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Aurubis Finland Oy:lla vaihdettiin kunnossapitojérjestelmé 2018 loppuvuodesta. Té&-
man opinndytetydn tarkoituksena oli kehittdd uusi nimedminen laitehierarkiaan ja
tehda péivitykset ennen kuin laitehierarkia ladattiin uuteen jarjestelmaan.

Taman liséksi muutokset tehtiin myds ennakkohuoltojen nimedmisiin. Ty0 kokonai-
suudessaan tehtiin Aurubiksen kuparivalssaamoon seké kuparivalimoon.

Muutokset tehtiin vanhasta Arrow Maint- ohjelmasta ladattuihin Excel- taulukoihin,
jotka muutosten jalkeen ladattiin uuteen jarjestelmaan.

Ty6ssa paéstiin haluttuun lopputulokseen ja tarvittavat muutokset saatiin tehtya. Lai-
tehierarkia saatiin tehtya selkedmpéaan muotoon ja sellaiseen muotoon, etta jokainen
tehtaan tyontekijd ymmartaa sen.
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Aurubis Finland Oy changed maintenance system end of the year in 2018. The purpose
of this thesis was to develop new naming system on the device hierarchy and do the
updates before the device hierarchy could be downloaded to the new maintenance sys-
tem.

In addition to this changes was also done to naming of preventive maintenance. Thesis
as a whole was done to Aurubis copper rolling mill and copper foundry.

Changes were done to Excel- charts that were downloaded from the old Arrow Maint-
maintenance system. After the changes charts downloaded to the new system.

In this thesis goals was reached and necessary changes was done. The device hierarchy
was done to a clearer form and every factory worker understands it.
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1 JOHDANTO

Aurubis Finland Oy on suunnitellut kunnossapitojarjestelman ja koko kunnossapidon
uudistamista vuodesta 2016. Elokuun alkupuolella 2018 projekti 1&hti kdyntiin ja neu-
vottelujen jalkeen vanha kunnossapitojérjestelmé Arrow Maint korvaantui uudella ja-

rjestelmalla Maximolla. Maximon toimitti Sigma Solutions.

Kunnossapitojérjestelmén uudistamista varten pyydettiin tekemdan opinnaytetyo
koskien laitetietojen paivittamista seka tarkistamista, ettd ne olisivat ajan tasalla kun
tietoja aletaan lataamaan uuteen jarjestelmaén. Uutta jarjestelmaé varten kartoitettiin
vanhan jarjestelman ongelmat ja vanhentuneet tiedot, jotta niihin tehtéisiin tarvittavat
muutokset. Muutoksista pyrittiin tekem&&n mahdollisimman selkeita ja ohjaamaan ja-
rjestelman kayttoa helppokayttdisempadn suuntaan. Tarkoituksena oli saada yhteinen
kieli esimerkiksi koneiden nimistad kunnossapitoasentajien seké tuotantohenkilokun-
nan valille. Nosturit ovat Konecranesin toimittamia, joten heiddn kanssa tehtiin

yhteisty6td, jotta nekin saataisiin paivitettyé ajan tasalle.

Opinnaytetyon toisena osuutena oli ennakkohuoltojen paivittaminen seka tarkasta-
minen mekaanisen kunnossapidon osalta. Sdhkdiset ennakkohuollot tarkistettiin myos
séhkdmiesten toimesta. Ennakkohuoltoihin tuli tehda tarkennukset seka lisata tarpeel-
lisia huoltoja ja poistaa turhia kohtia ennakkohuoltolistasta. Nain ollen saadaan en-
nakkohuollot toimimaan sujuvammin seka suunniteltua tehokkaammin etukateen en-

nen toteuttamista.

Taman opinndytetyon laatija on toiminut 3 kesaa sekd satunnaisina loma-aikoina kun-
nossapitoasentajana.  Opinndytetydssa  hyoddynnettiin ~ kdytdnndn  kokemusta.
Ongelmakohdista sekd parannusehdotuksista oli tietynlainen nékemys asentajan

silmin. Té&sta oli hyotya laitehierarkiaa ja ennakkohuoltoja suunniteltaessa.

Opinnaytetytssa kaydaan lapi teoriaa kunnossapidon sekd kunnossapitojérjestelmén
osalta seka kasitell&&n tehtyja muutoksia ja kartoituksia laitehierarkian seka ennakko-

huoltojen osalta. Paivitykset tehtiin valssaamoon seké& valimoon.



2 AURUBIS FINLAND OY

2.1 Yleista tietoa

Yritys on perustettu 1941 Outokummun toimesta, jonka jélkeen se on siirtynyt Luvata
Oy:n omistukseen 2000- luvun alkupuolella. Aurubis AG osti vuonna 2011 Porin ku-
parivalssaamon seka valimon. Aurubis Finland Oy sijaitsee kokemaenjoen varrella Po-
rissa. Osoitteena toimii kuparitie. Aurubis Finland Oy:lla on valssaamo seka valimo
kaytettavissa. Alueella sijaitsee my6s monia muitakin kupariteollisuuden yrityksia
kuten Cupori seké& Luvata. Koko alueen pinta-ala on noin 100 000 neliémetrid. (Au-

rubis Finland Oy:n www-sivut 2018)

Tehdas on rakennettu valmistamaan tuotteet aina valamisesta viimeistelyyn asti. Au-
rubis Finland Oy tuottaa kuparivaluja seké valssattua kuparia s&éhko-, elektroniikka- ja
rakennusteollisuudelle. Yritys on myds aktiivinen muilla toimialoilla joissa tarvitaan
lammonjohtavuutta sekéd sahkodd. Seokset valmistetaan aina asiakkaiden vaatimusten
mukaisesti ja ovat tunnettuja tuotteiden korkeasta pinnan laadusta. (Aurubis Finland

Oy:n www-sivut 2018)

Aurubis Finland Oy:n kuparia 16ytyy monista arkkitehtuurituotteista ja erilaisista te-
ollisuustuotteista. He ovat edullinen kumppani asiakkaille, toimittajille seka
verkostolle. Noin 90% tuotosta on vientid. Aurubis Finland Oy ty6llistaa talla hetkella
yli 200 henkildd. Henkil6t koostuvat erilaisista hallinnon, kunnossapidon, johtamisen

sekd tuotannon tyontekijoista. (Aurubis Finland Oy:n www-sivut 2018)

2.2 Aurubis maailmanlaajuisesti

Aurubis AG on saksalainen porssiyhtio. Yritys valmistaa kuparista mm. profiileita,
valssattua levya ja nauhaa, erilaisia muotoiltuja tuotteita esimerkiksi arkkitehtuuriin
sekd valettuja tuotteita. Se on Euroopan suurin kuparin tuottaja sek& kuparin kierrat-
t&ja. Yritys myy myos eroteltavia jalometalleja joita on mm. kulta sekd hopea.

(Aurubiksen www-sivut 2017.)



Yritys on alkujaan perustettu Saksassa vuonna 1866 ja se ty6llist&d yli 6 400 henkilda
kahdessakymmenessa eri maassa. Kuparin tuotto on vuosittain noin 1 140 000 tonnia.

(Aurubiksen www-sivut 2017.)

