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Tama opinnaytety6 tehtiin hirsirakennuksia valmistavan Kontiotuote Oy:n saha-
laitoksen kunnossapidolle. Tydssa paéivitettiin  Kontiotuotteen kunnossapidon
kaytossa oleva kunnossapitojarjestelma ARROW Maint sahalaitokselle seka
luotiin ennakkohuoltosuunnitelma sahalaitoksen laitteistoille.

Tavoitteena opinnaytetydssa oli paivittda marraskuussa 2013 uusitun sahalai-
toksen laitteisto ARROW Maint -ohjelmaan nykyhetke& vastaavaan muotoon
seka lisata siihen kattavasti tietoja laitteista. Ennakkohuoltosuunnitelma luotiin
parantamaan laitteiden toimintavarmuutta ja estiméan tilanteita, joissa laitteille
tehtavat huollot paasisivat unohtumaan.

Tyolla on vaikutus sahalaitoksen kunnossapitotoimintaan, ja varsinkin ennakko-
huoltosuunnitelma tulee parantamaan sahalaitoksen laitteiden toimintavarmuut-
ta. Opinnaytetyon todellinen hyoty nahdaan kuitenkin vasta tulevaisuudessa,
kun pystytaan analysoimaan tyon vaikutusta sahalaitoksen toimintaan.

ARROW Maint -ohjelman paivitys ja ennakkohuoltosuunnitelman luominen to-
teutettiin  yhteistyolla kunnossapidon tydntekijoiden, kunnossapitopaallikon ja
sahan tyonjohtajan kanssa. ARROW Maint -ohjelman paivityksessa kaytettiin
apuna myads laitteiden tyodpiirustuksia ja valmistajan ohjekirjoja.

Tietojarjestelman paivitys sujui, ja ennakkohuoltosuunnitelmasta tuli tavoitteiden
mukainen, joten opinndytetyd oli onnistunut. Tulevaisuudessa on tarke&a, etta
molempien kehitys kuitenkin jatkuu ja niité pidetdan ajan tasalla.
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The study was made for the sawmill’'s maintenance of Kontiotuote Oy, log
house manufacturer. The maintenance program, called Arrow Maint and used
by the maintenance of Kontiotuote, was updated in the study and a preventive
maintenance plan was created for the sawmill’s facilities.

The aim of the study was to update the sawmill facilities to the ARROW Maint
program to the present form and to add comprehensively information about the
facilities to the program. The preventive maintenance plan was created to im-
prove operational reliability of the facilities and prevent situations when the
maintenance of the facilities is forgotten.

The study affects the sawmill's maintenance operations and especially the pre-
ventive maintenance plan will improve operational reliability of the sawmill's fa-
cilities. However, real benefit of the study will be seen only in the future when
the effect of the study can be analyzed

The update of the ARROW Maint program and creation of the preventive
maintenance plan were made in co-operation with the employees of the
maintenance, the maintenance manager and the foreman of the sawmill. Tech-
nical drawings and manufacturer's manuals of the facilities were also utilized
when the updating the of the ARROW Maint program.

The update of the information system went well and the preventive maintenance
plan reached the objectives whereupon the study was successful. In the future,
it is important that development will continue and updates will be made.

Key words: Information system of maintenance, maintenance, pre-
ventive maintenance plan.



SISALLYS

I (@ ] 1 7Y N I SRR 7
2 KONTIOTUOTE OY ..uitiiiiiiiieeeeiiiiiiiiieee e e e e e e e sttt ee e e e e e e s ssssssbaeeeeeaeeesssnnssnnnes 9
120 R IV (o] = g | (o J TR 10
2.2 SANAIAITOS ... 12
2.3 KONON NIrSI.cceeeecieeeeeeeeeeeee 14
3 SAHALAITOKSEN KUNNOSSAPITO ...coooiiiiiiiiiiieee e 16
3.1  SahateolliSUUS YIEISEST.....cccceiiiieiiiiiiee e 16
3.2 Kunnossapidon vaikutukset sahalaitoksen toimintaan......................... 17
3.3 Sahalaitoksen erityiSpiirteet ............ceiiiiieiiiiieee e 20
3.4 KunnossapitojarestelMa............oouuuiiiiieeeiieeeiee e e 22
3.5 Ennakkohuoltosuunnitelma..............coiieeeiiiiiiiiiiiieee e 23
4 ARROW MAINT - OHIELMAN PAIVITYS ..ot 26
4.1 Yleista ARROW Maint -ohjelmasta.........cccccccceeiiiiiieeiiiiiiiee e, 26
4.2 ARROW Maint -jarjestelman esittely..........ccccoeeeiiiiiiiiiiiiiiiiee e, 26
4.3 ARROW Maint Kontiotuotteella.............coovvveuiiniiiieeeeieeeciiieeee e 29
4.4 Laitehierarkia ............uuiiiiiiiii e 29
4.5 Laitehierarkian paiVIittAmMINEN ...........ccoooeiiiiiiiiiiii e 31
4.6 LaiteKOIIt ...coeeeiieiiieiieeeeee e 32
4.7 ARROW Maint -toimittajarekisteri ..........ccccccvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee 34
2 T I 1= To [0 o] = U RN 35
v e T (o1 1181 =10 11 1= o [ 36
5 ENNAKKOHUOLTOSUUNNITELMAN LAATIMINEN........cccocvvviieeeiiiiininnee 37
5.1 Kontiotuotteen tarpeet ja tavoitteet huoltosuunnitelmalle..................... 37
5.2  Ennakkohuoltosuunnitelman suunnittelu..............cccoeevvveiiiiiinieeeeneeeenns 38
5.3 Ennakkohuoltosuunnitelman toteutus ... 39
5.4 Ennakkohuoltosuunnitelma ARROW Maint -ohjelmaan....................... 42
5.5 TyonteKijOIden OPaStUS .......ccocuuiiiiiiiii e 43
B JOHTOPAATOKSET ..ottt e et e e s e e 44
A = © ] 1 11\ [ 1 46

8 LAHTEET ..ooiitiiiiiee ettt ettt ettt saeeetesre et e ene e, 48



ALKUSANAT

Tama opinnaytety6 on tehty hirsirakennuksia valmistavan Kontiotuote Oy:n Pu-
dasjarven tehtaalle. Opinnaytety6 on ollut mielenkiintoinen projekti. Haluaisin
kiittdd tastd mahdollisuudesta Kontiotuote Oy:n tuotantopaallikkdd Eero Lauhi-
karia. Erityiskiitokset annan tyon valvojalle kunnossapitopaallikkd Harri Hiltulalle
ja sahalaitoksen tyonjohtajalle Matias Vengasaholle hyvéasta yhteistyosta. Li-
saksi haluan kiittdd TKL Lauri Kantolaa aktiivisesta ja asiantuntevasta ohjauk-

sesta.

Naiden lisaksi haluan myds kiittdd Kontiotuotteen sahalaitoksen henkilokuntaa

avusta sekd myonteisesta asenteesta tyotani kohtaan.

Pudasjarvella 27.4.2015

Matiasg Leppanen



KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

CMMS
EAM
RCM
TPM

3K-menetelméa

Computerized Maintenance Management system
Enterprise Asset Management System

Reliability Centered Maintenance

Total Productive Maintenance

Katselen, Kuuntelen ja Kokeilen menetelma



1 JOHDANTO

Opinnaytetyd on tehty toimeksiantona Kontiotuote Oy:n Pudasjarven tehtaan
sahalaitokselle. Tyon tarkoituksena on paivittda Kontiotuotteen sahan laite-
hierarkia ja laitekortit ARROW Maint -kunnossapitojarjestelmaan seka tehda

ennakkohuoltosuunnitelma koko sahan laitteistolle.

Kunnossapito on nykyteollisuudessa kasvava ala, jonka tarkeys tulee korostu-
maan tulevaisuudessa entistd enemman. Koneiden on toimittava luotettavasti
teollisuusymparistossa, jotta yrityksen tuotanto olisi mahdollisimman kannatta-
vaa. Kun koneet ja laitteistot toimivat korkealla kayntiasteella, on kunnossapito

yleensa onnistunut tehtavassaan.

Kontiotuote Oy:n sahalaitos on uusinut sahan keskiosan vuonna 2013, mika on
aiheuttanut tietopuutoksia tehtaan kunnossapidolla jo kaytdssa olleeseen AR-
ROW Maint -kunnossapitojarjestelmaan. Sahalaitoksen laitehierarkia pitaa pai-
vittdd ohjelmaan nykypaivaa vastaavaksi. Samalla kun laitehierarkia paivite-
tdén, tehdaén laitekorteista myos tiedollisesti kattavampia, mika tulee palvele-
maan kunnossapitoa laitehairididen sattuessa. Laitekortteihin tulee kattavaa
tietoa koneiden osien, kuten moottoreiden, hihnojen ja hammaspyérien malleis-
ta ja tyypeista. Myos varaosien toimittajat 16ytyvéat opinnaytetyon jalkeen laite-
korteista. Kunnossapitoa tdma helpottaa tulevaisuudessa paljon, silla hairion
aiheuttaneen osan tiedot 18ytyvat helposti ohjelmasta.

Tavoitteenani ei ole tehda taydellisia laitekortteja, joista I6ytyisivat kaikki tiedot,
vaan tyoni tarkoitus on tuottaa erdanlainen pilottiversio, jonka pohjalta kunnos-
sapitdjien on helppo paivittdd ohjelmaa. Tama tarkoittaa sitd, ettd kun jokin osa
rikkoontuu prosessissa eiké laitekorteista 10ydy osan tietoja, pystyy kunnossapi-
to uuden osan saatuaan paivittamé&an tiedot ohjelmaan, jolloin seuraavalla ker-
ralla ne loytyvat jo valmiiksi. Talla tavoin toimiessaan ohjelma ja laitekorttien
tiedot hioutuvat kohti taydellisyyttd. Tarkoituksena olisi myds vieda edella maini-
tut asiat Kontiotuotteen tehtaan muihinkin yksikaihin.



Opinnaytety0d on jaettu kahteen vaiheeseen. Ensimmaisesséa vaiheessa paivite-
taéan ARROW Maint -kunnossapitojarjestelmé ja toisessa vaiheessa tehdaan
sahan laitteistolle ennakkohuoltosuunnitelma. Ennakkohuollolla pyritaan piden-

tamaan koneiden kestoikaa ja nain vahentamaan rikkoontumisia.

Sahalaitoksen koneita on huollettu ennen opinnaytetyon tekoakin kattavasti tie-
tylla huoltovalilla. Selvaa huoltosuunnitelmaa, joka olisi kaikkien asianomaisten
nahtavilla, ei kuitenkaan ole olemassa. Tavoitteena on tehd&a sahan laitteille
huoltosuunnitelma, jota kaytetddn huoltotoimenpiteissa. Se tulee kattamaan
koko sahan alueen ja sisdltam&&n huolto-ohjeet seuraaviin huoltoihin: viikko-
huolto, kahden viikon huolto, kuukausihuolto, kolmen kuukauden huolto, kuuden

kuukauden huolto ja vuosihuolto.

Toimeksianto on kunnossapidon tyota edistava seka kone- ja tuotantotekniikan
insin66rin opinnaytetyoksi sopiva. Ty6 on tarked Kontiotuotteen sahalle, koska
hiljainen tieto saadaan paivitettya jarjestelmaan. Huoltosuunnitelma tulee tule-
vaisuudessa helpottamaan seisokkihuoltojen suunnittelua seka toivottavasti
vahentamaan laiterikkoja.

Opinnaytety6 on rajattu koskemaan pelkastaddn Kontiotuote Oy:n sahalaitosta,
josta se onnistuttuaan voidaan siirtaa paapiirteittain mallipohjaksi muihinkin yk-
sikdihin, joita Kontiotuotteen tuotantoon kuuluu. Lahteina tydssa on kaytetty ai-
heeseen liittyvia kirjajulkaisuja, opinnaytetoitd seka Kontiotuote Oy:n omia tieto-
kantoja, joihin kuuluvat erilaiset koneiden kayttoohjeet, piirustukset ja henkilo-

kunnalta suullisesti saatu tieto.



2 KONTIOTUOTE OY

Suomen hirsirakennusmarkkinoita johtava Kontiotuote Oy tunnetaan maailmalla
tiukkasyisesta hirrestd seka hirsirakennuksista, joita Kontio valmistaan noin
2000 rakennuksen vuosivauhdilla. Kontiolta maailmalle on lahtenyt 40 vuoden
aikana noin 40000 hirsirakennusta. Yrityksen paatoimipaikka on Pudasjarvella,
jossa myads itse hirsitalotehdas sijaitsee. (Kontiotuote Oy 2015c.) Kontiotuotteen
palveluksessa tyoskentelee talla hetkella keskim&érin noin 240 henkildéd (PRT-
Forest Oy 2015,23).

Timo Tiirolan hankkiessa kenttasirkkelin vuonna 1972, alkoi Kontiotuotteen tari-
na Suomen johtavana hirsirakennusten valmistajana. Sahaustoiminnan myota
aloitettiin kontiotupien valmistus vuonna 1975. Vuotta mythemmin yrityksen
nimeksi tuli Sahatuote Tiirola Ky. Vuosikymmenen vaihteessa tuotanto Kiihtyi
viennin my6ta Pohjoismaihin, jolloin alkoivat myods Keski-Euroopan toimitukset.
Hirsivalmisteisien rakennusten lisdksi paneelien ja eritoten lattialautojen myynti
oli merkittdvaa. 1981 nimeksi tuli Kontiotuote Ky, ja osakeyhtioksi yritys muuttui
vuotta myéhemmin. Kontiotuote Oy:n historia on monivaiheinen. Mukaan mah-
tuu niin hyvia kuin huonojakin aikoja. Mukaan on mahtunut sahaustoimintaa
muun muassa Norjassa, mutta tdna paivana Kontiotuotteen tuotanto sijaitsee
Pudasjarvella. Yritys on kokenut laman vaikutuksen 1990-luvun taitteessa, mut-
ta noussut sieltd maailman suurimmaksi yksittaiseksi hirsitalotehtaaksi, jonka
likevaihto on ollut tasaisesti yli 50 miljoonaa euroa talla vuosikymmenella. Kon-
tiotuote Oy:n liikevaihdon kehitystd on nahtavissa kuviossa 1. (Kontiotuote
2010, 3.)

Kontiotuotteen liikevaihto vuonna 2014 oli 50,7 miljoonaa euroa, joka oli noin 11
% pienempi, kuin vuonna 2013. Liikevaihto laski eritoten Venajan markkinoilla.
Viennin osuus liikevaihdosta oli 15 % vuonna 2014. Tarkeimmat viennin koh-
demaat olivat Vengja, Ruotsi, Ranska ja Japani. Kontiolta vietiin tuotteita 24 eri
maahan. (PRT-Forest Oy 2015,23.)
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Kuvio 1. Kontiotuote Oy:n liikevaihdon kehitys miljoonaa euroa (Kontiotuote
2015c.)

Kontiotuote Oy toimii osana PRT-Forest-konsernia. PRT-Forest on mekaani-
seen puunjalostukseen erikoistunut konserni, joka on aloittanut toimintansa
vuonna 1968. Puu-, hirsi-, valmistalo-, kaluste-, ikkuna-, ovi- ja sahateollisuus
ovat perheomisteisen konsernin toimialoja. Konsernin liiketoimintoja sijaitsee
kuudella eri paikkakunnalla yhteensa seitseméan tytaryhtion voimin. Konserniin
kuuluvat seitseman tytaryhtiotd ovat Kontiotuotteen lisdksi Lappli-Talot Oy, Juk-
katalo Oy, Pyhannan Rakennustuote Oy, Piklas Oy, PRT-Wood Oy ja Mellano
Oy. Konsernin liikevaihto vuonna 2014 oli 117,8 miljoonaa euroa, josta viennin
osuus 16,7 miljoonaa euroa. PRT-Forest konsernin henkiléstd maara vuonna
2014 oli 720 henkil6a. (PRT-Forest Oy 2015,3.)

