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1. JOHDANTO

1.1 Toimeksiantaja

Opinnaytetyon toimeksiantaja oli HB-Betoniteollisuus Oy. HB-Betoniteollisuus Oy on
suomalainen betonituottaja, joka valmistaa pihatuotteita, harkkoja,
mosaiikkibetonilaattoja, portaita sekd valmisbetonia (Viiden tdhden betonituottaja,
2010). HB-Betoniteollisuus Oy:ll& on tehtaita Jyvéaskylassa ja Somerolla. Jyvéskylaén
valmistui vuonna 2006 uudenaikainen E-tehdas, joka valmistaa harkko- ja

ympaéristobetonituotteita. (Nieminen, 2010.)

1.2 Tyon tausta

Tydskentelin HB-Betoniteollisuus Oy:n Jyvaskylan E-tehtaalla kesat 2008 ja 2010.
Tuona aikana tuli ilmi tarve tehtaan automatisoidun laitteiston k&yttéohjeistuksesta.
Tehtaan laitteiston k&yttoon ei entuudestaan ole ohjeita, ainoastaan joidenkin
yksittdisten laitteiden k&yttoon. Niinpé laitteiston k&yton opetteleminen perustuu
kokeilemiseen ja erehtymiseen. Kokeneemmat tyontekijat tietysti osaavat laitteiston
kayton, jolloin uuden tyontekijan on mahdollista kysella heiltd ohjeita. Kuitenkaan
aina ei kokeneempikaan tyontekijé ole paikalla auttamassa ongelmatilanteen
ratkaisemisessa. Toisaalta tehdas pitaa sisalldén paljon mitd moninaisimpia ja
satunnaisesti ilmaantuvia ongelmatilanteita, joihin ei kokeneemmallakaan

tyontekijalla valttdmatta ole ratkaisua tarjota siltd istumalta.

1.3 TyOn tavoite

Tyon tarkoitus on antaa lahtékohdat laitteiston kayttoon, laitteiden toiminnan
ymmartamiseen ja tatd kautta mahdollisten ongelmatilanteiden ratkaisemiseen.
Kéyttoohjeet pitavat sisélldédn koko tehtaan laitteiston ohjauksen tarkeimmilté osiltaan
eli toiminnot, joita tyontekijat yleensa tydsséan suorittavat. Tydntekijoiden tehtévat

eroavat tuotannon eri osa-alueilla, jolloin ohjeissa on pyritty selostamaan tilanteeseen



sopivimmalla tavalla kyseisen laitteiston k&ytto6. Oma oppimistavoitteeni oli
ymmartaa kokonaisen tuotantolaitoksen toimintaa ohjaavan jarjestelmén ratkaisuja

erityisesti logiikkaohjelman osalta.

2. BETONITUOTTEIDEN VALMISTUS

2.1 Betoni

Betoni koostuu kiviaineksista, sementistd ja vedesta. Kiviaineksia on noin 70-80%,
sementtid 10-20% ja vettd 5-10% betonin tilavuudesta. (Mité betonin valmistuksessa

tapahtuu; Paikallista kotimaista raaka-ainetta; Betoni, 2010.)

Kiviaineksista suurin osa on yleensd 0-6mm soraa. Osa on vield karkeampaa
kiviainesta, kuten 3-8mm sepelid. Yleensd mukana on myds hienompaa filleria.
Toisaalta tehdessa kevytsoratuotteita kaytetaan kiviaineksina yleensé soran ja sepelin
sijasta kevytsoraa ja papumursketta, joiden sekaan yleensa lisatd&dn myos filleria.
(Paikallista kotimaista raaka-ainetta, 2010.)

Sementin ja veden osuus betonissa on merkittavé betonin kovettumisen kannalta.
Vettd on oltava n. 40% sementin méérasta. Veden madrad arvioitaessa on syyté ottaa
huomioon massan kiviaineksien ja muiden aineiden kosteus. Veden laadullakin on
merkitystd, mutta voidaan todeta, ettd juomavesi kelpaa betonin valmistukseen. (Mita

betonin valmistuksessa tapahtuu; Betoni, 2010.)

Betoniin voidaan myos lisatd vériaineita tai lisdaineita. Vériaineilla maérataan betonin
vari. Lisaaineilla voidaan puolestaan saddelld betonin ominaisuuksia. Esimerkiksi

erilaisilla notkistimilla voidaan parantaa betonin tyostettavyytta (Betoni, 2010).

2.2 Tuotteen valmistus

Soran vastaanottoa varten on purkusiilot, joista hihnakuljettimia pitkin kiviainekset

kuljetetaan kiviainessiiloihin. Kiviainessiiloista annostellaan kiviainekset



vaakahihnalle, joka kuljettaa ne edelleen kuuppaan. Kuuppa on séilio, joka liikkuu
vaijerin vélitykselld alhaalta vaakahihnalta ylospdin myllyjen ylépuolelle. Kuupasta
kiviainekset tyhjennetddn housukappaleen kautta k&yt6ssa olevaan myllyyn.
Housukappaleen toinen putki menee myllyyn 1 ja toinen myllyyn 2, ja putken
ylapadssé oleva l&appa aukaistaan kaytdssé olevaan myllyyn vievan putken osalta.
Myllyyn taytyy vield annostella sementtiséiliosta puhaltamalla sementti. Vield lisatdan
vesi. Tarvittaessa myos vériaine tai lisdaine lisataan séiligistdan pumppaamalla

myllyyn. (Ks. kuvio 1.)

prassille

KUVIO 1. Massaan tarvittavien aineiden siirtelyd myllylle ja edelleen préssille

Myllyn sekoitusaika on yleensé noin 60-120s. Mylly tyhjennetdan suppilon kautta
hihnakuljettimelle. Hihnakuljetin vie tuoreen massan préassikoneelle, jossa massasta
puristetaan taristaméalla halutun muotoisia tuotteita levyn péélle (ks. kuvio 2).
Seuraavaksi tuotteet viedaén levyjen pééalla tayttotorniin, jonka yhteen kerrokseen
mahtuu kolme levya tuotteita. Kerroksen taytyttya torni nousee ylospain, jotta uusi
kerros voidaan taytta4 hihnalta tulevilla levyilla. Torniin mahtuu 12 kerrosta levyja,
jotka automaattinen trukki vie uuniin, jossa tuotteet kovettuvat muotoonsa. Uunissa
tuotteet ovat vajaan vuorokauden noin 30-40°C lampdtilassa. Taman jalkeen tuotteet

ovat valmiita.



KUVIO 2. Prassi, joka puristaa massan tuotteiden muotoon

2.3 Tuotteen pakkaus

Automaattisesti toimiva trukki tuo valmiit tuotteet levyjen péalla purkutorniin, joka on
vastaavanlainen kuin tuorepuolen tayttotorni. Purkutornissa levyt lasketaan kerros
kerrallaan ketjukuljettimen péélle, joka vie levyja eteenpéin tuotteiden purkuun.
Tuotteet tydonnetdén hydraulisin toimilaittein levyjen péalta purkuradoille. Tyhjat levyt
liikkuvat ketjukuljetinten paalla levymakasiiniin, josta levyt tydonnetdén uudestaan
kaytettaviksi prassille. Purkuradoilla tuotteita liikutellaan joko rulla- tai
hihnakuljettimin pakkauskoneelle. Tarpeen mukaan tuotteita kd&annelldén,
pannoitetaan pantakoneilla tai lohkotaan lohkomakoneella. (Ks. kuvio 3.)
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KUVIO 3. Valmiit tuotteet lahestymadssa lavalle pakkausta

Pakkauskoneella tuotteet asetellaan kerroksittain lavan péélle. Tarpeen mukaan
tuotekerrosta k&d&nnetddn kaantopoydéalld. Tuotekerroksen lasku lavalle tapahtuu
viemalla tuotekerros vetolevyn péélla leukojen véliin, jotka puristuvat kiinni
tuotekerrokseen. Taman jélkeen vetolevy poistuu alta pois, leuat laskeutuvat alaspain
ja avautuvat laskien tuotteet lavan péélle. Kun tuotteita on haluttu kerrosméaéaré lavalla,
lava l&htee eteneméén rullakuljettimia pitkin kaarintakoneelle. Kaarintdkoneella lava
kaaritdan muoveihin kuljetusta varten. Etikettilaite tyont&é vield tuotteen
tunnistustarran lavan kylkeen kiinni, jonka jalkeen lava on valmis vietavaksi ulos

rullakuljettimia pitkin.

2.4 Vikatilanteen merkitys

Betonituotteiden valmistus perustuu kiertoon, jossa tuorepuolella tehdaan uusia
tuotteita uuniin vietdvaksi ja kuivapuolella pakataan uunista purettuja valmiita

tuotteita lavoille. Vikatilanne pyséyttaa yleensa jonkin radan osan ja tatd myoten



viiveelld koko valmistuskierron. Tuore massa menee pilalle seisoessaan ja
kuivaessaan karkeasti sanottuna yli puoli tuntia, jonka jalkeen se on ajettava
jateastiaan. Tuotteita voidaan purkaa uunista tekematté uusia tilalle, mutta ei tdamakaan
ole pitemman péélle kannattavaa eikd tuotteita ole uunissa loputtomiin. Massan ajon
aloitus uudestaan vie myos aikaa, mutta sen suhteen ei kannata hataillak&an ennen
kuin ollaan varmoja hdirion korjaantumisesta, jottei massaa jouduta taas hairion

jatkuessa ajamaan jateastiaan.

Tehtaan toiminnan seisahtuminen tyaikana on kallista. Edelld kuvatulla tavalla
vikatilanteen pitkittyessa tehtaan toiminta seisahtuu mahdollisesti pitkaksikin aikaa.
On siis selvaa, etta vikatilanteiden nopea ratkaiseminen olisi edullista. Toisaalta
hatéily ei auta, silla laitteita on kasiteltavé oikein seké laitteiden etté tyontekijoiden
turvallisuuden vuoksi. Naissa tilanteissa toimimista varten olisi syyté olla jonkinlaiset
kayttoohjeet.

2.5 Ohjausjarjestelma

Tehtaan laitteiden toimintaa ohjaa pitk&lti Siemens S7-logiikka. Valvomonayttdjen
kayttoliittyma on Wonderware Intouch ja kosketuspaneelien kayttoliittyma joko
Siemens TP170 tai TP270. Liséksi laitteiston ohjaukseen on yleensa ohjauskaappi

ohjauskytkimineen ja merkkivaloineen.

3. KAYTTOOHJEET

3.1 Kuivapuoli

Kuivapuolella ké&sitellaéan valmiita kivia, jotka trukki tuo uunista purkutorniin levyilta
purkua ja edelleen lavalle pakkausta varten. Kuivapuolella ei voida ené4 vaikuttaa
tuotteen laatuun, ainoastaan voidaan paattad mink&laatuiset tuotteet hyvéksytaan

lavalle pakkaukseen ja yritetadn toteuttaa tdma tuotteiden pakkaus keskeytyksetté.



Ty0Oskentelin paasaantoisesti kuivapuolella pakkaustyontekijana.

Tydskentelyaikanani pidin paivékirjaa, johon kirjailin ylos laitteiden
toimintajérjestyksia ja ongelmatilanteita. Kahden kesén aikana kuivapuolen toiminta
tuli melko lailla tutuksi. Kéyttdohjeiden osalta kdvin ajon aloitukseen liittyvat rutiinit
ensin l&pi. Myos ohjauskytkimet kdvin yleisesti lapi. Tarkempaa selostusta varten koin
mielekkdimmaksi k&yda kuivapuolen kuljettimien ja laitteiden toiminnat
jarjestyksessaan lapi. Yhden radan osan seisahtuminen tarkoittaa koko radan
pyséhtymistd, jolloin tarvittaessa olisi hyva olla tietoa saatavilla jokaisen radan osan

toiminnasta.

Kuivapuolella toiminnan héiriintyessé voi useampi Kivi tai jopa kivilevy poiketa
automaattiajon mukaisesta toiminnasta. Talloin on erittdin aikaavievéd, raskasta ja
toisinaan turvatontakin siirrelld kivid tai levyja inmisvoimin oikeille paikoilleen ajon
jatkamiseksi. Mahdollisuuksien mukaan onkin tall6in suotavaa ajaa laitteita ja
kuljettimia kasiajolla, kunnes automaattiajoa voidaan jatkaa. K&siajossa on syyta
noudattaa pa&saantoisesti automaattiajon toimintajarjestystd, jolloin automaattiajon
mukainen toiminta on syyté tietdd. Ohjeissa on pyritty kdymaan automaattiajon
mukainen toimintajarjestys lapi sen verran tarkasti, jotta oikeanlainen kasiajokin
onnistuisi (ks. liite 1 kohdat 6.3 Pakkauskoneen automaattinen toimintajarjestys ja 6.4

Pakkauskoneen toiminta).

