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Tamén opinndytetyon aiheena oli ABB Service Oy kunnossapidon toimintopaikka
hierarkian tehdyt muutokset Norilsk Nickel Oy Harjavalta toimintopaikkahierarki-
aan. 1.1.2009 ABB Service Oy siirtyi kidyttiméddn kunnossapitojérjestelmand Maxi-

mo 6-jirjestelméaa.

Ennen tiedon siirtoa vanhasta jérjestelméstd uuteen oli havaittu tarve toimintopaik-
kahierarkian muutokseen. Laitteiden toiminnoille haluttiin saada lisdd tasoja, jotka
mahdollistaisivat tarkemman kustannus- ja kunnossapitotietojen seuraamisen seki

helpomman tavan poistaa ja siirtdd laitteita toimintopaikoilta.

Siirtymai varten Maximo 4:ssd olevat tiedot muutettiin tehdasmallin maarittimain
muotoon Maximo 6:sta varten. Nyt vuonna 2010 hierarkian alkaessa olla valmis, al-

kaa projektin viimeinen vaihe eli jo tehdyn dokumentointi.
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The purpose of this thesis was to show how the maintenance location hierarchy of
ABB Oy Service for Norilsk Nickel Oy Harjavalta was changed. ABB Oy Service
started using a new maintenance system, the Maximo 6 system, on 1 January 2009.

Before data was transferred from the old system to the new, there was a need to
improve the location hierarchy. They wanted more tiers for assets functions. These
tiers would allow more accurate following of costs and maintenance information and
an easier way to remove and move assets from locations.

For the data transfer from Maximo 4 to Maximo 6, information in Maximo 4 was
changed to match the definition that was given in the factory standard. Now in 2010,
when the hierarchy is almost finished, it is time to start the final phase of the project,
which is documenting the changes that were made.



SANASTO

Toimintopaikka (Location) tekstissd kdytdn toimintopaikka sanaa kuvaamaan paik-
kaa missé on laite. Kisitteend se kuitenkin tarkoittaa samaa kuin laitepaikka, kaytto-

paikka ja paikka, eli paikka, missi laite on.

Laite (Asset) toimintopaikalla oleva laite tai laitteen osa, vililld tarkemman seuran-

nan tdhden myos varaosia tehddédn toimintopaikkojen alle laitteiksi.

Varaosa (Item) laitteen tai laitteen osan varaosa, yleisesti linkitetty laitteelle, mutta

tarpeen niin vaatiessa voidaan tehdi toimintopaikan alle laitteeksi.

Konvertointi (Conversion) tekstissd tarkoittaa laitehierarkialle tehtyd muutosta.

Wizard (Wizard) Windows-ohjelmissa oleva toiminto. Wizard-toiminto antaa ohja-

tun ohjeistuksen toiminnolle tai tehtédville jdrjestelmén sisalla.

Positio (position) si@hko- ja automaatiolaitteissa yleensd kdytettava termi, toimii kyt-

kimen tai mittalaitteen tunnuksena.

Laitehierarkia (Asset hierarchy) yhdelle laitteelle on tehty alilaitteita, jotka sitten on

kiinnitetty paélaitteeseen.
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1 JOHDANTO

Alkuun piddsemiseksi kerron ensimmaéiseksi yrityksistd, alueesta ja ohjelmista, jotka
liittyvdt suoraan tai vélillisesti tyon sisdltoon. Sekd myos sovitusta tehdasmallista,

jota on kiytetty jo monia vuosia alueella laite hallintaan.

1.1 Yritykset

ABB Oy Service muotoutui aikanaan eli vuonna 1987 kolmen yrityksen; Stromberg
Huollon, Sdhkoldhteenmien ja ASEAN huoltokeskus- verkostojen yhdistymisesté.
Suomalaisten ABB-yhtididen operatiiviset liiketoiminnot sulautuivat ABB Oy:66n
vuoden 2002 alussa ja Servicestd tuli ABB Oy:n liiketoimintayksikko. Servicen toi-
minta koostuu seuraavista litketoiminnoista: Kokonaiskunnossapito, ABB Laite- ja

jarjestelmikunnossapito sekd Kunnossapitopalvelut./1/

e Servicen Laitekunnossapito ja Jirjestelmikunnossapito toimivat ABB:ldiseen
sahkdvoima- ja automaatiotekniikkaan pohjautuvien laitteiden ja jéarjestelmi-

en asiakas- ja tuotetuen tuottajana koko niiden elinkaaren ajan./1/

ABB Full Service-kumppanuussopimukset ovat maailmanlaajuisesti tuettuja pitkén
aikavélin suorituskykyyn perustuvia sopimuksia, joissa ABB sitoutuu ylldpitdméaén ja
parantamaan tuotannon laitteiden kiytettdvyyttd. Full Service-sopimuksella ABB
ottaa vastuulleen koko tehtaan kunnossapitotoiminnan suunnittelun, toteutuksen ja

hallinnan kokonaisuudessaan./11/

Harjavallan yksikkona toimii siis ABB Full Service yksikko joka vastaa suurteolli-
suuspuistossa Norilks Nickel Harjavalta Oy:n, Boliden Oy:n ja Step Oy:n kunnossa-
pidosta.



Kunnossapidon tehtivind on pitédd teollisuuteen ja yhteiskunnan rakenteisiin inves-
toitu pddoma toiminta- ja kilpailukykyisend koko investoinnin elinkaaren ajan seki

mahdollisuuksien mukaan pidentii elinkaarta./2/

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien
toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sidilyttdd kohde tilassa tai pa-
lauttaa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjak-
son aikana. Laitoksen suunnittelu- ja hankintavaiheessa madritetdén kiytettavyys ja
kunnossapidettivyys eli luodaan pohja kunnossapidon roolille. Laitoksen toiminta-
aikana kunnossapito keskittyy ehkiiseviddn ja parantavaan kunnossapitoon, héirio-

korjauksiin sekd kunnossapitovarmuuden ylldpitoon ja kehittimiseen./2/

Norilsk Nickel Harjavalta Oy on tytiryhtidineen johtava venildinen kaivos- ja metal-
liyhtid, jolla on maailmanlaajuinen myyntiverkosto. Yhtio on maailman suurin palla-
diumin ja nikkelin tuottaja, yksi johtavista platinan tuottajista ja 10 suurimman kupa-

rintuottajan joukossa. Sivutuotteita ovat mm. koboltti, rhodium, hopea ja kulta./3/

Harjavallassa tehddin korkealaatuista nikkelid itse kehitettyjen, maailman huippu-
luokkaa olevien tuotantoprosessien avulla. Jatkuva tuotantotekniikan kehittdminen ja
kyky monipuoliseen raaka-aineiden hyodyntamiseen takaavat tehokkaan ja korkea-

laatuisen tuotannon jatkumisen pitkélle tulevaisuuteen./3/
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Kuva 1. Norils Nickel Harjavalta Oy konttori rakennus/3/

Suurteollisuuspuiston alueella toimii kolmetoista erikoistunutta yritysti, jotka ovat
toimivassa ja kiintedssd yhteistyossd keskenidén. Vastuuta on hyvi kantaa yhdessa.

