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Sivut

Tédmin opinndytetydn toimeksiantajana toimi UPM-Korkeakosken saha.
Tyo6 tehdddn UPM-Korkeakosken sahalle Juupajoelle. Tyon tavoitteena on
mahdollisimman sujuva uusien sirmiyslinjojen kdyttoonotto sekd suunni-
tella uusille linjoille yhtendiset ennakkohuolto-ohjeet. Liséksi uusille sér-
madyslinjoille tehdddn varaosakartoitus, jonka perusteella sdrmdyslinjoille-
hankitaan varaosat. Modernisoinnissa vanhat sdrmdyslinjat osittain pure-
taan ja uudet koneet asennetaan tuotannon osittain kdydessd. Tyo tehdddn
yhteisty0ssd Korkeakosken sahan ja Heinolan sahakoneiden kanssa. Uudet
ennakkohuolto-ohjeet tehddan Heinolan sahakoneiden kéyttéjanopasta seké
Korkeakosken sahan kunnossapitojarjestelmad hyddyntden. Uudet paivite-
tyt ennakkohuolto-ohjeet kirjataan Korkeakosken sahan Arttu-kunnossapi-
tojdrjestelméin, johon ennakkohuoltotdille mairitellddn huoltovéli ja kalen-
teriohjauksella tyot kuormitetaan sdhkdosastolle. Tavoitteena on laatia sel-
kedt ohjeet kunnossapidolle, jotta sirméyslinjojen ennakkohuolto kdy mah-
dollisimman sujuvasti. Selkeilld ohjeilla pyritdin saavuttamaan hyvé kun-
nossapidettivyys.

Ty6ssd on hyddynnetty vanhojen sdrmdyslinjojen ennakkohuoltotditd ja
kunnossapidon vuosien kokemusta sdrméyslinjojen perusongelmista. Tule-
vaisuudessa ennakkohuoltotitd kehitetddn huomioiden kéyttdjien seka
huoltajien kommentteja ja lisdksi seuraamalla linjan kulumista kdyton mu-
kaan. Tarpeen mukaan huoltovéleji paivitetdan.

modernisointi, ennakkohuolto, kdyttonotto
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Sahan sédrmiyslinjojen modernisointi

1. JOHDANTO

UPM-Kymmene Oyj on suomalainen metséteollisuusyhtio. Yksi yhtion
alaisuudessa toimiva yksikko on Korkeakosken saha, joka sijaitsee Juupa-
joella. Sahalla sahataan ainoastaan mantytukkeja. Sahan tuotantokapasi-
teetti 330 000 m?/vuosi.

UPM-Korkeakosken sahalla on kolme laudan sdrmayslinjaa, joiden lavitse
kaikki sahatut laudat kulkevat. Sarméyslinjalla lauta kuvataan ja laudan reu-
noilta sahataan vajaa osuus pois. Sdrméyslinjat ovat vuodelta 1996. 2-sér-
madyslinja on modernisoitu mittauksen ja automaation osalta vuonna 2011.
1-ja 3-sdrmayslinjat ovat alkuperiisii ja niiden mittaus ja painopyorien oh-
jaus perustuvat ABB:n Selma logiikkaan. Tuotannon héiriéttdmén kdynnin
ja hyvén laadun varmistamiseksi 1- ja 3-sdrmdyslinjojen uusiminen on tul-
lut ajankohtaiseksi.

Tyon ensimmaéisessd vaiheessa 3-sdrméyslinja modernisoidaan mittauksen
ja automaation osalta. Tyd on tarkoitus tehdd muun tuotannon kiydessa.
Seuraavassa vaiheessa 1-linja uusitaan perusteellisemmin siséltden uudet
mittauskuljettimet, uuden sdrmiyssahan sekd automaation. Opinndyte-
tyosséd kdydadn 1dpi projektin erilaisia ongelmia asennus- ja kdyttoonotto-
vaiheessa, suunnitellaan kohteeseen sopivat yhteiset ennakkohuolto-ohjeet
sekd kartoitetaan sdrmdyslinjojen varaosatarve. Kartoituksen perusteella
hankitaan varaosat ja liitetdén ne laitepaikoille.

Ty6n pédédpaino on huolto-ohjeiden laatiminen ennakkohuoltotéihin. Mah-
dollisesti myohemméssd vaiheessa 2-sdrmidn modernisoinnissa voidaan
hyodyntdd tdméan opinndytetyon sisaltoa.
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2. UPM-KORKEAKOSKEN SAHA

2.1.

2.2.

2.3.

Yritysesittely

UPM:114 tydskentelee kansainviélisesti noin 20 000 henkil64 ja vuosittainen
litkkevaihto on noin 10 miljardia euroa. UPM-Korkeakosken saha sijaitsee
Pirkanmaalla Juupajoella. Korkeakosken sahalla on henkildstdd noin 80
tyontekijaa. Sen liséksi kunnossapitotoiminnoissa tydskentelee 13 henkiloa
sekd pyodridkone- ja trukkitoiminnoissa yhteenséd 8 henkilod. Raaka-aineena
kdytetddn ainoastaan mantyd. Raaka-aine toimitetaan sahalle rekoilla sekd
junalla. (UPM-Kymmene Oyj.)

Tuotteet

UPM-Korkeakosken sahalla tuotetaan vakiosahatavaraa ja UPM Plus eri-
koissahatavaraa, joka on méntya. Yhtion omilla verkkosivuilla tuotetta ku-
vaillaan seuraavasti: "UPM Plus -erikoissahatavara on suunniteltu ja val-
mistettu puusepén- ja huonekaluteollisuuden erityistarpeisiin. Vakio- ja eri-
koissahatavara eroavat toisistaan sahaus- ja kuivausmenetelmien seké pi-
tuuksien ja laatujen perusteella. UPM Plus -tuotteet sdédstavit sekd kasitte-
lyaikaa ettd raaka-aineita.”

Tuotteet menevit pidasiassa suurille teollisille loppukéyttéjille puuseppé-
ja huonekaluteollisuuteen sekd rakentamiseen. Tuotteista n. 80 % menee
vientiin. Sahan tuotantokapasiteetti on 330 000 m3/vuosi.

Sivutuotteista kuiva puru kuljetetaan ldheiselle pellettitehtaalle ja hake seka
tuore puru kuljetetaan paperitehtaille. Kuori poltetaan omassa bioldmpdlai-
toksessa, jonka tuottama ldmpd ja hoyry hyddynnetddn sahatavaran kui-
vauksessa ja laitoksen lammityksessd. (UPM-Kymmene Oyj.)

Historia

Sahan perusti vuonna 1960 Teodor Kopra. Neljd vuotta myohemmin Te-
odor Kopra kuoli ja hdnen poikansa Keijo ja Tenho Kopra ottivat sahan ve-
tovastuun, jolloin yrityksen nimeksi tuli Kopran saha K ja T. Kopra Ky.
Ensimmadisend vuonna sahan tuotanto oli noin 3000—5000 m? valmista sa-
hatavaraa.

Vuonna 1975 saha muutettiin Kopran Saha Ky:ksi. Vanhan sahan viereen
rakennettiin uusi saharakennus ja sen ansiosta tuotantomédrd nousi noin
100 000 m? valmista sahatavaraa.

Kuusi vuotta myohemmin tulipalo tuhosi koko saharakennuksen. Kaksi
vuotta kesténeiden korjausten jalkeen tuotanto aloitettiin uudestaan vuonna
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1983. Vuonna 1988 sahan vuosituotanto oli n. 130 000 m? ja sahalla tyos-
kenteli 150 henkil64. Samana vuonna Yhtyneet paperitehtaat Oy ostivat
Korkeakosken sahan.

Vuonna 1996 Raamisahat jdivit historiaan ja tilalle tulivat vannesahat ja
automaattiset jakopyorosahat. Vuonna 2002 valmistui uusi tukkienlajittelu-
laitos, joka mahdollisti tukkien rontgenlajittelun. Seuraavana vuonna myds
sahan sisdénsyotto uusittiin. Yhtion nimi muutettiin UPM Kymmene Wood
Oy:ksi vuonna 2004. Seuraavana vuonna rimoituslaitos modernisoitiin seki
uusi tasaamo ja paketointilaitos valmistuivat.

Vuonna 2007 saha- ja vaneriliiketoiminnat eriytettiin toisistaan. Sahatoi-
minta liitettiin osaksi UPM-Kymmene Oyj:td. Vuonna 2011 sahalinja péi-
vitettiin automaation osalta. Lisdksi 2-sdrmédyslinja modernisoitiin mittauk-
sen ja automaation osalta. Samana vuonna 3- sdrméyslinjalla syttynyt tuli-
palo tuhosi osittain sarméyslinjat.

