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Lyhenteet

ERP: Enterprise resource planning. Toiminnanohjausjarjestelma, joka

integroi yrityksen eri toimintoja.

CMMS: Computerized maintenance management system. Tietokoneistettu

kunnossapidon hallintajarjestelma.

EAM: Enterprise asset management. Kayttbomaisuuden kunnossapidon

hallintajarjestelma.

HSE: Health, safety and environment. Ymparisto, terveys ja turvallisuus.
EPS: Expanded polystyrene. Paisutettu polystyreeni.
MOC: Management of change. Muutoshallinta.

CAD: Computer aided design. Tietokoneavusteinen suunnittelu.



1 Johdanto

Kunnossapitojarjestelma on nykypaivana iso osa toimivaa kunnossapitoa.
Oikealla tavalla kaytettyna jarjestelma tarjoaa paljon tietoa paatdksenteon
tueksi, seka silla voidaan automatisoida monia toimintoja. Jarjestelmalla

kerataan tietoa ja ohjataan kunnossapidon toimintaa.

Tassa opinnaytetydssa kasitellaan kunnossapitojarjestelman vaihtoa seka
uuden jarjestelman tuomia uusia ominaisuuksia kunnossapito-organisaatiolle.
BEWin Kilpilahden-tuotantolaitos joutui vaihtamaan kunnossapitojarjestelmaa
osana isompaa toiminnanohjausjarjestelma projektia. Vanhaa
kunnossapitojarjestelmaa ei kaytetty kovinkaan laajasti kunnossapidossa. Se
toimi kdytanndssa tietopankkina, josta ajoittain tulostettiin
maaraaikaishuoltolistat. Tuotannolta tulevat vikailmoitukset tehtiin puhelimitse
tai tuotannon paivakirjan kautta, jolloin tehdyt tyot tai korjaukset eivat
kirjautuneet mihinkaan. Tieto aikaisemmista huolloista perustui suurimmalta
osin asentajien ja kunnossapidon henkiloston muistiin. Vuosien saatossa laitos
on kasvanut ja sita myo6ten kunnossapidon tarve lisaantynyt. Uudella
jarjestelmalla ja sen laajemmalla kaytolla pyritaan tehostamaan kunnossapidon
toimintaa ja helpottamaan paivittaista huoltoa. Tehtaalta I0ytyy satoja eri laitteita
ja instrumentteja, joten muistinvarassa oleva tieto on riskitekija. Yksittaisen
henkilon poistuminen kunnossapidosta voi tarkoittaa suurtakin tiedon
menetysta. Tavoitteena on siirtaa mahdollisimman paljon jatkossa tietoa uuteen
jarjestelmaan talteen, jotta esimerkiksi avainhenkilon elakoityessa ei arvokasta

tietoa paase hukkumaan.

1.1 BEWIi RAW Kilpilahti

BEWi RAW Kilpilahti (kuva 1) on Kilpilahden teollisuusalueella toimiva EPS
(Expendable polystyrene) tuotantolaitos, joka on osa norjalaista BEWi Groupia.
BEWi on Euroopan suurin EPS-helmien tuottaja. EPS-helmista valmistetaan

paisuttamalla esimerkiksi eristeita, kuljetusmateriaalia tai routaeristeita. [1]



Kuva 1. BEWi RAW:n Porvoon tuotantolaitos.

Kilpilahden laitos tuottaa vuositasolla kokonaisuudessaan noin 100 000 t EPS-
helmea. Siita noin 90 % tuotetaan suspensioon perustuvalla tuotantolinjalla.
EPS:aa eli soluuntuvaa polystyreenia valmistetaan
suspensiopolymerointiprosessilla. Hiiliatomit ovat avainasemassa
polymeroinnissa. Polymerointi perustuu siihen, etta hiiliatomien valinen
kaksoissidos puretaan ja purettua sidosta kaytetaan monomeeriyksikdiden
sitomiseen toisiinsa. Pelkalla lammityksella syntyy vahan radikaaleja, joten
reaktio on hidas. Tasta syysta polymeroinnissa kaytetaan kaynnistajia eli

initiaattoreita.

EPS-polymeroinnissa monomeeri eli styreeni dispergoidaan sekoittamalla
pisaroiksi veden sekaan. Styreenipisarat polymeroidaan peroksidi-
initiaattoreilla. Syntyviin polystyreenipisaroihin imeytetaan ponneaine el
pentaani. Suspensiolinjaan kuuluu kuusi reaktoria, nelja 40 t:n reaktoria seka
kaksi 80 t:n reaktoria. Reaktorit toimivat panosprosessina, jota ajetaan

vuorokauden ympari jokaisena paivana vuodessa.



Loput 10 % tuotannosta tulee extruusioon perustuvalta tuotantolinjalta, joka on
jatkuvatoiminen prosessi. Ekstruusiossa muovi sulatetaan ja siihen sekoitetaan
erilaisia lisdaineita ruuvin avulla. Ruuvi tydntaa sulan erilliselle sulapumpulle,
josta sula ohjataan kovalla paineella reikalevylle. Reikalevyn pinnalla pyorivat
terat leikkaavat muovisulan helmenmalliseksi. Ekstruuderilla kaytetaan raaka-
aineena kierratettya EPS:aa, josta tehdaan uutta grafiitilla varjattya harmaata

EPS-helmea uudelleenmyyntiin.

1.2 Tyon taustaa

BEWi Groupin ostaessa useampia tehtaita seka toimipisteitd Euroopan
laajuisesti syntyi tarve yhtenaistaa kaikkien Groupin alla olevien tehtaiden ja
tuotantolaitosten ERP-jarjestelmat (Enterprice resource planning). Yrityksen
johdossa paadyttiin valitsemaan Microsoftin valmistama Dynamics 365 -
ohjelmisto. Porvoon tuotantolaitoksella kyseinen ohjelmisto tulee korvaamaan
kaytdssa olevan Visman valmistaman ERP-jarjestelman. Kaytdssa oleva
kunnossapitojarjestelma LTR (Liikkuvan toiminnan ratkaisu, kuva 2) on CMMS-
tyyppinen ohjelma (Computerized maintenance management system), joka on
Vismaan kuuluva lisamoduuli. ERP-jarjestelman vaihdon yhteydessa joudutaan
my0s vaihtamaan kunnossapitojarjestelma, joka sopii yhteen uuden ERP-
jarjestelman kanssa. Konsernin johto paatyi valitsemaan hollantilaisen Ultimon
valmistama EAM-jarjestelman (Enterprice asset management), jonka vanhempi
versio on jo kaytossa sisartehtaalla Etten-Leurissa Hollannissa.

Kunnossapitojarjestelman vaihtoprojekti oli aloitettu jo helmikuussa 2021.
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Kuva 2. LTR:n kayttoliittyma.

1.3 Opinnaytetyon tavoite

Opinnaytetyo on tehty kunnossapito-organisaation kunnossapitojarjestelman
vaihtoprojektiin. Taman opinnaytetyon tavoitteena on paivittda vanha CMMS-
jarjestelma uuteen EAM-tyyppiseen jarjestelmaan seka luoda pohja, jolla
jarjestelmaa voidaan helposti soveltaa mahdollisiin uusiin konsernin laitoksiin.
Jarjestelman vaihto mahdollistaa uusien toiminnallisuuksien lisdamisen, joten
tavoitteena on myds selvittaa, mita uusia toiminnallisuuksia on mahdollista
hyodyntaa, ja ottaa niita kayttoon soveltuvin osin. Projektin aikana luodaan
ohjeistus jarjestelman kayttoon seka koulutetaan avainhenkilot jarjestelman

kayttoon.



