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SISSEJUHATUS

Koik ettevotted, kes kasutavad oma tootmises mitmesuguseid masinaid, seadmeid,
sisteeme, vajavad nende korrektseks toimimiseks tehnilise korrashoiu slsteemi.
Toostushooldus hdlmab masinate, seadmete ja rajatiste tehnilist hooldust, remonti ja
teenindust tddstuslikes tingimustes, nagu tehased ja tootmisrajatised. Selle eesmark
on tagada optimaalne toimimine, valtida rikkeid ja pikendada varade eluiga. See
protsess hdlmab rutiinseid Ulevaatusi, puhastamist, maarimist, osade vahetamist ja
torkeotsingut ja anallilsi, et toimingud toimiksid sujuvalt ja tdhusalt. Omada pideval
tilevaadet seadmete seisukorrast. Oiged hooldustavad aitavad véhendada seisakuid,

suurendada ohutust ja maksimeerida tootlikkust té6stuskeskkonnas.

Tulpilised hooldustédd hdolmavad seadmete kontrollimist, puhastamist, maarimist,
kalibreerimist ja ennustavat hooldust, kasutades selliseid tehnoloogiaid nagu andurid

ja andmeanalils. Oluline on andmete kogumine, slistematiseerimine ja anallls

Korrashoid on terviklik kogum, mis hdlmab padeva hoolduspersonali ettevalmistamist,
varuosade tarneahelat, allhankijatega lepinguid, andmete kogumise ja anallusi
slisteemi. Keskne koht korrashoiustisteemis on hooldeplaanidel, mis on konkreetsed
juhised seadamete hooldusel ja remondil. Efektiivse hooldusplaani koostamine

sisaldab jargmisi tuupilisi tegevusi [1].

a) Seadmete loend: andmebaas, kus on oluline teave kdikide seadmete kohta,
sealhulgas mark, mudel, tehnilised naitajad, tootja/tarnija, ostukuupaev,

garantii olek ja hooldusajalugu.

b) Kriitilisuse hindamine: maarata igale seadmele kriitilisuse tase lahtudes
tootmise vajadusest ja ohutusest, selle jargi madratakse prioriteedid hoolduse

ja remondi korraldamisel, et minimeerida seisakuid ja tagada ohutus.

c) Hooldusgraafik: ajakava, mis kirjeldab rutiinseid hooldustdid, nagu
Ulevaatused, puhastamine, maarimine ja reguleerimine. See ajakava peaks

arvestama tootja soovitusi, regulatiivseid ndudeid ja tootmisndudeid.

d) Ennustav hooldus: kaasajal rakendatakse jarjest enam ennustavaid
hooldusstrateegiaid, kasutades selliseid tehnoloogiaid nagu andurid, andmete
anallls ja seisundi jalgimine, et tuvastada véimalikud probleemid enne, kui
need pohjustavad seadme rikke. VOimaldab hooldust korraldada

vajaduspdhiselt.

e) Varuosade tarneahel: kriitilised varuosad hoida laos, et vahendada seisakuid

seadmete rikke korral. Lepingud varuosade ternijatega ja allhankijatega.



f) Personal: pidev koolitus ja vajalike sertifikaatide taotlemine.

g) Dokumentatsioon: silstematiseeritud ja kaasajastatud kogu - juhendid,

protseduurid, sertifikaatidid, seadmete passid.

h) Pidev taiustamine: regulaarne hooldusandmete kogumine ja anallls, et

tuvastada parendusvaldkonnad ja optimeerida hooldusplaani.

Korrashoiu lahendusvariante on erinevaid. Lantméannen Unibake Estonia OU Saue
tehases on see korraldatud sisseostetud tadiskorrashoiuteenuse pohimottel. Vastava
teenuse pakkuja on Quant Estonia OU. Selle skeemi jérgi saab Lantmé&nnen
keskenduda tootmisele ja Quanti vastutus on tootmisseadmete korrashoid.
Sertifitseeritud teenuste korral, nagu modtevahendite kalibreerimine, kliimaseadmete

hooldus, ammoniaagi kaitlemine, kdidukorraldus, kasutab Quant omakorda allhanget.

Quanti ulesanne koostada korrashoiukava Saue tehase jaoks, mille oluline osa on
hooldeplaanid. Kaesoleva t66 eesmark on koostada hooldeplaan esimese tootmisliini
kohta. Selle jaoks autor tutvub senise hoolduse ajalooga ja olemasolevate

hooldeplaanidega, mida oma tdds kasutab.

Marksonad: tehniline korrashoid, tootmisseadmed, té6kindlus, bakalaureusetoo.



1 SAUE TEHASE KIRJELDUS

Lantmannen Unibake Estonia Saue tehases on tootmis- ja abiruumidega kokku pinda
7500 m?2. Tehas toodab kilmutatud pagaritooteid. Kohapeal valmistatakse tainas,
kdrge automatiseerituse tasemega konveierliinil vormitakse see toodeteks,
kilmutatakse ja pakitakse. Sailitatakse kilmlaos ja valjastatkse miudlgiks
kilmutatuna. Osa toodetest klipsetatakse ning seejarel jahutatakse ja kilmutatakse.
Kuna tegemist on toiduainetetddstusega, on seal kdrgendatud hligieeninduded. Kogu
tootmis- ja hooldustehnika, kasutatavad mdarded ja kemikaalid, td6vahendid peavad
olema nouetekohaselt sertifitseeritud. Kilmutusseadmetes kasutatava ammoniaagi

kaitlemine on tdiendav ohuallikas. Skeemil 2.1 on vaade tehasele.

Skeem 2.1. Aerofoto Lantmé&nnen Unibake Estonia OU Saue tehasest [2]

Tootmine hdlmab jargmisi komponente (skeem 2.2): tooraineladu koos
automatiseeritud etteandeslisteemiga; soe tootmisruum (sisaldab kipsetusahjusid)
liinidega L4 ja L6, jahe tootmisruum liinidega L1, L2, L3; jahe pakkimisruum;

valmistoodangu kilmladu. Pakkeliinidel on palju rutiinset t66d asendatud robotitega.
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Skeem 2.2. Tehase plaan (I korrus) []. Olulisemad viited: 2) Quanti té6koda; 6a) pakke-(robot-)liinid; 7a)
valmistoodangu kilmladu; 8) ammoniaagitehas; 9) soe tootmisruum, liin L4 (SAU-100-400) ja liin L6 (SAU-
100-600); 10) hiugieeniruum; 11) testpagar; 12) tooraine ettevalmistus; 13) jahe tootmisruum, liinid L1
(SAU-100-100), L2 (SAU-100-200), L3 (SAU-100-300); 14) tooraineladu.

