telun avulla pystytddn GMES:iin jakamaan ajot psteikkureiden kesken, jolloin hyl-
sysahaaja tietaa etukateen kummalle pituusleik&tardiylsyt todennékdisesti mene-

vat ajettaviksi.

Hienosuunnittelun avulla pystytaan siis teoriasiaentamaan asiakaspalautteiden
maaraa. Osana opinnaytetyota haluttiin testatasobiamnittelua kaytanndssa kolmen
paivan mittaisella koeajojaksolla. Koeajojakso #ettiin nykyisilla GMES:n tarjo-
amilla resursseilla pituusleikkureilla ja hylsysh@aHienosuunnittelu koeajojakson
toteutus seké jakson aikana havaitut tulokset attikseuraaviin opinnaytetyon kap-

paleisiin.
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9 KOKEELLINEN OSA

Kokeellisen osan tavoitteena oli selvittdd hienosuttielun kayttbéonottamisen mah-
dollisuuksista PK9:1l&, testata hienosuunnittel&gtinnéssa seka kartoittaa mahdolli-
sia puutteita tuotannonohjausjarjestelmassa. Taksena oli myds miettida mité toi-
mintoja uuteen hylsysahaan halutaan siirtda nykidgsgahasta ja miten uuden sahan

kaytettavyyttd saataisiin parannettua verratturkgisgen sahaan.

9.1 Koesuunnitelma

Viiden viikon kokeellinen osa aikataulutettiin lusdjokaiselle viikolle tavoite, joka

tuli saavuttaa viikon aikana. Viikkojen tavoittesivat:

Hienosuunnittelu paperitehtaalla
Hienosuunnittelun vaikutus hylsysahalle
Hienosuunnittelu pituusleikkureilla

Hienosuunnittelun testaus kaytannoéssa nykyisillaESMoiminnoilla

S A

Ehdotus uudesta ajotapamallista

Hienosuunnittelun kokonaiskuvan kartoittamiseksreitiin mindmap-ajattelumalli
yhdessa pituusleikkureiden ajomiesten seka hylsyageam kanssa. Sita kaytettiin
myO6hemmin pohjana uudelle ajotapamalliehdotuksiliadmap eli miellekartta, jota
kaytetaan avuksi asioiden ideoinnissa ja jasen&ssi 10ytyy opinnaytetyon liitteena
1. Nykytilan ja tarvittavien toimenpiteiden kartaitnisessa kaytettiin hyodyksi GAP-
analyysid. GAP- eli puuteanalyysia kaytetaan sill&un halutaan kuvata nykyisen ja
tavoitetilan eroa (Tenkamaa 2013). Nykyiset toimiavat ja mahdolliset parannuseh-
dotukset toimivat pohjana mietittdessa uutta apgotegdlia uudelle hylsysahalle. On-
gelmakohtiin ja parannusehdotuksiin tartuttiin gapyrittiin ottamaan mahdollisuuk-

sien mukaan huomioon.
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9.2Kokeellisen osan toteutus

Kokeellinen osa aloitettiin hahmottamalla mita luisaunnittelu paperitehtaalla on,
miten se kaytannossa toteutetaan ja mihin asigdmkayttbonottaminen tulisi vai-
kuttamaan. UPM:n GMES:n muutosoikeudet omistavati®w Owner opetti opin-
naytetyon tyoryhmalle hienosuunnittelun perustgitadytti kuinka hienosuunnittelua
toteutetaan paperitehtaalla. Opetustilanteen palgaimme valmiudet kokeilla hieno-
suunnittelua omatoimisesti GMES-testiymparistobbénosuunnittelulle on luotu pe-
rustoiminnot Kymin GMES-jarjestelm&én, mutta seamtouutta kaytannossa rulla-
tuotannon puolella ei ole testattu. Ominaisuudidgjdoimivat teoriassa ja testiympa-

ristossa, eivat valttamatta kaytannossa ole kaghpaksia.

Kolme péivaa kestanyt koeajojakso aloitettiin kayidn jarjestelyilla. Pituusleikku-
reiden ja hylsysahan henkil6kunnalle tehtiin ohyessjossa kerrottiin koeajon taus-
toista, tavoitteista ja aikataulusta. Ohjeistugdlsianyds hienosuunnittelun kayttéoh-
jeet pituusleikkurilla ja hylsysahalla (Liite 2).0€ka hienosuunnittelun toimivuutta ei
ole aiemmin testattu kaytanndssa, haluttiin asssaaa varmuus tuotannonohjausjar-
jestelman suunnittelijoilta, joiden kanssa pidetpalaveri aiheesta. Jo testiympaéris-
toésséa havaittujen epékohtien laajuutta ja vaikutukaytantoon kartoitettiin palave-
rissa ja haluttiin yksiselitteinen kuva siitd, dttieajojaksolla ei saada aikaan

GMES:iin vikatiloja ja tasta seuraavia sekaannukstannossa.

Hienosuunnittelun testaus toteutettiin Kymin tehtaadesta vuorosta neljan kanssa.
Koeajojakson aikana hienosuunnittelua testattiinESvh tarjoamilla nykyominai-
suuksilla. Koeajojakso aloitettiin aikataulun mudesti keskiviikkona 7.1.2015 aamu-
vuorossa ja lopetettiin perjantaina 9.1.2015 ydwnaikana. Koeajojakson tulokset
on kerrottu kappaleessa 10. Lopuksi keréattyjenjeet pohjalta luotiin ehdotus ajota-
pamallista uudelle hylsysahalle. Ajotapamallieh#sasta on tarkemmin kerrottu lu-
vussa 11. Ehdotus uudesta ajotapamallista sekaatigbtimuutostoiveet esiteltiin
Kymin ja uuden hylsysahan laitetoimittajan eduieageka tuotannonohjausjarjestel-

man suunnittelijoille.
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10 TULOKSET

Kokeellisen osan aikana ilmeni, etta hienosuunnit&ayttdonottaminen nykyisilla
resursseilla voi tuottaa ongelmia. Muutoksilla arotonohjausjarjestelmassa ja tyon-
tekijoiden sitoutumisella uuteen toimintamalliingbytd&n kuitenkin luomaan uusi ja
toimiva toimintatapa, jolla on saavutettavissa ractuja: esimerkiksi hylsysahaajan
tyonkuvan selkeytymista ja pituusleikkureille tiatealmiista hylsyistd. Hienosuunnit-
telun avulla saataisiin myds arvioitu aika vardstdtoska rullat ovat valmiita lastatta-

vaksi eteenpain.

