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Opinnaytetyon tavoitteena oli laatia ennakkohuoltosuunnitelma UPM Kymin paperitehtaalla
olevalle PK8-linjan rullanpakkauskoneelle. Ennakkohuoltosuunnitelman tarkoituksena on pa-
rantaa rullanpakkauskoneen kayttdvarmuutta ja edesauttaa huoltotdiden ajoittamista oikeille
aikavaleille, jotta valtyttaisiin ylimaaraisilta tuotantokatkoksilta ja vikatilanteilta. Opinnéayte-
tydn tavoitteena oli myos parantaa rullanpakkauskoneen kaytettavyytta ja esittaa erilaisia ke-
hitysideoita ennakkohuollon kehittdmiseksi.

PK8-linjan rullanpakkauskoneella ei ennestaan ole ollut kokonaisvaltaista ennakkohuolto-
suunnitelmaa, minka takia toimeksiantaja paatti vuonna 2018 tammikuussa, etta koneelle
laadittaisiin ennakkohuoltosuunnitelma. Opinnaytetyd aloitettiin tammikuussa pidetylla ko-
kouksella, jossa kaytiin [api opinndytetydn tavoitteita ja yksityiskohtia.

Opinnaytetyohon liittyi suurimmaksi osaksi tutkimusty6ta ja kunnossapitohenkildiden haas-
tattelua. Tutkimustyon ja haastatteluiden avulla oli tarkoituksena laatia toimiva ennakkohuol-
tosuunnitelma. Ennakkohuoltosuunnitelmaa laadittaessa oli tarkeda muistaa, etta aikaa ja
huoltotdista vastaavia on rajallinen maara, joten oli suositeltavaa keskittya rullanpakkausko-
neen Kriittisiin huoltokohteisiin.

Lopputuloksena muodostui ennakkohuoltosuunnitelma, josta tehtiin Excel-taulukko. Tau-
lukko siséltaa toimintopaikat, huollettavat kohteet ja osat, toimenpiteet, tarkastajat, aikavalit
ja kriittisyysluokittelun. Lopuksi ennakkohuoltosuunnitelma lisattiin tehtaan SAP-tietojarjes-
telmé&én, josta alkoi ennakkohuoltosuunnitelman kokeilujakso.
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Abstract

The primary aim of this thesis was to create a preventive maintenance plan for the PK8 line
roll packaging machine located in the UPM Kymi paper mill. The purpose of the preventive
maintenance plan is to improve the operational dependability of the roll packaging machine
and help to schedule maintenance work in the right time slots in order to reduce the number
of production outages and fault situations. The aims of this thesis also included improving
the usability of the roll packaging machine and coming up with development ideas to im-
prove preventive maintenance.

The roll packaging machine in question lacked a comprehensive preventive maintenance
plan, which is why the client decided in January 2018 that it was time to create one. The
project was set in motion in a meeting that was held in January and addressed the aims and
details of the study.

For the most part, doing this study involved research work and interviewing maintenance
personnel in order to create a well-functioning preventive maintenance plan. When formulat-
ing the preventive maintenance plan, it was important to keep in mind that the amount of
time and the number of maintenance personnel is limited. Thus, it was recommended to fo-
cus on the critical service items of the roll packaging machine.

The outcome of the project was a preventive maintenance plan that was turned into an Ex-
cel table. The table includes the location, service items and parts, procedures, maintenance
inspectors, time periods and criticality classification. The preventive maintenance plan was
added to the UPM’s SAP system, initiating the test period of the plan.
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1 JOHDANTO

Tama opinnéytety6 on tehty Kouvolan Kuusankoskella sijaitsevalle UPM Kymin PK8-lin-
jan rullanpakkauskoneelle, joka on paperitehtaan arkkisalissa. Rullanpakkauskoneella pa-
kataan pahvik&ardihin paperitehtaalla tuotetut paperirullat, jotka menevét varastoitaviksi
tai paperileikkureille kaytettaviksi. Pahvikaareiden tarkoituksena on suojata paperirullia
trukkikuljetuksen aiheuttamilta kolhuilta ja repedamilté. Lisaksi pahvik&&reet turvaavat pa-
perirullia varastoinnin aikana kosteudelta ja epdpuhtauksilta.

Nykyaan lahes puolet kunnossapidon tydmaarasta on ennakkohuoltoa. Ennakkohuolto pe-
rustuu suurimmaksi osaksi tietojen keradmiseen ja tallentamiseen, ennakkohuoltokokeilui-
hin ja -toimiin. Ennakkohuolto jokaiselle kohteelle on tarked suunnitella siten, ett4 aika ja
tyontekijat riittavat laadittuihin ennakkohuoltotoimiin. Ennakkohuolto on yksi tarkeé koko-
naisuus laitteiston toimivuuden takaamiseksi ja kayttoian pidentamiseksi. Lisaksi ennakko-

huoltoa ei saa erottaa muusta kunnossapidosta.

Opinnaytetyon tavoitteena oli laatia PK8-linjan rullanpakkauskoneelle ennakkohuoltosuun-
nitelma, jonka avulla voitaisiin parantaa rullanpakkauskoneen kaytettavyytté ja kunnossa-

pitoa. Ennakkohuoltosuunnitelman avulla pyritdan ennaltaechkéisemaan mahdollisia tuotan

tokatkoksia ja yllattavia laitteistojen vikaantumisia rullanpakkauskoneella. Opinnayte-

tyossa oli tarkeda keskittya koneen kriittisimpiin kohteisiin, silla huoltokohteita oli paljon.
Kriittisiksi kohteiksi luokitellaan kohteet, jotka voivat aiheuttaa vikatilanteessa tuotannon
pysahtymisen tai tyOtapaturman. Liséksi tarkoituksena oli maarittaa sopivat huoltoajat ko-

neen eri laitteisiin, jotta kone toimisi mahdollisimman jouhevasti vikaantumatta.

Aluksi tyoskentely tapahtui paasaantdisesti UPM Kymin paperitehtaalla rullanpakkausko-
neella. Kone oli ennestdén tuntematon minulle, vaikka olin tyskennellyt paperitehtaan
arkkisalissa kaksi aiempaa kesad. Aloitin opinndytetyon tutustumalla rullanpakkauskonee-
seen perusteellisesti. Koneeseen tutustumisessa minua auttoivat mekaanisen kunnossapi-
don esimiehet ja rullanpakkauskoneen tyontekijat. Tutustumisen jélkeen haastattelin rul-
lanpakkauskoneen huoltotdistd vastaavia, jotta saisin selville, mit& suunnittelussa olisi téar-
keintd huomioida. Lis&ksi tarkoituksena oli selvittd& kriittisimmat huoltokohteet tutkimus-

tyoni ja haastatteluideni avulla.



2 YRITYSESITTELY
2.1 Yrityksesta yleisesti

UPM Kymi on Kouvolan Kuusankoskella sijaitseva paperitehdas, joka perustettiin alun pe-
rin jo vuonna 1872. Kymin paperitehdas on osa UPM Communication Papers -liiketoi-
minta-aluetta, johon kuuluu UPM Kymin lisaksi 14 muuta paperitehdasta Euroopassa ja
Pohjois-Amerikassa. (UPM 2018.)

Paperitehtaan Kymi-nimitys tulee siitd, ettd paperitehdas on rakennettu Kymijoen varrelle.
Né&kyvin osa tehtaan perintéd on UPM:n aarnikotkaa esittava logo, silla se suunniteltiin
alun perin Kymin paperitehtaalle. My6hemmin se muutettiin koko UPM:n paalogoksi.
(UPM Pulp 2018.)

UPM Kymi on tyollistanyt suuren méaran ihmisia Kouvolassa toimintansa alkuajoista asti.
Nykyaén tehtaalla tyoskentelee noin 700 ihmistd, joista suurin osa asuu Kouvolan alueella.
Henkildstosta valtaosa tydskentelee paperin- ja selluntuotannossa. Tehtaalla kiinnitetdén
erityistd huomiota tyontekijoiden tyéturvallisuuteen, tyéhyvinvointiin ja tydssa onnistumi-
seen. (UPM Pulp 2018.)

UPM Kymilla ja muilla UPM:n paperitehtailla noudatetaan kestavan tulevaisuuden periaa-
tetta, joka perustuu siihen, ettd tuotannossa kaytetédan raaka-aineena uusiutuvaa puupoh-
jaista biomassaa. Tarkoituksena on s&astad luontoa mahdollisimman paljon. Liséksi Ky-

mille hankittua puuta pyritdan jalostamaan mahdollisimman puhtaasti. (UPM Pulp 2018.)
2.2 Tuotteet

UPM Kymilla tuotetaan paperia, sellua ja bioenergiaa. Tehtaalla tuotetuista materiaaleista
valmistetaan paallystettya ja paallystamatonta hienopaperia seka valkaistua koivu- ja havu-
sellua, joista valmistetaan paperia. Kymin paperitehdas on myds merkittava bioenergian
tuottaja. Kymilla valmistettua paperia k&ytetdan useisiin eri tuotteisiin, kuten aikakausleh-
tiin, kirjoihin, luetteloihin, mainospainotuotteisiin, kirjekuoriin ja toimistopapereihin. Li-
séksi UPM Kymilla panostetaan erityisesti sellun laatuun. Laatua tarkkaillaan suurimmaksi
osaksi kemiallisilla menetelmilld. (UPM Pulp 2018.)



2.3 Tulot ja liikevaihto

Suurimmat tulot UPM Kymi saa myytavasta paperista ja sellusta. Paperitehtaan asiakkaina
toimivat monien eri alojen yritykset. Tilauksia tulee tehtaalle eri puolilta maailmaa, jopa
Eteld-Amerikasta asti. Paperia tarvitaan kuitenkin kaikissa yrityksissa, joten kysyntaa tuot-

teille riittaa.

Koko UPM:n liikevaihdoksi ilmoitettiin vuonna 2016 9,8 miljardia euroa. UPM Kymin lii-
kevaihtoa ei ole ilmoitettu (UPM 2017).



3 PKB8-LINJAN RULLANPAKKAUSKONE
3.1 Yleist4 tietoa rullanpakkauskoneesta

UPM Kymin arkkisalissa sijaitseva rullanpakkauskone on Valmetin valmistama automati-
soitu kone, joka pakkaa paperikoneelta tulevia paperirullia pahvikaareisiin. Pahvikéaareiden
ideana on suojata paperirullia mahdollisilta kuljetuksen aiheuttamilta kolhuilta. Lis&ksi
pahvikéaareet suojaavat paperirullia varastoinnin aikana epapuhtauksilta ja kosteudelta.

Rullanpakkauskoneella tyoskentelee pakkaaja, jonka tehtavéna on materiaalien tdydennys
ja materiaalitietojen pdivitys. Pakkaajan tehtéviin kuuluu seurata prosessia ja pakkauksen
laatua. Pakkaaja selvittdd mahdollisia vikatilanteita niiden ilmestyessé ja ottaa tarvittaessa
yhteyttd kunnossapitohenkildihin. Tarvittaessa konetta voidaan ajaa myos késin, jos auto-
maattiké&arinta vikaantuu. Toteutetun kolmivuorotyon avulla rullanpakkauskone pakkaa

rullia ympéri vuorokauden.

Rullanpakkauskone muodostuu monesta eri laitteesta. Rullanpakkauskoneen laitteissa on
ilmennyt vuosien saatossa useita vikoja, silla koneella ei ole ennestaan ollut kokonaisval-
taista ennakkohuoltosuunnitelmaa, jolla pystyttéisiin estdmé&an mahdolliset odottamattomat
tuotantokatkokset ja laitteiden vikaantumiset. Ennakoivalla kunnossapidolla on ennestaén

ennakkohuolto koneelle, mutta se ei sisalla kaikkia huoltokohteita.
3.2 Rullanpakkausprosessi

Rullanpakkauskoneen laitteet muodostavat yhdesséa rullanpakkausprosessin. Rullanpak-
kauksen toimenpiteet suoritetaan kuudella eri toiminta-asemalla: tunnistus-, keskitys-, odo-

tus-, kdarinté-, vaippaetiketointi- ja puristusasemalla.

Rullanpakkausprosessi on osa PK8-linjan paperituotantoa. Rullanpakkausprosessissa teh-

daan viimeiset toimenpiteet paperirullille.
3.2.1 Tunnistus- ja mittausasema

Pakattava rulla tuodaan kuljetinjarjestelmalla tunnistusasemalle (kuva 1). Tunnistusase-
malla rulla tunnistetaan hylsyn viivakoodista. Kun tarvittavat tiedot rullasta on saatu, tiedot
ldhetetdén rullatietojarjestelmalle. Samalla tietojéarjestelmé lahettda rullan pakkausohjeet

koneelle, jotta rulla saadaan pakattua oikeanlaisiin kaareisiin.



Kuva 1. Tunnistus- ja mittausasema

3.2.2 Keskitysasema

Keskitysasemalla (kuva 2) rulla keskitetaan siirtovarsilla, jotka siirtavat rullan aseman kes-
kilinjalle. Siirtovarsia liikutetaan hydrauliikkamoottorilla, joka ohjaa rullaketjun valityk-
sellé lineaarijohteita. Lopuksi vaaka punnitsee keskitysasemalle saapuneen rullan. Tieto
rullan painosta lahetetdan rullanpakkauskoneen tietojarjestelmaan ohjelmoitavan logiikan
kautta.

Kuva 2. Keskitysasema



3.2.3 Odotusasema

Keskitysaseman jalkeen rulla saapuu tyontimen avulla monirullapuristimelle (kuva 3). Mo-
nirullapuristin puristaa varsien avulla rullat yhteen kaarintad varten. Lopuksi puristin saa-

puu odotusasemalle, jossa rulla odottaa ensimmaisenda menneen rullan valmistumista.

