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ABSTRACT

The goal of this Bachelor’s thesis project was to replace an old, rundown stacking lift in the
chipboard manufacturing line 2 at the Koskisen chipboard mill. A stacking lift is a critical part
in the manufacturing line because all the production of line 2 goes through it. In a worst case

scenario, the stacking lift fails causing production shutdown which may last for days.

The purpose of this project was not only to replace the old stacking lift with a new one, but
to modify the stacking process to function with two separate stacking lifts, which could
operate independently. The benefit of this arrangement was, that with short board lengths
the second stacking lift could act as an intermediate storage in case, where the traverse is
occupied. With board lengths exceeding the length of the first stacking lift, the lifts would

work simultaneously.

In this thesis the whole investment project is covered step by step, starting from initiation
and ending in placing an order for some new equipment and finishing the project. The actual
installation will be performed after this thesis has been published, so all the chapters
regarding installation or follow-up are solely theoretical and are based on project plans.
However, the competitive tendering phase of the investment project has been completed, a

supplier for the new equipment has been chosen and the procurement contract has signed.
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Liitteet

Liite 1 Koskisen strategiset teemat



1 Johdanto

Aiheen opinndytetyohon sain tydskennellessani Koskisen lastulevytehtaan peruslevytuotannon
kunnossapitotyonjohtajana. Peruslevytuotannon 2-puristinlinjan saksilavatyyppinen
pinoamisnostin oli toistuvien korjaustoimenpiteiden kohteena ja koska kyseessa on tuotannon
kannalta kriittinen laite, jatkuvat vikaantumiset eivat ole hyvaksyttavia. Nostimen rakenteellisten
ratkaisujen vuoksi laitteen teknista luotettavuutta ei saada jarkevin kustannuksin hyvaksyttavalle

tasolle.

Puristettu lastulevyaihio kuljetetaan puristimelta vaaka-asemalle ja siitd edelleen sahoille, joista
ensimmaiset tasaavat levyaihion reunat. Taman jalkeen katkaisusaha suoristaa aihion paan ja
sahaa aihion maaratyn pituisiksi levyiksi. Katkaisusahan mittakuljettimelta levy jatkaa matkaansa
pinoamisnostimelle, missa levyt pinotaan noin 1100 mm korkeiksi pinoiksi. Levypinon saavutettua
maksimikorkeutensa, nostimien rullakuljettimet siirtavat sen traverssille, joka on kiskoilla kulkeva

siirtokuljetin. Traverssi kuljettaa valmiin pinon pinoamisnostimelta hiontaan tai valivarastoon.

Koko puristinlinjan tuotanto kulkee pinoamishissin kautta, joten kyseessa on varsin kriittinen
linjaston osa. Korvausinvestoinnin suunnittelussa on otettava huomioon, kuinka suuret riskit ovat
esimerkiksi henkilévahingoille tai tuotannon menetyksille. Tyénantajallani on kdytdssa matriisi,
jota voidaan kayttaa apuna arvioidessa, ovatko riskit siedettavalla tasolla. Varsinaisten uhkakuvien
kartoitukseen osallistui kuitenkin suuri joukko projektiorganisaation jasenid, ja he myds ehdottivat

toimenpiteita riskien hallintaan.

Kartoitimme, mita toimenpiteita saksilavanostimelle tulisi tehdd, jotta saisimme sen teknisen
luotettavuuden hyvaksyttavalle tasolle. Kavi ilmi, ettd nostimen korjaaminen tulisi olemaan
erittdin tyolasta ja kallista, eika ndin ollen kannattavaa. Tuotannon prosessipaallikon idea kahden
nostolavan jarjestelmasta myos toisi lisdarvoa investoinnille tuottavuuden paranemisen
muodossa. Padatimme yhdessa tuotannon johdon kanssa, ettd vanha saksilavanostin korvataan

uudella. Téma paatos toimi lahtdlaukauksena investointiprojektin aloittamiselle.



2 Koskisen — Laadusta tekija tunnetaan

Koskisen on perinteikds puunjalostuksen perheyritys. Yrityksen historia ulottuu yli sadan vuoden
taakse, jonka kuluessa yritys on kehittynyt puunjalostuksen erikoisosaajaksi ja globaaliksi
toimijaksi, silla kaikesta tuotannosta 56 % meni vientiin vuonna 2020. Yrityksen toimintakonsepti

on tukea asiakasyritystensa toimintaa toimittamalla juuri heille raataloityja tuotteita.

Yrityksen toimialat ovat puunhankinta ja bioenergia, sahateollisuus, levyteollisuus seka
ohutvaneriteollisuus. Levyteollisuus jakautuu vaneri- ja lastulevytuotantoon. Monipuolisuuden
vuoksi yritys kykenee hyodyntaa kayttamansa puu raaka-aine lahes sataprosenttisesti ja pieni osa
myydaan sellu- ja energiateollisuudelle. Koskisen sisdisen tiedotteen mukaan Suomessa
tuotantolaitokset kayttivat manty-, kuusi-, koivu-, ja haapatukkia yhteensd 745 200 m3 vuonna

2020.

Jarveldssa sijaitsevat Tehdastien ja Mantsalantien tuotantolaitokset, joihin kuuluu saha-, vaneri-, ja
lastulevytehtaat, muodostavat tuotannollisesti keskeisimman osan konsernista.

Jarvelan kahden tuotantolaitoksen lisdksi Koskisen Oy:lla on tuotantoa myds Hirvensalmella,
Kissakoskella, Venajalla ja Puolassa. Lisdaksi myyntikonttoreita toimii 11 maassa. Yrityksen
intranetista I6ytyvien tietojen mukaan vuonna 2020 henkilostén maara oli 865 ja liikevaihto 220

miljoonaa euroa.

Koskisen strategiaan kuuluu olla alan vastuullisin toimija, jonka hiilitarina on Suomen paras.
Tavoitteena on olla luova ja kettera yritys, joka on asiakkailleen paras mahdollinen kumppani.

Liitteessa 1 Koskisen strategiaa ja visiota kuvataan havainnollisemmalla tasolla.