Vuonna 2013 uusi bioldmpdlaitos valmistui ja raskasdljyn poltosta luovut-
tiin. Vuonna 2015 1- ja 3-sdrmiyslinjojen modernisointi. Kuvassa UPM-
Korkeakosken saha vuonna 2014 [Kuva 1]. (UPM-Kymmene Oyj; Wikipe-
dia.)

Kuva 1. UPM-Korkeakosken saha 2014
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3. SARMAYSLINJAN TOIMINNANKUVAUS

Téassd osiossa kasitellddn yleisesti laudan sarmaysta sekd kuvaillaan UPM-
Korkeakosken sahan sdrméyslinjojen toimintaa. Sdrméyksen periaate on,
ettd tukin sahauksesta syntyneistd sivulauta-aihioista sahataan vajaasdrma
pois. Vajaasdrmad voidaan sahata osittain tai kokonaan riippuen siitd, minka
laatuista tuotetta halutaan. Lahtokohtana on, ettd tuotteesta saataisiin paras
mahdollinen tuotto. Sahauksesta sivutuotteina syntyvét puru ja pintarimat
haketetaan.

Sarmayskoneita on kahdenlaisia: sirmdyskone pyordsahalla [Kuva 2] sekd
sarméyskone kursolla. Kursomallissa pintarimat haketetaan suoraan. Tassa
opinndytety0ssi esiintyy ainoastaan pyordsahamalli. (Tuominen 2011; Hei-
nolan sahakoneet 2015).

— —_—\

Kuva 2. Sidrmiyssaha pyorosahaterilld

UPM-Korkeakosken sahan sdrmdyslinjat toimivat seuraavasti. Vanne-
sahalta reunimmaiset laudat tippuvat suoraan 1-sdrmille sarméttavéksi. 3-
sarmén laudat tippuvat jakopyordsahoilta. Sen lisdksi 3-sdrmélle lautaa tu-
lee sivukuljettimilta, jotka toimivat ns. héiriGpuskureina eli lautaa saadaan
ajettua sivuun esim. 1-sdrmén vikaantuessa.

1-sdrmaélle laudat tulevat aina oikein péin ns. vajaasdrmé ylospéin, jolloin
lauta voi mennd suoraan keskitykseen. Tdmaén jédlkeen lauta ohjataan edel-
leen mittaukseen ja sdrméttaviaksi. 3-sdrmille laudat tulevat epdméérdisessa
jarjestyksessd, joten linjanhoitaja kédntdd laudat silmadméérdisesti vajaa-
sdarmd ylospdin sekd ohjaa mahdolliset hylkykappaleet suoraan jitekuljetti-
melle. Laudan kddannon jilkeen lauta menee keskitykseen, jossa keskittdja-
varret ja yldpainopyorét ottavat laudan tiukkaan otteeseen. Téstd lauta kul-
kee kuljetinta pitkin kameran alta sirméyssahalle.

3-sdrmélla kameroiden ja sahan vili on lyhyt (noin 2 m). Téastd syystd 3-
sarmdlld on kolme kameraa, jotta aihion mittaus ja mittaustuloksen késittely
on mahdollista tehdd ennen sdrmisahaa. Sarmayksen jilkeen tiyssdrmdinen
lauta menee lautakaseteille, josta lauta annostellaan lautalajitteluun. Lauta-
lajittelussa laudat lajitellaan paksuuden ja leveyden mukaan oikeaan loke-
roon.

Sahan pddautomaatio ohjaa sirméyslinjojen kuljettimet, sdrmayssahat seka
hydrauliikan kdyntiin. Sdrmén oma logiikka ohjaa kuljettimien nopeudet,
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paineilma- ja hydrauliikkaventtiiliohjaukset. Nditd ohjauksia ovat laudan
keskityksen, sirmiyssahojen asennot sekd painopydrien liikkeet.
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4. SARMAYSLINJAN MODERNISOINNIN TAVOITTEET

4.1.

4.2.

4.3.

Nykytilanne

UPM-Korkeakosken sahan sdrmiyslinjat 1 ja 3 ovat vuodelta 1996. Séar-
madyslinjat vaativat jatkuvaa korjausta niin mekaanisesti kuin sdahkoisesti-
kin. My0s varaosien saaminen vanhoihin ABB:n Selma logiikkoihin on al-
kanut olla haasteellista.

Modernisoinnin tavoitteena on saada tehokkaat nykyaikaiset sarmayslinjat
sahalinjan lautojen késittelyyn sekd samalla saada nykyaikaiset ja vaatimus-
ten mukaiset turvalaitteet sdrmiyslinjoille siséltden turvaportit ja valover-
hot. Sdrmdyslinjojen toimittajaksi on valikoitu Heinolan Sahakoneet Oy.

Modernisoinnin toteutus

Sarmayslinjojen modernisointi toteutetaan tuotannon osittain kdydessa. 3-
sarmdyslinjan modernisointi on tarkoitus toteuttaa niin, ettd purkuty6t voi-
daan tehdd muun tuotannon kédydessé ja sen jdlkeiset asennustyot sekd kayt-
toonotto tuotannon ollessa pysédytettynd. 3-sarmdlld modernisointi on osit-
tainen, koska mittauskuljetin ja sirméyssaha ovat vield hyvakuntoisia.

Rautarakenteissa ainoastaan kamerarampit uusitaan. Seuraavassa vaiheessa
alkava 1-sdrméin modernisointi aloitetaan tuotannon kdydessd, mutta pro-
jektin edetessd tuotanto ajetaan alas. 1-sdrmén kdyttoonoton kanssa muu
tuotanto voidaan kdynnistdd. Opinndytetyon yhtend tavoitteena on suunni-
tella sirméyslinjoille yhteiset ennakkohuolto-ohjeet.

Sérméyslinjan huolto-ohjeen tarve

Uudet sdrmadyslinjat poikkeavat vanhoista linjoista etenkin mittauksen
osalta, joten modernisoinnin yhteydessd myds ennakkohuolto-ohjeiden péi-
vittiminen on ajankohtaista. Laitetoimittajalta saadaan ohjeet mittalaittei-
den ja sdrmdyssahojen huoltoon, joita noudattaen pdivitetiin UPM-
Korkeakoskelle sopivat huolto-ohjeet. Niitd huolto-ohjeita hyddynnetdan
molemmilla sdrmayslinjoilla.

Huoltoty®t siséltavit sirmdyssahan tarkastuksen ja kalibroinnin, mittalait-
teen tarkastuksen ja kalibroinnin, sirméyslinjojen sdhkdasennusten silmai-
médrdisen tarkastuksen seké automaatiokaapin tarkastuksen jdnnitemittauk-
sineen. Uudet huoltoty6t kirjataan kunnossapidon tietojirjestelméén.
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5. MODERNISOINNIN VAIHEET

Projektin aloituspalaveri pidettiin 3.6.2015 UPM-Korkeakosken sahan
Mintyldssd. Kokoukseen osallistuivat UPM-Korkeakosken sahan kunnos-
sapitopaillikké, Caverion Industrialta sdhkotdiden johtaja, palovartioin-
nista vastaavan Team-Pointin esimies, Heinolan Sahakoneiden automaatio-
suunnittelija, Heinolan Sahakoneiden mekaaniset asentajat, ulkopuolisen
sdahkoasennus firman sdhkodasentajat sekd opinndytetyontekija. Palaverissa
kaytiin l4pi projektin eri vaiheet sekéd kisiteltiin osapuolten toimenkuvat.

Projektin ensimmaisessd vaiheessa 3-sdrmd modernisoidaan mittauksen ja
mittaustiedon kisittelyn osalta. Myos automaatio péivitetdin ABB:n Sel-
masta Siemensiin. 1-sdrmén osalta modernisointi on kokonaisvaltaisempi ja
ndiden ed. mainittujen lisdksi myds laudan annostin, mittauskuljettimet,
vastaanottokuljetin ja sirméyssahat uusitaan. 1-sdrméille asennetaan nyky-
aikaiset turvalaitteet sisdltden turvaportit ja valoverhot.

5.1. Projektin aloitustoimenpiteet

Ensimmaéisend toimenpiteend oli saattaa 3-sdrmiyslinja jénnitteettomaksi.
Sahkokeskuksen varoke-erotin kddnnettiin  nolla-asentoon ja UPS-
keskuksen johdonsuojakytkin asetettiin nolla-asentoon seké lukittiin 1dahdot
asianmukaisesti. Myds UPS-keskuksen l1dhteva nollajohdin irrotettiin rivi-
liittimeltd mahdollisen potentiaalieron vuoksi. 3-sdrméyslinja todettiin vield
jannitteettomaksi mittaamalla tuloliittimet. Tamén jalkeen asennusryhmélle
annettiin aloituslupa.

