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linjan ennaltaehkdisevéda huolto-ohjelmaa varaosien, tarkistusten ja voitelun osalta. Ny-
kyinen tuotantolinja on melko pitkg, ja siind on useampia rikkoutuvia kohteita, joita
kartoitettiin samalla.

Toimivalla ja hyvin organisoidulla kunnossapidolla tehtaan tuotannon seisokkiajat saa-
daan lyhennettya tehokkaasti. Hyvin organisoituun kunnosapitoon kuuluu toiminnanoh-
jausjérjestelmd, jolla voidaan hallita kunnossapidon tyoméaardimia, varaosavarastoa,
materiaalitilauksia ja dokumentointia. Tehtaan kannattaa yllapitad varaosavarastoa, kos-
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The meaning of this thesis was to improve the production lines preventative maintained
programmer by assessing the spare parts, check points and lubrication of the line. The
current production line is quite long and breakable or vulnerable areas are apparent, all
of which | assessed, with an effective, well-organized and maintained factory produc-
tion downtime can be reduced effectively.

A well-organized maintenance programmer includes an ERP (Enterprise Resource
Planning) system, which can handle maintenance, work orders, storage of stock material
orders and documentation. It is highly beneficial for the factory to maintain a log of its
stock of spare parts because the machine base is very broad. Lubrication is also an im-
portant part of effective maintenance and as such it is recommended to incorporate this
into the same service plan.

The main checkpoints and lubrication points, as well as other additional guidelines for
the production line were mapped.

Key wordsproduction line, ERP, production downtime
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LYHENTEET JA TERMIT

Ladin Tuotantopiste jossa ladotaan sydéntavara.

Kurso Kaksi sirkkelid, jotka sahaavat laudan sarmaét.



1 JOHDANTO

Mink& tahansa yrityksen uusille laitteille on hyvin tarkedd laatia huolto-ohjelma heti
laitteen ollessa kayttovalmis tuotantoon. Hyvin laaditulla huolto-ohjelmalla saadaan
usein minimoitua seisokkiajat tuotantolinjan vikaantuessa. Lyhyemmat seisokit tuovat
siten vdhemman rahallisia tappioita yritykselle ja lopputuotteet saadaan toimitettua asi-

akkaille nopeammin ja kustannustehokkaammin.

Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittdd huolto-ohjelma Metsd Wood Merikarvian saha-
linjalle. Huolto-ohjelman kehittdminen koostuu seuraavista osa-alueista: vikapaikkojen

kartoitus, varaosakartoitus sek& voiteluohjeen paivittdminen.

Opinnaytety® koski kuorimon ja latimen vélistd tuotantolinjaosuutta. TukkKilajittelu,
rimoitus, kuivaamo, tasaamo seké pakkaus- ja lahetysosasto jaa kasittelemétta talta osin.
Kaikki on tarkistettu sekd tarvittavat huoltotoimeenpiteet kartoitettu haastattelemalla
kolmea vanhempaa kunnossapidon asentajaa. Néin saatiin aikasempi tietotaito hyddyn-

nettya.
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2 METSALIITTO OSUUSKUNTA, METSA WOODIN MERIKARVIAN SAHA

Vuonna 1972 Kouhi Oy rakensi sahan nykyiselle paikalleen. Vuonna 1990 Oy
Botnia Wood Ab vuokrasi ja vuotta myéhemmin osti sahan Kouhi Oy:n kon-
kurssipesélta. Vuonna 1995 perustettiin Oy Metsé Timber Ltd, johon Merikarvi-

an sahakin liitettiin.

Myo6hemmin vuonna 2000 Finnforest Oyj, Solid Wood Division osti Merikarvi-
an sahan. Vuonna 2006 saha siirtyi Metséliitto Osuuskunta Puutuoteteollisuus,
Merikarvian saha omistukseen (Finnforest sailyy tuotenimend, bréndind.) Vii-
meisin omistajavaihdos tapahtui 2012 kun Mets& Group, Metsé Wood, osti Me-

rikarvian sahan.

Merikarvian sahan tuotanto on kasvanut vahitellen, kun vuonna 1993 tuotanto
oli 136.900 m3 sahatavaraa ja vuonna 2015 se oli 205.000 m3. Merikarvian sa-
halla sahataan pelkastadn kotimaista mantya. Puun tarve on vuosittain 465 000

m3 ja valmista sahatavaraa silla syntyy laskennallisesti 220 000 m3.