Kuva 3. Tyonnin ja monirullapuristin

3.2.4 Kaarintdasema

Paperirullan kaarinta aloitetaan, kun rulla on saapunut odotusasemasta kaarintdasemalle ja
syottokasetti on asemoitu. Rullan ympérille pyoritetdén kaare, jota samalla kuumennetaan
infralammittimelld. K&are liimautuu rullan pintaan k&areessa olevan liimapinnan avulla.

Lopuksi taittaja taittaa ylimenevan kaareen paperirullan kylkiin, jossa on robottitarttujien



tuomat paatylaput (kuva 4). Taitettujen kaareiden avulla paatylaput pysyvét kiinni rullan-

kyljissa.

Kuva 4. Rullanpakkauskoneen portaalirobotti eli headmatic

3.2.5 Vaippaetiketdintiasema

Vaippaetiketdintiasemalla ké&arityn rullan vaippaan Kiinnitetaan etiketti, josta rulla tunnis-
tetaan. Asemalla on tulostin, joka tulostaa liikkuvalle siirtohihnalle (kuva 5) etiketin. Siir-
tohihna siirtd4 etiketin py0drivan kantotelan ja rullan valiin, jolloin etiketti liimautuu rullan

kaareeseen.

Kuva 5. Vaippaetiketdintiaseman siirtohihna



3.2.6 Puristusasema

Puristusasemalla (kuva 6) k&arityn rullan kylkiin tuodaan uudet paatylaput toisilla portaali-
roboteilla, joita kutsutaan ulko-headmaticeiksi. Kun péatylaput on tuotu péatypuristimelle,
jossa kadritty rulla on, paatypuristin ajetaan kiinni rullaan. Kuumien puristelevyjen ansi-

osta paatylaput liimautuvat rullan kylkiin, silla paatylapuissa on PE-laminaattikerros.

Kuva 6. Puristusasema

3.2.7 Rullanpakkauskoneen logiikka

Rullanpakkauskoneen automatisointi on toteutettu Siemens S7-400 -logiikalla ja hajaute-
tulla 1/0-jarjestelmélla. Logiikan avulla mahdollistetaan kaikki automaattiset toimenpiteet
prosessissa, minka takia rullanpakkauskoneen logiikka on yksi padosa rullanpakkauspro-

sessia.

Rullanpakkauskoneen logiikassa eli ohjausjarjestelméssa jokaisella toiminta-asemalla on
omat ryhméatunnukset, joita kdytetdan vikadiagnostiikan hallintaan ja automaatiosuunnitte-
lun dokumentointiin. Tunnukset selkeyttavat monimutkaista ohjausjérjestelméaé ja helpotta-

vat suunnitteluty6té.



4  KUNNOSSAPITO
4.1  Kunnossapito yleisesti

Kunnossapito on késitteend hyvin laaja ja monitasoinen. Kunnossapitokésite on siihen si-
séltyvien kasitteiden tulos. Yksinkertaisesti kunnossapidolla tarkoitetaan tuotantoon kuulu-
vien laitteiden ja koneiden yll&pitoa. Kunnossapidon tavoitteena on huolehtia esimerkiksi
koneiden ja laitteiden kunnosta, jotta tuotanto toimisi mahdollisimman hyvin pysahty-
mattd. Kunnossapidon avulla pyritadn ehkéisemaan odottamattomia tuotantokatkoksia ja
laitteiden vikaantumisia. Liséksi kunnossapidolla pyritdan pidentaméaan koneiden elin-

kaarta ja lisédmaan niiden toimintakykya seka kayttovarmuutta. (Edu 2014b.)

Kunnossapitoa pidetadn yhdistelména kaikista niista kohteelle suoritetuista teknisista, hal-
linnollisista ja tydnjohdollisista toimenpiteistd, joilla pyritaan yll&pitdmaan tai palautta-
maan toimintakyky sellaiseksi, ettd kohde pystyy suorittamaan halutun toiminnan (SFS-EN
13306, 2017).

Nykyaan yrityksissé arvostetaan yhd enemman toimivaa ja pitkéaikaista tuotantoprosessia.
Tuotantoprosessin elinkaaren pidentamiseksi ja toimintakykyjen lisdédmiseksi tarvitaan te-
hokasta kunnossapitoa laitteille. Tehokas kunnossapito vaatii hyvaa suunnittelua ja laittei-
den jatkuvaa tarkkailua seka valvontaa eli kulunvalvontaa. Lisaksi tehokkaan kunnossapi-
don toteuttamiseksi tarvitaan kunnonvalvontatyokaluja seka erilaisia tekniikoita ja mene-

telmi&. (Kunnossapitoyhdistys Promaint ry 2013a.)
4.2 Kunnossapidon suunnittelu

Kunnossapidon suunnittelu on usein haastavaa ja siihen kuluu valtava mééra aikaa ja tyota.
Kunnossapidon suunnittelussa on tarkeda, ettd suunnittelijalla on tarpeeksi tietoa ja tunte-

musta kohteesta, jolle kunnossapito-ohjelma suunnitellaan. Hyvin suunniteltu kunnossapito
sisdltdd ehkaisevaa kunnossapitoa ja korjaavaa kunnossapitoa. Tarkoituksena kuitenkin on,
ettd ehkdisevad kunnossapitoa olisi suurempi osuus kuin korjaavaa kunnossapitoa, sill4 eh-

kéisevalla kunnossapidolla pyritdan ennaltaehkaisemaan vikatilanteet.

Kunnossapidon suunnitteluvaihe perustuu aikataulutukseen. Aikataulutuksessa tulisi huo-

mioida yrityksen resurssit, jotka vaikuttavat kunnossapidon toteuttamisessa. Aikataulutus
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voidaan toteuttaa yhdessd muiden tyontekijoiden kanssa, jotka vastaavat kunnossapito-
toista. Suunnittelu tulisi tehda huolella, sill& se vaikuttaa kunnossapidon tehokkuuteen ja

toimivuuteen.
4.3 Kunnossapitolajit

Alla olevassa kuvassa (kuva 7) on néhtévissa kokonaiskuva kunnossapidosta. Kunnossa-
pito muodostuu kahdesta kunnossapitolajista: ehkdisevéstad kunnossapidosta ja korjaavasta
kunnossapidosta. Ehkaiseva kunnossapito jaetaan kahteen alaluokkaan: kuntoon perustu-
vaan kunnossapitoon ja jaksotettuun kunnossapitoon. Korjaava kunnossapito jaetaan valit-
tOmiin toimenpiteisiin ja siirrettyihin toimenpiteisiin. (Kunnossapitoyhdistys Promaint ry
2013a.)

Kunnossapito

Ehkaiseva kunnossapito Korjaava kunnossapito

Kuntoon
perustuva
kunnossapito

Jaksotettu
kunnossapito

Aikataulutettu

vaadittaessa Aikataulutettu Siirretty
tai jatkuvaa

Kuva 7. Kokonaiskuva kunnossapidosta (Kunnossapitoyhdistys Promaint ry 2013a.)

4.3.1 Ehkaiseva kunnossapito

Nykyéén valtaosa teollisuudessa tehdystd kunnossapidosta on ehkaisevad kunnossapitoa.
Syy ehkaéisevan kunnossapidon yleistymiseen on, ettd sen avulla voidaan vahentaa laitteen
rikkoontumisen mahdollisuutta ja toimintakyvyn heikkenemista. Liséksi ehkaisevan kun-
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nossapidon ansiosta voidaan aikatauluttaa huoltotoimenpiteitd. Aikataulutuksen avulla tar-
vittaviin huoltotoimenpiteisiin pystytadn valmistautumaan paremmin esimerkiksi hankki-
malla varaosat etukéteen ja suunnittelemalla huoltotoimenpiteiden kulkua. (Aalto-yliopisto
2015.)

Ehkaéisevassa kunnossapidossa koneen toimintakykya seurataan sdénndllisesti. Toiminta-
kyvyn seuraamiseen kédytetadn padosin tietyin aikavalein tehtévia tarkastuksia, testaamisia,
kunnon- ja kulunvalvontaa. Kunnonvalvonnassa maaritetaan, milloin laite tai kone pitéisi
huoltaa tai korjata. Lisaksi kunnonvalvonnan avulla saadaan saastettya kustannuksissa.
(Aalto-yliopisto 2015.)

Ehkéisevan kunnossapidon ideana on, etté laitteelle tehddén tarkastus- ja huoltotoimenpi-
teitd ennen kuin vika ilmenee. Ehkaisevan kunnossapidon tarkoituksena on ennaltaehkaista
laitteen vikaantuminen. Ehkéiseva kunnossapito jaetaan kahteen alalajiin: kuntoon perustu-

vaan ja jaksotettuun kunnossapitoon. (Aalto-yliopisto 2015.)

Kuntoon perustuva kunnossapito siséltada kaikki ne toimenpiteet, joilla mééritelldan ja ha-
vainnoidaan laitteiden tuotantotehokkuus ja -kunto. Tehtyjen havaintojen ja maérittelyjen
avulla tehdéan tarvittavat toimenpiteet kohteelle. Tavoitteena on pyrkia vikaantumatto-

maan tuotantoprosessiin. (Aalto-Y liopisto 2015.)

Jaksotettu kunnossapito perustuu tehtdvien jaksottamiseen tietyille aikavéleille. Jaksote-
tussa kunnossapidossa tehtéavia pyritadn jaksottamaan sellaisille aikavéleille, jotka ovat ta-

loudellisesti edullisia yritykselle. (Aalto-yliopisto 2015.)
4.3.2 Korjaava kunnossapito

Korjaavassa kunnossapito suoritetaan vasta vian havaitsemisen jalkeen, ja sen tarkoituk-
sena on palauttaa kohde tilaan, jossa se pystyy toimimaan halutulla tavalla. Korjaava kun-

nossapito voi olla suunniteltua ja suunnittelematonta. (Aalto-yliopisto 2015.)

Suunnittelematon korjaava kunnossapito perustuu hairiokorjauksiin, jossa kohde hajoaa
suunnittelemattomasti. Hairiokorjauksissa kohde pyritdan palauttamaan valittémasti alku-
perdiseen tilaansa, jossa se pystyy suorittamaan tarvittavat toiminnot. (Aalto-yliopisto
2015.)
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Suunniteltu korjaava kunnossapito on suunniteltu toimenpide. Suunniteltu korjaava kun-
nossapito kohdistuu usein vaurioituneeseen komponenttiin ty0pajassa tai matalan kéayttoas-

teen koneen korjaukseen. (Aalto-yliopisto 2015.)
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5 ENNAKKOHUOLTOSUUNNITELMA
5.1 Ennakkohuolto ja ennakkohuoltosuunnitelma

Nykyaéan ennakkohuolto kattaa lahes 40 % kunnossapidon tyomaaréstd. Sen tavoitteena on
parantaa teollisuudessa koneiden kéytettavyytta. Kéaytettavyydelld tarkoitetaan koneiden tai
laitteiden jatkuvaa toimintaa. Ennakkohuollon avulla pyritddn nostamaan koneiden ja lait-
teiden kayttoikaa ja vahentdmaan yllattavien vikatilanteiden maérad. Jokainen vikatilanne
pitéisi osata ennakoida. (Edu 2014a.)

UPM Kymin ennakkohuolloissa pyritdén aikataulutukseen resurssien mukaisesti. Kymin

aikataulutuksessa on tarkead, ettd huolto- ja korjaustoimenpiteitd tehd&éan sopivissa méaarin.
Kymilla pyritaén siihen, etta huolto- ja korjaustoimenpiteet tapahtuvat oikeilla aikavaleilla.
Tehtaalla kdytetaan hyodyksi ennakoivaa kunnossapitoa ja tulevaisuudessa saatetaan kayt-
tda myos ennustavaa kunnossapitoa. Lisdksi tulee huomioida, ettd huoltotydntekijat ja aika

riittavat suunniteltuihin huoltotoimenpiteisiin.

UPM Kymin SAP-jarjestelma sisaltad ennakkohuoltoa tarvittavia olennaisia tietoja. SAP-
jarjestelma sisaltdd myos tarkemmat tiedot jokaisesta tehtaan koneesta ja laitteesta. Jérjes-
telmasta I0ytyy aiemmin tehdyt huoltoty6t kohteille ja tarkemmat tiedot laitteiden vara-
osista. Jarjestelman tarkoituksena on erilaisten tietojen tallennus tietokantaan. Lisaksi jar-
jestelmén avulla pyritdan parantamaan ennakkohuollon, huolto- ja korjaustoimenpiteiden

toteuttamista.

Ennakkohuolto muodostuu padosin ennakkohuoltosuunnitelmista, huoltokokeiluista ja
huoltotoimenpiteista. Jotta ennakkohuollosta saadaan mahdollisimman toimiva, se pitda
suunnitella yrityksien tarpeiden mukaan. Yksi tdrkeimmista asioista ennakkohuollossa on,
ettd huoltokohteille maaritellaén oikeat aikavalit, jotta saataisiin koneiden paras mahdolli-
nen kaytettdvyys. Oikealla aikavalilla tarkoitetaan sit4, ettd huolto ei saa tapahtua liian ai-
kaisin eika lilan myohaan, joten huolto pitda osata ennakoida oikealle aikavélille. (Edu
2014a.)

Ennakkohuoltoa varten tarvitaan ennakkohuoltosuunnitelma. Ennakkohuoltosuunnitelma
sisdltda kaiken tarvittavan tiedon koneen tai laitteen yll&pitdmiseksi. Ennakkohuoltosuun-
nitelman laatiminen muodostuu usein tiedonkeruusta, ennakkohuolto-ohjelmasta, ennakko-

huoltokokeilusta ja ennakkohuoltotoimista. (Edu 2014a.)
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5.2  Ennakkohuoltosuunnitelman aloitus

Ennakkohuoltosuunnitelman tekeminen aloitettiin tammikuussa pidetyssa aloituspalave-
rissa. Aloituspalaverissa sain selville asioita, joita ennakkohuoltosuunnitelman pitaisi sisél-
taa. Selvisi, ettd ennakkohuoltosuunnitelmasta pitdisi tulla jarkeva kokonaisuus, joka olisi
mahdollista toteuttaa nykyisella henkilomaaralla, joten ennakkohuoltosuunnitelma taytyi
pitad jarkevissa mitoissa.