Sites Country Sites Country Sites
1 Brussels seigom @ B Stolberg (Aurubis Stolberg) Germany 9@ 25 Finsping sweden @
2 Olen Belgom @ W Stolberg(Schwermetal)  Germany 9@ 26 Vasteris Sweden @
3 Pirdop Bugria ©@ B Strass  Germay @ 27 Yverdon-les-Bains switzerland @
4 Shanghai China ° % Porl Fintand 'Y ) 28 Singapore Singapore ®
5 Emmerich Germany @ 7 Lyon face @ 29 Dolng Kubin sovakia @@
6 Fehrbellin Gemany @@ B Bimiogm  GreatBitin @@ 30 Madrid Spin @
7 Hamburg (Group headquarters) Germany @ @ 19 Avelino  my @ 3 Taipei Taiwan °
8 Hamburg (ERN) Germany 9@ 20 Mot aly (Y1) 32 Bangkok Thailand °
9 Hamburg (Peute Baustof)  Germany @@ N Tokyo g ° B istanbel  Turkey ®
10 Linen  Gemay 0@ 2 seod Korea ° 34 Bufislo A 00
N Neuss Gemany @ 2 Zutphen Netherlands @ @ @ 35 Chicago USA [
12 Rothenbach Germany @@ 24 St.Petersburg Russia o 36 Ho Chi Minh City Vietnam ®

@=Production  @=Servicecentre @)= Sales

Kuva 1 Aurubis AG:n kaikki toimipisteet. (Wikipedia www-sivut)



3 KUNNOSSAPITO

3.1 Kunnossapidon maérittely

Kunnossapito maéaritelladn SFS-EN 13306 standardissa seuraavanlaisesti:
“Kunnossapito koostuu kaikista kohteen eliniéin teknisistd, hallinnollisista ja liikkeen-
johdollisista toimenpiteistd, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai palauttaa kohteen
toimintakyky sellaiseksi, ettd kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon” (Jarvio
2006, 29)

Standardin PKS 6201 mukaan maarittely on seuraavanlainen:

“Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien
toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sdilyttdd kohde tilassa tai pa-
lauttaa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson
aikana” (Jarvio 2006, 26)

Naiden standardien pohjalta toimintasuunnitelman laatiminen on haastavaa, mutta
nama toimivat hyvina yleiskasitteind kuvaamaan kone- ja laitekirjoa, joista muodostuu
kunnossapidon kohde. Haasteena on, etté tilanne on erilainen kun verrataan kaytantoa
sekd standardeja. Kaytantdon sopii paremmin John Moubrayn esittdma kunnossapidon
maadrittely. Sen mukaan tavoitteena tuotantovalineiden toiminnan varmistamiseksi ni-
iden elinkaaren aikana ovat:
e Varmistaa omistajien, kayttajien seka yhteiskunnan tyytyvaisyys
e Valita ja k&yttda kaikkein sopivimpia kunnossapidon menetelmia, joilla halli-
taan tuotantovélineiden vikaantumisia sek& niiden seurauksia.
e Saada kaikkien kunnossapitoon vaikuttavien ihmisten aktiivinen tuki kunnos-
sapidon toimille. (Jarvio 2006, 14)



KUNNOSSAPITO
' 2
H | ] \
KAYTTO- | o | KUNNON-
SEURANTA [ | VALVONTA HUOLTO KORJAUS
-------- @
(VIKA)-- -
e e——
Vian || Kaytesta
korjaus poisto

Kuvio 1 Kunnossapitotoimenpiteet pystytddn madrittdmadn toimintaperiaatteiden

mukaan talla tavalla. (Edu www-sivut)

Padpiirteittdin voidaan sanoa, ettd kunnossapito on erilaisten asioiden, esimerkiksi
koneiden, laitteiden, prosessien, rakennusten, teiden, vesi- ja viemariverkostojen
yllapitamista toimintakuntoisina siten, ettd ne toimisivat luotettavasti ja vikojen esi-
intyessd ne saataisiin mahdollisimman nopeasti korjattua seka ympaéristd- ja turval-

lisuusriskit huomioidaan ja ne hallitaan. (Jarvié 2006, 14)

3.2 Kayttdomaisuudesta huolehtiminen

Yrityksen kannattavuuteen sekd@ kilpailukykyyn vaikuttaa merkittavasti yrityksen
kayttbomaisuuden kayton tehokkuus. Kayton tehokkuudella saavutetaan pienempi in-

vestointitarve seka kannattavuus ja kilpailukyky paranee. (Jarvio 2006, 12)

Tuotantovalineen tehokas kayttd koostuu seuraavista asioista:

e Tehokkaasta kunnossapidosta, jolla tarkoitetaan, ettd kunnossapitohen-
kilokunta osaa laatia riittdvan tehokkaat kunnossapitostrategiat ja toteuttaa ne
niin, ettd laitteen tuotantokyky sdilyy hyvéna. Tarkeimpand on optimoida
valmistusprosessin tehokkuus.

e Tehokkaalla kaytolla. Kayttajien tulisi kéyttdd koneitaan tehokkaasti seké asi-

aan kuuluvalla tavalla.
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e N&mi kaksi asiaa yhdessd muodostavat perustan koneen toiminnalliselle
tehokkuudelle. (Jarvié 2006, 12)

Tehokas
kunnossapito

Koneen tehokkuus
Tehokas kaytto

Investoinnin
tuottokyky
Koneen
suorituskyky

Prosessin
tehokkuus

Elinjaksosuunnitel
ma

Kuvio 2 Investoinnin tuottavuuteen vaikuttavat tekijat (Muokattu lahteestd Jarvio
2006, 13)

Koneen suorituskyvyn péivittdminen on tarpeen, etta se pystyisi tekemééan kannatta-
vasti tuotteita muuttuvassa toimintaymparistossa, joita kuluttajat juuri silla hetkella
haluavat seka pystyy tuottamaan laadukkaita tuotteita. (Jarvi 2006, 13)

Elinjaksosuunnitelmalla tarkoitetaan koko koneen kattavaa toimintasuunnitelmaa. Se
alkaa heti koneen rakentuessa ja paattyy koneen kéaytosta poistoon. Siiné on esitetty
koneen tuotannolliset tavoitteet sekd kunnossapidon tavoitteet. Tamén avulla koneelle
voidaan suunnitella vuosittaiset huollot seka erilaiset kunnossapito-ohjelmat. (Jarvio
2006, 13)
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3.3 Kunnossapitolajit

Kunnossapitolajit voidaan luokitella viiteen paélajiin, joita ovat:

1. Huolto. Huoltamalla pyritddn pitdmé&én kohteen kayttdominaisuuksia seka
koneen toiminnan heikentyessd, palautetaan kone entiselle toimintatasolle.
Jaksotettua huoltoa tehdaén tietyn ajan vélein.

2. Ehkaiseva kunnossapito. Talla keinolla seurataan kohteen suorityskykya tai
muita sen ominaisuuksia. Tavoitteena on vahentéa vikaantumisia suorittamalla
ennakkohuollot ajallaan, ennen kuin tulee rikkoutuminen. Esimerkiksi erilaiset
laakerit vaihdetaan hyvissd ajoin, ennen kuin laakeri on kulunut loppuun.
Ehkaisevadn kunnossapitoon kuuluu muun muassa seuraavat asiat:

e Tarkastaminen

e Kunnonvalvonta

e Madraystenmukaisuuden toteaminen

e Testaaminen / toimintakunnon toteaminen
e Kaynninvalvonta

¢ Vikaantumistietojen analysointi

3. Korjaava kunnossapito. Korjaavassa kunnossapidossa on paatavoitteena kor-
jata kohteen viat seka palauttaa se tai sen komponenti kayttokuntoon. Korjaava
kunnossapito voi olla hariokorjausta tai erilaisia kunnostuksia. Siihen kuuluu
seuraavia toimia:

e Vian méaritys

e Vian tunnistaminen

e Korjaus

e Valiaikainen korjaus

e Toimintakunnon palauttaminen

4. Parantava kunnossapito. Tdma voidaan jaotella kolmeen erilaiseen paary-
hma&éan:

e Kohteen rakennetta muutetaan muuttamalla esimerkiksi koneen kom-
ponentteja tai muita osia, mutta varsinaisesti sen suorituskykya ei

muututa.
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Toisessa paaryhmassé on uudelleensuunnittelut sek& korjaukset, joilla
saadaan kone toimimaan luotettavammin, mutta suorituskykyé ei juu-
rikaan muuteta.

Kolmannessa pdaryhméssa on modernisaatiot. Tassa keskitytédan
kohteen suorituskyvyn muuttamiseen ja sen parantamiseen. Yleisin
modernisaatio, joka toteutetaan on koneen valmistusprosessin uudista-
minen. Tama tulee tarpeeseen kun vanhalla suorituskyvylla ei pystyta
vastaamaan tuotteiden kysyntaan vaan sité tulisi saada parannettua su-

orituskyvyn kautta.