2.1 Tuotanto

Puun jalostaminen hirreksi on nykyaikana moniosainen prosessi. Tuotantoketju
Kontiotuotteen tehtaalla alkaa puun kaadosta, jonka jalkeen sille tehdaan eri-
naisia toimenpiteitda aina valmiiseen hirsituotteeseen asti kuvion 2 mukaisesti.
Prosessia seurataan tarkasti ja laatua tarkkaillaan. Laatujarjestelma, teknologia,

huolellinen suunnittelu sek& prosessia ammattitaidolla hoitavat tyontekijat ta-
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kaavat niin sanotun Kontio-laadun. Kontiotuotteen tehdasalue kasittd& niin sa-
notun ylakerran, jossa saha sijaitsee, ja niin sanotun alakerran kuvan 1 mukai-
sesti. Siella ovat Kontiotuotteen muut tuotantoyksikét ja tuotannon toimisto. Ra-
nuantien toisella puolella sijaitsee yhtion paakonttori, jonka yhteydessa toimii

myds suunnitteluosasto.

vy

Kuva 1. Kontiotuotteen tehdasaluetta

Pudasjarven tehdas pitaa sisalladn monia yksittaisia tuotantoyksikdita, joista
suurimmat ovat saha, kuivaamot, hdylalinjat ja hirsityostélinjat. Tuotantoketjus-
sa syntyy hirsituotteen sivussa my6s muunlaisia tuotteita, kuten erilaisia lauta-
ja paneelilaatuja. Kontiotuotteen valmistamissa hirsirakenteissa onkin taman
myo6ta erittdin korkea omavaraisuusaste. Toisin sanoen lahes kaikki materiaali

saadaan oman sahan kautta.
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Raaka-aine Asiakas

NN

Pakkaus / Kuljetus

Kuvio 2. Kontiotuotteen tuotantoketju.(Kontiotuote 2015d.)

2.2 Sahalaitos

Tuotantoketjun alkupaassa sijaitseva vuonna 2013 uudistettu kuvassa 2 nakyva
sahalaitos tuottaa p&&osin sahatavaraa eli hirsiaihioita omaan kayttdonsa noin
75 kiintokuutiota vuositasolla, mik& vastaa 1660 rekka-autokuormallista. Sahat-
tavaa tukkia tehdas vastaan ottaa 150 tuhatta kiintokuutiota, mikd merkitsee
vuodessa 3330 rekka-autokuormallista. Jonkin verran sahatavaraa menee
myyntiin myds omien markkinoiden ulkopuolelle. Sahauksessa kaytettava tuk-
kimateriaali on paaosin mantya. Sahauksen seurauksena syntyy sahatavaran
lisdksi myds haketta, purua ja kuorta. Syntyvaa sivutuotetta hyddynnetaan pa-
periteollisuuden raaka-aineena seka lampdévoimaloiden polttoaineena. Sahatta-
vasta puusta ei laiteta mitaan hukkaan, joten voidaankin sanoa, ettd kyseessa
on ekologisesti hyvin kestava prosessi. Sahalaitoksen prosessi pyorii yleenséa
kahdessa vuorossa. Sahalla tydskentelee talla hetkella noin 20 tydntekijaa.
(Vengasaho 2015.)
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Kuva 2. Kontiotuotteen sahalaitos tukkikentalté pain katsottuna

Puutavaran matka kohti sahatavaraa alkaa mittapdydaltd, jossa puutavara vas-
taanotetaan puuntoimittajilta. Puutavara-autot purkavat kuormansa mittapoydal-
le, josta ne lajitellaan lajittelukuljettimen avulla erilaatuisiin pinoihin, jotka pyora-
koneen kuljettaja siirtda tukkikentélle odottamaan sahausvuoroa. Lajittelukuljet-
timen yhteydessad on myos metallinilmaisin, joka hylkaa mahdollisesti metallia
sisaltavat tukit, jotka voisivat vahingoittaa sahanterid. Sahattavat tukit koneen-
kuljettaja siirtdaa tukkikentaltd tukkipdydalle, josta tukki matkaa automaattisten
kuljettimien johdattamana kuorimakoneelle. Kuorimakone kuorii tukista kuoren,

minké& jalkeen kuorittu tukki liikkuu kuljettimien avulla sahalle.

Sahaa ennen on tukkimittari, joka mittaa mm. tukin paksuuden, pituuden ja len-
kouden. Taman jalkeen tukki kaantyy automaattisesti tukkimittarilta saadun tie-
don perusteella optimaaliseen sahauskulmaan, minka seurauksena sahatava-
rasta tulee suoraa ja parempilaatuista. Sahauksessa tukista otetaan ns. sivu-
laudat, jonka jalkeen sydantavara lahtee omaa linjastoaan pitkin kohti lajittelua.
Sivulaudat menevat sarmaélle, josta niista tasoitetaan sivut ja laudoista tehd&aén
tietyn laatuisia, esimerkiksi lautaa tai paneelia. Sahan prosessia hoidetaan ku-
vassa 3 nakyvasta niin sanotusta sahurinkopista. Lajittelussa erilaatuinen saha-

tavara lajitellaan omiin lokeroihinsa, joista ne vuorollaan menevéat rimoittamoon.
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Siella sahatavara niputetaan sopiviksi nipuiksi, mink& jalkeen ne ovat valmiita

siirtymaan seuraavan yksikkdon eli kuivaamoon.

Kuva 3. Sahuri tydssaan

2.3 Kontion hirsi

Hirsirakentaminen on ekologinen ja kestava valinta. Tutkimusten mukaan hirsi-
seindn valmistus kuluttaa energiaa erittain vahan ja sen hiilidioksidipaastot ovat
alhaiset. Hirren valmistus tuottaa itse asiassa enemman puhdasta energiaa
hakkeen, purun ja kuoren ansiosta kuin hirsiseinan valmistamiseen kuluu. Hirsi-
seind myds sitoo itseensa hiiltd kymmenenkertaisen maaran verrattuna siihen,
mitd syntyy valmistuksen yhteydessa. Toisin sanoen hirsirakentaminen vahen-
tdaa kasvihuonepaastoja. Hirsi on myos kierratettdva materiaali elinkaarensa
jalkeen. Hirsirakennuksen sisailman laatu on todettu hyvaksi hirren hengittavyy-
den takia. (Kontiotuote Oy 2015a,5.)
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Kontiotuotteen rakennuksissa kaytetaan paaosin kolmen tyyppisia hirsia, joita
ovat pyorohirret, lamellihirret ja hoylahirret. Hirsikokoja ja laatuja on saatavilla
monenlaisia, kuten kuviosta 3 on katsottavissa. Kontiotuotteella tehdaan myos
erikoisempia hirsia, joita varten on olemassa oma erikoistyostolinjasto. Lamelli-
hirsi eli limahirsi koostuu useammasta lamellista, jotka limataan 12 metrisiksi
hirsiaihioiksi. (Hiltula 2010,11).

= ‘
 —

135 x 275 205 x 275 243x275 275 x 275 POy I ———_—
230 mm
95x170 135x170 180X 170 05x220 . 20mm. ey OraAT

Kuvio 3. Hirsien tuotetiedot(Kontiotuote 2015b.)
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3 SAHALAITOKSEN KUNNOSSAPITO

3.1 Sahateollisuus yleisesti

Puu on ollut jo pitkaan yksi tarkeimmista teollisuuden raaka-aineista Suomessa
esimerkiksi paperin ja sahatavaran valmistuksessa. Sahateollisuus onkin yksi
suomalaisen viennin merkittavimmista toimialoista. Tukkia jalostavat vientiin
teollisten sahalaitosten lisdksi sadat piensahayrittdjat, jotka tuovat toimeentuloa
maakuntiin monessa eri muodossa, kuten logistiikan, puunoston ja metsanomis-
tajien kautta. Lisdksi sahausteknologia perustuu monin paikoin kotimaisiin rat-

kaisuihin. (Suomen sahat 2015.)

Sahateollisuuden historia on niin pitka, etta se voidaan jakaa kolmeen eri aika-
kauteen sahojen kayttaman energialahteen mukaan: vesisahat, hdyrysahat ja
sahkosahat. Vesi oli sahateollisuuden ensimmainen voimanlédhde jo 1300-
luvulla Keski-Euroopassa. Suomeen ensimmaiset sahalaitokset tulivat 1500-
luvulla aluksi lahinnd paikoille, joissa sahatavaralle 16ytyi kayttokohteita seka
hyvat vientiyhteydet. 1800-luvun lopulla vesisahat korvattiin héyrysahoilla, min-
k& jalkeen tulivat pian séhkdsahat 1900-luvun alkupuolella. Mukaan tulivat myos
pikkuhiljaa pneumatiikka, hydrauliikka ja viimeisimpana automatiikka, jotka teki-
vat sahalaitoksista korkeatasoisia tehtaita. Sahateollisuuden tarkeimmat muu-
tokset historiassa ovat sahojen tehojen lisddntyminen, sahatavaran kiertonope-
uksien kasvaminen ja raaka-aineiden monipuolisempi kayttd taloudellisesti, ku-
ten hakkeen ja kuoren jatkojalostus. Nykyisin sahalaitokset ovatkin todella tek-
nologisia tuotantolaitoksia, mutta kehitysta tapahtuu koko ajan. Tarkeimpina
2000-luvulla tapahtuneista kehityksistd voidaan mainita tukkien laatumaksuta-
van kayttoonotto, tehdasmittaukset, automatisointi ja uusien kuivaustapojen
omaksuminen. (Sipi 2002, 9, 10.)

Nykyaikaisessa sahauksessa puutavarasta eli tukista on tarkoitus saada mah-
dollisimman paljon eri kayttokohteisiin sopivaa korkealaatuista sahatavaraa.
Sahaustapoja on olemassa erilaisia. Tunnetuimpia niistd ovat l&pisahaus ja ne-

lisahaus. Lapisahausta kaytetdan yleensa pienempien tukkien sahaukseen, jol-
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loin tukista tehdaan esimerkiksi samankokoista sarmattavaa lautatavaraa. Ne-
lisahaus on kaksivaiheinen sahaus, jota kaytetdan yleenséa suuremmissa saha-
laitoksissa isompien tukkien sahaukseen. Nelisahauksessa otetaan ensin tukis-
ta sivulaudat, minka jalkeen jaljelle jaanyt ns. pelkka eli sydantavara kierrate-
taan sahan lapi uudestaan ja se sahataan samalla haluttuun kokoon. Nelisaha-
us on Suomen yleisin sahaustapa ja siind sahatavaran saanto on parempi kuin
lapisahauksessa. My6s sahoja on olemassa erityyppisia, esimerkiksi keha-,
pyoro- ja vannesahoja, kuten kuvassa 4 nakyva Kontiotuote Oy:n saha. (Sipi
2002, 70, 71.)

=SS
—

Kuva 4. Kontiotuotteen sahalaitoksen vannesaha

3.2 Kunnossapidon vaikutukset sahalaitoksen toimintaan

Termi kunnossapito maaritellaan eurooppalaisen standardin SFS-EN 13360
mukaan seuraavanlaisesti: "Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinian ai-
kaisista teknisistd, hallinnollisista ja liikkeenjohdollisista toimenpiteistd, joiden
tarkoituksena on yllapitdd tai palauttaa kohteen toimintakyky sellaiseksi, etta
kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon.” Yhteenvetona standardista
voidaan todeta, ettéd kunnossapidolla pyritaan pitamaan laitteet jatkuvasti kayt-

tokunnossa ja etta kunnossapitoon kuuluvat my6s hallinnointi ja johtamisen toi-
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menpiteet, jotka liittyvat itse tekniseen suorittamiseen tai tekemiseen. Kunnos-
sapidon paalajit voidaan jakaa kahteen paatermiin: ehkaisevaan kunnossapi-

toon ja korjaavaan kunnossapitoon. (Mikkonen 2009,26.)

Muuttuvassa maailmassa kunnossapito ei ole helppoa uusien entista tekni-
sempien laitteiden ilmaannuttua teollisuuden prosesseihin. Kehittyva teknologia
asettaa haasteita varsinkin kunnossapitohenkiléstolle, silla laitteiden kehittyessa
pitdisi kunnossapitdjien osaamisen pysytellda mukana muutoksissa. Tama tar-
koittaa sita, etta enaa ei riitd pelkdstaan yhden alan osaaminen, vaan tdiden
hoitamiseen tarvitaan usean eri alan tuntemusta. Tama haastaa kunnossapitajia
kehittamaan osaamistaan, silla vahvalla osaamisella pystyy tekeméan itsestaan
kilpailukykyisen tyontekijan alati kasvavassa osaavien tyontekijoiden resurssi-
pulassa. (Mikkonen 2009,28.)

Sahalaitos on monenlaisten koneiden ja laitteiden keskittyma, joka vaatii jatku-
vaa kunnossapitoa seka huoltoa, jotta sen kayttdaste olisi mahdollisimman kor-
kea. llman korkeaa kayttoastetta ei kilpailukyky luonnollisesti ole kovinkaan hy-
va. Hyva kilpailukyky edellyttaa suurta toimintavarmuutta ja kustannustehok-
kuutta, mika tarkoittaa, etta tuotantoprosessin on oltava nopea ja laadukas, jotta
asiakas saa tavaransa sovittuun aikaan. Tata kutsutaan niin sanotuksi toimitus-

tasmallisyydeksi. (Laine 2010,9.)

Sahateollisuudessa, kuten muillakin teollisuuden alueilla, on tarkeaa prosessin
tuottavuus ja hyva laatu. Pelkastaan nopea tuotto ei ole ainoa tavoite. Tuotet-
tavan sahatavaran laadun taytyy olla hyva, silla huonolla laadulla voidaan pilata
koko tehtaan tuottavuus. Jos huonolaatuista tuotetta padsee markkinoille asiak-
kaalle asti, johtaa se todennakdisesti asiakkaiden ostojen védhenemiseen, mikéa
vahentaa tuotantoa. Kunnossapidolla on suuri vaikutus tuotettavan sahatavaran
laatuun, vaikka monesti ajatellaan kunnossapidon olevan laji, joka aiheuttaa
yrityksille kustannuksia, mutta todellisuudessa se on tuloa tuova panostus. Ny-
kyisin puhutaankin paljon ns. tuottavasta kunnossapidosta ja sen yhteydessa
TPM:st4, jolla tarkoitetaan sita, ettd koko yrityksen organisaatio sitoutuu kehit-

tamaan, yllapitdmaan ja huoltamaan tuotantoprosessia. TPM:ssa on olemassa
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viisi paéapiirretta, jotka ovat laadun yllapito, tuottava kunnossapito, tuotantotek-
niikka, siisteys ja jarjestys seka teknisten laitteiden kayton osaavat tyontekijat.
(Laine 2010,19, 41.)

Pelkka paivittaisen kunnossapidon huolellinen hoitaminen ei riit4, jos tavoittee-
na on laitoksen korkeakayntiaste ja tuottavuus. TPM:ssa ei keskitytad pelkastaan
Standardin SFS-EN 13306 jakamaan paalajeihin ehkéaisevaan ja korjaavaan
kunnossapitoon, vaan TPM vaikuttaa laajasti koko organisaation toimintaan.
Kun organisaation toimintaa l&hdetaan kehittamaan TPM:n pohjalta, otetaan
huomioon seuraavat asiat. (Laine 2010, 45, 46.)

e Kunnossapitotarpeen vahentdminen suunnittelussa
e Koneita kehittdva kunnossapito

e Laatua parantava kunnossapito

¢ Ennalta ehkaiseva kunnossapito ja laadun valvonta
e Korjaava kunnossapito toimintahairion sattuessa

e Mittaaminen

e Raaka-aineen kayttosuhteen parantaminen

e Koulutus

e Jarjestys ja siisteys

Henkildston aktiivisuus

Tuottava kunnossapito nakyy myos Kontiotuotteen sahalaitoksen toiminnassa.
Kunnossapitop&aéllikkd Harri Hiltula on korostanut monta kertaa opinnaytetyon
toiminnallisen osuuden aikana kaydyissa keskusteluissa kunnossapidon tuotta-
vuutta seka sen merkitystd tuotannon tehokkuuteen ja laatuun. Myds henkil6-
kunnan oman aktiivisuuden lisdamista, kuten kayttajien ja kunnossapitéjien roo-
lia pyritdan tulevaisuudessa lisddméaan ehkaisevan kunnossapidon osalta, mi-
hink& my6s opinnaytetyotssa tehdyt ennakkohuoltosuunnitelma ja kunnossapito-

jarjestelman paivityskin liittyvat.
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3.3 Sahalaitoksen erityispiirteet

Kontiotuotteen sahalaitoksella sahataan puutavaraa ymparivuotisesti yleensa
kahdessa vuorossa lukuun ottamatta huoltoseisokkeja. Huoltoseisokkeja tuo-
tantolinjalla on kahdenlaisia: suunniteltuja seisokkeja sek& suunnittelemattomia
seisokkeja, joista jalkimmaiset aiheutuvat pddosin tuotantolinjassa olevien viko-
jen kautta. Suunniteltuja seisokkien maara pidetddn pienena tarkoilla huolto-
suunnitelmilla. Yleensa Kontiotuotteen sahalaitoksen huoltoseisokit pyritdankin
ajoittamaan joulu- ja kesalomaseisokkeihin. Vikaseisokit ovat puolestaan laji,
joka pyritd&n poistamaan kohtuullisten kustannuksien rajoissa, silla on olemas-
sa myds mahdollisuus, etté on taloudellisesti kannattavampaa sallia joitakin vi-

koja kuin yrittda kokonaan poistaa niitd. (Laine 2010, 48.)