Suurteollisuuspuiston tarina alkaa vuodesta 1944, jolloin Outokummun kuparisulatto
siirrettiin kansallisista turvallisuussyistd Imatralta Harjavaltaan. Kaksi vuotta myo-
hemmin sulaton naapuriin nousi rikkihappotehdas, joka tuotti kuparisulaton kaasuista

raaka-ainetta lannoitetuotannolle./4/

Pari vuosikymmentd myohemmin laajenevan puiston alueella aloitettiin metallisen
nikkelin ja pian myo6s alumiinipohjaisten kemikaalien tuotanto. Vuodesta 2000 hel-
mikuuhun 2007 alueen nikkelituotannosta vastasi OMG Harjavalta Nickel
Oy. Tdmadn jilkeen toiminta siirtyi Norilsk Nickel Harjavalta Oy:lle. Kuparia alueella

tuottaa Boliden Harjavalta Oy ja lannoitteita Kemira GrowHow Oy./4/
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Kuva 2. Ilmakuva suurteollisuuspuistosta/4/

Insta Automation Oy on Boliden Harjavalta Oy:n, Kemira Pigments Oy:n ja Norilsk
Nickel Harjavalta Oy:n keskindiseen kumppanuussopimukseen perustuva sidhkodau-

tomaation osaamiskeskittymi./5/

Outotec Oy on maailman johtava teknologioiden ja palvelujen tarjoaja kaivos- ja me-
talliteollisuudelle. Yhtio hyodyntdi laaja-alaista kokemustaan ja edistynyttd prosessi-
asiantuntemustaan toimittamalla rikastamoja ja metallurgisia laitoksia, laitteistoja ja
palveluja perustuen pidasiassa omaan tuotekehitykseen perustuviin teknologioihin.
Outotec toimii ldheisessd yhteistydssi asiakkaittensa kanssa ja toimittaa ympéristoys-

tivillisid ja energiatehokkaita ratkaisuja./6/

Maximo on IBM:n omistama, laitehallintaa varten tehty ohjelmisto (aikaisemmin
MRO, perustettu 1968). Viimeisin versio 6.2 ABB kiyttda versioita 6.2, 5.2, 4.1 ja 3.
Maximolla on yli 300 000 kéyttdjad mailmanlaajuisesti eri kohteissa. Maximo on uu-
den sukupolven ratkaisu, jolla voidaan yhdistda kaikki yrityksen kunnossapidon koh-
teet eli investoinnit ja kalustot (laitteet, koneet, ajoneuvot, IT-laitteet, rakennukset

ym.) samaan jirjestelméén ja tietokantaan./7/

1.2 Harjavallan suurteollisuuspuiston tehdasmalli

Tehdasmallilla mééritellddn samankaltaisuus tehdassuunnitellussa, joka mahdollistaa

helpomman tiedon kerddmisen ja siirron eri toimitsijoiden vélilla.
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Toiminta perustuu yhteiseen ajan tasalla olevaan tehtaiden, osastojen ja laitteiden
hierarkiseen numerointijérjestelméén, jotka muodostavat laitteille ns. toimintopaikan.
Tehdasmallin numerointia kdytetddn tuotannon/kunnossapidon ohjaus- ja seuranta-

jarjestelmissi, sekd muissa tietokannoissa.

Harjavallan tehdasalueen yritykset erotellaan Maximossa liittdmalld jokaisen yrityk-
sen toimintopaikan alkuun kohdentava kirjain, esim. E-alkutunniste kuuluu Norilsk
Nickelin toimintopaikoille ja K-alkutunniste kuuluu Boliden Oy:lle. Tdmin tekstin
sisdllossi ja esimerkeissd kisitellddn padsadntoisesti Norilsk Nickel Harjavalta Oy:lle

kuuluvia toimintopaikkoja.

Toimiva toimintopaikka- ja laitehierarkia vaikuttaa ldhes kaikkiin kunnossapidon

avaintoimintoihin.

» Toiden hallinnointi ja suunnittelu

* Tuotannon hahmottaminen

= Kunnossapitostrategian muodostaminen
= Vikaluokittelu

= Analysointi

= Raportointi

» Riippuvuudet (hyodykkeet)

= Kiriittisyysluokittelu

Hyvé toimintopaikka- ja laitehierarkia mahdollistaa laadukkaan kunnossapitodatan.
Suunnitelmallisen toiminnan analysointi ja kehittdiminen on mahdollista. Hierarkia
on pohja, joka mahdollistaa toiminnan kehittdmisen. Omaa toimintaa ei ole mahdol-

lista analysoida luotettavasti, jos kustannukset ja data eivit kohdistu oikein.

1.3 Toimintopaikka

Toimintopaikka on positio, joka yksiloi laitepaikan tehtaalla, silld on prosessin aset-
tamat tekniset, tuotannolliset ja ympdristolliset vaatimukset, jotka laite tai laitteet to-

teuttavat. Toimintopaikka maédritelldéin paikkana, jossa laitteita kidytetddn, varastoi-
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daan tai korjataan. Yleisesti toimintopaikan avulla seurataan tapahtumia laitteille.
Maximossa toimintopaikan muodostaa 11 merkin sarja, josta kuvassa (kuva 3) esi-

merkki pelkistimoltd E7601020110 "AK211 NI-PELKISTYS AUTOKLAAVT".

-Sahkonjakelunhierarkia alkaa siita
pisteestd mista vastuukin alkaa

_Esimerkki Autoklaavi

NOTilSk Nlckel -Kayttokohteesta ylospdin

’ . ~
Pelkistamé .

Pelkistys Pelkiqys prosessissa autoklaavin . P
lohko Qn-p{iyva 7

-Sekoittajien Vi\h:oa halutaan seurata
lohkoittain, silla vaihtovali ei ole sama

Autoklaavit

v

—_—— - — AN e 1 ) RN

] -
=« . 1 Pneurraattinen
| ON/OFF venttilli
Laitetunnus = !- 37-VE0O9001
juokseva no.

Halutaan seurata

-Sekoittajan rungon alle sekoittajan
laitteet

-Sekoittajan laitteita huolletaan ja ne voi
paatya eri runkoon Kiinni

-Sekoittajan laitteiden historiaa halutaan
i

1

|

1

= = 1
-Prosessi-, automaatio- ja

sahkojakeluhierarkioiden lisaksi omat |

hierarkiat muistakin hyodykkeista (vety, ]

typpi, hdyry, vesi, iima) 1

1

1

Kuva 3. Autoklaavi 211 toimintopaikka ja laitehiearkian esimerkki

Alla toimintopaikan osa kokonaisuuksien merkitykset, kaikki laitteet pitdd merkiti

alla olevan jarjestelmédn mukaisesti.

numero taso nimi

E760 tehdas NI-PELKISTAMO

E76010 osasto NIKKELIN PELKISTYS

E7601020 tuotantokone PELKISTYS AUTOKLAAVI ALUE EX TILA
E7601020110 laite AK211 NI-PELKISTYS AUTOKLAAVI

Toimintopaikkatiedot kohdistetaan kaikkiin laitteisiin, jotka kuuluvat kyseiseen toi-
mintoon vilillisesti, esim. automaatio ja putkisto. Toimintopaikkahierarkian alim-
malle tasolle (E7601020110) voidaan madrittdd laitteeseen liittyvid vield alemman

tason laitteita (moottori, vaihde, venttiili, kytkin, jne.), joilla on oma tarkentava lisa-
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osa +3-10 merkkid. Esimerkiksi E7601020110010T36097 AK211 SEKOITIN 1
HYDRAULIKYTKIN.

