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Kayttokokemustiedon keruu ja
tietojen hyodyntaminen paperi-
teollisuudessa

Tiedonkeruulla
saavutettavat
hyodyt

Tiedon merkitys tulee kasva-
maan tulevaisuudessa. Tarvi-
taan tietoa, jonka perusteella
tehdddn paatoksia, miten
esim. investointeja kohdiste-
taan ja kunnossapidon resurs-
seja suunnataan. Naihin pai-
viin asti kunnolliset tydkalut
mm. kunnossapidon johtami-
seen, resurssien suuntaami-
seen ja investointien suunnit-
teluun ovat puuttuneet. Hyvin
toteutetulla kéyttdvarmuustie-
tojen keruulla saavutetaan
mm. seuraavia hyotyja:

e pystytddn paremmin
perustelemaan inves-
tointien tarvetta

» kunnossapitoresurssien
kohdentaminen helpot-
tuu

* kunnossapitostrategian
laatiminen ja seuranta
helpottuu

* mahdollistaa kayttévar-
muustarkastelut laite-
toimittajan ja tehtaiden
kesken

« laitepaikkakohtaiset
vikatiedot nopeuttavat
vaikeissa tapauksissa
ongelman selvittdmista.

Jari Konola
Tutkija, DI
Rayttévarmuus
Riskienhallinta
VTT Automaatio

Tamanhetkinen
tilanne paperi- ja
selluteollisuudessa

Laitoksilla kdyttdvarmuustieto
on hyvin hajanaisessa muo-
dossa ja tiedoista tallentuu
vain murto-osa. Hajanaisen
tiedon jatkoanalysointi on vai-
keaa ja usein jopa kannatta-
matonta. Talla hetkell& laitok-
silla hairio- ja vikatietoa kertyy
eri jarjestelmiin ja dokument-
teihin, joita ovat mm.
» kayttoraportit
» vuoromestarien raportit
 valvomohenkil6kunnan
vikakirjat

KAYTTOVARMUUS KILPAILUTEKIJANA -ohjelma

Tiedosto Muokkaa Siry Ohie

Kari M. Maki
Tuotekehityspaallikké, DI
Valmet Service

» kunnossapidon tietojarjes-
telmét

 kayttotilastot

» ennakkohuollon raportit

« séailié/paineastiakirjat ja
-tarkastukset

* tuotannonhallintajarjestel-
mat.

Laitosten tavoitteena on eri tie-
tojarjestelmista saatavien tie-
tojen yhdistaminen, jolloin vi-
kojen havaitseminen, toimen-
piteet havaitsemisen jalkeen ja
vian poistoon liittyvéat toimenpi-
teet tulisivat kirjattua siten, etta
naiden tietojen avulla voitaisiin
esimerkiksi seurata laitteiden
kaytettavyyden kehitysta. Suu-
ret hairiét kirjataan ja analysoi-
daan tallakin hetkella tarkasti,
mutta tietoa voidaan joutua

hakemaan useammista doku-
menteista. Pienten hairididen
tiedot tallennetaan vain har-
voin. Osa korjauspyynndista
tehdaan suullisesti suoraan
tyonjohtajille, jolloin ne eivét
tallennu mihink&aan rekisteriin.
Liséksi valvomoissa kaytetaan
liitutauluja, joihin vuoroissa il-
menneité vikoja ja korjaustar-
peita kirjataan.

Tarvittavia tietoja

Kéayttdvarmuuden hallinnan te-
hostamiseksi on vikatapahtu-
mista kirjattava ainakin seu-
raavat tiedot:

VIKAILMOITUS /TYOTILAUS
limaitusnumero IImeitusnumero 2857 _'H
limaituksen tekis 05 Kari Kunnossapitaja ::lj Tyin tlaaia 02 Teuvo Tyonjohtaja ::lj
Iimaituksen vastaanottaja [02 Teuvo Tyaniohlaja j el 03 Tero T arkkailja j
Milloin vik.a havaittin? 20.06.99 o 07.50 = | Tyin kohde ‘Larlepa\kan nimi | 34-7895111 j
Wikaantunut kohde Laitepaikan nimi 347835111 S iz !
B e o) | pi I = Etsi laitepaikkaluettelosta
Etsi laitepaikk aluettelosta l Tyalsj 1. Korjaava kunnossapito ﬂ
Miten viks on havaitu? ‘Ympatistolosuhteet Korjauksen 280699 | =kl 08.30 =
1. Kunnonvalvontajdrestelmasts j I1 Normaalit ﬂ alkamisajankohta - =
i 3h 20 min -1
Wian kriittispys Korjauksen kesto d 1 i—
tuotannon kannalta Vikaryhma
1. Prosessiseisokki = [ Mekaarinen = Varaosatarve/ostol [ Vacosanrimi_ |26488 680 mk [T =]
= ]2 Varaosan nimi jne. |47E\54 IZ? mk |2 kpl _vJ
Miten vika imenee? Vian s Etsi P
= . = tsi 0sa- ja nimikeluettelostal
; HTeme:Hmn vika ‘ j 1 LIT ) , ] j !
anallinen kuvaus vian iimenemis S anallinen kuvaus vian syysta Tehdht toimenpitest T, Komponenti vahdstu %]
Sanallinen kuvaus toimenpiteista
Etsi iimoitusnumero Tallenna | Tulosta Peruuta Kapttovarmuusraportit Paluu paavalikkoon

Kuva 1.

