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Opinnaytetyd on tehty Sunilan tehtaalla Efora Oy:lle. Efora Oy on kunnossapito-
ja engineering-palveluja teollisuudessa tarjoava yritys. Sunilan tehdas on Kot-
kassa sijaitseva havusellua valmistava tehdas. Tehdas on ollut Stora Enson
oy:n omistuksessa vuodesta 2009 lahtien ja kunnossapito on ulkoistettu Efora
oy:lle vuonna 2018.

Kunnossapidon tarkoituksena on varmistaa tehtaan tuotantovarmuus. Tassa
tydssa esitetddn myds eri kunnossapitotyyppeja perustuen kahteen eri standar-
diin. Kunnossapito jaetaan yleisesti ennakoivaan- ja korjaavaan kunnossapi-
toon. Ennakoivalla kunnossapidolla pyritaan sailyttdmaan tehtaan kayntivar-
muus ennen vikaantumista suoritettujen huoltotdiden avulla. Ty6ssa luotiin Su-
nilan sellutehtaan puunkasittelyyn ennakkohuoltosuunnitelma perustuen laittei-
den kriittisyysluokitteluun. Kriittisyysluokittelussa maaritettiin laitteiden kriittisyys
turvallisuuden, taloudellisen ja kdyntivarmuuden nakdkulmasta. Varsinaiset en-
nakkohuoltotydt maaritettiin ja ajettiin SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan.

Tyon tuloksena maaritettiin puunkasittelyyn kattava ennakkohuolto-ohjelma,
joka tukee tehtaan kayntivarmuutta. Tyon ohella on siirretty suuri maara laite-
kohtaista varaosatietoutta jarjestelmaan. Haasteelliseksi tyossa osoittautui laite-
tietokannan sisallon vajavaisuus ja laitekohtaisten historiatietojen puutteellisuus.
Suuri osa kunnossapitotietoudesta on kulkenut tydntekijalta toiselle, niin sanot-
tuna hiljaisena tietona. Jaadaan seuraamaan luotujen ennakkohuoltojen vaiku-
tusta tehtaan kayntivarmuuteen.
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This thesis was done at the Sunila mill for Efora Oy. Efora Oy is a company that
provides maintenance and design services for the industry. The Sunila pulp mill
is located in Kotka, Finland and it produces softwood pulp. The mill has been
owned by Stora Enso since 2009. Maintenance was outsourced to Efora oy in
2018.

The goal of maintenance is to ensure the mill's production reliability. This work
also presents maintenance using two different standards. Maintenance is divided
into preventive and corrective maintenance. A preventive maintenance is an ef-
fort to carry out maintenance work before equipment failures. A preventive
maintenance plan based on the criticality classification was made for the wood
processing of the pulp mill. The criticality classification determined the criticality
of the devices from the point of view of safety, economics and reliability. A pre-
ventive maintenance work was defined and created in the SAP ERP system.

As a result of this work, a preventive maintenance program for wood processing
was set up to increase the plant's operational reliability. A large amount of de-
vice-specific spare part information was also transferred to the system. Chal-
lenges in the work included exhaustion of device information provided by device
manufacturers and obtaining historical information on older hardware. Great
amount of the maintenance information has passed from employee to employee
as tacit knowledge. In the future, the impact of the established preventive
maintenance on the reliability of operation will be monitored.

Key words: preventive maintenance, criticality rating, maintenance
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ERITYISSANASTO
Arttu
Elevaattori
ERP

Huoltorivi

PSK

SAP
SAP-transaktio
SFS

Sykli
Toimintopaikka

TyoOpiste

Vakioteksti

Artekusin Suomessa kehittama toiminnanohjausjarjes-
telma.

Eraanlainen kuljetin, jota kaytetaan materiaalin kuljetta-
miseen pystysuunnassa.

Enterprise Resource Planning, eli toiminnanohjausjar-
jestelma.

Suoritettava huoltotoimenpide pelkistettyna.

PSK Standardisointiyhdistys ry.

Saksalainen toiminnanohjausjarjestelmiin erikoistunut
yritys.

SAP:iin luotava tyokalu, jolla valitaan haluttu toiminto.
Suomen Standarditoimisliitto SFS ry.

Kertoo kuinka usein huolto on tarkoitus tehda, esim:
viikko, kuukausi tai vuosi.

Kokonaisuus, johon sisaltyy useita laitteita yhden pro-
sessitoiminnon alle.

Talla tarkoitetaan tyontekijaan tai osastoon kohdistet-
tua vastuualuetta.

Yleisesti suoritettaville toille luotu vakio-ohjeistus, joka

litetaan tyonkuvaukseen.



1 JOHDANTO

Kunnossapidolla on merkittava rooli tuotantolaitosten toiminnan ja taloudellisuu-
den kannalta. Kunnossapito ei tarkoita pelkkaa hairididen ja vikojen korjaamista,
vaan nykypaivana on alettu keskittymaan entista enemman ehkaisevaan kun-

nossapitoon ja ennakkohuoltoihin.

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli maarittda Stora Enson, Sunilan selluteh-
taan puunkasittelyyn ennakkohuoltosuunnitelma kriittisyysluokitteluun perus-
tuen. Opinnaytetyd tehtiin Efora Oy:lle. Eforalla on olemassa olevat muille paik-
kakunnille suunnitellut ennakkohuollot, mutta on ollut osana Sunilan tehtaan

kunnossapitoa vasta heinakuusta 2018 asti.

Tyon tavoitteena oli paivittaa ennakkohuollot tahan paivaan, ja luoda niista tyot
SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan. Aiemmin Sunilassa suoritetut ennakkohuol-
lot olivat Iahinna tydntekijoiden itsenadisesti suorittamia kierroksia, joita ei rapor-
toitu mihinkaan. Osana ty6ta on ennakkohuoltojen kayttéonoton kouluttaminen
ja suunnitelmien vaikuttavuuden seuraaminen. Kriittisyysluokittelu suoritettiin
tuotannonpuolen edustajan kanssa, jonka pohjalta aloitettiin ennakkohuoltojen

suunnittelu.

TyOssa kasitellaan lyhyesti Efora Oy:n ja sen emoyhtion Stora Enso oyj:n toi-
mintaa seka Sunilan sellutehdasta seka sen historiaa ja vaiheita. Puunkasittelyn
osalta esitelldan sen toimintaa, sisaltaen laitteiden kriittisyysluokittelun. Tehtaan
ja puunkasittelyn esittelyn jalkeen kaydaan lapi eri kunnossapidon osa-alueita
kahteen eri standardiin tukeutuen. Opinnaytetyon kaytannén puoleen paneudu-
taan ennakkohuolto-osuudessa, joka pohjautuu vahvasti kunnossapitoon ja kriit-
tisyysluokitteluun. Itse ennakkohuoltojen luominen toiminnanohjausjarjestel-
maan oli ohjeistettu valmiiksi Efora tasolla, joten suuri osa tydsta oli tiedonke-
ruuta ja sen kasittelya. Tydssa on kaytetty paljon kunnossapitoasentajien apua

tiedonkeruu vaiheessa.



2 STORA ENSO OYJ

2.1 Yleisesti

Stora Enso Oyj on metsateollisuudessa toimiva yritys. Se on perustettu 1998
kun Stora AB ja Enso Oyj yhdistyi. Yhtié on suomalais-ruotsalainen ja se on
muun muassa Suomen suurimpia yrityksia. Stora Enso Oyj tydllistaa 26000
tyontekijaa yli 30 eri maassa. Se on jaettu useaan eri divisioonaan, jotka tuotta-
vat erilaisia metsateollisuuden tuotteita, kuten kartonkia, sellua ja paperia (Stora

Enso).

