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Tiivistelma

Paperinjalostuksessa olevien koneiden maaré ja erilaisuus on lisannyt telojen maaraa.
Méaran kasvaessa telojen sorvausten, pinnoitusten ja muiden huoltojen muistaminen
on kaynyt mahdottomaksi, varsinkin jos minkaanlaista yksildintia ei ole olemassa.

Tasséa tydssa pyrittiin luomaan olemassa olevaan Maximo-tietojérjestelméan kortisto,
jolla pystytdan hallitsemaan yksiloityjen telojen liikkeitd. Tyohon kuului myos telojen
identifiointi eli yksil6inti. Kortistosta pitaisi mydskin asiaan perehtyméattéméan
henkilon 10yta4 tarvittavat tiedot telojen sijainnista ja kunnosta. Yksil6idyn telan
tiedoista 16ytyy telan tekniset tiedot, missé tela on talla hetkelld, mitd sille on tehty ja
koska. Tydssa oli myodskin tarkoitus ohjeistaa kortiston kéyttod ja tietojen lisaédmisté
tarvittaessa.

Liséksi tehtiin kayttdohjeet nimikkeen luomiselle, kiertdvan laitteen luomiseen ja
korjauttamiseen.
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Abstract

In the paper making process has the quantity and difference of machines increased the
amount of rolls. Because of the increased amount, it is impossible to remember all the
turnings roll on a lathe, covering them and all the other maintenance needed.
Especially if there is no individualizing.

In this work it is tried to create to already existed Maximo- data base a file, which
controls the movements of individualized rolls. A part of work is also doing the
identity of rolls. In the file should everybody find the information of the place and
state of rolls. In the file of individualized roll it could be found the technical
information, the place of the roll and the time and type of maintenance what has been
made to the roll. In this work there are also instructions of using this file and putting
there new information if needed.

There are also instructions to make new titles, to create rotating equipment and to fix
it.
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Sanasto

- Kaavari on ter, joka kaapii telan pinnasta ylimééaraista ainetta pois; kaavarin materiaalina
voi olla metalli, muovi tai komposiitti riippuen kaavattavan telan materiaalista.

- Bulkki eli koheus on paperin painon ja koon valinen suhde eli neliépaino.

- Yankee-sylinteri on paperikoneen kuivatusosan sylinteri, jonka pinnalla paperiradasta
haihdutetaan vettd, sylinteri lammitetddn johtamalla sen sisdédn kuumaa hoyrya.

- Perforointi on tissuepapereissa paperiarkkien vélinen katkos eli repdisyraja, joka tehdaan
ennen logille rullausta.

- Logi on valmiiksi rullattu radan levyinen rulla, joka katkotaan sahaamalla halutun
pituisiksi rulliksi.

- Flexopainatuksessa kaytettava varilaitteisto on rakenteeltaan yksinkertainen. Laitteisto
koostuu vérikaukalosta, nostotelasta, rasteritelasta (anilox), kaavarista ja painolevytelasta.
Usein nostotelakin jaa pois, ja positiivinen tai negatiivinen raakeli korvaa sen rasteritelan
ottaessa varin suoraan kaukalosta. Varin annostelu tapahtuu Anilox-telan avulla. Tela
muistuttaa toiminnallisesti syvépainosylinterid, koska sen pinta muodostuu pienista,
sadannollisista varikennoista, johon painovari kaukalosta tarttuu. Varimaaraa saédelldéan
kaavaroimalla ylim&é&radinen vari pois.

- Kalanteri on paperikonelinjan osa, jossa muokataan paperin paksuutta, karheutta ja
kiiltoa. Naihin suureisiin vaikutetaan nippikuormituksen, lampétilan ja kosteuden avulla.

- Nippi on telapuristimen puristuspaine.

- Nimike tarkoittaa uutta varaosaa tai laitetta, joka on varastossa kéytettavaksi korvaavana
osana vian ilmaantuessa.

- Kiertava laite tarkoittaa uutta tai kunnostettua varaosaa tai laitetta, joka on varastossa
kaytettavaksi korvaavana osana vian ilmaantuessa ja vanha laite kunnostetaan jos
mahdollista.

- Kéayttdpuoli on paperi- tai jalostekoneessa se puoli koneesta jossa on telojen
pyoritykseen kéytettdvat moottorit ja muut vahemman séétoa vaativat kohteet.

- Hoitopuoli on paperi- tai jalostekoneessa se puoli koneesta jossa tuotannon henkil6sto
toimii.
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1 Johdanto

ABB (Asea Brown Boveri Ltd) on johtava sdahkdvoima- ja
automaatioteknologiayhtymd, jonka tuotteet, jarjestelmat ja palvelut parantavat
teollisuus- ja energiayhtidasiakkaiden kilpailukykya ymparistomyonteisesti. ABB:n
palveluksessa on 104 000 henkil6a noin 100 maassa.

ABB tarjoaa sahko- ja automaatiokunnossapidon lisaksi monipuolista
erikoisosaamista ja palveluja my6s mekaanisen kunnossapidon alueella. ABB:n
Full Service —kunnossapitoratkaisussa tavoitteena on koko tuotantolaitoksen
toimivuus ja tuottavuus. Kunnossapitoa ei nahda pelkastaan korjaus- ja
huoltotoimenpiteind, vaan valineend, jolla voidaan parantaa laitteiden suoritus- ja
laaduntuottokykya tai koko prosessin tuottavuutta.

Sopimuksen laajuus ja sisélté maaritelldén asiakastarpeiden mukaan.
Laajimmillaan sopimus kattaa koko laitoksen kunnossapidon, tuotantotehokkuuden
mittaamisen ja kehittdmisen seké tuotantohenkildstdn koulutuksen.

Taman tyon tarkoituksena on luoda telakortisto seka kayttdohjeet ABB:n
kunnossapidon ja tuotantopuolen kayttoon seka yksiloida telat omiksi yksiloikseen.
Kortisto tehdddn olemassaolevaan Maximo-tietojarjestelmaan, josta l0ytyvat
olemassaolevat varaosat ja laitteet. Tyon aloittamisen jalkeen sité laajennettiin
koskemaan myds kayttoohjeiden tekoa nimikkeen luomiseen, Kiertavan laitteen
luomiseen ja korjauttamiseen.