3 Investointi

Investoinnilla tarkoitetaan yleisesti jonkin tuotantolaitteen tai resurssin ostamista tulevien
tuottojen saamiseksi ja tilaajan nakokulmasta investointiprojekteissa onkin usein kyse
toimitusprojektista. Investoinnit voidaan jakaa viiteen padryhmaan niiden tuottovaatimusten

mukaisesti.



Korvausinvestoinnit. Taman tyyppisille investoinneille ei aseteta vaatimuksia tuoton kasvulle,
vaan korvausinvestointien tarkoitus on yllapitda jo olemassa olevaa kapasiteettia. Teknologia- tai
markkinariskit ovat olemattomat tai hyvin pienet. Taman opinnaytetydn aiheena oleva projekti on

hyvin tyypillinen korvausinvestointi. (Koski, 2017)

Kapasiteetin laajennusinvestoinnit. Kysynnan kasvaessa yritykselle saattaa tulla tarve nostaa
kapasiteettiaan. Laajennusinvestointeihin ryhdyttdessa on aina arvioitava, onko lisdantynyt
kysynta ja myynti pysyva tilanne, jotta uutta kapasiteettia voidaan taysin hyédyntaa. Kapasiteetin

laajennusinvestoinnissa on siis mukana hieman markkinariskia. (Koski, 2017)

Uudet toimipisteet kotimaassa. Varsin samankaltaisia verrattuna kapasiteetin
laajennusinvestointeihin. Uusien toimipisteiden avaamiseen liittyy lisaksi usein mittavia
taloudellisia panostuksia kiinteist6ihin ja henkil6sto6n, jotka johtavat lisdantyneeseen riskiin.

(Koski, 2017)

Uudet liiketoiminnot ja kansainvalistyminen. Taman tyyppisessa investoinnissa yritys lahtee
valtaamaan markkinaosuutta uudelta alueelta tai luo kokonaan uutta kysyntaa. Tyypillisesti kova
kilpailu aiheuttaa merkittavia riskeja uusien liiketoimintojen luomisessa ja joissakin tapauksissa

investointiin saattaa liittyd myds teknologiariskia. (Koski, 2017)

Investoinnit uusiin teknologioihin. Tyypillisesti tamankaltaisiin investointeihin liittyy hyvin korkea
teknologiariski. Uudet teknologiat saattavat vaatia hyvin paljon kehitystd, ennen kuin investointi
alkaa tuottamaan. Pahimmassa tapauksessa uusi teknologia ei luo yritykselle uutta kilpailukykya ja

osoittautuu osittain tai taysin toimimattomaksi. (Koski, 2017)

Investoinnin kannattavuutta pohtiessa on siis aina otettava huomioon mahdolliset riskit ja
verrattava niitda mahdollisiin saatavilla oleviin voittoihin. Huolellisesti laaditut investointilaskelmat
ja riskikartoitukset parantavat investoinnin onnistumisen mahdollisuuksia merkittavasti. Myos
investointiprojektin organisaatiolla ja projektin johtamisella on hyvin merkittdva rooli investoinnin

onnistumisessa.



4 Esisuunnittelu

Esisuunnitteluvaiheessa investointi-ideaa tarkastellaan kriittisesti monesta eri nakdkulmasta seka
paatetaadn, jatketaanko investoinnin suunnittelua tai toteutusta vai hylataanko investointi. Tassa
vaiheessa investointipdaatos perustuu vield intuitioon ja kokemusperaiseen harkintaan, eika
niinkdaan tarkkoihin taloudellisiin laskelmiin. (Koskisen Oy, 2002)

Esisuunnittelussa ei viela keskityta investointiprojektin yksityiskohtiin, koska investointia ei

valttamatta koskaan tulla toteuttamaan.

4.1 Idea

Idea pinoamisnostimen korvausinvestoinnille sai alkunsa nykyisen nostolavan toistuvien
vikaantumisien myota. Idean syntymiseen myotavaikuttivat myos asentajilta ja kollegoilta saamani
tiedot, joiden mukaan myds saksilavanostimen saksien keskiakseli ja sen laakerointi ovat viallisia.
Osien valykset ovat jo useita millimetreja, eivatka aiemmat korjaukset ole tuottaneet toivottua
tulosta vaikeasti huollettavan rakenteen vuoksi. Keskiakseli on hitsattu kiintedksi osaksi saksiosion

sisempia varsia, joten akselin korvaaminen uudella ei ole jarkevasti toteutettavissa.

Tuotannon esimiesten kanssa kaymieni keskusteluiden johdosta idea jalostui edelleen ja pohdittiin
mahdollisuutta korvata vanha nostolava kahdella uudella nostolavalla, jotka toimisivat tarvittaessa
samanaikaisesti. Tama idea otettiin vaatimukseksi investoinnin maarittelyyn. Kun tarve

toimenpiteille alkoi olla ilmeinen, tuotantopaallikkd ehdotti investointiprojektin kdynnistamista.

4.2 Sopivuus strategiaan

Investointiprojektin alkuvaiheessa on tarpeen pohtia, kuinka hyvin investointi sopii yhteen yhtion
strategian kanssa. Jos investointi ei sovi yhtion strategisiin linjauksiin, taytyy siihen suhtautua
hyvin kriittisesti, silld projektit ovat yleensa keino saavuttaa strategisia paamaaria. Projektista
saatavat hyodyt eivat valttamatta realisoidu valittomasti projektin paatyttya, mutta mahdollisesti

saatujen hyotyjen tulee myos olla konkreettisia ja mitattavissa.

Kuvassa 1 havainnollistetaan projektin lisdarvon tuottamisen prosessia. (Suomen

Standardisoimisliitto SFS ry, 2012)



Kuva 1 Lisdarvon tuottamisen perusrakenne (Suomen Standardisoimisliitto SFS ry, 2012)

Lisdarvon tuottamisen perusrakenne standardin SFS-ISO 21500 mukaan.