2.2 Sunilan sellutehdas

Sunilan sellutehdas (KUVA 1) sijaitsee Kotkassa, Sunilan kaupungin osassa
suomenlahden rannalla. Tehdasrakennus itsessaan on Alvar Aallon suunnitte-
lema. Rakennus on valittu aikoinaan maailman kauneimmaksi tehdasraken-

nukseksi. Sunilan Tehdas perustettiin vuonna 1938 Sunila Osakeyhtion toi-

mesta (Metsalehti).




Kuva 1. Sunilan sellutehdas Kotkassa.

Stora Enso Oyj otti Sunilan tehtaan omistukseensa vuonna 2009. Sunilan teh-
das pysaytettiin vuonna 2009, Stora Enso Oyj:n toimesta, mutta paatettiinkin
kaynnistaa uudelleen markkinoiden elvyttya. Sunilassa tyoskentelee tata nykya
noin 200 henkild6a. Tehdas tuottaa paaasiassa havusellua mannysta ja kuu-
sesta, mutta sivutuotteena saadaan myos tarpattia, mantyoljya ja ligniinia. Tuo-
tantokapasiteetti havusellulle on noin 370000 kilotonnia vuodessa. Sunilassa ru-
vettiin ensimmaisena maailmassa jalostamaan kuivattua ligniinia. Jalostus aloi-

tettiin vuonna 2015.

2.3 Efora Oy

Efora perustettiin Stora Enson ja ABB:n toimesta vuonna 2009 kunnossapito- ja
Engineering palveluja tuottavaksi yritykseksi. Vuonna 2013 Stora Ensosta tuli
yhtion kokonaisomistaja. Se tydllistaa vajaa tuhat tyontekijaa tuotantolaitoksilla
ympari Suomea. Efora lupaa asiakkailleen "alykkdampaa kunnossapitoa”, joka
perustuu tuotantolinjoilta keratyn tiedon hallintaan. Yhtion liike vaihto oli vuonna
2018 206 M€ (Efora).

Yrityksen vastuualueisiin kuuluu muun muassa Stora Enson omien tuotantolai-
tosten kunnossapito. Tama kasittaa paperi- ja kartonkikonelinjojen, sellu tehtai-
den, arkituslinjojen, sahojen ja voimalaitosten kunnossapitotoita. Engineering
puolen vastuut painottuvat projektien suunnittelutyot seka projektien johtami-
nen. Pienempiin projekteihin sisaltyy prosessilaitteiden modernisointi ja paranta-

vat kunnossapitotyot.
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3 PROSESSI JA KRIITTISYYSLUOKITTELU

3.1 Puunkasittely

Sellutehtaan prosessi alkaa puunkasittelysta. Prosessissa kuorimattomasta
puusta tehdaan haketta, joka varastoidaan ja taman jalkeen ajetaan seulonnan
kautta tehtaalle itse keittoprosessiin. Puunkasittelyn sisdinen prosessi alkaa
kuorirummusta, joka pyoriessaan kuorii puut. Puusta irronnut kuori kulkeutuu
erikseen jatkokasiteltavaksi. Kuori revitaan ja puristetaan paremmin polttokel-
poiseksi materiaaliksi sita varten tarkoitetun laitteiston avulla. Valmiiksi kasitel-

tya kuorta kaytetaan kuorikattilassa polttoaineena.

Kuorittu puu pilkotaan hakkeeksi, joka on suunnilleen tulitikkuaskin kokoista

partikkelia kohden. Valmis hake varastoidaan siiloihin ja hakekasalle, osa hak-
keesta tulee ulkopuolelta. Varastoitu hake siirretaan seulonnan kautta kuitulin-
jalle itseensa keittoprosessiin. Sunilan tehtaan puunkasittelyssa on useita hih-

nakuljettimia, joilla haketta siirretaan kohti maaranpaata.

3.2 Kuitulinja

Sunilan kuitulinjan keittoprosessi koostuu keittovaiheesta, pesusta, lajittelusta,
valkaisusta, happivaiheesta ja kuivattamosta (Kuva 2). Keittovaiheen tarkoituk-
sena on poistaa puun kuiduista ligniini kemikaalien seka [ammon saatelyn
avulla. Ligniini on puun kuitujen sidosaine ja nykyaan sita jatkojalostetaan Suni-
lassa fossiilipohjaisten fenolien korvaajaksi eri kayttokohteisiin. Keittoprosessin
tavoitteena on myos sailyttaa puun kuidun pituus halutulla tasolla. Ylimaarainen
kemikaaliliuos siirretaan kasiteltavaksi ja sita kaytetdan polttoaineena soodakat-

tiloissa tai jatkojalostetaan uudelleen kaytettavaksi keittoprosessiin.
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Kuva 2. Sunilan prosessi (Lappalainen, J. 2)

Keitosta seuraava vaihe on massan pesu, jonka tarkoitus on puhdistaa jatkoka-
siteltava massa. Tama helpottaa myos massan kasittelya ja erottaa ylimaaraiset
kemikaalit talteenottoon. Pesu suoritetaan kahdella samanlaisella pesurum-
mulla, jossa massaan nahden vastapaivaan kiertava pesuvesi puhdistaa sita.
Lajittelun osuus prosessissa on poistaa massasta sinne kuulumattomat epapuh-

taudet.

Happivaihe pitaa sisallaan happivalkaisun ja happidelignifoinnin. Happivai-
heessa poistetaan massasta ligniinia hapettamalla. Tama vaihe myos valkaisee
massaa ja vahentaa taten valkaisussa kaytettavia kemikaaleja. Valkaisu tapah-
tuu neljassa eri vaiheessa, jossa massaa valkaistaan kemikaalein. Valkaisussa
kaytetaan klooridioksidia ja peroksidia. Kuivattamo pitaa sisallaan kaksi erilaista
kuivauskonetta, joiden tehtavana kuivattaa massaa. Kuivattamossa on myos
paalauslinja, jossa kuivatettu massa leikataan arkeiksi ja pakataan vientia var-

ten.
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3.3 Kiriittisyysluokittelu

Kriittisyysluokittelussa maaritettiin Sunilan puunkasittelyn laitekannan kriittisyys
koko tehtaan tuotannon kannalta. Kriittisyysluokittelu jaoteltiin kuuteen eri arvi-
ointitekijaan, joille annetaan kriittisyysarvo kolmessa eri tasossa. Arviointitekijat

ovat turvallisuus, ymparisto, laatu, kayntiaika, tuotanto ja kustannukset.

Vikaanturmine pysayTias Viksanturmiseia ¢ ole
tomiriogs ' alerta
tuotannon . tuctantovekutuse
m“w KorjauskListannus [atal tuotannen Mﬂmﬂ it o
ml ey Y MIEEN  mentyskustannukset ovet korkest mek A
>50k€ 10k€-50kE <10kE

TAULUKKO 1. Kriittisyysluokittelun maarittavat tasot ja arviointitekijat.

Tason 1 antaa vikaantumisen aiheuttama vakava loukkaantumisvaara, ymparis-
toon kohdistuva haitta tai luparikkomus, lopputuotteen pilaantuminen tai muu vai-
kutus tuotantoon, suuri kayttdaste seka korjauksesta aiheutuvat suuret kustan-

nukset.
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Tasolla 2 on katsottu, ettei vikaantuminen aiheuta vakavia vaaratilanteita, saas-
tuta ymparistéa, mutta saattaa saastuttaa laitosaluetta. Lisaksi pienet lopputuot-
teen pilaantumiset tai tuotannon menetykset menevat tdhan kategoriaan. Tason
2 laitteilla on pienempi kayttdaste, eli ei ole vuorokauden ympari kdynnissa. Jos
laitteen vikaantuminen ei vaikuta tuotannon laatuun eikd maaraan, aiheuta tur-
vallisuus- ja ymparistdriskeja tai silla on pieni kayttdaste, niin maaritetaan se kriit-

tisyystasolle 3.