2 Kunnossapito ja kunnossapitojarjestelmat

Kunnossapidolla tarkoitetaan niita kaikkia toimia, joilla tuotanto-omaisuuden
elinkaaren aikana pyritdan yllapitamaan tai palauttamaan sen toimintakyky
sellaiseksi, ettad se pystyy suorittamaan halutun toiminnon halutulla
tehokkuudella. Toimet voivat olla teknisia, hallinnollisia tai liikejohdollisia

toimenpiteita. [2, s. 17.]

Kunnossapidon yksi isoista tyokaluista nykypaivana on
kunnossapitojarjestelmat. Kunnossapitojarjestelmat on luotu tukemaan
kunnossapidon toimintaa. CMMS-tyyppiset jarjestelmat keraavat tietoa
kunnossapidon tekemista toiminnoista, ja siita kerattya tietoa voidaan
hyddyntaa tehostamaan kunnossapidon toimintaa. Tallaista tietoa on
esimerkiksi suoritettujen tdiden kirjaaminen, vikaantumisten juurisyiden
kirjaaminen laitteelle tai laitteen tai instrumentin saatoon liittyvaa tietoa.
Jarjestelma keraa tietoa, ja keratylla tiedolla voidaan esimerkiksi tarkastella
ohjelman avulla erilaisia kayttovarmuuden mittareita. Tallaisia mittareita ovat

esimerkiksi

. kayntiaika

. kayttdaika

. vikaantumisaika
. vikaantumisvali

. vikaantumistaajuus.

Kayntiajalla tarkoitetaan ajanjaksoa, jolloin laite tai kone suorittaa haluttua
toimintoa. Kayttdaika taas tarkoittaa aikaa, joka vaaditaan halutun
tuotantomaaran saavuttamiseen. Se sisaltaa kayton ja kunnossapidon vaatimat
seisokit. Vikaantumisajalla tarkoitetaan aikaa kayttdonotosta siihen, kun laite
vikaantuu. Kayttoonotolla tassa esimerkissa tarkoitetaan laitteen ensimmaista
kayttoonottoa tai huollon tai korjauksen jalkeista kayttoonottoa. Vikaantumisvali

on yksinkertaisesti aika kahden vikaantumisen valilla. Vikataajuudella



tarkoitetaan vikaantumisen maaraa suhteessa kuluneeseen ajanjaksoon. [3, s.
43.]

Keratylla tiedolla voidaan tehda paatoksia tietyn laitteen huollon
suunnittelemiseksi tai kehittamiseksi. Jos laitetta joudutaan reaktiivisesti
korjaamaan usein, voi olla edullisempaa luoda tai muokata olemassa olevaa
huoltosuunnitelmaa ennaltaehkaisevaksi ja taten parantaa laitteen tehokkuutta

nostamalla sen kayttdaikaa suhteessa huoltoaikaan.

2.1 Kunnossapidon taloudellinen merkitys

Kunnossapito on yksi suurimmista kustannuksista yritykselle paaoma- ja raaka-
ainekustannusten ohella. Raaka-aine- ja padomakustannukset ovat
kontrolloituja kustannuksia, kun taas kunnossapidon kustannukset ovat aina
enemman tai vahemman kontrolloimattomia. Hyvalla kunnossapidon hallinnalla
ja johtamisella voidaan kuitenkin saada suurin osa hallitsemattomista

kustannuksista karsittua pois. [4, s. 38.]

Hyvalla kunnossapidolla voidaan parantaa tuotannon laatua ja tehokkuutta.
Ennakoivalla kunnossapidolla pyritdan minimoiman vikaantumisesta aiheutuvia
pysaytyksia ja seisokkeja, jolloin laitteen tai koneen kayttdaste nousee.
Ennakoivan kunnossapidon kustannukset nousevat mitd enemman sita
tehdaan, joten tarkeaa on kohdistaa ennakoiva kunnossapito kriittisille laitteille.
Vahemman kriittisia laitteita voidaan korjata niiden vikaantuessa ilman
tuotannonmenetysta. Tavoitteena on I0ytaa tasapaino ennakoivan ja korjaavan
kunnossapidon valille, jolloin ennakoivan seka korjaavan kunnossapidon kulut
ovat mahdollisimman matalalla, mutta tuotannonmenetyksia ei juuri iimene. [2,
s. 101.]

2.2 Kunnossapitojarjestelma tukemassa kunnossapitoa

Kunnossapitojarjestelma helpottaa kunnossapidon tdiden seka huoltotarpeen

suunnittelua. Jarjestelmaan voidaan kirjata ja tilata t6ita seka aikatauluttaa niita



tarpeen mukaan. Jarjestelma toimii myds tietokantana laitteille.
Huoltohistoriasta on myos hyotya suunnittelun tukena. Jarjestelman kayttajat
voivat kirjata huomioita jarjestelmaan seka hakea tietoa vanhoista toista tai
laitteen tiedoista aina CAD-piirrustuksiin asti. [5, s. 28.] Téiden valmistuminen ja
niiden kirjaaminen voidaan suorittaa asentajatasolla. Uudempien EAM-
jarjestelmien alle voidaan keskittaa paljon erilaisia toiminnallisuuksia. Uusiin
jarjestelmiin saa myds luotua laitoskarttoja, joihin pystytaan visuaalisesti
piirtamaan esimerkiksi kaynnissa olevat huoltotyot. Tyoluvat ja muutoshallintaa
pystytdan tekemaan jarjestelmassa, joka on kateva ominaisuus. Suoritettuun
muutostyOhon pystytaan suoraan lisaamaan muutoshallinnan tarvittavat
dokumentit ja tiedot. [4, s. 116.]

Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaisevan kunnossapidon tarkoitus on arvioida ja vahentaa laitteen tai koneen
heikentymista ja vikaantumisen todennakaisyytta [6, s. 13]. Jotta laitteilta
vaadittu luotettava toiminta pystytaan takaamaan, on laitteita huollettava
ennaltaehkaisevasti. Pelkka reaktiivinen korjaaminen laitteen tai koneen
hajotessa ei ole tehokas tapa tehda kunnossapitoa. Ehkaisevalla
kunnossapidolla pyritdan huoltamaan laitetta, ennen kuin se vikaantuu. Kunkin
laitteen tai koneen kohdalla tulee tehda tarkastelu, millainen varmuustaso
halutaan laitteelle maarittaa. Yleensa jos laite on turvallisuudelle tai koko
tuotannolle kriittinen, varmuustaso halutaan mahdollisimman korkealle. Tama
kuitenkin on suhteellisen kallista, joten kaikille laitteille ei saman kaltaista
varmuustasoa voida realistisesti maarittaa. Varmuustasoa nousu on suoraan
verrannollinen ennakoivan huollon maaraan. Mita enemman laitetta huolletaan

ennaltaehkaisevasti, sita korkeampi sen varmuustaso on. [2, s. 101.]

Joissain tapauksissa kulumista ja vikaantumista voidaan ennustaa kayttamalla
malleja ja historiatietoa. Ennustava kunnossapito on kuntoon perustuvaa
kunnossapitoa, joka perustuu analyyseista tai tunnetuista tunnusmerkeista
tehtyyn arvioon. Joissain tapauksissa myds mittaamalla arvoja laitteesta
voidaan todeta sen huononeminen. [6, s. 14.] Otetaan esimerkiksi



jaahdytysvesipumppu prosessista. Verrataan pumpun sahkdmoottorin
virrankulutusta suhteessa aikaan, josta voidaan todeta, etta tyd, jota pumppu
suorittaa pysyy vakiona, mutta moottorin kayttama virta on noussut. Voidaan
paatella, etta pumpussa on kulumaa, jolloin sahkdmoottori joutuu tekemaan

enemman toita pitaakseen virtauksen vakiona.