Telakortisto on ollut olemassa ennenkin, mutta paperisena korttiversiona, jota on
kayttanyt yksi henkild. Tyon pitéisi mahdollistaa kaikkien kéayttdoikeuksien
haltijoiden paé&sy ja kaytto telojen tietoihin. Tallgin pystytadn paremmin
suunnittelemaan telojen huoltoja, sijoitusta sek& mahdollisia muutostarpeita.
Sahkaisen kortiston myo6té poistuvat myos mahdolliset muistinvaraisuudesta
johtuvat ongelmat.

Tulevaisuus tulee nayttdmaan, kuinka hyvin kortiston kéytto etenee. Jos sité ei
kaytetd ja paivitetd, sen teko on turhaa.
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2 Hygieniatuotteet

Hygieniatuotteilla tarkoitetaan tassa paperista tehtyja toilettipaperirullia,
talouspaperirullia seka lautasliinoja.

2.1 Paperiraaka-aine

Hygieniatuotteiden paperi valmistetaan erikoistuneilla paperikoneilla
kuitumassasta, jonka sisaltod vaihtelee sen mukaan, minkalaista lopputuotetta
halutaan. Tuotteissa kédytetddn paljon kerdyskuitua, mutta on lopputuotteita, jotka
vaativat taysin neitseellistd massaa. Paperille on tyypillist4, ettd se on krepattu:
paperin valmistuksen yhteydessé paperirata irrotetaan kuivaussylinterista (yankee-
sylinteri kuvassa 2.1 keskelld) kaavarilla. Paperiin syntyy poikkisuuntaisia poimuja,
jolloin paperi lyhenee 10 — 30 %. Kreppaus antaa paperille lisdbulkkia, pehmeytta
ja venymiskykya. /1,5.201/

Kuva 2.1 Metso Paperin pehmopaperikone

Kreppipaperi on yhteinen nimitys krepatuille papereille, joista pehmeité lajeja
valmistetaan erilaisiin taloustarkoituksiin ja sairaalakéyttéon.
Kuivakreppausmenetelméalla valmistettuja ohuita kreppipaperilajeja sanotaan
pehmopapereiksi (tissue-paperi).

Kreppipapereihin ei lueta esim. mikrokrepattuja sakkipapereita. Toisaalta uudella
tekniikalla valmistetaan l&hes kreppaamattomia kreppipapereita.

Kreppipaperille asetettava vaatimus on jalostettavuus nopeakéyntisella
jalostuskoneella. Lujuudella on tietynlainen merkitys jalostettavuuteen, valmiissa
Kreppituotteessa voi korkea lujuus sitd vastoin toisinaan olla haitta.

Raaka-aineena kaytetaan eniten sulfaattimassoja, seka valkaistua etta
valkaisematonta kuusisulfaattia. Paperilajin mukaan joukossa kdytetdan hioketta,
uusiomassaa tai myds sulfaattimassoja./3,s.5/
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Lopputuotteet ovat kulutustuotteita, joten kuluttajien toivomukset ja vaatimukset
pitéé ottaa huomioon paperia valmistettaessa. Tarkeimmat vaatimukset ovat
talouspapereilla

- nopea veden absorptio

- suuri veden imukapasiteetti

- hyva markélujuus
ja toilettipapereilla

- pehmeys, joka on vaikeasti mitattava suuruus

- veteen hajoavaisuus.
Hygieniatuotteiden valmistuksen kannalta paperilla pitéa olla hyvia
lujuusominaisuuksia, ja hyvan painatustuloksen saavuttamiseksi ovat pélyttémyys
ja radan reiattémyys téarkeitd ominaisuuksia./1,s.202/

2.2 Toiletti- jatalouspaperien valmistus /1,s.202,203/

Toiletti- ja talouspaperit valmistetaan samoilla tuotantokoneilla kuin muut paperit,
vaikka paperin ominaisuudet ovat jonkin verran erilaiset. Tuotanto voidaan jakaa
seuraavasti:

- aukirullaus

- painatus

- kohokuviointi

- performointi ja rullaus pieniin rulliin

- rullien katkaisu kayttorulliksi

- pakkaus.
LAVAUKSEEN
T T
SAKITYS- SAKITYS-
KONE KONE
;
PAKKAUS- PAKKAUS- PAKKAUS-
KONE KONE KONE
= £ G
| |
D
-

LOPPU- LOPPU-
LIIMAUS LIIMAUS

Kuva 2.2 Tissue-rullien tuotantokaavio Georgia Pacific Nokia/1,s.202/
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2.2.1 Aukirullaus

Tuotanto l&htee liikkeelle suuresta paperirullasta, jossa on paperia yhdessa,
kahdessa tai kolmessa kerroksessa. Rullan leveys on 1,6 - 3 m ja ymparysmitta
1,5- 2,5 m. On olemassa myds jalostuskoneita, jotka l&htevat liikkeelle kolmesta
erillisesta rullasta. Paperikerrokset ovat verrattain ohuita. Jos tehdaan
kolmikerroksisia tuotteita, ovat kerroksien paksuudet noin 16 g/m2,
kaksikerrostuotteissa 17 - 20 g/m? ja yksikerrostuotteissa 24 - 26 g/m2.
Aukirullauksessa on hyvin térkedd, ettd paperiratojen jannitykset ovat oikein
sdddetyt, kun on kysymys néin ohuista papereista.

2.2.2 Painatus

Painatus tapahtuu fleksoperiaatteella, yleensa yhdella tai kahdella varilla. Varit
ovat vesiliukoisia ja elintarvikekelpoisia. Tekniikka on perinteinen, ja siina
kaytetadan perinteisia aniloxiteloja ja fleksoyksikoita, joissa on eritasoisia
kaavarimenetelmia. Markkinoilla on myds keskussylinteriperiaatteella toimivia ns.
off-line-nelivaripainoyksikoitd, joilla saadaan aikaan hyvin korkealuokkaista
painatusta.

2.2.3 Kohokuviointi

Kohokuviointi eli ns. embossaus suoritetaan joko eri kerroksille erikseen tai
kaikille kerroksille yhdessa. Paperiradat ajetaan kahden telan valiin, joista toisessa,
metallitelassa, on kohokuviointi, ja toinen on kumipéallysteinen. Jos eri kerrokset
kohokuvioidaan erikseen, liimataan kerrokset yhteen embossauksen jalkeen.
Talldin saadaan aikaan bulkkinen, tukeva ja imukykyinen tuote.

