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1 JOHDANTO

Myllykoski Paper Oy ja ABB Oy, Service solmivat vuonna 2007 viisivuotisen kun-
nossapitosopimuksen sahko-, automaatio- ja mekaanisen kunnossapidon hoitamisesta
Myllykosken paperitehtaalla. Tehtaan kaytdssd oli tuolloin  Arttu  2000-
kunnossapitojérjestelmé, josta laitetiedot ja ennakkohuollot siirrettiin ABB:n Maximo
4-kunnossapitojarjestelméaan. Vuonna 2008 ABB paivitti sen uuteen nykyisin kaytosséa
olevaan Maximo 6 -jarjestelmaan. Tama jarjestelmé on hyvin merkittdvassa roolissa
paperitehtaan paivittaisen kunnossapidon hoitamisessa. Maximon avulla hallitaan ty6-
tilauksia, ennakkohuoltoja ja seisokkisuunnittelua. Materiaalihallinnan osalta ostoeh-
dotuksia ja varaosavaraston tietoja kasitellddn Maximossa ja sen lisdksi SAP -

jarjestelmassa.

Tassa opinndytetydssa on tarkoituksena tehdd ABB Oy, Service Myllykosken yksikon
Maximo-kunnossapitojarjestelméan paperikoneen 4 sahkolaitteistolle ennakkohuolto-
ohjelmat. Tata varten kartoitetaan jarjestelmassé olevat laitteet seké toimintopaikat ja
verrataan niitd kentélld oleviin. Kartoituksen perusteella luodaan tarvittaessa uusia
laitekortteja ja péivitetddn olemassa olevat ajan tasalle ja sek& luodaan laitteille en-
nakkohuoltoty6t ja vakiotydsuunnitelmat siten, ettd huolto-ohjelmat tukevat paivittéi-
sen séahkokunnossapidon tarpeita. Myos puuttuvat laitteistojen toimintopaikat lisataan

jarjestelmaan tarpeen mukaan.

Ty0 on rajattu alkuvaiheessa kasittamaan ne paperikoneen séhkolaitteiden ennakko-
huoltotydt, joita seurataan talla hetkella aiemmin tehtyjen Excel-taulukoiden ja erillis-
ten huoltomappien avulla. Rajausta voidaan kuitenkin joutua tarkentamaan tyon ede-
tessd johtuen laitteiden suuresta maarastd ja toisaalta tyohon kaytettdvissa olevasta
ajasta. Kaikkia ennakkohuoltoja ei ehka tdman tyon puitteissa saada tehtyd, mutta lo-
put tehddan tdman tyon valmistuttua erilliselld aikataululla. Tavoitteena on kuitenkin
luoda sé&hkokunnossapidolle niin kattavat ennakkohuolto-ohjelmat paperikoneen séh-
kolaitteille kuin mahdollista. Tyon tuloksena laitteille suoritettavien ennakkohuolto-
toiden jaksotus automatisoituu, seka seuranta, raportointi ja hallinta saadaan parem-

malle tasolle.

ABB on johtava sahkévoima- ja automaatioteknologiayhtymé, jonka tuotteet, jarjes-

telmdt ja palvelut parantavat teollisuus- ja energiayhtidasiakkaiden kilpailukykya ym-
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paristomyonteisesti. ABB:n palveluksessa on yli 124 000 henkil6d noin 100 maassa
(ABB 2011, ABB lyhyesti). ABB Oy, Service, Myllykosken yksikdssé tydskentelee n.
130 henked, joista 30 henkil6a automaatio- ja séhkdékunnossapidossa.

Myllykoski Paper Oy on yksi perheomistuksessa olevan kansainvélisen paperiteolli-
suusyhtion Myllykoski-konsernin seitseméastd paperitehtaasta. Myllykoski Paper Oy
késittdd kolme paperikonetta ja ndiden jalkikasittelyn. Tehdas valmistaa puupitoisia
paallystaimattomia ja péaallystettyjd painopapereita, ja tuotantokapasiteetti on yli
500 000 tn/a. Tyontekijoita on talla hetkella n. 380. Myllykoski-konserni tyollistaa
kokonaisuudessaan noin 2700 henkil64 ja tuottaa l&hes kolme miljoonaa tonnia pape-

ria.

2 KUNNOSSAPITO

2.1 Kunnossapito kasitteena

Koneiden ja laitteiden kunnossapito on alun perin ollut vikaantuneiden laitteiden kor-
jaamista ja niiden saattamista takaisin toimintakuntoon. Vikoihin reagoitiin vasta nii-
den ilmettyd, ja laite oli poissa kaytosta korjauksen ajan. VVaraosiakaan ei valttamatta
ollut heti valmiina saatavilla, vaan osia tehtiin tai hankittiin sitd mukaa kun niita tar-
vittiin. Tuotantolaitetta saatettiin kayttad niin kauan, kuin se vain jotenkin toimi riip-
pumatta siitd, oliko laitteen toiminta en&a tehokasta. Kunnossapidon tydntekijatkin
saattoivat olla myds koneen kayttdjia, jolloin ei varsinaisia kunnossapitohenkil6ita tai

kunnossapito-organisaatiotakaan ollut olemassa.

Tana pdivand menestyvalla teollisuusyritykselld on tuotantolaitteillensa kunnossapito-
organisaatio, joka huolehtii laitteiden korjauksesta, maaraaikaishuolloista, kunnonval-
vonnasta ja tarvittavista varaosista. Tdmé& organisaatio on perinteisesti ollut yrityksen
sisdinen osasto, mutta yha enenevassd maarin palvelut ostetaan joltakin alaan erikois-
tuneelta palveluntarjoajalta. Kunnossapidon merkitys on nykyisin paremmin ymmér-
retty tuotantoa vahvistavana toimintona eik& vain rahaa nielevané yksikkona, joka ei
tuota mitddn. Toimiva kunnossapito-organisaatio huolehtiikin yrityksen kayttbomai-
suuden eli tuotantolaitteiden kunnosta siten, ettd kaytettdvyys on maksimaalista ja

laiteviat seka hairiot tuotannossa ovat taas minimaalisia. Tata kautta vaikutetaan yri-
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tyksen tuotantotehokkuuteen, joka taas vaikuttaa kannattavuuteen ja siten kilpailuky-

kyyn.

Kunnossapito on yksi suurimmista teollisuusyrityksen kustannuksista padoma- ja raa-
ka-ainekustannusten jalkeen, minka johdosta kunnossapitotoiminnan tehokkuus on
yritykselle niin tarkedd. Tehokkaassa kunnossapidossa kunnossapitdjat osaavat laatia
koneelle mahdollisimman jarkevét kunnossapitostrategiat ja toteuttaa ne siten, ettd
koneen suorituskyky sdilyy mahdollisimman hyvana (Jarvié 2006,12). Kunnossapidon
tarkein tavoite onkin osaltaan optimoida valmistusprosessin tehokkuus (Jarvio
2006,12). Kunnossapidon oman toiminnan tehokkuus tulee vasta toisena. Kuitenkin
voidaan ajatella, ettd mitd tehokkaampi kunnossapito, sitd tehokkaampi on tuotanto-
prosessi. Tehokas tuotantoprosessi taas antaa yritykselle maksimaalisen tuotannon ja

sitd kautta maksimaalisen tuloksen.

Laitteen tehokkuuteen vaikuttaa usein myos laitteen ik&. Teknologiat kehittyvét ja
laitteet sen myota. Tuotannon kannalta on tarkeéa olla ajan hermolla ja paivittaa tuo-
tantolaitteistoa oikeaan aikaan tehokkuuden yllapitamiseksi. Kunnossapidon yksi tar-
ked tehtava onkin laitteen elinjakson hallinta. Tat4 varten laaditaan laitteelle tai lait-
teistolle elinjaksosuunnitelma, jossa madritelladn pidemmalld aikajaksolla laitteelle
tehtdvat kunnossapitotoiminnot laitteiston tehokkuuden yllapitamiseksi. Elinjakso-

suunnitelmasta nakyy myos, milloin kyseinen laite pitéisi uusia kokonaan.

Kunnossapidon termistod ja kéasitteitd on madritelty standardissa SFS-EN 13306, joka
on EU-standardi ja voimassa koko EU:n alueella. Suomessa toimii PSK Standar-
disointiyhdistys, joka laatii standardeja teollisuuden tarpeisiin kotimaassamme. Kysei-
sen yhdistyksen tekemad standardi PSK 6201 Kunnossapito maérittelee kunnossapidon

seuraavasti:

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien
toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttad kohde tilassa tai palaut-
taa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson
aikana (PSK 6201, 2003).

Tama méaritelma kuvaakin erittain hyvin sitd, mistad kunnossapidossa pelkistetyimmil-

1d&n on kyse. Kuten aiemmin todettiin, niin laitteiden tehokas kayttd on hyvan tuotan-
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non kulmakivid. Sen lisdksi kunnossapitotoiminnan onnistumiseen vaikuttaa oleelli-
sesti myos kayttohenkiloston suorittama tuotantolaitteiden k&ytonaikainen seuranta ja
huoltotoiminta. Tdmé& toiminta tunnetaankin termind kaynnissépito. PSK 6201 stan-

dardi méaéritteleekin kdynnissépidon seuraavalla lauseella.

Kéayton lisaksi kayttohenkiloston tehtaviin sisaltyy kaynnissapitoon liittyvia tehtavia
kuten puhtaanapito, puhdistukset, voitelu, asetukset, tuotantokoneiden pienet korjauk-

set seké konekohtainen kunnonvalvonta ja tuotantokyvyn seuranta (Jarvio 2006,29).

Kunnossapito pyrkii pitdméan tuotantolaitteet sellaisessa kunnossa, ettd koneiden
kéyntiaika on mahdollisimman suuri ja seisonta-aika taas mahdollisimman pieni. Té&s-
s& asiassa onnistumista mitataankin kokonaiskaytettavyydelld, joka on suhdeluku.

PSK 6201 maérittelee kokonaiskaytettdvyyden seuraavasti:

kokonaiskéytettdvyys = kéyntiaika O

kéyntiaika + k&yton ja kunnossapidon vaatima seisokkiaika

Kokonaiskaytettdvyyden sijaan tai sen lisdksi mitataan nykyaén kokonaistehokkuutta
(KNL / OEE). Se on myds suhdeluku ja muodostuu koneiden kaytettavyyden (K),
nopeuden (N) ja niiden tekemdan laadun (L) tulosta. Nopeus- ja laatutekijan avulla
tdma luku kertookin pelkkéa kaytettavyyttd paremmin, kuinka hyvéssa kunnossa lait-

teet ovat. OEE on lyhenne englanninkielisista sanoista Overall Equipment Efficency.
KNL(OEE) = Kkaytettavyys * nopeus * laatu @)

KNL (OEE) on yksi avainmittareista arvioitaessa esimerkiksi kunnossapitopalveluita
tarjoavan yrityksen onnistumista. Kunnossapitopalveluita ostavat asiakkaatkin ovat
vahitellen ymmartaneet kokonaistehokkuuden merkityksen ja paremmuuden verrattu-
na kokonaiskéytettdvyyden seurantaan. Jotta padstaisiin yha parempaan tuotannon
kokonaistehokkuuteen, kunnossapito pitédd olla tehokasta, hyvin organisoitua ja sen

taytyy noudattaa tiettyja toimintatapoja ja strategioita.



2.2 Kunnossapitolajit

Kunnossapidossa voidaankin tunnistaa viisi péalajia, jotka ovat seuraavat (Jarvio
2006, 42):
1. Huolto
e Huollon keinoin pidetddan koneen toimintaymparisto ja edellytykset mahdolli-
simman hyvana.
2. Ehkaisevé kunnossapito
e Vikaantumisen hallinnassa etsitddn vikoja, jotka eivat ole vield pysdyttaneet
konetta. Toimenpiteet voivat olla jaksotettuja, jatkuvasti suoritettuja tai ne teh-
d&an tarvittaessa.
3. Korjaava kunnossapito
e Korjaavan kunnossapidon menetelmin korjataan havaitut viat.
4. Parantava kunnossapito
e Parantavan kunnossapidon menetelmin parannetaan koneiden kaytettavyytta ja
luotettavuutta sekd muutetaan kunnossapidollisesti epaedullisia kohteita pa-
remmiksi.
5. Vikojen ja vikaantumisen selvittdminen
e Vikojen ja vikaantumisen selvittdmisen menetelmilld paikannetaan tekijoita,

jotka vaikuttavat tuotantoprosessiin epasuotuisasti.

Kunnossapito voidaan jakaa suunniteltuihin ja suunnittelemattomiin huolto- ja korja-
ustoimenpiteisiin. Edella mainitusta listasta suunniteltuja toimenpiteitd edustavat eh-
kaisevan kunnossapidon tyot, kuten méaardaikaishuollot ja parantavan kunnossapidon
tyot. Naitd toimenpiteitd kutsutaan myods ennakkohuolloiksi. Ennakkohuolto onkin
tarkein suunnitellun kunnossapidon osa-alue. Ennakkohuoltoja voidaan tehda kaynnin
aikana tai sitten ne vaativat seisokin. Suunnittelemattomia toita ovat yleensa vikojen ja
hairididen aiheuttamat korjaustoimet. Kuvan 1 on tarkoitus havainnollistaa kunnossa-

pitolajien ryhmittymista suunniteltuihin ja suunnittelemattomiin toimenpiteisiin.
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KUVA 1. Kunnossapitolajit (PSK 7501, 2000)

2.2.1 Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaiseva kunnossapito voidaan jakaa vield kolmeen osa-alueeseen. Naitd ovat jakso-

tettu kunnossapito, kunnonvalvonta ja kuntoon perustuvat suunnitellut toimenpiteet.

Jaksotetussa kunnossapidossa laitteelle tehdaan tietyt huoltotoimet kunkin ennakko-
huolto-ohjelmaan méaritetyn ajanjakson vélein. Tama4 aikavali voi olla laitteen valmis-
tajan maadrittelema tai jakso voi perustua myos kunnossapitajien tai kayttéhenkiloston
kokemukseen. Tamén huoltovélin madrittdmisen onnistuminen onkin kokonaisuuden

kannalta ennakkohuollon tarkeimpié kohtia.

Kunnonvalvonta ja kuntoon perustuva korjaus toimii péépiirteittain siten, etta pyori-
viin laitteisiin kuten esimerkiksi pumppuihin, moottoreihin ja sekoittajiin on asennettu
tahén tarkoitukseen valmistetut anturit. N&iden antureiden mittaamaa tietoa laitteiden
kunnosta keréatédan séannallisin véliajoin tiedonkeruupaéatteella tai online tiedonkeruu-
jarjestelmélla. Tietoa analysoidaan kunnonvalvontaohjelmistolla. Analysoinnin perus-

teella paatellaan, millaista huoltoa laite mahdollisesti tarvitsee ja milloin huolto pitdisi



;
tehdd. Mittauksilla voidaan myo6s todeta, ettd kone on toimintakuntoinen eika varsi-

naista vikaa ole ilmennyt.