Kunnossapitojarjestelmassa luodaan laitteille maaraaikaishuolto-ohjelmat.
Nama ohjelmat luovat automaattisesti tyomaaraimet maaratyin aikavalein
kunnossapidon asentajille. Jarjestelma helpottaa toiden aikataulutusta ja
organisointia. Asentaja voi myos kirjata lukemia kayttotunneista tai kulumista

jarjestelmaan, jolloin laitteen tai koneen kulumista voidaan helposti seurata.

Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito on nimensa mukaisesti vikojen korjaamista niiden
iimettya. Vika on tila, jolloin laite tai kone ei pysty suorittamaan haluttua
toimintoa, pois lukien tilanne, jossa laitetta huolletaan ennakoivasti tai jonkin
muun ulkopuolisen syyn takia, esimerkiksi resurssien puute tai muu suunniteltu
ulkoinen toimenpide. [2, s. 71.] My0s korjaavia toita kirjataan
kunnossapitojarjestelmaan. Nain voidaan seurata laitteiden vikaantumista seka
niista aiheutuvia kustannuksia. Tietoa voidaan kayttda myds laitteiden
kehittamiseen, jos esimerkiksi yksi komponentti hajoaa usein samassa
paikassa, voidaan paatella, etta joko tarvitaan lisaa ennaltaehkaisevaa

kunnossapitoa, tai kohdetta tulee kehittaa, jotta komponentti kestaa paremmin.

Itseohjautuva kunnossapito

Uudempia jarjestelmia pyritaan jalkauttamaan myds kunnossapidon
ulkopuolisille organisaatioille. Tuotannon tyontekijat voivat suorittaa
yksinkertaisia ja pienia huoltotoita toimintansa ohessa. Tamankaltaista
kunnossapitoa kutsutaan itseohjautuvaksi kunnossapidoksi (autonomous
maintenance). Itseohjautuvassa kunnossapidossa koneen tai laitteen kayttaja

itse tekee koneen tai laitteen huoltoon liittyvat rutiinityot, kuten puhdistukset,



mittaukset ja tarkistukset. [7, s. 222.] Huomatessaan poikkeamia kayttaja
iimoittaa asiasta valittomasti jarjestelmaan, ja sita kautta tieto valittyy

kunnossapidolle.

Itseohjautuva kunnossapito on osa TPM (Total Productive Maintenance) -
filosofiaa (taulukko 1). Sen tavoitteena on jatkuva kehitys laitteiden
tehokkuuden lisdamiseksi. Tavoitteena on parantaa tehokkuutta osallistamalla
aktiivisesti laitteen ymparilla tyoskentelevia henkiloitéd sen parantamiseksi ja
kehittamiseksi. Tarkeaa tallaisella mallilla on saada sitoutettua kaikki tyontekijat

yhteiseen tavoitteeseen. [3, s. 111.]

Taulukko 1. Toyotan ja Volvon TPM-ohjelman 7 askelta.

Askel Tehtava
1 Suorita perussiivous ja luo mittausmenettely jarjestyksen ja mittauksen
' suorittamiseen.
5 Eliminoi epdjarjestysta aiheuttavat tekijat ja paranna paasya vaikeisiin
' huoltokohteisiin.
3. Luo alustavat standardit puhdistukseen ja laitteiden tarkastukseen.
4, Suorita laaja laitteiden tarkistus.
5 Valmenna koneiden kayttdjat tekemaan tuotantoprosessien ja -laitteiden
’ tarkastuksia.
6 Organisoi tyopisteet TPM:n periaatteiden mukaan (tuottavuus, havikkien
eliminointi, jatkuvan parantamisen menetelmien luominen).
7 Tee itseohjautuvasta kunnossapidosta jarjestelmallistd toimintaa (mittaus,
ohjaus, jatkuva parantaminen).

Ultimossa voidaan operaattoreille luoda kayttajatunnukset kayttaen kevytta
kayttajalisenssia. Lisenssi on edullisempi kuin taysi kayttajalisenssi, mutta siina
on rajallisemmat toiminnallisuudet. Kaytanndssa kevyella kayttajalisenssilla voi
yksittainen kayttaja kuitata maaraaikaishuoltoja tehdyksi, ja tehda uusia tai
jatkotilauksia. Kevyt kayttajalisenssi on suunniteltu juuri itseohjautuvaa
kunnossapitoa varten. Operaattori, joka suorittaa itseohjautuvaa huoltoa, ei
tarvitse jarjestelman kaikkia ominaisuuksia, jolloin rajattu lisenssi riittaa erittain

hyvin.
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2.3 Kunnossapitojarjestelmien tulevaisuus

Uudet EAM-jarjestelmat tarjoavat laajemmin ominaisuuksia kunnossapidolle.
EAM-jarjestelma mahdollistaa kayttbomaisuuteen liittyvien toimien suunnittelun,
optimoinnin seka yksittaisiin laitteisiin kohdistuvan huolto-ohjelmien suunnittelun
ja aikataulutuksen. [8] EAM-jarjestelmat ottavat kattavammin huomioon myos
taloudellisen nakokulman. Yksinkertaistettuna EAM-jarjestelmat on suunniteltu
kasittelemaan kayttbomaisuuden elinkaarta alusta loppuun ja CMMS-
jarjestelmat tukemaan yksittaisen laitteen toimintakelpoisuusajan hallintaan ja
kehittamiseen [9]. EAM-jarjestelmassa on kaikki samat ominaisuudet kuin
CMMS-jarjestelmassa, mutta EAM-jarjestelmat tarjoavat myos paljon muita

toiminnallisuuksia ja ominaisuuksia [10] (kuva 3).

Kuva 3. CMMS-ohjelmisto osana EAM-ohjelmiston kokonaisuutta [10].

2.4 Kunnossapitojarjestelman kaytto ja yllapito

Kunnossapitojarjestelmasta on hyotya vain, jos sita kaytetaan oikein. Tarkeaa
on saada henkilosto sitoutettua jarjestelman kayttoon. Tehdysta huoltotyosta ei
ole mitdan hyotya suunnittelun tukena, jos sita ei kirjata mihinkaan.

Alkuvaiheessa kun kunnossapitojarjestelmaa otetaan kayttéon, hyvin
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todennakoisesti kohdataan muutosvastarintaa. Toiden kirjausta jarjestelmaan
huolellisesti voidaan kokea turhana lisatyona, silla asentajatasolla
vikaantumisen juurisyylla tai huoltoon kaytetylla ajalla ei valttamatta osata
nahda kyseisen tiedon tuomaa lisaarvoa. Kunnossapidon suunnittelulle ja

hallinnalle kyseisesta tiedosta on hyotya.

Kunnossapitojarjestelmaa yllapitavat lahtokohtaisesti kayttajat. Asentajat
kirjaavat sinne suoritettuja t6ita, joita kunnossapidon esimies suunnittelee tai
jarjestelma automaattisesti luo. Tilattaessa uusia laitteita tai varaosia,
varastosta vastaava henkilo lisaa ne jarjestelmaan. Laitteisiin liitetaan niihin
kuuluvat tiedot, kuten valmistaja, laitteen nimi ja malli, toimittaja seka laitteen
ominaisuudet. Laite voidaan lisata osaksi isompaa laitekokonaisuutta tai liittaa
se toisen laitteen alle. Varaosille luodaan jarjestelmaan myods oma nimike,
numero seka vastaavat tiedot kuin laitteellekin. Varaosa voidaan myos
kohdistaa tietylle laitteelle. [4, s.116—-119.]

