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Opinnaytetyon tarkoituksena oli kartoittaa Storan Enso Imatran tehtaiden tutki-
muskeskuksen SAP-toimintopaikkarekisteri. Tavoitteena oli selvittdéa, mitka toi-
mintopaikat ovat kaytdssa ja mitké on poistettu rekisterista seka kuvata toiminto-
paikkoihin liittyvat laitekilvet jatkotdita varten. Nain ollen kuvat voidaan merkita
toiminnanohjausjarjestelmaan myéhemmin. Toimintopaikkojen tuli vastata tutki-
muskeskuksen toiminnanohjausjarjestelméan rekisteria. Nain mahdollistettiin, etta
valtyttaisiin turhilta epaselvyyksilta ja etta rekisteri olisi ajan tasalla.

Opinnaytetyon teoriaosassa kasitellaan toiminnanohjausjarjestelmia yleisesti, nii-
den osa-alueita ja toimintoja seké erikseen SAP ERP-jarjestelméda. Tyossa kes-
kitytddn myos kunnossapidon hyddynnettdvaan tietotekniikkaan ja tyon loppu-
puolella kasitellaan itse tyon toteuttamista.

Ennen kenttatydn aloittamista aihe rajattiin sopivaksi. Rekisterista rajattiin pois
sahkolahdot, varaosat ja esimerkiksi laboratoriolaitteet, joille on jo oma rekisteri
olemassa. Kahden rekisterin yllapito samanaikaisesti olisi tarpeetonta. Suurena
apuna toimintopaikkojen kartoittamisessa olivat Stora Enson ja Eforan tyonteki-
jat, jotka mahdollistivat kaikkientoimintopaikkojen tarkastamisen seka laitekilpien
kuvauksen. Kartoituksen jalkeen maaritettiin myos jokaiselle kaytossa olevalle
tutkimuskeskuksen toimintopaikalle kriittisyysluokka.

Ajantasaisella toimintopaikkarekisterilla pystytddn lisaéamaan kunnossapidon luo-
tettavuutta, varmuutta ja tiedon paikkansapitavyyttd. Taméa parantaa huoltojen
suunnittelua ja varaosien kohdentamista oikeille toimintopaikoille.
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The purpose of this bachelor's thesis was to survey an action place registry in
Stora Enso Imatra Mills research center. SAP-registry of research center was
planned to match the field. The objective of the research was to find out which
action places were correct and which not. Moreover, the action place sign num-
bers were designed to match the series numbers in the registry. This research
made it possible to survey the action places easier in the field and so that the
register is up to date.

The bachelor’s thesis theory part covers the ERP-system in general, their sub-
sectors and functions as well as SAP ERP-system. Theory part also focuses on
information technology utilized on maintenance. The end of theory part explains
how the work was executed.

First, the data of the registry was sorted out with Excel before starting the re-
search in the field. The data of electrical outputs, spare parts and some of the
devices such as pieces of equipment of laboratories were excluded from the initial
research material. Those devices already have their own registry, and conse-
quently, maintenance of the two separate registries is unnecessary. Employees
of Stora Enso and Efora were great help - they made it possible for me to survey
the action places and the entire registry effectively.

The results of the survey help increase reliability of the maintenance and thereby
avoid unnecessary confusing action places. This also improves data accuracy,
planning of the maintenance and allocation of the spare parts to right function
venues.
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1 Johdanto

Opinnaytetyon tavoitteena on paivittaa Imatran Stora Enson tutkimuskeskuksen
toimintopaikkarekisteri ajan tasalle ja kuvata toimintopaikoilla olevat laitteiden
tyyppikilvet. Samalla saadaan my6s selville, kuinka monesta toimintopaikasta
puuttuu itse toimintopaikkakyltti. Rekisterissa on monia poistettuja ja kayttamat-
tdmia toimintopaikkoja. Varmuutta siita, kuinka monta toimintopaikkaa on oikeasti
kaytossd, ei ole. Tahan haluttiin 16ytaa ratkaisu, joten Efora Oy tarjosi yrityksen

puolesta tata tydta opinnaytetydn aiheeksi.

Kartoituksesta rajataan pois laboratoriotoimintopaikat, laitteet ja varaosat seké
sahko- ja automaatiolahd6t. Opinnaytetydn aihealueesta rajataan pois ylla mai-
nitut toimintopaikat, minka jalkeen tehdaan SAP-toimintopaikkarekisterista Excel-
taulukko, jonka mukaan toimintopaikat tarkastetaan kentalla. Toimintopaikkojen
selvittamisessa saa apua kunnossapidon henkildkunnalta, jonka apu ja haastat-
telut ovat osa toimintopaikkojen selvittamista. Toimintopaikkojen kartoituksen jal-
keen on vuorossa laitteiden tyyppikilpien kuvaus ja kriittisyysluokittelu. Laiteen
tyyppikilpien kuvaus mahdollistaa laitehierarkian paivittamisen kuvassa nakyvien
tietojen awvulla tulevaisuudessa. ltse laitteiden kirjaus SAP-toiminnanohjausjarjes-

telmaan ei kuulu opinnaytetydbhén aikataulun takia.

Tutkimuskeskuksen toimintopaikkarekisteriin kirjattujen laitteiden vahaisyys te-
kee tyosta tarpeellisen kunnossapidon kannalta. Yksi syy vajavaiseen rekisteriin
on, etta tutkimuskeskus tuli vasta vuoden 2017 alussa Efora Oy:n kunnossapidon
piiriin. Ajantasainen toimintopaikkarekisteri auttaa kunnossapitoa tehostamalla
toimintaa, koska kunnossapitotdiden keskittaminen helpottuu ja samalla se nos-

taa tiedon luotettavuuden arvoa.

Opinnaytetydossa hyddynnetdaan yleisia tuotantotekniikan ja kunnossapidon opin-
toja seka tyopaikkaopinnoista opittuja asioita. Tyopaikkaopintoja olen suorittanut
Eforan ja Stora Enson toimipisteissa, joten yrityksen kayttama kunnossapidon
toiminnanohjausjarjestelma on tuttu, kuten myos toimintopaikkahierarkia ra-
kenne. Opinnaytety6td tehdessé opin yleisesti paperi- ja paallystyskoneen toi-

minnasta ja rakenteesta, seka saan yleispatevan kasityksen tutkimuskeskuksen



organisaatiosta ja toimintatavoista. Opinndytetybhon siséltyy myos yleistietoa yri-

tyksista.

Toiminnanohjausjarjestelmien rooli yrityksen toiminnanohjauksessa ja kunnossa-
pidossa on kasvanut koko ajan. Vuosituhannen vaihde oli toiminnanohjausjarjes-
telmien murrosaikaa, jolloin yritykset pyrkivat siirtyméaéan edistyneisiin toiminnan-
ohjausjarjestelmiin pddomaresurssien mukaan. Yksi isoimmista tasta hyotynyt
toiminnanohjausjarjestelman toimittajista on SAP. Yritys tuottaa toiminnanoh-
jausjarjestelmia erilaisiin tarpeisiin isoille ja pienille yrityksille. Jarjestelmaa on
mahdollista kustomoida erilaisilla moduuleilla yrityksen tarpeiden mukaan. Talla
hetkella SAP-jarjestelmd on Suomen kaytetyin toiminnanohjausjarjestelma teolli-

suuden alalla.

Jotta tyon tarkoitus aukeaisi paremmin lukijalle, tydssé kerrotaan yleisesti toimin-
nanohjausjarjestelmasta ja siitd, kuinka kunnossapidon kannalta toiminnanoh-
jausjarjestelmdd hyddynnetdan osa-alueittain ja toiminnoittain. Tyossa keskity-
tddn myos toiminnanohjausjarjestelmissa hyoddynnettavaan tietotekniikkaan. Lo-
pussa kerrotaan itse tydn toteutuksesta ja tehddan yhteenveto. Loppuun lisatdan

tyon toteutuksessa kaytetyista taulukoista kuvankaappaukset liitteiksi.

Lahteina kaytetd&n paaasiassainternetistd loytyvia korrekteja julkaisuja seka kir-
jalahteitd. Nykypaivana on niin paljon tietoa tarjolla Internetin valityksella, joten
paamaarand on oppia loytaméaan oikea tieto ja tarkastelemaan tiedon lahteen
korrektiutta. Opinnaytetydssa hyddynnetddn mahdollisimman montaa sopivaa

lahdettd ja saada ndin monipuolista ndkdkulmaa esille.

2 EforaOy

Efora on Storan Enson tytaryhtio, joka on perustettu vuonna 2009. Yhtié on eri-
koistunut teollisuuden kunnossapito- ja Engineering -palveluihin. Yritys hoitaa
tehdaspalvelutoimintoja, kuten mekaanista kunnossapitoa sek& s&hko- ja auto-
maatiokunnossapitoa. Yrityksen vastuulla ovat myos rakennusten yllapito- ja kor-
jaustoiminnot, sisaiset kuljetukset seké tarvike- ja varaosavarastojen yllapito. (1;
2.)



Efora yhteisyrityksen muodostivat Stora Enso ja ABB, joista ABB omisti 49 % ja
Stora Enso 51 %. Storan Enso ryhtyi yhtion kokonaisomistajaksi vuonna 2013.
Silloin alkoi muodostua tdmanhetkinen Efora. Vuoden 2016 liikevaihto on nayt-

tona yrityksen menestyksesta. Liikevaihto oli 207 miljoonaa euroa. (1; 2).

Eforan tarkoituksena on huolehtia tehtaiden kayttbvarmuudesta, suorituskyvysta
ja luotettavuudesta sekd samalla parantaa asiakkaan kilpailukykya asiantunte-
villa kunnossapidon ratkaisuilla seké elinkaarisuunnittelulla. Yhtié hyodyntaa di-
gitaalisuutta keradmalla tietoa ja analysoimalla sitd, mika tukee yrityksen liiketoi-
mintaa ja kestavaa kehitysta. Tuotantolinjoista saatava tieto on perustana alyk-
k&alle kunnossapidolle. Tietoa on saatavilla niin jarjestelmista kuin asiantuntijoi-

den kokemusten kautta. (1.)

Suomessa Efora tyollistdd noin 930 huippuammattilaista. Nama huippuammatti-
laiset vastaavat 32 tuotantolinjan kayttbvarmuudesta yhdeksalla toimipisteella,
joita ovat Imatra, Kemi, Kitee, Oulu, Uimaharju, Helsinki, Heinola, Varkaus ja
Honkalahti. Heidan tehtdvanaan on muun muassa varmistaa paperi- ja kartonki-
linjojen kunnossapito, elinkaaren ja tuotantotehokkuuden maksimoiminen seka
hairioton kaynti. Efora tuottaa myos erikoispalveluita, kuten tela- ja pumppuhuol-
toja. (1.)

3 StoraEnso Oyj

Stora Enso Oyj on vuonna 1998 alkunsa saanut suomalais-ruotsalainen metsa-
teollisuusyritys. Nykyistd nimea kantava yritys sai alkunsa, kun suomalainen
Enso Oyj ja ruotsalainen Stora Kopparbergs Bergslags Aktiebolag fuusioituivat.
Stora Enso Oyj on biomateriaali-, pakkaus-, puutuote- ja paperiteollisuuden uu-
siutuvien tuotteiden yksi suurimmista toimittajista maailmanlaajuisesti. Yritys oli
maailman toiseksi suurin graafisen paperin, kuten sanoma- ja aikakauslehtipape-

rin, toimittaja vuonna 2015. (3; 6.)