5. Vikojen ja vikaantumisen selvittdminen. Naita asioita ei viela mielletd kunnos-

sapitoon kuuluviksi asioiksi. Sen avulla pyritdan selvittaméaan mista jokin vika

on johtunut sek& sen vikaantumisprosessi. Tamén avulla voidaan suorittaa

toimenpiteitd, jotta vikaantumista ei uudestaan tapahtuisi. Menetelmét télle

ovat:
[ ]
[ ]

Vika-analyysi
Vikaantumisen selvittdminen
Mallintaminen

Perussyyn selvittdminen
Materiaalianalyysit
Suunnittelun analyysit

Vikaantumispotentiaalin Kkartoitukset. (Jarvio 2006, 41,42,43,44,
45,46)

3.4 Vikaantuminen

Laitteiden suunnittelu on lahtenyt siitd, ettd se toimisi moitteettomasti eika vikoja tai

kayttokatkoja syntyisi. Mikéli se sitd on kaytetty ja yllapidetty oikein niin

rikkoontumisia ei pitdisi tapahtua, mutta vaikka kone olisi tdydellisesti suunniteltu si-

ihen voi tulla vikoja johtuen esimerkiksi kayttdjan virheesta tai koneen rakenteellisesta
viasta. (Jarvio 2006, 48)

Laitteiden vian aiheuttajana on yleensd oma syntymansa ja kehitysmekanisminsa.

Vikatila on pitk&n kehitysketjun viimeinen osa. Kun vikaantumisketjuun péastééan
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ajoissa puuttumaan voidaan vikaantumisia sekd vaurioita vdhent&dd. Tdma taas johtaa
sithen, ettd voidaan koneen kunnossapidon madrad vahentéa. Vikojen maérd onkin
verrannollinen koneen kayttajien sekd kunnossapitohenkilékunnan ammattitaitoon

sekd osaamiseen. (Jarvit 2006, 48)

Vikaantumisen ajatusmalli tulee ymmartéa niin, ettd kukaan ei tahallaan riko konetta
vaan tarkan tietdimyksen sekd osaamisen puuttuessa toiminta yleensd perustuu tiet-
tyihin opittuihin tapoihin. (Jarvié 2006, 48)

RCM asiantuntija John Moubray on jaotellut vikojen esiintymisen seuraavalla tavalla:
e Ennustettavissa Olevia vikoja 10-20%
e Oireiden perusteella ajoissa l6ydettavissa Olevia vikoja 30-40%
e Vikaa ei voida ennakoida 40-60% eli loput (Jarvio 2006, 54)

Perinteisesti on uskottu, etta laitteen vikaantuminen johtuisi laitteen huonosta suunnit-
telusta tai sen kestavyydesta. Japanilaiset TPM:n kehittajat ovat tutkineet vikaan-
tumista ja todenneet, etté sille on viisi paasyyté:
o Laitteita ei kéytetd oikealla tavalla
o Kayttdjien seka kunnossapitdjien ammattitaito on liian kapea
e Laitteen ik&antymisen myota esiintyvad toimintakyvyn heikkenemista ei
havaita tai korjata ja se hyvéaksytaan.
e Laitteen kayttoolosuhteet eivat ole optimaaliset
e Laitteen suunnittelussa ei ole riittdvasti huomioitu todellista kayttoa tai kayt-
toolosuhteita. (Jarvio 2006, 54,55)

Usein tiedostetaan, ettd vikaantumiset tuottavat merkittavia tuotantotappioita, mutta
siitd huolimatta harvat yritykset panostavat vikaantumista vastaan tosissaa
vahentéédkseen naita tappioita. Jotta tdma otettaisiin tosissaan, tarvittaisiin uusi ajat-

telutapa vikaantumisiin liittyen. (Jarvié 2006, 57)



60%

Laitteiston kunto

Kuva 2 Vikaantumisen seuranta (Promaint www-sivut , 2013)
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4 KUNNOSSAPITOJARJESTELMA

4.1 Jéarjestelman hyddyntdminen ja toiminnallisuus

Tietojarjestelma4 voidaan pitad kunnossapion ty6kaluna, jotta haluttu toiminnallisuus

voidaan saavuttaa. Se voidaan ajatella ihan samanlaisena tyokaluna kuin kaikki muut

eli se on hyddyllinen vasta kun sitd kéytetddn prosesseissa sille maaratylla tavalla.

Mikali ndin ei tehdd, on lopputuloksena vain ylimééaraista painoa pakissa ja syntyy
turhia kustannuksia. (Jarvio 2006, 161)

Tietojarjestelmien yleisend ongelmana on ollut niiden vahéinen kéyttdaste seka

vahainen hyddyntaminen. Tahén ongelmaan ei ole kuitenkaan olemassa aivan selkeda

syytd, vaan se koostuu useista eri tekijoista ja niiden summasta. Naita tekijoita ovat:

Ohjelmat ovat monesti vaikea kéayttoisia satunnaisille kayttajille.
Kunnossapitajien peruskoulutus on riittdmé&tonta ja vanhentunutta.
Kayttoonottovaiheessa ilmenee puutteellista koulutusta.

Ohjelmiston / konfiguroinnin sopimattomuus organisaation toimintatapaan.
Tietdmattomyys ohjelman mahdollisuuksista, josta yleensd seuraa
epamaaraisia tavotteita ohjelmiston kayttamisen suhteen.

Puutteellinen tiedotus.

Perustietojen puutteellinen sisdansyottd seka yllapito. Tamén seurauksena jar-
jestelman tieto voi olla puutteellista tai jopa vaaraa.

Lyhytjanteisyys ohjelman hyddyntamisessa: Tietoa tulisi kerata riittdva maara
analyysia varten.

Puutteellinen taito sekd motivaatio kéayttaa analyysi menetelmia ja -tyokaluja.
(Jarvio 2006, 161)

Tietojarjestelmiin kuuluu seuraavia asioita, joita kutsutaan myods moduuleiksi:

Laitepaikkojen ja laiteyksiloiden perustiedot
Materiaalinhallinta
Vika-/hairidilmoitusjarjestelma
Tyomaarainjarjestelmé

Ehk&isevan kunnossapidon jarjestelma
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Ostotilausjarjestelma

Palvelun myynti seké laskutus
Dokumenttien hallinta

Yhteystietorekisteri

Resurssihallinta

Ty6tuntien kirjaus palkanlaskennan pohjaksi
Projekti / seisokkihallinta

Kalibrointi (Jarvié 2006, 161)

4.2 Laitepaikkojen ja laiteyksiloiden perustiedot

Laite- seka laitepaikkarekisterit muodostavat kunnossapitojérjestelmén perusrungon.

Rekistereitd kaytetadn seuraavien asioiden hallintaan:

Laitepaikkarekisteri ja siihen liittyvat hierarkiat
Laitteiden ja laitepaikkojen tekniset tiedot
Varaosaluettelot

Laite- ja laitepaikkahistoriat

Laitepaikkojen kustannusten kohdennustiedot

Kéyttbomaisuuskirjanpito (Jarvié 2006, 162)

Laitoksissa tulee olla kaikki laitteet seké niiden laitepaikat yksildity, jotta ne voidaan

tunnistaa. Yrityksesta riippuen méaarittyy, kuinka tarkasti yksilginti tapahtuu. Tast4 es-

imerkkind prosessiteollisuudessa yksiloidaan kaikki laitepaikat sekd annetaan téarkeille

laitteille lisaksi yksildnumerot, kun taas konepajateollisuudessa kaytetdan paaasiassa

vain laitenumerointia. (Jarvio 2006, 163)

Padsaantona pidetaan sitd, etta yksilointi tapahtuisi sille tasolle, jolla asiat haluttaisiin

seurata, koska vikailmoituksia sekd kustannuksia ei pysty seuraamaan yksildintia

tarkemmalla tasolla. Toisaalta turhaa yksilGinti6 kannattaa valttdd, koska turhien

laitepaikkojen ja laitteiden seké niiden yllapitdminen lisad yliméaéaraisia kustannuksia
yritykselle. (Jarvio 2006, 163)
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Laitepaikalla tarkoitetaan toimintopaikkaa prosessissa. Sen pé&éllimmainen tarkoitus
on suorittaa jokin toiminto. Nimike termilla tarkoitetaan laitetta, varaosaa, tarviketta
tms, jolle on entuudestaan annettu nimikenumero. Nimikkeill& on oma tunnistetieto,
joka kuvaa nimikkeen niin, ettd siité selviaa sen kayttokohde seké tarkemmat tiedot.
Laiteyksilolla tarkoitetaan tiettya laitetta. Yksilonumero on laitteen oma “sosiaalitur-
vatunnus”. (Jarvio 2006, 164)