2.2.4 Rullaus ja perforointi

Kohokuvioinnin jélkeen rata rullataan lopullisen tuotteen paksuisiin rulliin. Rullan
leveys on sama kuin radan leveys. Samalla rulliin tehd&d&n myds perforointi. On
olemassa kaksi menetelmé&a rullien tekoon: akselirullaaja ja pintarullaaja.

Akselirullaaja
Akselirullaajassa on keskussylinteri ja rakenne, jossa on rullausakselit. Akseleille
syotetdan kierrehylsy, joka valmistetaan paikalla, ja johon paperi rullataan. Kun
oikea madara paperia on rullattu, siirtyy rullaus seuraavalle akselille. Valmis rulla eli
logi tyonnetddn ulos koneesta, ja vapautuvalle akselille sydtetddn uusi hylsy.
Akselirullaajan nopeus on parhaimmillaan noin 600 m/min eli se pystyy tekeméan
n. 25 vaihtoa/min. On olemassa koneita, jotka pystyvat rullaamaan paperia ilman
hylsyé, jolloin saadaan enemmaén paperia logia kohden ja sééstytaan kierrehylsyn
teolta.

Pintarullaaja
Pintarullaajassa paperi rullataan hylsyn ympari kahden telan valissa eli nopeutta
ohjataan nailla teloilla. Talla menetelmélla pystytddn ajamaan hiukan nopeammin,
jolloin huippunopeus on noin 850 m/min eli 35 vaihtoa/min.
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2.2.5 Katkaisu rulliksi

Ennen katkaisua liimataan login paperin "h&nta” kiinni. Yleens& valmistuksen t&ssé
vaiheessa kéytetddn logien varastohissid, jolla voidaan tasata valmistusta, eli jos
valmistuksen loppupééhan tulee pysahdyksia, ei alkupaata tarvitse pysayttaa. Logit
katkaistaan sirkkelisahalla sopiviksi kayttorulliksi.

3 TELAT e/

3.1 Erilaisiateloja

Tela on paperikoneessa pyoriva sylinterimdinen komponentti, jolla on erilaisia
kayttotarkoituksia telan rakenteen mukaisesti. Seuraavassa esitell&an joitakin

telatyyppeja:

johtotela

imutela
taipumakompensoitutela
keskitela.

3.1.1 Johtotela

Johtotela on rakenteeltaan yksinkertaisin paperikoneen tela. Johtotelan
tarkoituksena on nimensa mukaisesti kannatella tai johtaa paperia, jolloin siihen ei
muodostu suuria ulkoisia kuormituksia. Johtotela on yleisnimitys, yleensa
kaytetdankin asennuspaikasta johtuvaa nimitysta kuten palautustela, kiristystela,
paperitela jne.

Johtotelan rakenne on useimmiten kuvan 3.1. mukainen. Tela koostuu
lieriomaisesté vaipasta, paadyista ja paatyihin kiinnitetyista akselitapeista. Telojen
paatyrakenne vaihtelee eri valmistajien mukaan.

Kuva 3.1 Johtotela
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Yksinkertaisin tela, jolla pyritdan levittdmaan kudosta, on Kierretela. Telan
kumipintaan on vulkanoitu kierre. Koska kierteen harjalla on suurempi halkaisija
kuin rungolla, harjan nopeus on suurempi kuin varsinaisen telapinnan nopeus, jota
nopeutta kudos kulkee. Kun kudoksen ja kierteen nopeus on eri, auraa kierre
kudosta, joka tésta syysta levida. Levitysvaikutus on kuitenkin vahainen mm. siksi,
ettd kierteen nopeusero vaikuttaa vain hyvin lyhyella matkalla kudoksen juuri
tullessa telalle ja kudos poimuttuu kierteen vaikutuksesta. Tama telatyyppi onkin
uusista koneista jatetty pois.

3.1.2 Imutela

Imu- ja muodostusteloille yhteisté on, ettd molempien telojen pddosan muodostaa
porattu vaippa. Imuteloissa on sisdanrakennettu imulaatikko, jolloin halutulle osalle
vaippaa voidaan kohdistaa imu.

ol L

s B [
|

I. kumitettu vaippa 7. imulaatikko

2. hoitopuolen piitykappale 8. pditekammio

3. kédyttdpuolen pdidtykappale 9. irrotettava vilikappale

4. kannatuspukki 10. kierukkavaihde

5. kdyttoakseli 11. imulaatikon jatkeen

6. imulaatikon putkimainen jatke paity

Kuva 3.2 Imutela, jossa imuyhde hoitopuolella

Ilman imua olevan muodostustelan rakenne on yksinkertainen ja pitkélti
samankaltainen kuin johtoteloissa, porattua vaippaa lukuunottamatta. Telassa on
sisadnrakennettu suihku, likaantumisen estdmiseksi. Normaalisti vaippa on tehty
haponkestavéasta levysta hitsaamalla tai kayttamalla jotain muuta
korroosiovasymisominaisuuksiltaan vaatimatonta materiaalia.

Imutelojen rakenne on asennuspaikasta riippumatta hyvin samanlainen. Telojen
tehtdvat voivat vaihdella suurestikin. Muodostustela on tarkoitettu poistamaan vettéa
radasta samoin kuin muutkin imutelat formerilla. Rainan siirtoon tarkoitetuille
imuteloille riittdd kyky pitaa rata kiinni kudoksessa. Puristinimutelalla, joka on
vaativin imutelakohde, on tehtavéna avustaa vedenpoistossa vaikuttamalla
uudelleen kastumiseen siirtdmalla vetta huovan sisaosiin. Tarkeimpana tehtavana
tassakin on radan ohjaaminen oikeaan suuntaan.

Imutelan rakenne on padpiirteissdan pysynyt samana huolimatta imuteloihin
liittyvista ongelmista, kuten huollon tarve, melu ja vaipan kestavyys.
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3.1.3 Taipumakompensoidut telat

Kalantereilla ja puristimella telojen taipuma estéé tasaisen nippipaineen
saavuttamisen, mikéali taipuman vaikutusta ei ole kompensoitu. Telat taipuvat telan
oman painon, muiden ulkoisten voimien- kuten huopavoimat ja imuvoimat- seka
ennen kaikkea nippikuorman vaikutuksesta.