Mahdollisuus 1
Vaikuttaminen

Strategia Tunnistaminen WELTLIEIYM | Valitseminen
Mahdollisuus 3

Lahde: Suomen Standardisoimisliitto SFS ry

Tassa tapauksessa investointi sopii hyvin yrityksemme strategiaan. Koskisen intranetista 16ytyvassa
strategiakuvauksessa mainitaan seuraavaa: "Asiakkaillemme olemme teknologisesti edistyksellinen
kumppani... Rédtdléimme toimintaamme sujuvasti, jotta asiakkaidemme valmistamien

lopputuotteiden laatu sekd tehokkuus nousevat.”

4.3 Investoinnin tyyppi

Yrityksemme investointikasikirjassa on eritelty eri investointityypit, joita ovat pakolliset-,
valttamattomyys-, tuottavuus- ja laajennusinvestoinnit seka strategiset investoinnit. (Koskisen Oy,
2002) Nostolavan korvausinvestoinnin tarkoituksena on turvata tuotantolinjan toimintavarmuus

pitkalla tahtaimelld, joten se luokitellaan valttamattomyysinvestoinniksi.

Investoinnissa on myds tuottavuusinvestoinnin piirteita, koska kahden nostolavan jarjestelma
vahentaa odotusaikoja ja siten tuotantolinjan tuottavuus paranee. Tuottavuuslaskelmia
investoinnille ei kuitenkaan laadittu, koska investoinnin paaasiallinen tarkoitus on yllapitaa jo

olemassa olevaa kapasiteettia.

5 Investointisuunnittelu

Investoinneissa suunnitteluvaihe on tarkeassa roolissa, koska usein investointiin sidotun padgoman
madra on merkittava ja lopputulokset ovat paljolti riippuvaisia onnistuneesta suunnittelusta. Myos
investointiprojekteihin liittyvia riskeja pyritdan minimoimaan huolellisella suunnittelulla. (Koski,

2017)



Kun investointiehdotus oli tullut tuotantopaallikolta projektin valvojan kehotuksesta,
projektipaallikko kutsui koolle investointiprojektin maarittelykokouksen. Kokouksessa kaytiin lapi
tassa kappaleessa mainitut asiat, jotka projektipaallikkd kirjasi investoinnin

maarittelylomakkeeseen.

Investointisuunnittelun paatyttya projektipaallikko laatii investointiehdotuksen, jonka han
esittelee projektin asettajalle, tassa tapauksessa yksikon johtajalle ja toimitusketjujohtajalle.
Kaikille investoinneille, joiden arvo ylittda 5000 euroa laaditaan investointiehdotus ja sen alle

jaavat hankkeet hyvaksyy yksikon johtaja ilman investointiehdotusta. (Koskisen Oy, 2002)

Investointiehdotuksessa annetaan taloudelliset ja tekniset perustelut hankkeen toteuttamiselle
seka arvioidaan hankkeen budjetti. Perusteluina tassa hankkeessa oli korvausinvestointi ja
investoinnin takaisinmaksuaikaa ei katsottu tarpeelliseksi laskea, silla hankkeen paaasiallinen

tarkoitus on taata linjaston toimintavarmuus.

5.1 Projektiryhman muodostaminen

Projektiryhma koostuu projektissa mukana olevista henkil6istd, joiden yhteinen pdamaara on
projektin onnistunut lopputulos. Koska jokaisella yksil6lla on omat vahvuutensa ja taitonsa on
projektin lopputuloksen kannalta olennaista, ettd osallistujia on monelta organisaation tasolta.
Usein projektipaallikolla ei ole mahdollisuutta valita ryhman jasenia, joten yksildiden parhaan

osaamisen hyddyntaminen vaatii projektipaallikolta ammattitaitoa.

Jos projektipdallikolla on mahdollisuus valita ryhman jasenet, hanen tulee perustaa valintansa
henkildiden osaamiseen siten, etta se hyodyttaa projektia parhaalla mahdollisella tavalla. Ryhman
jasenten tiimityoskentelytaidot ja aktiivinen viestinta ovat my6s avainasemassa toimivassa

projektiryhméssa. (Mantyneva, 2016)

Pinoamisnostimen investointiprojektin maarittelykokouksessa projektin valvojana toimiva kehitys-
ja investointipadallikkd nimesi mekaanisen kunnossapidon tydnjohtajan projektipaallikoksi seka
projektisihteeriksi. Projektiryhma koostuu peruslevytuotannon prosessipaallikosta, kehitys- ja
investointipaallikostd, mekaanisen- sekad séhkokunnossapidon tyonjohtajista ja

kunnossapitopaallikdsta.



Tassa projektiryhman kokoonpanossa on mukana teknisia asiantuntijoita sahkotekniikan ja
mekaniikan aloilta, seka tuotannon prosessien asiantuntijoita. Ryhmasta [6ytyy myos
projektijohtamisen ja investointien asiantuntija. Projektiorganisaatiossa toimii myds
projektiryhman ulkopuolisia asiantuntijoita, kuten tuotantolinjojen operaattoreita,

kunnossapitoasentajia seka toimittajien teknisia suunnittelijoita.

5.2 Tarpeen kuvaus ja vaatimukset

Lastulevytehtaan peruslevytuotannon 2-puristinlinjalla valmistettavan lastulevyaihion mitat ovat
1920 x 11100 mm. Puristimesta aihio matkaa rullakuljettimella vaa’alle ja siitd edelleen
reunasahojen lapi jadhdytyskaruselliin. Levyaihion tehtya taysi kierros karusellissa se kuljetetaan
rullakuljettimella katkaisusahalle, missa reunatasattu aihio katkaistaan halutun mittaiseksi.
Katkaisun jalkeen levyt pinotaan ja kuljetetaan traverssilla hiottavaksi tai valivarastoon.
Pinoamisnostimessa on myos oltava mahdollisuus purkaa pino trukilla silta varalta, etta traverssi

on epakunnossa.

