LAPIN AMK |

Lapland University of Applied Sciences

Kunnossapitotoimintojen kehittdminen Fermionin Oulun tehtaalla

Jarkko Anttila

Teollisuuden ja luonnonvarojen osaamisalan opinnadytety6
Teknologiaosaamisen johtaminen
Insindori (YAMK)

KEMI 2014



ALKUSANAT

Haluan esittaé kiitokset toimeksiantajalleni ja tydnantajalleni Fermion Oy:lle opiskelun
ja opinndytetydn mahdollisuudesta. Liséksi kiitokset avusta opinndytetyonohjaajalle
Ville Rauhalalle, seké kaikille Fermionin Oulun tehtaan henkil6ille, jotka haastattelujen

avulla tai muulla tavoin auttoivat tyoni tekoa.

Oulussa 08.04.2014

Jarkko Anttila



THVISTELMA

LAPIN AMMATTIKORKEAKOULU, Teollisuus ja luonnonvarat

Koulutusohjelma: Teknologiaosaamisen johtaminen, YAMK

Opinnéaytetyon tekija(t):  Jarkko Anttila

Opinnaytetyon nimi: Kunnossapitotoimintojen kehittdminen Fermionin Oulun
tehtaalla

Sivuja (joista liitesivuja): 57 (7)

Paivays: 8.4.2014

Opinnéaytetyon ohjaaja(t): Insindori (ylempi AMK) Ville Rauhala

Fermion Oy:n Oulun tehdas on kasvanut uusilla tuotanto moduleilla ja tuotantomaa-
rall& tuntuvasti viimeisten vuosien aikana. Kasvun johdosta tehtaan prosessit, koneet
ja laitteet ovat lisdnneet huoltokohteiden maaraa. Huoltotarpeiden kasvaessa kunnos-
sapidon henkilosto on kuitenkin pysynyt ennallaan. Kaikkien ennakkohuoltokohtei-
den ja ennakoimattomien vikojen hoitaminen kohtuullisessa ajassa tuottaa ajoittain
ongelmia ja ristiriitaisia tilanteita tuotannon kanssa.

Tassé kehitystehtdvassé tarkastellaan Fermion Oy:n Oulun tehtaan kunnossapidon
toimintamallin kehittamista tietyilla yksittaisilla parannuksilla. NyKkyiset kunnossa-
pidon toiminnot ovat muokkautuneet vuosikymmenten saatossa ja toiminnan tehok-
kuutta tdman péivan vaateisiin ei ole tutkittu.

Ty0ssé tutkittiin kunnossapidon nykytilaa hyvaksikayttden kunnossapitojarjestel-
maéaan kertynyttd dataa seké haastattelemalla tehtaan henkil6kuntaa. Parannuksissa
keskityttiin ennakkohuolto- ja kalibrointitdiden kehittdmiseen, kunnossapitotdiden
johtamisen kehittamiseen, kriittisten laitteiden varaosatarpeiden selvitystyokalun
soveltamiseen tehtaalle sekd kunnossapito palaverien kehittamiseen.

Ideoita kehityksiin saatiin kunnossapidon kirjallisuudesta ja alan lehdista, henkil6-
kunnan haastatteluista sek& bencmarkkauksesta.

Useat kehitystoimenpiteet saatiin jalkautettua kaytantoon. Kaytannossa tulokset kehi-
tystoimenpiteista saavutetaan mydhemmin. Kuitenkin osa parannuksista auttoi jo
pienessa ajassa vahentdmaan auki olevien kunnossapitopyyntdjen maaraa.
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Fermion Oy Oulu Factory has extended the production by several new modules in
the last years. There are more maintenance needs, because the number of processes,
machines and equipment have grown. In the meantime, the number of maintenance
crew has remained the same. There are some problems to complete every mainte-
nance work on time and there are also conflicts between the maintenance crew and
the operators.

This development task examines Fermion Oulu factory’s maintenance model im-
provements. The current maintenance activities have been formed over the decades

and the efficiency of the maintenance model against today’s claims has not been
studied.

The plant maintenance was analyzed by using maintenance system data and inter-
viewing the factory’s employees. The focus was to improve the preventive mainte-
nance, calibration procedure, maintenance managing, critical equipment spare parts
management and maintenance meetings. Ideas for the development were gathered
from the maintenance literature and magazines, staff interviews and benchmarking.

Many of these ideas are in use now. The Final result will be seen later when we see
how they work. After all, part of these changes has already helped us to reduce the
number of maintenance requests.
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SISALLYS
THVISTELMA L....oooiieeeeeeeee ettt ettt bttt 3
A B ST RA T .. e e e e e e e ar e e e nrreeanraeeans 4
] 17 I I 2T 5
KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET ..coooiitiiiececee et 7
1 JOHDANTO ..ottt ettt ettt sttt ettt n e et tens 8
1.1 TeNtAVAN AUSTAA .....eeiveeiieiie ettt st et neesne e 8
1.2 TEeNtAVAN TAVOITE .....eoiviiieciie ettt sre e 8
1.3 Tehtdvad tukevat IANTEET.........ccco it 8
2 FERMION OV ..oiciiiiiiciiiiesieise ettt sttt sttt ne b 9
3 OULUN TEHDAS. ...ttt sne e e nae e e nneaeens 10
4 KUNNOSSAPITO ...ttt e e aae e sae e e snae e e snaeeennneeens 12
4.1 Kunnossapidon NISTOrIAa ...........ccuviieiieiiiiciie et 12
4.2 KUNNOSSAPITOIAJIT .....vvevieie et 14
4.3 LiTKA KUNNOSSAPITO ...t 16
4.4 Kunnossapitohenkiloston sosiaaliset taidot ............ccocovviineiiiieneiesc e 17
4.5 Vanhan laitekannan kunnossapidon haasteet.............ccceeveieeieeie i v s 18
4.6 Kunnossapidon tietojarjeStelmat ..........ccceevveiieiiiie e 18
4.7 Kalibrointi JArjeStelMaL........ ..ot s 19
5 KUNNOSSAPITO FERMIONIN OULUN TEHTAILLA ....cooooeeeeeeeee 20
5.2 KUNNOSSAPTAON FESUISSIT.....c.uevieiiesriiesiesieste sttt 20
5.3 Kunnossapidon teNtAVAL ............ccooiiiiiiicc e 20
5.4 SAP-kunnossapidon tietojarjeStelmMa ............ccocveeiieii e 21
5.5 ENNAKKONUOIIOL ..o 23
5.6 KOMJAUSPYYNNOT......oviiiitiiieiieiieiee ettt 23
5.7 MUUL EKNISEL TYOL ...t 24
6 FERMION OY:N OULUN TEHTAAN LAITEKANTA ..ot 25
6.1 TUOLANTO MOTUIIT.......eiveeeeeie e 25
I AN 11T 11 1=] 2SR 27
6.3 THSIAAMO ... e 28
6.4 Tehtaan yhteiset alueet ja kayttohyOdyKKeet ...........ccccovveiieiie i, 28
6.5 Laitekannan ja 1/0 MEAr&N KaSVU..........cccoiiiiiiriiie e 29
T V4N ¥ AN @ Y N 31



6

7.1 Tehtaan kdynnin kannalta kriittiset laitteet ............cccoevevevievcicic s 31
7.2 Kriittisten laitteiden varaoSatarPeet..........ccovveveeiereenieiie e 32
8 KUNNOSSAPIDON INDIKAATTORIT ..ooe et 34
8.1 Indikaattoreiden tarkOItUS. .........couerviriereiesceeee e 34
8.2 Kehitystehtavassa kaytetyt indikaattorit .............ccooveviiie i 34
9 KUNNOSSAPIDON TOIMINTAMALLIN KEHITTAMINEN.......cccovvieeienee. 39
9.1 KENITAMIS-SIIAEGIA ... .e.veveiieiieiiee ettt 39
9.2 Toimintamallin KENTTAMINEN .......ccvoiiiiiiii s 39
9.3 Nykyisen toimintatavan tarkastelu ja parannuskohteet.............ccccocevveveieeieennnnn, 39
9.4 Ennakkohuolto-/kalibrointikohteiden Kehitys............ccocoiiiiiiiciinccee 40
9.5 Kunnossapito toiden JONTAMINEN ..........ccoiiiriiieiee s 41
9.6 KP PAIAVETIL........cviieiecieeie ettt et et sreenre e 42
9.7 Laitteiden kriittisyysmaarittely ja varaosatarpeet ............ccccevvveveieeieiiesecsieenenn, 42
10 TULOKSET JA JOHTOPAATOKSET ..ot 44
11 JATKOTOIMET, KEHITYSEHDOTUKSET ......oooiiiiiiee e 45
12 POHDINTA et ettt et se et e nesre s 47
LAHTEET ..ottt ettt ettt bt 49

L T T EET et 50



7
KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

SOP Standard Operating Procedure

CAPA Corrective Actions Preventive Actions
EHS Environment, Health and Safety

FDA Food and Drug Administration, USA
Pallas Orionin dokumenttien hallinta jarjestelma

CMX Beamex kalibrointien hallinta jarjestelma



1 JOHDANTO

1.1 Tehtavén taustaa

Fermion Oy:n toiminta on viimevuosina laajentunut tuntuvasti. Oulussa sijaitsevaa
tehdasta on modernisoitu ja laajennettu useaan otteeseen. Uusimpana laajennuksena
voidaan mainita vuonna 2012 valmistunut moduli 9 ja 2014 valmistuva moduli 10

(Fermionin pilot).

Fermionin Oulun tehtaan laajenemisesta huolimatta ei kunnossapito-osaston henkildstoa
ole lisatty. Kunnossapitohenkiloston maara on pysynyt samana lahes 20 vuotta. Kun-
nossapidon toimintamalli on myo6s pysynyt pitkddn samana. Kasvaneen laitekannan ja
laajentuneen tehtaan myota kunnossapidon toimintoja joudutaan kehittdméaan jatkuvasti.

1.2 Tehtavén tavoite

Taman kehittdmistehtavan tavoitteena on etsié ja kehittdd muutamia yksittaisia toimin-
toja Fermion Oy:n Oulun tehtaalle, jotka parantavat kunnossapitotoimintoja. Toimintoja

lahdetaan kehittdmaan nykyisten toimintojen pohjalta.

Kehitystehtdvalla tavoitellaan laitteiden ennakkohuollon parantamista, kunnossapito-
henkildston tyokuormien tasaamista ja tehokkaampaa kayttod. Yhtena kehitysalueena
on laitteiden ja kalibrointikohteiden kriittisyyden maarittdminen, seka kriittisten vara-

osien tarpeellisuus.

1.3 Tehtavaa tukevat lahteet

Kunnossapidon kehittdmiseen 16ytyy paljon kirjallisuutta ja kirjoituksia erilaisissa alan
lehdissa. Tehtdvassa pyritaan I0ytdmaan ratkaisuja ja ideoita bencmarkkauksesta, teh-
taan oman henkildston haastatteluista, seka kehitystyon tekijan omakohtaisen tyokoke-

muksen perusteella.

Tehtaalla on otettu SAP PM kunnossapitojarjestelma kayttéon vuonna 2008. Tilastotie-

toa saadaan kunnossapitojérjestelmaan kerédéntyneista tiedoista.



2 FERMION Oy

Fermion on yksi Orion yhtymé&n tulosyksikdista. Orion on suomalainen ladkkeiden ja
diagnostisten testien kehittdja — hyvinvoinnin rakentaja, joka toimii maailmanlaajuisesti.
Orion kehittad, valmistaa ja markkinoi ihmis- ja eldinlaakkeitd, ladkkeiden vaikuttavia
aineita seka diagnostisia testejad. Yhtio panostaa jatkuvasti uusien ladkkeiden sek& hoito-
tapojen tutkimiseen ja kehittdmiseen. Ladketutkimuksen ydinterapia-alueita ovat kes-
kushermostoléékkeet, syopéd- ja tehohoitoladkkeet seka inhaloitavat Easyhaler® -
keuhkoladkkeet. Orionin liikevaihto vuonna 2013 oli 1 007 miljoonaa euroa, ja yhti
tyollisti vuoden lopussa noin 3 500 henkildd. Orionin A- ja B- osakkeet on listattu
NASDAQ OMX Helsingissa. (Orionin www-sivut 2014, Hakupéiva: 18.1.2014.)

Fermion valmistaa vaikuttavat aineet Orionin omiin alkuperédldéakkeisiin ja joihinkin
geneerisiin valmisteisiin. Fermion valmistaa ja myy laakeaineita myos muille 1a4keyhti-
oille. L&akkeiden vaikuttavien aineiden valmistajana Fermionilla on térked rooli koko
Orionin liiketoiminnassa, silla Orionin tavoitteena on kiihdyttaa etenkin alkuperalaéak-
keiden ja erityistuotteiden kasvua Euroopassa.

(Orionin www-sivut 2014, Hakupaiva: 18.1.2014.)

Fermion Oy perustettiin vuonna 1970 Rikkihappo Oy:n (nyk. Kemira Oy) ja Orionin
yhteisyrityksend. Sen tarkoituksena oli mm. penisilliinin ja muiden antibioottien valmis-
tus kotimaassa. Espooseen rakennettiin erillinen laboratorio- ja konttorirakennus 1973,
ja samana vuonna valmistui uusi tehdasrakennus Hankoon.