UPS on akkukiyttdinen laite, joka takaa tasaisen virransyoton sdhkokatko-
jen aikana (UPS = Uninterruptible Power Supply eli keskeytyméton virran-
syottd). (Urho Tuominen UTU).

5.2. Sérméyslinjan purkutydt ensimmaéinen vaihe

Heinolan sahakone oy:n asentajat aloittivat vanhan 3-sdrmiyslinjan purku-
tyot irrottamalla vanhat kamerat ja sen jilkeen polttoleikkaamalla vanhan
kamerarampin mittauskuljettimen pdiltd. Vanha kameraramppi nidkyy alla
olevassa kuvassa [kuva 3].
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Kuva 3. Vanha kameraramppi (Kuva. T. Vilild 6/2015)

Samaan aikaan sdhkdasentajat purkivat pois purettavaksi mééritellyt vanhat
kenttdakaapeloinnit, vanhat valokennot seké pulssianturit. Sen jélkeen irro-
tettiin vanha automaatiokaappi [Kuva 4] seké operointi pc.

-

Kuva 4. Automaatiokaappi (Kuva. T. Vilild 6/2015)
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5.3.

5.4.

Sarmayslinjan purkutydt toinen vaihe

Kédytdnnon toteutus jatkui tutulla kaavalla saattamalla moottorikeskus seké
UPS-1dht6 jénnitteettomdksi. 1-sdrmdyslinjan saattaminen jannitteetto-
méksi osoittautui haastavaksi sen takia, ettd tuotanto koko sahalinjassa piti
pitdd kdynnissd purkutdistd huolimatta. S&rmdyslinjan sdhkokeskuksen
asettaminen jannitteettomaiksi vei kuitenkin jénnitteet pois kahdesta ei toi-
votusta kohteesta, jotka olivat sahalinjan ohjauspulpetti sekd padkeskuk-
sessa sijaitseva sdhkokeskus. Molemmissa keskuksissa oli etdyksikko 10,
jonka virtaldhteelle tuli jinnite sdrmiyslinjan sdhkokeskuksesta. Ongelma
ratkaistiin jarjestimélld viliaikaiset jannitesyotot etdyksikoiden virtaldh-
teille, jolloin tuotanto saatiin toimimaan purkutdistd huolimatta.

Sarmayslinjoilla olevat ohjauspulpetit ovat sahalinjan Profibus vayldssa.
Kun ohjauspulpetit jouduttiin laittamaan jénnitteettomiksi purkutdiden
ajaksi, niin ns. kylmét 10:t aiheuttivat ajoittain hiiriotd Profibus véylddn.
Ongelma ilmeni ajoittaisena ohjausjénnitteiden pois putoamisena. Tétd on-
gelmaa ei saatu ratkaistua, mutta purkutditd pystyttiin jatkamaan ongel-
masta huolimatta. Ongelman vaikutukset nékyivit sahan tuotannon héiri-
Oissa.

Niiden toimenpiteiden ja jannitteettomyysmittausten jdlkeen purkulupa
voitiin antaa purkuryhmélle. Purkuty6t etenivit aikataulun mukaisesti.
[Kuva 5].

Kuva 5. 1-sdrméyslinjan purettu mittauskuljetin (Kuva T. Vilild 6/2015)

Tarvikkeiden vastaanotto

Ty6 eteni vastaanottamalla 3-sdrmdyslinjan projektimateriaalit: automaa-
tiokeskus, kamerarampit seki pc-kaappi. [Kuva 6].




Sahan sdrmdyslinjojen modernisointi

Kuva 6. Asennustarvikkeet (Kuva. T. Vilild 6/2015)

Sahan siltanostimen avulla saadaan isommatkin asennustarvikkeet ja kul-
jettimet kuljetettua suoraan sdrmiyslinjoille. Kuljettimet ja sdrmdyssaha
saapuivat aikataulun mukaisesti ja niiden asennus alkoi valittomasti. [Kuva
7].

Kuva 7. Kuljettimet ja sdrmdyssaha (Kuva T. Vilild 6/2015)
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6. SARMAN PROFIILIMITTARIN RAKENNE

1-Sdrmén lauta-aihioiden profiilimittari sisdltdd yhden Sick RulerE2111
mittausanturin. 3-sdrmdlld mittausantureita on kolme kappaletta. Molem-
milla sdrmdyslinjoilla mittarit mittaavat samanlaisia kappaleita ja linjoilla
on sama nopeus. 3-sdrmilld mittauspisteen ja sdrmdyssahan vilinen etéi-
syys on lyhyempi. Kolmen mittausanturin avulla laudan mittaus sekéd mit-
taustiedon kasittely ovat mahdollisia ennen sdrméyssahaa.

Nokela (2011): kuvailee mittausanturia seuraavasti: “RulerE2111 on
SICK/IVP:n valmistama dlykds mittausanturi, joka suorittaa nopeita 3D-
mittauksia. 3D-kamerassa on integroitu laser, joka heijastaa viivan mitatta-
van kohteen pintaan. Viivalaser tuo hyvin esille esineiden pinnanmuodot,
eikd ole niin herkka pinnasta heijastuville muille valoille”. Esimerkiksi tuo-
tantolaitoksen valaistus ei héiritse mittarin toimintaa mitenkdin. Pituuden
mittaamista varten Rulereille on kytketty inkrementtianturi. Inkrementtian-
turi on yksinkertainen, pydriva, kddntymiskulman osoittava anturi. Se sisil-
tad valoa ldhettdvén ledin, sekd diodin joka vastaanottaa valoa. Ledin ja dio-
din vélissé on akseliin kiinnitetty pulssikiekko. Pulssikiekon pyoriessé ledin
valo vuorotellen nékyy ja ei ndy pulssikiekon ldpi vastapuolen diodille. Dio-
dilta saatava analoginen signaali vahvistetaan ja muutetaan kanttiaalloksi.
Sick Ruler mittausanturi nikyy tarkemmin alla [Kuva 8]. (Heinolan Saha-
koneet kdyttidjan opas 2015; Nokela 2011; OEM-Automatic.)

Kuva 8. Sick Ruler E2111 (Kuva. www.sick.com 16.6.2015)
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7. ASENNUSVAIHE

Tassd kappaleessa kisitellddn sdhko ja automaatioasennusta sekd mekaa-
nista asennusta

7.1. Sdhko ja automaatioasennus

Uusia asennettavia laitteita sdrmiyslinjoille ovat Sick Ruler E2111 kame-
rayksikot, inkrementtianturi, absoluuttianturi, laservalokenno laudan keski-
tykseen sekd laudan latvapadhédn. Absoluuttianturi eli pulssianturi toimii pe-
riaatteessa samalla tavalla kuin inkrementtianturi, mutta oleellisena erona
on, ettd pulssikiekolle on virjatty asentoa ilmaiseva binddrikoodi. Bindiri-
koodin ansiosta absoluuttianturi pystyy lukemaan koko ajan paikkansa puls-
sikiekolta, myos vaikka sdhkot olisi vélissa katkaistu. (OEM-Automatic.)

Asennusvaiheessa ldhes kaikki meni suunnitelmien mukaan. Pientd lisi-
tyotd aiheutti vanhan kenttdkaapelin pituus, joka ei riittdnytkddn keskuksen
+ ja — liittimille. Ongelma ratkaistiin lisidmalld kenttékaapelille yliméarai-
nen riviliittinryhma. My®os siité tuli lisétyotd, ettd sahkokuvien mukaan van-
halla logiikalla oli mahdollisuus ohjata koko sdrmiyslinjan nopeutta analo-
giaviestilli 4-20 mA. Kuitenkaan sivusiirron kuljettimessa titd ominai-
suutta ei ollut, joten tdhén piti asentaa uusi ohjauskaapeli uudelta logiikalta
yldsahan sdhkdtilassa sijaitsevalle sivusiirron taajuusmuuttajalle. Kaape-
liksi valittiin Jamak 4*(2+1)*0.5 hyvin hdiridsuojauksen vuoksi.

12
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Kuva 9. Automaatiokaappi (Kuva. T. Vilild 6/2015)

Automaatiokaapissa sijaitsevat profiilimittari pc, automatiikan prosessinoh-
jaus pc, johon on liitetty Profinet vayldlla tulo ja 1dht6 10:t seki verkkokyt-
kin, jonka vilitykselld laitteet ovat tehdasverkossa [Kuva 9]. Néiden lisdksi
kaapissa on vilireleet, 24 V janniteldhteet seké propokortti kiramon ohjauk-
seen.