Pinottavien levyjen paksuudet vaihtelevat valilla 4-40 mm ja mitat ovat normaalisti 1830 x 2750
mm. Suurimmillaan levyn mitat voivat olla 1850 x 5500 mm ja levyn tiheydesta riippuen tayden,
noin 1100 mm korkean pinon kokonaispaino voi olla jopa 7000 kg. Yleensa pinot eivat ole ndin

painavia, mutta investoinnissa taytyy ottaa huomioon myds mahdolliset tulevat tarpeet.

Kun levyaihio on sahattu halutun mittaisiksi levyiksi, rullakuljetin kuljettaa levyt, joiden koko on
korkeintaan 1830 x 2750 mm ensimmaiselle pinoamisnostimelle. Kun ensimmainen pino saavuttaa
enimmaiskorkeuden 1100 mm se kuljetetaan seuraavalle nostolavalle, jotta pinoaminen voi jatkua

ensimmaiselld pinoamisnostimella. Kuvassa 2 havainnollistetaan pinoamisaseman toimintaa.



Kuva 2 Havainnekuva pinoamisasemasta

2-puristinlinjan pinoamisaseman havainnekuva
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Lyhyilla, korkeintaan 2750 mm levyilla toista pinoamisnostinta voidaan siis kdyttaa valivarastona
siind tapauksessa, etta traverssi on varattu. Hyodyllisiksi lisdominaisuuksiksi nahtiin myds
mahdollisuus siirtda valmis pino suoraan pinoamisnostimelta viereiseen kaksikerrosvarastoon seka
aihiosta jadaneen lyhyen levyn poisto jatelavalle. Kumpikin ndista lisdominaisuuksista jatettiin pois
lopullisesta maarittelysta niiden vaatimien mittavien muutostdiden vuoksi, joiden aiheuttamat

lisdkustannukset eivat tuota suhteessa tarpeeksi lisdarvoa investoinnille.

Jos levyn mitat ylittavat 2750 mm nostinten on toimittava samanaikaisesti siten, etta nostinten
poytalevyjen tasoero pysyy 10 mm toleranssialueen sisalla. Tata suuremmat tasoerot voivat johtaa
pitkilld levymitoilla levyjen taipumiseen tai jopa murtumiin. Pinojen on myds oltava suoria ja

tasaisia siten, ettei yksittdisen levyn ulkonema pinosta saa olla yli 10 mm.

Vaatimuksena on my®ds, etta pinoamisnostimet toimivat oman hydrauliikkayksikkénsa varassa ja
nostimien ohjauksen on oltava integroitu puristinlinjan logiikkajarjestelmaan. Asennustilassa
leijaileva hieno puupdly on myo6s syyta ottaa huomioon suunnittelussa, esimerkiksi hydrauliikan
koneikon huohottimissa on pdlyn vuoksi oltava suodattimet. Kayttoympariston lamp6otilat

vaihtelevat valilla 0-30 °C.



5.3 Perustelut

Perusteluina investointiprojektin kaynnistamiselle ovat padasiassa linjaston teknisen
luotettavuuden takaaminen. Nykyisessa pinoamisnostimessa nostimen saksien keskiakseli ja sen
holkit ovat kuluneet korjauskelvottomiksi. Lisdaksi nostimen alarunko on kulunut saksien
alakulkupyérien kohdalta puhki ja ollut monesti korjaustoimenpiteiden kohteena. Vanha nostolava

on vuodelta 1978, joten varaosat laitteeseen on teetettava alihankkijalla.

Vanhan nostimen kunnostamista harkittiin myds, mutta ajatus hylattiin. Vanhasta
saksilavanostimesta ei jaa jaljelle saksien, keskiakselin ja alarungon uudistamisen jalkeen muuta
kuin nostopoyta rullastoineen, joten paadyttiin hankkimaan kokonaan uusi laite. Peruslevylinjan

tuotantokapasiteetti myos kasvaa, kun odotusajat linjalla vahenevat.

Lyhyiden, pahimmillaan viiden minuutin, odotusaikojen eliminoinnin kumulatiiviset vaikutukset
voivat olla varsin merkittavia, kun toimintaa tarkastellaan pitkalla aikavalilla. Takaisinmaksuaikaa
investoinnille ei kuitenkaan laskettu, koska perusteena hankkeelle on korvausinvestointi, eika sille

aseteta tuotto-odotuksia.

5.4 Tavoiteaikataulu

Projektin aikataulutus alkaa projektin osittamisella eri vaiheisiin, joiden aloitukselle ja lopetukselle
laaditaan aikataulu. Onnistunut ositus seka siihen liittyvat tehtavamaaritykset helpottavat
aikataulun suunnittelua. Aikataulutuksen keskeisin tehtava on varmistaa, etta projektin toteutus ja
valmistuminen tapahtuu suunnitellussa aikataulussa ja siind pysyminen on tarkea mittari, kun

arvioidaan projektin onnistumista. (Mantyneva, 2016)

Investointiprojektin ideointi alkoi joulukuussa 2020 ja maarittelykokous pidettiin 17.12.2020,
jolloin paatettiin projektin etenemisen karkeasta aikataulusta. Laaditun aikataulun mukaan
maarittelyvaihe paattyy 31.1.2021 ja tarjouspyyntdjen on oltava lahetettyna toimittajille viikolla 6.
Hankinnan on oltava asennettuna viikolla 30 ja tuotannollinen koeajo tapahtuu viimeistaan viikolla

31. Keskeytymattoman tuotannon on maara alkaa viikon 32 maanantaina.
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Tarkka aikataulu laadittiin myéhemmin tarjouskilpailun voittaneen toimittajan kanssa.
Yrityksellamme on kaytdssa valmis osituspohja, jota sovellettiin tassa investointiprojektissa pienin
muutoksin (kuva 3). Aikatauluun merkitddan myds maksupostit seka sanktiot silta varalta, etta
sovituissa aikatauluissa ei syysta tai toisesta pysyta. Maksupostit ovat sidottuja jonkin tietyn
vaiheen hyvaksyttyyn suoritukseen. Hyvaksynnan jalkeen tilaaja suorittaa sovitun osuuden

kauppahinnasta toimittajalle.