Ymparivuotinen sahaustoiminta tuo mukanaan myds muuttuvat sddolosuhteet,
joiden vaikutukset Pudasjarvella sijaitsevalle Kontiotuotteen sahalaitokselle ovat
suuret. Varsinkin talven ja kesan lampadtilaerot nakyvat sahaustoiminnassa. Ul-
kona kuvassa 5 nakyvalla tukkikentalla sailytettavat puut tulevat sahalle kuljet-
timia pitkin jaisina talviaikaan, mika tarkoittaa sitd, etta puut ovat jadkuoren pei-
tossa. Jainen puutavara aiheuttaa sahauksessa sahanterille paljon suuremman
rasitteen kuin kesalla sahattava tukki, mika johtuu jaatyneen puun kovuudesta.
Kun sahanteran vaihtovali kesdaikaan on 32 tuntia, on vaihtovali talviaikaan 16
tuntia. Tama tarkoittaa, ettd sahan terat kuluvat jopa kaksinkertaisella nopeudel-

la talvisin verrattuna kesaaikana tapahtuvaan sahaukseen. (Vengasaho 2015.)
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ikentta

Talvipakkaset aiheuttavat terien kulumisen lisaksi myoés muitakin hairidita ja on-
gelmia sahausprosessissa. Kovalla pakkasella tukit saattavat napsahdella poik-
ki ja halkeilla. Tatd ongelmaa on varsinkin oksaisilla tukeilla. Kun pakkanen ko-
hoaa reilusti yli kahdenkymmenen celsiusasteen, muodostuu tukin péaalle kuu-
raa sen saapuessa sahalaitoksen sisédosiin. Kuurainen puu aiheuttaa ongelmia
sahauksessa, koska sivulaudat tarttuvat helposti kiinni sydantavaraan, eivatka
tipahda sarmansyottokuljettimelle, kuten niiden normaalisti kuuluisi. Myds sar-
mayksessa kuurainen puu luistaa sarmansyottoketjun paalla. Séaéolosuhteiden
aiheuttamat ongelmat eivat ole suuria, mutta niihin Kontiotuotteen sahalaitoksel-
la varaudutaan kuitenkin syksyisin muuttamalla hieman prosessia talviolosuh-
teisiin paremmin soveltuvammaksi esimerkiksi vaihtamalla sarmansyottoketju
piikkiketjuun paremman pidon saamiseksi sarmaéttaviin lautoihin. My6s sahan
sahausnopeutta pudotetaan talviaikaan, jolla pyritéan vaikuttamaan terien ku-

lumiseen. (Vengasaho 2015.)

Kunnossapidolle saha on haastava kohde saédolosuhdevaihteluiden seké saha-
uksesta irtoavan polyn vuoksi. Jotkin osat sahan syotto- ja tukkikuljettimista si-
jaitsevat sdaolosuhteiden armoilla, joten lAmpdtilavaihtelut ovat suuria. LAmpoti-
lavaihtelut ja painavat tukit vaativat kuljettimien osilta, kuten nivelilta ja laakereil-
ta suuria kestavyyksia. Suuria voimia ja lampdétilaeroja kestdvat osat ovat

yleensa kalliita. Vaikka osia voidellaan jatkuvasti, paasee niita rikkoutumaan
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silloin talléin. Kun kuljettimia on paljon, on my6s voideltavien osien, kuten laake-
reiden maarat suuria. Laakerit ovatkin suuri kulueré sahalaitoksen kunnossapi-
dossa, kuten myos erilaiset voitelu- ja hydrauliikkadljyt. Koska Kontiotuotteen
tehdasalue sijaitsee pohjavesialueen tuntumassa, on 6ljyjen oltava niin sanottua
biobljyja, jotta ne eivat paasisi Ollyonnettomuuden sattuessa vaarantamaan ar-
vokkaita pohjavesialueita. Sahauksen yhteydesséa syntyvan sahauspélyn maara
on valtava. Vaikka laitteiden suojakotelot ovat tiiviitd, saattaa poly aiheuttaa hai-
riditd prosessiin ja pahimmassa tapauksessa mahdollisen tulipaloriskin. Kun-
nossapitgjat sahalaitoksella pitavatkin paikkoja puhtaana jatkuvasti puhdista-
malla tiloja paineilman avulla. (Vengasaho 2015.)

Kontiotuotteen sahalaitoksen tyontekijat tekevat kunnonvalvontaa jatkuvasti
tyoskentelynsé ohella. Kunnonvalvonnan perustana on kunnossapitajien ja pro-
sessityontekijoiden omaehtoinen jatkuva kunnonvalvonta, joka perustuu tyonte-
kijoiden kokemuksiin ja havaintoihin. Tata toimitapaa sanotaan havainnointiin
perustuvaksi kunnonvalvonnaksi eli 3K-menetelmaksi: katselen, kuuntelen ja
kokeilen. Kokenut tyontekija havaitseekin prosessissa olevat hairiot yleensa
nako-, kuulo- tai tuntoaistin avulla. Esimerkiksi vaurioitunut laakeri saattaa alkaa
aantamaan tai taristamaan poikkeavalla tavalla. Kokeneen prosessitydntekijan
aistit huomaavat taman muutoksen ja tyontekija tietaa jonkin olevan vialla. Pro-
sessityontekija tekee ilmoituksen kunnossapitojarjestelmaan vikailmoituskoh-
taan, josta tyopyyntd ilmaantuu kunnossapitgjille. Talla tavalla prosessissa il-

menneet hairiét tulevat yleensa ilmi. (Heinikoski 2013,190.)

3.4 Kunnossapitojarjestelma

Kunnossapidon toiminnanohjaukseen ja materiaalivirtojen hallintaan tarkoitettua
ohjelmaa kutsutaan kunnossapitojarjestelmaksi. Kunnossapitojarjestelman tar-
koituksena on ohjata kunnossapitgjien toimintaa. Kunnossapitojarjestelman
paadasialliset kayttajat ovat yrityksen tavalliset tyontekijat, jotka vastaavat suurel-
ta osin tiedon tuottamisesta jarjestelmaan. Kunnossapitojarjestelmésta kayte-
taan myos nimea kunnossapidontietojarjestelma. Muita yleisesti kaytettyja ly-

henteitd ovat CMMS ja EAM-jarjestelm&. Kunnossapitojarjestelmid on olemassa
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monenlaisia, jotka kaikki sisaltavat monipuolisia laajennusmahdollisuuksia. Pe-
rusominaisuuksiltaan kunnossapitojarjestelmat ovat silti samanlaisia. (Mikkonen
2009,116.)

Kunnossapitojarjestelmén ytimen muodostaa laitekortisto, jonka tietoja muut
osiot kunnossapitojarjestelmasta kayttavat hyvakseen. Kortistoon rakennetaan
yleensa laitehierarkia, joka sisaltaa laitepaikat, laitteet, varaosat ja mahdollisesti
laitteiden yksillliset huolto-ohjeet. Ohjelmista 16ytyy yleensé myés kohta, johon
raportoidaan tuotannon ja kunnossapidon asioista. Tata kutsutaan yleensa pai-
vakirjaksi tai muistivinkoksi. Toiminnon avulla viestitetdan toisille tyontekijdille
vuoron tapahtumista. Nain se yhdistaa tyontekijat kunnonvalvontajarjestelman
kayttajaksi. Tyonohjaus on kohta, joka ohjaa kunnossapitdjien toimintaa. Se
huolehtii tyotilauksista, ennakkohuolloista, vikailmoituksista sek& tyénsuunnitte-
lusta. Ohjelmista loytyy my6s monia muita toimintoja, jotka ovat yleensa raata-
l6ity  yrityskohtaisesti. Kontiotuote Oy:lla kaytetaan ARROW Maint -
kunnossapitojarjestelmaa. (Mikkonen 2009,117,118.)

3.5 Ennakkohuoltosuunnitelma

Ennakkohuolto on toimenpide, joka on jaksotettu tietyn aikavalin mukaan tietylle
kohteelle. Ennakkohuolloksi sisallytetdaan kohteen tarkastaminen, puhdistami-
sen, saato, oljynvaihto, rasvaus, suodattimen vaihto seka muut vastaavan kal-
taiset huoltotoimenpiteet. Ennakkohuoltoja tehdaan tiettyjen aikavélien mukai-
sesti, jotka maaraytyvat esimerkiksi kalenteriajan, kayttdtuntien tai tuotantomaa-
ran perusteella. Usein kunnossapito-ohjelmien huoltojaksotus perustuu laite-
valmistajien suosituksiin, joita yrityksien kunnossapitohenkildstd editoi omiin
tarpeisiin sopivammaksi omien kayttékokemuksiensa pohjalta. Valmistajan te-
kemd& huoltosuunnitelma on monesti vain insindorin laitteiden komponenttien
kestoian pohjalta luoma suunnitelma. Insinddrien on vaikea tehda todenperaista
huoltosuunnitelmaa, koska heilld ei ole aina saatavilla dataa komponenttien
kestavyyksista prosessissa. Ennakkohuoltosuunnitelmat perustuvat usein stra-
tegiaan, jonka pohjana on kokemus, selkdydintuntemus seka laitevalmistajien
suositukset. (Laine 2010,124.)
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Ennakkohuoltosuunnitelman suunnittelu alkaa analysointity6lla, kuten muutkin
kehitystyot. Prosessia pyritddn analysoimaan, jotta l6ydettaisiin huoltosuunni-
telmaan kriittisimmat komponentit, jotka ovat jatkuvan huollon tarpeessa. En-
nakkohuoltosuunnitelmaa suunniteltaessa on hyva siséllyttaa ajattelutapa siita,
etta kaikki komponentit eivat ole yhta kriittisia prosessin toiminnan kannalta,
vaan suurin huomio pitaa keskittdd niihin, joiden vaikutus prosessin tehokkuu-
teen ja tuotettavuuteen on suurin. Prosessin luotettavuus on aina yhta luotetta-

va, kuin on sen epévarmin komponentti. (Laine 2010,127.)

Usein kaytetty ja hyvéksi koettu menetelma ennakkohuollon suunnittelussa on
niin sanottu RCM, jonka pohjana on luotettavuuskeskeinen kunnossapito.
RCM:sséa pyritddn kohdentamaan kunnossapitoa entista tarkemmin ja varmis-
tamaan laitteiden luotettavuus. Tama toteutetaan erilaisien analyysien avulla
valitsemalla sellaiset tyot, joilla saadaan varmistettua laitoksen toiminta mahdol-
lisimman vahalla kunnossapitotydlla. Toisin sanoen, analysoimalla prosessia
luotettavuuspohjaisella analyysilld, 16ytyvat eniten hairiditd aiheuttavat viat, niin
sanotut kipupisteet. RCM onkin omiaan alentamaan kunnossapidon kustannuk-
sia ja lisaamaan toimintavarmuutta. Tyontekijoiden kokemukset seka tuntemuk-
set, ja valmistajien antamat huolto-ohjeet ovat tarkeitd, mutta niiden tulisi olla
toissijaisia luotettavuuspohjaisen analyysin rinnalla. (Laine 2010,126.)

Ennakkohuoltosuunnitelma on tarke& osa prosessin toimintavarmuutta. Tasta
hyvané esimerkkin& voidaan pitd& opinnaytetyon aiheena olevaa Kontiotuotteen
sahalaitokselle tehtadvaa ennakkohuoltosuunnitelmaa. Onnistuessaan ennakko-
huoltosuunnitelma vaikuttaa sahalaitoksen prosessintuotettavuuteen, tuotteiden
laatuun, alentaa prosessinkayttokustannuksia seka lisdd samalla tyontekijoiden
turvallisuutta, koska hyva ennakkohuoltosuunnitelma ottaa huomioon edella
mainitut asiat. Tuotettavuutta lisdavat vahenevat laiterikot saanndéllisten huolto-
jen seurauksena. Laatua parantavat tiettyjen osien saannolliset tarkastukset,

jolloin mahdollisesti kuluneiden osien aiheuttamat vauriot 16ytyvat. Kayttokus-
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tannukset alenevat vaihdettavien osien vahenevan maaran myoéta. Tyoturvalli-
suus lisdantyy, kun prosessinlaitteet ovat turvallisesti huollettuja ja tydskentely-

ymparistod pidetaan siistina.
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4 ARROW MAINT -OHJELMAN PAIVITYS

4.1 Yleista ARROW Maint -ohjelmasta

ARROW Engineering Oy on kunnossapidon tietojarjestelmiin erikoistunut yhtio,
jonka paakonttori sijaitsee Jyvaskylassa. Yhtiélla on yli 20 vuoden kokemus
alalta, ja heidan ARROW:-jarjestelméansa on kaytdéssa monilla eri alan tuotanto-
laitoksilla. (ARROW 2015.)

Kunnossapidollisten toimien seuraaminen ja téiden hallinta ovat tarkeimpia osia
kunnossapitojarjestelmasta. Laitteistojen huoltohistoria on tarke&a tietoa, jotta
kunnossapidollisia t6itd voidaan hallita tehokkaasti. Historiaa on vaikeaa tutkia
tai analysoida ilman siihen soveltuvaa kunnossapitojarjestelmaa. Hyvasta jar-
jestelmasta loytyy kaikki tarpeellinen tieto, mika helpottaa téiden hallintaa pa-

rantaen samalla organisaatioiden tehokkuutta.

ARROW Maint on ARROW Engineering Oy:n kehittdma ohjelma yrityksien kun-
nossapitotdiden hallintaan. Ohjelma soveltuu hyvin erilaisiin tuotantoympaéristoi-
hin. Se on myo6s hyvin kattava, ja sisaltda tarpeelliset ominaisuudet, joita tdiden
hallinta vaatii. Ohjelman hyvia puolia ovat laitteistoista tarvittaessa saatavat kat-
tavat raportit ja analyysit. Kattavat analyysit mahdollistavat myds huoltojen ja
seisokkien tarkemman suunnittelun, ja ne kertovat mahdolliset prosessien on-
gelmakohdat. Jarjestelma tahtaa ennakoivaan kunnossapitoon. ARROW Maint
on ohjelma, joka helpottaa niin tydnjohtoa kuin kunnossapidon asentajiakin. Kun
prosessia seurataan ohjelman avulla, ongelmat ja kehityskohteet l16ytyvét hel-
pommin. Oikeanlaisena kunnossapitojarjestelma auttaa myds tuotantoa ja te-
hostaa sita. (ARROW 2015.)