7.2. Mekaaninen asennus

Myo6s mekaaninen asennus onnistui kokeneilta asentajilta sujuvasti. Ku-
vassa alla on sdrmdyslinjan mittarampin pohja asennettuna [Kuva 10]. 3-
sarmdyslinjalla mekaaniset asennukset rajoittuivat kamerarampin asennuk-
seen. l-sdrmdyslinjalla mekaanisen asennuksen osuus oli huomattavasti
isompi sisdltden uuden lauta-annostimen, mittauskuljettimen, sirmayssahan
sekd vastaanottokuljettimen. Kaikki sahko ja mekaaniset asennustydt sujui-
vat aikataulun mukaisesti.
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Kuva 10. Mekaaninen asennus (Kuva. T. Vilild 6/2015)

Kuvassa kolmen kameran kameraramppi on asennettuna mittauskuljetti-
melle. Kameraramppi asennettiin vanhan mittauskuljettimen péélle. [Kuva
11].

Varo
aser-.
sateilya

Kuva 11. Kameraramppi (Kuva. T. Vilild 6/2015)
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8. TESTAUSVAIHE

8.1.

Kenttitestaukset

Kun asennukset oli suoritettu, alkoi sdrmiyslinjan testausvaihe. Joitakin
puutteita / ongelmia oli havaittu jo asennusvaiheessa.

Asennusvaiheessa huomattiin, ettd operointi pc-kaapista puuttuu alasokkeli.
Uusi sokkeli tilattiin, mutta tdhdn asennusvaiheeseen sitd ei saatu toimitet-
tua. Vanhasta operointi pc-kaapista saatiin irrotettua alasokkeli, joka sattui
olemaan sopivan kokoinen. Saman kaapin ovesta puuttui myds lasi ndyton
kohdalta, joten koeajo suoritettiin ovet avoinna. Korvaava lasiovi saapui
seuraavana arkipéivéna.

Automaatiokaappiin asennettiin vanhan automaatiokaapin kyljessd ollut
jadhdytyslaite. Uuden kaapin kylkilevyyn tehtiin aukot vanhan kaapin kyl-
kilevyn mukaan, mutta vasta jadhdytyslaitteen asennusvaiheessa huomat-
tiin, ettd uuden automaatiokaapin sokkeli on noin 20 mm matalampi, joten
jadhdytyslaitteen alle piti asentaa korotuspalat.

Testausvaiheessa huomattiin, ettd oikeanpuoleiselta sirmésahan servosylin-
teriltd ei tule takaisinkytkentétietoa. Lineaarianturi irrotettiin ja magneetilla
testattiin, vaihtuuko oloarvo néytolld. Mitddn ei kuitenkaan tapahtunut.
Uusi anturi kytkettiin ikdén kuin ”ilmaan” ja magneetilla testattiin, vaih-
tuuko oloarvo ndytolld. Nyt oloarvo seurasi magneetin liikettd. [kuva 12].
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Kuva 12. Sidrméyssahan lineaarianturi (Kuva. T. Vilild 6/2015)

8.2. Lahiverkkotestaukset

Verkkojohdot oli kaapeloitu siamilaisella CAT6-kaapelilla. Automaa-
tiokaappiin tuli 8-porttinen verkkokytkin, johon kytkettiin tuleva linja sahan
tyonjohtokonttorilta.

Verkkojohdot testattiin HT-M75 Multi Test -laitteella [Kuva 13]. Testeri
néyttikin useita ongelmia kytkenndissd. Verkkoliittimet avattiin ja viat kor-
jattiin. Useissa rasioissa ongelma oli liian pitkiksi jétetyt johdot Lex- com
rasioissa. Téstd seurasi, ettd liittimien hdiridsuoja painoi johtimet osittain
liittimen runkoon kiinni, jolloin hiirid syntyi.
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Kuva 13. Lahiverkon testausvaihe (Kuva. T. Vilild 6/2015)

8.3. Kuljetin testaukset

Sarmayslinjojen kuljettimien kéytto tapahtuu sahalinjan pailogiikalla. Tes-
tausvaiheessa huomattiin, ettd kasettikuljettimien 1 ja 2 peruutus ei toimi.
Sarménkayttdjan ohjatessa ohjauspulpetilta kasettikuljettimet taaksepéin
ohjeviesti kulkee sdrméyslogiikan kautta sahalinjan paélogiikan tuloon. Sa-
halinjan ohjelma ei kuitenkaan ohjannut l&ht6d kasettikuljetin taakse
paille”. Selvittelyn jilkeen huomattiin, ettd sdrméyslogiikassa jéi vield ajo-
lupa eteen paille. Timé ongelma saatiin korjattua ohjelmamuutoksella.

8.4. Kuljettimien nopeuden skaalaus

Uudet asennettavat kuljettimet olivat mittauskuljetin sekd sdrmayssahan jal-
keen vastaanottokuljetin. Vanhat kuljettimet olivat 2 kpl hihnakuljettimia.
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Haasteellista oli skaalata vanhojen ja uusien kuljettimien nopeus niin, etti
niiden todelliset pyorimisnopeudet vastasivat ndyton ohjearvoa. Linja on
suunniteltu siten, ettd vauhti kiihtyy aina kuljettimelta seuraavalle, jolloin
laudan sivusiirtoon saadaan hieman enemmaén aikaa. Mittaus- ja vastaanot-
tokuljetin ovat yhden taajuusmuuttajan perdssd ja molemmat hihnakuljetti-
met ovat toisen taajuusmuuttajan perdssid. Yhteisissd taajuusmuuttajakay-
téissd moottoreiden vaihdelaatikoissa on erilaiset vélityssuhteet.

Kaikkien kuljettimien taajuusmuuttajat ovat sahalinjan Profibus véyldssa,
mutta niiden nopeusohje tulee sarméyslogiikalta 4-20 mA analogiaviestini.
Rakennekuvissa on médritelty uusien kuljettimien nopeus m/min, mutta
vanhojen hihnakuljettimien osalta timi oleellinen tieto puuttui. Ongelma
ratkaistiin siten, ettd kaikki kuljettimet asetettiin pyoriméén vakiotaajuu-
della (50 Hz). Todellinen pydrimisnopeus mitattiin TMOT-6 testerilld vaih-
delaatikon akselin pddstd [Kuva 14]. Mittaus- ja vastaanottokuljetin pyori-
vit todellisuudessa 50 Hz vakiotaajuudella 237 m/min.

Kuva 14. Kuljettimen nopeuden mittaus (kuva T. Valila 7/2015)

Kayttoliittyma pc:11d oli linjan nopeusohje niin, ettd mininopeus 4 mA ana-
logiaviestilld pitdé olla 240 m/min ja maksiminopeus 20 mA analogiavies-
tilld pitdd olla 350 m/min. Niilld tiedoilla ja mittauksilla laskettiin mittaus
ja vastaanottokuljettimen minimi- ja maksimitaajuus. x:y *50 Hz, jossa x =
haluttu minimi-/maksiminopeus ja y = mitattu nopeus 50 Hz:n taajuudella.
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8.5.

8.6.

Minimitaajuuden maaritys:
240 m/min.: 237 m/min*50 Hz = 50.63 Hz.

Maksimitaajuuden méaritys:
350 m/min.: 237 m/min *50 Hz = 73.83 Hz.

Alla esitetty laskelma kuljettimen nopeudesta suhteessa virtaviestiin:

350 m/min-240 m/min = 110 m/min. 20 mA-4 mA=16 mA
Kulmakerroin = 110 m/min/16 mA= 6.875
240 m/min-(4*6.875) =212.5

6.875*4 mA+212.5=240 m/min.
6.875*8 mA+212.5=267.5 m/min.
6.875*%12 mA+212.5=295 m/min.
6.875%16 mA+212.5=322.5 m/min.
6.875*%20 mA+212.5=350 m/min.

Kasettikuljettimen nokkien testaus

Kasettikuljettimella on nokat joihin laudat pyséhtyvit. Ensimmaisten lauto-
jen kohdalla nokkien ajoitukset eivit olleet kohdillaan ja laudat péésivit
hyppiméén viiriin vileihin. Operointi pc:ltd 16ytyy parametri, josta paédsee
muuttamaan ajoitukset. Muuttamalla nokkien alhaalla oloajat kohdalleen al-
koivat laudat pysya oikeissa véleissé.

Laservalokennot laudan paikannukseen

Molemmille sdrmiyslinjoille tuli kaksi kappaletta uusia laservalokennoja.
Ensimmaiinen kenno tuli laudan keskitykseen ja toinen kenno keskityksen
jédlkeen valvomaan laudan latvapéata.