Master data

Master data luodaan jarjestelmaan ennen kayttoonottoa. Master datalla
tarkoitetaan hitaasti muuttuvaa tietoa. Kunnossapitojarjestelmassa master data
on tyypillisesti kategorisointiin kaytettavaa tietoa. Myos osastojaottelut ja
asiakastiedot luetaan master dataan. Master datan ajatuksena on, ettd yhden
jarjestelman alla toimivat laitokset tai tehtaat kayttaisivat samaa dataa
esimerkiksi vikojen kategorisointiin tai laitteiden tyyppeihin (kuva 4).
Yhtenaistettya master dataa kaytettdessa laitokset ja tehtaat tuottavat

vertailukelpoista tietoa. [11]
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Ultimon
pilvipalvelin

Masterdata

P

Laitos 1

Laitos 2

Kuva 3. Havainnollistava verkkokaavio EAM-jarjestelmasta.

2.5 Vanhan kunnossapitojarjestelman kaytto

BEWin kunnossapidon kayttama vanha LTR-jarjestelma (kuva 5) toimi
kaytanndssa tietokantana. Sielta generoitiin automaattisesti ennalta maaritetyt
maaraaikaishuollot, jotka tulostettiin asentajille suoritettavaksi. Laitetiedot seka
laitteisiin liittyvat dokumentit mukaan lukien Pl-kaaviot oli myds tallennettu
LTR:aan. Ohjelmassa ei juuri ollut muuta toiminnallisuutta, ja sita kayttivat
ainoastaan kunnossapidon insinoorit seka kunnossapitomestari. Yhtena
projektin tavoitteista oli nostaa kunnossapitojarjestelman kayttdastetta ja siten

tehostaa toimintaa.
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Laitteen

bio) 2SN Tuotenimi Yisjoukko | Merkki e Malli | PI-Kaavio | Tuotekoodi  Tila Vuosimalli|  Hankintapéiva | Takuu pasttyy | Ajotunnit | Sijainti Projekti | Tilausnumero | Rivi | Ostotilaus. 1
. a
- P — omsv) L I ey ———8—BF— i
() 101610 WISA-2410 H-223 sailiopunnitus H-223  RAUTE RC3 SPW-1041  WISA- H-223
[] 101608 WISA-2408 H-222 siilisnpunnitus H-222  RAUTERC3 SPW-1041  WISA- H-222
- 2408
() 101608 WISA-2406 H-221 sailionpunnitus H221  RAUTERC3 SPW-1041  WISA- H-221
() 101607 WISA-2404 H-220 sailionpunnitus H-220  RAUTE RC3 SPW-1041  WISA- H-220
0O NIS-30001 FA-30001 punnitus FA-30001 KISTLER PO-372 wis- FA-30001
- MORSE 1020- 30001
i
(m] WIS-2400  V-248 punnitus V248 RAUTE PAS SPW-1042  WIS-2409 v-248
0 10 Antistaattisen vaaka V-145  RAUTE DKP P01880 WIS-206 SWECO TILA [}
[m] PK3 HELMISIIRTIMEN V178 K SPW-1200  WIS-179 PINNOITTAMO
PAINO Z6FC3/500kg-
z
(m] PR3 virs ke NNOITTAMO
- PINN.AINESIIRRIN,PAINO Z6FC3/20kg-
z
[ 101601 WIS-153  GELJAUHEANNOSTPAING G-177  Posi1s  WIS-153 olym

Kuva 4 Kuvakaappaus LTR:n kayttoliittymasta.

2.6 Uuden jarjestelman mahdollisuudet

Uusi jarjestelma oli tarkoitus jalkauttaa huomattavasti laajemmalle kuin vanhaa
jarjestelmaa talla hetkella. Ultimo mahdollisti eri moduulien avulla eri toimintojen
keskittamisen yhteen ohjelmaan. Uusia toimintoja Ultimossa verrattuna

vanhaan LTR:aan olivat

. HSE-moduuli

. MOC

. kunnossapidon varastonhallinta

. projektinhallinta

. ostotilausten tekeminen ja hallinta.

Kaikille ylla mainituille oli Porvoon laitoksella jo olemassa oleva ohjelma tai
toimintamalli. Keskittamalla toiminnallisuudet yhteen paikkaan voidaan
raportointia seka tiedon kasittelya tehostaa. Talla tavoin paastaan myos eroon
tarpeesta kayttda montaa erilaista ohjelmaa, mika on jo itsessaan toimintaa

tehostava asia.
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3 Projektin toteutus

Projekti tilattiin ohjelmistotoimittaja Ultimolta, joka toimittaa ohjelmiston,
konsultoinnin seka projektin suunnittelun ja hallinnan yhteistydssa BEWin
kanssa. Tavoitteena oli luoda konsernille sopiva pohja, jota voidaan soveltaa
BEWin eri tuotantolaitoksiin, seka sen jalkeen tehda datasiirto Porvoon seka
Etten-Leurin laitosten vanhasta jarjestelmasta uuteen jarjestelmaan seka
suorittaa kayttoonotot. Porvoo siirtyi ohjelman kanssa tuotantokayttoon
tammikuussa 2022 ja Etten-Leuri helmikuussa 2022. Projekti aloitettiin
helmikuussa 2021.

Opinnaytety6 toteutettiin osana projektia. Projektissa tuotiin vanhasta
jarjestelmasta dataa ulos, kasitelldaan sita uudelle jarjestelmalle sopivaan
muotoon ja siirretaan uuteen jarjestelmaan, minka jalkeen uusi jarjestelma
konfiguroidaan vastaamaan Porvoon laitoksen tarpeita. Tavoitteena on

kouluttaa avainhenkilot ohjelman kayttoon seka luoda ohjeet.

3.1 Master datan maarittely

Projektin ensimmaisena keskeisena tavoitteena oli maarittaa yhtenainen master
data Ultimon seka Etten-Leurin laitoksen kanssa, jotta kunnossapitojarjestelma
on helpompi jalkauttaa yrityksen muihin laitoksiin tulevaisuudessa, jos tarvetta
esiintyy. Master datalla tarkoitetaan jarjestelman sisalla hyvin hitaasti muuttuvaa
tietoa, esimerkiksi kategorisointiin kaytettavaa tietoa kuten laitetyyppi tai tyolaiji.
Yhtenaistetyn master datan etuna on myos se, etta laitokset voivat tuottaa
vertailukelpoista dataa. Kun kaikki jarjestelman alla olevat laitokset kayttavat
samaa master dataa toiminnan maarittelyyn, on vertailu mahdollista laitosten
valilla. Samalla myods tiedonhallinta on helpompaa, kun kaikki laitokset kayttavat
samaa dataa samassa tietokannassa (kuva 6). Kiinnostavin
kunnossapitojarjestelmasta saatava tieto useamman tehtaan kohdalla on
kustannusdata. Jarjestelma keraa tietoa, kuinka paljon rahaa kaytetaan

ennakkohuoltoihin seka korjaamiseen. Lisaksi jarjestelmaan voidaan kirjata
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koneiden ja laitteiden huollosta johtuva pysahtyminen, josta voidaan laskea

esimerkiksi kayttoaste. Kayttdastetta voidaan vertailla laitosten valilla.

Kun tehtaat tai laitokset saadaan kayttamaan kunnossapitojarjestelmaa oikein,
voidaan verrata, kuinka paljon kukin tehdas tai laitos kayttaa ennakoivaan ja
korjaavaan kunnossapitoon. Myos prosessien ollessa kaytannossa identtiset
voidaan verrata ongelmakohtia keskenaan. Esimerkiksi jos toisessa tehtaassa
prosessin tietyssa vaiheessa jokin komponentti vikaantuu usein mutta toisella
tehtaalla ei, voidaan vertailla ja mahdollisesti todeta, etta toisen tehtaan
tekninen ratkaisu tai toimintatapa estaa komponentin vikaantumisen.
Vertailukelpoisen datan saaminen edellyttda myos, etta jarjestelmaa ja sen

ominaisuuksia kaytetaan oikein ja samalla tavalla. [7, s. 39.]