Yritys koostuu viidesta divisioonasta, joita ovat Packaging Solutions, Biomate-
rials, Wood Products, Consumer Board ja Paper. Asiakaskunta muodostuu muun
muassa pakkaus- ja rakennusalan toimijoista seka kustannusalan, paperinmyyn-

tialan ja painoalan toimijoista. Painopisteena on kehittaa uusia materiaaleja, jotka



korvaavat uusiutumattomat materiaalit. Materiaalit perustuvat puuhun ja muihin
uusiutuviin materiaaleihin. Yrityksen tavoitteena on tarjota kilpailukykyisia vaihto-
ehtoja fossiilisista ja muista uusiutumattomista materiaaleista valmistetuille

myyntituotteille. (4; 5.)

Yritys tyollistdaa noin 25 000 henkildd yli 35 maassa. Heista yli kolmannes tyds-
kentelee Suomessa ja Ruotsissa. Konsernin paakonttori sijaitsee Helsingissa,
mutta paakonttoritoimintoja on myds Tukholmassa. Tehtaita on muun muassa
Puolassa, Saksassa ja Kiinassa. Kiinan tehtaat ovat Euroopan ulkopuolisista teh-
taista henkilomaaraisesti mitattuna suurimmat. Henkildomaaraksi on ilmoitettu 5
100. Vuonna 2016 yrityksen liikevaihto oli 9,8 miljardia euroa. Yhtio on poérssino-
teerattu Tukholman ja Helsingin NASDAQ OMX -porsseissa. (7.)

Stora Enson tutkimuskeskus

Opinnaytetyo tehtiin Stora Enson tutkimuskeskuksella, joka sijaitsee Tornansaa-
rella Imatralla. Tutkimuskeskus on perustettu vuonna 1969, jolloin tutkimustoi-
minta keskitettiin Imatralle vanhan rullatehtaan tiloihin. Tutkimuskeskuksen toi-
minnan alkuvaiheessa painopiste oli sellututkimuksessa, analyysipalveluissa ja
kirjastopalveluissa. Toiminnan laajennuksen takia on tiloja tarvittu lisda, ja uusin
laajennusosa valmistui vuonna 1998. Nykyisissa tiloissa on yksi koepaperi- ja

koepaallystyskone sisaista tutkimuskayttéa varten. (8.)

Tutkimuskeskus on asiantuntijaorganisaatio, jossa tyoskentelee noin 80 henki-
l6a. Tasta henkilomaarasta toimihenkildita, etupdassa laborantteja, on noin puo-
let. Koepaperi- ja koepéaallystyskoneella tydskentelee operaattoreina ja prosessi-

henkiloind yhteensa neljd alan ammattilaista. (8.)

Tutkimuskeskuksen toiminnan perusta koostuu kolmesta kohdasta, joita ovat
Consumer Board -divisioonan tarpeista lahteva tuotekehitys- ja tutkimustyd yh-
teistydssa yhdessé asiakkaan kanssa. Pyrkimyksena on sailyttdéa kustannuste-
hokkuus ja kehittéda omaa toimintaa jatkuvasti. Tutkimuskeskus on myods aktiivi-
sessa kanssakaymisessa yhtion sisaisten ja ulkopuolisten T&K-funktioiden
kanssa. Tutkimuskeskus muodostaa yhdessd Karlstadin tutkimuskeskuksen

kanssa Innovaatio ja T&K -nimisen toiminnon. (8.)



Tutkimuskeskus yllapitda ja uudistaa, yhteistydssa Karlstadin tutkimuskeskuksen
kanssa, sellaisia palveluja ja erikoisosaamista, joiden hoitaminen Consumer
Board -yksikoille on epataloudellista. Tam& myds takaa, etta erikoisosaaminen
sdilyy yhtion sisélla ja siirtyy kaikkien tuloyksikdiden hoydyksi. Kilpailukyvyn sai-
lyttdminen pyritddn turvaamaan verkostoitumalla yliopistojen, laite- ja raaka-aine-

toimittajien, muiden yhteistyokumppaneiden seka asiakkaiden kanssa. (8.)

IPR-suojatut, kuitupohjaiset pakkausmateriaalit ja -ratkaisut ovat toiminnan kehit-
tdmissuunta. Erityispaino on tuotteissa raaka-aineiden saastolla, tuotteiden pai-
nettavuudella ja ajettavuudella. Lisaksi tutkimuskeskuksen tavoitteina on neste-
ja kaasutiividen materiaaliratkaisujen kehittdminen seka biomassan muuttami-
nen pakkausmateriaaleiksi ja ratkaisuiksi. Tydn péapaino on barrier-paallystys-

ratkaisuilla, kuitujen prosessoinnilla ja kuituominaisuuksilla. (8.)

4 Toiminnanohjausjarjestelma ERP

Toiminnanohjausjarjestelma eli ERP on integroitu, modulaarinen tietojarjestelma,
joka sovittaa yksittaiset toiminnot yhdeksi hallittavaksi kokonaisuudeksi. ERP on
laaja yrityksen ohjaamiseen tarkoitettu kaiken kattava tietojarjestelma. ERP-sana
tulee englannin kielen sanoista Enterprise Resource Planning. Jarjestelméalla on
tavanomaisesti yksi yhteinen tietokanta, joka yhdistda eri toimintojen tietovirrat.
Organisaatioiden tehokkuus riippuu kommunikaatiosta ja tiedon vaihdosta. (9;
10; 11.)

Yhteisella tietokannalla on omat hyétynsa ja ongelmansa. Toimivuuden kannalta
on tarke&a, etta tieto on ajan tasalla. Nain ollen voidaan hyddyntda yhteisen tie-
tokannan etuja, jotta toiminnot voivat kayttda samaa ja ajantasaista tietokantaa.
Yhteinen tietokanta vahentda kahdentumia ja p&allekkéaisyyksia tietoverkossa.

Perustietojen oikeellisuuteen on myds kiinnitettdva huomiota. (9.)

Toiminnanohjausjarjestelman tarkoituksena on parantaa muun muassa toimin-
nan tehokkuutta, lapinakywyyttd ja taloudellisuutta. Tehokkuutta voidaan paran-
taa karsimalla paallekkaiset tyot ja optimoimaan kapasiteetin kayttbaste. La-

pinakywyyttd auttaa, kun yhtendinen tieto on kaytettavissa eri toiminnoissa. Ta-
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loudellisuuden kannalta pyritaan esimerkiksi optimoimaan resurssit ja varasto-
koot. Taman takia toiminnanohjausjarjestelmalla on suuri merkitys yrityksen kan-

nattavuuteen ja kilpailukykyyn. (9.)
4.1 ERP - Historia

Kehityksen alkuvaiheissa integroimattomat ratkaisut oli suunniteltu tietyille pro-
sesseille, kuten materiaalin k&sittelyyn ja tuotantoon. Yrityksen yksittaiset toimin-
not tukivat vain tiettya liiketoiminnan-alueen toimintaa. Taten jokaisella yrityksen
toiminnolla taytyi olla oma laitteisto, ohjelmisto ja menetelma tietojen kasittelyyn.
Tallaiset integroitumattomat jarjestelmat voivat toimia hyvin kunkin yksittaisten
toiminta-alueen sisalla, mutta yrityksen on jaettava tietoa kaikkien liikketoiminnan-
alueiden kesken ollakseen kilpailukykyinen ja menestyva. Integroituvien jarjestel-
mien hoydyt ajoivat kehitysta eteenpdin ja vauhdittivat koko yrityksen kattavien

toiminnanohjausjarjestelmien kayttoonottoa. (11; 12.)

ERP:n edeltaja oli MRP, joka oli yksinkertaiseen materiaalin kasittelyyn suunni-
teltu ohjelmisto. MPR on erdanlainen tuotannon aikataulutusohjelmisto, joka
maarittelee aikataulun ja tuotantosuoritteiden maaran, seka ostotilaukset paatuo-
tannon aikataulun saavuttamiseksi. MRP lyhenne tulee englannin kielesta Mate-
rial Requirement Planning. Kuitenkaan mistddn jarjestelmasta ei tullut taydelli-
sesta ratkaisua organisaatiolle hallita merkittavia liiketoimintaprosessin alueita.
ERP lyhenne tuli ensimmaisen kerran kayttdon 1990-luvun alussa, jolloin syntyi-

vat itse toiminnanohjausjarjestelmat. (11; 12;13.)

MRP:n seuraaja MPR Il laajennettiin 1990-luvulla kattamaan mukaan lukien ta-
lous- ja henkilostohallinto ja projektien hallinta - kaytanndssa yrityksen kaikki tar-
keimmat toiminnot. 1990-luvun puolivaliin mennesséa toiminnanohjausjarjestel-
mat tulivat keskeiseksi osaksi yritystoimintoja. Tata vauhditti 1990-luvun nopea
ERP-jarjestelmien kehittyminen. Tarjolle tuli uusia stardardiohjelmia, ja tietotek-
niikan kehitys ja kilpailu laskivat hintojen. Tama mahdollisti myds pienempien yri-
tysten toiminnanohjauksen kehityksen. Yhteinen piirre oli, etta reaaliaikainen tieto
yritystoiminnasta tuli ynd merkittdvdmmaksi. Ohjelmat kattoivat yha enemman

yritysten toiminnoista ja samalla useita prosesseja ohjelmiston sisalla automati-
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soitiin. Yritykset alkoivat keskittyd asiakkaisiin, seka tuotettiin enemman tutkimuk-
sia myynnin ja markkinoinnin tarpeisiin. ERP-jarjestelmien rinnalla lisdantyivat
myos erilaiset HR ja CRM -jarjestelmat. Jarjestelmien lyhenteet tulevat englannin
kielestd Human Resources eli henkildstohallinnon jarjestelmét ja Customer Re-

lationship Management eli asiakkuuksien hallinta jarjestelmat. (11; 13; 15.)

2000-luvulla useita ERP-jarjestelmia laajennetaan esimerkiksi tekodalylla. Interne-
tin kaytté hyodynnetdén sovellusalustassa, joka myos takaa tiedon valittymisen
kaikille samanaikaisesti. Nykyisin ERP-jarjestelmét ovat laajentuneet yritystoi-
minnallisesti katsoen prosessien ohjauksesta koko organisaation yhdistavaksi
ohjelmaksi. Tulevaisuudessa nadhdaan, ettd toiminnanohjausjarjestelmat lisaan-
tyvat pienissa ja keskisuurissa yrityksissa toisin sanoen alle 500 tydntekijan yri-
tyksissd. Mobilisaatio ja selainmahdollisuudet ovat tuoneet uusia mahdollisuuksia

toiminnanohjausjarjestelmien kehittamiseen. (11; 13.)
4.2 ERP - Hyo6dytja haitat

Integroimalla liiketoimintaprosesseja toiminnanohjausjarjestelma saastaa seu-
raavia etuja. Se saastaad kuluja ja aikaa, seka mahdollistaa nopeamman tiedon
hyddyntdmisen ja raportoinnin jarjestelmassa. Yhteinen tiedonlédhde takaa tiedon
olevan kaikkien saatavilla organisaatiossa ja auttaa seuraamaan jokaisen tapah-
tuman jarjestelmassa. Toiminnanohjausjarjestelmda myos mahdollistaa reaaliai-
kaisen tiedon aina tarvittaessa ja tarjoaa synkronoitua tiedonsiirtoa eri toimintayk-
sikdiden valilla mukaan lukien myynnin, markkinoinnin, taloushallinnon, valmis-
tuksen ja logistiikan. ERP auttaa liiketoiminnan tehostamista yksinkertaistamalla

yrityksen liiketoimintaa. (13.)

