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The purpose of this thesis is to plan and execute an operating manual for Fer-
tilex’s organic fertilizer factory. The purpose of the manual is to help the fac-
tory’s employees maintain and operate the factory’s machinery. The mainte-
nance instructions were also created for the manual to ensure the machinery's
long life and the user safety.

In the making of the operating manual, various standards and guidelines for
maintenance instructions were reviewed. The internal guidelines and manuals
provided by the factory and the equipment manufacturers are also inspected.

A key part of creating the operating manual was ensuring safety and providing
the safety instructions for tasks, which ensure the best and safest possible envi-
ronment for the employees.

This thesis investigated and utilised several different standards and guidelines
in the creation of the operating manual. A preventative maintenance plan is also
developed for the factory and included in the manual. This ensures that down-
time in the factory is minimal, and productivity remains high.

The result is a manual that can use the factory’s machinery safely and profes-
sionally with a trained operator. The operator will also be capable of identifying
faults and executing repair procedures quickly and safely.

Keywords: fertilizer, operating manual, operator
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ERITYISSANASTO

Pelletointi Prosessi, jossa lanta pelletdidaan.
Hygienisointi Prosessi, jossa pellettin lampdtila pidetaan 70:ssa cel-

sius asteessa tunnin ajan.



JOHDANTO

Fertilex oy on kotimainen luomulannoitevalmistaja, joka valmistaa luomulannoi-
tetta kanan lannasta. Fertilexin uuden pelletdintilinjan rakennus on aloitettu vuo-
den 2024 alussa. Pelletdinti linjan tavoite on pelletdida lantaa viisi tuhatta kiloa
tunnissa. Linjan valmistajana on toiminut maailman suurin pellettilinjaston valmis-
taja Amandus KAHL.

Tyoohjeeksi Fertilexilta tuli luoda ohje, jolla tehtaan jokapaivainen kaytto saatai-
siin mahdollisimman tehokkaaksi. Tyoohjetta luotaessa avainsanoja kayttooh-
jeelle olivat turvallisuus, tehokkuus, kaytettavyys ja huolto-ohjeet. Fertilexille tar-
keaa oli, ettd olemassa olisi huolto-ohje, joka minimoisi huolloista ja vioista joh-

tuvat pysahdykset. Tehdasautomaation kaytosta toivottiin myos ohjetta.

Tavoitteena opinnaytetyOlle on kehittaa huolto- ja kayttoohje, jonka avulla tehtaan
henkilokunta kykenee operoimaan laitteistoa tehokkaasti ja turvallisesti. Kaytto-
ohjeen tavoitteena on helpottaa koulutetun henkilokunnan ty6ta ja varmistaa lait-

teiston mahdollisimman pitka elinika.

Turvallisuus on tarkea osa kayttdohjeen suunnittelua ja kayttdohjeen toimenpi-
teet on suunniteltu minimoimaan riskit kayttajille ja laitteistolle. Ty6ohje tehdaan
yhdessa valmistajien ohjeiden kanssa ja heidan suosittelemia toimenpiteita
kuunnellen. Kayttoohjeen suunnittelussa kaytettiin yleisia kayttoohje- ja huol-

tostandardeja.

Fertilexille luodaan siis kayttoohjekirja, jonka avulla uudestakin operaattorista

saadaan kokenut lannan pelletdija nopeasti ja edullisesti.



1 Kayttoohjekirjan kayttotarkoitus

SFS Standardi SFS-EN IEC/IEEE 82079-1:2020 kasittelee tuotteen kayttooh-
jeen laatimista ja kayttoohjeen yleisia vaatimuksia. Standardi maarittelee, etta
"kayttdohjeet ovat osa minka tahansa tyyppista tuotetta, jota ne tukevat. Tuote
voi olla jarjestelma palvelu, tavara, ohjelmisto, informaatio tai niiden yhdis-

telma.” (Suomen Standardisoimisliitto SFS ry).

Fertilexille luotu kayttoohjekirja eroaa standardin maarittelemasta kayttdohjekir-
jasta, silla luotu ohjeistus on koko tehtaan kaytto- huolto- ja turvaohje, jolla mah-
dollistetaan tehtaan tyoskentelijoiden turvallisuus ja tehtaan tehokas tuotanto.
Vaikka kayttoohjekirja ei suoraan vetoakkaan SFS-standardiin on siihen otettu
informaatiota standardista. Esimerkiksi standardin vaatimukset kayttéohjekir-
joille on kayty tarkkaan lapi. SFS-standardi maarittaa, etta kayttéohjeet koostu-

vat kolmesta informaatiolajista, joita ovat:

Kasitteellinen informaatio

- Kasitteet

- Turvallisuutta koskevat merkinnat
- Muut

Opastava informaatio

- Menettelytavat
- Varoitusviestit
- Muut

Viite informaatio

- Vianetsinta
- Kunnossapitoaikataulu
- Muut

Kayttdohjeessa on oltava tieto, jolla kayttajat voivat kayttaa laitteistoa tuotta-
vasti, tehokkaasti ja turvallisesti (Suomen Standardisoimisliitto SFS ry). Kaytto-
ohjekirja on suunniteltu opastamaan koneen kaytossa ja huollossa. Kayttoohje-
kirja on tarkoitettu laitetta operoivalle henkilokunnalle varmistamaan, ettei henki-
I6kunnan tietotaidoissa ole puutteita, eika informaation tai osaamisen puute

paase aiheuttamaan vaaratilanteita henkilostolle tai laitteistolle.



Kayttoohjekirja on tarkoitettu rinnan kaytettavaksi koneen mukana tulleiden kan-
sioiden kanssa. Kansiot sisaltavat laitteiston erillisten komponenttien ja konei-
den, kuten pellettikoneen tai moottoreiden kayttdohje ja tyyppitiedot. Kansiot si-
saltavat kayttdohjekirjaa tarkempaa tietoa, jonka kayttaminen on tarpeellista ei
saannollisissa laitteiston huolloissa. Kayttdohjekirja ilmaisee tehtaan laitteiston

kaytdn, huollon ja turvallisuustoimenpiteet. Opinnayte tydn koostumus esitetaan

kuviossa 1.
Fertilex
Kayttéohjekirja
Kayttoohjeet Kunnossapito ja huolto Turvallisuus Kayttoohjeet
ohjelmiston kayttoon ‘ pelletéintiin
] I
L Huoltosuunnitelma o Sakitys
Valmistajien Valmistajien
koulutus ‘ ohjeistus ja |
| Kunnossapito Ll Pelletointi
oheita |
Kayttajakokemus | |
Turvalaitteet L
‘ Kulumaosien Hygienisointi
vaihto-ohjeet ’
Kéynnistys- ja | Turvallinen
sammutus ohjeet _ tybskentely
Rasvaus ohjeet laitteiston kanssa

Kuluman ja vian
diagnosointi

Kuvio 1. Kayttoohjekirjan sisalto.

Kuvio nayttaa, kuinka kayttdohjekirja on jaettu neljaan paateemaan joiden

pohjalta ohje kirjoitetaan. Teemojen alla on myos esitetty mista teema koostuu.