(Orionin www-sivut 2014, Hakupéiva: 18.1.2014.)

Fermion siirtyi kokonaan Orionin omistukseen ja sen osaksi 1981. Nykyinen Fermion
Oy rekisterditiin osakeyhtiond kaupparekisteriin 2004. Fermionin Espoon yksikossé
toimii nykyaén tuotekehitys ja bench-scale -laboratorio. Espoossa tydskentelee noin 70
fermionilaista. Fermionin toinen varsinainen tuotantolaitos Oulun tehtaan lisaksi sijait-
see Hangossa. Hangon tehtaalla tydskentelee n. 160 henkil6d, ja se on tuotantomaaral-
t&an suurin Fermionin tehtaista. (Orionin www-sivut 2014, Hakupdiva: 18.1.2014.)


http://www.fermion.fi/About-Fermion/Fermions-history/
http://www.fermion.fi/About-Fermion/Fermions-history/
http://www.fermion.fi/About-Fermion/Fermions-history/
http://www.fermion.fi/About-Fermion/Fermions-history/
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3 OULUN TEHDAS

Ouluun perustettiin 1961 Medipolar Oy, joka aloitti oman ld&ketuotannon 1964. Uusi
tehdasrakennus valmistui 1974 ja sité laajennettiin viela 1984. Medipolar sulautui 1978
Farmos-Yhtyméan, joka puolestaan sulautui Orioniin 1990. Fermionin Oulun tehdas
jatkaa Medipolarin ladkeainetehtaan tuotantoa. Tehdas sai FDA:n hyvaksynnan ensim-
maisend suomalaisena la&ketehtaana 1979. (Orionin www-sivut 2014, Hakupéiva:
18.1.2014). Tehdasta on laajennettu useaan otteeseen vuosien varrella. Seuraavaksi
vuoden 2014 aikana otetaan kayttdén Fermionin pilot laitos, joka siirtyy Espoosta Ou-

lun tehtaalle.

Nykyédan Fermion valmistaa Oulussa vaikuttavat aineet moniin Orionin omiin alkupera-
laékkeisiin: levosimendaani (Simdax®), toremifeeni (Fareston®), detomidiini (Do-
mosedan®), medetomidiini (Domitor®) ja atipametsoli (Antisedan®). (Orionin www-
sivut 2014, Hakupaiva: 18.1.2014). Fermion on markkinajohtaja my6s monen geneeri-
sen ladkeaineen valmistajana, esimerkiksi metotreksaatti, jonka maailman markkinoista
yli puolet tulee Oulun tehtaalta. Kuvassa 1 on esitys Oulun tehtaan tyypillisestd proses-

sin etenemisesta.

FERMION OY TYPICAL PROCESS
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Kuva 1. Tyypillinen prosessi Oulun tehtaalla. (Koivisto 2013, 2)


http://www.fermion.fi/About-Fermion/Fermions-history/
http://www.fermion.fi/About-Fermion/Fermions-history/
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Oulussa tyontekijoita on télla hetkella noin 100. Tehdas sijaitsee Sanginsuun kaupun-

ginosassa. Kuvassa 2 on esitetty Fermionin Oulun tehtaan ilmakuva.

Oulun ladketehdas sisaltaa tislaamon, yhdeksan ladkkeenvalmistus modulia, seka jalki-
kasittelytilat. Tislaamossa tislataan tuotteiden valmistusprosessissa kédytettyjé liuottimia
uudelleen kaytettavaksi, esimerkking alkoholin tislaus. Uusi pilot moduli valmistuu
vuoden 2014 aikana, ja ndin ollen tuo yhden laékeainevalmistusmodulin lisaa. L&&-
keainevalmistusmoduleita laajennuksen valmistuttua on kymmenen. Tuotannon péélait-
teita ovat reaktorit, kuivaimet, lingot, suodinkuivaimet ja sdilét. Oulun tehtaan tuotanto
madra on tall4 hetkella n. 20-30 tn/v

KUVA 2. Fermionin Oulun ladkeraaka-aine tehdas



12
4 KUNNOSSAPITO

Kunnossapito madritelladn SFS-EN 13306 standardissa seuraavasti: “Kunnossapito
koostuu kaikista kohteen elinajan aikaisista teknisistd, hallinnollisista ja liikkeenjohdol-
lisista toimenpiteistd, joiden tarkoituksena on ylldpitaa tai palauttaa kohteen toiminta-
kyky sellaiseksi, ettd kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon”. (SFS-EN 13306,
2010. Kunnossapitosanasto). Maaritelméné standardi on hyvankuuloinen, mutta sen

perusteella on toimintasuunnitelmaa vaikeaa tehda.

Paljon ymmarrettavdmpi madritelma kunnossapidolle on John Moubrayn esittdamé. ”Ta-
voitteena tuotantovalineiden toiminnan varmistamiseksi niiden koko elinkaaren aikana
ovat:
- varmistaa omistajien, kayttajien ja yhteiskunnan tyytyvaisyys
- valita ja kayttaa kaikkein sopivimpia kunnossapidon menetelmia, joilla hallitaan
tuotantovélineiden vikaantumista ja vikaantumisen seurauksia
saada kaikkien kunnossapitoon vaikuttavien ihmisten aktiivinen tuki kunnossa-
pidon toimille™. (Jarvio 2007, 15.)

4.1 Kunnossapidon historiaa

Kunnossapitoa on todennakdisesti tehty yhta kauan kuin ihminen on rakentanut ja kayt-
tanyt koneita. Varhaisin kunnossapito oli kaksinkertaistamista, joka tarkoitti korjaamista
ja huoltoa kun vika ilmaantui. Nykyaan kunnossapidossa voidaan erottaa nelja sukupol-
vea. (Jarvit 2007, 16-18.)

Ensimmaéisen sukupolven kunnossapidossa vikaantuneita koneita pystyttiin pitdm&an
seisokissa ja koneet olivat aika yksinkertaisia. T&ma nakyi my0ds koneiden vikaantumi-
sessa. Koneet olivat useasti ylimitoitettuja, koska niissa oli suuria varmuuskertoimia.
Vikojen kohdentaminen ja korjaamien olivat helppoja tehtavid. Ennakoivaan kunnossa-
pitoon kuului ainoastaan puhdistamista, sadtdmista ja voiteluhuoltoa. Korjaushenkil6s-

ton tarvittava osaamistaso ei tarvinnut olla jarin korkea. (Jarvio 2007, 16-18.)

Toisen sukupolven kaynnistyttya toisen maailmansodan aikoihin teollisuus joutui val-
mistamaan suuria maaria sotatarvikkeita ja parhaat koneiden kayttajat joutui sotarinta-

mille. Koneiden kayttajiksi jouduttiin ottamaan kokemattomia. Koneiden automaatiota
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jouduttiin lisédmaéan ja koneita yhdisteltiin pidemmiksi ketjuiksi. Tasta koitui ongelmia.
Toisen sukupolven monimutkaisemmissa koneissa syntyi uusi vikaantumismekanismi,
joka oli aikariippuvainen ja jossa esiintyi lastentauteja. Monimutkaisuuden lisd&ntyessé
kunnossapidon maaréa ja hallittavuutta jouduttiin lisdédmaan. Tuloksena syntyi ehkéise-
va kunnossapito. Kasvavien kustannusten johdosta jouduttiin panostamaan kunnossapi-
don suunnitteluun ja johtamiseen. Naiden avulla yritettiin laskea resurssien kayton kus-
tannuksia siedettéville tasoille ja lisdédmaan koneiden kayntivarmuutta. (Jarvié 2007, 16-
18.)

Kolmas sukupolvi kdynnistyi 1970 luvulla. Téhdn muutokseen johtivat amerikkalaisten
avaruusprojektien konseptien ja innovaatioiden kayttoonotto teollisuudessa. Tehokkuu-
den ja luotettavuuden merkitys kasvoi tuotantokoneiden mekanismien ja automaation
madarén kasvaessa. Liiketoiminta tuli yhd enemman riippuvaiseksi koneista. Kunnossa-
pidon suunnittelu on aikaisemmin rakentunut olettamukselle, ettd vikaantuminen olisi
yhteydessé koneen kdayton maaréén ja rasittavuuteen. Nykyaan koneet ovat kuitenkin
monimutkaisia kokonaisuuksia, joissa on useita erilaisia teknologioita. VVoidaan kayttéa
parempia raaka-aineita ja tarkempia suunnittelumenetelmia seka kehittyneempia valmis-
tusmetodeja. Tastd johtuen on syntynyt uusia vikaantumismalleja, jotka ovat riippumat-
tomia ajasta tai kayton maarasta. (Jarvio 2007, 16-18.)

Mikroelektroniikan ja IT-teknologioiden yhteydessa syntyi neljas sukupolvi 1990 luvul-
la. Valmistusprosessien integraatioiden ja automaation lisddntymisen johdosta tuotanto-
koneiden hinnat nousevat. Kunnossapitdjien osaamisvaatimukset nousevat uudelle ta-
solle. Yhtena esimerkkina voidaan pitaa ohjelmistojen kunnossapitoa. Kunnossapidossa
tarvittavien tydkalujen hinnat ovat nousseet huimasti. Uuden teknologian koneiden
elinkaaret lyhenevaét rajusti. Ei ole endd jarkevad panostaa kyseisten teknologioiden hal-
lintaan kunnossapidollisesti. Valmistusprosessien osaamisen hallinta ei ole taloudelli-
sesti jarkevaa, joten se ajautuu ulkopuolisille. Tuotteiden lyhyemmat elinkaaret vaikut-
tavat myos koneiden kéyttostrategioihin. Tuotteen menekki tai koneen ominaisuudet
loppuvat ennen kuin kone on kéytetty loppuun, kuten elektroniikan valmistuksessa kéy-
tetyt latomakoneet. Kunnonvalvontaan saadaan uusia ja tehokkaita tyokaluja erilaisilla
mittalaitteilla. Kunnossapitdjien osaamisvaatimukset kasvavat edelleen. Etdvalvonnalla
saadaan tarvittavat osaajat kaukaakin vaikeisiin paikkoihin. Kunnossapidon tietojarjes-

telmistd saadaan paljon dataa, jotka auttavat kunnossapitdjid. Verkostoituminen on
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myos tullut mukaan. Nama muutokset ovat kasvattaneet tuottavuutta paljon. (Jarvio
2007, 16-18.)

4.2 Kunnossapitolajit

SFS-EN 13306 jakaa toimenpiteen vian havaitsemisen mukaan. Vika méariteltiin ai-

emmin tilaksi, missa laite ei pysty suorittamaan sille annettua toimintoa.

Ehkéisevdan kunnossapitoon sisaltyy kaikki ne toimenpiteet, joita tehdaan ennen kuin

vika pysayttaa laitteen toiminnan. (Jarvio 2007, 47). Tarkka jako nahdaan kuvasta 3.

. ™
ennen vikaa J [ kunnossapito J [ vikaantumisen jilkeen
L. A
|
| w |
ehkédisevd kunnossapito korjaava kunnossapito
| |
| | | |
4 ) N O B . ™
kuntoon jaksotettu siirretty valitén
perustuva kunnossapito korjaus korjaus
kunnossapito
~ AN /

Kuva 3 Kunnossapitolajit SFS-EN 13306. (Jarvio 2007, 47.)

4.2.1 Korjaava kunnossapito ja huolto

Korjaavassa kunnossapidossa vikaantuvaksi todettu osa korjataan. Korjaava kunnossa-
pito voi olla joko suunnittelematon vikakorjaus tai ennalta suunniteltu kunnostus. Kor-
jaavaan kunnossapitoon sisaltyy vian maarittdminen, tunnistaminen, paikallistaminen,

korjaus, valiaikainen korjaus ja toimintakunnon palauttaminen. (Jarvid 2007, 49.)

Kun laitteita huolletaan, saadaan niiden heikentynyt toimintakyky palautettua ennen
kuin vika pysayttaa laitteen tai syntyy isompia vaurioita. Jaksotettua huoltoa tehdaan
maaravalein. Valit maaraytyvat kayttoajan tai —-maaran mukaan ottaen huomioon myos
kayton rasittavuuden. Jaksotettuun huoltoon siséllytetddn toimintaedellytysten vaalimi-

nen, k&ytdn suorittama kunnossapito, puhdistus, voitelu, huoltaminen, kalibrointi, kulu-
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vien osien vaihtaminen ja toimintakyvyn palauttaminen. Huoltoa ja ehkéisevaa kunnos-

sapitoa tehdaén jonkin verran paallekkéain. (Jarvio 2007, 50.)

4.2.3 Ehkéiseva kunnossapito

Ehkéisevassa kunnossapidossa seurataan laitteen suorituskykyd tai sen parametreja.
Vikaantumisen todennakdisyytta tai laitteen toimintakyvyn heikkenemista pyritaan véa-
hentdmaén. Ehkaiseva kunnossapito on aikataulutettua tai jatkuvaa. Erilaisten tulosten
perusteella voidaan kunnossapidon tehtavia suunnitella ja aikatauluttaa. (Jarvié 2007,
50.)