Tarkeimpien ja useimmin hairiytyvien laitteiden toimintaa on pyritty kdymaan
tarkemmin lapi. Tallaisia laitteita ovat esimerkiksi pakkauskone, jossa kivet siirretadn
kerroksittain lavan paalle, tai vallikivia ajettaessa lohkomakone, joka lohkoo yhteen
tehdyt vallikivet erilleen. Pakkauskoneen toiminnan keskeytyesséd on toisinaan vaikeaa
saada kone jatkamaan automaattista toimintaansa. Niinp& ohjeissa on pyritty kdymaan
pakkauskoneen toiminta lapi niin, ettd toiminnan keskeytymisen syy pystyttaisiin
paikallistamaan ja ymmartdmaan (ks. liite 1 kohdat 6.4 Pakkauskoneen toiminta ja
6.10 Yleisia vikatilanteita). Jos ilmeiset hairiot on korjattu, eikd toiminta edelleenkaan
jatku, on ohjeissa selostettu toimintamalli, jonka toteuttamisen jalkeen automaattiajon

kuuluisi viimeistéén jatkua (ks. liite 1 kohta 6.5 Pakkauskoneen k&sinajo).

Automaattiajon héairioita ollaan kayty lapi kirjaamalla ylos havaittuja vikatilanteita,
naiden ilmenemistapoja ja ratkaisuja naihin tilanteisiin, silla néita kuivapuolella on

reilusti. Esimerkiksi etikettilaitteen hairitta olisi vaikea huomata, ellei tasta tulisi
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hairidilmoitus valvomonaytolle seka tietyn merkkivalon vilkunta kuivapuolen
ohjauspulpettiin (ks. kuvio 4). Edelleen etikettilaitteen hairion syyté on vaikea etsia,
silla hairid johtuu tarrantyénnén epdonnistumisesta lavaan, mutta varsinaista syyta
tdhan on toisinaan vaikea ymmartas, ellei ole kirjattu ylos mahdollisia syité ja vian

tuntomerkkeja.
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KUVIO 4. Pakkauspuolen ohjauskaappi ohjauskytkimineen ja merkkivaloineen

3.2 Tuorepuoli

Tuorepuolenkin toimintaa oli mahdollista tarkastella tyoskentelyaikana. Kuitenkaan
laitteiden ohjausta ei ymmarra kovin hyvin, jos ei sité itse joudu vastuullisesti
tekemaan. Mahdollisuuksien mukaan yritinkin osallistua tuorepuolen ja muunkin
tehtaan minulle tuntemattomamman laitteiston ohjaukseen itse tekemalld. Taman
lisdksi haastattelin tehtaan kokeneempia tyontekijoita laitteiden ohjauksen suhteen
silté osin kuin se oli epéselvaa itselleni.
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Tuorepuolen toiminta ja sen tyotehtévat eroavat kuivapuolesta melko paljonkin.
Toiminnassa ei esiinny varsinaisia toiminnan seisauttavia helposti tunnistettavia
vikoja kovinkaan usein, vaan toiminnan ohjaus on pikemminkin saat6a. Tavoitteena
on tehd& hyvalaatuisia ja oikeankokoisia tuotteita, johon kuivapuolella ei voida enda
vaikuttaa. Tahan tavoitteeseen padsyyn vaikuttavat lahinnd massan koostumus ja

prassikoneen asetukset, joita myllari ja konemies yhteisymmarryksessa saatavat.

3.2.1 Myllarin tehtavat

Myllari huolehtii oikeanlaisen massan teosta prassikoneelle asti tuotteen muotoon
puristusta varten. Massan koostumusta tarkkaillaan jatkuvasti l1&hinna tuotteen painoa
ja veden maaraa tarkkailemalla. Myll&ri huolehtii 1&hinn& oikeasta veden maarasté. Jos
epéilladén tarvetta muuttaa kiviainesten tai sementin mééraa, otetaan yhteytta
laboranttiin, joka laskee massan koostumuksen néilta osin. Myllarin kuuluu viela
huolehtia massaan annosteltavien aineiden riittdvyydesta ja keskeytyksettomasta

annostelusta myllyyn ja edelleen préssikoneelle.

Myllari valvoo toimintaa l&hinng valvomonayttdjen kautta. Kayttoohjeissa on kéayty
l&pi valvomonayttdjen toiminta tarkeimmilté osiltaan. Tarkeimmaksi koin kayda
paivittdisen ajon aloituksen, mahdollisen keskeytyksen ja lopetuksen toiminnot lapi
(ks. liite 2). Tuotteen vaihtumiseen liittyvat toiminnot ollaan myos kayty lapi, silla
talloin myllarin on oltava tarkkana. Oma hankaluutensa on vérillisen tuotteen tai 2-
varituotteen ajo, joihin liittyviin toimintoihin on kanssa kiinnitetty erityistd huomiota.

Myllarin valvomonayton kautta ohjataan myds tuorekuljetinten ja trukin toimintaa.

Hairiotilanteista on joitain esimerkkeja (ks. liite 3). Yleens& ollaan mainittu missé
ohjaustilanteissa tulee olla tarkkana ja minkalaisia ongelmia tallgin voi esiintya.
Ongelmatilanteen ratkaisuun on annettu lahtékohdat ja periaate, jotta ongelman

selvittelyssé paastaan liikkeelle.

3.2.2 Konemiehen tehtavat

Konemies huolehtii prassikoneen toiminnasta ja sen sdaddistd, jotta tuotteista tulee

halutunlaisia. Koneelle on oma valvomondaytténsg, josta sen toimintaa voidaan seurata



ja ohjailla. Kuitenkin on tarpeellista seurata itse konettakin toiminnassaan seka sen

valmistamia tuotteita levyjen paalla tuorekuljettimilla.

Ohjeissa tarkeimpéna ollaan koettu kayda l&api koneen kéynnistys, keskeytys ja

pysaytys, jotta ajosta kyettdisiin suoriutumaan ilman ongelmia (ks. liite 4). Tdman

lisdksi on kayty lapi koneen tarkeimpi& asetuksia, joiden perusteella tuotteista

saataisiin tehty& halutunlaisia (ks. liite 5). Koneen toiminnan mahdolliseen

seisahtumiseen liittyen ollaan koneen toimintajarjestys kuvailtu niin, ettd kyettaisiin
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paikallistamaan ja ymmartdmaan seisahduksen syy. Ollaan my6s annettu yleinen ohje

vianratkontaan sek& esimerkkeja yleisimmisté vikatilanteista. (Ks. kuvio 5.)

Walking Beam Back Sw. -PX-9 @

Feed Drawer @ Back Sw. @
Stripper Beam Down Sw. - PX-15 &
Feed Drawer Probe &

Pallet in pos. @ W.B. #1 - PX-10 &
Pallet in pos. @ W.B. #2 - PX-11 &

| > Send Infeed Conveyor Down |

Infeed Conv.
Down Sw. ONZ

Walking Beam on
Forward Sw?2

T430 | 0.0 | 0.10 0.00

2 Send Compression Head Up
& Send Stripper Beam Up

Comp. Head Up
Sw. Made ?
YES

@ Send Compression Head Down
Comp {High) Speed Vibrator

[ e]

Send Feed Drawer Forward
Agitator
Fill (Low) Speed Vibrator

Feed Dwr @
Fwd position?
YES

Height Stop
Latched Up?

Send Walking Beam Back

Walk Beam Back
Sw. Made ?
YES

Stop Vibrator
< Send Stripper Beam Down

Send Feed Drawer Back

KUVIO 5. Préssin toimintasykli

4. VIKATILANTEITA

Feed Drawer @
Back pos. ?

Stripper Beam or
Down Sw.?

Machine Cycle Completed

Tehtaalla on kirjattu ylos keskeisimpid havaittuja vikatilanteita. Ndihin olen

perehtynyt tarkemmin tutustumalla logiikkaohjelmaan néiden tilanteiden osalta.
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L&hinn& olen tutustunut pakkauspuolelta kirjattuihin ongelmakohtiin. Joihinkin
naista olen tehnyt selvityksen ongelmatilanteesta ja korjausehdotuksia, kuinka tilanne
saataisiin korjattua. Seuraavassa on esimerkkeja tekemistani selvityksista ja
korjausehdotuksista.

4.1 Harkkojen lasku lavalle pakkauskoneella

Seuraavia ongelmakohtia on kirjattu ylos liittyen harkkojen laskuun lavalle

pakkauskoneella:

e 6. Pakkarin vetolevyn lasku tarkemmaksi.

e 11. Kourien laskun s&ato silloin kun vetolevy on jo pois alta?

e 24, Lasku puristuksessa ei toimi (pulssit).

e 25, Lasku lavalle ei toimi (pulssit).

4.1.1 Laskun periaate

Harkot pakataan lavalle kerroksittain. Harkkokerros tydnnetdan vetolevylle. Vetolevy
kehikoineen nousee ylospéin lavan ja silla jo olevien Kivikerrosten ylapuolelle.
Vetolevy siirtyy eteenpdin lavan ylapuolelle muun kehikon pysyessé paikallaan.
Vetolevy kehikoineen laskeutuu alaspdin, kunnes vetolevyn kehikkoon kiinnitetty ja
sen mukana liikkuva laseranturi huomaa alapuolella laskualustan, jolloin kehikko
pysahtyy. Leuat puristuvat kiinni harkkokerrokseen ja vetolevy siirtyy taaksepain pois
harkkokerroksen alta. Seuraavaksi vetolevyn kehikko laskeutuu alaspéin
harkkokerroksen laskeutuessa mukana leukojen puristuksessa ldhemmaéksi
laskualustaa. Tavoite on avata leukojen puristus ja siten pudottaa harkot lavalle

mahdollisimman l&heltd. (Ks. kuvio 6.)



KUVIO 6. Harkkokerroksen lasku lavalle pakkauskoneella

Lasku leukojen puristuksessa tapahtuu ohjauspaneelin kohdassa ’Lasku pinoon’
maaratyn pulssiméaran mukaisesti. Pulsseja lasketaan, kun laseranturi havaitsee
laskualustan ja pulssien laskennan ajan taytyy laseranturin nahda laskualusta, sill&
muuten laskuri nollaantuu. Laseranturin havaitsema laskualustan kohta on kuviossa 6
vasemmalla ympyroityna. Pulssit lukee induktioanturi hammasrattaalta, joka pyorii
vetolevyn kehikon liikkuessa korkeussuunnassa ylos tai alas. Hammasratas ja
induktioanturi on kuviossa 6 ympyrdityné oikealla ylhaallad. Ohjelman osalta laskenta
on toteutettu niin, ettd laskurin arvo lisdéntyy aina, kun havaitaan hammas tai

hammasvali uudestaan.

4.1.2 Ongelman ilmeneminen

Erdassé vaiheessa esiintyi jatkuvasti ongelmaa harkkokerroksen laskussa lavalle.
Nimenomaan ensimmaisté kerrosta laskiessa lavan péalle leuat eivat avautuneet ja
pakkauskoneen toiminta pysahtyi. Ongelmaa korjattiin vahentaméalla pulssien maaraa,
jonka verran harkkokerroksen taytyisi laskeutua alaspéin ennenkuin leukojen sallitaan
avautua. Talloin seuraavat kerrokset saattoivat puolestaan pudota liian korkealta
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laskualustalle. Ohjauspaneelissa on kohdat *Lasku puristuksessa’, ’Lasku pinoon’ ja
"Lasku lavalle’, joista huomattiin, ettd on toiminnassa vain kohta ’Lasku pinoon’.
Tama todettiin kokeilemalla sallittuja dariarvoja valilta -9...99 toimimattomiin kohtiin
sekd myohemmin tutustumalla ohjelmaan néiden osalta. Katsottiin myds, etté jo yhden
pulssin muutos kohtaan ’Lasku pinoon’ muuttaisi harkkokerroksen pudotuskorkeutta

melko paljon. (Ks. kuvio 7.)

Pakkauskone asetukset 2/2

.I_ asku pls Puristus/
puristuksessa f keskitys

T"'Iﬁt"ﬁﬂikd Leukojen ':‘..: [l
porttia vasten toiminta il
LIMITYS gl T
ETU/TAKA El KAYTOSSA PARITON

‘ VALINNAT EDELLINEN ASETUKSET 1 J MANIPULA

KUVIO 7. Harkkokerroksen laskun s&atd ohjauspaneelista

Myo6hemmin huomattiin ongelman uusiutuessa ja toistuessa useammin, etté
laseranturin uudelleen suuntaus korjasi ongelmaa. Ilmeisesti oli kdynyt niin, etté
laskettaessa ensimmaisté kerrosta lavalle laseranturi ei ndhnyt koko pulssien
laskennan ajan lavaa alapuolella. Talloin laskuri nollaantui eikd toiminta edennyt
ennen kuin laskuri tuli tdyteen. Aikaisempi pulssien maarén vahentdminen kohdasta
"Lasku pinoon’ siis luultavasti vain kiersi todellista ongelmaa.
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4.1.3 Korjausehdotus

Ensinnakin kirjasin ylos toimintaperiaatteen harkkokerroksen laskusta lavalle
puristuksessa, jotta tormattaessa uudestaan ongelmaan osattaisiin sitd l&hteé

ratkomaan oikealla tavalla.