Ensimméisten lautojen koeajossa huomattiin, ettd keskityksessd on ongel-
mia. Vilissé keskitykseen meni lautoja kaksi kappaletta ja vélissa keskitys
tapahtui vadrilld hetkelld. 10:1ta seurattuna huomattiin, ettd keskitysvalo-
kennon tulo véldhtdd ajoittain virheellisesti. Valokenno on ohjelmoitava
malli, joten valokenno péétettiin ohjelmoida vield uudestaan. Linjalle ase-
tettiin ohuin lauta, joka ajossa on mahdollista olla. Valitsimme ketjulle 16
mm vahvan laudan siihen kohtaan, johon valokennon laserpiste osoittaa.
Seuraavaksi ohjeen mukaan painettiin opetuspainiketta. Nyt kennossa vilk-
kui keltainen valo ja valokenno oli ohjelmoitu tunnistamaan lauta.

Valokennon opetuksen jédlkeen keskitys alkoi toimia paremmin, mutta ei
vieldkaan tdysin virheettomasti. Keskityksen toimintaa tutkittiin ja huomat-
tiin, ettd lauta heilahtaa hieman tulleessaan keskitykseen. Télloin valokenno
ndkee vilisséd laudan alle ja valokenno vaihtaa tilaansa.
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Laudan keskitysvarret toimivat hydraulisesti, joten todettiin, ettd tdssa vai-
heessa ei keskityté keskitysongelmaan. Valokennoa séddettiin niin, ettd lau-
dan heilahtaminen ei aiheuta edelld mainittuja keskitysongelmia. Valoken-
noa padtettiin nostaa vield hieman ylemmaéksi ja sen ohjelmointi toistettiin.
Nyt keskitys ldhti toimimaan.

Myos latvavalokennon korkeutta piti muuttaa. Sahauslaitoksessa usein on-
gelmia aiheuttaa likaisuus. Ilmassa on purua, polyi ja 6ljysumua, jota irtoaa
kuljettimien voiteluista. Testausvaiheessa huomattiin, ettd latvavalokenno
on hyvin ldhelld mittauskuljettimen pintaa ja ndin ollen kenno 14hti likaan-
tumaan nopeasti. Kun valokennon tunnistinlinssiin kertyy likaa, niin valo-
kenno alkaa antaa vééraa tietoa. Valokennoa nostettiin reilusti ja valokenno
ohjelmoitiin uudestaan, joten padstiin ongelmasta eroon.

8.7. Erétietojen siirto ohjelmaan

Kun ajettava lauta vaihtuu, niin operointi pc:lle syotetddn ajettavan tuotteen
erdtiedot. Jokaiselle tuotteelle on mééritetty omat tietonsa, josta selvidd mm.
sarmdysleveys.

Uusien erétietojen siirto ei kuitenkaan onnistunut. Tutkimisen jélkeen sel-
visi, ettd sahauksenvalvontakenno on vaikuttuneena koko ajan. Valokenno
sijaitsee ennen sirmésahaa ja on kohdistettu sdrmayskuljettimelle. Ohjelma
on tehty niin, ettd jos valokennolla on lauta, niin uusia erdtietoja ei voi syot-
tad. Tutkimisen jilkeen selvisi, ettd valokenno oli irronnut telineestd, minka
seurauksena se oli koko ajan vaikuttuneena. Valokennon kiinnityksen jél-
keen erdtiedot siirtyivit normaalisti.

8.8.  Valokennojen puhalluksen testaus

Kun kasettikuljettimilla peruutetaan lautoja takaisin ketjukuljettimen (kira-
mon) monttuun, esim. ruuhkan takia, niin ilmapuhallus puhaltaa ilmaa va-
lokennoja paille, ettei valokennot peity puruun. Testauksessa valokennojen
puhallus ei kuitenkaan toiminut. Ongelma ratkaistiin ohjelmamuutoksella.

8.9. Ketjukuljettimen nopeuden ohjaus

Alkuperdisen suunnitelman mukaan lautoja sydttavén ketjukuljettimen (ki-
ramon) nopeutta pidsee muuttaman ainoastaan operointi pc:Itd. Tuotannon
henkiloston toiveiden mukaan vanhat ohjauspulpetissa sijaitsevat poten-
tiometrit otettiin kayttoon. Ohjelmaan oli mairitelty releet, joiden kautta
jénnite kulkee potentiometrien kautta proportionaaliventtiilin ohjauskor-
tille, joka edelleen ohjaa kiramon proportionaaliventtiilia.

Potentiometrien kdyttoonotossa tapahtui kytkentdvirhe, jonka seurauksena
24V jannite kulki potentiometrin kautta ohjauskortin 0—10 V tuloon. Yli-
jannitteen seurauksesta toinen potentiometri sekd ohjauskortti vioittuivat
kayttokelvottomaksi. Ongelma saatiin ratkaistua poistamalla ylimdédrdinen
jannitekampa releen koskettimelta sekd uusimalla vioittuneet komponentit.
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9. KOEAJO

Testiajoon valittiin useita eri levyisid ja paksuisia lautoja. Lautojen pituudet
ja paksuudet mitattiin seké laudoille méiéritettiin mittarampin avulla silma-
madrdisesti parhaan hyodyn saavuttavat leveydet [Kuva 15]. Laudat nume-
roitiin ja ajettiin sdrmdyslinjan ldvitse. Késin mitattuja tuloksia verrattiin
sarmattyihin lautoihin.

Kuva 15. Laudan mittaus (Kuva. T. Vilild 2015)

Sarméyslinjan ldvitse ajettiin lauta, jota verrattiin késin mitattuun lauta-ai-
hioon [Kuva 16].
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Kuva 16. Sarmiyslinjan ldvitse ajettu kappale (Kuva T. Vilild 7/2015)

Sarmayslinjan kayttoliittyméstd ndkyy ldpi ajetun kappaleen optimointitu-
los, josta ilmenee laudan mitat sekd vajaasdrmi [Kuva 17].

Kuva 17. Sdrméyslinjan optimointitulos (Kuva T. Vilild 7/2015)

Sarmatyt kappaleet vastasivat optimointitulosta, joten linjoja voitiin alkaa
kayttdd tuotannossa.
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Taulukko 1. Tuotteet tuotannossa
Levey- Paksuu-
det Nim Marka det Nim Min Maks.

75 78 16 15 17,9
100 104,3 19 18 24,5
125 130 25 24,6 32
150 157 32 32,1 38
175 183

200 207,3

225 233

Taulukossa nidkyy tuotannossa olevat tuotteet, laudan nimellisleveydet sekd
sdarméttyjen tuotteiden tavoiteleveys [Taulukko 1]. Sirmdysvaiheessa lau-
dat ovat tuoreita eli mérkia lautoja. Lautalajittelun jilkeen laudat rimoite-
taan, josta ne siirtyvit kuivaamolle kuivattavaksi. Kuivausvaiheessa laudat
kutistuvat hieman eli menettdavit leveyttdén. Téastd syystd sairmdysleveys on
muutaman millin levedmpi kuin nimellisleveys. Taulukon paksuussarak-
keessa nékyvit laudan nimellispaksuudet sekd sallitut minimi- ja maksimi-
paksuudet.




Sahan sédrmiyslinjojen modernisointi

10. ENNAKKOHUOLTOTYOT

Ennakkohuoltoty6t raétaloitiin kohteisiin sopiviksi kunnossapidon resurssit
huomioiden. Pohjana kiytettiin vanhojen sdrmédyslinjojen ennakkohuolto-
toitd, jotka osoittautuivat erittdin hyvéksi pohjaksi.

Vanhojen ennakkohuoltotdiden kalenteriohjaukset ja toimivaksi todetut
huoltovilit pidettiin ennallaan. Pddasiassa keskityttiin pédivittdiméan ja tar-
kentamaan tydohjeita. Ennakkohuolto tyoméérdaimelle lisdttiin tieto, misti
tarkemmat laitekohtaiset tydohjeet 16ytyvit. Ndmé ennakkohuoltotyot kos-
kevat ainoastaan sihkdosaston toité.

UPM-Korkeakosken sahalla sdhkomiehet tydskentelevit kolmessa vuo-
rossa ja padosin laitos toimii kahdessa vuorossa, jolloin yovuoroissa on ai-
kaa ennakkohuolloille. Tarkastuksissa havaitut puutteet kirjataan ennakko-
huoltotydn raportointiosaan ja puutteista tehddédn vikailmoitukset, ellei niité
ole mahdollista korjata valittomasti.

Huoltotdiden suunnittelussa on kiinnitetty huomiota vikavaikutusanalyy-
siin. Vikavaikutusanalyysissa pyritddn pohtimaan asioita, kuten: Mika voi
mennd vikaan? Miké vaikutus vikaantumisella on? Miten todennédkdinen
vika on? Mitké ovat vian seuraukset? Miti asialle voidaan tehdd? Miten vi-
kojen aiheuttajat voidaan poistaa? tai Miten vian vakavuutta voidaan vihen-
taa?