4.3 Ennakoivan kunnossapidon jarjestelma

Ennakoivan kunnossapidon jérjestelmaé kaytetadn maaravalein tehtavien huolto-, tar-
kastus-, mittaus- ja pudistustdiden hallintaan. Huoto-ohjelman piirissé oleville koh-
teille méaaritellaén tarkat ajanjaksot, jolloin esimerkiksi ennakkohuolto tulee suorittaa.
Samaan madritetddn my0s toimenpiteet seka tyon jaksotus. Yleisin kaytetty
jaksotustapa toille on kalenteri-, kdyntitunti-, tai tuotantomaéaritys. Joissakin kehit-
tyneimmissa jarjestelmissd voidaan myos perustaa ennakkohuollot laitteista mitatta-

vaan reaaliaikaiseen kuntotietoon. (Jarvié 2006, 172)

Mikali jaksotus suunnitellaan kalenterin mukaan, niin siind hyviné puolina on mah-
dollisuus suunnitella viikkolistat ja sen avulla eri resurssit seka materiaalit pitkélle
etukateen. Viikkolistatdiden yllapitdminen on todella yksinkertaista tassa tapauksessa,
koska aikataulu pysyy liki vakiona koko ajan. Muuttumattomuudessa on myds hu-
onokin puoli; Se ei reagoi, mikéli koneessa tapahtuu muutos olosuhteissa. Monesti
tdma johtaa myds siihen, ettd kevyessa rasituksessa olevat koneet huolletaan liiankin
usein ja raskaassa kuormituksessa olevat koneet taas liian harvoin, koska huoltovlit

sekd toimenpiteet on méaritelty keskiarvo-olosuhteissa. (Jarvié 2006, 172)

Ratkaisuna tdhan ongelmaan olisi kunnon tai tuotantoprosessin mukaan tuotteiden
ominaisuuksien seka huolto-ohjelmien sopeuttaminen sen tiedon mukaan. N&in
saadaan reaaliaikaista tietoa, mikali jokin kone menee pienemméll& huollolla, kun taas
toista konetta tulisi huoltaa useammin. Tassa metodissa ongelmakohdaksi muodostuu

kustannukset; Huolto-ohjelman optioimiseksi luotu mittausjérjestelmd ei saisi
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kuitenkaan maksaa enempad, kuin mité tall4 tavalla voidaan s&éstéé. Usein mittausjar-
jestelmét tulevat kalliiksi. (Jarvié 2006 , 172)

Ehkéisevaan kunnossapitoon kuuluu monenlaisia erilaisia mittauksia, esimerkiksi eri
laakerien mittaukset. Kehittyneisiin mittausvéalineisiin liittyy myos tietotekniikkaa ja
erilaisia ohjelmia, jotka menevét useasti paallekkain kunnossapito tietojérjestelman
kanssa. Naissa tapauksissa tulisi paattdd kumpaa jarjestelmad kaytetddn toiminnon
kasittelemiseksi vai liitetd&dnko jarjestelmét toisiinsa integroiduksi kokonaisuudeksi.
(Jarvio 2006, 173)
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5 LAITEHIERARKIAN PAIVITTAMINEN

5.1 Tyon tausta

Ensimmainen askel kunnossapitojarjestelmén vaihtamisessa on saada laitehierarkia
ajettua uuteen ohjelmaan seké kaikki niihin liittyvét laitteet sek& koodit. Aluksi saatiin
perehdytysta nykyisen Arrow Maint- ohjelman paakayttéjalta, jotta saataisiin ymmar-
rystd, miten laitehierarkia sekd muut osiot rakentuvat kaytannéssa. Taméa helpotti
uusien nimeémisien seka kartoituksien tekemisté. Padkayttajélta saatiin koko tyon ajan
neuvoja ja vinkkeja, miten tyossé tulisi edetd. Palaverien yhteydessé kévi ilmi, etta
nykyisella nimeamiselld ei ole yhteista kieltd saavutettu esimerkiksi asentajien seka
tuotantohenkilokunnan kanssa. Tuotantohenkilokunta puhuttelee koneita ja
laitekokonaisuuksia kustannuspaikkojen mukaan, kun taas Arrow Maint- ohjelmassa
laitehierarkia rakentuu kirjainyhdistelmilla, jotka ovat peréisin ajalta, jolloin yritys oli

Outokummun omistuksessa.

Arrow Maint- jérjestelmé&a ja sen laitehierarkiaa tutkiessa huomattiin, ettd sielld oli
esimerkiksi ylimadraisid nostureita, jotka eivdt ole endd kaytossd. Tdéma taas on
vaikeuttanut ~ Konecranesin ~ huoltotitd  nosturien  osalta.  Nime&misia
laitekokonaisuuksissa ryhdyttiin toteuttamaan myds paremmin ja loogisemmassa jar-

jestyksessa.

Palavereissa laitehierarkiaa kéytiin lapi ja kerattiin tietoa sekd ideoita, mika olisi ja-
rkevin tapa toteuttaa, jotta saataisiin nimeamiset seké hierarkia siten, etta se olisi kaik-
kien ndkokulmasta riittdvan yksinkertainen seka selked. Palavereissa oli mukana myos
Sigma Solutionsin edustaja, joka toimittaa Maximo- ohjelman Aurubikselle seka
paivittad sen. Haneltd selvisi miten ndm4 asiat tulisi toteuttaa, jotta muutokset tulisivat

nékyviin.

Laitehierarkia tuli suunnitella ja toteuttaa ensin, koska valmiin laitehierarkian alle
pystytttiin rakentamaan mm. ennakkohuoltoja, varaosaluetteloita seka erilaisia mit-
tareita ja seurantoja. Hierarkiaa péaivitetdan kuitenkin koko ajan, kun tehtaaseen tulee

uusia koneita, huoltoja sek& muita kokonaisuuksia.
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Paivittdmisessa hyddynnettiin valmista laiteluetteloa, joka ladattiin Arrow Maint-
ohjelmasta, joka oli Excel- taulukko muodossa. Taulukkoon tehtiin muutokset, joilla

saavutettiin paremmin ymmarrettéva laitehierarkia rakenne.

5.2 Laitehierarkia

Hierarkian tarkoituksena on rakentaa erilaisista laitepaikoista seké& kokonaisuuksista
loogisessa jérjestyksessé oleva “puu”. Sen avulla tulisi 10ytdd helposti etsimédnsé laite,
vaikka ei tarkkaa koodia tietdisikdan. Kustannuksen seurannassa kaytetddn apu-
valineend myos hierarkiaa. Sen avulla voidaan katsoa mitkéa laitepaikat kuuluvat sa-

man kokonaisuuden alle ja sitd kautta samaan kustannuspaikkaan. (Jarvié 2006, 165)

Puuta pitkin voidaan helposti edetd loogisessa jarjestyksessd haluamalle laitteelle,
kunhan tunnistaa laitoksen toimintaa yleiselld tasolla. Sen ideana on siis keraté
laitepaikkoja seka taas niihin kuuluvia laitteita yhteen. Laitepuuta voidaan jatkaa niin

pitkalle kuin vain haluaa ja laitteita tai osia on tiedossa. (J&rvio 2006, 165)

Vanhemmissa tietojarjestelmisséa tuli olla hierarkia rakennettu aina laitepaikkakoodiin,
mutta nykyisissa jarjestelmissé se ei ole pakollista, koska ohjelmassa ei ole laitepaik-
kakoodilla ja hierarkialla mitdan ohjelmallista yhteyttd. Tama on mahdollistanut
laitepaikkahierarkia koodauksen. Usein laitepaikkakoodi rakennetaan hierarkisesti,
jotta kayttaja saisi siitd tietoa laitteen sijainnista tai muita tietoja laitteesta. On myods
poikkeustapauksia, joissa on jarkevaa pitéé erilla&n hierarkia seké laitepaikkakoodi.
(Jarvio 2006, 165)

Kunnossapitojarjestelmé&én voidaan rakentaa myo6s useita vierekkaisid hierarkioita,
mikali se on tarpeen. Saman laitteen voi liittdd moniin hierarkioihin olemassa olevilla
tiedoilla ja kéyttéja itse valitsee mitd hierarkiaa haluaa kayttdd. Useimmiten ndméa on
kytketty rinnakkain siten, ettd on erikseen mekaaninen-, sahkdinen- ja automaatiohi-
erarkia. Nain ollen sdhkodasentajat pystyvét tarkastelemaan esimerkiksi tyotilauksia
séhkoisen puolen hierarkiasta ja mekaanisen puolen asentajat taas mekaanisen puolen
hierarkiasta. (Jarvio 2006, 165)
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Aurubiksella laitehierarkia on rakennettu hierarkisella laitekoodauksella, eli puu jat-
kuu alaspdin samoilla etuliitteill& ja rakentuu sitd mukaan. Taméan tyon osa-alueena oli
suunnitella uusiksi laitehierarkia, jotta laitteiden edessa oleva koodi kertoisi laitteen
sijainnista enemman. Aurubiksen laitehierarkiassa ei ole useampaa hierarkiaa kytketty
rinnakkain. Samaa hierarkiaa kayttavat siis mekaanisen puolen asentajat sek&
séhkdisen puolen asentajat. Tamé on todettu toimivaksi tavaksi, joten toista hierarkiaa

ei lahdeté rakentamaan nykyisen rinnalle uuteen jérjestelmaan.