4 Technical Service
- Contracts
- Activities
Equipment types
Inventory types
Characreristics
- Building
* Projects
* Purchase
- H5E
- Personne
- Job scheduls
- Documentation
- Costs

© ASSeSSments

Kuva 5. Ultimon kayttoliittyman Master data -valikko.

Joissain tapauksissa kaikkea master dataa ei voida yhtenaistaa; esimerkiksi
viranomaisvaatimukset voivat luoda tilanteita, joissa eriava master data

laitosten valilla on tarpeellinen. Esimerkkina Hollannissa Etten-Leurin tehtaalla
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paikallinen viranomainen vaatii, etta kunnossapitojarjestelmasta I16ytyy ATEX-
sertifioidut laitteet ja siihen liittyvat dokumentit. Suomessa vastaavaa
vaatimusta ei viranomaisen puolesta ole, vaan on laitoksen vastuulla varmistaa,

etta tarvittavat sertifioinnit ovat olemassa tarvittavissa laitteissa.

Maarittely aloitettiin tuomalla Porvoon laitoksen vanhasta CMMS-jarjestelmasta
master data Exceliin, minka jalkeen sita alettiin sovittamaan yhteen Ultimon
perusdatan kanssa. Vanhasta jarjestelmasta tuotiin kdytanndssa kaikki tieto
yhteen Excel-taulukkoon. Taman tuloksena saatiin Excel-tiedosto, jossa oli
yhdistelma vanhaa dataa seka uutta Ultimon dataa (kuva 7). Tama tiedosto
hyvaksytettiin vield Etten-Leurissa, jotta saatiin varmuus tietojen soveltuvan

myds heidan tarpeisiinsa.

igbasr

2670 e

A ] c )] E F G H 1 J[-

1 Eamia - [eampeser - [Fambegi - Jamsia |- |eameena - - |prna. - - |eamvana - [ramtacat
2 [1a1 DG1 generaation ELTR "z
3 201 DG2 Generaation em 2
4 301 DG3 Generaatioti e 2
5 A0 SYoTTo ALAKESKUS A01 ELTR 2
6 A02 otto AO3 @skus. ELTR 2
7 A0 {PK-A paakeskuksen syotta) ELTR o2
8 A0 Syotto A02 Alak LR T2
9 A05 Syotto A01 Alak ELTR 2
10 A 06 SYaTTo ALAKESKUS AGG em 2
11.A07 Syatto VK-LO1 Keskus (konttorirakennus) em 2
12 A1 ELTR 2
13 A02 ELTR 2
14 A0253 am 2
15 A03 ELTR e
16 |A04V ELTR "oz
17 | ADE ELTR 2
18 ADS11A em 2
19 A0S11D ELTR 2
20 A0G13A ELTR
2140801 am 2
22 | A0303 ELTR B2
23 A41010 EX %z
24 A41020 EX 2
25|A41030 3 73
26| A41040 B e
27 A41050 X Tz
28441050 ex 2
29|A41070 ex 2
30|A21080 £x 2
31 AA003 PPRS 2
32|AA301 PoRs. 2
33|AA302 poRs 2
34 ACV-0064 5 2
35 ACV-0068 R tuul aatoventti Ps 2
36| ACV-007.1 R1 TULL LINJAN SaaToVENT. Ps 2
37| ACV-007 2 R2 TUUL LINJAN SaaToVENT. [ 2
38 ACV-007 3 R3 TUUL LINJAN SaaToVENT. PS 2
39|ACV-007.4 R4 TUUL LINJAN SaaToVENT ps
40]AiA 144 063
a1laina6
Reagy [ General

Kuva 6. Tiedonsiirtoon kaytetty Excel-taulukko.

Yhteisesti maaritettya master dataa oli

. laitetyypit
. vikaantumisen syyt
. tyotyypit
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. (tyotilausten)prioriteetit
. dokumenttityypit.

Laitetyypilla maaritellaan tietylle laitteelle, mihin ryhmaan se jarjestelmassa
kuuluu. Laitetyyppi voi olla esimerkiksi pumppu, venttiili tai sekoitin. Laitetiedon
perusteella voidaan helposti lajitella laiteluettelo tai luoda jarjestelmasta raportti,
josta nahdaan esimerkiksi kaikki pumput, jotka ovat laitoksella kaytossa.
Vikaantumisen syilla seka tyotyypeilla voidaan maarittaa tarkemmin,
minkalaisesta huolto- tai korjaustoimenpiteesta on kyse. Dokumenttityypit ovat
yksinkertaisesti kategorisoimiseen kaytettavaa tietoa, kuten CAD-piirrustus tai

sopimus.

Taman lisaksi maaritettiin myds HSE-moduuliin (Health, safety and
envrionment) tarvittava master data laitosten valille. HSE-moduulia kaytetaan
keraamaan tietoa ymparistoon ja turvallisuuteen liittyvista asioista. Ohjelman
kayttaja voi moduulissa tehda esimerkiksi turvallisuushavainnon tai lahelta piti
-ilmoituksen. Havainnoista voi osaston vastaava henkilo luoda suoran
tyotilauksen kunnossapitojarjestelmaan asian korjaamiseksi, kuten uuden

turvakaiteen asentamisen tai vuotavan linjan korjauksen.

HSE moduulin master dataan kuului

. juurisyyt

. valittomat syyt

. metodit

. riskinarviointityypit
. todennakadisyydet
. vaikutukset

. altistukset

. riskit.

HSE-moduulin master dataa kaytetaan maarittdmaan ja kategorisoimaan
tapahtumaraportteja. Valittbmat syyt (kuva 8), vaikutukset, altistukset seka riskit
lisataan raporttiin heti sitd luodessa. Raportin kasittelyvaiheessa siihen voidaan

tarkentaa juurisyita, riskinarviointityyppi seka miten todennakaoisesti tapahtuma
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tapahtuu uudestaan. Naista keratylla datalla voidaan luoda erilaisia mittareita tai

raportteja. Tassa vaiheessa maaritettiin myos laitoskohtainen master data.

Code = Description
R Operating Equipment Without Authority
014 Failure to Warn
013 Failure to Secure
016 Operating at Improper Speed
m7 Making Safety Devices Inoperative
018 Using Defective Equipment
oo Failing to Use PPE Properly
020 Improper loading
021 Improper Placement
022 Improper Lifting
023 Improper Position for Task
024 Servicing Eguipment in Operation

Kuva 7. HSE-masterdatan valittomia syita.

Laitoskohtainen data

Laitoskohtaiseksi dataksi paatyi kummankin tehtaan toisistaan poikkeava
osastojaottelu (kuva 9) seka varastonhallinnassa kaytettavat artikkeliryhmat.
Porvoon tehtaalla artikkeliryhmia kaytetaan erottelemaan kahden eri
tuotantolinjan varaosat, kun taas Etten-Leurissa artikkeliryhmalla puhtaasti
jaotellaan artikkeleita eri ryhmiin sen ominaisuuksien perusteella. Porvoon
vanhassa jarjestelmassa oli kaksi erillista varastoa kummallekin tuotantolinjalle,
mutta uuteen jarjestelmaan paatettiin perustaa yksi varaosavarasto
yksinkertaistuksen nimissa. Yksittaisiin artikkeleihin tehdaan aina
artikkeliryhman avulla maaritys, kumpaan tuotantolinjaan osa kuuluu. Varaosien

erottelu tuotantolinjojen kesken auttaa seuraamaan linjakohtaisia kuluja
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tarkemmin. Haasteena kahden varaston yllapitamisessa on kuitenkin se, etta
joitain varaosia voi kayttaa kummallakin tuotantolinjalla. Tallin osa pitaisi
maarittaa toiseen varastoon, ja kun se kaytetaan toisella tuotantolinjalla, joutuisi

aina tekemaan poiston ja lisayksen varastosta toiseen.