2.2.2 Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito on yksinkertaisimmillaan sitg, etta laite huolletaan vaurion jo
synnyttyd. Yleensd vaurioituminen aiheuttaa prosessiin katkoksen. Yllattavasta kayt-
tokatkoksesta aiheutuvat tuotannonmenetyskustannukset ovatkin tavallisesti huomat-
tavasti suuremmat kuin itse korjauksen kustannukset. Aikaisemmin tarkeimmille lait-
teille rakennettiin varalaite nopeuttamaan vauriotilanteista selvidmistd. Varalaitteet
aiheuttavat kuitenkin kustannuksia ja usein varalaitetta on mahdotonta jarjestaa. Esi-
merkiksi paperiteollisuudessa on mahdotonta rakentaa varalle esimerkiksi yhté kuiva-
tusryhmaa. Paperiteollisuus onkin ollut yksi edellédkévijoista ennakoivan kunnossapi-

don alueella. (ABB 2000, Kunnonvalvonta ja huolto.)

2.2.3 Parantava kunnossapito

Parantava kunnossapito voidaan jakaa kolmeen p&aryhmééan. Ensimmaisessd paaryh-
méssd kohteen rakennetta muutetaan kayttdmalla uudempia osia tai komponentteja
kuin alkuperaiset, mutta koneen suorituskykya ei varsinaisesti muuteta. Téallainen toi-
menpide on esimerkiksi vanhojen tasavirtakdyttdjen korvaaminen taajuusohjatuilla

oikosulkumoottoreilla.

Toisen paaryhméan muodostavat erilaiset uudelleensuunnittelut ja korjaukset, joilla
parannetaan koneen luotettavuutta. Tarkoituksena on muuttaa koneen toimintaa luotet-

tavammaksi, ei niinkd4n muuttaa suorituskykya.

Kolmanteen paaryhmaan kuuluvat modernisaatiot, joissa kohteen suorituskykya muu-
tetaan. Yleensd modernisaatiolla uudistetaan koneen ohella valmistusprosessi. Esi-
merkiksi jos vanhentuneella paperikoneella ei pystytd valmistamaan Kilpailukykyisesti
uutta paperilajia, mutta koneella on vield elinaikaa jaljelld, on usein jarkevampaa uu-
distaa vanha kone kuin romuttaa se ja ostaa uusi tilalle. Tama4 tilanne esiintyy yhé use-
ammin, kun koneen elinjakso on pidempi kuin sen valmistamien tuotteiden elinkaaret;
vanhalla koneella ei enda pystyta kilpailukykyisesti valmistamaan sellaisia tuotteita

kuin mitd markkinat haluaisivat. (Jarvié 2006,45.)



2.3 Ennakkohuollon merkitys paperikoneella

Paperiteollisuus elad talla hetkelld suurta rakennemuutoksen aikaa. Henkilokuntaa on
vahennetty rankalla k&della seka tuotannon ettd kunnossapidon organisaatioista. Silti
tdman péivan paperikoneelta vaaditaan aina vaan parempaa kokonaistehokkuutta, kor-
keampaa teknistd ja tuotannollista k&ytettavyyttd. Yrityksilla ei ole varaa seisottaa
kalliita koneita suunnittelemattomien korjaustdiden vuoksi. Taman takia suunniteltu-
jen huoltoseisokkien oikea ajoitus, keston minimointi, korjaus- ja varsinkin ennakko-
huoltotoimenpiteiden kohdistuminen oikein on todella tarkedd. Hyvéan kunnossapidon
tunnistaakin siitd, ettd noin 80 % tyokuormasta on tiedossa jo noin 3 viikkoa etukateen
(Jarvi6 2000, 67). Talloin toimenpiteet voidaan suunnitella, varaosat ja tarvikkeet os-
taa ja aikatauluttaa tyot siten, ettd ne mahdollisimman vahén haittaavat tuotantoa (Jar-
vid 2000, 67). Ennakkohuoltotdiden maaré koko kunnossapidon tdistd onkin kasvussa
ja nykyisin téiden maaré on noin 30 — 40 %:n tuntumassa kokonaisméaarasta.

Paperikoneen k&ynnin ja tuotannon kannalta ennakkohuoltotoitd on kahdenlaisia. Tyot
voidaan tehdé joko kaynnin aikana tai tekemiseen vaaditaan koneen pysaytys eli sei-
sokki. Kaynninaikaisia ennakkohuoltotditd ovat esimerkiksi erilaiset silmamaaréiset
tarkastukset tai vaikkapa automaattisen rasvavoitelujarjestelméan piiriin kuulumattomi-
en sahkomoottorien rasvaus. Seisokki pysédyttad aina tuotannon, ja sen vuoksi seisok-
kia tarvitsevien ennakkohuoltotdiden suunnittelun merkitysta ei voi koskaan liikaa
painottaa. Seisokkien suunnittelussa kédytetddnkin paljon automaation, laitediagnostii-
kan ja jarjestelmien dlykkyyden avulla saatua tietoa laitteen tilasta ennen varsinaista
vikaantumista. Uusilla koneilla ndmé asiat onkin otettu huomioon jo laitteistoja ja
jarjestelmia suunniteltaessa. Vanhoihin koneisiin tallaisia apujérjestelmia ja diagnos-

tilkkkaa saadaan asentamalla jalkikateen tai kokonaan uusimalla tietty laitteiston osa.

2.4 Kunnossapidon tietojarjestelman hyédyntdminen ennakkohuollossa

Kunnossapitojarjestelmé on kunnossapidon toiminnanohjaukseen ja materiaalivirtojen
hallintaan tarkoitettu jarjestelmd, josta on tarvittavat yhteydet muihin tuotantolaitok-
sen tietojarjestelmiin (Kiiveri 2000). Kayttajakunnan muodostavat oma kunnossapito,
tuotanto ja kunnossapitoa hoitava yritys (Mikkonen 2009, 116). Kuvassa 2 on esitetty
tiedonkulkua kunnossapitojérjestelmassa sekd ominaisuuksien ja toiminnallisuuksien

suhdetta toisiinsa.
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KUVA 2. Kunnossapitojarjestelméan ominaisuuksia ja toiminnallisuuksia (Mik-
konen 2009, 116)

Jotta t6itd voidaan tehdd ja suunnitella, tdytyy kunnossapitojarjestelman olla tarkoi-
tuksen mukaisesti raataloity. Sielta pitaa l0ytya laitteet teknisine tietoineen, varaosat,
laitteiden vikahistoria ja tehtyjen toimenpiteiden tiedot. Myos laitteiden ennakkohuol-
to-ohjelmat, tydsuunnitelmat ja varaosaliittymat pitéda olla méariteltynd. Jos kyseessa
on uusi tehdas tai kone, tilanne on yleensa sellainen, etta laitetiedot ja huolto-ohjelmat
on ostettu samalla kertaa muun tekniikan kanssa. Talldin kaikki tarvittava tieto on jo
kéyntiin lahdettédessd rakennettu jarjestelmadn. Vanhoissa laitoksissa ndma tiedot on
yleensd kerattdva ja syotettdva kunnossapitojarjestelmaan erikseen. Onnistuakseen
tallainen tyo vaatiikin kunnossapito-organisaatiolta ymmarrysta ja riittdvaa panostusta

resursseihin.

Kunnossapitojérjestelmien erilaiset raportointitydkalut auttavat kunnossapitoa kohdis-
tamaan huoltoja oikein. Tama tietysti edellyttad, ettd jarjestelmén tyokaluja osataan
kayttad kunnolla. Kunnossapitohenkildiden k&yttokoulutus jarjestelmé&én onkin erit-
tain tarkeé osa onnistunutta kunnossapitoa sekd ennakkohuoltojen ettd normaalin kor-
jaustoiminnan kannalta. Jarjestelman ominaisuudet pitéisivat olla myos sellaiset, ettd
tarpeellinen tieto on mahdollista saada kayttoon ilman syvéllisempad jarjestelméan
tuntemusta. Kéytettavissa olevan tiedon hyoddynnettavyyteen vaikuttaa luonnollisesti
sen paikkansa pitdvyys ja riittdvyys. Tamén vuoksi jarjestelmén tietojen pitdminen
ajan tasalla onkin avainasemassa arvioitaessa kunnossapitojarjestelman tuottaman
tiedon kaytettavyytta.
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3 KUNNOSSAPITOJARJESTELMA MAXIMO 6

Maximo 6 -kunnossapitojarjestelmé on IBM:n Tivoli-tuoteperheeseen kuuluva kun-
nossapitotoimintojen kokonaisvaltaiseen ohjaamiseen ja hallinnointiin tarkoitettu tie-
tokantapohjainen ohjelmisto. Internet-selaimen avulla toimiva kayttéliittymé mahdol-
listaa jarjestelmén kayton globaalisesti. Hyvan skaalattavuutensa ansiosta Maximo 6
soveltuu seka pienille ettd suurille yrityksille kansallisista rajoista riippumatta. Ohjel-
mistoa on saatavilla erikielisind versioina. Ohjelmisto rakentuu moduuleista ja sovel-
luksista, joita kumpiakin voidaan erikseen raatal6ida yrityksen tarpeisiin. Moduuleita
ovat laitehallinta, toiden hallinta, ennakkohuollot, ostotoiminnot, materiaalinhallinta,
sopimukset ja palveluiden hallinta. Myds monipuoliset raportointi- ja analysointity6-
kalut kuuluvat ohjelmistopakettiin. (IBM 2007, 2)

Seuraavissa kappaleissa on esitetty ABB Oy, Service Myllykosken yksikon paivittéi-

sessa kunnossapitotoiminnassa paasaantoisesti tarvittavat toiminnot.

3.1 Aloitussivu

Aloitussivu avautuu kayttajalle heti sisdan kirjautumisen jalkeen. Tdman aloitussivun
vasemman laidan valikkoon voi kayttdja itse maaritelld ne moduulit, joita han tyos-
séén ensisijaisesti tarvitsee. Sivulle voidaan myos raataloida nékyviin erilaisia raport-
teja ja tyolistoja tarpeen mukaan. Kuvassa 3 on esitetty ABB Oy, Service Myllykos-
ken yksikon tyonjohtajan aloitussivu. Sivulle tulostuu uudet tyétilaukset ja tyopyynnot
seka siita nahdaan yhdella silmayksella toiden tilanne. Namaé tiedot voidaan myos raa-
taloida ndkymaa erilaisina graafisina esityksina. Jarjestelman kaikki moduulit ovat
saatavissa kayttoon aloitussivun yléalaidassa olevan Mene-valikon alta. N&ytén vasem-
paan ylalaitaan on liséksi tehty valmiiksi mahdollisuus aloitussivun vakioasettelun

valitsemiseen tyonjohtajalle tai asentajalle.
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KUVA 3. Maximo 6 -aloitussivu

3.2 Tyobpyynto

Tyotilaukset-moduulista 10ytyy tyopyynto-sovellus, jota ABB Oy, Service Myllykos-
ken yksikdssa kayttdd péaasadntoisesti tehtaan tuotantoyksikon henkilot tilatessaan
tyosuorituksia kunnossapidolta. Tyopyyntdon, joka on kuvassa 4, Kirjataan tyon nimi,
vian kuvaus, viallisen laitteen paikka ja positio. Liséksi pyyntoon laitetaan asianomai-
sen kunnossapitotydnjohtajan tunnukset ja tiimi, jolle tyd osoitettu. Myds tyon laji on

valittava tarjolla olevista vaihtoehdoista, joita ovat esimerkiksi ennakkohuolto, korja-
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us, muutos/kehitys tai projekti. Lopuksi tydpyynto tallennetaan jarjestelmaan, jonka
jalkeen se nakyy kyseisen alueen tyonjohtajan tyopyyntojen listalla, josta se edelleen
on mahdollista generoida tyotilaukseksi.

Tyo6n nimi, vian kuvaus, lai-

tepaikka, toimintopaikka Tyolajit

= & imemat

I’§

KUVA 4. EsimerkKi tyopyynndsta

3.3 Tydtilaus

Ty6tilaukset-moduulista 16ytyy ty6tilauksen seuranta-, pikaraportointi- ja tydajan seu-
ranta-sovellus. Tydtilauksen seuranta on yksi kunnossapitojérjestelmén keskeisimpia
sovelluksia. Jokaisella tyotilauksella on yksiléllinen numero. Tyoétilauksesta selvida
tyon kohde, kustannuspaikka, tekijat, aloitus ja lopetusajat. Uusi ty6tilaus voidaan
tehd& kolmella tavalla. Ensimmaisessa tapauksessa kunnossapito generoi tyotilauksen
asiakkaan tekemaésta tyopyynnosta, jolloin Maximo automaattisesti luo tyotilauksen,
johon ty6pyyntdon Kirjatut tyon nimi, vian kuvaus, toiminto- ja laitepaikkatiedot siir-
tyvat (kuva 5). Toinen mahdollisuus on, ettd kunnossapitohenkilo tekee tyotilauksen
naytolla kasin syottamalla tarvittavat tiedot tilauksen kenttiin. Kolmannessa vaihtoeh-
dossa asiakas voi laittaa tyopyynnon prioriteetin niin korkeaksi, etta jarjestelma gene-
roi tyon heti tyotilaukseksi. Tatd vaihtoehtoa kaytetddan yleensé Kiireellisissd toissa.
Tyolle raportoidut tunnit voidaan néhdéd tdman sovelluksen Toteutuneet-vélilehden

takaa. Pikaraportointia kayttavat 1ahinng asentajat tyon toimenpiteiden raportointiin,
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tehtyjen tuntien Kirjaamiseen ja tilan muutoksiin. Myos ty6tilauksia voidaan tata kaut-

ta luoda.

Tyon nimi, vian Kkuvaus,

laitepaikka, toimintopaikka

Jocoe @ et o -

KUVA 5. Esimerkki tyotilauksesta

Ty6tilauksen seurannan suunnitelmat -osion kautta tehdaéan tyoélle tarvittavan materi-
aalin varastovaraukset ja ostotilaukset. Ostotilaukset jatkokasitellddn SAP-
jarjestelmassd, johon tilaustiedot Maximosta siirtyvat ostokehotukseksi.