3

Kunnossapidon tietojarjestelmédn kayttoliittyma vikatietojen kirjaamiseen.
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« vikaantunut kohde
(positionumero)

* kuvaus viasta

* korjauksen alkamis-
ajankohta

» korjauksen kesto

* vian oire

 vian havaitsemistapa

 vian havaitsemisajan-
kohta

* vian vaikutukset (tuo-
tanto-, ymparisto- ja
turvallisuusvaikutuk-
set)

» ymparistoolosuhteet
vikaantumishetkell&

« tehdyt toimenpiteet
vian korjaamiseksi

 vian oletettu syy

 vikaryhma.

Mahdollisia syi-
ta kirjausten
vahaisyydelle

Kunnossapidon tietojar-
jestelmiin tehtavat Kkir-
jaukset ovat tapahtumien
maaraan nahden vahai-
sid, vaikka tekniset valmiu-
det kattavaan tietojen
saantiin nykyistenkin jar-
jestelmien avulla olisivat.
Mahdollisia syita tahan
voivat olla esim.:
* Vian sattuessa ja kii-
reessa ei ehdita tehda
kirjausta ja myéhem-
min se unohtuu.
Henkilosto ei valtta-
méatta tiedosta tiedon-
keruusta saatavaa
hyotyé ja kirjaaminen
koetaan ylimaaraisek-
si rasitteeksi. Selke&a
motivaatio kirjaami-
sen suorittamiseksi
puuttuu.
Inhimillisi& virheita ei
haluta kirjata.
* Vian syyn selvittami-
nen on usein vaikeaa

1. Vikaantunut
kohde

(laitepaikkanumero)

2. Vian kuvaus

3. Korjauksen
alkamisajankohta

(péivimadrd,
kellonaika)

4. Korjauksen
kesto

g Miten vika ilmenee? (Vikamuoto)\
Rakenteellinen vika
Tukkeutuminen/jumittuminen
Virdhtely

Vuoto

Toiminnon estyminen
Sallitun arvon ylitys/alitus
Virheellinen toiminta
Kéynnistys/pyséytysvirhe
Virheellinen tulo-/1&htéarvo
Oikosulku

Piiri auki

Vidré osoitus
Ylikuumeneminen
Epaitavallinen déni

Muutoin,

miten

.

6.Ympéirist6010suhteet
Normaalit

Likainen/pdlyinen ilma
Kohonnut ldmpétila

Laitteen huomattava likaisuus
Laitteen kastuminen

Muu, mikéd

a

@ Vian Kkriittisyys tuotannon )

@ Miten vika on havaittu? )
Kunnonvalvontajérjestelma kannalta?
Kenttimittaus Yllattava prosessiseisokki
Automaatiojarjestelméi Prosessiseis.ok.ki )
Laadunvalvontajérjestelma Osaprosessiseisokki
Aistihavainto Laiteseisokki
Miirdaikaishuolto Rajoitettu tuotantonopeus
Muutoin, Laatuvirheet
miten Katkot
G Ei vaikutusta tuotantoon
7. Milloin vika havaittiin? || (10. Vian oletettu syy )
Asennusvirhe
Ajotapa/kayttovirhe
Huollon puuttuminen
(1- Vikaryhmia ) Huolto- tai korjausvirhe
Mekaaninen Virheellinen asetus tai sdétd
Sahkdinen Normaali kuluminen
Instrumentti Murtuma/séro
Hydrauliikka Irtonaisuus/10yssy/kiinnitys/katkos
Pneumatiikka Materiaalivirhe
Voitelu ) Suunnitteluvirhe/puutteellinen méérdin/ohje
Automaatio Korroosio/syopyminen/hapettuminen/hauras
QTK tuminen
Kuluttava/rasittava viliaine
Epédpuhtaudet
Tukkeumat/sakat

12. Tehdyt toimenpiteet
Ei toimenpiteitd.
Huolto (voitelu, puhdistus)

Vian korjaus (varaosan vaihto)
Testaus, tarkastus

Linjaus, tasapainotus

Modernisointi, muutostyd laitteeseen
Laitteen vaihto uuteen.