Skeemil 2.3 on kujutatud esimene tootmisliin L1, millele autor keskendub kaesolevas
td6s. Liin on olemuselt moodulkonveier. Standardlahendust ei ole olemas, iga liin
koostatakse sobivatest moodulitest vastavalt kliendi soovile. Seeparast ei ole ka liinil
thlbitahist ja seerianumbrit. Liini tarnis Soome firma Jostec, kes koostas liini
Rademakeri ja omatoodangu komponentidest. MOned konveieri moodulid on
asendatud Eestis toodetutega (Apeco). Igale moodulile on omistatud seadme tahis
skeemi jargi SAU-100-100-nnn, mis on QR-koodiga seadme kiiljes ja sama tahisega

on registreeritud hooldustarkvaras Maximo.
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Skeem 2.3. Liini L1 Gldvaade ja selle juhtpuldid [3]

2 KASUTATAV HOOLDUSTARKVARA

Hoolduse arvestamisel on Quantis kasutusel tarkvara IBM Maximo. Maximos moodulid

on:
Location - tehase struktuuriskeem lahtudes tehnoloogilisest seotusest;
Asset - konkreetne seade Location-skeemis (mark, mudel, tehn. andmed);
Ressources - t66joud, tarnijad, allhankijad, té6vahendid;

Inventory - laod;

Preventive Maintenance, Planning - hoolde- ja té6éplaanid;

Work Orders - todde arvestus. Iga t66 kohta avatakse tookask, mis seotakse
konkreetse seadmega ja hooldeplaaniga, sinna kantakse to66tunnid, varuosad,

teenused. Tekib t66de ajalugu.

Tootmisliini L1 kirjeldus Maximos (lisa 1).

3 SENISE HOOLDUSTEGEVUSE ANALUUS

Analliis pShineb ajakasutuse uurimisel. Aeg on taastumatu ressurss. Uurimine naitab,
kuhu on aeg kulunud ja vdimaldab hinnata t66jou vajadust. Andmestik parineb

Maximo andmebaasist téokaskude (Work Orders) moodulist.

3.1 Tookaskude ajalugu

Tehas tootab iga paev ja 66paevaringselt nn 24/7. Sama reziimiga toimib ka hooldus.

Peatiikis on statistiline llevaade tehases tehtud hooldetéddest perioodil 02.06.2023-
30.04.2024. Sellel avahemikul puudusid suuremad (Umberkorraldused, liinide

renoveerimised voi kolimised, seetdttu oli tllpiline tédaeg ja sobib analiilsiks.

Esimene probleem tekkis sobival kujul andmestiku saamiseks Maximost. On olemas
palju eelseadistatud paringuvorme, kuid need koostavad raportid dokumendi vormis,
mida statistiliseks to6tlemiseks on vaga tilikas kasutada. Sobiv andmestik tuli autoril
kokku kombineerida mitmest tabelist. Lisas 5 on autori pakutud lihtpdringu vorm

andmete laadimiseks Excelisse lihttabelina.

Andmestik on saadud Maximo moodulist Workorders. Iga t66 kohta avatakse todkask,
mis seotakse konkreetse seadmega. Madratakse t60 liik, planeeritakse t66joud,
tédaeg ja -operatsioonid. Ennetava hoolduse korral seotakse tédkasuga vastava
seadme vajalik hooldeplaan. Sel juhul tulevad tédkasule tdbéoperatsioonid (Task)

hooldeplaanist. Toéokadsule raporteeritakse tegelikud té6tunnid, kantakse laost
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valjastatud ja ostetud varuosad, allhanke- ja muud kasutatud teenused. Moodustub
tegevuste ajalugu seadmete ja tooliikide 10ikes ning selle pdhjal koostas autor
analllsi. Seega anallusil tédkask = Uhekordne t66 Uhel objektil. Tookaskude arv
seadmete/asukohtade (Asset/Location) |10ikes naitab sagedust, kui tihti oli vaja seal

reageerida.

Tabelis 1 on kokkuvote todkaskudest vaadeldud perioodi jooksul kogu tehase

pohiasukohtade Ioikes.

Tabel 4.1. To6kasud ja -aeg perioodil 02.06.2023-30.04.2024

(Location) tahis tooajast, %
SAU-100-100 Tootmisliin L1 1 486 2 543 17
SAU-100-200 Tootmisliin L2 1316 2 391 16
SAU-100-300 Tootmisliin L3 1075 1947 13
SAU-100-400 Tootmisliin L4 831 1578 11
SAU-100-500 Ammoniaagitehas 2 5 0
SAU-100-600 Tootmisliin L6 1249 1921 13
SAU-100-700 Kaalumisruum 94 240 2
SAU-100-800 Testpagar 74 162 1
SAU-100-900 Tootmisseadmete pesula 70 192 1
SAU-200 Tooraine ettevalmistus 243 528 4
SAU-300 Tolmudrastusslisteem 360 612 4
SAU-400 Quanti téokoda 175 389 3
SAU-500 Ruumid ja stisteemid 1295 2 409 16

8 270 14 916 100

Kdige rohkem tegevusi toimus ja tédaega kulus liinil L1, 17% (2543/14916*100) kogu
téoajast kulus selle liini hooldamiseks ja remondiks. Liinile L2 kulus 16% tddajast ning
liinidele L3, L4 ja L6 kulus igalhele samas suurusjargus 11-13% to6ajast. Kokku

kulus 70% tbdajast otseselt tootmisliinide hooldusele ja remondile.

Asukoht SAU-500 hdlmab tootmis- ja abiruume Uldiselt, siia kuuluvad ka tehnovdrgud
ja slisteemid. 16% tddajast kulus sellele valdkonnale. Siia alla kuuluvad ka reidid: a)
igapdevane ringkdik tehases - 2 h/pdev, b) iganadalane hlgieeniringkdik - 2...4
h/nédal. Higieeniringkdik on tegelikult tootmise kvaliteedi protseduur, kuhu
kaasatakse ka hooldetehnik, kuna eeldab liini seisakut, seadmetel piirete/katete
avamist. Saab teha samal ajal tehnilist Ulevaatust ja koguda teavet seadmete

seisukorra kohta.

