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1 Opinndytetyon lahtokodat

Tyon tavoite ja tehtava
Opinnaytetyo tehtiin UPM Kymmene Oyj:n Kaipolan tehtaalle paperikone 6:lle. UPM
Kymmene Oyj on maailmanlaajuinen yritys. Kaipolan tehtailla valmistetaan paallys-

tettya aikakauslehtipaperia, luettelopaperia ja sanomalehtipaperia.

Opinndytetyon aiheena oli UPM Kymmene Oyj:n Kaipolan tehtaan PK6:n huolto-
ohjelman ja ennakkohuolto-ohjelman analysointi tehtaan henkildstén kanssa ja huol-
to-ohjelmien rationalisointi RCM-menetelmaa hyvaksikayttaen. Tehtavana oli myos

selvittdd, miten hyvin RCM-menetelma toimii paperikoneymparistossa.

Tyon tausta ja rajaus

Opinndytetyon yksi tavoitteista oli selvittaa, voisiko RCM-menetelmalla [6ytaa kus-
tannussaastoja kunnossapidon kasvaneisiin kustannuksiin. Kohteen rajauksen apuna
kaytettiin kunnossapidon kustannuksia, kustannusten historiatietoja vuodesta 2005
l[ahtien seka kunnossapitojarjestelmia SAP ja JOKUMA. Aluksi tehtava kohdennettiin
koskemaan PK 6:n viiraosaa. Viiraosalla oli paljon erilaisia toimintopaikkoja, joten
ndin tarkastelu saatiin koskettamaan mahdollisimman monta erilaista laitetta ja toi-

mintopaikkaa.

Tarkempi rajaus opinnaytetyolle saatiin, kun kaikki viiraosan toimintopaikat kunnos-
sapitokustannuksineen oli kayty lapi. Tassa vaiheessa apuna oli tehtaalla kaytossa
ollut ODR (Operator Driven Reliability) jarjestelma. Koska viiraosan toimintopaikkojen
lukumaara oli liian suuri opinnaytetyon kannalta, paatettiin tyo rajata koskemaan
toimintopaikkojen osalta konemiehen vastuualueella sijaitsevia toimintopaikkoja.
Lisaksi tyo rajattiin koskemaan vain mekaanisen kunnossapidon vastuulla olleita toi-

mintopaikkoja.



Dokumentaatiosuunnitelma

Kaikki opinnaytetyohon liittyvat tiedostot tallennettiin muistitikulle ja Microsoftin
pilvipalvelu SkyDriveen. Talla kahdennetulla toiminnolla varmistettiin, etta tiedosto-
havikin sattuessa opinndytetyon dokumentit olisivat saatavilla toisesta ldhteesta.
SkyDriven ansiosta viimeisin versio dokumenteista oli aina saatavilla ajasta ja paikas-

ta rippumatta. Dokumentointia tehtiin opinnaytetyon aikana.

2 UPM Kymmene Oyj, Jokilaakson tehtaat

Biofore

UPM Kymmene Oyj on bio- ja metséateollisuusyhtio. Se on luonut oman Biofore kasit-
teen. Bio viestii suuntautumista tulevaisuuteen, kestavia ratkaisuja ja hyvaa ymparis-
tonsuorituskykya. Fore viittaa metsaan (forest) ja yhtion asemaan kehityksen edella-

kavijana (in the forefront). (UPM 2013)

UPM:n liiketoimintarakenne jakautuu seuraaviin liiketoiminta-alueisiin:

- UPM Biorefining, johon sisdltyy biopolttoaineet, sellu ja saha
- UPM Energy

- UPM Raflatac

- UPM Paper Asia

- UPM Paper ENA Eurooppa ja Pohjois-Amerikka

- UPM Plywood

- Muut toiminnot, sisadltden metsat ja puunhankinnan.



UPM paperiliiketoiminta ja henkil6sto

UPM valmistaa sanoma- ja aikakauslehtipaperia seka hieno- ja erikoispapereita erilaisiin
loppukayttokohteisiin. Paperin valmistus tapahtuu uusiutuvista ja kierratettavista materiaa-
leista. UPM:II3 on 21 paperitehdasta Suomessa, Saksassa, Kiinassa, Isossa-Britanniassa,
Ranskassa, Itavallassa ja Yhdysvalloissa. UPM paperin liikevaihto vuonna 2012 oli 7,2 mil-
jardia euroa. Henkilost6d on maailmanlaajuisesti noin 20 950, joista Suomessa tydskentelee

8110 (Vuosikertomus 2013)
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Kuvio 1 UPM Kymmene paperitehtaat

UPM Jokilaaksoon tehtaat koostuu kahdesta erillisesta tehtaasta, jotka sijaitsevat 15
kilometrin paassa toisistaan. Jokilaakson tehtailla on seitseman paperikonetta, joista
nelja sijaitsee Jamsankoskella ja kolme Kaipolassa. Tehtailla tyoskentelee vuosittain

omia ja aliurakoitsijoiden edustajia yhteensa noin 1000-2000 henkil6a. Osa henkilds-

tosta tyoskentelee molemmilla tehtailla. (UPM 2012)



. @ fovos

Kuvio 2 UPM Jokilaakson tehtaat

Jokilaakson tehtaiden paperikoneiden yhteenlaskettu tuotantokapasiteetti on

1 600 000 tonnia vuodessa. Molemmilla tehtailla on omat voimalaitokset, jotka tuot-
tavat hoyrya ja sahkoa. Paaraaka-aineena on kuusipuu, sahahake ja kotikerayspaperi.
Kaipolassa toimii Suomen ainut siistaamo. Suurin osa tuotannosta menee vientiin.

(UPM 2012)

3 Kunnossapito

3.1 Kunnossapidon historia

Ensimmainen sukupolvi

Ensimmaisen sukupolven ajanjakso osuu toisen maailmansodan aikaan 1940- luvulle.
Tuona aikana teollisuus ei ollut kovin mekaanista, laitekanta oli varsin pieni ja laittei-
den kayttoasteet olivat matalia. Useimmat laitteet olivat yksinkertaisia ja helppoja

kayttaa, seka usein myds ylisuunniteltuja. Ennakoivaa kunnossapitoa ei ollut, koska



siita ei olisi ollut pienilla kdyntiajoilla suurtakaan merkitysta. Tuon ajan ennakoiva

kunnossapito koostuikin siivoamisesta, sdatamisesta ja voitelusta. (Moubray 1997, 2)

Toinen sukupolvi

Toinen sukupolvi kdynnistyi toisen maailmansodan aikoihin. Teollisuudessa tapahtui
suuri muutos, jonka surauksena teollisuuslaitokset siirtyivat enemman massatuotan-
toon. Sotatarvikkeita tarvittiin paljon, ja niiden piti olla tasalaatuisia keskenaan. Tama
sai aikaan useamman laatuhankkeen kaynnistymisen, joilla pyrittiin varmistamaan
tuotteiden tasalaatuisuus. Massatuotantoon siirryttaessa automaation osuutta lait-
teissa lisattiin ja laitteista tuli paljon monimutkaisempia kayttaa kuin aikaisemmin.
Teollistumisen kasvaessa eri aloille tuli enemman toimijoita. Tama sai aikaan sen,
etta koneiden kayttdastetta oli saatava nostettua, jotta yritysten kilpailukyky sailyi.
Tama nosti ennakoivan kunnossapidon osuutta, joka puolestaan nosti kunnossapito-
kustannuksia jyrkasti. Tama johti kasvavaan kunnossapidon suunnitteluun ja jarjes-

telmien hallintaan, jonka johdosta syntyi jaksotettu ehkaiseva kunnossapito. (Mts. 2.)

Vikaantuminen oli edelleen usein aikariippuvaista, mutta komponentin vikaantuessa
vikaantumisessa saattoi esiintya niin sanottuja lastentauteja, kuten kuviosta 3 voi

huomata.