Opinnaytetyon aloituspalaverissa selvisi myds ennakkohuoltosuunnitelman tavoite ja tar-
koitus: rullanpakkauskoneen kéytettavyyden ja toimivuuden parantaminen. Rullanpakkaus-
koneella ei ole ennestadn ennakkohuoltosuunnitelmaa, minka takia toimeksiantaja péatti,
ettd rullanpakkauskoneelle tehdaan ennakkohuoltosuunnitelma, jolla pyritdan estaméén

odottamattomat vikaantumiset ja hairittilanteet.
Tutkimustyo ja tiedonkeruu

Ennakkohuoltosuunnitelman teko alkoi tiedonkeruulla. Tiedonkeruun tarkoituksena oli ke-
rata tarvittavat tiedot PK8-linjan rullanpakkauskoneesta ja sen laitteista, jotta ennakkohuol-
tosuunnitelma olisi mahdollista rakentaa toimivaksi. Tiedonkeruu oli erddnlaista tutkimus-
tyotd, joka koostui suurimmaksi osaksi yksityiskohtaisesta rullanpakkauskoneeseen tutus-
tumisesta, kunnossapitohenkildiden haastatteluista ja rullanpakkauskoneen ohjekirjan luke-

misesta.

Rullanpakkauskoneeseen oli tutustuttava perusteellisesti, jotta sen oppisi tuntemaan. Tutus-
tuminen rullanpakkauskoneeseen aloitettiin perehdytykselld, silla minulla ei ollut ennes-
tddn kokemusta koneesta. Perehdyttdminen auttoi minua hahmottamaan kokonaiskuvaa ko-

neesta.

Perehdytyksen jalkeen aloitin varsinaisen tutkimustyon eli tutustuin koneeseen itsendisesti,
jotta sain tarvittavia muistiinpanoja kaikista laitteista, joita kone siséltda. Tarkeaa oli kir-
joittaa ylos jokainen koneeseen kuuluva huoltokohde, silla kohteita oli valtava mééara. Rul-
lanpakkauskoneen huoltopéivat olivat tutkimustyon kannalta tarkeimpid péivig, silla ne
helpottivat tiedonkeruuta ja koneeseen tutustumista. Huoltopéivina rullanpakkauskone oli
pysaytetty, mikd mahdollisti vapaan ja tarkemman tutustumisen rullanpakkauskoneeseen.

Tutkimusty6hon kuului myos mekaanisen, automaation ja ennakoivan kunnossapitohenki-

I6iden haastattelut. Haastatteluiden avulla oli tarkoitus saada tietoa kohteista, jotka ovat
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oleellisia huoltokohteita rullanpakkauskoneella. Haastatteluiden avulla sain selville koh-
teita, jotka ovat usein aiheuttaneet vikaantumisia ja olleet esteend tuotantoprosessin toimi-
vuudelle. Lopuksi haastattelin myds tuotantotyéntekijoita eli pakkaajia, joilta sain tietoa

laitteista, joiden toimivuuteen pitdisi panostaa.
5.3 Ennakkohuoltosuunnitelman suunnitteluvaihe

Kun olin saanut tarvittavat tiedot rullanpakkauskoneesta, aloitin ennakkohuoltosuunnitel-
man suunnitteluvaiheen. Suunnitteluvaiheessa oli tarkeda miettia, miten ennakkohuolto-

suunnitelmasta saisi mahdollisimman toimivan kéytanngssa.

Toimivan ennakkohuoltosuunnitelman laatimiseksi keskityin ensisijaisesti kriittisiin koh-
teisiin, jotka vaativat eniten huoltoa ja joiden hajoamisesta aiheutuisi suurta haittaa. Rul-
lanpakkauskoneen kohteiden maaré vaikutti siihen, ettd keskityin suurimmaksi osaksi Kriit-
tisiin kohteisiin. Liséksi huollettavia ja tarkastettavia kohteita oli todella paljon verrattuna

kunnossapitohenkildiden maaraan.

Suunnitteluvaiheessa kasasin kaikki muistiinpanot yhteen jarkevéksi kokonaisuudeksi. Li-
séksi jaottelin jokaisen huoltokohteen neljaan luokkaan: automaatioon, mekaniikkaan, hyd-
rauliikkaan ja pneumatiikkaan. Osien jaottelu oli tarkeaa, silla UPM Kymill& jokaiselle

naille neljalle osa-alueelle 16ytyy omat huoltotyontekijat.
5.4  Ennakkohuoltosuunnitelman laatiminen

Ennakkohuoltosuunnitelman laatiminen alkoi suunnitteluvaiheen jélkeen. P&adyin teke-
maéaan ennakkohuoltosuunnitelmasta Excel-taulukon, joka siséltaa toimintopaikat, huolto-
kohteet, huollettavat osat, tarkastukset ja toimenpiteet huoltokohteille, tarkastajat, aikavélit

ja Kriittisyysasteen.

Ennakkohuoltosuunnitelmasta muodostui melko laaja, sill4 rullanpakkauskone itsessaan on
suhteellisen iso kone, joka sisaltaa yhteensa 24 eri toimintopaikkaa. Jokaisessa toiminto-

paikassa on useampia tarkastettavia kohteita.
5.4.1 Toimintopaikat

Ennakkohuoltosuunnitelman toimintopaikka on erdénlainen numerosarja, joka kertoo,

mista kyseinen kohde 16ytyy. Jokaiselle rullanpakkauskoneen laitteelle on oma toiminto-



16

paikka, jota kdytetddn hyodyksi tehtaan SAP-jarjestelmassa. Toimintopaikan numerosar-
jalla pystytadn etsimaan tietoa esimerkiksi rullanpakkauskoneen laitteesta SAP-jarjestel-
mastéd. Toimintopaikan avulla jarjestelmésté voidaan etsid huoltotoimenpiteet ja tehdyt
huollot. Lisaksi toimintopaikan avulla saa tarkempaa teknisté tietoa tietystd kohteesta. Ala-

puolella on esimerkki (kuva 8) askelkuljettimen toimintopaikasta.

| Toimintopaikka | - Kohde X
KM3-5493517204 Askelkuljetin
KM3-5493517204 Askelkuljetin
KM3-5493517204 Askelkuljetin

Kuva 8. Toimintopaikka askelkuljettimelle

5.4.2 Kohteet ja osat

Opinnaytetyon kohteita eli laitteita, joille tarkastuksia tehdaén, [0ytyi 24 kappaletta. Naistéa
24:sté eri laitteesta 10ytyi yhteensa yli 160 tarkastettavaa osaa, joille tehdaan tarvittaessa
toimenpiteita tietyin aikavalein. Téh&n opinnédytetydhon kasasin padsaantoisesti ne osat,

joille on tarvittaessa tehtdva tarkastuksia tai huoltotoimenpiteita.
5.4.3 Tarkastukset ja toimenpiteet

Excel-taulukkoon listatut tarkastukset ovat suurimmaksi osaksi silmamaaraisia tarkastuksia
eli laitteen kunto tarkastetaan ulkopuolisesti tutkimalla. Silmédmaaraiset tarkastukset autta-

vat tarkastajaa maarittelemaan tietylle osalle huolto- tai korjaustoimenpiteen ajoittamisen.

Kaikille Excel-taulukon kohteille ei riita pelkastaan silmamaéaréinen tarkastus. Tarvittaessa
joudutaan kayttamaan mittausmenetelmi& tai muita keinoja huolto- ja korjaustoimenpitei-
den madrittelemiseksi. Esimerkkin& toimii ylapuolisen pysdyttimen pneumatiikkasylinte-
rien Kiinnitykset. Kiinnityksien tarkastaminen vaatii tietyn tyokalun tarkastuksen suoritta-

miseksi.

Tarkastuksien suorittaminen on edellytys tarvittavien toimenpiteiden suorittamiseksi. Suu-
rin osa opinndytetyon toimenpiteista vaatii huoltopdivéan. Alla olevasta kuvasta (kuva 9)

I6ytyy esimerkkié opinnédytetyon tarkastuksista ja toimenpiteistd. Taulukossa on rullanpak-
kauskoneen hydrauliikkahuoneen huoltokohteet, ja niille tehtavat tarkastukset ja toimenpi-

teet.



Kohde T

Osat v

Tarkastus

A
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Toimenpide (tarvittaessa)

v

Hudraulikk shuone { Hydraulikkalaitest

Hudraulikk alethut, -latkut ja tivisteet

Ulkopuslinen tarkastus (Vuodat ja littimien kireys)

Letkujen vainta tailitimien vaihta tai kistys

Hudraulikkahuone | Hydraulikkalaitteet | Paluusuodatin Suodatinpatruunan kunto Vaihto
Hudraulikkahuone { Hydraulikkalaitteet |Painesuadatin Suodatinpatruunan kunta Vaihta
Hudraulikk ahuone  Hydraulikkalaitteat | Putkilinat Yuodat Vuotojen karjaus
Hudraulikkahuone { Hudraulikkalaittest [ J3ahdutysvesiputki | Mudanercitin | Tarkastus ja puhdistus Puhdistus

Hudraulikkahuone | Hydraulikkalzitteet

Pumppujen moattorit

Ulkopuclinen tarkastuz, 38netja taiminta

Taruttava hudltataivaikto

Hydraulikkahuone { Hydraulikkalaittest

Hudraulilkk apumput

Huclta [Vaikta 50000 k3yttunnin valein)

Hudraulikkahuone | Hydraulikkalzitteet

Laitteiston Sljyndyte

Cliynéyte (tarkastetaan lipn aatl

Tarvittava toimenpide laadun parantamiseksi

Kuva 9. Toimenpiteet ja tarkastukset

5.4.4 Kiriittisyysluokittelu

Tarkistettavat kohteet luokiteltiin kriittisyyden mukaisesti. Kriittisyysluokittelun maaritta-

minen tapahtui jokaiselle osalle yksityiskohtaisesti. Osan kriittisyyteen vaikuttaa se, kuinka

tarked osa on rullanpakkaustuotannossa. Maarittelin osan kriittiseksi, jos sen vikaantumi-

sesta aiheutuu tuotannon pyséhtyminen tai vaaratilanne. Opinnéytetydssani jaottelin jokai-

sen osan luokkiin A - D.

Luokkaan A kuuluvia kohteita ovat kriittiset kohteet, joiden vikaantumisesta aiheutuu pi-

dempiaikainen tuotantokatkos tai vaaratilanne. A-luokkaan kuuluville kohteille tulisi tehda

tarkastuksia ja huoltotoimenpiteité tietyin aikavélein, jotta valtyttaisiin vaara- ja vikatilan-

teilta. Opinndytetyossa kriittisyysluokkaan A kuuluvia kohteita keréantyi 41 kappaletta.

Luokkaan B kuuluvat kohteet ovat A-luokkaan verrattuna hieman alempana kriittisyys-

luokittelussa, mutta myods ne ovat suhteellisen tarkeitéd rullanpakkauskoneen tuotantopro-

sessissa. B-luokkaan kuuluville kohteille olisi suositeltavaa tehda tarkastus tai huoltotoi-

menpiteitd sopivissa mittasuhteissa. A- ja B-luokan eroavat toisistaan myds siina, etta B-

luokan kohteet eivét tarvitse niin paljon kunnossapitoa laitteiden yllapitamiseksi. B-luokan

kohteita kerééntyi 84 kappaletta.

Luokkaan C kuuluvat kohteet ovat suurimmaksi osaksi kohteita, joiden vikaantumisesta ei

aiheudu kovin suurta haittaa verrattuna A- ja B-luokkiin. C-luokan kohteet eivat myoskaan

tarvitse jatkuvaa kunnossapitoa niiden toimivuuden yllapitdmiseksi. C-luokan kohteita ke-

raantyi 35 kappaletta.
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Opinndytetyén D-luokkaan luokitetut kohteet ovat viranomaisten maaraédmié kohteita,
jotka tarvitsevat ajoittaisia toimenpiteité niiden yll&pitdmiseksi. D-luokan kohteille tarkas-
tukset ja toimenpiteet suorittaa viranomainen, joka on koulutettu vastaaviin tehtaviin.
Tassa opinnaytetydssa D-luokkaan kuuluvia kohteita 16ytyi yksi kappale, joka on tunnis-
tus- ja mittausasemalla oleva vaakalaite. Viranomaiset ovat mééranneet vaakalaitteiden tar-

kastuksille tietyt pakolliset aikavalit.

Oheinen kuva (kuva 10) esittdd opinndytetyon kriittisyysasteen pylvasdiagrammina. Kuvan
vasemmasta laidasta 10ytyy lukumaarg, joka kuvastaa, montako A - D luokkiin kuuluvaa
kohdetta ennakkohuoltosuunnitelmassa on.

Kriittisyysluokittelu

90
80
70
60
50

40
30
20
10 !
AR
A B C D

Lukumaara

0
Kriittisyysaste

B Lukumaara 41 84 35 1

Kuva 10. Kriittisyysluokittelun pylvasdiagrammi

5.45 Tarkastajat

Opinndytetyon huoltokohteiden tarkastuksia tekevat mekaanisen, automaation ja ennakoi-
van kunnossapidon henkildt. Opinndytetyon Excel-taulukossa Ennakoivan kunnossapidon-
henkildista kdytetdadn nimitysté voitelijat. Lisaksi tyon taulukossa mainitut pakkaajat eli

tuotantotyontekijat tekevat joitakin silmaméaaéraisié tarkastuksia huoltokohteista riippuen.