3.4 Ennakkohuolto

Ennakkohuolto-sovelluksella hallinnoidaan ennakkohuoltot6itd ja luodaan uusia en-
nakkohuoltoja. Luettelo-valilehdella voidaan hakea ja listata t6itd monenlaisien ha-
kuehtojen mukaan, kuten esimerkiksi nimen, ajoituksen paivaméaaran, laitteen ja toi-
mintopaikan mukaan. Kuvassa 6 esitetyltd ennakkohuolto-vélilehdelta 16ytyy kaikki
keskeisimmat tiedot laitteen huoltoa koskien, kuten ennakkohuollon tunnus (nimi),
kuvaus, toimintopaikka, laitepositio ja tydsuunnitelma. Huollon jaksotus 10ytyy oman
valilehden takaa. Valitse toiminto-valikon takaa voidaan kyseinen huoltotyd generoi-
da tyoksi. Myos tyotilauksen automaattigenerointi jaksotuksen perusteella on ennak-
kohuoltoty6lle mahdollista méaarittdd. Ennakkohuollolle pystyy liittdmé&an linkin séh-
ko- tai automaatiopiirikuvaan, joka avautuu ndyton liitteet kuvaketta klikkaamalla.

Linkin takana voi olla my6s Excel- tai Word-tiedosto.



Tyosuunnitelman Toimintopaikka Nimi ja Liitetiedoston
liittdminen Laitepositio Kuvaus avaaminen
- @ e oo -

KUVA 6. Esimerkki ennakkohuollosta

3.5 Tyo6suunnitelmat

Suunnittelu-moduulista 16ytyy tydsuunnitelma-sovellus. Tyésuunnitelma toimii en-
nakkohuoltotyon tyoohjeistuksena. Ennakkohuollon tydtilaus-osiosta l6ytyy tie-
tuekenttd (kuva 6), jolla tietty suunnitelma linkitetd&dn kyseiseen ennakkohuoltotyd-
hon. Suunnitelmaan voidaan tyon suorituksen eteneminen ohjeistaa vaihe vaiheelta.
Tyovaiheille méaritelladn toimenpiteet, jarjestys, kestoaika, tarvittava resurssi ja mate-
riaalit. Tarvittavat varaosat voidaan myos maaritella jokaiselle vaiheelle erikseen.
Tyosuunnitelman vaiheiden kuvauskentta on melko suppea, joten laatijalla pitda olla
tieto ja hyvd nakemys tehtdvéstd tyostd, jotta suunnitelmasta saadaan selked, ja sen
mukaan Kyseinen ty0 voidaan tehda. Liséohjeistusta on kuitenkin mahdollista kirjoit-
taa vapaan tekstin muodossa vaiheen lisékuvauskenttdaan. Suunnitelmalle pystyy myds
liittdmaan linkin séhko- tai automaatiopiirikuvaan, joka avautuu nayton liitteet kuva-
ketta klikkaamalla. Maximo hakee kyseisen kuvan dokumentoinninhallintajérjestel-

mastd. Kuvassa 7 on esitetty eréita tietojen sijainteja tydsuunnitelmassa.
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KUVA 7. Esimerkki tydsuunnitelmasta

3.6 Laitteet

Laitteet moduulin paasovellukset ovat laitteet ja toimintopaikkasovellus. Laitteet so-
velluksessa pidetdan ylla kunnossapidon laitetietokantaa. Kullekin laitteelle on tehty
laitekortti (kuva 8), josta ndkyy laitteen tunnus, nimi, positio, toimintopaikka, varas-
tonimike, ja tekniset tiedot. Varastossa olevan laitteen varaosat 16ytyvat myos talta

naytolta oman valilehden takaa.

Laitteen tunnus ja nimi Toimintopaikka

KUVA 8. Esimerkki laitekortista
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Taman sovelluksen kautta laitteen tietoja voidaan muuttaa. Laite voidaan taalla myos
siirtaé toiselle toimintopaikalle ja sen siirtohistoriaa voidaan tarkastella. Uuden lait-
teen laitekortit luodaan tdmén sovelluksen kautta yhdessé sovittujen standardien mu-
kaan. Laite voidaan my®ds poistaa jarjestelmasta tdman sovelluksen avulla. Kappalees-

sa 6.4 on kéayty tarkemmin lapi uuden laitekortin tekemista.

3.7 Toimintopaikka ja -hierarkiat

Toimintopaikkasovellus on yksi oleellisimmista Maximon laitteiden hallintaan liitty-
vistd sovelluksista. Talla sovelluksella luodaan ja yll&pidetddn kunnossapidettavien
laitteiden toimintopaikkoja ja toimintopaikkahierarkiaa. Toimintopaikka kuvaa lait-
teen kayttopaikkaa ja sijaintia prosessissa. Toimintopaikkojen numerointi on tehty
tuotantoprosessin etenemisjarjestyksessd. Toimintopaikkahierarkia on taas se koko-

naisuus, jonka toimintopaikat yhdessa muodostavat.

Toimintopaikat on jaoteltu siten, ettd mekaanisille, séhko- ja automaatiolaitteille on
omat toimintopaikkahierarkiansa. Naita kutsutaan paa-, sahko- ja automaatiohierarki-
oiksi. Paahierarkiasta 16ytyvat myods suuremmat kokonaisuudet, kuten esimerkiksi
rakennukset ja paperikoneet.

PERUSJARJESTELMA SAHKOJARJESTELMA
[__]PK4 massan valmistus MY0410 MUUNTAJAN 472 SYOTTO MY4C10-07
[ IKeskus MY4K2

[ IKeskus MY4K2-05-06

Massalinja MY041012 Keskus MY4K256

molemmissa jarjestelmissa

4 konesailinpumppu MY0410122030

Syottd konesailion pumpulle MY4K256-05-08

| IKoneséilio‘n pumppu MY-PM57

| Paikkanumero sahkdlahdille MY S-18725.

] :]Toimimopaikka
‘ |:]Laite

| Oikosalkumoottori MY-EM9243

[IMY-EU0307 Invertteri

KUVA 9. Toimintopaikkahierarkiajarjestelmien toimintaperiaate (Muokattu
Karvonen 2009, 3)
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N&ma hierarkiat on yhdistetty Maximo-jarjestelmassé toisiinsa kuvan 9 osoittamalla
tavalla. Kuvasta ndhdaan paa- (perus-) ja séhkohierarkian vélinen yhteys. Automaa-
tiohierarkian liitos muihin hierarkioihin on kdytdnndssa myos olemassa, vaikka sité ei

tassd kuvassa nay.

Kukin toimintopaikkahierarkia kattaa kyseisen aselajin koko tehtaan laitteistojen ja
laitteiden paikat. Hierarkiat on tehty johdonmukaisesti l&htien suuremmista laitekoko-
naisuuksista ja paatyen yksittaisen laitteen tasolle. Toimintopaikan numerosta voidaan
Jo suoraan néhdd, missé rakennuksessa, milla konelinjalla tai missa sahkokojeistossa
kyseiseen toimintopaikkaan liitetty laite sijaitsee. Toki tdmé tarkoittaa sité, ettd nume-
roiden merkitys ja paikka numerosarjassa tunnetaan. Rakennetun hierarkian loogisuus
onkin erittdin tarkeéd, jotta uusia laitteita ja laitekokonaisuuksia voidaan jarjestelmaén

jatkossa syottaa.

Kuvassa 10 on esitetty milta toimintopaikan MY 4K256-05-08 tiedot Maximossa nayt-
tavat. Naytosta nahdaan, ettd kyseinen toimintopaikka on liittyneend kaikkiin hierar-
kiajarjestelmiin (AUTOM, ELECT, PRIMARY). Kuvassa 11 on esitetty saman lait-
teen toimintopaikan sijainti paahierarkiassa (PRIMARY) ja hierarkiapolku, joka ete-
nee edelld kuvatun mukaisesti suuremmasta kokonaisuudesta pienempéén péin. Seu-

raavassa kuvassa 12 nakyy Kyseisessd toimintopaikassa sijaitsevat laitteet laitetunnuk-

i ~Suodstin v 0 T} # . | «1-33stas
Jarjestelma Kuvaus
AUTOM Automaatiojdriestelma
ELECT Sahkonjakelu
PRIMARY Primary system
i -Suodatin ' g | I i 4 ¥ | +1-11staw
Yldtaso Kuvaus
» MYBPO1 a PH4 MET S0 DNA PROSESSIASEMA 01

|
Toimintopaikka |MY4K256-05-0] [PK4 KONESAILIGN PUMPPU |[E] /
1

\\\\\

P4 METS3 ONA PROSE SSIASEMA g3

KUVA 10. Toimintopaikan tietoja



B Avaa hierarkia

73 Wwalitse B saadaksesindkyviin alatasot, valitze = pilottaaksesi alatasot, valitse B palataksesi kiyttdpaikkaan/laitteesean.

Kayttopaikat Laitteet
Toimintopaikka | WY 4K256-05-0] [PK4 KONESAILIBN PUMPRU IE Tila |OPERATING Asiakas | 2090 P
Laite toirm assa | ‘ | | = Mutiple top-level assets at this location.

Jarjestelma [AUTOM B MY: Myllykoski Paper Oy

ELECT B MY04: PK4 LINJA (LWE)
BRILAE B MY0410: PK4 MASSANVALMISTUS
( Nayta kaikki Briestelmat B MY041012: PK4 PAPERIMASSALINIA
L8 kalkd Arjesteindl ) B MYD4101220: PR KONESAILIG LAITTEINEEN
e S B MY0410122020: P4 KONESAILIGN PUMPRU
—epipk) [ B MY4K256-05-08: PK4 KONESAILION FUMPRU
Naytd tydtiaukset ja J

Peruuta

KUVA 11. Toimintopaikkahierarkia
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KUVA 12. Toimintopaikan laitteet

4 ENNAKKOHUOLTOTOIDEN MAARITYKSEN PERUSTEITA

Kunnossapidosta ja ennakkohuollosta tiedetddn tana paivanad enemman kuin kaksi tai
kolme vuosikymmenta sitten. Myds tietojarjestelmét ovat kehittyneempia kuin ennen.
Siitd huolimatta aiemman kunnossapitokokemuksen, huolto-ohjeiden ja laitelistojen
selvittdminen ja yhteen kokoaminen on hyva keino analysoida sen hetkistd huoltami-
sen tasoa ja raportointia. Huolto-ohjelman piiriin suunnitelluista laitteista saattaa 10y-
tya jo valmiiksi mietittyjd& kokemukseen perustuvia ohjeita ja taulukoita, joista tieto
voidaan pienin toimenpitein jalostaa kunnossapitojérjestelmaan sopivaksi. Tiedot voi-
vat olla vanhanaikaisesti mies ja kyné -periaatteella yll&pidettyjd tai sitten nykyaikai-
semmilla menetelmilld Kirjattuja Excel- ja Word-tiedostoja. Kaytettdessd téllaista
olemassa olevaa vanhaa pohjaa tiedon paikkansapitavyys toimenpiteiden ja laitteiden
osalta on syyta tarkistaa. Tama tapahtuu k&ytanndssa siten, ettd kaydaan paikan paalla
kentdlld katsomassa laitetietojen oikeellisuus ja haastatellaan huoltolistoja kayttavia
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henkil6iltd mahdollisista poikkeamista. Haastattelemalla saadaan myds selville ns.
hiljaista tietoa, mitd kenties ei ole listaan merkitty vaikkakin kyseinen toimenpide
huollossa tehddan. VVanhojen ohjeiden ja listojen kayt0ssé piilee sellainen vaara, etta
laitteiden huollon kehitysnakdkulma jaa huomioimatta ja asiat siirretddn suoraan poh-
timatta uuteen jarjestelmaén. Talldin ty6td jatketaan uudessa jarjestelmdssé samalla
tavalla kuin vanhassa eik& kehitysta synny. Tosin, silloinhan ongelmaa ei ole, jos van-
ha menetelma on hyvéksi havaittu eikd parempaa pystyta keksimaan.

Kuten jo aiemmin todettiin, uusissa tuotantolaitoksissa kunnossapidon ennakkohuolto-
ohjelmat kuuluvat usein laitteiston kauppaan. Laitteita ei tarvitse endd erikseen kar-
toittaa eik& huolto-ohjelmia méarittdd, vaan kunnossapidon hoitamiseen tarvittavat
tiedot l0ytyvat jarjestelméstd. Vanhassa laitoksessa taas ennakkohuolto-ohjelmien
laatiminen taytyy aloittaa kartoittamalla ennakkohuoltoa tarvitsevat laitteet. Tarkeda
on myos selvittdd, milla menetelmilla laitteita on huollettu tdhan saakka ja miten ra-
portointi on hoidettu, koska néita tietoja voidaan mahdollisesti jo sindllaan kayttaa
huolto-ohjelmien tekoon. Jotta kaikki nakemykset ja kokemukset tulevat huomioiduk-
si, selvitystyéhén on hyva saada mukaan laitteita kayttdva tuotantohenkilostd kuin
my0s niité tahén saakka huoltanut kunnossapitohenkilstd. Henkildiden sitouttaminen
ja motivoiminen tietojen kerddmiseen ja toimintatapojen uudelleen pohtimiseen on
myos tarkedd lopputuloksen kannalta. Riittdva panostus resursseihin ja ajan kayton
mahdollistaminen kuuluvat olennaisena osana onnistuneeseen projektiin. Tietojen
keruuseen voidaan kayttad myos ulkopuolista asiantuntija-apua. Tallainen palveluna
ostettu ty0 kuitenkin usein sitoo tydhon myds omaa kunnossapitohenkil6stod ja siita

syntyy luonnollisesti yliméaaraisia kuluja.

4.1 Laitteiden Kriittisyys

Ennen kuin laitteelle paatetdan tehdd ennakkohuolto-ohjelma, taytyy selvittdd, miten
kriittinen laite tuotantoprosessin kannalta on, minkélaisia vikoja laitteeseen voi tulla ja
pysayttaako se tuotannon heti vai vasta jonkun ajan péésté vioittumisesta. Tarpeen on
myos selvittdd, onko laitteelle mahdollista pitdd kokonaista varalaitetta vai pitdako se
vikaantuessaan korjata paikan paalla. My6s vikaantumisen aiheuttamat tuotannon me-
netyksen kustannukset ja korjauskustannukset korjauksen kestoineen vaikuttavat huol-

totarpeen ja kriittisyyden méaérittelyyn.
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Laitteiden kriittisyysluokituksen maarittely on laaja prosessi, joka vaatii seké tuotan-
non ettd kunnossapidon henkildston yhteistd panostusta. Kriittisyysluokituksessa koko
tehdas ja laitteistot pilkotaan sopiviin kokonaisuuksiin, jotka luokitellaan sen mukaan,
millaisen ongelman tai héirion kyseinen kokonaisuus ja sielld sijaitsevat laitteet vi-

kaantuessaan aiheuttavat.