Kéyttosuhde vuonna 2015 oli 2,07. Puun loppukéyttokohteita ovat puusepénte-
ollisuus, hoylays, hirsitaloteollisuus, huonekalut, listat sekéd liimapuulevyt ja
palkit. Vientiin tuotannosta menee 85 %. Eniten sahatavaraa viedaan Pohjois-

Afrikan maihin, Iso-Brianniaan ja Japaniin.

Sahan linja koostuu kuorimon jélkeen pelkkahakkurista, nelivannesahasta, toi-
sesta pelkkahakkurista ja pyorosahasta. Tukin kuoresta osa myydaan sekad osa
poltetaan sahan l&mpokeskuksessa, josta lampd menee kuivaamoihin ja ylijaava
lampd Merikarvian keskustan kaukolampdverkkoon. Hake menee MetsdRauman

sellutehtaalle.

Valmista puutavaraa kuljetetaan kotimaassa padasiassa rekoilla. Ulkomaille kul-
jetus tapahtuu Helsingista satamasta konteilla.

40 % laivauksista tapahtuu Kaskisten satamasta ja loput 60 % muista satamista.

Oma satama ei ole endad vuoden 1999 jélkeen ollut aktiivisessa kaytdssa suurten
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kuusilaivausten loputtua. Méntyd tuodaan muutaman kerran vuodessa Ahve-
nanmaalta laivalla. Satamaa pystyy kéyttdmaan jokilaivatyyppinen alus, johon
mahtuu puuta noin 4500 m3.

Saha- ja tasaamolinja ovat kdynnissé kahdessa vuorossa viitend péivana viikossa
eli viikon jokaisena péivana niin sanotussa 2/5 jérjestelméssd. Vastaavasti kui-
vaamossa tyoskennellddn kolmessa vuorossa eli 3/7- tapaan.

Merikarvian saha tyollistdd yhteensa 76 henkil64, joista 9 on toimihenkil6ita.
Lisaksi urakoitsijoiden tydvoimaa on vaihtelevasti 2 - 16 henkil6a.
(Merikarvian saha.)



3 NYKYINEN TOIMINTAJATUOTANTO

3.1 Tukkien kuorinta ja mittaus

Kun tukit tuodaan sahalle, rekka ajaa ensin vaa’alle (kuva 1), joka punnitsee rekan ja

maarittdé puiden tilavuuden painon mukaan.

KUVA 1. Vaa’an kesalla 2014 valmistunut katos.

Seuraavaksi tukit kuljetetaan lajitteluun (kuva 2), jossa tukkimittari mittaa tukeista lase-
rilla pituuden ja lapimitan. Liséksi tukit l&pivalaistaan rontgenilla. Tasta nahdaan puun
sisélla olevat oksat ja muut viat sek& vierasesineet, koska rungossa oleva metalli saattaa
hajottaa vanne- tai pyorosahan. Tietokonejérjestelmé késittelee tukista saamansa tiedot
ja lajittelee tukit lokeroihin, joita on 45 kappaletta.
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KUVA 2. Tukkilajittelu seka osa tukkikenttaa
Taman jalkeen tukit ajetaan tukkiluokasta riippuen teloille odottamaan kuorintaa ja sa-
hausta.

3.2 Tukista laudaksi

Sahalla tukki ohjataan ensin pelkkahakkuriin (kuva 3), joka hakettaa sen kaksi vastak-
kaista sivua (kuva 4). Pelkkahakkurilta linja vie tukin vannesahalle, joka sahaa kaksi

lautaa molemmilta sivuilta. T4ssd vaiheessa tukki muuttuu pelkaksi muotonsa vuoksi.

KUVA 3. Hakkuri ja tukkiannostin
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KUVA 4. Pelkat linjalla menossa pyorosahalle.