Kolmas sukupolvi

Kolmannen sukupolven katsotaan alkaneen 1970-luvulla. Tdman sukupolvi muotou-
tui uusien innovaatioiden, uusien olettamusten ja uusien tekniikoiden ymparille.
Kayttovarmuuden merkitys kasvoi ja liiketoiminta muuttui yhda enemman koneista
riippuvaiseksi, koska automaation maara koneissa kasvoi ja koneiden monimutkai-
suus kasvoi. Tuotteiden valmistaminen alkoi perustua asiakaslahtoiseksi. Tuotteita ei
enaa tehty varastoon, vaan niita tilattiin suoraan tarpeeseen. Myds turvallisuuteen ja
ymparistoon alettiin kiinnittdd enemman huomiota. Uusien teknologioiden ja moni-
mutkaisten laitteistojen johdosta syntyi kuvion 3 mukaisia uusia vikaantumismalleja,

jotka ovat riippumattomia ajasta tai kayton maarasta. (Mts. 2-3)
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Kuvio 3 Kunnossapidon vikaantumismallien kehitys sukupolvien mukana

Neljas sukupolvi

Neljas sukupolvi alkoi 1990-luvulla. IT-teknologia alkoi ottaa enemman jalansijaa var-
sinkin koneiden ohjaamisessa ja kunnossapitoa piti ohjata myos laitteistojen ohjaa-
miseen kaytettyihin kayttoliittymiin. Koneista tuli entista monimutkaisempia koko-
naisuuksia. Myos laitteiden korjaaminen monimutkaistui. Koneita alettiin valvoa eta-
valvontalaitteilla ja erilaisilla sensoreilla. Tama aiheutti lisavaatimuksia kunnossapi-
dolle. Kunnossapitoon kehitettiin erilaisia tietojarjestelmia joilla laitteistojen toimin-
toihin liittyvia tietoja saatiin paremmin hallintaan. (Jarvio, Piispa, Parantai-

nen&Astrom 2011, 19)

3.2 Kunnossapidon maaritelma

Kunnossapidon tehtdvana on pitaa laitteet tilassa, jota niiltd vaaditaan toiminnan
suorittamiseksi. Ndihin tehtaviin kuuluu laitteen toimintakunnon yllapito, kdayton
turvallisuus, laaduntuottokyky, elinjakson hallinta, oikeiden kayttéolosuhteiden nou-
dattaminen, palauttaminen alkuperaiseen kuntoon, modernisointi, suunnitteluheik-
kouksien korjaaminen seka kaytto- ja kunnossapitotaitojen kehittaminen. (Jarvio,

Piispa, Parantainen&Astrom 2011, 13)



Standardin PSK 6201:2011 mukaisesti kunnossapidon maaritelma on seuraava: Kun-
nossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toi-
menpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sdilyttdd kohde tilassa tai palaut-
taa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson

aikana. (PSK 6201, 2011)

3.3 Kunnossapitojdrjestelma

Kunnossapitojarjestelma on kunnossapidon tyokalu, jonka avulla kunnossapito voi
paadsta tehokkaasti tavoitteisiinsa. Kunnossapitojarjestelmia on olemassa erilaisia, ja
niita voidaan jaotella monella eri tavalla. Kunnossapitojarjestelma voi olla esimerkiksi
integroitu jarjestelma tai erillinen jarjestelma. Integroidussa jarjestelmassa kunnos-
sapitojarjestelma on osa muita tietojarjestelmia. Erillisissa jarjestelmissa kaikilla osa-
alueilla on omat sovelluksensa, joiden kesken voidaan rakentaa liittymia. (Jarvio,

Piispa, Parantainen&Astrém 2011, 219-221))

Yksi yleisimmista kunnossapitojarjestelmista on SAP. Se voidaan raataloida yrityksen
toiveiden mukaiseksi. Esimerkiksi tuotannon suunnittelu voi olla omana osanaan ja
kunnossapito omana osana. Kunnossapidon kannalta tietojarjestelma sisaltaa erilai-
sia osioita, joiden avulla laitteista ja laitepaikoista saadaan tietoa. Materiaalinhallinta
on oma osionsa, jonka avulla voidaan kartoittaa varaosien tilannetta tai raaka-
aineiden tilannetta. Kunnossapidon tietojarjestelmista l1oytyy yleisesti myos vika- ja
héairidilmoitusjarjestelma, tydmaarainjarjestelma aikaseurannalla, ennakkohuoltojar-
jestelma, ostotilausjarjestelma, dokumenttien hallinta, yhteystietorekisteri, resurssi-
hallinta ja seisokkihallinta. Jokaisessa osiossa on raportointi- ja tulostusominaisuus

esimerkiksi kustannusseurantaa varten. (Mts. 219-221.)
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3.4 Kunnossapitolajit

Kunnossapitolajeja on olemassa erilaisia eri lahteiden ja standardien mukaan. Esi-
merkiksi standardit SFS-EN 13306:2010, PSK 6201:2011 ja PSK 7501:2011 jakavat

kunnossapitolajit hieman eri lailla keskendan. (Jarvio & Lehtit 2012, 46.)

SFS-EN 13306:2010 jakaa kunnossapitotoimenpiteet kahteen osaan kuvion 3 mukai-
sesti. Tassa standardissa vika joko ehkaistdan tai korjataan. Ehkdisevdaan kunnossapi-
toon kuuluvat kaikki toimenpiteen jotka suoritetaan ennen komponentin sellaista

vikaantumista, joka estda sen toiminnan. (SFS-EN 13306, 2010)

Kunnossapito

Korjaava kunnossapito

=

Kuvio 4 Kunnossapitolajit SFS-EN 13306:2010 standardin

Ehkaiseva kunnossapito

Kunt
HALEOH Jaksotettu

erustuva )
P kunnossapito

kunnossapito

Aikataulutettu,
vaadittaessa tai Aikataulutettu
jatkuvaa
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PSK standardi 6201:2011 jaottelee kunnossapitolajit kuvion 4 mukaan. Standardissa
kunnossapitotoiminta on suunniteltua, jolloin mahdollinen alkava vikaantuminen on
tunnistettu, tai suunnittelematonta eli hairiokorjausta. Korjaava kunnossapito aihe-

uttaa usein tuotantoseisokin ja tuotannonmenetyksen. (Mts. 46—47.)

Jaksotettu
kunnossapito

Ehkaiseva
kunnossapito

Suunniteltu

. Kunnostaminen
kunnossapito

Kuntoon perustuva

suunniteltu korjaus

Parantava
kunnossapito

Kunnossapitolajit

Valittomat
korjaukset

I 000

Hairidkorjaukset

Siirretyt korjaukset

Kuvio 5 Standardin PSK 6201:2011 mukaiset kunnossapitolajit
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Standardi PSK 7501:2010 jakaa kunnossapitolajit samalla tavalla kuin standardi
PSK6201:2011. Ainoa ero naissa standardeissa on, ettda PSK 7501:2010 standardiin on

lisatty kunnonvalvonta omaksi osakseen, kuten kuvio 5 osoittaa. (Mts.47.)

Jaksotettu
kunnossapito

Kunnonvalvonta

Kuntoon perustuva
suunniteltu korjaus

Ehkaiseva

kunnossapito

Suunniteltu ; ;
. Kunnostaminen
kunnossapito

Parantava
kunnossapito

Kunnossapitolajit

Valittémat
korjaukset

Siirretyt korjaukset

Kuvio 6 Standardin PSK 7501:2010 mukaiset kunnossapitolajit

Hairiokorjaukset

Standardit eivat ota kantaa sallittuihin vikaantumisiin. Ne kasittelevatkin vain vikaan-
tumisia ja korjaavia toimenpiteitda. Kohteen tai komponentin voidaan antaa vikaan-
tua, mikali se ei ole prosessille kriittinen, eika aiheuta tuotannonmenetysta. Tallainen
kohde voi olla esimerkiksi valaistus. Tata vikaantumista kutsutaan nimelld RTF (run to
failure). Ennen pyrittiinkin estamaan vikaantuminen, eika valttamatta ajateltu, etta
laitteen voidaan antaa vikaantua ja korjata se vasta vikaantumisen jalkeen suunni-
telmallisesti. Nykydan jokapdivaisessa toiminnassa on tunnistettavissa viisi kunnos-

sapidon paalajia:

e ehkaiseva kunnossapito
e korjaava kunnossapito
e parantava kunnossapito

e vikojen ja vikaantumisten selvittaminen
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e huolto. (Jarvis, Piispa, Parantainen&Astrom 2011, 47-51.)