Varsinaisena korjausehdotuksena kirjasin ohjauspaneelin toiminnan selkeyttamisen
siten, ettd painikkeiden toiminnot ja nimet saataisiin vastaamaan toisiaan. Paneelilla
Voisi ottaa kayttoon kohdan *Lasku lavalle’, jonka mukaan séédettdisiin haluttu
pulssimaéra laskettaessa ensimmaisté kerrosta lavalle. Talloin kohtaa ’Lasku pinoon’
tulisi muuttaa siten, ettd t4ssé kohdassa saddettaisiin muiden kuin ensimmaéisen
kerroksen lasku lavalle. Tama lienee ollut alkuperdinenkin tarkoitus, kun painikkeet
on jo lisatty paneelin naytolle. Talloin laskua lavalle ja pinoon voitaisiin saitaa
tarvittaessa erikseen. Kohdan ’Lasku puristuksessad’ voisi poistaa turhana
hamé&amasta kayttajid. Tama korjausehdotus on yksinkertainen toteuttaa ja olen

esittanyt toteutusvaihtoehdon ohjelman osalta.

4.1.4 Laskutarkkuuden selvitys

Silmé&maaraisesti arvioin, ettd harkkokerros laskeutuu n. 5-10cm pulssien laskennan
aikana, kun halutuksi pulssimééraksi on asetettu 10. Td&ma tarkottaisi n. 1cm
mahdollista epéatarkkuutta harkkokerroksen laskun saddossa, mika on riittavéan pieni
epatarkkuus. Kuitenkin selvitin myos mittaamalla ja laskemalla harkkokerroksen
lavalle laskun nykyisen sagtotarkkuuden, jottei tdma jaisi vain silmamaaraiseksi

arvioinniksi.

Mittauksen toteutin ajamalla vetolevyn kahteen eri korkeuteen lavan ylapuolelle.
Ensimmadisessa korkeudessa mittasin mittanauhalla vetolevyn etdisyyden lavaan
nahden olevan h1=32cm ja toisessa korkeudessa h2=117cm. T&ll6in vetolevyn

siirtymamatka on ollut

(@D s1=h2-h1=117cm-32cm=85cm.

Vetolevyn kehikkoa ohjataan korkeussuunnassa hydraulisesti. Toimintaan liittyy

kuitenkin ketju, joka kehikon litkkuessa korkeussuunnassa pyorittaa rattaan
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valitykselld akselia. Akseliin on liitetty vield hammasratas ja sen yhteyteen
induktioanturi, joka havaitsee hammasrattaan hampaan sen osuessa anturin kohdalle.
Mittausta varten merkkasin ketjusta yhden lenkin ja mittanauhalla mitaten varmistin
tdman lenkin siirtyméksi saman 85cm vetolevyn siirtyessa korkeudesta hl korkeuteen
h2.

Seuraavaksi mittasin ketjun pyorittdman rattaan halkaisijaa, jotta voitaisiin laskea
rattaan ja akselin pyorimiskierrokset. Tyontomitalla mitattaessa irtonaista
varaosaratasta saatiin halkaisijaksi hampaan tyvesté vastakkaisen hampaan tyveen
d1=86mm. Ketjun kulkema keha rattaalla tulisi olla 1&helld tamé&n sisahalkaisijan
mukaista keh&é, jolloin sen voidaan olettaa olevan myds d1=86mm. Té&ten voidaan

laskea akselin pyorimiskierrosten lukumaaréksi

2 n1=s/(d3*pii)=850mm/(86mm*pii)=3,15.

Talloin myo6s induktioanturin havaitsema hammasratas on pyorinyt 3,15 kierrosta.

Taman rattaan hampaiden lukuméaaréksi laskettiin n2=36. Talloin anturi on havainnut

(3) n3=3,15*36=113

hammasta. Niinp& voimme lopulta todeta, ettd vetolevyn siirtyesséd 85cm
induktioanturi havaitsee 113 hammasta. Toisin sanoen rattaan yhden hampaan

siirtyma vastaa

(4) $2=s1/n3=85cm/113=0,75cm

korkeuden muutosta vetolevyn asemassa.

Ohjelman osalta pulssien laskenta on nykyisell&dan toteutettu siten, etté pulssilaskuri
kasvaa yhdellg, kun havaitaan hammas ja kun hampaan havaitseminen lakkaa. Toisin
sanoen laskuri laskee sekda ohimenevien hampaiden ettd hammasvélien lukuméaéaran.
Hammas on ohut verrattuna hammasvéliin, joten anturi on pitemmén aikaa ndkematta
hammasta kuin ndhden hampaan. Téten pulssien laskenta on epétasaista, ja pulssien
laskennan voisikin hyvin muuttaa ohjelman osalta tasaiseksi laskemalla pelkkien

havaittujen hampaiden maarad. Kuitenkin voidaan todeta, ettd yhden hampaan
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siirtyma pitaa siséllaan kaksi pulssia. Talloin kahden pulssin aikana ratas liikkuu
enintaan yhden hampaan verran, joten kahden pulssin aikana vastaava vetolevyn

korkeuden muutos on mydskin korkeintaan 0,75cm. (Ks. kuvio 8.)

KUVIO 8. Induktioanturi ja hammasratas

Niinpd voidaan todeta harkon laskun mahdolliseksi epatarkkuudeksi 0,75cm
muutettaessa pulssimadrad kahdella. Tamé on lahella silmamaaraista arviota ja
varmastikin riittava tarkkuus. Jos laskua tulisi tulevaisuudessa tarve tarkentaa niin
tdma onnistuisi helposti kasvattamalla hammasmaaréa. Jos nykyisen kokoisen
rataslevyn hammasvélia tihnentamalla ei induktioanturi ehtisik&an enaa lukea
ohikulkevia hampaita rattaalta, voisi rataslevyé helposti suurentaa halkaisijaltaan ja
siirtdd induktioanturin sijaintia timan mukaisesti. Rattaaseen ei kohdistu rasituksia,
joten se kestaisi varmasti pitk&an.

4.2 Pakkausradan tauotus

Seuraava ongelmakohta oli kirjattu ylos liittyen poistoradan tauotukseen:
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e 26. Painettaessa F6 tietokoneelta purkurata pyséhtyy, mutta alakerrasta ei

saa kaynnistettya.

4.2.1 Pakkausradan toiminta

Pakkausrata alkaa kuljettimesta, jolle lava tulee pakkauskoneelta ja jatkuu ulos asti
viimeiseen poistokuljettimeen saakka, jolta lavat nostetaan pyordkuormaajalla
varastointia varten. Pakkausradalle tullessaan lavalla on harkot valmiina kerroksissaan
ja muodossaan, ja pakkausradalla lava vield kaaritdédn muoveihin ja merkataan

etiketilla tunnistusta varten.

Pakkausrataa nimitetdadn ohjauskaapeilla pakkausradaksi ja valvomonéytolla
poistolinjaksi. Myo6skin purkuradaksi sité toisinaan saatetaan nimittad, mutta tata
nimitysta tulisi valttad sekaannusten vuoksi, koska rataa 1 ja 2 ennen pakkauskonetta

nimitetdan yleensé purkuradoiksi.

4.2.2 Pakkausradan ohjaus ja tauotus

Pakkausradan ohjausta varten on kolme eri ohjauskaappia ja valvomossa on viela
joitain ohjauspainikkeita liittyen pakkausradan ohjaukseen. Pakkausradan tauotus
tarkoittaa radan toiminnan pysayttdmistd. Rata voidaan haluta pysdyttad radan tullessa
tayteen lavoista tai mahdollisesti havaitun vikatilanteen tarkastamiseksi. Tauko on
hyva tapa pysayttaa rata hetkellisesti, koska automaattiajon kuuluisi jatkua ongelmitta

ottamalla tauko pois samasta kytkimesta.

Talla hetkella pakkausradan tauotus toimii siten, ettd valvomonaytélta tauottaessa tatéa
taukoa ei huomaa alakerrasta millaan tavalla, mitkd&dn merkkivalot eivat taukoa osoita.
Ohjauskaapilta tauotus toimii siten, etta tauon saa poiskin vain samalta ohjauskaapilta.
Ohjauskaapin tauko nakyy merkkivalon tasaisena palamisena kyseisella

ohjauskaapilla ja muilla ohjauskaapeilla merkkivalojen vilkuntana.

4.2.3 Tauotuksen ongelma

Yleensd tauko laitetaan paalle lahimmaélta ohjauskaapilta ja otetaan pois paalta samalta

ohjauskaapilta, jos se on l&himpané. Toisinaan on ihmetelty, miksei taukoa saa pois
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péélta joltain ohjauskaapilta, jos ei ollakaan ottamassa taukoa pois samalta
ohjauskaapilta kuin mist& tauko on laitettu péalle. Itse en tyontekijané ollut
tiedostanut, ettd tauon saa pois paalt4 vain samalta ohjauskaapilta mista se on kytketty
paalle. Jossain vaiheessa todennédkoisesti on tullut kokeilleeksi tauon poiskytkemista
sattumalta oikealta ohjauskaapilta, eiké ole tiedostanut, mika tauon poiskytkemisessa

on ollut ongelmana.

Vield harvemmin on tarpeen pyséyttad pakkausrataa valvomonaytolta, mutta toisinaan
tdméakin on tarpeen havaittaessa ongelmatilanne valvomosta kasin. Kun havaittu
ongelmatilanne on korjattu, niin on yritetty jatkaa pakkausradan toimintaa. Kun
mitédan merkkivaloja ei ole palanut ohjauskaapeilla ei ole ymmarretty tauon olevan
edelleen pééalla. Talloin yleensé ihmetelldén ja kokeillaan erilaisia ratkaisuja

sattumanvaraisesti ennen kuin l6ydet&an ratkaisu tilanteeseen hieman vahingossa.

4.2.4 Vikatilanteen selvitys

Logiikkaohjelmaan tutustumalla selvisi pakkausradan tauotuksen toiminta kappaleessa
4.2.1 kuvatulla tavalla. Pelkastdan tamén tauotuksen selvityksen luulisi jo auttavan

tyontekijoitd, varsinkin uusia tyontekijoitd, jatkossa, jos tauon kanssa tulee ongelmia.

Lisaksi korjausehdotukseksi tarjosin vaihtoehtona muuttaa ainakin tauon ilmoitusta
siten, ettd laitettaessa tauko péalle valvomonéytoltd merkkivalot alakerran
ohjauskaapeilla vilkkusivat taman tauon merkiksi. T&std on myos esitetty

korjausehdotuksen toteuttava ohjelmamuutos (ks. liite 6 korjausehdotus A).

Toisena vaihtoehtona tarjosin pakkausradan tauotuksen muuttamista siten, ettei olisi
valid, mistd tauon laittaa p&alle. Tauon merkiksi merkkivalot palaisivat
ohjauskaapeilla ja valvomonayt6llg, ja tauon saisi otettua pois paaltd misté tahansa
nailta kolmelta ohjauskaapilta tai valvomonéytolté riippumatta siitd, misté tauko on
laitettu paalle. Vastaavalla tavalla on nykyaankin toteutettu purkuratojen tauotus,
vaikkakin ndma ovat kylla lyhyempié ratoja. Ta&ma ei lisda turvattomuuttakaan, silla
radalle ei muutenkaan kuulu menné tauon aikana. Suurin osa radasta on turvaporttien
takana, ja tapana on kytked ajokytkin pois automaatilta mentéessa radalle. Téhénkin

on esimerkki ohjelmamuutoksesta (ks. liite 6 korjausehdotus B).
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4.3 Vetolevyn tormays edella olevaan lavaan

Vikatilanne oli kirjattu ylos seuraavalla tavalla:

e 13. Laputtajassa jokin h&iri0 teki ruuhkaa pakkarin ja laputtajan valiin.
Vetolevy alkoi nousta ylos ja otti edessa olevan lavan reunasta kiinni ja kaatoi

sen. Pitéisiko saada lis&a viivettd vetolevyn nostoon?
4.3.1 Tilanteen kuvaus

Pakkauskoneelta valmis levy siirretdén seuraavalle kuljettimelle siten, ettd
pakkauskoneen vetolevy siirtyy eteenpdin tyontéen lavan kuljettimelle. VVetolevylla on
uusi harkkokerros ja vetolevy nousee ylospéin, jotta uusi tyhja lava voidaan vieda
harkkokerroksen alle. 1lmeisesti tilanteessa on k&ynyt niin, ettd pakkausrata on
tauotettu, jolloin valmis lava on jadnyt paikalleen, eika ole ehtinyt pois vetolevyn

tielta.
4.3.2 Tilanteen selvitys

Ohjelmaa tutkimalla selvisi, ett4 vetolevyn on oltava edessa melko mitaton aika,
100ms, ennen kuin se voi ldhted nousemaan ylés. Vetolevyn ylosnousulle ei ollut

my0skaan esteend pakkausradan tauotus.
4.3.3. Korjausvaihtoehdot

Tallaiset tilanteet olisi tarkeaa korjata tulevaisuuden varalta. N&it4 tilanteita ei tapahdu
usein, mutta sotku on melkoinen, kun ndin kdy. Tilanteen Kirjauksessa mainitun
viiveen kasvattaminen tuskin auttaisi, silla pakkausradan tauko voisi jatkua
pitkaankin, jolloin sekuntien viiveet eivat auta. Tdma myos hidastaisi pakkauskoneen

toimintaa ja aiheuttaisi harkkojen ruuhkaantumista ennen pakkauskonetta.