Tehdas Oy
TE

Osasto 1 Osasto 2 Osasto 3
TE.0O1 TE.02 TE.O3

=
[:1]
=
m
=
(=]
=1
f=7

Prosessi 1 Prosessi 2 Prosessi 3
TE.02.01 TE.02.02 TE.02.03
|
Laite 1 Laite 2
TE.02.02.01 TE.02.02.02

Varaosa 1

Kuvio 3 Prosessinmukainen hierarkia ja hierarkinen laitekoodaus (Muokattu lahteesta
Jérvid 2006, 166)

Y114 ndkyvé kuvio (Kuvio 2) on perinteisin tapa suunnitella ja tehd& laitehierarkia.
Siind on laitepaikkahierarkia ja laitepaikkanumerointi tuotantoprosessin mukaan.
Osastossa on kaksi numeroa (TE.02), prosessissa viitataan kahdella ensimmadisella nu-
merolla osastoon kaksi seka sen jalkeen tulee kaksi numeroa, jotka maarittavat pros-
essin numeroinnin (TE.02.02). Prosessin alle rakentuu laitteet, jossa kaksi ensimmaista
numeroa kertovat osaston, kaksi seuraavaa prosessin ja viimeiset numerot laitteen nu-
meroinnin (TE.02.02.02). Kaksi viimeist4d numeroa ovat aina juoksevia, eli tdma tar-
koittaa k&ytanndssa, ettd osastoja, prosesseja seka laitteita voi olla niin paljon, kun on

tarpeen laittaa. Laitteiden alle rakentuvat kyseisen laitteen varaosaluettelot. Tehdas,
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osastot seka prosessit kuuluvat laitekorttiin, kun taas varaosat rakentuvat
nimikekorteista. (Jarvié 2006, 166)

Aurubis Finland Oy:n kunnossapitojarjestelma on rakennettu yll& olevan kuvion muk-
aan. Koodaustapaa ei lahdetty muuttamaan, koska Arrow Maint- ohjelma sek& uusi
Maximo- ohjelma toimivat samalla koodaus idealla. T&té tapaa kaytettadessé on yksink-

ertaista lisdta uusia laitteita seka osastoja aina kun niita tehtaaseen lisataan.

5.3 Laitetietojen selvittdminen ja muutosten tarve

Tyota lahestyttiin kyselemélld kunnossapito- seka tuotantohenkilokunnalta mika
heidan mielesté koneiden nimissa tulisi muuttaa, jotta se olisi helpommin tulkittavissa.
Tassa osiossa hahmottamista helpottaa Arrow Maint- laitehierarkia nakymaé, jonka
pohjalta l&hdettiin suunnittelemaan ja tekem&in muutoksia Maximo- jarjestelmaa

varten. (Kuva 3)

]

#-AAA DMAT TYOT/ |

& CHA HALLINTO/ Laitehierarkian ylatasot

#-CTU TUDTANTOPALVELU/

&-CVA VALSSATUT/

|5 CVAH Tyokaluhuolto/ | Toimintopaikat
- CYAHO1/Valssihiomakone 1, waldrich

8- CYAH02/¥ alssihiomakone 2 Hercules

- [\~ 34-10856/Hiomakone

- |- 34-10857/Emulsiolaitteisto

i:i CYAHO03/Jyrsinteran hiomakone Reform

- CYAHO04/Laakeripesukone SR :

£ CVAHO5/T erapesukone SR taitteet

- CVAHN/Nosturit hiomo

- CYAK Kuumavalssaamo/

#-CVAL Leikkaus ja pakkaus/

#- CYAM Muut koneet/

#-CYAD Ovet valssatut/

&-CVAP Ng-Linja/

B! CVYAR Meistaamon raha-aihiolinj/ Toimintopaikat

#-CYAS Dynasand/

- CVYAT Metallilaboratorio/

& CYAU Uunit/

33 CVYAY Kylmavalssaimet/

#- CVAZ Yhteiset Yalssaamo/

8- CYOK Kuparivalimo/

& ZZZ LASKUTETTAVAT ASIAKKAAT/ LStk
ylatasot

Laitteiden

m

alalaitte

Kuva 3 Arrow Maint laitehierarkia nékyma. Arrow Maint-ohjelman pohjalta lahdettiin
muuttamaan nimeédmisié uutta ohjelmaa varten. Oikealla sivussa nakyy laitepuun koh-

tien selitykset.
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CVA koodi tulee seuraavista asioista: C=Porin seutu VA=Valssaamo ja peréssa oleva
esimerkiksi K merkitsee kuumavalssainta. Tét4 koodia ei lahdetd muuttamaan, mutta
sen peréan voidaan lisata tarkennuksia koneesta. Télla koodilla saadaan maéaritettya
polku yksinkertaisesti sek& osa Aurubiksen henkil6kunnasta ké&yttdd hakuehtoina tata.
Sama koodaus koskee CVOK kuparivalimoa seka CTU tuotantopalvelua.

Laitehierarkian ylatasot tarkastettiin ja katsottiin voisiko jotain siirtdd jarkevampaén
sijaintiin tai nimi& muuttaa. Laitehierarkian ylatasoihin tehtiin seuraavat muutokset:
e CVA Valssatut muutettiin nimeen CVA Valssaamo. Valssatut oli hieman
epadmaéarainen nimi ja Valssaamo kuvaa paremmin tehdasta.
e CTU Hallinto poistettiin kaytosta kokonaan. Tata selvitettiin sdéhkdisen kun-
nossapidon kanssa, ettd onko sen alla olevat tiedot tarpeellisia tai, ettd
kaytetdaanko niitd. Selvisi, ettd ne eivat ole valttdmattomia, joten niité olisi turha

siirtad uuteen jarjestelméan. Hallinto sisalsi séhkoisia jarjestelmié.

Toimintopaikat ovat paikkoja, joissa jokin toiminto tapahtuu. Toimintopaikkojen alle
sijoittuu kaikki tahan toimintoon liittyvét laitteet. Muutokset toimintopaikkoihin:

e Meistaamon raha-aihiolinja ei ole tuolla nimella ollut toiminnassa pitkaan ai-
kaan, joten tahan tuli kehitelld jonkinlainen ratkaisu, ettd se olisi selkedmmin
esilla. Meistaamon alla olevissa laitteissa on nostureita seké vaakoja, jotka liit-
tyvat Ng-Linjaan. Ng-linjan alta taas 16ytyy Patinalietteen valmistukseen liit-
tyvié prosesseja. Ratkaisuksi tehtiin siirto meistaamon alla oleville nostureille
sekd vaa’oille ja ne siirrettiin suoraan Ng-linjan alle. Samalla meistaamon
nimet muutettiin patinalinjaksi. Meistaamon raha-aihio linja poistettiin ko-

konaan ohjelmasta.