Ehkaiseva kunnossapito

Ehkadiseva kunnossapidon paamaarana on vahentda kohteen vikaantumisen toden-
nakoisyytta tai toimintakyvyn heikkenemista. Ehkdiseva kunnossapito perustuu aika-
taulutettuun kunnossapitoon tai tarvittaessa tehtavaan kunnossapitoon. Mitattujen
arvojen perusteella kunnossapitoa voidaan aikatauluttaa ja suunnitella entista tar-
kemmin ja paremmin. Ehkdisevaan kunnossapitoon sisaltyy muun muassa tarkasta-
minen ja kunnonvalvonta, joita tehddan kohteen toimiessa tai seisokin aikana, maa-
raystenmukaisuuden toteaminen, toimintakunnon toteaminen, kdaynninvalvonta seka
vikaantumistietojen analysointi. Ehkdiseva kunnossapito siis pyrkii havaitsemaan
mahdollisen vikaantumisen ja korjaamaan sen, ennen kuin vikaantuminen pysayttaa

koneen. (Mts. 47-51.)

Kuviossa 7 on esitetty suunnitelmallisen kunnossapidon ja kunnossapidon kustan-
nuksien suhdetta toisiinsa. Kunnossapito ei saa olla liian suunniteltua, mutta ei
myo6skaan liiaksi reagoivaa eli suunnittelematonta. Kuviosta 7 nakyy kuinka paljon

ennakoivaa kunnossapitoa tulisi suorittaa, etta se olisi taloudellisesti jarkevaa.
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Suunnitelmallisen
kunnossapidon optimimaar3

Kokonaiskustannukset

Tuotannon
enetyskustannukset

\ Tavoitkalue

Korjaava
kunnossapidon
kustannukset
“—_ Ehkaisevan ja ennakoivan
I Voitelu yms. kunnossapidon kustannukset
0 Suunnitteluaste  100%

Kuvio 7 Suunnitelmallisen kunnossapidon ja kunnossapidon kokonaiskustannusten
suhde

Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito on nimensa mukaisesti korjaavaa. Korjaavaa kunnossapitoa
toteutetaan, kun laite on jo vikaantunut. Korjaava kunnossapito voi olla hairiékorja-
usta, eli suunnittelematonta tai kunnostusta, eli suunniteltua. Korjaavan kunnossapi-
don suoritusaikojen avulla pystytdan laskemaan osan tai komponentin elinaika. Kor-
jaavaan kunnossapitoon sisaltyy vian maaritys, vian tunnistaminen, vian paikantami-

nen, korjaus, valiaikainen korjaus ja toimintakunnon palauttaminen. (Mts. 47-51.)

Parantava kunnossapito
Parantavalla kunnossapidolla pyritdan parantamaan kohteen tai komponentin toi-

mintaa. Parantavaa kunnossapitoa on kolmea erityyppista:

1) Kohdetta voidaan muuttaa vaihtamalla vanhat komponentin uudempiin kuin
alkuperdiset. Kohteen suorituskyky ei varsinaisesti muutu.
2) Kohteeseen tehddan uudelleensuunnittelua ja korjauksia. Tavoitteena on nos-

taa kohteen luotettavuutta, ei varsinaisesti suorituskykya.
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3) Kohdetta modernisoidaan, jolloin kohteen suorituskykyda muutetaan. Moder-
nisaation mukana yleensa valmistusprosessi uudistuu. Tuotteen elinkaari
saattaa olla tiensa padssa, mutta koneella elinaikaa on viela jaljella. Talléin on

usein jarkevintd uudistaa vanha kone. (Mts. 47-51.)

Vikojen ja vikaantumisten selvittaminen

Vikojen ja vikaantumisten selvittdmisella selvitetdan vian perussyy ja vikaantumis-
prosessi. Naiden selvittamiseen voidaan kayttda monia tehokkaita tydkaluja, kuten
vika-analyysia, simulointia, mallintamista, juurisyyanalyysia, materiaalianalyysia seka
monia muita analyyseja prosessista tai toiminnosta riippuen. Esimerkiksi RCM-
analyysiin kuuluu yhtena osana vika-vaikutusanalyysi, jonka avulla selvitetdaan jokai-

sen vikaantumisen mahdolliset juurisyyt. (Mts. 47-51.)

Huolto

Huoltamalla kohdetta sen toimintakykya yllapidetdan ja palautetaan heikentynyt
toimintakyky ennen vikaantumista tai estetdaan vaurion syntyminen. Jaksotettu huol-
to tehdaan tietyin maaraajoin. Maaraajat maaraytyvat kayttoajan tai kayttomaaran
mukaan ottaen huomioon myds kayton rasituksen. Jaksotettuun huoltamiseen kuu-
luvat esimerkiksi puhdistus, voitelu, huoltaminen, kalibrointi seka kuluvien osien
vaihto aikataulutetusti ja toimintakyvyn palauttaminen vaaditulle tasolle. (Mts. 47—

51.)
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4 RCM-analyysi

4.1 RCM-analyysin tarkoitus

Tehokkaan ehkaisevan kunnossapidon suunnittelu on vaikeutunut koneiden ikdaan-
nyttya ja koneisiin tehtyjen muutosten seka modernisointien kautta. Varsinkin ko-
neen modernisointien yhteydessa yleensa unohtuu kunnossapito-ohjelman ja ennal-
ta ehkaisevan kunnossapidon paivittaminen. Toimittajien tekemat huolto-ohjelmat
perustuvat yleensa omiin kokemuksiin, eika viimeisinta tietoa koneiden toiminnasta

ole valttamatts saatavilla. (Jarvio, Piispa, Parantainen&Astrom 2011, 123-124.)

RCM-analyysi, eli luotettavuuskeskeinen kunnossapito kehitettiin alun perin siviili-
ilmailun tarpeisiin 1960-luvun lopussa. RCM-analyysin avulla pyritdan luomaan sel-
lainen ennakoiva kunnossapito-ohjelma, joka tehokkaasti mahdollistaa laitteiden ja
koneiden kdynnin niiden vaatimustasojen mukaisesti. RCM-analyysin tarkoitus on
parantaa kohteen turvallisuutta ja kaytettavyytta seka pienentda kunnossapidosta
johtuvia taloudellisia valittémia ja valillisia menetyksia. RCM sisaltaa liitteen 1 mukai-
sen paatoslogiikkapuun, jonka avulla saadaan maaritettya, onko jarkevaa tehda yksit-

tdista kunnossapitotehtavaa. (Marjakoski 2012)

RCM-analyysi pyrkii ohjaamaan kunnossapitoa oikeaan paikkaan oikea-aikaisesti.
RCM siis optimoi kunnossapitoa eli estaa liiallisen kunnossapitamisen, minka johdos-
ta laitteistot usein vikaantuvat. Esimerkiksi kone puretaan turhaan toimintakunnon
havaitsemiseksi. Paatoslogiikka auttaa valitsemaan seuraavista huoltokategorioista

soveltuvimmat ja tehokkaimmat:

aikaan perustuvat toimenpiteet eli Time Directed TD
kuntoon perustuvat toimenpiteet eli Condition Directed CD
vian etsintatoimenpiteet eli Failure Finding FF

uudelleen suunnittelu eli RE-Design RD

LA S

vian salliminen eli Run To Failure RTF.
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Ennakkohuoltokategorian valinta tapahtuu vikaantumisen, kriittisyyden vikataajuu-

den seka vikamuodon perusteella. (Marjakoski 2012)

4.2 RCM-analyysin seitseman askelta

RCM-analyysissa on seitseman askelta, joiden avulla saadaan tehokkain kullekin lait-

teelle tai toimintopaikalle kohdistuva kunnossapitotoimenpide.