Yksi vaihtoehto olisi lisatd vetolevyn ylosnousemisen ehdoiksi tauon poissaolo.
Tamakin kuitenkin tarkottaisi pakkauskoneen toiminnan tauottumista aina tahan

vaiheeseen, kun pakkausratakin tauotettaisiin.
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Vield olisi vaihtoehtona vaatia, ettd valmis lava on ehtinyt poistua pakkauskoneelta
lahtevan kuljettimen alkupdédssé olevan valokennon kohdalta ennen kuin vetolevyn
ylosnousu sallitaan. Tamaékin tarkoittaa kuitenkin pakkauskoneen toiminnan

hidastumista ja harkkojen mahdollista ruuhkautumista ennen pakkauskonetta.

Toisinaan toiminnnan ohjaus on pulmallista kompromissien hakua, kun toimintaa
yritetd&n nopeuttaa, mutta toiminnan pitéisi olla kuitenkin turvallista ja suurempia

riskeja valttelevaa.

5. YHTEENVETO

Tyon keskeisimpié kysymyksid on ollut, mit4 toimintoja ohjeissa kavisi l&pi ja kuinka
tarkasti mink&kin tehtaan toimialueen osalta. Usein olen pyrkinyt k&sittelem&én naité
kysymyksia miettiméll4 omaa tehtaassa tyoskentelyéni. Itseéni askarruttavia asioita
olen pyrkinyt selvittdmaan siltd osin kuin olen kokenut sen tarpeelliseksi olettaen, etta
uusi tyontekijé pohtisi nditd samoja asioita 1api miettiessadn tehtaan toimintaa ja

tormatessadn hairiotilanteisiin.

Olen pyrkinyt myos kyselemééan kokeneemmilta tyontekijoilta heidan mielipiteitdén
mité& ohjeiden tulisi sisaltdd. Hekin ovat vastanneet l1&ahinna siltd kannalta, mit4 uuden
tyontekijan olisi syyta tietéa laitteiden toiminnasta. Kuitenkin olen pyrkinyt
tarjoamaan kokeneemmillekin tyontekijoille aihetta tutustua ohjeisiin. Heilld on omat
juurtuneet tyotapansa, joita noudattamalla he usein selvidvat tydstdan. Kuitenkin
toisinaan ilmaantuu uudenlaisia tai vahintdankin harvemmin esiintyvié vikatilanteita,
joihin ei muisteta tai tiedetd ratkaisua. Y loskirjatuista vikatilanteista voi saada apua
tilanteen ratkaisuun. My0s laitteen toiminnan kirjallinen selostus auttaa varsinkin
monimutkaisen laitteen kohdalla, kun sen toiminta on seisahtunut eik& sen toimintaa

pystyta tarkastelemaan ajamalla sita.

Kéayttoohjeissa on pyritty kdyméaén aiheita 1&pi johdonmukaisesti ja tiettya
ajattelutapaa noudattaen. Tuore- ja kuivapuolen toiminnan erilaisuudesta johtuen naita
on kuitenkin taytynyt k&sitell4 eri tavalla lapi. Tuorepuolta ja sen hairidtilanteita en

ole voinut tarkastella yhta tarkasti, koska naita tilanteita esiintyy harvemmin ja
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toisaalta en ole pystynyt seuraamaan tuorepuolta yhta tiiviisti kuin kuivapuolta.
Kuitenkin esimerkkeja vikatilanteista on pyritty antamaan. K&yttéohjeet on myoskin
pyritty tekemadn niin, etta niité olisi helppo muokata ja tdydentad jatkossa
vikatilanteiden osalta.

Kéayttoohjeita tehtdessa on tietysti myos kiinnitettdva huomiota ohjeiden
helppolukuisuuteen, yhtendiseen tyyliin ja havainnollistamiskeinoihin. Tekstid on
kirjoitettu yhtendiseen tyyliin ja jasennelty siten, ett4 sita olisi helppo lukea. Asiasanat
ja avainkohdat on pyritty tuomaan esille eri tyylikeinoin, jotta tekstisté l16ytdisi halutun
asian helposti ja nopeasti. Asiaa havainnollistaisi ja piristaisi kummasti myos kuvat
tekstin seassa. Myllarin tehtaviin liittyen olikin helppo liittd4 kuvia valvomonaytoista
ohjeisiin, mutta pakkauspuolen ohjeisiin puolestaan ei toimintakuvausten ja
vikatilanteiden luettelemisen yhteyteen 16ytynyt mielesténi selventévaa

kuvamateriaalia.

Oma haasteensa oli logiikkaohjelmaan tutustuminen. Ohjelma on laaja ja sen
suunnittelijakin on myontényt, ettd se on toteutettu kiireisella aikataululla, jolloin
kommentointi on jadnyt toisinaan vajanaiseksi. Liséksi minulla ei ollut mahdollisuutta
tutustua valvomonayttoihin ndiden suunnitteluohjelmien kautta. Ohjelma pitaa
siséllaén osoitteita, joiden madrittely ei kdy ilmi ohjelmasta, vaan ndiden arvojen

madrittely on toteutettu valvomonayttdjen suunnitteluohjelmissa.

Niinpé olisin mielellani jattanyt tutustumatta koko logiikkaohjelmaan. Kayttoohjeiden
raportointi olisi kuitenkin jaanyt lyhyeksi talloin. Niinpd tutustuin ohjelmaan ja kylla
se alkoi selviamééan lopulta. Varsinkin opin etsim&&n ohjelman osalta aina kunkin
tilanteen kannalta ratkaisevat ohjauksen alueet. Tietenkin koko ohjelmaa oli turha
pyrkid opettelemaan ulkoa. Viel& on kuitenkin eri asia ymmart&& ohjelmaa kuin itse
suunnitella ohjelmaa. Korjausehdotukseni ohjelmamuutosten osalta olivat yleensa
melko yksinkertaisia ja mallia otin muista vastaavista ohjaustoteutuksista, joita
ohjelma sisélsi. Joten vield on varmasti kehitettdvaé logiikkaohjelmoinnin taidoissani.
Kuitenkin sain mielikuvan logiikkaohjelman vaatimuksista tehdaskokonaisuuden

ohjauksessa.

Kéayttoohjeiden kaytosta ei vield ole kokemuksia. Tyontekijat tarkastivat ne ja antoivat

mahdollisia korjausehdotuksia, joita ei kuitenkaan paljoa tullut. Ohjeiden todettiin
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siséltdvan pédasiassa asiallista tekstia ja kasitelleen oikeita asioita. Ohjeet on
kaikkien luettavissa tehtaalla, mutta ei niihin vakituisilla tyontekijoill4 ole tarvetta
tutustua tyotehtaviensd hoidossa. Ohjeista voisi olla hyotya tydtehtdvaan vahemman
tottuneille ja varsinkin kokonaan uusille tyontekijoille erityisesti, kun tydtehtdvaan ei
ole opastamassa tyotehtdvaa yleensa suorittanut tyontekija. Tamakin on tilanne, jota
pyritadan véltteleméén, mutta toisinaan tydtehtavéaan vaihtoehtoja ei ole.

Kéayttoohjeiden hyodyllisyys selvidd paremmin ajan kuluessa.

Ongelmatilanteiden selvityksista osa koettiin hyddyllisiksi ja néihin liittyvien
korjausehdotusten toteuttamista harkitaan. Korjausehdotusten toteuttamisen hoitaisi
kuitenkin suunnittelutoimisto, joka on logiikkaohjelman tehnytkin, eikd ole tiedossa,
milloin suunnittelutoimisto ehtii asiaan paneutumaan. Korjausehdotukset eivat
kuitenkaan liity ongelmatilanteisiin, jotka tulisi valittomasti saada korjattua.
Yloskirjattuja ongelmatilanteita olisi vield reilusti lisaé tehtaalla, enk& paassyt selville

kuin pieneen osaan néista siten, ettd pystyin ehdottamaan korjausta tilanteeseen.
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LIITTEET

Liite 1. Kayttoohjeet pakkauskoneesta.

6 Pakkauskone

Pakkauskoneen ja lavamakasiinin toiminta on sidottu toisiinsa, mutta kasitellaan
selkeyden vuoksi ndiden toiminta erikseen ja lopuksi vikatilanteet yleisesti.
Varsinkin on oltava tarkkana, miten koneiden toiminta saadaan jatkumaan
automaattisesti, kun pakkauskoneen toiminta keskeytyy lavamakasiinin
epéonnistuessa toimittamaan uusi lava pakkauskoneelle.

HYDE POIS, kun mennadan turva-aitojen sisdpuolelle pakkauskoneelle.
VARMISTUSPALIKAT VALIIN, jos vetolevy nostetaan ylos ja sen alle mennaan
toimimaan.

6.1 Ohjausnaytot ja —kytkimet

Pakkauskoneen ohjaus tapahtuu paéasiassa purkuratojen vélissé olevilta
ohjauspaneeleilta.

Toisen ohjauspaneelin vieressé on myos tarkeimmat ohjauskytkimet
pakkauskoneelle.

Lavamakasiinin ohjauskytkimet ja viela joitain pakkauskoneen ohjauskytkimia on
lavamakasiinin vieressa.

6.2 Pakkauskoneen nolla-asema

Asema, johon pakkauskone jaa lopetettaessa ajo kivien loppuessa. Mydskin asema, josta
koneen kuuluisi varmimmin lahted automaattiajolla uudestaan kayntiin, kun kone
resetoidaan ensin. Mahdollista on, etté kone lahtee muussakin asemassa kayntiin, esim.
kaantopoydan ei valttdmatta tarvitse olla tyhja.

Tyontéja 1 on takana ja alhaalla
Tybntéja 2 on takana ja ylhaalla
Tyontéja 3 on takana ja ylhaalla
Kaantopoydalla ei ole kivia
Vetolevylla ei ole kivia
Vetolevy on takana ja alhaalla
Portti on ylhaalla

26
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e leuat auki

6.3 Pakkauskoneen automaattinen toimintajarjestys

Tyontéja 1 tyontad kivet eteenpéin kahteen kertaan

TyOntéja 2 tyontad kivet kdantdpoydalle

Kaantopoyta kaéntyy tarvittaessa halutun astemaaran

Tyontéja 3 tyontad kivet vetolevylle

Vetolevy nousee yldspdin ja siirtyy eteen, tai lavan ollessa valmis menee eteen

tydntaen valmiin lavan pois ja nousee sitten ylds

Vetolevy laskee alas ja pysahtyy, kun havaitaan kivikerros tai lava alapuolella

Portti kdéntyy alas samaan aikaan vetolevyn laskiessa

Vetolevy siirtyy vahan taaksepdin painattaen kivet porttia vasten

Leuat puristuvat kiinni Kiviin

10. Vetolevy siirtyy taakse kivien alta pois

11.  Vetolevyn kehikko ja sen mukana kivet laskeutuvat alaspéin lahemmés lavaa ja
samaan aikaan portti kaantyy ylos

12.  Leuat aukenevat, jolloin kivet laskeutuvat lavalle

13.  Vetolevyn kehikko laskee alas

ok~ wbdpeE

6.4 Pakkauskoneen toiminta
Tyontaja 1

o Lé&htee liikkeelle, kun kivet ovat painaneet paatylevyn induktioanturin havaittavaksi,
kuljettimen x.5 paéssa oleva valokenno ei née kivid ennen tyontajaa ja purkurata
sekd pakkauskone ovat kdynnissa.

e Purkurata 2:n puolella ei ole péaatylevya eiké induktioanturia, vaan jaykkéa péaatyrauta
javalokenno, jonka kuuluu ndhdé&, ovatko kivet perill4 antaen sitten luvan tyontéjélle
1.

o Tyontdja liikkkuu eteen, yl6s, taakse ja alas valmiusasemaansa.

- Liikkeet tapahtuvat induktioantureiden mukaisille rajoille asti.