2 Turvallisuus

Ergonomisesti suunnitellut tyojarjestelmat lisaavat turvallisuutta, kohentavat tyo-
ja elinoloja seka ehkaisevat terveyteen haitallisesti vaikuttavia tekijoita (Tyotur-
vallisuuskeskus). Kayttdohjekirja pyrkii luomaan tydomenettelyt rutiinitoimenpi-

teille, jotta vaarat tai huonot tydomenettelyt eivat johda vaaratilanteisiin.

Tukesin eli Turvallisuus- ja kemikaaliviraston mukaan koneiden on oltava EU:n
konedirektiivin 2006/42 vaatimusten mukaisia. Yhteisilla vaatimuksilla Euroopan
unionin alueella koitetaan varmistaa tuotteiden vapaa liikkkuvuus ja taata korkea
turvallisuustaso. Asetuksessa maaritellaan koneiden vaatimukset, suunnitteluun
ja rakentamiseen liittyvat olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset ja me-
nettelyt koneen vaatimustenmukaisuuden osoittamiselle ja markkinoille saatta-
miselle. (TUKES.)

Konedirektiivi maarittelee koneen seuraavasti. Lyhyesti ilmaistuna koneella tar-
koitetaan toisiinsa liittyvien osien tai komponenttien kokonaisuutta, joka on tar-
koitettu toimimaan pienimmalla mahdollisella ihmis- tai elaintydlla. Koneessa on
vahintaan yksi liikkuva osa. Kone on luotu tiettyyn kayttétarkoitukseen. (TU-
KES).

Koneeseen muutoksia tehtaessa on muutosten tekija vastuussa. Koneita valvo-
vat Tukes ja tyosuojeluviranomaiset. Konedirektiivi maarittelee useita kayttoon

ja ohjeistukseen liittyvia seikkoja, jotka liittyvat laitteiston operoijaan ja kayttéoh-
jekirjan ohjeistukseen. "Kayttdohjeissa on koneen kayttajan huomio tarvittaessa
kiinnitettava sellaisiin kayttotapoihin, joiden on todettu olevan kaytannéssa mah-

dollisia ja joilla konetta ei saisi kayttaa.”(Konedirektiivi).

2.1 Turvallisuus kayttoohjeessa

Kayttdohjekirjassa oleva ohjeistus on suunniteltu varmistamaan, ettei laitteiston
operoija kykene vaarien toimenpiteiden takia joutumaan vaaratilanteisiin. Kayt-
toohjekirjan ohjeistus, seka operoijan koulutus luovat kayttajalle askeleittain oh-

jeistuksen, mika tehtaaseen rakennettujen turvalaitteistojen ja turvallisuustoi-
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menpiteiden kanssa pienentavat riskin suuruutta huomattavasti. Kayttéohjekir-
jaan on kirjattu myos tehtaan turvalaitteisto ja muut turvapiirit/turvatoimenpiteet.
Kayttoohjekirjan suunnittelussa tarkeimpana seikkana oli laitteistoa kayttavien
tyontekijoiden turvallisuus. Tata varten luotiin myos huoltoaikataulu, joka var-
mistaa tehtaan komponenttien toimimisen ja nain pienentaa vahingon sattu-

mista entisestaan.

2.2 Laitteiston turvalaitteet

Lannoitetehtaaseen on rakennettu turvalaitteita, joiden tarkoitus on pienentaa
tapaturman riskia ja tapaturman sattuessa pienentaa vaurioita henkildlle ja lait-

teistolle.

Turvajarjestelmien tarkoitus on selva: (The importance of industrial safety,
Evotix, 2023)

- Minimoida onnettomuudet
- Minimoida hairiot

- Pienentaa kustannuksia

- Tehostaa tydmotivaatiota
- Tehostaa tuottavuutta

- Parantaa ymparistda

2.2.1 Hataseispiiri

Hatapysaytyksen tarkoitus on "torjua uhkaavia tai pienentaa olemassa olevia
henkil6ihin kohdistuvia vaaroja ja koneisiin tai meneilldan olevaan tyoprosessiin
kohdistuvaa vahinkoa” ja sen on kaynnistyttava yhdella ihmisen suorittamalla

eleella. (Koneturvallisuus, 2015).

Laitteiston hataseisnapit ovat suunniteltu pysayttamaan laitteisto vahingon sat-
tuessa. Esimerkiksi kayttajan kaatuessa vaaralliseen paikkaan tai muussa vas-
taavassa tapauksessa. Hataseispiiri on erittain tarkea osa laitteistoa ja sen toi-
minta on tarkistettava saanndllisesti. Tasta syysta kayttdohjekirjan huoltoaika-

tauluun on merkitty hataseispainikkeiden testaus ja huolto.
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2.2.2 Paakytkimet
Tehtaassa on useita paakytkimia, joilla on mahdollista varmistaa tietyn tehtaan

osan sahkottomyys. Talla kyetaan varmistamaan, ettei laite voi kaynnistya siella

tydskennellessa, eika sahkdiskun vaaraa ole mahdollisissa huoltotoissa.

Kuva 1. paakytkin.

Kaantamalla paakytkimen vasemmalle "0” asentoon voidaan varmistaa laitteiston

sammuksissa pysyminen
2.2.3 Turvakytkimet
Jokaisella moottorilla on moottorin laheisyydessa sijaitseva turvakytkin, jonka

avulla voi huoltotdiden suorittaja varmistua, ettei kyseinen moottori kykene kayn-

nistymaan huollon aikana.
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Kuva 2. Turvakytkin.

Kaantamalla turvakytkin vasemmalle "0” asentoon voidaan varmistaa moottorin

pysahdyksissa olo.

2.2.4 Avainlukitus

Tama turvajarjestelma kayttaa lukkoja ja avaimia varmistaen turvallisen ope-
roinnin. Ne ovat yleinen turvajarjestelma, jolla varmistetaan turvallinen paasy
potentiaalisesti vaarallisiin tiloihin (IDEM Safety). Avain poistetaan tietokoneesta
ja se laitetaan sille kuuluvaan lukkoon. Avaimen ollessa kyseisessa lukossa ei
koneen operoija kykene kaynnistamaan avaimen lukitsemaa komponenttia teh-
den kyseisesta tyoymparistosta turvallisen huoltajalle tai muulle koneen kanssa

tyoskentelevalle henkilostolle.
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Kuva 3. Avainlukitus.

Avainten ollessa kuvanmukaisesti lukoissa on pellettikoneen kayttd mahdollista.

Avaimen poistamalla laitteisto ei voi kaynnistya.

2.3 Anturit

Laitteiston anturin ovat suunniteltu lahettamaan dataa laitteiston toiminnasta
kayttajalle ja nain ilmoittamaan mahdollisista. Nopea diagnoosi ja vikaan reagoi-
minen pienentavat vahingon riskia huomattavasti ja varmistavat henkildkunnan
jatkuvan tyéskentelyturvallisuuden. Selvittdmaton vika saattaa myds johtaa vian
leviamiseen ja korjauskustannuksien nousuun. Anturidataa seurataan myos Kir-
jaustarkoituksiin, silla vikatilojen analysointi on hyva tapa tehda laitteistosta tur-

vallisempi ja luotettavampi. (Bodhi Bloom 15.3.2023).
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3 Pelletointiprosessi

3.1 Prosessiautomaatio

Prosessien automatisointi maaritellaan ohjelmistojen ja teknologioiden kaytoksi
liketoimintaprosessien ja toimintojen automatisoinnissa maaritettyjen organi-
saation tavoitteiden saavuttamiseksi. (SAP). Tarkoituksena on vahentaa ihmi-
sen valiintuloa aikaa vievissa rutiinitoimenpiteissa. Pelletointitentaan tapauk-
sessa naita olisivat esimerkiksi lannoitteen sekoittaminen ja lannoitteen siirtami-

nen.