Hienosuunnittelu koettiin pituusleikkureilla koegkson aikana haastavaksi. Keskus-
telunaiheeksi nousivat asiat, joihin olisi tulogsautos verrattuna nykyiseen toiminta-
tapaan. Talla hetkella pituusleikkureilla ajomietiebron alussa jakavat leikkureiden
kesken ajot. Hylsyt on yleensa sahattu jo valmjijeshylsysahaaja on paatellyt hyl-
syille leikkurin palamaaran mukaan. Talla hetkélénosuunnittelu toteutetaan siis
jossakin méaarin hylsysahalla. Koeajojakson aikahaipleikkureiden tyontekijoiden
piti ajatella asiaa totuttua tapaa pidemmalle, nailkéeutti keskustelua ja loi mieliku-

van hienosuunnittelun haastavuudesta.

Keskustelua aiheutti myds huono ennustettavuus siitevatko hienosuunnitellut
asetteet paperikoneella juuri suunnitellussa jf@essa ajoon. Ennustettavuus hie-
nosuunnittelussa on samanlainen kuin nykyaankkdtéeen on vaikea sanoa tapah-
tuuko esimerkiksi teknista vikaa jossakin laitteggssen vuoksi ajo-ohjelman muu-

toksia.

Koejakson aikana ilmeni puutoksia tuotannonohjajegtelmassa seka kaytannén on-
gelmia, jos hienosuunnittelu otetaan kayttoon. Bdekinittuja asioita seka muita

huomioitavia asioita on selostettu yksityiskohtes@n seuraavissa alaluvuissa.
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10.1 Tuotannonohjausjarjestelman puutteet

Hienosuunnittelun koeajojaksoa testasivat viidestirosta neljan eri vuoron pituus-
leikkureiden ja hylsysahan tyontekijat. Pituusleikdilla vastuu hienosuunnittelusta

oli ajomiehilla, mutta ohjeistuksen ja valmiudetmbsuunnitteluun saivat myaos pi-
tuusleikkureiden apukayttajat. Hylsysahaajista yksmukana uudessa hylsysaha-
projektissa. Han osasi nahda asian jo suurempammksuutena ja osana uutta ajota-
pamalliehdotusta. Kuvassa 4 on hienosuunnittelunkkGMES:ssa. Hienosuunnitte-
lun mahdollinen kayttdonottaminen vaikuttaisi enngtmoitumista ajallisesti eniten
pituusleikkureihin, joten pituusleikkureilla kailda mahdollisten tekijéiden huomioi-

minen oli tarkeaa.
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Kuva 4. Pituusleikkurin hienosuunnittelun nakyma EMssa

Alle on listattu asioita, jotka nousivat esiin kfgakson aikana. Kyseiset asiat helpot-
taisivat toimipisteilla tydoskentelya ja parantaaihienosuunnittelun kaytettavyytta.
Tuotannonohjausjarjestelmasta hienosuunnittelusstiyvat tai muutosta vaativat

asiat, jotka vaikuttavat pituusleikkureiden seképgahan toimintaan ovat seuraavat:

e Tuotannonohjausjarjestelmén vaara terminologia

* Hienosuunniteltujen muuttojen kokonaislukumaéarikierikohtaisesti
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» |koneiden paivittymattomyys ja selkeys

* Asiakasrullaan meneva metrimaara paperia

» Pakettien eli leikkaavien ratojen lukumaara

« Hienosuunniteltujen asetteiden paikkojen siirtely
* Ajo-ohjelman paivittymattomyys

» Tieto kummalle pituusleikkurille asete on hienosuiteitu

Hienosuunnittelua on aiemmin kaytetty Kymin papdriaalla vain folio- ja arkkisa-
lissa, josta hienosuunnittelussa esiintyva ternoigiakin on peraisin. Ohjelman sel-
keyden ja kayttgjaystavallisyyden vuoksi termitdisaada vastaamaan pituusleikku-

reilla kaytettavia sanoja.

Jotta pituusleikkureiden ajomiehet pystyvat jakami@saisesti ajettavaa molemmille
leikkureille tulisi hienosuunnittelundyttoon saadikymaan hienosuunniteltujen
muuttojen kokonaislukumaara. Kyseista tietoa taeatmyos hylsysahaaja esimer-
kiksi hylsypulatilanteissa. Hienosuunniteltujen rtajen kokonaislukumaaréasta hyl-
sysahaaja voisi paatella kumpi leikkureista kaipageammin hylsyja ja priorisoida

taman perusteella kiireellisyystilanteen.

Hylsysahalta tulee "sikarin” muotoinen ikoni nakiyvikun asete on ly6ty aloitetuksi,
keskenerdaiseksi tai valmiiksi hylsysahalla. Sikkoni tulee nakyviin kaikissa tapauk-
sissa, mika ei siis luo pituusleikkureille eika $ygahalle yksiselitteistd kuvaa siita
mik& on asetteen valmius hylsysahalla. Sikari-ikmmympyroity kuvasta 4. Pienet
ikonit, joilla on kuitenkin keskeinen merkitys h@suunnittelussa, ovat myo6s hyvin

epaselvia tulkita.

Hienosuunnittelu-nayttdon toivottiin rullan pituateli tietoa siitd kuinka paljon pape-
ria menee yhteen asiakasrullaan muuttoa kohtiuBlitikkureilla apukayttgja voisi
katsoa seuraavaksi suunnitellun asetteen metrimd@eaosuunnittelunaytosta. Tama

tieto helpottaisi my6s rullamiehen tydskentelyanhaisi tarkkailla hienosuunnittelu-
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naytosta pituusleikkurilla tarvittavia metrimaajadajaa konerullat annetun tiedon mu-

kaan leikkurikohtaisesti.

Pituusleikkurin hienosuunnittelun helpottamisennata GMES:iin tulisi saada naky-
viin pakettien eli leikattavien ratojen lukumaaralla hetkella hienosuunnittelussa
nakyy trimmi, eli mink& kokoisia rullia asete pitgsigallaan, mutta tyontekijoiden on

laskettava paassa pakettien lukuméaara. GMES ilasoittomioikkunan kautta, jos

leikkurille yritetddn siirtda asetetta, joka yldatpalamaaraltaan tai trimmileveydeltdén

sallitut rajat (kuva 5).
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Kuva 5. Hienosuunnittelun huomioikkuna, kun leikkuratamaara tai trimmileveys
ylittyy

Hienosuunnitellun asetteen paikan vaihtaminen tseaonitellussa tilausjonossa ko-
ettiin myos hankalaksi. Siirtely tapahtuu tallakedt vetamalla aktiiviseksi valittu
asete haluttuun kohtaan. TAma siirtelytapa olidakin epaselva, koska aktiiviseksi

valitulle asetteelle ei voitu suoraan valita padéka
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Ajo-ohjelma on hyvin muutosherkka alue tuotannomsuttelussa. Tekninen vika esi-
merkiksi rullien pakkauksessa voi johtaa nopeaankilmitokseen paperikoneen ajo-
ohjelmassa, jotta paperikoneen rautatilanne saguldattya tyydyttavana ja paperi-
kone ajolla. Paperikoneen ajo-ohjelman paivittymineaaliajassa GMES:ssa olisi tar-
kead, jotta pituusleikkureiden ajomiehet pystyishigénosuunnittelemaan oikeita ja

ajan tasalla olevia asetteita hylsysahaajalle tikaksi.