Laitteille haluttiin nimitys, jonka koko henkilokunta tehtaassa ymmartad. Asiasta
kysellessa henkilokunnalta, tuli vastaukseksi, ettd monikaan ei tied4d kayttami&én
koneitaan CVA nimikkeen mukaan, mutta sen sijaan he tuntevat koneet laskentapaik-
kojen mukaan. Laskentapaikka on 6 numeroinen numerosarja, jonka mukaan tehdaan
laskutukset ja muut toimenpiteet. Tdma numerosarja lukee jokaisen koneen kyljessa
nimen yhteydessa (Kuva 4). Ty0 aloitettiin selvittdmalld, jokaisen koneen las-

kentapaikka. Muutoksina laitteille tehtiin:
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e Tahan l&hettiin tekem&&n ratkaisuksi, ettd tdssa esimerkissa CVAH séilyy,
mutta lisdyksena perdén laitetaan laskentapaikka. Nain ollen hakua tehdessa
Maximo jarjestelmdssa voi sen suorittaa joko hakemalla CVAH mukaan tai
laskentapaikan mukaan. Esimerkiksi CVAHO02/Valssihiomakone 2, Herkules
vaihdettiin nimeen CVAH1502 Valssiohiomakone 1, Herkules. N&in ollen

saatiin yhtendinen nimeaminen laitteille sekd hakuvaihtoehtoja liséttya.

Kuva 4 1502 Valssihiomakone 2, Herkules. Kustannuspaikka on nakyvissa talla ta-
valla jokaisen koneen kyljessa. Tdm& hiomakone sijaitsee tyokaluhuollossa ja sité
kaytetdan padasiassa Schloemann- merkkisen kylmévalssaimen tygvalssien hiontaan.

Alalaitteilla tarkoitetaan kaikkia laitteita ja jarjestelmid, jotka ovat kytkoksissa itse

tyota tekevaan laitteeseen. Alalaitteita on nimetty aikanaan jarjestelméaan sitd mukaan,

kun niitd on tullut tehtaalle lisdd. Koodina on kaytetty juoksevaa numeroa, eli laitettu
aina seuraava laite vain seuraavalla numerolla. Muutos néihin:

e Ainoana muutoksena, joka katsottiin tarpeelliseksi alalaitteiden nimiin, oli 34-

poistaminen juoksevan numeron edestd. Tdma numero on turhana edessa, eika

sitd tarvita mihinkd@n. Se on siirtynyt aikanaan vanhan jérjestelmén

paivityksen mukana Arrow Maint- jarjestelmaan.
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5.4 Laitetietojen paivittdminen

Laitetietojen muutokset tehtiin Excel- taulukkoon, joka ladattiin Arrow Maint- ohjel-
masta. Tdhan pohjalle oli helppoa muokata uudet nimet seka tunnukset. Kuvassa 5
nahdaan, miten laitepuu rakentui Excel- taulukossa. Esimerkkina kéytettiin tyokaluhu-

ollon hiomakoneita helpottamaan hahmottamista.

TASO1 ¥ [TASQ2 - [TASO3 ¥ [TASO4 ~|TASOS |~ TASO6 ~

43 CVA VALSSAAMO
44 CVA VALSSAAMO
45 CVA VALSSAAMO
46 CVA VALSSAAMO
47 CVA VALSSAAMO
48 CVA VALSSAAMO
49 CVA VALSSAAMO
50 CVA VALSSAAMO
51 CVA VALSSAAMO

CVAH Tyokaluhuolto
CVAH Tyékaluhuolto
CVAH Tyékaluhuolto
CVAH Tyckaluhuolte
CVAH Tyokaluhuolto
CVAH Tyckaluhuolte
CVAH Tyokaluhuolto
CVAH Tyckaluhuolte
CVAH Tyékaluhuolto

CVAH1501
CVAH1501
CVAH1501
CVAH1502
CVAH1502
CVAH1502
CVAH1503
CVAH1503
CVAH1503

10854
10855

10856
10857

10858
10859

Kuva 5 Ladattu Excel- taulukko Arrow Maint- ohjelmasta, johon tehtiin muutokset.

Kuvassa muutokset on tehty.

Excel taulukko- rakentui erilaisesta tasoista, jotka voidaan ajatella laitepuun oksina:

e Taso 1: Ylin taso laitepuussa, nimi vaihdettiin Valssaamoksi.

e Taso 2: Tdma taso yhdistyy suoraan Valssaamon alle ja ndma ovat puun
toimintopaikkoja.

e Taso 3: N&ma ovat tasoja, jotka linkittyvéat tdssa esimerkissa Tydkaluhuollon
alle. Namé ovat laitteita.

e Taso 4: Mikali laitteilla on vield alalaitteita ne tulevat tasolle 4 ja linkittyvét
suoraan laitteiden alle.

e Tasoja voidaan jatkaa niin pitkélle kuin halutaan kokonaisuuksia purkaa. Tassa
hierarkiassa riitti 4 tasoa.

Kun oltiin saatu tehtyd muutokset Exceliin niin seuraavaksi Maximon edustaja tarkisti
tiedoston vield kertaalleen, ettd rakentuuko koodaukset oikein Maximoa ajatellen. Kun
tdmé oli saatu kuntoon, han kopioi nd&mé valmiiseen latauspohjaan ja toimitti tdmén
Maximon edustajille, jotka hoitivat itse latauksen Aurubiksen Maximo- jérjestelmaan.
Latauksen jalkeen valmis laitehierarkia oli ndhtdvissd Maximossa ja sen alle voitiin

alkaa tekem&&n mm. ennakkohuoltoja sek& varaosaluetteloita. (Liitteet 1-11)
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6 ENNAKKOHUOLTOSUUNNITELMIEN PAIVITTAMINEN
MEKAANISEN KUNNOSSAPIDON OSALTA

6.1 TyoOn tausta

Ennakkohuollot ovat tarked osa tehtaiden kunnossapitotoimintaa. Nailld saadaan
ehkaistyé vikoja seka hajoamisia tehokkaasti. Tata varten tulee olla tarkat ennakkohu-

olto suunnitelmat seké aikataulut ennakkohuolloille.

Kunnossapitojérjestelmén vaihdon yhteydessé oli hyva tarkistaa huolto-ohjeet seka ni-
iden paikkansapitavyys mekaanisen kunnossapidon osalta. Ennakkohuolto suunnitel-
mat ladattiin Excel- taulukossa vanhasta Arrow Maint- jarjestelmastd, jonka pohjalta
pystyttiin tarkastamaan huollot. Ennakkohuollot pystyttiin lataamaan uuteen jarjest-
elmaén heti, kun laitehierarkia oltiin saatu tehtya valmiiksi.

Tarkistusten seka korjausten lisdksi ennakkohuolto suunnitelmiin tuli miettia
nimedminen, joka on vastaava kuin uusi nimeaminen laitehierarkiassa. N&in pystyttiin
paikoittamaan tyot oikeiden laitteiden alle seka niiden hakeminen helpottui. Tuli myds
miettid minké&laisella aikajanalla naita huoltoja tulee tehda.

6.2 Mekaaniset ennakkohuollot Aurubiksella

Aurubiksella suoritetaan ennakkohuoltoja tasaisin véliajoin. Jokaiselle ennakkohu-
ollolle on listoissa merkattuna vastuuhenkild, sek& uuden jarjestelman myota siihen
pystytdan tarkentamaan itse toiden tekijat sekd tyontekijoiden tyoméérd. Kaytetyt

tyotunnit voidaan myos arvioida huollon yhteyteen.

Ennakkohuollot on pyritty tekemé&én huoltopdiving, joita pidetd&n kerran viikossa kay-

den vuorotellen tehtaan koneita lavitse. Isommat laakerinvaihdot tai muut remontit
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tehdén yleensa talvella pidettdvana huoltoseisokkina, jolloin tehtaan koneet eivét ole
kaytossa neljaan viikkoon.

Jokaiselle koneelle on maaritelty erikseen viikottainen kéyttajahuolto, jonka suoritta-
vat koneen kayttajat itse. Itse ennakkohuoltoja on maaritetty tehtvaksi aina kuukaud-
esta kahteen vuoteen. Isoimmat laakerit koneissa ovat suuri ennakkohuollon kohde ja
niitd seurataan aktiivisesti. Seuranta on ulkoistettu SKF:n tekemaksi, jotka ovat eri-

koistuneet laakereihin.

Ennakkohuoltoja on luokiteltu moniin eri kategorioihin kuten mekaaninen, sahkdinen
sekd hydraulinen. Tassé tyossd keskityimme ainoastaan ennakkohuoltoihin mekaan-

isen kunnossapidon osalta.