Integroinnin etuna on kaiken reaaliaikaisen tiedon saaminen kaikkien ulottuville,
mutta samalla se voi myds muuttaa organisaation toimintatapoja ja toimintopaik-
kojen valille voi kasvaa riippuvuutta. Tama nakyy siind, ettd virheet ja hairiét yh-
dessa toiminnossa sateilevat entistda nopeammin ja helpommin toiseen. Mahdol-
liset jarjestelmdén syotetyt vaarat tiedot voivat aiheuttaa ylimaaraisia kustannuk-
sia. Ongelmien selvittdmistd hankaloittaa jarjestelman monimutkaisuus ja yrityk-
sen kokonaisvaltainen hallinta vaatii jarjestelman asiantuntevuutta, jota ei valtta-
matta kaikilta yrityksiltéa 16ydy. (14.)
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Aina ei ole helppoa sisallyttdd toiminnanohjausjarjestelméa organisaatioon. ERP
karsii muun muassa seuraavista haitoista: joskus liiketoiminnan kannalta kriittiset
prosessit on uudelleen suunniteltava, jotta ne vastaisivat ERP ratkaisua, moni-
mutkaisen integraation kustannus voi nousta todella korkeaksi, toisesta ERP rat-
kaisusta siirtyminen toiseen aiheuttaa toimeenpanokustannuksia ja loppukaytta-

jat on koulutettava paéivittaiselle toiminnalle. (13.)

ERP-jarjestelméan kayttoonotto voidaan myods katsoa haitaksi, koska se on ty6-
lastéa ja vaativaa. Kayttajien koulutus voi jopa tulla maksamaan enemman kuin
itse varsinainen jarjestelmd. Ongelmia tuo myds yrityksen eri toimintojen yhdis-
tdminen saumattomaksi kokonaisuudeksi. Monesti tuttuja toimintatapoja joudu-
taan muuttamaan jarjestelman toimivuuden takia. Ennen kustomointi oli yleisem-
pa&, mutta se oli hyvin kallista ja aikaa vieva prosessi. Nykyisin kustomointia teh-
daan yhd harvemmin, koska yrityksen toimintaprosessien muuttaminen on hal-
vempaa kuin itse jarjestelma muokkaus yrityksen toimintaprosesseja vastaaviksi.
(15.)

4.3 Kayttoonoton ongelmat ja haasteet

ERP:n kayttdonotto on usein haastava ja vaikea projekti yrityksille, joilla ei ole
aikaisemmin ollut yli toimintojen ulottuvaa tietojarjestelmad. ERP:n tarkoituksena
on integroida yksittéiset osastot ja kayttdjarynmat. Tama voi aiheuttaa ongelmia
ajatusmallien ja toimintatapojen eroavaisuuden takia. Uusi tietojarjestelma yrityk-
sessa ei ole ainoastaan tietotekninen vaan myos organisatorinen projekti. Uuden
tietojarjestelman kayttdonotossa auttaa, kun organisaatio pystyy maarittelemaan
konkreettiset tavoitteet eli mitd uuden tietojarjestelman kayttdonotolla tavoitel-
laan. Kuten jo aiemmin mainittiin, uusi jarjestelma vaatii aina loppukayttajien uu-
delleen kouluttamista ja uusien toimintotapojen omaksumista. Tahan ratkaisuun
SAP, joka on yksi suurimmista ERP-toimittajista, pyrkinyt tukemaan uuden tieto-
jarjestelman kayttbonottoa toimintaprosesseilla ja -tavoilla. Isoimpien toimittajien
etuna on yleensa kehittyneemmat konfigurointimallit verrattuna pienempiin ohjel-

mistotoimittajiin. (14.)
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ERP:n kayttbonotossa voi ilmetd ongelmia, joita ei voida kokonaan poistaa edes
isojen ohjelmistotoimittajien luomilla tydkaluilla. Lahes jokainen yritys kérsii suo-
ritustason laskusta hetkellisesti. Historiasta I0ytyy tapauksia, joissa koko kayt-
toonotto on keskeytetty ja palattu takaisin vanhaan tietojarjestelmaan. ERP tuot-
taa ongelmia jokaiselle yritykselle enemman tai vahemman yrityksen koosta huo-
limatta. Yritysten kokoluokan ero nékyy lahinna yrityksen rakenteen monimutkai-

suudessa, mutta perusmoduuleja on yleensa lahes yhta paljon. (14.)

ERP-jarjestelman hankinnan hinta on monen yrityksen suurin jarruttava tekija.
Lisaksi epatietoisuus jarjestelman hyodyista yrityksen toiminnassa hidastaa toi-
minnanohjausjarjestelman kayttdonottoa. Huolenaiheena on my6s organisaation
asennoituminen ja asiantuntemus uutta jarjestelmdd kohtaan. Myds vaativat ja

pitkat kayttdonottoprosessit ovat suuria hidastavia tekijoita. (15.)

5 Kunnossapidontoiminnanohjausjarjestelman osa-alueetja

toiminnot

Kunnossapidon toiminnanohjausta kaytetadn materiaalivirtojen ja toiminnanoh-
jauksen hallintaan. Tuotanto, oma kunnossapito ja kunnossapitoa hoitava yritys
muodostavat télle kayttajakunnan. Nykyisin tyontekijat, jotka kayttavat kunnossa-
pidon toiminnanohjausjarjestelmaa ovat tarkedssa asemassa, koska he tuottavat

merkittdvan osan uudesta tiedosta tietojarjestelmaan. (15.)

Toiminnanohjausjarjestelmasta kaytetdan Suomessa usein myos termia kunnos-
sapitojarjestelma tai kunnossapidon tietojarjestelma seka lyhennettda CMMS. Ly-
henne tulee englannin kielen sanoista Computerized Maintenance Management
System. Lisaksi nykyisin voi térmata EAM-jarjestelma lyhenteeseen, joka tulee

sanoista Enterprise Asset Management System. (15.)

Alla kuvassa 1 on pelkistetty kunnossapitojarjestelméan toiminnoista ja niiden yh-
teyksista kunnossapitojarjestelméassa. Laajennusmahdollisuuksia on monia ja
variaatioita kunnossapidon toiminnon ohjauksessa paljon, mutta useasti perus-
ominaisuudet ovat samat. Taman kappaleen alaotsikoissa on esimerkkeja mita

toimintoja kunnossapitojarjestelma yleensa sisaltéa. Nama ovat perustoimintoja,
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joita moni yritys kayttda, mutta se ei tarkoita, ettei muita toimintoja kunnossapito-

jarjestelma voisi sisaltdd. Toimintoja voi tarpeiden mukaan muokata lisahinnasta.

(15.)
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Kuva 1. Esimerkki toimintojen yhteyksistd kunnossapitojarjestelmassa (15.)

Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelma toiminnot, joita jarjestelma sisaltaa,
ovat hyvin samanlaisia, mutta toteutus voidaan tehdd monella tavalla. Yrityksilla
on monesti yhtalaisyyksia kuten varastokirjanpito, joka on yleensd samankaltai-
nen yrityksesta riippumatta. Seuraavaksi esimerkki, kuinka toiminnanohjausjar-
jestelma voidaan jakaa osa-alueisiin: 1. kunnossapitokortistot, johon kuuluu
muun muassa laitekortit, paikkakortit, hierarkiat ja varaosakortit, 2. posti eli jar-
jestelman siséinen sahkoposti ja liiketoimintaa liittyvat asiat, 3. paivéakirjat, kuten
tuotanto- ja kunnossapitopéaivakirjat, 4. materiaalinohjaus, joka k&sittdd osto- ja
varastojarjestelma, 5. kunnossapitotdiden ohjaukseen kuuluu vikaseuranta, tyon-
suunnittelun ja huollon, 6. laskutus- ja myyntijarjestelma koskee myyntilauksia ja
laskutuksia, 7. kustannuslaskenta yllapitad jalkilaskennan ja kustannusten val-
vonnan, 8. paakayttajan toimintoihin luetaan parametri- ja ohjaustiedot seka kéayt-

tajatunnukset ja kayttboikeudet, ja 9. raportointi koskee valmiita sovelluskohtaisia

raportteja. (16.)
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5.1 Kunnossapitokortisto

Koko kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelman perusta on kunnossapitokor-
tisto, jonka tietoja muut sovellukset hyddyntavat. Kunnossapitokortistoa pidetaan
kunnossapitojarjestelman keskipisteena, koska muut jarjestelman sovellukset
hyodyntavat jarjestelman tietoja omissa prosesseissa. Koska kaikki kunnossapi-
tokohteet pyritdan rekister6iméan kunnossapitokortistoon, voidaan tata pitda
erddnlaisena tietovarastona. Se siséltdd koko laitoksen tiedot ja kuvaukset esi-
merkiksi tuotantoprosesseista. Kortisto sisaltad esimerkiksi tiedot koneista, lait-

teista ja varaosista seka tuotantoprosessin kuvauksen. (15; 16.)

Erilaiset tietueet tekevét kortiston. Kortistoon voi muun muassa kirjata tietoa paik-
kakortteihin prosessipaikoista. Laitteiden tiedot merkataan niille tarkoitetuille lai-
tekorteille. N&in ollen kortit muodostavat tehtaan hierarkian, josta silminnahta-

vasti ndhda erilaisten tietojen yhteyden, kuten laitteiden ja varaosien. (15.)
5.1.1 Laitepaikkakortisto

Laitoksen tuotantoprosessi havainnollistetaan laitepaikkakortistoon tarpeellisella
tarkkuudella. Valmiita prosessipositioita kaytetaan hyvaksi laitepaikkojen tunnis-
teina. Uusien tunnisteiden luominen on myds mahdollista. Esimerkiksi laitteen
rikkoutumisesta aiheutuva laitteen vaihto toisenlaiseen sailyttaa saman laitepaik-
katunnuksen. Lisaksiseuraavia tietoja viedaan laitepaikkakorteille: nimi, tunniste,
paikka hierarkiassa ja muut paikkaa koskevat tiedot. Laitteiden tehtavat laitok-
sessa ja niiden kunnossapitoon liittyvat toimenpiteet ja tiedot kohdistetaan laite-
paikoille. (16.)