4.2 ARROW Maint -jarjestelmén esittely

Kun ARROW Maint -ohjelma kaynnistetaan, aukeaa ensimmaiseksi kuviossa 4
esitetty kaynnistyspalkki. Kaynnistyspalkki on ARROW Maint -ohjelman paava-
likko, josta loytyvat seuraavat kohdat:
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- Ulos (ohjelma sulkeutuu)

- Laiterekisteri (avautuu laitehierarkia)

- Varastotiedot (avautuu varaston materiaalitiedot)

- Toimittajarekisteri (avautuu laite- ja varaosatoimittajien tiedot)
- Perustiedot (ohjelman kayttéohjeet)

- Tyobaikataulu (avautuu tyomaaraykset)

- Vikailmoitus (vikailmoituksien teko)

- Kayttajat (ohjelmaan rekisteroidyt kayttajat)

# ARROW Maint / Yarastotiedok x|

Wirdaw  Help

QU ME P =

Ulln5 Vara 5t|ntiednt Peru &iednt ‘lul'ikla- Kéiylrttéijéit
ilmoitus
Laiterekisteri ~ Toimittaja-  Tybaika-
rekisteri taulu

Kuvio 4. Kaynnistyspalkki

Kontiotuotteella ohjelman oleellisimmat kohdat ovat laiterekisteri, vikailmoitukset
seka tydaikataulut, joiden kautta kunnossapidontyontekijat saavat tydomaarayk-
set. Laiterekisterista l0ytyy kuvion 5 mukaisesti tehtaan tuotannon laitehierarkia.
Laitteen sijainti rekisterissa maaraytyy ylatason ja laitetunnusten mukaan. Yl&-
taso kertoo laitteen sijainnin tehdasalueella, kun taas laitetunnus kertoo laitteen
sijainnin ylatason mukaisessa prosessissa. Laiterekisteri sisdltaa tietoja laittei-
den sijainnista seka teknisista tiedoista. Kun laiterekisterin laitteistoista valitsee

jonkin laitteen, avautuu laitekortti, joka siséltda kulloisenkin laitteen tiedot.
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! Laiterekisteri

Tiedosto  Muokkaa Lisatiedot Toiminto Ulkoasu Avaa ohjelma  Help

Kuvio 5. Esimerkki laiterekisterista

<

[[000  [MULNTAMO P ] 2002 Abb Oy
oo MULNTAMD PH2 JAKAMO RAKENNUS |MUUNTAMD 20Ky 2002 Ph1 Abb PH2
o0 FXTKEMO P2 FXTKEMO FYTKEMO 20Ky [KUMU O 2005 FIUMU
0130 MUUNTAMD PH3 SAHA RAKENMUS 30 MUUNTAMO 20kY  |STROMBERG 1981 Phi1 Abb P2
500010 1PK1 1500
500020 1K1 1500
(11500030 k2 1500
510 PALDILMOITIN
(1510010 SAVUILMAISIMET {01510 Savuilmaisin Siemens Siemens
510020 LAMPOILMAISIMET | 01510
520 WALAISTIIS
(1520010 POSA (1520
1520020 POS.2 520

| |01520030 POS.3 520

Kun prosessissa ilmenee hairio, tekevat tyontekijat vikailmoituksen, joka tulee

kunnossapitajille tyomaarayksena kuvion 6 mukaisesti tydaikataululistaan.

Tietojen haku
Hakuehtojen

12131415 16 1718

415

78 8 1011121314715 16 17 18

syitto 12847 | 30100 1232015 = /25.|T!ikar?§n T .uuden taivutuskoneen sylinteri libkuu Bliya.tlata osat?
Pikahaku 12848 18600 1232015 | (). 54HROMIES Sivusiiron rajan johto poikki.
= . . 12849 19020 1232015 ==11:17/63. Jussila P kynnyksen madaltaminen . 7-iinjan pakkauspas.
Tee uusityd | ~oernT Zommos [1232m5 7F Pazvola T puristinen vasteesta pulti poikki,
Vastaanota 12851 30050 1232015 20 HUOLTOMIES limottimen jdkeinen rullakulietin telfee hiren puolkkaisin|iglkia [rulien hitsaus sauma] kattok
Aloita tyi 12852 | 30050035 [13.3.2015 25 Paavola T limoitimen imaletku poikki.
Keskeytd tvb 12853 14010055 (1332015 w7 Halkola E.9.3. 2015 vanhanpuolen 11 kk:ita wanhasta puristimesta alkoi ihkua olipa letkun vldpuolelta. Bunko b
12854 [ 14040010 (1332015 C=a08:06/13.Luokkanen M.Kuligtushissi pitda saada|menemaan C-varastar] seindan vieresn asti. Y aati johtojen jatkamisen? Ja s
Lopeta tyd 128585 30020180 (1332015 00 K ozamo S povuorossa laittaa hihnoja hiovlan lskuliettimeen seka yKsi rulla kiinni jalustaan,
PR 12857 | 32060060 [133.2015 30 Paukken K ketiupoikki
Néyta tyd 12858 32060040 (1332015 =a16:27/30.Paukkeri K uusi moottori vuotaa alipa
Huoltohistoria | 12859 32060015 1332015 7 | wokkanen Markus,33ul rimotus s-kiramo taajlusmuuntaia haio. & fina kuitata haid imoitusta pois. muuntajassa lu
30100 12860 | 32060075  [13.3.2015 5 Paavola T kosama sfimottamossa ison nosto gven kahdalla sein purkautuu.
12650 510550 16.3.2015 w54 | yokkanen Marko Karatappijprsimen terdan pitda saada [okin jarutus, (83 pydim&an pitkasi aikaa pyesayiyksen [dkeen
Huaolto- 12856 22010 16.3.2015 — 3 K ki K1 7-18 kamarin kuormansirfopaaka ei liku. sokka(poikki? moattori rikki? ... Tarvitaan uppopumppu ve
suunnitelmat 12861 18050090  |16.3.2015 w05 | jikanen T Svattolaittesn tukirauta paikki, hitsattava valitiamasti
12862 [ 30040035 [16.3.2015 m CE Paavola T.1.pl8vetonlan akselilt laakerni soka.
Tulostus 12864 30100 16.3.2015 w3 HUIOLTOMIES PATERNOSTERIN KETJUT KOLMESTI]POIKKL.
Selitteet 12865 19010 17.3.2015 w07 | uokkanen Markus.2 linjan buikki i pelaa kapula vilka
12866 | 27010030 1732015 3 Kt K. [Imarwaihtohattu irti kuivaamo 19n kohalla
12867 [ 22010060 [17.3.2015 — 03 Kt K Fuormansirtopaakan kettinki [apsalls. Keskinanttu puolilaan muhantarkys.
12868 30050 17.3.2015 05 Liikanen T.paternoster ketjut ¢i ollu kohillaan. korjattd.
12869 5113211 17.3.2015 05 Liikanen T, teraakseli sirtynyt finoon
. 12870 | 14020030  [17.3.2015 =205:38/13 Luokkanen M. Mitekin 3ahan vaste saattaa likkua 10-20 mm ensimmdisen sahauksen Skeen Terdn kallistus likkuu
Kuormitus 12871 18060160 |17.3.2015 05 Liikanen T.0ikealla puolen olgvan sivusiitaketiun kirstin [gysSnnt
Tyijonot 12872 14020030 [17.3.2015 £ 11:59¢ Lankkua likuttava rulla eifylety lankkuun pitss kisin aina puskea lankku vastesseen asti
12873 30090 17.3.2015 00 HUOLTOMIES 1. lautanen katelee vallattomasti lattipa

Kuvio 6. TyOaikataulu

Tyomaarayksen edessa oleva lyhyt varillinen palkki kertoo tyon kiireellisyyden.

Varit kertovat tyon kiireellisyysluokan kuvion 7 mukaisesti. Ty6aikataululistassa

tyomaaraykset pysyvat niin kauan, etté ne kuitataan tehdyksi. Tehdyt tyot 10yty-

vat jalkeenpain huoltohistoria-kohdasta.
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w. Varien selitykset E3

0

1 limoitettu, Kiireellisyys > 1, Kone i seiso

1 limoitettu, Kireelisyys = 1, Kone ei seiso
I (|moitettu, Kirreelisyys = 1, Kone seisoo
=== Aloitettu

I | cskeytetty

T Tyokortilla puutteeliisia tietoja

CZZZ7 777777771 Tyota el vastaanotettu

I /i

A Vika alkoi

Kuvio 7. Tydomaarayksien palkkien varien selvitykset

4.3 ARROW Maint Kontiotuotteella

Kontiotuotteelle ARROW Maint -kunnossapitojarjestelma on rantautunut vuonna
2010, kun nykyinen kunnossapidon paallikkdé Harri Hiltula otti ohjelman kayttoon
tehtaan tuotantolaitoksessa. Jarjestelma on laajalti kaytdssa koko kunnossapi-
don tydryhmassa. Tyomaaraykset seké vikailmoitukset hoituvat ohjelman kaut-
ta. Ohjelmasta loytyvat myos laitehierarkia, laitekortit, laitetoimittajat, ja erilaiset

analyysit kulloinkin tarvittavasta kohteesta. (Hiltula 2015.)

4.4 Laitehierarkia

Kontiotuote Oy on suuri tuotantolaitos, ja sen Pudasjarven yksikko siséltaa
monta eri kokonaisuutta. Kun taman kokoiselle tehtaalle rakennetaan kunnos-
sapitojarjestelmaa, ei ole jarkevaa sijoittaa kaikkia laitteistoja ohjelmaan saman
ylatason alle, koska laitteiden ma&ara on suuri ja tiettyja laitteita olisi vaikea 10y-
téa ohjelmasta. Myods mahdollisten sekaannuksien vuoksi, erilliset yksikét kan-
nattaa laittaa oman numeroinnin alle ohjelmaan. Laitehierarkialla saadaan jao-
teltua tehtaan laitteisto ohjelmaan jarkevasti. Esimerkki hierarkisesta muodosta:

Saha-> sarmayslinja -> kiramo, jossa saha on ylataso, sarmayslinja kertoo si-
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jainnin sahalinjastossa, ja kiramo on itse laite, jolla on oma laitetunnus ohjel-

massa.

Laitehierarkia on tehty Kontiotuotteen sahalle, ARROW Maint -ohjelmaan vuon-
na 2010, mutta sahan uusimisen seurauksena, syksylla 2013, laitehierarkia
muuttui lahes kokonaan uudenlaiseksi uusien koneiden ja linjastojen myoGta.
Ajanpuutteen vuoksi hierarkiaa ei ole ehditty paivittdd, ennen sen valikoitumista

osaksi tata opinnaytetyota.

ARROW Maint on suuri osa kunnossapitoa Kontiotuotteen tehtaalla, joten laite-
hierarkian on tarkeaa olla oikeanlainen. Sahan laitehierarkian jarjestys on ra-
kennettu sahattavan puutavaran kulkureitin mukaiseen jarjestykseen, kuten ku-

viosta 8 on ndhtavissa. Ylataso 32010 on sahanrakennuksen tunnus ARROW

Maint -ohjelmassa.

MNimi a 1 1 i1staj “alm. nro

Sahalinja A

Tukkinosturi 32010 Foresteri F1310 Keszla Oy 2000
Tukkikulietin 1 32010

Tukki kiramo 32010

Porrazannostelija 32010

Mittakulistin 32010

¥ aantolaite: 32010

Kulietin kaantolaitteel | 32010

Tywenveistaja 32010 Bruks RT700HTL  |Bruks 1981
Kuljetin tukinsievigtajz| 32010

Kuorimakone 32010 WE B00 1982
Kuarimakonesn vastz| 32010 Interlog Ab [ Ak n. b

Tukin walivarastonkul| 32010 Interlog Ab [ npk.n. I

Tukin walivarastonozt| 32010 FF.4501 Falfinger 200
Porrazannostelija 32010 Interlog Ab [ nyk.n. b

Sahan tukkirmittari 32010 Longprofil E1-430 Lirnab Oy 2015
Sahan spattok ulietin | 32010 Sakola Oy

Sahan valiketju/spatt | 32010 Sakala Oy

Saha 32010 AKE 245-4 Soderhamn Erickzar 1335
Sahan laudaneraittaje| 32010 Sakola Oy

Pelkon kiertopotkaiz. | 32010 Sakola Oy

Sydantawvaran potkaiz| 32010

Sydantavaran lajiteelu| 32010 tiedot puuttuu

Pelkon valivarastokul| 32010 Sakala Oy

Rullakulietin 1 32010 Sakola Oy

Pelkaon hihnak ulietin | 32010 Sakala Oy

Rullakuljetin 2 32010 Sakala Oy

Pelkon walivarastokul| 32010 Sakola Oy

Laudan walivarastok | 32010 Sakala Oy

Sarmayslina

Kiramao 32020 Sakola Oy

Evakuljetin 32020 Sakala O

K.azettikulietin 32020 Sakola Oy

Sarman syattakuljetin | 32020 Sakola Oy

Sarma 32020 X350 Yizlanda KW-350 Yizlanda AR 1395
Sarman vastaanottok | 32020 Sakola Oy

Laudan sivusiirtoketj. | 32020

Laudan sivusirtohihn. 32020 tiedot puuttuu

Laudan palautushihn| 32020 Sakola Oy

Kuvio 8. Sahan alkup&aan ja keskiosan laitehierarkia
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4.5 Laitehierarkian paivittaminen

Laitehierarkian paivittdminen ARROW Maint -kunnossapitojarjestelmaan alkoi
viikolla kuusi, helmikuussa 2015. Laitehierarkia oli paivitetty nykymuotoon sa-
han alkupaan ja loppupéaan osalta, mutta kuorimakoneen ja laudan valivarasto-
kuljettimen valinen alue puuttui kokonaan ohjelmasta. Liséksi sahan alakerran
laitteisto puuttui laitehierarkiasta.

Ensimmainen vaihe hierarkian paivittdmisessa oli sahanlinjastoon tutustuminen,
sahalaitoksen alkupaasta, mittapdydalta, sahalaitoksen loppupaahan niin sanot-
tuun rimottamoon seka sahalaitoksen alakerran hakkeen- ja purunkuljetuslinjas-
toihin. Kun hahmottaa kokonaisuuden, on helpompi lahtea miettimaan jarkevaa
jarjestysta laitehierarkialle. Tassa tapauksessa hierarkian jarjestys tehtiin saha-

tavaran kulkeman reitin mukaisesti.

Kun sahalinjaan oli tutustuttu, alkoi ARROW Maint -ohjelmaan kouluttautumi-
nen. Ohjelman kayttamiseen perehdytti Kontiotuote Oy:n kunnossapitopaallikko
Harri Hiltula, joka toimi my6s opinnéytetyén ohjaajana Kontiotuotteen puolesta.
Hiltulalle ARROW Maint on tuttu ohjelma, koska han on tuonut ohjelman Kon-
tiotuotteelle, opinnaytetydnsa myoéta, vuonna 2010. ARROW Maint -ohjelma on
helppokayttdinen kunnossapitojarjestelméa, jonka kayton oppii pian (ARROW
2015.) Nain ollen hierarkian paivittdminen ohjelmaan alkoi parin tunnin koulu-
tuksen jalkeen.

Laitehierarkian paivittdminen oli nopeaa ohjelman helpon kaytettavyyden seka
laitehierarkian jarjestyksen selvyyden vuoksi. Valmiin hierarkian tarkastivat Kari
Paukkeri, Harri Hiltula seka Matias Vengasaho, jotka kaikki totesivat sen olevan
sahalinjastoa vastaava seka paivitetyn hierarkian jarjestyksen olevan oikeanlai-

nen. Taman jalkeen alkoi laitekorttien tietojen tdydennys.
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4.6 Laitekortit

Laitekortit ovat osa ARROW-ohjelman laiterekisterid. Laitekortti aukeaa laitere-
kisterista painamalla jotain laitetta. Laitekortti pitaa siséllaan yksityiskohtaisia
tietoja kulloisenkin laitteen ominaisuuksista, kuten esimerkiksi mallin ja valmis-
tajan, kuvion 9 mukaisesti. Laitekorteista 16ytyy myo6s kentta lisatiedoille, johon

voidaan kirjoittaa tarkempia tietoja laitteesta, kuten kuviossa 10 olevassa esi-

merkissa.
_Ipix]
Tiedosto  Muokkaa Lisatiedot  Toiminto
= A= Alalaittect

‘Iﬁ’v |« = | &+ —| @] 5= e MEytE kaikki I ‘é m
Laitetunnus |32D1 noan Kayttdonotto Takuu paattyy Toimitettu
Mimi |Saha I I I
Ylgtaso J32010 Tehdas JTUOTANTA |
Maili |AKE 245.4 Kust paikka |F|AKENNUS M:0 32 |
Toyvppi I j hitat I
almiztaja ISﬁderhamn Erickzan 0% j Paino I ket I jv
valm. nea I Paistoaika |[| Wltta
Waltm. wuosi |'| 995 Hank hirta Iu Luakitus I vI
Taimittaja I j astuuhls I j
CmaisUusnro I
Ostopvm I % Seurstazn Litt&nt&teho ID -

Sijainti [ =]