Kuvassa 6 on hylsyohjelman ndkyma GMES:ssa. Hianosttelun mahdollisen
kayttoonottamisen yhtend suurimmista syista oéisiesta hylsysahalle saadaan etuk&-
teen tieto siitdq, kummalle pituusleikkurille hylsahataan. Talla hetkella GMES:n
hylsyohjelmasta puuttuu kyseinen tieto. Hylsysah@ajtuu katsomaan suunnitellun

leikkurin hienosuunnittelu-ikkunan kautta.

[ Ai-otieima (213 Papekone () Katkotssesokt (5 KRIRUPAL ksitely &) Kasat (WRull) Kollen ksitely (7] Laatupsivakia 7] Tehdaskarta (3] Tilusten ks &g] itels. [ Lain ‘ RESI=¥SIDEE]

Kone KYMCCOS - Hylsyleikkui PKS v
Asetteet
Ho Lekkaus tlame A Nta
Konevahe  KYMWS-PLPLYST v [g]sawitempted Hapm () Eveahatyskonaat
7] Saw urfinished Lo ]
i =i ) O
Holhsete [Clsawready
o Aselerr Swnnmutol Hylsy | Tuotmu.. Cwes.. Aontls Trndev. Fomaati Pius Joksonabusks  Aonskuske  Akuska <ProcReT... | RAkelu
pamsais 1 CRYEVE 0 0 00 6265 I +G240 46760 43759 49 = 8265 14808 ©@12140000 1210140958 7 0 WARawC)
Wamsais? 1 1 0 0 0 o 8295 2475427356 42467 112475 = 8296 13149 BILUWD 1210141519 3 0 WARsm
Teersztst 1 2 e 0 0 0 0 8488 21640 4472421660 = B4EB 12903 212140000 1210142359 “ 0 WARsw
pamsaiss 1 § e 0 0 0 00 8352 514450 - 8352 1724 BILUNN 1310140233 82 0 NARam
pamsiisy 4 4 w0 0 0 o Q150 6726548250 497254 49252 = 8150 16740 BILADN 1310141008 2 0 WARaw
@ amsa2i2 1 Tee 0 0 105 7600571520 = 7600 2500 0512140000 3110142002 297 0 WARaw ~
< i ] )
4 Tuot.suun huom. Huomautus
Hylsysuunitelmat |
Ao Konevahe Aselere Sumnmuol Leveydet | Poes P Aske Mo Needed# .. Lekattmu.. Tehdryiom. GelMssng. Timiev.  Prodset# Cuwases.. Tietth)
EPET0S42168 KYMWIS 1 1 25042512520 KMcCos 13102014 1 0 0 1 8250 0 0
Hemosats2 ks 2 4 182022453280 KecDs 1210204 1 0 0 4 8400 0 0
[ i = 3
Vais | [ Huomauus ] [ Tuotsuunhuom,

Kuva 6. Hylsyohjelman nakyma GMES:ssa

10.2 Ongelmat kaytannodssa

Koeajojakson aikana ilmeni myos kaytannon ongeljoia tulee huomioida mah-
dollisen hienosuunnittelun kayttéonoton yhteyde&sigelmat on listattu ja niista ker-

rotaan tarkemmin listan alla. Ongelmat olivat kayiissa seuraavat:

* Yhden ja kahden muuton asetteen konerullat
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* Hylsyt leikattu toisen leikkurin mukaan, mutta ®ilesimerkiksi tekninen vika

* Hienosuunniteltujen muuttojen lukumaara liian suuri

Pituusleikkureiden ja rullamiehen tyoskentelyn éuleimia.Rullamies méaarittelee

sen, kuinka monta muuttoa ja metreja ajetaan papéteen konerullaan. Kuvassa 7
on esimerkkitilanne. Kuvitteellisesti ajosta 870958@ asetteet 3 ja 5, jotka on maa-
lattu siniseksi, on hienosuunniteltu PL91:lle aetksi. Asete 4 on puolestaan hieno-
suunniteltu PL9:lle. Muuttomaarat nakyvat kuvaiallamies on ajanut kaikki aset-
teet samalle konerullalle, jolloin konerulla aluksiretddn PL91:lle, sen jalkeen
PL9:lle, minka jalkeen tapahtuu siirto kerran viBlE91:lle. Kyseisessa siirtelyssa ku-
luu aikaa ja aiheutuu leikkureiden seisontaa. Hsemanittelun kayttoonotto selkeyt-
taisi ja kertoisi rullamiehelle selkeéasti kummad#kurilla konerulla leikataan, mutta
asia vaatii pituusleikkureille ohjeistuksen sigfta kyseiset tapaukset tulee ottaa huo-

mioon myds rullamiehen ndkdkulmasta.
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Kuva 7. Esimerkkitilanne konerullien siirtelysta

Yksi pituusleikkureilla talla hetkella esiintyvistingelmista ovat pituusleikkureiden
erilaiset levityslaitteet ja nilden mukanaan tuomaaatimukset erimittaisista hyl-
syistad. Koeajojakson aikana selvisi, ettd jos hytsyleikattu hienosuunnitellun leik-
kurin mukaan, niin rullien laatu parani ja pituuklaireilla esimerkiksi rullien kiilaa-
minen vaheni. Jos hienosuunniteltua leikkuria mitiiridoiseksi ja hylsyt oli sahattu
toisen leikkurin toleranssien mukaan, niin tallayisyt olivat liian lyhyita tai pitkia
leikkurille, jolle asete oli siirretty. Hienosuuneitua leikkuria voidaan esimerkiksi

joutua vaihtamaan toisessa leikkurissa ilmenneamgen vian vuoksi. Tulisi siis so-
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pia tietty kompensointiarvo, joka mukaan hylsykéttaisiin vuorosta toiseen. Ajo-
miesten haastatteluiden pohjalta saimme myds keleiita levityslaitteiden avulla
pystytddn molemmilla leikkureilla noin millimetrmittaheittoja hylsyissa korjaa-

maan.