Edasi huvitab, mis liiki tdéid on tehtud. Tabelis 4.2 on t60aeg toodliikide 10ikes. To6o
lilkide maaramisel on aluseks standardid EN 13306:2017 ja PSK 6201.
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Work

Maintenance Other
* Production support, PS
Improvement, . ) * Spare part manufacturing, SM
IM Corrective maintenance + Modification, MO
Preventive maintenance * Non-execution work, XO

* Training, TR
Immediate Deferred

Predetermined Condition based ; ;

. . repair, repair,
maintenance, maintenance, EM DC
PM M

Follow-up work
RI

Skeem 4.1. Korrashoiu terminoloogia standardi EN13306:2017 jargi [5]

Tabel 4.2. Tookaskude arv ja téétunnid tooliikide 10ikes

. Tookaskude arv Tootunnid, h
T00 itk To0 liik Tehas Liin L1 Tehas Liin L1
PM Preventive Maintenance 2128 178 4 104 391
PS Production and Startup 2472 544 3080 666
PR Planned Repairs 773 130 1 862 300
BR Breakdown Repairs 823 235 1834 487
CM Condition Monitoring 894 160 1509 253
RI Repair from planned Inspection 722 209 1354 366
M Improvement Maintenance 154 19 434 40
X0 Extraordinary Work 118 287
SE Safety and Environment 61 4 163 8
TR Training 69 131
CcP Capital Projects 38 6 126 31
SM Spare Part Manufacruring 5 9 1
CAL Calibration 8 14
CMCAL Calibration 6 8
PMCAL Calibration 1 5
EMCAL Calibration 1 1
Kokku 8 273 1 486 14 920 2 543

Tabelist 4.1 ja 4.2 on naha, et 11 kuu jooksul tehti erinevaid hooldetegevusi kogu
tehases 8273 korda ja aega kulus selleks kokku 14920 tundi. Liini L1 kohta on
vastavad naitajad 1486 korda ja 2543 tundi. Liini L1 osakaal téddest on 18%
juhtudest (1486/8273*100%) ja 17% tundidest (2543/14920*100%).

To6 kestvust anallilisides selgub (Pareto diagramm joonisel 4.1), et ligikaudu pool
toddest oli kestvusega kuni 1 tund (4445 juhtu 8270st ehk 54%). Sageduselt
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jargmised on ule 1 kuni 2 tunnised t66d (1801, 22%) ja kolmandaks 2-3 tunnised
tood (422, 5%). Korvaldiagrammil on Pareto analliiis nende kolme omavahelise suhte
kohta. Teave vdimaldab t6daja kasutamist optimeerida ja maarata ajanorme tiitpiliste
té6operatsioonide jaoks.
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Joonis 4.1 Pareto diagramm t66 kestvuse kohta

Uletunde esines 64 korral kokku 94 tundi, mis kogutddajast 14920 tundi moodustab
0,6%. Autori hinnangul on see vaike osa ja naitab, et t66joudu on piisavalt ja t66 on
hasti organiseeritud.

Tootmise jaoks on kriitilise tahtsusega seisakud, eriri planeerimatud. Anallusis on
seisakutega seotud toodliigid BR, PR, PM, RI, IM. Nende osakaal Uldisest tddajast on
4600 juhtu (56%) ja 9588 tundi (64%). Osaliselt pdhjustavad seisakuid ka CM ja PS,
kuid siin on iga juhtum ainulaadne, kas on vaja korrektiivset tegevust vi on seadme

t66 jalgimine.

Koik t6od ei vaja liini seisakut. Tootmise kdigus saab teha laagrite diagnostikat, moota
vibratsiooni, kontaktivabalt m&dta temperatuuri, jalgida visuaalselt konveierite lintide
ja rullide liikumist, jalgida liigendite geomeetriat, saab tuvastada surudhu ja
maarete/vedelike lekkeid. Kuulatakse, kas pole liigset mira voi kdrvalisi helisid.
Ohutusautomaatika (avariistopp, turvapiirete andurid jne) ning tootmise
juhtimisautomaatika (I8pulilitid, mitmesugused andurid jne) korrasoleku testimiseks
peab samuti liin to6tama, kuid ei saa samal ajal toodangut anda, voib kahjustada
toodangu kvaliteeti.

Probleem on, et t6daja analllis ei anna tapset teavet seisakute kestvuse kohta.
Naiteks ei alga remont kohe pdrast seadme seiskumist, varuosa ootamise ajal seade
seisab, aga t6od ei toimu, pdrast seadme kaivitamist seade annab toodangut, aga t66
on remondijargne jalgimine. Seega to6détundide alusel ei saa maarata seadme

kasutatavuse tegurit. Kaudselt voib hinnata, aga veamaar on teadmata.
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3.1.1Liini L1 statistika

Rohkem pakub huvi esimese liini statistika, sest eesmark on koostada selle kohta
hooldeplaan. Liin koosneb tooteliinist (63 seadet) ja pakkeliinist (21 seadet), lisaks
eraldiseisvad taignasegaja Diosna, kilmutuskamber ja kergituskamber. Skeemil 4.1
Pareto diagramm naitab, millise seadmega oli kdige rohkem t66d. Skeemil on
seadmed, millele kulutatud téémaht oli 75% kogu liinile kulutatud téédmahust.

Arvestatud on koik todliigid.

180
160 =144
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mmmm Tunnid, h s Kumulatiivne %

Skeem 4.1. Pareto diagramm L1 - tundide arv seadmete |0ikes (kdik tooliigid)

Liintootmisel kiirestirikneva toorainega on kriitilise tahtsusega seisakud rikete
tagajarjel. Ajaliselt on vGimalik sama partii valmistamist jatkata, kui rike 6nnestub u
30 min jooksul parandada. Olenevalt retseptist, on taigna kvaliteet siis veel normis,
kuid remondi kdigus on voimalik saastumine, siis 1aheb rikke tagajarjel kogu partii
biojaatmetesse. Rikkeremontide esinemissagedust naitab diagramm skeemil 4.2.
Varieeruvus on suur. Uhes kuus esineb 3...57 riket ja aega kulus remontimiseks
5,5...118 tundi kuus.
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Rikete esinemine kuude Loikes
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Periood, (aa.kk)

Vaartus

o o o

Skeem 4.2, Liinil L1 avariiremontide (t66liik BR) esinemissagedus ja ajakulu kuude IGikes

28 B———| Rikkeremondi ja ennetava hoolduse osakaal
B il kogutooajast
200 _— 85%
- mER
mPM+PR
150 64% Ulejaanud
|
100 43%
50 21% '
0 0%
a) 1 2 4 3 6 5 8 1.5 b)

Skeem 4.3. a) Pareto diagramm rikkeremondi kestvuse kohta tundides, b) rikkeremondi (BR)
ja ennetava hoolduse (PM+PR) osakaal kogu to6ajast.