Toimintopaikan kuvauksen tulee olla lyhyt ja selked. Kuvaus aloitetaan yhteen kirjoi-

tetulla laitetunnuksella esim. AK211 NI-PELKISTYS AUTOKLAAVIL

1.4 Laite

Laite suorittaa toimintopaikan asettamien vaatimuksien mukaisen toiminnon itsenii-
sesti, mm. py0rittdd pumppua, pumppaa vettd jne. Laite on aina yksilo ja se voi olla
kiertdvd, jolloin sitd kédytetddn samankaltaisissa toimintopaikoissa. Laite koostuu
komponenteista. Laite voi olla miké tahansa laitteisto, koneisto tai teknologia, jota
kdytetddn suoraan tai vilillisesti tuotannon vilineind. Alla on esitettynd muutamia

esimerkkeja laitteista.

e Tuotanto: pumppu, nosturi, moottori, mittalaite jne.
e Rakennukset: viemirdinti, valaistus, palopostit jne.
e Kuljetus: trukit, rekat, junat jne

e Teknologia: tietokoneet, palvelimet, reitittimet jne.

Maximossa jokaisella laitteella on my0s annettu oma yksiloiva tunnuksensa. Laitteita
voidaan toimintopaikkamalliin my6s rakentaa yldtaso-alatasohierarkian malliseksi,
esim. AK211 sekoitin on paloiteltu muutamaan osaan kuvassa (kuva 4), jotka sitten

on liitetty mallilla pailaite ja sen alilaitteet.
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Sekoittajalaite

Vaihde

Tiiviste

Sekoittaja

Kuva 4. Esimerkki laite hierarkiasta

Tissd siis sekoitin on péidlaitteena ja sille liitettynd alilaitteiksi vaihde, tiiviste ja se-
koittaja. Tadlld menettelylld helpotetaan huoltoon menevien sekoittimien siirtimisti
toimintopaikalta toiselle, koska nyt riittdd pelkidn sekoittimen paikalta toiselle siirta-

minen.

Laitteen kuvauksessa kiytetddn vain kyseisen komponentin toimintaa tarkoittavaa
nimed esim. MOOTTORLI. Eli itse laitteelta ei 10ydy muutamia poikkeuksia lukuun
ottamatta mitdédn toimintopaikoille kohdentavaa tietoa, putkistojen ja mittalaitteiden

kuvauksissa on poikkeuksia nimedmisessi.

Putkistojen kuvauskentdssid kerrotaan pelkin putkitekstin sijaan seuraavat tiedot: lin-
jatunnus, virtaava aine, virtaussuunta, misté tai mihin virtaava aine kulkee. Esimerk-
kind E7314530110010 PAS91 putkistotoimintopaikan alta yhden putken kuvaus
1064 PROSESSILIUOS=>IS91 (Kuva 5).
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toimintopaikka- ja laitehierarkia
v| Ao |8 [Select Acton L] W - — | £ 14 a6
I ist | Asset Spare Parts Saiety Meters 0

Advenced Search + Save Query -+ Bockmarks
[t I T T O L R L
faacl Description. Location Description Sl Erigrite.
|37-pusarias| # | 2 | [=2135 &2 |
X 1064 PROSESSILIVOS=>1591 ET34530110010  PASS1 PUTKISTO 2135 3

= 0sa isometrista (linjatunnus) 1064
= PAS91 (toimintopaikkakentta) = 1S91 (laitekentta)

= Putkessa kulkeva aine

Merkinta tehtaalla

Kuva 5. Putkitarra ja maximon laitesiva

Mittalaitteen kuvauskentissd kerrotaan, onko kyseessd ldhetin vai anturi ja timén

tiedon jilkeen liitettynd position tarkentava tieto./8/



17

2 MAXIMO 4:N LAITEPOSITIOT TOIMINTOPAIKOIKSI

Maximon versiossa 4 toimintopaikan pituudeksi oli miiritetty 8 merkkié, joten kap-
paleessa 2 kuvattu tehdasmallin toteuttaminen maximo 4:ssa olisi ollut vaikeaa. Ta-
min vuoksi aikoinaan piddyttiin ratkaisuun, jossa alimmaksi toimintopaikkatasoksi
midritettiin tuotantokonetaso, eli 8 merkkid pitkd toimintopaikka, ja tdimén alle ra-
kennettiin laitteiden avulla laitehierarkia. Haittana tdstd menettelysté oli se, ettéd kier-
tavien laitteiden kdyttod ei voitu hyodyntdd, koska silloin ei olisi siirretty pelkkdd

laitetta vaan kdytdnnossd kyseinen "toimintopaikka" paikalta toiselle.

Kaikkien kohdistuksien tekemiseen kaytettiin Microsoftin Excel-
taulukkolaskentaohjelmaa, alla esitetyssi tekstissd Excelissd kdytetyt komennot esi-

tetty kursivoituna.

2.1 Laitteiden kohdistaminen

Ennen Maximo 6:een siirtymistd Maximo 4 toimintopaikkapituus kasvatettiin ja Ma-
ximo 4:n sisdllda muutettiin toimintopaikkakentidn pituutta. Tamad mahdollisti laittei-
den kohdistuksen niiden oikeille toimintopaikoille aikaisemman laitehierarkialla teh-

dyn toimintopaikkamallin sijaan.

Laitteilla oli jo muu tunnuskenttd, jossa oli kerrottuna toimintopaikka, mille se kuu-
Iuu. Taulukossa (taulukko 1) RSA211 Ruuvisakeuttimen tiedot. Muu tunnuskenttd

muutettiin suoraan toimintopaikaksi.

Taulukko 1. Toimintopaikka esimerkki

TOIMINTOPAIKKA | MUU TUNNUS | LAITE LAITTEEN KUVAUS
E7602010 7602010110 | 37-SS045001 RSA211 RUUVISAKEUTIN
E7602010 7602010110 | 37-KU035031 RSA211 RUUVI

E7602010 7602010110 | 37-VA015321 RSA211 RUUVIN VAIHDE
E7602010 7602010110 | 37-MO014434 RSA211 RUUVIN MOOTTORI




18

Taulukossa (taulukko 2) ndkyy, miten esimerkin laitteilla kohdistus ja toimintopai-

kan luonti latausta varten tapahtui.

