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1 Tutkimuksen alkupera

1.1 Valinnan perusteet ja aiheen merkitys

Aiheen valinta kdynnistyi Botnia Mill Servicen (BMS) johdon aloitteesta. Tarkoitus oli
siirtda biokaasulaitoksen toimintopaikat Arrow Novista SAPiin, seka tarkastella laite-
positioiden, varaosien ja materiaalien tila. Taman tyon arvona on ajateltu hyddyntaa
biokaasulaitoksen toimintaperiaatteen laajaa tuntemusta, NOVI-jarjestelman selville
saamista, eri tiedostotyyppien yhteissopivuutta, tiedostoihin konvertoinnista, paivit-

tamista ja valmistamista SAPiin siirtoon.

Padajatuksena oli 16ytaa vaikuttavia ja toimivia ratkaisuja tutkimuskysymykseen,
kuinka NOVI-kunnossapitojarjestelma saadaan integroitua SAP toiminnanohjausjar-
jestelmaan mahdollisimman tehokkaasti. Tutkimuskysymysta voidaan syventaa etsi-
malla ratkaisuja seuraaviin kysymyksiin: kuinka tiedonsiirto ja integraatio kannattaa
suorittaa, miten NOVIn rakenne vaikuttaa kaytettavissa olevaan SAP- jarjestelmaan ja
mitka ovat valillisid etuja ja ongelmia, jotka jarjestelmaintegraatio tuo yrityksen toi-

mintaan.

1.2 Tutkimuksen kohde

Adnekosken Metsi Fibren Biotuotetehtaan (BTT) tehdasintegraatiossa sijaitseva bio-
kaasulaitos kytkettiin Biotuotetehtaan verkostoon vuonna 2017. Joulukuussa 2018
biokaasulaitos siirtyi kaupan myota Metsa Fibren omistukseen. Biokaasulaitos kuuluu
nykyaan Botnia Mill Service Oy:n kunnossapitovastuulle. Toimeksiantajan BMS:n mu-
kaan opinnaytetydn aihe on ajankohtainen ja kunnossapidon hallinnan kannalta mer-
kittava, koska biokaasulaitoksen kunnossapitojarjestelman siirtyminen SAPiin toisi
kunnossapitokustannuksiin todelliset luvut, SAP-kunnossapidon toiminnanohjausjar-
jestelman ja nykyisen kunnossapitojarjestelman yhteista palvelua ja SAPin kunnossa-
pito-osaamista laitoksen tyontekijoille. Lisdksi muutos lisdisi prosessilaitteiden kayt-

tovarmuutta.



Toukokuussa 2019 laitoksen tietoja oli kasitelty siihen valmiuteen, ettd ne siirrettiin
NOVI-toiminnanohjausjarjestelmaan. Tasta toteutuksesta saatiin laitetietojen jarjes-
tely NOVI-hierarkian pohjalle. Muodostelmassa dataa kerattiin vanhasta tietojarjes-
telmasta uuteen selkedmpaan kansiorakenteeseen NOVIiin, jossa koneiston ja instru-
menttien dokumentit 16ytyvat laiteposition mukaan nimetysta kansiosta. (Kupiainen

2019).

NOVI-jarjestelman kansioarkiston pohjalta tehtiin taman tyon johtopaatokset eli bio-
kaasulaitoksen kunnossapitojdrjestelman uusiminen SAPin tasoon. Laitoksen kunnos-
sapitojarjestelma toimintopaikkoineen, laitteineen, dokumentaatioineen pitaa ensisi-
jaisesti paivittaa ja sitten siirtaa valiaikaisiin pohjiin ja kortteihin ja vasta sen jalkeen

tietoja implementoidaan SAPiin.

2 Toimeksiantajan esittely

2.1 Botnia Mill Service Oy

Botnia Mill Service on Metsa Fibren (50,1 %) ja Caverionin (49,9 %) yhteisomistuk-
sessa oleva yritys, joka oli perustettu 1997 vastaamaan Metsa Fibren sellutehtaiden
kunnossapidosta ja sen kehittamisestd. Metsa Fibre toimii omistajan roolissa hallituk-
sen kautta ja ohjaa yhtion strategisia ratkaisuja. Botnia Mill Service Oy on vastannut
vuodesta 2007 lahtien kaikkien Metsa Fibren Suomen sellutehtaiden kokonaisvaltai-

sesta kunnossapidosta. (BMS yritysesittely 2019.)

BMS toimii tassa tyossa toimeksiantajana. BMS:n vastuulla ovat nykyisen Metsa Fib-
ren Biotuotetehtaan kunnossapitopalvelut myos. Botnia Mill Service tarjoa kaikki
Biotuotetehtaalla tarvittavat kunnossapito- ja asennuspalvelut, varastohallinnan ja
suunnittelupalvelut yksittaisista tyotilauksista taydelliseen teollisuuslaitosten kun-
nossapitoon. Botnia Mill Service Oy (BMS) halusi paivittaa entisen biokaasulaitoksen

NOVI-toiminnanohjausjarjestelmaan toiseen kunnossapitojarjestelmaan eli SAPiin.



Seka Botnia Mill Service ettd Metsa Fibre kayttavat kunnossapitopalveluissa SAPig,

joten muutos on luonnollista.

2.2 Biotuotetehdas

Metsa Groupia edustava Metsa Fibre on valkaistun havusellun tuottaja ja merkittava
sahatavaran tuottaja. Biotuotetehdas kayttaa 6,5 miljoona kuutiotta havua ja koivua
vuodessa, valmistaa puusta sellua 1,3 miljoona tonnia vuodessa eika kayta lainkaan
fossiilista polttoaineetta. Tehdas tuottaa 240-prosenttisesti séhkdenergiaa eli on sen
suhteen omavarainen. Biotuotteiden osuus on 20 prosenttia liikevaihdosta. Yritys
valmistaa bioenergiaa ja muita biotuotteita, kuten biokaasulaitoksen biopelletteja ja
biometaania. Biopelletit ja biokaasu kuuluvat uuteen Metsa Fibren biotuotekonsep-
tiin, jonka tarkoituksena on hyédyntada sellutuotannon sivuvirrat sataprosenttisesti.
Konseptin tavoite on kdyttda raaka-ainetta mahdollisimman tehokkaasti hyodynta-
malla sivutuotteiden tuotantoa taloudellisesti, ymparistoystavallisesti ja vastuulli-
sesti. (Yleisesite. 2019. Metsa Group.) Opinndytetyon tutkimukseen kuuluva Metséa

Fibren biokaasulaitos on yksi edelld mainitun konseptin kohteista.

2.3 Biokaasulaitos

Biokaasulaitokseen kasittelyyn ohjattuja lietteita syntyy sellutuotannon puuperaisista
nesteiden ja prosessiveden virroista. Biotuotetehtaan primaari-, bio-(sekundaari),
tertidariliete ja Adnekosken kunnallisen jatevedenpuhdistamon lietteitd ohjataan
putkia pitkin lietteenvastaanottoasemaan. Lietejakeet kasitelldan ja jalostetaan polt-
toaineeksi seka pelleteiksi ettd kaasumaiseen muotoon. (Aidnekoski BKL prosessiku-

vaus 2019.)

Laitoksen prosessi

Biokaasulaitoksen toiminta perustuu korkeakuormitteiseen anaerobiseen prosessiin,

joka soveltuu monipuolisen biohajoavan aineksen kasittelyyn. Kasittely on kokonaan

suljettu ja laitoksen sisdiset siirrot tapahtuvat suljettuja putkilinjoja pitkin. (Adnekoski

BKL, prosessikuvaus 2019.) Laitoksen toiminta sisdltaa kaksitoista osaprosesseja,



josta opinndytetyo kattaa viiteen ensimmaisten prosessien kulkua. Nama osaproses-

sit ovat

- lietteen vastaanotto

- lietteen tiivistys

- syobtteen valmistus

- madatys bioreaktoreissa
- mekaaninen kuivaus.

3 Tutkimusasetelma

3.1 Tavoitteet

Paatavoitteena tyossa oli paivittaa nykyisia biokaasulaitoksen NOVI-jarjestelman pro-
sessilaitteiden tietoja, tarkistaa nadiden tietojen ajankohtaisuuteen, kayda lapi laite-
positioiden sijaintia Biokaasulaitoksen prosessitiloissa paikan paalla, luoda laitteis-
toille uusia toimintopaikkatunnuksia valiaikaisiin pohjiin ja saada jo aiemmin tehty
NOVI-jarjestelman tietoja konvertoitavaan muotoon SAP-tietojarjestelman siirta-
mista varten. Toisena merkittdvana tehtavana tuli tutkia NOVI-jarjestelman konver-
tointivaihtoehtoja SAPiin seka eri vaiheiden valmiin laitetietojen implementointia

SAPn kayttoonoton toteuttamista varten.

Tyon tarkoituksena on l6ytaa vaikuttavia ja toimivia ratkaisuja tutkimuskysymykseen,
kuinka NOVI-kunnossapitojarjestelma saadaan integroitua SAP toiminnanohjausjar-
jestelmdan mahdollisimman tehokkaasti. Tutkimuskysymysta voidaan syventaa etsi-
malla ratkaisuja seuraaviin kysymyksiin, kuinka tiedonsiirto ja integraatio kannattaa
suorittaa, miten NOVIn rakenne vaikuttaa kaytettavissa olevaan SAP-jarjestelmaan ja
mitka ovat valillisid etuja ja ongelmia, jotka jarjestelmaintegraatio tuo yrityksen toi-
mintaan. Tulevaisuudessa toimeksiantaja halusi muuttaa BKL:n kunnossapitotoiminta

tehokkaampaan suuntaan yhden SAP-jarjestelman kautta.



3.2 Opinnaytetyon asettelu

Tutkimustyo sisaltaa laadullisen (kvalitatiivinen) tutkimuksen piirteita. Taima toimin-
tatutkimus on paaosin laadullisen tutkimuksen suuntaus, jolla pyrittiin kehittamaan

biokaasulaitoksen kunnossapitojarjestelmaa integroimalla sen yleiseen Metsa Fibren
kunnossapitojarjestelmaan eli SAPiin. Tehtavassa kaytettiin kvalitatiivista tutkimuk-

sen otetta. Se sopii hyvin biokaasulaitoksen tilanteessa, missa uudistetun toiminnan
avulla muutetaan kunnossapidon tasoa, yhdenmukaistetaan toiminta BTT:n muiden
osastojen kanssa ja samanaikaisesti pyritdan jatkossa lisdamaan tyontekijoiden ym-

marrysta SAP-muutoksen kohtaan.

Tyon rajaus

Opinndytetyossa selvitettiin viiden ensimmaisen biokaasulaitoksen osaprosessien lai-
terekisteria, koska muita osaprosesseja kehitetdaan viela erilaisten projektien sisal-
tona. Jotkin osaprosessit ovat vield kayttéénoton tai hyvaksynnan vaiheessa, sen ta-
kia ndiden osaprosessien kasittely oli mahdotonta. Lisaksi tyosta rajattiin pois kaikki
sahko- ja automaatiolaitteet, jotka vaativat alan asiatuntijoiden tarkastuksia. Eli tydhon

kuului vain mekaanisen puolen laitekanta.

Alkutehtavat

Tutkimuksen paatehtavana oli paivittaa BKL:n laiterekisterin SAP:n hierarkiatasoon.
Opinndytetyon osatehtavat ovat myos NOVI-kunnossapitojarjestelman tietojen tar-
kistus, kunnossapitodatan siirto valitiedostoihin ja datasiirron konversio. Ensimmaisia
ajatuksia tydmenetelmista tuli esiin suorittamalla NOVIn materiaalien tarkastelua.
Selvittamalla laitepositioiden ja dokumenttien maaran tutkimuksen aiheeksi muodos-
tui lisdksi BKL:n ohjausjarjestelman toimintapaikkojen maarittelya, valitiedostoihin
valmistelua ja valiaikaistietojen siirto SAPiin. Selvitettiin alussa BKL:n toimintaperiaat-
teetta. Saatiin NOVI-jarjestelman kayttokokemusta ja tutkittiin eri tiedostotyyppien
yhteissopivuutta, tietojen paivittamista ja valmistamista SAPiin siirtoon. Keskeisessa
asiassa loydettiin toimivaa ratkaisua ja siita kautta saatiin biokaasulaitoksen SAPin

toimintopaikkahierarkia.



3.3 Tutkimusmenetelmat

Opinndytetyon tavoite oli toiminnankehittamisen prosessin kulkusuunta, joten opin-
nadytetyota voi pitaa kehitystutkimuksena. Tutkimusmenetelmissa kaytettiin laadulli-
sen tutkimuksen tutkimusotetta. Tassa tutkimuksessa tunnistettiin poikkeaman bio-
kaasulaitoksen toiminnanohjauksessa. Laadullinen tutkimus suoritettiin tutustumalla
ensin biokaasulaitoksen toimintaperiaatteeseen ja tutkimalla kunnossapitojarjestel-

man dataa.

Tiedonkeruu tapahtui haastattelemalla toimihenkil6ita, tekemalla havaintoja laitei-
den positioista ja tutkimalla aiheeseen liittyvia Theseus:n tietokannassa olevia opin-
ndytetoitd. Tyota varten tehtiin jatkuvan tyon analyysia toimeksiantajan edustajan
avulla. TyOssa tuodaan esille vain tutkimuksen kannalta olennaisia asioita, joita l0y-
dettiin analysoinnissa. Hankitun tiedon pohjalta tehtiin johtopaatokset ja mahdolliset
kehitysehdotukset seka arvioitiin tutkimustulosten toimivuutta. (Kananen 2010, 60.)
Tassa kehittamistutkimuksessa kuvattiin ja analysoitiin laitetietojen siirtoprosessin

kulkua.

Tutkimuksen ymmarrysta ja luotettavuutta haettiin triangulaatio-menetelméan avulla.
Triangulaatio-metodi tarkoittaa tyon laadullista tutkinta monesta nakékulmasta ja eri
tiedonkeruumenetelmilla. Ongelman ratkaisu etsittiin triangulaatio-periaatteella eli
ilmion kolmiomittauksella. Tama keino kaytiin [dahestymaan ongelmaratkaisuun mo-

nelta suunnalta. (Kananen 2010, 71).