ENNETAVA HOOLDE PLAAN

Skeem 5.1 kirjeldab ennetava hooldeplaani koostamise metoodikat. Aluseks on
seadme pass, millest on tootja kehtestanud seadme hoolduse tingimused. Tootja
noudeid korrigeeritakse vastavalt kohalikele tingimustele, milleks on tddkeskkond,
tooreziim, seadme seisukorra diagnostika ja pidev jalgimine ning anallls, omandatud
kogemused. Hoolduse kaigus kogutud teavet analllsitakse ja hinnatakse seadme

tehnilist seisukorda ning selle muutumist. Vajadusel tehakse muudatusi hooldeplaanis.
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Seadme pass Korrigeerimine ‘[ Hooldeplaan ]

Tootja o kohalik keskkond
kehtestatud o tooreziim
hooldusiuhised o diagnostika

o kogemused

Hooldepraktika

‘ Teabe kogumine
jaanallls

Skeem 5.1. Hooldeplaani kujunemine

Hooldeplaani eesmark on kirjeldada protsessi — kes, mida, millal ja kuidas teeb.

Hooldeplaan on ka ettevotte kvaliteedijuhtimissiisteemi osa. Selle olemasolu naitab,

et tegevused on l&dbi moeldud, ette planeeritud ning on olemas lahendused hoolduse

labiviimiseks.

3.2 Hooldeplaan liini L1 kohta.

Hooldeplaani koostamisel tutvus autor olemasolevate hooldeplaanidega kaasajastades

andmeid. Hoolduse eesmark on koguda teavet seadmete seisukorra kohta, seeparast

on oluline kirja panna koik tdhelepanekud. Parast hoolduse 10ppu margi iga seadme

kohta otsus ajanormi lahtrisse:

e 0 - hooldus tegemata (kui sellel planeeritud ajal jai mingil pdhjusel
hooldamata);

e 1 - korras;
e 2 - vOib kaivitada, aga vajab jareltegevusi;

e 3 - rikkis, ilma remontimata kdivitada ei tohi.

Hooldeplaani Nimetus
tahis

Ohutusjuhis

Enne tddle asumist hinda voimalikud ohud, vormista viimase hetke riskihindamine
Pead olema veendunud, et t66 on enda ja teiste jaoks ohutu

Ara v&ta liigseid riske, vajadusel kutsu abi

Korista objekt parast t66 I0ppu, kontrolli, et midagi ei jaéks liinile maha

Pos | Seadme Nimetus Hoolduse operatsioon Aja-
tdhis norm,
[min]
1 2 3 4 5
SAU- TAIGNANOU TOSTUK JA Kontrolli téétaval seadmel: 1K
100- KALLUTAJA, S1 ] )
100-002 - puhastuskaabitsa seadistus, 90
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- tostuki lilkkumine sujuv, ilma
vibratsiooni ja liigse mirata

Kontroll visuaalselt seisaku ajal:

- elektrikilp, andurite kinnitused,
teekonnalllitid, kaablid ja Ghendused,
labiviigud

Testi seisaku ajal:

- turvapiirded, -andurid, -lulitid,
avariistopp,

- puhastuskaabitsa tédasendi
turvakahvel,

- Ulestbstetava turvavarava
turvakahvel,

- taignakatla asendi turvakahvel
Kontrolli seisaku ajal:
- tostuki konstruktsiooni kinnitused,

- kiilrihm, seisukord ja pingsus
md0oteriistaga,

- puhasta kolu nivooandur
Madrimine:

- kontrolli maardepadrun, vajadusel
vaheta (min taseme tahis) — maare
MARK

- maari maardepunktid: 2 niplit
ratastel, 4 lineaarlaagrit katlakaabitsal

MEH,
EL

SAU-
100-
100-002

TAIGNANOU TOSTUK JA
KALLUTAJA, S1

1 Kontrolli rihmade olukord ja pingsus,
vajadusel reguleeri véi vaheta;

2 kontrolli mootorpidur

1A
20
MEH

SAU-
100-
100-003

HORISONTAALGILIJOTIIN
RADEMAKER, S62

1 Kontrolli kinnitused raamile
2 kontrolli turvakatete olukord, luliti

3 kontrolli ajami kinnitused, Ghendused

1K
15

SAU-
100-
100-102

JAHUPUISTUR, S2

Kontrolli tootaval seadmel:

1 t86 on vaikne, puuduvad vibratsioon,
korvalised helid,

2 jahupuiste on thtlane

1N

MEH
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Kontroll seisakul:

1 seadme kinnitus raamile - ei tohi
logiseda, poldid/mutrid/tihvtid peavad
olema alles ja kinni

2 seadme komplektsus (kaas on
olemas ja sulgub korralikult, )

3 puhasta laagrid, lisa maaret, eemalda
Uleliigne maare

4 kontrolli volli pind — peab olema sile,
defektideta, vajadusel puhasta

5 kontrolli kiljepthkijad - harjased ei
tuhi mureneda, laguneda

6 puhasta mootor tolmuimejaga
puhasta sagedusmuundur

8 kontrolli toiteahel - juhtmed terved
ja pistikud korras

1K
30
MEH

SAU-
100-
100-103

TAIGNA TUKELDAJA (LSS),
S3

1 Kontrolli kinnitused
2 kontrolli turvakatted, luliti

3 vaata Ule kettajam, puhasta ja maari
kett

4 mootor ja Ghendused

1K
30
MEH

SAU-
100-
100-104

LINTKONVEIER, S4

Kontrolli t66 ajal:

1. lindi liikumine - peab liikkuma otse,
Uhtlase kiirusega

Kontrolli seisaku ajal:
1 raami ja rullide kinnitused

2 lindipuhastusnuga, puhasta,
reguleeri

1K
15
MEH

SAU-
100-
100-105

JAHUPUISTUR, S5

1. Kontrolli seadme asend konveieril ja
kinnitused, ei tohi olla puuduvaid
fiksaatoreid

2. kontrolli valli pind, ei tohi olla
nahtavaid defekte, vajadusel puhasta
volli pind

3. kontrolli kiljeplhkijad, ei tohi olla
puuduvaid harjaseid ja harjased ei tohi
mureneda, vajadusel vaheta