Liz&tiedot
oottori: Y annezahapasmootton 4kpl 7ok 14650 min, 2KPL ABB MZ2CAZE054-4B3 1500/ min 90 ki M2CA 280 SMA 4BIIEC  a
2805/M 75, 2kpl sycttolaite 1.5k 108rpra hammaszvaibdemoottorimoat SE20-90L. . 4kpl terdnkiristinmont, 0,37k 1450 rpm, 4kpl
terdpyorank allistuzmoot. Kierrukkavaihdemoaottor 0,12k 5.4RPM-2 suunt. Sydttaketiunk dyttomoot. Hammasvaidemoottar, BG 247
100Ib-4 3,0k B.7 rpm. Hpdr. koneikon, mitkamuuntimet 17 kW
S ahkoiztysd sulakkest : Induktiviantunt PNP 24 VDT, servoanturit [servopos + 543) ;I

| |1 8131 D

Kuvio 9. Esimerkki laitekortista

Opinnaytetyon yhtena tarkoituksena oli laitekorttien tietojen tdydentaminen. Lai-
tekortteihin liséttiin tiedot osista, joita koneet ja linjat sisaltavat. Tietojen tayden-
taminen on tarkeaa, koska koneiden tai linjojen rikkoutuessa on hyva tietda
mahdollisimman nopeasti, millainen vaurioitunut osa on. Tama helpottaa kun-

nossapitdjien ty6ta ja nopeuttaa uusien osien tilaamista. (Hiltula 2015.)
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“H|Laiterekisteri =10] %]
Tiedosto  Muokkaa Lisatiedot  Toiminto
= Alalaittest
“u | =
a[E[E e [> 0] [ =[&[w] = Comw ] Bl
Laitetunnus |32D1 0090 Kayttdonotta Takuu pagttyy Taimitettu
i [5aha | | |

Moottori: Yannesahapadmoottor 2kpl 70k 14850 min, 2KPL ABE M2CAZE0SA-4B3 1500/ min 30 kW M2CA 280 SMA 4B [EC &)
2805/ 75, 2kpl syottdlaite 1,5k 108rpm hammasvaihdemoottanmonot SK20-90L. |, 4kpl terankinstinmaoat. 0,37k 1450 rpm, dkpl
terdpyirankallistusmoot, Kienukkavaibdemootton 0,12k 5 4RPM-2 suunt. Syittoketjunkapttdmont. Harmmasvaidemootton. BG 247
100lb-4 3.0k 59.7 rpr. Hydr. koneikon, mittamuuntimnet 17k

Sahkoistys/sulakkest : Induktivianturt PMP 24 WDC, servoanturnit [zervopos + 543)

Terapyorat: dkpl halk.= 1600 lew.= 210

enttilitiohkoterankinstyskoneikko: Takaiskuvent. RHZ12-PSR-ED, Kuulavent WORC 24444 DIM 15, Paineenajoituzvent;

MWYETAM HAWE ., [stukkaventtili: 5%3-10-C-0-00,/565-536, Yenttillahko: 6-0580-3, Magneettipuola 244 DCO2-113000, Punppuyksikko
REXROTH Siipipumppu VA1 0R-Cawtw-20, Hammaskytkin BOWEX B24

Ak zelisto: Akzell spattopoyto D= 30 L = 165, kilaura urarengas SGA 30 1587 kila BK8x7x40

Laakernt: vlaakzelin rullalaaken 2kpl 23228CC/C3w 33, alaaksel rullalaaken 22330CC/CIw 33, ullalaaken 22224 E/C3,

"r|5pyar. K.allist_k Gyt moottariakselin laak. aksiaalikuulalaaker 53408, Kesk ja vetdv. Syottolait. urakuulalaaken BO08-RS, willalaakeri
22208 CC. Syottopoyt, Laippalaakenyks, Fr30TF

Ketjut: Syittopiovta- rullaketiu 51 1/4" hammastettu ketiunlivkulista 5 E 1 1/4", pit= 2400
K etjupyarat: Syottopoyto- ketip. D= 30, 114" 2= 23, ketjupyors- D= 30,2 =17 T =1 1/4" THaV, |

F.aantopywora spottop: D=40, 2= 21 t =1 14" THAY, laakeroituketjupyar 2=21 t=1 1./4"-urakuulalaaken E380-2R5

Hihnapyirat: Kapttolait vannesaha; 75k hihnapyiord SPE-8 Halk, B30 J& 212, K.apttolait. Pelkkah. Hihnapyira SPE-E halk. 500 ja LI

'_Dpeta |19m D

Kuvio 10. Esimerkki laitekortteihin lisatyistéa tiedoista

Lisatiedot on pyritty rakentamaan laitekohtaisesti mahdollisimman kattavasti
ottaen huomioon, mité tietoja laitteistoista on jarkevaa lisata laitekortteihin. Talla
tarkoitetaan sitd, ettd liian yksityiskohtaisiin tietoihin ei ole jarkevaa pureutua,
koska esimerkiksi moottorin rikkoutuessa ei moottoria aleta korjaamaan, vaan
se vaihdetaan kokonaan uuteen. Nain ollen moottorista tarvittavat tiedot ovat
vain ylatason arvoja, joita ovat erimerkiksi moottorin valmistajan, mallin, tehon
ja kierrostaajuuksien tunteminen. Kun nadma tiedot l6ytyvat laitekorteista, on
uuden moottorin tilaaminen helppoa. Samaa ajattelutapaa on kaytetty yksittais-
ten laitteiden kohdalla, silla pa&saantoisesti niita ei korjata, vaan vaihdetaan
uusiin. (Paukkeri 2015.)

Lisatiedot-kohtaan on luotu sapluuna, joka l0ytyy kaikista laitekorteista lahes
samanlaisena. Sapluunassa on jonkin verran eroavaisuuksia, koska tietyt lait-
teet siséltavat osia, joita ei |0ydy muista laitteista. Tallaisia ovat esimerkiksi sa-
halinjaan kuuluvat laitteet, kuten kuorimakone, saha, sarma ja hakkuri. Sahalin-

jasto pitaa sisallaan kuitenkin paljon erilaisia kuljettimia, jotka ovat paapiirteittain
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samanlaisia rakenteeltaan, siséltden kuitenkin erilaisia osia. Naita varten oli hy-
va suunnitella samankaltainen sapluuna. Sapluuna sisaltdd seuraavat tiedot
laitteista: moottori, vaihteisto, sahkoistys/sulakkeet, akselisto, laakerit, ketjut,

ketjupyorat, hihnat, hihnapyorat, voitelu, paineilma ja hydrauliikka.

Laitekorttien lisatietokohtien tiedot ovat taman opinnadytetyon myota kattavat.
Tiedot on tarkastettu Kari Paukkerin toimesta paikkansa pitaviksi. Vaikka lait-
teistoista |0ytyy paljon tietoa laitekorteista, eivat ne ole viela kuitenkaan taydelli-
sid. Tulevaisuudessa olisi tarkoituksena, etta laitekortit paivittyisivat tietojensa
puolesta entistakin taydellisemmaksi. Tama vaatii kunnossapitgjien oma-
aloitteisuutta. Tarkoituksena olisi, etta kun jotain menee rikki jostakin pain pro-
sessia ja rikkoutuneen osan ollessa sellainen, jota ei 16ydy laitekorteista, niin
kunnossapitdja lisaisi itse rikkoutuneen osan tiedot ARROW Maint -ohjelman
laiterekisterin laitekorttiin. Nain ollen laitekortit kehittyisivat koko ajan.

4.7 ARROW Maint -toimittajarekisteri

Toimittajarekisteri on ARROW Maint -kunnossapitojarjestelmén toiminto, johon
varaosatoimittajat listataan kuvion 11 mukaisesti. Kun jokin osa rikkoutuu, pys-
tytaan toimittajarekisterista etsimaan rikkoutuneen osan varaosatoimittaja. Re-

kisterista 10ytyvat varaosia toimittavien yritysten yhteystiedot seké varaosatyy-

pit.
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Toimittajarekisteri

Tiedosto  Muokkaa Toiminko  Ulkoasu  Awvaa ohjelma  Help

Postiosoite

Aikolon Aikolon 020 773 0042 Teknizet muovit, pyvc
Ammeraal beltech | Ammeraal beltiech  |Jokelantie 3 90831 Haukipudas | 0207 911 438 0207 911 458 mm. Bando hihnat, k
Ataz Copoo Kompre:| Atlas Copeo Kompre: | Tuupakankuja 1 01 740 WaANT AL +358 [0]9 2964 209 | +358 [0)9 2964 251 |Atlas kompressorit se
A4S -phtiot Oy A4S -phtiot Oy Camozzi paineilma ke
Elickle Blickle Tilenpolttajankuja 3 | 01720 Yantaa 0400 709 545 Elicklen teollisuuspyi
Carlztahl Oy Carlstahl Oy Jonkarkatu & 20360 Turku 02-2750060 02-2750089 Waijerit, vaieritarviklka
CHC-TEAM CHC-TEAM Trailerintie 1 24910 Halikka 02777 02777ER40 YECOPLAN MURSK
Compéir waraozat/hi | Conmpdir 0105504506 Compdir varaogat ja

Crawford Crawford Finland Oy | Mimizmiehenpelta & | 02007 Ezpoo Owihuollot siitypnest b
Ct induztrial Ct indusztrial Funnoszapito tarvikk
Demag Demag Demag -nostimet ja c
Ekutek Oy Ekutek F.uuzamontie 382 93100 PUDASJARY | 040 756 4503 Metalli- ja konepajaty,
Elektro Skandia Elektro Skandia Oy | Ja&salontie 10 90400 Clulu 0105093850 0105093858 Sahkotarvike mywnti
Elfa Oulu Elfa Oulu 083119820 Elektroniik.an kompor
Ergorej Oy Ergorej Oy Eivipyykintie 11 Kivippykintie 01260 09-877 0970 039-877 09760 mm. zalvoz 2 /7 Ska
Etex Oy Etex Oy F.aakkoiskaan 18 53500 LAPPEENRA | 040 023 2185 Simatic 55 logiikat ja
ETRA Oy ETRA Oy Youdintie 1 30400 OULU 0207 65 3647 0207 B5 3611 “oimansiirtohihnat 0
Fettekno Oy Logmatik-automaatti
Heinalan S ahankone 18101 Heinola 03848411

Hiontapalvelu k. Tuc|Hiontapalvelu M. Tuc | Koivulehdontie 21 01351 Yantaa 0405230014 3R893416315 b atti Tuomi zahan te
Hydraulic power oy | Hydraulic power oy | Louhelantie 4 16600 J arvela 037651006 037651535 b akron koneiden ja

Hytar Hytar Oy Oulu Hudraulikka, Hawe,
IKH Perthemarket Oy Pietarilantie 93100 Pudasjari 0882226 IKH:1 tavarawvalikoim
1T Construction Pn|l T Construction Pr| Timmermalmintie 19 {01680 Yantaa Ristikkohallin hakan:
Jartec Oy Jartec Oy PL1E 15101 LAHTI 050 3402776 “Wanhan sormijatkoks
K.ajup automation Oy oimatie Bc 90440 Kempele 0400937077 yhth.Timo Hanhela,
Konafles Oy Konaflex Oy Lentokentankatu 9 £ 33900 T ampere 0503723304 Abba lineaan kiskot -
Konehualto A auno 5| Konehuolto R auno S| Mustaherukkakuja 590460 Oulunzala 085211526 085211526 Topata ja TOM-trukk
Krankkala Kranbelts Oy Haaransuontie 13 A |90240 OULL 040-900 7558 08-564 K508 Kulietinhihnajen toimi
Kimwaia Fza +ARRANAFAF7A3 Mittaazema nhirlmat

Kuvio 11. Toimittajarekisteri

Toimittajarekisteri paivitettiin tdssé opinnaytetydssa ajan tasalle lisaéamalla oh-

jelmaan nykyisten sahan koneiden laitetoimittajien yhteystiedot.

4.8 Tiedonkeruu

Laitehierarkiaa paivittdessa sahalinjasta I6ytyi nykyhetked vastaava kokoon-
panopiirustus, joista laitehierarkian laitteistojen, kuten koneiden ja linjastojen,
nimitykset |0ytyivat. Liséksi haastattelemalla sahalaitoksen kunnossapitohenki-
|6ston esimiesta, Kari Paukkeria, seka tyonjohtajaa, Matias Vengasahoa, raken-

tui laitehierarkiasta oikeanlainen ARROW Maint -kunnossapitojarjestelmaan.

Sahalinjaston laitekorttien tietojen taydentaminen oli useamman viikon kestava
tyo, koska tieto laitteista oli lI0ydettdva Kuvassa 6 nakyvista kansioista, jotka
sisélsivat osa- ja kokoonpanopiirustukset suurimmasta osasta sahalinjaston
laitteista. Joistakin laitteista 10ytyi myds ohjekirjat, joita hyddynnettiin laitekortti-
en taytdossa. Sahalinjasto sisaltéa myos paljon laitteita, joiden tietoja ei ole val-

miiksi olemassa. Talloin tiedot laitteista oli etsittdva koneiden moottoreissa ja
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vaihdelaatikoissa olevista tyyppikilvista sek&d haastattelemalla kunnossapitajia.
Laitetoimittajien paivitys toimittajarekisteriin tehtiin sahalaitoksen tyonjohtajan,

Matias Vengasahon, tietojen pohjalta.

Kuva 6. Materiaalia laitehierarkian ja laitekorttien tekemiseen

4.9 Kouluttaminen

Kun ARROW Maint -kunnossapitojarjestelma paivitys oli saatu valmiiksi, oli vuo-
rossa tyontekijoiden kouluttaminen. ARROW Maint -ohjelman paivityksen tarkoi-
tuksena oli, etta tyontekijat taydentaisivat puuttuvia tietoja sitd mukaan, kun se
on mahdollista. Ohjelma oli kunnossapitgjille ennestaan tuttu, joten opetus oli
helppo toimenpide. Kunnossapitdjille opetettiin lisdamaan tietoja kuviossa 5 na-
kyvan laiterekisterin kautta avautuviin laitekortteihin.



37

5 ENNAKKOHUOLTOSUUNNITELMAN LAATIMINEN

5.1 Kontiotuotteen tarpeet seké tavoitteet huoltosuunnitelmalle

Kontiotuote Oy:lle saha on tarkea tuotantoyksikkd. Sahan kautta kulkee lahes
kaikki puutavara, joka tehtaalle tulee. Sahalla sahataan vuositasolla noin 150
tuhatta kuutiota puutavaraa tehtaan omaan kayttoon. Jos saha ei toimi, joudu-
taan puutavara hankkimaan tuotantoyksikoille muiden hankkijoiden kautta. T&-
ma aiheuttaa ylimaaraisia kustannuksia. Mydskaan sahatavaran laatu ei valtta-

matta ole halutun kaltainen. (Vengasaho 2015.)

Sahalaitoksen kayntiaste on talla hetkella noin 90 prosenttiyksikkda. Kayntiaste
on korkea, mutta laitehairioita ja rikkoontumisia tulee kuitenkin vuositasolla jon-
kin verran. Kaikki tuotannon pysayttavat hairiot seka rikkoutuvat laitteet aiheut-
tavat kuitenkin kustannuksia. Edell& mainittuja asioita voidaan ehkaista huolta-
malla laitteistoja saannollisesti. Kontiontuotteen sahalla laitteita huolletaan
saanndllisesti, mutta varsinaista huoltosuunnitelmaa ei ole olemassa. Tama
aiheuttaa sen, etta valilla jotkin huoltotoimet unohdetaan suorittaa, jolloin laite-

rikkoja ja hairi6ita padsee tapahtumaan. (Vengasaho 2015.)

Tavoitteena opinnaytetydéssa oli, ennakkohuoltosuunnitelman osalta, saada
huoltotoimiin tietynlainen sapluuna, johon koottaisiin kaikki laitteiden vaatimat
huollot. Huollot tulisivat kaikkien osapuolten nahtavaksi. Tama estaisi unohduk-
sien syntymisen, ja nain ollen laitteiden rikkoontumiset ja hairiot. Lisaksi saha-
laitoksen tydnjohtaja ja Kontiotuotteen kunnossapitopaallikké pystyisivat hyo-
dyntamaan suunnitelmaa seisokkeja suunnitellessaan seka analysoimaan huol-
tojen vaikutusta laitteiden kayntiasteeseen. Ennakkohuoltosuunnitelmasta pitéi-
si tulla helposti ymmarrettavissé oleva, ja sen pitaisi olla muokattavissa uusien

huoltokohteiden ilmaantuessa.
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5.2 Ennakkohuoltosuunnitelman suunnittelu

Kontiotuotteen sahalaitos on ymparistoltaan laitteille vaativa. Saaolosuhteet
ovat yksi tekija, koska osa sahan laitteistosta sijaitsee ulkona, saan armoilla.
Etenkin talvella laitteistolta vaaditaan suurta kestavyytta painavien tukkien sa-
hauksessa. Toinen, suuri laitteistoihin vaikuttava asia, on sahauksen yhteydes-
sa syntyvat poly, kuten kuvasta 7 voidaan todeta. P6lya syntyy paljon, joten on
tarkeaa, etta laitteita puhdistetaan saanndllisesti. Naméa edella mainitut asiat on

pyritty ottamaan huomioon ennakkohuoltosuunnitelmassa.