Tyontaja 2

o Lahtee liikkeelle, kun jalkimmaisen valokennon kohdalla on kivia ja ensimmaisen
valokennon kohdalla ei ole en&a kivia.

e Kaantopoydan laseri ei saa myoskaan nahda kivia kaantépoydalla ja kdantdpoydan
seka tydntajan 3 on taytynyt kayda liikeratansa kertaalleen lapi sen jalkeen, kun
viimeksi on tyénnetty kivet kaantépdydalle.

o Tydntaja liikkkuu alas, eteen, ylos ja taakse valmiusasemaansa.

- Liikkeet tapahtuvat induktioantureiden mukaisille rajoille asti.
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Kaantopoyta

Kaantopoydan alla on inkrementtianturi, joka mittaa aina kddnnoksen méaaran.
Tarpeen mukaan kaantopoyta voi kaantya 90 tai 180 astetta myoté- tai vastapaivaan,
tai olla kdantymatta ollenkaan, timé sdadetdan pakkauskoneen asetuksista
kosketuspaneelilta.

Kaantopoyta saa luvan k&antya, kun laseri havaitsee kivet kdantopoydalla ja tyontéja
2 on ylhaalla.

Tyontgja 3

Lahtee liikkeelle, kun tyontéja 2 on tydntanyt kivet kdantopoydélle, kadntdpoydan

laseri ndkee kivet kdantopoydalla ja haluttu k&&nnos on tehty.

- Vetolevyn taytyy myos olla alhaalla ja takana.

- Vetolevylla ei my6skaan saa olla kivia entuudestaan, eli jos tyontéja 3 on
aikaisemmin tyontéanyt kivet vetolevylle, on vetolevyn taytynyt kdyda
liikeratansa lapi.

Tyontaja 3 liikkkuu alas, eteen, ylos ja taakse valmiusasemaansa.

- Liikkeet tapahtuvat induktioantureiden mukaisille rajoille asti.

Vetolevy

Lahtee liikkeelle, kun tyontgja 3 on tydntanyt kivet vetolevylle ja siirtynyt ylos pois

tielta.

Uudelle lavalle siirrettédessé kivid vetolevy liikkuu ensin eteen tyéntaen valmiin lavan

seuraavalle kuljettimelle ja sitten yl6s jonkun matkaa.

- Muulloin vetolevy nousee ensin ylos tarvittavan maaran ja sitten siirtyy
eteenpain.

Taman jéalkeen vetolevy laskeutuu alaspéin, kunnes pyséhtyy laserin ndhdessa lavan

tai kivikerroksen vetolevyn alla.

- Samaan aikaan portti laskeutuu alas , jonka jalkeen vetolevy siirtyy taaksepdin
vahan matkaa, jotta kivet painautuvat porttia vasten.

Seuraavaksi leuat puristuvat kiinni Kiviin.

- Kummankin leuan kiinni liilkkumista saddetaan myos pulssien maaralla.

- Pulssit lukee induktioanturi hammastangolta, joka liikkuu leuan mukana.

Seuraavaksi vetolevy siirtyy taakse pois kivien alta.

Vetolevy, portti ja leuat laskeutuvat tietyn pulssimaaran ja portti avautuu ja lopulta

leuat avautuvat laskien kivet lavalle tai edellisen kivikerroksen péaalle.

- Laskettaessa kivia leukojen puristuksessa lasku maaraytyy pulssien mukaan,
joiden haluttu maara voidaan asettaa pakkauskoneen asetuksista kohdasta
"Lasku pinoon’.

- Pulssit mittaa induktioanturi hammasrattaalta, jota ketju pyorittaa, kun vetolevy
laskeutuu.

- Taman laskun aikana taytyy laserin kuitenkin koko ajan nahda lava tai kivet
alapuolella.
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Taman jéalkeen vetolevy laskeutuu valmiusasemaansa.

6.5 Pakkauskoneen kéasinajo

K&sinajoa varten tulee ohjausjannitteen ja hydrauliikan olla paalla, pakkaus laittaa
tauolle ja kytked automaattiajo pois.

K&sinajossa kannattaa padséantoisesti noudattaa automaattiajon mukaista
toimintajarjestysta (katso kappale 6.3).

Jotta pakkaus voidaan kytked takaisin automaattiajolle, on pakkauskoneen laitteet
saatettava siithen ohjelman tilaan, mihin ohjelma on keskeytynyt.

T4t4 varten voi ylhaalta valvomondaytolta '3 HARKON KASITTELY’ kohdasta
"Paketointi’ kdyda katsomassa missé vaiheessa pakkauskoneen ohjelma on.
Kohdasta 'Paketointi’ voi myds joiltain osin muuttaa ohjelman tilaa vastaamaan
todellista tilannetta.

o0 Esim. Jos kohdassa 'KIVET VETOLEVYLLA’ on ’El’, vaikka todellisuudessa
kivet ovat vetolevylla, tulee painaa viereista 'Aseta’-painiketta, jolloin
kohdan tilan kuuluisi muuttua 'KYLLA’, joka vastaa todellista tilannetta.

Jos tdma ei onnistu, on pakkauskone ajettava nolla-aseman (katso kappale 6.2)
mukaiseen tilaan ja resetoitava.

Resetointi tapahtuu pakkauskoneen '"MANIPULA’-kohdasta painamalla
'PAKKAUS RESET-painiketta parin sekunnin ajan, kunnes painike valdhtaa. Nyt
koneen pitaisi olla resetoitu.

Taman jalkeen on syyta vield tarkastaa kivikerrosten lukumé&ara lavalla
pakkauskoneen naytdlta ja tarpeen mukaan korjata tama.

Nyt automaattiajolla toiminnan pitdisi jatkua halutusti.

'MANIPULA’-ikkunassa on myos kohdat 'LAVA SIIRRETTY KONEESEEN’ ja 'LAVAA ElI
SIIRRETTY’, joista toinen on aktiivisena.

Kaytannossa taytyy olla aina aktiivisena 'LAVAA EI SIIRRETTY’ silloinkin, kun lava
on jo siirretty.

Tama siksi, ettd automaattiajossakin on tdma kohta aina aktiivisena paitsi lyhyen
aikaa, kun lavan vieja lahtee takaisin péin, jolloin 'LAVA SIIRRETTY KONEESEEN’
valahtaa aktiivisena. Lavamakasiinia kdsinajettaessa olisi hankala etsia tama
kohta, joten sitd ei kannata ruveta etsiméaan.

Jos lavaa ei ole siirretty paikoilleen, kuuluisi lavamakasiinin lahtea viemaan lava
paikalleen, kun pakkauskone otetaan pois tauolta ja kerrosten lukuméaara on 0.
Jos nain ei kay, on lava ajettava lavamakasiinin kasiajolla paikalleen.

Kasiajon lopuksi on todennakdisesti lavamakasiinikin ajettava nolla-asemaan ja
resetoitava, jotta sen automaattiajoa voidaan jatkaa, mista on kerrottu
tarkemmin seuraavana.

6.6 Lavamakasiinin nolla-asema

Lavanvieja on takana
Puristuskehikko on alhaalla
Puristuskehikon puristus on auki
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6.7 Lavamakasiinin automaattiajon toimintajarjestys

Mo

o o

Puristuskehikko nousee ylospain toisen lavan kohdalle

Puristuskehikko puristuu kiinni toiseen lavaan

Puristuskehikko nousee yldspdin lavapino mukanaan alinta lavaa lukuunottamatta
Lavanvieja vie lavan eteenpdin, kun vetolevy kivineen on ylhaalla odottamassa lavaa
allensa

Lavanvieja palaa taakse

Puristuskehikko laskee alas lavapino mukanaan

Puristuskehikko avautuu lopettaen puristuksen

6.8 Lavamakasiinin kasinajo

K&sinajoa varten taytyy ohjausjannitteen ja hydrauliikan olla p&alla, pakkauskone

tulee laittaa tauolle ja lavamakasiini kytked pois automaattiajolta.

K&sinajossa kannattaa padséantoisesti noudattaa automaattiajon mukaista

toimintajarjestysta.

Jotta lavamakasiini voidaan kytked takaisin automaattiajolle, on lavamakasiinin

oltava samassa vaiheessa kuin ennen automaatin poiskytkentaa.

- Jos tdma ei onnistu, on lavamakasiini ajettava nolla-aseman mukaiseen tilaan ja
nollattava pitamalla ajovalintakytkinta oikealla parin sekunnin ajan, kunnes
valkoinen merkkivalo valkkyy.

- Taman jalkeen on vain k&annettava ja jatettava kytkin viela oikealle, jolloin
valkoinen merkkivalo palaa jatkuvasti osoittaen automaattiajon olevan paalla.

6.9 Lavamakasiinin toiminta

Lavanviejan liikkeet ja puristuskehikon nousu ja lasku tapahtuvat induktioantureiden

mukaisille rajoille asti.

Puristuskehikon lavaan puristuvan osan takanaolon tarkastaa myos induktioanturi,

mutta kiinni puristuminen tapahtuu, kunnes ollaan saavutettu riittava paine.

Lavojen maaraa lavamakasiinissa tarkkaillaan valokennon avulla.

- Kunvalokenno ei enda havaitsee lavaa, alkaa kuulumaan piipittavé aani timén
merkiksi.

- Taman jalkeen lavoja viedaan vield 6 kpl pakkauskoneelle, kunnes lavamakasiinin
toiminta pysahtyy, vaikka makasiinissa olisikin viela lavoja jaljella.

6.10 Yleisia vikatilanteita

Lava on naennaisesti paikallaan, mutta kivikerros ei laskeudu.

- Laser ei née lavan jalkaa, jolloin pakkauskone ei tieda lavan olevan alhaalla
paikallaan.

- Jos lava on kiviin ndhden kohdallaan, on laseria siirrettava nakemaan lavan jalka.
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- Jos lava ei ole kohdillaan, lavan ohjausta on korjattava siirtamalla lavan
ohjureita tai lavamakasiinin pystyseindmi, ja tdmén jalkeen sdadettévé laser
osoittamaan lavan jalkaan.

Lava ei ole paikallaan, eiké kivikerros laskeudu.

- Laser ei née lavan jalkaa, jolloin pakkauskone ei tied& lavan olevan alhaalla
paikallaan, eik& lavanvieja ole palannut taakse, jolloin ohjelma ei saa tietoa, etté
lava olisi siirretty pakkauskoneeseen.

- Yleensé néin kéydessa lava hyppéa lavanviejan yli, koska lava kenties torméaa
lavan ohjurirautoihin liian rajusti. Tall6in lavanvieja jaa eteen. Rikkoutunut lava
on otettava pois tielta.

- Jotta toiminta jatkuisi automaattisesti, voi ehjan lavan vied& paikalleen kéasin
nostamalla.

- Toinen vaihtoehto on ajaa lava kéasiajolla eteen, jattaa lavanvieja eteen ja laittaa
lavamakasiini automaatille.

o0 Taman jalkeen taytyy pakkauskoneen manipulasta varmistaa, ettd lavaa
ei ole siirretty ja kivikerrosten lukumé&éaré on oikea, jonka jalkeen
ottamalla pakkauskone tauolta pois kuuluisi pakkauskoneen ja
lavamakasiinin toiminnan jatkua automaattisesti.

- Kolmas vaihtoehto on vied& uusi lava lavamakasiinin k&siajolla vetolevyn alle ja
lavamakasiini nolla-asemaan, jonka jalkeen lavamakasiini on nollattava.

0 Pakkauskone ei kuitenkaan valttamétta lahde endé automaatilla
kayntiin, jolloin pakkauskonekin taytyy ajaa késiajolla nolla-asemaan ja
nollattava.

Leuat eivat aukene laskettaessa kivia tyhjélle lavalle.

- Lasku alkaa, kun laseri havaitsee lavan alapuolella ja jatkuu ’Lasku pinoon’-

kohdan mukaisen pulssimaaran mukaisesti.

Pulssien laskennan ajan laserin taytyy kuitenkin koko ajan nahda lava alapuolella

ja tassa tilanteessa néin ei todennakdisesti kay, jolloin laseria on saadettava.

- Mybskin 'Lasku pinoon’-kohdan pulssien maaraa voi joutua vahentamaan.

- Kohdat 'Lasku puristuksessa’ ja 'Lasku lavalle’ eivat ole toiminnassa.

Leuat avautuvat pudottaen kivet liian korkealta alas.

- ’'Lasku pinoon’-kohdan pulssien méaaraé on nostettava.

- Alapuolella olevien kivien tai lavan havaitsevan laserin asemaa korjattava.

- Kohdat 'Lasku puristuksessa’ ja 'Lasku lavalle’ eivat ole toiminnassa.

Lava ei osu kohdalleen.

- Lavan ohjureita seka lavamakasiinin pystyseinamia siirtdmalla voidaan ohjata
lavaa.

- Makasiinin vasemman puoleinen seiné kannattaa laittaa suoraksi ja oikean
puoleinen seina yldspain levidvaksi, jolloin lavapinon nostaminen on helpompaa.

- Makasiinin pystyseinamia siirtdamalla kannattaa lavan ohjaus laittaa melko lahelle
kohdilleen, silla lavan ohjureilla ei voida kovin jyrkasti ohjailla lavoja kohdilleen.