Opinndytetydsséd mekaaninen kunnossapito vastaa kaikista mekaniikkaan liittyvista tarkas-

tuksista. Automaation kunnossapitoon siséltyy suurimmaksi osaksi kaikki tarkastukset,
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jotka vaativat sdhkoalan koulutuksen. Ennakoivan kunnossapidon voitelijat puolestaan vas-
taavat kaikesta osien voiteluun liittyvésta. Lisaksi voitelijoille kuuluu myds pneumatiikkaa

ja hydrauliikkaa siséltavia huoltokohteita.

UPM Kymilla mekaaniselle, automaatiolle, hydrauliikalle ja pneumatiikalle on omat huol-
totyOntekijat, jotta tarkastukset ja huoltotoimenpiteet tapahtuvat ammattitaitoisesti. Am-
mattitaitoisuus vahentaa tapaturmariskia huoltotoimenpiteissa ja huoltotoimenpiteiden epa-

onnistumista.
5.4.6 Aikavalit

Ennakkohuoltosuunnitelman aikavélit ovat tarkastajille tietona siitd, milloin laitteiden
osien tarkastuksia tulisi tehdd. Tarkastusten aikavélit on suunniteltu niin, ettd ne ovat mah-
dollista toteuttaa nykyiselld arkkisalin huollon tydntekijamaaralla. Tarkoituksena on, etta

tarkastukset tehtaisiin oikeissa aikavéleissé eli ei liian aikaisin eik& liian my6haan.
5.5 Ennakkohuoltosuunnitelman lopputulos

Kun sain suunnitelman valmiiksi, ennakkohuoltosuunnitelma lisattiin tehtaan SAP-jarjes-

telmaén. Lopuksi Kirjoitin mekaanisista kohteista ja tarkastuksista Word-asiakirjan mekaa-
nisen kunnossapidon pyynnostd. Mekaanisten kohteiden ja tarkastusten lisaksi Word-asia-
kirja siséltad suunnitelman siitd, miten mekaanisten kohteiden tarkastus pitaisi toteuttaa.

Word-asiakirjan liséksi suunnittelin pakkaajille oman tarkastuskierroksen. Tarkastuskier-
roksen avulla pyritddn ennaltaehkdisemaan laitteiden vikaantumisia. Tarkoituksena on, etta
pakkaajat tarkastaisivat tiettyja kohteita ja huomauttaisivat niista, jos niissé ilmenisi muu-

toksia kunnon ja laadun suhteen.

Opinnaytetyon ennakkohuoltosuunnitelman Excel-taulukko, mekaanisen kunnossapidon

Word-asiakirja ja pakkaajien tarkastuskierros on lisatty opinndytetyon liitteisiin.
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6 KEHITYSIDEAT
6.1 Kehitysideoiden tarkoitus

Kehitysideoiden tarkoituksena on parantaa rullanpakkauskoneen kéytettavyytta ja ennak-
kohuoltoa. Opinndytetydssani mietin uusia tapoja ja mittausmenetelmig, joita ei vielé ole
kaytetty rullanpakkauskoneen ennakkohuollossa. Liséksi kehitysideoiden avulla on tarkoi-
tus nopeuttaa ja helpottaa ennakkohuollon tekemista rullanpakkauskoneen eri laitteille,

jotka vaativat ajoittain huoltoa.

PK8-linjan rullanpakkauskone sisaltaa paljon laitteita, joissa on enimmakseen hydrauliik-
kaa, pneumatiikkaa, mekaniikkaa ja automaatiota. Tadman takia keskityin suurimmaksi
osaksi ndihin osa-alueisiin. Liséksi rullanpakkauskoneen laitteiden hydrauliikalla ja

pneumatiikalla on suurimmat vaikutukset tuotannon toimivuuteen tassa kohteessa.

Hydrauliikan ja pneumatiikan eri vikatilanteet aiheuttavat helpoiten tuotantokatkoksia. Pa-
himmissa tapauksissa tuotantokatkokset voivat jatkua useita paivia, misté aiheutuu turhia

kustannuksia.
6.2 Pneumatiikkaan liittyvat kehitysideat

Pneumatiikan kehitysideoiden tarkoituksena on helpottaa ennakkohuollon tekemist4 rullan-
pakkauskoneella sijaitseville laitteille, jotka sisaltavat paljon pneumatiikkaa. Opinnayte-
tydssani esitetyt pneumatiikan kehitysideat keskittyvét suurimmaksi osaksi ilmavirtojen

tarkkailun helpottamiseen ja ilmavuotojen 16ytdmiseen.

Pneumatiikan ilmavuodoista aiheutuu vuoden aikana suuria energiakustannuksia ja pai-
nehavioita, minka vuoksi niihin kannattaa kiinnittd4 huomiota mahdollisimman nopeasti.
Joskus ilmavuodot saattavat olla niin pieni4, ett4 niité ei havaitse ilman sopivaa laitetta. Li-
séksi ilmavuotojen aiheuttamien paineh&vioiden takia laite ei valttdmatta toimi kunnolla,

jolloin tuotanto saattaa hidastua tai huonoimmassa tapauksessa pyséhtya.
6.2.1 Akustinen kamera

Ensimmaéisend pneumatiikan kehitysideana on akustinen kamera. Akustinen kamera perus-
tuu danen visualisointiin. Visualisoinnilla &anil&hteesta ja ddnesta saadaan helpommin tie-
toa. Akustisella kameralla voidaan kuvata &anilahteen kohdetta reaaliaikaisesti, jolloin saa-

daan suoraan selville &anil&hteen syntykohta. (MIP 2018.)
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Akustista kameraa voidaan kayttaa teollisuudessa pneumatiikkaa siséltavien laitteiden ku-
vaamiseen, silla kameralla saadaan nopeasti selville, mistd ilmavuoto aiheutuu. Lisaksi
akustista kameraa on kaytetty aanilédhteiden analysoimiseen ja melupaastéjen optimoimi-
seen. (MIP 2018.)

Akustinen kamera on suhteellisen kallis laite, mutta sen avulla pystyttéisiin sdastamaan
huomattavasti aikaa rullanpakkauskoneen ennakkohuollossa. Akustisen kameran tarkkuu-
den ja nopeuden avulla ilmavuotoihin pystyttaisiin puuttumaan mahdollisimman nopeasti
ennen kuin suurempia haittoja ehtisi syntya. Lisaksi akustisella kameralla saataisiin huo-
mattavia energiaséastdja vuodessa, silla pneumatiikan ylimaaraiset kaasuvuodot kayvat pit-
kalla aikavalilla kalliiksi. Alla olevassa kuvassa (kuva 11) on esimerkki akustisesta kame-

rasta.

Kuva 11. Akustinen kamera (Fingridlehti 2018.)

6.2.2 Ultradani-ilmaisin

PK8-linjan rullanpakkauskoneen pneumaattisten laitteiden ja jarjestelmien vuotojen havait-
semista voitaisiin helpottaa ultradéni-ilmaisimella. Ultradani-ilmaisimelle tyypillista on se,
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etta sen avulla pystytddn havaitsemaan pienimmaétkin vuodot ilmapaineputkistoissa. llmai-
simen avulla saadaan selville sellaiset vuodot, joita ihminen ei kuule, silla pienimmét vuo-

dot aiheuttavat ihmiskorvalle kuulumatonta aénta ultradénifrekvenssissa. (Trotec 2018a.)

Rullanpakkauskoneella sisé- ja ulko-headmaticit rakentuvat monesta pneumaattisesta kom-
ponentista. Naiden laitteiden ennakkohuoltoa voitaisiin parantaa tutkimalla niita ultradéni-
ilmaisimen avulla. llmaisimen avulla saataisiin yksityiskohtaisesti tieto siitd, mistd kom-

ponentista painevuodot tulevat.

Ultradani-ilmaisin sopisi hyvin rullanpakkauskoneen ennaltaehkaiseviin tarkastuksiin. Ult-
ragani-ilmaisimen huono puoli on, etta silla on suhteellisen tydlasta tarkastaa monia vuo-
toja. Toisaalta sill& voidaan tarkastaa todella yksityiskohtaisesti vuodon ldhde. Alla ole-
vassa kuvassa (kuva 12) on digitaalinen ultradani-ilmaisin, jota voitaisiin hyodyntéaé rullan-

pakkauskoneen pneumatiikan ennakkohuollossa.

Kuva 12. Ultradani-ilmaisin, jonka valmistajana toimii Trotec (Trotec 2018b.)

6.2.3 Paineilman virtausmittarit

Kolmantena kehitysehdotuksena PK8-linjan rullanpakkauskoneelle on paineilman virtaus-
mittarit. Paineilman virtausmittareille tyypillisté on, ett4 niill& voidaan mitata virtausta,

painetta ja lampé6tilaa. Virtausmittareiden avulla saadaan reaaliaikaista tietoa pneumatiik-
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kajarjestelmastd, jonka avulla huomataan ilmavirtauksissa tapahtuvat muutokset. limavir-
tauksien muutokset kertovat esimerkiksi pneumatiikkalaitteiden paineilmavuodoista. (Sar-
lin 2018.)

PK8-linjan rullanpakkauskoneelle virtausmittarit olisivat yksi hyva parannuskeino ennak-
kohuollon parantamiseksi, silla virtausmittareita sielld ei viela ole. Virtausmittareilla mit-
taamalla saataisiin tietoa jarjestelmén ilmavirtausten muutoksista, jolloin pystyttéisiin to-
teamaan, mikali jarjestelmassa esiintyy vuotoja. llmavirtausta tarkkailemalla pysytaan ajan

tasalla pneumatiikkajérjestelmén muutoksista.

Kulutuksen mittaaminen virtausmittarilla (kuva 13) helpottaisi huoltotdiden ajoittamista
sopiville aikavaleille, sill& talloin niitd voisi suunnitella etukateen. Yksi idea olisi, etta vir-
tausmittari asennettaisiin pneumaattisen jarjestelman kentélle, jonka avulla havaittaisiin

jarjestelman kaikki kulutukset.

Kuva 13. Digitaalinen virtausmittari (Sarlin 2018.)
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6.3 Automaation ennakkohuolto

Automaatio-osille olisi tarked4 tehda ennakkohuoltoa. Turvallisuus on térkeinta tyopai-

koilla, minké takia séahkdlaitteiden ennakkohuollosta tulisi huolehtia tietyin méaraajoin.

Huoltamattomista sahkolaitteista voi aiheutua pitkia tuotantokatkoksia, jolloin tyot jagvat
kesken. Samalla aiheutuu tuotannollisia tappioita. Pahimmissa tapauksissa voi syntyd myos

tulipaloja tai turvalaitteiden toimimattomuudesta johtuvia tyGtapaturmia.
6.3.1 Silm&maéaréinen tarkastus

Ehdottaisin PK8-linjan rullanpakkauskoneelle vahintdén vuosittaisia silmémaaréisia tarkas-
tuksia, jolloin s&hkdlaitteiden kunnossapito olisi ennakoivampaa. Silmaméaéraisten tarkas-
tuksien avulla pystyttéisiin puuttumaan vikoihin helpommin ja samalla huoltotdiden ajoit-

tamisessa onnistuttaisiin paremmin.

Silmamaaraisella tarkastuksella sahkokomponenteissa havaitaan nopeasti lian, kosteuden
tai polyn aiheuttamia vikoja. Erityisesti kriittisid kohteita, kuten turvakomponentteja, olisi

syyté tarkkailla sopivin maaraajoin.
6.3.2 Lampokuvaus

Automaatiolle toisena kehitysehdotuksena ehdotan vuosittaista lampokuvausta. L&mpoku-
vauksen periaatteena on, ettd se mittaa mitattavan kohteen lampétilaa. Toiminta perustuu
kohteen pinnalta heijastuvaan lampdséteilyyn. Lamposéateilyn voimakkuus muodostuu kah-
desta tekijastd: kohteen pintalampdtilasta ja emissiokertoimesta. L&mpdkuvauksen avulla
I6ydetddn sahkokomponenttien vikatilanteita, kuten ylikuormituksia, 16ystyneita liitoksia ja

vaarin mitoitettuja komponentteja. (Kunnossapitoyhdistys Promaint ry 2017.)

Lampokuvauksella voitaisiin helpottaa rullanpakkauskoneen ennakoivaa huoltoa. Sahko-
laitteiden lampdkuvauksella (kuva 14) havaitaan piilevia vikoja, joita ei muuten huomat-
taisi. Taten sahkolaitteiden vikoihin pystyttéisiin puuttumaan ennakoivasti. Lisaksi lampo-

kuvauksen avulla voidaan véhent& yllattavia laitteiden vikaantumisia ja tuotantokatkoksia.
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Kuva 14. Vaihdemoottorin lampokuvaus (Kunnossapitoyhdistys Promaint ry 2014.)

6.4  Mekaniikan kehitysehdotus

Mekaanisille osille kehitysehdotuksena on helppokéyttéisemmét laitteet varéhtelymittauk-
sen tekemiseen. Varahtelymittaus on yksi parhaimmista ennakoivan mekaanisen kunnossa-
pidon mittausmenetelmista, jos sitd osataan kéyttaa ja hyodyntéa oikein. Varahtelymittauk-
sella voidaan nopeasti selvittaa laitteen mekaanista tilaa, kuntoa ja toimintakykya. (Edu
2014c.)

UPM Kymin nykyiset vardhtelymittauslaitteet ovat monimutkaisia kayttad, minka takia eh-
dottaisin Kymille helppokayttdisempia varéhtelymittareita mittauksien tekemiseen. Help-
pokéayttoisimmilla varahtelymittareilla aikaa kuluisi vahemman ja analysointi olisi huomat-

tavasti helpompaa.

Vérahtelymittausmenetelmélld voidaan mitata seka yksinkertaisia ettd monimutkaisia lait-

teita. Tastd syystd mittausmenetelmd voidaan jakaa kahteen luokkaan:

1. Yksinkertaiset menetelmat koneiden yleistarinan valvontaan ja vierintélaakereiden

kunnonvalvontaan.