Kuva 7. Sahauksesta syntyvaa polya

Ennakkohuoltosuunnitelmaan tulevien huoltovalien on tarkeda olla riittavid, mutta
ne eivat saa olla liian tiheéat, jolloin niiden toteuttaminen on mahdotonta. Laitteis-
toille on olemassa yleensa valmistajan suosittelemia huolto-ohjelmia. Valmista-
jien ohjeissa huoltovalit on maaritelty usein liian tiheiksi, ja sen vuoksi niita on
vaikea noudattaa Kontiotuotteella nykyisella kunnossapitohenkildstolla. Valmis-
tajan laatimissa huolto-ohjeissa on usein takana ajatus liikketoiminnan luomises-
ta laitteiden varaosamyynnissda, jolloin huoltovalit on tarkoituksen mukaisesti

mitoitettu alakanttiin. Oikeiden huoltovalien arvioiminen onkin hyva selvittda
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kayttaen hyvaksi erilaisia mittauksia, jotta huoltovalit saadaan oikean pituisiksi.
(Jarvio 1994, 64 - 65.)

Kun on saatu selville, mitd ennakkohuoltosuunnitelman pitaisi siséltaa, on seu-
raavaksi valittava mallipohja. Mallipohjalla tarkoitetaan tasséa opinnaytetytssa
pohjaa, johon ennakkohuoltosuunnitelma toteutetaan. Ennakkohuoltosuunni-
telman pohjan pitaisi olla sellainen, joka olisi helposti kaytettava ja paivitettava,
niin kunnossapitajille kuin tyénjohdollekin. Kun oikeanlainen mallipohja on selvil-
&, se siirretadan ARROW Maint -kunnossapitojarjestelméan ennakkohuoltoi-

neen.

5.3 Ennakkohuoltosuunnitelman toteutus

Toteutuksen ensimmaéinen vaihe ennakkohuoltosuunnitelmassa oli huoltovalien
maarittAminen Kontiotuotteen sahalaitoksen laitteistoille. Kontiotuotteen puolelta
opinnaytety6ta valvova kunnossapitopaallikké, Harri Hiltula, esitti huoltovaleiksi
seuraavia ajanjaksoja: viikkohuolto, kahden viikon huolto, kuukausihuolto, kol-
men kuukauden huolto, kuuden kuukauden huolto ja vuosihuolto. Huoltovélien
jaksotus oli myods sopiva sahalaitoksen kunnossapidon tyonjohtajalle, Kari

Paukkerille, joten ennakkohuoltosuunnitelman huoltovalit olivat valmiit.

Kun huoltovalit olivat valmiit, oli vuorossa sopivan pohjan valinta, mika palvelisi
ennakkohuoltosuunnitelman tekoa parhaiten. Microsoft Excel valikoitui ennak-
kohuoltosuunnitelman pohjaksi. Pohja luotiin kuvion 12 mukaisesti Excel-
ohjelmaan. Kun ennakkohuoltosuunnitelman pohja valmistui, oli seuraavaksi
vuorossa sahanlaitoksen laitteistojen jako osa-alueisiin. Sahan laitteistot jaettiin
seitsemaantoista eri osaan. Jako suoritettiin seuraavin perustein: Tarkeimmaét
kohteet, kuten saha, kuorimakone ja sarma laitettin omina huoltokohteinaan
ennakkohuoltosuunnitelmaan, koska kyseisissa laitteissa on eniten huoltoa vaa-
tivia asioita, ja ne ovat myos tuotannon kannalta kriittisimpid kohteita. My6s
hydrauliikkayksikot ja paineilmakompressorit otettiin omiksi huoltokohteikseen.
Loput kohdat sahalaitoksen tuotantoketjusta jaettiin isompiin kokonaisuuksiin,

koska ei koettu tarpeelliseksi tehda jokaisesta laitteesta omaa huoltokohdetta.
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Kuljettimissa, joita sahanlaitteistot enimmakseen ovat, ei ole huollettavaa niin
paljon, ettd ne olisi jarkevdd erottaa omiksi huoltokohteiksi huoltosuunnitel-
maan. Huoltokohteiden jako ennakkohuoltosuunnitelmaan on nahtavissa taulu-

kossa 1. Huoltokohteiden numerointi noudattelee sahalaitoksen laitehierarkian

mukaista jarjestysta.
Vuosi 2015 |Hu0|t0k0hde:
Huoltovalit: Huollot:
Viikkohuolto:
Viikot: 1 2| 3| 4 5 6 7 8 9 10
Tehtyhuolto ( x) viik.10
Tehtyhuolto ( x) viik.20
Tehtyhuolto ( x) viik.30
Tehtyhuolto ( x) viik.40
Tehtyhuolto ( x) viik.50
Tehtyhuolto ( x) viik.56

Kahdeviikonhuolto:

Viikot: 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20|
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 42 44 46 48 50 52 54 56

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto:

Kuukaudet: 1 2 3 4 5 6 T 8 9 10)
Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet: 11 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Kuukaudet 3 5 9| 12
Tehdyhuoko (x) |

Kuudenkuukaudenhuolto:

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Tehty (x) [ [ |

Kuvio 12. Huoltosuunnitelman pohja

Kun sahalaitoksen ennakkohuoltosuunnitelmaan tulevat laitteistot oli jaettu huol-
tokohteiksi, alkoi huoltokohteille tehtdvien huoltojen selvitys. Osasta laitteista,
kuten sahasta, kuorimakoneesta ja sarmasta, 10ytyi valmistajan toimittama oh-
jekirja, mutta ohjekirjoissa olevien huoltojen huoltovalit olivat tarpeettoman tihei-
ta sahalaitoksen laitteille. Koska laitteiden mukana tulleiden ohjekirjojen huolto-

ohjeet kuormittaisivat kunnossapitgjia liikaa, ne eivat kelvanneet materiaaliksi
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tassé opinnaytetydossa tehtavadn ennakkohuoltosuunnitelmaan. Liséksi osa
Kontiotuote Oy:n sahalaitoksen linjastoista on Kontiotuotteen kunnossapitajien
itse rakentamia, joten valmiita huolto-ohjeita ei olisi ollut saatavilla |ahesk&éan

kaikista laitteista.

1. Alkupai
[I'I’Iitt 1a-

kuorimakone)

2. Kuorimakone

8. Sarmédnjalkipad

7. 53rmd

3.Kuorimakoneen ja
sahan viliset
kuljettimet

4, Saha

lajittelu

9. Syddntavaralinja-

10. Alakerta, hake- ja
purukuljettimet

6. Sarmansyottd

5. Laudaneroittaja-
kiertolinja

13. Nousukuljetin,
pysty-ja

14. Rimottamo

11. Tarykuljetin ja
hakkuri

12. Lajittelukulj.

nousukuljettimelle
asti

15. Hydraulikoneikot

16.
Tukkilajittelulinjat

vaakalokerot

17.
Paineilmakompres-
sorit

Taulukko 1. Ennakkohuoltosuunnitelman huoltokohteet

Ennakkohuoltosuunnitelma toteutettiin lopulta haastattelemalla Kontiotuotteen
sahalaitoksen kunnossapitajia, Kari Paukkeria seka Timo Jussilaa. Molemmilla
miehilla on takanaan vuosien tydkokemus Kontiotuotteen sahalaitoksen kun-
nossapidollisista toimenpiteistéd. Haastattelujen pohjalta luotiin ennakkohuolto-
suunnitelma Kontiotuote Oy:n toiveiden mukaisesti. Ennakkohuoltosuunnitelma
sisaltdd kaikki huollot, mitd sahalaitoksen laitteistoille tehddan huoltovalien ai-
kana, esimerkkina laakereiden, nivelten ja ketjujen voitelut. Visuaalista kunnos-
sapitoa ei ennakkohuoltosuunnitelmassa juurikaan otettu huomioon, koska sitéa
kunnossapitajat tekevat paivittdisen tydénsa ohessa kunnonvalvontakierroksilla.
(Jussila 2015.)
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Ennakkohuoltosuunnitelmasta on tarkoitus tehda opinnaytetyodssa liitteena ole-
van, Microsoft Excel-pohjaisen ennakkohuoltosuunnitelman, kaltainen tulostet-
tava vihkonen, jonka sijoituspaikkana olisi sahalaitoksen kunnossapitajien toimi-
tilat. Kunnossapitajat paivittaisivat tehdyt huollot vihkoon, josta sahalaitoksen
tyonjohtaja seka toiset kunnossapitajat voivat seurata, etta kaikki huollot tulevat
tehdyksi. Nain ollen laiterikkoja ei p&asisi syntymaan laitteiden huoltamatto-
muuden takia. Excel-versio ennakkohuoltosuunnitelmasta on my6s sahalaitok-
sen tyonjohtajan, Matias Vengasahon, sahalaitoksen kunnossapidon tyénjohta-
jan, Kari Paukkerin, ja Kontiotuote Oy:n kunnossapitopaallikdn, Harri Hiltulan,
tietokoneilla, jotta mahdollisia muutoksia ennakkohuoltosuunnitelmaan olisi hel-
posti tehtavissa, esimerkiksi uusien laitteiden tullessa sahanlaitoksen proses-
siin. Taman lisaksi ennakkohuoltosuunnitelman huoltokohde Excel sivut lisattiin
aikaisemmin opinnaytetydssa paivitettyyn laitehierarkiaan siten, etta jokaisen
laitteen kohdalta hierarkiasta on l6ydettavissd myos laitteen ennakkohuolto-

suunnitelma dokumentoituna.

5.4 Ennakkohuoltosuunnitelma ARROW Maint -ohjelmaan

Kun Microsoft Excel -pohjalle tehty ennakkohuoltosuunnitelma valmistui, oli
seuraavana vaiheena siirtdd ennakkohuoltosuunnitelma ARROW Maint -
ohjelmaan. Ennakkohuoltosuunnitelman siirtdminen ARROW Maint -ohjelmaan
helpottaa sahalaitoksen ennakkohuoltojen seuraamista, ja eritoten se auttaa
analysoimaan ennakkohuoltojen vaikutusta laiterikkoontumisiin. Ennakkohuol-
tosuunnitelma syoétettiin kuvion 13 mukaisesti ARROW Maint -ohjelmaan. Kun
tiedot on olemassa kuvion 13 mukaisesti ARROW Maint -ohjelmassa, generoi-
daan ennakkohuollot huoltottiksi ohjelmaan, jolloin ennakkohuolloista tulee ai-
kaisemmin esitetyn kuvion 6 mukaisesti tyomaaraykset ARROW Maint -
ohjelman ty6aikatauluun, ennakkohuoltosuunnitelmassa méaaritettyjen huoltova-

lien aikana.

ARROW Maint -ohjelman tybaikataulu on ohjelma, jota Kontiotuotteen kunnos-
sapitgjat seuraavat. Sen kautta heille tulee tydmaarayksia, jotka kunnossapitgjat

tyon tehtyaan kuittaavat ohjelmaan tehdyksi tyoksi. Jos ty0 jaa kuittaamatta, ei
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se poistu tyolistalta. N&in sen takia, ettei mikaan toimenpide jaisi suorittamatta.
Samalla periaatteella ennakkohuollotkin tulevat tulevaisuudessa ndkymaan oh-

jelmassa. Ennakkohuolto on suoritettava ennen kuin sen voi kuitata pois tyolis-

talta.
Elln]
1500 PALOILMOITIN TESTAUKSET 01510 B
3000 LIMAHIRSITEHDAS HALLI 30 30100
3500 PURULIMJAT 380010
5001 HYDRAULIKOMNEIKOT 500010
5100 LOGMATIK/LEDIMEK.
EO01 KOMPRESSORIT TUOTANTO BO010150

Dl |

4_ENMAKKOHUOLTO

3kk 3 kuukaudenhuoliot 4_ENNAKKOHUOLTO 1] 1] 1]
Ekk Bk huollot 4_ENNAKKOHUOLTO 1 1 1 30.Paukker K.
Fuukausi Fuukausihuollot 4 ENHAKKOHUOLTO 1] 1] 1] 30.Paukkeri K
wvilkko Wik kohualiob 4 EMMAKKOHUOLTO 1] 1] 1] 0P aukker K —
wLDSi wuosihuollob 4_ENMNAKKOHUOLTO 1] 1] 1] 30.Paukkeri K -
4 3
1 FY
&3 [mittasema-kuorimakone|
1.1 2.Huoltokohde: Kuorimakone
1.2 3. Huolokohde: Kuorimakoneen-sahan vl
1.3 4. Huoltokohde: 5aha
1.4 5. Hualtakohde: Laudaneraittaja-kiertalinia
1.5 8 Huoltokohde: 5armanjslkipas -
1.6 10.Huoltokohde: Alakerta-hake ja purukuliettimet
17 1R Hinltok nhde: Tookkilaiteh linia LI

Materiaalit hiiren aikes nappain [77 [155 [1/8

Kuvio 13. Ennakkohuoltosuunnitelma ARROW Maint -ohjelmassa

5.5 Tyontekijoiden opastus

Kun ennakkohuoltosuunnitelma valmistautui sekd Excel-pohjaisena, etta AR-
ROW Maint -ohjelmaankin, oli vuorossa kunnossapitdjien ohjeistaminen tulevis-
ta ennakkohuolloista sek& niiden kirjaamisesta tietokantoihin. Tehdyt huollot
opastettiin kijaamaan Excel-taulukosta tehtyyn vihkoon seka kuittaamaan teh-
dyksi tyoksi ARROW Maint -ohjelmaan. Ennakkohuoltovihkon tarkoitus on olla
kunnossapitajien omana huoltoseurantavinkona, jonka kautta huoltojen tarkas-
tus on heille helpompaa, kuin se ARROW Maint -ohjelman kautta on. Lisaksi
sahalaitoksen tyonjohtaja, Matias Vengasaho, voi seurata ennakkohuoltojen
noudattamista vihkosta. ARROW Maint -ohjelmaan huollot merkitdén, jotta kun-
nossapitopaallikké, Harri Hiltula, pystyy seuraamaan sahanhuoltoja tarkemmin
ja myos analysoimaan ennakkohuoltojen vaikutusta sahalaitoksen laitteistojen

kayntiasteeseen seka laiterikkojen maaraéan ohjelmaan syotetyn datan avulla.
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6 JOHTOPAATOKSET

Ennakkohuoltosuunnitelman laatiminen ja ARROW Maint -
kunnossapitojarjestelman paivittaminen olivat taman opinnaytetyén aiheena.
Opinnaytetyd oli hyvin toiminnallinen ty6, ja sen tavoitteena oli kehittdd Kon-
tiotuotteen sahalaitoksen kunnossapitoa, johon tyossa tehdyt kunnossapitojar-
jestelman paivittdminen ja ennakkohuoltosuunnitelma liittyvat. Tyo6t aloitettiin
helmikuussa 2015 aluksi paivittamalla ARROW Maint -kunnossapitojarjestelma,
joka antaisi myds hyvan pohjan ennakkohuoltosuunnitelman luomiseen. Kun
kunnossapitojarjestelma oli paivitetty tata paivaa vastaavaksi, oli vuorossa en-
nakkohuoltosuunnitelman laatiminen sahalaitoksen laitteistolle. Se valmistui
huhtikuun alkupuolella 2015. Tavoitteeksi asetettu kunnossapidon kehittdminen
tayttyi, koska molemmat opinnaytetyéhon kuuluvat osa-alueet saatiin nain val-

miiksi.

ARROW Maint -kunnossapitojarjestelman paivitys onnistui, silla marraskuussa
2013 uusitun sahalaitoksen laitehierarkia 16ytyy nykyisin taydellisena ARROW
Maint -ohjelmasta, mik& oli tavoitteena myos opinnaytetydssa. Laitehierarkian
paivittdmisen yhteydessa lisattin ARROW Maint -ohjelman laiterekisteri kohdan
laitekorttien lisatiedot -kenttédan kulloisenkin laitteen tekniset tiedot, joiden tar-
koituksena on helpottaa sahalaitoksen kunnossapitdjien tyota silloin, kun jotain
hajoaa prosessissa. Kun jokin osa rikkoontuu prosessissa, pystyy kunnossapi-
tdja heti saatuaan rikkoutuneen osan kasiinséd katsomaan laitteen laitekortista
osan tiedot. Kun tiedetaan tarkalleen rikkoutuneen osan tiedot, on helpompi
tilata uusi tilalle. Kunnossapitdjan on mahdollista etsid uuden osan toimittajan
tiedot ARROW Maint -ohjelman toimittajarekisterit -kohdasta, joka myds paivi-

tettiin tassa opinnaytetyossa.