Jos aikataulussa ei pysyta ja vaiheiden suorittaminen viivastyy tilaajasta riippumattomista syist3,
voidaan soveltaa sopimuksessa mainittuja sanktiokohtia. Toimittaja maksaa tilaajalle joko sovitun
kiintean korvauksen tai prosenttiosuuden kauppahinnasta. Korvaussummia maariteltdessa kaupan
osapuolet sopivat yhdessa kummankin kohtuulliseksi katsoman korvauksen. Tilaajan on tassa
tilanteessa syyta ottaa huomioon ainakin viivastyksesta aiheutuvat mahdolliset tuotannon

menetykset sekda mahdollisten lisdresurssien tarve.

Kuva 3 Projektin aikataulu.

Maksu-
Muoto M::;‘f sankile: Vaihe Alkaa | Vaimis
kohta
e-mail viesti Vilkkoaikataulu suunnittelusta, valmistuksesta ja kokoonpanosta .31.3.2021
e-mail vigsti, Suunnittelu 29.3.2021

.dwg Kuvat perustustéiden suunnittelua varten + sahkokuvat .9.4.2021
Valmistus 7.6.2021

xls Kriittiset varaosat listaus .25.6.2021
Kokoonpano 28.6.2021
Koulutussuunnitelma 2048
Asennusresurssit ja asennusaikataulusuunnitelma paivatarkkuudella positioittain 12.7.2021
FAT-testi 12.7.2021
Laitteet toimitettu Koskisen Oy:n tehtaalle Jarvelaén, jotta purkutyét voivat alkaa .23.7.2021
Asennuksen aloituskokous 23.7.2021
Operaattoreiden luckkahuoneperehdylys 2018 |
Asennus (toimittajan asennusvalvoja paikalla) 27.07.21 | .30.7.2021
Tilaaja paasee tekemaan omat kytkennat ja liitynnat 30.7.2021
Asennustarkastus .30.7.2021

pdf Kaytto- ja kunnossapito-ohjeet .23.7.2021
Tuotannollinen koeajo 4.8.2021 | .5.8.2021
Keskeytymaton tuotanto .9.8.2021
Vastaanottotarkastus / tuotannollisen kayton aloitus klo. 22.00 starttipaivana .9.8.2021
Lopullinen hyvaksyminen ja suorituskyvyn toteaminen viikko startin jalkeen .16.8.2021
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5.5 Riskit

Kuten projekteihin yleisesti, myds investointeihin sisaltyy aina riskeja. Ndiden riskien
tunnistaminen jo investointia suunniteltaessa on tarkeaa, koska investointeihin on usein
kiinnitetty suuria maaria resursseja. Tietysti projektin edetessa saattaa sattua ja tapahtua
kaikenlaista, mutta huolellisesti valmistautumalla voidaan riskien realisoitumisesta aiheutuneita

seurauksia minimoida tai valttaa vahingot taysin.

Riskikartoituksessa on tarkeaa, etta kartoitukseen osallistuu mahdollisimman laajasti
asiantuntemusta kaikista projektin sidosryhmista. Siten saadaan mahdollisimman tarkasti
tunnistettua investointiprojektiin liittyvat riskit ja tekemaan suunnitelmat niiden hallintaan.
Tunnistetuista riskeista laaditaan lista, johon kirjataan my6s mahdolliset korjaavat toimenpiteet

seka vastuuhenkilot ja aikataulu toimenpiteiden toteuttamiselle.

Nostolavan korvausinvestointi projektissa riskikartoitukseen osallistuu laaja joukko
projektiorganisaation jasenida. Mukana on tuotannon, sahkdtekniikan ja mekaniikan ammattilaisia
sekd myos projektijohtamisen asiantuntijoita. Yrityksessamme on my®ds kirjattu ylos oppeja

menneista projekteista, joista voi olla hyotya tulevaisuuden hankkeissa.

Kaytannon toteutus riskikartoituksessa alkoi projektipaallikon laatimalla sahkopostilla, johon oli
liitetty valmis asiakirjapohja riskien kirjaamiselle. Sahkopostissa oli lyhyt selostus mista
investointiprojektissa on kyse ja kuinka sen on suunniteltu etenevan. Viestissa mainittiin myos

aikaraja taytetyn riskiarvioinnin palauttamiselle, seka riskiarviointiprosessin seuraavat vaiheet.

Riskiarviointiprosessin viisi vaihetta ovat jarjestyksessa seuraavat:
e Maaritelladn konkreettisia riskeja mahdollisimman yksityiskohtaisella tasolla. Pohditaan
myo6s mahdollisia ratkaisuja uhkakuville. Kirjataan mietteet asiakirjapohjaan.
e Palautetaan tdytetty asiakirjapohja projektipaallikolle annettuun paivamaaraan mennessa.
e Projektipaallikké kokoaa saamastaan palautteesta yhteenvedon.
e Pidetaan palaveri, jossa kdydaan palautteet ja toimenpiteet lapi koko riskiarviointiryhman
kanssa. Samalla paatetaan toimenpiteet seka vastuuhenkilot ja aikataulu toimenpiteiden

toteuttamiselle.
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e Sovitaan, kuinka seuranta toteutetaan. Seurannalla varmistetaan, etta sovitut toimenpiteet

on tehty oikein ja sovitussa aikataulussa.

Riskiarvioinnin tekemiselle annettiin kaksi viikkoa aikaa. Palautteen antamiselle annetaan jokin
ajallinen takaraja seka perusteet, jotta tehtavan suorittaminen tuntuisi projektiryhman jasenista

tavoitteellisemmalta.

5.6 Asiantuntijalausunnot

Asiantuntijalausuntojen kerdaminen aloitettiin jo heti projektin maarittelyvaiheen alussa.
Tuotannon operaattoreille ja esimiehille annettiin tehtavaksi kirjata ominaisuuksia, joita
investoinnissa hankittavalla laitteella taytyy olla sekd mahdollisia lisdominaisuuksia.