I Kriittisyysluokka
A

TAULUKKO 2. Kriittisyysluokittelun maaritelma.



| A B = D E F G H K 0

2 T = tapahtuman todennékdisyys M

3 W= materi (varaosat + tyd) N

4 * Stora Enso K =t aiheutuvat tuot ty t N [

5 Kunnossapito Suomi, Efora R = Riskiluku = T=(M=K}

6 storaenso -

T 5 3 = £ 3£ 5%
= = 2 m = =2 ® =

7 T p T paikan nimitys = 2 £ il g 23 2E ABC  Riskiluku
2125|5T-332130 PK KUORIMARUMPU [=d 2 3 3 1 1 1 A 0
2126|5T-332131 PK KUORIMARUMPU KAYTTO 1 C 3 3 3 1 1 1 A 0
2127)51-332132 PK KUORIMARUMPU KAYTTO 2 [ 3 3 3 1 1 1 A 0
2128|51-332133 PK KUORIMARUMPU KAYTTO 3 [ 3 3 3 1 1 1 A 0
2129|5T-332134 PK KUORIMARUMPU KAYTTO 4 c 3 3 3 1 1 1 A 0
2130|5T-332135 PK KUORIMARUMPU KAYTTO 5 [nd 3 3 3 1 1 1 A 0
2131|51-332136 PK KUORIMARUMPU KAYTTO 6 [=d 3 3 3 1 1 1 A 0
2132|5T-332137 PK KUORIMARUMPU KAYTTO 7 C 3 3 3 1 1 1 A 0
2133|51-332138 PK KUORIMARUMPU KAYTTO 8 [ 3 3 3 1 1 1 A 0
2134[5T-332139 PK RUMMUN PURKAUSPORTTI [ 2 3 2 1 2 2 A 0
2135|5T-332140 PK RUMMUN PURKAUSKULIETIN c 3 3 3 1 1 1 A 0
2136|5T-332145 PKRUMMUN KAYTTOJEN KIERTOVOITELU [nd 3 3 3 1 1 1 A 0
2137|5T-332150 PK PESURULLASTO C 3 3 3 1 1 2 A 0
2138|5T-332180 PKHAKKU E 3 3 2 1 1 2 A 0
2139|51-332185 PK HAKUN HYDRAULIIKKA B 3 3 3 1 1 2 A 0
2140[5T-332186 PK HAKUN VAIHTEEN KIERTOVOITELU B 3 3 3 1 1 2 A 0
2141|ST-306260 HK HAKESIILO 1 PURKAIN (TORNI JA RUUVI B 3 3 2 1 1 1 A 0
2142|5T-306270 HK HAKESIILO 2 PURKAIN (TORNI JA RUUVI B 3 3 2 1 1 1 A 0
2143|5T-306280 HK HAKESIILO 3 PURKAIN (TORNI JA RUUVI E 3 3 2 1 1 1 A 0
2144|ST-306290 HK HAKESIILO 4 PURKAIN (TORNI JA RUUVI =] 3 3 2 1 1 1 A 0

TAULUKKO 3. Osa A- kriittisyyden saaneista laitteista.

3.3.1 Kiiittiset laitteet

Kaikki kriittisimmat laitteet tayttavat tason A ja vaativat taten paremman vara-
osakannan seka kattavan ennakkohuoltototeuman. Suurin vaikuttaja A- kriittisyy-
teen Sunilan puunkasittelyssa on varalinjan uupuminen, jonka seurauksena lait-
teiden vikaantuminen voi johtaa pahimmillaan tuotantomenetyksiin.

Turvallisuuteen vaikuttavat laiteviat aiheuttavat valittomasti kriittisyysluokan A.
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4 Kunnossapito

4.1 Yleisesti

Kunnossapito kasitteena tarkoittaa laitteiden pitamista kayttdékunnossa. Se pitaa
sisallaan myos hairiosta johtuvat korjaukset, vaikkakin paaasiallinen tehtava on
hoitaa huollot ennen laitteiston vikaantumista. Kunnossapitoa pidetaan nykyisin
osana tuotantoa, ja taten sen tarkoitus on myos nostaa laitoksen kilpailukykya.
Kunnossapitoa maaritellaan myos standardein. Niita on kaytossa useita, mutta
kaikki tahtaavat samaan lopputulokseen, jossa laite pysyy kunnossa tai toiminta-
kunnon palautukseen. Kunnossapito pitaa sisallaan myos hallinnolliset seka joh-

tamisen tehtavat.

4.2 SFS-standardin mukainen kunnossapito

Kunnossapitoa on maaritelty myos standardein, Euroopassa on yleisesti kaytetty
muun muassa standardia SFS-EN 13306 (TAULUKKO 4).

Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinian aikaisista teknisista,
hallinnollisista ja liikkeenjohdollisista toimenpiteista, joiden tarkoituk-
sena on yllapitaa tai palauttaa kohteen toimintakyky sellaiseksi, etta
kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon. (Suom. Jarvié 2008).
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Kunnossapito

Ehkaiseva kunnossapito Korjaava kunnossapito
Kuntoon peru;tuva Jaksotet‘tg siifretty Vilitsn
kunnossapito kunnossapito
Kuntoon perustuva Kuntoon perustuva
kunnossapito kunnossapito

TAULUKKO 4. SFS-EN 13306- Standardin mukainen kunnossapito.

4.2.1 Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaisevalla kunnossapidolla tarkoitetaan kunnossapitolajia, jolla pyritdan suo-
rittamaan korjaukset ja muut tyot ennen laitteen vikaantumista, joka edistaa lai-
toksen kayttovarmuutta. Ehkaiseviin toihin voidaan lukea kaiken tyyliset laitetar-
kastukset. Tarkastustyot voivat tarkoittaa ihan vain silmamaaraista laitteen tai ko-
neen kunnon tarkastelua. Naytteita keraamalla ja kunnonvalvonta t6illa taas saa-
daan tietoa mahdollisista vioista jo hyvissa ajoin, jolloin kunnostustyot voidaan

suorittaa suunnitellusti ennen laitteiden sarkymista.

Ehkaisevat tyot jaotellaan kuntoon perustuvaan -seka jaksotettuun kunnossapi-
toon. Jaksotettua kunnossapitoa suoritetaan tietyn ajanjakson tai tyétuntimaaran
tayttyessa, joten koneen kunto ei ole oleellista. Kuntoon perustuva kunnossapito
on laitteen vikaantumista ehkaisevaa toimintaa, jota seurataan erilaisen jarjestel-

min ja tarkastuksin. Kunnostustehtavat suoritetaan tarpeen vaatiessa.
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4.2.2 Korjaava kunnossapito

Korjaavassa kunnossapidossa korjataan laitteet vasta hairion tai vian sattuessa.
Talla kunnossapitotyylilld on tarkoituksena saada palautettua laitteen toiminta-
kunto. Hairididen korjaaminen hoidetaan joko valittdomasti tai siirretaan tulevai-
suuteen. Laitteiden kriittisyys vaikuttaa oleellisesti hairion kunnostustarpeen

ajankohtaan.

4.3 PSK- standardin mukainen kunnossapito

PSK-standardi perustuu kahteen erityyppiseen kunnossapitoon. Kunnosapito ja-
otellaan sen mukaisesti hairiokorjaukseen ja suunniteltuun kunnossapitoon.
Standardi 7501 mukaisessa kaaviossa (TAULUKKO 5) esitetadan kahden eri kun-
nossapitolajien suhteista toisiinsa nahden.

"Kunnossapidolla tarkoitetaan toimenpiteita, joilla todetaan kohteen toiminta-
kunto, pidetaan kohde halutussa toimintakunnossa tai saatetaan se haluttuun toi-

mintakuntoon (PSK 6201).” (Kuntoon perustuva kunnossapito, 96).