4. puhasta mootor tolmuimejaga
5. puhatsa sagedusmuundur

6. kontrolli juhtmed ja Ghendused

1K
20
MEH

SAU-
100-

SATELLIITVALTS, S6

1. M&éri kettajam, maarde mark

2. kontrolli valtsi kinnitused,

1K
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100-106 turvakatted, katte ohuliliti 30
3. kontrolli rullide pinnad, peavad MEH
olema siledad, defekdideta
4. kontrolli rihmad, kas on terved ja
pingul, kas asetsevad sirgelt soontes
4. kontrolli laagrid, ei tohi olla tuntavat
loksu
5. puhasta mootor tolmuimejaga
6. kontrolli kaablid ja Ghendused

SAU- RISTILAOTAJA (KIHITAJA), | 1 Kontrolli katted ja kinnitused 1K

100- S7

100-107 2 kontrolli el. Ja pneumoihendused 20
3 hammasrihma seisukord MEH

SAU- JAHUPUISTUR, S8 1. Kontrolli seadme asend konveieril ja | 1 K

100- kinnitused, ei tohi olla puuduvaid

100-208 fiksaatoreid 20
2. kontrolli valli pind, ei tohi olla MEH
nahtavaid defekte, vajadusel puhasta
volli pind
3. kontrolli kiljeplhkijad, ei tohi olla
puuduvaid harjaseid ja harjased ei tohi
mureneda, vajadusel vaheta
4. puhasta mootor tolmuimejaga
5. puhatsa sagedusmuundur
6. kontrolli juhtmed ja Ghendused

SAU- LINTKONVEIER, S9 Koostamisel

100-

100-209

SAU- TAIGNA RULL, S10 Koostamisel

100-

100-210

SAU- JAHUPUISTUR, S11 1. Kontrolli seadme asend konveieril ja 1K

100- kinnitused, ei tohi olla puuduvaid

100-211 fiksaatoreid 20

MEH

2. kontrolli volli pind, ei tohi olla
ndhtavaid defekte, vajadusel puhasta
volli pind

3. kontrolli kiljeplihkijad, ei tohi olla
puuduvaid harjaseid ja harjased ei tohi
mureneda, vajadusel vaheta

4. puhasta mootor tolmuimejaga

5. puhatsa sagedusmuundur
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6. kontrolli juhtmed ja Gihendused

SAU-
100-
100-212

JAHUPUISTUR, S12

1. Kontrolli seadme asend konveieril ja
kinnitused, ei tohi olla puuduvaid
fiksaatoreid

2. kontrolli valli pind, ei tohi olla
nahtavaid defekte, vajadusel puhasta
volli pind

3. kontrolli kiljepthkijad, ei tohi olla
puuduvaid harjaseid ja harjased ei tohi
mureneda, vajadusel vaheta

4. puhasta mootor tolmuimejaga
5. puhatsa sagedusmuundur

6. kontrolli juhtmed ja Gihendused

1K
20
MEH

SAU-
100-
100-213

SATELLIITVALTS, S13

1. Maari kettajam, maarde mark
2. kontrolli valtsi kinnitused

3. kontrolli rullide pinnad, peavad
olema siledad, defekdideta

4. kontrolli laagrid, max pilu 0,10 mm
5. puhasta mootor tolmuimejaga

6. kontrolli kaablid ja Ghendused

1K
30
MEH

SAU-
100-
100-214

LINTKONVEIER, S14

Kaldlint

SAU-
100-
100-216

JAHUPUISTUR, S16

1. Kontrolli seadme asend konveieril ja
kinnitused, ei tohi olla puuduvaid
fiksaatoreid

2. kontrolli volli pind, ei tohi olla
ndhtavaid defekte, vajadusel puhasta
volli pind

3. kontrolli kiljepthkijad, ei tohi olla
puuduvaid harjaseid ja harjased ei tohi
mureneda, vajadusel vaheta

4. puhasta mootor tolmuimejaga
5. puhatsa sagedusmuundur

6. kontrolli juhtmed ja Ghendused

1K
20
MEH

SAU-
100-
100-217

JAHUPUISTUR, S17

1. Kontrolli seadme asend konveieril ja
kinnitused, ei tohi olla puuduvaid
fiksaatoreid

2. kontrolli volli pind, ei tohi olla
nahtavaid defekte, vajadusel puhasta
volli pind

3. kontrolli kiljepthkijad, ei tohi olla

1K
20
MEH
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puuduvaid harjaseid ja harjased ei tohi
mureneda, vajadusel vaheta

4. puhasta mootor tolmuimejaga
5. puhatsa sagedusmuundur

6. kontrolli juhtmed ja Ghendused

SAU-
100-
100-323

JAHUPUISTUR RATASTEL,
S23

1. Kontrolli raami kinnitused, rattad,
rataste pidurid, kdrguse fiksaatori
kinnitus, siibrite kassett ja selle
lukustuspoldid

2. Vaata Ule harjased, et ei oleks
puudu

3. Vaata Ulle kobestaja sdrmed,
kinnitused

4. Kontrolli kettajam (asub katte all),
vajadusel puhasta, maari maarde mark

5. Puhasta mootor ja sagedusmuundur
tolmuimejaga, kontrolli juhtmed ja
Uhendused

1K
40
MEH

SAU-
100-
100-324

ULEMINE JAHUHARI, S24

1. Kontrolli, et seade oleks raamil
korraktselt kinni

2. kontrolli visuaalselt harjased, et ei
leiduks murenenud plastikut

3. sikuta harjaseid veendumaks et
harjased ei eralduks. Kui eraldub
harjaseid, vaheta jahuhari

NB! Teata kohe hooldusjuhile
voimalikust toote saasteohust

4. puhasta ajam tolmuimejaga

5. kontrolli juhtmed ja Ghendused

1K
30
MEH

SAU-
100-
100-325

PIKI LOIKAJA, S25
(rullnoad)

1. kontrolli kinnitust konveierile

2. kontrolli ketasnugade liikumist,
p66érlemine peab olema vaba, liigendid
liilkuma vabalt

3. kontrolli noaketaste teravust, ei tohi
olla salke, tera paksus vahemikus 0,05-
0,20 mm, vajadusel vaheta tera