S4dto, asetus, kalibrointi.

Vian korjaus (ilman osan vaihtoa esim. kiinnitys, kiristys)

Prosessihéirid/seurausvika
Ulkopuolinen syy (esim. séhkokatkos,
tahaton vahinko, yms.)
Oikosulku/eristevika

Vieraat esineet

a

ja se voi selvita vasta
pidemman ajan kulut-
tua, jolloin sen kirjaa-
minen ei tunnu mie-
lekk&alta tai se unoh-
tuu.

Keréattyjen tietojen kaytto-
tarkoitus ei ole selva.

* Pienten, usein toistuvien
korjausten kirjaaminen on
turhauttavaa ja tyolasta.
Tietojarjestelméa on vaikea-
kayttdinen, eivatka kirjauk-
sista vastuussa olevat hen-
kilot osaa kayttaa sita riitta-
van hyvin.

Henkilost6 ei saa palautet-
ta tehdyista kirjauksista.

Kuva 2.

Tiedonkeruun
tehostamiskeinoja

Taysimaarainen hyoty tieto-
jenkeruusta saadaan keratta-
vien tietojen tarkemmalla koh-
distamisella, tietojen luokitte-
lulla sek&a henkiléstén koulu-
tuksella ja motivoinnilla seka
automaatiojarjestelmien, kan-

Keréattdvien kdyttévarmuustietojen esiluokittelumalli.

nettavien tiedonkeruulaittei-
den ja viiva-kooditekniikan
hyddyntéamisella tiedonkeruus-
sa. Lisaksi kaytdssa tulee olla
tehokkaat tiedon raportointi-
tyokalut.

I
Tietojen
kohdistaminen

Kaikki tiedot vioista, niiden kor-
jaustoimenpiteistd, ennakko-
huoltotdista ja muista kunnos-
sapitotdistd pitdd kohdistaa
laitepaikkatasolle. Laitepaikoil-
le on kirjattava myds laitteiden
vaihdot vaihdon syysta riippu-
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matta. Vian tarkemmalla kuva-
uksella vika voidaan kohdistaa
edelleen paikan laitteelle tai
osalle. Laitepaikkakin edustaa
usein monien yksittaisten lait-
teiden muodostamaa kokonai-
suutta. Tietylla laitepaikalla
oleva laite voidaan liséksi ajoit-
tain vaihtaa, jolloin laitepaikal-
le kertynyt tieto koostuu usei-
den laiteyksildiden tiedoista.

Tulevaisuudessa vikaseuranta
tulisi voida kohdistaa entista
enemman nk. laitelajeille, jol-
loin kerdantyneestd maaréa-
muotoisesta informaatiosta oli-
si laitetoimittajillekin enemman
hy6tyd. Samoin tehtailla laite-
lajitason seuranta voi mones-
satilanteessa olla riittava taso.
Tama laitelajiajattelu edellyt-
taad yhtenaistamistyota laitetoi-
mittajien ja paperitehtaiden va-
lilla, jotta esim. laitetoimittaja
voisi tehda kayttévarmuustar-
kasteluja useiden eri tehtaiden
kesken luotettavasti.

Tietojen luokittelu

Hyvin toteutetulla vikatietojen
luokittelulla voidaan tehostaa
ja helpottaa laajasta tietomas-
sasta tehtavien analyysien te-
kemista. Suurin hyoty vikojen
luokittelussa on tiedon jatko-
analysoinnin merkittava hel-
pottuminen, koska luokiteltu
tieto tallentuu méaramuotoise-
na. Liséksi kynnys syottaa tar-
vittavat tiedot tietojarjestel-
maan pienenee, kun Kirjoitet-
tavan tiedon osuus vahenee.
Mahdollisuus kirjoittaa tekstia
tulee kuitenkin olla olemassa
tarkempia kuvauksia varten ai-
nakin tehtyjen korjauksien, vian
oireen ja vian syyn osalta.

Tama sen vuoksi, etta luokitte-
lu mm. vian oireiden, vian syyn
ja tehtyjen toimenpiteiden
osalta on melko karkea, eika
pelkdstdan luokittelukenttien
avulla saada selville kaikkea
oleellista jatkoanalyysien kan-
nalta tarke&a tietoa. Ajatukse-
na kayttoliittymamallissa on
ollut yhdistaa vikailmoitus ja
tydtilaus samalle sivulle, jotta
liikkuminen sivulta toiselle oli-
si mahdollisimman vahaista.
Laitetoimittajan kannalta paras
tilanne olisi, jos eri tehtailla oli-
si mahdollisimman yhtendinen
tapa luokitella vikatietoja. Pa-
peri- ja selluteollisuuteen olisi
mahdollista kehittaa jopa oma
vikatietojen kasittelystandardi.