Taipuman kompensointi tarkoittaa keinoja, joilla poistetaan taipuman aiheuttama
virhe. Liitteessa 1 on erilaisia taipuman kompensointitapoja. Ndma keinot jaetaan
aktiivisiin ja passiivisiin keinoihin. Sdadettavat eli aktiiviset keinot ovat
kaytdnndssa yleisempid. Passiivisia keinoja on kaytossa padasiassa vain
nippiteloissa, joissa yksinomaan on kaytdssa bombeeraus.

Bombeerauksella tarkoitetaan lieriomaisen vaipan koneistamista tavallisesti
hiomalla siten, ettd vaippa keskiosaltaan on halkaisijaltaan erisuuruinen kuin
paadyista. Yleisemmin keskiosan halkaisija on suurempi jolloin bombeeraus on
positiivinen.

Telaparia bombeerattaessa on kokonaisbombeerauksen tarve telojen taipumien
summa. Talléin ongelmaksi tulee, miten bombeeraustarve jaetaan telojen kesken.
Yleisin tapa on jakaa tarve telojen kesken niiden halkaisijoiden suhteessa, jolloin
telojen valille ei synny kehdnopeuseroja. Usein kuitenkin joudutaan huomioimaan
muitakin seikkoja kuten esim. telojen vaihtokelpoisuus, jolloin tasta sddnndsta
poiketaan ilman suurempaa haittaa.

Taipumakompensoitujen telojen mitoituksen ensimmainen lahtokohta on akselin
mitoitus. Akselin mitoitetaan kestdmé&én siihen kohdistuvaa staattista kuormitusta,
joka on suurempi kuin koko telan nimellisviivakuorma. Tamé johtuu siitd, etté
sisaisen kuormituksen avulla vaippa taivutetaan vastatelan muotoon. Nain ollen
periaatteessa tk-telaa ei voida mitoittaa kunnolla tuntematta vastatelan
ominaisuuksia ja kayttokohdetta.

Vaippaa on helpompi taivuttaa pienemmalla halkaisijalla. N&in ollen vaipan
mitoituksella pyritdédn mahdollisimman pieneen halkaisijaan. Minimi siséreian
halkaisija riippuu akselin paksuudesta, sen taipumasta ja itsekuormittavalla telalla
vield vaipan liikkeesta.

3.1.4 Keskitela

Keskitela on ensimmaéinen tela, jota mérké paperiraina suoraan koskettaa. Aiemmin
keskiteloina kéytettiin paasaantoisesti kivitelaa. Nimitys keskitela tulee sen
sijoituksesta tavallisimmilla puristinosilla toisen ja kolmannen nipin valiin. Jos
puristinosalla on erillinen puristin, vaaditaan telalta vaihtokelpoisuutta tahén
paikkaan. Kuvassa 3.3 tyypillinen kivinen keskitela.
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Kuva 3.3 Kivinen keskitela, jossa on terdsakselilla tehty esijannitys

Keskitelan tarkein ominaisuus on sen pinta. Pinnalta vaaditaan sopivaa marén
paperin tarttumista. Itse asiassa tartuntavaatimukset ovat paradoksaaliset. Ennen
nippié paperin tulisi tarttua telaan mahdollisimman hyvin, ja nipin jalkeen sen tulisi
irrota mahdollisimman helposti. Lisaksi vaaditaan likaantumattomuutta, helppoa
kaavarointia, hyvéa kulutuksen kestoa ja ominaisuuksien muuttumattomuutta.

4 KUNNOSSAPIDON SEURANTAJARJESTELMAT YLEENSA

Teollisuuden kunnossapidossa tietojéarjestelmilld on tarkeé osuus tietojen
hallinnassa. Jos joudutaan toimimaan ilman omaan ty6hon liittyvéaé ohjelmistoa
seka tietojen saantia, hidastaa ja vaikeuttaa se tyontekoa, ennakkosuunnittelua ja
tyovoiman kayttoa.

Tietojarjestelmien kehitys on tuonut monia uusia yhteysmahdollisuuksia
ennakkosuunnitteluun kunnossapidossa ja mahdollistanut palveluiden laaja-
alaisemman kayton. Reaaliaikaisen yhteyden kautta voidaan seurata ja ohjata
toimintaa olematta silti paikan paalla. Oman kunnossapidon lisaksi myos
yhteistyokumppanit voivat luoda ja kdyttad aineistoa.

Kun luodaan yhteyksié ulkoisiin toimittajiin tietoverkon kautta, tulevat ne osaksi
toimivaa tietojarjestelméaé ja yksinkertaistavat toimintaa. Kun kaikilla on paasy
yhteisiin tietoihin, asioiden kasittely nopeutuu ja yksinkertaistuu.

Kunnossapidon kdytannén tyén tuntemus on lisdantynyt ohjelmistotaloissa, miké
nékyy tuotteiden ominaisuuksien, toimintojen ja kayttoliittymien kehityksessa.
Ohjelmistojen valisiin liittymiin tehdyt vakiorajapinnat ja selaimen vakiintuminen
osaksi kokonaistoimintaa ovat merkittavimpié viimeaikaisia muutoksia.
Ohjelmistokehityksessa néyttdé olevan menossa vakioproseduurien kausi. Taméa
kay selkeasti ilmi vertaamalla ohjelmistojen ominaisuuksia aikaisempien vuosien
versioihin.

Jotta kayttoon I0ytyisi kullekin paras mahdollinen tyodkalu, on tarpeellista vertailla
ohjelmistoja ja ndiden ominaisuuksia keskenaan. Esimerkiksi Kunnossapitoyhdistys
ry:1ta 16ytyy tietoa erilaisista markkinoilla olevista ohjelmistoista /10/.
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5 TELAKORTISTON JA SEURANTAJARJESTELMAN
LUOMINEN /7,8,9/

Tyo aloitettiin olemassaolevien telojen inventaariolla ja yksiléinnilla, telojen tiedot
koottiin excel-tiedostoon (Liite 2).Yksilointi tehtiin meistaamalla telan kayttopaan
vaippaan identifiointinumero (kuva 5.1), joka muodostuu piirustusnumerosta ja
kolmimerkkisesté jarjestysnumerosta. Jarjestysnumeron ensimmaisesta numerosta
selviad paikka jalostekoneessa ja kaksi viimeisté ilmaisee yksilon.