Opinndytetyossa sovellettiin aineistotriangulaation metodien kulkua hyédyntamalla
havainnointia, haastatteluita ja saannollistd analyysia. Toimintatutkimuksen periaat-
teella elettiin ja osallistuttiin yrityksen jokapaivaisessa toiminnassa. Tutkimusproses-
sien menetelmien etenemista edisti syklinen tutkimussuunta, jossa ensin asenettiin
tutkimukselle tavoitteet, tutkittiin keinot, testattiin kokeilut, arviointiin muutokset ja
lopuksi syklin periaatteella palattiin alkuun kdynnistamalla uusi tutkimuskierros. (Ka-

nanen 2008, 82).
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3.4 Muutosten tarve

Biokaasulaitoksen dokumentaation siirto SAPiin koko Metsa Fibren ja Botnia Mill Ser-
vicen kunnossapidon organisaation kannalta yhdenmukaistasi laitoksen toiminnan ja
tuottaisi kustannustehokkaasti kdayttovarmuutta laitoksen toiminnalle. Botnia Mill
Service suunnitteli parantavansa huomattavasti biokaasulaitoksen asiantuntijapalve-
luita, toiminnan kannattavuutta ja ennakkohuoltotdiden kehitysta biokaasutuotan-
non prosesseille SAPin datarekisterin siirtamisen avulla. Tyon suunnitellulla ja toteu-
tuksella saatiin paivitetty kdynninaikaisen laitteiston tietojen data BMS:n ja Metsa
Fibren organisaatioille. Uuden datan avulla voitaisiin tehostaa ja parantaa kunnossa-

pidon tyonsuunnittelua.

Biokaasulaitoksen laitepositioiden ja kunnossapidon kehittaminen osa laajempaa
BMS:n kunnossapidon muutosprosessia. Yrityksen tavoitteena on lisdta asiakaskoh-
distuva ja suunniteltua kunnossapitoa ja saavuttaa sen avulla tehokkaampaa palve-

lua.

4 Kunnossapito

4.1 Kunnossapidon tarkoitus

Tuotannon liiketoiminnan tehokkuuden kannalta on tarke3, ettad tuotantokoneisto
mitoitetaan ja kdytetdan oikein. Laitteiston ja materiaalien kaytto pitaa olla moittee-
tonta ja hallittua. Ylimitoitetut tuotantolinjat ja kustannukset maksavat loppuen lo-
pussa turhan paljon. Epdoptimaalinen ja hallitsematon koneiden huolto seka var-
muusvarastot maksavat liikaa. Laitteiston kaytto ja huolto on oltava mahdollisimman
tehokkaasta ja luotettavaa, jotta saada tuotannon investoinnille hyvaa tuottoa. Tuo-
tannon tehokkuutta nostetaan lisdaamalla prosessiin automaatiota. Toisella prosessin
tehokkuuden nostamisen menetelmalld arvioidaan laitteiston kdyton ja huollon osaa-
misella eli kuinka prosessia osataan ajaa optimaalisesti. Koska kaikille tuotantolait-

teistolle on ominaista ajallinen rajoittavuus ja laitteiden osia kuluvat, tuotannolle on
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tarkoitettu tekniset, hallinnolliset ja lilkkkeenjohdolliset toimenpiteet, joiden ansiosta
koneiston toimintakyky yllapidetaan tai palautetaan sellaiseen tilaan, etta kone pys-
tyy suorittaa tietyn toiminnon. Nama toimenpiteet maaritellaan kunnossapidolla.

(Jarvio & Lehtio 2017, 16.)

4.2 Kunnossapidon madritelmat ja katsaus

Kunnossapitomaaritelma on laaja ja eritasoinen. Kunnossapito hoitaa koneiden, lait-
teiden ja materiaalien kuntoa tarkastelemalla, etta tuotanto pitdaa kdynnistaa sopi-
vassa olosuhteissa jarkevan suunnitelman mukaan. Tuotantoa kunnossapito-ohjel-
man mukaan pidetaan turvallisena tyontekijoiden ja ympariston kannalta kontrolloi-
malla tuotteiden laatua ja toiminnan kannattavuutta. Kunnossapitopalvelu voidaan
tuottaa silla tavalla, etta asiakas on tyytyvainen ja kustannusten ja laadun taso mah-

dollisimman tehokas ja edullinen. (Kunnossapito menestystekija 2019.)

Standardi PSK 6201 (2011, 2) maarittelee kunnossapidon seuraavasti:

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen
liittyvien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sdilyttéd
kohde tilassa tai palauttaa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaa-
ditun toiminnon sen koko elinjakson aikana.

Kun kasitelladan kunnossapidon organisaatiota ammattitaitoisia palveluita tuotanto-
toimintojen kokonaiskuvassa, on hyddyllista ja havainnollista tarkastella tarkeita
maaritelmia kunnossapitoon liittyen. Kunnossapitotoimenpiteilld on laajasti vaiku-
tusta kaikkiin tuotannon sovelluksiin, mutta perinteisen kunnossapidon teknillinen
painopistealue on kdyttévarmuuden toteuttamisessa. Kunnossapito-organisaation
palvelun kehittdmisessa kdyttovarmuuden analysointi on hyvin tehokas tyokalu. Sen
avulla saadaan selville, mitka yksittaiset tekijat ja toiminnat vaativat parantamista ja

kehittamista. (Jarvio & Lehtio 2017, 60.)

Eri toimintojen vaikutusmahdollisuudet kdyttévarmuuden osatekijoihin ovat toimin-

nanvarmuus, joka on osa yleista tuotannon kaytettavyydestd, teknista suorituksesta
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ja tuotannon tehokkuudesta. Kunnossapidettdvyys asettautuu kdyttovarmuuden rin-

nalla (ks. kuvio 1).

Kunnossapito

v

Kayttévarmuus

¥ »
»

Toimintavarmuus Kunnossapidettavyys Kunnossapitovarmuus

Kuvio 1. Vahvistetun tuotannon kayttévarmuuden osatekijat, muokattu (Mikkonen

2009, 126)

Kayttévarmuus

Kayttovarmuuden osatekijoihin merkityksen voi maaritelld naiden kaikkien tekijoihin
yhteistoiminnolla. Laitteiden odottamattomat vikaantumiset ja ylimaaraiset tuotan-
non pysdytykset johtavat heikkoon kdyttovarmuuteen. Toisaalta laitteen kyky toimia
vikaantumatta varmistetaan hyvalla kayttévarmuudella. Kustannukset menetetysta
tuotannosta voivat olla merkittavia. Kayttévarmuuden tekniikan tehtavana on tunnis-
taa mahdollisuudet riskit, ajaa tuotantoa optimaalisesti ja edistaa vastuullisesti ja
kustannustehokkaasti tuotannon luotettavuutta, huollettavuutta ja huoltovarmuutta.

(Mikkonen 2009, 125.)

Toimintavarmuus

Toimintavarmuus on kohteen kyky suorittaa vaadittu toiminto maaratyissa olosuh-
teissa vaaditun ajanjakson (PSK Standardi 6201 2011, 7). Toimintavarmuuden positi-
oon vaikuttaa kohteen konstruktio, luontainen toimintavarmuus, rakenteellinen kun-
nossapidettavyys, kdyttd, asennus, huolto ja varmennus. Koneen konstruktioon kuu-

luvat myos suunnittelun Idhtotiedot, kdytetyt materiaalit ja niiden mitoitus seka
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suunnitteluperiaatteet. Rakenteellinen kunnossapidettavyys sisaltda koneen oikeaan
paikan padstavyyden, vian etsinndn tarkkuuden ja korjauksen helppouden. Asennus
vaatii teknisen suorittamisen kykya, koneen toiminnan kasitysta ja kayttéopastusta,
kunnossapitosuunnitelmia ja dokumentaatiota. Huolto tarvitsee ennakoivan kunnos-
sapidon ja huollon toteutuksen. Koneen kayttdon sisdltyy osaaminen, turvallisuus,
koulutus ja motivaatio. Tuotantokyvyn varmentamiseen liittyy saatavuus ja valinta-

tapa. (Jarvid & Lehtio 2017, 55.)

Kunnossapidettavyys

Ennakoiva kunnossapitopalvelu ja tyoturvallisuus on jokapaivaista kunnossapito-or-
ganisaation toimintaa. Kunnossapidettavyyteen vaikuttavat vian havaittavuus, huol-
lettavuus ja korjattavuus. Vian havaittavuuteen liittyvat kohteelle suoritettavat tes-
taukset, instrumentointi ja automaattinen kunnonvalvonta. Automaattisella kunnon-
valvonnalla vika yritetaan havaita mahdollisimman varhaisessa vaiheessa. Lisaksi vian
havaittavuuteen liittyy kdyttéhenkilokunnan proaktiivinen toiminta. Proaktiivisessa
toiminnassa kdyttohenkilokunta raportoi jo siind vaiheessa, kun koneen kaynti poik-

keaa normaalista kaynnista. (Jarvio 2011, 37.)

Kunnossapitovarmuus

Kunnossapitovarmuus kuvaa kunnossapito-organisaation kykya suorittaa vaadittu
tehtdva tehokkaasti maaratyissa olosuhteissa vaaditulla ajanhetkella tai ajanjaksona.
Annetut olosuhteet viittaavat seka kohteeseen itseensa ettd paikkaan, joissa koh-
detta kdytetdan ja kunnossapidetdan. (PSK Standardi 6201 2011, 7.) Kunnossapito-
varmuuden tekijat ovat kunnossapito-organisaation hallinta, kunnossapitajat, tiedon-
siirron systeemit kdyton ja kunnossapitajan valilla, dokumentaatiot, varaosat, materi-
aalit ja korjausvarusteet. Hallinnan puolelta tarkeana tekijana toimii toiminnanoh-
jausjarjestelmda. Kunnossapitdjille on oleellista hyvd ammattitaito, miniosaaminen,
motivaatio ja ndiden osatekijoiden yllapito ja kehittdminen. (Jarvio & Lehtio 2017,

56.)
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4.3 Kunnossapidon merkitys

Kunnossapito ei ole pelkastdaan korjaamista, vaan vikojen ja vikaantumisten hallintaa
ja niiden estamista. Koneiden tehokas kayttaminen ja toiminnan luotettavuus ei ole
yksinomaan kunnossapitdjan vastuulla, silla vastuu on myos koneen kayttajalla. Ko-
neiden kayttajat pystyvat vaikuttamaan omalla toiminnallaan koneiden kunnon ylla-
pitoon. Kiteytettyna jokainen sellainen henkil6 tai ryhma, joka on tekemisissa laittei-
den kanssa, on vastuussa niiden toimintakunnon hoitamisesta ja yllapitamisesta. Toi-
mintakyvyn sdilyttamiseksi kunnossapidon on varmistettava laitteet huoltamalla ja
korjaamalla. Tuotettava palvelu tai tuote on suoritettava sellaisessa toimintaymparis-
tossa, jossa nettotuotto, laatu ja turvallisuus olisivat mahdollisimman edulliset. Ylei-
sesti kunnossapito yhdistetaan tuotantoon liittyvien koneiden ja laitteiden lisaksi
myos tuotantokiinteiston toimintakunnon yllapitoon. Toisin sanoen kunnossapito on

tekniikan terveydenhuoltoa. (Jarvio & Lehti 2012.)

4.3.1 Kunnossapidon lajit

Vaikuttavan tuotannon pyorittamisen edellytyksend on tuotanto- ja kunnossapidon
toimien jako eri lajeiksi, eli kunnossapitolajeiksi (ks. kuvio 2). Jaolla voidaan seurata

eri mittareita vertailemalla kunnossapitolajien kustannuksia ja tehtyjen tyétuntien

maaria.
—_ T
/ N
‘_.--""'-- "'---.._.__.*
‘ Ehkaiseva kunnossapito | | Korjaava kunnossapito
Kuntoon perustettu ‘ Jaksotettu ‘
g T~
Aikataulutettu, Aikataulutettu
vaadittaessa tai

jatkuva |

L= Y,

Kuvio 2. Kunnossapitolajit SFS-standardissa (SFS-EN 13307:2017, muokattu)
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Kansainvalisen standardi SFS-EN 13306:2017 jakaa kunnossapitotoimenpiteet vian
havaitsemisen mukaan. Vika on maaritetty tilaksi, jossa kohde ei pysty suorittamaan

siltad vaadittua tehtavaa tai toimintoa.

4.3.2 Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaisevdaan kunnossapitoon sisaltyvat ne toimenpiteet, jotka suoritetaan ennen kuin
vikaantuminen pysayttaa laitteiden toiminnot. Ehkdisevan kunnossapidon avulla seu-
rataan kohteen suorituskykya tai sen parametreja. Ehkaiseva kunnossapito pyrkii va-

hentamaan vikaantumisen todennakdisyytta tai koneen toimintakyvyn heikkene-

mista. (Jarvid 2011, 50, 73.)

Kunnossapito-organisaatio suorittaa ehkaisevaa kunnossapitoa saannollisesti tai tar-
vittaessa, jos tyokuvio vaatii. Sdanndllisesti tehtdavaa palvelua on esimerkiksi vikaan-

tumisen aiheuttavan syiden tai olosuhteiden havainnointi ja toiminnan tarkistus. Eh-
kdiseva kunnossapito sisdltaa kaikki ne palvelut, jotka mahdollistavat suunniteltua

toimintaa (ks. kuvio 3).