1. Maaritetaan kohteen toiminto ja suorituskykyvaatimukset nykyisessa kunnos-
sa nykyisissa toimintaolosuhteissa.

2. Madritellaan toiminnalliset viat eli se, milla tavoin laite vikaantuu ja on ndin
ollen kykenematon tayttamaan kayttajan silta vaatimat toiminnot ja suoritus-
kykyvaatimukset.

3. Maaritelladn vikamuodot, mietitdaan mitka syyt voivat johtaa kuhunkin toi-
minnalliseen vikaan.

4. Maaritellaan vian vaikutus kohteelle, mita tapahtuu kunkin vian ilmettya. Voi-
ko kayttohenkilosté havaita vian normaaliolosuhteissa? Onko viasta haittaa
ymparistoélle tai ihmisille ja miten vika vaikuttaa kohteen toimintaan.

5. Maaritellaan vikojen seuraukset, millaiset seuraukset kullakin vialla on. Onko
vika havaittava vai piileva? Aiheutuuko viasta turvallisuus- ja ymparistoseura-
uksia? Aiheuttaako vika tuotantoseisokin.

6. Maaritellaan ennakoivat kunnossapitotoimenpiteet, mita pystytdaan tekemaan
jokaisen toiminnallisen vian ennalta havaitsemiseksi tai ennaltaehkdisemisek-
Si.

7. Madritelladn mita tehdaan mikali soveltuvaa ennakoivaa toimenpidetta ei ole.

Ennen kuin naita seitsemaa kohtaa voidaan lahted miettimaan, taytyy valita kohde,

jolle RCM-analyysi tehddan ja rajata se tarkoin. Viimeisena vaiheena kohde paketoi-
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daan, eli kdydaan lapi kaikki ennakkohuoltotehtdvat ja paatetadan mita on jarkeva
tehda ja mité ei, seka paatetdan kenelle huoltotoimenpide kuuluu. (Moubray 1997,

7-16.)

4.3 RCM-analyysi kohteen valinta

Kohdetta valittaessa kaytetaan hyvaksi aikaisemmin tehtyja kriittisyysanalyyseja ja
vika- vaikutusanalyysia tai kysytaan henkilostolta. Kohteeksi valitaan yleensa kaikkein
kriittisin laite tai suurimmat kustannukset aiheuttava laite. Yleensa nama kaksi kulke-

vat kasi kadessa. (Marjakoski 2012)

Mikali kriittisyysanalyysi paatetaan tehda ennen kohteen valitsemista, se tehdaan
esimerkiksi PSK standardin mukaan. Valittu laite pisteytetdan tiettyjen kertoimien
avulla. Kriittisyysluokittelun avulla pystytaan luokittelemaan laiteet tarkeysjarjestyk-
seen. Kriittisyysanalyysi voidaan suorittaa esimerkiksi taulukossa 1 olevalla PSK 6800

kriittisyysanalyysilla. (Marjakoski 2012)



19

Taulukko 1 PSK 6800 standardin mukainen kriittisyysanalyysi
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4.4 RCM-analyysin vaikutukset
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RCM-analyysin avulla voidaan saavuttaa muun muassa seuraavia etuja:

parempi ympariston ja turvallisuusnakdkohtien huomioon ottaminen

parempi suorituskyky ja kaytettavyys

akillisten vikojen véheneminen

kunnossapidon parempi kustannustehokkuus

laitteiden ja koneiden pidentynyt elinkaari

motivaation ja yhteistyon paraneminen.
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”RCM-analyysi toimii parhaimmillaan siltana ylimman johdon ja lattiatason mutterin-

vaantajan valilla” (Tikkanen 2008)

4.5 RCM-analyysin sudenkuopat

RCM-analyysi voi menna vikaan monella tavalla. Tikkasen mukaan ongelmat voivat

olla esimerkiksi seuraavanlaisia:

e \Vetdjd joutuu juoksemaan ympadri taloa ja etsimaan ihmisia kahvitunneilla ja
ruokatunneilla saadakseen tarvittavia tietoja.

e Analyysiin ei kayttokelpoisia tyokaluja sen suorittamiseksi. Muistiinpanot tai
kompel6 ohjelma vie liikaa huomiota ja aikaa. Ei keskityta itse asiaan. Jalkityot
vievat paljon aikaa.

e Usein aikataulu ja kustannukset karkaavat kasista ja koko projekti vaarantuu.

e Istuntoon osallistuvat eivat ymmarra RCM-analyysin ideaa, eivatka muuten-
kaan ole perilla siitd mita ollaan tekemadssa. Kukaan ei toisin sanoen tieda mis-
taan mitaan.

e Kaikki odottavat, etta vetdja tai RCM- ohjelma antaa oikeat vastaukset heti,
nyt ja tassa.

e Tuloksia ei oteta kdyttoon, vaan ne tydnnetaan syrjaan ja saatuihin tuloksiin
ei paneuduta tarvittavalla tavalla. Koko projekti unohtuu ja asiat hoidetaan,
kuten aina ennekin.

e Aikataulutus pettaa ja huolellisen alun jalkeen toimenpiteet taiotaan hihasta
sinne pain kiireen vuoksi.

e RCM-analyysi aloitetaan suoraan komponenttitasolta, eikd huomioida toimin-
taymparistoa ja olosuhteita. Hypataan suoraan vikavaikutus analyysiin. (Mar-

jakoski 2012)
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5 RCM-analyysin toteutus

RCM-analyysi tehtiin Kaipolan paperikone 6:n viiraosalle. Viiraosalla on paljon erilai-
sia toimintopaikkoja ja laitteita. RCM-analyysi suoritettiin pitamalla istuntoja ja haas-
tatteluita. Mukana oli tuotannon tyontekijoita, kunnossapidon tyontekijoita, tuotan-
non toimihenkil6ita, kunnossapidon toimihenkil6ita, seka ylempia toimihenkildita ja

asiantuntijoita. Kaikkien analyysiin osallistuneiden ei tarvinnut osallistua kaikkiin is-

tuntoihin, vaan ryhma valikoitui analyysin vaiheiden mukaisesti. Aikataulutus tehtiin
opinnaytetydsuunnitelman pohjalta, seka UPM:n henkilostén lomat huomioon otta-

en.

Ennen RCM-analyysin aloittamista pidettiin kaikille analyysiin osallistuville esitelman
RCM-analyysista. Nadin kaikille tuli selvaksi mika RCM-analyysi on ja miksi sita teh-
daan. Esitelmassa kaytettiin Jyvaskylan ammattikorkeakoulussa tehtya projektiluon-

toista harjoitustyota joka on tehty RCM-analyysin avulla, seka luentomateriaaleja.

5.1 Kohteen valinta

Kohteen valinnan apuna kaytettiin vikahistoriatietoja kunnossapitojarjestelmista seka
henkiloston tuntemusta koneesta ja sen toiminnoista. Kuviossa 8 on esimerkki toi-
mintopaikan kortista. Opinnaytetyon tavoitteena oli RCM-analyysia hyvaksikdyttdaen
kayda lapi mekaanisen kunnossapidon huolto-ohjelma tehtaan asiantuntijoiden
kanssa ja tunnistaa tehokkaat ja tarpeelliset tyot ja rationalisoida ohjelmia nykyvaa-
timuksia vastaavaksi. Tavoitteena oli myos tutkia, soveltuuko RCM-analyysi paperi-
koneymparistoon ja voidaanko sita kayttaa tehokkaasti. Tavoitteena oli siis tunnistaa

tarpeelliset ja tarpeettomat huoltoty6t mekaanisen kunnossapidon osalta.
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Kohteeksi valikoitui paperikonelinja 6 ja sen viiraosa. Viiraosalta [6ytyi suurimmat

kunnossapidolliset kustannukset ja paljon erilaisia laitteita. Tama varmisti sen, etta

tyohon saatiin monipuolisesti erilaisia laitteita ja ndin ollen saatiin ndkemys laajem-

malta alalta kuin esimerkiksi olisi saatu kuivausosalta, jossa karrikoidusti sanoen olisi

ollut vain teloja ja pokseja. Koska viiraosa on suuri ja kasittaa paljon laitteita viiraosan

ulkopuolellakin, esimerkiksi massankasittelyssa, paatettiin alue rajata koskemaan

konemiehen vastuualuetta mekaanisen kunnossapidon osalta. Toimintopaikkoja ko-

nemiehen vastuualueella oli 43 kappaletta.