2. Monimutkaisemmat menetelmat koneiden yksityiskohtaiseen valvontaan ja laake-

reiden kunnonvalvontaan. (Edu 2014c.)
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Luokkaan 1 kuuluviin menetelmiin mittalaitteita tarvitaan yleensa kaksi kappaletta koneen
kunnonvalvontaa varten. Ensimmaista mittaria kdytetdan koneiden kokonaistarindn mittaa-

miseen ja toista mittaria kéytetaén vierintalaakereiden kunnonvalvontaan. (Edu 2014c.)

Luokkaan 2 kuuluviin monimutkaisiin menetelmiin kéytetadn yleensa yksi- tai moni-
kanavaisia spektrianalysaattoreita. Spektrianalysaattoreilla suoritettava tarinan valvonta
tarkoittaa sitd, ettd koneen aiheuttamien varéahtelysignaalien eri osataajuudet ja niiden suu-
ruudet erotetaan toisistaan. Talla tavalla pystytaan tunnistamaan yksittaisten koneen osien
aiheuttama varéhtely. Varahtelya seuraamalla saadaan selville mitattavan kohteen kunto.
(Edu 2014c.)

Vérahtelymittausmenetelmé helpottaa tunnistamaan yleisimpid mekaanisia vikoja, kuten
laakerivikoja, epatasapainoa ja valjyytta. Lisaksi monilla varéhtelymittareilla eli varahtely-
testereilla voidaan analysoida koneen eri osien, kuten moottoreiden, pumppujen, hihnojen
ja ketjujen kuntoa. (Fluke 2018.)

PK8-linjan rullanpakkauskoneella on monia eri laitteita, joiden kuntoa voisi mitata varah-
telymittauksella. UPM Kymilla on ennestdéan varahtelymittauslaitteita, mutta mielesténi
tehtaalle kannattaisi hankkia uusia véarahtelymittareita, joilla pystytdén analysoimaan osien
kuntoa ja mekaanista tilaa helppokéyttdisemmin. VVarahtelymittareiden helppokéyttdisempi
analysointi-ominaisuus auttaisi tyontekijoita paattamaan, milloin tietty osa kannattaisi

vaihtaa uuteen. Taten myos huoltotdiden ajoittaminen helpottuisi.

Alla olevassa kuvassa (kuva 15) on esimerkki Fluken valmistamasta varéhtelymittarista,
jonka avulla PK8-linjan rullanpakkauskoneen mekaanista ennakkohuoltoa voitaisiin hel-

pottaa.

Kuva 15. Fluken valmistama varahtelymittari (Fluke 2018.)
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6.5 Hydrauliikan ennakkohuollon kehitysideat

Hydrauliikkajarjestelmien jatkuva tarkkailu on tarkedé. Hydrauliikkalaitteita olisi syyta
tarkkailla tietyin méaaréajoin, jotta hydrauliset viat huomattaisiin ajoissa. Tamén takia hyd-

rauliikan ennakoiva kunnossapito on tarkeéa.
6.5.1 Silmé&maardiset tarkastukset

Hydrauliikkajarjestelmille olisi syyté tehda tietyin aikavélein silméméaéraisia tarkastuksia,
joissa kaydaan lapi yksityiskohtaisesti putkistojen, sylintereiden ja liitoskohtien vuodot.
Oljyvuodot muuttavat 6ljypainetta, joka vaikuttaa hydraulisten laitteiden toimintaan nega-
tiivisesti. Liséksi silmamadraisten tarkastusten avulla voidaan ennakoida, milloin osa on
syyta vaihtaa. (Salhydro 2004.)

6.5.2 Laboratoriomittaukset

Oljyn olisi syyta olla hyvilaatuista, minka takia 6ljyn laatua kannattaisi tarkkailla laborato-
riomittauksilla. Oljyn laboratoriomittauksilla saadaan selville, sisiltidako 6ljy epapuhtauk-
sia. Pahimmassa tapauksessa 6ljy voi sisaltdd metallihiukkasia, mika aiheuttaa usein no-
pean kulumisen hydrauliikkakomponenteille ja lopulta laitteen hajoamisen. Laboratorio-
mittauksilla véltytaan 6ljyn epapuhtauksien aiheuttamilta haitoilta, silla 6ljyn laatuun voi-

daan vaikuttaa nopeasti. (Salhydro 2004.)
6.5.3 Koneiden kayntidanet

Yksi tapa ennaltaehkéista hydrauliikkalaitteiden vikatilanteita on kuunnella laitteiden
kayntiaania. Muuttuneet kdyntidanet kertovat yleensa laitteiden kunnosta, joten rullanpak-
kauskoneella silmadmaérdisten tarkastuskierrosten aikana olisi hyva tarkkailla myos konei-
den kayntiaania. Kayntiaanien tarkkailu auttaa ennakoimaan, tarvitseeko komponentti

vaihtaa lahitulevaisuudessa.
6.5.4 Oljyn lampotilamittaukset

Mielestani PK8-linjan rullanpakkauskoneella 6ljyn lampdotilamittaukset tulisi suorittaa ti-
heammin aikavalein. Oljyn lampétilamittauksella selviaa, jos 6ljy on liian kuumaa, jolloin
vuotovirtaukset kasvavat. Kun 6ljyn lampdtila kasvaa liian suureksi, hydrauliikkalaitteiden
hy6tysuhde ja laitteiden suorituskyvyt vahenevat. (Salhydro 2004.)
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6.6 Headmatic-portaalirobottien korvaaminen nivelvarsiroboteilla

Yksi tapa, jolla PK8-linjan rullanpakkauskoneen toimivuutta voitaisiin parantaa olisi se,
ettd headmatic-portaalirobotit korvattaisiin nivelvarsiroboteilla. Nivelvarsirobotit toimisi-
vat paremmin rullanpakkauskoneen tyéymparistossa verrattuna headmatic-portaalirobottei-
hin. Lisaksi nivelvarsirobotit olisi huomattavasti helpompi huoltaa, sill& nivelvarsirobotit
ovat yksinkertaisempia eivatka ne ulotu yht4 korkealle verrattuna nykyisiin portaalirobot-
teihin.

Nykyiset rullanpakkauskoneen headmatic-portaalirobotit ovat herkki& vikatilanteille niiden
monimutkaisen rakenteen vuoksi. Headmaticien huoltamisesta hankalaa tekee se, etté ne
rakentuvat monesta pienesté osasta, jotka vioittuvat helposti. Lisaksi headmaticien huolto-
toimenpiteitd hankaloittaa niiden korkeus, silla monet sen huoltokohteet sijaitsevat korke-

alla maanpinnasta.
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7 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tarkoituksena oli tehdd toimiva ennakkohuoltosuunnitelma PK8-linjan rul-
lanpakkauskoneelle, joka on osa UPM Kymin paperituotantoa. Tavoitteena oli parantaa
rullanpakkauskoneen kéytettavyytta ja toimivuutta, sillé rullanpakkauskoneella on ilmen-
nyt jatkuvia vikatilanteita ja tuotantokatkoksia puuttuvan ennakkohuollon vuoksi. Lisaksi
opinnaytetydssé oli tarkoitus keksi& kehitysideoita, joiden avulla ennakkohuollon toteutta-

mista voidaan parantaa.

Ennakkohuoltosuunnitelman laatiminen alkoi tutkimustyo6llg, jonka avulla oli tarkoituksena
I0ytad tarvittavat tiedot ja kohteet ennakkohuoltosuunnitelman laatimista varten. Opinnay-
tetyon tutkimustyo sisélsi PK8-linjan rullanpakkauskoneen laitteiden yksityiskohtaista
tarkkailua ja tiedonkeruuta. Liséksi tutkimustydssa haastateltiin eri henkilditd, jotka vastaa-
vat rullanpakkauskoneen kunnossapidosta. Haastatteluiden avulla saatiin tietoa ja mielipi-
teit4 asioista, joita saa pidemman kokemuksen kautta.

Tutkimustydsséa sain suhteellisen tarkasti selville kaikki tarvittavat huoltokohteet. Samalla
sain selville tarkempaa teknistd tietoa rullanpakkauskoneesta ja sen toiminnasta. Tutkimus-
tyoni avulla opin sijoittamaan huoltokohteet tiettyihin kriittisyysasteisiin ja aikavaleihin,

jotta ennakkohuoltosuunnitelmasta tulisi toimiva kokonaisuus.

Ennakkohuoltosuunnitelmasta muodostui Excel-taulukko, joka siséltdé toimintopaikat, tar-
kastettavat kohteet, toimenpiteet, tarkastajat, aikavélit ja kriittisyysasteet. Taulukosta teh-
tiin vaatimusten mukainen, jotta se olisi mahdollista toteuttaa myds kaytanndssa. Ennakko-
huoltosuunnitelmassa oli tarke&é keskittya kriittisiin kohteisiin, jotka vaativat eniten huol-
toa ja voivat aiheuttaa tuotantokatkoksia tai suuria haittoja. Taulukon kriittisyysaste kertoo
nama kriittisimmat kohteet, joita olisi syyté tarkkailla ja huoltaa ajoittain. Lisaksi tassa
opinnaytetyossa kriittisiin kohteisiin keskittyminen oli tarke&d, silld kunnossapitoa tekevié

henkil6it4 on tehtaalla rajallinen maara.

Lopuksi ennakkohuoltosuunnitelmaan tehtiin tarvittava lopulliset korjaukset ja muutokset.
Ennakkohuoltosuunnitelman valmistuttua se liséttiin tehtaan SAP-tietojarjestelmaan. Teh-
taan SAP-tietojérjestelmé on tietokoneohjelma, joka siséltadé paljon erilaista tietoa tehtaan-
jarjestelmista ja huoltotdista. Lisaksi mekaanisen kunnossapidon pyynndésta tein vield

Word-asiakirjan mekaanisille huoltokohteille ja pakkaajien tarkastuskierrossuunnitelman.
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Lis&ksi opinnédytetydssa keskityttiin kehitysehdotuksiin, joiden avulla voidaan parantaa rul-
lanpakkauskoneen ennakkohuoltoa ja sen kautta kaytettavyytté ja toimivuutta. Opinnéyte-
tyon kehitysehdotukset liittyivat pneumatiikkaan, automaatioon, hydrauliikkaan ja meka-

niikkaan, silla huoltokohteet sisdltavat paljon naita osa-alueita.

Mielestani opinnaytetyoni onnistui hyvin, vaikka rullanpakkauskone, jolle tein ennakko-
huoltosuunnitelma, oli suhteellisen laaja kokonaisuus. Ennakkohuoltosuunnitelman laati-
mista hankaloitti se, ettd kyseessa oli ensimmainen tekemani ennakkohuoltosuunnitelma.
Lopputuloksena sain kuitenkin toimivan ennakkohuoltosuunnitelman. Opinnéytety6sta oli

hyotya niin minulle kuin tehtaallekin.
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LITTEET