Kuvassa 2 on esitetty syotetta-
vien kayttdévarmuustietojen
esiluokittelukenttia.

Vikaantumisen yhteydessa

vian havainnut henkild tayttaa

jarjestelméén tiedot seuraaviin

kohtiin:

 vikaantunut laite (laitepaik-
kanumero)

* miten vika ilmenee

* miten vika on havaittu

» ympéristolosuhteet vikaantu-
mishetkella

* vian kriittisyys tuotannon
kannalta.

Korjauksen tehnyt henkild tayt-
tédd puolestaan kohdat:
 vikaryhméa

* korjauksen kesto

 tehdyt toimenpiteet

* vian syy.

TyOnjohtaja tayttaa tarvittaes-
sa avoimeksi jadneet kohdat.
Ideaali tilanne olisi, ettd myos
tehtaiden tuotantohenkildkun-
ta kirjaisi havaintonsa tietojéar-
jestelmaan vikailmoituksena,
joko suoraan kunnossapidon
tietojarjestelméaan tai sitten

Aistingvaintof;

Kunnorwalvontajarjestelm

Aisliheaint — Eivaikulusts Wotanoon: 169

Vian vakavuus, koko tehdas TR

Automasatiojarjesteim

Leadurwatvontajarjestelm

«Jakaumat

*Tunnusl

* Top 10{listat

Analyysi- ja raportointityokalu

Kuva 3.

sahkodisessd muodossa ole-
vaan tuotannon hairiépaivakir-
jaan, josta olisi suora linkki
kunnossapidon tietojarjestel-
man vikailmoitussivulle. Talla
tavoin kaikki tuotantohenkil6s-
ton havaitsemat tuotantoa
alentavat seikat tulisi kirjattua
jarjestelméaén ja kaytya syste-
maattisesti lapi.

Tehokkaat
raportointityokalut

Avainasemassa keréatyn tiedon
hyddyntamisessa ovat kunnol-
liset analysointityokalut. Kun-
nossapidon tietojarjestelmén
ominaisuuksia ei yleensa ole
suunniteltu vikatietojen analy-
sointiin. Tdman vuoksi kun-
nossapidon tietojarjestelman
paalle on hankittava erillinen

O Laiteseisokki

[] Raisitatiu tuatanta

[ Eivaikutusta tuctantoon

Kuva 4. Tietojen luokittelun ja tehokkaiden analyysityékalujen avulla saadaan havainnollisia raportteja

nopeasti.

Vikatiedon analysointia varten tarvitaan erillinen tyékalu.

tyOkalu keradntyneen tiedon
kasittelyyn. Tiedon analysoin-
tia ja jatkokasittelya helpottaa
huomattavasti mikali syotetta-
va vikatieto on luokiteltu edel-
1& kuvattujen luokittelukenttien
avulla.

Luokittelukenttia voidaan kayt-
tédd hakutermeind ja néin saa-
daan nopeasti havainnolliset
kuvaajat halutuista kohteista ja
asioista. Useampaa luokittelu-
kenttda voidaan kayttaa yhta
aikaa hakuehtona. Télla tavoin
saadaan selvitettya eri asioi-
den ja tekijdiden valisia suhtei-
ta kuten kuvassa 4.

Kuvassa 4 on esimerkki miten
havainnollisia raportteja tieto-
jen luokittelulla ja tehokkailla
analysointitydkaluilla saadaan
aikaan. Esimerkin kuvassa 4
on samassa kuvaajassa vian
havaintotapa, vikojen luku-
maaré ja niiden vaikutus tuo-
tantoon. Klikkaamalla haluttua
palkkia voidaan kyseisen pal-
kin tietoja tutkia tarkemmin.

Tiedonkeruun
apulaitteita

Kayttdvarmuustietojen syotta-
misessa jarjestelmaan voisi
kayttda myos mukana kuljetet-
tavia tiedonkeruulaitteita. Tal-
lainen tiedonkeruulaite yhdis-
tettyna viivakoodinlukulaittee-
seen voisi olla vaikka tehtaan
laitosmiehella mukana hanen
tehdesséaan laitoskierroksia.
Havaitessaan jotain vikaa han
voisi tehda havainnoistaan kir-
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jauksen paikanp&alla. Laitteen
paikka- ja laitenumero olisivat
kirjattuina viivakoodeilla lait-
teissa. Né&ita viivakoodeja lu-
kemalla kyseiset tiedot kohdis-
tuisivat oikealle laitteelle.