Selvan rajauksen ansiosta tyo pysyi selkedna ja oli helppo toteuttaa eika jalkeenpdain

tullut ongelmia ymmartamisen kanssa. Kohteen rajaus oli tarkeaa, ettei tyo paisunut

lilan suureksi. Liian suurena aikaa olisi mennyt todella paljon, eivatka lopputulokset

olisi olleet parhaat mahdolliset. Myds tulosten jalkauttaminen eli implementointi oli

helppoa, koska tyossa ei haukattu liilan suurta palaa kerralla. Rajaus oli tarked myos,
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jotta kaikki analyysiin osallistujat ymmarsivat, mita prosessiin ja rajattuun alueeseen

sisaltyi.

RCM-analyysi: toiminnot ja toiminnalliset viat

Istunnot aloitettiin ryhmalld, johon kuului tuotannon tydnjohtajia, tyontekijoita ja
kunnossapidon tyontekijoita. Jokaisen toimintopaikan toiminnot ja toiminnalliset viat
maaritettiin. Osa tasta marittelemisesta suoritettiin istunnoissa ja osa haastattele-

malla tuotannon tydntekijoita ja tydnjohtajia.

RCM-anayysi: vikamuodot, vian vaikutus ja vian seuraus

Toimintojen ja toiminnallisten vikojen jalkeen siirryttiin vikamuotoihin, eli mika aihe-
uttaa kunkin toiminnallisen vian. Tassa vaiheessa hyvaksikaytettiin ennalta kerattyja
vikahistoriatietoja kunnossapidon toimintajarjestelmasta. Myos uusia vikamuotoja

kirjattiin, sekd osaa keratyista vikamuodoista muokattiin.

Jokaisen toimintopaikan kohdalla kasiteltiin vikamuodot, vian vaikutukset ja vian seu-
raukset. Tama siksi, etta ryhma piti tata paljon selkedampana, verrattuna normaaliin
malliin. Normaalissa mallissa jokainen vikamuoto kdydaan erikseen lapi ja taman jal-

keen vasta siirrytaan vian vaikutukseen ja vian seurauksiin.

RCM-analyysi: toimenpiteet, implementointi ja seuranta

Vikojen vaikutusten ja seurausten jalkeen siirryttiin miettimaan, miten vikamuotojen
estdminen onnistuisi. Ratkaisuja mietittiin siis vikamuototasolla. Taman vaiheen alus-
sa ei hylatty ainuttakaan ehdotusta siitd, miten vikamuodon voisi estaa. Jokaiselle
vikamuodoille mietittiin my6s mita tehda, jos soveltuvaa ennakoivaa toimenpidetta
ei loydeta. Kun nama oli kayty lapi, kohde paketoitiin. Paketoinnissa pudotettiin pois
sellaiset ennakkohuoltotydt, joita ei olisi jarkevaa tehda. Esimerkiksi juoksupyo6raa ei
ole jarkevaa avata, sen toimintakunnon toteamiseksi. Sen sijaan jarkevampaa on an-
taa sen vikaantua ja vaihtaa se vikaantumisen jalkeen. Paketoinnissa paatettiin myos,
kenen vastuulla mikdkin tyon suoritus on, ja kuka minkakin tyon suorittaa. Operaat-
torin suorittamista huoltotdista on lista liitteessa 1. Vaikka kaikki kohteet ovatkin

koneenhoitajan vastuualueella, ei voi olettaa hdanen ehtivan hoitaa kaikkea.
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Kaipolan paperikone 6:lla on kdytossa ODR- ohjelma, joka on rakennettu yhdessa
SKF:n kanssa. Tuohon ohjelmaan on sisallytetty kaikki paperikoneen toimintopaikat
ja mietitty kullekin toimintopaikalle jarkevia kevyita huoltotdita ja tarkastuksia. Pake-
toinnin jalkeen verrattiin RCM-analyysilla saatuja tuloksia ja ODR:n toimenpiteita
keskendan. Tulokset ovat samansuuntaisia, erotuksena tydn suorittaja ja joidenkin
kohteiden ennakkohuoltotdiden intervallit, seka RTF tyot. ODR-ohjelma ei ota huo-
mioon RTF toitd, eli ODR ei salli, eika tunne kohteen vikaantumista. Koska tyon tulok-
set ovat hyvinkin |ahella ODR:n toimenpiteitd, paatettiin, etta nykyinen huolto-
ohjelma jaa voimaan. Huolto-ohjelmaa itsessdadn ei muokattu, vaan RTF tyot listattiin
ja ne paatettiin antaa kunnossapidon tehtavaksi. Implementoinnin jalkeinen seuranta

jaa kunnossapidon vastuulle.

6 Tulokset

RCM-analyysin tuloksina saatiin 155 erilaista tyotehtavaa. Nama tyotehtavat on jaet-
tu tasaisesti henkilostdon kesken paketoinnin aikana. Ty6t paatettiin jakaa neljaan eri
vastuualueeseen, niiden kategorisoinnin perusteella. Toimenpiteilla pyritdan vaikut-
tamaan vian ennaltaehkdisemiseen. Liitteend olevista taulukoista nakee mika on koh-
teen nimi sekd mika on tyotehtava kohteessa ja mitd vikamuotoa, eli vikaantumista
tehtavalla ennaltaehkaistaan. Liitteissa nakyy myos tehtavan intervalli ja tyon tekija.
Toiden kategorisoinnissa tehtavatyyppeja tunnistettiin nelja erilaista. Tehtavat ovat
aikataulutettuja, eli niissa on intervallit poislukien RTF-tyot. Tehtavatyypit ovat en-
nakkohuolto (EH), valvonta- ja analysointitydt (CBM), vaihto- ja kunnostustyot (RTF)

ja vian etsiminen (FF).
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Ennakkohuoltotyot (EH)

Ennakkohuoltoto6ita I6ytyi 75 kappaletta. Ne jaettiin tasaisesti operaattoreiden ja
kayttokunnossapitdjien kesken. Jokaisesta vuorosta |0ytyy vahintaan yksi kunnossapi-
toon enemman perehtynyt henkilo, kayttokunnossapitdja. Ennakkohuoltotyot ovat
yksinkertaisia puhdistus- ja tarkastustoimenpiteita. Liitteista 2 ja 3 voi ndhd3, etta
jako operaattorin ja kayttokunnossapidon kesken on tehty intervallin perusteella.
Operaattori suorittaa tarkastus- ja puhdistuskierrokset noin 30 vuorokauden valein
tai sitd lahimpana olevan seisokin aikana. Kayttokunnossapitaja suorittaa omat tar-
kastus- ja puhdistustoimenpiteet kerran vuodessa. Tarkastukset voi tehda kdynnin tai
seisokin aikana. Paperikoneella on seisokkien aikana omat tehtavalistat, joihin osa
ennakkohuoltotoista on sisallytetty listojen laatijoiden toimesta. Suurin osa ennak-
kohuoltotoista tehdaan kaynnin aikana ennen seisokkia. Nain mahdollisen vikaantu-
misen alku huomataan ennen seisokkia ja korjaavaa tyota paastaan suunnittelemaan

ennalta. Ennakkohuoltoty6t sisaltyvat paperikoneen ODR jarjestelmaan.