5.1.2 Laitekortisto

Laitetunnuksien merkitseminen laitteisiin helpottaa toimintaa, koska se seuraa
laitetta kayttbidan ajan. Muun muassa seuraavia tietoja viedaan laitekorteille: nimi,
tunniste, paikka hierarkiassa, yleistiedot ja tekniset tiedot. Kuvassa 2 on Stora
Enson tutkimuskeskuksen sahkémoottorin yleiset tiedot, joka on vélilehdesta
otettu kuvankaappaus SAP:sta. Kuvassa 3 on luokittelu-valilehdesta otettu ku-
vankaappaus, jossa saman sahkémoottorin tekniset tiedot nakyvat. Laitekortissa

nakyvia tietoja voidaan hyodyntaa esimerkiksi varaosien hankinnassa. (16.)
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Kuva 2. Sahkémoottorin yleiset tiedot
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0 1. N&yts laite : Luokittelu

""2? m E] a3 :,"Ta, Luokkayleistiedot ~ Mittauspisteet/laskuri

Laite [IIM_? 05-867 ::ljl Tyyppi E Sahkﬁ,-’a_utomaatiolaitteet

Nimitys AC-moottori HXUR632G3B3 =

Tia ASEN ASEN - )
Voim.olon alku 23.12.2016 Voim.olon loppu 31.12.999%9 o

Organisaatio Rakenne/Toimittaja/Asiakas Kumppani © Sarjatiedot -~ Takuu | Asiakijat Luobci...| |I||I||§|

Luokitus
LAITENUMERO IM_705-867
LAITTEEN NIMITYS AC-moottori HXUR632G3B3
LAJIN TARKENMNE
LAJI AC-MOOTTORI
TEHO 1 [kW] 90,000 kW
TEHO 2 [kW]
JANNITE 1 [V] 660,000 V
JANNITE 2 [V] 380,000 V
NIMELLISVIRTA 1 [A] 105,000 A
NIMELLISVIRTA 2 [A] 182,000 A
PYORINTANOPEUS 1 [1/s] 16,400 1/s
PYORINTANOPEUS 2 [1/s]
IEC- TUNNUS 315580
ASENMNUSTAPA B3
KOTELOINTILUOKKA IP54
TAKOMETRI
LAMPOTILASUOJAUS
ERISTYS B
VOITELU
JAAHDYTYSTAPA
KAYTTOLUOKKA 51
KYTKENTA Y/D
ENSIOAKSELIN HALKAISIJA [mm] 80,000 mm
TOIMITTAJA STROMBERG

Kuva 3. Sdhkémoottorin luokittelu
5.1.3 Varaosa- ja asiakirjakortisto

Varaosakortisto liittyy kunnossapidettavien laitteiden varaosiin, joista voidaan
tehda samanlaiset kortit kuin muistakin laitteista toiminnanohjausjarjestelmassa.
Varaosat taytyy linkittaa laitepaikkoihin ja laitteisiin, jotta varaosat on helpompi
l6ytaa tarvittaessa. Laite- ja laitepaikkakohtainen varaosaluettelo rakentuu vara-
osakortistosta. Varaosan loytymisen kannalta on viisasta nimetd laitekohtainen
nimi tai kuvaus. Vastaavasti asiakirjakortistosta l16ytyy kunnossapidettavien koh-

teiden huolto-ohjeet, piirustukset ja muut dokumentit. (16.)
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5.2 Materiaalien ohjaus

Materiaalien ohjauksen tarkoituksena on pitaa kirjaa koko laitoksen varaosista ja
varastoista. Sovellus esittda kuinka monta ja mitdkin varaosaa varastoista 1oytyy,
seka kuka niita valittad millakin hinnalla. Kaikki varastotapahtumat kirjataan re-
kisteriin. Lisaksi jarjestelmé pitéd& huolen tiettyjen minimaalivarastojen yllapitami-
sestd. Ostojarjestelmd on osana varastojarjestelmad, minka vastuualueena on
tilausten seuraaminen ja kirjaaminen. Kunnossapidon hankinnat kuuluvat osto-
jarjestelman piiriin. Nykyisin osto- ja varastosovellukset ovat saumattomasti in-
tegroitu muihin kunnossapitojarjestelméan toimintoihin, jotta varastotilanne olisi

aina ajan tasalla ja materiaalin ohjaus olisi jouhevaa. (15.)
5.3 Paivakirjat

Paivakirjat-sovelluksella voidaan pitdd ylla helposti raportoidut huollot, korjatut
viat ja muut kunnossapitoon liittyvat asiat. Kaikki yrityksen merkatut toiminnanoh-
jausjarjestelman kayttajat voivat raportoida kunnossapitoon liittyvista asioista.
Sovellusta kaytetddn esimerkiksivikojen ja hairididen paivakirjana, joka on reaa-
liaikaisesti yhteydessa todelliseen vikaseurantaan. Sovelluksen tarkoituksena on
yhdistaa jokainen yrityksen henkilé osaksi kunnonvalvontajarjestelmaa ja korvata
vanhan ajan paperiset vastikkeet niin kutsutulla kunnossapidon s&hkdpostilla.
Nain tieto kunnossapidon toimenpiteista tulee kaikille kayttajille saataville. (15;
16.)

5.4 Kunnossapitotdéiden ohjaus

Kunnossapitotyot eritelladn kolmeen ryhmaan tapojen mukaan, joita on ohjaus-,
suunnittelu- ja raportointitapa. Toistuvat toimenpiteet muodostavat ensimmaisen
ryhman. Na&ita toimenpiteitd on muun muassa maaraaikaistarkistukset ja voitelu-
huollot. Ennakkohuoltosovelluksen awvulla edella mainitut toimenpiteet ohjataan,
suunnitellaan ja valvotaan. Toinen ryhmé rakentuu vioista ja muista hairidista,
jotka edellyttdvat nopeaa korjaamista. Vikaseurantasovellus valvoo naita toita.
Kaikki toimenpiteet tallentuvat téatd kautta vika- ja kunnossapitohistoriaan seka
kaytettavyysseurantaan. Kertatydt muodostavat kolmannen ryhman, jossa téiden
suunnitteluun on aikaa kaytettavissa. Yleensa nama tyot ovat ei-kiireellisia kor-

jauksia tai pienia korjauksia. Myos isot uudistus- tai muutostytt, joiden tekoon
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kunnossapito-osasto osallistuu kuuluvat kolmanteen ryhmaan. Kyseisia toita oh-

jataan, suunnitellaan ja valvotaan tyonsuunnittelu-sovelluksella. (16.)
5.5 Huolto

Kunnossapitotdiden raportoimiseksi kaytetaan huoltosovellusta. Kyseinen sovel-
lus on tarkoitettu tasaisesti toistuvien kunnonvalvonnan ja huollon ryhmaan liitty-
vien tdiden valvonta- ja ohjausjarjestelméaksi. Sovellus on tydntekijoita ja -johtoa
varten. Tyonjohtajat ohjeistavat ja maarittdvat tyot, jonka jalkeen tyontekijat voi-
vat tyon suorituksen jalkeen kuitata tydon palautetiedot jarjestelmaan. Kenttatdita
tehdessa on mahdollista muokata huoltotyon tietoja suoraan vastaamaan vallit-
sevaa tilannetta, jolloin tydmé&aaréimet ja viikkolistat ovat ajan tasalla. Sovellus
auttaa valvomaan tdiden aikataulussa pysymista ja niiden suorittamista. Nain ol-
len itse tydon tekemiseen voidaan kiinnittdd enemman huomiota, seka siihen, etta
suoritetaanko toita haluamalla tavalla ja tyohon tarkoitetuilla huoltovalineilla. Seu-
raavia tietoja merkataan huoltotoimenpiteista jarjestelmad, kuten toimenpiteen
nimi ja kohde, kuvaus tydsta, tydn suorittajat ja vastuuhenkilot, arvioitu aika, huol-

tovéli, reittinumero ja tarvittavat materiaalit ja tyokalut tyon tekemiseen. (16.)
5.6 Vikaseuranta

Kaikille tuotannollisille yrityksille vikojen seuranta on olennaista, jos laitoksen jat-
kuva kehittaminen ja kayttbvarmuus ovat merkityksellisia. Projektinhallintaoh-
jelma auttaa visualisoimaan aikajanalle tyotilaukset ja vikailmoitukset, joita on
helppo muokata ja tarkistaa ohjelmasta. IImoittaja ja ilmoitusaika, korjaustyon te-
kija, vian kohde, korjauksen aikataulu, vian luokittelutiedot, mahdollinen seisok-
kiaika, selitys viasta ja sen korjauksesta ovat tietoja joita viedddn muun muassa
vioista ja hairitista vikaseurantaan. (16.)

5.7 Tyonsuunnittelu

Satunnaisesti tai kertaluonteisesti toistuvia tditd ohjataan, suunnitellaan ja valvo-
taan tydonsuunnittelu-sovelluksella. Tyot ovat tavanomaisesti tarkoitettu tehdyksi
tulevaisuudessa ja tdihin on varattu suunnitteluaikaa riittavasti. Esimerkiksi suu-
ret investointi- tai pienet korjaustyot kasitelladn tyonsuunnittelu-sovelluksella.
(16.)
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5.8 Kustannuslaskenta

Kustannuslaskenta laskee kunnossapidosta alueella syntyvat kustannukset ja
selkeyttdd kuluerien seurantaa. Tarkoituksena on seurata kunnossapitotoimin-
nan kannattavuutta ja pyrkia suuntaamaan kunnossapitokustannukset mahdolli-
simman hyvin yrityksen tuotteille. Kustannuslaskelmaan voidaan luetella kuulu-
vaksi esimerkiksi kunnossapitotoimesta tehdyt tyotunnit ja varastohankinnat.
(15.)

5.9 Myynti- ja laskutusjarjestelmat

Myynti- ja laskutusjarjestelmén osasovellus huolehtii esimerkiksi tulosvastuullis-
ten kunnossapito-organisaatioiden toiminnoista. Tulosvastuullisten kunnossa-
pito-organisaatioiden taytyy pitaa kirjaa kunnossapidollisista tilauksista, joita asi-
akkaat tekevat. Naista myyntitilauksista ja niiden laskuttamisesta huolehtii
myynti- ja laskutusjarjestelma osasovellus. Taman jarjestelman tuottama raportti

voi kasittaa esimerkiksi tilauskohtaisen katelaskelman. (15.)
5.10 Posti

Jokaisella jarjestelman kayttajalla on omat postilaatikot. Naihin kertyvat kunnos-
sapidon tydtehtavat, jotka ovat maaratty henkilén suoritettaviksi kunnossapitojar-
jestelman kautta. Osasovelluksen tehtavanad on vahentdd aiheetonta liikkumista
eri nayttopaatteiden valilla ja pelkistdd kunnossapidon toimintaketjua. Useasti

tama osasovellus yhdistetaan yrityksen omaan sahkopostiin. (15.)

