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Uusi kayttoonoton johtamismalli -
oli menestys PM1 paperikoneella Hiirthin
tehtaalla Saksassa

Voith Paperin kehittama uusi kayttoonoton johtamiskonsepti
suuria projektikokonaisuuksia varten oli ensi kerran kaytossa Hiirtin
tehtaalla PM1 projektissa. Tassa artikkelissa kerrotaan uudesta
toimintamallista; sen tavoitteista, miten tavoitteet asetettiin ja kuinka
ne saavutettiin seka kayttoonoton johtamiskonseptista, sen kolmesta

eri tasosta ja saavutettujen tulosten yksityiskohdista.

Myllykoski-konserniin  kuuluvan Rhein  Mista kayttoonotossa on kyse?
Papierin paperikone PM1 oli green-
fieldtoimitus Kolnin ldhelle Saksaan ra-  Kdyttoonottotoimet alkavat yleensd jo

kennetulle Hiirtin tehtaalle.

Sanomalehtipaperikone, jonka suunnitte-
lunopeus on 2000 m/min ja radan leikattu
leveys rullaimella 8100 mm, kayttda raa-
ka-aineenaan yksinomaan siistattua mas-
saa. Koneen vuosituotanto yltdad 280000
tonniin. Voithin toimituslaajuus — mas-
sankésittelylinja, paperikone ja automaa-
tiotoimitus — kuvataan erillisessé artikke-
lissa tdssd lehdessa.

asennustyon yhteydessa.

Jotta asiakas voi vakuuttua saavansa pe-
rusteellisesti testatun paperikoneen, joka
kdynnistyy aikataulun mukaisesti kitkatta,
tarvitaan prosessitekniikkaa, ohjausjar-
jestelmid ja ohjelmointia tuntevaa, osaa-
vaa ja kdyttoonottoon perehtynyttd henki-
[6stod.



Kayttoonoton johtojarjestelma:
tavoitteet ja miten ne saavute-
taan

Keskeinen tavoite on varmistaa, ettd
paperikone kdynnistyy viivyttelemattd ja
pulmitta. Adrimmaisissa tapauksissa huo-
limaton kéytt6onotto voi johtaa turhiin
vaurioihin ja vahinkoihin starttiprosessin
aikana. Optimin tehokkuuden varmenta-
miseksi ja mahdollisten vahinkojen elimi-
noimiseksi jokainen Voithin kdyttoonoton
asiantuntija saa selkedn toimeksiannon
valmistautuessaan tehtdvadnsd Heiden-
heimissa. Taméan liséksi yksiloity tarkis-
tuslista tarpeellisista toimenpiteistd teh-
dddan jo etukéteen, jotta kaikki tehtaalla
tapahtuvat toimet ovat hallinnassa vii-
meisté piirtoa mydten.

Hydraulisten virtausjarjestelmien valmis-
tuttua Hirthin paperikoneen kédyttdonotto
“massaa viiralle” -vaiheeseen kesti 3,5
viikkoa resurssien sitomisen kannalta
hyvin kustannustietoisesti. Kaiken kaikki-
aan prosessi olisi voinut olla jopa lyhyempi,
mutta se olisi jo merkinnyt tehtaalla olleen
henkiléston lisddmistd. Kriittisen ajan
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kdyton ndkokulmasta johtuen erddt osat
paperikoneesta testattiin yhdelld ja samalla
CPU-yksikolld — esimerkiksi TQv-formeri
ja  TandemNipcoFlex-puristin.  Edellinen
testattiin yoaikaan ja jalkimmdinen pdivél-
|&. Toimenpide vaati ylimddrédisen proses-
sitekniikan, koneohjauksen ja ohjelmoin-
nin kdyttéonottotiimin yovuoroon.

Nopeatempoinen  kédyttdonottoaikataulu
edellytti jokaiselta osalliselta tiukkaa ku-
ria ja yhteistyokykyd. Tdmé on ainoa tapa
varmistaa toimivat vuorovaikutusyhteydet,
niin tiimin sisélld kuin asiakkaankin suun-
taan — seikka, jota ei voi liiaksi korostaa.

Toinen tarked elementti Voithin uudessa
kdyttéonoton johtamiskonseptissa on re-
sursseja sdastava toimintamalli —
commissioning”.

”lean

Just-in-time -periaatteen mukaisesti kéyt-
t6on oton henkildstd asettuu tehtaalle vasta
sitten, kun kaikki on valmista heidén ty6l-
leen. Tdmd eliminoi turhan odottelun, mikd
ei ainoastaan pidd kurissa henkiléstokus-
tannuksia, vaan ylldpitdd asiantuntijoiden
oikeaa suoritusvirettd ja motivaatiota.