Taulukko 2. Toimintopaikka esimerkki

YLATASO TOIMINTOPAIKKA | LAITE LAITTEEN KUVAUS
E7602010 E7602010110 RSA211 RUUVISAKEUTIN
E7602010 E7602010110 | 37-SS045001 RUUVISAKEUTIN
E7602010 E7602010110 | 37-KU035031 RUUVI

E7602010 E7602010110 | 37-VA015321 VAIHDE

E7602010 E7602010110 | 37-MO014434 MOOTTORI

2.2 Moottoripositiot

Kohdistusvaiheessa jokaiselle toimintopaikalle tehtiin alitoimintopaikka moottoria
varten. Taulukossa 3 on ylldesitetyn esimerkin RSA211 Ruuvisakeuttimen tiedot
moottoriposition luomista varten. Taulukossa (taulukko 3) olevat tiedot on otettu In-
stan Alma-jarjestelmaistd, alkuperdisessda muodossaan taulukossa olisi paljon enem-
min tietoa, mutta esimerkkid varten jdtin vain oleelliset kentit taulukkoon. Tunnus-
kentissd oleva numero ja kirjain sarja on lihes suoraan taulukossa 2 ensimmdiselld
rivilld esiintyvén laitteen toimintopaikka. Excel-komennon avulla
“=concatenate(”E” left(solu,10)” muutetaan tunnuskentin tieto toimintopaikaksi
lopputuloksena E7602010110, joka vastaa tdysin RSA211-toimintopaikkaa. Tamin
avulla moottoripositiot voidaan yhdistdd suoraan vertailemalla toimintopaikkoja kes-

kenddn Excelin viookup-toiminnon avulla.

Moottorin toimintopaikan lopullinen muoto saadaan yhdistamilld toimintopaikka ja
taulukossa (taulukko 3) esiintyvd OPOSITIO tieto. Tami on prosessi operaattorien
ohjauspaditteilld ndkyvi tieto, joka on yksilollinen jokaisen laitteen kohdalla, lopulli-
nen moottorin toimintopaikka siis on muotoa E7602010110M36094 ja toimintopai-
kan kuvaus on RSA211 RUUVISAKEUTTIMEN MOOTTORI. Tédmén avulla on
moottorivian ilmestyesséd helppo 10ytdd nopeasti oikea laite, kun hakuna voi suoraan

kéyttad operaattorilla nikyvdda M36094 moottorin positiota.

Taulukko 3. Moottori tiedot

NIMI2 NIMI3
RUUVISAKEUTIN | MOOTTORI

OPOSITIO
M36094

Nimi
RSA 211

Tunnus
7602010110B1
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3 AUTOMAATIOLAITTEIDEN KOHDISTUS

Moottorien kohdistus onnistui helposti, koska niille oli jo valmiiksi annettu tunnus,
joka vastasi ldhes suoraan laitteen toimintopaikkaa. Automaatiolaitteet olemassa ole-
villa listoilla oli kohdistettu vain tehdastasoon asti ja tdstd johtuen niiden kohdista-
minen oikeille laitteille oli automaatiolaitteen tiedoista riippuen verrattain helppoa tai
erittdin vaikeaa. Alla on esitetty automaatiolaitteiden kohdistamiseen kiytettyji tapo-

ja.

3.1 Helposti kohdistettavat automaatiolaitteet.

Taulukossa (taulukko 4) esiintyy muutama esimerkki helposti kohdisttavista laitteis-
ta. Ndissd automaatiolaitteissa kuvauskentistd selvidd helposti kohdistus. Puretaan

kuvauskentti palasiin ja otetaan laitetunnus omaan sarakkeeseen.

Taulukko 4. Tietoja automaatiolaitteista

Automaatiopositio | kuvaus

7302001P3946 LA 11 LAROXIN SYOTTOLINJAN PAINE
7310001L3783 LK 61 LATTIAKAIVON PINTA
7361001L3406 LS 9 SAILION PINTA

7500001L33016 JS 115 JALKISELKEYTIN PINTA
7600001F36282 RE 241 SYOTTOL.REAKTORI AMS-SYOTTO
7801501Q88011 RE 3151 SAOSTUSREAKTORIN pH

Valitaan kuvauskentiin sarake ja Data vililehdelld oleva Text to Colums toiminto.

Tamén toiminnon avulla puretaan kuvauskenttd omiin soluithinsa Excelissa.
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Microsoft Excel - Bookl

S Fle Edit  View Insert

Format  Tools | Data

Window  Help

Sork...
Eilker
Farm...
Subtatals, ..

Yalidation, .,

Table. ..

Text ko Columns. ..

Consolidate. ..

Group and Cutline

BivatTable and PivokChart Report, ..

Impart External Data
List
WML

IS HRIGRIVE % 5§
2 - £ LA 11 LARORIM
2l B |

1 |[tunnus Automaatiopositio Toimintoj

2 |P3946 7302001 P3946 L& 11 LAR

3 L3783 731000103783 LK B1 LAT

4 L3406 735100113406 LS 9 SAIL

5 |L33016 7500001033016 JS 115 JA

B |F3E252 7RO0001F35232 RE241 5 |

7 |288011 7801501038011 RE 3151 =

5]

g

10 i

11

12

13

14

15

16

Kuva 6. Excel Data alas veto valikko

Kuvassa (kuva 7) Text to Colums Wizardin ensimmadisestd popupista valitaan Delimi-

ted ja painetaan alhaalla olevasta Next painikkeesta.

Convert Text to Columns Wizard - Step 1 of 3

The Text Wizard has determined that vour data is Delimited.
If this is correct, choose Mext, or choose the daka type that best describes your data,

riginal data tvpe

Choose the file byvpe that best describes vour data:

- Characters such as commas ar babs separate each Field.

" Fixed ﬂthh - Fields are aligned in columns with spaces between each Field.

Preview of selected data:

PUSEISUOTIMEN PSS
PUUSEISUOTIMEN PSS
PUSSISTOTIMEN P33
PUSSISTOTIMEN PSS

Z6
Z6
Z9
z9

LEU-DPUMPUOT TIIVISTEVESIPAINE

DATMNE-ERO
DATNE-ERO
PATNE-ERD
PATNE-EERD

-~ |m|m|m|w|m

Cancel |

)2

< Back | Mexk = I Finish

Kuva 7. Excel tekstin konvertointi velho 1 vaihe
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Valitaan tekstin purkamiseen (kuva 8) Tab ja Space Delimiters-valinnoista, jolloin

teksti menee omiin soluihinsa, jos kuvaus kentédssd on tabulaattorilla tai vélilyonnilla

tehtyjd vilejd. Painetaan Finish painiketta. Excel purkaa tekstin omiin soluihinsa teh-

tyjen valintojen mukaisesti.

Convert Text to Columns Wizard - Step 2 of 3 x|
This screen lets wou sek the delimiters your data contains. You can see
b wour text is affected in the preview below,
elimiter s . -
¥ Treat consecutive delimiters as one
v Tab ™ Semicolon [~ Comma
v Space [ Cther: I Text gualifier: I 'I
rData preview
LET-DPUMPUT TIIVISTEVESIPATINE ﬂ
PUSEISUOTIMEN [PE3 & FATNE-ERO
PUISSISUOTIMEN [PES F& [PAINE-ERO
PUSEISUOTIMEN [PEE ] PATHE-ERO
PUSEISUOTIMEN [PE3 =] FATNE-ERO LI
L] 2 5.
Cancel | Finish I

Kuva 8. Excel tekstin konvertointi velho 2 vaihe

Taulukossa (taulukko 5) lopputulos, jossa kuvauskenttd on eroteltuna helpommin

kasiteltdviin osiin, kun haetaan tarkentavaa kuvausta kohdistusta varten.