Tama ihmisen ohjastama puoliautomaatio on tapa saada ihmisen tyon edut, ku-
ten aistit, automatisoituun ymparistdon ja tehostaa tehtaan tuotantoa. (Langer,
Soffker 2012).

Amerikkalainen automaatio yritys Appian maarittelee, etta prosessiautomaatio
toimii jakamalla prosessi pienempiin osiin ja automatisoimalla nama osat. Nama
komponentit voivat olla yksinkertaisia, kuten sdhkdpostin lahettaminen tai moni-

mutkaisia kuten dokumenttien siirto ja hyvaksynta. (Appian, 2024)

Pellettitehdas on jaettu viiteen eri vaiheeseen, jotka automaation avulla mahdol-

listavat helpon ja sujuvan pelletdintiprosessin.



Fertilex lannoitetehdas
|

Esilinja

Vaihe 1

Raakalannan syottd
Raskasaine erotin
Murskain

Vaihe 2
Punnitus
Lisaaine sailiot
Sekoitus

Vaihe 3
Pelletdinti

Kuiva-aineen lisdys
vesi

Pelletin lcdsittely

Vaihe 4

Hygienisointi

Vaihe 5

Jaahdytin
Seula

sakitys

Kuvio 2. Tehtaan toiminta.

Seuraavissa alaluvuissa jokaisen kuvion vaiheen paakohdat esitettyina.

3.2 Vaihe 1

Ensimmaisena raakalanta saapuu raakalantahalliin, jossa se nostetaan lanta-

bunkkeriin, joka annostelee lannan kuljettimelle.
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Kuva 4. Bunkkeri.

Bunkkeriin nostetaan raakalanta, joka kulkeutuu kuljetinta pitkin kuvassa oike-
alle, josta lanta syotetaan laitteistolle. Kuljettimelta lanta siirtyy raskasainesepa-
raattorille, jossa voimakas magneetti erottaa metallit ja puhallin erottaa raskaan
aineen raakalannasta. Raskasaineseparaattorin jalkeen lanta siirtyy murs-

kaimelle, joka varmistaa, ettei lannan joukossa ole kokkareita.
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Kuva 5. Preline.

Kuvassa nakyy raskasaineseparaattori, seka murskain. Lanta saapuu bunkke-
rilta sailiéon, joka on kuvassa ylimpana. Sailiésta lanta tippuu raskasainesepa-

raattorille ja taman jalkeen murskaimeen.

3.3 Vaihe 2
Ensimmaisen vaiheen jalkeen lanta siirtyy sekoittajalle, jossa pellettikoneelle
meneva lanta punnitaan, annostellaan, seka mahdolliset lisamineraalit, kuten

typpi tai kalium lisataan ja sekoitetaan joukkoon.
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Kuva 6. Mixeri.

Lanta saapuu mixerille sailiosta, joka on kuvassa ylhaalla vasemmalla. Mixerin
ylaosa on vaaka, joka punnitsee ja annostelee eri raaka-aineet. Alaosa on se-

koitin, joka sekoittaa raaka-aineet.

3.4 Vaihe 3
Kolmannessa vaiheessa lanta pelletdidaan. Pelletdinti tapahtuu siten etta hyd-
rauliruuvi tydntaa lannan matriisin 1api. Lantaan voidaan lisata vetta koostumuk-

sen tai matriisin Iapaisyn parantamiseksi.

3.4.1 Pelletointi prosessi
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Pelletdintiprosessin tarkoitus on helpottaa irtotuotteiden tuotesekoitusta, varas-
tointia, kuljetusta ja tassa kayttotarkoituksessa myos levitysta (KAHL). Pelle-
tointi prosessi mahdollistaa lannan sailyvyyden varastoituna, matalan kosteus-

prosentin, seka tiiviin pelletin.

Tuote puristetaan matriisin lapi teloilla, joka muodostaa "loputtomia” nauhoja,
jotka leikataan lopuksi halutun pituisiksi pelleteiksi. Kone toimii hydrauliruuvin

kanssa, joka painaa pelletit matriisista lapi.

Kuva 7. Kahl pelletdintikone (KAHL).

Kuvassa raaka-aine saapuu ylhaalta pellettikoneeseen, jonka jalkeen pyoreat

"Kollerit” painavat lannoitteen matriisin 1api.
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Kuva 8. Matriisi.

Matriisi on kuvanmukainen levy, joka on taynna pienia reikia. Matriisin lapaisty-

aan pelletti katkaistaan terilla ja syotetaan hygienisaattorille.

3.5 Vaihe 4
Neljas vaihe on hygienisointi. Hygienisoimalla saadaan EU:n hyvaksyma mark-
kinakelpoinen tuote. Tama tapahtuu pitamalla pelletti tunnin ajan hygienisaatto-

rissa 70°C asteen lampdtilassa.
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Kuva 9. Hygienisaattori.

Pelletti saapuu hygienisaattorin ylatasolle kuvassa vasemmalta. Pelletin levitin
levittaa pelletin tasaiseksi "matoksi”. Pelletti kulkee hygienisaattorin loppuun ja

tippuu alemmalle tasolle, jota pitkin se palaa takaisin.

3.6 Vaihe 5

Viimeisessa vaiheessa lanta siirtyy jaahdyttimeen, joka puhaltaa lannan lapi il-
maa ja jaahdyttaa sen. Jadhdyttimelta lanta siirtyy seulalle, jossa valmiista pel-
letista erotellaan pelletista rikkoutunut hieno aine. Siita pelletti siirtyy pakatta-

vaksi suursakkeihin.



Kuva 10. Jaahdytin ja sakitys.

Kuvassa oikealla takana jaahdytin ja vasemmalla sakityksen sailio ja sakitys-

piste.
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4 Tehdasautomaatio

Tehtaan automaatio perustuu koko tehtaan keskitettyyn valvontaan ja reaaliai-
kaiseen seurantaan. Tama tarkoittaa, etta valvomosta kyetaan seuraamaan teh-
taan operaatioita anturidatojen ja ennalta laskettujen tuotantonopeuksien avulla,
seka tekemaan saatoja prosessiin tarpeen mukaan. ISA-95 kansainvalisen
standardin mukaan tehtaan automaatio kuuluisi tasolle 2 tai 3(Siemens). Tason
tarkka maaritelma riippuu MES:in olemassaolosta (Elisa industriq). MES:in paa-
toimia ovat Reaaliaikainen tuotannonvalvonta, Laaduntarkkailu, tiedonkeruu ja
analytiikka ja integraatio muihin jarjestelmiin. Tehdas ei kaikkia MES-kohtia
tayta, mutta esimerkiksi reaaliaikainen tuotannon valvonta ja tiedonkeruu ovat
avain asemassa tehtaan kaytdssa. Myos eri reseptien syottaminen sekoittajalle

sopii MES:in maaritelmiin. (Infor 2023.)