”Lean commissioning” -konseptiin si-
saltyvd keskeinen hydtyndkbkohta pelkis-
tyy tiimin hyvddn toimintarakenteeseen.
Kaikki vastuukysymykset, niin tiimin
sisdlla kuin asiakkaankin suuntaan, on
madritelty tarkasti. Tulkinnan varaa ei
ndissd ole missdan suhteessa. Kdyttoon
oton pddllikké vastaa kaikista toimenpi-
teistd ja henkil6stostd tehtaalla koko
prosessin ajan. Paperikoneen eri proses-
seista vastuussa olevat erilliset asiantun-
tijaresurssit ovat koordinointivastuussa
omilla alueillaan. Tdméa on ainut tapa toi-
mia tehokkaasti ja ammattimaisesti hyvin
turbulenttisessa toteutusvaiheessa.

Menestyksellinen kédyttoonottovaihe edel-
lyttdd myo6s lapikotaista luottamusta asi-
akkaan ja Voith-tiimin valilld. Molempien
osapuolten tulee sisdistda tdma asia niin,
ettd selked ja vuorovaikutuksellinen kom-
munikaatio toimii koko kayttdénottovai-
heen ajan. Hiirthin tapauksessa yhteisid
tapaamisia jdrjestettiin joka toinen pdivé
niin, ettd PM1 paperikoneeseen liittynyt
toimenpiteiden lista oli koko ajan molem-
pien kumppaneiden hallussa.
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twogether

Voithin kayttoonoton johtamisen
kolme eri tasoa

Voithin suuriin kokonaistoimituksiin kehitta-
ma kdyttdonoton johtamiskonsepti jakaan-
tuu kolmeen eri vaiheeseen seuraavasti:

Vaihe 1
Valmistautuminen kéyttéonottoon ennen
tehtaalla tapahtuvia toimia.

Pédéasiallinen tavoite:

e Kayttoonottoaikana tapahtuvien
kaikkien toimintojen koostaminen
(aikataulutus)

e Tarvittavien resurssien varaaminen
(toimintakyvyn maarittdminen)

e Voithin kdyttoonottotiimin sisdinen jar-
jestaytymiskokous, jota seuraa ainakin
yksi kokous asiakkaan kanssa ennen
tehtaalla tapahtuvia toimenpiteita

e Asiakkaan henkil6ston valmennus ja
tukeminen.

Vaihe 2

Paperikoneen kaikkien prosessiosioiden
toimintaa koskeva ldpikotainen kuivahar-
joittelu.

Vaihe 3

Paperi rullaimella, vuorokauden kestdva
tuotantomittainen startti sekd paperiko-
neen alustava tekninen virittdminen.

Ensimmadisen vaiheen ldhempi tarkastelu
osoittaa sen tdarkeyden koko prosessissa.
Tuotantoprosessin vastuullisena koko-
naistoimittajana Voith edellyttdd perus-
teellisen toimintasuunnitelman valmista-
mista ennen tehtaalla tapahtuvia toimia.

Péadprosessit, massankasittely ja paperiko-
ne, integroidaan ensimmaisina kdyttoonoton
toimintasuunnitelmiin. ”Stock on wire” ja
”Stock preparation line operational” -kytken-
tGihin liittyvien ajoitusten pitdé olla integroi-
tuja toisiinsa ilman virhemahdollisuuksia.
Kriittisen ajanjakson tulisi ihanteellisessa ta-
pauksessa sisdltda neljan pdivan vara-ajan:
liika-aika haaskaa resursseja odotteluun.

Kun ndmd kaksi avainhetked on asetettu,
aikataulu voidaan avata asennustyon seké
massankasittelyn ja paperikoneen kayt-
toonoton aloittamisen ajoitukseen. Seu-
raavat olosuhteet tulee olla olemassa
ennen kdyttdonoton aloittamista:

e Kaikki koneasennukset on tehty

e Kaikki sdhkoasennukset on tehty

e Kaikki hydrauliikka ja paineilmaputkis-
tot on tehty ja virtaukset varmistettu
(hydrauliikka)

e |/0 varmennukset on tehty

e Sdhko on kytketty paperikoneelle
(Operation stadion, Automation
stadion ja Engineering stadion)

e Sahko on kytketty sdhkémoottorien
ohjauskeskukseen (MCC), py6rimis-
suunnat on varmistettu testitasolla

e HOoyryn, veden, paineilman ja instru-
mentti-ilman saanti on varmistettu.