1-41658 20
piir.nro‘/

paikka nro telan jarj. nro

Paikkanumeroiden selvennys:

1 = aukirullaus

2 = liimayksikkd
3 = painoyksikko
4 = rullausyksikkd

Kuva 5.1 Telanpaaty

Kaikkiin teloihin ei voitu viela tehdd merkkausta, koska osa teloista on koneessa
paikoillaan. Niihin merkkaus tulee tehtavaksi vaihdon yhteydessa.
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Laatikossa on maalattuna telan piirustusnumero, jolla selvidé, mika tela on sisélla.
Telalaatikkoon lisatdédn tasku (kuva 5.2), jossa on kyseisen telayksilon tiedot, mika
helpottaa varastoinnissa telan 16ytymista ja yksilon tunnistamista laatikkoa
avaamatta.

Kuva 5.2 Telalaatikko

5.1 Telakortiston luominen

Seuraavaksi edessa oli telakortiston luominen olemassaolevaan Maximo-
tietojarjestelmaan. Jokainen tela pitaa lisdtd omana yksilénaan, misté on tydohje
”Nimikkeen luonti” liitteena 3. Sen jalkeen telasta tehdaan ns. ”Kiertava laite”
tietojarjestelmaén. Kiertdvan laitteen tygohje liitteena 4.

Tarkoitus on, ettd naita tyoohjeita kéytetdén tulevaisuudessa, minka takia tytohjeet
kuvineen omina liitteinaan.
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5.2 Telaseurantakortti

Telaseurantakortti voidaan tehdd samalla excel-tiedostoksi kun luodaan telasta
nimike. Kortista selviaa telanhistoria: mita ja koska on tehty. Esimerkkikortti
kuvassa 5.3. Korteista on ilmeisesti olemassa paperiversiot joillekin teloille, mutta
kyseisten tietojen kaytto ja tadydentaminen on ollut vajavaista.

i liite3 telanseurantakortti - Microsoft Word g@g|

Tiedosto Muokkaa Maykd Lisid Muotole Tydkalut Tauukko Idwna Ofe

Dﬁﬂ G E Y B %D@Eﬂm@ | Wormaali - Times Mew Roman - 12 - B I U SEE=EE {Ziz ¢ VJ-A- bt
§‘|-1‘\‘2-\‘3-\‘4'!'5‘!‘5-\‘T‘I-S-\-Q‘l-m-\‘11‘l-12‘\‘13‘!-14-\‘15-!-15-‘l‘17-\‘1B‘\‘l‘i-\-20‘!-21-\‘22‘l-23-\‘24‘|-25-\‘26-l-27‘I‘ZB‘I-ZQ‘\‘EG-\-31‘!-32-Q‘T
”m"m
TELASEURANTA
PE9 IMUTELA N:ol (terdsvaippa K1117) Seuraavana kumitukseen ] kUM $=<11mm
Eokonaispaine 20000g Kumitettn: 1.0%.98 AR-TEHDAS
FPaino idman laakereita kg Kumilaahy: PRESSTEX P1 ,30P&T PUNAINEN, (4,0,
Furnro 15400 Tasapamotettu; 1700mimm  22,10,91 VALMET
Eoko 5743z 588 = 1028 Hiontaparametrit BOMBEERAUSHP D-5,0,277 PAASTA D-0.7

KP D-5,0,217 PAASTA D-0,7

PAP- mumero Koneeseen | Pois koneesta | Telshuolio Kuritus Hionta Positio Erikoshuomiol
401420 38,0254 VALMET D-20 210147
14,0554 01,0155
500430 VALMET D-1,06 @10139 5-13,0 SYLINTERI VAIHDETTU, joten
BOMBEERAUS on
27,0095 11,0495
09,0655 VALMET D053 @1011,5 &=11,7v
22,0995 06,02,56
? 08,02,96 ABB
60159 12,0296 VALMET D-07 @1010 5=11,0
11,11,96 07,0257
701117 07,0257 AEB (17500:0)
701367 24,0257 STOWE D07 91008, 5=10,0 (3200mk)
221257 27.0458 PKY
802343 40598 ABB-SERVICE _(Osalastna 37000k )
803211 1.09.98 AK-TEHDAS (JANIN tilaus )
804444 230998 AK.TEHDAS D-07mm, & 10345mm_, 8=33,25mm
11.02.1595 350659 PLS
4500051746 30.0659 ABB-Service (76599mk) H(#2000mk)
4500082173 191199 Stowe  D-0.Fmm,@ 1033,0mmn , 5=12,50mm
18.5.2000 9.11.2000
5604708740211 10.11.2000 ABB-Service (nax 4021 1)
4500161787 1512001 Stowe D-0Fimm @ 1031, 3mm S=21,6mm (3300mk)
B
o
|
EEEEK | »
Pird ~ 3 Aukomaattisst muedat - N N ] O 4l d-F-A-=S=EBH.

XPSEH0 B

S Kdynnistd G o€ > SOz F@{;“- -1z

Kuva 5.3 Telaseurantakortti

6 TYON ARVIOINTI

Tyon tuloksena tehtiin kayttoohjeet "Nimikkeen luonti” ja "Kiertdva laite”. Seka
luotiin telakortisto ja yksiloitiin osa teloista.

Kortiston hyodyllisyys edellyttad tietenkin, etté sita paivitetddn aina kun jotain
muutoksia tehdaan. Talldin poistuvat muistinvaraisuudesta johtuvat erehdykset ja
virhearviot. Kéyttdjien maara lisdantyy, kun tiedot ovat kaikkien saatavilla eivatka
ainoastaan yhden henkil6n tiedossa.