Jaksotettu
kunnossapito
i Ehkaiseva
kunnossapito Kunnonvalvonta
i Kuntoon
— Suunnltelt_u - Kunnostaminen t
kunnossapito perustuva
suunniteltu
| Parantava korjaus

. 3 kunnossapito
Kunnossapitolajit [

Valittomat
korjaukset

— Hairidkorjaus

Siirretyt korjaukset

TAULUKKO 5. PSK 7501- Standardin mukainen kunnossapito.
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4.3.1 Suunniteltu kunnossapito

Standardin PSK 6201 mukaan suunniteltu kunnossapito pitaa sisallaan alalajeja,
naita ovat ehkaiseva -ja parantava kunnossapito seka kunnostaminen.

Ehkaisevalla kunnossapidolla tarkoitetaan kohteen toimintakyvyn yllapitamista,
jossa reagoidaan mahdollisiin vaurioihin jo ennen niiden syntya. Ehkaisevat toi-
menpiteet on jaoteltu jaksotettuun kunnossapitoon, suunniteltuun ja kuntoon pe-

rustuvaan tyohon ja kunnonvalvontaan.

Kunnonvalvonta pitaa sisallaan laitteiston nykytilan maarittdmisen, jonka perus-
teella voidaan arvioida tulevaisuudessa tarvittavia toimenpiteita. Kunnonvalvon-
nalla pyritaan sailyttamaan laitteiden toimintakunto maarittamalla mahdolliset vi-
kaantumiset jo etukateen. Jaksotettu kunnossapito tarkoittaa huoltotoimenpiteita,
jotka eivat ole sidottuna laitteen kuntoon, vaan ne suoritetaan tietyin ajanjaksoin.
Ne voidaan maarittaa kalenterin, tyotuntien ja tuotantomaaran mukaan. Kuntoon
perustavassa kunnossapidossa tehdaan havaintoja erilaisin tarkastuskierroksin
ja aistinvaraisin toimenpitein. Tassa tyylissa ei tarkkailla itsessaan kohteita, vaan

mahdollisesti niissa ilmenevia vikoja.

4.3.2 Hairiokorjaus

PSK-standardissa on maaritetty suunnittelemattomat korjaukset hairidiksi. Hai-
riokorjaus tarkoittaa laitteen kunnostusta vasta taman vikaantuessa. Hairididen
korjaukset suoritetaan, joko heti vian ilmaantuessa, jolloin puhutaan valittomista
hairidkorjauksista tai mydhemmin eli kyse on siirretysta hairiokorjauksesta. Valit-
tomilla korjauksilla pyritaan rajoittamaan hairididen aiheuttamia seurauksia ja pa-
lauttamaan laitteen toimintakunto. Siirrettyja hairiokorjauksia kaytetaan, jos lait-
teen toimintakunnolla ei ole suoraa vaikutusta tuotantoon. Myds varaosa tilanne

tai kustannukset voivat vaikuttaa korjaus ajankohtaan.
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4.4 SAP-Toiminnanohjausjarjestelma osana kunnossapitoa

Toiminnanohjausjarjestelmalla tarkoitetaan yrityksille suunnattua jarjestelmaa,
jolla yritys pystyy hallinnoimaan liiketoimintaansa. Talle kaytetdan myos lyhen-
nettd ERP. Jarjestelmissa on kaytettavissa useita eri toimintoja materiaalien ka-
sittelyyn, henkildston hallintaan ja oston seka tuotannon hallintaan. Nama kaikki

pohjautuvat yhteiseen tietokantaan. (KUVA 3)

Prosessit Resurssit Perustiedot

Yhteinen
tietokanta

Toimittajat
1eeypelsy

Tdydentavat
jarjestelmat
(esim MES)

Kayttajat

KUVA 3. Toiminnanohjausjarjestelman sisalto
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5 ENNAKKOHUOLTO

5.1 Ennakkohuoltosuunnittelu

Ennakkohuoltosuunnittelu pohjautuu laitoksen tuotannollisiin ja tuotannollisiin
tarpeisiin ja niiden aiheuttamiin tavoitteisiin. Suunnittelun tavoitteena on paasta
tilaan, jossa koneisiin ja laitteisiin ei kohdistu yllattavia vikaantumisia, vaan
kaikki tyot ovat ennalta suunniteltuja ja laitteet huolletaan jo ennen vikaantu-
mista. Ennakkoon suunnitelulla on suora merkitys myos taloudellisuuteen, silla
tyot ja niiden kunnossapidolliset kustannukset ovat talloin paapiirteittain tie-
dossa ja oikein resursoitu. Suunnittelemattomat laiterikot aiheuttavat vaista-
matta alihankinnan lisaamista, joka myos lisda kunnossapitokustannuksia. En-
nakkohuoltosuunnittelulla pystytaan myos reagoimaan ajoissa varaosatarpei-
siin, jolloin myGs toimitettavan varaosan kilpailuttaminen on mahdollista, ja taten

karsimaan kustannuksia.

Ennakkohuoltosuunnitelmaa lahdettiin tekemaan kriittisyysluokitteluun pohjaten.
Huoltojen maarittaminen aloitettiin kriittisyysluokan A laitteista, ja ne kaytiin toi-
mintopaikkakohtaisesti Iapi. Naiden tdiden osalta on perustettu yksittaisia itse
kyseiseen laitteeseen kohdistuvia huoltotéitd seka muilla ennakkohuoltokierrok-
silla tehtavia tarkastuksia. A kriittisyysluokan tyot suoritetaan useammin kuin

pienemman kriittisyysluokan saaneiden laitteiden tyot.

B kriittisyyden saaneille laitteille luotiin my6s omat ennakkohuoltoty6t, mutta
niita suoritetaan laitekohtaisesti harvemmin, kun A luokan toita. Suuri osa en-
nakkohuoltotoista tehdaan suunnitelluilla kierroksilla, jotka pitavat sisallaan lai-
tepaikkoihin kohdistettuja ennakkohuoltotdita kaikilta kriittisyysluokilta. Lahto-
kohtaisesti tarkoituksena on parantaa kunnossapidon suunnitelmallisuutta seka
kaytettavyytta. Eforan tavoitteena on, ettd 90% kunnossapitoasentajien toista
on ennakkohuoltojen suorittamista ja tata tukien saada hairididen maara mini-

miin.
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5.2 Tiedonkeruu

Ennakkohuollot maaritettiin laitevalmistajan antamien tietojen, kentalta keratyn
tiedon seka aiemmin kaytossa olleiden jarjestelmien tietoihin. Kentalta keratty
tieto pohjautuu kayttajakokemuksiin seka laitteistosta I0ytyviin tyyppikilpiin ja mui-
hin merkintoihin. Tiedot kerattiin tydntekijoiden toimesta excel-taulukkoon (LITE
1). Sunilassa kaytettiin Arttu-nimista toiminnanohjausjarjestelmaa ennen SAP:iin
siirtymista. SAP:n siirryttiin lopullisesti Eforan korvatessa Empower Oy:n Sunilan

tehtaan kunnossapidossa vuonna 2018.

5.3 Ennakkohuoltokierrokset

Ennakkohuoltoja lahdettiin maarittamaan laitevalmistajien antamien huolto-oh-
jeiden seka kuntoon ja kokemukseen perustuvien tietojen pohjalta. Kierrokset
perustuvat kunnossapitotyyliin, jossa laitteet huolletaan tai kunnostetaan jo en-
nen niiden vikaantumista. Kierrokset nimettiin Eforan ohjeiden mukaisesti ja
ajettiin SAP jarjestelmaan automaattisesti generoituvana ennakkohuoltotyéna.
Valmiit voitelukierrokset ovat muotoa ST_PK_MEK_ENNAKKOHUOLTOTYO.
Kierrosten nimeamistapa koostuu jarjestyksesta toimipiste, konelinja, ammat-
tiala ja suoritettava ennakkohuoltotyd. Kappaleessa 5.4 on kerrottu ennakko-

huoltotéiden luomisesta SAP toiminnanohjausjarjestelmaan vaiheittain.