Valvonta- ja analysointityot (CBM-Condition based maintenance)

Valvonta- ja analysointitoita 16ytyi 44 kappaletta. Ty6t koostuvat kunnonvalvonnasta
ja varahtelymittauksista. Nama tyot kuuluvat kunnossapidon ammattilaiselle, koska
tyon suorittajan tulee tehda mittauksia ja analysoida niita. Kriittisimmissa toiminto-
paikoissa valvonta on jatkuvaa, eli se on niin sanotusti online. Paperikoneella on kay-
tossa Metson toimittama 6S- ohjelma, joka hoitaa jatkuvaa mittausta. Liitteesta 4
nakee mitka toimintopaikoista ovat kunnonvalvonnan piirissa ja mitka vaativat erilli-
sen varahtelymittauskdynnin. Kunnossapidon henkilé analysoi jatkuvasti mittaustie-
toja, seka suorittaa mittauksia tarvittaessa. Kunnossapidosta tama henkild 16ytyy

nimikkeelld EH-mies.

Vaihto- ja kunnostustyot (RTF-run to failure)

Vaihto- ja kunnostustoita |6ytyi 32 kappaletta. Vaihto- ja kunnostusty6t ovat kunnos-
sapidon vastuulla. N&ita toita ei ole jarkevaa tehdd muuta kuin laitteen jo ollessa vi-
kaantunut. Paperikoneen ODR-ohjelma ei huomioi naita toita, koska ohjelma ei salli,

eika tunne laitteen vikaantumista. Vaihto- ja kunnostustyot [6ytyvat liitteesta 5.
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Vian etsinta (FF-failure finding)

Vian etsimistdita loytyi liitteen 6 mukaan viisi kappaletta. Vian etsinta kohdistetaan
varalla oleville laitteille, jotka eivat normaalisti ole kdyt6ssa. Tyot suoritetaan mielui-
ten kaynnin aikana. Ndin varmistutaan siita etteivat seka varalaite ja varsinainen ole
vikaantuneena yhta aikaa. Vian etsinndssa varalla olevan laitteen toimintakunto koe-
stetaan ja laite todetaan joko toimintakuntoiseksi tai korjattavaksi. Tyosta vastaa

kayttohenkilosto.

7 Opinnaytetyon ja tulosten Kriittinen tarkastelu ja analysointi

Opinnaytety0 pyrittiin suorittamaan mahdollisimman yksinkertaisesti, koska alue
luotettavuuskeskeisen kunnossapidon analyysille oli suuri. Tydssa pyrittiin noudat-
tamaan RCM-analyysin istuntoperiaatetta. Aina tahan ei kuitenkaan paasty, koska
henkil6sto ei aina ehtinyt paikalle, ja ndin ollen tyo tehtiin osittain haastattelemalla

henkiloita erikseen.

RCM-analyysissa tarkeaa on vikahistoriatietojen saatavuus ja niiden taso. Monesti
taytyi hyppia tyotilauskortilta toiselle seka ilmoituksilta tyotilauksille, etta sai selville
jonkin tietyn toimintopaikan tarkan vikamuodon. Kunnossapitojarjestelma oli tassa
osittain haasteellinen, koska se oli vaihtunut vuonna 2010 ja kaikkea tietoa ei koko-
naan ollut siirretty vanhasta jarjestelmasta uuteen. Nain eteen tuli myds vanhan jar-

jestelman kayton opetteleminen.

TyOssa ei otettu kantaa toimintopaikkojen kriittisyyteen, vaan paatettiin kdyda kaikki
toimintopaikat lapi koneenhoitajan vastuualueelta. Ndin saatiin mahdollisimman
laaja skaala laitteita osaksi analyysia ja pystyttiin lopussa arvioimaan, miten hyvin
analyysi soveltuu erilaisten laitteiden yhteis66n. Toisaalta itse tyosta tuli todella suu-

ritdinen ja yksi RCM-analyysin perusteista jai osaltaan huomioimatta.
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Kohteen valinnassa olisi voinut kayttada muutakin menetelmaa kuin vikahistorian tut-
kiminen ja henkiloston mielipide. Olisi voitu tehda kriittisyysanalyysi tietysta alueesta
ja sen perusteella joko valita tai hylata alue. Tama olisi kasvattanut tyon laajuutta

entisestaan ja tyosta olisi tullut liilan suuri yhdelle opiskelijalle suoritettavaksi.

Tyon aikataulutus ja alkuperadinen suunnitelma meni muutamaan kertaan uusiksi
erindisten syiden vuoksi. Tyota tehdessa toimeksiantajalla meni paljon aikaa tunnuk-
sien hoitamiseen ja muuhun koulutukseen. Toisaalta oman aikataulun luominen ja
aikatauluttaminen osoittautui yllattavan haastavaksi oikeassa tehdasymparistossa.
Henkiloston osallistumisen suunnitteleminen ja analyysin aikataulutus oli haastavaa.
Esimerkiksi suunniteltujen ja suunnittelemattomien lomien ajankohdat seka seisokit

sotkivat hieman suunnitelmien toteuttamista.

Opinndytetyon tietoperusta oli suurimmaksi osaksi englanninkielistd. Tama loi omalta
osaltaan haasteita, koska kieli ei ollutkaan tuttu ja turvallinen suomi. Opinnaytetyo
onnistui mielestani kaiken kaikkiaan hyvin. Tyon tekeminen perustui RCM:lle totut-
tuun tapaan seitsemaan perusaskeleeseen, jotka ohjasivat tyota tasolta seuraavalle.
Nain tyo eteni johdonmukaisesti ja pysyi tarpeeksi yksinkertaisena yhden opiskelijan

suoritettavaksi.

8 Pohdinta

Opinnaytetyon aiheena oli paperikonelinjan huolto-ohjelman ldpikaynti tehtaan hen-
kiloston kanssa ja huolto-ohjelmien rationalisointi RCM menetelmaa hyvaksikaytta-
en. Tyon tavoitteena oli kdyda lapi RCM menetelmaa hyvaksikayttden mekaanisen
kunnossapidon huolto-ohjelma, tunnistaa kdyttovarmuuden kannalta tehokkaat ja

tarpeelliset tyot, sekd luoda optimaaliset huoltovalit maaratylle ja tarkkaan rajatulle
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alueelle. Tavoitteena oli myds tutkia voidaanko RCM menetelmaa kadyttaa tehokkaas-

ti hyvaksi paperikoneymparistossa.

Ty0Osta saadut tulokset olivat jarkevia ja vertailtaessa niita nykyiseen ohjelmaan, ne
olivat samansuuntaisia. Vaikka huolto-ohjelmaa ei otettu kayttoon paperikoneella,
saatujen tulosten perusteella voi arvioida RCM-analyysin soveltuvan paperikoneym-

paristdéon.

Isoimpana haasteena tyossa oli aikataulujen sovittaminen yhteen tehtaan henkilds-
ton kanssa. Tyo olisi allekirjoittaneen puolesta ollut nopeamminkin tehtavissa, mutta

toisaalta tyosta tuli kattava ja sita tehtiin rauhassa, eika hataillen.