Kortisto mahdollistaa ennakkohuoltoon kuuluvien telojen sek& kuluvien osien
kuten laakereiden ja muiden kestoialtdan laskettavissa olevien komponenttien
vaihtoajankohdan tuotannon keskeytymattd, kun vaihdot ajoitetaan remontin
yhteyteen.
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Telan taipuman kompensointitapoja
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1. Tavallinen suora tglapa;i:-.- % - 6. Sasdettava vastamomenttitela

2. Mykevdity telapari © 7. Séddettavd mykevitaipumatela (T-tela)
3. Mykevataipumatela 8. Saddettivd mykevitaipumatela (T-tcla)
4. Mykevitaipumatela 9. Liukukengin kuormitettu tela (NIPCO)

5. Msetoiminen vastamomenttitela 10. Uivatela (Kisters)
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vaipan
piirno2 pituus | halkaisia pituus P.C.M.C. Sopivuus

M5230/L49

Terastela 422480-001

Kumitela 1-41658 211455 | 344,96 1675 422482-001 L49/64/65/68/75

Levitystela |X2-41654 2386 330,7 1676,4 |492161-511 L49/64/65/75

Nostotela 2-41657 224155 | 203,41 1725,2 |492161-392 L49/64/65/75

Siirtotela 422479-001

Yhdistajatela | 2-41656 211455 | 273,05 1701,78 [492161-773 L49/64/65/75

M5275/L 64

Terastela square

Kumitela 1-41658 211455 | 344,96 1675 422482-001 L49/64/65/68/75

Levitystela |X2-41654 2386 330,7 1676,4 |492161-967 L49/64/65/75

Nostotela 2-41657 2241,55 | 203,41 1725,2 |492161-392 L49/64/65/75

Nostotela 1-28040 L64/65

Siirtotela 422479-001

Yhdistgjatela | 2-41656 211455 | 273,05 1701,78 [492161-773 L49/64/65/75

M5254/L.65

Terastela 422480-001/abe

Kumitela 1-41658 211455 | 344,96 1675 422482-001 L49/64/65/68/75

Levitystela |X2-41654 2386 330,7 1676,4 |492161-511 L49/64/65/75

Nostotela 2-41657 224155 | 203,41 1725,2 |492161-392 L49/64/65/75

Nostotela 1-28040 L64/65

Siirtotela 422479-001

Yhdistgjatela | 2-41656 2114,55 | 273,05 1701,78 [492161-773 L49/64/65/75

M5330/L75

Terastela 422480-001-0

Kumitela 1-41658 2114,55 | 344,96 1675 492298-045 L49/64/65/68/75

Levitystela | X2-41654 2386 330,7 1676,4 |492161-967 L49/64/65/75

Nostotela 2-60625 3310 330,2 2668 492161-392

Siirtotela 422479-001

Yhdistgjatela | 2-41656 211455 | 273,05 1701,78 |custom. prov. L49/64/65/75

4905N/L66

Kumitela 1-64630 3070 530 2700

Kumitela 1-63857

9228/L66

Levitystela |2-59703 3008 303 2700

M5424/67

Terastela 492374-214-0

Kumitela 1-59916 3126 495,3 2640 492374-211-0

Levitystela |1-59939 492374-213-0

Nostotela 1-60625 3310 330,2 2668 429710-002

Siirtotela 1-60626 3445 304,8 2668 429711-503

Yhdistgjatela | 2-59044 3108 355,6 2640 492374-212-0
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M5338/L68

Terastela ABE

Kumitela 1-41658 2114,55 | 344,96 1675 492374-116-1 |L49/64/65/68/75

Levitystela |1-45095 2384,33 | 330,3 1674,4 |492374-037-1

Nostotela 2-45093 2260 228.,6 1727,2 492374-067-1

Siirtotela 2-45094 2395,5 203,2 1727,2 492374-075-1

Yhdistajatela | 2-58197 2115,24 | 273,05 1701,8 492350-144-1

M5452/L62

Terastela custom. prov.
492420-566-0-

Kumitela 1-66046 3126 495,3 2640 M
690807-314-0-

Levitystela |1-65098 3805,7 368.,5 2575,7 M
690807-311-0-

Gravure roll M
492420-567-0-

Yhdistajatela | 2-65200 3108 335,6 2640 M

Yhdistajatela | 2-59044 3108 335,6 2640

69024/L61

Kumitela 1-64047 4005,3 | 552,91 2781,3

M5351/L61

Kumitela 1-68273 4238 502 3086
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3_ Mimikkeet

Tiedosto  Muokkaa Mapta Toimenpiteet Lizas

éb DEZ &0 s2R «» @ 2D
I

NI 105 TELS 2-4 Mimi  [LIMANMOSTOTELS 2-41657 (L49/LE4/LES/L75) Al Materiaalivhma [S37 Al
Tovppi Erakasithely m

Turvaluokka I—
“aara Iﬁ

Kiertawa? F lkopuolinen? |E_ Poistomenettely |E_ Lizaa waraozana’? |E_ Tarkastus vastaanotettaesza? |E_

_

‘ | Uusi | Etsi | Dhie | Piiivits saldo | AstAlus [GRF] (M=01)

Lizakurvaus

Ozan pirustusnro

Yarazto | 1| JE1
Oletuzhylly I— Waraztoluokka Im Mykyinen zaldao I—I:IEIEI
Standardihinta IW F.ezkihinta IW Wiimeinen ostohinta IW
Siirtapymn Iﬁ Warastoli | Ostotii |
Y aihtoehtonimikkest
Mirniik. e Kireaus =

- Luodaan nimike joka vastaa telan tietoja. Tarkedtd muistaa laittaa NIMIKE kiertavaksi
ennen kuin tallentaa.

| SELta | RBE (3 of
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3_ Mimikkeet

Sirry  Azetukzet Ohje

B+ |
» 3 TR

DEI&?|%Q|J%!E

‘ | Uusi | Etsi | Dhie | Piiivits saldo | AstAlus [GRF] (M=01)

Nimikkeet|"-.-"ara$t|:||Tilaustied0t|Tapahtumat|Kiertéivéi Iaite|Mi$séi ke aytetaan [ A= Linkitetot dukumentit|
Mimike [JNERAVRRN |LIMAMNOSTOTELS 2-41657 (L49/L64/LER/L75) [E1
Mali [KOMETELS E1
F.omponentit
Luokitus  [KOME Al Kone 2
Alaluokka [KOMETELS =] |Tela |
Suure Fvaus Tyvppi Arva Mittapksikko | &)
IFET Bombeeraus ALM i |
0300 K.okonaizpituus AL 2241 .55 T
0359 Yaipan pituus AaLM 17252 i
1330 Laakerival ALM mim
0917 Mimellizhalk aizsija ALM 203,41 i
0329 Paallysteen paksuus ALM T
0328 Paalipsteen kovuus AaLM
0330 Paallysteen materaal ALM
Anuchielmat 0345 Tasapainoluoklka ALM
0404 Faino ALM kg
=i
- Teknisiin tietoihin telan kaikki tiedot

| SELta | RBE (3 of
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KIERTAVAN LAITTEEN KAYTTOOHJE:

Kiertava laitteen pitaa olla auki seka laitteena ettd nimikkeena varastossa.