Riittdvilla ennakkohuoltotarkastuksilla saadaan ennaltachkéistyd useita il-
menevid vikoja. Esimerkiksi sdrmiyslinjoissa on paljon mekaanisesti kulu-
via osia, kuten ketjut, ketjujen johteet sekd painopyorien pinnat. Kédytdssé
ketjujen johteet kuluvat pikkuhiljaa ja ndin ollen lauta kulkee eri korkeu-
della nyt kuin esimerkiksi vuoden paistd. Nami luonnolliset kulumat vai-
kuttavat suoraan mittaukseen ja tdtd kautta lopputuotteeseen. Téstd syysti
jatkuva seuranta on erittdin tirkedd héiri6ttdmén ja laadukkaan lopputulok-
sen varmistamiseksi.

Erittdin tirkedd on myos tiedostaa vioittumisprosessi. Tdmén avulla voi-
daan ennaltachkdistd vikojen syntyminen. Ennakkohuoltotéiden suunnitte-
lussa on kiinnitetty huomiota myos kunnossapidettivyyteen, jotta laitteen
vikaantuessa laite saataisiin mahdollisimman nopeasti toimintakuntoon.
Kunnossapidettivyydelld tarkoitetaan sitéd aikaa, joka kuluu vian korjaami-
seen. (Tehokas kunnossapito tuottavuutta kynnissdpidolla Hannu S. Laine
2011 s.127; Koneautomaation kunnossapito s. 204 Risto Heinonkoski 2004;
Ramentor.)

10.1.  Automaatiokaapin huolto ja tarkastus

Sahan toimintaymparistdé on melko haasteellinen ldmpdtilavaihteluiden, té-
rindn ja epidpuhtauksien takia. Laitteiden virheettdmén toiminnan varmista-
miseksi automaatiokaapin tarkastus suoritetaan 13 viikon vélein. Tarkas-
tuksessa kiinnitetdén huomiota kaapin siisteyteen, tarkistetaan jadghdytyksen
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toimivuus sekd se, ettd laitteet ovat tukevasti kiinni asennusalustoissaan. Li-
saksi tarkastuksessa mitataan virtaldhteiden jannitteet. Automaatiokaapin
tarkastuspisteet ilmenevit alla. [Kuva 18]. Automaatiokaapin tarkempi
huolto-ohje on luettavissa erilliseni liitteend. [Liite 1].

Kuva 18. Automaatiokaapin tarkastuspisteet (Kuva. T. Vilild 6/2015)
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10.2.  Sarmdyslinjan sdhkdasennusten silmédmaéadrdinen tarkastus

Sarmayslinjan sdhkdasennusten silmidméérdinen tarkastus suoritetaan 13
viikon vilein. Tarkastusvili perustuu kunnossapidon tydnsuunnittelun ko-
kemukseen sahalaitoksen toimintaympéristossd. Tarkastuksessa kiinnite-
tadn huomiota, ettd kaapeloinnit ovat asiallisesti paikallaan, eivétki ne ole
hankautuneet. Lisdksi tarkastetaan, ettd vedonpoistajat ovat pysyneet pai-
koillaan ja ettd pulssianturit ym. tunnistimet ovat tukevasti paikoillaan.
Myo6s moottoreiden puhtauteen tulee kiinnittdd huomiota ja tarkastaa, ettia
tuuletus toimii. Erityisesti liikkuvien kohteiden kuten painopyorien, sér-
madyssahojen kaapeloinnit tulee tarkastaa huolellisesti. Sarméayslinja esite-
tddn alla [Kuva 19]. Huolto-ohje on luettavissa liitteend 2.

Kuva 19. Sarméyslinja (Kuva. T. Vilild 8/2015)

10.3.  Mittarampin huolto ja tarkastus

Mittarampin huolto ja tarkastus suoritetaan kolmen viikon vilein. Tarkas-
tusvili perustuu vanhan sidrméiyslinjan tarkastusvéliin. Tarvittaessa tarkas-
tusvélid voidaan pidentid, silld uudessa sdrmédyslinjassa mittarampin kame-
rat ovat paremmin suojatut, joten ne eivit ole yhtd likaantumisherkkia kuin
vanhat kamerat. Tarkastuksessa puhdistetaan kamera/kamerat ja asetetaan
testikappale kameran alle. Liséksi tarkistetaan mittausohjelmalla kameran
toiminta. Tarkastus tehddin jokaiselle kameralle. Tarvittaessa suoritetaan
kameroiden nollatason ja keskilinjan sddtd huolto-ohjeen mukaisesti [Liite
3].
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Kuva 20. Testipalikka kuvausalueella (Kuva. T. Vilild 6/2015)

Ylemmassa kuvassa ndkyy vanerinen kalibrointipalikka asetettuna kameran
mittausalueelle [Kuva 20]. Alempi kuva esittdd testiohjelman kameraniky-
maén, josta tarkistetaan, ettd kuvassa ei ndy ylimadraisia pisteitd (roskia) mit-
tausalueella seki se, ettd profiilin viiva on vaakasuorassa ja keskelld sekd
profiilin mittaustulokset vastaavat kalibrointipalikan mittoja [Kuva 21].
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Kuva 21. Testipalikan nikymé mittausohjelmassa (Kuva. T. Vilild 6/2015)

Sarmdyssahan sdato ja tarkastus

Sarmédyssahan sdito ja tarkastus suoritetaan kuuden viikon vélein. Tarkas-
tusvéli perustuu vanhan sarméyssahan tarkastusviliin. Tarkastuksessa sér-
miyssaha ajetaan huoltoasetteeseen, asetetaan linjalanka sahojen viliin ja
mitataan sahojen vélinen etdisyys linjalangasta. Mittaustulosta verrataan
mittausohjelman oloarvoon, jos mittaustulos poikkeaa oloarvosta, suorite-
taan kalibrointi. Huolto-ohje luettavissa liitteené 4.
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Kuva 22. Linjalanka terépéiden vélissd (Kuva. T. Vilild 6/2015)

Kuvassa linjalanka aseteltu sdrméyssahan terdpdiden viliin vaneripalikoi-
den avulla [Kuva 22]. Alemmassa kuvassa terdpédiden kalibrointiniyttd, jo-
hon mitatut arvot tarvittaessa syotetdin [Kuva 23].
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Kuva 23. Terdpdiden kalibrointindyttd (Kuva. T. Vilild 8/2015)

Kalibroinnin jilkeen sdrmdyslinja kéynnistetddn ja ajetaan lauta
sdrmdyslinjan l4pi ja varmistetaan kalibroinnin onnistuminen.
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Kuva 24. Laudan optimointitulos (Kuva. T. Vilila 8/2015)

Kayttoliittymastd nidkyy laudan optimointitulos, josta selvidd laudan mit-
taustulokset [Kuva 24]. Sarméyksen jilkeen testilauta pysdytetddn lauta-
kaseteille, jossa laudan tarkistusmittaus suoritetaan [Kuva 25].

Kuva 25. Laudan tarkistusmittaus (Kuva. T. Vilild 8/2015)
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11. SARMAYSLINJAN VARAOSAMAARITYKSET

Uudet sarméyslinjat sisélsivét paljon uusia osia, joita UPM-Korkeakoskella
ei ennestidn varastosta l0ytynyt. Laitetoimittajalta saatiin osaluettelo, jonka
perusteella tehtiin varaosien kriittisyysluokitus. Varaosien kriittisyysluoki-
tukseen 16ytyi hyvé ohje kirjasta Tehokas kunnossapito tuottavuutta kdyn-
nissdpidolla. Ohjetta sovellettiin ja laadittiin kahteen luokkaan perustuva
varaosaluokitus.

Ensimmaéisen luokan osat pyséyttavit tuotantolinjan heti. Toiseen luokkaan
kategorisoitiin osat, joiden vikaantuessa tuotanto jatkuu, mutta ne alentavat
tuotantolinjan kapasiteettia tai tuotteiden laatua. Luokitusten lisdksi huomi-
oitiin varaosien toimitusaika. Mairitysten jdlkeen sédrmadyslinjoille tehtiin
varaosatilaus, joka sisdlsi mm. automaation kaikki kortit, valokennot, puls-
sianturit ja janniteldhteet. Kaikille varaosille tehtiin nimikkeet kunnossapi-
tojdrjestelméén sekd nimikkeet liitettiin sirméyslinjojen laitepaikoille. (Te-
hokas kunnossapito tuottavuutta kdynnissdpidolla Hannu S. Laine 2011
s.128.) Liitteend esimerkki varaosaluokituksesta [Liite 5].
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12. YHTEENVETO

Opinndytetyon ldhtokohtana on toteuttaa sujuva sarméyslinjojen kayttoon-
otto UPM-Korkeakosken sahalla sekd laatia ennakkohuolto-ohjeet uusille
sarmdyslinjoille. Ennakkohuolto-ohjeet laaditaan, jotta tuotanto toimisi
mahdollisimman hyvilld toimintavarmuudella. Sahan tuottavuuden kan-
nalta on erityisen tarkeéd, ettd sirmdyslinjan laitteiden huolto on sujuvaa ja
ettd linjojen huoltajilla on riittdvd ammattitaito sujuvaan huoltamiseen.
Huolto-ohjeissa on pyritty kiinnittdmaan huomiota siihen, ettd mittalaitteen
tarkastus seké kalibroiminen ovat mahdollisia pienelldkin perehtymisella.
Liséksi tdstd tydstd on mahdollisesti apua, kun 2-sdrmédyslinjan moderni-
sointi tulee ajankohtaiseksi.