Tallaisia palveluita ovat esimerkiksi voiteluhuolto, konekaluston toiminnan yllapito,
tuotantolinjan osien tarkistus ja puhtaanapito. Suorittamalla ehkdisevan kunnossapi-
don tarkastuksia, testauksia ja vikaantumistietojen analysointia tydmiehisto pyrkii
havaitsemaan vikaantumisen koneiston ajon aikana ja korjaamaan sen, ennen kuin
vika pysayttaa koko prosessia. Ehkaisevadan kunnossapitoon luokkaan kuuluvat jakso-
tettu kunnossapito, kunnonvalvonta ja kuntoon perustuva suunniteltu korjaus. Jakso-
tettua kunnossapitoa suoritetaan kalenterin, kdyttomaaran tai tuotantomaara mu-

kaan. Kunnonvalvonnan avulla seurataan kohteen kuntoa. (Niininen 2017.)
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Kuvio 3. Kunnossapitolajit PSK-standardissa (PSK 7501:2010, muokattu)

4.3.3 Kunnonvalvonta ja hairidkorjaus

Ehkaisevan kunnossapidon tietojen perusteella suunnitellaan kunnossapitotoita teh-
tavaksi ennen kohteen vikaantumista. Hairionkorjaus ja koneen vaativa kunnostami-
nen jaotellaan korjaavaksi kunnossapidoksi. Suunniteltuun kunnossapidon maaritel-
maan kuuluu ehkadisevdaan kunnossapidon osa-alueet, jotka perustuvat laitteen toi-
minnanseurantaan. Standardin SFS-EN 13306:2010 mukaan kuntoon perustuvan kun-
nossapito on aikataulutettua, ja jos tilanne vaatii, palvelu on jatkuvaa eli toisin sa-
noen tama on koneiston kunnonvalvontaa. Kunnonvalvonnassa tehdaan aika ajoin
tarkastuksia ja seurataan laitteen toimintaa ja kunnon perusteella suunnitellaan kun-

nossapitotoimenpiteita. (Jarvioé 2012, 53.)

Vikaantumisen jalkeen suoritettavat kunnossapitotyot ovat hairionkorjausta. Hairio-
korjauksia on kahdenlaisia, valittémia ja siirrettyja korjauksia. Valiton hairionkorjaus
vaatii tuotannon pysayttamisen, ja se on suoritettava valittomasti. Siirretty hai-
rionkorjaus ei vaadi valitonta tuotannon pysayttamista. Valittomien hairidkorjauksen
aikana on mahdollista tehda suunniteltua kunnossapitoa, kuitenkin niin, etta laitteet
saadaan heti kdyntiin hairiokorjauksen valmistuttua. Siirretty hairionkorjaus tehdaan
seuraavassa suunnitellussa seisokissa tai valittoman hairionkorjauksen aikana. (PSK

7501, 2010.)
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5 Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelmat

Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelmia kaytettaan teollisuuden kunnossapi-
toon, toiminnanohjaukseen ja varastohallintaan. Kunnossapidon toiminnanohjausjar-
jestelmat sisaltavat tarvittavat yhteydet muihin tuotantolaitoksen datajarjestelmiin.
Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelman kaytossa ja ohjauksessa tyontekijat
ovat tarkedssa asemassa, koska he vastaavat suurelta osalta tiedon sy6ttamisesta jar-
jestelmaan. Toiminnanohjausjarjestelma sisaltaa tiettyja maarayksia, tarjouspyyn-
non, tarjouksen kasittelyn, tilauksen, valmistuksen seurannan ja tilausvalvonta. (Jar-

vio & Lehti6 2012.)

5.1 Toiminnanohjausjarjestelma

Kunnossapidon toiminnanohjaus on teknisen datan, materiaalien ja ihmisten tyoteon
ohjaamista. Toiminnanohjausjarjestelmdssa suunnitellaan kunnossapitotoiminta to-
della tarkasti. Esimerkiksi jarjestelmalla voidaan ennustaa tulevaa yritysten toimintaa
ja hahmotella, milla tavalla huolto aloitetaan ja suoritetaan loppuun. Toiminnanoh-
jausjarjestelmalld ohjataan tuotantoa, varastohallintaa ja myos palkanlaskentaa, las-
kutusta ja kirjanpitoa. Toiminnanohjausjarjestelman tehtdva on toimia yrityksen kes-
kusjarjestelmana, joka sitoa ja kokoaa eri tuotanto-osastojen tiedot yhteen systee-
miin, josta ne voidaan helposti kdyttaa tehtavien tarpeen mukaan. Tiedot |dhetetdan
jarjestelman moduuleihin liitetyista tietojarjestelman kortteista. (Mikkonen 2009,

121.)

Kunnossapitojarjestelmd, kunnossapidon toiminnanohjaus- tai tietojarjestelma
Kun kasitellaan termia kunnossapitojarjestelma, taytyy pohtia sen seka kunnossapi-
toohjauksen etta kunnossapidon tietojarjestelman roolia. Suomessa kaytetdan use-
asti termia kunnossapidon tietojarjestelma eli CMMS, joka viitaa sanoista Compu-
terized Maintenance Management System. Yhden viela kdytossa olevan tdmanhetki-
sen kunnossapitojarjestelman termi on EAM, joka tulee sanoista Enterprise Asset
Management System. Molemmat termit kasittavat seka tuotannon kunnossapidon

toiminnanohjauksen etta tuotannon tietojarjestelmia. (Mikkonen 2009, 116.) Tasta
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eteenpain kadytetadn yleista termia kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelma. Kun-
nossapidon toiminnanohjausjarjestelman paikat kuuluvat tiettyihin ominaisuuksiin
tai moduuleihin (ks. kuvio 4). Jarjestelman osia ja moduuleja voi lisata tai poistaa yri-

tyksen toimialan tai tarpeen mukaan.

Projektit/investoin Laitekortisto . Materiaaliohjaus
nit ¥
v XY
Kustannusseuranta | _ Kunnossapitotydn - Tyotilaukset - Huoltohistoria
ohjaus -
" » 'y -
1 s
Raportointi - — | Kunnonwalvonta
-—
e
-
Pivakirjat -— Seisokkisuunnittelu

Kuvio 4. Kunnossapitojarjestelman toiminnan ohjaus (Mikkonen 2009, muokattu)

5.2 Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelman hydodyntaminen en-

nakkohuolloissa

Ennakkohuoltojarjestelman avulla hallitaan maaraajoin tehtadvia huolto-, tarkistus-,
mittaus- ja puhdistustoitd. Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelmaan kirjataan
ennakkohuolto-ohjelmaan kuuluville laitteille suoritettavat toimenpiteet seka tyon
jaksotus. Ennakkohuoltotoita jaksotetaan yleisimmin kalenteri-, kdyntitunti- tai tuo-
tantomaaraperusteisesti. Ennakkohuoltotoiden ajoitus voi perustua myos laitteilta
saatavaan reaaliaikaiseen kuntotietoon, mutta tama vaatii kehittynytta ennakkohuol-

tojarjestelmaa. (Jarvio 2011, 233.)

Maaraajoin tehtdvien ennakkohuoltotéiden hyvana puolena on, etta suoritettavat

ennakkohuoltoty6t, resurssit ja materiaalitarpeet voidaan suunnitella pitkalle ajalle
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etukateen. Ennakkohuollon viikkotyolistojen suunnittelu ja yllapito sdilyy melko yk-
sinkertaisena, koska aikataulu pysyy suhteellisen muuttumattomana. Kiintean aika-
taulutuksen heikkoutena on, etta se ei reagoi laitteiden olosuhdemuutoksiin. Huolto-
valit ja suoritettavat toimenpiteet maaritelladn keskiarvo-olosuhteiden mukaan.
Tastad seuraa se, etta kevyesti kuormitettuja laitteita huolletaan liian usein ja ras-

kaasti kuormitettuja laitteita huolletaan liian harvoin. (Jarvié 2011, 233.)

6 ERP-jarjestelmat

6.1 ERP-jarjestelman idea

Toiminnanohjausjarjestelma ERP (Enterprise Resource Planning) on yrityksen tieto-
jarjestelma, joka johtaa yrityksen prosessia. Sen tavoitteena on yhdistaa eri toimin-
toja. Jarjestelman avulla voidaan ohjata esimerkiksi tuotantoa, varastohallintaa, kun-
nossapitoa, erilaisia projekteja, palkanlaskentaa, laskutusta ja kirjanpitoa. ERP-
kunnossapitojarjestelma on erilaisten widgettien kokonaisuus, joka voidaan rakentaa
asiakkaan tarpeita vaativaksi ja asteittain. Toiminnanohjausjarjestelmalla operoidaan
yrityksen kokonaisvaltaista tuotantoa, liiketoimintaa ja materiaalivirtaa. Yrityksen
tuotantodata on laitettu kayttoliittyman keskukseen, joka on koottu yrityksen muista
pienemmista teknisista sovelluksista. Yritysten toiminnanohjaisjarjestelma on tieto-
tekninen sovellus, joka nimen mukaisesti suorittaa materiaali-, tydvoima- ja resurs-
sienhallintaa yrityksenosastojen ja eri toimintoketjujen valilld. Kunnossapidon toimin-
nanohjausjarjestelman integroitavia ominaisuuksia voidaan jaotella erilaisiin toimin-
nallisiin osa-alueisiin eli moduuleihin. Naistd tavanomaisimmat ja keskeisimmat mo-
duulit voivat olla esimerkiksi tehtaan tuotanto, kunnossapidon tyévoima-, resurssi- ja

varastonhallinta seka taloudenhallinnan ratkaisut. (Mikkonen 2009, 121.)

6.2 SAP-toiminnanohjausjarjestelma

SAP (System Applications and Products in Data Prosessing) on johtava liiketoiminta-

ratkaisujen toimittaja maailmassa. Ohjelmaa voidaan kayttaa yrityksen
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toiminnanohjausjarjestelmana (ks. kuvio 5). SAP-toiminnanohjausjarjestelma pitaa
sisalladn kunnossapitomoduulin, jota kdytetdan kunnossapidon toiminnanohjauk-

seen. (Prince 1998.)

SAP kuuluu niihin suuriin ja tunnettuihin yrityksiin, jotka tarjoavat palveluitaan keski-
kokoisille ja suurille yrityksille, useille eri toimialoille. Osa toimittajista keskittyy rat-
kaisuissaan padaosin tiettyihin toimialoihin, esimerkiksi teollisuuteen ja logistiikkaan.
Markkinoilla on selkedsti muutama johtava toimittaja, jotka kilpailevat keskendan

vuodesta toiseen. (Top 12 most popular ERP software 2019.)
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Kuvio 5. SAP-kayttoliittyma

SAPin alkupera
SAP yrityksend juontaa juurensa vuoteen 1972, jolloin sovellusta kehitettiin viiden
ohjelmistoalalla tydskennelleen ihmisen voimin Saksassa Mannheimissa. SAPin pe-

rustajat Dietmar Hopp, Hans-Werner Hector, Hasso Plattner, Klaus Tschira, Klaus
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Wellenreuther tyoskentelivdat ennen SAP SE:n perustamista suuressa teknologiayri-
tyksessa IBM:1I3, joka toimii tandkin pdivana tuottaen palvelinliiketoimintaa, IT- ja lii-

ketoimintakonsultointia seka ohjelmistoja. (Prince 1998.)

SAP keskittyy palveluissaan toiminnanohjausjarjestelmiin ja toiminnanohjauksen rat-
kaisuihin, joiden toimintaperiaatteena on olla yhtendinen liiketoimintaprosesseja ka-
sitteleva jarjestelmakokonaisuus. SAP toimii 190 eri maassa ja sen asiakkaita on yli
300 000 ympari maailmaa. SAP R/3 on SAP SE:n kehittdma toiminnanohjausratkaisu,
jolla suoritetaan yrityksen kunnossapidon toiminnan, materiaalien, resurssien suun-
nittelua, kayttda ja hallintaa. SAPin ERP-jarjestelmaan on integroitavissa toiminnalli-
sia moduuleita, jotka toimivat reaaliaikaisesti saman tydaluetoiminnan useilla eri pro-
sesseilla. Tama tarkoittaa sita, etta kun jossain jarjestelman moduulissa tehdaan
muutoksia tai lisdyksid, jarjestelman muut suoritettavan muutoksen kannalta olen-

naiset osa-alueet paivittyvat samalla. (Prince 1998.)

SAP:n ominaisuudet

Metsateollisuuden alalla SAP-ominaisuuksien avulla pystytdaan seurata raaka-ainei-
den, varaosien tai muiden materiaalien hankintaa ja kayttoa tarkkailemalla tavaravir-
taa, varaston saldoa ja sen ennusteita. SAP-jarjestelman yksi tarkeista ominaisuuk-
sista on toiminnan ennustettavuus ja automatisointi, joka parantaa tilausten suunnit-
telu- ja toteutusprosessia. Tama helpottaa muun muassa yrityksen johdon mahdolli-
suutta seurata yrityksen sisalla tapahtuvia toimintoja ja muutoksia reaaliaikaisesti
seka reagoida ongelmakohtiin ja kehittda niiden pohjalta yrityksen toimintaa suju-

vammaksi. (SAP. Next generation support 2020. N.d.)

SAPin ERP-moduulit voidaan sijoittaa ja raataloida jarjestelmaan eri toimialojen tar-
peiden mukaisesti. Moduuleita voidaan jattda pois kaytosta tai niitd voidaan lisdta tu-

levaisuudessa yrityksen tarpeiden mukaan. (Prince 1998.)
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7 Tiedonkeruun valmistelu

Tehtdvan suoritusta suunniteltiin alussa biokaasulaitoksen ja kunnossapito-organi-
saation johdon palavereissa, joissa oli mukana seka BMS:n etta Metsa Fibren biokaa-
sulaitoksen asiantuntijoita. Toimeenpanoon suunnitteluun osallistui kunnossapidon
johtavaa SAP-insin66ri, sahkd ja automaation insindéri BMS:lta, BMS:n teknisen joh-
don paallikko, kaytettavyyden ja projektitoiminnan biokaasulaitoksen paallikko ja tie-

tojarjestelmien- ja tiedonsiirron BMS:n SAP-asiantuntija.

7.1 Suunnitteluvaihe

Harkintavaiheen aloitustilaisuudessa pyrittiin [6ytamaan metodit, joilla tutkimuk-
sessa parhaalla tavalla paastaan sopivaan lopputulokseen. Sen jalkeen pohdittiin,
missd mallissa tyota kannattaa lahtea toteuttamaan, jotta SAP-datasiirron vaatimuk-
set tayttyvat yhdella konversion lapikdynnilla eika dataa tarvitse lahtea kasittelemaan

uudelleen.