Kivet eivat osu kohdalleen.

- Pakkauskoneen asetuksista 2 pitaé olla valittuna kohdasta 'Puristus/keskitys’-
kohdasta 'PURISTUS’ kaikkien muiden tuotteiden kuin pilariharkon kohdalla.
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- Kivien ohjaus lavalle tapahtuu téll6in leukojen pulssien mukaan, joita voi olla
tarpeen saataa.

- Kivia ei voi myOsk&an tiputtaa liian korkealta, jota sdadet&dn kohdasta 'Lasku
pinoon’.

Kivet torméaavat leukoihin.

- Kivien ohjausta on sdadettava siirtamalla vetolevyn ohjaimia.

- Myobs aikaisempaa kivien ohjausta voi olla tarpeen korjata.

Kivet leviavat ja tormaévat vetolevyn ohjaimiin.

- Kivien ohjausta on sdadettava tyontéjien 1 ja 2 kohdalla, jolloin myds purkuradan
padssa olevaa paatylautaa voi olla tarpeen saatéa.

- Ensin on katsottava, mihin kohtaan kivien kuuluisi asettua tyontéjien
tyontblevyihin ndhden ja timén mukaan séadettdva ohjaimet vield
mahdollisuuksien mukaan niin, etté kivet saadaan tyénnettyd mahdollisimman
keskelle k&antopoytaa.

Kivet eivat levid, mutta térmaavat silti vetolevyn ohjaimiin.

- Todenndkaisesti kivien kdantd on epdonnistunut syysta tai toisesta.

- K&annon jaadessé kesken on inkrementtianturin toimintaa epéiltava.

Kivien k&danto epaonnistuu.

- Syytévoi lahted etsiman tarkkailemalla kdéntbasteita ohjauspaneelista.

0 Jos asteet eivat muutu k&antopdydan liikkeiden mukaisesti on epéiltéava
inkrementtianturin toimintaa.

- K&Antbasteiden alapuolella on hieman huomaamaton 'automaatilla’-teksti,
jonka taytyy olla vihreélla kdantopoydan ollessa automaatilla.

0 Pakkauskone voi toimia muuten moiteettomasti ja toiminta jatkua,
mutta kivet viedaan kadantamatta koneelle, kun kd&ntdpoyta ei ole
automaatilla.

o Talldin on pakkauskone viela kdynnistettava uudelleen automaatilla.

- Mybs ohjelmassa voi olla puutteita.

0 Esimerkiksi aikaisemmin on térmatty ongelmiin vaihdettaessa kaytdssa
olevaa purkurataa tai otettaessa molemmat purkuradat kayttoon
samanaikaisesti.

- Pakkauskoneen asetuksista voidaan valita kdantdsuunta ja —asteet.

0 K&aannodn maaraa voidaan myds hienosaataa kohdista hidastusennakko ja
pysaytysennakko.

Pakkauskoneen toiminta pysahtyy kesken pakkauskoneen ohjelman.

- Pysahdyksen syy on todennékoisesti pysahtyvaa laitetta seuraavassa laitteessa,
jonka toiminta on jaanyt kesken.

0 Vaikka toiminta on ndennaisesti saatettu loppuun, ei ohjelma
valttamatta ole saanut tietoa tésta.

o Talldin voi olla tarpeen ajella laitetta kasiajolla kdyden kaikki liikeradat
l4pi saavuttaen anturien mukaiset rajat.

0 Ongelman vaivatessa useammin on rajoina toimivien antureiden
toiminta tarkastettava.

- Mybs pysahtyvassa laitteessa voi olla vikaa.



33

0 Laitteet ovat hydraulisia toimilaitteita, joita ohjataan sahkoisesti
releiden avulla.
0 Pakkauskoneen laitteiden ohjausreleet hajoavat toisinaan, joten
kyseisen laitteen ohjausrele voi olla tarpeen tarkastaa.
- Viimeist&an ajettaessa pakkauskone tyhjéksi kivista ja laitteet nolla-aseman
mukaiseen tilaan, pitéisi pakkauksen resetoinnin jalkeen automaattiajon léhted
kayntiin.
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Liite 2. Kayttoohjeet massan teon aloituksesta.

2 Massan teko

2.1 Aloitus

e  MASSAKULJETIN ETEEN.

Ajon aloittamiseksi taytyy massakuljetin ajaa kasiajolla préassille, mika tapahtuu
valitsemalla ké&siajo ja ajamalla massakuljetinta préssille.

Massakuljetin alkaa olla tarpeeksi edessa, kun "Massan syotto sallittu’-kohdan
vihre& merkkivalo palaa, mutta myds kuljettimen lukitsimen taytyy menna
paikalleen.

Taman jalkeen ohjaustapa taytyy laittaa automaatille.

e AUTOMAATTI PAALLE.

Painike 10ytyy valvomonayttn 2 BETONIASEMA’ vasemmasta alakulmasta (ks.
kuvio 3, kohta 1).

Nyt voidaan aloittaa massan teko ja ensin taytyy laittaa automaatti péalle.
Tassé vaiheessa kuuluu "Mylly X ei automaatilla’-tekstin havita kayttssa olevan
myllyn kohdalta. My6skin myllyn molempien moottorien tulisi kdynnistya ja
vilkkua vihrein& néytolla (ks. kuvio 3, kohta 2).

Jos néin ei tapahdu, ei mylly ole kayttévalmis ylhaalla. Siivouksen ja 6ljytyksen
jalkeen myllyn luukut téytyy muistaa sulkea, kayttokytkin laittaa asentoon 1 ja
ajotapa automaatille.

e ANNOSTELU PAALLE.

Painike (ks. kuvio 3, kohta 1).

Téassa vaiheessa taytyy katsoa, etta kaikkia kiviaineksia, sementtia seké
tarvittaessa vériainetta ja lisdainetta aletaan annostella ja oikeaan myllyyn.
Kiviainekset viedaén kuuppaan, kuuppa viedaan ylds ja tyhjennetéén
housukappaleen kautta valittuun myllyyn.

Pienen sdadettavan viiveen jalkeen myllyyn tyhjennetadn sementti, tarvittaessa
variaine seka liséaine ja viimeisena vesi.

On katsottava, ettd kaikki aineet tyhjennetaan myllyyn siten, etta
annosteluvaa’at tyhjenevat.

e SEKOITUS JA VEDEN LISAYS.

Taman jalkeen mylly sekoittaa aineksia maaratyn ajan, yleensa 60-120s.
Tiheysprosentin tasaantuessa on siitd nyt arvioitava massan kosteus ja
tarvittaessa lisattava vetta viela myllyyn (ks. kuvio 3, kohta 3 ja 4).
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Aloitettaessa massanajo massan kosteus voi poiketa tavallisesta, joten
annosteltavan veden maarakin voi olla erilainen. Kannattaa mieluummin laittaa
ensin vahemmaén vettd ja tarvittaessa sitten lisata vetta venttiilista kasin.

TYHJENNYS.

Kun myllyssé pitéisi olla oikeanlainen massa valmiina, voidaan laittaa kyseisen
myllyn tyhjennys péélle painikkeesta "TYHJENNYS 1’ tai "'TYHJENNYS 2’ (ks. kuvio
3, kohta 1).

Tyhjennyksen ollessa paalla mylly tyhjennetdén automaattisesti aina suppiloon,
kun mylly on sekoittanut massaa asetetun ajan ja suppilo on tarpeeksi tyhja. Tata
massan maksimikorkeutta suppilossa ennen tyhjennysté voidaan muuttaa, mutta
yleensa tdma on ollut 25% (ks. kuvio 3, kohta 5).

Tyhjennys kannattanee ottaa pois paalta myllyn tyhjennyttya suppiloon, jos
epéilee seuraavan massan kosteutta, jolloin siithenkin voi olla tarpeen lisaté vetta
venttiilistd ennen tyhjennysta.

LUVAT MASSANSYOTOLLE JA MASSAKULJETTIMELLE.

Lupa massansy6tolle taytyy antaa, jotta massansy6ttéhihna alkaa liikkumaan
vieden massaa suppilosta massakuljettimelle (ks. kuvio 3, kohta 6).

Edelleen massakuljettimelle taytyy antaa lupa viedd massaa eteenpain
puristimelle. Tall6in massaa vied&an puristimelle, kun puristimen kohdalla on
"LUPA’-kohta vihrednd. Kun tdmé kohta on punaisena niin massaa ei vieda
puristimelle (ks. kuvio 3, kohta 6).

LUPA PURISTIMELLE.

Lupa puristimelle maaraytyy koneen asetuksista.

Koneen taytyy olla automaatilla ja massan korkeutta laatikossa mittaavan laserin
ohjearvo saavuttamatta, kone voi olla tauotettu.

Konemies saattaakin koneen yleensa téllaiseen tilaan, jolloin ajon pitéisi lahtea
automaattisesti liikkeelle, kun kone otetaan tauolta pois.

Lupaa ei ole, jos kone on manuaalilla tai laserin ohjearvo saavutettu.

Pitemman tauon jalkeen on mahdollista, ettd massakuljetin ei ldhde viemé&éan
massaa eteenpain koneelle, vaikka kone olisi automaatilla. Talléin koneen
asetuksista kohdan 'Feed Drawer Meter Feed Belt Security Timer’ laskuriarvo on
tullut tayteen.

Talldin massakuljetinta on ajettava eteen painamalla 'Prassille’-painiketta,
kunnes laatikossa on sopiva maara massaa (ks. kuvio 3, kohta 6).

Nyt koneen pitdisi lahted suorittamaan ohjelmasyklinsa lapi, ja taman jalkeen
massankuljetuksenkin pitdisi tapahtua automaattisesti.

USEAMPI MASSA.

Aloitettaessa ajoa on tapana tehdé yleensa toinenkin massa valmiiksi, jotta
massa ei paasisi ajon aikana loppumaan.

Talldin kannattaa ajaa massat koneelle asti, muttei ottaa konetta vield tauolta
pois. Kun toinen massa on tehty valmiiksi, voidaan ajo kdynnistaa ottamalla kone
tauolta pois.



Liite 3. Kayttoohjeet massan teon vikatilanne-esimerkeista.

2.14 Yleisia vikatilanteita

Ei tyhjenn& massaa myllysta suppiloon.

- Suppilon pinta tarkastettava.

- 'Tyhjennys’-painikkeen tila tarkastettava.

- Myllyn [apéat jumivat, jolloin rajat eivét ole havainneet myllyn tyhjentyneen
edelliselld tyhjennyksell&.
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o Tallgin voi ottaa myllyyn uuden massan ja sekoittaa, mutta sekoitusaika

ei lahde valttamatta juoksemaan eikd mylly tyhjene.
o0 Mylly mahdollisesti tyhjennettava kasiajolla myllyn paneelista.
o Tarvittaessa tdman jalkeen manipuloitava vield mylly tyhjéksi.
Vériaineen pumppu ei lahde paélle.
- Voi yrittdd pyorittdd pumppua toiseen suuntaan eli pakittaa.
Kiviaineen annostelu jaa vajaaksi.
- Tauko péaélle, jolloin kiviaineen kasin annostelu mahdollista.
- Nain kdydessa useammin on reseptin toleranssi kiviaineelle tarkastettava.
Jonkin aineen annostelu myllyyn keskeytyy.
- Annosteluputket tarkastettava, jottei ole tukoksia.
"Kuupan vaijeri [6ysall’.
- Kuupan toiminta voi pysahtya ja moinen virheilmoitus tulla.
- YIh&alla on raja-anturi, jonka toiminta on tarkastettava.
2-vériajossa toinen suppilo tyhjenee nopeammin kuin toinen.
- Tarkastettava massansydttohihnojen nopeudet.
- Toiseen suppiloon on mahdollisesti tehtéva toinen massa perakkain.
o Tapahtuu painamalla "Vaihda’-painiketta kiviaineannostelun kohdalta.
o Painettava, kun kiviaineksia aletaan annostella, mutta ennen kuin
variainetta on ehditty alkaa annostelemaan.
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Liite 4. Kayttoohjeet prassin kdynnistyksesta ja tauotuksesta.

3.2 Nolla-asema

Kaydaan tdma lapi aluksi, koska tahan viitataan myéhemmin. TAmé& on asema, josta koneen
kuuluisi ainakin [ahted automaattiajolla kayntiin resetoinnin jalkeen. Tdma on myds asema,
johon kone normaalisti jatetaan illalla siivouksen jélkeen.

o Kelkan lohko on oltava edessé ja oikealla korkeudella, jolloin kelkan lohko, muotin

kehys ja nokka ovat samalla tasolla ja ndiden véliset tiivisteet hyvin paikallaan.

e Nokka on takana.

o Kelkka on takana.

e Piikit ovat takana.

e Levynpoistopalkki on takana.

o YIa- ja alapalkit ovat alhaalla.