SAU-
100-
100-326

AAREHARIAD-
ERALDUSKONVEIER, S26

1. kontrolli harjad, plastik ei tohi
mureneda, pdérlemine vaba

2. kontrolli kinnitus konveierile
3. puhasta ajam tolmuimejaga

4. kontrolli kaablid ja Ghendused

SAU-
100-

LINTKONVEIER, S27
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100-327

SAU- ELEKTRIKILP, S54 Turvaliiliti peab olema lukus! 1K

100-

100-354 1 Puhasta kilp seespoolt tolmuimejaga 25
2 kontrolli tUhendused, juhtmed terved EL
ja klemmid korrektselt kinni
3 kontrolli komponente, ei tohi olla
kuumenemise jalgi, lllitused peavad
toimima korrektselt
4 vaheta filtrid — mark XXX

SAU- TAIGNARULLI LOIKAMISE 1 Puhasta kaarid 1K

100- KAARID LEISER, S58

100-358 2 kontrolli terade teravust, vajadusel 20
vaheta tera

MEH
3 proovi kaaride liikumist, kas liiguvad
kergelt ja Idige on Uhtlane
4 kontrolli kdaride kinnitusi konveieri
kllge, ei tohi logiseda ja olla puuduvaid
fiksaatoreid

SAU- RIBAKONVEIER, S63 Hooldeplaan EE05-12925

100-

100-363

SAU- KRUVIDOSAATOR LEISER, Hooldeplaan EE05-12989

100- S64

100-464

SAU- TUPLA DOSAATOR Hooldeplaan EE05-14815

100-

100-468

SAU- LINTKONVEIER, S41

100-

100-541

SAU- TOUSEV LINTKONVEIER, Hooldeplaan EE05-13137

100- S43

100-543

SAU- LINTKONVEIER KURV 1. kontrolli lindi liikumist ja pingsust, 1K

100- KERKEKAPPI, S44 lindi seisukord

100-544 o 45
2. kontrolli rullid, peavad vabalt

MEH

p66rlema, vajadusel puhasta

3. kontrolli konstruktsiooni kinnitused
4. puhasta ajam

5. mddda mootori temperatuur

6. puhasta el.kilp seest ja valjast,
kontrolli Ghendused, vajadusel vaheta
filter

8. kontrolli avariiltliti
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9. maari kett

10. kontrolli vedrud

SAU- KALDKONVEIER
100- KERKEKAPPI, S45
100-545
SAU- L1 KERKEKAPP, S46 Hooldeplaan EE05-13052 - 1 K
100-
100-546 Hooldeplaan EE05-13053 -1 A
SAU- L1 MUNAMASIN, S47 Hooldeplaan EE05-12896 - 1 K
100-
100-547
SAU- KATTE PUISTAJA, S48
100-
100-548
SAU- LINTKONVEIER KURV 1. Kontrolli lindi liikumist ja pingsust, 1K
100- KERKEKAPIST, S49 pingutussdlm on lindi 10pus
100-549 . o 30
2. kontrolli rullide vaba pddrlemist,
kinnitused raamile, vajadusel puhasta MEH
3. kontrolli raami kinnitused
4. puhasta ajam tolmuimejaga
5. kontrolli lindi seisukorda, lilid
peavad olema terved, Uhtlased, ei tohi
olla puuduvaid lulisid
6. puhasta juhtkilp seest ja véljast
tolmuimejaga, kontrolli ihendused,
vaheta filtrid mark
7. kontrolli thendused el.kilbis
8. kontrolli avariistopp
9. Maari kettajam, maarde mark ja
kogus
10. kontrolli vedrude seisukord
Tootaval seadmel:
1. kontrolli mootori temperatuur, max
50*C
SAU- LINTKONVEIER KURV 1. Kontrolli lindi liikumist ja pingsust, 1K
100- FREESERISSE, S51 pingutussdlm on lindi 16pus
100-551 30
2. kontrolli rullide vaba p66rlemist,
MEH

kinnitused raamile, vajadusel puhasta
3. kontrolli raami kinnitused
4. puhasta ajam tolmuimejaga

5. kontrolli lindi seisukorda, lilid
peavad olema terved, Uhtlased, ei tohi
olla puuduvaid lulisid

24




6. puhasta juhtkilp seest ja valjast
tolmuimejaga, kontrolli ihendused,
vaheta filtrid mark

7. kontrolli thendused el.kilbis
8. kontrolli stopplliti

9. Maari kettajam, maarde mark
10. kontrolli vedrude seisukord
Tootaval seadmel:

8. kontrolli avariistopp

4. kontrolli mootori temperatuuri, max
50*C

SAU-
100-
100-642

MOODULKONVEIER
KAAREGA, S42

1. Kontrolli lindi liikumist ja pingsust

2. kontrolli rullide vaba pddrlemist,
kinnitused raamile, vajadusel puhasta

3 kontrolli lindi lllid, kas kdik on alles
ja terved

3. kontrolli raami kinnitused
4. puhasta ajam tolmuimejaga

5. kontrolli lindi seisukorda, lilid
peavad olema terved, Uhtlased, ei tohi
olla puuduvaid lilisid

6. puhasta juhtkilp seest ja valjast
tolmuimejaga, kontrolli ihendused,
vaheta filtrid mark

7. kontrolli Ghendused el.kilbis
8. kontrolli stoppluliti

9. Maari kettajam, maarde mark

1K
30
MEH

SAU-
100-
100-652

LINTKONVEIER
FREESERISSE, S52

1 kontrolli hadastopp toimimist - 2
|Glitit

2 metalllindi lllid terved

3 turvapiirded korras

1K

15
MEH

SAU-
100-
100-653

FREEZER L1, S53

Hooldeplaan EE05-13108
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KOKKUVOTE

Kéesoleva t66 eesmark oli anda Ulevaade Saue tehase tootmisseadmete kasutatavuse
kohta ning koostada hooldeplaan liini L1 jaoks. L1 annab tehasele olulisema osa
toodangust, seetottu oli vajadus uuendada selle liini hooldeplaan. Anallilis pdhineb
Quantis kasutatava hooldustarkvara Maximo andmebaasi salvestatud tookdskude
ajalool. Pohitunnuseks oli toédaeg slistematiseerituna tootmisseadmete ja toodliikide

[Oikes.

Statistika ei Utle, kas praegune tegevus on hea voi halb, ei too otseselt valja
probleeme, aga annab Ulevaate olukorrast - kuhu oli koondunud peamine ressurss ja
millised olid tegevused. Regulaarselt anallilsides saab jalgida muutusi, ilmnevad
seadusparasused ning tliupolukorrad, saab nendeks paremini ette valmistuda.