Ehkéisevaan kunnossapitoon sisaltyy tarkastaminen, kunnonvalvonta, méardystenmu-
kaisuuden toteaminen, testaaminen, kdynninvalvonta ja vikaantumistietojen analysointi.
Kunnonvalvontaa voidaan tehdd kohteen toimiessa erilasilla mittausmenetelmilla tai
seisokin aikana tarkemmilla toimilla. Kunnonvalvonnalla pyritdan etsiméan tulevia vi-

koja tai todennetaan laitteen olevan kunnossa. (Jarvié 2007, 50.)

4.2.3 Parantava kunnossapito

Parantava kunnossapito jaotellaan kolmeen paaryhméaan. Ensimmaisessé ryhmassa lait-
teen suorituskykya ei muuteta, mutta kaytetddn uudempia osia kuin alkuperéisessa lait-
teessa on. Téllaisesta toimenpiteestd on hyva esimerkki kun tasavirtakaytt6ja korvataan
taajuusmuuttajilla ohjatuilla moottoreilla. (Jarvié 2007, 51.)

Toisessa paaryhmassa uudelleensuunnittelulla ja korjauksilla pyritdén parantamaan lait-
teen epdluotettavuutta. Pyritddn siis saada laite luotettavammaksi kajoamatta suoritus-
kykyyn. (Jarvio 2007, 51.)

Kolmannessa ryhmaéssa laitteen suorituskykya muutetaan modernisoinnin avulla. Mo-
nessa tapauksessa kun laitetta modernisoidaan, uudistetaan my6s valmistusprosessi.
Esimerkiksi jos vanhentuneella ladkeraaka-aine valmistus laitteella ei pystytd valmista-
maan Kilpailukykyisesti uutta tuotetta mutta laitteella on viela elinaikaa jaljelld, on usein
jarkevdmpaa uudistaa vanha laite kuin romuttaa se ja ostaa uusi tilalle. (Jarvié 2007,
51.)
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4.2.4 Vikojen ja vikaantumisen selvittdminen

Vikojen ja vikaantumisen selvittamiselld pyritddn saamaan selville vian perussyy ja vi-
kaantumisprosessi. Tulosten perusteella voidaan tehda laitteelle toimenpide, jolla este-

taan samanlaisen vahingon uusiutuminen.

Analyysien tekeminen on erikoisosaamista ja siksi jokaista rikkoontumista ei kannata
analysoida. Tyypilliset menetelmat ovat vika-analyysi, vikaantumisen selvittdminen ja
simulointi, mallintaminen, perussyyn selvittdminen, materiaalianalyysit, suunnittelun

analyysit ja vikaantumispotentiaalin kartoitukset / riskinhallinta. (Jarvi6é 2007, 51.)
4.3 Liika kunnossapito

Iiman faktatietoa tai koneen ké&yntiajan mittaamista ollaan suuressa vaarassa tehdé liika
kunnossapitoa laitteelle. TAmé johtuu siitd, ettd laitteelle tehddén huoltoa tai kunnossa-
pitoa liian tihedan kayttétunteihin ndhden. Parisenkymmenté vuotta sitten uskottiin, ettd
tekemalld kunnossapitoa paljon ja perusteellisesti koneiden k&ynnin luotettavuutta voi-
daan parantaa. Herrat Nolan ja Heap kuitenkin totesivat tutkimuksissaan, ettd asia on

pikemminkin painvastoin. Kuvassa 4 nahdaan liika kunnossapidon kuvaaja.

- Ui T
e e .

Kuva 4. Liika kunnossapito. (Jarvit 2012, 20.)

Vikaantumin
en

Joka kerta, kun kone avataan, suljetaan tai korjataan, altistetaan kone vikaantumismeka-
nismeille A ja F, joissa esiintyy lapsikuolema. Nolanin ja Heapin mukaan ndin tapahtuu
jopa 72 % tapauksista. Tdhidn pidtee myos vanha sananlasku “dld satu toimivaan laittee-
seen”. (Jarvio 2007, 60.)
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J. Moubray suositus on, ettd kunnossapitajat tutkisivat erityisen tarkasti mahdollisuuksia
tarkastaa kone ilman avaamista. Moubray on esitellyt ké&sitteet On-condition task, eli
laitteen tarkastamien / tutkiminen tehd&an siten, ettd laite pidetddn toimintakunnossa tai
toiminnassa sille tehdyn toimenpiteen ajan. Lisaksi Moubray on esitellyt kasitteen jak-

sotettu tarkastus purettuna. Tuloksena koneiden kéytettavyys nousee. (Jarvioé 2007, 60.)

4.4 Kunnossapitohenkiloston sosiaaliset taidot

Nykyajan muuttuvassa maailmassa ja kunnossapito-osastojen myllerryksessa asettuu
kunnossapito henkiloston sosiaaliset taidot koetukselle. Muuttuva tekniikka ja automaa-
tion lisddntyminen tuo myds omat haasteensa. Henkil0ston ammattitaitoa taytyy koko

ajan yllapitaa uusiutuvan tekniikan johdosta.

Tekniikkaan keskittyneilld toimialoilla kuten kunnossapito, hakeutuu tekniikasta kiin-
nostuneita henkil6itd. Tasta syysta teknisilla aloilla ja teollisuudessa tulee aika ajoin
esille sosiaalisten taitojen puuttuminen, koska huomio kohdistuu tekniikan hallintatai-
toon ja asennustaitoon. Prosessiteollisuudessa ei kuitenkaan kunnossapidettéavan laite-
tekniikan toiminnan ymmaértdminen koskaan yksin riitd. Toiminnassa on hallittava aina
myds ihmisten vélinen toiminta. Silld voidaan vélttad ylimaardiset viiveet ja muut toi-
minnan hairiot, jotka vaikuttavat yleensa hyvin konkreettisesti ja suoraan seké toimin-

nan laatuun etta tehokkuuteen, ja edelleen palvelun tuottavuuteen. (Piispa 2007, 192.)

Kunnossapidon johto- ja esimiestehtdvissd on muistettava, ettd myds sosiaalisiin taitoi-
hin ja ihmisten vélisiin toimintatapoihin on Kiinnitettavd sekd kehittdmisessa etta kay-
tdnnon esimiestydssd koko ajan huomiota. Paras tapa rohkaista niitd tyontekijoita joilla
sosiaaliset taidot ei ole riittdvid on oma esimerkki. Positiivisen palautteen sd&nnoéllinen
antaminen parantaa yleensa ihmisten tydmotivaatiota. Edell& mainitut parannukset yll&-
pitavét ja nostavat yleensa ihmisten tehokkuutta ja tyon tekemisen laatua. (Piispa 2007,
192)

Hierarkkinen ja k&skeva johtamiskulttuuri johtaa usein siihen, ettd tieto organisaatiossa
kulkee hitaasti tai ei tavoita kaikkia tarvitsijoita. Avointa eri yksikoiden valista yhteis-
tyota tehddan heikosti ja avoin keskustelu puuttuu. Keskindistd ymmarrysta ei ole, ja
toistuvien vadrinkasitysten ja tiedon puutteiden johdosta eri tehtdvien keskinaisen toi-

minnan laatu laskee. Tallaisessa johtamiskulttuurissa yleensé yhteinen toiminnan kehit-
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tdminen on heikkoa ja prosessikokonaisuuksissa esiintyy paljon erilaisia prosessin laa-
tuh&irioita ja viiveita. (Piispa 2007, 192.)

4.5 Vanhan laitekannan kunnossapidon haasteet

Vanhassa kaytossa olevassa laitekannassa on omat haasteensa. Fermionin QOulun teh-
taalla kaytossa on vield paljon vanhaa laitekantaa. Laitekantaan liittyva tuotetieto on

saattanut jaada ajallaan dokumentoimatta tai dokumentaatio yllapitaméttd ajantasaisena.

Kriittinen tieto voi olla vaarassa kadota yrityksesta elédkkeelle siirtyjan tai toiseen tyo-
paikkaan vaihtavan mukana. Sama koskee my0s laitevalmistajien ja teknisen kaupan
yrityksid. Niissékin yrityksissa useat vanhojen laitetyyppien hallitsijat ovat siirtyméssa
elakkeelle. Tydelaméassa siirrytddn nykyaan aikaisempaa tihedammin tyotehtavista toi-
seen tai vaihdetaan aikaisempaa useammin tyouran aikana tyonantajaa. Tallaisessa tilan-
teessa saattaa tdrke&a tietoa kadota siirtyvan henkilon mukana, jos dokumentointiin ei
ole kiinnitetty tarpeeksi huomiota. (Piispa 2007, 193.)

Kunnossapidon kannalta merkittavan tiedon katoaminen vaikuttaa tydyhteisoon jadvien
kunnossapitdjien tyohon. Kun tieto on kadonnut ja vanha laite rikkoontuu, voi tiedon
uudelleen selvittdmiseen mennéa paljon aikaa. Taméa taas pidentdd vanhan laitteen sei-
sokkia. Liséksi vanhan laitekohtaisen asennustaidon hankkimiseen menee uudella asen-
tajalla aluksi aikaa, jolloin laitteen korjaus- ja asennustyon laatutaso usein laskee pi-
demmaksi aikaa. (Piispa 2007, 193.)

4.6 Kunnossapidon tietojérjestelmat

Nykyaikaiseen tuotantolaitokseen ja sen kunnossapitoon liittyy monia tietojérjestelmié.
Osa jarjestelmistd on itsendisia ja osa integroitu toisiinsa suuremmaksi kokonaisuudek-
si. Tietojarjestelmid voidaan jaotella monella eri perusteella, esimerkiksi integroitu jar-
jestelmad ja erillisjarjestelma. Integroidussa jarjestelmassa kuten SAP PM, kunnossapito-
jarjestelma on osa muita tietojarjestelmid. Erillisjarjestelmissa kaikilla osa-alueilla on
omat sovelluksensa. Tarvittaessa sovelluksien vélille voidaan rakentaa liittymid. (Paran-
tainen 2007, 219.)
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Kunnossapidossa tietojarjestelmien ongelmana on ollut niiden vahdinen kayttdaste ja
hyodyntdminen. Ongelmaan ei ole yhtd selkedd syytd, vaan se on monen tekijan summa.
Yhtend sellaisena voidaan pitdd perustietojen puutteellinen sy6tté ja yllapito, minka
johdosta jarjestelman tieto on puutteellista tai vaaréa. Heikko taito ja motivaation puute
kayttada analyysimenetelmié ja —tydkaluja johtaa usein siihen, ettd kunnossapitoindikaat-

toreiden kaytto on vahdisté. (Parantainen 2007, 219.)

4.7 Kalibrointi jarjestelmat

Tietojarjestelma pitad sisallaan kalibrointisovelluksen, jonka avulla hallitaan tuotanto-
laitoksen kalibrointeja. Kalibroinnit ajoitetaan tietojarjestelméan avulla ja mittauksen
jalkeen mittaustulokset tallennetaan jarjestelméén. Kalibroinnit voivat olla myds osa

ennakkohuolto- ja tydméarainjarjestelmaa. (Parantainen 2007, 219.)

On olemassa my®os erillisia sovelluksia, jotka on suunniteltu erityisesti kalibrointia var-
ten. Jotkut tehtaat hallitsevatkin kalibroinnit tallaisella erillisjarjestelmélld, koska niiden
toiminnallisuus omalla alueellaan on usein monipuolisempaa kuin kunnossapidon tieto-

jarjestelman vastaava moduuli. (Parantainen 2007, 219.)

Orionilla on kéaytossa Beamexin CMX kalibrointijarjestelma. Yhtend perusteltuna syyna
voidaan pitéé validointia. Orionilla kalibrointidokumentit taytyy sailyttda validoidussa

jarjestelmdssa. Myos kalibrointidokumenttien hallinta on jarjestelméssa helpompaa.
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5 KUNNOSSAPITO FERMIONIN OULUN TEHTAILLA

Fermion Oy:n kunnossapito toimii perinteisen mallin mukaan, kuten suurin osa suomen
prosessiteollisuuden tehtaista. Tuotannon henkildkunta tekee tuotantoa tehtaalla olevilla

laitteilla ja kunnossapitohenkil6std kutsutaan paikalle tekemaén huollot ja korjaukset.

Kunnossapito tekee ennakoivaa ja korjaavaa kunnossapitoa. Kunnossapito osasto toimii
keskitetysti yhdeltd korjaamolta, joka sijaitsee tehdasrakennuksen sisalla. Samalla kor-
jaamolla toimii mekaaninen ja sédhkd/automaatio kunnossapito. Kunnossapidon toimi-
aluetta on koko tehtaan kaikki koneet ja laitteet seké tehdasalueen kiinteist6t. Kunnos-
sapito huolehtii padsaantoisesti kaikista huolloista, korjauksista ja kalibroinneista omilla
resursseilla. Kaikki isoimmat uudisasennukset seka vuosiseisokkityot teetetddn ulko-

puolisilla asentajilla.

5.2 Kunnossapidon resurssit

Prosessiteollisuudessa kunnossapitohenkiléston keskimaarédinen luku on 19,3 % tehtaan
henkilOstosta. (Jarvio 2013, 15). Fermionin Oulun tehtaan kunnossapidon resurssit ovat
tehtaan kokoon nahden kohtalaiset. Mekaanisella puolella on 4 laitosmiestd ja s&hko-
/automaatiopuolella 2 asentajaa. Kunnossapidon toimihenkilditd on 4. Liséresursseina
kaytetadan ulkopuolisia asentajia, koska tehtaalla on viimeisten vuosien aikana ollut pal-

jon uudisasennuksia.