Kokeellisen osan aikana ilmeni myds ongelma, jakgiletukateen hienosuunniteltu-
jen muuttojen lukumaaraéan. Asetteita oli sahatikd@een hienosuunniteltujen leikku-
reiden mukaan. Paperikoneen ajo-ohjelmaan oli Rkitetullut muutoksia eli ajojar-
jestysté oli muutettu, jolloin hylsyt on leikattalmiiksi, eika paperia kuitenkaan ole
tuotettu viela paperikoneella. Hylsyt vievat kalag, mista seuraa karripulaa tai hyl-
syjen poisheittoa, jotta tarvittaville hylsyillea#aan tilaa karreihin ja hylsyt saadaan
kuljetettua pituusleikkureille ajettavaksi. Pitueikkureilla on siis hienosuunniteltava
vain ajo kerrallaan pitden mielessa, etté hylsyajalia tulee olla koko ajan leikatta-

vaa.

11 HYLSYSAHAN UUSI AJOTAPAMALLI

Ajotapamallin avulla kuvataan tuotantoketjun osdapahtuvat toiminnot aikajarjes-
tyksessa. Ajotapamallin tulee vastata kysymykseeité’tapahtuu ja misséa vai-
heessa”. Uuden ajotapamallin luomisessa tulee bttamioon nykyisessa toiminta-
mallissa hyvaksi koetut kulmakivet. Lisaksi tuleeetiid epakohdat seka kuunnella
tyontekijoita ja heidan kaytannossa hyvaksi tot@amiasioita. Kymin uutta ajotapa-
malliehdotusta suunniteltaessa kaytettiin avukeinanin koottuja mindmap-ajattelu-
mallia (Liite 1) sekéd GAP-analyysia. Uudessa ajataglliehdotuksessa kaytettiin
myo6s hyvaksi koeajojakson havaintoja ja parannustelkdia, joista on kerrottu lu-
vussa 10.

Kaikki edella mainittu tutkimus- ja taustatyd omtie sen vuoksi, etta PK9:n uudelle
hylsysahalle saataisiin luotua toimiva uusi ajotaghi. Uusi ajotapamalliehdotus esi-
teltiin tuotannonohjausjarjestelman suunnittelippgeka laitetoimittajan ja Kymin
edustajille Kymin paperitehtaalla pidetyssé kokasss. Tiedon edustajat ovat
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GMES:n suunnittelijoita, joille kerrottiin uudenag@gpamallin mukanaan tuomista
muutostarpeista tuotannonohjausjarjestelmassa. lkslassa esiteltiin kaksi erilaista
ajotapamallia. Toinen ajotapamalleista sisalsi tseminnittelun ja toisessa ajotavassa
hienosuunnittelua ei ollut kaytdssa. Liitteessa®bdotus uudesta ajotapamallista

hienosuunnittelun kanssa ja ilman hienosuunnittelua

Jos hienosuunnittelu otetaan kayttdon, muuttag/egsta ajotapamallia joltain osin.
Taulukossa 4 vertaillaan hienosuunnittelun tueltautettua ajotapamallia ja nykyista
ajotapamallia. Taulukossa on jaettu +ferkki ajotavalle, jonka avulla parannettai-
siin positiivisesti taulukossa vasemmalla mainiés&a. --- -merkki on annettu ajota-
valle, jolla taulukossa vasemmalla mainittu asigygynykyisellaan tai heikkenee, jos
kyseinen ajotapamalli otetaan kaytt6on. Jos moldimmjotavoille on annettu + -

merkki ei ajotapamallilla saavuteta muutosta véurat toiseen ajotapamalliin.

Taulukko 4. Nykyisen ajotapamallin ja hienosuuratith avulla toteutetun ajotapa-
mallin vertailu

Ajotapamalli hienosuunnit-
telulla Nykyinen ajotapamalli

Laatu +++

Muutosherkkyys + +
Ennustettavuus + +
Mittatarkkuus
Tiedon kulku ja saatavuus +++

Toiminta hylsysahalla +++

Toiminta pituusleikkureilla +++

Vaikutus rullamieheen + +
Vaikutus varastoon +++

Kuten kappaleessa 10.2 todettiin, hienosuunniteekdavutetaan laadullisesti parem-
pia tuloksia. Muutosherkkyys hienosuunnittelullartgkyisella ajotavalla pysyy en-
nallaan. Muutoksiin pystytaan reagoimaan sama¥alliaoli kaytdssa kumpi tahansa

ajotavoista. Kappaleessa 10 kerrottiin myds, eitéustettavuus pysyy stabiilina.
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Mittatarkkuus hylsysahalla talla hetkella on huokuaten tdman opinnéytetyén mo-
nessa kappaleessa on todettu. Eraan hylsysahasjaya sainaten: "Nykytilanteesta
suunta ei ole kuin yldspain”. Mittatarkkuutta pytsdysiin kuitenkin parantamaan siiné
maarin, ettd voitaisiin keskittya leikkaamaan hmnmnittelulle leikkurille oikean
mittaisia hylsyja. Turha miettiminen siitd kummakékkurille hylsyt menevét ja huo-
lenaihe hylsyisté, jotka sopivat molemmille leikiker; jaisi pois.

Tuotannonohjausjarjestelméd GMES antaa mahdollisutiddon kulkuun tietokonei-
den valityksella tyopisteelta toiselle. Hienosuudtahin kayttéonottamisella saavutet-
taisiin parempi tiedonkulku leikkureiden ja hylskhaa valilla. Tarvittaessa tieto siita,
mita hylsysahalla sahataan, olisi my6s vuoromediarknan erillista tarkastuskayn-
tia hylsysahalle. Tieto kulkisi konkreettisemmiettikoneiden valityksella vuorosta
toiseen, ja se saavuttaisi kaikki osapuolet. TaméRkin edellyttaa sita, etta tyénte-
kijoiden GMES-taidot ovat riittavat ja jokainen ty@kija sitoutuu omalla toiminnal-

laan pitamaan tuotannonohjausjarjestelméé ajafidasa

Hylsysahaajan nakokulmasta hienosuunnittelun kégtiiaminen selkeyttaisi sahaa-
jan tydnkuvaa. Hylsysahaaja voisi suoraan leikgtay toiselle leikkurille sopiviksi.
GMES:ssa olisi selked lista siita, mita edellineono on sahannut, mitka asetteet kai-
paavat hylsyja ja kuinka kiireellinen tilanne leikkilla hylsyjen suhteen on. Nykyaan
tuotannonsuunnittelijoiden toimesta tapahtuvistartien muutoksista voitaisiin
paasta eroon. Tama edellyttaisi sopimusta siita,esimerkiksi sikari-ikonin ollessa

nakyvissa hienosuunnittelussa tuotannonsuunnéteiisaa endd muuttaa trimmia.

Pituusleikkureilla hienosuunnittelu tuottaisi aluiggmaaran lisdantymista. Tyomaara
lisdantyy kuitenkin vain tietokoneella tyoskentalgsAjattelutapaa pitda muuttaa pal-
asetteita. Tietynlainen vapaus asetteiden jakasadegkkurikohtaisesti omalle vuo-
rolle kuitenkin katoaa, koska hienosuunnittelu aedtettu jo edellisen vuoron toi-
mesta. Jos hylsyt on sahattu kuitenkin hienosueltajéen leikkureiden mukaan, niin
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fyysisen tydonmaara pituusleikkureilla vahenee. Eeskiksi asiakasrullien erottelu kii-

laamalla vahenisi.