Posti-toiminnolla onnistuu viestien vastaanotto ja lahetys yrityksessa sisaisesti ja
ulkoisesti seka viesteihin vastaus. Toimintoon sisaltyy myos hyvaksymiskierto -
menettely, jonka avulla on mahdollista asettaa kayttbasetuksissa saneltu henki-
lomé&éara hyvaksyjia ja asiantarkastajia laskuille. Matka-, kulu- ja ostolaskuissa
voidaan asiatarkastaa ja hyvaksya ilman hyvaksymiskierron kaytdssa oloa. (16;
17.)
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6 Kunnossapidossahyodynnettavatietotekniikka

Tietotekniikka kehittyy jatkuvasti ja vain ne tietotekniikat tulevat parjgamaan, joi-
den kayttoliittymat ovat selkeitd ja mukautuvia. Menestyvan tietotekniikan taytyy
olla globaali, helppokayttdinen ja suurten ryhmien saatavilla. Web-selain on tasta
hyva esimerkki, joka perustuu vain muutamaan teknologiaan ja tekniikkaan. Silla
on standardoitu sisaltd, se on yleispéateva ja helposti kehitettavissd. Taman het-
kinen kehityssuunta on, ettd tulevaisuudessa web-selain tulee olemaan kaikkien
kunnossapito-ohjelmien kayttolittymana. Tama takaa, ettd ohjelma on kaikkien

kaytettavissa reaaliaikaisesti - jarjestelmasta riippumatta. (16.)
Kunnossapidon verkkopalvelut

Extranet on Internet-teknologiaa kayttava suljettu verkkopalvelu. Sitd voidaan
kayttaa yrityksen ja taman asiakkaan tai muun yhteison valisena yhteistyotieto-
verkkona esimerkiksi jaettu tietoverkko suunnittelutoimiston kanssa. Paamaa-
rdna on usein rajoittaa tiettyja yrityksen tietoja asiakkaan valilla, jolloin kumppa-
nille esitetddn vain yhteistydon kannalta olennaiset tiedot. Yrityksen kaikki luotta-

mukselliset tiedot rajataan yhteistyokumppanilta pois. (16.)

Yksi varteenotettava lahitulevaisuuden ratkaisu on kunnossapitojarjestelman
vuokraus. Asiakkaat, tdssa tapauksessa kunnossapito-organisaatiot, voivat kayt-
tdd kunnossapitoon kuuluvia sovelluksia tietoverkon kautta vuokraa vastaan.
Tama vaatii, ettd kunnossapito-organisaatioille tarkoitettuja palveluskeskuksia on
perustettu. Toimintamalli sd&staa yhteistyokumppanilta palvelinlaite- ja ohjelmis-
toinvestoinneissa, sek& oman jarjestelman rasittamissa yllapito- ja kayttoku-
luissa. Extranet mahdollistaa varman ja nopean yhteyden yhteistyokumppanien
valilla, seka vahentdd vaihtoehtoista yhteydenpitoa esimerkiksi telefaxilla. Tama
helpottaa suunnitelmallisuutta sek& tilanteiden ennakoitavuutta. Yleisesti ottaen

kunnossapitojarjestelman vuokraus pienentdad osapuolten kustannuksia. (16.)

Suojattuja selainpohjaisia sovelluksia kunnossapidon vaatimuksiin voidaan pe-
rustaa Intranetin pohjalle. Yleensa Intranetilla tarkoitetaan yrityksen lahiverkkoa.
Nykyisin markkinoilla on selainpohjaisia kunnossapitojarjestelmia, jotka hyddyn-

tavat kyseista lahiverkkoa. Naiden jarjestelmien tyypillinen piirre on yksinkertai-
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nen sovelluslogiikka. Tama tarjoaa kayttajalle helpon kirjaustavan ja selausmah-
dollisuuden seka nopean kayton. Tasta sovellustoiminnosta esimerkkina on lai-
tekorttien selaus. Kayttdja antaa haluamansa hakuehdot selaimeen, minka pe-
rusteella tietokanta hakee esiin hakukriteereihin vastaavat yhden tai useamman
laitetiedot. Nain kayttaja voi helposti selata hakutietoja naytolta. Nykyisin Intra-
netin ominaisuuksia voidaan hyddyntaa esimerkiksi matkapuhelimien awulla, jol-
loin tieto on aina kaden ulottuvilla rajatuilla kayttajilla. Kunnossapitohenkild voi
esimerkiksi suoraan kuitata tyon tehdyksi kentdlla kunnossapitojarjestelméan tie-

tokantaan matkapuhelimella. (16.)

Internetin hyodyntamista rajoittaa suojauksen taso julkisen yhteison tai yrityksen
kunnossapitotydn ohjauksessa. Internetin kautta ohjelmistotoimittajat voivat va-
littd& reaaliaikaista ohjelmistojen koskevaa tietoa asiakkaille, kuten sovellusoh-
jelmien paivitykset, sovellukseen liittyva tieto ja dokumentaatio sekd kayttajien
palautteet ja virheilmoitukset. Internet-palvelut voidaan rajata asiakkaan mukaan
tai olla kaikkien kaytettavissa. Kunnossapitojarjestelman tietojen linkittaminen lai-

tetoimittajan tietoihin helpottaa laitteisiin liittyvien tietojen etsimista. (16.)

7 SAP ERP

Tamanhetkinen ERP-jarjestelmien markkinajohtaja on SAP, joka on seka ERP-
jarjestelman, etta yrityksen nimi. SAP on suunniteltu tukemaan kaikenkokoisia
yrityksid kaikilta toimialoilta. Perustuen markkina-arvoon SAP on maailman kol-
manneksi suurin itsendainen ohjelmistojen valmistaja. Toiminnanohjausjarjes-
telm& auttaa toimimaan kannattavasti ja pysymaan markkinakilpailussa mukana.
(14.)

SAP on tunnettu maailmanlaajuisesti ainutlaatuisista innovaatioista, jotka autta-
vat asiakkaita hoitamaan yritystoimintaa korkealla tehokkuudella. SAP-toimin-
nanohjausjarjestelmallda on yli 345 000 kayttajaad yli 180 maassa. Se tydllistda
84 100 tyontekijad yli 130 maassa ja 2016 vuoden liikevaihto oli 22,06 miljardia
euroa. Yhtio on porssinoteerattu maailmalla. (18; 19.)
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Yhtendinen tiedonkulku SAP-toiminnanohjausjarjestelmassa tarjoaa tiedon auto-
maattisen kayton eri osa-alueilla kuten taloushallinosta valmistukseen ja myyn-
nista huoltoon. Nain ollen tiedon siirto osa-alueiden valilla on vaivatonta. SAP
yhdistaa ja tukee lukemattomia prosesseja ja SAP-sovelluksia voidaan muokata
yritysten vaatimuksiin sopiviksi. SAP-sovelluksia kutsutaan modulaarisiksi, koska
ne koostuvat perusohjelman lisdksi moduuleista, joita yritys voi tarpeensa mu-
kaan lisata tai poistaa kayton aikana. Moduuleiden wvuorovaikutukset kattavat

merkittdvan osan yritysorganisaation prosesseista. (11.)

SAP tarjoaa ohjelmistoja erikseen kaiken kokoisille yrityksille seka teollisuuden
erikoisaloille. SAP ERP on suunniteltu isoille yrityksille, mikd on myos tunnetuin
ohjelmisto paketti. SAP ERP:ta kaytetdan Stora Enson ja Eforan toiminnanoh-

jausjarjestelmana Imatran toimipaikoissa. (11.)
7.1 SAP:n historiaa

Viisi entista IBM:n analyytikkoa Wellenreuther, Hopp, Hector, Plattner ja Tschira
perustivat SAP:n vuonna 1972. Yhtion paakonttori sijaitsee Walldorfissa Sak-
sassa. SAP lyhenne tulee englannin kielen sanoista System Applications and
Products. Yrityksen perustajat huomasivat, etta kaikki tietokone ohjelmistojen ke-
hittdjat kokivat samat perus liiketoiminnan ongelmat. Kukin yritys kehitti oman ai-
nutlaatuisen, mutta samanlaisen ratkaisun tarpeisiin, kuten palkkahallintaan, Kir-
janpitoon ja materiaalinhallintaan. SAP:n tavoitteena oli kehittad standardi ohjel-

misto, jonka tarkoituksena on tayttda jokaisen yrityksen tarpeet. (12; 20; 21.)

Tassé kappaleessa kerrotaan SAP:n merkittavimmista ohjelmistoversioista. En-
simmaisen version yritys julkaisi vuonna 1973 nimeltéan R/1. R-kirjain nimessé
tarkoitti reaaliaikaista prosessointia. Taman julkaisun jalkeen ohjelmistoversioita
on tullut vauhdikkaasti. Kuvaan 4 on koottu SAP:n ohjelmistoversiot ja julkaisua-
jankohdat. (11; 22.)
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' Year Released SAP Release

1973 SAP R/1

End of 1970s A SAP R/2

1992 SAP R/3

1998 ' SAP R/3 Release 4.0B

1999 SAP R/3 Release 4.5B

1999 SAP R/3 Release 4.6B

2001 SAP R/3 Release 4.6C

2003 SAP R/3 Enterprise Release 4.70
2004 SAP ECC 5.0 ERP (mySAP ERP 2004)
2005 ‘ SAP ECC 6.0 ERP (mySAP ERP 2005)
2009 SAP Business Suite 7 (ERP 6, Enhancement Package 4)

Kuva 4. SAP:n ohjelmistoversiot ja julkaisuajankohdat (20.)

1970-luvun lopussa julkaistiin SAP R/2, joka mahdollisti kayttdjien muokata oh-
jelmistoa yritysten tarpeisiin sopivaksi. R/2 oli menestystuote, koska se siséalsi
tarkeitd liiketoiminnan osa-alueiden sovelluksia. Tama nakyi myds sen 1980-lu-
vun kaswvussa, joka vauhditti yrityksen laajenemista samalla vuosikymmenella ul-
komaille. (11; 22.)

R/3 ohjelmisto julkaistiin vuonna 1992, mikéa tuki uutta asiakas-palvelinarkkiteh-
tuuria. R/3 vahvuudet piilivat muun muassa relaatiotietokantojen johdonmukai-
sessa kaytdssa ja riippumattomuudesta tietokoneiden toimittajiin. 1990-luvun
puolessa valissa julkaistin SAP R/3 Release 3.1, joka mahdollisti kayton interne-
tin avulla ja selainpohjaisen kayton. Uuden version my6ta ohjelmiston rakenne

muuttui kolmikerrosarkkitehtuurista monikerrosarkkitehtuuriksi. (11.)

Jokainen seuraava SAP R/3 ohjelmiston julkaisu sisalsi uusia ominaisuuksia.
SAP:n kayttama asiakas-palvelin arkkitehtuuri salli R/3:n kayton erilaisilla tieto-
koneilla, kuten UNIX ja Windows NT. Ohjelmisto oli my6ds suunniteltu avoimen
arkkitehtuurin kayttoon. Tama kannusti kolmansien osapuolien ohjelmistoyrittajia
kehittamaan lisaohjelmia, joita voidaan integroida olemassa oleviin ohjelmistoi-
hin. (12.)

SAP on toiminut vuodesta 1996 lahtien Suomessa. Aluksi konttorina toimi yhden

tyontekijan koti, josta liiketoiminta lahti nopeasti liikkeelle. Aika oli hyvin otollinen
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kasvamiselle Suomessa, koska yritykset olivat uuden vuosituhannen tietojarjes-
telmien murroksessa. SAP Finland on toiminut omana yksikkdna vuodesta 1997,
jota ennen se oli nykyisen SAP Svenska AB:n sivukonttori. Tapiola oli yksi en-
simmaisistd suomalaisista yrityksista, joka otti kayttdon SAP R/2 ohjelman
vuonna 1992. SAP toiminnanohjausjarjestelma on nykyisin kaytdssa yli 90%

Suomen suurimpien yritysten joukossa. (11; 23.)
7.2 SAP:ntoimintopaikka- ja laitehierarkia

Stora Enson Imatran tehtaat kayttdvat SAP toiminnanohjausjarjestelmaa. Jarjes-
telman hierarkia rakentuu Imatralla kuvan 5 mukaan. Kuva on otettu SAP-jarjes-
telmasta kuvankaappauksella. Kaikista ylin toimintopaikka on itse Imatra, joka on
jaettu tehdaskohtaisesti aina pienemmiksi toimipaikoiksi kuten esimerkiksi sellu-
tehdas Kaukopaa ja kartonkitehdas Tainionkoski.