Taulukko 5. Laitteiden kuvaus kentiin tietoja

Toimintopaikan kuvaus

LA 11 LAROXIN SYOTTOLINJAN PAINE LA 11 | LAROXIN SYOTTOLINJAN | PAINE
LK 61 LATTIAKAIVON PINTA LK 61 | LATTIAKAIVON PINTA

LS 9 SAILION PINTA LS 9 | SAILION PINTA

JS 115 JALKISELKEYTIN PINTA JS 115 | JALKISELKEYTIN PINTA

RE 241 SYOTTOL.REAKTORI AMS-SYOTTO | RE 241 | SYOTTOL.REAKTORI AMS-SYOTTO

RE 3151 SAOSTUSREAKTORIN pH RE 3151 | SAOSTUSREAKTORIN | pH
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Seuraavaksi katsotaan, missd sarakkeissa laitetunnuksen osat valtaosin ovat. Tdmén
huomion mukaan tehdddn Excelin soluihin tarvittava midrd solut yhdistdvid
“=concatenate(solul;solu2)” kaskyjd, joilla yhdistetddn tekstid valittujen sarakkei-

den mukaan.

Alla olevassa taulukossa (taulukko 6) laite sarakkeessa concatenate-toiminnon lop-
putulos. Tdamin avulla on jo aika helppo kohdistaa suuri osa automaatiolaitteista oi-

keille laitteille.

Taulukko 6. Laitteiden kuvaus kentiin tietoja

Laite

LA11 LA 11 | LAROXIN SYOTTOLINJAN | PAINE
LK61 LK 61 | LATTIAKAIVON PINTA

LS9 LS 9 | SAILION PINTA

JS115 JS 115 | JALKISELKEYTIN PINTA

RE241 RE 241 | SYOTTOL.REAKTORI AMS-SYOTTO

RE3151 RE 3151 | SAOSTUSREAKTORIN pH

Ylldkuvatun kaltainen lista on tehtynd myds Maximossa olevista toimintopaikoista
samaa mallia noudattaen. Alla on esimerkki taulukosta (taulukko 7), missd on
enemman laitteiden toimintopaikka ja laitetunnustietoja kohdistuksen seuraavaa vai-

hetta varten.

Taulukossa (taulukko 7) meilld on automaatiolistassa ja Maximosta otetussa listassa
yhdistidva tekija laitetunnus, jota verrataan ristiin Excel ”=vlookup(solu mitd halu-
taan verrata toisen taulukon ensimmdiseen soluun;taulukko,;sarakkeen numero min-

kd tieto halutaan tuoda vertailu taulukosta,false ’-toiminnon avulla.



Taulukko 7. Laitetunnus ja toimintopaikka

Laite Toimintopaikka
LA11 E7306020130
LK61 E7315010210
LS9 E7361040540
JS115 | E7502510420
RE241 | E7601010110
RE3151 | E7801510150

23

Alla olevassa taulukossa (taulukko 8) toimintopaikkasarakkeessa “viookupin” loppu-

tulos.

Taulukko 8. Toimintopaikka tietoja

Automaatiopositio | Toimintopaikan kuvaus toimintopaikka | Laite
7302001P3946 LA 11 LAROXIN SYOTTOLINJAN PAINE E7306020130 LA11
7310001L3783 LK 61 LATTIAKAIVON PINTA E7315010210 LK61
7361001L3406 LS 9 SAILION PINTA E7361040540 LS9
7500001L33016 JS 115 JALKISELKEYTIN PINTA E7502510420 JS115
7600001F36282 RE 241 SYOTTOL.REAKTORI AMS-SYOTTO | E7601010110 RE241
7801501Q88011 RE 3151 SAOSTUSREAKTORIN pH E7801510150 RE3151

Tamai toimintopaikka on siis automaatioposition ylitaso, johon itse automaatiopositio

liitetddn. Seuraavaksi automaatiopositiosta erotetaan positiotunnus =right(solu)” -

toiminnon avulla.

Taulukossa (taulukko 9) erotettuna tunnus, jonka avulla tehddin automaatiolaitteen

toimintopaikka.
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Taulukko 9. Automaatiotunnuksia

tunnus | Automaatiopositio
P3946 | 7302001P3946
L3783 | 7310001L3783
L3406 | 7361001L3406
L33016 | 7500001L33016
F36282 | 7600001F36282
Q88011 | 7801501Q88011

Taulukossa (taulukko 10) n#hddin, miten tunnus yhdistetddn toimintopaikkaan

“=concatenate(solul;solu2)”-toiminnon avulla. Automaatiolaitteen toimintopaikka-

sarakkeessa concatenate-toiminnolla yhdistetty toimintopaikka ja tunnus.

Taulukko 10. Automaatiolaitteiden tietoja

Automaatiolaitten toimintopaikka | tunnus Maximo toimintopaikka
E7306020130P3946 P3946 E7306020130
E7315010210L3783 L3783 E7315010210
E7361040540L3406 L3406 E7361040540
E7502510420L33016 L33016 E7502510420
E7601010110F36282 F36282 E7601010110
E7801510150Q88011 Q88011 E7801510150

Sovitun tavan mukaan muutetaan toimintopaikan kuvaus Maximoa varten

“=concatenate(solul;solu2;...jne)”-toiminnon avulla.

Taulukon (taulukko 11) kuvaus sarakkeessa on concatenate-toiminnon lopputulos.

Taulukko 11. Laitteiden kuvauskentiin tietoja

Kuvaus Laite

LA11 LAROXIN SYOTTOLINJAN PAINE LA11 LAROXIN SYOTTOLINJAN | PAINE
LK61 LATTIAKAIVON PINTA LK61 LATTIAKAIVON PINTA

LS9 SAILION PINTA LS9 SAILION PINTA

JS115 JALKISELKEYTIN PINTA JS115 JALKISELKEYTIN PINTA

RE241 SYOTTOL.REAKTORI AMS-SYOTTO | RE241 SYOTTOL.REAKTORI AMS-SYOTTO

RE3151 SAOSTUSREAKTORIN pH RE3151 SAOSTUSREAKTORIN pH
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Tilla tavalla kohdistetut automaatiolaitteet tarvitsee pintapuolisesti tarkastaa. Oletuk-

sena pidetddn, ettd automaatiolistalla olevat laitetunnukset ovat oikein.

3.2 Vaikeasti kohdistettavat automaatiolaitteet

Téssd tarkastellaan automaatiolaitteiden kohdistamista, joiden kuvauskentissi ei ole

kohdistavaa laitetunnusta.

Taulukossa (taulukko 12) muutamia esimerkkejd automaatiopositioista, joilla ei ole

laitetunnusta.