Rullamiehelle hienosuunnittelusta tulisi hiema@dissMES:n tarkkailua. Rullamie-
hen tulisi katsoa hienosuunnittelusta, mita leiikkovat hienosuunnitelleet ja ajaa ko-
nerullia leikkureille sen mukaan. Ennen rutinoitstaiasia veisi aikaa ja vaatisi totut-
telua, mutta hienosuunnittelun avulla saataisilkesesti rullamiehellekin tieto kumpi

leikkureista ajaa mitékin asetetta.

Aiemmin kappaleissa 7.1 ja 10 on kerrottu, ett@abseiunnittelun avulla pystyttaisiin
saamaan tieto etukéateen varastolle asiakasruNamicusta valmistumisajasta. Par-
haimmassa mahdollisessa tapauksessa tasta vosissearastotasojen laskua, jos
asiakasrullat saataisiin lastattua ilman varasesuoraan lahteviin juniin tai rekkoi-
hin.

12 YHTEENVETO

Opinnaytetydlle oli asetettu tavoitteeksi kart@ttanko mahdollista saada etukateen
tieto hienosuunnittelun avulla hylsysahalle siké@mnmalle pituusleikkurille hylsyt sa-
hataan. Haluttiin myds miettia sitéa, miten hylsyaala pituusleikkureiden ongelmat

vaikuttavat asiakaspalautteeseen ja niiden maaraan.

Hienosuunnittelua ja sen toimivuutta nykyisilla GBHeesursseilla kokeiltiin kolme
paivaa kestaneen koeajojakson ajan. Koeajojaksallaguyrittiin saamaan selville
ovatko tuotannonohjausjarjestelmé GMES:n resungsévat, jos hienosuunnittelu
otetaan kayttoon. Koeajojakson aikana hahmottualsing, ettd hienosuunnittelun

kayttoonotto on mahdollinen, mutta vaatii muutoksia



35

NyKkyisilla resursseilla hienosuunnittelu voidaatetdtaa, mutta kaytettavyyden ja
tydnkuvan selkeyden kannalta muutokset tuotann@uosigrjestelmassa olisivat toi-
vottavia. Pienilla muutoksilla esimerkiksi GMESarminologiassa ohjelmasta saatai-
siin selkedmpi kayttaa. Huomioitava asia on myositiog} jonka tulisi tapahtua toi-
mintatapojen lisaksi myos ajattelutavassa. Nykyiniemosuunnittelu hylsysahalta tu-
lisi siirtymaan uuden ajotapamalliehdotuksen mukaiaurusleikkurille.

Hienosuunnittelun kayttdonotolla kaytdnnén ongetanja mahdollisista teknisista vi-
oista laitteissa ei paastaisi eroon, mutta ongehylatyjen pituuksissa olisivat ratkais-
tavissa. Pitkalla tahtaimelld, kun kaikki ovat orsakeet uuden toimintamallin, hieno-
suunnittelun kayttdonottamisesta olisi hyotya papltaan monen eri tyopisteen tuo-
tannontyontekijoille, vuoromestareille ja jopa mmhonsuunnittelijoille. Vaikka

aluksi tydmaara tietokoneella tyoskentelyssa tantigdantyvan, niin uudella ajotapa-
mallilla pystyttaisiin kuitenkin saavuttamaan opanptetyolle asetettu tavoite eli paran-
tamaan asiakasrullien laatua. Mitd paremmin tyGglitsaadaan sitoutumaan uuteen
ajotapamalliin, sitd nopeammin ja laajemmin vaikstt alkavat nakya myos kaytan-

nossa.
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PL9&PL91- hienosuunnittelun testaus nykyisilla GMES -toiminnoilla

Taustatiedot

GMES:n kautta toteutettavan hienosuunnittelun avulla pyritddn saamaan tieto etukéteen hylsysahalle
oikeasta leikkurista. GMES:n hienosuunnittelun kautta saadaan tieto myos trimmittgjalle, ettei
hienosuunniteltuja ajoja endaa saa muuttaa.

Koeajon tarkoituksena on siis kartoittaa nykyiset GMES:n tarjoamat resurssit ja niiden toimivuus
kaytannossa, miettia ongelmakohtia seka selkeyttaa tuotantoketjun kaikkien osien toimivuutta yhteen.

Hienosuunnittelun testaus

Koeajo sijoittuu viikolle 2, jolloin hienosuunnittelua testataan keskiviikosta perjantaihin. Hienosuunnittelua
pyritdan noudattamaan mahdollisuuksien mukaan kolmen paivan mittaisella koeajojaksolla, jolloin pyydan
kirjaamaan yl6s tai kertomaan minulle mahdollisia ongelmakohtia sek&a parannusehdotuksia. Hylsysahaaja
sahaa hylsyt suunniteltujen leikkureiden mukaisesti ja leikkurit ajavat hienosuunnitelmaa noudattaen. Tulen
kdymaan vuorojen kanssa hienosuunnittelun lapi kadesta pitden alla olevan aikataulun mukaisesti. 4.vuoro
saa ohjeistuksen maanantaina 5.1.2015 iltavuoron aikana.

vko 2 Hienosuunnittelun testaus

keskiviikko | AAMU: 5.vuoro: OHJEISTUS aamuvuoron aikana pituusleikkurilla ja hylsysahalla

ILTA: 2.vuoro: OHJEISTUS: Paikalla pituusleikkurilla klo:13.30, josta hylsysahalle

YO: . Kirjatkaa yl6s kayttokokemuksia!! Pitdkaa silmalla onko rullien laatu parantunut
mm. ulkonevat hylsyt, rullat ristissa! Onko hienosuunnittelu helpottanut hylsysahalla
tyoskentelya?

torstai AAMU: 3.vuoro: OHJEISTUS: Paikalla pituusleikkurilla klo: 5.30, josta hylsysahalle

ILTA: 5.vuoro: Palautetta/kdyttokokemuksia vuoron aikana kasvokkain. Pitdka3 silmalla onko
rullien laatu parantunut mm. ulkonevat hylsyt, rullat ristissa! Onko hienosuunnittelu helpottanut
hylsysahalla tyoskentelya?

YO: 2.vuoro: Miten hienosuunnittelu vaikuttaa rullamiehen kanssa tydskentelyyn?

perjantai AAMU: 3.vuoro: Palautetta/kayttokokemuksia vuoron aikana kasvokkain

ILTA: 5.vuoro: Miten hienosuunnittelu vaikuttaa rullamiehen kanssa tyoskentelyyn?