Kiertdvan laitteen perustaminen:

Uusi kiertava laite avataan ensiksi nimikkeena varastoon, jossa se voidaan maaritella
laitteena kiertavaksi.

Kiertava nimike perustetaan varastoon aivan samoin kuin muutkin nimikkeet, mutta
kenttddn “Kiertdva?” annetaan “K”, ja mitddn saldoa ei saa antaa tassa yhteydessa
(saldot yllapidetaan “laitteen puolella”):

ES Nimikkeet
Tiedosto  Muokkaa MEptd  Toimenpiteet Lisdd Simy  Asetuk: Ohie
LEHZ St malr o2 W 8] w | w | wow \

Muodulit

Ly

Tydtilaukset

N\m\kkeel| Varasto| Tiaustiedot | Taphhtumat | Kientdva laite | Mise kaytetin | Tekniset iedat | Linkitetyt dofumenti |

OIKOSULKUMOOTTORI = | Mater.rphmg [MOOTTORI ==

Tywppi [HxUR 205 TESTI x4 Erskasittsly [EIERE,
Lisakuvaus [ Turvaluokka
Dsan pirustusnio Vaara

Kiendvi? [ Ukopuolinen? £ Poistomenettely [ LisHd varaosana?[E Tarkashus vastaahotettaessa?[E

Nimike [{EE=E

Ennakko.

Warastotiedot

Varasto [TESTT = [Testivarasta v ™|
Dletushylly [24T102 Varastoluokka [V Hykyinen salda 00
Standardhinta 00E Keskininta 000g Vimeinen ostohinta 000§
Tiltiedat
“arastotili Dstotili

Waihtoehtonimilkeet

Nimike Kuvaus iI

& ]

Henkilit

ﬁ

Kalenterit

=l

Resurssit

Servellksst
SEL&S 5 Tietus lisatty tistokantaan. REC (T

#istant| o Exploring - Us...| ) Workspace at.| & Ciis Program .| glaMaxinD -4, . | [l Laitest - WA... |[SE] Nimikkeet | || Ostotiakset -. | B Mizrosoft war. | [ S5®@ 3% 1500

Sen jalkeen voidaan laite avata kiertavaksi laitteeksi laitenayttssa:
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Laite joko avataan tdssa vaiheessa tai se on ollut jo ennestaankin olemassa.

Laitteelle annetaan nimikkeeksi sen varastossa auki oleva nimike (samalla

Laitteella on oltava mydskiry sarjanumero yksildimé&sga, ettd kyse on juuri tasta
laitteesta, koska varastonimikkeglla voi olla saldopa useampiakin laitteita.

Tassa vaiheessa, kun juuri tama kiertava laite/on kiinni kohteessaan (kayttssa) on
silla nakyvissa mihin se Kuuluy “Kuuluu™-keptassa (missa se on nyt kiinni) ja
toimintopaikka
Laitteen olinpalkka nakyy siis/'tassa ruudussa, varastosta sen olinpaikkaa ei nay
(Varastossa ngkyvat vain varastossaOlevat kiertavat laitteet, jolloin siell& on saldoa;
toisaalta laittegsta katsottuna nakyy mydskin, jos kiertava laite on varastossa, silloin
nakyy toimintopaikkana vayasto jd sen vieressa on hyllyosoite, jossa laite sijaitsee).

Tiedosto Muokkaa Wats Iomenpitgst Lissd Gy Asetukset /O

DEH 3G 1]« @ DB WERE| wi | s | vwasis

.
Laite | ‘arasat| EH:{/ Patvehusbpimukset | tpffhpitect | Tumalisuus | bitert | et | Tekriset tecot | Linktetyt dokumentt |
Laite [T OASUYKUMOOTTORI I
Kuduu [1p23 =] fuietin] =]
Taimintopaikka [Koond osasto = |
Mimike [ ] [OIKGEULKOMOOTTOR J |
Toimittaja [0 =] [FBEMOTORS 07 |
Valistaja [30800 =] [A5P MOTOAS OV I
Merkki | / Tywppi [
Ksitiskohdat Hankintatiedot
Asennuspaiva
Kalenteri Tarkepska
. * Takuupdiva
nventointino
Wikaluokka [ =] r
Sarjamro [20001205 Herkinavod
Asiskas
Muu tunnus S
Hankinta | | LD
Kagnnissa? [
" Kustannuksst iy Paivays [01.122000 1512 |
i toitt
eeris [ udetcitu 000€ Seiskkiakasht [T
Yuoden alusta 00 Varasto 000E
= Asickkaan laite hmitisly Huutletiy
Henlkilat Laiteet-sovellus versio 17.9.1999 Paayhma | = | MuuttanutEEHFEMA
fﬁ Alaghmi [ = Pem  [01.12.2000 =]
Kalenterit
Sovelukset
SELAA. L Tietue lis3tty tietokantaan. AEC (T o

il Start| (3] Exploring - - | ) workspace at.| g Citris Progiam .| sglamesi0 - .. |[EEaitteet -+ [SE] Nimikkeet - .| 1<) Dtatilauksat -. | B Misosaftwior. | |9 S5 @@ 1538
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Kiertavan laitteen haku:

Jos joudut hakemaan jotain maarattya kiertavaa laitetta, laita tyhjaan laiteruutuun
etsimasi kiertavan laitteen nimikenumero Nimike-kenttaan ja paina maapallosta
Nayté valitut tietueet, niin [6ydat helpommin missa se talla hetkella on.

Jos halutaan ndhda mydskin korjaamo, jossa kiertava laite on mahdollisesti juuri
hakuhetkelld korjattavana, on korjaamon (ulkopuolinen yritys tai oma, samassa
MAXIMO-kannassa oleva korjaamo) oltava myéskin toimintopaikkana auki
MAXIMOssa.
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Kiertavan laitteen kayttopaikan muuttaminen:

Kiertavan laitteen kayttdpaikan muuttaminen toiseen kayttépaikkaan, varastoon tai
korjaamoon tehd&an aina vain laitendytdssa!

Ota ko. kiertava laite laitendyttéon ja sen jalkeen valitse pudotusvalikosta
“Toimenpiteet” - “Siirrd/muuta laitetta...”