Tuotannon maarittelyissa nousivat esiin tarkka pinon korkeuden mittaus seka sivutasausvasteet.
Korkeuden mittaukseen paatettiin kayttaa kapasitiivisia antureita seka jo olemassa olevaa
viiksirajaa. Sivutasausvasteena toimii talla hetkella kiintea vastepalkki, joka paatettiin jattaa

ennalleen.

Samaa keskustelua kaytiin myds muiden projektiorganisaation jasenten kanssa, esimerkiksi
sahkoosasto maaritteli vaatimuksia logiikan ja sahkoliitantdjen osalta. Pinoamisnostimen ja
puristinlinjan valinen tiedonsiirto tapahtuu Profibus -kenttavaylaa pitkin, johon on kytketty
Beckhoffin ala-asema. Ala-asema jakaa kenttavaylan signaalit toimilaitteille ja vastaanottaa

anturitietoa, joka ohjataan kenttavaylan kautta puristimen logiikkaan.

Investoinnin projektiorganisaation eri alojen asiantuntijoita kuullaan lapi projektin, niin
muodollisissa tilaisuuksissa kuin myos epamuodollisesti niin sanotuissa kahvipodytakeskusteluissa.
Myds projektin sidosryhmien kuuleminen on tarkeaa, silla kaikki asiantuntijat eivat valttamatta ole
osa projektia toteuttavaa organisaatiota. Taman vuoksi on ylldpidettava hyvia suhteita toimittajiin

seka alihankkijoihin.

Hankinnan teknisessa suunnittelussa on luotettu tarjouskilpailuun osallistuneiden toimittajien
kokemukseen vastaavien laitteiden suunnittelusta ja valmistamisesta. Toimittajien tarjoamista
teknisista ratkaisuista projektiryhma valitsi ndkemyksensa mukaan parhaan ratkaisun

kokonaisuutta ajatellen.
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6 Investoinnin toteutus

Toteutusvaihe ei rajoitu pelkkaan laitteiston toimitukseen, asennukseen ja kayttéonottoon, vaan
pitda sisallaan paljon muutakin kaytannon tyota. Tarjouskilpailun voittaneen toimittajan kanssa
laaditaan hankintasopimus ja sovitaan toimituksen ehdoista. Useista toteutuksen teknisista

periaatteista tehdadan lopulliset paatokset, jotta tekniselle suunnittelulle on olemassa perusta.

6.1 Tarjouspyynnot ja tarjoukset

Toimittajille lahetetyissa tarjouspyynnoissa heilta pyydettiin tarjousta lastulevytehtaan
peruslevytuotannon 2-puristinlinjan pinoamishisseista. Tarjouspyyntdon oli liitettyna kuvia
nykyisesta saksilavanostimesta seka investoinnin maarittelylomake. Naiden lisaksi viestissa oli
my0s seuraavia taustatietoja investoinnista:

Suomeksi:

e Nostopoydille asennetaan kuljetintelat, joiden paalla pinot kulkevat nostolavalta toiselle
(lyhyet levyt) ja purkavat pinot lopulta traverssille. Nostolavoissa tulee olla myds
mahdollisuus poistaa pinoa trukilla silta varalta, ettei traverssi ole kaytettavissa.

o Nostopdydat asennetaan jo olemassa olevan monttuun, jonka mitat ovat 5700 x 2740 mm,
syvyys 700 mm.

e Laitteiden on syyta olla tukevaa tekoa, koska kadytto on jatkuvaa ja taakat raskaita.

e Kaikkien toimitettavien koneiden pitda olla EU:n Konedirektiivin 2006/42/EY vaatimusten

mukaisia.

Englanniksi:

e Conveyer rollers are to be installed on top of the stacking lifts, which allows stack
transportation to the second lift when stacking short boards. Finally, stacks are unloaded
from stacking lifts to a traverse, which carries stacks to a storage.

e In case that the traverse is not available, there must be possibility to unload the stacks with
a forklift.

e Stacking lifts will be installed in existing pit with following dimensions: 5700 x 2740 mm,

depth 700 mm
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e New equipment should be of robust build, considering heavy load they are constantly
experiencing.

e All machinery must comply with the requirements of Machinery Directive 2006/42/EC.

Taustatiedot ja maarittelylomake on kaannetty myos englanniksi, koska kaikki toimittajat eivat
olleet suomalaisia. Tarjouspyyntdjen lahettamisen jalkeen saimme toimittajilta vielda monia
lisdselvityspyyntdja ja yhteydenottoja puhelimitse koskien lahinna teknisia vaatimuksia ja
ratkaisuja. Kaksi toimittajaa jatti lopulta tarjouksen, joista molempia paivitettiin suunnittelun

edetessa ja teknisten yksityiskohtien tarkentuessa.

Toimittajien tarjoamat tekniset ratkaisut poikkesivat toisistaan melko paljon, mika oli projektin
kannalta hyva. Padasimme punnitsemaan erilaisten ratkaisujen hyvia ja huonoja puolia ja oli
mielenkiintoista nahda, kuinka toimittajien lahestymistavat teknisten ratkaisujen osalta
poikkesivat toisistaan. Ennen lopullista toimittajan valintaa on myds hyva tutustua toimittajan

taloustilanteeseen luotettavuuden varmistamiseksi.

6.2 Hankintasopimus

Sopimusneuvotteluissa varmistetaan, etta kumpikin kaupan osapuoli on ymmartanyt projektin
sisallon samoin. Neuvotteluiden aikana kdydaan lapi Koskisen laite- ja asiakirjastandardi, jotta
toimittaja osaa ottaa huomioon yrityksemme erityistarpeet. Myds projektin vastuiden jakamisesta

sovitaan ja ne kirjataan hankintasopimuksen liitteeksi. (Koskisen Oy, 2002)

Sopimusneuvottelut kdytiin kokonaan etana vallitsevan pandemiatilanteen vuoksi. Neuvotteluihin
osallistui toimittajan edustajien lisaksi oma projektiryhmamme seka Koskisen Oy:n
toimitusketjujohtaja. Kun neuvotteluissa on paasty yksimielisyyteen, laaditaan investoinnista

hankintasopimus, johon yrityksellamme on valmis sopimuspohja.