YO: 2.vuoro: Laittakaa sdhkopostia tai jattakaa palautetta kopille kdyttékokemuksista! Yévuoron
jalkeen lauantaina aamuvuorossa jatketaan taas entiseen tapaan.

Jos vuoron aikana ilmenee jokin ongelma , kysymys tai parannusehdotus, niin laittakaa sahkopostia,
jattakaa kopille lappu tai kivutkaa neljanteen kerrokseen klo: 8-16 valisena aikana. Rappusten jalkeen
kavelkda suoraan ja kdantykaa oikealle. Avokonttoreista ensimméainen vasemmalla on tukipisteeni.



&
(3
UPM

The Biofore
Company

Sanastoa ja ikonien merkitykset
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- ajo vahvistettu

- paperikoneella ajossa

-> ajon ensimmainen muutto sahattu hylsysahalla

-> leikkaus aloitettu pituusleikkurilla

- hylsyjen leikkaaminen aloitettu/ hylsyt leikattu
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Hienosuunnittelu pituusleikkurilla

p w0nN R

GMES:n ylapalkissa keskivaiheilla on ikoni HIENOSUUNNITTELU - Klikkaa
Valitse sivun ylalaidasta valikosta KYMWI9 (Katso kuva 1 sivulta 5)

Ikkunasta nédet vasemmalla PL9:n tilanteen ja oikealla PL91:n (Katso kuva 2)
Klikkaa ylapalkista aktiiviseksi asete jonka haluat siirtaa, paina hiiren vasen
nappula alas ja veda asete haluamallesi leikkurille (Katso kuva 3)

Jos asete ei mennyt haluamaasi kohtaan hienosuunnittelulistassa klikkaa asetetta
ja paina hiiren vasen nappula alas - Kun asete on aktiivisena eli varitykseltaan
sininen, niin voit siirrell& asetetta vapaasti haluamaasi kohtaan

a. Jos siirsit asetteen vahingossa vaaralle leikkurille ajoon, niin klikkaa
haluamasi asete aktiiviseksi, paina hiiren vasen nappula alas ja veda se
haluamallesi leikkurille

b. Asetteen paikkaa hienosuunnittelulistassa voit tarvittaessa muuttaa kohdan
5 neuvomalla tavalla

Kun olet tehnyt tarvittavat hienosuunnittelut paina oikeassa laidassa TALLETA
KAIKKI-nappulaa (Katso kuva 4)

Siirry takaisin PITUUSLEIKKURI -ndkymé&é&n, jonka Ioydat ylapalkista

Kun asete on valmistunut/keskeytetty ja haluat uutta ajettavaa paina
VALMISTELE TRIMMI-nappulaa (Katso kuva 5)

a. lkkunan avauduttu sivun oikeassa laidassa on nappula SEURAAVA
SUUNNITELTU ASETE (Katso kuva 6) > Klikkaa > GMES tarjoaa
automaattisesti seuraavan hienosuunnitellun asetteen - Paina
VALMISTELE-nappulaa ja taman jalkeen AKTIVOI-nappulaa > GMES
kysyy leikatun/keskeytetyn asetteen tilaa > Valitse VALMIS TAI
KESKEYTETTY aktiiviseksi sen mukaan mika on tilanne ja paina OK-

nappulaa
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Hienosuunnittelun vaikutus hylsysahalla

1. Katso PAPERIKONEEN AJO-OHJELMA

2. Klikkaa ylapalkista kohta TUOTANNONSUUNNITTELU - Valitse
HIENOSUUNNITTELU

3. Valitse sivun ylalaidasta valikosta KYMWI9 (Katso kuva 1 sivulta 5)

a. Katso mita leikkureiden henkilékunta on hienosuunnitellut ajettavaksi

4. Ikkunasta naet vasemmalla PL9:lle suunnitellut ajot ja vasemmalla PL91:lle
suunnitellut ajot aikajarjestyksessa (Katso kuva 2)

5. Klikkaa ylapalkista TUOTANTO - Valitse HYLSYOHJELMA

6. Paina oikeasta laidasta HAE-nappulaa

7. Nayttoon ilmestyy lista kaikista ajoista - Etsi listasta oikea ajo ja asete - Klikkaa
aktiiviseksi hiiren vasemmalla nappulalla

8. Asetteen ollessa aktiivisena paina laatikon alla olevaa NUOLI-nappulaa, joka
osoittaa alaspain (Katso kuva 7, nuoli ympyroity punaisella varilla) - Asete siirtyy
keskimmaiseen laatikkoon

a. Jos teit VIRHEEN paina keskimmaisen laatikon alla olevaa NUOLI-
nappulaa, joka osoittaa ylospain  (Katso kuva 7, nuoli ympyroity sinisella
varilla)

9. Kun oikea asete on laatikossa paina keskimmaisen laatikon alareunassa olevaa
VALMIS-nappulaa (Katso kuva 8)

10.Naytolle ilmestyy laatikko "Hylsytilaus valmis” - Eteesi ilmestyy laatikko, jossa on
valikko - Paina sana AVOIN aktiiviseksi ja klikkaa OK-nappulaa (Katso kuva 9)

11.Tee normaalit toimenpiteet

12. Asetteen tultua valmiiksi  klikkaa asete aktiiviseksi keskimmaisesta laatikosta -
Paina VALMIS-nappulaa - Eteesi ilmestyy laatikko, jossa on valikko - Paina
sana VALMIS aktiiviseksi ja klikkaa OK-nappulaa (Katso kuva 9)

13. Asete katoaa keskimmaisesté laatikosta ja merkitsee hylsyt valmiiksi

hienosuunnitteluun
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-] | Asettest | Raaka-aine | Jakso | HS optimainti |

KYM Arkitus FS1 i B
KYM Cutsize 4 Laii Gm2 alk:.