Porvoo (site)

Production (depart.?)

Suspension proe. funct

Extrusion pros. funct

B
=gz | I&
g2l B |8
Ky g
22| R &[5
EEERNE
El El El
EEAEERE
ERREEI NS

B
=

Post-processing s funct.

Utilities (depart.?)

Steam systems s funct

B
a

Cooling systems <. funct

B
a

Electrical systems pros. funct

HVAC s. funct.

Office

Logistics

Ei =8 28|
=2 |22 (7
3|85 (2
EEREGRE
g =9 =2
7 El E|
2ol |8
EX RERaNES
]
3

=
Q
a

Wasle water
treatment plant

Maintenance

Research and
development

Quality control

Kuva 8. Hahmotelma Porvoon osastojaottelusta (asset tree).

Laitedata

Laitteiden osalta pystyttiin hyddyntamaan suurilta osin vanhasta jarjestelmasta
tuotua dataa (kuva 10). Tuotu data siirrettiin Ultimon tiedonsiirto Excel-
taulukkoon, jossa sille maaritettiin tarvittavat tiedot, jotta tieto voitiin siirtaa
Ultimon testiymparistoon. Laitteiden nimeaminen jarjestelmaan Porvoon
laitoksella toimii positioiden perusteella. Positio prosessiteollisuudessa
tarkoittaa tunnistetta, joka annetaan laitteelle tietyssa prosessin kohdassa.
Esimerkiksi prosessissa voi olla kaksi identtista pumppua, mutta niiden positiot
tulee olla erilliset (esim. P-002 ja P-003). Tassa vaiheessa maaritettiin myos

laitteiden valiset yhteydet seka laitteiden mahdollinen yhteys
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prosessifunktioihin. Laitteelle maariteltiin laitteen tyyppi, mihin osastoon laite

kuuluu, seka sen mahdollinen osakytkds isompaan laitekokonaisuuteen tai

prosessifunktioon.
Process function Cc-116 €, Siirtoilma kompresori
GEMERALIT ATEX  CHARACTERISTICS  BILL OF MATERIALS CONTRACTS  PERIODICAL MAINTENAMCE DOWNTIME  STRUCTUR
Department PPRS - Jalkikasittely
Cost centre 112120000 - Extruder
Site Porvoo
Location
Manufacturer 14978 - ABB Qy Q
Supplier 14214 - Hyxo Oy =%
Part of Q

Kuva 9. Laitteeseen liitettya dataa.

3.2 Maaraaikaishuoltotyot ja -mallit

Vanhasta jarjestelmasta saatiin tuotua ulos maaraaikaistyomallit seka
tybhistoria. Maaraaikaistyomalli (kuva 11) on pohja, jonka perusteella
jarjestelma generoi automaattisesti tyotilauksen esimerkiksi maaratyn
aikaintervallin perusteella. Maaraaikastyomallit tarkistettiin ja kaytiin lavitse seka
maaritettiin hieman tarkemmin esimerkiksi, mille kunnossapidon osalle
huoltotyd kuuluu. Tama on hyodyllinen ominaisuus siina vaiheessa, kun
jarjestelmaa paastaan hyddyntamaan asentajatasolla. Silloin
maaraaikaistyomallin automaattisesti luomia tyotilauksia voidaan osoittaa
suoraan asentajalle, jonka erikoisosaamista kyseinen huoltotehtava vaatii.
Esimerkiksi mittalaitteen kalibrointi maaraytyy suoraan instrumenttiasentajan

tydlistalle.
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K <> &¢C > 6

PM model m Q Vaihdelaatikon &ljypinnan tarkistus, tarvittaessa lisdys - (52 weeks)

FREQUENCY BASED ON METER READING ~ PM JOBS  COSTS  GENERATE JOBS AUTOMATICALLY ~ GEMERATED JOBS BASED ON PM-MODEL

Equipment G-111-2 - Sulkusyotin Site

Process function ¥3 - Seulonta Room

Department PPRS - Jalkikasittely Team

Cast centre Job type

Execute on 0 e

Frequency 52 Weekly

Date of next execution based on time 04/07/2022

Use maintenance interval percentage 10 %

Days 37

Hierarchy 0 : Generate immediately

Working days per week

Dynamic O

Lower margin 0

Upper margin 0

Bulk P O

Latest maintenance 04/08/2021
Approved by Alexander Ikka
Date 11/18/2021 09:57 AM
Belongs to schedule O

Generate automarically

Kuva 10. Esimerkki maaraaikaistyomallista.

Tyohistoriaa tuotiin vanhasta jarjestelmasta uuteen viimeisen vuoden ajalta.
Rajaus tehtiin siita syysta, etta historiadataa vuosien varrelta on niin valtavasti
ja todennakoisyys, etta sita tietoa tarvitsee kasitella tulevaisuudessa, on hyvin
pieni. Vanhemmat historiatiedot arkistoitiin erilliseen Excel-tiedostoon seka
vanha jarjestelma arkistoidaan sellaisenaan yrityksen palvelimelle. Vanhalle
tiedolle voi olla tarvetta esimerkiksi auditoinneissa, jossa voidaan tarkastaa
turvalaitteiden, esimerkiksi varoventtiilien, koeistuksia. Tassa tapauksessa
tydomaarain on hyva olla tallessa, jotta voidaan esittaa paivamaara, jolloin

kyseinen huolto tai tarkistus on viimeksi tehty.

3.3 Ostotilausten luominen

Uusi ominaisuus vanhaan verrattuna oli ostotilausten tekeminen suoraan

kunnossapitojarjestelmasta. Vanha kunnossapitojarjestelma oli yhteydessa
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toiminnanohjausjarjestelmaan. Kun vanhasta toiminnanohjausjarjestelmasta
tehtiin ostotilaus, pystyttiin se liittdmaan suoraan kunnossapitojarjestelman
tietokantaan. Talloin tilausrivien perusteella pystyttiin esimerkiksi lisdamaan
saldoa suoraan varastonimikkeelle automaattisesti, kun ostotilaus otettiin

vastaan.

Uusi jarjestelma on vanhaan verrattuna stand-alone-versio, eli se toimii taysin
omana jarjestelmanaan eika ole yhteydessa muihin jarjestelmiin. Ostotilaus
luodaan jatkossa suoraan uudessa jarjestelmassa seka vastaanotetaan
uudessa jarjestelmassa. Ostotilaus toimii samalla periaatteella kuin vanhassa
jarjestelmassa, mutta jatkossa voidaan nimikkeet lisata suoraan
varastonhallintajarjestelmasta ostotilauksen ostoriveille. Tilauksen vastaanoton
yhteydessa saldot kirjautuvat automaattisesti varastoon. Taloushallinnolle luotiin
tiedonsiirto uuteen toiminnanohjausjarjestelmaan, jotta se pystyy seuraamaan

kunnossapidon taloutta (kuva 12).