Esimene jareldus - andmeid on analllsitava tabeli kujul keeruline katte saada.
Olemasolevad raportid on keerulise struktuuriga ja toimivad aeglaselt, véaljund on
dokumendi formaadis, mida peab sobivaks tabeliks iUmber vormindama. Autor pakub
vélja kasutada lihtparinguid (Query), mis valjastavad andmed tabeli kujul Excelisse.

See on lihtne ja kiirelt toimiv lahendus. Paringu ks voimalik mudel lisas 5.

Ettepanek on registreerida paremini seisakud, tapne algus- ja |I0puaeg. Praegu saab
seda hinnata tddaja jargi, mis aga tihti ei kattu seadme seisakuajaga. Seisakuaeg
vOoimaldab maarata seadme kasutatavust (tOorgeteta td66 tdendosust), mis on oluline
teave nii tootmise kui ka hoolduse jaoks. Kuna tootmine toimub vdikeste partiide
kaupa, siis tapsem planeerimine vdimaldab tehnoloogilisi pause paremini hoolduse

tarbeks kasutada.

Teine ettepanek on hairete/rikete/seisakute pdhjused kodeerida. Tookasule lisaks
tooliigile madrata ka poOhjuse kood. Ennetava hoolduse puhul ei ole vaja, aga
planeerimatute seisakute korral on sellest autori arvates abi. Praegune tekstiline
kirjeldamine peab ka sailima ja olema vdimalikult sisutihe, aga statistilise anallisi

jaoks on teksti keeruline siistematiseerida ja kiire Glevaate saamine tilikas.

Autor koostas hooldeplaani tootmisliini L1 kohta. Aluseks olid seadmete passide antud
tootjafirmade juhised ning juba eelnevalt kohapeal hooldemeeskonna koostatud
juhised ja tahelepanekud. Hooldeplaan ei ole I18plikult valmis, kogemuste ja seadmete
seisukorra anallilisi pohjal peab pidevalt kaasajastama. Parast hooldeplaani testimist,
kui see osutub sobivaks, saab sama mudeli jérgi koostada hooldeplaanid teiste liinide

ja tksikseadmete kohta.
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SUMMARY

The topic of the bachelor's thesis is the technical maintenance of production
equipment at the Lantmannen Unibake Estonia AS Saue factory. Technical
Maintenance has been solved on the principle of outsourced full maintenance service,
where the service provider is Quant Estonia OU. Consequently, Quant must develop a

maintenance system for the Saue factory.

An integral part of any maintenance system is a maintenance plan for each piece of
equipment. The author prepared a statistical analysis of maintenance work so far.
Then, based on the equipment manufacturer's instructions and previous experience,
he prepared a maintenance plan for line 1, which is the most important production line
for the factory. If the maintenance plan created by the author passes the trial period

successfully, it can be used as a model for creating maintenance plans for other lines.

27



KASUTATUD KIRJANDUSE LOETELU
1. 7 Key Maintenance Planning Principles and Best Practices. [Online]

https://www.smglobal.com/blog/maintenance-

planning/#The relationship between maintenance planning and maintenanc

e scheduling (17.03.2024)

2. Maa-ameti kaardirakendus. [Online] https://fotoladu.maaamet.ee/foto=19067
(31.05.2024)

3. Tehase plaan, I korrus. Quant Estonia OU tehnilise dokumentatsiooni failiserver
[fail)

4. Rademaker. [Online] Our Bread Line Equipment | Efficient Bakery Solutions
(rademaker.com) (30.05.2024)

5. Standard EN 13306. [Online] CEN - EN 13306 - Maintenance - Maintenance
terminology | GlobalSpec (30.05.2024)

6. What Is Industrial Maintenance? A Simple Guide. [Online]
https://www.uti.edu/blog/industrial-maintenance/what-is-industrial-
maintenance (17.03.2024)

7. Industrial Maintenance. [Online] https://upkeep.com/learning/industrial-

maintenance/ (17.03.2024)

8. Eisner, Caroline. What Does Industrial Maintenance Mean? [Online]
https://www.getmaintainx.com/learning-center/industrial-maintenance/

(17.03.2024)

9. B. Gelberg, G. Pekelis. To6stusseadmete remont. Kirjastus Valgus, 1974

28



LISAD

Lisa 1. Tehase struktuuriskeem korrashoiuprogrammis IBM Maximo (ekraanikuva)

IBM Maximo Application Suite

Manage
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Locations

Assets >

Location

SAU-500
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B

System
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> of Z:Deleted!!!!REMOVED/UNINSTALLED EQUIPMENT !1DO NOT USE

Manage

childrs

Locations

Assets

Location

SAU-100

hildren

TOOTMISSEADMED

Asset in Location

System

PRIMARY S

v o SAU-100:TOOTMISSEADMED
v o SAU-100-100:LIIN 1
£ SAU-100-100-100:PAKKIMINE L1
of SAU-100-100-200:TAIGNA KATLAD L1
o SAU-100-200:LIIN 2
o SAU-100-300:LIIN 3
£ SAU-100-400:LIIN 4
o SAU-100-500:AMMONIAAGITEHAS
o SAU-100-600:LIIN 6

zaF == -=—cp o= e T
Locations Assets >
Asset
SAU-100-100-0 TAIGNASEGAJA DIOSNA MX2 E
Location
SAU-100-100 LIIN 1

Failure Class

Show Path to Top

View Work Details

[ P SAU-100-100-00T:TAIGNASEGAJA DIOSNA MX2|
£ SAU-100-100-002:TAIGNANOU TOSTUK JA KALLUTAJA 51
& SAU-100-100-003:HORISONTAALGILIOTIIN RADEMAKER S62
& SAU-100-100-046:TAITEDOSAATOR OHUPUMBAGA S56
& SAU-100-100-102:JAHUPUISTUR S2
# SAU-100-100-103:TAIGNA TUKELDAJA (LSS) S3
£ SAU-100-100-104:LINTKONVEIER S4
£ SAU-100-100-105:JAHUPUISTUR S5
P SAU-100-100-106:SATELLIITVALTS S6
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Lisa 2. MatLabi Pareto diagrammi kood tabelist Labor Reporting Location, Asset

%Labor Reporting Location, Asset Todaeg
y=[4445,1,1,2,1,1,1,1,1,1,1,24,5,7,1,9,2,8,82,1,4,2,98,24,1,87,1,11,347,1,
41,3,422,2,194,1,1801,6,1,209,3,9,246];

figure

pareto(y)

8000 F

7000 -

6000

5000 -

4000

3000

2000

1000

z=[y(1),y(37),y(33)];
figure
pareto(z)