Liséksi hanella olisi mukanaan
vihko, josta loytyisivat samat
luokittelut kuin kunnossapidon
tietojarjestelmasta, mutta
my6s viivakoodimuodossa.
Tasta vihkosta laitosmies voi-
si viivakoodinlukijan avulla teh-
da tarvittavat vikatietojen luo-
kittelut. Kannettavalla laitteel-
la keratyt kayttévarmuustiedot
voidaan purkaa maaravalein
esim. laitoskierroksen jalkeen
paajarjestelmaan optisen tai
kaapelilitdénnan kautta.

Lisaksi, mikali tiedonkeruulait-
teesta on tukiaseman kautta
suora yhteys tehtaan tietokan-
taan, voisi tiedonkeruulaitteen
kautta kayttaa esim. suoraan
laitoksen kunnossapidon tieto-
jarjestelméa. Yhteys tehtaan
tietojarjestelmiin mahdollistaa
my06s huolto-ohjeiden siirtdmi-
sen tehtaan tietokannasta tie-
donkeruulaitteen naytolle teh-
dassaliin. Tamé tehostaisi ja no-
peuttaisi kunnossapitotéiden te-
kemista.

Yhtena tulevaisuuden sovellu-
tuksena laitoksen informaatio-
jarjestelmien tehokkaampaan
hyddyntédmiseen voidaan pitaa
paalle puettavia, nk. Wearab-
le-tietokoneita. Paalle puetta-
va tietokone toimii edella ku-
vattujen kannettavien péate-
laitteiden tapaan langattomasti
kenttaolosuhteissa. Paalle pu-
ettavalla tietokoneella on ta-
voitteena tuoda kentalla tutkit-
tavan kohteen laheisyydessa
toimivalle asiantuntijalle kaikki
tehdasjarjestelmissa oleva infor-
maatio.

Paalle puettava tietokone ero-
aa perinteisistd kannettavista
tiedonkeruulaitteista siina, etta
naytté on sijoitettu "kyparassa”
kiinni olevaan monitoriin, jota
kayttaja seuraa toisella silmal-
laén. Tiedon syo6ttd tapahtuu
kayttajan kasivarteen kiinnite-
tyn n&ppéaimiston ja hiiren
avulla.

Wearable-laitteistolla on vas-
taavat rajoitukset kuten kan-
nettavilla paatelaitteillakin eli
langattoman verkon vaatimien
tukiasemien tarve ja rajoitettu
toimivuus tehdasolosuhteissa.
Etuina vastaavasti voidaan pi-
taa sita, ettd talla periaatteel-
la kunnossapidon asiantunti-
jalle saadaan diagnostiikka-,

ennakkohuolto- tai
korjaustilantee-
seen mahdollisim-
man kattava infor-
maatio tutkittavas-
ta kohteesta.

Esimerkiksi vikati-
lanteessa asian-
tuntija voi olla fyy-
sisesti tutkittavan
laitteen luona las-
n4, jolloin on mah-
dollista kayttéa ih-
misaisteja tehok-
kaasti  hyoddyksi
diagnostiikassa.
Samalla paalle pu-
ettavalla tietoko-
neella asiantuntija
voi reaaliajassa
kayttaa tehtaan in-
formaatiojarjestel-
mi&, esim. katsoa
kunnonvalvonta-
jarjestelmasta koh-
teen varahtelymit-

Remote access to
mill systems

Video
conferencing

taustuloksia ja nii-
den kehitystrende-
ja, selata kunnos-
sapidon tietojarjes-
telmésta kohteen
huoltohistoriaa
seka etsia proses-
sinohjausjarjestel-
masté kohteen vai-
kutuksia esim. tuo-
tantoprosessiin.

Kuva 5.

Vastaavasti ennakkohuolto-
kierroksella paélle puettavalla
tietokoneella voidaan tehda
tarvittaessa vikailmoitus kun-
nossapidon jarjestelmaan tai
jopa raportoida tehty korjaus-
toimenpide ja tuottaa tarvittava
kayttévarmuusinformaatio vi-
kaluokitteluineen.

Kuvassa 5 on esitetty Wearab-
le-jarjestelman kayttoperiaate.
Kuvassa kentalla oleva asian-
tuntija kayttdéa Wearablen
avulla valvomon jarjestelmia ja
toisaalta voi valittaa kameran
avulla kuvaa valvomoon ken-
talta.

Tietoliikenne ja -tekniikkarat-
kaisujen nopea kehittyminen
on avannut uusia mahdolli-
suuksia myés huoltoa ja diag-
nostiikkaa ajatellen. Mobiililait-
teet yleisyytensa vuoksi ovat
erinomaisia paatelaitteita ja
tyovalineita myds etadiagnos-
tiikkassa. WAP-tekniikka ja -so-
vellukset mahdollistavat esi-
merkiksi erilaisten tehdasjar-
jestelmien tietojen (esimerkik-
si tuotantotiedot) selaamisen
mista tahansa. Huoltohenkil6-
kunnalle voidaan valittaa
WAP-puhelimeen esimerkiksi
erilaisia halytyksia.