Yksi tapa tehda kriittisyysluokitus on jakaa tuotantolaitoksen laitekokonaisuudet, ku-
ten esimerkiksi kuorimo, valkaisulaitos, massaosasto ja paperikone ABC-luokkiin.
Tassa ABC-luokituksessa kirjaimet tarkoittavat seuraavaa: A = pysayttaa heti paperi-
koneen, B = pysayttaad paperikoneen (0-8h) viiveelld ja C = pysayttad paperikoneen
(>8h) viiveelld. Laitteiden Kriittisyysluokat on esitetty numeroina ja ne ovat prioriteet-
tijarjestyksessd 5 = turvallisuus- ja ymparistd vaarat, 4 = tuotannon valitdn pysahty-
minen, 3 = tuotannon rajoitus tai laadullinen vaikutus, 2 = ei prosessikriittiset laitteet
ja 1 = ei méaritelty. Tama tarkoittaa sitd, ettd luokan 5 laitteiden vikaantuminen aihe-
uttaa vakavuudeltaan suurimmat vahingot ja luokan 1 laitteet pienimmét. Kaytannossa
laitteiden kriittisyyden prioriteetti on talletettu tarkeysluokka-tietokenttddn kunnossa-
pitojarjestelmaan laitekortille. Jos laitteiden kriittisyysluokitus on onnistuneesti tehty,
tata tietokenttdd voidaan kéyttdd hyvéksi hakukriteerind kartoitettaessa ennakkohuol-

lon piiriin tulevia laitteita.

4.2 Vikaantumistaajuus ja ennakkohuollon taajuus

Laitteen vikaantumistaajuus on térked lahtotieto méaritettdessa ennakkohuollon ajoi-
tusta. Laitteen vikaantuminen riippuu itse laitteen ominaisuuksista, mutta myds kayt-
tokohteesta ja -olosuhteista. Laitteella on kyseisessa kayttokohteessa tietty aika, jonka

kuluttua se vikaantuu, ellei sitd huolleta. Tété aikaa kutsutaan vikaantumistaajuudeksi.

Ennakkohuoltoa maaritettdessa ennakkohuollon taajuus on tiukasti sidoksissa laitteen
vikaantumistaajuuteen. Ennakkohuollon taajuudella tarkoitetaan laitteen huoltojen
valista aikaa, joka pitédd luonnollisesti olla pienempi kuin vikataajuus, jotta valtyttéi-
siin laitteen rikkoutumiselta. Huollon taajuus tai huollon jakso saadaan alun perin lai-
tevalmistajan ohjeista, mutta myéhemmin jaksoa voidaan kaytto- ja huoltokokemuk-
sen perusteella muuttaa sopivammaksi. Ennakkohuollon jakso méaéaritell4&n usein vii-

kon tarkkuudella, mutta jakso voi olla my6s pdivid, kuukausia tai vuosia.
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5 ENNAKKOHUOLTOTOIDEN KARTOITUS JA MAARITYS

Tassé kappaleessa on kuvattu ennakkohuoltotdiden méaérityksen taustat ja toteutus
kéytdnnossa. Taman perusteella ei ole tarkoitus pystya vield luomaan kyseisid huoltoja
kunnossapitojarjestelméan. Huoltojen luominen jarjestelmaén vaatii syvempéaa pereh-
tymistd Maximo 6 -kunnossapitojérjestelméan ja ennakkohuoltosovelluksen toimin-
taan sek& ohjeisiin. Kappaleessa 6 on selvitetty huoltojen jarjestelmaan luominen

5.1 Laitteiden kartoitus

Paperikoneen 4 sahkolaitteiden ennakkohuollon kartoituksen perustana kaytettiin kap-
paleessa nelja kerrottuja menetelmia. Kuitenkin tyén alussa lahdettiin liikkeelle ai-
emman kunnossapitokokemuksen, huolto-ohjeiden (liite 1) ja laitelistojen avulla, kos-
ka sahkolaitteiden ennakkohuollon seuranta oli tdéhdn saakka hoidettu yllapitamalla
kunnossapitojérjestelmén ulkopuolisia Excel-tiedostoja, erillisiéd k&sin yllapidettavia
huoltomappeja ja muita muistiinpanoja. Ndihin dokumentteihin on listattu huollettavat
laitteet ja huoltotoimenpiteet seké -ajankohdat. Téllainen huoltojarjestelma toimii kyl-
14, mutta péivitys ja téiden ajoitus on aivan kokonaan muistinvaraista. Taulukoiden
lisdksi kaytossa oli koko paperikonelinjan késittdva moottorien ja sahkokéyttdjen kun-
tokartoitusmateriaali, jonka ABB Oy, Servicen asiantuntijat paivittavat vuosittain Ex-
cel-taulukon muotoon. Taulukosta selvidad paasaantoisesti laitteiden tekniset tiedot,

tehdyt huollot ja toimenpidesuositukset havaittujen puutteiden korjaamiseksi.

Paperikoneen 4 sahkolaitteiden ennakkohuolto-ohjelmien laatiminen aloitettiin kar-
toittamalla huollettavat laitteet ja huoltotoimenpiteet aiemmin mainituista Excel-
taulukoista ja mapeista. Kartoitusmateriaalin kymmenesté taulukosta otettiin mukaan

seuraavan luettelon viisi ensimmaista laitteistoa.

e tasavirtamoottorien hiilihuollot (huoltomappi)
o sahkokéayttdjen puhallin huollot

e sahkokayttojen siltojen huollot

e sahkokayttdjen takometrien huollot

e taajuusmuuttajien puhaltimien huollot

e hatéseis-piirit

e logiikkojen puhaltimien ja paristojen huollot
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¢ logiikkojen varmuuskopiot
e OP27 paristojen vaihdot

e valaistuksen huollot

Kokemukseen perustuen tiedettiin jo tdssa vaiheessa, ettd suurin osa huoltotaulukoi-
den laitteista on Kriittisyysluokitukseltaan paperikoneen heti pyséyttavia. Luonnolli-
sesti tama asia oli myos yksi tarkeimmisté laitteiden valintakriteereista tdhan tyohon
lahdettdessd. Ennakkohuoltoja l&hdettiin maarittdmaan edellé esitetyn listan mukaisis-

sa kokonaisuuksissa ja jarjestyksessa.

5.2 Tasavirtamoottorien hiilihuollot

Hiilihuollot ovat yksi tarkeimmista tasavirtamoottoreille paperikoneen seisokissa teh-
tavista ennakkohuoltotoimenpiteistd. Huollot ajoitetaan tehtdvaksi 6 — 8 viikon vélein
riippuen paperikoneen muiden huoltojen vaatimasta seisokkiajankohdasta. Paperiko-
neella 4 huollettavia moottoreita on 18 kappaletta. Moottoreita voidaan huoltaa yksit-
tain, mutta yleensa seisokissa huolletaan kaikki linjakéyttéryhmien moottorit. Huollot
pyritdan tekemaan moottorivalmistajan ohjeen mukaan ja niiden kokonaiskesto vaihte-
lee 4 — 6 tunnin valill& riippuen sill& hetkell& tyohon kéytettavissd olevan resurssin
madrastd. Huollossa puhalletaan paineilmalla koneesta hiilipoly, tarkastetaan hiilisil-
lan ja hiilien kunto seka vaihdetaan kuluneet hiilet uusiin. Tarvittaessa voidaan vaihtaa
kaikkikin hiilet. Tahan saakka huollon raportointi on tehty erilliseen huoltomappiin,

jossa jokaisella kdyton moottorilla on oma raporttipohjansa.

Ennakkohuoltojen méaritys aloitettiin vertaamalla huoltomapin tietoja ja tasavirta-
moottorien kunnossapitojarjestelméssa olevien laitekorttien tietoja kentélla olevaan
laitteistoon. Kaytdnnossa jokaisen moottorin laitetunnus, tekniset tiedot ja toiminto-
paikka (sijainti paperikoneessa) keréttiin kentélta kasin vinkoon. Taman jélkeen haet-
tiin kunnossapitojarjestelmastd yksitellen jokaisen moottorin laitekortti laitetunnuksen
perusteella ja verrattiin tietoja kerétyn listan tietoihin. N&in tehden varmistuttiin heti
tietojen paikkansa pitavyydestd ja laitekortit saatiin saman tien pdivitettyd jarjestel-

mé&an ajan tasalle.

Taman jalkeen piti miettia, tehd&d&nkd jokaiselle moottorille oma ennakkohuoltonsa

vai voidaanko huoltoja niputtaa Maximossa reitiksi. Erillisilla t6illa saadaan aikaan
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hyva laitekohtainen huoltohistorian seuranta ja varaosatkin pystytaan liittdméaan hel-
posti kullekin ty6lle, mutta huollon raportointi tuntikirjauksineen on kuitenkin melko
tyolasté johtuen kohteiden suhteellisen suuresta méérasta. Toisena vaihtoehtona jéarjes-
telméssa on mahdollisuus liittad erilliset ennakkohuoltoty6t reitiksi, jolloin kyseisen
reittihuollon kaikki ty6t voidaan generoida yhdelld kertaa tydtilauksiksi. Miinuksena
tassé tapauksessa on se, ettd jokaisella laitteella on edelleen oma ty6numero, ja tdman
seurauksena my0s raportointi pitadé tehda tyonumeroille erikseen. Kolmas vaihtoehto
ennakkohuoltotyon luomiseen on kayttdd apuna Maximon tyosuunnitelmasovellusta.
Kéytannossd ennakkohuoltotydlle liitetdadn erillinen tydsuunnitelma, jossa jokainen
moottori on omana vaiheenaan. Kullekin vaiheelle voidaan méérittdd omat varaosat, ja
raportointi voidaan myos haluttaessa tehda vaiheen lisdkuvauskenttaan laitekohtaises-
ti. Tuntiraportointi saadaan yksinkertaisemmaksi, ja tyotilauksia koko huollosta gene-
roituu vain yksi kappale. Ongelmaksi tassa vaihtoehdossa tulee se, ettd huoltohistori-
asta ei saada laite- tai toimintopaikkakohtaista raporttia aikaiseksi, vaan tieto pitéa
kaivaa erikseen jokaisen tehdyn hiilihuollon vakiotyGsuunnitelman vaiheen lisaku-

vauskentasta.

Tassé vaiheessa pohdittavaksi tuli myds ennakkohuoltotyon kohdistaminen. Maxi-
mossa huoltotyd padsaéntoisesti kohdistetaan laitteelle eli moottorille, jonka huolto-
historia luonnollisesti kiinnostaa kunnossapitéjia. Kaikki onkin hyvin, kunnes kysei-
seen toimintopaikkaan vaihdetaan uusi moottori. Talléin rikkoutuneen laitteen huolto-
historia siirtyy Maximossa laitteen mukana ensin huoltoon ja huollon jélkeen johonkin
toiseen toimintopaikkaan johtuen siitd, ettd samaa moottorityyppia kaytetadn paperi-
koneen muiden kayttéryhmien liséksi myds muualla. Toisin sanoen varakoneet ovat
kustannussyisté yhteisia kaikille koneille. Ratkaisuna tahan ongelmaan on se, etté en-
nakkohuolto kohdistetaan kyseisen séhkokayttoryhman toimintopaikkaan, jonka pe-
réssé kyseinen moottori on. Tallgin hiilien huoltohistoriaa voidaan seurata kayttoryh-

maéakohtaisesti eikd moottorin vaihtuminen haittaa seurantaa.

Hiilihuoltojen ennakkohuoltoty¢ toteutettiin lopulta edelld mainitulla kolmannella
vaihtoehdolla. Tehtiin yksi ennakkohuoltotyd, jolle liitettiin vakiotydsuunnitelma,
jonka ensimmadisessé vaiheessa on tydohje ja sen jalkeen jokainen k&yttoryhman
moottori on omana vaiheenaan (liite 2). Varaosanimikkeet liitettiin jokaiselle vaiheelle

kunkin moottorin kohdalle siten, etté tyotilaukseen tulostuu suoraan oikea varahiilen
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varastonimike tarvittavine kappalemaarineen varasto-ottoa varten. Tydn generoinnin

jaksoksi valittiin kokemukseen pohjautuen 6 viikkoa.

Huoltojen raportointia varten rakennettiin Exceliin vanhan hiilihuoltomapin pohjalta
muokattu tiedosto, jossa jokaisella kdyttoryhman moottorilla on omalla valilehdell&dén
paivitettdva huoltokortti (liite 3). Tahan Kkorttiin merkitdén tehdyt toimenpiteet, eri-
koishuomiot ja moottorin vaihtohistoria. Tata tiedostoa p&ésee katsomaan ennakko-
huoltotyon liitteet-kuvakkeen takaa (kuva 6). Tosin Maximon ominaisuuksien taipu-
mattomuudesta johtuen tiedostoa ei voi tata kautta paivittad, vaan se pitad tehda erik-

seen Windowsin tiedostojarjestelman kautta.

5.3 Linjakayttojen huollot

Paperikoneen 4 linjakayttdjen ennakkohuoltoja ldhdettiin tekemaan myos jo kaytossa
olleiden Excel-taulukoiden pohjalta. Taulukoita oli kdyttdryhmien puhaltimien ja ty-
ristorisiltojen huolloista. Lisaksi kayttoryhmaéan kuuluvaksi osaksi tassé tarkastelussa
otettiin myds moottorien pydrimisnopeutta mittaavat takometrit. Kaikkien naiden lin-
jakayttdjen komponenttien kriittisyysluokka on 3 tai 4. Tama tarkoittaa, etta kyseisten
osien vikaantuminen pysayttad paperikoneen hetkellisesti (seisokin kesto alle 2 tuntia)
rajoittaen tuotantoa tai pysdyttda kayttoryhman valittdmasti estden paperikoneen
kdynnin yli kahteen tuntiin. Uusia laitekortteja ei naille laitteille tehty, vaan
ennakkohuoltyot  kohdistettiin ~ kyseisen  sahkokayttoryhman  sédhkohierarkian
toimintopaikkaan. Toiden kohdistaminen kuhunkin laitteeseen tapahtui nimedmalla
ennakkohuoltotyd ja tyOsuunnitelma laitetta kuvaavasti esim. PK4 perédn

syottdpumpun kayton tyristorisillan huolto.

5.3.1 Puhallinhuollot

Paperikoneen 4 linjakdytoissa puhaltimia on tasa- ja vaihtovirtakaytdissa sekd naita
syoOttavissa tasasuuntaajissa. Aiemmin kaikki ryhmat ohjasivat tasavirtamoottoreita,
mutta vuonna 2003 vanhoja tasavirtakayttoryhmia korvattiin oikosulkumoottoreilla ja
taajuusmuuttajilla. Samaan aikaan tasavirtakdyttoja myos modernisoitiin Siemensin
digitaalisaatajilla. Tasta johtuen linjakayttdjen elektroniikan jadhdytykseen kaytetédéan
toimintaperiaatteeltaan ja kooltaan erilaisia puhaltimia. Toisin sanoen puhallintyyppi

riippuu kunkin kayttéryhmén tyypistd, tehosta ja sen kokoonpanon komponenteista.
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Puhaltimen tyypilla on taas vaikutusta siihen, millainen ennakkohuolto sille pitéé teh-
da.