Tulevaisuudessa kayttajakeskeinen kunnossapito tulee kasvamaan. Mielestani Joki-
laaksossa ollaan siind suhteessa oikealla tiella. RCM-menetelma on yksi keino raken-
taa ja paivittdaa huolto-ohjelmaa, seka jakaa vastuuta ennakoivasta huollosta kaytta-

jakeskeisenpdan suuntaan.
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Liite 1. Paatoslogiikkapuu (Moubray 1997)
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Liite2. Operaattorin suorittamat kunnossapitotoimenpiteet
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Koneen nimi Tehtava Vikamuoto Intervalli Tekija
- SilmAMAZri- Pumpun putkistossa
MARANPAAN HYD- nen tarkastus vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
RAULIKESKUS : ' tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
SilmAMAAri- Pumpun putkistossa
1-PURISTIN SYM- vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
nen tarkastus, ; o : .
PAINEKESKUS . tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
SilmAMAAri- Pumpun putkistossa
3-PURISTIN SYM-ZS vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
nen tarkastus, ) o : 2
PAINEKESKUS . tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
S SilmAMAAri- Pumpun putkistossa
MARKAPAA KIERTO- vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
nen tarkastus, ; . : .
VOITELU . tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
T Pumpun putkistossa
KP- Silmamaarai- ) o .
vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
SUIHKUVESIPUMPPU  nen tarl_<astus, tunut, poksi vaurioitu- i o
1 puhdistus nut
SilmAmAsirai- Pumpun putkistossa
LISAAINE nen tarkastus vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
LAIM.VESIPUMPPU 1 ) " tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
) SilmAMAAri- Pumpun putkistossa
LISAAINE nen tarkastus vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
LAIM.VESIPUMPPU . " tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
SilmAMAAri- Pumpun putkistossa
1.PP-PORTAAN vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
nen tarkastus, ; . . .
PUMPPU : tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
SilmAmAsirai- Pumpun putkistossa
PERANSYOTTO- vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
nen tarkastus, ; . . :
PUMPPU ) tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
SilmAMAZrii- Pumpun putkistossa
2.PP-PORTAAN vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
nen tarkastus, ; - . .
PUMPPU - tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
SilmAMAAri- Pumpun putkistossa
3.PP-PORTAAN vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
nen tarkastus, ; . . :
PUMPPU ) tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
SilmAmAsirai- Pumpun putkistossa
4.PP-PORTAAN vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
PUMPPU nen tarkastus, tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus P nut
SilmAMAZri- Pumpun putkistossa
5.PP-PORTAAN vuoto, laakeri vaurioi- 30d/(seisokk Operaat-
nen tarkastus, ) o : .
PUMPPU - tunut, poksi vaurioitu- i) tori
puhdistus nut
6.PP-PORTAAN Silmamaarai- - Pumpun putklstos§a} 30d/(seisokk Operaat-
nen tarkastus, vuoto, laakeri vaurioi- . .
PUMPPU i) tori

puhdistus

tunut, poksi vaurioitu-



REJEKTISIHTI SYOT-
TOPUMPPU

SUIHKUVESISAILION
PUMPPU

NASH-
KANAALINPUMPPU

LUISKAVESIPUMPPU
(peran suihkuvesipump-
pu)

KP-

SUIHKUVESIPUMPPU
2

MP-
SUIHKUVESIPUMPPU

REUNANAUHOJEN
PUDOTUSPUMPPU

KONESIHTI 1

KONESIHTI 2

KONESIHTI 3

REJEKTISIHTI

ALAVIIRAN VETOTE-
LAN KAYTTO

ALAVIIRAN IMUTELAN
KAYTTO

YLAVIIRAN VETOTE-
LAN KAYTTO

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus
Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus
Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus
Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

nut

Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-
nut
Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-
nut
Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-
nut
Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-
nut
Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-
nut
Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-
nut
Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-
nut
Sihti tukossa, sihtile-
vyt irti, Kiilahihnat
poikki, putkistossa
vuoto
Sihti tukossa, sihtile-
vyt irti, Kiilahihnat
poikki, putkistossa
vuoto
Sihti tukossa, sihtile-
vyt irti, Kiilahihnat
poikki, putkistossa
vuoto
Sihti tukossa, sihtile-
vyt irti, kiilahihnat
poikki, putkistossa
vuoto

Laakeri vaurioitunut,
kytkin jumissa

Laakeri vaurioitunut,
kytkin jumissa

Laakeri vaurioitunut,
kytkin jumissa

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)
30d/(seisokk
i)
30d/(seisokk
i)
30d/(seisokk
i)
30d/(seisokk
i)
30d/(seisokk
i)
30d/(seisokk
i)
30d/(seisokk
i)
30d/(seisokk
i)
30d/(seisokk
i)
30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
)
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Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori



PICK-UP KAYTTO

1-PURISTIN URATE-

LAN KAYTTO

KESKITELAN KAYTTO

2-PURISTIN IMUTELAN

KAYTTO

3-PURISTIN URATE-

LAN KAYTTO

TYHJOPUMPPU 1

TYHJOPUMPPU 2

TYHJOPUMPPU 3

TYHJOPUMPPU 4

TYHIJOPUMPPU 5

TYHJOPUMPPU 6

TYHIJOPUMPPU 7

TYHIJOPUMPPU 8

TYHJOPUMPPU 9

TYHJOPUMPPU 9

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus
Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus
Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus
Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus
Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus
Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Laakeri vaurioitunut,
kytkin jumissa

Laakeri vaurioitunut,
kytkin jumissa

Laakeri vaurioitunut,
kytkin jumissa

Laakeri vaurioitunut,
kytkin jumissa

Laakeri vaurioitunut,
kytkin jumissa

Pumpun putkistossa

vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut
Pumpun putkistossa

vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut
Pumpun putkistossa

vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut
Pumpun putkistossa

vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut
Pumpun putkistossa

vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut
Pumpun putkistossa

vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut
Pumpun putkistossa

vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut
Pumpun putkistossa

vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut
Pumpun putkistossa

vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut
Pumpun putkistossa

vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

30d/(seisokk
i)

34

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori

Operaat-
tori



TYHJOPUMPPU 10

Silmamaarai-
nen tarkastus,
puhdistus

Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vaurioi-
tunut, poksi vaurioitu-

nut

)
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30d/(seisokk Operaat-

tori

Liite 3. Kayttokunnossapidon suorittamat kunnossapitotoimenpiteet

Koneen nimi

Tehtava

Vikamuoto

Intervalli

Tekija

TYHJOPUMPPU 10

TYHJOPUMPPU 9

TYHIJOPUMPPU 9

TYHIJOPUMPPU 8

TYHJOPUMPPU 7

TYHJOPUMPPU 6

TYHIJOPUMPPU 5

TYHJOPUMPPU 4

TYHJOPUMPPU 3

TYHJOPUMPPU 2

TYHJOPUMPPU 1

KONESIHTI 3

KONESIHTI 2

KONESIHTI 1

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tiilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tiilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tiilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-

to,laakeri vaurioutunut

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

Kayttdokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kéayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kéayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kéayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kéayttokun-
nossapito



REUNANAUHOJEN
PUDOTUSPPU

MP-
SUIHKUVESIPUMP-
PU

KP-
SUIHKUVESIPUMP-
PU 2

LUISKAVESIPUMP-
PU (perén suihku-
vesipumppu)

NASH-
KANAALINPUMPPU

SUIHKUVESISAILI-
ON PUMPPU

REJEKTISIHTI
SYOTTOPUMPPU

6.PP-PORTAAN
PUMPPU

5.PP-PORTAAN
PUMPPU

4.PP-PORTAAN
PUMPPU

3.PP-PORTAAN
PUMPPU

2.PP-PORTAAN
PUMPPU

PERANSYOTTO-
PUMPPU

1.PP-PORTAAN
PUMPPU

LISAAINE
LAIM.VESIPUMPPU

LISAAINE
LAIM.VESIPUMPPU
1

KP-
SUIHKUVESIPUMP-
PU1

Poksin tarkastus,
tiilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tiilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tiilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tiilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tiilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksin tarkastus,
tilvisteveden maa-
ra, vuodot

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

Poksi vaurioitunut,
putkiston vuo-
to,laakeri vaurioutunut

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

360d/(seis
okki)

36

Kayttdokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kéayttokun-
nossapito

Kayttdokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kéayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kéayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito

Kéayttokun-
nossapito

Kayttokun-
nossapito
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Liite 4. Kunnossapidon valvonta- ja analysointityot