Péélle puettavan Wearable-jédrjestelmén kayttoperiaate.

WAP-sovellutusten valityksel-
& on mahdollista tehd& kun-
nossapidollisia kirjauksia teh-
taan tietojarjestelmaan, kuten
esim. vikailmoituksia tai vikara-
portteja luokittelukoodien avul-
la. Vastaavasti WAP-palvelu-
jen avulla voidaan lukea esim.
laitepaikkakoodin perusteella
laitteen historiatietoja, vara-
osatietoja tai vastaavia tun-
nuslukuja missa tahansa.

Kuvassa 6 on havainnollistet-
tu WAP-teknologian mahdolli-
suuksia tehdasinformaation
hallintaan.

Henkiloston moti-
vointi ja koulutus

Tietojarjestelmien kehittami-
sen lisaksi tulisi kiinnittdd huo-
miota kirjauksia tekevien hen-
kiloiden motivointiin ja koulu-
tukseen. Vaikka kaytdssa olisi-
vat kuinka helppokéayttéiset ja
tehokkaat jarjestelméat, ei tar-
vittavia tietoja jarjestelmaan
kerry ilman ihmisten tekemia
kirjauksia. Kirjauksista vas-
tuussa oleville henkiléille tulisi
korostaa tiedonkeruun tarkeyt-
ta ja tulosten hyddynnettavyyt-

td myds heidan oman tyénsa
onnistumisen kannalta. Koulu-
tuksen aikana on tuotava sel-
kedsti esille tietojen hyddynté-
misen periaatteet, jolloin turhat
pelot tietojen kayttdtarkoituk-
sesta voidaan poistaa. Tieto-
jarjestelmien tehokkaan kay-
ton edellytys on yrityksen joh-
don sitoutuminen asiaan.

Mikali yrityksessé ollaan otta-
massa kayttéon kunnossapi-
don tietojarjestelmaa, tulisi
koulutus jarjestelmén kayttéén
aloittaa, mikéali mahdollista, jo
ennen jarjestelman kayttéon-
ottoa. Lisaksi koulutusta tulisi
vaiheistaa niin, etta osa koulu-
tuksesta jarjestettaisiin sitten,
kun kéayttajilla on jo hieman ko-
kemusta jarjestelman kaytos-
ta. Talla tavoin valtyttéisiin ne-
gatiivisten asenteiden muo-
dostumiselta ja saataisiin kun-
nossapidon tietojarjestelma
heti tehokkaaseen kayttoon.

Koulutuksen laatuun tulisi kiin-
nittaa erityistd huomiota, silla
jo nyt useilla laitoksilla henki-
I6kunnan koulutuspéivien
maara on aarirajoilla vaikeutta-
en paivittaisten tydtehtavien
tekemista. Koulutuksen tulisi
keskittyd olennaiseen ja sen
tulisi vastata koulutettavien
henkildiden tarpeita.

KUNNOSSAPITO koulu
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WAP-palvelin
ja sovellukset

Kuva 6.

Automaatiojarjes-
telman hyodynta-
minen tiedon
keruussa

Tiedonkeruun kehittdmishank-
keessa on kokeiltu myds erilai-
sia automaattisen tiedonke-
ruun mahdollisuuksia. Yksi tal-
lainen kokeilu on laitteen tur-
vakytkimen kiinni/auki -asento-
tiedon hyédyntdminen. Turva-
kytkimen asentotiedon avulla
voidaan saada selville auto-
maatiojarjestelméan avulla lait-
teen korjausaika seké vikataa-
juus. Tyypillisesti laitetta kor-
jattaessa kyseisen laitteen tur-
vakytkin kdannetaan tyon suo-
rittamisen ajaksi auki ja tyon
suorittamisen jalkeen kiinni.

Kokeilu toteutettiin tekemalla
prosessinohjausjarjestelméaén
ohjelmasovellus, jonka avulla
tiedot laitteen turvakytkimen
kaytosta tallentuvat tehtaan
historiatietokantaan. Tallentu-
neiden tietojen perusteella so-
vellus laskee aikaa, jonka tur-
vakytkin on ollut p&alla ja laite
nain pois tuotannollisesta kay-
tostd. Sovellutuksen avulla
saadaan selville yksittéisen
korjauksen kesto seka laitteen
vika/korjaustaajuus pidemmal-
la ajanjaksolla.