Properties ReportData ReportData Internal None

RepartMame _pchlexportactive

ReportType ExcelDataOnly

OutputProperty ${ReportData}

ShowTrashedRecords False

Collect Input: AskForInput ¥

Columniame PchApprvDate ColumnMame PchApprvDate
Operator GreaterThanOrEqual Operator LessThanOrEqual
ResultType DateTime ResultType DateTime
Required False Required False
MustExist False MustExist False

View: Report v

ViewName Repart

Parameters ReportData ${ReportData} In

Kuva 11. Ostotilausten workflow Dynamicsiin.
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Workflow luo jarjestelmasta xml-tiedoston, joka siirretaan
toiminnanohjausjarjestelmaan. Tiedosto sisaltda ostotilauksesta
kustannuspaikan, paivamaaran seka ostorivit ja niiden hinnat. Nailla tiedoilla
voidaan kohdentaa kustannuksia toiminnanohjausjarjestelmassa esimerkiksi

projektille tai kayttokuluihin.

3.4 Kayttajaryhmien ja kayttajien maarittely

Ultimossa kayttajaryhmien avulla voidaan helposti maarittaa, mitd moduuleita
seka ruutuja yksittainen kayttaja paasee nakemaan ja mahdollisesti
kasittelemaan. Vanhassa jarjestelmassa ei ollut erillisia kayttajaryhmia, eika
niiden oikeuksia pystynyt rajoittamaan. Ultimon myd&ta on jarjestelman kayttoa
huomattavasti helpompi jalkauttaa seka kunnossapidon asentajille seka myds
tuotannon henkilostolle, silla rajaamalla oikeuksia kasitella tai muuttaa tietoja
voidaan riski, etta joku tietamattaan tekee muutoksia, jotka voivat olla
vahingollisia tai poistaa olennaisia tietoja, eliminoida. Myoskin rajaamalla
kayttajalle taysin epdolennaista tietoa kayttojarjestelmasta saadaan siita

yksinkertaisempi ja helpompi kayttaa.

Jarjestelmaan luodut kayttajaryhmat (kuva 13) ovat seuraavat:

. Keyusers, jarjestelman paakayttajat, kuten kunnossapidon
insindorit, tuotantopaallikko

. MD, Maintenance department, kunnossapidon asentajat

. OP, operators, operaattorien kayttajaryhma

. SV, supervisors, vuoromestareille luotu kayttajaryhma

. Standard group, Ultimon tukipalvelun kayttajan kayttajaryhma.

Taman lisaksi jarjestelmaan voidaan luoda kayttdoikeusryhmia (authorisation
group). Kyseisilla ryhmilla voidaan antaa lisdoikeuksia jo olemassa olevan

ryhman oikeuksien lisdksi. Naita ryhmia ovat

. MD-O, master data access others, oikeus kaikkeen master dataan

. MDHSE, master data access HSE, oikeus jarjestelman HSE
moduulin masterdataan
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MDTS, master data acccess technical services, oikeus jarjestelman
tyonohjaus- seka laitedatamoduulin master dataan

MPD, master data access purchasing, oikeus jarjestelman

ostomoduulin master dataan.

+ X @

Group Id

Description

Authorisation

only

User type

IMPORTED
KEYUSERS
MD

MD-0
MDHSE
MDTS
MPD

(o]
STDGRP
SV

Us0000001

Users imported from Active Directory

Key users

Maintenance Department

Master Data Access - others

Master Data Access - Health Safety Environment
Master Data Access - Technical Services

Master Data Access - Purchasing

Operators

standaard gebruikers groep

Supervisors

System users

L T

Full
Full
Full
Full
Full
Full
Full
Full
Full
Full

Full

Kuva 12. Kayttajaryhmat Ultimo configuration toolissa.

Kayttajaryhmia voidaan myods hyddyntaa tiedon keraamiseen ja

kohdentamiseen tietylle ryhmalle. Esimerkkind vuoromestarien

aloitusnakymaan luotiin listaus, jossa jokainen vuoromestari nakee kaikkien
kyseiseen rynmaan kuuluvien henkildiden (muiden vuoromestarien) tekemat

vikailmoitukset seka niiden tilan. TAma on olennainen tieto, jotta kaikki

tuotannon vuoromestarit tietavat, onko jokin vika korjattu ja laite otettu kayttoon,

seka mahdollisesti tarkistaa, onko suljettuun vikailmoitukseen kommentoitu

jotain.

3.5 Tiedonsiirto Ultimoon

Kun kaikki tiedot saatiin siirrettya ja kasiteltya vanhasta jarjestelmasta

tiedonsiirto-Excel-taulukkoon, siirrettiin data Ultimon testiymparistoon tarkistusta

varten. Testiymparistossa varmistettiin, etta kaikki data vanhasta jarjestelmasta

on saatu siirrettya oikealla tavalla ja oikeassa muodossa uuteen jarjestelmaan.

Samalla siirrettiin myds kaikki dokumentit mité vanhaan jarjestelmaan oli

tallennettu. Tama koostui suurimmalta osalta Pl-kaavioista seka

laitetietolomakkeista. Tarkistus suoritettiin tekemalla vertauksia vanhan ja
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uuden jarjestelman valilla. Taman lisaksi uutta jarjestelmaa kaytettiin hetken
aikaa vanhan jarjestelman rinnalla, jotta voitiin varmistua siita, etta esimerkiksi
vikailmoitukset toimivat halutulla tavalla. Myds kaksi vuoromestaria otettiin
testiryhmaan kayttamaan uuden jarjestelman testiymparistoa vanhan

jarjestelman rinnalla.

Kun todettiin, ettd kaikki data uudesta jarjestelmasta mukaan lukien
dokumentaatio toimi halutulla tavalla verrattuna vanhaan, sovittiin paivamaara,
jolloin jarjestelman yliheitto tehdaan. Yliheitto suoritettiin viikonlopun yli, jolloin
vanha jarjestelma arkistoitiin ja ilmoitettiin kayttgjille, etta seuraavan viikon

maanantaista lahtien kaytdossa on uusi Ultimo jarjestelma.

3.6 Henkiloston koulutus ja kayttoonotto

Ennen jarjestelman kayttéonottoa luotiin ohjelmalle perusohjeistus (liite 1) ja
jarjestettiin koulutus ohjelman kayttoon. Ohjeet luotiin yksinkertaisiksi ja helposti
seurattaviksi. Ohjeessa on kuvien kanssa vaihe vaiheelta kerrottu, miten haluttu
toiminto suoritetaan. Tarkoituksena oli luoda ohje, jonka avulla kuka tahansa voi
jarjestelmalla suorittaa perustoimintoja riippumatta kokemuksesta jarjestelman

kaytossa.

Tarkoituksena oli ensin saada vastaavat toiminnallisuudet kayttoon uudessa
jarjestelmassa verrattuna vanhaan ja sen jalkeen kouluttaa ja ottaa kayttoon
uusia toiminnallisuuksia. Tama tarkoittaa sita, etta uudesta jarjestelmasta
otettiin aluksi kayttoon tyotilausten tekeminen, maaraaikaishuoltojen tekeminen,

kunnossapidon varaston hallinta seka laitehallinta.

Kayttddnotto tapahtui viikkonlopun aikana. Vanha jarjestelma suljettiin ja uusi
avattiin kayttgjille. Ennen kayttdonottoa Ultimon testiymparistdssa generoitiin
maaraaikaishuoltotoita yhtaaikaisesti vanhan jarjestelman kanssa. Vertailemalla
generoituja toita voitiin todeta maaraaikaishuoltomallien toimivan halutulla
tavalla seka oikea aikaisesti (kuva 14). Taman tarkistuksen onnistuttua voitiin

jarjestelma ottaa kayttoon, ilman etta yhtaan maaraaikaistyota jai tekematta.
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Vanhan jarjestelman maaraaikaistdiden generointi pysaytettiin, kun

varmistuttiin, etta uusi jarjestelma toimii.