ARROW Maint -ohjelman pdivitys onnistui hyvin, mutta ohjelma ei ole viela tay-
dellinen. Opinnaytetydssa tehty laitteiden teknisten tietojen selvittdminen on
kattava, mutta kaikista laitteistoista ei ollut mahdollista saada yhta paljon tietoa.
Tarkoituksena ARROW Maint -ohjelman paivityksella olikin olla niin sanottu pi-

lottiversio, joka toimisi mallipohjana Kontiotuote Oy:n kunnossapitdjille. Tarkoi-
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tuksena olisi, ettéd kunnossapitgjat osallistuisivat tulevaisuudessa ohjelman pai-
vitykseen lisaamalla puuttuvia tai uusiutuvia tietoja, jolloin ohjelmasta tulisi aina
entistd parempi ajan saatossa. Taman takia opinnaytetyéhon kuului myos kun-

nossapitgjien kayttokoulutus ARROW Maint -ohjelmaan.

Minkaanlaista ennakkohuoltosuunnitelmaa Kontiotuotteen Sahalaitokselle ei
ollut olemassa ennen tata opinnaytetyota, joten sen luominen oli tarkea asia.
Ennakkohuoltosuunnitelma aloitettiin luomalla sopiva mallipohja, joka tarkastu-
tettiin niin sahalaitoksen kunnossapitgjilla kuin kunnossapitopaallikollakin. Malli-
pohja todettiin hyvaksi, joten suunnitelma luotiin sen pohjalle yhdessa Kon-
tiotuotteen sahalaitoksen kunnossapitdjien kanssa. Ennakkohuoltosuunnitel-
masta tuli juuri sellainen kuin siitd pitikin. Se siséaltaa kaikki ennakkohuollot, joita
sahalaitokselle tehddén vuoden aikana. Jos huolettavat kohteet muuttuvat, on
suunnitelmaakin helppo muokata, koska mallipohjasta on versiot sahalaitoksen-
tyonjohtajalla, Kontiotuotteen kunnossapitopaallikdlla ja sahalaitoksen kunnos-

sapidon tydnjohtajalla.

Kun ennakkohuoltosuunnitelma oli luoto ja koettu hyvaksi, paivitettiin se osaksi
ARROW Maint -kunnossapitojarjestelmaa. Kunnossapitopaallikké pystyy nain
generoimaan ennakkohuoltosuunnitelmassa olevat huollot tydmaarayksiksi sa-
halaitoksen kunnossapitgjille kohdassa ohjelman tydaikataulut, jota kunnossapi-
tajat kayttavat paivittaisessa tydossdan. Tama varmistaa sen, etta ennakkohuol-
lot eivat unohdu, joten ennakkohuoltosuunnitelma toimii niin kuin sen tavoite

onkin, eli se vahentaa laiterikkoja ja lisda tuotannon varmuutta ja laatua.
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7 POHDINTA

Yhteydenottoni tammikuussa 2015 Kontiotuote Oy:n tuotantopaallikkbon Eero
Lauhikariin kadynnisti taman opinnaytetyoprosessin. Kunnossapitopaallikkd Harri
Hiltulalla oli tarve opinnaytetyontekijalle, jonka tehtéavana olisi paivittdd kunnos-
sapidon tietojarjestelma ja luoda ennakkohuoltosuunnitelma Kontiotuotteen sa-
halaitokselle.

Otin mahdollisuuden kiinnostuneena vastaan, silla opinnaytetyd tulisi olemaan
hyvin samankaltainen kuin aiemmin tekemani oppilasprojekti teollisuuteen. Nain
aihepiiri ei olisi taysin tuntematon ja pystyisin hyédyntama&an koulussa opittuja
asioita opinnaytetyossani, silla oppilasprojektissa olimme kasitelleet kunnossa-
pidon tietojarjestelmid sekd pureutuneet kunnossapitoon syvéllisesti. Jalkeen-
pain ajateltuna oppilasprojektistani oli suuri hyoty, koska varsinkin alkuvaihees-
sa kunnossapitojarjestelméaa paivittaessa paasin nopeasti kiinni opinnaytetyon
vaatimiin asioihin. Oppilasprojektista oli hyotya myods ennakkohuoltosuunnitel-
maa luodessani, silla oppilasprojektissa olimme suunnitelleet kunnonvalvonta-
kierroksen SSAB:n Raahen tehtaan polttoleikkauskoneelle. Kunnonvalvonta-
kierroksen ja ennakkohuoltosuunnitelman luomisessa oli paljon yhteisia piirteita,

kuten vikahistorioiden tarkastelua seka tutustumista kriittisyysanalyyseihin.

Sahalaitoksen prosessi ei ollut minulle ennestédéan tuttua, vaikka minulla oli ko-
kemusta samankaltaisista prosesseista kouluaikoina suorittamista harjoitteluista
Stora Enson Veitsiluodon tehtaalta. Opinnadytetydn toiminnallisen osuuden ai-
kana sahalaitoksen prosessi tuli hyvin tutuksi, koska ARROW Maint -ohjelman

paivitys vaati erittdin tarkkaa tutustumista sahalaitoksen laitteisiin.

Opinnaytetyoni onnistui tavoitteideni mukaisesti, mistd olen tyytyvainen. AR-
ROW Maint -ohjelma paéivitettiin suunnitelmien mukaisesti, ja ennakkohuolto-
suunnitelmasta tuli mielestani todella hyva. Sen merkitys tulee nakymé&an vasta
tulevaisuudessa, mutta voinen arvella, ettd suunnitelma tulee parantamaan sa-
halaitoksen laitteiden toimintavarmuutta ja heijastumaan positiivisesti muuhun-

kin tuotantoon.



a7

Opinnaytetyd on erdanlainen portti koulu- ja tydelaman valilla. siind pyritaan
hyodyntamaan koulussa opittuja taitoja ja tietoja, mutta se on samalla my6s
oppimisprosessi. Kun aloitin opinnaytetydni teon, en voinut sanoa tietavani sa-
hateollisuudesta paljoakaan, mutta nyt kolme kuukautta my6hemmin sahaus-
prosessi on minullekin tuttu. Opit kunnossapidon toiminnasta teollisuudessa
seka siihen liittyvistd asiakokonaisuuksista ovat myos sellaisia asioita, joilla us-
kon olevan merkitysta tulevaisuuden tydelamassani. Oppia sain paljon myds
Kontiotuotteen henkildstolta, joka oli hyvin mukana koko opinnaytetydn teon
ajan ja kertoi paljon asioita sahateollisuudesta seké& hirsiteollisuudesta. Niita

tietoja en olisi pystynyt selvittamaan kirjoja lukemalla.

Opinnaytetyostani Kontiotuotteelle saatava hyoty on tulevaisuudessa paljon
kiinni siitd, miten ARROW Maint -ohjelmaa péaivitetaan jatkossa. Olennaista on
myo0s se, sisdistavatko tyontekijat ohjelman hyédyn kunnossapitoa palvelevana
kokonaisuutena, silla vastuu ohjelman paivityksestd on paljolti heidan kasis-
saan. Edellytykset télle ovat opinnaytetybn myoéta hyvat. Ennakkohuoltosuunni-
telmaa pitdd paivittdd mahdollisten muutoksien myo6ta, jotta sen potentiaali saa-

taisiin mahdollisimman hyvin hyédynnettya.



48

8 LAHTEET

Arroweng 2015.Arrow. Viitattu 21.3.2015.www.arroweng.fi/fi/yritys/.

<www.arroweng.fi>

Heinikoski, R. 2013. Kone- ja prosessiautomaation kunnossapito. Tampere:
Opetushallitus.

Hiltula, H. 2015. Kontiotuote Oy. Kunnossapitopaallikon kanssa kaydyt keskus-
telu 2.2-30.4.2015.

Hiltula, H. 2010. Kunnossapidon tietojarjestelman kayttéonotto. Oulun seudun

ammattikorkeakoulu. Kone- ja tuotantotekniikan koulutusohjelma. Insindorityo.

Jussila, T. 2015. Kontiotuote Oy. Kunnossapidon tyontekija. Haastattelut 16.3-
20.3.2015.

Jarvio, J. 1994. Kunnossapito. Helsinki: KP-Media.

Kontiotuote Oy 2015a. Ekologinen ja energiatehokas hirsi. Kontiotuote Oy:n

julkaisu.

Kontiotuote Oy 2015b. Kontio tuotetiedot hirsivaihtoehdoista. Viitattu 15.4.2015.

www.kontio.fi/fin/Tuotetietoa/Hirsivaihtoehdot.650.html. <www.kontiotuote.fi>
Kontiotuote Oy 2015c. Kontio pahkinankuoressa. Viitattu 10.4.2015.
www.kontio.fi/fin/Kontiotuote-Oy/Kontio-pahkinankuoressa.632.html.

<www.kontiotuote.fi>

Laine, H. 2010. Tehokas kunnossapito, tuottavuus kaynnissapidolla. Helsinki:
KP-Media Oy.

Mikkonen, H. 2009. Kuntoon perustuva kunnossapito. Helsinki: Kp-Media Oy.


http://www.arroweng.fi/fi/yritys/
http://www.kontio.fi/fin/Tuotetietoa/Hirsivaihtoehdot.650.html
http://www.kontio.fi/fin/Kontiotuote-Oy/Kontio-pahkinankuoressa.632.html.
http://www.kontio.fi/fin/Kontiotuote-Oy/Kontio-pahkinankuoressa.632.html.

49

Paukkeri, K. 2015. Kontiotuote Oy. Sahalaitoksen kunnossapitoryhman tyonjoh-
taja. Haastattelut 23.3-27.3.2015.

PRT-Forest Oy. 2015. Toimintakertomus 1.1. — 31.12.2014. PRT-Forest- halli-
tuksen julkaisu 2015.

Suomen sahat 2015. Sahateollisuuden merkitys kansantalouteen. Viitattu
20.4.2015. www.suomensahat.fi/sahateollisuus/suomessa/merkitys-
kansantaloudelle. <www.suomensahat.fi>

Sipi, M. 2002. Sahatavaratuotanto. Helsinki: Edita Oy.

Kontiotuote Oy 2015d. Tehdas ja tuotanto. Viitattu 10.4.2015.
www.kontio.fi/fin/Kontiotuote-Oy/Tehdas-ja-tuotanto.664.html.
<www.kontiotuote.fi>

Tyohontulijan opas 2010. Kontiotuote Oy.

Vengasaho, M. 2015. Kontiotuote Oy. Sahalaitoksen tydnjohtajan kanssa kay-
dyt keskustelu 2.2-30.4.2015.


http://www.suomensahat.fi/sahateollisuus/suomessa/merkitys-kansantaloudelle
http://www.suomensahat.fi/sahateollisuus/suomessa/merkitys-kansantaloudelle
http://www.kontio.fi/fin/Kontiotuote-Oy/Tehdas-ja-tuotanto.664.html.%20%3cwww.kontiotuote.fi%3e
http://www.kontio.fi/fin/Kontiotuote-Oy/Tehdas-ja-tuotanto.664.html.%20%3cwww.kontiotuote.fi%3e

50

LITTEET

Liite 1. Ennakkohuoltosuunnitelma Microsoft Excel-pohjalle
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Vuosi 2015 |1.Huoltokohde: Alkupaa (mittasema-kuorimakone)
Huo ltovalit: Huollot:
Viikkohuolto: Tukinkdantdjan kadntdvarsien nivelien rasvaus. Tyvensievistijin rasvaus.
\iikot: 1 2 4 B [ 7 a8 9 10
Tehtyhuolto { =) viik.10
Tehtyhuolto (=) viik. 20
Tehtyhuolto (=) viik. 30
Tehtyhuolto | x) viik.40
Tehtyhuolto | x) viik.50
Tehtyhuolto { x) viik.56
Kahdeviikonhuolto: Tukinkaantijille tuovan sekd kuorimakoneen syattikuljettimien vilisten
kuljetinketjujen rasvaus.
\iikot: 2 4 3 10 12 14 16 13 20
Tehtyhuolto [x)
\iikot: 22 24 26 23 32 K
TehiyRuco ()
\iikot: 42 44 45 45 h2
Tehtyhualto (x)

Kuukausihuolto:

Kuukaudet:

10

Tentyhuolto (x)

Kuukaudet:

1 12

Tehdyhuol to (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Kuukaudet

12

Tehdyhuolto )

Kuudenkuukaudenhuolio: |Kuljettimien akselistojen laakerien rasvaus.

Gkk Tehty (x)

12kk tehty (x)

Vuosihuolto Vuosittain 1 tukkikuljettimen vetoakselin laakeripesien rasvaus tiytamalla.

Tehty (x)
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Vuosi 2015 2.Huoltokohde: Kuorimakone

Huoltovalit: Huollot:

Viikkohuolto: Kuorimakoneen sydttékuljettimen ja kuorimakoneen nivelien seki laakereiden rasvaus.
Viikot: 1 2 3 1 5 6 7 8 9 10
Tehtyhuolto ( x) viik. 10

Tehtyhuolto { %) viik.20

Tehtyhuolto { %) viik.30

Tehtyhuolto ( x} viik A0

Tehtyhuolto ( x} viik.50

Tehtyhuolto | x) viik.56

Kahdeviikonhuolto: Kuorimakeneen sydttbkuljettimen ketjujen voitelu.

Viikot: 2 1 6 8 10 12 14 16 18 20
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 42 1 26 48 50 52 54 56

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto: Kuorimakoneen roottorin sisipuolisten nippojen muun muassa teripesanrasvaus.
Kuukaudet: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet: 1 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Sydttovalssien vetoakseleiden niveltenrasvaus, Teraparsien laakeripesien laakereiden

tarkastustvaihte. Syéttékuljettimen nivelien kunnontarkastus ja kuerimakoneen
vetovalssin nivelten vilyksen tarkastus.

Kuukaudet

3 6 9 12

Tehdyhuolo (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:

Roottorin kdyttimoottorin laakereiden rasvaus. Sydttévalssin kiyttdmoottorin
laakereiden rasvaus.

Bkk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Roottorin puhdistusveitsen kunnostus,

Tehty (x)
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Vuosi 2015 |3.Huoltokohde: Kuorimakoneen-sahan vali

Huoltovilit: Huollot:

Viikkohuolto: Potkaisijan Nivelien voitelu. Sahansydttékuljettimen keskusvoiteluyksikdiden
Gljiyntarkastus,

Viikot: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Tehtyhuolto ( x) viik.10

Tehtyhuolto ( x) viik.20

Tehtyhuolto ( x) viik.30

Tehtyhuolto ( x) viik.40

Tehtyhuolto ( x) viik.50

Tehtyhuolto ( x) viik.56

Kahdeviikonhuolto:

Kuorimakoneelta tuovan potkaisukuljettimen ketjujen rasvaus. Sahansy&ttékuljettimen

kiertovasteen nippojen voitelu.

Viikot: 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

Tehtyhuolto (x)

Viikot: 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40

Tehtyhuolto (x)

Viikot: 42 44 46 48 50 52 54 56

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto: Poikittaiskuljettimen ketjujen rasvaus. Sahansysttikuljettimen ketjujen kireyden
tarkastus.

Kuukaudet: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet: 1 12

Tehdyhuolo (x)

Kalmenkuukaudenhuolto:

Hydrauliikan dljyvuctojen tarkastus

Kuukaudet

Tehdyhuolo (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Laakereiden rasvaus.,

Tehty (x)
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Vuosi 2015 |4 Huoltokohde: Saha

Huoltovélit: Huollot:

Viikkohuolto: Sahankeskityskuljettimen nivelten rasvaus. ylateripyirien laakerien rasvaus.