Ennakkohuoltokierrosten ajoittamisesta puhutaan nimella huoltosykli, jolla tar-
koitetaan tyon suoritusaikavalia. Syklit maaritettiin vastaamaan kunkin laitteen
huoltotarvetta. Kriittisyysluokittelu vaikuttaa oleellisesti huoltosyklin tiheyteen ja

suoritusvalit vaihtelevat viikosta useisiin kuukausiin.

5.3.1 Kuljetinkierrokset

Puunkasittely pitaa sisallaan huomattavan maaran ketju-, hihna- ja ruuvikuljetti-

mia seka pari elevaattoria. Kuljetettava materiaali on paaasiassa kuorta ja ha-
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ketta, mutta kaytetaan myos tukkien ja muun niiden mukana tulevan oheismate-

riaalin kuljettamiseen. Kierroksilla tarkastellaan kuljettimien ja niiden kompo-

nenttien yleiskuntoa.

KUVA 4. Hake-elevaattorin huippu

Hihnakuljettimien tarkastuskierrokset maaritettiin suoritettavaksi kerran viikossa,
kierrokseen kuluu yhdelta asentajalta yksi tydvuorokausi. Kuljetinhihnojen tar-
kastukset on tehtava kerran viikossa, johtuen kuljettimien suuresta maarasta
seka niiden suuresta kriittisyysluokittelusta. Tarkastuskierros suoritetaan jokai-
sen viikon perjantaina jo aiemmin totuttuun tapaan. Kierrokset kasittavat kaikki
puunkasittelyn alueella sijaitsevat hihnakuljettimet.

Kierroksilla tutkitaan silmamaaraisesti hihnakuljettimien seka niiden kannatinrul-
lien yleiskuntoa. Kannatinrullien ja hihnojen veto- ja taittorumpujen laakerit tar-
kastetaan aistein seka lampoOmittarilla. LampOmittarilla koitetaan havaita mah-

dolliset laakerivauriot.

Ruuvikuljettimet tarkastetaan aina mahdollisuuden tullen, kuitenkin vahintaan

puolen vuoden valein. Suuren kayttdasteen vuoksi niiden tarkastettavuus on
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haastavaa, tama koskee valtaosaa ruuvikuljettimista. Ruuvikuljettimien tarkas-
tuskierroksilla keskitytdan materiaalin aiheuttamaan kulumaan seka itse ruu-
vissa, etta sen kuoressa. Naista otetaan saannallisin ajoin myos kunnonvalvon-

nan suorittamat paksuusmittaukset.

Ruuvikuljettimille luotiin oma ennakkohuoltotyd, joka generoi itsensa puolen
vuoden valein. Ruuvikuljettimet ovat myos erittain tarkea osa materiaalin siirtoa
puunkasittelyssa. Varalinjan puuttumisesta johtuen suurin osa ruuveista pysayt-
taa materiaalin kuljetettavuuden tehtaalle. Ruuvikuljettimien tarkastukset ja kor-
jaukset pyritaan suorittamaan vuosihuoltoseisokeissa, seka huoltopaivina. Ruu-
vikuljettimien tapaan suurin osa ketjukuljettimista tarkastetaan erillisina huolto-
paivina tai linjaseisokkien yhteydessa. Ketjukuljettimista tarkastetaan ketjujen,

niiden kulutuskiskojen seka kuljetinkolien kunto.

5.3.2 Voitelukierrokset

Voitelu tarkoituksena on vahentaa liikkuvien kosketuspintojen valista kitkaa.

Voiteluaineet muodostavat kosketuspintojen valille voiteluainekalvon, joka en-
nalta ehkaisee kitkan aiheuttamaa kulumaa. Voiteluaineilla on myds suuri mer-
kitys kosketuksen aiheuttaman lampenemisen jaahdyttamisessa. Lisaksi voite-

luainekalvo estaa laitteiden roskaantumista ja korroosion vaikutuksia.

Voitelukierrokset kattavat kaikki voiteluautomaattien ja annostelijoiden taytot
seka kasin tehtavat rasva- ja oljyvoitelut. Voitelukierrokset maaritettiin laite- ja
laakeritietojen seka kokemukseen perustuvan tiedon perusteella. Puunkasitte-
lyn laitetietokannan huolto-ohjeiden osuus on huono, joten voiteluohjeiden I0y-
taminen sita kautta onnistui vain kourallisen laitteita kohdalla. Osaltaan tata
hankaloittaa tehdyt rakenteelliset muutokset laitteistoon, joten tiedot eivat ole

valttamatta ajan tasalla.

Kasin tehtavat rasvavoitelukierrokset ryhmiteltiin sopiviin alueisiin ja tietyille voi-

telusykleille. Aluksi voitelumaarat kartoitettiin tiettyyn maaraan per sykli, mutta
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lopulta kierrokset jaettiin yhdenmittaisiin sykleihin kierrosten kdymisen helpotta-

miseksi.

Voiteluannos
Voitelusykli

Voitelukierrosten pitaminen tiheampana lisda muuta havainnointia kierroksilla.
Rasvavoitelukierroksilla tarkastetaan myos rasvavoitelujarjestelmien toiminta-
kunto. Voitelujarjestelmien taytdille luotiin ennakkohuoltokierrokset viela edella
mainittujen kierrosten lisaksi. Lisaksi voiteluautomaattien vuosittaiset kuntotar-

kastukset lisattiin ennakkohuoltotydlistalle.

5.3.3 Oljyjenvaihdot

Oljyjenvaihtotoille luotiin ennakkohuollot erikseen. Tdma helpottaa tulevaisuu-
dessa oikean aikaisten &ljyjenvaihtojen suorittamista. Oljyjenmaaran tarkastus-
kierrosten lisaksi hyvin ajoitetut Oljyjen vaihdot lisaavat laitteiston ikaa ja taten
myOs kayttdvarmuus paranee. Vaihtojen yhteydessa tarkastetaan myds oljysil-

man tai nakolasin kunto, tarpeen tullen vaihdetaan uuteen.

Maaritetyt dljyjen vaihdot pitavat sisallaan vaihteistot, oljyvoidellut rattaistot ja ol-
jyvoitelujarjestelmat. Vaihdelaatikoille luotiin itsessaan pitkalti toista sataa huol-
torivia. Oljynvaihtotydn tekstikentdssa kerrottiin 6ljynlaatu, maara litroina ja toi-
mintopaikka. Sunilan puunkasittelyssa on paaasiassa kaytdssa kahta eri 6ljylaa-
tua, joka maaraytyy lahes poikkeuksetta lampatilan ja sijainnin mukaan. Naiden

lisdksi kaytdssa on hydraulidljya.

5.3.4 Muut ennakkohuoltotyot

Toistuvat kunnossapitotyot maaritettiin myos ennakkohuoltotdiksi. Naita ovat

muun muassa laitetoimittajien ja muiden urakoitsijoiden suorittamat tarkastukset
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seka huollot. Tehtaan oman kunnossapitovaen suorittamien tarkastuksien li-
saksi teetatetaan kuljettimilla seka voitelupuolella maaraaikaisia kuntotarkastuk-
sia. Osalle laitekannasta on suunniteltu huollot ennakkoon niihin erikoistuneiden
yritysten toimesta. Taman kaltaisia ovat kompressoreiden ja nostureiden maa-
raaikaishuollot seka tarkastukset. Samat yritykset palvelevat myos hairiotilan-
teessa. Laitetoimittajien tarjoamia huoltoja suoritetaan maaraajoin tietyilla lait-

teilla.
5.4 Ennakkohuoltojen luominen SAP toiminnanohjausjarjestelmaan

Ennakkohuoltojen luominen suoritettiin siihen luodulla SAP:n transaktiolla 1P41.
Aluksi valittiin huoltosuunnitelman tyypiksi tyo- tai palvelutilaus. Huoltosuunni-
telma nimettiin aiemmin mainitulla tavalla ST_PK_MEK tydnkuvaus. Seuraa-
vaksi suunnitelmalle maaritettiin sykli. Syklilla tarkoitetaan suoritusvalia, jonka

mukaisesti ennakkohuoltoty6t ilmestyvat tyotilausluetteloon (KUVA 5).

ir = ="
Huoltosuunnitelma I_ST_PK_MEI(_TYON KUVAUS| JE|
|'E| Huoltasuunn. ots.