KM Cutsize & _ S
KYM folioarcitus Sama asste | Gm2ast a/m2 Teorle
KYMRWS
KYMRWS
KYMWIS us | RAketu Form

g/m2 Tearle

==
Aseticet | Ragkaine | HS optiminti|
Lsi Gm2alk. g/ Teorlevak. mm Ao = -
Tyheon
T — R Gm2asti g2 Teorlev. ast fm Tuctartotl. |l
Hae
Ho A .| Ti. Fomeatt Lajioodi Lovat Ofavavalmis  Trimm . Mucton hakkmin. Asmaks hak.  Ens ajon akk 2 [ Lutse kaika
37“942‘73 1 1 8220 2°480+14°450+2°480 05260800 30 02012015 03 1200 1200 01.01.2015
Semsars 2 1 200 Z450-12430+1420-4450 05260800 60 20122014 7 1o 1000 0101.2015...
3 1 8430 6°450+6°430+77450 05260800 40 13122014 3 1200 1200 01.01.2015
4 1 8500 4°457+4°450+17330+4"450+6°457 05260800 20 28122014 157 1200 1200 01.012015
1 141 8265 19435 05260800 50 04012015 a7 1250 1250 01.01.2015
1 1 8404 1°1728+67440+2°1118+2°900 05260800 20 05012015 155 1200 1200 01.01.2015
b 1 8450 147450+5°430 05260800 20 0702015 108 1000 1000 01.01.2015
- 1 8170 197430 05260800 40 05012015 30,1 1200 1200 01012015
4 1 8460 127425487420 05260800 50 11.01.2015 423 1250 1250 01.01.2015
501 130 22792841914 05260800 10 11012015 75 1200 1200 01012015,
6 1 8170 197430 05260800 20 05012015 148 1200 1200 01.01.2015
1 1 8500 1°920+2°455+2°400+107428+2°400+1°730 05260300 40 03012015 N3 1200 1200 01012015
2 1 8500 2°450+167430+1°720 05260300 70 05012015 380 1000 1000 01.01.2015
3 1 8270 2°450+147430+3°450 05260900 40 02012015 00 1200 1200 01012015 -
HS pror. | [Prod.Raw Mat) [ on iedot | [ Tiaustedot | [ Lisaaasete | [ Sima/suumn, Aonirfo_|

KYMWIS. KYMWIST KYMwIS

Asete Lajikoodi  Materizali Trimm. Lavat Til.mat nimi Oktava valmis ~ As.loppumisaika  Tilaus Asete Lajkoodi  Materiaali Trimm. Lavat Tilmat nimi Ottava valmis ~ As.loppumisaika  Tilaus Pattem)
@ 870842175 1 05300800 6290 500 12102014 02.01.15 10:04 {IWRO4/1798. 1 05500850 1705 150 31122014 03.01.1508:08 15184200-02-1 15218
@ 870942437 1 05100700 4498 81.0 3112204 0201.15 10:04 15224183021... 2 05500850 1363 120 31122014 03.01.15 13:22 15184200-02-1...  152/1¥)
@ 870942437 7 05100700 1721 310 30122014 020115 10:17 1521568401-1... 1 05550900 450 40 07.01.2015 03.01.151506  15243955-02-1 152/14
pansass 1 05261000 54 10 01012015 0201151025 lISKY41083-1 7 05100800 %4 3 7012015 0701150537 15240465011, 71/13)
/WZM 2 05261000 154 20 04.01.2015 0201.1511:05 52354820111 7171 870942459 8 05100800 728 a0 12012015 07.01.150825  !5238317-01-1.. 71/13\
HWDSMZISC -3 05261000 311 30 31122014 0201.1512:17 1519235007-1... 152/ /870342458 s 05100800 240 30 12012015 07.01.150921 15238317-01-1.. 71713\
70982458 & 05261000 203 20 31122014 0201.1513:05 15192350-05-1 152 /87\]512@ 10 05100800 80 e 12012015 07.01.15 1246 15238317-01-1.. 71/13\
@ 870942474 i 05250750 052507521 507.7 440 052507521 02012015 0201.1517:31 IWRO4/2305.. 152

1 05500950 336 30 31122014 0201.15 18:49. 15211547021, 152~
< i ] v 4 i 1 '
= 49%67 = 64,1

v copl &
KrMwis | | Asettest | Raska-aine | HS optimoint |
e G2 ak gim2 Teorlev.ak Ao ™=
ks Sama ssete GrZast g/m2 Teorlev.asti wm Tuetantot =
o1 Ta Fomsst Lajkood Otsvavalnis  Trnme Muton hak min Hsmakshak Enssionak

A

1 1 8220 2°480+147450+27480 05260800 02012015 23 1200 01.01.2015

2 1 8280 2°450+12°430+17420-4"450 05260800 20122014 N7 1000 01.01.2015 ..

3 1 B430  67450+67430+77450 05260800 19.12.2014 KN 1200 01.01.2015 ..

4 1 8500 4°457+47450+1"330+47450+67457 05260800 29122014 18,7 1200 01.01.2015 ..

1 1 04.01.2015 407

1 1

2 1 07.01.2015

3 1 05260800 40 05012015 301

4 1 05260800 50 11.01.2015 423

5 2 05260800 10 11.01.2015 75

6 1 05260800 20 05.01.2015 148

1 1 8500 1°920+27455+2°400+10°428+2°400+1°790 05260900 40 03012015 313

2 1 8500 Z°450+167430+1"720 05260900 7.0 05012015 380

3 1 8270 Z°450+14°430+3°450 05260900 40 02012015 300 1200 01.01.2015 -

(1] (8] [_Hsprer. | [Prod Raw et [ Aontiesor |  Tiaustiedot asete | [ Sima/suunn, Agn infe
Krmwig @ Krmwigt Krmwig
Ao Psste  Lajkood  Materiaai Trimm, Lavat Timatnmi  Okavavams As.loppumisaia ~Tiaus Patte ~ | || Ao Asste  Lajioodi  Materiaal Trmm, lavat Timatnmi  Ofavavaims As.loppumisaka Tilaus
870342175 1 05300800 629.0 500 12102014 0201.1510:04  lIWRO4/1758. 152:% ﬂm&s& 1 05500850 1705 150 31122014 03.01.1508:08 15184200+
Q870942437 1 05100700 4438 810 31122014 0201.1510:04  1522419302-1... 76/1 370842‘&5 2 05500850 1363 120 31122014 03.01.1513:22 15184200+
© 870942437 7 05100700 172.1 310 30122014 0201.1510:17 15215684011 761 ﬂ}ﬂM‘ﬂ 1 05550900 450 40 07.01.2015 0301151506 15243955+
P870342454 ) 05261000 54 1.0 01.01.2015 0201.1510:25  1ISKY410831 761 o 80942455 7 05100800 64 30 07.01.2015 0701150537 15240465+
870942454 2 05261000 154 20 04.01.2015 02.01.1511:05 52354820111 7141 o B70342459 8 05100800 725 9.0 12.01.2015 0701150825 15238317+
ﬂsﬂmzm 3 05261000 311 30 31122014 0201151217 15192350407-1.. 152 o B70342455 ) 05100800 240 30 1201.2015 07.01.1505:21 15238317+
PeT0542454 & 05261000 205 20 31122014 0201.1513:05  1519235005-1... 152 o BT0342453 10 05100800 8.0 10 12012015 07.01.151246 15238317+
© 870942474° 1 05250750 0525075-21 507.7 440 0525075-21 02.01.2015 02.01.1517:31 IWR04/2305.. 152+
i 1 05500950 336 flﬂ 31122014 0201151849 1521154702-1.. 152 7 1 J

< o v ;
54 453%.7 ¥ 564.1

=
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Ik mm Ao B

asti mm  Tuctantotil. B

i Lavat Oltavavalmis = Trimmt ... Muuton halk.min: Asmaks halk. Ensajon alk...

oo 30 02012015 223 1200 1200 01.01.2015 ...