Vanhemmissa tasavirtakéytoissa, kuten esimerkiksi kuivatusryhmissa, puhaltimet ovat
melko kookkaita ja sijaitsevat kayttoryhmékojeistojen katolla. Néissa kéytoissa ei ole
tyristorisillalle erillistd ja&hdytystd, vaan kattopuhaltimet ja&hdyttavat yksindan koko
kyseisen ryhmén kojeiston. Huolto naihin puhaltimiin voidaan tehda joko vaihtamalla
koko puhallinyksikkd uuteen huollettuun yksikkdon tai uusimalla laakerit olemassa
olevaan puhaltimeen. Jalkimmaéiseen vaihtoehtoon luonnollisesti kuluu enemman ai-
kaa, ja se on huomioitava huoltoa suunniteltaessa. Viiraosan vaihtovirtakéayttéjen ja
niitd syottavien tasasuuntaajien puhaltimien huolto voidaan myos suorittaa samalla
tavalla kuin edelld. Vaihdetaan tilalle kokonainen valmiiksi huollettu yksikko tai suo-
ritetaan puhaltimille ajan salliessa laakerien vaihto. Rullaussylinterin, jaahdytyssylin-
terin ja 1. kuivatusryhman sylinterin kaytoissa on tyristorisillat, joilla on oma erillinen
puhallin. Puhaltimet ovat tyypiltddn samanlaisia. Tahan malliin voidaan my0gs tarvitta-
essa vaihtaa vain laakerit. Sitten on vield jaljella pienemmat taajuusmuuttajat, joissa

puhallinyksikét vaihdetaan aina uusiin.

TAULUKKO 1. Linjakayttojen puhallinhuoltojen lahtdtiedot

Kenttapositio Kayttoryhma Kattoyksikko- Huollettu Siltapuhallin Huollettu Tamu/Tasuri puhallin Huollettu
puhallin Kayttoryhman tyyppi
Huolto 5v. vélein Huolto 5v. vélein Huolto 5v. vélein

PUMPUT
4GK9 - 08.1-2 1. Portaan pumppu X 11/07
4GKS3 - 08.1-2 Perén syo6ttdpumppu X 11/07

VIIRAOSA
AGK7 - 11.1-3 Viiran vetotela 6SE7041-2WL60-Z 02/08
AGK?7 - 12 Viiran johtotela 6SE7032-1W60-Z (6SY7000-0AB67) 02/08
4GK7 - 13.1-2 Viiran imutela 6SE7041-1WL60-Z 02/08

PURISTINOSA
4GKS8 - 14 Pick-up tela 12/08
4GKS8 - 15.1-2 Puristimen imutela X 11/07
4AGK8 - 16 Keskitela 12/08
4GKS8 - 17.1-2 1.puristimen alatela X 11/07
4GK8 - 18.1-2 3.puristimen ylatela X 11/07

KUIVAUSOSA
4GK9 - 19 nollasylinteri 12/08
4GK9 - 20 1.kuivausryhméa X 01/08
4GK9 - 21.1-2 2.kuivausryhma X 11/07
4GK9 - 22.1-2 3.kuivausryhma X 12/07
4GK9 - 23.1-2 4.kuivausryhmé X 12/07
AGK9 - 24.1-3 5.kuivausryhma X 12/07
4GK9 - 25.1-2 Jaahdytyssylinteri X 01/08
4GK9 - 26 Paperin johtotela 6SE7023-0UD61-Z (6SY 7000-0AA80) 04/08
4GK9 - 27.1-2 Kalanterin alatela X 12/07
4GK9 - 28 Kalanterin ylatela 12/08
4GK9 - 29 Paperin johtotela 6SE7023-0UD61-Z (6SY 7000-0AA80) 04/08
4GK9 - 30 Paperin levitystela 6SE7023-0UD61-Z (6SY7000-0AA80) 04/08
4GK9 - 31.1-2 Rullaussylinteri X 01/08
AGK9 - 32 Tampuurin k&ynnistin

TASASUUNTAAJAT
4AGN7-2.2 (-2.4) |Viiraosa 4002 6SE7041-5HK85-0ADO (4KPL) 02/08

4GK9-5.2 Aputelat 4005 6SE7031-5FE85-1AA0 02/08
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Ennakkohuoltotdiden tekeminen aloitettiin vertaamalla séhkokayttéjen puhallinhuol-
totaulukon (taulukko 1) laitetietoja kentélld oleviin. Kayttéryhmien ja niiden puhalti-
mien sek& laakerien tyypit tarkistettiin ja Kirjattiin poikkeamat ylds. Tassa vaiheessa
saatuja tietoja verrattiin myos vuosittain paivitettdvadn moottorien kayttokartoitustau-
lukkoon (liite 4). Kayttéryhmien toimintopaikat ja nimet tarkistettiin myds yhteneviksi
nykyisen kaytdnnon kanssa. Taman jalkeen tehtiin ennakkohuollon vakiotydsuunni-
telmat kullekin puhaltimelle puhallin- ja kayttoryhmétyypin mukaisesti. Kattoyksi-
koille tehtiin oma tydsuunnitelma, tyristorisiltayksikoille omansa ja taajuusmuutta-
jayksikoille seké tasasuuntaajille omansa. Linjakéyttéjen puhaltimien tyésuunnitelmia
(liite 5) tehtiin yhteensa 8 kappaletta erilaisia. Jokaisessa tyésuunnitelmassa on tyo-
vaiheet tydohjeineen ja vaiheiden lisdkuvauskentissa ovat laitteiden sekd varaosien
tiedot, kuten esimerkiksi puhaltimen ja laakerien tyypit. Nama tiedot tulostuvat varsi-
naisen ennakkohuollon ty6tilaukseen ja ovat sitd kautta huoltohenkildston kaytettavis-

s varaosien varastosta ottoa varten.

Puhaltimien ennakkohuoltotdiden jaksotus saatiin aiempaan kokemukseen ja
valmistajan ohjeisiin perustuen aiemmin yllapidetystd puhallinhuoltotaulukosta.
Huoltojaksoksi laitettiin 240 viikkoa. Huoltojakson pituus saattaa tuntua melko
pitkaltd, mutta puhaltimien kdynninaikaista tarkkailua tehdd&n viikottain
aistihavaintoihin perustuen. Viimeinen suoritettu huoltoajankohta saatiin kuvan 13
Excel-huoltotaulukosta. Taulukossa aika on ilmoitettu vuosi- ja kuukausitarkkuudella,
mutta ennakkohuoltoty6lle pitdd antaa aika paivdmadran tarkkuudella, joten huollon
suoritusajankohdaksi valittiin kyseessd olleen kuukauden ensimmainen péiva. Tyon
tarkeysluokka laitettiin 7 (normaali ty6) ja luonnollisesti rasti laite pysédytettdva

ruutuun (kuvat 17 ja 20). Liitteessa 6 on esitetty valmis ennakkohuoltotydluettelo.

5.3.2 Tyristorisiltojen huollot

Linjakayttojen tyristorisiltojen ennakkohuoltotiden tekeminen aloitettiin kdymall
lapi aiemmat huoltotoimenpiteet Excel-taulukoihin kerdttyjen tietojen pohjalta. Sah-
kokayton siltojen huoltotaulukosta (taulukko 2) saatiin poimittua aiemmat huoltoajan-
kohdat ja huoltovéli. Moottorien kayttokartoitustaulukosta (liite 4) saatiin selville
huollettavien laitteiden tekniset tiedot ja tyristorisiltojen tyypit. Kuten edellisessa kap-
paleessa todettiin, vuoden 2003 modernisoinnin johdosta laitekirjo lisdéntyi ja néin

ollen siltatyyppejakin on melko paljon. Tama luonnollisesti vaikutti ennakkohuolto-
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toiden tyosuunnitelmien laadintaan siten, ettd tehtiin vain yksi yleistydsuunnitelma,
jossa on kolme tyovaihetta. Ensimmaisessa tyovaiheessa painotetaan turvallisuutta ja
varsinaisessa tyon suoritusvaiheessa viitataan kyseisen tyristorisiltamallin valmistajan
ohjeisiin, jotka loytyvat PK4 sahkomiesten huoltotilan laitemapeista. Vanhempien
Strombergin valmistamien kayttéryhmien tydsuunnitelmille laitettiin Liitteet -

kuvakkeen (klemmarimerkki) taakse linkki sillan mittausohjeisiin.

TAULUKKO 2. Tyristorisiltojen huoltojen lahtdtiedot

Sahko- Kenttapositio Kayttoryhma Huollettu Huollettu
positio Huolto 5v. védlein Huolto 5v. véalein

PUMPUT

4008 |4GK9 - 08.1-2 |1. Portaan pumppu 03/2003 ABB 01/08

4009 4GK3 - 08.1-2 |Peran syo6ttépumppu 03/2003 ABB 01/08
VIIRAOSA

4011 |4GK7 - 11.1-3 |Viiran wetotela (AC)

4012 4AGK7 - 12 Viiran johtotela (AC)

4013 4GK?7 - 13.1-2 |Viiran imutela (AC)
PURISTINOSA

4014 4GKS8 - 14 Pick-up tela

4015 4GK8 - 15.1-2 |Puristimen imutela 03/2003 ABB 01/08

4016 4GKS8 - 16 Keskitela

4017 |AGKS8 - 17.1-2 |1.puristimen alatela 03/2003 ABB 02/08

4018 |4GKS - 18.1-2 |3.puristimen ylatela 03/2003 ABB 02/08
KUIVAUSOSA

4019 4GK9 - 19 nollasylinteri

4020 |4GK9 - 20 1.kuivausryhma 03/2003 ABB 02/08

4021  |4GK9 - 21.1-2 |2.kuivausryhméa 03/2003 ABB 02/08

4022  |4GK9 - 22.1-2 |3.kuivausryhma 03/2003 ABB 03/08

4023  |4GK9 - 23.1-2 |4.kuivausryhmé 03/2003 ABB 03/08

4024  |4GK9 - 24.1-3 |5.kuivausryhméa 03/2003 ABB 03/08

4025 |4GK9 - 25.1-2 |Jaahdytyssylinteri 03/2003 ABB 03/08

4026 4GK9 - 26 Paperin johtotela (AC)

4027 4GK9 - 27.1-2 |Kalanterin alatela 03/2003 ABB 03/08

4028 4GK9 - 28 Kalanterin ylatela

4029 |4GK9 - 29 Paperin johtotela (AC)

4030 4GK9 - 30 Paperin levitystela (AC)

4031 4GK9 - 31.1-2 |Rullaussylinteri 03/2003 ABB 03/08

4032  J4GK9 - 32 Tampuurin k&ynnistin

Ennakkohuoltoty6t Maximoon luotiin my6s kappaleessa 6 kerrotun periaatteen mu-
kaisesti. Huoltojaksoksi laitettiin laitevalmistajien huolto-ohjeisiin ja kokemukseen
perustuen 5 vuotta eli 60 kuukautta tai 240 viikkoa. Viimeinen suoritettu huoltoajan-
kohta saatiin Excel-huoltotaulukosta, kuten puhaltimillakin. Kuten jo edelld mainittiin,
laitteille tehtiin vain yksi tyGsuunnitelma, joka liitettiin jokaiseen ennakkohuoltotyo-

hon. Uusia laitekortteja ei tyristorisilloille tehty, vaan huollot kohdistettiin sahko-



28

hierarkian kéyttéryhman toimintopaikalle kuten puhallinhuollotkin. Ennakkohuolto-

toita syntyi 13 kappaletta.

5.3.3 Takometrien huollot

Melkein jokaisessa linjak&ytdon moottorissa on pydrimisnopeutta mittaava takometri.

Takometri on digitaalinen, ja l&hettdd sahkokaytolle pyoriessadn tietyn mééran pulsse-

ja kierrosta kohti. Taté laitetta ei huollossa korjata, vaan se vaihdetaan aina uuteen

toimivaan yksikkoon.

TAULUKKO 3. Takometrien huoltojen lahtttiedot

Sahko- Kenttapositio Kéayttoryhma

positio

Takon tyyppi

Huollettu

Huolto 5v. vélein

Huollettu

Huolto 5v. vélein

PUMPUT
4008  |4GK9 - 08.1-2 |1. Portaan pumppu
4009  |4GK3 - 08.1-2 |Peran syoéttépumppu

VIIRAOSA
4011  |4GK7 - 11.1-3 |Viiran vetotela
4012  |4GK7-12 Viiran johtotela
4013  |4GK7 - 13.1-2 |Viiran imutela

PURISTINOSA
4014 |4CGK8- 14 Pick-up tela

4015 |4GK8 - 15.1-2 |Puristimen imutela
4016 |4GK8- 16 Keskitela

4017 |4GK8 - 17.1-2 |1.puristimen alatela
4018 |4GK8 - 18.1-2 |3.puristimen ylatela

KUIVAUSOSA
4019 |4GK9-19 nollasylinteri

4020 |4GK9 - 20 1.kuivausryhma
4021  |4GK9 - 21.1-2 |2.kuivausryhma
4022 |4GK9 - 22.1-2 |3.kuivausryhma
4023  |4GK9 - 23.1-2 |4.kuivausryhma
4024  |4GK9 - 24.1-3 |5.kuivausryhma
4025 |4GK9 - 25.1-2 |Jaahdytyssylinteri
4026  |4GK9 - 26 Paperin johtotela
4027  |4GK9 - 27.1-2 |Kalanterin alatela
4028 |4GK9 - 28 Kalanterin ylatela
4029 4GK9 - 29 Paperin johtotela
4030 4GK9 - 30 Paperin levitystela
4031  |4GK9 - 31.1-2 |Rullaussylinteri
4032 4GK9 - 32 Tampuurin kaynnistin

Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika

Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika

Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika

Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika

Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reika

Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reiké
Leine&Linde ART 861118456 1024ppr 16mm reiké

Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003

Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003

Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003

Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003

Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003

Uusittu 03/2003
Uusittu 03/2003

Uusi 04/08

Uusi 04/08

Uusi 04/08
Uusi 04/08
Uusi 04/08
Uusi 04/08
Uusi 04/08

Uusi 04/08
Uusi 04/08

Uusi 04/08
Uusi 04/08

Ennakkohuollon tekeminen aloitettiin Excel-huoltotaulukon (taulukko 3) pohjalta.