Taulukko 12. Automaatiolaitteiden tietoja

Automaatiopositio | kuvaus

7300001P3952 LSU-PUMPUT TIIVISTEVESIPAINE
7310001P3731 AUTOKLAAVIEN TIVISTEVESIPAINE
7500001L33030 AKTIIVIHIILISIILON PINTA
7600001L36003 LIPEASAILION PINTA
7802001L88043 AMMONIAKKIVESISAILIO PINTA

Niiden kohdistamiseen on kaksi mahdollisuutta. Ensimméiinen tapa: Kuvassa (kuva
9) suora nimihaku esim. E730-alueelta suoraan nimihaulla 18ytyy vain 1 séilid, jonka
toiminto on tiivisteveden sdilontd. Télloin otetaan sdilion toimintopaikka ja tunnus

ylos ja kopioidaan se automaatiolaitteen riville.

Laajennettu haku Tallenna kysely Kitjanmerkit

Sucdatin - @ ¥ | 4.7 7da%
Toimirtopaikks Huvaus Tarkeysluokka Asiakas Jarjestelms
&730 : “etivistevesit I : =2135 & [
ET306510230 VUS40 THVISTEVESISAILIG 4 2135 PRIMARY
EV306510235 A140 TIMISTEVESIPUTKISZTO 4 2135 PRIMAR™
E7S070901:50 L=U TINMISTEVESIPUTHISTO E 2135 PRIMARY

EF307050170 W SA0PS TINISTEVESIPUMPPU 2135 PRIMARY

Kuva 9. Maximo 6 toimintopaikka sivu

Nimihakujen avulla etsitdén vastaavuutta kidytossd olevien tietokantojen puolelta.
Etsiminen tdmién kaltaisella tavalla on vaikeaa ja virheiden mahdollisuus todella suu-

ri. Esimerkiksi jos kuvassa (kuva 9) esiintyvii tiivistevesisdiliotd olisikin ollut E730-



26

alueella monia, ei pelkilld nimihaulla olisi voinut méérittdd sitd, ettd mikd kyseisisti

laitteista on oikea valinta automaatiokohdistusta varten.

Toinen tapa: prosessin ja alueen tarkemmin tunteva kaveri katsoo listalta nama lait-

teet ja kohdistaa ne ulkomuistista tai operaattoreilta kyselemalla.

Ensimmadiselld tavalla saadaan kylld kohdistettua iso osa automaatiolaitteista, mutta
lopullisen kohdistuksen ja tarkastamisen tekee prosessin tuntevan henkilo tai operaat-

tori oikean kohdistamisen takaamiseksi./9/

4 TEHDASALUEEN JARJESTELMIEN LINKITTAMINEN

Samojen tietojen kerddminen ja ylldpitiminen monessa jirjestelmissid voi aiheuttaa
suuria ongelmia, jos jossakin vaiheessa jonkun tehdyn muutoksen tiedot péivitetidin
olemassa olevista jdrjestelmistd vain yhteen, ja my6hemmin esimerkiksi tehddin
muutoksia tai padtoksid muutoksista jonkun toisen jarjestelmin vanhentuneiden tie-

tojen perustella.

Tamin kaltaisten tilanteiden vilttamiseksi pyritddn siihen, ettd eri toimijat alueella
pitavit huolen tietojen keruusta ja ylldpidosta, jonka avulla saadaan virhemarginaalin
mahdollisuutta pieneneméaidn. Eli Outotec ylldpitdd tietoja laitteista, Insta ylldpitdd
sdahkojdrjestelmien tietoja ja ABB yllidpitdi tiedot kunnossapidon tekemistd muutok-
sista ja vdlittdd ne tarvittaville toimijoille. Jokaisessa jirjestelméssd yhteisend tekiji-
ni pidetddn toimintopaikkaa, mikéd on sama kaikissa jirjestelmissé tehdas mallin mu-

kaisesti.

Jotta tistd jarjestelystd saataisiin tdysi hyoty irti, tehtiin padtoimintopaikoille ja moot-
toripositioille linkit jirjestelmiin ProjectWise http://marcus/WEL/index.html ja Al-
ma http://10.58.236.8:81/hob Insta. Almaan péédsee kirjautumaan vain tehdasalueen
sisdisestd verkosta. ProjectWiseen pddsee kirjautumaan myos mistid tahansa, missd on

internet-yhteys.
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ProjectWise soveltuu erityisen hyvin teknisten dokumenttien hallintaan. Sitd kéyte-
tddn esim. projektitietojen, AutoCAD, MicroStation ja Office-dokumenttien hallin-
taan, etsimiseen ja jakamiseen. Ominaisuudet kuten referenssikuvat, otsikkotaulujen
ja eri kiyttoymparistojen tuki helpottavat dokumenttien kisittelyid. Jarjestelma ei ota
kantaa késiteltdvien tiedostojen sisillostd, vaan ne tallentuvat jérjestelméén sellaise-
naan ja tiedostoja késitellddn ulkoisilla ohjelmilla. Kiytinnossd ProjectWise siis on
arkistointi-ohjelma. Tallennettaviin tiedostoihin liitetiin metadataa, minkd avulla
pystytddn médrittiméin ettd mille laitteille kyseiset dokumentit kuuluvat. Jéarjestelmi

perustuu Asiakas/Palvelin-periaattelle./10/

ALMA on tietokantajdrjestelma teknisen tiedon ja tapahtumien elinkaarenaikaiseen

hallintaan.

Kuvassa (Kuva 10) Maximo 6:en toimintopaikkasivulta osa, missé esitettyné Liitteet-
painike, minkéd taakse linkitettynd ylld esitettyjen jarjestelmien toimintopaikkojen

vastine eri jarjestelmissa.

Liitteet &

Tila |OPERATING

Kuva 10. Maximo 6 toimintopaikkatiedot sivu

Kuvassa (kuva 11) vastaava Liitteet painike tyotilauksen seurannassa mahdollistaa
sen, ettd tyonsuunnittelija tai tekijd pddsee kisiksi suoraan tyotilaukselta eri jérjes-

telmien tietoihin helposti.
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Ennakkohuolto &

Tyosuunnitelma y

Turv.suun. #
Litteet &

Kuva 11. Maximo 6 tyotilauksentiedot sivu

Kuvassa (kuva 12) esimerkki Liitteet-painikkeen kidytostd. Se avaa uuden ikkunan,
mistd alussa olevasta alleviivatusta linkistd péddsee ulkoisenjirjestelméin dokument-

teihin.

Mayta litteet

\E

- Suodatin - D | 4 6| w1.11stas Crkataa } )1 2

Dokumerti Kuvaus Dokumenttikansio Dokumenttiversio Sovellus

2064  SA51P2 PUMPUI DOKUMENTIT, 2135 PW  Attachments LOCATIONS (0 X
ok

Kuva 12. Maximo 6 liitteet popup

4.1 ProjectWise-linkit

Projectwisessa toimintopaikkojen tietoja varten on Servletti-palvelu. Servletti on

web-palvelimeen liitetty Java-ohjelma, joka késittelee asiakkaan (selaimen) palvelu-

pyynnot.