3.3 Kéaynnistys

e Kone on tapana jattaa illalla valmiiksi aamua varten kaynnistyskuntoon eli
kappaleessa 'nolla-asema’ kuvailtuun tilaan.

o On tarkastettava vield, ettd turvaportit ovat kiinni ja kuitattu.

e Virrat ja hydrauliikka paélle.

o Vibra péalle ja kayttoon.

e Paineilmaventtiili on aukaistava.

- Koneen naytdlle tulee kylla halytys véhaisestd ilman paineesta, jos timé
unohtuu.

o Vield on hyvé ajaa ké&sin ala- ja ylapalkkia yl6s ja alas pari kertaa varmistaen niiden
sujuva liikkuvuus.

o Y- ja alapalkit jatetadn alas.
- Muuten kone ei todennékoisesti lahde automaattiajolla kdyntiin.

e Resetoidaan kone.

- Resetoinnin aikana virrat on oltava paélla, hydrauliikka voi olla paélla, automaatti
ei saa olla paalla, koneen asemalla ei pitéisi olla valia.

- Toisinaan, kun koneen resetoimisen on jattanyt tekemétta, esimerkiksi
tayttdvibra ei ole lahtenyt toimimaan, vaikkakin kone on muuten saattanut
toimia normaalisti.

- Mydskaan massan odotus ei valttdmatta toimi ilman resetointia, vaan
laitettaessa kone automaatille kone lahtee suorittamaan ohjelmasykleja tyhjin
laatikollisin ilman massaa.

e Automaatti vedetdan paalle.

- Nyt koneen pitéisi lahted automaattisesti kayntiin, kun laatikkoon tuodaan

massaa.
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o Jos palkit nousevat ylds, mutta kelkka ei [ahde eteen, kannattaa kokeilla yliajoa,
jolloin kelkka kaytet&dan edessé kertaalleen, tdman jalkeen toiminnan pitéisi jatkua
automaattisesti.

3.4 Pysaytys

e Kone voidaan pysayttaa valvomonaytolté kohdasta 'Stop Machine Next Cycle’
painamalla 'STOP’ ja kéynnistdé uudelleen painamalla ’'RESUME’.

- Kone voidaan pysayttaa myos valitsemalla alhaalla olevalta kosketusnaytolta
’Kone pysahtyy seuraavan syklin jalkeen’ ja jatkaa ajoa valitsemalla "JATKA’.

- Tallgin kone kay kesken olevan ja vield seuraavan ohjelmasyklinsa lapi ja
pysahtyy vasta sitten.

- Ajon jatkamisessa ei pitdisi tulla ongelmia, kun ohjelmasykli on suoritettu
loppuun.

o Voi olla tarpeen pysayttaa kone myds kesken ohjelmasyklin, mika onnistuu
esimerkiksi painamalla alhaalta automaattiajokytkin pohjaan eli pois p&aéalta.

- Sama onnistuu painamalla valvomosta 'Automaatti tauko’-painiketta ikkunan
edesté.

- Tallgin kone seisahtuu saman tien. Kone lahtee kayntiin vetamalla
automaattikytkin paalle.

- Uudelleen k&ynnistettdessa toiminnan pitdisi jatkua samasta tilanteesta
ongelmitta, mutta on myds mahdollista, ettd ohjelma on keskeytetty
semmoisessa tilanteessa, ettei toiminta jatkukaan automaattiajolla.

- Tallgin voi olla tarpeen ajaa konetta kasin. Viimeistédén koneen ajo nolla-
asemaan ja resetoiminen pitdisi mahdollistaa automaattiajon jatkamisen.

e Mentéessa turva-aidan sisépuolelle, on ensin syytd sammuttaa automaatti ja
hydrauliikka koneelta. Myds tuorekuljettimet on syyta pysayttaa.

- Jatkaakseen tastd ajoa, on turvaportit suljettava ja kuitattava, ja laitettava
hydrauliikka ja automaatti paalle.

- Jos tuorekuljettimet pysaytettiin, on myds tuorekuljettimet kaynnistettava
uudestaan automaattiajolla, jotta kuljettimet lahtevat tuomaan massaa koneelle
javiemaan levyja pois koneelta.

e Jos halutaan kdydéa putsaamassa muottia, on kone hyva pysayttaa, kun piikit lahtevat
menemaan eteen, niiden ei tarvitse kuitenkaan saavuttaa eturajaa valttamatta.

- Tall6in ylapalkki on jo ylhaalla, jolloin paastaan hyvin kasiksi muottiin tai
pistimiin.

¢ Jos halutaan putsata agitaattoria kesken ajon, on syyta ajaa laatikkoa tyhjemmaksi.

- Talléin massahihna on pysaytettava ensin, taman jalkeen annettava koneen ajaa
automaattisesti vield laatikossa jo oleva tavara normaalisti levylle ja timén
jalkeen otettava kone automaatilta pois, kun piikit lahtevat eteen.

- Haluttaessa jatkaa ajoa, on ensin ajettava massahihnaa kasiajolla eteenpain,
kunnes laatikossa on laserin mukaan tarpeeksi tavaraa ja taman jalkeen
laitettava massahihna automaatille ja koneen automaattiajo paalle.
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Liite 5. Kayttoohjeet prassin yleisimmin saadetyista asetusarvoista.

3.6 Asetukset

Kaydaan l1&pi tarkeimmat koneen asetukset.
Laser Callpoint

Laatikkoon annosteltavan massamaaran korkeus tuumina.

Liian matala, kun vajaatéyttdinen puristus.

Liian korkea, kun laatikkoon j&é liikaa massaa, joka ei tyhjene laatikosta
jdméhtaen laatikkoon.

Feed Drawer Dwell Time

Kelkan edesséoloaika.
Kasvattamalla arvoa muottiin tdytetddn enemmaén massaa ja vahentamalla
painvastoin.

MFD FILL SPEED

Muotin tayttonopeus.
Liian alhainen, kun tuotteen paino alhainen eikd muotti tayty kunnolla.
Liian suuri, kun kivet notkahtavat, yleensa etureunastaan.

PRE-COMP SPEED

Esiravistelunopeus.
Pieni arvo.
Kyseessa ennen puristusta tapahtuva vibraus.

COMP SPEED

Puristusnopeus.
Liian alhainen, kun puristus kestaa kauan eivatka kivet ole hyvia.
Liian suuri, kun kivet notkahtavat, yleensa etureunastaan.

STRIP SPEED

Jélkiravistelunopeus.

Pieni arvo.

Kaytetaan korkeilla tuotteilla, kuten 2 % laatalla, jotta kivet irtoavat muotista.
Kyseessa on vibraus, kun ylapalkki on alhaalla ja alapalkki on menossa alas.

Korkeusrajat

Saadettavat pultit, jotka ylapalkin taytyy saavuttaa molemmin puolin puristuksen
loppumiseksi.

Na&illd maarataan tuotteen korkeus.

Saadetéaan yleensa samalle korkeudelle molemmilta puolin.

Todennakoisesti korkeusrajoja on siirreltava, jos tuotteen korkeus on tasaisesti
vaara joka puolella levya.

Yksi kierros on vajaa 2mm.

P6ydan paineet

Kun tuotteen korkeus vaihtelee eri puolilla levya, voi olla tarpeen saataa péydan
paineita.
POydan takaosan ja etuosan paineita voidaan saataa erikseen.
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Painetta tulisi kokeilla nostaa sieltd puolen, missé tuote on liian korkea.
Painetta tulisi kokeilla laskea sielté puolen, missa tuote on lilan matala.

Poydan valykset

0,3-0,8mm.

Séédetéan, kun levy poydan paallg, nostetaan alapalkki ylos siten, etté levy
painattuu muotin alapintaa vasten.

Piikkeja ei ajeta eteen muotin sisélle.

Akselin puntit kddnnetdén osoittamaan alas.

Vélyksen ollessa vaara poydan kiinnityspultit avataan ja laitetaan sopivat
vélilevyt valiin.

Piikkihakkyran korkeussaato

Piikkien tulisi menné ilman suurempaa metelid muotin sisélle.

Piikit eivat saisi jumittaa, vaan niiden kuuluisi téristad, kun niité on ajettu jonkin
matkaa eteen ja vibrataan.

Piikkien kuuluisi olla mahdollisimman vaakatasossa.

Piikkihakkyran etéisyyssaato

Piikkien pitd&d menna tarpeeksi pitkélle muotin siséén, jotta kivista tulee halutun
muotoiset.

Piikit eivat saa menna liian pitkélle, jottei ne mahdollisesti tormaa muotin
takaosaan.

Piikkihdkkyrén koneeseen kiinnityksen haransilmien etéisyys on yleensa noin
180mm.
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Liite 6. Pakkausradan tauotukseen liittyvat korjausehdotukset

Liite sisaltdad nykyisen ohjelman funktion FC141 verkot NW2-6, korjausehdotus A:n
muutokset funktion FC141 verkkoihin NW2-5 ja korjausehdotus B:n muutokset
funktion FC141 verkkoihin NW2-6.

Nykyinen eli alkuperainen

Kunkin ohjauskaapin taukopainike ja valvomonéyttn taukopainike toimii omana
muista rilppumattomana vaihtokytkimend, joka asettaa paalle tauon kyseisen
ohjauskaapin osalta. Kunkin ohjauskaapin tai valvomondyton tauko on otettavissa

poiskin vain samasta painikkeesta, mill4 tauko laitettiin péélle.

Ohjauskaapin tauon merkkivalo ohjataan paalle, kun tauko laitetaan laitetaan paalle
kyseiseltd ohjauskaapilta. Muiden ohjauskaappien merkkivalot vilkkuvat 1s vélein,
kun tauko on laitettu ohjauskaapilta paélle. Valvomonayton tauko ei ohjaa
ohjauskaappien merkkivaloja eikd ohjauskaappien tauot valvomonéyton merkkivaloa.

Ohjauskaappien taukojen merkkivalojen ohjaukseen liittyy viela etikettivirhe ja
uunitiedotus, joista etikettivirhe asettaa pakkausradan tauolle, mutta uunitiedote ei.

Muualla ohjelmassa on jokaisen pakkausradan toimilaitteen automaattiajolla
tapahtuva ohjaus sallittu vain, kun yhdenk&an ohjauskaapin tai valvomonayton

asettama tauko ei ole paalla.

Korjausehdotus A

Pyséytettdessa pakkausrata valvomonaytolta tulisi *pakkausrata seis’-merkkivalojen
vilkkua jokaisella ohjauskaapeista OK12.9, OK12.10 ja OK12.11 pyséaytyksen

merkiksi.
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Ohjelmamuutos toteutettaisiin ohjaamalla vield jokaisen ohjauskaapin merkkivalon

vilkuntaa valvomoné&yton taukopainikkeen asettaman tauon avulla.

Korjausehdotus B

Pakkausradan tauotuksen voisi muuttaa toimimaan siten, ettei olisi merkitysta mista
radan seisauttaa. Talloin ’pakkausrata seis’-merkkivalo palaisi jokaisella
ohjauskaapilla ja valvomonayt6lla riippumatta siitd, misté tauko on laitettu paalle.
Tauon voisi myQs ottaa pois paalta misté tahansa ndista ohjauskaapeista tai

valvomonaytolta.