_/ Huoltosuunnitelman syklit | Huoltosuunnitelman ajoitusparametrit Huoltosuunnitelman lisatiedot

Syklifyksikkd =
Sykliteksti
Siirbyrmad/ yksikkd

Laskuri |@|

KUVA 5. Huoltosuunnitelman luominen.

Rivi valilehdelle nimettiin huoltorivi, joka maaraytyy huoltosuunnitelman mukaan
(KUVA 6). Teksti kenttaan maaritettiin suoritettavan tydnkuvaus. Tydnkuvauksen
luomisen avuksi on Eforalla suunniteltu vakioteksteja, jotka ovat valmiita tydnku-

vauksia.
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. Rii /" Objektiluettelo - rivi Siainti - rivi Asiakaslagjennus - rivi

Huoltorivi ST_PK_MEK_TYON KUVAUS & D=

Viteobjekti

Toimintopakka | ST-332130 [E]| K KUORIMARUMPU

Laite -

Suunnittelutiedot

Suunnittelutmp X44J Efora Oy Sunila Suunnitteluryhma 203 KUORIMO JA HAKETU ..
Tilauslaji ¥B22| XB Ennakkohuoltotyd, sopimus KP-toimintolgji M02| Aikaan perustuva

Vast. tydpiste FIST2010 / |K44J| MEK-KUPIL, PUUNK.. Liketoiminta-alue

Prioriteetti - Purkamisohje |E|6E”

Myyntitosite / -

Al5 vapauta heti

Vaiheluettelo
Tpi VL-ryhma RLask_ Kuvaus L
/ [0 B0 s

KUVA 6. Huoltosuunnitelman rivitiedot.

Toimintopaikka kentta maaritettiin aina huollettavan tyokohteen mukaan. Jos
huoltosuunnitelma kasittdd useamman toimintopaikan, laitettiin kenttaan ylem-

man tason toimintopaikka, kuten osasto, jossa tyo suoritetaan.

5.4.1 Suunnittelutietojen tayttaminen

Suunnittelutietojen luominen kohdistaa ennakkohuoltotydn oikeaan toimipistee-
seen ja oikealle osastolle, tiedot tulevat automaattisesti maaritetyn toimintopai-
kan perusteella. Suunnitteluryhma on tietyn osaston sisadinen pienempi toiminto-
alue. Myos suunnitteluryhma maaraytyy automaattisesti toimintopaikan mukaan.
Tilauslaji kertoo minka tyyppinen tyotilaus on kyseessa. Tilauslaji XB22 tarkoittaa

ennakkohuoltotyota. Jokaiselle tyontekijalle on maaritetty vastuullinen tyopiste.

Puunkasittelyn mekaanisen kunnossapidon vastuullinen tyopiste on FIST2010.
Prioriteetti maaraa kuinka kriittinen suoritettava tyotehtava on. Prioriteettikentan
perusvaihtoehtoja on nelja, jotka ovat matala, keskinkertainen, korkea ja hyvin
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korkea. Prioriteetiksi voidaan valita myOs kaynninaikainen, lyhyt- tai pitka sei-
sokki. KP-toimintolajilla kerrottiin perustaa, miksi kyseinen tyo suoritetaan. Tassa
tyossa kaytettiin toimintolajeja M01 tai M02, jotka tarkoittavat kuntoon tai aikaan

perustuvaa kunnossapitoa.

5.4.2 Vakiotekstin liittaminen

Vakioteksteja littamalla saadaan yhtenainen ohjeistus kaikille samanlaisille toi-
menpiteille, esimerkkina ohjeistus Oljynaytteen oton ohjeistus (KUVA 7).

Vakiotekstit [0ytyvat alasvetovalikosta tai Eforan dokumenttikeskuksesta. Tekstin
nimi maaraytyy kohdista Z vakioteksti yleinen, EF Efora ja MEK mekaaninen toi-
miala. IPRT tarkoittaa yleista vakiotekstia. Valitsemalla "pura heti” SAP purkaa
valittomasti vakiotekstin huoltosuunnitelman tekstikenttaan. liman kyseista valin-

taa vakioteksti pysyy huoltosuunnitelmassa lyhennetyssa muodossaan, mutta

muuttuu tydnkuvaukseksi tyon ilmestyessa tyotilausluetteloon.

[= Sisdlyts teksti

Tekstiobjekt TEXT SAPscript: vakiotekstit
Tekstin nimi Z_EF MEK WOI_0010

Tekstitunnus IPRT| Yleinen vakioteksti

Kieli FI

Pura heti |@|

FIEEE

KUVA 7. Vakiotekstin luominen.

5.4.3 Huoltosuunnitelman ajoittaminen ja lisatiedot

Huoltosuunnitelman ajoitusmetrit maaritettiin, jotta suunnitelma siirtyisi tydna jar-
jestelmaan suunnitellusti (kuva 8). Paivamaaran maarittdmisessa vahvistuksen
siirtokerroin siirtaa seuraavan tyon generoitumista edelliseen verrattuna niin pal-

jon, kuin tydn suorittaminen oli aikaisessa tai myohassa. 100% arvolla seuraava
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tyd generoituu maaritetyn ajanjakson verran kuin edellinen ty0 on paatetty. 0%
siirtokertoimella ty6t siirtyvat jarjestelmaan tasaisin valein, riippumatta edellisen

tydn paattamishetkesta. Sama patee myds myohaisen vahvistuksen siirtokertoi-

meen.
Huottosuunnitelman syklit < Huoltosuunnitelman ajoitusparametrit |~ Huoltosuunnitelman lis3tiedot
Paivamaaran madritys Toimitusmaarayksen ohjaus Ajoitustunnus
Mydh. vahv. sirtok. % Avaushorisontti % *) Alka
Toleranssi (+) £ Kutsuvali BV ") Aika - madrdpv.tarkka
Siirtokerr. - aik. vahv. % Vahvistuspakko ") Aika - tehdaskalent.
Toleranssi (-) 3
Muutoskerrain 1,00 Ajoituksen aloitus
Tehdaskalenteri Syklin alku

KUVA 8. Huoltosuunnitelman ajoistusparametrit.

Avaushorisontti on sidoksissa huoltosykliin. Silla maarattiin prosentein, kuinka ai-
kaisessa vaiheessa tyo generoituu tyotilauslistalle. Tyon suoritusajankohta pysyy
kuitenkin huoltosyklin mukaisena. Alhainen avaushorisontin arvo helpottaa tyon-
suunnittelun toteutumista ajallaan. Vahvistuspakko maaraa uuden tyon jarjestel-
maan vasta edellisen tyon paattamisen jalkeen. Syklin alku on ajankohta, jolloin
ensimmaisen ennakkohuoltotyon sykli alkaa. Paivamaara saatiin asetettua joko

kalenterista tai kasin syottamalla.