Sellu- ja paperiteollisuudessa
olisi mahdollista erilaisilla an-
turoinneilla ja jo olemassa ole-
villa jarjestelmilla seurata yk-

sittéisten laitteiden osalta lait-
teen kaytettavyytta ja maaritel-
I& erikseen ne ajat, jolloin lai-
te seisoo korjauksen takia tai
jostain muusta syysta. Tallai-
set sovellutukset joudutaan
kuitenkin aina laatimaan ta-
pauskohtaisesti.

Laitetoimittajan
visio keskitetysta
kaytto-
varmuustiedon
hallinnasta

Laitetoimittajan ndkdkulmasta
katsoen eri tehtailla tulisi suo-
rittaa vikatietojen kirjaaminen,
kohdistaminen ja luokittelu
mahdollisimman standardoi-
duilla menettelytavoilla ja jar-
jestelmilla. Talloin laitehistoria-
tietojen siirto laitevalmistajan
keskitettyyn vikatietopankkiin
olisi helppoa ja taloudellisesti
jarkevaa.

Kun tiedonsiirto tehdédén mo-
derneilla tietoliikenneyhteyksil-
|4, voidaan asiakkaan tietotur-
va taata kaikissa tiedonkasitte-
lyvaiheissa tiedonsiirrosta asi-
akastehtaalla tallennukseen ja
kasittelyyn tietopankissa. Tie-
toliikennelinkit laitevalmistajan
jatehtaiden jarjestelmien valil-
& mahdollistavat entista te-
hokkaammat ja tarkemmin
kohdistetut laitetoimittajan
huoltopalvelut.

WAP-teknologia antaa mahdollisuuksia hallita tehtaan eri tietoldhteiden tietoa.

Keskitetty vikatietojen keruu ja
analysointi antaa mahdollisuu-
den myds laitetoimittajan ja
tehtaiden yhteistyon, jolla voi-
daan tehtaiden jarjestelmia ja
toimintatapoja kehittad yha te-
hokkaammiksi. Esimerkkeja
kehitys- ja analysointiprojek-
teista voivat olla kunnossapito-
analyysit ja kdyttdvarmuustar-
kastelut.

Laitetoimittajan keskitetyn vi-
katietopankin kautta on jatkos-
sa mahdollista tarjota tehtaille
erityyppisida  benchmarking
analyyseja laitteiden toimivuu-
desta ja kunnossapidon tehok-
kuuksista. Tallaiset vertailu-
analyysit tehdaan aina ano-
nyymeina, jolloin tietojen luot-
tamuksellisuus sdilyy.

Eri kayttajaryh-
mien tiedontarve

Eri kayttaja- ja sidosryhmilla
on paperi- ja sellutehtaisiin
kertyvélle kayttokokemustie-
dolle omat tarpeensa. Seuraa-
vassa niistd muutamia.

Asentajat, hitsaajat,
laitosmiehet

Laitteen vikaantuessa asenta-
jat, laitosmiehet, hitsaajat ym.
kunnossapitotoita tekevat hen-
kilot tarvitsevat tietoa siitd mita
vikoja laitepaikalla aikaisem-
min on ollut. Vian selvitys no-

peutuu vaikeissa tapauksissa
kun saa tietoa mita vikoja lai-
tepaikalla aikaisemmin on
esiintynyt ja mita kannattaa
sen perusteella ensimmaisena
tarkastaa. Mikéli kunnossapi-
don tietojarjestelman avoi-
meen kenttdan tai liitetiedos-
toon kirjataan kuvausta siitéa
miten kyseinen ongelma on
ratkaistu nopeutuu myés on-
gelman korjaaminen. My@s tie-
to siitd miten jokin vika kysei-
sella laitepaikalla on aikaisem-
min oireillut nopeuttaa vian
paikallistamista ja korjaustyén
aloittamista.

Tyonsuunnittelijat

Tyénsuunnittelijat tarvitsevat
kokemusperaista tietoa miten
kauan osien vaihtaminen tai
korjaaminen paikanpaalla kes-
tdd. Samoin he tarvitsevat tie-
toa laitteiden vikatiheydesta ja
oireista, jotka viittaavat tiettyyn
alkavaan vikaan. NAaita tietoja
hyvaksi kayttamalla he voivat
paremmin suunnitella korjaus-
seisokkeja ja kohdistaa tarvit-
tavia ennakoivia toimenpiteita
ehkaisemaén ja tunnistamaan
laitteiden alkavia vikoja. Sa-
moin he voivat havaita kehityk-
sen kohteita joidenkin laittei-
den kunnossapidettavyydes-
sS4, jos kyseisen laitteen korja-
us/huoltoaika on kohtuutto-
man pitk&. Liséksi jos jonkin
tietyn laitteen vikatiheys kas-
vaa voidaan se ottaa tarkem-
paan seurantaan ja muuttaa
sen ennakkohuoltostrategiaa.