W Perustiedot

Tyyppi Enna v

aanu | Otsikko Pinnoituskone

Bewi Styrochem Oy

7 Tyon laj Rasvaus v
ovain
s Resurssiryhma Mekaanisen kunnossapito v
Huolion | Korjaustapa 3w
" | Tehtavien maara 1

Toim.paiva 29.11.2021 |

| Tvoohie Keskilaakerin rasvaus, SKF LGVM1 15 painallusta.
Tybdseloste
Sisainen kommentt

Laitetunnukset Zv-141 ZV-141 / Pinnoituskone [_J Poista

et ETREAEERRE Lita sarjanumeroita...

Tur ours ooo Ennakkohuollon nro | 383

Kuva 13. Ultimon (oikealla) ja LTR:n (vasemmalla) maaraaikaistoéiden vertailu.

4 Tulokset

4.1 Projektin onnistuminen

Tyon ensimmainen tavoite oli saada vanhan kunnossapitojarjestelman
toiminallisuudet korvattua, jotta valtytaan tilanteelta, jossa vanha jarjestelma
poistuu kaytosta eika uutta jarjestelmaa olla saatu viela kayttdon. Vanhan
jarjestelman toiminnallisuudet saatiin toimimaan uuden jarjestelman
testiymparistossa aikataulun mukaisesti ennen siirtymista uuteen jarjestelmaan.
Koulutukset ja ohjeet tehtiin ennen kayttoonottoa aikataulussa, joten
jarjestelman vaihtaminen kriittisten toiminnallisuuksien osalta sujui

suunnitelman mukaisesti.

HSE-moduulien osalta jouduttiin kayttdonottoa siirtdmaan osittain eteenpain
alkuperaiseen suunnitelmaan verrattuna, ja siita luotiin oma jatkoprojekti.
Haasteeksi osoittautui jarjestelman kieli, joka ei tue suomen kielta. Esimerkiksi
tydlupien kasittelyyn jarjestelmassa tarvitaan suomenkielinen versio, silla

tydluvat, joita urakoitsijoille tehdaan, tulee olla suomeksi turvallisuussyista.
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Kaannosvirheen mahdollisuus tydlupaa tehdessa voi johtaa vakavaan
onnettomuuteen varsinkin prosessiolosuhteissa. HSE-moduulin kdannoksista

jatketaan neuvotteluja ohjelmistovalmistajan kanssa.

Toisena oleellisena tavoitteena oli keskittaa toimintoja yhden jarjestelman alle.
Muutoshallinnan seka HSE-tapahtumien raportoinnin kayttéonotto Ultimossa
saatiin aloitettua suunnitellusti. Kunnossapidon tekemien ostojen siirtaminen
vanhasta ERP-jarjestelmasta saatiin siirrettya myos Ultimoon. Ostojen
tekeminen Ultimossa odottaa viela ERP-projektin valmistumista, mutta se
saatiin Ultimon osalta taysin valmiiksi. Jarjestelman asetukset ja master data

saatiin luotua.

Jarjestelman kayttd koulutettiin kunnossapidon henkilostolle, jotta ohjelmaa
voidaan kayttaa taysmittaisesti. Tuotannon henkilokunnalle jarjestettiin koulutus
ja luotiin ohjeet, joiden avulla tuotanto pystyy tekemaan tyotilauksia seka etsia

laitetietoja jarjestelmasta.

4.2 Johtopaatokset

Haasteita projektin aikana oli henkiloston vaihtuminen kesken projektin, mika
aiheutti tiedon katoamista. Myos kunnossapitojarjestelman vaihtoprojektin
resursointi oli alkuvaiheessa projektia puutteellista, minka johdosta alkuselvitys
ei ollut riittdvan kattava. Taman takia jouduttiin HSE-moduulien kayttéonottoa
siirtdmaan, jotta tarvittavat kdannostyot saadaan tehtya. HSE-moduulin mukana
tulleiden lisaominaisuuksien kouluttaminen ja kayttoonotto siirrettiin omaksi
projektikseen. Haasteet johtuivat puutteellisesta suunnittelusta ja tarpeiden
maarittelysta ennen projektin aloittamista. Isoja ongelmia HSE-moduulien
kohdalla tuli kdanndsten tekemisesta. Ultimo ei tarjoa suomenkielista
kayttoliittymaa, joten kayttd tapahtuu englanniksi. Kunnossapidon
ammattihenkilostolta voidaan odottaa riittavaa englannin kielen taitoa
jarjestelman kayttamiseksi, mutta esimerkiksi tydlupien luomisen tulee

paikallisten vaatimusten mukaan Kilpilahden teollisuusalueella olla suomen
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kielelld. Tuotannon henkildstolta ei samanlaista ammattienglannin osaamista

voida vaatia.

Tulevaisuudessa vastaaviin jarjestelman muutosprojekteihin kannattaa varata
riittavasti henkilostoresursseja seka aikaa, jotta voidaan tehda hyvin kattava
selvitys, mita ominaisuuksia tarvitaan toiminnassa. Yksi taman projektin
haasteita oli puutteellinen esiselvitys, jonka johdosta jouduttiin tekemaan
suunniteltua enemman toita lopputuloksen saavuttamiseksi. Tasta johtuen
kunnossapitojarjestelman vaihtoprojektin tavoitteet muuttuivat projektin

edetessa.

Seuraavina tydvaiheina suositellaan yksittaisten HSE-moduulien kayttddnoton
suunnittelun ja asteittaisen kayttdoonoton. Jatkokouluttamalla henkilokuntaa
voidaan saavuttaa viela korkeampi kayttdaste jarjestelmalle, jolloin siita saatu
hyoty kasvaa. Jarjestelman tietokantaa suosittelen myos jatkojalostamaan,
kuten lisdamaan laitetietoihin tarkempaa tietoa, seka liittamaan kuvia laitteiden

alle.

5 Yhteenveto

Insindorityossa tavoitteena oli vaihtaa kunnossapidon kunnossapitojarjestelma
uudempaan, seka selvittaa ja ottaa kayttoon uusia toiminnallisuuksia. Tyossa
suoritettiin tiedon siirto vanhan ja uuden jarjestelman valilla, maaritettiin uuden
jarjestelman moduulien asetukset seka otettiin jarjestelma kayttoon ja
koulutettiin kayttajat. Samalla maaritettiin yhteinen master data -jarjestelmaan,
jolloin konsernin uusien laitosten on helpompi liittya saman jarjestelman alle.
Uusi jarjestelma saatiin otettua kayttoon perustoiminnallisuuksiltaan. Henkildsto

koulutettiin ohjelman kayttoon seka luotiin ohjeet ohjelman kayttdéa varten.

Kunnossapidon tyonhallinta, laitetiedot seka tydhistoria siirrettiin uuteen
jarjestelmaan ja otettiin kayttéon laitoksella. Ostotoiminnan valmius luotiin

uuteen jarjestelmaan, joka otetaan kayttoon ERP-jarjestelman vaihtuessa. HSE-
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moduulien osalta kayttoonottoa ei voitu tassa vaiheessa tehda puutteellisen

kaannosten johdosta. Moduulien kayttoonotto siirrettiin erilliseksi projektiksi.

Haasteita itse projektin kanssa toi henkiloston vaihtuvuus projektin sisalla seka
puutteelliset henkilostoresurssit. ltse kunnossapitojarjestelmaprojekti oli aloitettu
melkein vuotta aiemmin ennen opinnaytetyon aloittamista seka kirjoittajan
liittymista projektiin. Tasta huolimatta projekti saatiin maaliin aikataulussa ja

asiakasta miellyttavalla tavalla.
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