Servletin avulla voidaan rakentaa dynaamisesti HTML-sivuja, jolloin tiedot haetaan

ensin tietokannasta ja tietojen perusteella rakennetaan HTML-sivu (kuva 13).
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Asiakaskone Palvelinkone
Web-selaaja URL-pyyntd Web-palvelin
VM
F 3
r 3
naytto html-sivun
lataus
html html
e e e = Java-
koodin
suoritus
v
gen;k palvelin-
sovelma
(Java)
(serviet)

Kuva 13. Web-palvelimen toimintamalli

Projectwisen linkki on siis tehty suoraan servlet-palveluun eli linkin lataaminen kylld
kayttdd web-palvelimella olevaa palvelua, mutta ndkyviin latautuvat ainoastaan serv-

letin tiedot ja sen tarjoamat palvelut.

Esimerkkind on PSEK3101 Putkisekoittimen linkki. Paksunnettu ja alleviivattu nu-
merosarja on yksiloiva tekijd, joka madrittdd kyseiseen linkkiin liittyvidn toimintopai-

kan.

http://marcus/WEL/servlet/LiteServlet’REQUEST_TYPE=GetComponentProperties
&DSId=harsrvpw:PW&NodeType=4&TreeDefld=29&ClassId=1065&Instanceld=2
1350&Projectld=0&ExpandProps=1#

Taulukossa (taulukko 13) on esimerkissd olleen laitteen linkin nimi ja kuvaus. Do-
kumenteille annettiin nimi automaattinumeroinnilla ja kuvauskenttiin liséttiin kuva-
uksen lopussa olevat tiedot eli tehdasnumero ja jdrjestelmi, mihin kyseinen linkki

kuuluu.
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Taulukko 13. Dokumentti tietoja

Dokumentin nimi Dokumentin kuvaus

3352

PSEK3101 PUTKISEKOITTIMEN NISO4-VESI DOKUMENTIT, 2135 PW

Kuvassa (kuva 14) Projectwise linkistd esimerkki.

1 http:/imarcus/WEL/servlet/LiteServlet?REQUEST_TYPE=DocumentToolbar&URL =LiteServiet?’Expan..

Sile  Edit Wiew Favorites Tools  Help

gBack > Iﬂ IEL| , /.E Search ‘::?:-.;"Favorites {P = =

ddress 22']http:Hmarcusj\.'\u'ELfservlet,r’L|teServIet’?REQUEST_TYFE:DDcumentTooIbar&URL:L|teServIet%SFExpandPers%SDl%26N0deType%3D4%26R_V E

letolahde Kansio Dokumentti  Tyokalut Ohijeita | Sijainti bkomboonentits

¥ Fl Yhteenss:
LAITEPAIKKA TEO5015220
LAITEPAIKKA_KUVAUS A 250 JAAHDYTIN
OSASTO TE050
OSASTO_KUVAUS AMMOMNIUMSULFAATIN VALMISTUS
TEHDAS TE60
TEHDAS_KUVAUS MNI-PELKISTAMO
TUOTANTOKONE TEO5014

TUOTANTOKONE_KUVAUSPELKISTYS

TYPPI

LAITEPAIKKA

Linkitetyt dokumentit vhteen lithyvat dokumentit

DIOKUMENTIN NIkl TIEDOSTON KOKO TIEROSTO PAIVITETTY| TIELOSTONIMI
nf J— B03-601 Operation and Maintenance Manual _Finnish_ Rey 1_1.pdf TH35KB 8.11.2008 5:0017 B03-601 Operation and Maintenance Manual |
j E:a AMS-COOLER.DGN 1086 KB 31.3.2010 6:56:42 AMS-COOLER DGM
/ E:a AME-KANAVAT DGM 208 KB 14122000 12:43:20  AMS-KANAVAT DGR
f E:,'j AMS-LAYOUT_1.dan 11046 KB 1692009 10016:25  AMS-LAYOUT_1.dan

# [ docoooog

OKB 11.2.200812:00:21

FZ doc0003g

T40 KB 15.2.201015:12:58 5785952 dan

= dacoDDSS

11046 KB 2810.200913:38:35 723354 don

|88

FZ doc00056

82KB 3.11.200912:01:47  723355.dan

Kuva 14. ProjecWise

4.2 Alman linkit

Alman linkit tehtiin suoraan jirjestelméan web-sivuihin. Jarjestelmaisté saatiin suoraan

lista toimintopaikka linkitystd varten. Taulukossa (taulukko 14) esimerkkind HH27

Hihnakuljettimen websivun tiedot Almasta.

Taulukko 14. Alman tiedot linkkia varten

Tunnus

Nimi Web url laskenta

7301010310

HIHNAKULJETIN HH27 http://10.131.1.21/hob?id=20883&treeType=0

Alman linkit ainoastaan moottorien toimintopaikoilla, dokumentin nimeimiseen ma-

ximo 6:n puolelle kéytettiin my0s tdssd automaatti numerointia. Esimerkki laitteen

dokumentin kuvauksessa jélleen lopussa liitettynd Maximon tehdas numero ja jirjes-
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telmd, mihin kyseinen linkki kuuluu. Alla HH27 laitteen linkin kuvauksesta esimerk-

ki

HH27 LSU- HIHNAKULJETIN MOOTTORI, 2135 ALMA

4.3 Jatkotoimenpiteet linkeille

Projectwiseen on tehtidvd toimintopaikat, jotka ovat Maximossa, mutta eivit vield
Projectwisessd. Kun x:4d sisdltdvit padtoimintopaikat ja moottori toimintopaikat on
korjattu ja Projectwiseen luotu puuttuvat toimintopaikat, tarvitsee niille vield luoda
linkit Maximoon. Pidtoimintopaikkojen linkkien lataus kohdentaville alitoimintopai-

koille.

Insta siirtdd automaatiopiirit kohdistetuille toimintopaikoille jonka jdlkeen moottori-

positoille kohdistetut linkit ladataan myos kyseisten laitteiden automaatio positioille.

4.4 Ongelmat ja niihin tehtédvit ratkaisut tulevaisuudessa

Alman linkkejd varten tarvitsee ensin kirjautua Almaan ja sitten vasta linkit ohjautu-

vat suoraan oikealle sivulle.

Projectwise ikkunan sulkemisesta huolimatta palvelu ei sulkeudu palvelimelta. Link-
keja myohemmin avattaessa se ei ndytd sivua, jos aikaa on kulunut noin (1-2)h en-

simmadisestd linkin aukaisusta vaan toteaa, ettd yhteytesi on aikakatkaistu.