Taman lisdksi aloituspalaverissa sovittiin Arrow-yrityksen yhteydenotosta, selvittiin
valiaikaistiedoston merkintdamalleja, uuden laitetietokannan taulukointia ja jarjeste-
lya. Tutkimuksen suunnitteluvaiheessa hyddynnettiin kirjallisuuslahteita Jyvaskylan
ammattikorkeakoulun tietokannasta ja asiantuntijahaastattelua (ks. liite 1). Ensim-
maisen tyoviikon aikana laadittiin opinnaytetyon toteutukselle aikataulu, sovittiin tu-
kihenkil6t, viestintdkeinot ja varsinaisen tydnpaikka. Sovittiin siitd, missda muodossa

tulokset tarkastetaan toimeksiantajan tulospalaverissa.

7.2 Lahtotiedot ja aineisto

Biokaasulaitoksen edellisen haltijan tekninen dokumentaatio oli tallennettu kansiora-
kennesysteemissa yrityksen verkkolevylle. Uudistuksen jalkeen kayttéon tuli Arrow-

yrityksen NOVI-kunnossapitojarjestelma. Metsa Fibre ja BMS kayttavat
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tiedonhallintaan M-Filesia ja kunnossapito- ja tiedonohjausjarjestelmana SAPia. Kun-
nossapidon dokumentaatio 16ytyy SAP:sta jarjestelman kunnossapitopuolelta, kun
taas kayttajakunnossapidon tiedot ja dokumentit ovat M-Filesin puolella. (Kupiainen

2019.)

NOVI on osa tutkimusta

Arrow Engineering Oy Jyvaskylasta kehitti web-pohjaisen jarjestelman kunnossapi-
don toiminnanohjaukseen. Jarjestelman hahmotuksen lahtopisteena on ollut helppo-
kayttoisyys, selkeys ja monipuoliset ominaisuudet muokata ohjelmiston rakennetta
ja sisaltoa. (Arrow Novi...2014.) NOVI ensisijaisesti soveltuu tietohallinnantyyppiseen
kunnossapidon hallintajarjestelmaan, eika se ole suunnattu ERP-tyypiksi koko teh-
taan toiminnanohjausjarjestelmaksi, jollainen esimerkiksi SAP on. NOVIn suunnitte-
lussa on otettu huomioon kayttoliittyman yksinkertaisuus ja toisaalta tehokkuus. Jar-
jestelmalla on mobiilikayttoliittyma, joka antaa mahdollisuuden ohjata tuotantoa hel-
posti tabletilla tai dlypuhelimella. NOVIn padavalikko nayttaa selkeasti ja yksikertai-

sesti (ks. kuvio 6).

Tyopyyntd = | TyOaikataulu = | Huollot
r =
E Laitteet Toimittajat Varaosat

Hallinta Profiili = | Raportit
Sl

Kuvio 6. NOVI-jarjestelman etusivu

Opinndytetyon alkuvaiheen aikana kerattiin tiedot biokaasulaitoksen datan jarjestyk-
sesta, NOVIn ominaisuuksista ja laiterekisterihallinnan yrityksessa. Tutkimusprosessin
tarkoituksena oli tutustua nykyiseen NOVI-kunnossapitojarjestelmaan ja luoda tie-

donkeruun aikana seka teoreettiset ettda empiiriset tietopohjat. Tutustumisjaksolla
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tehtiin teemahaastatteluja kdytto- ja projektipaallikolle ja kunnossapitoinsindorille, ja
niista saatiin alustavia tietoja biokaasulaitoksen dokumentaation sijainnista ja NOVI-

jarjestelman piirteista. (Haastattelu liite 2.)

7.3 Valmistelut

BMS:n johdon ja tutkimusryhman alkupalaverien tuloksena oli monivaiheinen ja rau-
hallinen luovutus NOVIsta. Taman prosessin pohjalla paatettiin valmistella laiterekis-
terin tietoja sopivaan muotoon SAPiin konvertointia varten rakentamalla Excel-for-
maatin valitiedostoja muodostelemalla oikeaa toimipaikkahierarkiaa. Opinnaytetyon
alkutehtavalla oli selvittaa, onko mahdollista siirtdad NOVI-kunnossapitojarjestelmasta
tietoja suoraan SAP-jarjestelmaan niin, ettd yhteydet laitteen, dokumentteihin ja

huoltohistoriaan puolelta pysyvat oikeina.

NOVIn ominaisuudet

NOVIssa taulukon tietoja voisi tulosta CSV-tiedostomuodossa, ja se on yksi ominai-
suuksista, jonka kayttéliittyman valvoja pystyy tekemaan. Taman ominaisuuden
avulla voi vain kayda lapi rajoitettuja tietoja niin, etta ainoat tiedot, joita on mahdol-
lista tuoda jarjestelmastd, olivat laiterekisteri, varaosarekisteri ja taulukointi laittei-
den toimittajista ja valmistajista. Viela on mahdollisuus luoda QR-koodeja, jotka lin-

kittyvat laitekorttiin tai huoltopyyntoon. (Kupiainen 2019.)

Kun NOViIsta saadaan tietoja Excel-muotoon, ilmestyy laitteesta rajoitettuja tietoja
taulukoituna, kuten nimi, positiotunnus, laitteen tyyppi, malli, valmistaja ja toimit-
taja. Ongelmaksi tydssa muodostui NOVIn Excel-formaatin epasopivuus SAPin vilitie-
dostoihin. Laitteen tarkempia tietoja, kuten siihen liittyvid kuvia, dokumentit ja huol-
tohistoria jaavat kokonaan ulkopuolelle, ja niitd ei ndy NOVIn Excel-taulukoissa. Tata
tyota kaytiin lapi tuloksetta ja tehtiin lukuisia yrityksia biokaasulaitoksen kunnossapi-
toinsindorin johdolla. Koska laitekohtainen huoltohistoria halutaan sailyttaa, kun tie-
dot siirretdaan SAP-jarjestelmaan, jouduttiin kdyttdmaan apuna Arrow-yrityksen pal-

velua, joka pddsee tarvittaviin tietoihin kasiksi jarjestelman rakenteen kautta.
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8 Tiedonkeruu

8.1 Tiedonsiirron ajattelu

Koska NOVI-jarjestelman muokkausoikeudet kuuluvat Arrow-yrityksille, otettiin bio-
kaasulaitoksen kunnossapidon insind6rin johdolla yhteys Arrow’lle. Tiedonkasittelyn
ensimmaisessa vaiheessa suunniteltiin palaveria Arrow’n edustajan kanssa, minka
odotettiin tarjoavan siirtovaihtoehtoja BKL:n NOVI-tietokantaan. Web-palaverin tu-
loksena oli NOVI-tietokannan siirto Metsa Fibren serverille Excel-muodossa, koska Ex-
cel-formaatti sopii SAPin toimintopaikan hierarkian ja laitekortiston datasiirtoon. Tie-
donhankinta jatkui selvittamalla biokaasulaitoksen laiterekisterin rakennetta. Haas-
tattelemalla kunnossapitoinsindoéria esille tuli laitekannan jarjestys, laitekortiston ja
rekisterin ominaisuudet ja datasiirron vaihtoehtoja. Tyon alkuvaiheessa saatiin sel-
ville laitoksen lietekasittelyn prosessin toimintaperiaate. Tassa vaiheessa otettiin
huomioon opinndytetyon rajoitus eli tarkoitus oli kasitelld pelkastaan lietekasittelyn

osaprosesseja.

Tiedonsiirron tapa

Saapunut ja muokattu NOVI-tietokanta Excel-formaatissa ei vastannut odotuksiin ja
tuli epdjarjestyksessa. Tietoja oli hajautettu eri listoille, NOVI-hierarkian periaate se-
kaantui taysin, laiterekisteri ei ollut enda selked ja monessa Excelin sarakkeissa tiedot

asettautuivat virheellisesti (ks. liite 3).

NOVI-jarjestelma sisaltda 1 220 laiteita ja noin 800 eri formaattien dokumentteja.
Paatettiin suuri osa laiterekisteria siirtda manuaalisesti valmiin SAPin konvertointia
varten Excel-kortteihin. Tehtavien kasittelyn aikana opetettiin NOVIn kayttoa, laitere-
kisterin ja laitetunnuksien kasitystd, laitepositioihin merkitysta ja sijaintia. Valipalave-
rissa sovittiin SAP-koulutuksesta, laitekannan puuttuvien tietojen kartoituksesta ja

laitekannan tarpeista.
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8.2 Teemahaastattelu ja kommunikaatio

Biokaasulaitoksen kaytto- ja projektipaallikdiden ryhméahaastattelusta saatiin lisaa
alustavia tietoja laitoksen toiminnanohjauksen prosessista. Haastattelun teemana va-
littiin “"NOVIn tietohallinta ja vaikutus BKL:n tuotantoon”. Haastattelemalla kahta toi-
mihenkiloa ajatuksena oli saada useampia havaintoyksikoita ja mielipiteita eri nako-
kulmista. Haastattelu hoidettiin niin, ettd teemoja kysyttiin ja valittiin yleisesta ai-
heesta yksityisiin kohtiin. Sen avulla saatiin tietoja siitd, etta NOVI asetettiin toimin-
nanohjausjarjestelmaksi sen helpon ja selkedn kayton perusteella. NOVIn versio oli
kohtalainen avattava operaattoreille, suunniteltu yksikertaiseen kayttoon pienille yri-
tyksille ja perehtymisen puolelta matalan kynnyksen ohjelma. Prosessihoitajille NO-
VIn kaytto on helppoa ja yksikertaista. Henkilokunnalta NOVIn oppimiseen meni yli
kaksi viikkoa. Ohjelman osia on helppo muokata, ja myds raportointi- ja huoltohisto-

rian pohjat ovat selkeita. Ylla mainitut seikat luettiin NOVIin pluspuoliksi.

Novin ongelmakohteita

Kunnossapitojarjestelman osalta NOVIin kayttoon tuli paljon kysymyksia johdon ja
toimihenkildiden puolesta. NOVIssa ei ole yhteytta SAPiin, mikd hankaloittaa laite-
kannan siirtoa. Kunnossapito-organisaatio BMS ei kdyta NOVIa lainkaan. Talla het-
kelld huoltoty6t ovat BKL:n tydntekijoiden vastuussa. BMS hoitaa suuret kunnossapi-
tohankkeet ilman SAPin tyotilauksia. BKL:n liiketoiminta seka tyo- ja materiaalikus-

tannuksia jaa SAPin ulkopuolelle ja niiden kuittaus tapahtuu manuaalisella kaavalla.

8.3 Valipalaverin analyysit

Tehtavan valmistuksen ja suunnittelun puolelta tarpeellinen tietoperusta luonnostel-
tiin tyon lahtovaiheessa kuviossa 7 esitetyn miellekartan mukaan. Merkittavia tiedon-
hankinnan kohteita mielikartassa olivat tietohallintajarjestelman toiminto, tietojen
hallintaprosessit seka tyon toteutusmenetelmat. Datan kerdilyn ja siirron osalta tar-
peellisia metodeja ovat laiterekisterin terminologian ymmartaminen, laitetietojen
puutteiden selvittdminen, tarkean tiedon erottaminen turhasta ja oikeiden tietojen

valmistaminen SAPin konversioon.
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ARROW MOV PLUSSAT TIETCHEN MUQKATTAVULS,

1A MIINUESET KASITTELY Ji HALLINTA
PROSESSIHOITAJIEN DATASIROMN DATASIRON LAITEREKISTERIN 1A
KOREMUKSIA KOKEILUT VAIHTOEHDOT KORTTISTON TAYDELLISULS

ALUSTANLA TIETOUA I / l I
|'rumrum -|an |‘ EXCEL-VALIPOHJAT KON ERSHD SARIIN

| BEL OMISTUSMULTOS | PUUTTEIDEN TIEDOHALLINTASARIESTELMAN
KARTOTLIS TOIMINTA

DOKUMENTAATIC 1A, TIETQUEN TARKISTUS, DATAN
LAITEREKISTERI EI — PAIVITTAMINEN, LISATIETCUEN SEILYTYS
VASTA SAFIIN EERAYS, TURHAN TIECON POISTO

Kuvio 7. Tyon toteutuksen Mind Map

Alkupalavereissa sovittiin laitetietojen priorisointi-, keraily- ja tarkistusmenetelmat
seka tietojen tarpeellisuus. Saannollisista tyon valikatsauksista tehtiin valittomat
muutokset ja paatokset. Tutkimalla NOVI-jarjestelman yli tuhannen tietojen ja laitei-
den fyysista paikkaa prosessissa tuli esille laitteiden puuttuvia, ristiriitaisia ja virheelli-

sia tietoja. Naiden tietojen osuus koko laitekannasta oli noin 2—3 prosentin luokkaa.

9 Konseptin luonti

9.1 Tutkimuksen hierarkian kasitteet

Hierarkian idea on maaritella tiedonohjausjarjestelman prosessista loogiset portaat
puutason periaatteella. Porrastettu taso helpottaa jarjestelman tarkkailua ja ymmar-
tamista. Tehdashierarkioiden paatehtava on paikkojen, prosessien ja laitteiden fo-

kusointi ja niiden I6ytyminen prosessissa. Laitehierarkian paatavoitteena on
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maaritella kunnossapitotydn vaatimat hierarkian tasot ja mahdollistaa tietolajikkei-
den, nimikkeiden ja tyétilausten liittaminen niihin. Toisaalta prosessihierarkia avaa
tehtaiden prosessiteknisten toimintojen molemminpuolista riippuvuutta, jossa laitos
on korkein taso ja laitteen osa on alin taso. Hierarkiat alkavat korkeimmasta tasosta,
esimerkiksi laitoksesta ja sita kautta niita jaotellaan tuotantolinjoihin, yksikkéihin,
prosesseihin, osaprosesseihin, toimintoihin, alitoimintoihin ja viimeisempana laittei-

siin ja niiden komponentteihin. (PSK 7102:2008, 3.)