Taulukosta saatiin kayttoryhmatiedot, takometrien tyyppi, huoltovéli ja viimeisimman

huollon ajankohta. Huoltojen ajoitus perustuu kokemukseen ja valmistajan ohjeisiin

vikaantumisesta. Tydsuunnitelmia tarvittiin vain yksi, koska takometrit ovat samaa

tyyppid ja taten suoritettava huolto kaikille on sama. Omia laitekortteja ei takometreil-

le tehty, vaan ennakkohuoltoty6t kohdistettiin s&hkohierarkian k&yttéryhméan toimin-

topaikalle samasta syysta kuin puhaltimilla ja tyristorisilloilla. Ennakkohuoltotdité

kertyi 21 kappaletta.
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5.4 Erilliskayttojen taajuusmuuttajien puhallinhuollot

Erilliskaytoilla tarkoitetaan yksittéisia paperikoneen 4 toimintaan vaikuttavia toisis-
taan riippumattomasti toimivia taajuusmuuttajilla varustettuja vaihtovirtakéayttoja.
Né&ma kaytot ohjaavat mm. prosessissa olevia erilaisia pumppuja, sellujauhimen teria
ja paperikoneen nauhattoman p&anviennin laitteistoja. Huoltoa vaativia laitteita on
paperikoneella 4 hieman alle 30 kappaletta. Kaikki laitteet ovat suhteellisen uusia. Ne
on otettu kéyttoon joko vuonna 2003, jolloin tehtiin laajempi paperikoneen kayttdjen
modernisointi tai vuonna 2007, jolloin koneelle asennettiin naruton paanvientilaitteis-

to sek& korkeapaineella toimivat paperiradan reunaleikkaukset.

Erilliskayttojen taajuusmuuttajat ovat omia kokonaisia yksikoitd, joten on jarkevéaa
tehdd oma ennakkohuoltotyd jokaiselle laitteelle. Tamé tarkoittaa sitd, ettd jokaiselle
taajuusmuuttajalle pitdd tehdd kunnossapitojarjestelmaén laitekortti, joka sitten voi-
daan liittd4d ennakkohuoltoty6hon. Talloin saadaan myds Maximon huoltohistorian
seuranta ja raportointi laitekohtaiseksi. Kokemukseen perustuen tiedettiin, ettd osalla

erilliskéyttojen taajuusmuuttajia laitekortit on Maximossa jo jollain tasolla olemassa.

TAULUKKO 4. Taajuusmuuttajien puhallinhuoltojen l&ahtétietoja

Sahkosyotto Nimi Tyyppi Valmistusnumero Huollettu Huollettu Huollettu
Huomioita
VARALLA 4K194-3-4 INVERTTERI 4ST1 SAMI 188500 0120 EP 507/4
VK2-01-01A  |PK4 RETENTIOAINEPUMPPU 1 5,5CXS4G2I1 2296780
VK2-01-01B  |PK4 RETENTIOAINEPUMPPU 2 5,5CXS4G2I1 Uusi -09
4K194-02-06  |PK4 TAYTEAINEPUMPPU 1 (vara) SAMI ACS501-005-5 [4127378
4K194-03-06  |PK4 TAYTEAINEPUMPPU 2 (vara) 2,2CXL5G7NO [3236023
4K194-03-03  |PK4 TAYTEAINEPUMPPU 1 ACS800-01-0020-5+L503 1061900079 Uusi -06 05/08
4K194-03-04  |PK4 TAYTEAINEPUMPPU 2 ACS800-01-0020-5+L503 1061900075 Uusi -06 05/08
2K432-03-06  |HIOKESAILION H1.1 PUMPPU 2 ACS60100705 1982900277 05/08
2K8-02-02 HIOKESAILION H1.1 PUMPPU 1 ACS601 05/08
4V1356-04-06-4F1-3|PK4 VAAHDONESTOAINEEN PUMPPU 1 ACS141-1K6-1 Uusi -03 05/08
4V1356-04-06-5F1-3|PK4 VAAHDONESTOAINEEN PUMPPU 2 ACS800 Uusi -09
4K114-06-03  |PK4 SELLUJAUHIMEN 2 TERANSAATO ACS800-01-0004-5+H357+L503  [1030501970 Uusi -03 05/08
4K114-06-04  |PK4 SELLUJAUHIMEN 3 TERANSAATO ACS800-01-0004-5+H357+L503  [1030501857 Uusi -03 05/08
4K114-02-02  |PK4 KIEKKOSUODIN ACS800-01-0016-5 1030501856 Uusi -03 05/08
4K114-06-05  |PK4 SELLUJAUHIMEN 1 TERANSAATO ACS800-01-0004-5+H357+L503  [1030501971 Uusi -03 05/08
4V1363-03-05 |PK4 KUIVATUSOSAN VIISTONVETOLAITE 4KK270 6SE7016-1EA61 T-R30447500137 Uusi -03 05/08
4K2-05-05 PK4 HIOKESAILIO H3 PUMPPU ACS800-01-0120-5+L503 1030702104 Uusi -03 05/08
4K256-05-08  |PK4 KONESAILION PUMPPU ACS800-01-0070-5+H357+L503  [1030503051 Uusi -08
4K4-07-03 PK4 NOLLAVESISAILION PUMPPU ACS800-01-0100-5 1030701659 Uusi -03 05/08
4K2-01-05 PK4 KIRKASSUODOSTORNIN PUMPPU ACS800-01-0120-5+L503 1030702107 Uusi -03 05/08
4K2-01-04 PK4 KIRKASSUODOSSAILION PUMPPU ACS800-01-0100-5+L503 1030701657 Uusi -03 05/08
VK2-02-03-4F1-3 |PK4 KIINNITYSKEMIKAALIPUMPPU 1 JA 2 ACS800-01-0003-3+L503 106100183 Uusi -06 05/08
4K114-05-04  |PK4 HIOKEJAUHIMEN TERANSAATO ACS800-01-0011-5 1043602058 Uusi -04 05/08 sisapuh. 02/09
4N5- PK4 FOILFORCE PAANVIENTIKULJETIN 1 Uusi -07
4N5- PK4 FOILFORCE PAANVIENTIKULJETIN 2 Uusi -07
4N5- PK4 FOILFORCE PAANVIENTIKULJETIN 3 Uusi -07
4N5- PK4 FOILFORCE PAANVIENTIKULJETIN 4 Uusi -07
4AN5- PK4 VACROLL PUHALLIN Uusi -07
4N5- PK4 VESIREUNALEIKKURIN SIIRTOMOOTT.HP Uusi -07
4N5- PK4 VESIREUNALEIKKURIN SIIRTOMOOTT.KP Uusi -07

Tyo aloitettiinkin listaamalla kaikki olemassa olevat paperikoneen 4 erillisk&yttdjen
laitekortit ja vertaamalla tietoja Excel-huoltotaulukon (taulukko 4) sek& moottorien

erilliskéayttojen kayttokartoitustaulukon (liite 7) tietoihin. Sen jalkeen tehtiin laitetieto-
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jen vertailukierros kentalla oleviin ja kirjattiin luetteloista puuttuvat laitteet seké tekni-
set tiedot ylos. Taman jélkeen luotiin Maximoon seitseman kappaletta uusia laitekort-

teja ja pdivitettiin vanhat olemassa olleet ajan tasalle.

Laitekannan kirjavuudesta huolimatta tai paremminkin juuri sen takia tyésuunnitelmia
tehtiin vain yksi. Tydsuunnitelma on kolmivaiheinen. Ensimmaiseen vaiheeseen Kir-
jattiin ty6ohje turvallisuusnédkokohtineen, ja toisessa vaiheessa viitataan laitevalmista-
jan huolto-ohjeisiin, jotka ovat saatavilla joko kyseisessd laitekaapissa tai paperi-
konelinjan yhteisissd dokumenttien séilytystiloissa. Kolmannessa palautetaan laite

toimintakuntoon ja testataan.

Linjakayttdjen laitteista poiketen jokainen ennakkohuoltotyd kohdennettiin laitteelle.
Tama tapahtui siten, ettd kyseinen laitetunnus (EUXXXX) liitettiin ennakkohuolto-
tyon laite-kenttdén, jolloin huoltohistoriaa ja raportointia voidaan seurata laitekohtai-
sesti. Osa tarvittavista lahtotiedoista ennakkohuoltotdiden tekemiseen saatiin vanhasta
Excel-huoltotaulukosta (taulukko 4). Hyvéana apuna toimi myds jo aiemmin esilla ollut
kayttokartoitusmateriaali. Huoltotaulukosta nahdéaén laitteiden tietojen lisaksi huolto-
historia, jota ké&ytettiin ennakkohuollon jakson ja viimeksi tehdyn ennakkohuollon
maéarittdmisessd. Tassd yhteydessa tarkistettiin puhaltimien huoltovali myos laitteiden
valmistajien huolto-ohjeista, mutta talla ei ollut vaikutusta huoltojakson pituuteen.
Huoltojaksoksi laitettiin 240 viikkoa. Ennakkohuoltot6ita syntyi kaiken kaikkiaan 26
kappaletta.

6 ENNAKKOHUOLTOTOIDEN JA TYOSUUNNITELMIEN LUONTI
KUNNOSSAPITOJARJESTELMAAN

Ennakkohuoltotéiden luominen jarjestelméén voidaan tehda kahdella tavalla. Kun
kyseessé on suuret méérat samankaltaisia ennakkohuoltoja ja tyGsuunnitelmia, niin
néitd varten voidaan tehdd Excel-taulukkopohjia, joihin kunkin huollon tiedot syote-
tdadn omille riveille. Tamé tiedosto voidaan sitten siirtdd Maximoon yhdelld massa-
ajolla. Toinen tapa, jota tdssa tyossa kaytettiin, on tehdd ennakkohuollot ja tyésuunni-
telmat suoraan Maximoon kayttamélla kyseisid sovelluksia. Taméan tydtavan valintaan
vaikutti pari asiaa. Tehtdvien ennakkohuoltotdiden ja tydsuunnitelmien méaérat eivat

olleet riittdvan suuria. Toiseksi tietojen sy6ttdon ja siirtdmisen suunnitteluun olisi
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mennyt enemman aikaa kuin suoraan Maximoon tekemaélla. Kolmas syy oli, ettd tyo-

hon kaytettavissa ollut aika oli rajallinen.

Maximo-jérjestelméstd on olemassa paljon hyvia ohjeita ennakkohuoltojen ja tyo-
suunnitelmien tekemiseen, mutta ndiden perusteella tyo ei vield valttaméatta onnistu.
Jotta ennakkohuolloista saadaan kayttokelpoisia ja jarkevid, laatijan on syyté olla sel-
villa Maximon toimintopaikkahierarkiasta, laitehierarkiasta, nimeédmiskaytannoista ja

tdman lisaksi on eduksi tuntea myds laitteistot kentalla.

Seuraavissa kappaleissa esitetddn padpiirteissaan ennakkohuoltotéiden tekemisen vai-
heet ja padékohdat. Toisin sanoen kaikkia yksityiskohtia ei ole kayty lapi silla tarkkuu-
della, etta esitetyn perusteella pystyisi aukottomasti luomaan ennakkohuoltotdita kun-

nossapitojarjestelmaan. Kuten sanottu, sitd varten on olemassa erilliset kayttdohjeet.

6.1 Ennakkohuoltoty6

Ennakkohuoltotdiden luominen Maximoon voitiin aloittaa, kun edellisessé kappalees-
sa kasitellyt laitteiden Kkartoitus ja huoltojen maaritykset saatiin tehtyd. Huollot luo-
daan ennakkohuoltosovelluksessa, johon péaastaan Maximon aloitussivulta. Luominen
aloitetaan avaamalla uusi ennakkohuoltotydn tyhja pohja ja taytetddn kuhunkin kent-
taan kyseisen laitteen ja huollon tiedot. Kuvassa 13 on esitetty ensisijaisesti taytettavi-
en tietuekenttien nimet ja sijainnit naytolla. Uudelle ennakkohuoltoty6lle voidaan an-
taa jokin kuvaava tunnus (nimi) tai nimen muoto voi olla vapaa. Toinen vaihtoehto on
jattaa kentta tyhjéksi, jolloin sovellus antaa seuraavan vapaan yleistunnuksen ennak-
kohuollolle. Tama yleistunnus on muotoa FIXXXXX, jossa XXXXX on sovelluksen
antama jarjestyksessé seuraava vapaa numero. Ennakkohuollon tunnuksen kohdalla
tyydyttiin jarjestelméstd tulevaan tunnukseen ja kuvauskenttédan laitettiin varsinainen
huollon nimitys, koska aikaisemmin on sovittu kuvauskentén teksti alkavaksi viittauk-
sella kyseiseen paperikonelinjaan, jossa laite sijaitsee. Paperikoneen 4 laitteilla tunnus
alkaa kirjaimilla PK4 ja paperikoneella 7 kirjaimilla PK7. Td&mé tunnus yhdessa sel-
vakielisen kuvauksen kanssa toimii hyvin haettaessa ennakkohuoltotdita jarjestelmés-

t4. Usein huoltoja haetaan myos laite tai positiotunnuksella.
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Ennakkohuolto |FIZ8359 PK4 Nollavesisdilion pumppu kdyton puhalinhug =]
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Ennakkcjakso (pis) | 0 [
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EApm—

Laskistustiedol(?) | 205075-5-400(
Nlstason ot ja veiheet perivst Slan? (%
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Vakris @ Internt | Susjat il Kiythess 3 - Ruow -
Tyosuunnitelma |PK4SA1160KK| & \
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KUVA 13. Ennakkohuoltoty6n tietokentéat

Seuraavissa kuvissa on avattu suurennuslasimerkin takaa 16ytyvét vaihtoehdot tyolajil-
le (kuva 14), ty6tilauksen tilalle (kuva 15) ja tyon tarkeysluokalle (kuva 16).

= valitse arvo

s Suodstin > ¢ ¢ = | % , | 4+ 1-99sta+ Lylatas | = | =
Tyyppi Kuvaus Organisaatio
[ | |
BR KO - Vikakorjaus FL
CH KV - Kunnonvalvonta/Mittaava kunnossapito  FI
CP PR - Projektit’Layout muutokset Fl
M PK- Muutes ja kehitystvi Fl
PR EN - Ennakkohuolto Fl
PS5 TU - Tuotantotydt FI
Rl Rl - Korjaus suunnitellusta tarkastuksesta Fl
TR 0P - Koulutus/opastustyi FI
X0 MU - Muut ty6t FI

| Peruuta |

KUVA 14. Tyolaji
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% valitze arvo Lo B S |

¢ Sucdatin > @ : L % 1-99sta ¥ [ Latas o
Arvo Kuvaus
APPR Hyvaksytty
SCHED Alkataulutuksessa
WFSHT Odottaa seisokkia

WSTART Odottaa aloitusta
INFRG Aloitettu

PLAN Tydnsuunnitelussa
WAPPR Odottaa hyviksyntdd
WWNMATL Odottaa materiaalia
WSCH Odoittaa ajoitusta

| Peruuta |

KUVA 15. Tyétilauksen tila

% valitse arvo

/Suodatin > @ O | & ; | *1-44sta E yiiatan i

9 Halytystyo
8 Kiiretyd

T Normaalityd
1

| Peruuta |

KUVA 16. Tyon tarkeysluokka

Ennakkohuoltotyon ty6laji on yleensa aina PM (Preventive Maintenance) ja tyontila
tulee automaattisesti generoimattomalle ennakkohuoltotyélle WSCH (Waiting for
Scheduling) odottaa ajoitusta. Tyon tarkeysluokkaan valitaan (7) eli normaali tyo.
Tyo6suunnitelma liitetddn omaan kenttd&nsa sen jélkeen, kun se on ensin luotu tyo-
suunnitelmasovelluksessa. Kun kaikki kentat on taytetty ja tydsuunnitelma liitetty,
laitetaan ennakkohuolto ACTIVE-tilaan, jolloin sitd voidaan alkaa kayttamaan jarjes-

telmassa.