Seuraavaksi materiaalia tyostetddn toisella pelkkahakkurilla ja jakosahalla, johon saa-
daan laitettua enintddn yhdeksan teréa (kuva 5). Uloimmat laudat ovat 16-25 mm pak-
suja ja 100-250 mm leveitd. Sisemmét sydanpuut ovat lankkuja ja kooltaan 31-75 mm
paksuja ja 100-275 mm leveitd. Terét vaihdetaan aina sahausasetusten muuttuessa, eli
noin 2 - 4 tunnin vélein. Vannesahan terét vaihdetaan niin, etti ensin ne ldysataan ja
sitten kaksi miestd irrottaa terdn ylhaalta ja alhaalta.VVanha tera kéaritadn kasaan ja vie-
daén teroitukseen. Ennen ne teroitettiin yrityksen terdhuoneessa, mutta siita luovuttiin ja
ty6 ulkoistettiin. Uusi terd laitetaan paikoilleen samassa jarjestyksessa. Pyorosahan terat

vaihdetaan vetdmalla kaikki terat vetoakselilta pois ja laittamalla uudet tilalle.
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KUVA 5. Jakosaha ja laudanerottaja tdmén takana.

Laudat menevat sahauksesta automaattisesti luokittavaan sarméyskoneeseen. (kuva 6)
Sérmayksessé laudasta sahataan tukin pyoredt reunat pois, jolloin laudasta tulee suora-

kaiteen muotoinen.

KUVA 6. Sarmayskone

Sahauksen jalkeen laudat lajitellaan dimensiossa paksuuden ja leveyden mukaan, kuva-
taan molemmin puolin (kuva 7) ja lyhennetdan trimmerissé (kuva 8) standardin mittai-
siksi riippuen siitd onko laudassa pinta- tai muita virheitd. Tdmén jéalkeen laudat loke-

roidaan (kuva 9) kokonsa mukaan.
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KUVA 8. Trimmeri
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KUVA 9. Lautojen lokerointi

Laudoista (25 mm) paksummat, eli niin sanotut lankut menevét suoraan latimelle ladot-
tavaksi pakettiin, joka on noin 1,4 m leved ja 1,8 m korkea. Rimoituksessa kaksi téllais-
ta pakettia rimoitetaan yhdeksi riviksi. Laudoista vastaavasti rimoitetaan kaksi samaa

laatua olevaa lokeroa yhdeksi riviksi.
3.3 Kuivaus

Ennen kuivausta puutavara rimoitetaan ilmavaksi ja ladotaan riveiksi (kuva 10). Riveja
ajetaan junan kaltaisella kulkuvalineelld kiskoja pitkin rimoituksen ja kuivaamon valilla
(kuva 11).

KUVA 10. Rimoituskone
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KUVA 11. Valmis rivi odottamassa kuivausta

Kuivaus tapahtuu kahdeksassa kamarikuivaamossa kuivaamolinjan sivussa, ja ne téyte-

tdan ja materiaali kuivataan kerralla kaikki kuivaksi (kuva 12).

KUVA 12. Kamarikuivaamo

Kamarikuivaamon liséksi on yhdeksan jatkuvan kuivauksen kanavakuivaamoa. Niissa
kuivaus tapahtuu kahdessa vaiheessa: esikuivaus on kanavan alkupadssa ja varsinainen

kuivaus loppupadssa. Eri vaiheissa ilma kiertda eri suuntiin, mika tekee kuivauksesta
tehokkaampaa.

Kuivaamot ovat jatkuvassa kéytossd, ja sahan toiminta optimoidaankin juuri kuivaamo-
jen kapasiteetin mukaan. Laudat ja sydantavara kuivataan 8 - 18 %:n kosteuteen loppu-
kayttokohteen mukaan, minké jalkeen ne lajitellaan (kuva 13) kameralajittelulla, lyhen-
netdén ja paketoidaan (kuva 14).
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KUVA 14. Paketti niputettu vanteilla yhteen.

Kun paketti on saatu vanteella niputettu yhteen, se huputetaan (kuva 15) jotta se kestéisi
paremmin kosteutta kuljetuksen aikana. Valmiit paketit ajetaan logistisista syista ulos
(kuva 16) tarkkaan jarjestykseen jotta ne saadaan oikeille asiakkaille.



KUVA 16. Valmiit paketit ajetaan ulos odottamaan lastausta.