Toimintopaikka

SAP-hierarkian tasot tehtaalla korkealta tasolta alitoimintoihin saakka kasitellaan ni-
mella toimintopaikka. Toimintopaikka on kunnossapitojarjestelman fyysisesti ero-
tettu piiri tai kohde, jolle voi asettua yksi tai useampi toiminto laitteineen. Toiminto-
paikka on prosessisijaintiin sidottu positio, joiden alla on toiminto, joka voi sisaltaa
useita alitoimintoja ja laitteita. Hierarkkinen jarjestys seuraa toimintopaikkojen puu-
tason jarjestystd. Tassa tapauksessa laite on toimintopaikkaan sidottu laitekappale
(ks. kuvio 8), jonka position numerointi tapahtuu laitenimikkeen, laiteluokan tai laite-

kytkenndan mukaan. (PSK 7102:2008, 2.)

Toimintopaikka BTT VO:n alku 10.02.2020
Mimitys BIOTUOTETEHDAS
~@® st __________ BIoTUOTEIEEDZS 5ad % |
v g err-10 PUOMEASTTTELY sa %
¢ @@  BTT-20 MASSATEHDAS sg" %
» &8  BTI-31 KUIVARMO 1 (1935) sg® %
» &8  BTI-32 KUIVARMO 2 (2017) sg’ %
» @@  BTT-40 TALTEENOTTOLINJR sag® %
- &% BIT-50 JATEVEDENKASITTELY Sad %
» @@ BIT-50-150 JATEVEDENKASTTTELY YHTEISET sgt %
¢ @@ BIT-50-151 JATEVEDENEASITTELY sg" %
* @  BII-50-152 ESISELKEYTYS sgt %
» @@  BIT-50-153 BIOKAASULAITOS sgt %
- | o £n CRULAMMAR TADETTT Th  TAN TROTETuRAT o Sl W

Kuvio 8. BTT:n toimintopaikkahierarkia
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Hierarkiajaottelu pohjautuu tuotantoyksikon tai laitoksen porrastettuun kerrossys-
teemiin. Korkeampi tai ylin taso on tehdas tai yritys ja kerrosta alempi taso sisaltaa
seuraavat osat, kuten tuotantoalue, tuotantoyksikko, tuotantolinja, tuotantoprosessi

ja osaprosessi (ks. kuvio 9).

¥ @ﬁl BTIT-50-153 4 BIOERASULATTOS

I
S

Kuvio 9. Hierarkian tasot

Tastd alemmasta toimintopaikan kerroksessa alkaa laiteluokittelu, joka perustuu
myo0s tasoiseen luokitteluun, jossa ylin taso on prosessin alue eli positio, toinen taso

on laitteen tai komponentin luokka ja kolmas taso itse osa. (PSK 7102:2008, 2.)

Laitoshierarkia

Biotuotetehtaan hierarkioita numeroidaan sellun valmistusprosessin jarjestyksen pe-
rusteella. Prosessihierarkia kuvaa kaikkien laitosten toimintojen keskinaista riippu-
vuutta tehtaalla. Ainekosken Metsi Fibren prosessihierarkiassa tehdas eli BTT on
korkein taso. Kun tehdasalue jaetaan alueisiin, jotka perustuvat sellutuotannon ja
tuotteiden kasittelyn tasoihin, niitd sekd numeroidaan etta kutsutaan paikkahierarki-
assa prosessin nimen mukaisesti. Biokaasulaitos kuuluu kemikaalien Talteenotto ja
Jatevedenkasittely-tuotantoalueeseen. Talteenotolla tarkoitetaan sellutuotannon
prosessivirtojen kemikaalikiertoa ja kemikaalien kasittelyaluetta. Koska BKL:n paateh-
tava on kasitella biotuotetehtaalta tulevaa lietetta, BKL:n paikka kohdistuu hierarkia-
BTT- 50:seen eli Jatevedenkasittelyyn. BKL kuuluu SAPissa jatevedenkasittely-tasoon
my0s fyysisen sijaintinsa perusteella. Laitehierarkian osalta BKL:n hierarkian taso on

BTT-50-153. Seuraavalla BKL-hierarkian osalla tulivat laitoksen prosesseja, jotka ovat
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numeroitu lietekasittelyn jarjestyksen mukaan. Kasittely alkaa BTT-50-153-010-

Vastaanotto-prosessista, sitten numerot kohdistuivat Tiivistykseen BTT-50-153-011,
Syotteen valmistukseen BTT-50-153-012, Madatykseen BTT-50-153-013 ja Mekaani-
seen kuivaukseen BTT-50-153-014 (ks. kuvio 10). Opinnaytetyd keskittyy vain ndihin

prosesseihin (ks. luku 3.2).

* @®  BIT-50-153 BIOKRASULAITOS Sar
» @@  BIT-50-153-010 VASTARNOTTO 3
» @@  BIT-50-153-011 TIIVISTIYS 3
» @@  BIT-50-153-012 SYOTTEEN VALMISTUS 3
* @@  BIT-50-153-013 MADATYS 3
* @@  BIT-50-153-014 MEELRNINEN EUIVRIUS 5

Kuvio 10. Prosessit SAPissa

Tutkimuksen konsepti

BMS:n SAP-asiantuntijat maarittelivat BKL:n jarjestelman prosessitasoon esimerkiksi
BTT-50-153-010. Tasta tasosta aloitettiin osaprosesseihin toimintopaikkojen luonti
Excel-pohjiin jakamalla osaprosessit, laitteet ja komponentit. Ylin taso on siis itse pro-
sessi. Toimintopaikkahierarkian keskeisena tavoitteena oli kunnossapitotyon vaati-
mien laitetyyppien ja niihin kytkettyjen elementtien rakentaminen uusille SAPin toi-
mintapaikoille. Excel-pohjat ovat BMS:n IT- ja SAP-asiantuntijaryhmien kehittama

tuote Metsa Fibren biotuotetuotantoon suunnattuja tiedostoja (ks. kuvio 11).

A B c D E F G H
1 [Toimintopaikat
2
3
4 Vaalean harmaa = Esitaytetaan / tiedon tarkastaja tayttaa
5 Tumman harmaa = Yleensa tyhja ( ei tand tayttaa )
]
7 |Toimintopaikka Yiatason Nimitys Objektilaji  Kayttéonottopvm KP-toimipiste  Sijainti
8 |pituus (30) pituus (5) pituus (30) pituus (40) pituus (10)  pituus (10) pituus (4) pituus (10)

9 |IFLOS-STRNO RILOO-TPLKZ RILOO-TPLMA_DFLT IFLO-PLTXT ITOB-EQART ITOB-INBDT ITOB-SWERK ITOB-STORT
|

Kuvio 11. Datasiirron Excel-pohja
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9.2 Laitetietojen keraily

9.2.1 Laitetietojen tarkistus

Varsinainen tyo alkoi kaikkien tietojen tutkinnasta. NOVIn laiterekisterista |0ydettiin
kaikki mekaanisen puolella kunnossapidollisesti merkittavat laitteet ja kyseisten lait-
teiden tiedot sovittiin kerata ja tayttaa SAPin siirtoa varten valmiisiin Excel-vélipoh-
jiin. Ensisijaisesti jokaisen osaprosessin tason laiteita kadytiin tarkistamaan kerralla ja
paikan paalla BKL:n tiloissa. Kaikista mahdollisesta laitteiden valmistajan kilvesta teh-
tiin valokuvia (ks. kuvio 12), joissa oli hyva olla valmistajan tiedot, tekniset ominai-
suudet, laitteen sarjanumero ja oma merkinta toimintopaikan positiosta. Rekisteriin
ulkopuolelle jai vain laitteita, joiden tietoja oli hankalasti saatavissa tai nakyvissa. Esi-
merkiksi uppopumppujen tiedot, kahden lingon moottorien tiedot tai eristeiden si-
salla takaiskuventtiilien tiedot jaivat saamatta. Jos naiden laitteiden tietoja ei |6ydy
valmistajien dokumenteista, sovittiin, etta siind tapauksessa paivitetdan naiden kom-
ponenttien tiedot heti, kun mahdollista. Muuttamien tiivistyksen tai mekaanisen kui-
vauksen linkojen moottorien tiedot saatiin vain ylla mainittujen laiteiden huollon ai-

kana.

CC1404

Kuvio 12. Mekaanisen kuivauksen lingon valmistajan kilpi
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Tutkinnan kulku

NOVIn rekisterissa nayttavat tiedot laitteista olivat laitteen nimi, tyyppi, malli, toimit-
taja, valmistaja, sarjanumero, valmistusvuosi, sijainti ja tekniset tiedot. Yli 50 %:ssa
NOVIn laitteisiin oli kiinnitetty kuva. Valitiedostoihin SAPin kerattavat tarkeimmat tie-
dot laitteista olivat toimintopaikka, ylimman tason toimintopaikka, kunnossapidon
toimipiste (KUPI tmp), laitteen nimi, laji, tyyppi, malli, toimittaja, valmistaja, sarjanu-
mero, sijainti, kayttoalue, tuotannon tydpiste, lilkketoiminnan alue, kustannuspaikka,
suunnittelun toimintopaikka, tekniset tiedot ja voitelun tiedot. Suuri osa teknista tie-
toja loytyivat laitekilvista. Jos kilpi oli likaantunut, vaurioitunut ja epaselkea, niin tar-
vittavat tiedot saatiin toimittajien dokumenteista. Exceliin muodostettiin alustava lai-
tehierarkia, josta selvisi, mihin kustannuspaikkaan laite kuuluu ja mille tasolle laite-
hierarkiassa se sijoittuu. NOVIn ja SAP:n jarjestelmin tietojen erot huomioitiin heti.
SAPin laitetietojen vaatimukset laajennettiin lisdksi liiketoiminta-, materiaali- ja va-

rasto-osastoille.

9.2.2 Tiedonsiirron esivalmistus

Toimintopaikkarekisterin valmistaminen ja tdydentaminen veivat aikaa, silla jokainen
toimintopaikka laitteineen taytyy kayda yksityiskohtaisesti lapi. Vain vastaavien posi-
tioihin ja tietoihin paikat maaraytyivat kopioimalla. Vaikka vastaavilla laitteilla on sa-
mat nimikkeet ja valmistajat, silti positiot, tunnukset ja sarjanumerot ovat erilaiset.
Toimintopaikan tunnuksen ja laitteen position valinta maaraytyy laitteen sijainnin ja
osaston mukaan. Kaikkien toimintopaikkapohjien valmistuttua kaytiin hierarkiarekis-
teri lapi SAP-konversion vastaavan henkilon kanssa ja hyvaksyttiin ne. Laitokselta siir-

retyt ja poistetut kaytosta laitteet poistettiin rekisterista.

Toimintopaikan tunnuksen rakentaminen

Toimintopaikan laitteen positio luotiin osaprosessin tason positiolla. Laitetunnuksen
tehdessa tuli ottaa huomioon, ettd jokainen laite on tunnistettavissa positiosta, joka
on laitekohtainen, ja ettei eri laitteilla ole sama tunnusta. Position luodessa otettiin
pohjaksi laitteen fyysiset positiot laitoksen tiloista ja luotiin uuden position tehtaan
SAP:n hierarkian ja PSK-standarttien mukaan. Kaikille osaprosessien toimintopaikoille

muodostettiin tunnusta, joka alkoi tehtaan BTT-tunnuksella, jatkui BKL:n laitoksen
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tasolla, sitten osaprosessien positiolla ja laitekohtaisella koodilla. Esimerkiksi syot-
teen valmistusprosessin toimintopaikka on BTT-50-153-012, jossa alempi tason toi-
mintopaikka on BTT_153-12PUO01 tarkoittaa Biotuotetehtaan (BTT) biokaasulaitoksen
(153) syotteen valmistuksen prosessia (12) ensimmaista syottopumppua (Pump 01).
Pumpun alla hierarkiassa seuraa pumpun moottorin toimintopaikka
BTT_12PUMO_01 ja pumpun linjan takaiskuventtiili BTT_CV1201. Samalla PSK-
standardin periaatteella muodostettu kaikki BKL:n tutkimukseen kuuluvien proses-

sien toimintopaikkoja. (ks. kuvio 13).

7 |Toimintopaikka Rakennetunnus Ylatason toimintopaikka Nimitys

8 |pituus (30) pituus (5) pituus (30) pituus (40)

9 |IFLOS-STRNO RILOO-TPLKZ RILOO-TPLMA DFLT IFLO-PLTXT

10 |BTT_153-12PU01 T3 BTT-50-153-012 Sydttépumppu

11 | BTT_12PUMO_01 T3 BTT_153-12PU01 Syéttépumpun moottori

12 [BTT_CW1201 T3 BTT_153-12PU01 Takaiskuventtiili sydttdpumppu
13 |BTT_153-12PU02 T3 BTT-50-153-012 Syidttépumppu

14 |BTT_12PUMO_02 T3 BTT_153-12PU02 Syéttdpumpun moattori

15 |BTT_CW1202 T3 BTT_153-12PU02 Takaiskuventtiili syéttépumppu

Kuvio 13. Toimintopaikkojen tunnusten valmistelu

10 SAP hierarkian toteuttaminen

10.1 Valiaikaispohijiin luonti

Toimintopaikkakohtaisten tietojen tallentaminen tapahtui valitiedostoon eli Excel-
toimintopaikankortille, joka on jokaiselle osaprosessille yksilollinen. Toimintopaikka-
kortille laitettiin taman prosessin sidotun positioon laitteen kunnossapidolliset perus-
tiedot, kuten tunnus, nimi, kunnossapidon sijainti- ja kustannustiedot, toimintopai-
kan selitys, laitteen malli, tyyppi, valmistaja, toimittaja, tarkeat tekniset tiedot (ks.
kuvio 14 ja liite 4). Nadiden tietojen lisdksi samaan sivuun merkittiin toimintopaikan
ylataso hierarkiassa, joiden ansiosta SAP-konversion ohjelma tunnistaa toimipaikan
sijoitus SAP-hierarkiassa. Toimintopaikan laitteeseen kiinnitetyt luokkakohtaiset lai-
tekortit, varaosat, dokumentit seka laitteen huoltohistorian datansiirto suunniteltiin
suoritettavan toimintopaikkahierarkian valmistamisen jalkeen. Huoltohistorian siirto

vaatii toista ja erilista SAP-toimenpiteiden suunnittelua.
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§ piuus (30)

9 IFLOS-STRNO
10 BTT_153-12PU01t
11 BTT_12PUMO_ 1
12 BTT_Cvizlt

Nimityksen seliys m 1

Syattapumpun mootion
Takaiskrentilisytiapumppu

Himityisen seftys mi 2
piuus (72 tyyppi
RSTX-DLINE?