Liite 1. Ennakkohuoltosuunnitelman taulukko

| Toimintopaikka |* Kohde |l DOsat | Tarkastus | Toimenpide [tarvittaessa) |~ Aikavili v .—m_rmm.m_mm *| Kiiittisyysaste ¥
| KYM3-5433517204 Askelkulietin Uretaanipyérst Kuluneisuus Vaihto Gkl Mekaarninen B
| KYM3-5433517204 Askelkulietin Jarmupalat Kuluneisuus Vaihto Gkl Mekaarninen &
| KYM3-5433517204 i Hydraulikkaletkutja Ulkopualinen tarkastus (Vuodat jalittimien kireys) Letkujen vaibto tai litimien vahto 2k Pakkaaja B
| KYM3-5433517204 Rullaustelat Voitelu Woitelu kisin Ik B
| KYM3-5433517204 Vaihdemoattor Ulkeopualinen tarkastus (vuodot] ja Sliypinnan tarkistus Huolto, vaihto tai Gkl Voitelija A
| KYM3-5453517204 Hydraulikkasylinteri Ulkeopualinen tarkastus [vuodot, kunta), lagkerin voitels Tanvittava huolo tai vaikto, laakerin voitels Sk aitelija A
| KYM3-5493517204 Nivellaakeri Yaitely Vaitely Ikk Waitelija G
| KYM3-5433517204 Livtkeulewyt Kuluneisuus Vaihto Gkl Mekaarninen &
| KYM3-5433517204 Saumat ja kiinnityskohdat Repesmtja murtumat F.ofjaus [esim. hitsaus) 2k Pakkaaja A
| KYM3-5433517204 Nivelat Ulkopualinen tarkastus [nivelien kunta javoitelu) Huolto nivelille ja vairelu Gkl A
| KYM3-5433517204 Keshusvaitelu - Arnostelijat Arnostelijoiden tarkastus (Maoiteluaing] Voiteluaineen lisdys B kk A
K'YM3-5433517204 Vaihde Puhdistus, 8ljyn tarkastus ja vaitelu Puhdistus, Blyn vaihta, rasvaus 12 kk B
KYM3-5433517204 Vaihde Vaiteluja dljypinnan korkeuden tarkastus Wairelu, &ln liz&yz tai 8ljun vahta Jkk B
KYM3-5433517204 Hudraulikkasylinteri Ulkapuslinen tarkastus (viadat jakunta), laakenin vaitely | Tarvitava huala tai vaibta, laskerin voireiy 3kk &
KYM3-5433005301 kahuone  Hudraul Hydraulikkaletkut, -letkut ja tivisteet| Ukopualinen tarkastus (Vuodat j Letkujen vaihta Jkk B
KYM3-5433005301 kahuone  Hudraul Paluusuadatin Suodatinpatruunan kunta Vaihto Jkk B
KYM3-5433005301 kahuone  Hudraul Painesuadatin Suodatinpatruunan kunta Vaihto Jkk B
KYM3-5433005301 kahuone  Hudraul Putkilinjat Wuodat Wuotajen karjaus Jkk B
KYM3-5433005301 kahuone  Hudraul Jishdyrysvesiputki ! Mudaneraitin | Tarkastuz ja puhdistus Puhdistus Jkk B
KYM3-5433005301 kahuone | Hudraulikkalsitteet Pumppujen maattarit Ulkapuslinen tarkastuz, §5net ja taiminta Taruttava husla tai vaihta Jkk B
KYM3-5433005301 kahuone | Hudraulikkalsitteet Hudraulikkapumput Tarkastetaan wuadat ja d8net [Vahto 50000k vElein) Hualta (Vaikto 50000 kayttEnnrin valein) 3kk &
KYM3-5433005301 kahuone | Hudraulikkalsitteet Laitteistan &lyngyte ljun e tarkastetaan Sl lzan) Tanvittavatoimenpide laadun parantamiseksi Gikk &
KYM3-5433517202 Keskityzazema | Keskingjs Ketjut jaketjupyérat Kireys, vaiteluja kuluneisuuz Kiristyz, vaitelu ja tanittaesza vahto B kk Mekaarninen B
KYM3-5433517202 Keskityzazema | Keskingjs Lineaariazkerija -johtest Vaiteluja line aarijohteiden puhdisius Vaitelu ja puhdistus Jkk Voitelja &
K M3-5433517202 Keskitysazema ! Kayndlkeski Hydraulilzthut ja -litimet ilm&masrginen tarkastus (Vuodat) Kiristys taivaihta 2kk Pakkazja £
KYM3-5433517202 Keskityzazema | Kaundtkeskil Hudraulimaottari Ulkapualinen tarkastus [Vuodat ja moattarin §5net) Tanvittavassza hucha tai vaihea 2kk Pakkaaja &
KYM3-5433517202 Keskityzazema | Kaundtkeskil Laippalaskeriyksikks Vaitely Vaitely Jkk &
KYM3-5433517202 Keskityzasema | Sisdmerkint joituspas Musteiden vaikita 2kk Pakkaaja 3
KYM3-5433517202 Keskityzasema | Sisdmerkint Tarvittava huolataimenpide Gikk Auramastio B
KYM3-5433517202 Keskityzasema | Sisdmerkints Prieumatikkasylinteri Taimininan tarkastuz ja wadat Hualtat 12kk Auramastio &
KYM3-5433517202 Keskityzasema | Taittapuérsstitkeski Ketjupurit Kuluneisuus Vaihto Gikk Mekaarninen B
KYM3-5433517202 Keskityzasema | Taittapuérsstitkeski Laippalaskeriyksikks Vaitely Vaitely Jkk Voitelja &
KYM3-5433517202 Keskityzasema | Vaaka Vazka Viranomaistarkistus Wiranomaizen toimenpitzet (Esim, K alibroint Magrdty | Viranomainen 0
KYM3-5430534625 Keskityzazemaa ennen | Nostava vilipys Sutin (dkpll | Alakera Prigumatiikkavertilit Verttilizn tarkastuz Tanvittava huoltataimenpide Gikk Auramastio B
KYM3-5430534625 Keskityzazemaa ennen | Nostava vilipys Sutin (dkpll | Alakera Prieumatiikkasylinterit Wuadat, taiminta ja kinnikset Hualta tai vaihta Gikk Mekaarninen &
KYM3-5430534625 Keskityzazemaa ennen | Nostava vilipys Sutin (dkpll | Alakera Paineilmaletkut ja -littimet Wuodatja kuluneisuuz ittimien ja latkujen vaihta 2kk Pakkaaja B
KYM3-5430534625 Keskityzazemaa ennen | Nostava vilipys Sutin (dkpll | Alakera Saumat ja kiinnityskahdat iIm&marginen tarkastuz (Murtumat ja repemat] Tanvittavakorjaus [2sim. hitsaus) 2kk Pakkasja B
KYM3-5430534625 Keskityzazemaa ennen | Nostava vilipys Sutin (dkpll | Alakera Prieumatiikkasylinterit Wairelu (k. 45in] 3kk Vaitelia B
KYM3-5430534627 Keskityzazemaa ennen I hdistetty pysSytinja ténnin ! Alakerta Verttilien tarkastus Tarvittava huolataimenpide Gikk Auramastio B
KYM3-5430534627 Keskityzazemaa ennen I hdistetty pysSytinja ténnin ! Alakerta Wuadat, taiminta ja kinnikset Hualta tai vaihta 2kk Pakkaaja &
KYM3-5430534627 Keskityzazemaa ennen I hdistetty pysSytinja ténnin ! Alakerta Wuodatja kuluneisuuz ien ja letkujenvaihta 2kk Pakkaaja B
KYM3-5430534627 Keskityzasemaa ennen 'Y hdistetty pyzSytinja tyénnin | Alakerta | Kinnityskohdat ja zaumat il Tanvittavakorjaus [2sim. hitsaus) 2kk Pakkasja B
KYM3-5433517203 Keskityzazeman jilkeinen - PysSutini Tyénnin Hudraulikkaletkut jz -litokzer Ulkapualinen tarkastus [Yuodatj ri kireys) Letkujen vaihta i2n vaihtot tys 2kk Pakkaaja B
KYM3-5433517203 Keskityzazeman jilkeinen - PysSutini Tuénnin Kohteen saumat ja kinniwksst Ulkapuslinen tarkastuz [Blakera, munumatirepe Smat Tanvittavakorjaus (2sim. hirsaus) 2kk Pakkaaja &
| KYM3-5433517203 Feskitysaseman jilkeinen - Pys3ytini Tyénnin Hydraulikkasylinterit Ulkeopualinen tarkastus [Vuodot jatoiminta), laakerin voitelu| Tarvittava huolta tai vainto, laakerin vaitelu 2k Pakkaaja A
| KYM3-5433517203 Feskitysaseman jilkeinen - Pys3ytini Tyénnin L aakerit Voitelu WYoitely Ik Voitelija &
| K M3-5435504602 Fippaava vilipysaytin | Keskitysaseman jalkeinen | [3 kpl) - Alakerta |Laakerit Voitehu! Kuluneisuus Woitelu [kisin) Ik Voitelija B
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x{__,.__wumnlmmmapm_um uﬁww_n_:.__.rmmrmem.mmmam: jélkeinen ! _“m.ur_.u_ _”_m._mc _A_Ammw.__mjnm.m: Vaitelu ! _c_ﬂmmn Vaitelu _“_Am.m_ju _.m tarvittava huola 3kk E
KM 3-5495504E02 pusdytind Keskityzaseman jglkeinen ! (3 kpl Hydr auliikkalethut 2 -liakzet Vuadat Vuatojen karjaus 3kk E
| KN M3-5435504602 ElipysEutind Keskiyysazeman jSlkeinen 13 kpl Mivelet Voitelu ! Kuluneisuus Waitelu [kEsin) 3kk Vairelija E
KM3-5435504E02 pusdytind Keskitusaseman jglkeinen ! (3 kpl Saumat ja litoskohdat Ulkopuolinen tarkastus [Repesmat ja murtumat) Murtumien ja repe&mien karjaus 2kk Pakkaaja &
| EYM3-5433517212 reenvaihtovaunu Waihdemoattari Ulkopuolinen tarkastus [vuodot) ja dliypinnan tarkistus Tarvittava huolotaimenpide tai vaihto 12 kk &
FrM3-5433517212 F.55reenvaihtovaunu Lineaarilaakeri oitelu | Kunto \oitelu G kk C
| KXY M3-5433517212 K d3reenvaihtovaunu | Hulsyn irmaitin Prieumatiikk aven Venttilien tarkastus Tarvittava huoltotaimenpide B kk Automaatio B
| E¥M3-5433517212 K d5reenvaibtovaunu { Hulsynirmaitin Preumatiikkasylinteri ja laakerit Puhdistus ! Yuodat | Vaitelu Puhdistus M Yuodat { Voitelu G lk Vaitelija B
KM 3-5433517 206 [ivelet Vaitelu K. Ssivaitelu 3kk Vaitelija C
| K M3-5493517206 Vaihdemoottori Vaitely, vuatajen ja ran tarkastus Tarvittava huala tai vaibto Jkk A
K M3-5433517206 Lin=aarilazkerit Vaitelu Vaitelu 3kk C
| K M3-5433517206 Johdekiskat Vaitelu ! kuluneizuuz aitelu Skk C
| KM 3-5435504 601 Mostakouru - Alakerta Mivelet | Lazkerit Auromaattivoitelun tarkistus Auromaattivoitelu Ikk E
KM 3-54 35504601 Mostakouru - Alakerta Hydr auliikkalethut 2 -liakset Vuadat ! Kireys 3kk E
| KM 3-5435504 601 Mostakouru - Alakerta Hydr aulikkazylinteri Tarkastetaan toiminta, vuodot ja automaattivaitelu \aikito tai huala 3kk A
KM3-5435504 601 Mostakouru - Alakerta Saumat ja litoskohdat Ulkopuolinen tarkastus [Repesmat ja murtumat) Murtumien ja repe&mien karjaus 2kk Pakkaaja &
| K M3-5433517219 Terdskéysi Kireus K éuden kiristys B kk Mek aaninen C
KM3-5433517213 Palletivaunut { vetopis Waihdemaottarit Vuadat Tarvittava huolo Jkk Voitelija B
KM3-5433517213 Palletivaunut { vetopis Waihdemaottarit Puhdistus! Yuadat ! Dljynirasvan vaikta Puhdistus! Yuadat ! Dljynfrasvan valhta 12 kk Voitelija &
| KX M3-5433517230 Puristinlewyt Ulkopuolinen pubdistus ! Tarkastus Puhdistus ! Tarkastus 2kk Pakkaaja B
KM3-5433517230 P a5typuristin Mivellaakeri Vaitelu ! Kuluneisuus Vaitelu [kasin) ! VYaihto 2kk Vaitelija B
| K M3-5493517230 P a5typuristin Keskipakopuhalin Ulkopualinen pubhdistus | Tarkastus Puhdistus ! Tarkastus G kk Mekaaninen E
FM3-5493517230 P a5typuristin Lineaarilaakeri ja johdekiskat Vaitelu, kuluneisuus ja tarvittava puhdistus Vaitelut kzin, puhdistus ja tarittaesza vaihtg 3kk Vaitelija C
KM3-5493517230 P s5typuristin Pastulaakerit aitelun tarkistus Vaitelu [Autamaattinenvaitelu) 3kk Vaitelija C
| K3 M3-5433517230 P s5typuristin Paistalewjen Mitattaus ja tarvittay at toimenpitest G kk Mekaaninen E
KM3-5433517230 P sgmpuristin Vuotojen tarkastus ja lazkerin voitelu Vuotojen korjaus jalaakerin voitelu kisin Ikk Voirelija A
| KYM3-5493517230 Pagmpuriztin! Alakera Jaghdutuspuhaliin (Infran) Ulkopualinen tarkastuz [Toiminta ja 88net) Tarvittava huslataimenpide 2kk Pakkaaja A
KM3-5433517230 Pagmpuriztin ! Alakera Saumat ja kiinnityzkohdar Ulkopuaclinen tarkaztus (Murtumat ja repesmt) Murtumien ja repe smien karjaus 2kk Pakkazja A
| K M3-5433517230 PEgmpuristing ! Taiminta Pz swpuristin (koka laite) Taiminta [Sulava toiminta) Taimenpitest (Toiminta sulavaksi) 2k Pakkaaja i}
KM3-5433517214 Sisd-Headmatic Painzilmaletkut ja - Vuadat ja S3net Liittimien ja letkujen vaikta B kk Auromastio E
KM3-5433517214 Sisd-Headmatic Tarttujan imukupit Kuluneisuus Tarkistus ! Vaihta 2kk Pakkaaja B
| KYM3-5433517214 Sisd-Headmatic Paineilmasuodattimet Taiminta Vaihto B kk Auromaatio B
KyIM3-5433517214 Sisd-Headmatic Johdekiska Voitelu ja kuluneisuus Voitelu Jkk Voitelija B
KyIM3-5433517214 Sisd-Headmatic Energiansiinoketju ja s3hkakaapelit | Kuluneisuus tarvittaessa vaihta 2y Automaatio B
| EM3-5493517 214 Siss-Headmatic Hammaspyirsn voitelupatruuna Vaitelupatruuna Vaitelupatruunan vaito G kk Vaitelija E
K M3-5493517214 Siss-Headmatic Preumatiikk aventt; \enttilien tarkastus Tarvittava huolotoimenpide G kk Automaatio E
| KYM3-5433517214 Sizs-Headmatic Preumatikkasylinterit [pienet] Toiminnan tarkastus Vaihta G kk Automaatio A
KM3-5493517214 Sizs-Headmatic { Johdepalkit Pitkitt 5iz- ja pustyjohtest Johteiden kuluneisuuden tarkistus Tarkiztus | Vaihto G kk Mekaaninen E
KM 3-54 33517214 Sigd-Headmatic | Johdepalkki Mekaaniset rattaatipudrst Kulungizuuz aikto B kk Mek aaninen E
| KYM3-5433517214 Sigd-Headmatic | Johdepalkki Hammazhikna Kulungizuuz aikto B kk Mek aaninen E
KM3-5493517214 Sizd-Headmatic | Pystyjohdepalkki Waimennuzsylinter Taiminnan tarkastus ikt B kk Mek zaninen A
| KN M3-5433517209 (-10M1)| Sudrsk azeri (3 kpl) Kuljsttimen py Kurta aikto B kk Mek zaninen E
KM3-5433517 209 [-10M1) | Suseedkaseri (3 kpl) Hammazhibna Kunta Vaihta B kk Mekaaninen E
| ENM3-5433517209 [-10M1)| Suinskaszeri (3 kpl) Bullaketjut Vaitelu ja kireys Tarvittaesza voitelu ja kiristys B kk Mek aaninen E
| EY'M3-5433517209 [-10M1)| Svindkaszeti (3 kpl) Telat Vaitel Voitelu [KEsin) 3k Voitelija E
K31M3-5433517 203 [-10M1) | Suattakasetti (3 kpl) Energiansiinoketjut ja s3hkdkaapelit| Tarkastetaan kunto ja kuluneisuus Tarvittaessa vaihdetaan 3w Automaatio B
| E3M3-5493517209 (-10M11) | Svatdkasetti (3 kpl) Vaihde \oitelu ja dliwpinnan korkeuden tarkastus aitela ! Oljut G kk B
K M3-5433517 203 (1001 | Switsk asetti (3 kpl) Nivellazkeri Vaitelu Vaitelu [K.5sin] Jkk C
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3kk

