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ALKUSANAT

Tama opinndytetyd on tehty Kemi-Tornion ammattikorkeakoulun tekniikan yksikdssa.
Tyon toimeksiantajana oli Rautaruukki Oyj, Raahen terdstehdas. Tavoitteena oli luoda uusi
ennakkohuolto-ohjelma  Nauhalevyleikkauslinja ~ 2:n  aikaisempien  huoltotoiden,
valmistajien huolto-ohjeiden ja linjalle tehdyn kriittisyysanalyysin pohjalta.

Tein tyon suurimmaksi osaksi Raahen teréstehtaan tiloissa. Tyo vaati paljon paikan paalla
tehtdvia haastatteluita, tutkimuksia, tarkastuksia seka tietojarjestelman kayttod ja ohjeiden
seurantaa, joten tydskentely lahelld kohdetta oli valttdmatonté. Lisaksi tyoskentelin myos
kotona ja koulun tiloissa.

Tyon ohjaavana opettajana toimi Ari Pikkarainen ja Ruukilta tyon valvojina toimivat Kari
Kerénen seka Jarno Nyberg. Haluan kiittaa kaikkia, jotka ovat auttaneet ja tukeneet minua
opinndytetyossani, erityisesti Jarno Nybergié ja Jussi Honkaa tyon ohjauksesta, teknisesta
tuesta seké hyvisté ohjeista.

Raahessa 15.11.2010

Antero Ojala
Jarkkalanperantie 104
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Ennakkohuollon merkitys kunnossapidossa on lisdantynyt, koska tehtaiden kayntiasteet
ovat nousseet. Suunnitellut seisokit ovat lyhyitd ja hairidista johtuvat ylimééaraiset seisokit
alentavat kdyntiastetta. Tamé& opinndytety6 on tehty Rautaruukki Oyj: n Raahen tehtaalle.

Opinndytetyon tarkoituksena oli kehittdd Leikatut kelatuotteet -tuotanto-osaston
kunnossapitotoimintaa. Tyon kohteena oli Nauhalevyleikkauslinja 2:n  mekaanisen
kunnossapidon ennakkohuoltotoiminta. Tuotantolinjalle laadittiin uusi ennakkohuolto-
ohjelma hyodyntden aikaisempia huoltotditd, laitevalmistajien huolto-ohjeita ja linjalle
tehtyéd kriittisyysanalyysia. Ennakkohuoltosuunnitelman rakenteen tuli vastata olemassa
olevaa laitehierarkiaa ja tekniikkaa.

Ennakkohuolto-ohjelmaan tulevien laitteiden kartoitus tehtiin kunnossapitohenkil6ston ja
aikaisempien huoltotdiden avulla. Kunnossapitoyksikdiden huoltotoimenpiteet ja
huoltotiheys maéariteltiin laitetoimittajan ohjeiden ja kriittisyysanalyysin mukaan. Tyon
tuloksissa  huomioitiin ~ kunnossapitohenkil6ston ammattitaitoa. Ennakkohuoltotyot
jasenneltiin kunnossapitoyksikoittéin laitepaikkahierarkian mukaan. Huoltotéiden vaatima
kuormitus méariteltiin yhdessa kunnossapitohenkildston kanssa. Huolto-ohjeisiin liitettiin
tyoturvallisuuden edistdmiseksi kohteen turvatoimenpiteiden laadinta.

Tyossa saavutettiin sille asetetut tavoitteet: tyon perusteella ennakkohuoltotoiminnan
hallinta selkeytyi ja huoltoty6t péivitettiin  kunnossapidon k&ytdssd olevaan
tietojérjestelméaén. Tyon tuloksena osaston ennakkohuoltotoiminnalle asetettiin selked
tavoite: ehkaistd suuret laitevauriot ja vahent&é korjaavaa kunnossapitoa.

Visio: hdirididen méara véhenee sekd tuotanto ja tuotteen laatu saadaan asetettuihin
tavoitteisiin.

Asiasanat: nauhalevyleikkaus, kunnossapito, ehkdisevd kunnossapito, ennakkohuolto.
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The importance of upkeep in pre-maintenance has increased while factories’ capacity of
levels have risen. The planned idle times are short and the extra idles caused by
derangements decrease capacity. This Bachelor's thesis is commissioned by Rautaruukki
factory in Raahe.

The objective of the thesis was to develope pre-maintenance of finishing lines for hot coils
production department's Cut-to-length line 2:s mechanical maintenance. The aim was to
create new pre-maintenance program comparing previous maintenance processes,
manufacturers' manuals and critical analysis made for the production line. Structure of pre-
maintenance plan had to be similar to the existing machine hierarchy and technology.

The machines for pre-maintenance programs were surveyed with personnel in maintenance
and comparing previous maintenance procedures. Tasks and frequencies of maintenance
unit's work were defined by using manufacturer’s manual, critical analysis and experience
from maintenance personnel. Pre-maintenance work tasks are structured by maintenance
unit's and with machine hierarchy. Workload in maintenance was defined together with
staff. The maintenance manuals were updated for work safety improvement.