0o 60 20122014 n7 1000 1000 01.01.2015 ...

oo 40 19122014 IR 1200 1200 01.01.2015 ...

oo 20 2312204 187 1200 1200 01.01.2015 ...

0o 50 401205 407 1250 1250 01.01.2015 ...

0o 20 05012015 155 1200 1200 01.01.2015

0o 20 0701205 0.8 1000 1000 01.01.2015

oo 40 05012015 30,1 1200 1200 01.01.2015 ...

0o 50 1101205 423 1250 1250 01.01.2015 ...

0o 1.0 11.01.2015 75 1200 1200 01.01.2015 ...

oo 20 05012015 148 1200 1200 01.01.2015 ...

oo 40 0301205 33 1200 1200 01.01.2015 ...

0o 70 05012015 380 1000 1000 01.01.2015 .

0o 40 0201205 00 1200 1200 01.01.2015 -

ra/suunn Honinfo. |

=] KYMWISt KYMwis

o 20 354 3 152/15v4  9R58 D 1400 12410 5192350-06-111 KG -
o 21 354 3 152/15v4  SR58 D 1400 12410 5192350-06-111 KG -
o 22 360 3 152/15v4  4HEH D 1400 12410 5192350-07-1-1 KiG -
«| m

= 8424
kpl ] [ Rata huom. ] [ Litos ]
Netto
Netto-netio | [ Tivalinia | [ Tilausohieet |

or Help, press F1

i [KYMWiI91 - PLST >
Asetteen tisdot |
Asete Asete Asetteen tiedot
Ao 870842454 ! Suunn muutot 20 Halkzisia Minimi Tavoite  Maksimi
Asete 4 [ Leietut mutot 0 0 Phus [] 240 |0
i 20 o 1350 1400 1420
Konevaihe KYIWIS - PL PLS/3T v| el Halkaisijz
Rata ! FRuillizplt M.. Sis/Ulos Ao Ljikoodi Tilaus Koodi Leveys Hylsy Peruste
@ 1 0 3 870942454 05261000 5192350-06-1-1 GR58 354 152/15V4 KG
% 2 0 3 870942454 05261000 5192350-06-1-1 9R58 354 152/15V4 KG
% F 3 870942454 05261000 5152350-06-1-1 SR58 354 152/15V4 Kiz
@ 4 0 3 870942454 05261000 51923500511 EYSX 348 152/15V4 Kz
% 5 0 3 870542454 05261000 5192350-05-11 EYSX 348 152/15v4 K
@ & 0 3 870942454 05261000 5192350-05-1-1 EYSX M8 152/15V4 Kiz
w7 0 3 870942454 05261000 5192350-05-1-1 EYSX 348 152/15v4 KG
% 8 0 3 870942454 05261000 5192350-05-11 EYSX 348 152/15v4 KiG
@ 9 0 3 870542454 05261000 5192350-05-1-1 EYSX 348 152/15V4 KG
@ 10 0 5 870542454 05261000 5192350-05-1-1 EYSX 348 152/15V4 K
@ 0 3 870542454 05261000 5192350-05-1-1 EYSX 348 152/15V4 KG i
Sew wn o = i) A runiiry: P e e B el Y
< | mn | 3
'z 0424
Brutto r = e ' - |
Kl | Petayiss | Lisaa nutikka: | | Kopiol iz | | Yhdista | | Sisapi/Ulkop |
Eig-neﬂo | Rataalss | iF‘olsla ks | | Poista rats | | Pus |
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Ajo-chjelma |17 Papericone () Katkot/Seisokit | i} KR/RL/PAL kasittely &5 Kassat (KR/Rulla) Kollien kisitte
-

Laatupaivakifa

o m® IOk

= e
proem
o Leikkaus lanne. Hicaa Nayts [ e ]
Konevahe ® Eilekattu viea Akupym (5] Fna estyskondat
" b=l | o= Ces 8] o
Ao/ Asete 1) Valmit
Ao Asetenr Suunnmuctet  Hylsy | Tuotmu. Cutwas.. Aontia  Trimmiev. Fomastt Piuus Jakson akuska  Ajon skusika Akuzika <ProcRelaTi | ReAketju
© 870842175 1 50 152/14v2 0 51 0 025 8500 4°2125= 8500 18500 19.10.14 00:00 19.10.14 08:44 o 0
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Ajotapamalli hienosuunnittelulla

Ajotapamalli ilman hienosuunnittelua

Trimmitetyt asetteet siirtyvat hienosuunnit;
.| telu-valilehdelle GMES:iin

Pituusleikkurin ajomies hienosuunnittelee
jakaa ajot pituusleikkureiden keskenHie-

nosuunnitellut ajot siirtyvat GMES:n kauttakaavan leikkurin asetteen palamaarista tai k

hylsysahan ajo-ohjelmaan

Hylsysahaaja valitsee paperikoneen ajo-ohj
ghaa ja trimmiraporttia apuna kayttaen leika
van asettee> Hylsysahaaja paattelee leik-

syy asian pituusleikkurin ajomiehilta

Hylsysahaaja valitsee asetteen ajoon ja siiHylsysahaaja valitsee asetteen ajoon ja siir
taa asetteen tiedot GMES:sta hylsyjarjestehsetteen tiedot GMES:sta hylsyjarjestelmag

maan pituusleikkurin tilausjonoon

pituusleikkurin tilausjonoon

GMES:n hylsyohjelmaan merkinté asetteg

leikkauksen aloittamisesta

n

Hylsysahaaja valitsee mihin hylsykarrin lo
keroon lastausportaali vie hylsyt

roon lastausportaali vie hylsyt

Sahan kaynnistys ja asetteen ensimmaise

hylsyn sahaus> Leikkaus seis> Hylsymi-
tan tarkastamine® Muuton leikkaamisen

jatkaminen tai kompensoinnin sdatdminen

rBahan kaynnistys ja asetteen ensimmaisen
syn sahaus> Leikkaus seis> Hylsymitan

tarkastaminer> Muuton leikkaamisen jatka-
minen tai kompensoinnin sdatadminen

~

Muuttolaskuri kaynnistyy

Muuttolaskuri kaynnistyy

Lastausportaali vie hylsyn karriin

Lastausportaadihylsyn karriin

Asetteen valmistuttua merkinté hylsyohjel;

maan valmistumisesta

10.

Hienosuunnitteluun ilmestyy ikoni asettee
hylsyjen valmistumisesta

Hylsysahaaja valitsee mihin hylsykarrin loke
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