[M3-54335 17209 (1001 Syatekas e (3 kpll ! Aukindlausteline Jahdekiskot Vaitelu! Kuluneizuus Vaitelu (Kasin] E
| Ko M3-5493517209 (=100 | Sudtdkasetti (3 kpl ! Aukinlausteline \Yaihdemoottarit uodaot Tarkistuzs Tk B
| K TM3-5433517203 (=100 Sudedkazeti (3 kpl) ! Aukinllausteline \faihdemoottarit Puhdistus ja dliypinnan tarkastus Puhdistus ja éljyn vaibto tarvittaessa 12 kk &
KM3-54 33517203 [-100M1)| Suseskaseti (3 kpll! Aukinullausteline Lineaarilaakerit Vairelu Voiteluy Sk C
| EM3-2433517203 [-10011) | Sudttdkazett [3 kpl) ! Sudtiatelasto \Yaihdemoottarit uodaot Tarkistuzs Tk B
| KYM3-5433517203 -1001)| Sysrdkasett (3 kpll ! Sudtételasto Waikdemoattarit Vaitelu Voitely 12 kk il
| KYM3-5433517203 (-1001) | Susrskasett (3 kpll ! Vetoakselizta Waikdemoattarit Vuadot Tarkistuz Sk B
| Ko M3-5493517209 (=100 | Sudtdkasetti (3 kpl ! Vetoakselisto \Yaihdemoottarit \oitelu Vaitelu 12 kk o
| KxM3-5493517208 Swirdkaszetti | Burnka Vaihdemaaottari Ulkapualinen tarkastus [vuadat) Tarvittaessa vaikta B kk A
| KXYM3-5433517208 Suittikazetti | Bunko Lineaarilaakerit aitelu aitelu 3kk €
| KvM3-5493517208 Sudttdkazetti | Bunko Johdekiska Voiteluja kunto aitelu Fkk €
| KYM3-5433517207 Swiredpdutd ! nfralsmmitin IR-lamput Kurito [IB-testil Viallisten lamppujen vaikta B kk Automaatio E
| KXYM3-5433517207 Sudttdpduts ! Infralsmmitin Suojalaszit ja heijastinpinnat Ulkopuclinen tarkastus [puktaus) Puhdistuz G kk Automaat =]
| KX T3-5433517207 Sudttapduta ! Infralammitin lImazuadattimet Kunto Vaihta B kk Automaatio E
| KYM3-5433517207 Swiredpdutd ! nfralsmmitin Heija=tinfaliot Kurta Vaikta B kk Automaatio E
Ky'M3-54 33517207 Sudttdpduts ! Infralsmmitin Tuloilmaletkut Kunto ja vuodot Vaikto Bkk Automaatio =]
| KvM3-5433517207 Sudttdpdues !nfraldmmitin Turistarisillan ulostulo jEnnite Jannite 440 Y ulostulossa B kk 3
KM3-5433517207 Suiredpdus ! Johdepalkki Vaihdemaaottari Ulkapualinen tarkastus [vuadat, kinnitykset ja Sljypinta) Tarvittava huolkotaimenpide tai vaikto 3kk ]
Ky'M3-54 33517207 Suittdpdus ! Johdepalkki \aihdemoottari Kiinnitimien kireys Kiristys Bkk ]
| KvM3-5433517207 Suitedpdus ! Johdepalkki Vaihdemaoottari Puhdistus, dljyn vaihto ja vuodot Puhdistus ja élyn vaibito (tai moottorin vaikta) 12 kk A
| KYM3-5433517207 Suredpdus ! Johdepalkki Lineaarilazker aitelu Vaitelu Skk 3
Ky'M3-54 33517207 Suittdpdus ! Johdepalkki Johdekizkat Voitelu [Kunta) Vaitelu Ikk €
FM3-5433517213 Taittolaite Lin ilaakerit \oitelu oitelu [k 5sin] Tk &
| KYM3-5433517213 Taiteolaite | Johdepalkki Waihdemaaottari Wuadat ja dlivpinnan kartkeus Tarvittaua huclkotaimenpide tai vaikto 12kk b
| FXYM3-5493517213 Taittolaite | Johdepalkki Jahdekizkat Puhtaus ja voitelu oitelu [kazin] ja puhdistus Jkk C
| KvM3-5433517213 Taittolaite | Taittajan pat Taittajan pa3t Kuluneisuus | Toiminta Tarvittava huaoltotoimenpide B kk 5]
KyM3-5453517213 Taiteolzite | Taittawarret Waihdemaaottari Pukitaus ja voitelu Tarvittaua huaclotaimenpide B kk E
| KX M3-2433517213 Taittolaite | Taittovarret Yaihdemoattari Wuadat | Puhtaus | Oljyt Tarvittava huoltatoimenpide tai vaihto T2kk 4
| KYM3-5433517201 Tunnistin- ja mittausasema Laserlukija Siteiden tarkastus [kohdistus] S&teiden kohdistus 12 kk Automaatio 5]
| KYM3-5433517201 Turinistin- ja mittausasemsa Waibdemaaottarit Puuvien kireys ja Sljuuuotajen tarkastus Kiristys, jos wuotaja > hualto tai vahta B kk Mekaaninen E
| KvM3-5433517201 Tunnistin- ja mittausasema Lin ilaakerit WVoitelu \oitelu [Kasin] Jkk 5
| KxM3-5453517201 Turinistin- ja mittausasemsa Lineaarijohteet Ulkapualinen tarkast Vaitelu [KEsin) 3kk e
| KYM3-5433517201 Turinistin- ja mittausasemsa Lazerlukija Ulkapualinen Tarkastus ja pubdiztus 2kk Pakkaaja 3
| KvM3-5493517215 Ulko-Headmatic Paineilmaletkut ja -littimet Wuodot ja 33net Liittimien ja letkujen vaikta 2kk Pakkaaja E
| KYM3-5493517218 Ulko-He admatic Paireilmasuodattimet Taimirta Vaikta 3kk Automaatio E
| KXM3-5433517218 Ulko-He admatic: Johdekizkat aitelu aitelu 3kk B
| KX TM3-2433517215 Ulko-Headmatic Energiansiitoketju ja s3hkikaapelit | Kuluneisuus Tarvittagssa vaihto 2y Automaatio E
| KYM3-5493517218 Ulko-He admatic Hammaspyérdn voitelupatruuna Vaitelupatruuna Vaitelupatruunan vaihto B kk “ait E
| KNYM3-5433517218 Ulko-He admatic: Prieumatikkaven Vernttilien tarkastus Tarvittava huoltotoimenpide Bkk Automaatio =]
| KvM3-5433517215 Ulko-Headmatic Prieumatikk asylinterit Toiminnan tarkastus Tarkistus | Vaihto B kk Automaati ]
KM3-5453517218 Ulko-He admatic Kauran imukupit Kuluneisuus Vaikta tarvittaessa 2kk Pakkaaja ]
KyM3-5453517218 Ulko-Headmatic | Johdepalkit PitkittSis- ja pustyjohtest Johteiden kulunegisuuden tarkiztus Tarkistuz | Y aihto Bkk Mekaaninen =]
| KvM3-5433517218 Ulko-Headmatic ! Johdepalkki Mekaaniset rattaat!pudrat Kuluneisuus Vaihta B kk Mekaaninen 5]
| KYM3-5493517218 Ulko-Headmatic ! Johdepalkki Bataiden'pyénien hilknat Kuluneisuus Vaikta B kk Mekaarinen E
KyM3-5453517218 Ulko-Headmatic ! Pustyjichdepalkki Vaimennuzsylinteri Toiminnan tartkastus Tarvittagssavaihdetaan Bkk Mekaaninen ]
KM3-5433517217 Yaipanmerkintd Kirjoitusp33 Ulkopualinen pubdistus { tarkastus Ulkopuolinen pubdistus { tarkastus B kk Automaatio e
| KYM3-5433517217 Waipanmerkintd Prieumatikk aven ernttilien tarkastus Tarvittaua huolkotaimenpide E kk Automaatio E
| KNM3-5433517217 Vaipanmerkintd Preum atikk asylinteri Ulkapualinen tarkastus (vuodat, kunto ja toiminta) Tarvittava hualto tai sylinterin vaihto 2kk Pakkaaja =]
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|KYM3-5433517217 Vaipanmerkints Kirjoituspas Musteiden madra Waikta 2kk Automaatio C
| KYM3-5493517216 Vaippaetiketdint Kezkipakopuh Ulkapuclinen puhdistus ja tarkistus Puhdistus | Tarkistus 2kk Pakkazja B
| KYM3-5493517216 Vaippaetiket Vaihdemaoatta Fuuvien kireys Fuuvien kiristys Gk Mekazninen B
| KYM3-5493517216 Vaippaetiketdinti! Etikettikuljstin Markzviira Ulkapuclinen puhdistus ja tarkistus Puhdistus | Tarkistus 2kk Pakkazja C
| KYM3-5493517216 Vaippaetiketdinti! Etikettikuljstin Markzviira Kireys Kiristys Ekk Mekaaninen C
| KYM3-5493517216 Vetatela Kuluneisuus Tarvittavat toimenpiteet Gkk Mekaaninen C
| KYM3-5493517216 Vaippaetiketdinti ! Kaantdlaite K agntdsylinteri Taiminnan tarkastus Tarvittaessa vaihdetaan 2kk Pakkasja [
| KYM3-5433517216 Vaippaetiketdinti{ Laivausetket Vesisuodatin Kunta Waihta 2 Automaatio C
| KYM3-5433517205 flgpualinen pysaytin Paineilmaletkut ja -littimet Yuadat Liittimien ja letkujen vailta 2kk Pakkasja B
| KYM3-5493517205 flgpualinen pysaytin Prieumatiikk asylinterien kiinnitimet |Kiinnitys Kiristys tai kiinnityksien karjaus 2kk Pakkasja B
| KYM3-5493517205 flgpualinen pysaytin Pus ytinwarret Taiminta Tarvittavat toimenpiteet 2kk Pakkasja B
| KYM3-5493517205 ¥ l3pualinen pyzaytin Pyzdutinmlla Ulkopuslinen puhdistus ja tarkistus Puhdistus 2kk Pakkaaja B
| KM3-5493517205 ¥ lspualinen pyzaytin Varsien laakerit Kuluneisuus Vaikto Gkk Mekaaninen C
| KM3-5493517205 ¥ lspualinen pyzaytin Varsien taka-as. rajoittimet Buuvien kireys Kiristys Gkk Mekaaninen B
| KM3-5493517205 ¥ lspualinen pyzaytin Pyzgutinrllan laakerit Kuluneisuus Vaikto Gkk Mekaaninen B
| KM3-5493517205 ¥ lspualinen pyzaytin Venttilien tarkastuz Tarvittava huolatoimenpide Gkk Automaatio B
| KM3-5493517205 ¥ |zpualinen pyzayti Ulkopuslinen tarkastus (wuadat, kunto ja toiminta) Tarvittava huola tai sylinterin vaikta 2kk Pakkaaja b

¥ |apualinen pyzautind Alakerta Kiinnityskohdat ja saumat Ulkopuslinen tarkastus (Murtumat ja repedmat) K.onjauz (esim. hitzauz) 2kk Pakkaaja &

|KYM3-5453517205
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Liite 2.

Pakkaajan tarkastuskierros

Pakkaajan tarkastuskierros

PK8-linjan rullanpakkauskone

1. Tarkastettavat kohteet
rullanpakkauskoneella
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Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7230

Tarkastettava kohde Tarkastettavat osat Tarkastettavien osien kuvat Tarkastus

-Puristinlevyt -Puristinlevyjen
ulkopuolinen
silmamaarainen tarkastus.

-Paistolevyjen kunto ja puhtaus.

-Paatypuristimen saumojen
ulkopuolinen
silmamaarainen tarkastus.
-Hitsaussaumat ja
murtumien/repeamien
tarkistus.

-Kriittinen.

-Paatypuristimen saumat ja
kiinnityskohdat

Paatypuristin
Suotuisaa seurata laitteen
toimivuutta kaynnin aikana eli
puristimen varsien liikkeiden
tulisi olfa sulavaa. Taten
vaityttdisiin mahdollisifta laitteen
vikatilanteilta.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7218

Tarkastettava kohde Tarkastettavat osat Tarkastettavien osien kuvat Tarkastus

-Tarttujan imukupit -Tarttujan imukupin
ulkopuolinen tarkastus.
~Tarkastetaan imukuppien
kunto, kuten loytyyko
halkeamia.

~Todetaan joudutaanko
vaihtamaan uusiin,

2

-Mahdollisten vuotojen
havaitseminen aanien
perusteella.
-Paineilmaletkujen ja -fiittimien
kuntoa olisi hyva myds
tarkkailla.

A
N

-Paineilmaletkut ja —liittimet

//[;"_ \

T

Ulko-headmatic

Suotuisaa seurata laputtajien
liikkeita, jotta huomattaisiin
ajoissa, jos laputtaminen ei toimi
niin tarkasti kuin ennen.

S
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Toimintopaikka: KYM3-54 93517216

Tarkastettava kohde Tarkastettavat osat Tarkastettavien osien kuvat Tarkastus

-Kaantosylinteri
~Tulostimen vieressd.

-Kaantosylinterin toiminnan
tarkastus.

~Toimiiko sylinteri liikkeiftaan
niin kuin pitaisi.

-Sulavat sylinterin litkkeet.