Viikot: 1 2| 3 4 5 6 [ 8 9 10
Tehtyhuolto ( x) viik.10

Tehtyhuolto ( x) viik.20

Tehtyhuolto ( x) viik.30

Tehtyhuolto ( x) viik 40

Tehtyhuolto ( x) viik.50

Tehtyhuolto { x) viik.56

Kahdeviikonhuolto:

Sahatornien liukojohteiden rasvaus. Pelkkahakkureiden akseleiden laakereiden
rasvaus.Keskusvoitelu rasvasiilidntiytid.

Viikot: 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 42 44 46 48 50 52 54 56

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto:

Alaterdpydrien akseleiden laakereiden rasvaus,

Kuukausihuolto:

Alaterdpybrien akseleiden laakereiden rasvaus.

Kuukaudet:

Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet:

11 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Keskitysrullaston laakerien tarkastus. Keskiketjun tarkastus. Veitsien ja
keskitysrulaston linjauksen tarkastus. Ohjargsiden linjaus.Pelkkojen linjauksen ja
laakereiden tarkastus. Vannepydrien moottoreiden hihnojen tarkastus ja moottoreiden
rasvaus.

Kuukaudet

3 b 9 12

Tehdyhualto (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:

Pelkkahakkurin moottoreiden rasvaus.

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Vaihteistojen dljyjentarkastukset.

Tehty (x)
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Vuosi 2015 |5.Huoltokohde:Laudaneroittaja-kiertolinja

Huoltovalit: Huollot:

Viikkohuolto: Kiertalinjan optistentunnistimien puhdistus.

Viikot: 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Tehtyhuolto | x) viik.10

Tehtyhuolto ( x) viik.20

Tehtyhuolto ( x) viik.20

Tehtyhuolto ( x) viik.40

Tehtyhuolto [ x) viik.50

Tehtyhuolto [ x) viik .56

Kahdeviikonhuolto: Sivupainikerullien nivelten rasvaus.

Viikot: 2 4 6 8 10 12 14 16 18

Tehtyhuolto (x)

Viikot: 22 24 26 28 30 32 34 36 38

Tehtyhuolto (x)

Viikot: 42 44 46 48 50 52 54 56

Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet: 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Tehtyhuolto (x)
Kuukaudet: 11 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto: |Laudaneroittajarullien laakereiden tarkastus. Sivuvetorullien nivelakseleiden rasvaus.

Kuukaudet 3 6 9 12

Tehdyhuoto (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:  |Diaplorullien laakerien rasvaus. Painikerullien laakerien rasvaus. Sivupainikerullien
laakerien rasvaus.

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto Vaihteistojen &ljyjen tarkastukset. Kiertohihnan kireyden tarkastus.

Tehty (x)
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Vuosi 2015

|6.Huoltokohde: Sarman systto

Huoltovalit:

Huollot:

Viikkohuolto:

Sarmiansybtdkuljettimen keskitysvarsien niveltenrasvaus. Kasettikuljettimen hihnejen
kireyksien tarkastus. Sydttdkuljettimen 1 ja 2 ketjujen véliketjun rasvaus. Optisten

tunnistimien puhdistus.

Viikot:

10

Tehtyhuolto { x} viik.10
Tehtyhuolto { x) viik.20
Tehtyhuolto { x) viik.30
Tehtyhuolto { x} viik .40
Tehtyhuolto [ x) viik.50
Tehtyhuolto { x} viik.56

Kahdeviikonhuolto:

Viikot:

10

12

14

16

18

20

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

22 24 26

28

30

32

34

36

38

40

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

42 44 46

48

50

52

54

56

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto:

Ketjujen kireyksien tarkastus.

Kuukaudet:

10

Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet:

11 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Keskitysvarsien kidyttbsylintereiden vaimentimien rasvaus.

Kuukaudet

12

Tehdyhuolto (%)

Kuudenkuukaudenhuolto:

Laakerien rasvaukset

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Vaihteistojen dljyjen tarkastus.

Tehty (x)
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Vuosi 2015 |7 Huoltokohde: Sarma
Huoltovalit: Huollot:
Viikkohuolto: Sarmén terdakselin voitelun tarkastus. Sarmanmittamuuttajan johteiden voitelu.

Mittamuuttajan sylintereiden nivelten voitelu. Terien vesivoitelun toiminnan tarkastus.

Viikot: 1 2 3 4 5 6 [ 8 9
Tehtyhuolto ( x) viik.10
Tehtyhuolto { x) viik.20
Tehtyhuolto { x) viik.30
Tehtyhuolto { x) viik.40
Tehtyhuolto ( x) viik.50
Tehtyhuolto { x) viik.56

Kahdeviikonhuolto:

Viikot: 2 4 6 8 10 12 14 16 18
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 22 24 26 28 30 32 34 36 38
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 42 44 46 48 50 52 54 56
Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto:

Kuukaudet: 1 2 3 4 5 6 [ 8 9
Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet: 11 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:  |S&rmén terdakselin laakereiden vilysten tarkastus. Oljyvuotojen tarkastus.

Kuukaudet 3 6 9 12

Tehdyhualto (x)

Kuudenkuukaudenhuolto: |Vasterullan laakereiden rasvaus. Kiyltbmoottorin laakereiden rasvaus.

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Tehty (x)
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Vuosi 2015

|8.Huoltokohde: Sarmanjalkipaa

Huoltovalit:

Huollot;

Viikkohuolto:

Kiihdytyshihnan linjauksen tarkastus.

Viikot:

10/

Tehtyhuolto ( x) viik. 10
Tehtyhuolto ( x) viik.20
Tehtyhuolto ( x) viik.30
Tehtyhuolto ( x) viik .40
Tehtyhuolto ( x) viik .50
Tehtyhuolto ( x) viik.56

Kahdeviikonhuolto:

Ketjujen voitelu.

Viikot:

10

12

14

16

18

20

Tehtyh uolto (x)

Viikot:

22 24 26 28

30

32

34

36

38

40

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

42 44 46 48

50

52

54

36

Tehtyh uolto (x)

Kuukausihuolto:

Kuukaudet:

10

Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet:

11 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Varastoketjustojen voitelu.

Kuukaudet

Tehdyhuolto (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:

Laakersiden rasvaus. Kefjujen kireyden tarkastus.

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Vaihdeiten &ljyjen tarkastus.

Tehty (x)




59

Vuosi 2015

|9.Huo|tokohde: Sydantavaralinja- lajittelu

Huoltovalit:

Huollot:

Viikkohuolto:

Viikot:

10

viik.10
viik.20
viik.30
viik .40
viik.50
viik.56

Tehtyhuolto | x)
Tehtyhuolto ( x)
Tehtyhuolto | x)
Tehtyhuolto { x)
Tehtyhuolto ( x)
Tehtyhuolto ( x)

Kahdeviikonhuolto:

Viikot:

10

12

14

16

18

20

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

22

24

26

28

30

32

34

36

38

40

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

42

46

48

50

52

34

36

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto:

Kuukaudet:

10

Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet:

11

12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Ketjujen kireyden tarkastus. Varastoketjun voitelu.

Kuukaudet

12

Tehdyhuolto (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:

Laakerien rasvaus.

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Vaihteiden &ljyjen tarkastus.

Tehty (x)
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Vuosi 2015 | 10.Huoltokohde: Alakerta-hake ja purukuljettimet
Huoltovalit: Huollot:

Viikkohuolto: Hihnajen kireyksien tarkastus.

Viikot: 1 2 3 4 5 6 T 8 9 10
Tehtyhuolto ( x) viik.10

Tehtyhuolto ( x) viik.20

Tehtyhuolto ( x) viik .30

Tehtyhuolto ( x) viik.40

Tehtyhuolto ( x) viik.50

Tehtyhuolto ( x) viik.56

Kahdeviikonhuolto: Hake- ja purusiiloille vievien ketjujen rasvaus.

Viikot: 2 4 6 ] 10 12 14 16 18 20
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 42 44 46 48 50 52 54 56

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto: Voimansiirtoketjujen rasvaus.

Kuukaudet: 1 2 3 4 5 6 T 8 9 10
Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet: 11 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Ketjujen kireyksien tarkastus.

Kuukaudet

Tehdyhuaolto (%)

Kuudenkuukaudenhuolto:

Laakerien rasvaukset.

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuoclto

Vaihdelaatikkojen dljyjen tarkastukset,

Tehty (x)
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Vuosi 2015 | 11.Huoltokohde: Tarykuljetin ja hakkuri

Huoltovalit: Huollot:

Viikkohuolto: Hakkurinsyéttorullan rungon nivelten rasvaus. Hakkurinhihnojen kireyden tarkastus.
Tarykuljettimen lattajousien kiinnityksen tarkastus.

Viikot: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Tehtyhuolto ( x) viik.10

Tehtyhuolto { x) viik .20

Tehtyhuolto | x) viik.30

Tehtyhuolto ( x) viik 40

Tehtyhuolto | x) viik.50

Tehtyhuolto | x) viik .56

Kahdeviikonhuolto:

Viikot: 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

Tehtyhuolto (x)

Viikot: 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40

Tehtyhuolto (x)

Viikot: 42 44 46 48 50 52 54 56

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto: Tirykuljettimen epikeskoakselin laakereiden rasvaus. Hakkurin terarummun akselin
laakereiden rasvaus.

Kuukaudet: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet: 11 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Moottorien laakereiden rasvaukset.

Kuukaudet

Tehdyhuolto (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:

6kk Tehty (x)
12Kk tehty (x)

Vuosihuolto

Vaihteiden dljyjen tarkastus.

Tehty (x)
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| 12 .Huoltokohde: Lajittelukuljettimet-> nousukuljettimelle

Huoltovilit:

Huollot:

Viikkohuolto:

Hakkurin sybttdvalssin rungon nivelten vaitelu.

Viikot:

10

Tehtyhuolto ( x) viik.10
Tehtyhuolto ( x) viik.20
Tehtyhuolto ( x) viik.30
Tehtyhuolto ( x) viik. 40
Tehtyhuolto ( x) viik.50
Tehtyhuolto ( x) viik.56

Kahdeviikonhuolto:

Viikot:

10

12

14

16

18

20

Tehtyh uolto (x)

Viikot:

22 24 26

28

30

32

34

36

38

40

Tehtyh uolto (x)

Viikot:

42 44 46

48

50

32

4

56

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto:

Kiramon nivelten rasvaus. Tarykuljettimen epikeskoakselin laakerien rasvaus.

Tasauspatka kuljettimen kireydentarkastus ja ketjun rasvaus. Hissikuljettimen ketjujen

rasvaus.
Kuukaudet: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tehtyhuolto (x)
Kuukaudet: 11 12
Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Kuljetinketjujen kireyksien tarkastus. Kuljetinketjujen rasvaus. Térykuljettimen
kayttéhihnan Kireyden tarkastus. Tarykuljettimen pystytankojen joustinkumien

kireyden tarkastus. Kuljetin kourujen ratkeamien tarkastus/hitsaus. Hakkurin

terrummun akselin rasvaus.

Kuukaudet

3 B 9

12

Tehdyhuolto (x)

Kuudenkuukaudenhuaolto:

Laakersiden rasvaus. Hakkurin kiyitémoottorin rasvaus.

Bkk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Vaihteisto-oljyjen tarkastus

Tehty (x)
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| 13.Huoltokohde: Nousukuljettin-Pysty ja vaakalokerot

Huoltovalit:

Huollot:

Viikkohuolto:

Nousukuljettimen ala-akselin liukulaakerin vaitelu.

Viikot:

10

Tehtyhuolto | x) viik.10
Tehtyhuolto ( x) viik.20
Tehtyhuolto | x) viik.30
Tehtyhuolto | x) viik.40
Tehtyhuolto | x) viik.50
Tehtyhuolto { x) viik.56

Kahdeviikonhuolto:

Viikot:

20

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

22 24 26 28 30 32 34 36 38

40

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

42 44 46 48 50 52 34 56

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto:

Kuukaudet:

10

Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet:

11 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuaolto:

Vaijerien kireyksien tarkastus. Pystylokeroon pudotus kuljettimen ketjujen rasvaus.
Nousukuljettimen ketjuston rasvaus.

Kuukaudet

Tehdyhuolto (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:

Pystylokeroiden vaijereiden taittopyérien liukulaakereiden rasvaus. Vaakalokeroiden
ketjujen rasvaus. Laakerien rasvaus.

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Vaihteiden Sljyjen tarkastus.

Tehty (x)
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|14.Huo|tokohde: Rimoftamo

Huoltovalit:

Huollot:

Viikkohuolto:

Siirtovarsien johteiden rasvaus.

Viikot:

10/

Tehtyhuolto ( x) viik.10
Tehtyhuolto ( x) viik.20
Tehtyhuolto ( x) viik.30
Tehtyhuolto ( x) viik.40
Tehtyhuolto { x) viik.50
Tehtyhuolto ( x) viik.56

Kahdeviikonhuolto:

Viikot:

18

20

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

22 24 26 28 30 32 34 J6

38

40

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

42 44 46 48 50 52 54 56

Tehtyh uolto (x)

Kuukausihuolto:

Kiramon nivelten rasvaus. Siintovarsien reaktiotankojen nivelten rasvaus.
Hissikuljettimen ketjujen rasvaus.

Kuukaudet:

10

Tehtyh uolto (x)

Kuukaudet:

11 12

Tehdyhuolio (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Kuljetinketjujen rasvaus.

Kuukaudet

Tehdyhuolto ()

Kuudenkuukaudenhuolto:

Laakereiden rasvaukset.

Bkk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Vaihteisto-dljyjen tarkastukset.

Tehty (x)
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| 15.Huoltokohde: Hydraulikoneikot

Huoltovalit:

Huollot:

Viikkohuolto:

Hydraulikoneikkojen dljyjen tarkastukset. Kuormaimen koneikon dljyjentarkastus.

Kongikkojen dljyvuctojen tarkkailu,

Viikot:

10

viik.10
viik.20
viik.30
viik 40
viik.50
viik.56

Tehtyhuolto | x)
Tehtyhuolto | x)
Tehtyhuolto ( x)
Tehtyhuolto | x)
Tehtyhuolto | x)
Tehtyhuolto | x)

Kahdeviikonhuolto:

Viikot:

10

12

14

16

18

20)

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

22

24

26

28

30

32

34

36

38

40

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

42

46

48

50

52

54

56

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto:

Kuukaudet:

10

Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet:

1

12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Kuukaudet

12

Tehdyhuolto (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Suodattimien vaihto kerranvuodessa tarvittaessa tihedmmin.

Tehty (x)
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H uoltovalit: Huollot ]

Viikkohuolto:

Viikot: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tehtyhuolto { x) viik.10

Tehtyhuolto { x) viik.20

Tehtyhuolto { x) viik.30

Tehtyhuolto { x) viik.40

Tehtyhuolto ( x) viik.50

Tehtyhuolto { x) viik.56

Kahdeviikonhuolto:

Tukkilokeroiden potkaisuakselien laakereiden voitelu. Annostelija akselin laakereiden
voitelu. Lokeroille vievin ketjuston voitelu.

Viikot: 2 4 i} B 10 12 14 16 18 20
Tehtyhuolto {x)

Viikot: 24 28 30 32 k% 38 40
Tehtyhuolto (x)

Viikot: 42 44 48 50 52 L1

Tehtyhuolto {x)

Kuukausihuolto:

Kuukaudet: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet: " 12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Kuukaudet 3 6 9 12

Tehdyhuolto (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:

Laakereiden rasvaus.

6kk Tehty (x)

12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Vaihteiden dljyjen tarkastus.

Tehty (x)
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|17. Huoltokohde: Paineilma

Huoltovalit:

Huollot:

Viikkohuolto:

Viikot:

10

viik.10
viik.20
viik.30
viik 40
viik.50
viik.56

Tehtyhuolto ( x)
Tehtyhuolto ( x)
Tehtyhuolto ( x)
Tehtyhuolto ( x)
Tehtyhuolto ( x)
Tehtyhuolto ( x)

Kahdeviikonhuolto:

Viikot:

10

12

14

16

18

20

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

22

24

26

28

30

32

34

36

38

40

Tehtyhuolto (x)

Viikot:

42

46

48

50

52

54

36

Tehtyhuolto (x)

Kuukausihuolto:

Kuukaudet:

10

Tehtyhuolto (x)

Kuukaudet:

11

12

Tehdyhuolto (x)

Kolmenkuukaudenhuolto:

Kuukaudet

12

Tehdyhuoto (x)

Kuudenkuukaudenhuolto:

Oljyjen ja iimansuodattimien vaihto. Jashdytinkennojen pesu.

6kk Tehty (x)
12kk tehty (x)

Vuosihuolto

Tehty (x)