Kaikki tehtaan tekniset (mekaaninen, séhké-/instrumentointi, jarjestelmien sovellus-
muutokset) suunnittelupalvelut ostetaan ulkopuolisilta suunnittelutoimistoilta. Kunnos-
sapidolla ei ole omia suunnittelijoita. Muita sd&nnollisia lisaresursseja ovat kylmalait-
teistojen ja ilmastointijarjestelmén huoltajat sekd muut erityistaitoja vaativat huollot ja

korjaukset.

5.3 Kunnossapidon tehtéavat

Tehtaan kunnossapito osasto huolehtii paljon muustakin kuin péivittéisista korjaus- ja
huoltotoimenpiteistd. Kaikkien projektien asennusvalvonta ja toteutussuunnittelu seka
laitehankinnat hoidetaan kunnossapidon toimihenkildiden toimesta. P&élaitteiden ja

isompien laitekokonaisuuksien hankinnoista ja testauksista vastaa paasaantoisesti tuo-
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tannon organisaatiossa toimiva kehitysinsindori. Kunnossapidon budjetista vastaa kun-

nossapitopéallikko.

fermion FERMION OY, Oulu

KUNNOSSAPITO

‘ Kehitysins. (tuotanto) ‘ Kunnossapitopaallikkd Sahkod-/automaatiopéaallikkd
[ [

| Kunnossapitoinsinoori | | Sahko-automaatioTJ |
[ [

| Laitosmiehet4kpl | | Sahko-/autom.asent 2 |

Kuva 5. Kunnossapidon organisaatio

5.4 SAP-kunnossapidon tietojarjestelméa

Tehtaan kunnossapitojérjestelména toimii SAP. SAP (PP) toiminnanohjausjarjestelma
otettiin Fermionilla ensin k&ytt6on tuotannon ohjaukseen vuonna 2003. MyGhemmin
vuonna 2007 SAP:ia laajennettiin kunnossapitomodulilla (PM). Ennen SAP jarjestel-
maan siirtymistd kunnossapidon jarjestelmana toimi power maint. Tehtaan kaikkia tek-
nisia toita hallinnoidaan SAP:n kautta. Teknisia toita Fermionin Oulun tehtaalla gene-
roituu vuositasolla noin 1600 kappaletta (v.2013). Kuvassa 6 on SAP kunnossapitojar-

jestelmésté haettu kaikki vuoden 2013 tekniset tyot aselajeittain, jotka on Kirjattu jarjes-

telmé&an.
15 SAP Business Graphics o|B] =
Graphic Edit Goto Options Extras Help
[¥] Cla@ B|iH
Main WorkCtr
anMumber ()
B
o OMEK 0SAH 05UU ORAK 0AUT oTUO OULK
[ [ [ [ pw [ R3  remy

Kuva 6. Tekniset tyot SAP:ssa v. 2013
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Tehtaan  kunnossapitojarjestelma  huolehtii  sek& ennakoivaa  kunnossapitoa
aikataulutetusti ettd korjaavaa kunnossapitoa. Ennakoivassa kunnossapidossa
jarjestelma luo tyotilaukset ajastettuna jokaiselle viikolle. Jokaiselle laitteelle on
maarétty huoltojakso, jonka puitteissa ty0 laukeaa tehtévéksi. Tyotilaukset sisaltavat
my0s tydohjeet. Ennakoivan kunnossapidon téihin kuuluu myos tehtaan kalibroinnit.
Tehtaalla on kéytossa erillinen kalibrointijarjestelma CMX, joka on yhteydessa SAP
PM jarjestelmaén. Aikataulutusta ja toiden laukeamista hoitaa SAP ja CMX hoitaa

kalibrointien dokumentoinnin.

Korjaavassa kunnossapidossa tuotannon tyonjohto tekee vikailmoituksen SAP
jarjestelmaén ja samalla kirjaa vian vikavihkoon, johon annetaan ty6lupa suorittaa tyo.
Ty6t on priorisoitu 1- 4 kriittisyyden mukaan siten, ettd 1 pysayttaa toiminnan ja 4 ei
vaikutusta toimintaan. Pienemmat tyot hoidetaan asentajien toimesta pois ja isommissa
kunnossapidon tyonjohto suunnittelee tyon ja tilaa tarvittaessa varaosat. Seuraavassa

kaaviossa 1 on esitetty tdiden eteneminen SAP jarjestelméassa.

KUNNOSSAPITO

‘Ennakoiva kunnossapito ‘ ‘Korjaava kunnossapito

| Kalibroinnit |

Kunnossapitojérjestelma SAP PM

manuaalinen/automaattinen tyonjohtaja

Tyé ilmoitus Suunnittelu

*prioriteetti
*05asto OMEK, 0SAH, ORAK, OAUT, OTUO

svaraosat

sresurssit
«aikataulutus

mekaaninen/sahko mekaaninen/sahko
Raportointi
*mittaus
*varaosat
*poikkeamat

Kaavio 1. Kaavio kunnossapitotdiden etenemisestd SAP jarjestelmassa



5.5 Ennakkohuollot

Ennakkohuolto ty6t muodostuvat aikataulutetuista ja sdannollisesti suoritettavista toista,

joita ovat voiteluhuollot, maaraaikaistarkastukset, kalibroinnit ja muut ennakoivan huol-

lon toimenpiteet. Oulun tehtaalla ndiden tdiden ohjaus tapahtuu SAP PM:sta. Jarjestel-

méan avulla voidaan tehokkaasti valvoa huolto- ja kalibrointikohteiden oikea aikaista

suorittamista. Huoltovalit ja huoltotavat on pyritty madrittelem&én koneen tai laitteiston

toimittajan antamien ohjeiden mukaisesti, seké pitkan ajan tuoman kokemuksen perus-

teella.

Kalibroinnit jotka jaetaan Fermionilla kahteen katekoriaan kriittisiin ja ei Kriittisiin,

hoidetaan Fermionin SOP ohjeen mukaisesti. Kriittisiin kalibroitaviin kohteisiin luetel-

laan turvallisuuskriittiset ja GmP-kriittiset mittaukset. Kalibroinnit ovat merkittdvassa

osassa kun puhutaan la&dkkeenvalmistusprosessista, koska vaarin nayttdva mittalaite voi

aiheuttaa merkittavia laatupoikkeamia tuotteessa. Kuvassa 7 on haettu listaus SAP kun-

nossapitojarjestelman ennakkohuoltotdista.

Display PM orders: List of Orders
EAPQEEE&T B8 E oder B Mopertons

[E Moni. A |S Order
@oo T 9155349
@oo T 9159843
@oo T oledgss
@oo T 016485y
@oo T 9177074

T 9177697

T | 0177698

T 0106771

T 9197178

T 9200637

T 0202805

T o1gosss

T 9206570

T 9206568

T 0206560

T | 0206571

Bsc start
19.04.2012
04.06.2012
20.07.2012

13.11.2012
18.11.2012

18.05.2013
22.05.2013
04.06.2013
26.06.2013
01.07.2013
28.07.2013

* Basic fin. date

17.05.2012
03.08.2012
27.00.2012
27.09.2012
12.01.2013
17.01.2013
17.01.2013
15.06.2013
19.06.2013
03.08.2013
24.07.2013
30.08.2013
25.08.2013
25.08.2013
25.08.2013
25.08.2013

Refbate

27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
28.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013
27.11.2013

i

Description
TYPETYS TARKASTUS
PITOISUUSMITTAUS TARKISTUS
PH-MITTAUS TARKISTUS
PH-MITTAUS TARKISTUS
PITOISUUSMITTAUS TARKISTUS
KIERROSNOPEUDEN TARKISTUS
KIERROSNOPELDEN TARKISTUS
TYPETYS TARKASTUS

TYPETYS TARKASTUS
PITOISUUSMITTAUS TARKISTUS
TYPETYS TARKASTUS
ANNOSMAARAMITTAUS KALIBROINTI
TARKASTA AKKUJEN KUNTO
TARKASTA AKKUJEN KUNTO
TARKASTA AKKUJEN KUNTO
TARKASTA AKKUJEN KUNTO

Kuva 7. EH toitd SAP PM:ssa

5.6 Korjauspyynnot

e Mn.wh.ctr| Equpment.

0SAH
OSAH
OSAH
OSAH
0SAH
OSAH
OSAH
OSAH
0sAH
OSAH
OSAH
OSAH
0sAH
OSAH
OSAH
OSAH

Functional location ' Description of functional location

FOTO3KPS3500
FOTOBXXABD00
FOT12QIC12110
FOT12QIC12180
FOTL1QIL1200
FOT11111200
FOTL1T11210
FOTO6KPS6850
FOT02KPS2000
FOTOBXXABD00
FOTOSKPSS500
FOTOSWICS630
FORI3TVKOOL
FORSAXX0001
FORSAXX0002
FORSAXX0003

11711200 KAKSOISANNOSTUSRUUVI
06KPS6850 KESKIPAKOSUODATIN HZ 1000 PH

System status
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE
TECO NMAT PRC SE

Korjaustarpeesta avataan SAP:iin vikailmoitus ja samalla tehdain vuoromestarin huo-

neessa olevaan vikapaivékirjaan korjauspyynto. Vikapéivakirja ollaan katsottu olevan

vield tarkedssé roolissa tydlupa menettelyn vuoksi.

L&hes jokaisen kohteen korjaus vaatii vuoromestarin luvan, koska tuotteen teko modu-

leissa saattaa olla sellaisessa vaiheessa, ettd vian korjausta ei voida suorittaa turvallises-

ti. Kuvassa 8 on otettu listaus SAP kunnossapitojarjestelman vikailmoituksista.



Display Notifications: List of Notifications

A7REEET FIAE notiction B &

E} Typ  SysStatus
M2 (3] NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO
M2 NOCO
M2 NOCO
M2 NOCO
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO ORAS
M2 NOPR
M2 NOCO ORAS
M2 NOPR
M2 NOCO
M2 NOCO ORAS
M1 NOCO ORAS
M1 OSNO
M2 NOCO ORAS
M2 NOCO
M2 NOCO
M2 NOCO ORAS
M1 NOCO ORAS
M2 NOPR
M2 0SNO
M2 NOCO
M2 OSNO

A
=

a

Notification
6149773
6149774
6140753
6149772
6140850
6149865
6140855
6149864
6140965
6149966
6140062
6149967
6140802
6149894
6149931
6150074
6149978
6150032
6150028
6150020
6150071
6150031
6150099
6150170
6150097
6150098
6150165
6150207
6150265
6150245
6150246
6150247
6150306

Order
9217355
9217356

0217694
9217703
0217999
9217817
0217843
9217818
0217793
9217794
9217702
9217850
9217816

9217957

9217824

9217955

9217988

9217993
9218097

Mn.wh.ctr
OMEK
OMEK
0SAH
OMEK
OMEK
OMEK
OMEK
OMEK
OMEK
OMEK
OMEK
OMEK
0SAH
0SAH
OMEK
OMEK
OMEK
0SAH
OMEK
0SAH
0sAH
OMEK
OMEK
0AUT
OMEK
0SAH
0sAH
OMEK
OMEK
0SAH
0SAH
OMEK
OMEK

[ I N S S o o ST N S N N N N NI T NP T NN}

DesEmpRsp | Required End | Notif.date

03.11.2013
02.11.2013
02.11.2013
03.11.2013
03.11.2013
10.11.2013
04.11.2013
05.11.2013
06.11.2013
06.11.2013
11.11.2013
06.11.2013
05.11.2013
06.11.2013
06.11.2013
06.11.2013
07.11.2013
07.11.2013
07.11.2013
07.11.2013
07.11.2013
07.11.2013
13.11.2013

13.11.2013
07.11.2013
08.11.2013
07.11.2013
07.12.2013
07.12.2013
09.11.2013
14.11.2013
09.11.2013

01.11.2013

02.11.2013
03.11.2013

04.11.2013

05.11.2013

06.11.2013

07.11.2013

Kuva 8. Vikailmoitukset SAP PM:ssa

5.7 Muut tekniset tyot
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“| Description

KPS5500 TAYTTOVENT. VAIHTO PALLOVENT.
56040 ISOMMAN LAIPAN IRROITUS

SK7000 SUODOSVENT HS7005 ET AVAUDU
VAAHDOTIN PIKALIITIN VUOTAA ULOSPAIN
KPS5500 TKALAAK VOITELU ET TOIMI

R6300 HOVRYPUOLEN LAMMONVATHDIN
R6500 MIESLUUKUN TIIVISTE RIKKI

KPS4500 TAYTTOVENTTILIN VAIHTO

T250 POHJAVENTTILLI VUOTAA

T250 KOLVIN ALAPUOLELTA 2-VENTTIILIA VUO
MOD-6 06EG960-SAILION TYHIENNYSPUTKI VUO
500507 1"-YHTEEN KALVOVENTTILI RIKKI
K11500:n suodatt typpipuhalus