Kéyttoonoton toisessa vaiheessa on eri-
tyisen tarkedd, ettd kommunikointi toimii
kitkatta ja mutkattomasti asiakkaan ja
Voithin valilld. Resursseja tulee toki kai-
ken aikaa kdyttdd oikea-aikaisesti ja opti-
maalisesti.

Kolmas kayttdonotto-ohjauksen vaihe
alkoi starttia valmistelevalla kokouksella
Rhein Papierin ja Voithin kesken. Tassd
kokouksessa sovittiin yhteisesti tavoitea-
setannasta. Ensimmaéisen starttipdivén ta-



Paperikoneet

voite oli formerin ja Iyhyen kierron vakaa
ajotila. Seuraavana péivdand paperi ajettiin
jo lapi puristinosan.

Kolmantena starttipdivdnd, 4.7.2002,
paperikoneella tehtiin uusi starttinopeuden
maailmanenndtys radan yltdessd ensim-
maisen kerran rullaimelle 1560 metrin
minuuttinopeudella. Jatkuvan 24-tunnin
tuotannon ajo alkoi kaksi pdivdd myo-
hemmin 6. pdivand heindkuuta. Voithin
asiantuntijat jaivat tehtaalle kahdeksi vii-
koksi seuraaman vuorokauden ympaéri
prosessin kulkua, optimoimaan prosessia ja
tukemaan asiakkaan ajotiimejd kdynnin ai-
kaisella valmennuksella. Heidén tehtdviinsd
kuului myds tuottaa asiantuntevaa tilanne-
raportointia sekd laatia yhdessd asiakkaan
kanssa luetteloa optimoitavista asioista.

Paperikoneen nopeuden nostoon tahtdava
aikataulu tehtiin 6. 8. yhteisty6ssd Rhein
Papierin ajomiehiston ja Voithin kéyt-
téonottotiimin kanssa. Tuolloin sanoma-
lehtipaperikoneen ajonopeus oli jo nous-
sut 1560 m/min 1912 m/min - miké
erinomainen ndyttd uuden paperikoneen
kapasiteetin potentiaalista.

Yhteenveto

Hiirtin PM1 paperikoneen onnistuneeseen
kdyttoonottoon oli kolme keskeista syyta:
1. Voithin One Platform Concept ja sen
teknologinen voima.

2. Toimiva kumppanuus asiakkaan ja
toimittajan kesken koko projektin ajan ja
kdyttoonoton aikana.

Tama ainutlaatuinen tiimityd Rhein Pa-
pier/Myllykosken ja Voithin valilld kulmi-
noitui lyhyeksi, vain 486 péivda kesta-
neeksi toteutusajaksi tilauksesta hetkeen,
jolloin paperi oli ensi kertaa rullaimella 4.
pdivana heindkuuta 2002.

3. Ammattitaitoinen projektinjohto seka
Voith Paperin pétevd asennuksen ja kdyt-
téonoton johto niin suunnitteluvaiheessa
kuin tehtaalla tapahtuneissa toimissakin.

Tervehdimme kunnioituksella vield tdssakin
yhteydessé kaikkia projektiin osallistuneita
Rhein Papierin edustajia, Voithin kollegoita
sekd myds kaikkia keskeisia alihankkijoita.
Kdyttéonoton oheiset ndkemykset antane-
vat jonkinlaisen kuvan siitd, miten asiak-
kaan ja toimittajien vaki sitoutui ja osal-
listui yhteiseen menestykseen.
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Hurtin PM1-paperikoneen kayttoon-
ottoon liittyneet keskeiset toimet

heinakuusta marraskuuhun 2002:

4. 7. 2002
Paperi on ensi kertaa rullaimella maa-
ilmanennatysnopeudella 1560 m/min.

16. 7. 2002
PM1 valmistaa myytdvaa tuotetta ja siis-
tauslaitos on jatkuvassa tuotannossa.

19. 7. 2002

Paperikoneen tuotanto ylittdd ensim-
mdisen kerran 600 t/24 h rullaimella
(602 t/24 h).

3. 8. 2002
PM1 tuotanto ylittdd ensimmadisen
kerran 800 t/24 h (809 t/24 h).

6. 8. 2002
PM1 lisda ajonopeutta 1560 m/min:sta
1912 m/min:tiin.

Elokuu 2002
Axel Springer Printers, Kettwig kertoo
erinomaisista painatustuloksista. Axel

Springer Publishers tilaa PM1-paperia.

Elokuu 2002

PM1 keskiméaardinen tuotanto viimeis-
teltynd ja pakattuna: 546 t/d. Tavoite-
tuotanto starttikdyrélld: 322 t/d.

Marraskuu 2002
Jatkuvaa tuotantoa 1740 m/min no-
peudella.



