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Elinkaarta ja energiatehokkuutta lisättiin kuivausuunin  

ohjausjärjestelmän uusimisella 

Kuivausuunia käytetään osana sähkömoottoreiden huoltoprosessia. Sillä kuivataan pääosin sähkömoottoreiden staat-

tori- ja roottorikäämityksiä uudelleen käämityksen ja hartsauksen jälkeen. Toinen yleinen kuivausuunin käyttötarkoi-

tus on kostean käämityksen kuivatus esimerkiksi likaisen käämityksen vesipesun jälkeen. Sähkötekniikan insinööriopis-

kelija (AMK) Niko Rahkola teki opinnäytetyön, jonka toimeksiantaja oli ABB Service Oy.

Kuivausuunin vanha ohjausjärjestelmä oli peräisin 

1980-luvulta ja tulossa käyttöikänsä päähän. Lait-

teiston uusimisella haluttiin minimoida mahdolliset 

vikaantumiset, sillä kuivausuunin käyttö on päivit-

täistä ja siten tärkeä osa sähkömoottoreiden huol-

toprosessia. Toisaalta myös vanhaa ohjausta ha-

luttiin modernisoida muun muassa tiedonkeruun ja 

taloudellisuuden kannalta. 

Kuivausuuni sijaitsee ABB Oy:n Oulun korjaa-

molla, ja siinä kuivataan sähkömoottoreiden staat-

tori- ja roottorikäämityksiä. Yleensä kuivattava 

kappale on uudelleen käämitty ja se on kyllästetty 

käämityksiä suojaavalla CC-1105-polyesterihart-

silla, joka kovettuu käämityksen pinnalle kuivatuk-

sen aikana. Uunikuivattavalla hartsilla on hyvät 

sähköiset ja mekaaniset ominaisuudet, ja se suo-

jaa käämitystä kosteudelta ja kemikaaleilta. 

Vanhaa ohjausta haluttiin moderni-

soida muun muassa tiedonkeruun ja 

taloudellisuuden kannalta. 

Kuivausuunin toiminta 

ABB:n toiminta Oulussa keskittyy tarjoamaan asi-

akkaille ABB:n tuotteiden huolto- ja kunnossapito-

palveluja. Suurin osa henkilöstöstä työskentelee 

moottoreiden ja generaattoreiden kunnossapi-

dossa. Lisäksi Oulussa on kunnossapidon asian-

tuntijoita muun muassa taajuusmuuttajien, tasavir-

takäyttöjen ja robottien parista. Vuonna 1983 ra-

kennetussa kiinteistössä on toimistotilojen lisäksi 

noin 1 800 m² korjaamo, missä huolletaan pääosin 

sähkömoottoreita ja generaattoreita. 

Käämintäpuolella sijaitseva kuivausuuni on tyypil-

linen teollisuudessa käytettävä vaunu-uuni, jossa 

on erillinen vaunuosa, johon käsiteltävät kappaleet 

sijoitetaan. Kuivausuunin toiminta perustuu kier-

toilmaan, jossa katossa sijaitseva sähkövastus 

tuottaa lämpöenergiaa ja vastuksen ympärillä 

oleva puhallin kierrättää lämmitettyä ilmaa uunin 

sisällä tasaisesti ja tehokkaasti.  

Kuivausuunin sivussa olevasta keskuksesta ohja-

taan uunin toimintaa. Lyhyesti kerrottuna vanhaa 

ohjausjärjestelmää käytettiin aiemmin säätämällä 

haluttu lämpötila lämpötilasäätimeen ja sen jäl-

keen säätämällä haluttu aika vuorokausikelloon. 

Lämmitysryhmän kontaktori sai kelalle ohjausjän-

nitteen lämpötilasäätimen koskettimesta, joka au-

keaa, kun haluttu lämpötila on saavutettu. Sekä 

poistopuhaltimen että lämmittimen puhaltimen 

kontaktorien kelat saivat ohjausjännitteen lämpöti-

lasäätimen kautta. 

  

Käämintäpuolen kuivausuuni, vanha ohjauskeskus uunin sivussa oi-

kealla 

Ohjausjärjestelmän suunnittelu ja toteutus 

Uuden ohjausjärjestelmän määrittely aloitettiin 

sähköverkon mitoituksella ja sähkösuunnittelulla. 