5.4.4 Tiedonsiirtotaulukolla luominen

Tiedonsiirtotaulukolla luominen helpottaa usean samankaltaisen ennakkohuol-
totydn luomista (KUVA 9) ja se toimii excel-pohjalla (LIITE 2). Keratty tieto saa-
tiin taulukon avulla yhtenaistettya, joka helpotti tiedon kasittelya. Taulukolla luo-
minen vastaa aiemmin kuvattua tietoa (KAPPALE 5.4.1-5.4.3), mutta silla pysty-

tdan luomaan useampi ty0 saman aikaisesti.
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A B (5 D E F

4 [NUm [cHAR [DaTS [ [cHAR CHAR
5 2 [40 8 | |22 3

6 1 ST_PK_VOITELUKIERROS_KUCRILINJA 01.11.2019 1 KK
7 2 ST_PK_VOITELUKIERROS_SIILOT 01.12.2019 ] KK
8 3 ST_PK_VOITELUKIERROS_KUORIMO/SEULOMO 15.11.2019 gl KK
9 4 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOLIYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
10 5 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOUYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
11 6 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOUYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
12 7 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOLIYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
13 8 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOLIYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
14 9 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOLYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
15 10 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOUYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
16 11 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOUYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
17 12 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOLIYJEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
18 13 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOUYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
19 14 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOUYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
20 15 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOUYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
21 16 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOLIYJEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
22 17 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOUYJEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
23 18 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOUYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
24 19 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOUYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO
25 20 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOLYIEN VAIHTO 1.10.2019 1VUO

KUVA 9. Tiedonsiirtotaulukkoon kerattyja huoltokierroksia.

5.5 Ennakkohuoltojen koulutus

Ennakkohuoltotyét ilmestyvat SAP-jarjestelmaan automaattisesti joka viikko

torstain ja perjantain valisena yona. Taten perjantaisin pystytaan suunnittele-
maan seuraavan viikon aikana suoritettavat tydtehtavat. Sunilassa kaytetaan
viela vanhaa mallia tydnteossa, joten tyontekijoiden kouluttaminen ennakko-

huoltojen suorittamiseen on osana tata opinnaytetyota.

5.5.1 Koulutussuunnitelma

Tarkoituksena oli luoda koulutussuunnitelma, milla saadaan asentajat suoritta-
maan ennakkohuoltoja ja ennakkohuoltokierroksia omatoimisesti ja tekemaan
kierroksilla tehdyista poikkeamista ilmoitukset jarjestelmaan. Nain saadaan SAP-
jarjestelmaan historiatiedot kaikista kierroksilla tehdyista poikkeamista seka hai-
ridista. Koulutussuunnitelmaa lahdettiin tekemaan lahtokohdista, etta koulutetta-
valla henkilolla ei olisi minkaan tyyppisia ennakkotietoja, kuinka ennakkohuoltoja
etsitdan ja suoritetaan. Kunnossapitoasentajat kayttavat tydssaan Valkky nimista
SAP:n tydkalua.

Alkuun jokaiselle asentajalle asetettiin Valkyn hakuparametrit, joiden avulla kaikki
avoimet tyotehtavat I0ytyvat helposti. Kouluttamisen lahtotilanteessa koettiin, etta

on helpoin tapa kayda alkuun asentajien kanssa yhdessa lapi kuinka tyot 16ytyy
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ja milloin ne tulee suorittaa. Kierroksilla tehdyt havainnot kirjataan jatkoilmoituk-
selle, minka luominen katsotaan uuden tydntekijan kanssa yhdessa lapi. Tuuraa-
jien ja muiden ulkopuolisten tyontekijoiden suorittamat tyot katsotaan tapauskoh-
taisesti. Tuuraajien suorittamia ennakkohuoltokierroksia varten tulostetaan tarvit-
taessa lista tehtavista toista, jotka sisaltavat reitit, joita kuljetaan seka tehtavat

toimenpiteet.
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6 POHDINTA

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli tehda kriittisyysluokittelu ja ennakko-
huolto-ohjelma Sunilan sellutehtaalle. Tyon tilaajana toimi Efora Oy, ja se aloi-
tettiin tammikuussa 2019. Olen ollut tydsuhteessa Eforan kanssa koko opinnay-

tetyon ajan ja se jatkuu tyon valmistumisen jalkeenkin.

Tavoitteena oli paasta eroon vanhasta, lahinna hairiokorjauksiin perustuvasta
kunnossapidosta. Tilalle luotiin ennakkohuoltotoita, joita suorittamalla pyritaan

vahentamaan hairioita ja taten parantamaan tehtaan kayttdvarmuutta.

Tyo aloitettiin keraamalla laitetietoja kunnossapitoasentajien avustuksella.

Asentajille tehtiin useita tiedonkeraystaulukoita helpottamaan kerattyjen laitetie-
tojen kasittelya. Myos kriittisyysluokittelu suoritettiin tyon alkuvaiheilla, joka hel-
potti ennakkohuoltojen maarittamista. Ennakkohuoltosuunnitelma luotiin perus-
tuen kriittisyysluokitteluun, jonka paapaino on turvallisuuden ja tuotannon mak-

simoinnissa.

Huoltotyot kehitettiin laitetietojen- ja historian seka jo ennalta maarattyjen en-
nakkohuoltojen perusteella. Huoltotdista tehtiin SAP:iin huoltosuunnitelmat,
jotka generoituvat automaattisesti syklin mukaisesti tyotilauksiksi. Tama helpot-
taa huomattavasti kunnossapitotoiden suorittamista saannollisesti ajallaan.
Opinnaytetyon loppuvaiheilla opeteltiin asentajien kanssa, kuinka ennakkohuol-

toty6t 10ytyvat jarjestelmasta ja niiden itsenaisen suorittamisen toimintatapaa.

Taman opinnaytetydn tuloksena saatiin Sunilan sellutehtaan puunkasittelyyn
paivitetty ennakkohuolto-ohjelma ja kriittisyysluokittelu. Ohjelman hy6tyjen ha-
vainnoiminen seka paivittaminen jatkuu yha oman tyon ohella. Myds ennakko-
huoltojen kouluttaminen ja niiden toteuman seuranta on jatkossa osa paivittaista
tyonkuvaani. Itselleni tama opinnaytetyo opetti paljon kunnossapidosta ja en-
nakkohuollosta osana sita. Tyo myds vahvisti paljon omaa SAP:n kaytdon osaa-

mista, mista on jatkossa suuri hyoty tydnkuvaani ajatellen.
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LITTEET