Projectwisen ongelma johtuu siitd, ettd linkit on tehty suoraan palvelimen palve-
luun(servlet). Uloskirjautuminen ei toimi linkistd aukeavalta sivulta tai ProjectWisen
web-sivulta. Linkistd auenneeseen ikkunaan avataan ProjectWise sisddnkirjautumi-
sen sivu ja kirjaudutaan ProjectWiseen. Ja sieltid avataan laitehierarkian puolelta, jo-
ku laitepaikka ja tietoldhdevalikon alta valitaan ”Kirjaudu ulos”. Tamé sulkee palve-

limelle jadaneen palvelun(servlet), kuvassa (kuva 15) esimerkki tidstd. Tdmén toimen-
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piteen jalkeen linkit toimivat oikein. Tami on toivon mukaan siis vain véliaikainen
ratkaisu milld kierretdén tuo Projecwisen aikakatkaisu ongelma kunnes oikea ratkaisu

asiaan saadaan.

g:\? Favorites 'g.;’ @ Suggested Sites v @ | Web Slice Gallery »
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Kuva 15. ProjectWise

5 JOHTOPAATOKSET

Perushierarkian muutokset onnistuivat halutusti ja muutokset on otettu hyvin vas-
taan, tehdyissi muutoksissa on ainoastaan yksi, asia minkd jdttdisin tekemittd.
Teimme x:44 sisdltdvid paikkoja laitteille ja moottoreille, jos kyseisille paikoille on
tullut tapahtumia, niiden poistaminen ja korjaaminen oikeilla tiedoilla hankalaa.
Meille annettiin ymmartad, ettd ndiden paikkojen muuttaminen jdlkikidteen olisi
helppoa, mitid se todellakaan ei ole. Tehtyjen toimintopaikkojen korjaamista hanka-
loittaa niille tehdyt avoinna olevat tyot ja ostotilaukset, jos paikalla on tapahtumia
sen suora poistaminen ei onnistu ennen kuin tapahtumat on viety loppuun asti. Tastd
seuraa ettd jarjestelmédédn voi jddda paljon tarpeettomia toimintopaikkoja, joiden toi-

mintopaikan alussa ja mahdollisesti my0ds kuvauskentisséd oleva teksti voivat aiheut-
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taa sen, ettd jatkossa, kun laitteelle tai sen osille tehdidin huoltotditd, kohdistus néi-
den tdiden osalta voi mennd viirille toimintopaikalle. Tilld alueella olisi paljon pa-
rantamisen varaa. Yksi mahdollisuus tdssé olisi se, kun kopioidaan uutta toiminto-
paikkaa virheellisestd toimintopaikasta, olisi mahdollista suoraan siirtdd virheellisen
paikan tapahtumat uudelle paikalle ja timéa toiminto poistaisi samalla kaikki viittauk-

set virheelliseen paikkaan.

Automaatiolaitteiden kohdalla ty6 on yhi kesken. Malli, jolla automaatiolaitteet koh-
distettu Maximossa on nyt hyvd. Automaatiolaitteiden kohdistamisessa olisi ollut
muitakin mahdollisuuksia riippuen automaatiolaitteen tyypistd. Lihinnd venttiilit ja
putkistoissa kiinni oleva automaatio olisi voitu kohdistaa eritavalla, ndma laitteet oli-
si voinut kohdistaa vaikka putkiston avulla. Tétd vaihtoehtoa ei voinut kohdistuksen

hetkelld tehdd, koska putkiston kohdistaminen ja luominen Maximoon on kesken.

Dokumenttilinkkien avulla piirustuksien ja teknisten tietojen hallinta helpottuu huo-
mattavasti. Ymparistod ajatellen linkkeji ei olisi voinut toteuttaa paremmalla tavalla.
Ainoa oikea parantamisen kohde linkeissd on ProjectWise puolella, télld hetkelld ne
toimivat luotettavasti vain ABB:n sisdisessd verkossa, tiyden hyodyn saavuttamisek-
si ndiden tarvitsisi toimia kunnolla ja luotettavasti kaikkien kiyttdjien verkoissa. Pro-
jectWise saa vuoden 2011 aikana uuden version, joka myos muuttaa linkkejd ja nii-
den toimintaa. Uskoisin, ettd jo tehdyille linkeille tarvitsee ainoastaan muuttaa anne-

tut web-osoitteet.

Isoimmat tulossa olevat muutokset toimintopaikkoihin liittyvit automaatio- ja sahko-
laitehierarkioiden tekemiseen. Télld hetkella Maximossa kaikki toimintopaikat on
kiinnitetty padhierarkiaan, jossa ovat ’sekaisin” laitteet ovista, siltanostureista ja
tuotantokoneista jne. Maximossa on jo tehtynd rakennushierarkia(INFRA), jonka
avulla timén esittiminen ja mahdollisuudet on helppo esittdd. Kuvassa (kuva 16) on
valittuna E7301010300 RA093 NI HIENOKIVIRAKENNUS piihierarkias-
ta(PRIMARY). E730-tehdastasolla ei ole kuin kaksi rakennusta, mutta tidstd huoli-
matta nithin liittyvien laitteiden I8ytdminen hierarkiasta voi olla hankalaa. Kuvassa
(kuva 16) on myos muita, ei rakennukseen liittyvid laitteita. Rakennukseen liittyvit
muut laitteet on ripoteltu pitkin toimintopaikkahierarkiaa. Kuvassa (kuva 16) on va-

littuna rakennuksen toimintopaikka.
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Kuva 16. Maximon hierarkianikymé, jossa on valittuna hienokivirakennus

Haluamme 16ytdd RA093:1le kuuluvan ilmastointilaitteen piddhierarkiasta. Kuvassa
(kuva 17) on etsittynd ilmastointilaitteen TKO1 ILR TULOILMAKOJE toiminto-
paikka hierarkiassa. Tdssd tapauksessa rakennukseen kuuluva laite 10ytyi saman
osaston siséltd, mutta aina ndin ei ole. Kannattaa myos huomata, ettei ilmastointilait-

teen nimessd suoraan ole mitdin, miké viittaisi sen kuuluvan RA093:1le.
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Kuva 17. Maximon hierarkianikymai, missi on valittuna tuloilmakone

Seuraavissa kuvissa nikyy, miltd hierarkia ndyttdd, kun menemme rakennushierarki-
an puolelle. Kuvassa (kuva 18) on RA093 toimintopaikka rakennushierarkian puolel-
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Kuva 18. Maximon hierarkianikymai, jossa on valittuna hienokivirakennus
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Rakennushierarkiaan on siis valittu ainoastaan tehdastaso, mihin on liitetty suoraan
rakennukset. Rakennuksille tdssé hierarkiassa on myos annettu kohdistavat alitoimin-
topaikat, joihin liitetty rakennuksille kuuluvat laitteet. Kuvassa (kuva 19) on ylldesi-

tetty ilmastointilaite rakennushierarkian puolelta.
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Kuva 19. Maximon hierarkianikymai, jossa on valittuna tuloilmakoje

Verrataan kuvassa (kuva 17) nikyvii ilmastointilaitetta samaan laitteeseen miké né-
kyy kuvassa (kuva 19). Sanoisin, etti se, mihin rakennukseen TKO1 ILR
TULOILMAKOIJE kuuluu, nékyy aikalailla selkeimmin kuvassa (kuval9).

Tamén kaltaisesti tehdylld sdhko- ja automaatiohierarkialla saadaan selkedsti esitet-
tyd se, mitkd laitteet sammuvat, kun esimerkiksi tietty sihkokeskus sammutetaan.
Miki helpottaa todella paljon tdiden suunnittelua. Hierarkiasta suoraan nikee, mitkd
laitteet ovat pois ajosta ja yldtasolta nikee suunnitteilla olevat tyot, jolloin niitd voi-
daan hallinnoida tarkemmin. Mutta télld hetkelld itse rakennushierarkia on vield teon
alla, joten kestdd kauan, ennen kuin saamme Maximoon mitddn valmista sdhko- ja

automaatiohierarkioiden suhteen.
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