Muutot toiseen kohteeseen muutetaan “Ylatietue’-kentdssa vaihtamalla siihen uusi
kohde, johon kiertava laite asennetaan.

Jos kiertava laite vieddan varastoon tai korjaaxnoon, muutetaan osoitetta
“Toimintopaikka™-kentassa antamalla siihen vargston tai korjaamon toimintopaikan
tunnus.

Simasmuuta laite

Laite Firaus T airniriko- Hully latigtue | Tarkeyslka| < | 0k I
paikka

1298 OIEOSULEUMOOTTORI 051 A 1019 Peruuta |

e |

s o

 Suodatus
Laite |‘| 292 I Taimintopaikka |DS‘| I Paivita |

[~ Mayta vain platazon laittest

[~ Paivita tyioin tarkeyslka avoirnizsa otilauksissa

Varastossa oleva (ostettu esim. uusi laite) kiertava laite otetaan varastosta
kohteeseen “Nimikkeet” ruudulla pudotusvalikosta “Toimenpiteet” > “Ota nykyinen
nimike...”.

Anna varastosta otettavan laitteen tunnus ja laite, johon kiertava laite kiinnitetaan.

Ota nykyinen nimike

— Otto oK I
Maara iy} Tyatlaus | ‘rkaikkikustannus | 386.83 mk
Kiertawva laite [1306 Laite I I Rivikustannug | 386.83 mk ﬂl

Ot t_l,J_l,Jppill:lTTD =]  Toimintopakka |084 =] Ulkoa tulewa? IE_ Ohie
—Warasto
W arasto I TEST1 'l Hylly [4A01 07 - Evd [ |
 Tiedot
Syﬁttén_'.JIISEHF'EMﬂ Syatetty pym |4.1 220001222 I
Debet-lilil I Kredit-til I I
Muistio |

Tyotilaukzen vaihel I Otto | I
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Uuden kiertavan laitteen ostaminen:
Uusi kiertava laite voidaan ostaa joko varastoon tai toimintopaikalle.

Varastoon osto tehd&an aivan kuten muutkin varastoon ostot, mutta vastaanotossa

on annettava laitteelle uusi laitetunnus (ennestéén kayttamaton) ja uuden laitteen
sarjanumero (jos se on laitteeSsa nakyvissa), jolloin “systeemi perustaa uuden
laitteen automaattisesti”. Laite sijaitsee kuitenkin varastossa, josta se on siirrettavissa
edella olevien ohjeidenmukaisesti kayttdpaikkaansa.

Syita laitteen tunnizteatiokaisele kietavalle nimikkeels,
Laitle/ Fuvaus Mimike Hinta hgirti Sarja- =
nra Peruuta |
E ;

-+ DILOSULKUMOOTTOR] 12634 38683 €

Autom. pumero

Laikkiin autom. nu

il

Ohie

Suoraan toimintopaikalle ostettaessa ostotilausrivi tehddan seuraavasti:

Anna nimike (laitteenhan pita4 olla varastonimikeena jo olemassa). Ala anna
varastoa.

Riwvi [irnil Fuvaus Varist}//ﬁéré Tilausz- kL. *k.zikko- Rivi- =
phzikko kustannus kustannuz
2:12634 QIKOSULKUMOOTTORI 1,00 kpl 1,00 2300,00 2300,0C
Anna kohde, johon kiertava laite tulee, jolloin toimintopaikkakin tulee automaattisesti.
Rivi Mirike Tyotlauz | Toimintopaikka ta-kiertavaa? Laite Debet-tili Fredit-tl ;l
>
2:12634 053 E 104 :

Kun kiertdva laite otetaan vastaan, kysyy systeemi myodskin tdssa laitetunnuksen ja
sarjanumeron kuten varastoon ostossakin.
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Mutta kiertava laite tuleekin vain toimintopaikkatasolle.

Laite | "-.-"arau:-satl EH:t / Palveluzopimulk. I Mittapisteetl Turvallizuus | |
Laite 1307 |OIKOSULKUMOOTTOR
Kuuluu | = |

Toimintopaikka [053 » = [Loppukasittely ozasto

Mimike |OIKOSULKUMOOTTOR
T aimittaja [ 20200 =l |~EE MOTORS O
Yalmistaja | =1

berkki |

Saadaksesi kiertavan laitteen kuitenkin juuri oikeaan paikkaan, pitéaa “osoitetta”
muuttaa pudotusvalikosta “Toimenpiteet” - “Siirrd/muuta laitetta...” antamalla
sarakkeeseen “Ylatietue” oikea laitteen paikka.

Kiertavan laitteen korjauttaminen:

Kun kiertava laite joudutaan korjauttamaan joko ulkopuolisella korjaajalla tai omassa
organisaatiossa, siirretdan laite edelld kuvatulla siirtotavalla laitendytdn “Siirrd/muuta
laitetta...”-toiminnolla joko ulkopuoliseen yritykseen, jonka pitaa olla auki myéskin
toimintopaikkana tai oman organisaation korjaamoon, jonka myds pitda olla auki
toimintopaikkana.

Kun laite tulee korjattuna takaisin, otetaan se jalleen laitenaytén “Siirrd/muuta
laitetta...”-toiminnolla joko varastoon odottamaan kayttéansa tai suoraan
kohteeseensa, jossa se on ollutkin toiminnassa.

Jos laite on lahetetty ulkopuoliselle korjaajalle korjattavaksi, tulee siita tietenkin lasku
ja taman takia on hyva tehda ostotilaus MAXIMOIla korjauksesta ko. yritykseen.
Mutta ostotilausta ei voi tehdé& ko. varastonimikkeelle, vaan se on tehtéva joko
materiaaliostona tai palveluostona (makuasia kummalla tekee, mutta palveluoston
vastaanotto on hieman monimutkaisempi) niin, etta nimiketta ei anneta ollenkaan,
jolloin ostotilausrivin teko aloitetaan kuvauskentasta ja sen lisaksi annetaan joko
MAXIMOn tybnumero, laite tai toimintopaikka.

Ostolasku kasitelladn kuten ennenkin samassa tapauksessa.

Jos laite korjataan omassa organisaatiossa, avataan sille MAXIMOssa oma ty0 ja
asia hoidetaan eteenpain niinkuin MAXIMOssa ty6t hoidetaan.
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