Jilkikas 111200:n sulusta kaikki valot

R20:n lauhteen erotin puhki

MOD-3 PROSESSIVESILINIA TUKOSSA

10D-3 R3200 N2 PAINEENALENTAJA

MOD-6 SK6900 HYDR.KONEIKKO EI SAMMU
1MOD-6 R6600 MIESLUUKUNKANSI EI PIDA
QL-01:5TA PUUTTUU ELEKTRO. SAILPUTKI
ph-mittan QI-6020 sokona

MOD-9 SK9500 TYHIENNYSLASTAN KIERTEET
R2000 DEXMEA VARTEN SUOLAHPPOKAASUN
ME-18-2013

KPS3500 TYH].YHT LUKITUSTAPPI POIKKI
KPS5500 TYPEN MITT. EI TOIMI

56890 GS6890 tayttventtiiin rajatieto
K11300:n murtolevy rikki

R5300 pohjaventtiin tarkistus

MOD-6 VALVOMON LOISTEPUTKET

10D-6 VAKUUMIPUMPUT

56020 SAILIO VUOTAA TYHI. VENTTILISTA
Jalkicasittelyyn tyhjennyslastoja

Created by | Report by | Functional location | Description of functional location

EEROPE
EEROPE
EEROPE
EEROPE
EEROPE
VESAHYYP
EEROPE
VESAHYYP
VESAHYYP
VESAHYYP
VESAHYYP
VESAHYYP
ARIHYR
ARHYR
ARHYR
VESAHYYP
JOUNVA
JOUNVA
JOUNVA
JOUNVA
VESAHYYP
JOUNVA
LAUTOR
PETRVA
EEROPE
EEROPE
LAUTOR
ARHYR
LAUTOR
VESAHYYP
VESAHYYP
VESAHYYP
ARHYR

FOTOSKPS5500
FOTO06
FOTO75K7000
FOTO9
FOTOSKPS5500
FOTOGR6300
FOTOGRG500
FOTO4KPS4500
FOTOLR1060
FOTOLR1060
FOTOG

FOTO9

FOT11

FOT11
FOTOOR0020
FOTO3
FOT03PC3205
FOTO6ME950
FOTOGRE600
FOTO9

FOTO9
FOT135K9500
FOTO8R2000
FOTAUPKS
FOTO3KPS3500
FOTOSKPS5500
FOT06656890
FOT11

FOTOS

FOTO06

FOTO06

FOT06

FOT11

05KPS5500 KESKIPAKOSUODIN
06 MODULIOG

075K7000 SUODINKUIVAIN

09 TUOTANNON YHTEISET
05KPS5500 KESKIPAKOSUODIN
06R6300 REAKTORI BEL600
06R6500 REAKTORI BEL600
04KPS4500 KESKIPAKOSUODIN
01R1060 REAKTORI T250
01R1060 REAKTORI T250

06 MODULIOG

09 TUOTANNON YHTEISET

11 JALKIKASITTELY

11 JALKIKASITTELY

00R0020 REAKTORI

03 MODULID3

03R3200 TYPPI PAINEENALENNUS
06P6950 HYDRAULIKAYTTO
06R6600 REAKTORI BEL600
09 TUOTANNON YHTEISET

09 TUOTANNON YHTEISET
135K9500 SUODINKUIVAIN SK9500
08R2000 EMALIREAKTORI
PROSESSINOHIAUS/-SAATE
03KPS3500 KESKIPAKOSUODIN
05KPS5500 KESKIPAKOSUODIN
0656890 TAYTTO KIINNI

11 JALKIKASITTELY

05 MODULIOS

06 MODULIOS

06 MODULIOS

06 MODULIDS

11 JALKIKASITTELY

Tehtaalla generoituu paljon muitakin teknisia toit4 kuin ennakkohuollot ja korjaustyot.

Tallaisia toité ovat erilaisissa CAPA palaverissa sovitut tyot, tekniset muutosehdotukset

seka turvallisuushavainnoista kertyneet tyot. CAPA palaverit jakautuvat EHS-CAPA ja

normaaleihin CAPA palavereihin. CAPA seurannoista generoituu kunnossapitotoité

vuositasolla noin 30 kpl.

Tehtaalla on olemassa teknisille muutoksille oma ohjeistus. Teknistd muutos tarvetta

vaativan toimenpiteen voi Kirjata muutosehdotus lomakkeeseen. Kaikki tekniset muu-

tosehdotukset kaydaan l&pi eri alojen asiantuntijoiden toimesta. Toteutettavia teknisia

muutoksia tulee vuositasolla noin 30 kpl. Yleensa ndiden osa-alueiden muutokset ovat

tyomaaraltaan isoja, toki pienempiakin téitd mahtuu joukkoon.
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6 FERMION OY:N OULUN TEHTAAN LAITEKANTA

Fermionin Oulun tehtaan laitekanta on hyvin laaja ja kirjava tehtaan kokoon nahden.
Laitteita on tehtaalla useammalta vuosikymmenelté. Laitteet jakaantuvat padsaantoisesti
paalaitteisiin ja apulaitteisiin. Karkeasti laitteet voidaan jakaa tuotanto modulien, jalki-

kasittelyn, tislaamon ja yhteisten alueiden laitteisiin.

Laitekanta on normaaliin prosessiteollisuuteen verrattuna varsin yksilollista. Useimmat
padlaite kokonaisuudet hankitaan ulkomaisilta toimittajilta ja ne ovat raatéloityja koko-
naisuuksia. Laitekokonaisuudet yhdistetadan tehtaan automaatiojarjestelméan, josta lait-

teita ohjataan.

6.1 Tuotanto modulit

Fermionin Oulun tehtaan tuotanto jakaantuu 9 eri tuotantomoduliin. Moduleissa valmis-
tetaan yleisesti laékeaineita ja niiden valivaiheita. Modulit 6, 7 ja 9 ovat sytostaatti ai-
neiden valmistusta varten. Etenkin uusimmassa moduli 9:ssé ollaan panostettu erityises-
ti tuotteiden suljettuun kasittelyyn. Tyonteon kannalta tdima merkitsee sitd, etté tuotteita
ja raaka-aineita ei kasitellda modulissa avoimesti, ja tyontekijan ei tarvitse suojautua ku-
ten avoimissa tuotanto vaiheissa. Suljetun kasittelyn lisédminen tehtaalla tuo erityislait-

teita mm. hanskakaappeja, halkeavia venttiileité ja jauheen panostuslaitteita (PTS).

Kaikkien tuotanto modulien péélaitteita ovat 37 reaktoria, 7 linkoa, 5 suodinkuivainta, 9
painesuodatinta, 2 pussisuodatinta, 5 patruunasuodatinta, 2 sekoitinta, 3 hanskakaappia,
7 irtoséiliota, 22 kiinteda sailiotd. Kuvassa 9 ndhdaan uusimman modulin 9 yleiskuvaa
laitteistoista. Kuvassa 10 voidaan ndhda vanhempaa laitekantaa modulin 4 reaktorin

yleiskuvasta. Kuvassa 11 nghddan modulin 4 lingon.



Kuva 10. Modulin 4 reaktorin yleiskuvaa.
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Kuva 11. Moduli 4 linko laitteistoineen.

6.2 Jalkikésittely

Tehtaan jalkiké&sittely osastolla tuotteet kuivataan ja jauhetaan lopulliseen muotoonsa.
Jalkikéasittelyn péélaitteet ovat 6 kuivainta ja 9 jauhinta. Laitteet on hankittu eri aikakau-

silla, ja poikkeavat osittain teknisesti toisistaan.

Jalkikéasittely toimii padsaantoisesti pdivavuorossa. Kuvassa 12 jalkikasittelyn kuivain
K11500.

Kuva 12. Kuva jalkikésittelyn kuivaimesta
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6.3 Tislaamo

Tislaamossa tislataan prosessivesid ja erilaisia liuottimia tuotantoa varten. Tislaamon
paalaitteet ovat 2 tislereaktoria, likaisen ja puhtaan liuottimen sailiét 15 ja muita séilioi-
t& noin 20 kpl:tta.

Tislaamo toimii 2-vuorossa ja on viikonloput suljettuna. Tislaamon péaalaitteet ovat ial-
tdan vanhoja, ensimmaiset vuodelta 1985. Osa laitteista on matkan varrella uusittu. Seu-

raavassa kuva (13) tislaamon kahdesta reaktorista jotka ovat tislaamon paélaitteita.

Kuva 13. Tislaamon reaktorit.

6.4 Tehtaan yhteiset alueet ja kdyttohyddykkeet

Tehtaan yhteisiksi alueiksi voidaan luetella jatevesilaitos, séilidalue, VOC-laitos / hon-
kajarjestelmat ja yleensé kaikki kayttohyodykkeet kuten vesi, hoyry, typpi, vety, kylma-
liuos, paineilma, sédhkonjakelu ja ilmastointi. Yleensd kaikki kayttohyddykkeet ovat
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tehtaan kaynnin kannalta Kriittisid ja ongelma tilanteissa pysayttévat tehtaan tuotannolli-

sen toiminnan varsin nopeasti.

Taman osa-alueen laitteet on hankittu myds monen vuosikymmenen aikana. Osa lait-
teistoista on uusittu hiljattain, kuten esim. paineilmakompressori vuonna 2013 ja kylméa-

laitekone 2012. Seuraavassa kuva (14) tehtaan vanhan puolen vakumi- ja hdnkalaitteis-

tosta.

Kuva 14. Kuva tehtaan vanhan puolen vakumi ja honkélaitteistosta.
6.5 Laitekannan ja 1/0 mé&aréan kasvu
Koska tehdas on laajentunut uusilla tuotanto moduleilla, on myds laitemaara kasvanut

vuosien varrella. Tuotannossa kaytettavien laitteiden méaran kasvu nahdaan alla olevas-

ta kuvaajasta.

Laite maara

140

120

100 I

80 |

60 - i Laite mddrd

40 +

20

2001 2003 2004 2005 2007 2009 2011 2012 2013

Kuvaaja 1. Tuotannossa kaytettavien laitteiden maarén kasvu
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Tehtaan laajentumisen vuoksi ja automaation lisdéntyessa 1/0-mé&éarakin on kasvanut 10
vuoden aikana paljon. Alla olevasta kuvaajasta ndhdaan etta tehtaan 1/0-mé&ard on yli
kaksinkertaistunut vuodesta 2001. Kuvaajaan on otettu mukaan my6s uuden moduli 10
I/O-madrat (vuosi 2014).

I/O Maara

7000

6000

5000

4000
3000 4 5 1/0 Maars
2000 -

1000 -~

2001 2003 2005 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014

Kuvaaja 2. 1/0-maérén kasvu
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7 VARAOSAT

Tehtaan varaosista ainoastaan joidenkin laitteiden lasiosat on laitettu talla hetkelld kun-
nossapitojarjestelmaan varaosiksi. Muut varaosat ovat kasikirjanpidolla. Tastd syysté
tassd varaosa tarkastelussa on tarkoitus kartoittaa pieni osa tehtaan kriittisimpien laittei-

den varaosa tarpeista.

Paatarkoituksena on kokeilla laitteiden kriittisyyden méaérittelyyn tarkoitettua PsK6800
standardin mukaista kriittisyyden maarittelyd. Maarittelyn avulla pyritddn saamaan sel-

vyys Kriittisten laitteiden varaosista.

7.1 Tehtaan kdynnin kannalta kriittiset laitteet

Tehtaan kdynnin kannalta kriittisten laitteiden méaarittely pééatettiin tehd&d PsK6800 stan-
dardin mukaisesti (Liite 3). Taméan kehitystyon ajankéyton puitteissa valittiin Kriittisyy-
den maarittelyyn Moduli 6:n ja kayttohyodykkeiden laitteistot. Kokemuksen ja tuotan-

non perusteella ndmaé laitteistot ovat tehtaalla kriittisimpia.

Kuvasta 15 n&hdaan laitteistojen kriittisyys indeksit, jossa korkea luku kertoo kuinka
kriittinen laite on tuotannon kannalta. Tyéryhmassa huomattiin ettd vikaantumisvélilla
on varsin suuri painoarvo Kriittisyys indeksi lukuun. Tyéryhmassa paatettiin korostaa
taulukon kertoimissa niit4 laitteistoja, jotka valittdmasti tai lyhyen katkoksen jalkeen
pysayttéda koko tehtaan tuotannon, ja niihin joissa tuotanto tappiot ovat suurimpia.