3.4 Haketus

Haketta (kuva 17) tulee sahan pééhakkurista seka rimoituksesta. Kaikki hakkurista, ja-
kosahasta sekd sarmasté tuleva puutavara, joka ei kelpaa jatkojalostukseen, menee hak-
kuriin haketettavaksi ja seulottavaksi (kuva 18). Seula on kolmikerroksinen, puru seu-
loutuu ensimmaéisend, hakkeeksi sopiva seuloutuu seuraavaksi ja hakkeeksi liian isot
puunosat palautuvat erillistd hakekuljetinta pitkin uudestaan haketettaviksi.
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KUVA 18.

eulottu puru ajetaa rekkoihin.

3.5 Kuorinta

Tukit kuoritaan Merikarvian sahalla vasta juuri ennen sahausta monestakin syysta: En-
sinndkin kuorelliset tukit kestavat kolhuja paremmin. Jareiden pyorakuormaajien siirrel-
lessa puita pintavaurioita syntyisi helposti, jos kuorta ei olisi. Toisekseen kuori suojaa
tukkeja tuholaisilta, joita esiintyy kaikilla sahojen tukkikentilld. Merikarviankin sahan
ympadristossd on nadhtévissd ytimennavertdjien ja muiden ndvertgjien tuhoja. Sinista-
jasienikéan ei kuoren ansioista paase pilaamaan puuta yht4 helposti. Kolmanneksi kar-

hea kuori pitéa tukit pinoissaan tehokkaammin kuin sileéksi ja liukkaaksi kuorittu puu.
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Néin ollen tukkikenttd on turvallisempi ja tilanpuutteen yllattdessa telat saadaan kasat-
tua korkeammiksi, kun tukit eivat padse vierimaan kasasta pois. Vield mainittavana etu-
na on se, ettd tukit pysyvat laadultaan parempina, kun ne eivét paéase kuivumaan, silla
kuori estda veden haihtumisen. Mahdollinen lika jaa kuoreen eikd paase tylsyttaméaan

sahan teria.

Kuorinta tapahtuu roottorikuorimakoneella (kuva 19). Siind on kovametallista tehdyt

terapalat, jotka poistavat kuoren.

Terépalat pyorivat sisdkehdssd, joka itse on kiinni kiintedssé ulkokehdssé. Tukit syote-
tdan kuorimakoneeseen piikkirullien avulla. Terérunkoja séé&detadn paineilman avulla

tukkikoosta riippuen, jolloin ne painuvat kuoren ja puun valiin.

Merikarvialla on kaksi kuorimakonetta, joista suurempi pystyy kuorimaan halkaisijal-
taan enintd&n 75 cm paksuja tukkeja. Pienempi voi kuoria 66 cm paksuja tukkeja ja
ennen naitd koneita on myods pyorosievennin, joka sievistéa tyvitukkien tyvessa olevan
laajentuman kuten esimerkiksi kannon tyven. Sievennin on malliltaan kutterisievennin,

joka pyorii tukin ympadri leikaten tyvilaajentuman pois.

KUVA 19. Roottorikuorimakone

Tukkien syottonopeus vaihtelee tukin koon mukaan. Suuria tukkeja, joiden lapimitta on
enemman kuin 30 cm, kuoritaan noin 30 m minuutissa. Naissa suurissa tukeissa on

yleensa paksu kuori, mink& vuoksi nopeuden on oltava hitaampi. Vélitukkeja, joissa on
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ohuempi kuori, voidaan ajaa suuremmalla nopeudella, jopa 70 m/min. Suurien tukkien
syottovali on 50-70 cm. Pienid, halkaisijaltaan noin 15 cm paksuja tukkeja voidaan
kuoria nopeudella peréti 100 m minuutissa, joka onkin kuorimakoneen maksiminopeus.
Pikkutukit voidaan ajaa kuorimakoneeseen ilman véleja, katkeamattomana jonona. Ta-
méa on kuorimakoneellekin parempi tapa, koska télldin kuorimaterien ei tarvitse jatku-
vasti avautua ja sulkeutua. Vuodenajalla on my6s merkitysta tukkien kuorimanopeu-
teen, silla talvella tukkien kuoren ollessa ja4ssa nopeus on alhaisempi kuin keséllg, jol-

loin kuori irtoaa huomattavasti helpommin.