Tämän jälkeen siirryttiin ohjausjärjestelmän suun-

nitteluun ja komponenttien valintaan. Lopuksi oh-

jelmoitava logiikka ja käyttöpaneeli ohjelmoitiin. 

Sähköverkon mitoitus toteutettiin ABB e-Design      

-ohjelmalla, joka on ABB:n ilmaisohjelma pien- ja 

keskijänniteverkkojen mitoitukseen ja laskemi-

seen. ABB e-Design -ohjelmaa käytetään muun 

muassa verkon yksiviivakaavion piirtämiseen, 

kuormitusvirtojen ja jännitehäviöiden laskemiseen, 

oikosulkuvirtojen laskemiseen, kaapeleiden mitoi-

tukseen sekä kytkentä- ja suojalaitteiden mitoituk-

seen. Mitoituksen alussa ohjelmaan piti syöttää 

muuntajan oikosulkuteho, laitteiden nimellisvirrat 

ja/tai -tehot, kaapelien poikkipinta-alat, pituudet ja 



 

11 

asennustapa. Tämän jälkeen ohjelma mitoitti jokai-

sen ryhmän niin, että vika-, ylikuormitus- ja oiko-

sulkusuojaus toteutuu missä tahansa virtapiirin 

kohdassa. Ohjelma laskee myös muut tärkeät omi-

naisuudet, kuten jännitteenaleneman ja oikosulku-

virrat, syötettyjen lähtötietojen perusteella. 

  

Ryhmien mitoitus ABB:n e-Design-ohjelmistolla 

Sähköpiirustukset tehtiin pääosin MagiCAD Elect-

rical -ohjelmistolla, joka on kehitetty tehokasta 

LVIS-suunnittelua varten ja jota kehittää suomalai-

nen MagiCAD Group Oy. MagiCAD-ohjelmistolla 

laadittiin uudesta kuivausuunin keskuksesta ja oh-

jausjärjestelmästä pääkaavio, piirikaaviot ja osa-

luettelo. Sähköpiirustusten ja verkon suojauslas-

kelmien perusteella tilattiin uusi ohjauskeskus kui-

vausuunille. 

  

Piirikaaviot piirrettiin Magicad Electrical -ohjelmistolla 

Ohjausjärjestelmäksi valittiin ABB:n ohjelmoitava 

logiikka PM573-ETH ja ohjauspaneeliksi CP610. 

Logiikan valintaa puolsi se, että logiikka on helposti 

ohjelmoitavissa ja muutettavissa oleva ohjausjär-

jestelmä. Käyttöliittymäksi haluttiin kosketusnäy-

töllinen ohjelmoitava ohjauspaneeli, sillä se on to-

dettu hyväksi ratkaisuksi useissa nykyajan ohjaus-

järjestelmissä. Ohjauspaneelilla voidaan toteuttaa 

myös tiedonkeruu, ja näin ollen prosessin seuranta 

ja raportointi paranevat. Ohjelmoitavan ohjauspa-

neelin hyviä puolia on se, että sitä voidaan muo-

kata vapaasti riippumatta kohteesta. Käyttöliitty-

män suunnittelussa pyrittiin saavuttamaan hyvä 

käyttäjäkokemus, jonka mittareita ovat esimerkiksi 

hyödyllisyys ja tehokkuus. 

 
Ohjauspaneeli voidaan suunnitella vaivattomasti ABB:n Panel Buil-

der -ohjelmistolla 

Ohjausjärjestelmän komponenttien valintaan vai-

kuttivat myös suuresti korjaamon muiden laitteiden 

ohjaukseen käytetyt komponentit. Kun valitaan sa-

mantyylinen ohjausjärjestelmä muiden laitteiden 

kanssa, ohjausjärjestelmien välinen ero ei ole suuri 

ja laitteen käyttäjän on helppo käyttää laitetta. 

Asennustöiden ja käyttöönoton jälkeen kuivaus-

uuni saatiin taas käyttöön. Uusi ohjauskeskus tuo 

korjaamolle lisäarvoa uunin elinkaaren, energiate-

hokkuuden, tiedonkeruun ja käytettävyyden kan-

nalta. Vikaantumisen riski on alhaisempi ja uutta 

järjestelmää on myös helppo kehittää jatkossa. 

 

Kuivausuunin uusi ohjauskeskus 
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