The objective of this thesis was accomplished. On the basis of the thesis the control of the
pre-maintenance was clarified and the maintenance was updated for the information system
in use. A clear objective was settled for the pre-maintenance: to prevent big failures in
machines and to decrease the need for corrective maintenance.

By doing this, the number of failures decreases and the production, as well as the quality of
the product can be settled to the objectives.

Keywords: cut-to-length, maintenance, preventive maintenance, pre-maintenance.
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1. JOHDANTO

Tama opinndytetyd on muodoltaan kunnossapidon kehitystyd. Tyon kohteena on
Rautaruukki Oyj:n Raahen terdstehtaan Valssaamon Nauhalevyleikkauslinja 2:n
ennakkohuoltotoiminta. Tyon lahtokohtana on kyseisen kunnossapito-organisaation halu
kehittad  ennakkohuoltotoimintaansa.  Opinnéytetyon  tarkoituksena on  kehitt4a
tuotantolinjan ennakkohuoltotoimintaa teknisesti ja taloudellisesti tehokkaammaksi seka
parantaa huoltotoiminnan hallittavuutta ja ty6turvallisuutta. Tyd on rajattu koskemaan
tuotantolinjan mekaanisia ennakkohuoltokohteita ja ennakkohuoltotoimintaa.

Tyon rakenne koostuu teoriaosuudesta sekd ké&ytdnnon osuudesta. Teoriaosuudessa
esitellddn yleisesti kunnossapidon teorian osa-alueet, jotka liittyvat oleellisesti tyon
aiheeseen. Kaytannon osuudessa kasitelladn tuotantolinjan kunnossapidon nykytilaa,
tuotannon asettamia vaatimuksia sek& ennakkohuoltotoiminnan kehittdmista. Tyontoteutus
on jaettu vaiheisiin:

nykytilanteen ja toiminnan selvitys
tuotannon asettamat vaatimukset
ennakkohuoltotoiminnan kehittdminen
ennakkohuolto-ohjelman laadinta

testaus

jatkokehitysmahdollisuuksien selvittdminen.

Opinnaytetyon tavoitteena on luoda Nauhalevyleikkauslinjalle uusi ennakkohuolto-ohjelma
aikaisempien  huoltotdiden, valmistajien  huolto-ohjeiden ja linjalle  tehdyn
kriittisyysanalyysin pohjalta. Kun tuotantolinjalta vaaditaan luotettavaa toimintaa, hairioita
ei saa esiintyd. Yksiloimalla laitteiden ennakkohuollon linja pystyy suorittamaan halutun
toiminnon suunnitellulla tavalla. Kun rajataan kohteet ja prosessit tarkasti, varmistetaan,
ettd uusi ennakkohuolto-ohjelma palvelee sekd tuotannon ettd kunnossapidon tarpeita.
Ottaen huomioon tuotannon aiheuttaman kuormituksen ja oikein ajoitetun tuotantolinjan
ennakkohuollon, vahennetddn ennalta suunnittelemattomia keskeytyksid, jotka aiheutuvat
yllattavista laitevaurioista. Kunnossapito-organisaation luotettavaan ja tuottavaan
toimintaan vaaditaan hallittua ja jarjestelméllista toimintaa. Ty6n tavoitteet vaiheittain:

Selvitetdan tuotantolinjan timanhetkinen ennakkohuoltotoiminta.

Luodaan uusi ennakkohuolto-ohjelma ja huolto-ohjeet Nauhalevyleikkauslinja 2:lle.
Hyodynnetéan tehokkaasti kaytdssa olevat kunnossapito-organisaation resurssit.
Loydetadn toimiva kaytanto hallita linjan ennakkohuoltotoimintaa.

Saadaan uusi ennakkohuoltotoiminta kayttoon.
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2. RAUTARUUKKI OYJ

Rautaruukki Oyj on yritys, joka toimittaa metalliin perustuvia komponentteja, jarjestelmié
ja kokonaistoimituksia rakentamiseen ja konepajateollisuudelle. Metallituotteissa yhtioll&
on laaja tuote- seka palveluvalikoima ja sita kehitetd&n jatkuvasti. Ruukilla on noin 11 500
tyontekijad 27 eri Euroopan maassa. Kuvassa 1 on esitetty yrityksen suurimpien osastojen
henkilomadrat vuosittain. Rautaruukki kayttda markkinointinimed Ruukki ja yhtion
kotipaikka on Helsinki. Ruukilla on vahva asema Pohjoismaissa ja yrityksen padmarkkina-
alue on Eurooppa, mutta kasvun painopiste on pitkéallad aikavalilla itaisessa Keski-
Euroopassa, Vengjélla ja Ukrainassa. Ruukin liikevaihto vuonna 2009 noin 2 mrd.€. /10/
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Kuva 1. Suurimpien Ruukki-maiden henkiléstomaarat vuoden lopussa. /10/