Ohjelmamuutos toteutettaisiin laittamalla valvomonéyton ja kaikkien ohjauskaappien
taukopainikkeet laukaisemaan yksi ja sama vaihtokytkin, jonka asento sitten maaraisi
pakkausradan tauon kytkeytymisen péélle ja pois paalta. Talldin minka tahansa
taukopainikkeen painallus tauottaisi radan ja ottaisi tauon pois radalta. T&man tauon

kautta ohjattaisiin kaikkien ohjauskaappien taukojen merkkivalot paalle.
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245 PulssilHz
B141.DBW10 "Laskureita".Merkkivalolaskuri
17.0 TiedoteUunista
225.5 ML_LoppuSeis OK12.9 OK12.9: PAKKAUSRATA LOPPU SEIS

Page 5 of 9



SIMATIC

SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

Harkko2\

11/10/2010 11:32:40 AM

LHSEwork: 3

pause paalle jos etikettivirhe

M879.5
"Pakkausli
nPause
M865.1 OK12.10"
"Etikettiv
irhe"

Symbol information
M865.1 Etikettivirhe
M879.5 PakkauslinPause_OKlZ.lO

Network: 4

Pakkausrata loppu seis OK12.10

MO.1 &
"Ainal"®

"OK_
SeisLoppu__J
OK12.10"

M879.4 —

"Pakkausli

M879.3

M879.4

S

"Pakkausli
nPause_
OKlz.10"
s

nPause_
OK12.10"

M879.4

"Pakkéusli
nPause
OK12.10"

M879.4

MB72.5

"Pakkausli
: nPause_
"FB_ OK12.10"
OhjJan_
MB79.4
>=1
"Pakkausli
nPause_ >=1
OK12.9" & MB79.5
M2.5 "Pakkausli
MBB0. 5 "PulssilHz nPause_
"Pakkausii b OKl1z.10"
nPause
OK12.11"
"FB_
Othén‘_J
RK121loppu™

Nﬁm;
LoppuSeis_
0K12.10"
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SIMATIC Harkko2\ 11/10/2010 11:32:41 AM
SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

Lygtwork: 5 Pakkausrata loppu seis OK12.11 47

MO.1

"Ainal"

"OK_ M880.3 M880.4

e L

M880.4 — M880.5
"Pakkausli
MB880. 5 nPause_
"Pakkausli OKl2.11"
nPause S
0K12.11"—d

M880.4

M880.4

M880.5
"Pakkausli

nPause_
OKl2.11"
MBEN. 5
"Pakkausli
nPause_
- OK12.11"
OhjJan_
RK12loppu”
M880.4
&
&
M8B0O.5
"Pakkausli
nPause_
0K12.31"
MB65.1
"Etikettiv >=1
irhe"
&
"Etikettiv
irhe"
M1501.0 —

"Pakkausli
nPause_
OK12.9"

M2

"PulssilHz

MB879.5
"Pakkausli
nPause_
OK12.10"

"Etikettiv
irhe"

1101.1 "ML_
LoppuSeis

"FB_ OK12.11"
OhjJan_
RK12loppu"
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SIMATIC

Harkko2\

SIMATIC 400 (1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

11/10/2010 11:32:41 AM

Symbol information

MO.1 Ainal

I234.4 OK_SeisLoppu_OKlZ.ll OK12.11: PAKKAUSRATA LOPPU SEIS

M880.5 PakkauslinPause OK12.11

Il101.1 FB_OhjJan_RK12loppu RK12:

M865.1 Etikettivirhe

M878.5 PakkauslinPause OK12.9

M879.5 PakkauslinPause OK12.10

M2.5 PulssilHz

Q227.5 ML_LoppuSeis_OKlZ sd:b OK12.11: PAKKAUSRATA LOPPU SEIS

Lg?twork: 6 Poistolinja pause tussusta ]

MO.1
"Ainal"

1]

&
M883.3 M883.4
P S
M740.3
&
M883.4 — M883.5
"Poistolin
M883.5 jaSei?Tuss
"Poistolin u"
jaSeisTuss s
u'l
M883.4
&
M883.4 —
M883.5
"Poistolin
jaSeisTuss >=1
u" __‘
M883.5
I101.1 "Poistolin
RK12: jaSeisTuss
” FB u"
OhjJan_ R
RK12loppu"
M883.4

Symbol information

10.1
1883.5
[101.1

Ainal

PoistolinjaSeisTussu

FB_OhjJan RK12loppu RK12:
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Harkko26A\

11/10/2010 11:42:12 aM
SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

Lﬂgtwork: 2 Pakkausrata loppu seis OK12.9
=
&
MO.1 &
"Ainal"
>=1
-+
SeisLoppu_
OK12.9" —] M878.3 M878.4
S
&
M878.4 —] M878.5
"Pakkausli
M878.5 nPause_
"Pakkausli 0K12.9"
nPause S
OK12.9"—J
M878.4
&
M878.4 —]
M878.5
"Pakkausli
nPause_ >=1
OK12.9“—J
M878.5
1 "Pakkausli
25 nPause
"FB_ OK12.9"
OhjJan_ R
RK12loppu"
M878.4
&
M378.5 i
"Pakkausli i
nPause_ !
OK12.9" —| ‘
M865. 1 §
"Etikettiv >=1 i
irhe" |
M883.5 f
"Poistolin
jasSeisTuss ]
a” i J
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SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

M878.5
"Pakkausli
nPause_
OK12.9"
e 79.5
"Pakkausli
nPause_
OK12.10" — &
M2.5
M880.5 "PulssilHz
"Pakkausli " —
nPause
OK12.11" —
M865.1
"Etikettiv
irhe" — —
M¢ :D
"Poistolin
DB141.DBWL jaSeisTuss
0 u" _O
"Laskureit
a". .
Merkkivalo "TiedoteUu
laskuri —IN1 nista" —
M878.5
"Pakkausli
nPause_
OK12.9"
M879.5
"Pakkausli
nPause_
OK12.10" —
M880.5
"Pakkausli
nPause_
OK12.11" —
M865.1
"Etikettiv
irhe” —
&
M865.1
"Etikettiv
irhe" —
M1501.0 -
” FB-
OhjJan_ |
RK12loppu" —
-
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Harkko26A\
SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

11/10/2010 11:42:12 aM

Page 4 of 10



SIMATIC Harkko26A\

11/10/2010 11:42:12 aMm
SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

"h )

LoppuSeis_
0K12.9"
__1
M1380.1
ymbol information
0.1 Ainal
228.4 OK_SeisLoppu_OKlZ «9 OK12.9: RATA SEIS (PAKKAUS LOPPU)
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SIMATIC Harkko26A\ 11/10/2010 11:42:12 AM
SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

M878.5 PakkauslinPause_OKlZ.S
I101.1 FB_OhjJan_RK12loppu RK12:
M865.1 Etikettivirhe
M883.5 PoistolinjaSeisTussu
M879.5 PakkauslinPause_OKlZ.lO
M880.5 PakkauslinPause_OKlZ.ll
M2.5 PulssilHz
DB141.DBW10 "Laskureita".Merkkivalolaskuri
M17.0 TiedoteUunista
Q225.5 ML_LoppuSeis_OKlZ +9 OK12.9: PAKKAUSRATA LOPPU SEIS
Lﬁgtwork: 3 pause paalle jos etikettivirhe 441
M87%.5
"Pakkausli
nPause_
M865.1 OK12.10"
"Etikettiv
irhe"

Symbol information
M865.1 Etikettivirhe
M879.5 PakkauslinPause OK12.10
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SIMATIC Harkko26A\ 11/10/2010 11:42:12 aM
SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

Network: 4 Pakkausrata loppu seis OK12.10
&
MO.1 &
"Ainal"
"OK_ M879.3 M879.4
SeisLoppu_ S
OK12.10" —l
&
M879.4 — MB79.5
"Pakkausli
MB79.5 nPause_
"Pakkausli OK12.10"
nPause_ S
0K12.10™ —
M879.4
M879.4
M879.
"Pakkausli
nPause_
OK12.10"
ME7o.
"Pakkausli
g nPause_
"FB_ 0K12.10"
OhjJsn_
RK12loppu"
M879.4
&
"Poistolin
jaSeisTuss
u" —
"Pakkausli
nPause_
0K12.10" —
"Pakkausli
nPause_ >=1
OK12.9" — & MB79. ¢
M2.¢ "Pakkausli
M380. ¢ "PulssilHz nPause_ 6
"Pakkausli " OKl12.10" 1
nPause_
OK12.11" —y
"ML_
: LoppuSeis_
"FB_ 0K12.10"
OhjJan_
RK12loppu" —l
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SIMATIC

Harkko26A\

11/10/2010 11:42:12 BM

SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

Network: 5

Pakkausrata loppu seis 0K12.11

&
MO.1
"Ainal"®

&
1234
"OK_ M880.3 M880.4
SeisLoppu_ S
OK12.11" —
&
M880.4 — M880.5
"Pakkausli
MBBO. nPause
"Pakkausli OKl12.11"
nPause s
OKl12.11"
M880.4
&
Mg80.4 —
"Pakkausli
nPause_ >=1
OK12.11" — —
I "Pakkausli
: nPause_
"FB_ 0K12.11"
OhjJan_ R
RK12loppu" -
M880.4
&
"Pakkausli
nPause_
0K12.11" —
» 5.1
"Etikettiv >=1
irhe" -
&
"Etikettiv
irhe" —
M1501.0 —
"Poistolin
jaSeisTuss
u" —
"Pakkausli
nPause_
ox12.11"—<4
"Pakkausli
nPause_
OK12.9% 3
M879.5 "PulssilHz
"Pakkausli L=
nPause_
OK12.10"
MBES.
"Etikettiv
irhe"

"FB

Othén:_J
RK12loppu"

;ML
Loppusgis_
OKl12.11"
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SIMATIC Harkko26B\ 11/10/2010 11:51:13 &AM
CPU_416-3 DP\...\FCl141 - <offlin

Network: 2 Pakkausrata loppu seis OK12.9
-
& —_—
MO.1 &
"Ainal" —
"OK_
SeisLoppu_
OK12.11" —
SeisLoppu_
OK12.10" —
"OK_
SeisLoppu_
OK12.9" — M878.3 M878.4
P S
M1380.0 —| — _-L ]__‘
&
M878.4 — M878.5
"Pakkausli
M878.5 nPause
"Pakkausli OK12.9"
nPause_ S
OK12.9" —
M878.4
&
M878.4 —
M878.5
"Pakkausli
nPause__ >=1
OK12.9" — —
M878.5
1101.1 "Pakkausli
RK12: nPause_
B OK12.9"
OhjJan_ R
RK12loppu"
M878.4
&
— i
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¥

11/10/2010 11:51:13 AM

a8,

Harkko26B\
SIMATIC 400 ¢1)\CPU 416-3 *DP\ x..\FC¥41 - <offlid§>
i L3
% &
M878.5
"Pakkausli
nPause_
OK12.9"
M865.T
"Etikettiv
irhe"
CMP ==
DB141.DBWI
0
"Laskureit &
a". M17.0
Merkkivalo "TiedoteUu
laskuri —1IN1 nista" —
1 IN2

MB878.5
"Pakkausli
nPause_
OK12.9"

M865.T
"Etikettiv
irhe"

M865.1
"Etikettiv
irhe™ —

M1501.0

" FB_
OhjJ&an

RK12loppu” —
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Harkko26B\
SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

11/10/2010 11:51:13 aM
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SIMATIC Harkko26B\ 11/10/2010 11:51:13 AM
SIMATIC 400 (1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

'lb—dL

LoppuSeis_
OK12.9"
M1380.1
-
Symbol information
0.1 Ainal
234.4 OK_SeisLoppu_OKlZ.ll OK12.11: PAKKAUSRATA LOPPU SEIS
230.4 OK_SeiSLoppu_OKlZ.lO OK12.10: RATA SEIS (PAKKAUS LOPPU)
228.4 OK_SeisLoppu_OK12.9 OK12.9: RATA SEIS (PAKKAUS LOPPU)
1878.5 PakkauslinPause_OK12.9
101.1 FB_OhjJan_RK12loppu RK12:
1865.1 Etikettivirhe
B141.DBW10 "Laskureita".Merkkivalolaskuri
17.0 TiedoteUunista
225.5 ML_LoppuSeis_OKlZ.Q OK12.9: PAKKAUSRATA LOPPU SEIS
Network: 3 pause paalle jos etikettivirhe 41

M878.5
"Pakkausli
nPause_
OK12.9"

ME65.1
"Etikettiv
irhe"
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SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

Symbol information

M865.1 Etikettivirhe
M878.5 PakkauslinPause OK12.9
Lﬁgtwork: 4 Pakkausrata loppu seis 0OK12.10

MO.1
"Ainal"

M878.5
"Pakkausli
nPause
OK12.9"

llm‘
12 Loppusgis_
"FB_ OK12.10"
OhjJan_ =
RK12loppu"
Symbol information
MO.1 Ainal
M878.5 PakkauslinPause OK12.9
I101.1 FB_OhjJan_RKl1l2loppu RK12:
Q226.5 ML_LoppuSeis_OK12.10 OK12.10: PAKKAUSRATA LOPPU SEIS
Network: 5 Pakkausrata loppu seis OK12.11 41
&
M865.1
"Etikettiv
irhe”
>=1
M1501.0 —
M878.5
"Pakkausli
nPause
OK12.9" &
MO.1
M865.T "Ainal" —
"Etikettiv E
irhe" —
"m )
2 Loppusgis_
"FB_ OK12.11"
OhjJan_ =
RK12loppu" —
Symbol information
M865.1 Etikettivirhe
M878.5 PakkauslinPause OK12.9
MO.1 Ainal
I101.1 FB_OhjJ&n_RK12loppu RK12:
Q227.5 ML_LoppuSeis_OK12.11 OK12.11: PAKKAUSRATA LOPPU SEIS
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SIMATIC 400(1)\CPU 416-3 DP\...\FC141 - <offline>

Harkko26B\

11/10/2010 11:51:13 aM

Network: 6 Poistolinja pause tussusta

M878.5 kanssa.

Liekd valvomonaytsn 'poistolinja seis'
M883.5 osoitteesta, jonka vuoksi m&irit

painike médritelty palamaan punaisena
ellddn M883.5 yhtdpitdviksi osoitteen

M883.5
"Poistolin
jaSeisTuss
ull

"Pakkausli
nPause_
OK12.9"

Symbol information

MO.1 Ainal
M878.5 PakkauslinPause OK12.9
M883.5 PoistolinjaSeisTussu
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