Sarméyslinjojen modernisointi onnistui kokonaisuudessaan hyvin ja aika-
taulussa pysyttiin. Kdyttoonotossa ilmeni joitakin pienehkdjd ongelmia,
jotka saatiin ratkaistua. Uskon ettd laadittu selked huolto-ohje lisdd moti-
vaatiota toteuttaa sdrméyslinjojen ennakkohuolto huolellisesti. Jatkossa
huolto-ohjeita tullaan piivittdméén tarpeiden ja ehdotusten mukaan.

Lisdksi tyossd kartoitettiin uusien linjojen varaosatarve. Kartoituksen pe-
rusteella tehtiin varaosatilaus. Varaosat liitettiin sdrmdyslinjojen laitepai-
koille, joten tulevaisuudessa linjan vioittuessa varaosat 16ytyvét helposti lai-
tepaikkakortistosta. Laadittujen huolto-ohjeiden sekd varaosakartoituksen
onnistuminen selvidé kdytdnndsséd vasta vuosien kuluttua.
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Liite 1
Automaatiokaappien E1, E3 huolto ja tarkastus
Tarkastuksessa huomioidaan seuraavat asiat:

» Tarkistetaan automaatiokaapin puhtaus, tarvittaessa kaapin imu-
rointi.

* Onko laitteet tukevasti kiinni asennusalustassaan?

» Tarkistetaan, ettd kortit ovat lukittu lukitusruuvilla ja luotettavasti
kehikon kannassa kiinni. Korttien puhdistus laitetuulettimien tuo-
masta liasta kerran vuodessa.

» Todetaan tuloilman puhallusteho kaappiin sekd jadhdytyslaitteen
toiminta.

» Tarkistetaan automatiikkakaappien suodattimien puhtaus sekd 1-
sdrméllé servo-ohjain kaapin (SK01) suodattimen puhtaus.

» Todetaan virtaldhteiden ja kehikon laitetuulettimien toiminta

» Mitataan 24 V virtaldhteiden (G1—G3) jénnitteet. Jos jénnitetasot
ovat laskeneet, sdddetiddn jinnite virtaldhteen sddtoruuvista. Mit-
tausarvot otetaan ylos ja tallennetaan kunnossapitojérjestelmédn
raportointiosaan.
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Liite 2
Sarmaiyslinjan sihkoasennusten silmédméiéiriinen tarkastus

Sdhkoasennuksien silmamaariisessa tarkastuksessa todetaan mm. seuraavat
asiat:

= Kaapeloinnit ovat asiallisesti kaapelihyllyissd/kouruissa.

= Putkitukset ovat kiinni eivétka kaapelit ole litistyneet/hankautuneet
putkea vasten, putkenpéétteet ovat paikallaan.

= Tarkistetaan, ettd kaapeleissa ei ole ldimpdvaurioita.

= Tarkistetaan, ettd tunnistimet, (pulssianturit, valokennot, rajakytki-
met ind. kytkimet yms.) ovat luotettavasti kiinni, vaimenninkumit
ovat ehjét ja antureiden kaapelointi on kunnossa.

= Tarkistetaan, ettd kumikaapeloinnit ovat ehjit (painopyorat, sér-
méyssahat ym. liikkkuvat kohteet).

= Tarkistetaan, ettd kytkentidkoteloiden sekd turvakytkimien vedon-
poistot ovat kunnossa.

= Tarkistetaan, ettd kaapelitiet (kaapelihyllyt/kourut) ovat ehjdt ja
puhtaat.

= Tarkistetaan, ettd valaistus on kunnossa, erityisesti kiinnitettava
huomiota loisteputkivalaisimiin jotka ovat jdéneet péistdén hehku-
maan.

= Tarkistetaan, ettd turvavalaisimet ovat kunnossa ja paikoillaan (ki-
sivalaisimet).

= Tarkistetaan, ettd moottorit ovat puhtaat ja tuuletus toimii (myds
erillissdhkdtuulettimet).

= Tarkistetaan, ettd kojeissa on ylimédardisissa rei’issd sulkutulpat pai-
koillaan.

= Tarkistetaan, ettd kojeet ovat yleisesti koteloinniltaan ehjét

= Tarkistetaan, ettd tuotantotiloissa olevien keskuksien edusta on va-
paana.

= Tarkistetaan, ettd ohjauspulpettien kalusteet ovat kunnossa ja merk-
kilamput toimivat.

Havaituista puutteista tehddén vikailmoitus, jos niitd ei ehditd korjaaman
valittomasti. Puutteet raportoidaan tyon raportointiosioon.
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Liite 3
Mittarampin huolto ja tarkastus

Aloita laittamalla ohjausjénnitteet sahalinjaan sahan valvomon ohjauspul-
petista OP110. Sen jilkeen laita ohjausjinnitteet haluamallesi sdrméyslin-
jalle ohjauspulpetista OP11V.

Poistu sdrmiysohjelmasta. Avaa VNC-Viewer ohjelma. Valitse oikea ip-
osoite (1-sdrma = ****** 3_gdrmg = ******) Seuraavaksi kirjoita salasana:
kot Tarkista ettd kamerandkymaéssé el ndy ylimaaraisia hairioitd [Kuva
26]. Jos testindytolld ndkyy hiiriditd esim. ylimdardisid pisteitd, niin puh-
dista kameran lasi. Aseta testikappale radan suuntaisesti laserviivan alle.
[Kuva 27].
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Kuva 27. Testipalikka kameran mittausalueella (Kuva. T. Vilild 8/2015)
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Kuva 28. Testipalikan mittaustulokset (Kuva. T. Vililad 8/2015)

Nyt kamerandkyméssd ndkyy punainen vaakaviiva. Tarkista ettd viiva on
vaakasuorassa ja ettd paksuus sekd leveysmittaustulos vastaavat kalibroin-
tikapulan mittoja. Jos mitat eivit vastaa, suorita nollatason sdito [Kuva 28].

Nollatason sééto tehdddn asettamalla 1—5 mm suora ja leved pahvi, vaneri
tai muovilevy keskelle ketjua kameran alle. Jos profiilikuva ei ole suorassa
painetaan “Rotaatio” painikkeella kunnes kameran kuva suoristuu vaaka-
suoraksi. Kun viiva saadaan vaakasuoraan, painetaan vield ’0-tason siits”
painiketta. Lisdtiedot katso kdyttdjén opas osio 10 s. 14

Jos kameran asento on muuttunut esim. tormayksen takia voidaan karkea
sadtd suorittaa sdatopulteista [Kuva 29]. Sen jélkeen pitdd palata kohtaan
”(0-tason sddto”.

Kuva 29. Kameran sdétopultit (Kuva. T. Vilild 8/2015)
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Tarkista keskipaksuus, jos keskipaksuus mittaus on virheellinen paina ase-
tukset = levyn paksuus. Muuta kentén arvoa, kunnes paksuus korjaantuu
oikeaksi.

Tarkista testikappaleen leveysmittaus, jos yldleveys (UPSUM) on vééra,
paina keskilinjan sééto painiketta. Jos alaleveys (LOSUM) on véari, paina
asetukset ja muuta leveyskorjaus arvoa.

Kéédnna testikappale vield poikittain ketjulle ja tarkasta mittaustulos.

Lopuksi poistu ohjelmasta painamalla VNC-Viewerin ohjelman punaista
ruksia. Jétd siis bpsce4 seki vahtikoira ohjelma auki.

Avaa vield lopuksi sirmdysohjelman kayttoliittyma.
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Liite 4
Sdrméyssahan sidito ja tarkastus

Aloita laittamalla ohjausjénnitteet sahalinjaan sahan valvomon ohjauspul-
petista OP110. Sen jélkeen laita ohjausjdnnitteet haluamallesi sarméyslin-
jalle ohjauspulpetista OP11V. Tédmaén jdlkeen ohjaukset voi kiynnistdd sér-
madiyslinjan ohjauspulpetista OP1 tai OP3 (OP1=1-sdrmd, OP3= 3-sdrma4).