Kunnossapitopaallikét

Kunnossapitopaallikot tarvitse-
vat kunnossapidon tietojarjes-
telmasta saatavaa tietoa stra-
tegisen suunnittelun tueksi.
Heita kiinnostavat mm. seu-
raavat asiat:

» Milla keinoilla alkavat viat
on havaittu?
Miten laitteiden vikatiheys
on kehittynyt?
Kannattaako laitetta kayt-
tééa edelleen vai tehda pe-
rusparannus / hankkia uusi
laite?
* Onko jonkin laitteen kor-
jaus- / vaihtoaika kohtuut-
toman suuri (huono layout,
puutteelliset kunnossapito-
taidot)?
Millainen on tiedonkulku ja
organisaation kyky reagoi-
da yllattaviin tilanteisiin
(viiveet)?,
» Miten kunnossapitostrate-
gian valinnassa on onnis-
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tuttu: tavoiteltu ja saavutet-
tu kaytettéavyys?

» Onko tehdylla ennakko-
huollolla ollut haluttua vai-
kutusta laitteiden vikatihey-
teen?

» Onko laitteiden vikatiheys
kasvanut hetkellisesti esim.
peruskorjausten ja huolto-
seisokkien jalkeen?

Naiden tietojen avulla voidaan
kunnossapidon painopistetta
ohjata oikeaan suuntaan esim.
lisaamalla kunnonvalvontaa
joihinkin kriittisiin kohteisiin tai
tekemalla laitteeseen peruspa-
rannus. Toisaalta saatetaan
havaita, etté& ennakkohuoltovéa-
leja on mahdollista harventaa
ja néin saastetdan rahaa. Ku-
vassa 7 havainnollistetaan
kuinka ydinvoimaloissa kayte-
taan vika- ja ennakkohuolto-
historian kirjauksia ja analy-
sointia kunnossapito-ohjelmi-
en kehittdmiseen.

Yhteenveto

Tiedonkeruun kehittdmisessa
on kysymys paljon tietojen
mekaanista kerdamista laa-
jemmista asioista. Koko asian
ytimena on luoda yrityksessa
sellaiset olosuhteet ja yritys-
kulttuuri, etta henkilostd kokee
kayttdvarmuuteen liittyvien tie-
tojen kirjaamisen tarkeaksi, ja
Kirjattujen tietojen analysoimi-
sella vaikutetaan koko laitok-
sen toiminnan tehostumiseen.
Tiedonkeruu ja keréatyn tiedon
hydédyntaminen seka laitoksen
oman toiminnan kehittamises-
sd ettd laitetoimittajan tuoteke-
hityksessé saa aikaan infor-
maatiovirtoja, joita on havain-
nollistettu kuvassa 8.

Tiedonkeruun ja hyddyntami-
sen lisdantymista voidaan
edesauttaa kehittamalla tieto-
jarjestelmid yhéa helppokayttti-
semmiksi mm. parempien
kayttoliittymien ja tietojen esi-
luokittelukenttien kehittAmisen
avulla. Tyontekijoille on myds
tarjottava laadukasta koulutus-
ta tietojarjestelmien kaytosta
useammassa vaiheessa jar-
jestelmid kayttoéon otettaessa,
annettava palautetta keratyis-
ta tiedoista ja tuotava sopivis-
sa yhteyksissé esille tiedonke-
ruun tarkeys ja sen avulla saa-
vutettavat hyodyt.

Liséksi tulevaisuudessa kan-
nattaa hyddyntdd yha enem-
man automaatiojarjestelman
tuomia mahdollisuuksia vika-

Vikabhistoria

Ennakkohuoltohistoria

y

y

Vika- ja korjaustapahtumien

seuranta-analyysi

Ennakkohuoltotoimenpitei-
den seuranta-analyysi

A 4

A 4

Kunnossapidon tehokkuuden tunnusluvut I

.

Perustelut ennakoivan kunnossapidon ohjelman
muutoksille

Kuva 7. Kunnossapitoanalyysin vaiheet (Laakso , 1997).
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Kuva 8.

tdjan ndakékulmasta (Rosquist et al. 1997).

tiedon keruuseen seké hyo-
dyntaa erilaisia kannettavia
tiedonkeruulaitteita, viivakoo-
diteknologiaa ja matkapuhelin-
ten tiedonsiirtokykya kunnos-
sapitdjien vikakirjauksia hel-
pottamaan ja nopeuttamaan.

Laitetoimittajan osuus tiedon-
keruun ja analysoinnin kehitys-
tydssa tulee olemaan erittain
keskeinen, jotta konelinjan te-
hokkuutta ja kayttévarmuutta
voidaan yhteistydssa tehtai-
den kanssa yllapitaa ja kehit-
tédd koko elinkaaren ajan.
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