Tehtaan automaatio seuraa moottorien ja kuljettimien tiloja ja raportoi nama
kayttajalle. Moottoreiden tilaa valvotaan pyorimisantureilla, jotka ilmoittavat
moottorin kaynnin ja seuraavat nopeutta. Pydrimista valvovat induktiiviset sen-
sorit, joiden tavoiteparametrit on syotetty ohjelmaan. Kuljettimien tilaa valvotaan
kuljettimien paissa olevilla luukuilla, jotka ylivuodon sattuessa aukeavat ja kapa-
sitiivinen sensori lahettaa vikaviestin. Vikaviesti sammuttaa jarjestelman jokai-
sen vikaa edeltavan kuljettimen omassa vaiheessaan. Tama mahdollistaa tu-

koksiin reagoimisen vaikuttamatta pelletointi prosessiin kokonaisuutena.

4.1 Prosessin valvonta

Koko prosessin valvonta tapahtuu valvomosta. Valvomosta kyetaan tarkkaile-
maan koko prosessia. Valvoja saa tietoa jokaiselta prosessin vaiheelta. Valvo-
mosta kyetaan myos saatamaan prosessia. Kuljettimien moottoreiden saatami-
nen on tarkeaa, silla raa’an materiaalin laatu saattaa vaihdella hyvinkin paljon ja
liian suuri kuljettimen nopeus aiheuttaa tukoksia ja muita ongelmia, myos reaali-
aikainen lampatilan tarkkailu on tarkeaa, koska se maarittelee pelletin laadun ja

laitteen kunnon. Liian kuuma pelletti matriisin jalkeen johtaa usein tukkeutumiin
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ja keskeyttaa pelletdinnin. Prosessin valvojan tehtava on saataa laitteistoa si-
ten, etta pellettikone toimii maksimikapasiteetilla, eika se ongelmatapauksissa-

kaan pysahdy.

Prosessin valvontaa on helpotettu virtuaalisella kuvantamisella. Virtuaalinen ku-
vantaminen mahdollistaa paremmin kontrollin ja valvonnan tehdas ymparis-

tdéssa. (Lemos, Brunini, Botura, Marques & Rosa 2011.)

Ihmisen valvoma automatiikka on ideaali tapa ajaa laitosta, silla prosessissa on
jatkuvia muuttujia, kuten epapuhtaudet, tukokset, ja raaka aineen laadun vaih-
telu. Inmisen ja automatiikan yhdistelma on taydellinen tapa saada tehtaan au-
tomaatiosta ulos mahdollisimman laadukasta tuotetta suurella kapasiteetilla.
Myds tehtaan turvallisuus kasvaa ihmisvalvojan Iasna ollessa, silla vikoihin rea-

goidaan nopeammin.

4.1.1 Pellettikoneen valvonta

Pellettikoneen valvonta tapahtuu "Trendi naytéssa”. Ruudusta nakee reaaliai-
kaisesti koneen virransyoton, koneen hydraulipaineen, koneen ohjausvirran, ve-

den syo6ton ja materiaalin syoton.

Operoijalle koneen virran ja paineen seuraus on erittain tarkeaa. Virtaa ja pai-
netta seuraamalla nakee, jos koneessa on tukoksia, vikoja tai muita epanor-
maaleja asioita. Tietoja seuraamalla myds uusien matriisien sisadanajo on hel-
pompaa, silla virtakayran tasoittuminen tarkoittaa, ettd materiaalia voi lisata.

Myos viat koneen syotosta selviavat kayria seuraamalla.

Pellettikoneen dataa tallennetaan myos saanndllisesti. Tallennettu data auttaa
huomaamaan mahdolliset viat ja kulumat pellettikoneessa aikaisin ja helpottaa

osien vaihtoa ennen niiden hajoamista.

Pellettikoneen datan tarkkailu auttaa siis nostamaan tehokkuutta, vahentamaan
kuluja ja tekemaan laitteistosta turvallisemman kayttajalle. Tama keraa reaaliai-

kaista tietoa, kuten mitka koneen osat ovat kuluneet ja vaihtokunnossa.
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5 Huolto ja kunnossapito

5.1 Kunnossapito

Kunnossapito tarkoittaa kaikkia koneen elinjakson aikaisia teknisia, hallinnollisia
ja liikkeenjohdollisia toimenpiteita, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai palauttaa
koneen toimintakyky sellaiseksi, etta kone pystyy suorittamaan halutun toimin-

non. (Suomen Standardisoimisliitto SFS ry 2010.)

Kunnossapitokustannukset ovat usein iso osa tehtaiden operointikustannuk-
sista. Tyypilliset kunnossapitokustannukset koostuvat kunnossapitotyosta ja
kunnossapitoon kuluvista materiaaleista. Kunnossapidon optimointi on myds
paras lyhyen aikavalin parannus tehtaan tuottoon, silla optimoimaton kunnossa-
pito johtaa tehtaan kunnossapitoseisokkeihin, yllattaviin kunnossapitotoihin,
seka viivastyksiin. (R. Keith Mobley 2004.)

5.2 Ennaltaehkaiseva huoltotyo

Ennaltaehkaiseva huoltotyd on tapa hoitaa saanndllisesti huoltotoimenpiteita,
jotka auttavat ehkaisemaan arvaamattomia hajoamisia tulevaisuudessa. Yksin-
kertaisesti se on asioiden korjausta ennen niiden hajoamista (IBM). Ennalta eh-
kaiseva huoltotyo perustuu usein koneen kayttotunteihin ja niiden perusteella
tehtaviin huoltotdihin. Ennalta ehkaiseva huoltoty6 on tarkeaa, silla se pitaa
tehtaan kaynnissa ongelmitta ja auttaa varmistamaan turvallisen tydympariston.
Hyvin toimiva ennaltaehkaiseva huolto-ohjelma varmistaa, etta pysahdykset

tehtaan toiminnassa pysyvat minimissa.

5.2.1 Ennaltaehkaiseva huolto-ohjelma

Ennaltaehkaiseva huolto-ohjelma helpottaa jarjestelemaan ja priorisoimaan
huoltoty6t. Tdma mahdollistaa mahdollisimman hyvan ja turvallisen tydymparis-
ton huoltohenkildkunnalle ja auttaa takamaan laitteiston pitkan elinian. Noudat-
tamalla saanndllista huoltotydohjelmaa kykenet varmistamaan, etta laitteisto toi-

mii tehokkaasti, seka turvallisesti. (Fiix.)
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Tehtaan kunnossapidolle on luotu ennaltaehkaiseva huolto-ohjelma, johon on
listattu tarpeelliset huoltotoimenpiteet, kuten saadot, rasvaukset, tarkastukset ja
muut toimenpiteet. Aikataulut rakennettiin komponenttien valmistajien antamien
ohjeiden mukaan. Ennaltaehkaisevat huoltotoimenpiteet ovat kirjoitettuna kayt-
téohjekirjaan ja auttavat operoijaa luomaan mahdollisimman tehokkaan ja tur-

vallisen tyoympariston.