Toimintopaikka FI-IM VO:n alku 11.04.2017
Nimitys IMATRA
-@ FI-1M IMATRA 900 FIIM5100 g %
» @ FI-IM-201 SELLUTEHDAS RAUKOPAA FIIM2220 F %
» & FI-1M-202 SELLUTEHDAS TAINIONROSKI FIIM2710 1005550 & %
» @ FI-IM-301 RARTONKITEHDAS KAUKOPAA FIIM2410 F %
v &P Fr-iM-302 KARTONKITEHDAS TAINIONKOSKI 800 FIIM2810 1005500 g0 %
v @ FI-TM-401 JATROJALOSTUS FIIM2480 & %
»@¥  FI-IM-501 VOIMALAITOS KAUKOPAA 300 FIIM2330 1003500 & %
~ &  FI-m-701 TUTKIMUSKESKUS 8950 FIIM2910 1860578 &' %
» @@  FI-TM-701-880 TKE TUTKIMUSRESKUS 890 FIIM2910 1860578 & @
-g® FI-IM-701-881 TPK PAPERIKONE 1 890 FIIM2910 1860578 @@ %
» @  FI-TM-701-881-010 TPR MASSANRASITTELY 8§90 FIIM2910 1860578 @ %
- @ FI-IM-701-881-020 TPR LYHYTKIERTO 880 FIIM2310 1860578  @° %
- &% kp-881-201 TPK PP-LAITOS 1-VAIHE 850 FIIM2910 1860578
& Rp-881-202 TPR PP-LAITOS 2-VAIHE 890 FIIM2910 1860578
&7 Ep-881-203 TPR PERATAATIRON SYOTTOPUMPPU 880 FIIM2910 1860578
&' Ke-881-204 TPK PP-LAITOS 2-VAIHEEN PUMPEU 850 FIIM2910 1860578
- & KRe-881-205 TPR PERAN LAIMENNUSVEDEN SYSTTOPUMPEU B 890 FIIM2910 1860578
~g@¥ ERp-881-300 TPR SAHROLAITTEET %k ik bkosh s ks ko 890 FIIM2910 1860578 %
@ 1M 686-003 Taajuusmuuttaja (AC) ACSS550-01-015a-4
-BE) 1M 705-867 AC-moottori HXUR6E32G3B3 [l -
- =1 128509 KUULALARKERI 6316 C3 ? 1,00 KL
- g2l 128498 KUULALARKERI 6319 C3 i3 1,00  RPL
- =l 145676 AC-MTR 90KW400/650V1000R M3BP3155MBEB3 @ 1,00  REL
& Laakeri D T 1,00 KPL Laakeri D
B Laakeri N T 1,00 KPL Laakeri N
» @ RP-881-301 105R6031 TPR ARKKILEIRKURI 880 FIIM2910 1860578 %
» &% kp-881-302 105K604 TPK KONESALI 850 FIIM2910 1860578 %
» &  KRe-881-303 105K609 TPK SUPERKALANTERI 890 FIIM2910 1860578 “
» &% kp-881-304 106K61011 TPK ACCURAY PAPERIKONE 850 FIIM2910 1860578 %
» &' KRp-881-305 106K653 TPK PAPERIKONE 890 FIIM2910 1860578 “
» @7  KP-881-306 10586012 TPR ILMASTOINTI ja VAL.KESKUS 880 FIIM2910 1860578 %
v @?  FI-IM-701-881-030 TPK VIIRA- JA PURISTINOSA 850 FIIM2310 1860578 &0 %
» @  FI-TM-701-881-040 TPR RUIVAUSOSA 890 FIIM2910 1860578 @' %

Kuva 5. Stora Enson Imatran tehtaiden toimintopaikka hierarkia

Kuvasta 5 voidaan havaita tutkimuskeskuksen yla- ja alatasot. Jokaisella toimin-
topaikalla voi olla useita alatasoja. Kuvaan on avattu Imatran tutkimuskeskuksen
laitehierarkiaa. Tutkimuskeskuksen alta on avattu paperikoneen Ilyhytkierto.

Nama toimintopaikat ovat niin sanottuja ylempid toimintopaikkoja. Nama ovat
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merkattu FI-IM alkuosalla. Naille toimintopaikoille dokumenttien ja laitteiden liitté-
mista pyritaan valttdmaan. Lyhytkierron alta on avattu séhkolaitteet, joiden alle

on liitetty niihin kuuluva AC-moottori.

Jokaisella toimintopaikalla voi olla useita laitekortteja, esimerkiksi moottorin alta
loytyvéat siihen liittyvat varaosat. Jokaiseen toimintopaikkaan ja laitekorttiin liite-
tdan mahdolliset lisatiedot ja dokumentit. Kuvassa 6 on avattu tutkimuskeskuk-
sen lyhytkierron sahkolaitteiden hierarkia. Asiakirja-valilehdelle kiinnitetaan toi-
mintopaikkaan liittyvia teknillisia piirustuksia. Yleisia asiakirjoja esimerkiksi sah-
kolaitteille on sahko- ja johdotuskaaviot. Kyseiselle vélilehdelle voidaan liittéé
my6s kuvia ja kunnossapidon huolto- ja asennusohjeita. Asiakirjat tallennetaan
Imatran tehtaiden yhteiselle verkkokovalewylle, josta polku asiakirjaan liitetddn
SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan. Nain ollen dokumentit ovat yhtibn sisélla

voidaan rajata kayttajilta.

|Uﬂ_‘

Nayts toimintopaikka: Perustiedot

nn +

”,:2? E] E] &5 o :',:a Luokkayleistiedot ~ Mittauspisteet/laskuri = Tietojen akupera...

Toimintopaikka KP-881-300 Tpi |M Tekninen jarjestelma
Nimitys TPK SAHKOLAITTEET ##®®skikssiik kxsaihkx ||?a| ||f|j|
Tia LuoT TUOoT =l
Yleinen © Sijainti - Organisaatio Rakenne Kumppani ~ Takuu  Asiakijat |
Yhdistetyt asiakifjat
®) Nykyinen versio
) Kaikki versiot
Lji Asiakirja OsA Vs Kuwvaus E
IS 1
FZM le 03379 000 |00 TPK PUOLITEKN.VALKAISU AKSONOMETR.KAAVIO —
TIM EP2Z002159% 000 00 TKE SUTHERLAND-JAUHIN OHJ.KAAP.PK105-05C -
TIM KP26486 000 00  TPK OHJAUSTAULU
TIM EKP3040257 000 00 TPK PAP.KOMNE MAAD.KISKO PE ja TE RAKENNE
TIM KP3141377 000 |00 TPK ARKKIMUOTIN SAEKOITUSAUTOM.OHJ.KOT.
TIM EKP34734 000 00  TKE OHJAUSPULPETTI P7 JOHDOTUS
TIM EKP34778 000 |00 TPK KALANTERIN OHJAUSKOTELO P14 JOHDOTUS
TIM KP4120009 000 |00 TPK LAJ.AS.SAHKOISTYKSEN HANKINTASOPIMUS
F 1
' '
= | = | =31 =N =M
HB EIEAE) 2]

Kuva 6. TPK-sdhkolaitteet asiakirjat-valilehti
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Toimintopaikkahierakia pyritadn tekem&an mahdollisimman selkeéksi, jotta sita
olisi vaivatonta ja nopea kayttaa. Jarjestelma halutaan tehda myds mahdollisim-
man helpoksi kayttaa - vaikka ei tietaisikaan laitteen tunnusta tai toimintopaikkaa,
jota etsii. Hierarkian tarkoituksena on ryhmitella tehdashierarkia standardin mu-

kaan mahdollisimman loogiseksi.
PSK Standardisointiyhdistyksen standardi PSK 7102

PSK 7102 on tehdashierarkia standardi. Tamé standardi maarittelee tehdashie-
rarkiat paikan-, prosessin- ja laitehierarkian mukaan seka muut hierarkiat ryh-
maan. Tarkoituksena on, ettéd seuraavaksi esiteltavat hierarkiat tukevat laitoksen
kunnossapito- ja kayttotoimintaa seka suunnittelua, tiedonsiirtoa ja hankintaa.
(24.)

Fyysinen sijainti maarittelee hierarkian paikkahierarkian mukaisesti. Sijainnilla
tarkoitetaan laitteen paikkaa laitoksen sisalla seka maantieteellisesti. Tassa hie-
rarkiassa tehdasalue jaetaan alueisiin tai keinotekoisesti ruuduiksi, jotka ovat yh-

teisesti sovittu. Paikkahierarkia on jaettu seuraaviin tasoihin:
e Maanosa, Maa, Paikkakunta, Tehdasalue, Laitos, Alue, Taso, Sijainti (24.)

Prosessihierarkialla esitetaan laitoksen prosessiteknisten toimintojen suhteita toi-

siinsa, josta laitos on ylin taso. Se koostuu seuraavista tasoista:

e Laitos, Tuotantoyksikk®d, Tuotantolinja, Prosessi, Osaprosessi, Toiminto,
Alitoiminto (24.)

Laitehierarkia jakaa laitteen komponentteihin ja sen osiin. T&ma on kunnossapi-
don kannalta merkittavin. Tarkoituksena on méaaritella kunnossapitotdiden hierar-
kian tasot, jotta tiedon kohdistaminen olisi helppoa. Tama mahdollistaa nimikkei-
den, tyodtilauksien ja tuotetyyppien kytkemisen tasoihin. Laitehierarkia koostuu

seuraavista tasoista:
e Laite, Komponentti, Osa (24.)

Muita hierarkioita PSK 7102 standardissa ovat luokka-, kustannus- kytken-

tahierarkia. Naita hierarkiaryhmittelyja kaytetddn harvemmin. (24.)
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8 Toimintopaikkojenkartoitus tehtaalla

Opinnaytetyon tarkoituksena oli kartoittaa Stora Enson Imatran tutkimuskeskuk-
sen toimintopaikkarekisteri. Tutkimuskeskus tuli Efora Oy kunnossapidon piiriin
vuoden 2017 alussa. Toimintopaikkarekisteri oli vanhentunut ja rekisterin yllapi-
toa oli laiminlyoty. Kaikille toimintopaikoille ei ole liitetty laitteita eik& niiden vara-
osia. Monia toimintopaikkoja on poistettu vuosia sitten, mutta ne ovat edelleen
rekisterissa. Sita vastoin osa toimintopaikoista ei ole kaytossa tai vastaava laite
on vaihtunut toisenlaiseen. Toimintopaikkarekisteri oli saatava ajan tasalle kun-

nossapidon parantamiseksi.