6.3 Huoltoihin tehdyt muutokset ja tarkennukset

Ennakkohuolto muutoksia koskien pidettiin palaveri, jossa oli paikalla myds Maximon
edustaja, jolta sai ohjeet millaisessa muodossa nimedmiset sekd koodaukset tulisi olla,
jotta ennakkohuollot vanhan Excel- taulukon pohjalta saataisiin siirrettyd mutkatto-

masti uuteen jarjestelmaan.

Arrow Maint- ohjelmassa huollot olivat kytketty sek& toimintopaikkoihin, etta
laitteisiin kun taas uudessa jarjestelmassa vaaditaan kytkeminen ainoastaan laitteisiin.
Toisin sanoen Excel- taulukkoa lahdettiin kdymaan lapi ja selvittdmaan kunkin hu-
ollon tarkka laite toimintopaikan sijaan. Tédssa tydssa Kyseessa olevat laitteet sel-
vitettiin mekaanisen kunnossapidon osalta ja tdmén jalkeen annettiin Excel- taulukko
eteenpdin, jotta esimerkiksi sdéhkdémiehet ja hydrauliikkamiehet péaivittdvat omat hu-

oltonsa.

Késitellddn téssa esimerkkind hitsaus- ja reunauskoneen ennakkohuoltoja, jotta

muutokset olisivat helpompi hahmottaa.
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Laitetunnus - NRO:TOIMENPIDE
10942 110 Syottdkela
10943 120 Oikaisukone

10945 130 Hitsausyksikko

10949 140 Reunaus ja nauhaleikkuri

Kuva 6 Kuvassa nakyy Hitsaus- ja reunauskoneen 4kk huoltojen kohteet. Toimenpide
kohdassa on tarkennettu mille laitteelle huolto kohdistuu. Naille toimenpide kohdille
etsittiin vastaavat laitetunnukset laitehierarkiasta, jotta ne saadaan kytkettyd uuteen

laitehierarkiaan.

- kelan johteiden tarkistus- kayttomoottorin ja kytkimen tarkistus- jarrun kunnon tarkistus- vetorullaston telojen ja kéyttojen tarkistus (ketjun kireys)
- oikaisukoneen telojen kunnon tarkistus- kytkimien tarkistus- jakovaihteen tarkistus- kyttémoottorin kytkimen tarkistus

Kuva 7 Taulukon lopussa on laadittu ohjeet jokaista huoltoa koskien, ettd mita se pitaa
sisalldén. Tassa kuvassa on hitsaus- ja reunauskoneen syottokelan seké oikaisukoneen

4Kk valein tehtavat ennakkohuoltotoimenpiteet.

Kun oltiin saatu laitteet kohdennettua laitetunnuksen mukaan, seuraavaksi tuli mu-
okata toimintopaikkojen tunnukset uutta laitehierarkiaa vastaaviksi. Laitehierarkiaan
tuli muutoksena, etta koodin loppuun lisattiin kunkin toimintopaikan kustannuspaikka.

Kaésitellaan tassékin esimerkkina hitsaus- ja reunauskoneen mekaanisia huoltoja.

|HuoLTo EINIMI Ed LAITE x
_ 174 Hitsaus-ja reunauskone (mekaaninen) CVAM1120
174 Hitsaus-ja reunauskone (mekaaninen) CvVAM1120
mekaaninen) CVAM1120
mekaaninen) CVAM1120
mekaaninen) CVAM1120
mekaaninen) CVAM1120
mekaaninen) CVAM1120
mekaaninen) CVAM1120
mekaaninen) CVAM1120
mekaaninen) CVAM1120
mekaaninen) CVAM1120
mekaaninen) CVAM1120

174 Hitsaus-ja reunauskone
174 Hitsaus-ja reunauskone
174 Hitsaus-ja reunauskone
174 Hitsaus-ja reunauskone
174 Hitsaus-ja reunauskone
174 Hitsaus-ja reunauskone
174 Hitsaus-ja reunauskone
174 Hitsaus-ja reunauskone
174 Hitsaus-ja reunauskone

— e e e e —

174 Hitsaus-ja reunauskone
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Kuva 8 Nimi kentdsséd nékyy ennakkohuollon toimintopaikka ja suluissa tarken-
nettuna, millainen huolto on kyseessa. Tassa tapauksessa kyseessda on mekaaninen hu-
olto. Laite kenttdén padivitettiin toimintopaikkojen nimet vastaamaan uutta laitehier-
arkia nimedmistd, jotta huollot saatiin kytkettya uutta jarjestelmaé varten mutkatto-
masti laitehierarkiaan. CVAM koodilla tarkoitetaan, ettd C=Porin alue,
VA=Valssaamo ja M=Muut koneet ja tdhan perddn lisattiin kustannuspaikka, joka oli

tassa tapauksessa 1120.
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7 LOPPUPUHE

Tyon tavoitteissa onnistuttiin hyvin ja saatiin vaadittavat asiat tehtyd. Tasté eteenpdin
jarjestelman paivittdmisen loppuun johtaa Aurubiksen muu henkilékunta. Omana

tyona oli laitehierarkian nimedminen seké ennakkohuoltojen nimeamiset.

Koen, ettd tasté oli suuri apu yritykselle tdman projektin osalta ja haluan kiittad kaik-
kia, jotka olivat apuna ja neuvoivat tdman tyon osalta. Kiitos myos koko Aurubikselle,

kun sain ndin hyvan aiheen ja tehda tamaén.

Suuri apu oli myds opinndytetyon ohjaajasta, jolta sai hyvia parannusehdotuksia seké
vinkkeja itse raportin Kirjoittamiseen tasta tyosta.
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LITTEET

Jarjestelman mukainen sijaintihierarkia

Toimipaikka: PORI

Jarjestelma: PRIMARY Primary System
Sijainti Kuvaus
€ hebs
[u] TUOTANTOPALVELU
(e . Frergat

CTUES100 Nestekaasuvarasto ja verkosto

UM Siinde

Liite 1 Energiat laitehierarkia

Sijainti Kuvaus
o Aurubis
CVA VALSSAAMO
CVAH Tydkaluhuolto

CVAH1017 Laakeripesukone SR

CVAH1018 Terapesukone SR

CVAH1501 Valssmiomakor_\e 1, waldrich
CVAH1502 Valssihiomakone 2 Hercules
CVAH1503 Jyrsinterdn hiomakone Reform

CVAHN1449 Nosturit hiomo
CVAHN1449-VA13 N13 SILTANQSTURI 13

CVAHN1449-VA14 N14 SILTANOSTURI 14

Liite 2 Tyokaluhuolto laitehierarkia



Sijainti Kuvaus

on VALSSAAMO

CVAK Kuumavalssaamo

_ O 0
CVAKN1449-VALL
CVAKN1449-VAL2
CVAKN1449-VA21
CVAKN1449-VA33
CVAKN1449-VA39
CVAKN1449-VAd

CVAKN1445-VA45

| CVAVIORL
CVAKV1961-

CVAKV1961-WA3

CVAKV1961-WVAG

_OWMKIN ~ Kebtesdha

CVAK1011 Askelpalkkivuni

Q05 yrinkone, 2ouolnen

CVAKN1449 Nosturit kuumavalssaama

MOSITMOSTIRLLD
NL2 SILTANOSTURI 12

N21 PYLVASNOSTURI 21

N33 PYLVASNOSTURI 33

N39 PYLVASNOSTURI 38

N4 SILTANOSTURL 4

N45 PYLVASNOSTURI 45

Vs luumavissaany

V16 VRAKA 16

V3 VARKA 3
V6 VAAKA 6

Liite 3 Kuumavalssaamo laitehierarkia

_OWMKN? Kmdbsdn 00

OV Jysinkone, iquolinen
VAL Kethaisuseha
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Sijainti Kuvaus

C Aurubis
VA VALSSAAMO
CVAL Lelkkaus ja pakkaus
_______ CVAL1201 Nauhaleikkuri 1 Schmitz
CVAL1202 Nauhaleikkuri 2 Proin
CVAL1204 Nauhaleikkuri 4 B+S
CVAL1206 Nauhaleikkuri 6 AKV
CVAL1220 Kelauskone
CVAL1300 Levyleikkaus- ja pakkauslinja Conse
CVAL1321 Levyleikkuri 1, iso oikoleikkuri
CVAL1322 Levyleikkuri 2, MVD
CVAL1323 Pydrylaleikkuri Lucas
CVAL1401 Kalvopakkauslinja (Kelauskone)
CVAL1402 Kalvopakkauslinja 2
CVAL1435 Levyntarkastus- ja pakkauslinja Skanveir