Taulukko 1. Huoltosuunnitelma.

Huoltosuunnitelma
Huolto Aikavali
Raskasaine- ja metallin erotin Kerran tyOvuorossa
Tarkastuskierros 1vko
Vikalistan tarkistus 1vko
Rasvaus 2vko
Sahkdkaappien suodattimet 2vko
Kuljettimet 2vko
Hataseispainikkeet 2kk

Huoltosuunnitelmasta nakee kriittiset huoltokohdat ja niiden aikavalit. Naita
huoltoaikoja noudattamalla varmistetaan laitteiston mahdollisimman pitka elin-
ika.

5.2.2 Laitteiston kunnon seuraus

Laitteiston kunnon seuranta on myos tarkea osa kunnossapitoa. Saannolliset
tarkastuskierrokset, joissa seurataan laitteiston toimintaa. Laitteistosta seura-
taan aania, kulumia ja asiaan kuulumatonta tarinaa. Saannéllinen tarinan tark-
kailu voi johtaa pian rikkoutuvien tai jo rikki olevien komponenttien I6ytymiseen.
(Srilakshmi, Ratnam, Vital rao 2019.)

Kunnonvalvonta on valvontaa, joka seuraa koneen kuntoa ja tuottavuutta ajan

suhteen. Tahan kuuluu parametrien kuten kierrosten, virtojen ja lampatilojen
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tarkkaileminen. Tama seuraa myos erilaisia rappeutumiskynnyksia, jotka enna-

koivat suunnittelemattomia seisokkeja. (Amper.)

Alla oleva kylpyammekayra ilmaisee, etta uudella laitteella on suuri riski vikoihin
asennus syista ensimmaisina viikkoina. Taman alkuperiodin jalkeen vikojen
mahdollisuus on suhteellisen pieni pidemman aikaa. Koneen elinian kasvaessa
virheiden riski kasvaa. Ennalta ehkaisevassa huollossa koneiden korjaukset ja

uudelleen rakentamiset ovat ajoitettu taman kayran perusteella. (Keith Mobley

2004.)
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Kuvio 3. Kylpyammekayra (Keith Mobley 2004).

Kuviossa nakyy, etta laitteen elinkaaren alussa ongelmien maara on yleisem-
paa, kuin normi kaytto vaiheessa. Kuvio nayttaa myds, kuinka kayraa seuraa-

malla voidaan selvittad komponentin vaihtoaika ennen sen lopullista hajoamista.

Ennaltaehkaisevan kunnossapito-ohjelman luonti ei ole koskaan valmis, vaan
sita pitaisi paivittaa ja hienosaataa tayttamalla uudella tiedolla ja vahvistamalla
toimivaa menettelya (Marc Cousineau 2023). Tiedon keraaminen tehtaan toi-
minnasta ja vioista on siis erittain tarkeaa ennaltaehkaisevan huoltosuunnitel-
man parantamista varten. Tehtaan komponenteille kyetaan luomaan kylpyam-
mekayrat, joiden avulla pystytdan ennakoimaan vikoja ja komponenttien vaih-

toja, mika pienentaa laitteen pysahdysaikoja ja mahdollistaa tehokkaamman

tuotannon.
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5.2.3 Laitteiston puhtaanapito

Laitteiston puhtaana pito on myds tarkea osa tehtaan kunnossapitoa. Kanan-
lanta on aineena syoOvyttava ja tasta syysta mekaanisten osien ja etenkin sah-
kokomponenttien puhtaana pito ja saanndllinen puhdistus voivat pidentaa niiden
elinikda huomattavasti. Puhdistamalla koneen saanndllisesti voidaan valtta ku-

lumaa ja rikkimenoa, jotka voivat johtaa laite vikoihin. (Srilakshmi, Ratham & Vi-

tal rao 2019.)
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6 Pohdinta

Kayttoohjekirja suunniteltiin ja toteutettiin pellettitehdasta varten ja sen paatar-
koitus on auttaa koulutettua henkilokuntaa paivittaisessa tehtaaseen liittyvassa
ajossa, seka huollossa. Kayttdohjekirja on tarkoitettu tehdasta operoivan henki-
Ion avuksi ja sen yhdessa koulutuksen kanssa tarjoama tuki mahdollistaa teh-
taan turvallisen ja tehokkaan ajon. Etenkin uuden operaattorin tyoskentelya
kayttoohjekirja kykenee tukemaan, silla epavarmoissa tilanteissa kayttoohjekir-

jasta loytyy vastaus.

Kayttoohjekirjan huoltosuunnitelma varmistaa tehtaan jatkuvan toiminnan ja
huollosta johtuvien pysahdyksien minimoinnin. Huoltosuunnitelma pyrkii mah-
dollistamaan komponenttien mahdollisimman pitkan elinian ja nain tukemaan
tehtaan tuotantoa, seka luomaan mahdollisimman hyvan tyoympariston tyonte-

kijoille.

Kayttoohjekirjan paivittaminen jatkuu opinnaytetyon jalkeen aktiivisesti tehtaan
kayton edetessa. Vikojen kirjaaminen ja naiden liittdminen kayttoohjekirjaan
edistaa tehtaan kayttajan ymmarrysta laitteistosta ja sen vioista, seka auttaa te-
hostamaan tehtaan toimintaa. Myds matriisin vaihdoista saatava data tulee aut-
tamaan tehtaan kayttajia kayttdonottamaan uudet matriisit mahdollisimman no-
peasti iiman vahinkoja. Tulevaisuudessa kayttoohjekirja tulisi kattamaan tehtaan
jokaisen kuluvan komponentin kayttdikaarvion, seka ohjeet jokaisen vikatilan
korjaamiseen. Taman "ihanne kayttoohjekirjan” luonti kuitenkin vaatii useita

vuosia tehtaan kayttoa, jotta tehtaan toimintaa paastaan seuraamaan riittavasti.

Kayttoohjekirjan luonti onnistui hyvin ja sisaltaa kaikki tehtaan kayttoon valtta-

mattdmat informaatiot, seka muut paivittaisen kayton tarpeet. Yhteistydssa kou-
lutuksen, seka valmistajilta tulleen informaation kanssa kayttdohjekirja kykenee
varmistamaan tehtaan sujuvan, turvallisen ja tehokkaan kaytdn uudeltakin ope-

raattorilta.
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1 JOHDANTO

Tama kayttdohjekirja on tarkoitetiu Fertilex oy:n pelletiitehtaan paivittaiseen kayt-
toon ja sen farkoitus on auitaa tehtaan operaatioria paivitidisessa ajossa, seka
tehtaan saannolliisessa huollossa. Maihin asioihin kuuluvat tehtaan kdynnistys-,
kayitd-, sammutus-, huolto- ja viankorjaustoimenpiteet, sekd muut viikoittain teh-
tavat toimenpiteet. Kayttdohjekirja on tarkoitetiu kaytettdvaksi tehtaan ohjekirja-
kansioiden kanssa rinnatusten. Kansiot [Gytyvat tehiaan toimistosta ja ne sisalta-
vat laitekohtaiset kayttd-. huolto- ja korjaustoimenpiteet, seka komponenttien tek-
niset tiedot. Kayttdohjekirjaan on myds kirjattu tietoa tehtaan turvallisuuteen ja
turvallisiin tydmenettelyihin littyen.
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2 Turvallisuus

Téma kappale sisaltaad lapikatsauksen tarkeista turvallisuuteen littyvistd kom-
ponenteista ja muista henkildstdn turvallissuuteen littyvista asioita. Turvallisuus-
ohjeet on tarkoitettu varmistamaan turvallisuus, estamaén vahingot, ja minimaoi-
maan vahingon suuruus sen satiuessa.