Kuori koostuu jélsi-, nila- ja kuorikerroksesta. Mannysta kuori irtoaa suhteellisen hel-
posti ja kasvukaudella suurin osa kuoresta irtoaa jo kaatovaiheessa metsassa. Normaa-
listi puun kuori irtoaa jalsikerrosta pitkin. Jos jalsikerros kuivuu varastoinnin aikana,
liimautuu kuori tiukasti kiinni runkoon ja kuorinnassa jalsikerroksen yléapuolelle voi
jaada kuorta. Vaihtoehtoisesti kuori irtoaa repien mukaansa myds puuainesta, jolloin
havikki kasvaa. Rungossa esiintyvét viat, kuten oksaisuus, lenkous ja korot vaikeuttavat

kuorintaa, jolloin kuorta saattaa jaada runkoon.

3.6 Mittausmenetelmat sahalla

Tukit kéyvat 1api useita eri mittauksia ennen sahaukseen paatymistaan. Heti sahalle tul-
tuaan rekka ajaa vaa’alle (kuva 1), joka punnitsee koko yhdistelmén painon. Punnitse-
malla pysytddn muuttamaan puiden paino kuutioiksi. Ndin saadaan laskettua lajittele-
mattomien puiden, kuten kelirikkovaraston, maara. Vaaka kalibroi itse itsensa tekemaélla
otantoja. Kymmenen edellisen otannan keskiarvosta lasketaan kulloinenkin kerroin kuu-

tioinnille.

Lajittelussa tukit mitataan kahdesti: seké laserilla ettd rongenilla. Aiemmin rontgenilla
valaistiin vain hyvalaatuisen nékdiset tyvitukit, mutta vuoden 2010 jalkeen kaikki tukit
menevat valaisun lapi. Rontgenvalaisu otettiin kayttoon Merikarvialla vuonna 2007.
Rontgenmittaus perustuu rontgensateiden absorptioon, eli imeytymiseen aineeseen. Kun
séteet kulkevat valaistavan tukin lapi, ne vaimenevat. Erilaiset rakenteet puun sisalla
vaimentavat séteilyé eri tavalla. Esimerkiksi tihed aine imee sateilyd enemman kuin
harvempi, samoin kostea enemman kuin kuivempi. Tukin l&péissyt sateily mitataan an-
tureilla ja muutetaan digitaaliseksi. Nain syntyy tukista poikkileikkauskuva, jossa néky-

vat oksat ja muut rungon sisélla olevat viat, joita ei silmin voi ndhda. Kuvasta nakee
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myos sydanpuun osuuden. Naita tietoja kdytetadn hyvéksi lajittelussa, silla oksaton lau-

ta on erittdin arvokasta tavaraa.

Lasertukkimittari (kuva 20) varsinaisesti lajittelee tukit. Se mittaa tukin tiedot: pituuden,
paksuuden seka rungon muodon. Naistd saadaan selville tukin tilavuus. Tukkimittari
koostuu neljasta laserista ja kolmesta videokamerasta. Laserit piirtdvat tukin pinnalle
valoviivan, jonka kamerat kuvaavat ja josta tietokone laskee tukin muodon. Mittauksia
otetaan viiden sentin valein, ja niill4 saadaan selville lapimitta, pituus, lenkous ja soi-
kiokkuus. Tukin pituus saadaan mitattua pulssianturilla, joka alkaa mittamaan, kun tuk-

ki menee valokennon ohi, ja lopettaa, kun tukki taas on pois valokennon edesté.

KUVA 20. Lasetukkimittari

Pulssimittari mittaa kuljettimen kulkemaa matkaa ja tunnistaa kuljettimen kulkusuun-

nan. Tietokone suodattaa mittaustuloksista pois oksat, riippuvat kuoret ja kaatolipat.

Vannesahauksen yhteydessé on seuraava lasermittaus. Ensimméinen mittauskohta on
heti kuorimokoneen valivaraston jalkeen. Kone mittaa tukin suoruuden. Kone muistaa
jopa 50 edellistd tukkia. Kun tukki saapuu vannesahalle, lasermittari skannaa tukin ja
aikaisemman muistissa olevan tiedon mukaan kone pyo6rayttdd tukin mahdollisimman

edulliseen asentoon, jotta mahdollinen tukin kierous haittaisi mahdollisimman véahan.
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4 HUOLLETTAVAT KOHTEET

Niihin laakereihin, jotka toimivat niveling, joilla pyorimisliiketta ei kaytdnnossa ole tai
joilla se on hyvin pieni, kéytetdan voiteluun Shell Gadus S3 A1300C 2 (aikasempi nimi
Shell SRS 4000) - tappivaseliinia. Vaseliinilla on erinomainen kiinnitarttuvuus, ja se
hylkii vetté seké kest&é iskukuormituksia. (Shell Gadus S3 A1300C 2. 2012.)