6668 T T T 100%

6000 90%

5000 5%
4000 60%
3000 45%
2000 - 0%

1000 | 15%

0%

N Kestvus, h Korratavus
1 1 4445

2 99 1

3 74 1
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4 50 2
5 33 1
6 28 1
7 25 1
8 23,50 1
9 15,50 1

10 13,50 1

11 13 1

12 12 24

13 11 5

14 10 7

15 9,75 1

16 9 9

17 8,75 2

18 8,50 8

19 8 82

20 7,50 1

21 7 4

22 6,50 2

23 6 98

24 5,50 24

25 5,25 1

26 5 87

27 4,74 1
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28 4,50 11
29 4 347
30 3,75 1
31 3,50 41
32 3,25 3
33 3 422
34 2,75 2
35 2,50 194
36 2,25 1
37 2 1801
38 1,75 6
39 1,67 1
40 1,50 209
41 1,25 3
42 0,75 9
43 0,50 246
Lisa 4. T66de arv ja -aeg liini L1 kohta.
Maximo tihis Seade Ll Todaeg,
kude arv h
SAU-100-100 Liini L1 Gldised 832 1286
SAU-100-100-001 TAIGNASEGAJA DIOSNA MX2 23 63
SAU-100-100-002 TAIGNANOU TOSTUK JA KALLUTAJA S1 10 33
SAU-100-100-003 HORISONTAALGILJOTIIN RADEMAKER S62 8 27
SAU-100-100-100-003  FREESERIST VALJUV LABAKONVEIER, P1 1 1
SAU-100-100-100-004 METALLIDETEKTOR KONVEIERIGA, P2 13 23
SAU-100-100-100-005  Vaike moodul KONVEIER 1, P3 4 6
SAU-100-100-100-006 KAALUV KONVEIER, P4 9 13
SAU-100-100-100-007 POORDLAUD SOMBREERO, P5 10 14
SAU-100-100-100-008  KASTIMASIN L1, P6 83 144
SAU-100-100-100-009 RULLKONVEIER L1, P7 7 9



SAU-100-100-100-010 KOTI SISESTAJA L1, P8 40 68

SAU-100-100-100-011  KASTI TEIPIJA L1, P10 6 7
SAU-100-100-100-012 MOODULKONVEIER L1, P11 7

SAU-100-100-100-013  KONTROLLKAAL L1, P12 8 9
SAU-100-100-100-015  KASTI ETIKETIPRINTER L1, P16 26 37
SAU-100-100-100-018 L1 BILA RULLKONVEIER (0223071 +201) 3 6
SAU-100-100-100-022  APECO RULL KONVEIER 6 9
SAU-100-100-103 TAIGNA TUKELDAJA (LSS) S3 37 88
SAU-100-100-104 LINTKONVEIER S4 1 8
SAU-100-100-105 JAHUPUISTUR S5 1 2
SAU-100-100-106 SATELLIITVALTS S6 6 22
SAU-100-100-107 RISTILAOTAJA (KIHITAJA), S7 6 13
SAU-100-100-209 LINTKONVEIER S9 7 9
SAU-100-100-214 LINTKONVEIER S14 4 4
SAU-100-100-217 JAHUPUISTUR S17 1 2
SAU-100-100-220 TAIGNALINDI VORMIJA S20 1 2

TAIGNALINDI VORMIJA JA VAIKE KONVEIER,

SAU-100-100-221 s21 1 2
SAU-100-100-322 LINTKONVEIER S22 5 7
SAU-100-100-325 PIKI LOIKAJA S25 (rullnoad) 3 16
SAU-100-100-327 LINTKONVEIER S27 4 13
SAU-100-100-329 PIZZA LOIKUR S29 7 9
SAU-100-100-332 TAITE LEVITAJA S32 1 4
SAU-100-100-334 KOONUSRULLIJAD S34 2 7
SAU-100-100-336 GILJOTIIN, S36 16 27
SAU-100-100-337 JAAKIDE EEMALDAJA S37 7 14
SAU-100-100-339 LINTKONVEIER EEMALDATAV S39 4 6
SAU-100-100-340 RISTI LAOTAJA TOOTEPAIGUTAJA S40 73 104
SAU-100-100-358 TAIGNARULLI LOIKAMISE KAARID LEISER, S58 6 11
SAU-100-100-359 L1 JUUSTUPUISTUR LEISER 9 21
SAU-100-100-363 RIBAKONVEIER S63 9 17
SAU-100-100-367 SERVOGILIOTIIN 16 27
SAU-100-100-368 L1 HORISONTAALGILIOTIIN 9 22
SAU-100-100-457 S57 TAIDISE DOSAATOR RADEMAKER P13851 5 20
SAU-100-100-464 KRUVIDOSAATOR LEISER S64 5 7
SAU-100-100-466 TAIDISEPUMP- UTL POMPLIFT 1908, S66 5 7
SAU-100-100-468 TUPLA DOSAATOR 7 9
SAU-100-100-541 LINTKONVEIER S41 3 6
SAU-100-100-543 TOUSEV LINTKONVEIER S43 2 4
SAU-100-100-545 KALDKONVEIER KERKEKAPPI S45 2 8
SAU-100-100-546 L1 KERKEKAPP S46 12 26
SAU-100-100-547 L1 MUNAMASIN S47 26 53
SAU-100-100-548 KATTE PUISTAJA S48 2 1
SAU-100-100-549 LINTKONVEIER KURV KERKEKAPIST S49 4 6
SAU-100-100-550 LINTKONVEIER S50 2 5
SAU-100-100-551 LINTKONVEIER KURV FREESERISSE S51 1 1
SAU-100-100-652 LINTKONVEIER(03-FREESERISSE) S52 15 18
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SAU-100-100-653

FREEZER L1, S53

63

158

Uldkokkuvote

Lisa 5. Tookaskude andmestiku Maximost paringu algoritm

Query:

( workorder.woclass = 'WORKORDER' or workorder.woclass

Work Order
Description

Work Type

Site

Location

Asset

Dynamic Job Plan applied
Priority

Asset/Loc. Priority
Calculated Priority
Scheduled Start
Scheduled Finish
Estimated Duration
Estimated Labor Hours
Downtime

Actual Start

Actual Finish

Actual Labor Hours
Reported By
Reported Date

DX Parent Project ID
Project ID

Parent WO

Ext. PO #

PM

Job Plan

Is Task

Task

Supervisor
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'ACTIVITY' )

2543



Status
Changed Date
History
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