Téama manuaali sisaltdd oikeaoppiset kayitd- ja tvdmenettelyt paivittdiseen kayi-
t6on ja naista menettelyistd poikkeaminen voi johtaa vaarallisiin tilanteisiin ope-
roijille.

Téama manuaali on tarkoitettu koulutettujen operoijien kayittdon. Manuaali pelkas-
tdan ei ritd tehtaan turvalliseen opercintiin. Manuaalia kdytetdan koulutuksen
kanssa vhdessa turvallisen ja hyvan kayion varmentamiseen.

Onnettomuuksien ja vikojen sattuessa niiden syyt ja mahdolliset huomiot on kir-
jattava ylos, jotta jatkossa kyetdan estdmaan naiden sattuminen ja ndin turvaa-
maan tehtaan henkildkunnan terveys ja laitteiston toimivuus.

Mahdollisten uusien toimintatapojen, turvallisuus menetelmien tai virhekohtien il-
metessa ne on paiviteitdva kayttbohjekirjaan.

2.1 Turvalaitteet

1. Héataseispainikkeet

Tehtaaseen on asennetiu hatdseispainikkeet operoijille yleisiin tyd-
pisteisiin. Hatdseisnappia painamalle laitteisto pysahtyy nopeasti.
Hataseispainikkest on testattava sdannollisesti, jotta laitteiston tur-
vallisuus on taattu.

2. Paakytkin

Tehtaan paakytkimen kadntdmalld “(0)" asentoon voi operoija var-
mistaa, ettei tehdasta voi kdynnistdd huoliotdiden aikana. Padkytkin
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on lukittava munalukolla, jotta siihen ei p&&se kasiksi ennen kuin
huaolio- tai korjaustydt on suoritetiu.

3. Avainlukitus
Avain poistetaan kontrolli taulusia ja se laitetaan sille kuuluvaan
lukkoon. Avaimen ollessa kyseises:z3 lukossa ei koneen operocija
kykene kdynnistdmaan avaimen lukitsemaa komponenitia. Tama
tekee tydympdaristdstad turvallisen huoltajalle tai muulle koneen
kanssa tydskenielevalle henkildstdlle.

4. Turvakytkimet

Jokaisella moottorilla on moottorin 1aheisyydessa sijaitseva turvakyi-
kin, jonka avulla voi varmistaa, ettei moottori voi kdynnistya.
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3 Tehtaan kayttd

3.1 Naytot

Téssa kasitelldan tehtaan ohjelmiston ndyidt ja niiden kayto.

3.1.1 Preline nayttd

Kuva 1. Preline nayttd.

A
B.
c:
D.
E:
F-
G.
H.

-

Bunkkerin nopeuden sa3t0.
Bunkkerin kuljetin.

Bunkkerin syattd kuljettimet.
Bunkkerin tukos anturi.
Ruuvikuljietin murskaimelle.
Raskastavara erotfimen puhallin.
Raskastavara erotimen puhaltimen s33t0.
Polyn poisto.

Elevaatiori Mixerin sailidlle.
Mixerin Sailion ylaraja anturi.
Mixerin sailidn alaraja anturi.
Murskain ja sen mootiorit.

Asgetukset
Etakaytto.
Halytykset.

Menu.
Automimanual mode.
Start Preline.

Pause Preline.

. Stop Preline.

10. Kuittaa halytykset.

e SR R R

© o

Manuaalifautomaatti kaikki.

38



Murskaimen ylaraja anfuri.

Kuljetin murskaimelta ercttimelie ja sen nopeuden s33t0.
Kuljettimen tukos anturi.

Halytykset.

Mixeri nayito.

Pellettikone nayiid.

Hyaienisaattori naytio.

SwAdp PoEE

Kuivain ja Sakitys asema nayttd.

Bunkkerin nopeuden s3atd. Bunkkerin nopeuden saa sdadettyd kuvasta loyty-
vasta ruudusta (A). Kun ruudun vieressa oleva kytkin on kuvan mukaisessa asen-
nossa, niin bunkkeri laskee sydtionopeuttaan sailion (J) ylarajan syttyessa tai an-
turin (M) iimoittaessa mahdollisista tukoksista.

3.1.2 Mixer nayttd

Kuva 2. Mixeri naytto.

A. Raaka-aine sailid yla- ja alaraja. 1. Automfmanual mode.
E. Raaka-aine kuljetin ja sen ylivuoto sensofi. 5 Start miseri.
C. Raaka-aine venttiili 3. Paiiss mieri
D. Vaaka ! annostelija 4 Stop mixeri.
E. Ventiiili vaa'alta mizerille. 5. Mixeri halytys kuittaus.
F. Paineilma venttili. 6 Kuljetin sailigan.

7.

Sailion ylig- keski- ja ala-
raja.
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. Painegilma venttiili.

. Mixerin tyhennys venttiilit.
Mizerin alasailion yia- ja alaraja.
Mixeri Aika ja teho.

Lis&aine =ailidn moottori.
Liz&aine sailion taynnaftyhja sensori.
. Lisgaine kuljettimen ylivuotoraja.
Lis&aine =ailidn venitiili.
Resepfivalikko.

Start resepti.

Stop resepti.

Fause resepti.

Peru reseplin erd.

Vaaka.

HPDPVOZErACT IO

3.1.5 Pelletdinti naytot

Kuva 3. Pelletti paanaytio.

1. Raaka-aine sailid. 11. Hienoaine syditdruuvi.
2. Kosteuden mittaus. 12. Vesi venttiili.

3. Syottoruuvi. 13. Vesi onfof ja naytid.

4. Diagnoosi naytid. 14. Hienoaine manuaali tyhj.
5. Materiaalinaytto. 15. Sekoitusruuvi.

6. Materiaali maara. 16. Pelletiikone.
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7. Sydton saato. 17. Pelletiikone data.

8. Hienoaine sailid. 18. Tyhjennys.

%. Hienomateriaali s3atd ja kertoimet. 19. Hydrauli alkusyottd/syattd ja valo
10. Hienomateriaali syétto on/off. 20. Rasvansyoiid.

Materiaali- ja vesinayiid.