31B0L-4 sahkamoodtor
DN 150 EN-GL-250

Nimityksen seftys i1 3

piuus (72) malk
RSTHT-TALMES

Epakeskorunipumppu DN 125 EN-W052

wz

Laippa

Kuvio 14. Excel-valipohjan taytto

Toimintapaikkakorttien valmistus

Himityksen seltys ma 4
pituus (72) sijainti
RSTT-THLINEY

SYVA 1 Mekaaninen fivistys  Mono
SYVA { Mekaaninen fivistys ~~ WEG
SYVA f Mekaaninen ivistys ~~ VAG

Nimityksen selitys ma 5

Nimityksen sehtys mi §
[72) toimittaja

Himityksen selitys mi 7

RST-THLINER RSTHT-TALINET
Adiow 165 1pm

Adiow Mg pm
TecaFlow

Nimityksen sefitys ria §

RSTXT-TRLIER
CHssa0s
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piuus (72) arvo dencityivisco kg ptuus (72) sarjanumero

GUPLEASIBEED 1047551708

401390214

Tietokannan kattavuuden tarkastelussa seuraava vaihe oli toimintopaikkakorttien

teknisten tietojen kriteereiden selvittaminen ja soveltaminen kasiteltaviin SAP-

tiedostoihin. Tyossa tarkasteltavien tietojen maaritellyt vaatimukset perustuvat toi-

meksiantajan tekniseen konversio-ohjelman ohjeeseen, joka taas pohjautuu SAPin

tiedonsiirron standardeihin. Konversio-ohjeesta saatiin taysin kattavia ohjeistuksia

Excel-valitiedoston soveltamiseksi datasiirtoon. Ennen konversion datasiirtoa Excel-

taulukko tallennettiin tekstimuotoon ja poistettiin taulukosta mahdolliset ylimaarai-

set sarakkeet. Tarkastettiin, ettei taulukossa ole ylimaaraisia tyhjia riveja ja poistet-

tiin otsikkorivit niin, etta taulukkoon jaa pelkkaa siirrettavaa dataa. (ks. kuvio 15).

BTT_153-12PU01
BTT_12PUMO_01
BTT_CV1201
BTT_153.12PU02
BTT_12PUMO_02
BTT_CV1202
BTT_15342TK01
BTT_12AG01
BTT_12AGMO_01
10 BTT_153-128C02
11 |BTT_125CMO_02
12 |BTT_CV1261
13 |BTT_HV1201
14 BTT_HV1204
15 BTT_HW1205
16 |BTT_HV1211
17 |BTT_HV1261
18 |BTT_HV1263
19 |BTT_153-12TK02
20 |BTT_12AG02
21 |BTT_12AGMO_02
22 BTT_CV1262
23 BTT_HV1202
24 BTT_HV1203
25 BTT_HV1206
26 BTT_HV1212
27 |BTT_HV1262
28 BT HV1264

© 03]~ D || & L0 N =

BTT-50-153-012

BTT_153-12PU01
BTT_153-12PU01
BTT-60-153-012

BTT_153-12PU02
BTT_153-12PU02
BTT-50-153-012

BTT_153-12TK01
BTT_153-12TK01
BTT-50-153-012

BTT_153-123C02
BTT_153-123C02
BTT_163-123C02
BTT_153-12SC02
BTT_153-125C02
BTT_153-125C02
BTT_153-125C02
BTT_153-125C02
BTT-50-153-012

BTT_153-12TK02
BTT_163-12TK02
BTT_153-12TK02
BTT_153-12TK02
BTT_153-12TK02
BTT_153-12TK02
BTT_153-12TK02
BTT_153-12TK02
BTT 153-12TK02

Sydttopumppu

Syattopumpun moottori
Takaiskuventtiili systtapumppu
Syattapumppu

Syattapumpun moattori
Takaiskuventiili systtopumppu
Syatteenvalmistussailio 1
Sekaitin

Sekaittimen vaihdemoottori
Siirtoruwi

Siirtoruwvin moottori
Takaiskuventtiili hayry lietteeseen
Automaattiventtil; tivistetty liete tulo sailio 1

tekninen vesi

Automaattiventtiili syéte homogenoijalle
Automaattiventtiili hayry tulo
Automaattiventtiili hoyry lietelinjaan
Sydtteenvalmistussilio 2

Sekoitin

Sekoittimen vaihdemoatteri
Takaiskuventtiii hoyry listteeseen

Automaattiventtiili tivistetty liste tulo sailic 2
Automaattiventtiili tekninen vesi

Automaattiventtiil hayry tulo
il hyry

PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.05.2019
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20012018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20012018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20012018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM_TK_MEK 20.01.2018
PM TK MEK 20 012018

IS o
Sttt D e I B
[l eyl ol it e Il Al i v e T A T Y v

BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-60-163
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-60-163
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-60-163
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153
BTT-50-153

B50
B50
B&0
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B&0
B&0
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B&0
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50

Kuvio 15. Excel-pohja datasiirtoon
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10.2 Laiterekisterin tiedot, toimintopaikat ja analyysit

Tieto toimipaikkarekisterin paivittamisesta tallennettiin SAP-asiatuntijan tietoko-
neelle ja varsinaisen konversion suoritettiin jatkossa asiantuntijan tietokoneella.
Koska konversion teko vaatii SAP-kayttoliittyman oikeutta, valmiin tiedoston konver-
sion koesiirto tehtiin BMS:n asiantuntijan johdolla. Kun kaikki rajattujen osaproses-
sien laitetiedot on keratty toimintopaikkarekisteriin, sovittiin BMS:n SAP-
asiantuntijan kanssa valipalaveri, jossa tarkoituksena oli valmiin Excel-pohjin lapi-
kaynti ja konversio-ohjelman koeajo. Kerattyja laitetietoja hyédynnettiin konvertoin-
tiin. Toimintopaikkaa luodessa tulee varmistaa, etta ylemman toimipaikan taso, kus-
tannuspaikka ja positio ovat oikein taytetty. Seuraavaksi transaktion numero zil01 pi-
tda on valittuna. SAP-transaktion ikkunan avaamisen jalkeen (ks. kuvio 16) seuraavat
komentorivin kautta saatujen ohjeiden mukaisesti toimintoja. Naita toimintoja ovat
osaprosessin toimintapaikan pohjan valmistaminen, dokumenttien muokkaaminen ja
kopiointi SAP-kansioon (ks. kuvio 16), hierarkian luominen jarjestelmaan, toiminto-

paikkarekisterin virheiden lapikdynti ja valmiin kortin katsominen.

[ valikko Kasktele Suoskt Lsat  Jarestema  Ohje

@ [zi01 v « @ SR ODNLH FE

SAP Easy Access - Kayttajavalikko:( 1

Fg 1= .'J 5 | g'aMuu vaikko. .. ',-'f; 'r,j P S [.gLuu rook

* [ Suoskit -
« 57 SWI1 - Selection report for workflows .

* S SWIA - WI Administration Report

d }".{ MES1M - Luo hankintashdotus

+ i CAT2 - Tytakalomake: ylipids akoja

+ 5 STO3N - Workload and Performance Statistics

e

Kuvio 16. Transaktion etusivu



36

Excel-pohjalta poistettiin luokitustiedot ja tallennettiin Excel-taulukko muodossa
‘Text (sarkainerotin).txt’ vastaavalla nimelld SAP:n rakenneajot-kansioon. Tarkastet-
tiin etta syntyneen tekstitiedoston sisaltdé nayttaa kunnolliselta ja suljetaan tiedosto

sen jalkeen. (MF SAP Konversio-ohjelmaohje 2002.)

BTT & SAP rakenneajot ¢ Todmintopaikat - | Haoe: Toin ¢ ékoat =

Tulosta Lahets sahkdpostissa Llusi kkansio - " (7]

- [— . ol T -

PM_TE_MEK_TODM Tiivistys 11.hd
40 PM_TE_MEK_TOM Tinvistys 11.xdsx
=] PM_TE_MEK_TOMBA Tisvistys 11.uls
L] Copy of PM_TK_MEK_TOIM Vastaanotto .
Copy of PM_TE_MEE_TOB Vastaanotio .
SAHED _Kuorirmo. Ext
£ Kopic 105663_IL01_SAHKED Kuonmea_+1_.
kaasumdittant txt
| L] Kopic IL0A_4177_001 Tehtaan yhteiset k_
D136 CLO2 et
LBSALOL Tt
4] Kopio WO1_SAHKO_CLOZ-laitos_101772__
SAHKO_CLO2 bt
2] Kopio LO1_SAHKO_CLO2-laitos_101771__
CLOZ2 ot
| s

Kuvio 17. Tiedoston kopiointi ja vienti SAP-kansioon

Text-muodon tiedosto tallennettiin sopivaan nimen pituudella SAPin “Tiedosto pol-

kuun”. Polku ei saa olla pitempi kuin 128 merkkia (ks. kuvio 18).

Toimintopaikat Konversio ILO1
(?‘

Kasteltava bedosto
Kaanna nimkenumero (ZMARA)
Tiedoston poku ja nimi C:\Users\fukauttja2\OneDrive - Caverion Oyj\MF kone\BTT\SAP ra

Tiedoston kasttelysaannst

Saiyta tiedosto v Lataa tiedosto v
Alota tetueesta 1 Lopeta tietueeseen
Lop ei saa ola kuin uenro
Call transaction A Nakyvissa Batch input
Cal transaction E Vain virheet - Tulosta tiedosto
Cal transaction N Vrheeliset tiedot batch inputksi 11!

Tulosta Cal transaction loki

Batch Input
Batchin nimi FIUKAUTTJAZ .
Batchin luktuspaiva Vrhe batch nputsssa, dose v
Manuaalkaynnistys . Automn. kaynnistys taustala

Kuvio 18. Transaktio
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Konversio tapahtuu “Call transaction E Vain virheet”-toiminnolla, jonka avulla data-
siirrossa virheet voisi korjata transaktion aikana (ks. kuvio 19). Ensimmaisia tiedosto-
jen koedatasiirtoja tehtiin toiminnolla ”Call transaction A Nakyvissd”, joka antaa
mahdollisuuden seurata konversion tapahtumaa naytossa, mutta virheiden ilmesty-

essa ohjelma pysahtyy. “Batch input”-transaktio lataa data taustalla.

Kenttdan “Tiedoston polku ja nimi” syotetiin testiymparistossa tiedostonimi, tarkas-
tettiin oletusarvoja ja painettiin ”siirto”-nappia. Konversio-ajon aikana ilmestyneet
virheet korjattiin toimipaikkakohtaisesti tarkistamalla toimipaikan tietoja, edettiin
jarjestelman prosessia “Erasy6ton”-valinnalla ja tehtiin loppusuoritusta “Nayta vain

virheet”-toiminnolla (ks. liite 5).

= Toimintopaikka Kasittele Sirry Lisat Strukturointi Ymparistd Jarestelma Ohge

@ [T l«d eae TE e

Luo toimintopaikka: Perustiedot

5 &3 5{3 Luokkayleistiedot ~ Mittauspisteet/laskuri Tietojen alkupera...

Toimintopaikka BTT_153Ccc1101 Tpi |S Asiakkaan sjainti
Nimitys TIIVISTIN 1 )
Tia Luo toimintopaikka: Perustiedot ‘@l
QOK-Code
r T ‘g‘ Myynti ja jakelu Takuutiedot Asiakijat -~ Kumppani
T
Yritys 1000 Oy Botnia Mill Service Ab Finland
Liketoim.alue €000 Aanekosken tehdas
KO-yksikkd /
Kust.paikka 5610 / |1000
PRR-osa
Jatkuva tiaus
Tilitystilaus
Vastuut
Suunnittelutrmp €900 Aanekoski BTT
Suunn.ryhma M50 Jateveden Kas.MEK
Vast. tyopiste /!
Raporttkaavio EM-ZSEK

Kuvio 19. Virheiden korjaus tila
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10.3 Valmistuminen ja konvertointi SAPiin

Datasiirto SAPiin tapahtuu muutamassa sekunnissa. Paamaaran pitaisi vastata kuvion

20 ajettavaa tiedostoa.

oI < ece SRR HNNDH OH 0%

Toimintopaikat Konversio ILO1

Date 04.02.2020 Page 1

PROGRAM ZMBPMI_TOIMINTOPAIKAT STARTED BY FIUKAUTTJAZ :Jari Kautto, Dept.BMS yhteiset Aanekoski , 04.02.2020 13:36:08

¥ Tomntopakka BTT_HV1264 Lot [sapd

Kuvio 20. Datasiirron valmis transaktio

Valmiin asiakirjan pohjalta paivitettiin puuttuvia laitoksen toimintopaikkojen tietoja
ja luotiin lopullinen hierarkiarekisteri SAP-testijarjestelmaan. Tavoitteena on se, etta
SAP-asiantuntijat kerdavat uusia tietoja toiminnanohjausjarjestelmaan rakennetun
toimipaikkahierarkian pohjalla. Tehty toimipaikkakanta mahdollistaa uuden konver-
siotyon tekemisen, jossa voidaan tehda laiterekisterikannan jokaiselle laitteelle, lisata

luokitustietoja ja huoltohistorian tietoja.
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11 Tutkimustulokset

11.1 Tuloksien tulkinta

Valmis toimipaikkakanta mahdollistaa ennakkohuoltosuunnitelmien teon biokaasu-
laitoksen laitteille. Muodostettu toimipaikkahierarkia vastaa Biotuotetehtaan kaikilla
muilla tuotantoalueilla ja tuotantoyksikoilla kayttamaa SAP-
toiminnanohjausjarjestelmaa. Vastaavanlaisuus tekee laitteiden ja varaosien hallin-

nasta yhtenaisen koko BTT:n ja BMS:n organisaatiossa (ks. kuvio 21).