6.2 Ennakkohuoltoty6n jaksotus

Perustietojen jalkeen sydtetddn ennakkohuoltotydn jakso (huoltovéli) ja ensimmdainen
aloituspdivamaara (viimeksi tehdyn huollon pvm.) Jakso-vélilehden takaa l6ytyvélle
naytolle (Kuva 17). Kuten kappaleessa 5 mainittiin, ndma tiedot saatiin valmistajan

huolto-ohjeista ja kunnossapidon aiemmin kayttamista Excel-huoltotaulukoista.
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KUVA 17. Ennakkohuoltotytn jaksotus

6.3 TyoOsuunnitelma

Ty6suunnitelmat laaditaan Maximon tydsuunnitelmasovelluksella, johon p&astadn niin
ikddn Maximon aloitussivulta. Tydsuunnitelmaa kutsutaan myds vakiotydsuunnitel-

maksi sen johdosta, ettd samanlaisilla laitteilla voi olla sama tydsuunnitelma.

Aloitettaessa uuden tydsuunnitelman luominen voidaan sille antaa jokin kuvaava tun-
nus (nimi). Nimen muoto voi olla vapaa, mutta suositeltavaa on kéyttaa jotain sopivaa
systeemid. Tassé tydssa tydsuunnitelmat nimettiin sovitun standardin mukaan siten,
ettd tunnuksesta nékyy suoraan mista konelinjasta ja aselajista (sahk®, automaatio,
mekaaninen) on kyse. Myos tyon jaksotus ja jarjestysnumero nékyy nimesta. Esimer-
kiksi PK4SA160KK Kertoo, ettd kyseessd on (PK4) paperikone 4, (SA) sahkolaitteen
ennakkohuolto, (1) jarjestyksesséd ensimmadinen ja (60KK) 60 kuukauden huoltovali.
Toinen vaihtoehto on jattda kenttd tyhjéksi, jolloin sovellus antaa seuraavan vapaan
yleistunnuksen tydsuunnitelmalle. Tdma yleistunnus on muotoa FIXXXXX, jossa
XXXXX on sovelluksen antama jarjestyksessa seuraava vapaa numero. Tydsuunni-
telmia luotaessa kaytettiin vain jalkimmaisté tapaa siitd syyta, etta suunnitelmien haku
jarjestelmastd on selkedmpad. Kuvaus on erddnlainen otsikkotieto ja kertoo tarkemmin
mistd huollosta on kyse. Kuvassa 18 esitetyt tydsuunnitelman tietokentat tadydennettiin

edellisessa kappaleessa kuvattujen tietojen pohjalta. Tamén jélkeen liséttiin tyon vai-
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heet ja kirjattiin kullekin vaiheelle tarvittava ohjeistus seka tekniset tiedot lisdkuvaus-

kenttaan.

Nimi ja kuvaus Tyonjohtaja ja aselaji (sdéhko, meka)

/ \

PRy SRR R ATl
s

uaars Y

Tyon kesto

Ty6vaiheet Tiimi

Liséakuvaus ja -ohjeet

KUVA 18. Ty6suunnitelman luominen

6.4 Laitekortit

Uusi laite lisdtdéan Maximoon laitteet-sovelluksessa, jonne péastda jarjestelman aloi-
tussivun kautta. Laitekorttiin ensisijaisesti taytettavat tiedot ovat laitetunnus, nimi,
toimintopaikka, kriittisyysluokka. Teknisten tietojen liséksi laitekorttiin on mahdollis-

ta laittaa esimerkiksi laitteen hankintahinta ja varaosatiedot.

Uusia laitekortteja tehtiin seitseman kappaletta, kuten kappaleessa 5.4 mainittiin. J&r-
jestelmaan syotetyt laitteet ovat paperikoneen padnvientilaitteistoon kuuluvia taa-
juusmuuttajia, jotka vuoden 2007 projektissa ovat jadneet tekeméttd. Kuvassa 19 on
esitetty ne tietokentét, jotka laitekortteihin taytettiin.



Laite |MY-EUD420
Tila |OPERATNG

Tarkeysluokka ™

Vikaluokka
Tyyppi
Valmistusnumero
Piirustusnumero
Luokkarakenne
Padlaiteryhma
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Asiakkaan kustannuspaikka
Laitekilpi
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Toimittaja
Valmistaja
Osto paivd
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.

103009

|vacon oyj

0,00

0,00

Takuun umpeutumispéivi

@

Laitteesta vastaava

Yiitaso |

Yllapida hierarkiaa? | |

Toimintopaikka |MY4NS72-02-0) &

[PAANVENTIKULIETI 1

Kiertdvi nimike

Himiketyyppi

Hyllypaikka

Tilakoodi

Turv.suun.

Riski

Mittariryhma

KUVA 19. Laitekortin taytto

7 YHTEENVETO

Paperikonelinjojen sahkolaitteiden ennakkohuolto-ohjelmien laatiminen Maximo 6 -

jarjestelmaan on osa ABB Oy, Service Myllykosken kunnossapitoyksikén ennakko-

huoltojen kehittdmisohjelmaa. Taman johdosta paperikonelinjan 4 toimintasuunnitel-

maan on Kirjattu vuoden 2011 yhdeksi tavoitteeksi sahko- ja automaatiolaitteiden en-

nakkohuolto-ohjelmien laatiminen kunnossapitojarjestelméaan.

Automaatiolaitteiden osalta vanhasta Arttu 2000 -jarjestelmasta siirrettyd tietoa on

pystytty hyvin hyddyntdmaan nykyisessa jarjestelmdssd, mutta sahkolaitteiden osalta

vanhaa tietoa ei jarjestelmassa juurikaan ollut k&ytettavissa. Tyon suunnittelua ja alus-

tavaa kartoitusta aloiteltiin vuoden 2010 kevdall4. Resurssoinnin ja ajankaytollisten

ongelmien takia tyo paési alkamaan vasta vuoden 2011 alkupuolella.
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Ty0 rajattiin alkuvaiheessa kasittdmaéan paperikoneen 4 séhkolaitteet ja ennakkohuol-
tojen kartoitus tehtiin taltd pohjalta. Laiteluetteloita ja huoltotaulukoita oli paljon val-
miina jo aiemmin yll&pidettyjen taulukoiden muodossa. N&iden taulukoiden pohjalta
saatiin paljon hyvaa tietoa kayttoon heti alussa. Ongelma oli kuitenkin siing, etta tau-
lukoiden tiedot olivat muutaman vuoden vanhoja ja niissé oli puutteita. Taman takia
kaikki laitetiedot ja tehdyt huollot tarkastettiin paperikonelinjan huoltohenkildston
kanssa kentéltad sekd Maximo-jarjestelmastd. Tarkistaminen, tietojen péivittdminen ja
tdydentdminen veivat aikaa jo alunperin supistetusta tyohon varatusta ajasta. Tasta
johtuen jouduttiinkin varsinaisen tietojen Maximoon sy6ton ja ennakkohuoltotdiden
luomisen aikana toteamaan, ettd aikaa ei ollut tarpeeksi kaikkien laitteiden huolto-
ohjelmien tekoon, joten alkuperéisestd kymmenesté huoltokokonaisuudesta tehtiin alla
olevan listan viisi ensimmaisté laitteistoa. Loput viisi jai tehtavéaksi taman tyon jalkeen

erikseen sovittavalla aikataululla.

e tasavirtamoottorien hiilihuollot (huoltomappi)
e sahkokayttojen puhallin huollot

e sahkokayttojen siltojen huollot

e séhkokayttojen takometrien huollot

e taajuusmuuttajien huollot

e hatéseis piirit

e logiikkojen puhaltimien ja paristojen huollot
e logiikkojen varmuuskopiot

e OP27 paristojen vaihdot

e valaistuksen huollot

Hiilihuoltojen osalta ongelma oli 16ytdad hyva kompromissi yksittdisen moottorin en-
nakkohuollon raportoinnin, huoltohistorian seurannan ja kaytannon huoltotoimenpi-
teiden vélille. Hyvéan tulokseen pdéastiin tekemalld yksi ennakkohuoltotyd, johon lii-
tettiin yksittéiset tasavirtamoottorien hiilihuollot vaiheistetulla tydsuunnitelmalla. Ra-
portointiin tehtiin erillinen aikaisemman huoltokansion korvaava moottorikohtainen
Excel-seurantataulukko, joten tdmén tyon tuloksena hiilihuoltojen ajoituksen hallinta
hoidetaan Maximossa ja raportointi tehdaan Excelissé.

Alkuvaiheessa epéselvyyksia oli myos ennakkohuoltojen kohdistamisessa. Varsinkin

linjakéayttojen ennakkohuoltojen kohdistus toimintopaikalle herétti keskustelua, koska
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yleensd ennakkohuolto tehdaan laitteelle, ei paikalle. Johtuen laitekokonaisuuksien
toiminnallisesta luonteesta ei kayttéryhmien laitteille kuitenkaan tassa vaiheessa tehty
laitekortteja, vaan ne kasiteltiin toimintopaikkakokonaisuuksina, joille huollot kohdis-
tettiin. TAma ratkaisu ei myéhemmin estd tekeméstd kayttdjen komponenteille omia

laitekortteja ja ennakkohuoltoja, jos ndin halutaan.

Tyon tavoitteena oli myds luoda sellaisia ennakkohuollon tekemisen periaateratkaisu-
ja, joita voidaan soveltaa my0ds paperikoneiden 6 ja 7 sahkolaitteiden ennakkohuolto-
jen tekemisessa. Tama aiheutti tyon kuluessa ongelmia, koska Maximon ominaisuudet
antavat mahdollisuuden toteuttaa sama asia monella tavalla. VVaihtoehdoista huolimat-
ta tdssa tyossad valitut menetelmét ja periaatteet ovat sovellettavissa muillakin paperi-

koneilla.

Kaiken kaikkiaan paperikoneen 4 sahkolaitteiden ennakkohuoltotdiden luominen saa-
tiin hyvaan alkuun jatkoa ajatellen, vaikka kaikille alkujaan kartoituksessa mukana
olleille laitteille ei saatu ennakkohuoltotdita tehtyd. Seuraavat laitekokonaisuudet on

nyt kartoitettu valmiiksi, ja siitd on hyva jatkaa.
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LIITE 1.

Laitevalmistajan ennakkohuolto-ohje linjakaytoille

SIEMENS

ENNAKKOHUOLTOSUUNNITELMA

1 3 kk kuluttua kayttddnolosta kaikkien litosten tarkastus ja kiristys

2 Puhaltimella varustetiujen tyristorividalahteiden ja taajuusmuuttajisn huaolio,
puhaltimien laakerien vaihto tai puhaltimien vaihto 30 000 h vélein

3 12 kk valein transistoriyksikGiden puhaltimien siipien puhdistus

3 Takometrien laakerien vaihto n. § vuoden vilein tai koke anturin vaihto

4 Saatoraamien puskuripariston vaihto 2 vuoden vélein

5 Ohjelmadiskettien varmuuskopioiden paivitys vuoden vélein

6 Virtaldhteiden parametrien luku, tulostus ja talletus chjelmalevykkeslle
vuosittain

7 Moaottarinualiet valmistajan ohjeiden mukaan

8 Lampékuvaus vuosittain

g Lampdtilatarkkailu kesélla

EEIFTint OnkfHankkoren TapandhGAL i D_Hookossanndos



LIITE 2.

Hiilihuollon ennakkohuoltoty6
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LIITE 3.

Tasavirtamoottorin hiilihuoltokortti
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Hiilihuoltokortti 1. Kuivatussylinteri
Sahko- Kenttapositio Moottorin Moottorin Moottorin
positio tyyppi teho EM-numero
4019 4GKS - 19 GPALU 4535 0kW EM2724 1.8.2007
Hiiliharja tictoja
Hiilityyppi Koko Maara [ kone Varastotako
EG34D 16 = 32 * 40 8 9AFB3NMYB1323186
Huoltotoimenpiteet Pvm Tekija Muita huomioita
TARKASTETTU, PUHALLETTU 10.3.2011 OK/IM _ |MNOIM 1.6 CM JALJELLA
WAIHTETTU 4 KPL 26.4.2011 I/PV
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H 4 kM KESKITELA

1.PURISTIMEN ALATELA

3.PURISTIMEN YLATELA

1.KUIVAUSSYLINTERI

1.KUT

Valmis




LIITE 4.
Linjakayttéjen moottorien kayttokartoitustaulukko (Kavala, 2011)