Liite 1. Voitelukierrokset
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Sykli
1/3KK 5T-314008{KUO KUOR 1 50g  [1/3KK 5T-332321{KUQ RUM 2 20g 1/3KK |ST-306121|EVAATTO 3 10g
1/3KK 5T-314009/KUO KUOR 1 50g  [1/3KK 5T-332322(KUQ RAUL 2 20g 1/3KK |ST-306130HAKE-ELEV 3 150g
1/3KK 5T-314010{KUO KUOR 1 1008 [1/3KK 5T-332395(KUO KUOR 2 30g 1/3KK  |ST-306140|ULJETIN 51 3 40g
1/3KK 5T-314011|KUO KUOH 1 S0g  |1/3KK 5T-332396{KUO KUOH 2 30g 1/3KK |ST-306150{ULJETIN Sl 3 40g
1/3KK 5T-314020{KUO SIIRT 1 a0g  |1/3KK 5T-332402/KUO KUOH 2 50g 1/3KK |ST-306155[UUKKU Sl 3 10g
1/3KK 5T-314030{KUO KUOH 1 100g  [1/3KK 5T-332412KUO KUOH 2 50g 1/3KK |ST-306170[ULJETIN Sl 3 40g
1/3KK 5T-314040{KUO KUOH 1 50z |1/3KK 5T-332520{PK SORAL 2 30g 1/3KK |ST-307545FROITIN K( 3 10g
1/3KK 5T-314041{KUO HIHN 1 20z |1/3KK 5T-306031HK KAUHA 2 60g 1/3KK |ST-307861|TIN ENNE 3 10g
1/3KK 5T-314050{KUO KUOR 1 50g  [1/3KK 5T-306032{HK KAUHA 2 20g 1/3KK  |ST-308907|ASAKULIE] 3 30g
1/3KK 5T-314060{KUO KUOR 1 1008 [1/3KK ST-306101{HK HIHNA 2 10g 1/3KK  |ST-308908{ASAKULIE] 3 30g
1/3KK 5T-314061|KUO HIHN 1 208 |1/3KK 5T-332260{HK HAKE- 2 50g 1/3KK |ST-308909|ASAKULIE] 3 30g
1/3KK 5T-314062|KUO HIHN 1 208 |1/3KK 5T-332261{HK HAKE- 2 50g 1/3KK |ST-308910UVA KASA 3 30g
1/3KK 5T-314063|KUO HIHN 1 208 |1/3KK 5T-332262{HK HAKE- 2 50g 1/3KK |ST-308911|ARJA KASH 3 20g
1/3KK ST-314065/KUC MUJ 1 30g  |1/3KK ST-317210|PK JATEVE 2 30 1/3KK |ST-308912|ARJA KASH 3 20g
1/3KK ST-314070{KUO HIHN 1 30z |1/3KK 5T-317220|PK JATEVE 2 30 1/3KK  |ST-308915[ASAPURKA 3 50g
1/3KK 5T-332430{KUO KUOR 1 30z |1/3KK 5T-332151|PK PESUR 2 30 1/3KK |ST-308916{ASAPURKA 3 50g
1/3KK ST-332450{KUO KUOH 1 30g  |1/3KK 5T-332152|PK PESUR 2 30 1/3KK |ST-308920| PURKAIN 3 30g
1/3KK 5T-332460{KUO KUOH 1 30g  |1/3KK 5T-332153|PK PESUR 2 30 1/3KK |ST-308921| PURKAIN 3 30g
1/3KK 5T-308336{HK PURUK 1 50z |1/3KK 5T-332154 PK PESUR 2 30 1/KK  |ST-308942| TIKKUHIH 3 306
1/3KK 5T-308820{HK PURUS 1 50z |1/3KK 5T-332624/PK PESUV 2 50
1/3KK ST-308938/HK NOUS 1 40z [1/3KK 5T-332625|PK POIST( 2 50
1/KK 5T-308860{HK PURKA 1 306 [1/3KK 5T-333025{HK PAKSU 2 20

1/3KK ST-333026{HK PAKSU 2 20

1/3KK 5T-333027/HK PAKSL 2 20

1/3KK 5T-333028{HK PAKSL 2 20

1/3KK 5T-333029(HK PAKSL 2 20

1/3KK 5T-333031/HK PAKSU 2 20

1/3KK ST-333032{HK PAKSU 2 20

1/3KK ST-333033{HK PAKSU 2 20

1/3KK ST-333034HK PAKSU 2 20

1/3KK 5T-333035{HK PAKSL 2 20

1/3KK 5T-333036{HK PAKSL 2 20
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Liite 2. Tiedonsiirtotaulukon valilehti

B3|~ LN &t M =

- Lr w L L I w3
ROV WPTXT STADT I wSTRAZYKLI 1ZEIEH IPAK_TEXT
Maintenance plan for the line number | Raintenance Plan Text Stark date Maintenance cycle | Unit for the performance of mainkenance tasks Cycle text
Huoltosuunnitelma rivinumero Hucltosuunnitelman teksti Llkupdivimiirsd Huoltosykli Huoltotoimien sucrituksen aikayksikkd Sykliteksti
LR CHaR DATS CHAR CHAR CHAR
0 40 8 22 3 30
1 5T_PK_WVOMELUKIERROS_KUORILINIA 01.11.201% 1 KK 1 KUUKAUSI
2 3T_PK_VWOMELUKIERROS_SILOT 01.12.201% 1 KK 1 KUUKAUSI
3 ST_PK_VWOMELUKIERROS_KUORIMO/SSEULOMO 15.11.201% gl KK 1 KUUKAUSI
4 S5T_PR_MEK_WAIHTESTOOLNJEN YAHTO 1.10.201%9 1 wUo 1wuosl
5 ST_PH_MEK_WAHTESTOOLJYJEM WAIHTO 1.10.201% 1 WUo 1 WUosl
6 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLNYJEM WAIHTO 1.10201% 1 WwUuo 1WUosl
7 ST_PK_MEK_WAHTESTOOLNJEM VAIHTO 1.10.2018 1 WwUo 1vuosl
8 ST_PH_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTOD 1.10.2019 1 WUuo 1 WUuosl
9 S5T_PR_MEK_WAIHTESTOOLJEM YAHTO 1.10.201% 1 vUo 1vuosl
10 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOL.NVJEM WAIHTOD 1.10.201% 1 WUo 1 WUosi
11 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTOD 1.10:2018 1 WUuo 1 WUuosl
12 S5T_PE_MER_WAHTESTOOLNJEN WAIHTO 1.10.2018 1 wUo 1Wuosl
13 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTO 1.10.201%9 1 WUo 1 WUosl
14 ST_PK_MER_WAHTESTOOLJEM WAIHTO 1.10.201% 1 vUo 1vuosl
15 ST_PK_MEK_WVAIHTESTOOLNJEM WAIHTO 1.10.2018 1 wUo 1vuosl
16 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTOD 1.10.2019 1 WUuo 1 WUuosl
17 ST_PE_MER_WAHTESTOOLMJEN WAIHTO 1.10.201%9 1 wUo 1wuosl
18 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLYJEM WAIHTOD 1.10.201% 1 WUo 1 WUosl
..__.w._ ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLJYJEM WAHTO 1.10201% 1 WwUuo 1WUosl
20 ST_PK_MEK_WAHTESTOOLNJEM WAIHTO 1.10.2018 1 WwUo 1vuosl
21 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTOD 1.10.2019 1 WUuo 1 WUuosl
22 ST_PE_MER_WAHTESTOOLJEM WAIHTO 1.10.201% 1 vUo 1vuosl
23 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOL.NVJEM WAIHTO 1.10.201% 1 WUo 1 WUosi
24 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTOD 1.10:2018 1 WUuo 1 WUuosl
25 ST_PE_MER_WAHTESTOOLNJEN WAIHTO 1.10.2018 1 wUo 1Wuosl
26 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTO 1.10.2021 3 Wuo 1 WUosl
27 ST_PE_MER_WAHTESTOOLJEM WAIHTO 1.10.201% 1 vUo 1vuosl
28 ST_PK_MEK_VAIHTESTOOLNJEM WAIHTO 1.10.2018 1 wUo 1vuosl
29 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTOD 1.10.2019 1 WUuo 1 WUuosl
30 ST_PE_MER_WAHTESTOOLMJEN WAIHTO 1.10.2021 3 VUO 1wuosl
31 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLNJEM WAIHTO 1.10.201% 1 WUo 1 WUosl
32 ST_PK_MER_WAHTESTOOLJEM WAIHTO 1.10.201% 1 vUo 1vuosl
33 ST_PK_MEK_VAHTESTOOLNJEM WAIHTO 1.10.2018 1 wUo 1vuosl
34 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTOD 1.10.2021 3 Wuo 1 WUuosl
35 ST_PE_MER_WAHTESTOOLMJEN WAIHTO 1.10.201%9 1 wUo 1wuosl
36 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLNVJEM WAIHTOD 1.10.201% 1 WUo 1 WUosl
37 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLJMYJEM WAIHTO 1.10201% 1 WwUuo 1WUosl
38 ST_PK_MER_WAHTESTOOLNJEN WAIHTO 1.10.2021 3 Vuo 1vuosl
39 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTOD 1.10.2019 1 WUuo 1 WUuosl
40 S5T_PE_MER_WAHTESTOOLNJEM WAIHTO 1.10.201% 1 vUo 1vuosl
41 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOL.NJEM WAIHTO 1.10.201% 1 WUo 1 WUosi
42 ST_PK_MEK_WAIHTESTOOLMYJEM WAIHTO 1.10:2018 1 WUuo 1 WUuosl
43 5T_PE_MER_WAHTESTOOLNJEN WAIHTO 1.10.201%8 1 WUo 1Wuosl
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