Material

Kuvat 4a ja 4b materiaali ja vesi naytdt

1. Pellettikone tehoraja A. Asetettu vesi prosent-
teina

_ S B. Veden ohjaus sydttd
3. Pellettikoneen asetettu materiaalin syottd C. Veden reaaliaikainen

4 Pellettikoneen reaalisikainen materiaalin syottd sydttd
5. Aloitus sydtto
6. Lannan fiheys

2. Pellettikoneen reaaliaikainenteho

3.1.4 Hygienisaattorin nayitd
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Kuva 5. Hygienisaattorin nayttd

1. Pellettikone nayttd.

2. Kuljetin pelietiikoneelta hygienisaattorille.

3. Tyhjennys ventiili.

4. Pelletin levitinmoottori.

5. Pelletin Iampaotilan seuraus anturit.

6. Hygienisaattorin iiman [ampotila.

7. Hygieniassttorin yliimaardinen lampdatila-anturi.
8. Hienomateriaalin poisto.

9. Jaahdytin naytto.

10. Sahkdlammitys.

11. LAmmityksen kaynnistys ja pysaytys painikkeet.
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3.1.5 Sakitysasema naytio.

12

Kuva 6. Sakitysasema naytid.

A. Hygienisaattori.
B. Jadhdyttimen tuuletin.
C. Ventiili.

D. Jaahdyttimen yl&- ja alaraja.

E. Jadhdyttimen mootiori.
F. Jadhdyttimen tukos raja.
G. Vibra seula.

H. Kuivatavara kuljetin.

I. Syklonin puhallin ulos.

J. Syklonin kierto puhallin.
K. Kuljetin s@kittimelle.

L. Elevaattori sakittimelle.
M. Sakittimen via- ja alaraja.
M. Viikon tonniaftuntia lista.
Q. Tonnilaskuri.

P. Tuntilaskuri.

Q. Elevaattori kuivatavara sailidlle.

R. Pellettikone nayttd.
5. Kuivatavarasailion rajat.

Azetukszet.

Login ruutu.

Jaahdyitimen saato.

Halytylkset.

Manuaalifautomaatti.

Avain halytys.

Jaahdyitimen manuaali tyhjennys.
Tyhjennys eranvaihtoa varien.

. diagnostiikka.

10. automfmanual.

11. Start hygienisaattori / jadhdytin.
12. Pause hygienisaattori / jA&hdytin.
13. Stop hygienisaatiori f jaahdytin.
14 Halytys kuittaus.

15. menu.

L NS MmN
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3.2 Resepti ohje

Resepfin valiisemiseksi paina reseptin valinta painiketta kuva 2 (Q). Tama avaa
reseptin valinta valikon.

Hern

|
——
o tai

Kuva (7). Resepti nayttd

- Sininen = Valittu resepti.

- Vihred = Resepiin tiedot.

- Keltainen = Reseptin siirto mixerille.

- Punainen = Erien maara ja yhden (1) erdn koko.
- Vaaleanpunainen = Mixaus aika ja teho.

3.21 Materiaalivalikko

Materiaalivalikkoon paisee painamalla "Material” painiketta. Materiaalivalikosta
voidaan lisata uusia materiaaleja laitteen tietoihin. Valitsemalla tyhjan kohdan va-
likosta, valitsemalla sen syditotavan ja tiheyden ja nimeamalld sen luot uuden
materiaalin.
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Kuva 8. Materiaalimenu.

3.2.2 Varastointivalikko

Varastointivalikkoon paastadn painamalla "Storage” painiketta. Varastointivalik-
kosta padstadan valiisemaan missa sailidssa raaka-aine sijaitsee. Myos raaka-ai-
neen syoitdtiedot valitaan varastointivalikosia.

Kuva 9. Varastoiniindyitd.

- Coarse stop/ freq = mihin massaan ja milla nopeudella alkusyoitd teh-
daén.

- Middie stop / freq = mihin massaan ja milld nopeudella valisyditd teh-
daan.

- Fine stop / freq = mihin massaan ja milld nopeudella valisyoitd tehdaan.

- Additional dosing pulse = loppusydtin sykliaika.
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3.2.3 Reseptivalikko
Reseptivalikkoon paasiaan "Recipe” painikkeesta. Reseptivalikosta voidaan
luoda uusia resepiejd ja muokata vanhoja.

Kuva 10. Reseptivalikko

- Komponenttivalikosta valitaan aineosa.

- Function on raaka-aineen sydttdmuoto.

- Setpoint kohta kerfoo kiloina ainesosan maaran.

- Tolerance maéritieles, kuinka paljon raaka-aine saa heittaa valitusta
maarésia.

- "Sollwert'valikkosta valitaan raaka-aineen maara prosentteina.

- "Toleranz"valikkosta valitaan raaka-aineen toleranssi raja prosentigina.

- Batchsize ruudusta maaritelldan yhden (1) erén koko.

- HUOMI Paaraaka-aine syotetdan kahdessa erdssa, joita se menisi mixe-
riin tasaizesti.
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4 Tehtaan kdaynnistys

Kaynnistaessa tehtaan osaa varmisia, ettei mikdan komponenteista ole manuaa-
lilla painamalla "man/aut™ painiketia kahdesti.

4.1 Hygienisaattori

1. Kaynnista hygienisaattorin [ammitys ja moottorit.

2. Hyagienisaattorin on oltava tavoite Iampdiilassa ennen pellettikoneen
kaynnistysta.

3. Raakatavarasailididen tayton voi aloitiaa.

4.2 Preline

Warmista kuljetimien automaatilla olo
Tayia bunkkeri

Kaynnista preline. Start preline painikkeesta
Varmista prelinen kdynnistyminen

Ll

4.3 Mixeri

1. Varmista mixerin komponenttien automaatilla olo.
2. Varmista resepti ja erien maara.

3. Kaynnista Miksaus prosessi “start mixer” napista.

4.4 Pellettikoneen kdynnistys

1. Pellettikoneen kaynnistys tapahiuu pelletiikoneen viereiseltd ohjauspa-
neelilta.

Avaa alaluukku.

Sulje kuiva-aineen sydttd ja varmista vesi.

Varmista, efid pelleitikonesn sailidssa on raakatavaraa.

Varmista pellettikoneen automaatilla olo.

Kaynnista pelletiikone.

Kun ala luukulta alkaa tulemaan hyvalaatuista pellettid, sulje luukku.

LU

Jos pellettikoneen luukku tukkeutuu, sammuu pellettikone. Tyhjenna luukku ja
kaynnista uudelleen.
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5 Pellettikone

5.1 Pellettikoneen avaus

Tassa kasitelldan pelletiikoneen cikeaoppinen avaus.

51.1 Kansi

1. Poista pellettikoneen rasva- ja hydrauliletku, seka tiedonsiirokaapeli.

2. Poista raa'an tavaran tulo putki, seka ilmankierratys putki ja avaa kannen
lukitukset.

3. Avaa turvalukitus ohjauspaneelista l6ytyvalld avaimella.

4. Mosta kansi lavan paalle.

Kuva 11. Kannen lukitus.

5.1.2 Hydraulimutteri

1. Loysaa lukitus puliit.

irrota rasvaletku.

Kiinnita hydraulimutieriin lenkit.

Kiinnita nostolaite hydraulimutterin.

Aloita hydraulimutterin |10ys&aminen, kiristaen nostolaitetta samalla hi-
taasti (nostolaitteen kaapeleiden pitdisi olla koko ajan melkein kireita).
Loysaa kunnes irti.