CVAL2000 Holkkisaha

Liite 4 Leikkaus ja pakkaus laitehierarkia

Sijainti Kuvaus
C Aurubis
CVA VALSSAAMO
CVAL Leikkaus ja pakkaus

CVALN1449 Nosturit leikkaus ja pakkaus
CVALN1449-VA17 N17 PYLVASNOSTURI 17

CVALN1449-VA18 N18 PYLVASNOSTURI 18

CVALN1449-VA19  N19 PYLVASNOSTURI 19

CVALN1449-VA20  N20 PYLVASNQSTURI 20

CVALN1449-VA24  N24 SILTANOSTURI 24

CVALN1449-VA25  N25 PYLVASKAANTONOSTURI 25

CVALN1449-VA26  N26 PYLVASNOSTURI 26

CVALN1449-VA3 N3 SILTANOSTURI 3

CVALN1449-VA30 N30 PYLVASNOSTURI 30

CVALN1449-VA31 N31 PYLVASNOSTURI 31

CVALN1449-VA35 N35 PYLVASNOSTURI 35

CVALN1449-VA36  N36 PYLVASNOSTURI 36

CVALN1449-VA37  N37 PYLVASNQSTURI 37

CVALN1449-VA38  N38 PYLVASNOSTURI 38

CVALN1449-VA40  N40 PYLVASNOSTURI 40

CVALN1449-VA41 N41 SILTANOSTURI 41

CVALN1449-VA42  N42 PYLVASNOSTURI 42

CVALN1449-VA43  N43 PYLVASNOSTURI 43

CVALN1449-VA44  N44 PYLVASNOSTURI 44

CVALN1449-VA6 N6 SILTANOSTURI 6

Liite 5 Leikkaus ja pakkaus nosturit



Sijainti Kuvaus
C Aurubis
VALSSAAMO
CVAL Leikkaus ja pakkaus
CVALV1961 Vaaat leikkaus ja pakkaus

CVALV1961-VVA1 V1 VAAKA 1

CVALV1961-VVA10 V10 VAAKA 10

CVALV1961-VVA11 V11 VAAKA 11

CVALV1961-VVA13 V13 VAAKA 13

CVALV1961-VVA14 V14 VAAKA 14

CVALV1961-VVA15 V15 VAAKA 15

CVALV1961-VVA2

V2 VAAKA 2

CVALV1961-VVAS

V5 VAAKA 5

CVALV1961-VVA8

V8 VAAKA 8

CVALV1961-VVA9

V9 VAAKA 9

__Cvam Muut koneet

CVAM1120 Hitsaus-ja

CVAM1140 Peittaus- ja pesukone

CVAM1150 Rasvanpoisto- ja peittauslinja

CVAM1325 Romutus ja

CVAM1950 Muut koneet ja laitteet

CVAM1961 yhteiset

CVAMN1983 Nosturit muut koneet

CVAMN1449-VA27 N27 PYLVASNOSTURI 27

CVAMN1449-VA28 N28 PYLVASNOSTURI 28

Liite 6 Leikkaus ja pakkaus vaa’at seké tehtaan muut koneet
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Sijainti Kuvaus
C Aurubis
VALSSAAMO
CVAO Ovet Val
CVAO01998 Ovet

CVA01998-01 o1ovit

CVA01998-010 010 OVI 10

CVAD1998-011 011 0vI11

CVA01998-012 0120112

CVAD1998-013 013 0VI13

CVAD1998-014 014 OVI 14

CVA01998-015  0150VI15

CVAD1998-016 016 OVI 16

CVA01998-017 017 QVI 17

CVA01998-018 018 0OVI18

CVA01998-019 019 Qvi

CVA01998-02 020vi2

CVAD1998-020

020 Ovi Pressuhalli

CVA01998-021

021 Qvi Pressuhalli

CVAD1998-022

022 Ovi Pressuhalli

CVA01998-03 030vi3
CVA01998-04 040vi4
CVAD1998-05 050VIS
CVA01998-06 06 0VI 6
CVAD1998-07 o70vi7
CVAD1998-08 08 0ovIg
CVAD1998-09 09 0vI9

Liite 7 Valssaamon ovet
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Sijainti Kuvaus
C Aurubis
CVA VALSSAAMO
CVAP Ng-Linja

CVAP1160 Patinointilinja

CVAP1161 Patinan valmistus

CVAP1162 Patinalietteen valmistus

CVAPN1449 Nosturit, Patinalinja
CVAPN1449-PAT6 N6 Siltanosturi
CVAPN1449-PAT7 N7 Pylvaskaantdnosturi

CVAPO1998 Ovet, Patinalinja

CVAPV1961 Vaa,at,Patinalinja
CVAPV1961-VMES V5 Vaaka nro:5
CVAPV1961-VME8 VB Vaaka Nro:8
CVAPV1961-VME9 V9 Vaaka nro:9

CVAU Uunit

CVAUL111 Lapivetouuni 1

CVAU1112 Lapivetouuni 2

CVAU1117 Ebner-panosuuni 1

CVAU1118 Ebner-panosuuni 2

CVAUN1449 Nosturit, Uunit

CVAUN1449-VA2 N2 SILTANOSTURI 2

CVAUN1449-VAS N5 SILTANOSTURI 5

Liite 8 Ng-linjan seka uunien laitehierarkia

Sijainti Kuvaus
L UTUBIS e s e s e s s s
........................... cva VALSSAAMO
............................ CVAY Kylmavalssaimet
........................................ CVAY].].DJ._
CVAY1102

CVAY1105 Kylmavalssain 5 Sundwig

.......................... CVAY11057 . Nostoalustat

______________________________________________ CvAviloss . Syowokes @

__________________________ CVAYL1059 ... O KON e

........................... CVAY1132 ......Paksujen levyjen pesu ja leikkaus (Levypesukone)
CVAYN1449 Nosturit kylmavalssaimet

CVAYN1449-VA23

CVAYN1449-VA34

CVAZ

Liite 9 Kylmavalssaimien sekd valssaamon yhteisten laitehierarkia



Sijainti Kuvaus
c Aurubis
........................... CvoK Kuparivalimo
............................ CVOK1 Kuparivalimo
CVOK1-1012 Kuljettimet
........................... CVOK1-5100 Panostuslaitteet
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, CVOK1-5101 Panosnostin (N4 Nosturi)
........................... CVOK1-5104 Kuilu-uuni
........................................... CVOK1-5105 Ranni
........................... CVOK1-5106 Polttoilmalaitteet
........................... CVOK1-5107 Nestekaasulaitteet
....................................................... CVOK1-5108 Valu-uuni
........................... CVOK1-5109 Valukone
................................................................... CVOK1-5110 Romutussaha
___________________________ CvOK1-5114 Nostoapulaitteet
CVOK1-5115 Laadunvalvonnan laitteet
___________________________ CVOK1-5116 Naytteenottolaite
CVOK1-5119 Raaka-aine varasto

Liite 10 Kuparivalimon laitehierarkia

Sijainti Kuvaus
[ Aurubis
Kuparivalimo
CVOK1 Kuparivalimo
CVOK1N-5113 Mosturit kuparivalimo

CVOK1N-5113- N1 Siltanosturi
........................ KVl

CVOK1N-5113- N10 Siltanosturi

KV10

CVOK1N-5113- N11 Pylvaskaantonosturi 11
........................ KVll

CVOK1N-5113- N2 Siltanosturi
........................ KVZ

CVOK1N-5113- N3 Siltanosturi
................................................................... KV3

CVOK1N-5113- N4 Siltanosturi (autom.)
........................ KV4

CVOK1N-5113- NS Siltanosturi

KV5S

CVOK1N-5113- N6 Yksipalkkinosturi
........................ KVG

CVOK1N-5113- N7 Seinakaanténosturi

KV7

CVOK1N-5113- N8 Yksipalkkinosturi
........................ KVS

CVOK1N-5113- N9 Pylvaskaantonosturi

KV9

Liite 11 Kuparivalimon nosturit
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