Laites: Fermion Oulun tehdas
Maduli 6, Kiyteihys dykkest ja
jatevesilaitos

Tl t: JHA, JHy, KH, PY
¥ersio: 10

PIirays: 12122013
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Kriittisyyden raja-arve] 500
Tuokannon menctpksen painsarvoherroin wp

T Lopp
Yikaan- ) _ | Tmetannt |y eotteen | Korjaws- Kriitti- .
2 | Tureallizas | Ympirist Kriittizyyden
tamizvsli il i R oy L
Toimistopaikas tassiste Toimistopaikas simitys _sy | =0-18) | S0~ WERELPE | fammms _4a) indeksi
w_y | ot
=
el s 20 00 30 20 3 ks | Ke | Kp | Kq Kr
Reaktorit
RE100 Emali Reaktori 1 2 2 4 1 1 550 60 | 40 | 400 30 20
RE300 Emali Reaktori 1 2 2 3 1 1 450 60 | 40 | 300 3o 20
RE400 Emali Reaktori 1 2 2 3 1 1 450 60 | 40 | 300 3o 20
RES00 Emali Resktori 1 2 2 3 1 1 450 60 | 40 | 00| 30 20
REE00 Emali Resktori 1 2 2 3 1 1 450 60 | 40 | 00 30 20
REZ00 Tertiz Flesktori 1 2 2 2 1 1 350 60 | 40 | 200 30 20
Linko
KPSEE50 Linko 1 4 2 4 3 3 710 120 | a0 [ 400] 30 60
Swodiskuivaimet
Guedu Sua dinkuivsin 2 2 2 2 2 1 60 120 | 20 | 400 120 40
SKEA00 Sua dinkuivsin 1 2 2 2 2 1 380 60 | 40 | oo o 20
Asnostelusgilist
36020 Annostelusiilis 200 | emal 1 2 2 1 1 1 250 60 | 40 | 100 | 30 20
36060 Anne, 6 200 | emali 1 2 2 1 1 1 250 60 | 40 | 10| 30 20
36080 Annosteluziilis 200 | emal 1 2 2 2 z 1 350 60 | 40 | 200 60 20
56040 Annostelusiilis 360 | hastelloy 1 2 2 1 1 1 250 60 | 40 | w0 30 20
Sivavirtazsilise
6730 Sivuvirtsilis 1600 | emali 1 2 2 1 1 1 250 60 | 40 | w0 30 20
36530 Sivavirtaziilis 1600 | emali 1 2 2 1 1 1 250 60 | 40 | 100 [ 30 20
Kaazus, pesari
KPE000 Kaugunpezuri 1 4 2 1 1 1 310 120 | 40 | wo| 30 20
Kylmilinosjarjestelma 1 4 4 4 1 z 670 120 | 50 | 400] s0 40
Jaakdytycresijanjesteing 2 1 1 4 1 1 1000 60 | 40 | 00| 6o 40
Hiyryjarjestelms 1 2 1 4 1 1 530 60 | 20 | 400 30 20
1 2 1 4 1 1 530 &0 20 | 400 | 30 20
Typpijirjestelna 1 4 1 4 z 1 620 120 | 20 | 400] e0 20
Jatevesilaitos 1 2 4 4 1 1 530 60 | 80 | 400 30 20
Astomaatiojirjestelmd Honeywell 2 2 1 4 1 2 100 120 | a0 [ so00] eo 30
VOC-litos § Hoakicn kisittely 4 2 4 2 1 2 1640 240 | 520 | s00 | 120 160

Kuva 15. Laitteiden kriittisyysmaarittely Moduli 6 ja kayttohyodykkeet

7.2 Kriittisten laitteiden varaosatarpeet

Laitteistojen Kkriittisyysmaarittelysséa saatiin moduli 6 ja kdyttohyodykkeiden osalta 11

kriittistd laitetta. Naista laitteista valittiin tarkastelun kohteeksi 5 kaikkein Kriittisimpaa,

joista tarkastellaan varaosa tarpeet. Tyoryhméssa kaytiin lapi ndiden laitteiden keskei-

simmét tehtaalla olevat varaosat. Kriittisistd varaosatarpeista tehtiin ehdotelma, joka

nahdaan kuvasta 16.

Kaikkia kalleimpia varaosia ei ole tarpeen hankkia. Lisadmall& laitetta tarkkailevia mit-

tauksia voidaan varautua jonkin osan rikkoontumiseen ennakkoon, esimerkiksi lampoti-

lanmittaus laakereille.




Varaosatarpeet top 5
8.1.2014 / JHA, KH, MAH
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LAITE

TEHTAALLA OLEVAT VARAOSAT

EHDOTETUT VARAOSA TARPEET

VOC-laitos

harkitsemassa)

(uutta ollaan

Puhallin, Sivuvirtapuhallin,
suunanvaihtoventtilit 2kpl, kaasunpesurin

kierrdtyspumput

Katalyytit, logiikkakortit, Laitos tullaan
uusimaan ldhitulevaisuudessa joten

varaosille ei perustelua.

Automaatiojdrjestelma

Jarjestelmd serverit kahdennettuja ja

1 kpl FC (prosessiasema) kahdella profibus
lahdilla

Jadhdytysvesijarjestelma

Pumppu (paineenkorotus pumppu),
pumppujen bokseja ja varaosia, 2

vaihdettu kenno.

Ehdotetaan 2015 pumppaamon
saneerausta, tilla hetkelld ei
varaosatarpeita muuta kuin 1 kpl

kennopakett

Mekaaninen tiviste, sintter levy 1 + 1,

Palje, hydrauliikkakoneikon huolto,

Quedy tyhjennysluukun tivistepinnat (metalli),
glykoli boksi,
Kannentiiviste, ovenlaakeri, muuta pientd Kartoitetaan tarkemmin, toimittajan
varaosaa suositus varaosista, laakereiden
KPS6850

kunnonseuranta, laakereiden

lampdtilanmittaus jarjestelmaan

Kuva 16. Kriittisten laitteiden varaosat
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8 KUNNOSSAPIDON INDIKAATTORIT

8.1 Indikaattoreiden tarkoitus

” Kunnossapidon mittaaminen on sindnsé varsin ongelmallista, koska sen tulos
muodostuu niin merkittdvassd maarin epéasuorista vaikutuksista, kuten tuotannon
menetyksista ja toimitusajoista. Kunnossapidon tulosta ja tehokkuutta ei tasté syysta
voida mitata samanlaisilla yksinkertaisilla ja yksiselitteisilla mittareilla kuin normaalia

tuotannollista toimintaa.” (Aalto 1994, 50.)

Fermionin Oulun tehtaalla ei olla tdhan mennessa kaytetty kunnossapidon indikaattorei-
ta. Ainut indikaattori jota ollaan tarkasteltu, on SAP:ssa olevien tekeméattdmien kunnos-
sapitopyyntdjen eteneminen. Tata tarkastelua on tehty kuukausittain kunnossapitopala-

vereissa noin 6 kk ajan kokeilumielessé.

Indikaattoreiden antamien tunnuslukujen pohjalta kunnossapidon tilasta saadaan mo-
nenlaista tietoa. Luotettavan tuloksen saamiseksi pitdd samaan aikaan tarkastella useita
samankaltaisia indikaattoreita. (Aalto 1994, 51.)

Toimivilla indikaattoreilla on monta tarkoitusta. Indikaattorit vastaavat ja edistavat yri-
tyksen kunnossapitostrategian tavoitteita, sekd kattavat koko kunnossapitotoiminnon
alueen. Ne ovat yksiselitteisia ja niitd voidaan suoraan kayttdd kunnossapidon tavoittei-
den toteutumista arvioitaessa. Tunnuslukuja voidaan kohdentaa suoraan jonkun organi-
saation osan tai henkilon vastuulle ja kayttdd pohjana toiminnan kehittamiselle. (Aalto
1994, 50.)

8.2 Kehitystehtavassa kaytetyt indikaattorit

Jokainen indikaattori on omanlaisensa kuvaaja, joka lasketaan kirjatuista tunnusluvuis-
ta. Tadhan tehtavadn indikaattorit on haettu vuodesta 2008 asti SAP:iin Kirjatuista tekni-
sistd kunnossapitotoistd, jotka on viety Exceliin jatkojalostusta varten. Ndaista tiedoista

on tehty pylvaskuvaajia.

Kehitystehtdvan indikaattoreiksi valittiin kunnossapito pyynnot ja niiden kuittaukset

kuukausi- ja vuositasolla, kuittaamattomat tyot kuukausi tasolla, vikailmoitukset lait-
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teistokohtaisesti, ennakkohuolto ty6t ja niiden kuittaukset kuukausi- ja vuositasolla seka
kalibroinnit ja niiden kuittaukset kuukausi- ja vuositasolla. Valituilla indikaattoreilla
pyritd&dn saamaan tukea kehitystehtavaan.

8.2.1 Kunnossapito ilmoitukset ja kuittaukset

Kunnossapito ilmoitukset ja toiden valmiiksi kuittaukset indikaattorista n&hdaan kuinka
paljon SAP PM:aan tulee kunnossapito ilmoituksia, ja paljonko niité kuitataan kuukausi
tasolla valmiiksi. Trendistd voidaan paatella muitakin asioita. Jos kunnossapidon enna-
koivat huollot toimivat, silloin trendin suunnan pitéisi olla vakaa. Tdmé oletus perustuu
sithen, ettd koneet toimivat tehtyjen sd&nnéllisten huoltojen ansiosta paremmin ja hairi-
oOitd ei synny. Jos trendi on nouseva tai laskeva, syy on kahdessa asiassa: joko SAP:iin
Kirjataan normaalia enemman tai vahemman korjauspyyntdja tai korjauspyynt6ja on
todellisuudessa kirjattu enemman tai vdhemman. Uudet korjauspyynnot -indikaattorin
epavarmuustekijané on juuri SAP:iin tehtyjen kirjauksien paikkansapitavyys. Mité var-
memmin kaikki korjauspyynnot saadaan SAP:iin Kirjattua, sita luotettavampi indikaatto-

ri on. Uudet korjauspyynnot -indikaattori on esitetty kuvaajassa 3.
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Kuvaaja 3. Kunnossapitoilmoitukset ja kuittaukset

Kunnossapitoilmoitusten mééra on alkanut v. 2013 laskemaan. Suunta on oikea ja lu-
paava kun ajatellaan ettd ennakkohuoltoty6t ovat samaan aikaan kasvanemaan péin.
Kunnossapitoilmoitusten maéra vuositasolla

2009 2010 2011 2012 2013
1173 1366 1483 1584 1455
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Alla olevasta kuvaajasta ndhdaan kuittaamattomien vikailmoitusten méaarén kehitys.
Kuittaamattomien toiden indikaattoria ollaan kaytetty kunnossapitopalavereissa noin 6

kuukauden ajan.
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Kuvaaja 4. Kuittaamattomat kunnossapitoilmoitukset

Seuraavasta kuvaajasta ndhdaan mihin laitekokonaisuuksiin kohdentuu eniten kunnos-
sapitopyyntojd. Kuvaajassa ei esitetd ennakkohuolto- ja kalibrointi-ilmoituksia. Kuvaa-
jasta selvidad mitka laitteistokokonaisuudet kuormittavat kunnossapitoa eniten. Kuvaaja
ei kerro suoraan missé laitteissa on eniten vikoja, koska kunnossapitopyynndista osa on
normaalia toimintaa esimerkiksi vedytysreaktoreissa vedytyslaitteiston purkua ja asen-

nusta.
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Kuvaaja 5. Vikailmoitukset laitteisto kohtaisesti
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8.2.2 Ennakkohuoltotyét ja kuittaukset

Ennakkohuoltoty6t ja kuittaukset indikaattorista ndhdéan, paljonko SAP:sta generoituu
ennakkohuoltotoitd kuukausitasolla, ja paljonko niitd kuitataan. Mikali kuvaaja kulkee
tasaisesti, ennakkohuoltoja tehdadan tasaisesti. Jos trendi on aleneva, silloin ennakko-
huoltoja ei tehdd yhta paljoa. Jos trendi on nouseva, silloin ennakkohuoltoja tehd&an
enemman. Luonnollisesti kun laitekanta kasvaa pitdisi my0s ennakkohuoltokohteiden

maaré kasvaa. Kuitatut ennakkohuoltoty6t -indikaattori on esitetty kuvaajassa 6.
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Kuvaaja 6. Ennakkohuoltotdiden maéara ja kuittaukset

Ennakkohuoltotdiden maara on lisdéntynyt vuositasolla, joka on oikea suunta.

2008 2009 2010 2011 2012 2013
401 378 379 332 350 385

8.2.3 Kalibroinnit ja kuittaukset

Kalibroinnit ja kuittaukset indikaattorista ndhd&an kalibrointimdéran ja kuittausten
suunta kuukausitasolla. Luonnollisesti kun laiteméaéara kasvaa tehtaalla pitéisi myds ka-
libroitavien kohteiden maara kasvaa. Tehtaalla on huoltoseisokki aina heindkuussa, jol-
loin generoituu eniten kalibrointeja. Tdmé& johtuu siitd ettd tuotannon aikana monien
kalibrointien tekeminen on hankalaa. SAP generoi kalibroinnit automaattisesti siten ettd
vuoden valein kalibroitavat kohteet voidaan kalibroida +1 kuukautta maarépaivasta ja

puolen vuoden valein kalibroitavat + 2 viikkoa.



38

250

200

150

m KALIBROINTI MAARAT
100

m KUITTAUKSET

50

.l]l

(@]
loka.08 =—x

.”ll.].u

n||.l|.|l lyhh]ll “1"

,i'tll“l, |

10
3
1

loka.09

kesd.09 m—

kesa.13
loka

loka.11 =

kesa.08
kesa. 10 =—

helmi.08
helmi.09 7
loka.10
helmi.1
kesa.11
helmi.12
kesa.12
loka.1
helmi.l

helm

Kuvaaja 7. Kalibrointien maara ja kuittaukset

Kalibroitavien kohteiden maara on myds nousujohteisessa suunnassa. Vuoden 2008
lukua voidaan pitéa tilastollisena virheend, koska tuoloin on SAP kunnossapitomoduuli

otettu kayttdon ja todennakdisesti alussa on sattunut jotain tietojen siirrossa.