ASIAKAS:[MYLLYKOSKI PAPER OY
LINJA[PK4 Linjakaytot
Moottorikartoituksen tuotantokriittiset kayttopaikat merkitty punaisella
A
TEKIDAT: Ari Huimala
70047166
PVM:|27.1.2011
REVISIO:
Lkm Keskimaarainen teho
JARJESTELMATUNNISTEET LAITTEEN TIEDOT
2 [ €
19 H < z
TOIMINTO- [ SAHKO- 3 = & <
Rvi [ SWAINTI 00 poSITIo | VATENUMERO SOVELLUS TYYPPI g E % VALMISTAJA E
PK4
1 | 4sT3 =4009 4GK3-09 43015 |Perédn syéttopumppu DC |SLJZ 705 P11/ N11 1979/03 500 | 1200 A |Strdmberg/Siemens
2 4ST3 =4011 AGN7-11 Viiran \etotela AC | Simovert VC 6SE7041-2WL60-Z 2003 690 1230 A Siemens T-S00547600052
3 4ST3 =4012 4GN7-12 Viiran johtotela AC |Simovert VC 6SE7032-1WG60-Z (2003 690 | 208 A Siemens T-S00547600011
4 | 4sT3 =4013 AGN7-13 Viiran imutela AC |Simovert VC 6SE7041-IWL60-Z 2003 690 | 1230 A Siemens T-500447600053
5 4ST3 =4002 Tasasuuntaaja (2.4) DC |Simowert P 6SE7041-5HK85-0AD0 2003 690 | 1464 A Siemens Q6593045320013
6 4ST3 =4002 Tasasuuntaaja (2.2) DC Simovert P 6SE7041-5HK85-0AA0 '2003 690 | 1464 A Siemens Q6593045320018
7 | 4sST3 =4014 4GK8-14 Pick-up tela DC |Simoreg 6RA7075-6GV62-0 72003 500 | 210A Siemens QBR10953320023
8 | 4ST3 =4015 4GK8-15 Puristimen imutela DC |SLJZ 705 P02 / NO2 1983/03 500 | 1200 A |Strémberg/Siemens
9  4sT3 =4016 4GK8-16 Keskitela DC |Simoreg 6RA7075-6GV62-0 72003 500 | 210A Siemens Q6R10953320026
10 | 4ST3 =4017 4GK8-17 1. Puristimen alatela DC |SLJF 355 G12 1983/03 500 | 600 A |Strémberg/Siemens
11 | 4873 =4018 4GKs-18 3. Puristimen ylétela DC |SLJZ 705 P12/ NO2 1983/03 500 | 1200 A |Strémberg/Siemens
12 | 4ST3 =4008 4GK9-08 4-3-014 1. Portaan pumppu DC |SLJZ 705 P12 / NO2 1983/03 500 | 1200 A |Strémberg/Siemens
y
13 | 4ST3 =4019 4GK9-19 Nollasylinteri DC |Simoreg 6RA7075-6GV62-0 2003 500 | 210A Siemens Q6R10953320027
14 | 4sST3 =4020 4GK9-20 1. Kuivausryhmé DC |SLJF 165 A32 1983/03 500 | 340 A |Stromberg/Siemens
15 | 4ST3 =4021 4GK9-21 2. Kuivausryhméa DC |SLJF 355 G12 1983/03 500 | 600 A |Stromberg/Siemens
16 | 4ST3 =4022 4GK9-22 3. Kuivausryhma DC |SLJF 355 G12 1983/03 500 | 600 A |Strémberg/Siemens
17 | 4ST3 =4023 4GK9-23 4. Kuivausryhma DC |SLJF 355 G12 1983/03 500 | 600 A |Strémberg/Siemens
18 | 4ST3 =4024 4GK9-24 5. Kuivausryhma DC |SLJF355G12 + SLIF165A 32 1983/03 500 | 600 A  Stromberg/Siemens
19 | 4ST3 =4025 4GK9-25 Jaahdytyssylinteri DC |SLJF 165 A32 1983/03 500 | 340 A |Stromberg/Siemens
20  4ST3 =4027 4GK9-27 Kalanterin alatela DC |SLJF 355 G12 1983/03 500 | 600 A |Strémberg/Siemens
v
21 | 4sT3 =4028 4GK9-28 Kalanterin ylatela DC | Simoreg 6RA7075-6GV62-0 2003 500 | 210A Siemens Q6R11753320000
22 | 4ST3 =4031 4GK9-31 Rullaussylinteri DC |SLJF 165 A32 1983/03 500 | 340 A |Stromberg/Siemens
y
23 | 4ST3 =4032 4GK9-32 Tampuurin kaynnistin DC |Simoreg 6RA7025-6GS22-0 2003 500 60 A Siemens Q6R10952320007
y
24 4sT3 =4005 Tasasuuntaaja (johto- ja levitystelat) DC Simowert P 6SE7031-5FE85-1AA0 2003 | 500  151A Siemens Q6R10944320000
Paperin johtotela 1 (PK4 5.KUIVAUSRYHMA r
25| 4873 =4026 4GK9-26 PAPERINJOHTOTELA) AC | Simowert VC 6SE7023-0UD61-Z 2003 500 29A Siemens T-R12047500027
Paperin johtotela 2 (PK4 KONEKALANTERIN r
26 4ST3 =4029 4GK9-29 PAPERINJOHTOTELA) AC Simowert VC 6SE7023-0UD61-Z 2003 500 29A Siemens T-R12047500028
27 | 48T3 =4030 4GK9-30 PK4 RULLAIN PAPERIN LEVITYSTELA AC Simovert VC 6SE7023-0UD61-Z "2003 500 29A Siemens T-R12047500029
4V1363-03- I
28 | 4ST3 4-1-476 05 4KK270 Kuivatusosan viistonvetolaite AC Simovert VC 6SE7016-1EA61 2003 400  6,1A Siemens T-R30447500137
29
30 | 4ST3 01.02 PK4 linjakéyton ohjausjarjestelma 4PC19 Simatic S7-400 "2003 230 Siemens
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PK4 Viiran johtotelan jidhdytyspuhaltimen hu... MY4GKT-12
PK4 Paperin johtotela 5. kr jddhdytyspuhattim... MY4GKS-26
P4 Paperin johtotela jdhdytyspuhatimen h... MY4GKS-29
P4 Rullain levitystela jd&hdytyspuhaltimen h... MY 4GKS-30
PK4 Linjakdytdn tasasuuntaajan (viraosa) j... MY 4GNT-02
PK4 Linjakdytdn tasasuuntaajan (aputelat) jd... MY 4GKS-05
PK4 3. Puristimen keskitelan jidhdytyspuhali... MY 4GKE-16

PK4 1. PORTAAN SYOTTOPUMPPU
Pld4 PERAN SvOTTOPUMPRU

PK4 PURISTIMEN IMUTELA SAHKO
Pl4 1. PURISTIMEN ALATELA SAHKO
Pl4 3. PURISTIMEN YLATELA SAHKO
PK4 2. KUWATUSRYHMA

PK4 3. KUWATUSRYHMA

PK4 4. KUWATUSRYHMA

PK4 5. KUWATUSRYHMA

PK4 KONEKALANTERIN ALATELA
PK4 1. KUWATUSRYHMA

PK4 JAAHDYTYSSYLINTER

PK4 RULLAUSSYLINTERI

PK4 PURISTIMEN PICK-UP TELAN SAHKO
PK4 NOLLASYLINTERI

PK4 KONEKALANTERIN ¥LATELA
PK4 VIRAN VETOTELA

PK4 VIRAN IMUTELA,

PK4 VIRAN JOHTOTELA

PK4 5.KUNMAUSRYHMA PAPERINJOHTOTELA

PK4 PAPERINJOHTOTELA
PK4 RULLAIN PAPERIN LEVITYTELA

Pld4 KESKUS 4GNT SYOTTOKENTTA 4002

Pl4 KESKUS 4GKS-05.1 SYOTTO
PK4 3. PURISTIMEN KESKITELAN SAHKO

382211
3682211
382211
382211
382211
362211
362211
362211
362211
362211
362211
362211
362211
362211
382211
382211
382211
382211
382211
382211
3682211
3682211
3682211
382211
382211




LIITE 7.
Erilliskayttojen kayttokartoitustaulukko (Kavala, 2011)

ASTARAS [MYLLYKOSKT PAPER OV
LINJA[PK4 AC ERILLISKAYTOT 1
Moottori sksen tuotar aytto merkitty punaisella
TEKWAT: | ari Huimala
70047166
Pu[1.2.2011
REVISIO
Lkm Keskimaarainen teho
JARJESTELMATUNNISTEET LAITTEEN TIEDOT
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PK4 ERILLIS -AC -KAYTOT 1
1 4ST1 | 43318 319 VK20203-4F1-3  4KK258 PK4 Kiinnityskemikaalipump. 1 ja 2 AC |ACS 800-01-0003-3 2006 | 400 | 30 ABB 1061001830
2 4sT1 410061 | 4K114-05-04 4KK258 | PK4 Hiokejauhimen teransiirto AC | ACS 800-01-0009-5 2005 | 500 | 11 ABB 1053504279
3| asT1 4-3-042 4K2-01-05 4KK258 | PK4 KIRKASSUODOSTORNIN PUMPPU AC|ACS 800-01-0120-5 2003 | 500 | 120 ABB 1030702107
4| 4sT1 4-3-002 4K2-05-05 4KK258 | PK4 HIOKESAILION H3 PUMPPU AC | ACS800-01-0120-5 2003 | 500 | 120 ABB 1030702104
5 4sT1 4-3-043 4K2-01-04 4KK258  PK4 KIRKASSUODOSSAILION PUMPPU AC  ACSB800-01-0100-5 2003 | 500 | 100 ABB 1030701657
6| asT1 4-3-013 4K256-05-08 4KK258 | Konesailion pumppu AC  |ACS800-01-0070-5 2008 | 500 | 70 ABB 1083201608
7 asT1 4-1-0161 | 4K114-06-03 4KK258  Sellujauhimen 2 Terdnsaato AC | ACS800-01-0004-5 2003 | 500 | 4 ABB 1030501970
8 4asT1 410171 | 4K114-06-04 4KK258  Sellujauhimen 3 Terénséato AC | ACSB800-01-0004-5 2003 | 500 | 4 ABB 1030501857
9 asT1 411841 | 4K114-06-05 4KK258  Sellujauhimen 1 Terénsaato AC | ACS800-01-0004-5 2007 | 500 | 4 ABB 1071802756
10 4sT1 4-3217 | 4V1356-4-6-4F | 4KK258  Vaahdonestoaineen Pumppu AC | ACS141-1K6-1 2003 | 400 | 28A ABB 107A1948
11 4sT1 4-3331 | 4V1356-4-65F | 4KK258  Vaahdonestoaineen Pumppu 2 AC | ACS350-03E-02A4-4 2008 | 400 | 24A ABB 848J2547WS
12| 4sT1 4-1-023 4K114-02-02 4KK258  Kiekkosuodin AC | ACSB00-01-0016-5 2003 | 500 | 16 ABB 1030501856
13| 4sT1 4-3-435 4K194-03-03 4KK258 | PK4 Tayteainepumppu 1 AC | ACS800-01-0020-5 2006 | 500 | 20 ABB 1061900079
14, 4sT1 4-3-436 4K194-03-04 4KK258 | PK4 Tayteainepumppu 2 AC | ACSB800-01-0020-5 2006 | 500 | 20 ABB 1061900075
15 4sT1 4-1-314 | 4V1356-3-6-1F2|  4KK109  Viran korkeapaine suihkuputken likuttaja AC | Micromaster 6SE3212-1CA40 1996 | 230 |370W Siemens | XAP026MV106C
16 4ST1 4-1-315 4KK109  Pick-up korkeapaine suihkuputken likuttaja AC  Micromaster 6SE3212-1CA40 1996 | 230 | 370W Siemens | XAL283MV223C
17| 4sT1 4-1-316 4KK109 1. Pur. korkeapaine suinkuputken likutiaja AC  Micromaster 6SE3212-1CA40 1996 | 230  370W Siemens | XAP026MV194C
18| 4sT1 4-1-317 4KK109 3. Pur. korkeapaine suihkuputken likuttaja AC  Micromaster 6SE3212-1CA40 1996 | 230 | 370W Siemens | XAP026MV109C
19 4sT1 4-3-208 4K194-02-06 Tayteainepumppu 1 AC | 15CXS5G2N1 B 500 11,52 kW Vacon 2066254
20 4sT1 4-3-209 4K194-03-06 Téyteainepumppu 2 AC  |2.2CXL5G7NO 2 500 2,2/3 kW Vvacon 3236023
21| 4sT1 4-3-214 VK2-01-01A VK2 Retentioainepumppu 1 AC  |55CXS4G2I1 2001 | 400 575KV Vacon 2296780
22| 4sT1 4-3-215 VK2-01-01B VK2 Retentioainepumppu 2 AC  NXS00165A2H1SSSA1A2000000 2000 | 400 12116 A Vacon 11437778
4V1356-04-06- Emerson Industrial
23 4sT1 4-1-587 2F13 4KK314  Puristinosan viistonvetolaite SERVO | Unidrive SP1403 2010 | 400 42/50A  Automation 4128042020
24
25 4sT2 4-1-537 4V13-05-02 4KK301 | PK4 Vesireunaleikkurin siirto HP AC  NXS00035A2H1SSSA1A30000C5 2007 | 400 2,2/33A Vacon 10726171
26 4sT2 4-1-538 4V13-05-02 4KK301 | PK4 Vesireunaleikkurin siirto KP AC  |NXS00035A2H1SSSA1A30000C5 2007 | 400 221337 Vacon 10726165
27| 4sT2 4-3-037 4K4-07-03 Nollavesisailion pumppu AC  ACS 800-01-0100-5 2003 | 500 | 100 ABB 1030701659
28| 4sT2 4-1-539 4N572-02-01 4N572 | PK4 Paanvientikuljetin 1 AC  |NXS00046A2TOSSSALA30000CS 2007 | 690 3,3/4,5A Vacon 10732668
29 4sT2 4-1-540 AN572-02-02 4NS72 | PK4 Paanvientikulietin 2 AC  NXS00046A2TOSSSA1A30000C5 2007 | 690 33/45A Vacon 10732680
30 4sT2 4-1-541 4N572-03-01 4N572 | PK4 Paanvientikuljetin 3 AC NXS00046A2TOSSSALA30000C5 2007 | 690 3,3/45A Vacon 10732677
31 4sT2 4-1-542 4N572-03-02 4NS72 | PKA Paanvientikulietin 4 AC NXS00046A2TOSSSA1A30000C5 2007 | 690 33/45A Vacon 10732671
32 4sT2 4-3-437 4N5-06-01 N5 PK4 Vacroll puhallin AC  NXS01256A2TOSAFA1A30000C5 2007 | 690 110kw 1 Vacon 10730456
33
PL42 AUKIRRULLAUSPUKIT
34| 4ST6 | =HNOGDOL & 4K1532-02-04 4K1532  |SIVUTTAISSIIRTO AC  ACS 800-01-0004-5 2006 | 500 @ 4 ABB 1060903898
35 4ST6 | =HH96.DO1 & 4K1532-08-04 4K1532  |PL42 TERAPARIEN SIVUTTAISSIRTO AC | ACS 800-01-0004-5 2006 | 500 | 4 ABB 1060903884
36 4ST6 4-1186 | 4GK153122-1-1 | 4GK153122 | PK4 Rullakuliettimet, PL42, 1.Poistokuljetin AC  ACS800-01-0011-5 2008 | 500 | 11 ABB 1072100457
37| 4sT6 4-1187 | 4GK153122-1-2 | 4GK153122 | PK4 Rullakuliettimet, PL42, 2 Poistokuljetin AC  ACS800-01-0011-5 2008 | 500 | 11 ABB 1072100432
38| 4sTe 4-1-196 | 4GK153122-1-3 | 4GK153122 |PK4 Rullakuliettimet, PL42, 1.Siirtokuljetin AC | ACS800-01-0011-5 2008 | 500 | 11 ABB 1072100421
39
40
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43
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46
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© Copyright 2011 ABB