Laakereissa, joissa pydrimisnopeus on isompi kdytetdan Shell Gadus S2 V220 2 (ai-
kasempi nimi Shell Alvania EP2) - laakerivaseliinia. Vaseliinilla on erinomainen kuor-
mankantokyky, se kestdd hyvin mekaanista rasitusta ja veden huuhtelevaa vaikutusta,

silld on hyva hapettumisen kesto seka se suojaa korroosiolta. (Gadus S2 V220 2. 2012.)

Tappi- ja laakerivaseliinin kayttotarkoituksia ei saa sekoittaa keskenadn, jotta valtetdan
turhat laakeririkot ja seisokit. Kaikissa tuotantolinjan ketjuissa kaytetdan voiteludljyna

Kevol 46 - mineralipohjaista johdedljya. (Kevol 46. 2010.)

Laakereiden kuntoa voi seurata silmédmaarasesti, tarkkailemalla ylimé&éaraisia &anié seka
seuraamalla kayntilampotilaa. Jos jokin ndistd poikkeaa normaalista, on laakeri syyta

tarkistaa ja mahdollisesti vaihtaa.
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4.1 Laakerit

4.1.1 Pystylaakeriyksikko

Pystylaakeri (kuva 21) on yleisin laakerityyppi linjalla. Ne ovat suhteellisen kovalla
rasituksella suuren pyoérimisnopeuden seka tarahtelyn vuoksi. Vaseliinin viikoittaisella
lisdykselld saadaan estettyd kulumisesta johtuva metallipdlyn kerdantyminen laakeriin.

Né&in myds poistuu vaseliiniin kondensoitunut vesi.

KUVA 21. SKF SY508M

Laakeria vaihdettaessa, esimmaisend kannattaa mitata akselin halkaisija. Esimerkiksi
mallissa SY508M kaksi viimeistd numeroa ovat 08 (taulukko 1). Kun luvun kertoo vii-
delld, saadaan akselihalkaisijaksi 40 mm. Yhdelle laakerin halkasijalle 16ytyy padsaan-
toisesti vain yksi laakerivaihtoehto. Valmistaja on joko SKF, FAG, FYH tai ASAHI.
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TAULUKKO 1. Pystylaakeriyksikot

Nimike/paikka Akselin @ 30 40 50 55 60 75 80 100
Laakeri SKF: | SY506M | SY508M | SY510M | SY511M | SY512M | SYJ515 | SYJ516 | SYJ520

Kuorimo:

Automaattisarma: X X

Kaantaja: X X

Jakosaha: X X X

Laudanerottaja:

Dimensio: X

Trimmeri: X

Lokerikot: X X

Ladin: X X

4.1.2 Laippalaakeriyksikko

Laakeriyksikot altistuvat suhteellisen kovalle rasitukselle suuren pyérimisnopeuden
seka tarahtelyn vuoksi. Vaseliinin viikoittaisella lisdykselld saadaan estettyd kulumises-
ta johtuva metallipdlyn kerddntyminen laakeriin, ja samalla poistuu vaseliiniin konden-

soitunut vesi.

Laakeria vaihtaessa, esimmaisend kannattaa mitata akselin halkasija. Esimerkiksi mal-
lissa FY508M (kuva 22), kaksi viimeistd numeroa ovat 08 (taulukko 2.) Kun luvun ker-
too viidellg, saadaan akselihalkasijaksi 40 mm. Yhdelle laakerin halkaisijalle 16ytyy

paasaantoisesti vain yksi laakerivaihtoehto.