BIr—su—152 ESISELREYTYS

‘.
b
m
b
@ q

BTT-50-153 BIORAASULAITOS
» &% BrT-50-153-010 VASTAANOTTO sgd &
» 7 BrT-50-153-011 TIIVISTYS sg' %
~ &' Brr-50-153-012 SYOTTEEN VALMISTUS s@ %
- g BrT_153-12PU01 SYOTTOPUMPRU s’ %
- @ BTT_12CcV1201 TARATSKUVENTTIILI SYSTTOPUMPPU s
o ET\PT‘ BTT_12PUMO_01 SYOTTOPUMPUN MOOTTORI s
-~ @ BTT_153-12PU02 SYOTTOPUMERU s’ %
- @ BrT_120cv1202 TAKATSKUVENTTIILI SYOTTOPUMPPU s
&° BTT 12PUMO 02 SYBTTOPUMPUN MOOTTORI s
~ @ BTT_153-125C02 SIIRTORUUVI s@’ %
-g° BTT_l2cVi261 TARAISKUVENTTIILI HOYRY LIETTEESEEN s
&° BTT 12SCMO_02 SIIRTORUUVIN MOOTTORT s
g° BTT_EV1201 AUTOMAATTIVENTTIILI TIIVISTETTY LIETE TU S
- g® BTT_HV1204 AUTOMAATTIVENTTIILI VASTAANOTOSTA 2 SYOT S
- @ BrT _BV1205 AUTOMAATTIVENTTIILI TEKNINEN VESI SYOTTE S
& BTT Hv1Z21l AUTOMAATTIVENTTIILI SYOTE HOMOGENOIJALLE S
&° BTT_HV1261 AUTOMAATTIVENTTIILI HOYRY TULO s
- @ BIT_HV1Z263 AUTOMAATTIVENTTIILI HOYRY LIETELINJARN s
~ @' BTT 153-12TK0L SYOTTEENVAIMISTUSSAILIO 1 sa® %
g° BTT_128G01 SEKOITIN s
&® BTT 12acMO 01 SEKOITTIMEN VAIHDEMOOTTORI s
~ @ BTT_153-12TRK02 SYOTTEENVALMISTUSSAILIO 2 sg’ %
-g° BTT_122G02 SEROITIN s
&° BTT 12AGMO_02 SEROITTIMEN VATHDEMOOTTORT s
g° BTT 12cvize2 TAKATSKUVENTTIILI HOYRY LIETTEESEEN s
- @ BTT _EV1202 AUTOMAATTIVENTTIILI VASTRANOTOSTA 2 SYOT S
- @¥ BrT_BV1203 AUTOMAATTIVENTTIILI TIIVISTETTY LIETE TU S
- g® BTIT_HV1206 AUTOMAATTIVENTTIILI TERNINEN VESI s
- @ BrT BV1212 AUTOMAATTIVENTTIILI SYOTESAILIO 2 HOMOGE S
- g® BTT_HV1iZ62 AUTOMAATTIVENTTIILI HOYRY TULO s
- @ BTT HV1264 AUTOMAATTIVENTTIILI HOYRY LIETELINJAAN s
- g Brr-50-153-013 MADATYS S

Kuvio 21. Valmis toimintapaikkahierarkia SAP:ssa

Tutkimuksen tavoitteet saavutettiin onnistuneesti. Toimintopaikkahierarkiaa saatiin
tehtyd, ja uudet toimintopaikkakortit saatiin luotua SAP-
toiminnanohjausjarjestelmaan. Tiukassa aikataulussa ei onnistuttu valmistelemaan
koko laitoksen laitekantaa, mika oli alkuperaisen toimeksiannon tarkoitus. Tietojen
selvittdminen BKL:n toimipaikoista ja laitteista vei huomattavan osan ajankaytosta.
Tama oli suuri syy siihen, minka takia ei ehditty valmistamaan osaa laitoksen laite-

korttistoa. Laitekorttien valmistaminen jatkuu edelleen.
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Tyon yhteydessa tuli oppia siitd, miten vaativaa on laitekannan paivittaminen, jos sita
ei ole tehty alusta asti asianmukisesti. Toimintapaikkakortit ja laitetiedot ovat erittdin
tarked osa kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelmaa. Toiminnanohjausjarjestel-
man laiterekisterin paivittdminen auttaa kunnossapidon toimintaa merkittavasti. Toi-
mintopaikkakortit (ks. kuvio 22) lisattiin menestyksekkaasti ensin SAP:n testiohjelmis-
toon, mutta varsinaiseen jarjestelmadan toimintopaikka- ja laitetiedot suunniteltiin

siirtaa vasta, kun saadaan kaikkien laitekorttien tiedot valmiiksi.

Tehtdvan suorituksen aikana huomattiin, etta SAP-toiminnanohjausjarjestelman kon-
versiomoduulia oli aluksi hieman vaikea kdyttaa. Mutta tyon edetessa toimipaikka-

kannan ja laitetietojen lisédminen nopeutui SAP-jarjestelman kayttokokemuksen mu-

kaan.
@ - « eqe S om
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11.2 Tyonteon mittarit

Tarkeimmat tekijat, joiden suhteen tutkimuksen luotettavuutta arviointiin, ovat toi-
den saanndlliset valitarkastukset, tutkimustulosten pitavyys vastaavanlaisissa SAP-
datasiirron tapauksissa eli tutkimustuloksen siirrettavyys ja myos aineistotriangulaa-

tio.

Ensimmaisen toimintapaikkahierarkian Excel-valipohjan valmistuksen jalkeen tarkas-
tettiin SAP-insindorin valipalaverissa tyoteon saavutuksia. Korjattiin mahdollisia vir-
heita ja tarkastettiin tyo silla tavalla, etta kaikki suoritettavat toimintapaikkarekiste-
rin rakenteet ovat huolellisesti suoritettuja. Lukuisten valipalaverien aikana |6ydettiin
muutamia mahdollisia hierarkian tunnusten parantamiseen. Esimerkiksi otettiin huo-
mioon se, ettda SAPin konversio-ohjelma ei hyvaksy alempien hierarkian tason vali-
lyénteja toimintopaikkatunnuksien ja numeroiden valissa. Virhe ilmestyi konversiota-
pahtuman aikana. Toisessa tapauksessa nollanumeroon alkaneet moottorien positiot
(esimerkiksi PUMOQ1), kuten moottorin tunnus MO pé&atettiin erottaa nollasta har-
haan johtavan numeron takia. Tallaiseen kohteeseen PUMO_01 ehdotettiin laitta-

maan alaviivan tunnuksen ja numeron viliin, jotta tieto tulisi selkea.

Toimeksiantajan SAP-insin66rin ja BMS:n johtajan palaverissa tehtiin erillinen esitys
BKL:n kayttopaallikolle lietelinkojen toimintapaikan tunnuksen hyvaksymisesta.
Koska NOVI-jarjestelmassa kahden eri valmistajan lingot olivat kahdella eri tunnuk-
sella DR (Drier Replacer) ja CC, paatettiin jatkossa kiinnittaa lingoille yhteinen tunnus

CC (Circulated Centrifuge).

Edelld mainittujen sdannollisten analyysien avulla edistettiin tutkimuksen luotetta-
vuutta ja siirrettavyytta (Kananen 2009, 116). Tutkimustulosten siirrettavyys tarkoit-
taa SAP-konversion tiedonsiirrosta saatuja vastaavanlaisia tuloksia, jotka arvioivat
seka SAP-asiatuntija ettd kunnossapito-organisaation paallikko. Tulkinta oli Ia-
pindkyva kunnossapito-organisaation arvioitsijoille. Organisaation edustajat testaisi-
vat tyon saavutuksia SAPin kdyttdanalyysin avulla. Lisdksi aineistotriangulaation ym-

marrys perustuu tutkimuksen induktioetenemiseen. Tietoa datasiirrosta haettiin
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monesta nakokulmasta. Tydssa kerattiin tietoja, havaintoja, aineistoa ja niista tehtiin
aineistolahtoista empiirista polkua. Luotettavuuskriteerina kadytetty aineistotriangu-
laatio antoi tutkimuksen luotettavuutta, mutta tydssa vield jai pohdittavaksi joitakin

kysymyksia.

12 Pohdinta

12.1 Jatkotoimenpiteet

Opinndytetyon tavoitteena oli pdivittaa Botnia Mill Service Oy:n palvelevan biokaasu-
laitoksen toiminnanohjausjarjestelma ja luoda hierarkiakanta tuotannon kannalta
muodostamalla laitteisiin toimintopaikkarekisteri ensin Exceliin ja sitten konvertoi-
malla dataa SAPiin. Opinnaytetydn osana oli myds toimintopaikan valipohjan luomi-
sen valmistelu, jonka pohjalta voitiin sitten padivittaa laitoksen laitekanta ja muokata
sita vastaamaan kyseista laitoksen kunnossapidon tarpeita. Tyon asettamat tavoit-
teet tulivat tayteen osittain, koska kunnossapitohenkiléstoa helpottava toimintopaik-
kahierarkia saatiin luotua jarkevasti, mutta laitekannan rakentelu viela jatkuu. Lisdksi
BMS suunnittelee luonnostelevansa luokitusrekisterid, kuva- ja huoltohistorian tieto-

jen siirtoa.

Toisaalta tutkimuksessa opittiin paljon yleisesti toiminnanohjausjarjestelmien toimin-
noista ja kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelmasta. SAPin osaaminen parantui

huomattavasti tyon edetessa.

12.2 Kehitysehdotukset

Tutkimuksen tuloksen seurauksena biokaasulaitoksen huoltohistorian dokumentaa-
tiota ei ole vield suunniteltu suurempaa datasiirtoa varten. Datasiirto onnistui vain
toimintopaikanhierarkian ja laitetietojen kannalta. Opinndytety0 toteutettiin sovitun
mallin mukaisesti, jotta tiedot saadaan siirrettya Metsa Fibren ja Botnia Mill Servicen

jarjestelmiin mahdollisimman vahaisella kustannuksella. Tyon toteutuksessa aika
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kuului tietojen vientiin uuteen jarjestelmaan ja laiterekisterin kerailyyn. Suunnittelu-
vaiheessa sovittiin, etta luokitus- ja huoltohistorian osuuden hoitavat nadiden jarjes-
telmien asiantuntijat tyon valmistumisen jalkeen. Luokitus-, kuva- ja huoltotietojen
siirtovaiheessa voisi nousta viela esiin muitakin datansiirron ongelmia tyon toteutuk-

sen pohjalta, joita ei osattu suunnitteluvaiheessa huomioida.

Nykypaivana toiminnanohjausjarjestelman paivitys ja datasiirto nousee esiin, koska
toiminnanohjausjarjestelma on kriittinen osa yritysten toimintaa. Toimintopaikka-
korttien ja laitekorttien paivitys olisi tulevaisuudessa sopiva tehda laitteiston vaihto-
jen yhteydessa. Kunnossapitojarjestelman hyoty viela jaa vahaiseksi, jos sen laitekan-
taa ei pideta ajan tasalla. Ajankohtaiset ja modernisoituneet ERP-jarjestelmat on tar-
kea ja ohjaava valine yritykselle, jos toiminnanohjausjarjestelmat toteutetaan oike-

alla tavalla ja yritys varaa resursseja niiden kayton opetteluun.
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Liitteet

Liite 1. Kunnossapitoinsindorin haastattelu

Haastattelu, 16.10.2019

Kysymys: Mika on yrityksen dokumentaatiohallinnan alkupera?

Vastaus: Dokumentit laitettiin verkkoaseman kansioihin epéajarjestyksessa. Kaytto-
paallikko ehdotti toimitusjohtajalle NOVI-jarjestelman kayttéonottoa. Paatdksena oli

asentaa Arrow-yrityksen NOVI-tuotetta BKL:n kunnossapitojarjestelmana.

Kysymys: Miten sujuivat uuden jarjestelman asennus ja kayttoonotto?

Vastaus: Kayttopaallikko aloitti NOVIn kayttoa. Sen johdolla operaattorit tekivat tyo-
kortteja. Jarjestelman kytkentatyot laitoksessa suorittivat BKL:n edellinen omistaja.
NOVIn asentajana ja kouluttajana toimii Jyvaskylan Arrow. Hierarkian rakentamisen
jalkeen kayttopaallikkd suunnitteli operaatoreiden koulutusta, ja kunnossapitoinsi-

noori laittoi laiterekisterin jarjestykseen.

Kysymys: Mitka on NOVI-jarjestelman piirteita?

Vastaus: Hankalasti meni tiedonkeraily Pl-kaavioista. Jouduttiin useasti kdyda tarkis-
tamaan laiteiden tiedot paikan paalla. Prosessiohjausjarjestelmaksi oli asennettu Sie-
mens-tuote. NOVIn ja Siemensin yhteissopivuushanke jdi projektiin, ja siitd eteenpain
yhteistyo loppui yrityskaupan johtuvasta syystda. NOVIn plussoihin voisi laittaa jarjes-
telman nopeaa ja yksikertaista kdyttoa, helppoa muunneltavuutta, selkea rapor-
tointi- ja rekisteripohjaa. Toisaalta NOVIn versio BKL:ssa ei ole tarkoitettu osto- ja

hankintapalveluihin.

Kysymys: Mikd on dokumentaation merkitys yritykselle?
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Vastaus: Yrityksessa pitda olla vahvistettu teknisen dokumentaation vaatimustaso.
Kaikki toimenpiteet ovat perustettu suunniteltuun toimintaan, rekisterin hallintaan ja
taman lisaksi tavoitetilan. Vaatimusten tason pitaa olla yhteisesti maaritelty ja paa-
tetty. Laitekannan hallinnan osalta on tosi tarkeda ja varmaa asiaa se, ettda mista ser-

verista tai kansiosta data I0ytyy. Lisaksi sovituista asioista pidetaan kiinni.

Kysymys: Mitka ovat tiedonsiirron ongelmat ja ratkaisut?

Vastaus: Tiedonsiirto on tosi tyolas projekti. Laiteiden ja dokumenttien siirto vei huo-
mattavaa aikaa. Nyt katsottiin NOVIn ja SAP:n yhteissopivuus, josta seuraa, ettda NO-

Vla ei jatketa, vaan ruvetaan paivitta jarjestelma SAPiin tasoon.