-Keskipakopuhaltimen
puhdistus ja tarkastus
tarvittaessa.
-Silmdmadardinen tarkastus.
-Myds puhaltimen tarkastus
kellaritasossa.

-Keskipakopuhallin

Vaippaetiketainti

Toimintopaikka: KYM3-54 93517214

Tarkastettavat osat Tarkastettavien osien kuvat Tarkastus

-Tarttujien imukupit -Tarttujan imukupin
silmamaarainen
ulkopuolinen tarkastus.
~Tarkastetaan imukuppien
kunto, kuten loytyyko
haikeamia.

-Todetaan joudutaanko
vaihtamaan uusiin,

-Paineilmaletkut ja -liittimet -Mahdollisten vuotojen

havaitseminen aanien
perusteella.
-Paineilmaletkujen ja -liittimien
kuntoa ofisi hyvd myos
tarkkailla.

Sisd-headmatic

Suotuisaa seurata laputtajien
fiikkeita, jotta huomattaisiin
ajoissa, jos laputtaminen ei toimi
niin tarkasti kuin ennen.
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Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7214

Tarkastettavat osat

Tarkastettavien osien kuvat

Tarkastus

i SR i
Sisa-headmatic
Suotuisaa seurata laputtajien
fiikkeita, jotta huomattaisiin
ajoissa, jos laputtaminen ei toimi
niin tarkasti kuin ennen.

-Tarttujien imukupit

-Paineilmaletkut ja -liittimet

-Tarttujan imukupin
silmamaarainen
ulkopuolinen tarkastus.
~Tarkastetaan imukuppien
kunto, kuten loytyyko
haikeamia.

~Todetaan joudutaanko
vaihtamaan uusiin,

-Mahdollisten vuotojen
havaitseminen aanien
perusteella.
-Paineilmaletkujen ja -liittimien
kuntoa ofisi hyvd myos
tarkkailla.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7201

Tarkastettava kohde

Tarkastettavat osat

Tarkastettavien osien kuvat

Tarkastus

bl .
Tunnistin- ja mittausasema

-Laserlukija

-Laserlukijan ulkopuolinen
tarkastus silmamaaraisesti.
-Laserjukijan tarvittava
puhdistus.
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Toimintopaikka: KYM3-54 9053 4627

Tarkastettava kohde

Tarkastettavat osat

Tarkastettavien osien kuvat

Tarkastus

Yhdistetty pysaytin ja tyonnin
Suotuisaa tarkkailla valilla
pysdyttimen toimivuutta, kuten
esimerkiksi laitteen liikkeita
kdynnin aikana. Lisdksi faitteen
saumat/kiinnityskohdat olisi
hyvd tarkastaa gjoittain,

-Pysaytinvarret ja
pysaytinrullat

-Paineilmasylinterit, -letkut
ja —liittimet

-Pysaytinvarsien toiminnan
tarkkailu silmamaaraisesti,
jos mahdollista.

-Pysaytinrullan ulkopuolinen
tarkastus silmamaaraisesti.
-tarvittaessa myos rullan
puhdistus.

-Mahdollisten vuotojen
havaitseminen danien
perusteella.

-Silmdmaardinen tarkastus, ettd
kaikki ulkopuolisesti kunnossa.
-Paineilmaletkujen ja -fiittimien
kuntoa olisi hyva myds
tarkkailla.

-Paineilmasylinterien
kiinnityksien tarkastus.

2. Tarkastettavat kohteet
rullanpakkauskoneen kellaritasossa
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Toimintopaikka: KYM3-54 9053 4628

Tarkastettava kohde

Tarkastettavat osat

Tarkastettavien osien kuvat Tarkastus

Nostavat valipysayttimet
(4kpl)

Suotuisaa tarkkailla
valipysdyttimien toimivuutta
kdynnin aikana, jotta huomataan
ajoissa esim.
paineilmasylinterien viat.

-Paineilmasylinterit, -letkut
ja —liitokset
-kellaritasossa

-Valipysadyttimien
kiinnityskohdat ja saumat

-Tarkastetaan
paineilmaletkujen ja —
liitoksien kunto.

-Yritetaan havaita
mahdolliset vuodot.
-Silmémddrdinen tarkastus.
-Paineilmasylinterien
kiinnityksien tarkastus.

-Tarkastetaan
silmamaaraisesti laitteiden
kiinnityskohdat ja saumat,
etta ne ovat kunnossa.

-Ei murtumia tai repeamia.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7202

Tarkastettava kohde

Tarkastettavat osat

Tarkastettavien osien kuvat Tarkastus

Keskitysasema
Suotuisaa tarkkailla pysdyttimen
toimivuutta, jotta huomattaisiin
mahdoliinen esim.
hydrauliikkasylinterin vika
ajoissa.

-Hydrauliikkasylinterit,
hydrauliikkaletkut ja —
liittimet

-Hydraulimoottori

-Tarkastetaan loytyyko
vuotoja.

-Letkujen ja liittimien
ulkopuolinen tarkastus.
-Kdydddn silmamddraisesti
tarkastettavat kohteet lapi.
-Hydrauliikkasylinterin
kiinnityksien tarkastus.

-Ulkopuolinen tarkastus eli
katsotaan silmamaaraisesti
16ytyyko vuotoja.
-Tarkastetaan moottorin
kiinnityskohdat.
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Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7203

Tarkastettava kohde

Tarkastettavat osat

Tarkastettavien osien kuvat

Tarkastus

Keskitysaseman jalkeinen
pysdytin/tyénnin
Suotuisaa tarkkailla pysdyttimen
toimivuutta, jotta huomattaisiin
mahdoliinen esim.
hydrauliikkasylinterin vika
ajoissa.

-Hydrauliikkasylinterit,
hydrauliikkaletkut ja —
liittimet

-Kohteen saumat ja
kiinnityskohdat

-Tarkastetaan loytyyko
vuotoja.

-Letkujen ja liittimien
ulkopuolinen tarkastus.
-Kdydddn silmamddraisesti
tarkastettavat kohteet lapi.
-Sylintereiden kiinnityksien
tarkastus.

-Ulkopuolinen tarkastus
-Katsotaan siimamddraisesti
loytyyko kohteesta murtumia tai
repedmia.

Toimintopaikka: KYM3-54 93517204

Tarkastettava kohde

Tarkastettavat osat

Tarkastettavien osien kuvat

Tarkastus

Askelkuljetin

-Hydrauliikkasylinterit,
hydrauliikkaletkut ja —
liittimet

-Nivelet, kiinnityskohdat ja
saumat

-Tarkastetaan loytyyko
vuotoja.

-Letkujen ja liittimien
ulkopuolinen tarkastus.
-Kdydddn silmamddraisesti
tarkastettavat kohteet lapi.
-Sylinterin kiinnitys.

-Ulkopuolinen tarkastus
-Nivelet olisi hyva tarkistaa
ajoittain Iapi, jotta
huomataan ajoissa nivelten
viat.

-Katsotaan silmamddraisesti
loytyyko kohteesta murtumia tai
repedmia.
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Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7230

Tarkastettava kohde Tarkastettavat osat Tarkastettavien osien kuvat Tarkastus

-Infran jaahdytyspuhallin -Jaahdytyspuhaltimen
ulkopuolinen tarkastus

-Adnet: pitaako vikindd.

-Paatypuristimen saumojen
ulkopuolinen
silmamaarainen tarkastus
kellaritasossa.

-Paatypuristimen saumat ja
kiinnityskohdat

Paatypuristin
-Tarkastettavat kohteet
kellaritasossa.

Toimintopaikka: KYM3-54 9550 4601

Tarkastettava kohde Tarkastettavat osat Tarkastettavien osien kuvat Tarkastus

-Hydrauliikkasylinterit, -
letkut ja -liittimet

-Ulkopuolinen tarkastus
-Katsotaan loytyyko oljyvuotoja
naista kohteista.

-Letkujen ja fittimien
ulkopuolinen tarkastus el
ovatko missa kunnossa.
-Sylinterien kiinnitykset.

-Laitteen saumat ja
kiinnityskohdat

-Ulkopuolinen tarkastus
-Katsotaan lapi
silmamddraisesti loytyyko
kohteesta murtumia tai
repedmia.

Nostava valipysaytin
Suotuisaa tarkkailla pysdyttimen
toimivuutta, jotta huomattaisiin
siind olevat viat ajoissa.
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Toimintopaikka: KYM3-54 9550 4602

Tarkastettava kohde

Tarkastettavat osat

Tarkastettavien osien kuvat

Tarkastus

Kippaavat v'a']ipyséyttimet
(2kpl)

-Laitteen saumat ja
kiinnityskohdat

™

-Ulkopuolinen tarkastus
-Katsotaan lapi
siimamddraisesti loytyyko
kohteesta murtumia tai
repedmia.
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Liite 3. Ennakkohuoltosuunnitelma mekaaniselle kunnossapidolle rullanpakkauskoneelle.

Mekaaninen kunnossapito

PK8-linjan rullanpakkauskone

Rullanpakkauskoneselle kaksi kuuden kuukauden kiertoa tarkistettaville kohteille.

1. Kuuden kuukauden kierto

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7204  Askelkuljetin

Tarkastetaan:

Liukulevyt, josta tarkastetaan niiden kuluneisuus. Tarvittagssa wvaihdetaan uusiin.
Uretaanipydrat. Tarkastetaan kuluneisuus. Tanvittaessa vaihdetaan uusiin.

Jarrupalat. Tarkastetaan nilden kuluneisuus. Tarvittaessa vaihdetaan uusiin.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7230 Pa&itypuristin
Tarkastetaan:

Keskipakopuhallin. Ulkopuolinen tarkastus ja tanvittaessa puhdistetaan.
Paistolevyt. Alipaine tasojen mittaus.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7214  Sisd-headmatic
Tarkastetaan:

Hammashihnat ja hammaspyodrit johdepalkeissa. Tarkastetaan niiden kuluneisuus ja
tarvittagssa vaihdetaan.

Pitkittdis- ja pystyjohteiden tarkastus. Tarkastetaan johteiden kuluneisuus. Tarvittaessa
sovitaan huoltopaiva uusille, jos lian kuluneet.

Pystyjohteiden sylinterien tarkastus. Tarkastetaan pystyjohteiden vaimennussylinterien
kunto ja niiden toiminta. Tarvittaessa vaihdetaan.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7218 Ulko-headmatic
Tarkastetaan:

Hammashihnat ja hammaspyorit johdepalkeissa. Tarkastetaan niiden kuluneisuus ja
tarvitiaessa vaihdetaan.
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Pitkittdis- ja pystyjohteiden tarkastus. Tarkastetaan johteiden kuluneisuus. Tarvittaessa
sovitaan huoltopdiva uusille, jos lian kuluneet.

Pystyjohteiden sylinterien tarkastus. Tarkastetaan pystyjohteiden vaimennussylinterien
kunto ja niiden toiminta. Tarvittaessa vaindetaan.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7216  Vaippaetiketdinti

Tarkastetaan:

Vaihdemoaottori. Tarkastetaan vaindemoottonn kimnitykset. Tarvittaessa myds kinstetaan.
Vetotela. Vetotelan ulkopuolinen tarkastus (kuluneisuus).

Markaviiran tarkistus ja tarvittaessa kinstys.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7213 Taittolaite
Tarkastetaan:

Taittolaitteen taittopaat eli viikkarit. Tarkastetaan taiftopaiden kuluneisuus ja toiminta.
Tanattaessa tarvittavat toimenpiteet kunnostamiseksi.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7207  Sybttépoyti — Johdepalkki
Tarkastetaan:

Vaihdemoottorit. Vaihdemoottorien kiinnitykset ja kireys. Tarvittaessa kiristys. Samalla
tarkastetaan moottorin vuodot.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7209 (-10/11)  Syéttékasetit (3 kpl)
Tarkastetaan:
Kuljettimen pyorat. Tarkastetaan pydnen kuluneisuus. Tarvittaessa vaihdetaan uusiin.

Rullaketjut. Tarkastetaan ketjujen kireys ja kunto. Tarvitiaessa kinstetdan tai vaihdetaan
uusiin, jos tarvetta.

Hammashihnat ja hammaspyoriat. Tarkastetaan niiden kuluneisuus ja tarvittaessa
vaihdetaan uusiin.




2. Kuuden kuukauden kierto

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7202 Keskitysasema
Tarkastetaan:

Keskittajan ketjut ja ketjupyorat. Tarkastetaan niiden kuluneisuus ja kireys. Tarvittaessa
myos voitelu tai vaihto uusiin.

Taittopyoraston keskityksen ketjupyorat. Tarkastetaan niiden kuluneisuus ja
tarvittaessa vaihto uusiin.

Toimintopaikka: KYM3-54 9053 4628 Nostavat valipysayttimet (4 kpl
ennen keskitysasemaa)

Tarkastetaan:

Pneumatiikkasylinterit alakerrasta. Tarkastetaan niiden kiinnitykset, vuodot ja toiminta.
Tarvittaessa myds paineilmasylinterit huoltoon ja vaihto toimiviin sylintereihin.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7201 Tunnistin- ja mittausasema
Tarkastetaan:

Vaihdemoottorit. \Vaihdemoottorien kiinnitykset ja tarvittaessa kiristetdan. Samalla
katsotaan onko ulkopuolella vuotoja.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7205 Ylapuolinen pysaytin
Tarkastetaan:

Varsien laakerit. Tarkastetaan laakereiden kuluneisuus/toimivuus ja tarvittaessa
vaihdetaan uusiin.

Pysaytinrullan laakerit. Tarkastetaan laakereiden kuluneisuus/toimivuus ja tarvittaessa
vaihdetaan uusiin.

Varsien taka-as. rajoittimet. Tarkastetaan ruuvien kireys ja tarvittaessa kiristetaan.

Toimintopaikka: KYM3-54 9351 7219  Pallettivaunut
Tarkastetaan:

Teraskoysien kireys. Tarvittaessa kiristetdan koydet.
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