KUVA 22. SKF FY508M
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TAULUKKO 2. Laippalaakeriyksikot

Nimike/paikka Akselin @ 40 45 50 60 65 70 90 120
Laakeri
SKF: FY508M | FY509M | FY510M | FY512M | FY513M | FYJ514 | FYJ518
Laakeri
FYH: UCF324
Kuorimo: X
Vannesaha-kiramo: X
Hakkuri: X X
Kaantaja: X
Jakosaha:
Kurso: X
Laudanerottaja: X
Dimensio: X X X
Trimmeri: X
Ladin: X X

4.1.3 Halkaistava laakeripesa

Laakeripesat (kuva 23) ovat kovalla rasituksella, koska niihin kohdistuu suuria painoja
ja iskuja. Niiden pydérimisnopeus on vastaavasti pieni. Sisatiloissa kéytettaviin laakeri-
pesiin tulee lisata vaseliinia kerran kuukaudessa. Ulkona, esimerkiksi kuorimossa, ole-
viin laakeripesiin tulee lisata vaseliinia kaksi kertaa kuukaudessa. Talla saadaan mini-

moitua veden ja lian paasy laakeriin.

KUVA 23. SKF 511-609:n pesa
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Nimike/paikka Akselin @ 50 60 65 80 90 100
Pesa 511-609 | 513-611 516-613 518-615 520-617 522-619
Laakeri 23 11K 22 13K 22313 | 22218 CCK| 22220 CCK | 22222 CCK

Kuorimo:

X

X

X

Vannesaha-kiramo:

Hakkuri:

Automaatti sarma:

Kaantaja:

Jakosaha:

Kurso:

Laudanerottaja:

Dimensio:

Trimmeri:

Ladin:

4.2 Ketjut

Ketjut kuljettavat puutavaran pitkin sahalinjaa. Niistd pitdd tarkistaa Kireys, suoruus

seké se, ettei niisté ole irronnut osia. Talla estetddn ketjun turha katkeaminen.

Taulukossa esiintyvé jako (taulukko 4) tarkoittaa ketjussa hampaan pituutta, paljonko

ketju etenee yhden hampaan liikkeen aikana. Kaksinkertainen tarkoittaa sitd, etta kaksi

ketjua ovat kiintedsti rinnakkain. Nain ollen ketju on kaksi kertaa leveampi seka kesta-

vampi.

TAULUKKO 4. Rullaketjut

Jako

26

26

40

40

60

80

100

160

Kaksinkertainen

Malli

B16

B16-2

24B

24B-2

A60

M80-A-80

A100

M112-A-160

Kuorimo:

X

Vannesaha:

X

Hakkuri:

Automaatti sarma:

K3antgja:

Jakosaha:

Kantti:

Kurso:

Laudanerottaja:

Dimensio:

Trimmeri:

Lokerikot:

Ladin:
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5 POHDINTA

Opinnaytetyon aihe oli tekijalleen mielenkiintoinen ja palkitseva. Han on tydskennellyt
Metsd Wood Merikarvian sahalaitoksella aliurakoitsijan kautta yli 2 vuotta ja saanut
seurata nykyisid toimintatapoja niin linjalla kuin kunnossapidon puolellakin. Né&iden
kokemusten perusteella olisi hyvé, jos 6isin, kun saha on pysédhdyksissa, kaytaisiin ko-
ko linja viikon aikana lapi aloittaen kuorimosta, ja tarkistettaisiin kaikki huoltosuunni-
telman mukaiset kohteet. Nyky&an niitd tarkistetaan harvakseltaan, jos ollenkaan.
Useimmiten vasta laitteen rikkouduttua havahdutaan siihen, ettd olisi pitanyt jo aikai-

semmin tarkistaa kyseinen laite.

Laitteet ja koneet ovat isoja ja hitaasti kunnostettavia ja tarkistettavia, joten tdhan tyo-
hon pitéisi perehdyttdd oma tyontekijansa, jolla olisi tarvittava osaaminen kyseiseen
tyohon. Téstd johtuvat kustannukset kuittaantuisivat hyvinkin nopeasti, koska seisok-

Kiajat pysyisivat pienina ja huoltokatkokset olisivat suunniteltuja eivétka yllattavia.

Tyon tekijd ei saanut kaikkia laakereita kirjattua ylos, koska pahimmassa tapauksessa
olisi joutunut purkaamaan konetta useamman péivan. ldeana olisi, ettd jatkossa huolto-
jen yhteydessa alettaisiin dokumentoimaan varaosalistaa paremmin, koska konekanta on
1970 - 1980 - luvuilta perdisin, piirustukset ovat aika vajavaisia sekd vanhentuneita.

Niinpé niista ei ollut paljoakaan hyotyé tassé opinndytetydssa.
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Liite 1. Merikarvian saha.
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