Stora Enson tutkimuskeskus on jaettu kuuteen ylempaan toimintopaikkaan, joita
ovat muun muassa paperikone 1, koepéaallystyskone 1 ja pastakeittio. Jokaisen
ylemman toimintopaikan alla on useampi tarkennettu toimintopaikka aina yksit-
tdiseen laitekorttiin asti. SAP-toimintopaikkarekisteria selaamalla on helppo
nahda ylempien ja alempien toimintopaikkojen hierarkia. Toimintopaikkojen nimi-
tyksilla erotetaan erilaiset toimintopaikat ja laitteet toisistaan. Aiemmin esitellyssé
kuvassa 5 nakyy paperikoneen hierarkiasta ote. Esimerkiksi tutkimuskeskuksen
koepaperikoneella on seitseman alempaa toimintopaikkaan mukaan lukien kui-
vausosa ja sailiot. Ylempia toimintopaikkoja ovat kaikki FI-IM-alkuiset, kun taas
yksittdiset toimintopaikat on merkattu KP-alulla tutkimuskeskuksen rekisteriin.
Yksittaiset laitteet merkataan IM-lyhenteellda ja varaosille annetaan numerosarja.
Kartoitus tehtiin tutkimuskeskuksella yli 500 toimintopaikalle. Tasta lukumaarasta

on vahennetty esimerkiksi ylemmaét toimintopaikat ja rajauksesta poistetut.

Kartoituksesta rajattiin pois laitteet ja laboratoriotoimipaikkoja seka séhko- ja au-
tomaatiolahdot. Yhteensa toimintopaikkoja ja laitekortteja ennen rajausta on tut-
kimuskeskuksella tuhansia. Liséksi laboratoriossa oleville laitteille on oma laite-
rekisteri, joten kahden rekisterin samanaikainen yllapito olisi tarpeetonta ja yli-
maaraisia tyétunteja vaativaa. Sahkokeskukset kuuluivat tydhén. Kuvassa 7 on
Excel-ohjelmasta otettu kuvankaappaus toimintopaikkojen rajauksesta. Punai-
sella varjatyt kohteet on rajattu pois ja vihreaksi varjatyt ovat mukana rajauk-
sessa. Liite 2 nayttad tarkemmin toimintopaikoista ja laitteista merkatut tunniste-

tiedot ja rajauksen.
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780 KP-884-515 TPA LISAPIGMENTTISAILION 1 SEKOITIN
781 KP-884-516 TPA LISAPIGMENTTISAILION 2 SEKOITIN
782| KP-884-517 TPA PASTASEKOITIN

783| KP-884-518 TPA LISAPIGMENTTILIETTIMEN SEKOITIN
78

785, IM_606-757 AC-moottori HXUR405G2B3

786|

787, 124432 KUULALAAKERI 6311 C3

788| 124434 KUULALAAKERI 6312 C3

789 146341 AC-MTR 30KW400/690V1500R M3BP200MLBAB3
790| Laakeri D

791| Laakeri N

Kuva 7. Kuvankaappaus toimintopaikkojen rajauksesta Excel-taulukossa

Tarkoituksena oli myds selvittda puuttuvat toimintopaikkakilvet ja niissé nakyvan
tiedon korrektius. Kuvassa 8 on malliesimerkki toimintopaikkakilvesta, josta kay
iImi toimintopaikannimi ja -numero sekéa sahkoélahtd. Kuvan vasemmassa ylakul-
massa on sahkolahdon tunnus ja oikeassa kulmassa toimintopaikan numero-

sarja. Sahkolahdon merkinta ei ole olennainen kartoituksessa.

Kuva 8. Vakioilmastointikone VIK 03:n toimintopaikkakyftti

Samalla toimintopaikkakilpien kartoituksessa saatiin selville, kuinka monesta toi-

mintopaikasta puuttuu toimintopaikkakyltti. Laitteiden tyyppikilpien kuvaus tehtiin
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myb6hempdaa rekisterdintia varten. Kuvaus mahdollistaa laitetietojen merkkauk-

sen toiminnanohjausjarjestelméan kuvassa nakyvien tietojen perusteella.
8.1 Tiedonkerdysmenetelmat

Ensimmaiseksi toimintopaikkarekisteri siirrettiin Excel-taulukkoon rajausta var-
ten. Seuraavana vuorossa oli toimintopaikkojen tarkastaminen laitoksessa. Toi-
mintopaikat tarkastettiin yksitellen ja samalla merkittiin huomiot poistetuista tai
virheellisista tiedoista. Tutkimuskeskus ei ollut alueena tuttu ennen tydn aloitusta,
joten osastojen ja paikkojen Ioytdmiseen meni aluksi. Kunnossapidon tyonjohtaja
Teuvo Lehvonen oli suureksi avuksi, silla han auttoi selvithmaan usean vuosi-
kymmenen kokemuksella toimintopaikkojen sijainteja ja niihin liittyvaa tietoa. Kar-
toituksessa kaytettiin apuna tutkimuskeskuksen pohjapiirroksia, joihin oli usein
merkattu toimintopaikan numero ja fyysinen sijainti. Toimintopaikkojen kartoituk-

seen kuului eri henkildiden haastattelut.

Paperi- ja paallystyskoneella auttoivat tarpeen tullen koekoneiden operaattorit
Susanna Kanto ja Vesa Lepistd. Sahkdasentajan oli oltava mukana séhkotkes-
kuksien kartoituksessa. Tassa auttoivat sdhkdasentajat Jari Kinni ja Jouni Sikio.
Monesti hankalat toimintopaikat loytyvat kysymalla eri tyontekijoiltda, koska lisa-
tietoja toimintopaikoista ei ole merkattu SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan ja
osa fyysisista tiedoista on kateissa. Kaiken kaikkiaan toimintopaikkojen kartoitus

sujui hyvin.

Kun toimintopaikat oli tarkistettu ja kirjattu niista l6ytyvat huomautukset, oli vuo-
rossa tyyppikilpien kuvaus. Tyyppikilvet kuvattiin yksitellen. Kuvat merkittiin vas-
taamaan toimintopaikan positionumeroa tietokoneella. Kuvia kertyi yhteensd 236
kappaletta. Kuvassa 9 on TKE-laajennusosan pumpun LS03 P31 moottorin tyyp-
pikilpi, joka on esimerkki tyyppikilvestd. Kuvaustyo oli sujuvampi, koska tutkimus-
keskuksen toimintopaikat oli jo kertaalleen tarkistettu ja paikat olivat tuttuja. Tar-
vittaessa apua sai samoilta henkil6iltd, jotka on mainittu aiemmissa kappaleissa.
Osa laitteista jai kuvaamatta vaarallisuuden vuoksi esimerkiksi katolla olevien pu-
haltimien moottorit, koska katolle ei voi kiiveta lumesta ja jaasta johtuvan liukkau-

den takia.
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Kuva 9. TKE-laajennusosan pumpun LS03 P31 moottorin tyyppikilpi

Kuvassa 9 nakyvat TKE-laajennusosan pumpun tekniset tiedot, kuten tilavuus-
virta, teho ja moottorin tyyppi. Tyyppikilvet olivat kiinni yleensa moottorissa. Kaikki
tyyppikilvet eivat olleet kuvassa nakyvan kaltaisia. Toisinaan esimerkiksi pum-

pulle oli oma tyyppikilpi moottorin tyyppikilven lisaksi.
8.2 Toimintopaikkojen kartoituksesta saatavat hy6dyt

Stora Enson tutkimuskeskuksen toimintopaikkojen kartoituksena oli saada ajan-
tasainen toimintopaikkarekisteri. Tama mahdollistaa toimintopaikkojen ja niiden
laitteiden jaljitettavyyden. Né&in ollen dokumentointi kohdistuu oikeille toimintopai-
koille ja valtytddn epaselvyyksilta. Toisena tavoitteena oli tarkistaa toimintopaik-
kojen kyitit, joista ilmenee toimintopaikan nimi ja positionumero. Toimintopaikko-
jen todellinen positio kentdlla, niin kuin rekisterissa, auttaa kunnossapitotdiden
keskittamista oikeille paikoille. Taten tutkimuskeskuksen SAP-toiminnanohjaus-
jarjestelman kaytté tehostuu. Lisdksi yleisesti toiminnanohjausjarjestelman saa-

tavat hyodyt on lueteltu aikaisemmassa luvussa 4.2.
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9 Luokitusprosessi

Teollisuuden tuotantolinjat ja laitteet luokitellaan kriittisyyden perusteella kriitti-
syysluokkiin. Tama on osa ennakoivaa kunnossapitoa, jonka tarkoituksena on
selvittdd, mihin rajalliset kunnossapitoresurssit kannattaa kohdistaa. Tavoitteena
on sailyttda kaikista kriittisimpien laitteiden toimintavarmuus, koska ne ovat edel-
lytyksena vahemman kriittisten laitteiden toiminnalle. (25.)

Laajat integraatit koostuvat lukuisista erillisista tuotantolinjoista ja -prosesseista.
Ensimmaiseksi integraatin tuotantolinjat ja osaprosessit on priorisoitava, jotta
kunnossapidon prioriteettien ja kehittaminen kohdistetaan oikein. Tama tehdaan
yhteistydssa Eforan ja asiakkaan kanssa. Taloudellisesti merkittdvimmat tuotan-
tolinjoihin keskittyminen on tarkeinta. Priorisoinnissa tulee huomioida mahdolliset
tuotannolliset pullonkaulat seka tuotantolinjan toimintaan vaikuttavat osaproses-
sit. (25.)

Kuvassa 10 on esitetty eraan tuotantoprosessin priorisointi. Kuva kasittaa kolmen
eri paperikoneen tuotantoprosessikaavion. Kuvaan on merkitty punaisella varilla
prosessin kohteet, jotka aiheuttavat valitoman pysaytyksen prosessissa. Keltai-
sella on merkitty lyhyen viiveen kohteet, joiden kaytttauko kestaa enintaan 8
tuntia. Pitkan viiveen kohteet eli yli 8 tuntia kestavat tuotantoprosessin seisah-
dukset on merkitty vihreallda. Kuvan avulla on helpompi tulkita prosessin kulkua ja

eri prosessien vaikutusta toisiinsa. (25.)
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Kuva 10. Esimerkki tuotantoprosessin priorisoinnista (25.)

9.1 Kiriittisyysluokittelu

Kriittisyyden luokitusprosessi on systemaattinen menetelma. Jokaiselle toiminto-
paikalle annetaan kriittisyysluokka. Kriittisyysluokittelussa kéaytetadn perinteista
ABC-mallia, jossa A-luokka merkitsee kriittisintd ja C-luokka vahiten kriittisinta
ryhmaa. Yleensa noin 20—-25% kaikista laitteista kuuluu kriittisimpaan A-rynmaan.
Vikataajuus jatetadn ainoastaan huomioimatta luokittelussa. Luokitusprosessin
avulla saadaan selville muun muassa laitteiden kriittisyysvaikutus turvallisuutee n,
tuotantoon ja kustannuksiin. Kriittisimpiin toimintopaikkoihin panostetaan kun-
nossapidon kannalta esimerkiksi erityishuomiolla ja kehitystoimenpiteilla. C-ryh-
man toimipaikoille kelpaa yleensa pelkka huolto. Monesti C-ryhméan toimipaikan
laite ei vaadi erityisia toimenpiteité, koska se ei vaikuta toimintaprosessiin eiké

siité koidu turvallisuushaittaa. (25.)