Kysymys: Mika on tiedonhallintaohjelmiston merkitys yritystoiminnalle?

Vastaus: SAPin tai muiden tiedonhallintaohjelmien kayttotarkoitus taytyy olla selke-
asti maaritelty. Kayttd, muokkaus- ja tallennusmenetelmien vaikutus jarjestelmaan
pitda olla tarkasti sovittu ja ennalta suunniteltu. Rekisterikantojen paivittaminen ja
muutosten kirjaus jarjestelmaan on hyvin tarkeda. Dokumenttien hallinnan pitaa olla
suunnitelmallista ja datan paivittamisen olisikin hyva tapahtua koko organisaation
toimesta. SAP on tassa tapauksessa elintdrkea systeemi yrityksen kaikelle toimin-

nalle.

Kysymys: Mitkd ovat nykyisen tiedonhallintajarjestelman vahvuudet?

Vastaus: NOVI-jarjestelméassa valmistajien dokumentit ovat paaasiassa kunnossapi-
dollisesti perustasolla. Laiterekisteri sisdltda laitetietojen lisdksi reittihuollot, doku-
mentit, huoltohistoria ja kuvat. Huoltosuunnitelmia voidaan paivittaa ja kehittaa.
Laitteiden takuuaikana korjaukset tehdaan laitevalmistajien ohjeiden mukaisesti,
mutta menetelmia voidaan ruveta kehittamaan takuun aikana ja kunnossapitojarjes-

telman paivittamisen jalkeen.
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Liite 2. BKL:n kaytto- ja projektipaallikdiden teemahaastattelu

Haastattelu, 22.10.2019

Kysymys: Mika BKL:n rakentamistarkoitus?

Vastaus: BTT:n ja Adnekosken kaupungin lietteen, prosessivesien ja orgaanisten vir-

tojen hyddyntaminen sivutuotteiden kierrattamisessa.

Kysymys: Mika on BKL:n konsepti?

Vastaus: Sellutehtaan lietteiden virtojen kasittely, biopelletin ja biokaasun tuotto.
Ensisijaisesti hyodynnetdan lietetta kasittelemalla siita ja valmistelemalla polttoai-

neeksi kelpoisetta tuotteetta.

Kysymys: Mika oli NOVIn asennuksen tarkoitus?

Vastaus: NOVI sopii hyvin keskikokoiselle yritykselle kunnossapidonohjelmana koska
se on suunniteltu yksikertaiseen ja selkedaan toimintaan. NOVIn versio tuli kohtalaisen
helppokayttoinen, nopea ja tarkka huollollinen ohjelma. Operaattoreille nopeasti tuli

selked nakemys ennakkohuolto-ohjelmistoon ja tyékortteihin.

Kysymys: Onko NOVIlla kehityskohteet ja miksi NOVIsta luovutetaan?

Vastaus: Nykyinen BKL:n omistaja Metsa Group kayttaa kunnossapitojarjestelmana
SAPia. Siirto SAPiin on jarkevaa, siksi ensin tarkistettiin NOVIn integrointipolkuja SA-
Piin. Kun integroinnin mahdollisuuksia ei l16ytyi, siitd ovat alkaneet NOVIn miinuksia,
joista tuli paatos NOVIn paivittamisen SAP-versioon. Toisena merkittdvana asiana oli
se, ettd BMS:n kunnossapito-organisaatio ei kdayta NOVia olenkaan. Lisaksi BKL:n kun-
nossapitokustannuksia, tyo- ja materiaaliresursseja sekd varaston tilanne todella han-

kala yllapitaa BMS:n organisaatiolle ilman SAP:n tietojarjestelmaa.
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Kysymys: Mitkd ovat SAP:n vahvuudet?

Vastaus: SAP on BTT:n kunnossapitotoiminnan tarkea jalusta. Dataa ja laitetiedot
keskitetty padasiassa yhteen jarjestelmaan, jotta kaikki tieto olisi saatavilla samasta
paikasta. Nyt SAPiin integroittu myos M-Files-sovellus, johon keratty soveltuvat
Metsa Fibren kunnossapidolliset tiedot. SAP toimii hyvalla linkkind kunnossapito-, toi-
misto- ja tuotannonkehityspuolella, kun SAP yhdistaa naita tietoja M-Filesiin. SAP an-
taa myos hyvat mahdollisuudet esimerkiksi ennakkohuoltototeuman ja kustannusten

seurantaan.

Kysymys: Mitka ovat NOVIn ja tulevan tiedonhallintajarjestelman vaihdon ratkaisut?

Vastaus: NOVIn hierarkian muoto on sailytettdava SAPissa. Hierarkian rakenne pitaisi
pohjautua ensisijaisesti fyysisen laitepositioihin prosessitiloissa, sitten tiedot tasmen-
netaan ja tarvittaessa muutetaan BKL:n Pl-kaavioissa. NOVIsta pitdaa luopua hiljattain
kayttamalla seka NOVla etta SAPia rinnakkain tietyn ajanjakson. SAPin hierarkian
asennuksen jalkeen kannattaa jarjestaa SAP-koulutusta koko BKL:n henkil6kunnalle.
BMS:Ita saadaan lisda ohjeistusta SAP-kunnossapitojarjestelman kayttéonotosta ja

opetetaan tyotekijoita uuden tietohallintajarjestelman kayttémenetelmiin.
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Liite 3. NOVIn hierarkia ja NOVIsta konvertoitu Excel-tiedosto
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E UAMMBNTALTEENOTTO FALSE FaLse 1 il
dbo, Machines il g
* auany B P Y
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Liite 4. Valmis Excel-pohja ja toimintapaikkatiedot SAPiin
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Toimintopaikat

Toimintopaikka
pituus (30)
IFLOS-STRNO
BTT_153-12PU01
BTT_12PUMO_01
BIT_CV1201
BTT_153-12PU02
BTT_12PUMO_02
BTT_CV1202
BTT_153-12TK01
BTT_12AG01
BTT_12AGMO_01
BTT_153-125C02
BTT_12SCMO_02
BTT_CV1261
BTT_HV1201
BTT_HV1204
BTT_HV1205
BIT_HV1211
BTT_HV1261
BTT_HV1263
BTT_153-12TK02
BTT_12AG02
BTT_12AGMO_02
BTT_CV1262
BTT_HV1202
BTT_HV1203
BTT_HV1206
BIT_HV1212
BTT_HV1262
BTT_HV1264

Toimintopaikka
pituus (30)
IFLOS-STRNO
BTT_153-12PU01
BTT_12PUMO 01
BTT_CV1201
BTT_153-12PU02
BTT_12PUMO_02
BTT_CV1202
BTT_153-12TK01
BTT_12AG01
BTT_12AGMO_01
BTT_153-125C02
BTT_125CMO_02
BTT_CV1261
BTT_HV1201
BTT_HV1204
BTT_HV1205
BTT_HV1211
BTT_HV1261
BTT_HV1263
BTT_153-12TK02
BTT_12AG02
BTT_12AGMO_02
BTT_CV1262
BTT_HV1202
BTT_HV1203
BTT_HV1206
BTT_HV1212
BTT_HV1262

B c D E F G H
Vaalean harmaa = Esitaytetaan / tiedon tarkastaja tayttaa
Tumman harmaa = Yleens tyhja ( ei tam tayttaa )
Rakennetunnus Ylatason toimintopaikka Nimitys Objektilajl  Kayttoonottopym KP-toimipiste  Sijainti
pituus (5) pituus (30) pituus (40) pituus (10)  pituus (10} pituus (4) pituus (10)
RILOO-TPLKZ RILOO-TPLMA_DFLT IFLO-PLTXT ITOB-EQART ITOBINBDT  ITOB-SWERK [TOB-STORT
3 BTT50-153-012 Sytttopumppu PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12PU01 Sybttepumpun moottori PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12PU01 Takaiskuventtili systtspumppu PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT50-153-012 Sytttopumppu PM_TK_MEK 20.05.2019 BTT50-153
3 BTT_153-12PU02 Sy6ttopumpun moottori PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12PU02 Takaiskuventtili syottopumppu PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT50-153-012 Sybtteenvalmistussailio 1 PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12TK01 Sekoitin PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12TK01 Sekoittimen vaihdemaottori PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BIT50-153012 Siitoruwi PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-125C02 Siitoruwin moottori PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT-60-153
\& BTT_153-125C02 Takaiskuventtil hoyry listteeseen PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT-50-153
3 BTT_153-125C02 Automasttiventtil tinistetty liste tulo sailic 1 PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT-50-153
3 BTT_153-125C02 1 PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT-50-153
3 BTT_153-125C02 tekninen vesi PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-125C02 Automaattiventtii syete homogenoijalle PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-125C02 Automaattiventtii hoyry tulo PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-125C02 Automaattiventtiil hoyry lietelinjaan PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT50-153-012 Sybtteenvalmistussailio 2 PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12TK02 Sekaitin PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12TK02 Sekaittimen vaihdemaottori PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12TK02 Takaiskuventtili hoyry lietteeseen PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12TK02 2 2 PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12TK02 Automaattiventtili tinistetty liste tulo sailis 2 PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12TK02 Automaattiventtii tekninen vesi PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT50-153
3 BTT_153-12TK02 sybtesilio 2 PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT-60-153
\& BTT_153-12TK02 Automasttiventtii hdyry tulo PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT-50-153
3 BTT_153-12TK02 Automasttiventtiil hoyry lietelinjaan PM_TK_MEK 20.01.2018 BTT-50-153

Nimityksen selitys rivi 1

pituus (72)

RSTXT-TXLINE1
Syattopumppu

Syattapumpun moottori
Takaiskuventtiili syottopumppu
Sydttipumppu

Sydttdpumpun moottori
Takaiskuventtiili sydttdpumppu
Syitteenvalmistussailid 1
Sekaoitin

Himityksen selitys rivi 2

pituus (72) tyyppi
RSTXT-TXLINEZ

Nimityksen selitys rivi 3
pituus (72) malli
RSTXT-TKLINE3

Epakeskoruuvipumppu DN 125 EN-W032

3~160L-04 sahkomoottori
DN 150 EN-GJL-250

w22
Laippa

Epékeskoruuvipumppu DN 125 EN-W092

3~160L-04 sahkémoottori
DN 150 EN-GJL-250
Sailig

Propeller Agitator

Siittoruuvi
Siirtoruuvin moottori

Ruwikuljetin
Vaihdemoottori

Takaiskuventtiili hoyry lietteeseen  Takaiskuventtiili(VARAUS)
Automaattiventtiil tivistetty liete tul Automaattiventtili Levyluisti

Lewyluisti

Automaattiventtiili tekninen vesi syt Automaattiventtiili magneetti
Automaattiventtiili sydte homogeno Automaattiventtili Levyluisti

héyry tula(

Automaattiventtiili hayry lietelinjaan Automaattiventtiili DN 25 Istukka

Sydtteenvalmistussilia 2
Sekaoitin

Saili
Propeller Agitator

Takaiskuventtiili hoyry lietteeseen(\ Takaiskuventtiili
2.

Levyluisti

Automaattiventtiil tivistetty liete sa Automaattiventtili Levyluisti
Automaattiventtiili tekninen vesi syt Automaattiventtiili
Automaattiventtiili sydte homogeno Automaattiventtiili
Automaattiventtiili DN 80 Istukka  43A015021021.4000-1 Laippa

Automaattiventtiili hayry tulo

w22

Laippa

12TK-01

HHT07-2GN145x3

FAFTT DRN 132M4/TF/C
125C02

SK 100AH/A TF

DN25 Laippa EN-GJL-250
SEC.125-165M DN150 Laippa
SEC.125-165M DN150 Laippa
DN50 Kierre

SEC.125-165M DN100 Laippa

Istukka EN-GJL-43A015021021.4000-1 Laippa

VARAUS

12-TK-02

HHTO7-2GN145x3

FAFT7 DRN 132M4/TF/C
DN25 Laippa EN-GJL-250
SEC.125-165M DN150 Laippa
SEC.125-165M DN150 Laippa

Nimityksen selitys rivi 4
pituus (72) sijainti

Nimityksen selitys rivi §
pituus (72) valmistaja

RSTAT-TXLINE4 RSTXT-TALINES
SYVA 1 Mekaaninen tivistys Mana

SYVA 1 Mekaaninen tivistys WEG

SYVA 1 Mekaaninen tivistys VAG

SYVA 2 Mekaaninen tivistys Mono

SYVA 2 Mekaaninen tivistys WEG

SYVA 2 Mekaaninen tivistys VAG

Kellari taso Mekaaninen tivistys ~ BioCone Oy
Sydtteenvalmistussailio 1 Stamo
Sydtesailion paslla SEW-EURODRIVE
SYVA1 BioCone Oy
SYVA1 NORD Gear Oy
SYVA1 ICP valves
Sydtesailion paalla Stafsjo
Sydtesilion paalla Stafsji
Sydtessilion paalla ICP valves
Kellari taso Stafsji

Sydtesilion paalla

Phénix Armaturen-Werke

BioCone Oy
Kellari taso Mekaaninen tivistys  BioCone Oy
Sydtteenvalmistussailis 2 Stamo
Sydtesilion paalla SEW-EURODRVE
Sydtesailion paalla ICP valves
Sydtesailion paalla Stafsjo
Kellari taso Stafsjo
Sydtesilion paalla ICP valves
Kellari taso Stafsji

Sydtesilion paalla

Phénix Armaturen-Werke

RSTXT-TXLINEG
Asflow
Poflow
TecaFlow
Asflow
Asfiow
TecaFlow
BioCone Oy
FlowPro Oy
FlowPro Oy
BiaCone Oy
BioCone Qy
TecaFlow
TecaFlow
TecaFlow
TecaFlow
TecaFlow
TecaFlow
TecaFlow
BioCone Qy
FlowPro Oy
FlowPro Oy
TecaFlow
TecaFlow
TecaFlow
TecaFlow
TecaFlow
TecaFlow
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Kayttoalue
pituus (3)
ITOB-BEBER
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50
B50

Nimityksen selitys rivi 6
pituus (72) toimittaja
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Liite 5. Virheiden korjaustoimenpiteet
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