Kéannd sdrmikohtaisesta ohjauspulpetista (OP1 tai OP3) kuljettimien ja
sarmdyssahojen kayttokytkimet 0-asentoon. Seuraavaksi paina ohjauspul-
petista automaattikdynnistys painiketta, jolloin hydrauliikka kiynnistyy.
Seuraavaksi nollaa terdkohtaiset asetekorjaukset prosessi = servot nayt-
tosivulla ja paina huoltoasete painiketta [Kuva 30]. Sahat liikkuvat huolto-
asetteeseen 150 mm keskilinjasta. Nyt paina ohjauspulpetista automaatti-
pyséytys painiketta.

 Asema 1
|

me |
Sevoyksikko _mm
|| 2340 = [ 1815 Asemaant .‘ | [owa[ @

| Asema 2

Mnasema | 000y Ohisus
[ B Y
Katiasema 1 000 mm  Ohseus;
Kotiasema 2 7500 mm Ohjos
Huoltoasema. 15000 mm Cysus

Kuva 30. Servojen nayttosivu (Kuva. T. Vilila 8/2015)

Seuraavaksi kddnnd sdrmdyssahojen turvakytkimet, hydrauliikan vahinko-
kaynnistyksen estokytkimet 0-asentoon [Kuva 31].
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Kuva 31. Sdrméyssahan turvakytkimet (Kuva. T. Vilild 8/2015)

Aseta linjalanka sahojen véliin. Apuna voit kdyttdd kuvassa ndkyvid vane-
ripalikoita [Kuva 32].
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Kuva 32. Sarméyssaha huoltoasetteessa (Kuva. T. Vilild 8/2015)

Mittaa molempien sahojen etdisyys linjalangasta ja vertaa mittaustulosta
ndyton oloarvoon. Jos mittaustulos poikkeaa oloarvosta avaa kayttoliitty-
man jarjestelmd - muut parametrit = valikon asetinlaitteiston parametrit
nédyttosivu ja syotd mitatut arvot kalibrointi ikkunaan ja paina kalibroi-pai-
niketta [Kuva 33].
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O AT AU q:> S Kalibroi
Syota tahan uudet arvot—‘
‘KESKITVSVALO)(ENNOF: 2{ B.oard not detected ) ) {

Kuva 33. Sdrmésahan keskilinjan kalibrointi (Kuva. T. Vilila 8/2015)

Seuraavaksi kddnnd vahinkokédynnistyksen estokytkimet, turvakytkimet 1-
asentoon. Kéynnistd ohjausjinnitteet ohjauspulpetista ja paina automaatti-
kdynnistys painiketta, jolloin hydrauliikka kdynnistyy. Seuraavaksi valitse
ndytoltd: prosessi = servot ja paina nayttosivulla “kotiaseman” ohjauspai-
niketta ja tarkista, ettd terdt liikkkuivat kotiasemaan.

Aja vield muutama lauta sahan ldpi tarkasta néytoltd laudan optimointitulos
ja suorita laudalle tarkastusmittaus




Sahan sédrmiyslinjojen modernisointi

Liite 5
Varaosaluokitus taulukko
KOJE TYYPPL TARKENNE KPL | VALMISTAJA| VARAOSAN
LUOKITUS
KAAPPI+POHJALEVY NSYSF2010502DP 2000x1000x500 1 |SCHNEIDER |EI LUOKITUSTA
SOKKELIN ETU- JA TAKAOSAT |NSYSPF10100 100x1000 1 SCHNEIDER  |EI LUOKITUSTA
SOKKELIN SIVUOSAT NSYSPS5100 100x500 1 |SCHNEIDER |EI LUOKITUSTA
POISTOILMA SUODATIN 223x223 |[NSYCA G223LPF 1 |SCHNEIDER |EI LUOKITUSTA
SUODATINTUULETIN NSYCVF165M230PF 1 SCHNEIDER 2
PISTORASIA DIN-KISKOON 1 [LEGRAND EI LUOKITUSTA
SCHUKOPANEELI 7-OSAINEN VDIG161931 1 |SCHNEIDER |EI LUOKITUSTA
KATTORIPUSTEINEN RACK 4U  [VDIM33174 7240390 1 SCHNEIDER  |EI LUOKITUSTA
ACTASSI PANEELI VINO 24 STP 1{VDIG321241B 1 EI LUOKITUSTA
EATON 9130 UPS 9130]2000 VA 1 |EATON EI LUOKITUSTA
SIMATIC MICROBOX IPC427D 6AG4140-8DC00-1A A0 2 |SIEMENS 1
VALAISIN KITTY 8018/115 K 1 |REXEL EI LUOKITUSTA
KYTKIN OHBS2PJ MUSTA.PUNAINEN 1 |ABB EI LUOKITUSTA
KYTKINRUNKO OT40FT4N2 4x40A 1 [ABB EI LUOKITUSTA
JOHDONSUOJAKAT. 2P B6A 6kA |iC60N B 6A 8 |SCHNEIDER |EI LUOKITUSTA
JOHDONSUOJAKAT. 1P B6A 6kA |iC60N B 6A A9F03106 5 |SCHNEIDER |EILUOKITUSTA
RELE+KANTA 6mm 24VDC G2RV SL700 24VDC OMR22528 64 |[OMRON 2
JOHDONSUOJAKAT. 1P B6A 6kA |iC60N B 6A A9F03106 2 |SCHNEIDER 2
1-KERROS RIVILIITIN ZRK 2,5/2A BU 3500.5 16 |[CONTACLIP 2
1-KERROS RIVILIITIN ZRK 2,5/2A BG 3500.2 66 [CONTACLIP 2
1-KERROS RIVILIITIN ZSL2,5/2A GNYE 3510.2 4 |CONTACLIP 2
PAATL. I-KERROS RIVILIIT. ZAP 2,5/2A BG 3700.2 14 |[CONTACLIP 2
RIVILITINTUNNUS SCHT 7 14 |WEIDMULLER 2
PAATYPURISTIN ZES 35 BG 30 |CONTACLIP 2
SULAKEAUTOMAATTI MICO +4.6 9000-41084-0100600 4 |[MURRELEKTR| 1
TEHOYKSIKKO QUINT-PS/1AC/24DC [230VAC/24VDC 3 |PHOENIXC. 1
ETHERNETVALIKAAPELI 0,5m 2 EI LUOKITUSTA
ETHERNETVALIKA APELI 2m 4 EI LUOKITUSTA
PROFIBUSKAAPELI 1,5m 1 EI LUOKITUSTA
Profibus-liitin 6ES7972-0BA60-0XA0| 35astetta 1 Siemens EI LUOKITUSTA
Profibus-liitin 6ES7972-0BA 52-0XA0| 90astetta 1 Siemens EI LUOKITUSTA
RELEMERKKI UCI-TMF 6 64 [PHOENIX C. |[EILUOKITUSTA
KAKSOISTERMOSTAATTI 0-60°CINSYCCOTHD 1 |SCHNEIDER 2
UPS RELE ESB 20-20 1 |ABB 2
PUOLIJOHDERELE 24VDC (scanner synkro) 1 1
Digitaalinen 10-moduli USB (scanner synkro) 1 1
ET200S Profinet-liitantayksikko 6ES7151-3A A23-0ABO 1 Siemens 1
Virransyttoyksikko 6ES7138-4CA01-0AA0 5 Siemens 1
Digitaalituloyksikkd 6ES7131-4BF00-0A A0 7 Siemens 1
Digitaalildhtoyksikko 6ES7132-4BF00-0A A0 10 [ Siemens 1
Analogialdhtoyksikkd 6ES7135-4GB01-0ABO | 4...20mA, 2xA0 1 Siemens 1
Analogialihtoyksikko 6ES7135-4FB01-0ABO | 0...10V, 2xAO 1 Siemens 1
Liitinmoduli, virransy6ttoyksik. 6ES7193-4CD30-0AA0 5 Siemens 1
Liitinmoduli liitdntdyksikoihin 6ES7193-4CA50-0AA0 19 | Siemens 1
1E-PB- MUUNNIN 6GK1411-5AB00 V2.1 1 |SIEMENS 1
Active /O Viyldmoduli C101-PB E600891 1 |TRS 1
Active I/0 SSI/AO moduli A 04200-SSI15200 E600892 1 _|TRS 1
1/0 modulin liitinrima S141 E601010 2 |TRS 2
Valokenno OY2P303A0135 Wenglor 2
Valokenno WTBI11-2P2461 Sick 2
Absoluutti anturi Leine&Linde 1
Inkrementaalianturi Leine&Linde 1