Koneen nimi Tehtéva Vikamuoto Intervalli  Tekijd
3—PURISKT;A.I\I\\I{TL{|_F(§.)ATELAN Kunnonvalvonta Laakeri vaurioitunut ONLINE EH-mies
KESKITELAN KAYTTO Kunnonvalvonta Laakeri vaurioitunut ONLINE EH-mies
Z'PURI?(E{;ITI.IM(-;JTELAN Kunnonvalvonta Laakeri vaurioitunut ONLINE EH-mies
LPURBJA'\\;T%%ATELAN Kunnonvalvonta Laakeri vaurioitunut ONLINE EH-mies
ALAV”RQEY\./I_I.:‘I%OTELAN Kunnonvalvonta Laakeri vaurioitunut ONLINE EH-mies
(p:gfia\r{ﬁ?\gﬁxiﬁgu) Varahtelymittaukset Laakeri vaurioitunut 90d EH-mies
PICK-UP KAYTTO Kunnonvalvonta Laakeri vaurioitunut ONLINE EH-mies
ALAV“'EAA%['\_I%TELAN Kunnonvalvonta Laakeri vaurioitunut ONLINE EH-mies
YLAVIIR@R‘YYFEEOTELAN Kunnonvalvonta Laakeri vaurioitunut ONLINE EH-mies
NASH- Varahtelymittaukset Laakeri vaurioitunut 90d EH-mies
KANAALINPUMPPU
TYHIJOPUMPPU 10 Varahtelymittaukset Laakeri vaurioitunut 90d EH-mies
TYHIJOPUMPPU 9 Varahtelymittaukset Laakeri vaurioitunut 90d EH-mies
TYHIJOPUMPPU 9 Varahtelymittaukset Laakeri vaurioitunut 90d EH-mies
TYHIJOPUMPPU 8 Varahtelymittaukset Laakeri vaurioitunut 90d EH-mies
TYHJOPUMPPU 7 Varahtelymittaukset Laakeri vaurioitunut 90d EH-mies
TYHJOPUMPPU 6 Varahtelymittaukset Laakeri vaurioitunut 90d EH-mies
TYHJOPUMPPU 5 Varahtelymittaukset Laakeri vaurioitunut 90d EH-mies



TYHJOPUMPPU 4

TYHJOPUMPPU 3

TYHIJOPUMPPU 2

TYHIJOPUMPPU 1

KONESIHTI 3

KONESIHTI 2

KONESIHTI 1

PERANSYOTTOPUMPPU

5.PP-PORTAAN PUMP-
PU

6.PP-PORTAAN PUMP-
PU

LISAAINE
LAIM.VESIPUMPPU 1

LISAAINE
LAIM.VESIPUMPPU

REUNANAUHOJEN PU-
DOTUSPPU

KP-
SUIHKUVESIPUMPPU 2

MP-
SUIHKUVESIPUMPPU

KP-
SUIHKUVESIPUMPPU 1

REJEKTISIHTI SYOTTO-
PUMPPU

REJEKTISIHTI

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varéhtelymittaukset

Varéhtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Véarahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d
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EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies



4.PP-PORTAAN PUMP-
PU

3.PP-PORTAAN PUMP-
PU

2.PP-PORTAAN PUMP-
PU

1.PP-PORTAAN PUMP-
PU

SUIHKUVESISAILION
PUMPPU

MARKAPAA KIERTO-
VOITELU

3-PURISTIN SYM-ZS
PAINEKESKUS

1-PURISTIN SYM-
PAINEKESKUS

MARANPAAN HYD-
RAULIKESKUS

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varéhtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Varahtelymittaukset

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

Laakeri vaurioitunut

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d

90d
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EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies

EH-mies




Liite 5. Kunnossapidon vaihto- ja kunnostustyot

40

Koneen nimi

Tehtava

Vikamuoto

Tekija

LUISKAVESIPUMP-
PU

NASH-
KANAALINPUMPPU

TYHJOPUMPPU 10

TYHJOPUMPPU 9

TYHJOPUMPPU 9

TYHJOPUMPPU 8

TYHJOPUMPPU 7

TYHIJOPUMPPU 6

TYHJOPUMPPU 5

TYHJOPUMPPU 4

TYHIJOPUMPPU 3

TYHIJOPUMPPU 2

TYHJOPUMPPU 1

KONESIHTI 3

KONESIHTI 2

KONESIHTI 1

PERANSYOTTO-
PUMPPU

Juoksupyéran vaihto

Juoksupy6ran vaihto

Juoksupyoran vaihto,
pumpun vaihto

Juoksupyoran vaihto,
pumpun vaihto

Juoksupyoran vaihto,
pumpun vaihto

Juoksupyoran vaihto,
pumpun vaihto

Juoksupyoran vaihto,
pumpun vaihto

Juoksupydran vaihto,
pumpun vaihto

Juoksupyoran vaihto,
pumpun vaihto

Juoksupyoran vaihto,
pumpun vaihto

Juoksupyoran vaihto,
pumpun vaihto

Juoksupyoran vaihto,
pumpun vaihto

Juoksupyoran vaihto,
pumpun vaihto

Sihtilevyjen asennus

Sihtilevyjen asennus

Sihtilevyjen asennus

Juoksupyéran vaihto

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Sihtilevyt irti

Sihtilevyt irti

Sihtilevyt irti

Juoksupyora kulunut

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito



5.PP-PORTAAN
PUMPPU

6.PP-PORTAAN
PUMPPU

LISAAINE
LAIM.VESIPUMPPU
1

LISAAINE
LAIM.VESIPUMPPU

REUNANAUHOJEN
PUDOTUSPPU

KP-
SUIHKU-
VESIPUMPPU 2
MP-
SUIHKU-
VESIPUMPPU
KP-
SUIHKU-
VESIPUMPPU 1

REJEKTISIHTI
SYOTTOPUMPPU

REJEKTISIHTI

4.PP-PORTAAN
PUMPPU

3.PP-PORTAAN
PUMPPU

2.PP-PORTAAN
PUMPPU

1.PP-PORTAAN
PUMPPU

SUIHKUVESISAILI-
ON PUMPPU

Juoksupyoran vaihto

Juoksupyéran vaihto

Juoksupyéran vaihto

Juoksupyéran vaihto

Juoksupyoran vaihto

Juoksupyéran vaihto

Juoksupyoran vaihto

Juoksupyéran vaihto

Juoksupyoran vaihto

Sihtilevyjen asennus

Juoksupyoran vaihto

Juoksupyoran vaihto

Juoksupyoran vaihto

Juoksupyoran vaihto

Juoksupy6ran vaihto

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Sihtilevyt irti

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Juoksupyora kulunut

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito

Kunnossapito
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Liite 6. Vian etsintatyot

42

Koneen nimi

Tehtava

Vikamuoto

Intervalli

Tekija

MARANPAAN HYD-
RAULIKESKUS

1-PURISTIN SYM-
PAINEKESKUS

3-PURISTIN SYM-ZS
PAINEKESKUS

MARKAPAA KIER-
TOVOITELU

KP-
SUIHKUVESIPUMP-
PU1

Silmamaarainen
tarkastus, puhdis-
tus,koestus

Silmamaarainen
tarkastus, puhdis-
tus,koestus

Silmamaarainen
tarkastus, puhdis-
tus,koestus

Silmamaarainen
tarkastus, puhdis-
tus,koestus

Silmamaarainen
tarkastus, puhdis-
tus,koestus

Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vauri-
oitunut, poksi vauri-
oitunut
Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vauri-
oitunut, poksi vauri-
oitunut
Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vauri-
oitunut, poksi vauri-
oitunut
Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vauri-
oitunut, poksi vauri-
oitunut
Pumpun putkistossa
vuoto, laakeri vauri-
oitunut, poksi vauri-
oitunut

30d/(seiso
kki)

30d/(seiso
kki)

30d/(seiso
kki)

30d/(seiso
kki)

30d/(seiso
kki)

Kaytto-
henki-
[0sto

Kaytto-
henki-
|6sto

Kaytto-
henki-
|6sto

Kaytto-
henki-
|6sto

Kaytto-
henki-
|6sto