Kalibrointien méaéara vuositasolla.

2008 2009 2010 2011 2012 2013
387 319 318 296 350 343
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9 KUNNOSSAPIDON TOIMINTAMALLIN KEHITTAMINEN

9.1 Kehittamis-strategia

Vanhaan laitoksen kunnossapidon toimintatapoja ei voi ldhted uusimaan tyhjasta, eika
sitd voi kopioida muista laitoksista. Jokaisen laitoksen kunnossapidon toiminnot ovat
omanlaisensa. Tdman vuoksi jokainen laitos joutuu kehittdm&&n omat toimintamallinsa
itse. Fermionin kunnossapidon toimintamallin kehittdmis-suunnittelussa lahdettiin siita
ajatuksesta, ettd mikaan toimintamalli ei ole ikind valmis. Tastd syysta paras tapa on

ldhted kehittdm&an nykyisté toimintamallia. (Laamanen 2005, 38.)

Nykyisia toimintoja lahdettiin kehittdmaan indikaattoreista ja haastatteluista saaduilla
tiedoilla. Suuria suunnanmuutoksia ei tulla toimintaan tekemééan vaan l6ydetddn muu-

tamia kehityskohteita, joita ldhdetddn viemaan eteenpain ja jalkautetaan toimintaan.

9.2 Toimintamallin kehittdminen

Toimintamallin kehittdminen aloitettiin suunnittelulla. Suunnittelussa apuna k&ytettiin
kunnossapidon nyKkyisid toimintoja, joita tarkasteltiin toimivien ja ei-toimivien toiminto-

jen suhteen.

Suunnitteluun avuksi otettiin ideoita haastatteluista ja benchmarkkauksesta. Tukea toi-

minnan kehittdmiseen saatiin myos indikaattoreista.

9.3 Nykyisen toimintatavan tarkastelu ja parannuskohteet

Fermionin kunnossapidon nykyiset toiminnat vastaavat perinteista tehtaissa olevaa mal-
lia. Kunnossapitohenkil®sto sijoittuu yhdelle korjaamolle, josta kdydaan tekemdassa tyot
eri kohteille. Asentajat jakautuvat mekaanisiin asentajiin ja sahké-automaatioasentajiin.
Toimintamalli kunnossapidossa on muokkautunut siten, ettd asentajat toimivat omatoi-
misesti kunnossapitojarjestelman mukaisesti. Téllaisen k&ytdnnon syynd on se, etta var-
sinaisen tyénjohtamisen rooli on vahentynyt. Tydnjohtorooli on véhentynyt siksi, etta
asentajien esimiestd kuormitetaan muilla tyotehtavilla paljon, eiké tyonjohtamiseen jaa
riittdvasti aikaa. Tarkoituksena on ettd asentajat hakevat itse SAP PM kunnossapitojér-

jestelmésté heille suunnatut ty6t. Taman jalkeen he menevat joka aamu tuotannon vuo-
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romestarin huoneeseen tarkastamaan vikavihkosta voiko ilmoitettuja vikoja tehdd, ja

monesti priorisoivat toiden tarkeyden itse tai vuoromestarin avustuksella.

Kun nykyista toimintamallia olemme vuosien varrella tarkasteltu, voidaan todeta etté
asentajat tekevat toita suhteellisen pienelld tyékuormalla eivéatka kuormita itselleen riit-
tavasti toita. Lisaksi heidén aikansa menee asennustdiden sijasta tdiden priorisoinnin

miettimiseen ja tuotannon kanssa korjausajankohdista sopimiseen. Huonoksi toiminta-
tavaksi todettiin se ettd kesken tydpaivan vuoromestarilta tulee suoraan asentajille soit-
toja kiireellisistd vioista kesken jonkun toisen tydsuoritteen. Tdma saattaa sekoittaa
asentajan toiden priorisoinnin ja osaltaan lisdd eripuraa tuotannon ja kunnossapidon

valilla.

Kunnossapidon tyonjohdon tydkuormitus on suurin silloin kun tehtaalla on menossa
suurempia projekteja. Projekti tyot syovat merkittavésti aikaa normaalista tyonjohdolli-
sista toistd. Esimerkiksi tarvittavien osien tilaus katsottiin ongelmaksi. Kunnossapidon
tyénjohdossa katsottiin myds ongelmaksi erindiset tyolistat joita on useita. Joiltain lis-

toilta saattavat tyot jaada huomioimatta.

9.4 Ennakkohuolto-/kalibrointikohteiden kehitys

Ennakkohuolto- ja kalibrointikohteiden yhteiseksi ongelmaksi todettiin epatasainen toi-
den laukeaminen SAP:sta. Tama nahdd&dn myods hyvin selvasti indikaattoreiden kuvaa-
jista 6 ja 7. Ennakkohuolto- ja kalibrointitdiden laukeamista pééatettiin tasapainottaa
koko vuodelle tasaisemmin. Toisaalta kalibroinneista joudutaan heindkuussa tehtaan
seisokin aikana tekemé&an iso osa, koska niiden tekeminen tuotannon aikana on vaikeaa.
Kalibrointikohteiden kriittisten mittausten selvitys ja niiden kalibrointivélien tarkistus
kaytiin tyoryhmalla 1api. Tyoryhmén tuloksena saatiin selvennettyd tehtaan Kriittiset
mittaukset ja niille oikeat Kkalibrointivélit. Tyoryhman tulokset viedddn SAP PM ja
CMX jarjestelmiin. Kalibrointi ohjeet paivitetaan ja viedaan pallas dokumentointijérjes-
telmaén. Ohjeet ovat tall4 hetkelld paperisessa muodossa ja ovat osaltaan vanhoja eivat-

k& enad vastaa kaytantoja.

Ennakkohuoltokohteiden kehitykseksi paatettiin lisatd tehtaan automaatiojarjestelmaan
moottoreiden kéyntiajat paalaitteista (Liite 1). Haastattelujen ja kokemuksen perusteella

todettiin, ettd esim. 6ljyjen vaihtoja ja laitteiden rasvauksia tehdd&dn monessa tapaukses-
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sa liian tihedan laitteen kayttotunteihin ndhden. Kun saadaan fakta tietoa laitteiden kéyt-
totunneista, voidaan ennakkohuoltovélikin saada oikeaksi. Jos laitteita huolletaan liian
tihedsti voidaan puhua joissain tapauksissa litka kunnossapidosta. Joka kerta kun kone
avataan, suljetaan tai korjataan, altistetaan kone vikaantumismekanismille. (Jarvié 2012,

79). Joissain tapauksissa esim. liiallinen laakereiden rasvaus voi olla koneelle huonoksi.

9.5 Kunnossapito toiden johtaminen

Kunnossapito tiden johtamisessa katsottiin ongelmaksi juuri tyénjohtajien Kiire projek-
tien aikana. Kunnossapidon tyonjohto joutuu osallistumaan kaikkiin uudisprojekteihin
omien normi kunnossapitotdiden ohella. Tdman seurauksena ja& paivittdinen kunnossa-
pito vahemmalle. Todettiin ettd kunnossapitotdiden tehtdvien anto asentajille taytyy
tehdd oman tydnjohdon kautta. Vuoromestareilta kesken paivaa tulevat tyopyynnot
asentajille saattavat sekoittaa heiddn tyokuormia. Tulevaisuudessa kaikki kiireelliset
kunnossapitopyynnét ilmoitetaan kunnossapidon tydnjohdolle, joka jakaa tyot kiireelli-
syyden mukaan asentajille. Normaalit ns. Kiireettomét kunnossapitopyynnét hoituu SAP
ilmoitusten ja vikavihkon kautta asentajille. Ristiriidat kunnossapidon ja tuotannon va-
lilld saadaan todennakoisesti laskevaan suuntaan tdmén muutoksen myota. Bencmark-
kauksen ja lopputyon tekijan edellisten tyopaikkojen kokemuksen perusteella voidaan
sanoa, etta ristiriita tilanteita on kaikissa taman tyyppisissa teollisuuden laitoksissa. Ris-
tiriitojen vahentamiseen loytyy tydkaluja, ja joskus ne ovat paivittaiseen tydnjohtami-

seen liittyvié.

Yhdeksi tyokaluksi toiden tasaiseen kuormitukseen otetaan kayttéon niin sanottu tayte-
toiden lista. Aiemmin todettiin ettd asentajien tyokuorma on ajoittain vahainen, kuten
hyvin monissa muissakin vastaavien laitosten kunnossapidossa. Péaatettiin alkamaan
kirjaamaan SAP PM jarjestelméaan tietyll4 koodilla sellaisia toita listalle, joilla ei ole
valmistumisajankohdan suhteen paineita. Téallaiselta listalta on helppo poimia tdita kun
normi vikalista ja ennakkohuoltotydt on suoritettuna tai niitd ei paase tuotannollisen

syyn vuoksi tekemaan.

Kunnossapidon tyonjohdossa todettiin myds ongelmaksi monien tyélistojen yll&pito.
Tehtaalla yll&pidetddn CAPA-tyolistoja, EHS-CAPA-tydlistoja, turvallisuushavainto

tyolistoja ja erikseen teknisid muutosehdotuksia. Yrityksella on kaytdssdé SAP johon
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Kirjataan kunnossapito tyot, olisi hyva saada ainakin selvét tekniset tyot siirrettyd nailta

erillisilta listoilta SAP-kunnossapitojérjestelmaan.

9.6 KP palaverit

Kunnossapidon palavereita ollaan aiemmin pidetty harvakseltaan n. 1-3 krt/vuosi. Vii-
meisen vuoden aikana aloitettiin pitamaan palavereita huomattavasti tihedmmin n. 8-9

krt/vuosi ja palaveri aiheisiin kiinnitettiin enemmaéan huomiota.

Yhtend hyvéna lisdyksend palaveriaiheisiin katsottiin tekeméttomien vikailmoitusten
seuranta. Kuittaamattomien kunnossapitotiden kuvaajasta 4 n&dhdaan ettd kuittaamat-
tomat ty6t ovat laskussa pois lukien vuoden 2014 tammikuuta. Todennakdisesti kuit-

taamattomat kunnossapitoty6t tulee pysyméan kohtuullisella tasolla seurannan ansiosta.

9.7 Laitteiden kriittisyysmaéadrittely ja varaosatarpeet

Testiluontoisesti kokeiltiin PsK 6800 standardin mukaista laitteiden Kriittisyysmaéaritte-
lya tehtaan tietylle osalle laitteistoa. Mé&érittelyssa todettiin ettd se ei ehk& suoraan sovi
sellaisenaan kriittisyysmadrittelyyn tehtaallamme. Jouduimme jokin verran muuttamaan
painoarvokertoimia ettd saatiin mielestamme kriittisille laitteille oikeat suhteet. Tyoka-
luna taulukko voisi olla jatkon kannalta toimiva. Toki Kriittisyyden maarittamiseen 10y-

tyy varmaan muitakin tyokaluja.

Madrittelyn perusteella valittiin 5 Kriittisinta laitekokonaisuutta joista tarkasteltiin vara-
osatarpeet. Kaikille viidelle laitekokonaisuudelle 16ydettiin varaosatarpeita, joita olisi
hyva hankkia. Osalle laitteista paatettiin lisatd kunnonvalvontaa automaatiojarjestel-
maan. Tallaisia laitteita on esimerkiksi Moduli 6 linko, joka on my6s kriittisyysmaarit-
telyssa melko korkealla tasolla. Linko on kovalla kéayt6lla ja todettiin ettd laakeri rikko
seisottaisi pitkdan linkoa ja tehtaan isoimman tuotteen teko pyséhtyisi. Laakereiden
lampdtilan vienti jarjestelm&an ja siitd tehtavé kriittinen hélytys antaa ennakkotietoa

laakerin mahdollisesta vioittumisesta.

Kuvasta 16 n&dhd&an miten laakerivauriota voidaan estaa tarindmittauksen perusteella.

Sama patee my0s jos tarindmittauksen tilalla ké&ytetadn laakerin lampdétilanmittausta.
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Kuva 16. Laakerivaurion havaitseminen. (Jarvio 2012, 21.)
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10 TULOKSET JA JOHTOPAATOKSET

Tuloksena saimme useita kunnossapidon toimintamallia kehittdvid toimenpiteita. Osa
toimenpiteisté jai vield ehdotuksiksi tai jalkautettavaksi mydhemmin mutta useita saa-
tiin jo tdman tyon aikana kaytantoon. Naiden kehityskohteiden lopulliset vaikutukset
toimintaan ndhd&én vasta vuosien kaytdnnon jalkeen. Kunnossapidon indikaattoreita

tullaan vuosien mittaan kehittdmaan, kayttamaan ja seuraamaan.