Hankintasopimuksessa ja sen liitteissa maaritellaan ehdot, joiden perusteella toimittaja toimittaa
kauppatavaran tilaajalle. Liitteissa kdydaan lapi esimerkiksi tekniikkaan ja suorituskykyyn liittyvat
asiat, takuut ja vakuuden seka projektin aikataulu. Kun sopimuksen sisdltd on saatu kaikin puolin

sovittua, osapuolten nimenkirjoitusoikeudelliset henkilot hyvaksyvat kaupan allekirjoituksillaan.
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6.3 Asennustyot

Hankintasopimuksen allekirjoituksen jalkeen toimittaja vastaa laitteiden ja niihin kuuluvien
dokumenttien toimittamisesta tilaajalle sovitun aikataulun puitteissa. Tilaajan on kuitenkin myds
omalla toiminnallaan varmistettava investointiprojektin suunnitelman mukainen toteutuminen.
Asennustyohon on syyta varata myos tilaajan omia resursseja, vaikka tyo olisikin

kokonaisuudessaan sovittu toimittajan suoritettavaksi. (Koskisen Oy, 2002)

Alkuperdinen suunnitelma oli tilata saksilavanostimet asennettuna, lukuun ottamatta
sahkodasennuksia. Sopimusneuvotteluissa tultiin kuitenkin siihen lopputulokseen, etta tilaaja
vastaa asennukseen tarvittavasta tyovoimasta ja toimittaja asennuksen valvonnasta. Vanhan
pinoamisnostimen purkutdiden hoitaminen annettiin tilaajan vastuulle. Kaikki vastuut ovat

kirjattuina hankintasopimuksen vastuunjakotaulukkoon.

Asennustoiden aikataulu sovittiin sopimusneuvotteluissa ja kirjattiin liitteeksi
hankintasopimukseen. Tilaajan on maara saada purkutyot paatdkseen 26.7.2021 ja asennustdiden
on sovittu alkavan aamulla 27.7.2021. Laitteiden haalauksen asennuspaikalle ja siihen tarvittavan
kaluston kuljettajineen hankkii tilaaja. Sahko- ja logiikka-asennukset ovat Koskisen Oy:n

sahkdkunnossapidon vastuulla.

Asennustoiden aikana toimittaja valvoo tyon etenemista ja laatua. Kun laitteet on asennettu,
suoritetaan laitteille asennustarkastus, jonka suorittavat tilaaja ja toimittaja yhdessa. Viimeistaan
tassa vaiheessa todetaan mahdolliset puutteet tai virheet. Ne kirjataan ja niiden korjaamiselle

asetetaan maardaika. (Koskisen Oy, 2002)

6.4 Kayttoonotto ja luovutus

Laitteiden asennustarkastuksen jalkeen aloitetaan tuotannollinen koeajo, missa testataan laitteen
maarittelyiden mukainen toiminta. Laitteisto on taman investointiprojektin tapauksessa koeajettu
mekaanisesti jo toimittajan tuotantotiloissa, joten mekaanista koekdyttda ei ole tarpeen suorittaa
enaa asennuspaikalla. Pinoamisnostimien logiikkaohjelman osalta testausta voidaan joutua

tekemadan jo ennen tuotannollista koeajoa.
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Tuotannollista koeajoa varten 2-puristinlinjan jadhdytyskaruselli jatetdaan tayteen levyilla, jotka
toimivat tuotannollisen koeajon testimateriaalina. Karuselliin mahtuu 15 kappaletta levyaihioita,
joista jokaisesta saadaan nelja kappaletta 2750 x 1830 mm:n mittaista levya. Oletettavasti levyt
ovat 16 mm paksuja, joten pinosta muodostuu 960 mm korkea. Tama ei ole maksimikorkeus,

mutta riittaa hyvin todentamaan pinoamisnostimen toiminnan.

Luovutuksen yhteydessa tarkastetaan laitteen turvallisuus, mekaniikka seka sahkotekniikka ja etta
kaikki asennustarkastuksessa havaitut poikkeamat on korjattu. Pienet puutteet eivat ole esteena
laitteen luovutukselle, esimerkiksi maalipinnan vauriot. Luovutukseen Koskisella on oma
tarkastuspohja, jonka kohdat kaydaan yksitellen |dapi ja mahdolliset puutteet kirjataan. Virheiden

korjauksesta ja aikataulusta sovitaan toimittajan kanssa.

6.5 Hyvaksyminen

Laitteen lopullinen hyvaksynta tapahtuu, kun laite lapadisee hyvaksyntatarkastuksen. Tahan
mennessa kaikkien havaittujen puutteiden ja virheiden taytyy olla korjattu, paitsi jos ne eivat
vaikuta mitenkadan tuotannolliseen kayttoon. Laitteen lopullisesta hyvaksymisesta alkaa myds
toimittajan mahdollisesti laitteelle myontama takuuaika. Edellytykset laitteen lopulliselle

hyvaksymiselle ovat seuraavat:

e Kun tuotantosuoritus tayttaa silta vaaditun tayden kapasiteetin ja tuotteen laatu tayttaa
sille sopimuksessa asetetut kriteerit.

e Toimitukseen sisadltyvat dokumentit on luovutettu sovitulla tavalla.

e Llaitteen kdytto- ja huoltokoulutus on annettu.

e Luovutuksessa ja sen jalkeen havaitut virheet on korjattu.

e Mahdollinen takuuajan vakuus on asetettu.

Viimeista maksueraa ei makseta, ainakaan kokonaan, ennen kuin edelld mainitut asiat ovat

kunnossa. (Koskisen Oy, 2002)
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6.6 Takuut ja vastuut

Takuuajat tulee maaritella hankintasopimuksessa. Jos takuisiin tehdaan poikkeuksia, tulee ne
mainita sopimuksen poikkeuksia koskevassa liitteessa. Yleensa takuuaika alkaa laitteen
luovutuksessa toimittajalta tilaajalle, jos muuta ei ole sovittu. Jos sopimuksessa ei ole maaritelty
takuuaikaa, sovelletaan sopimuksessa mainittuja yleisia sopimusehtoja ja niiden takuupykalia.