Kriittissyysluokitusprosessi koostuu kuudesta tekijastd, jotka otetaan huomioon

arvioitaessa toimintopaikan kriittisyyttd. Nama tekijat ovat turvallisuus, ymparisto,
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laatu, kayntiaika, tuotanto ja kustannukset. Kustannuksiin lasketaan kaikki vi-
kaantumisesta aiheutuvat lopulliset kustannukset yritykselle, mukaan lukien ty6-
voima-, materiaali- ja tuotannonmenetyskustannukset. Kustannusrajat méaarite-
tdan tuotantolinjoittain. Kuvassa 11 esitetdan Eforan kriittisyysluokitustasot ja ar-
viointitekijat. (25.)

ARVIOINTITEKIJA

Turvallisuus
Henkiloturvallisuus

Ymparisto
Ymparistoriski

Laatu
Vikaantumisen vaikutus
tuotteen laatuun

Taso 1

Laitteen vikaantuminen aiheuttaa

vakavan loukkaantumis- tai kuoleman

riskin

Laitteen vikaantuminen voi aiheuttaa

latosalueen ja
ympariston saastumista

Vikaantuminen aiheuttaa
lopputuctteen laatukustannuksia,
jotka vastaavat merkittavaa

Taso 2

Laitteen vikaantuminen aiheuttaa
sairastumis-
tai loukkaantumisnskin

Laitteen vikaantuminen voi
alheuttaa paikallista laitosalueen
saastumista

Vikaantuminen aiheuttaa
lopputuctieen laatukustannuksia,
jotka vastaavat lyhytaikaista

Taso 3

Laitteen vikaantuminen ei
aiheuta loukkaantumis-tai
terveysvaaraa

Laitteen vikaantuminen ei
alheuta ympanston
saastumisen vaaraa

Vikaantuminen ei aiheuta
lopputuotteen
laatukustannuksia

tuotannonmenetysta fuotannonmenetysta
Kayntiaika Laitieita tarvitaan Laitteita tarvitaan 12-24 tuntia . L i
Laitteen vaadittu } Laitteen kayttd on satunnaista
kéyntiaika 24 tuntia vuorokaudessa vuorckaudessa
Tuotanto

Vikaantuminen pysayttaa tarkeita
toimintoja tai alentaa
tuotantokapasiteettia

Vikaantumisella ei de
tuotantovaikutusta

Laitteen vikaantumisen

R e e e Vikaantuminen pysayttaa tuotannon

Kustannukset

s ¥ - : Korjauskustannus ja/tai

ka_aanfum:sen Korjauskustannus Jaftal_lug)_tannon Konauskustannus jatal tuotannon tuotannon menelyskustannus
aiheuttamat menetyskustannus ovat enttain korkeat  menetyskustannus ovat korkeat o PP
ers fanmuk et enat ole merkittavia

Kuva 11. Kriittisyysluokitustasot ja arviointitekijat (25.)

Jokainen toimintopaikka pisteytetddn yhdestd kolmeen arvosanalla, jossa nu-
mero yksi merkitsee suurinta vaikutusta ja numero kolme vahaisintd vaikutusta
vikatilanteessa. Looginen puurakenne maarittda arvioinnin perusteella, kuuluuko
laite luokkaan A, B tai C. Kuvasta 12 ilmenee luokitusprosessin logiikka. Tama
luokitus on jarjestys, jossa toimintopaikat tarkistetaan. Luokan B ja C toiminto-

paikkojen huomioimatta jattamisella voi olla merkittdvia seuraamuksia. (25.)
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Kuva 12. Luokitusprosessin logiikka (25.)

Kuvasta 12 paatellen on huomioitava luokitusprosessin logiikassa, etté jos hen-
kiloturvallisuus on tasoa 1, kuuluu toimintopaikka automaattisesti kriittisimpaéan
A-luokaan. Toimintopaikka luokitellaan 1-tason turvallisuuteen, jos laitteen vi-
kaantuminen aiheuttaa vakavan loukkaantumis- tai kuolemanriskin. Toisaalta,
kun laitteen vikaantumisesta aiheutuvat korjauskustannukset ja/tai tuotannon
menetyskustannukset eivat ole merkittavia, sijoitetaan toimintopaikka tason 3 pe-

rusteella suoraan vahiten kriittiseen C-luokkaan. (25.)

Kriittisyysluokittelusta saatavia kayton etuja ovat kunnossapidon kannalta priori-
soitu toiminta ja kohdentaminen. Luokittelulla selvitetddn hairidtilanteiden ratkai-
sun kiireellisyys, varaosastrategia ja ennakkohuoltosuunnitelman sisalté ja huol-
tosykli. Kun kunnossapidon kohdistaminen tehdadén oikeille laitteille, prosessin

varmuus paranee vikaantumisen vahenemisella. (25.)
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9.2 Kiriittisyysluokittelun toteutus

Kriittisyysluokitteluluokittelupalaverin toteutettiin yhdessa kehitysinsindori Vesa
Silvennoisen, kunnossapidon tyonjohtaja Teuvo Lehvosen, kunnossapitoinsi-
noori Ville Kantokiven ja tydnjohtaja Jouni Tuomelan kanssa. Kriittisyysluokittelu
edellyttaa, etta palaveriin osallistuu kunnossapidon ja tuotannon asiantuntijoita,
joilla on riittava operatiivinen osaaminen toimialueilla. Kriittisyysluokittelu toteu-
tettiin edellisessa luvussa 9.1 kerrotun teorian mukaan. (25.)

Kriittisyysluokitteluun tarvittin SAP-rekisteriote, jossa toimintopaikan nimi ja po-
sitionumero ilmenevat. Luokittelu tehtiin Efora Oy:n kriittisyysluokittelutauluk-
koon, jossa oli valmiiksi merkitty poistetut ja kayttdméattomat toimintopaikat. Liit-
teessd 1 ndkyy otanta kriittisyysluokittelutaulukosta. Poistetuille ja kayttamatto-
mille toimintopaikoille ei tehda kriittisyysluokittelua. Yhteensa kriittisyysluokittelu
toteutettiin paalle 400 toimintopaikalle. Naille toimintopaikoille tehtiin tarkastelu
kuvan 11 taulukon perusteella. Palaverissa kirjattiin jokaiselle kaytbssa oleville
toimipaikoille 1-3 arvosana kutakin osa-aluetta parhaiten kuvaamaan. Arviointi
tehtiin yhteisharkinnalla. Numero yksi kuvaa suurinta vaikutusta, kun taas nu-
mero kolme pienintd. Arvosanojen antamisen jalkeen Excel-taulukko laski kuvan

11 logiikan mukaan toimintopaikalle kriittisyysluokan.

10 Yhteenveto

Tassa opinndytetydssa kartoitettiin Stora Enson tutkimuskeskuksen SAP-toimin-
topaikkarekisteri. Toimintopaikkojen kartoituksella saatiin tietdd toimintopaikko-
jen todellinen lukumaara tutkimuskeskuksella, kun selville tulivat kaytosta poiste-
tut ja kayttdmattomat toimintopaikat. Nain ollen rekisteri saatiin ajan tasalle, mika
tehostaa kunnossapidon toimintaa ja nostaa tiedon paikkansapitavyyden arvoa.
Kartoituksen yhteydessad merkattiin kaikki huomautukset, kuten toimintopaikka-
kyltin puuttuminen tai vaara toimintopaikan positionumero. Liséksi saatiin selville,
kuinka monesta toimintopaikasta puuttui kyltti, jotta toimintopaikoille voidaan ti-
lata puuttuvat kyitit ja kiinnittdé& ne oikeille paikoille. Vaaraa tietoa sisaltavat toi-

mintopaikkakyltit vaihdetaan tulevaisuudessa.
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En ollut ennen opinnaytetydn tekemista kaynyt Imatran tehtaiden tutkimuskes-
kuksessa. Opinnaytetyota tehdessa laitos tuli tutuksi ja samalla opin uutta eri lait-
teista ja koneiden toiminnasta kartoituksen ja haastattelujen yhteydessa. Kartoi-
tuksessa aina tarpeen vaatiessa auttoivat Stora Enson ja Eforan tyontekijat. He
mahdollistivat tyon sujuvan toteutuksen, koska valilla toimintopaikkojen fyysisen
kenttasijainnin selvittéminen itsekseen oli hankalaa kokemuksen puutteen takia.
Osa toimintopaikoista sijaitsi paikoissa, joihin minulla ei ollut oikeutta menna yk-

sin esimerkiksi sdhkokeskuksiin.

Opinnaytetyon tavoitteena oli SAP-toimintopaikkarekisterin ajan tasalle saami-
sen lisaksi toimintopaikoilta olevien laitteiden kuvaus, sek& kriittisyysluokittelu.
Kaytdssa olevien toimintopaikkojen laitteiden tyyppikilvet kuvattiin, jotta tastedes
voidaan kirjata laitetietoja ottamistani kuvista ilmoitettujen tietojen perusteella
SAP-rekisteriin. Tama auttaa kunnossapitotdiden kohdentamista tarkemmin,
koska ylimaaraiset toimintopaikat poistetaan rekisteristd. Nain ollen voidaan Kir-
jattujen tietojen perusteella tilata suoraan varaosia laitteelle ja saada reaaliai-
kaista tietoa varastotilanteesta. Laitekorteille voi linkittad myos laitteelle liittyvaa

tietoa, kuten huolto- ja kunnossapito-ohjeita.

Kaytossa oleville toimintopaikoille tehtiin kriittisyysluokan analyysi, josta saatiin
tieto toimintopaikkojen kriittisyydesta. Taten voidaan priorisoida kunnossapidon
resursseja ja ajan kohdentamista oikeille toimintopaikoille. Kriittisimmalle A-luo-
kan toimintopaikoille kiinnitetaan eniten huomiota. Kriittisyysluokittelu on osa en-
nakoivaa kunnossapitoa, joka auttaa selvittdmaan kriittisimmat toimintopaikat toi-
mintavarmuuden tukemiseksi. Suurin osa tutkimuskeskuksen toimintopaikoista
kuuluu B-ryhmé&éan. Kuitenkaan C-ryhman toimintopaikkoja ei voida jattaa koko-
naan huomioimatta, sillda ne voivat aiheuttaa haittoja pienemmassa mittakaa-

vassa.

Opinnaytetyon ja kaytetyn kirjallisen tiedon kautta hahmottui tutkimuskeskuksen
organisaatiota ja toimipisteen yritystoiminta. Kentalla tehtava kartoitus auttoi ka-
sittdméaan mita kaikkea tutkimuskeskuksella on ja ymmartdmaan laitteiden toi-
mintaprosesseja. Entiset tydpaikkaopinnot Stora Ensolla ja Eforalla tukivat opin-
naytetyota, koska olen kayttanyt tydpaikkaopinnoissa SAP-ohjelmaa ennenkin ja

kasitys tehtaan toiminnasta on tullut tutuksi aikaisempina kesina.
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Opinnaytetydossa saavutettiin alussa maaritellyt tavoitteet ja aikataulussa pysyt-
tiin. Haastavin osuus tydssa oli itse tydon selostaminen tyon luonteen takia. Tyo
sisalsi paljon kenttatyotd kartoituksen ja kuvauksen muodossa tutkimuskeskuk-
sella. Kartoitusosuus tyodsta oli samankaltaista toistoa etsien toimintopaikkoja, jo-
ten rajoitti se maarallisesti tyon kuvauksen kirjoittamista. Mielestani tyo oli miele-

k&sta, ja suurilta ongelmilta valtyttiin.
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