Kunnossapitotdiden johtamiseen saimme parantavia toimenpiteitd ainakin tdiden jaka-
misesta asentajille. Ongelma on ollut tiedossa jo ennekin, mutta varmuuden tasta saim-
me haastattelujen perusteella. Toinen konkreettinen parannus tdiden johtamiseen saatiin
taytetoiden listalla. Tyolistan avulla saadaan asentajien resurssit paremmin kéayttoon,
eikd asentajilla mene véhaisen tyokuormituksen aikana tarpeettomasti aikaa toiden et-
simiseen. Ehdotus asteelle j&& eri ty6listoilta teknisten tdiden siirto SAP PM:&an kun-
nossapitopyynndiksi. T&ma vaatii tarkempaa selvitystd ja kaytantOtapojen muutosta.

Muutos tulisi helpottamaan kunnossapidon tyénjohdon t6iden hallintaa.

Ennakkohuolto- ja kalibrointitiden suurin tulos saatiin kalibrointi kohteiden kriittisten
mittausten maérittdmisestd ja kalibrointivalien tarkennuksista. Ennakkohuoltoa auttava
parannus saatiin paalaitteiden kayntiaikojen lisdyksista automaatiojérjestelmaan. Tule-
vaisuudessa pystytaan fokusoimaan paremmin ennakkohuoltot6iden taajuus kdyntiaiko-
jen perusteella. Kalibrointiohjeiden paivitys ja vienti séhkoiseen jarjestelmaan tullaan
tekemé&an kevéaan 2014 aikana.

Kunnossapitopalavereiden pitamien tihedmpaan ja palaveri aiheiden fokusointi saatiin
hyvin jalkautettua toimintaan vuoden 2013 aikana. Avoimien kunnossapitopyyntojen

vaheneminen jo osaltaan toteutui seurannan vuoksi.

Kriittisten laitteiden maarittelya kokeiltiin PsK6800 standardin pohjalta. Tuloksena saa-
tiin kokeilumielessd muutaman tarkeén laitteen varaosatarpeiden selvitys. Tdman tyoka-
lun kayttoa tulevaisuudessa taytyy tutkia tarkemmin ja vertailla muihin samantyyppisiin

maéarittelytyokaluihin.
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11 JATKOTOIMET, KEHITYSEHDOTUKSET

Kun laitoksen kunnossapito on huipputasolla, voidaan sanoa ettd kunnossapitoa tehdaén
laitoksessa hyvin tiiviissa yhteistydssa tuotannon ja kunnossapidon kanssa. Téllaisissa
laitoksissa tuotanto osallistuu laitteiden kunnossapitoon. Hyvalla tasolla olevassa kun-
nossapidossa eri aselajit tekevét kunnossapitoa ja viankorjausta hyvin tiiviissé yhteis-
tyossd. Laitoksellamme eri aselajit tekevét osittain yhteisty6td, mutta jatkossa tata yh-
teistyotd pyritaan tiivistdimaan varsinkin viankorjauksissa. Joissain tehdaskulttuureissa
ollaan kunnossapito organisoitu poikkeuksellisella tavalla, jolloin siihen osallistuu myo6s
tuotanto. Kun uusi tehdas on rakennettu, on jo rekrytointivaiheessa painotettu kunnos-
sapito osaamista. Té&llaisessa tilanteessa on helpompi luoda tyokulttuuri kun sitd pads-
tdan tyostamaan puhtaalta poydaltd. Tulevaisuuden kehitysehdotukseksi pyritddn saa-
maan myos tuotannon henkildita kiinnostumaan enemmaén laitteiden kunnossapitamises-
td. Vuosikymmeni& koneita kayttdneet henkil6t ovat paras indikaattori kertomaan rik-
kimenevésté laitteesta. Seuraava vanha Ford Companyn lause mielesténi kertookin pal-

jon.

”Koneemme on suunniteltu toimimaan automaattisesti. Koneiden kiyttédjien tehtdva on
valvoa, ettd ne toimivat luotettavasti ja tuottavat tasalaatuista tuotetta, eik& suinkaan
katsella tuotteiden lapimenoa. Taélla koneittemme kéyttajat ovat ongelmien ratkaisijoi-
ta! (Ford Motor Co)”

Yhtena kehitysehdotuksena jatkossa voidaan pitaé esimiestyon teravoittdmista. Esimies-
tyéhan on koko tyduran ajan oppimista. Kukaan ei ole siind koskaan valmis. Oikea op-
pinen tyonjakaminen jota tassakin tydssa sivuttiin, on erds keino jolla voidaan saada
tuloksia aikaiseksi. Alla muutamia neuvoja esimiesty6hon liittyen.

- Tyo0paikka ei voi eika sen tule yrittaa tyydyttadd ihmisten kaikkia tarpeita.

- Tyo0sséa viihtyminen syntyy tyosta.

- Ty0Oyhteisdn toimintaa ei voi rakentaa aikuisuuden varaan.

- Ihmisen mielihyvapyrkimys ohittaa helposti hdnen harkintakykynsa.

- Alaisiin pitaa luottaa, mutta heité pitdd myos valvoa.

- Pelis&&nndisté kiinnipitdminen on turhauttavaa, mutta tarkeaa.
(Jarvinen 2011, 41.)
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Ennakkohuoltoa parantavana kehitysehdotuksena on liséta ennakkohuoltokohteita, ja
tarkentaa niiden siséltoa laitetoimittajien antamien ohjeiden mukaisesti. Varsinkin tuo-
tantoa tekevalta henkilokunnalta uupuu tietdmysta millaista ennakkohuoltoa t&lldk&én
hetkella tehdaan.

Kunnossapidon indikaattoreita tullaan tulevaisuudessa kehittdmaan yhteistydsséa Orionin
muiden yksikoiden kanssa. Tarkoituksena olisi saada kehitettyd ohjelmistoja niin, etta
tiedot saataisiin SAP:sta suoraan esimerkiksi exceliin konvertoitua eri hakuehdoilla il-

man excelin kasimuokkausta.
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12 POHDINTA

Tdssa ty0ssa saatiin kehitettyd muutamia yksittaisia kunnossapitoon vaikuttavia toimin-
toja. Kehitettyja kohteita oli helppo valita, koska kehitystydntekija on ollut 10 vuotta
tyosuhteessa kyseisellda kunnossapito-osastolla. Tdma kuvio saattaa olla jossain tapauk-
sessa miinuskin, koska tydyksikkoa on tullut seurattua liian 1&helt4d. Ongelmana saattaa
olla, ettd j4& huomioimatta sellaisia asioita joihin ulkopuolinen kiinnittéisi huomiota.

Kehitystehtdvaan kerattyihin indikaattoreihin ja tietoihin saatiin luotettavuutta haastatte-
lujen perusteella. Haastattelut tukivat hyvin kirjallisuudesta ja jarjestelmista kerattya

tietoa.

Kun puhutaan tdiden jakamisesta ja ihmisten johtamisesta, ollaan aina haasteen edessé.
Eri osastojen tyontekijoilla on omat ndkemyksensd, miten jokin toiminta pitaisi olla.
Nyt kuitenkin saatiin parannusehdotusta myos kunnossapitotdiden jakamiseen. Ehdo-

tuksien jalkautus tdytyy vain suorittaa lopullisesti “kentille” koulutuksen avulla.

Yksi suurimmista onnistumisista saatiin indikaattoreiden ja mittarien seuraamisesta.
Kun jotain toimintoa seurataan ja siitd on nayttdd mittaroitua tulosta, on vaikutus véli-
tontd. Tassa tyossa hyva yksittainen esimerkki oli vikailmoitusten seuranta kunnossapi-
topalaverissa. Yksistadn mittarien seuranta ei tietenk&an auta, vaan sita pitaa aktiivisesti
esittad itse tyon tekijoille joilla on suurin vaikutus trendin suuntaan. Kunnossapitopala-
vereiden tihentdmien osaltaan auttoi informaation kultua. Kunnossapidon indikaattorei-
den seuranta ja lisddminen tehtaalla oli muutenkin suurimmista oppimiskokemuksista

tassa tyossd, koska sité ei olla aiemmin tydyksikdssa tehty.

Oppia téssa tyossa sain myos PsK tyokalusta, jolla voidaan méarittaa laitteiden Kriitti-
syyttd. Mitkaan valmiit tyokalut eivét ole laheskadn aina valmiita suoraan kayttéonotet-
tavaksi jokaiselle tehtaalle, vaan jokaisen taytyy itse muokata kertoimia ja painoarvoja

itselleen sopiviksi.

Laitteiden Kkriittisyyden maarittdmiseen ja sitd kautta kriittisten varaosien tarpeellisuu-
teen saatiin osittain parannusta. Tata tyota tullaan varmasti jatkamaan ja kuten tassakin
tyossa tuli aiheeksi, ei valttamétta aina tarvita varaosaa tehtaalle vaan kunnonvalvonta

mittauksia lisddméll& voidaan peitota joitakin isompia ja kalliimpia varaosia.
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Kunnossapito pitdd sindlladn paljon erilaisia toimintoja ja tutkimuksia siséllaan. Tama
ty0 kokonaisuutena auttoi selkeyttdméan ja tuomaan lisétietoutta tiettyihin kunnossapi-
don osa-alueisiin. Vaarana kunnossapidon kehitystdissé on aina se, etta tyd paisuu liian

laajaksi. Mielestani nyt onnistuttiin pitdmaan tyd kohtuullisessa mittakaavassa.
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LITE 2
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4 MUISTIO
fermion
Cuhin tehdas/ THA 17012014

7. Kunnossapitopoikkeamat

8. EHS asiat

9, Koulutus tarpeet

10.Ulkopuolinen tydvoima

11.Muut asiat

12.Seuraava kokous

JAEELD

LITE 2
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oo oo |o|Oo|0o|oo|o(oo|Oo|Oo|O|lOooloOo|Oo|O|O

oo oo |o|Oo|0o|oo|o(oo|Oo|Oo|O|lOooloOo|Oo|O|O




55

-
f&l‘l’l‘llﬂﬂ Haastattelu aiheet, kunnossapidon kehittdminen

Kunnossapito, Oulu
JHA

1. Miten kunnossapitotoiminnot ovat padpiirteissdan muuttunestvuosien aikana?

2. Miten vikakohteet ja vian laadut ovat muuttuneet vuosien aikana?

3. Mitka katsot yleensd kunnossapidossa ongelmakohdiksi?
4, Tuottaako toiden priorisointi ongelmia?

5. Generoituuko tyot tasaisesti (EH ja vikailmoitukset) ?

6. Mitd kehitettavda meilld olisi kunnossapitotoiminnoissa?
7. Miten tyclupakaytantc toimii

8. Toimiiko tyonjako kunnossapidossa mielestasi oikein? Miten muuttaisit sita?

FERMICON QULU, KUNNOESAPITO

LIITE 4
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LIITE 4

]
fel'n‘llﬂl'l Haastattelu aiheet, kunnossapidon kehittaminen

Kunnossapito, Oulu
JHA

9. Miten yhteistyt kunnossapito/ tuotanto toimii?

FERMICN QULU, KUNNOSSAFPITO

UL



S7
LITES

KUNNOSSAPIDON LAJIT SFS-EN 13306

Ehkaiseva Kunnossapito

Ehkaisevaa kunnosspitoa tehdaan saannollisin valein tai asetettujen
kriteerien tayttyessa. Tavoite on vahentaa rikkoontumisen mah-
dollisuutta tai toimintakyvyn heikkenemista

Jaksotettu kunnossapi-
to

Ehkaisevaa kunnossapitoa, jossa tehtavien jaksottaminen perustuu
aikatauluun tai tyojakson lukumaaraan

Jaksotettu kunnosta-
minen

Ehkaisevaa kunnossapitoa, jaksotus perustuu kalenteriaikaan tai kay-
ton maaraan (tyojaksojen lukumaara). Koneen kunto ei vaikuta
tehtaviin toimenpiteisiin

Kuntoon perustuva
kunnossapito

Ehkaisevaa kunnossapitoa, jossa seurataan kohteen suorituskykya tai
suorituskyvyn parametreja ja toimitaan havaintojen mukaisesti.
Seuranta voi olla aikataulutettua, jatkuvaa tai tehdaan vaadittaessa

Ennakoiva kunnossapito

Kuntoon perustuva kunnossapito, joka perustuu niiden tekijoiden tark-
kailuun ja analysointiin, jotka kuvaavat kohteen suorituskyvyn heikke-
nemista. Joskus kaytetaan myos ennustavaa kunnossapitoa.

Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito; suoritetaan vikaantumisen havaitsemisen jal-
keen. Tarkoitus on palauttaa toimintakunto

Etakunnossapito

Kauko-ohjattu kunnossapito, joka tehdaan siten, etta kunnossapito-
henkilokunta ei ole suoraan tekemisissa kohteen kanssa

Siirretty kunnossapito

Viivastetty korjaava kunnossapito, joka suoritetaan vikaantumisen
havaitsemisen jalkeen viivastettyna (viive sovittujen ohjeiden mukai-
sesti)

valiton kunnossapito

valiton kunnossapito; suoritetaan heti vian havaitsemisen jalkeen,
jotta valtytaan hyvaksymattomilta seurauksilta

Kaynnin aikainen kun-
nossapito

Kaynninaikainen kunnossapito

Lahikunossapito

Paikanpaalle tehtava kunnossapito (samassa paikassa kuin kohde)

Kayttajan kunnossapito

Koneen kayttajan suorittama kunnossapito