(Koskisen Qy, 2002)

Naita yleisia sopimusehtoja ovat rakennusurakan yleiset sopimusehdot (YSE 1998), yleiset
sopimusehdot laite- ja tavaratoimituksiin (NLO9, Orgalime S 2012) seka tietotekniikka-alan yleiset
sopimusehdot IT2018. Yleisten sopimusehtojen takuiden pituudet vaihtelevat yhdesta vuodesta

kahteen vuoteen. (Erlund ym., 2019, s. 371; Oksanen ym., 2019, s. 157)

7 Projektin paattaminen

Projekteille on ominaista, etta niilla on selkea, ajallisesti maaritelty alku ja loppu. Kun kaikki
projektin suunnitteluvaiheessa maaritellyt vaiheet on hyvaksytysti suoritettu, projekti paattyy.
Viimeistaan tassa vaiheessa kaikki vastuut projektin tuotoksesta, tassa tapauksessa hankinnasta,
siirtyvat toimittajalta tilaajalle lukuun ottamatta mahdollisia takuita. Yleisesti myds viimeinen

maksuera on sidottu hyvaksytysti vastaanotettuun lopputulokseen.

Tilaajan vastuulla on tarkastaa, etta projektin lopputulos vastaa sille asetettuja vaatimuksia ennen
projektin lopullista hyvaksyntaa. Jos lopputuloksessa havaitaan puutteita tai vikoja, voi tilaaja
vaatia niiden korjausta ennen lopullista hyvaksyntaa. Paatosvaiheessa projektin onnistumista

arvioitaessa tarkein kriteeri on, etta toimeksiantaja voi hyvaksya lopputuloksen.

Projektin paatteeksi projektipaallikko laatii yksin tai projektiryhman kanssa loppuraportin, jossa
kdaydaan lapi projektin kulku seka arvioidaan sen onnistuminen ja tulokset. Jos projektilla on
ohjausryhma, se kay loppuraportin lapi ja tekee pdaatoksen projektin lopettamisesta.
Loppuraportin lisdaksi on myds hyva kirjata ylos projektista opittuja asioita tulevia projekteja
varten. Projektipaallikon vastuulla on myos kaikkien projektin asiakirjojen ja dokumenttien

kokoaminen seka arkistointi projektin paatteeksi. (Mantyneva, 2016)
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Kun projekti on menestyksekkadasti saatu paatokseen, voidaan jarjestdaa paatostilaisuus projektiin
osallistuneille henkildille. Tilaisuudessa kdaydaan lapi projektin vaiheet ja kerrataan kokemuksia,
seka iloitaan menestyksesta. Samalla projektipaallikolle avautuu tilaisuus kerata arvokasta tietoa
tulevia projekteja varten, koska epamuodollisessa tilaisuudessa informaatio saattaa olla
syvaluotaavampaa, kuin esimerkiksi kyselylomakkeilla saatu. N&ita tietoja projektipaallikké voi

kirjata loppuraporttiinsa omien havaintojensa lisaksi.

8 Yhteenveto

Investointiprojektin esisuunnitteluvaiheen paatteeksi tehtiin paatoés uusien pinoamisnostimien
hankinnasta. Paatosta seurasi maarittelykokouksen jarjestaminen, jossa muodostettiin
projektiryhma, seka maariteltiin hankinnalta vaaditut ominaisuudet ja projektin karkea
tavoiteaikataulu. Maarittelyt jatkuivat kokouksen jalkeen asiantuntijalausuntojen kerdaamisella

seka riskikartoituksella.

Kun hankinnalta vaaditut ominaisuudet oli saatu maariteltya, laadittiin tarjouspyynto, joka
lahetettiin potentiaalisille toimittajille. Tarpeen ja vaatimusten on oltava mahdollisimman
tarkkaan maariteltyina tarjouspyynndssa. Siten toimittajalle syntyy mahdollisimman tarkka kuva
tilaajan tarpeesta, vaikka tarkentavia kysymyksia projektin edetessa varmasti tuleekin. Toimiva
dialogi toimittajan kanssa on ollut tarkeaa, silla valitsemallamme toimittajalla on vahva tekninen

tietamys ja nakemys siitd, mitka tekniset ratkaisut sopivat tarpeeseemme parhaiten.

Ensimmaisten tarjousten saavuttua ja teknisten yksityiskohtien tarkennuttua projektipaallikko
koosti keratyista tiedoista investointiehdotuksen projektin asettajalle, joka hyvaksyi ehdotuksen.
Vaihtoehtoisesti toimittajilta olisi voitu pyytaa pelkka budjettitarjous projektin suunnittelua
varten, mutta koska tarve hankinnalle on ilmeinen ja pakottava, pyydettiin toimittajia laatimaan jo

alussa sopimuksen syntymiseen tahtaavat tarjoukset.

Toimittajien kanssa kaytiin aktiivisesti lapi investoinnin yksityiskohtia ja tarjouksia paivitettiin
useaan otteeseen. Toimittajia myos karsiutui pois tarjouskilpailusta erindisista syista. Lopulta
tarjouskilpailussa oli jéljelld enaa kaksi parasta toimittajaa, joista projektiryhma valitsi yhteisella
padtdkselld toisen laitteiden toimittajaksi. Valitun toimittajan kanssa tehtiin hankintasopimus,

sekd yhteistyOssa projekti ositettiin ja siita laadittiin tarkka aikataulu.
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Uusien pinoamisnostimien saavuttua Koskiselle, puretaan vanha pinoamisnostin hydrauliikka
koneikkoineen pois ja uudet nostimet asennetaan vanhan tilalle laaditun aikataulun mukaisesti.
Kun kaikki projektiin maaritellyt vaiheet on suoritettu hyvaksytysti, projekti paattyy. Vastuut
investointiprojektin tuotoksista ovat nyt taysin tilaajalla, lukuun ottamatta mahdollisten takuun

alaisten vikojen korjausta.
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