7. Mosta hydraulimutieri alas.

Mok W

-,
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Kuva 12. Hydraulimutieritydkalu.

Kolleri

. Kiinnita lenkit kolleriin.

Mosta kolleria nostolaitteella suoraan ylospain.
Mosta kolleri lavan paalle.

Ulkosuojus

. Avaa ulkosuojuksen kiinnitykset.
. Mosta ulkosuojus lavan paalle.

Matriisi

. Kiinnita matriisiin nostolenkit.
. Mosta matriisi lavan paalle.

5.2 Pellettikoneen sulkeminen

5.241

1.
. Varmista terien etaisyys matriisisia.
. poista nostolenkit.

Matriisi
Maosta matriisi paikoilleen.

Ulkosuojus

. nosta ulkosuojus paikoilleen.
. Kiristad lukitukset momenttiavaimella 650 Newtonmetriin.
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5.2.5 Akseli

1. Varmista akselin kunto.
2. Tarvittaessa rasvaa grafiittirasvalla.
3. FPutisaa akselin pohja.

Kuva 13. Rasvatiu akseli.

5.2.4 Kolleri

1. Mosta kolleri matriisin paalle.

2. Varmista kollerin asento. Akselizsa merkld, jonka pitéa osua kollerin ras-
valetkun kanssa samaan linjaan (Kuva 14).

3. Kollerin jokaista rullaa seuraa terd matriisin alla.

4. Poista nostolenkit.
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Kuva 14. Akselin merkki ja linja

5.2.5 Vililevyt
1. Mosta ensimmaiseksi paksuin valilevy.
2. Mosta seuraavaksi ohuempi muovinen valilevy.
3. Mosta metallinen levy.

Kuva 15. Kaksi ensimmaisia levya.
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Hydraulimutteri

. Laske hydraulimutteri akselin paalle.
. Varmista, ettd hydraulimutteri on oikein kierteilla ennen kiristysta.

kiristd hydraulimutieria avaimella (kuva 12) samalla laskien sita hitaasti
alaspain nostimella. Al laske koko ruuvin painoa kerralla alas kirista-
sz,

Kiristd avaimella + %% osa kierros.

Kirista lukituspultit.

Kiinnita hydrauliletiu.

Poista nostolenkit.

Kansi

Laske kansi paikoilleen ja aseta rasva- ja hydrauliletkut paikoilleen.
Sulje kannen Kiinnikkeet.

Kiinnita rasva- ja hydrauliletkut ja iedonsiirtokaapeli.

Kiinnita sydtto- ja ilmankieratysputket.

Sulje turvalukitus ja palauta avain ohjauspaneeliin.
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6 Sakitys
Sakityksessa on térkeda tarkistaa pelletin l[ampdtila ja kosteus kadelld. Jos pel-

letti on kosteaa tai yli 10 astelta kaitd [Ampimampaa on sakki hylatiava ja syy
huonolle pelletille selvitettava.

6.1 Suursakkiasemaohje

Naytto

IS0l

Comw. muarcsl

O OOE
OELO

Kuva 16. Suursakkiasema nayitd.

Asefla sakki asemaan ja tarkista nayton vaa'an paino.

Vaan pitad nayitaa sdkin kanssa yli 1,5 kg, jotta sakitys voidaan aloittaa.
Kun naytdlla lukee "Tare ok” paina vihreda "start” painiketta.

Sakki tayityy ilmalla. Varmista sakin asento.

Sakin tAytyttyad nayidssa lukee, eitd sakitys ok

Avaa sakin lukitus tarkista pelletti ja paina "BigBaqg transit™ nappia.
Sakki siirtyy automaatiisesti.

SO R b
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8. Jos tayttd vaineessa pelletiia tli enemman kuin parametrit sallivat on
painettava "acknowledge” nappia, jonka jalkeen s&kin voi siirtad "BigBag
fransit napilla”.

Kuljettimia manuaalilla kayitdessd asefa "conv. manual’ nappi "manual” asen-
toon, jonka jalkeen kuljettimia voidaan liikuttaa “conv 17 ja "conv 2° napeista.
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7 Huolto
7.1  Huolto suunnitelma
Suunnitelma on luotu varmistamaan mahdollisimman pitka elinika laitteistolle ja

parantamaan tehtaassa tyoskentelevien henkildiden turvallisuuita. Huollon suo-
rittaa koulutettu henkildkunta.

Huoltosuunnitelma
Huolto Aikavali
Faskasaine- ja meiallin erotin Kerran tydvuorossa
Tarkastuskierros 1vko
Vikalistan tarkistus 1vko
Rasvaus 2vko
Sahkokaappien suodattimet 2vko
Kuljettimet 2vko
Hatgseispainikkest 2hk

« Tarkastuskierros tarkoittaa kierrosta, jossa tehiaan operoija kiertaa teh-
faan laitteiston ollessa kdynnissa ja tarkkailee komponenttien toimivuutta.

+ Vikalistan tarkastus tarkoittaa viikolla tapahtuneiden vikojen I8pikdynitia ja
mahdollista reagointia.

+ Rasvauksessa rasvataan konesen jokainen rasvanippa.

+ Putsataan sahkdkaapeista loytyvat suodaitimet 2/kaappi

+«  [Kuljettimien keskityksen tarkistus ja mahdollinen korjaus

+ Testataan hatdseispainikkeiden toimivuus kontrolloidussa ymparistdssa

Raskasaine- ja metallierotin

Erotin on puhdistetiava toimittajan ohjeiden mukaisesti vahintdan kerran pai-
vassa. Metallinerottimesta loyiyneet kappaleet talletetaan laatikkoon metallin
erottimen vieressa.

7.2 Pellettikoneen huolto
Pellettikoneen manuaalista loytyy tarkka huolio-chje. Tdma huolto-ohje kattaa

vain hairdttdmaan kaytidon vaadittavat sdanndlliset huoltotyot. Alla térkeimmat
huoltokohdat.
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Huolto

Alka

Tarkista vuotojen varalta

Paivittain

Tarkasta dljytaso

100 tunnin valein

Kollerirullien laakerivalys

Kerran 100 funnin jélkeen

Voitelu
Kiilahihna

200 tunnin valein
100 tunnin valein

Kierukka pyarapari tarkastus

500 tunnin valein

Kolleripéat

500 tunnin valein

Oljysuodattimen vaihto

1000 tunnin valein

Oljyn jaahdytin tarkastus

7.2.1 Voitelu

viikon valein

Pellettikoneen tarkat voitelu ohjeet kansiossa.
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KANSIOT

Kansio 1: Raskastavara erotin

Kansio 2: Tamut, ruuvikuljetin, elevaation
Kanzio 3: Murskain, Liz3aine syotidasemat
Kansio 4: kapasitiiviset anturit, sailidt
Kansio 5: Mixing screw, water system
Kansio 6: Pellettikone

Kansio 7: Hydraulic unit

Kansio 8 Hygienisaation

Kansio 9 Vaihteet ja mootiorit

Kansio 10 Vastukset, ruuvikuljetin, venttiilit
Kansio 11: jdadhdytin, vibra seula

Kansio 12: Suursakkiasema

Kansio 13: Sahkokuvat
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