Rautaruukin toiminta on organisoitu kolmeen divisioonaan. Rakentamisen divisioona on
nimeltddn Ruukki Construction, joka toimittaa metalliin perustuvia ratkaisuja ja
komponentteja talonrakentamiseen ja infrastruktuurirakentamiseen. Talonrakentamisessa
yritys Kkeskittyy kaupan, teollisuuden ja logistiikan rakennuksiin seka toimisto- ja
urheilurakentamiseen. Konepajadivisioona on nimeltddn Ruukki Engineering, joka on
yksi Euroopan johtavista konepajateollisuuden toimittajista. Yrityksen vahvuus on
vaativien, isojen komponenttien valmistaminen. Keskeiset tuotealueet ovat ohjaamot,
puomit, energiateollisuuden laitteet sekd keskiraskaat ja raskaat hitsatut rakenteet.
Teré&sliiketoiminnasta vastaa Ruukki Metals divisioona. Ruukki Metals toimittaa
korkeatasoisia teréstuotteita esiké&siteltyind tai osina tehtailta tai varastosta. Yrityksen
tarkeimmat  asiakkaat ovat kuljetusvéline-, rakennus-, auto-, konepaja- ja
elektroniikkateollisuus. /10/
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2.1. Rautaruukin historia

Rautaruukki perustettiin vuonna 1960 alun perin hyddyntdmaan kotimaisia malmivaroja ja
turvaamaan telakka- ja muun metalliteollisuutemme raaka-ainehuolto. Suomen valtion
ohella Rautaruukkia olivat perustamassa mm. Outokumpu, Valmet, Wartsild, Rauma-
Repola ja Fiskars. Kolme vuotta kestdneiden rakennustdiden jélkeen harkkoraudan
valmistus alkoi Raahen tehtaalla 1964 ja lisdinvestointien jalkeen terdstuotanto vuonna
1967. Ensimméisend lansimaisena terdstehtaana Raahe alkoi valmistaa terdsta uudella
kustannustehokkaalla jatkuvavalumenetelmélld, jossa perinteiset valumuotit korvattiin
pitkilla yhtendisilla terdsaihioilla. Vuonna 1960 yritys tyollisti kuusi ihmistd, mutta jo
vuosikymmenen lopussa henkilostomaéara oli yli 1700 henkea. /4/

1970-luvulla Rautaruukki keskittyi tuotannon jatkojalostukseen. Jotta kyettiin palvelemaan
asiakkaita monipuolisemmin, toimintoja laajennettiin ohutlevy- ja putkituotantoon. Uusien
tuotteiden kapasiteettivaatimuksiin  vastattiin  kylméavalssauksen ja putkituotannon
aloittamisella Hameenlinnassa. Raahessa kaynnistettiin toinen masuuni vuonna 1976.
Uudistukset vaikuttivat henkildstomaaraan, joka oli 1970-luvun lopussa jo yli 7000 henkea.
14/

1980-luvulla yhtio ryhtyi hakemaan kasvumahdollisuuksia Lénsi-Euroopasta, sinne
perustettiin myyntiyhtiéita ja tehtiin myos yritysostoja. Rautaruukki osti esimerkiksi
tanskalaisen muovipinnoittamo Metalcolour A/S:n, norjalaisen terdstukkukauppa CCB-
Gruppenin sekéd saksalaisen putkitehdas Schmacke Rohr GmbH:n. Tanskaan perustettiin
uusi avoprofiilitehdas Stelform A/S vuonna 1989. Yritysostojen myota henkilostoméaara
Kipusi vuosikymmenen lopulla lahemmas 10 000 henked. /4/

1990-luvulla Ruukki investoi voimakkaasti tuotannon jalostusasteen nostamiseen ja ryhtyi
kehittdmaan omia merkKituotteita. Panostukset tuotekehitykseen toivat asiakkaiden
saataville entistd kevyempid ja kestavampia terastuotteita. Liiketoiminta laajeni 1990-luvun
alussa myos rakentamiseen kattovalmistaja Rannilan yritysoston myd6té. Yhtidlle avautuivat
Itd-Euroopan markkinat ensin Baltiassa ja Puolassa sekda mydhemmin Vengjallg,
Ukrainassa, Tsekissd ja Unkarissa. Talle vuosikymmenelle leimallisinta oli Rautaruukin
voimakas kansainvalistyminen ja 1990-luvun lopussa yhtion palkkalistoilla oli yli 12 000
henked, joista muiden kuin suomalaisten osuus lahes 5000. /4/

Vuonna 2004 kaikki Rautaruukki-konserniin  kuuluvat yhtiot ottivat k&ytt6on
markkinointinimen Ruukki. Yritys alkoi panostaa vahvasti ratkaisuliiketoimintoihin eli
rakentamisen ja konepajateollisuuden ratkaisuihin. Ter&sliiketoiminnassa painopisteeksi
valittiin erikoisterastuotteet. Ruukki on téll4 vuosikymmenelld kehittynyt kansainvaliseksi
yhtioksi, joka toimittaa metalliin perustuvia komponentteja, jarjestelmida ja
kokonaistoimituksia asiakkailleen. Ruukki on ollut mukana toteuttamassa vaativia
rakennus- ja konepajateollisuusprojekteja ympari maailmaa. Kuvassa 2 on esitelty Ruukin
kaikki kaytossé olleet litkemerkit. /4/
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rTUULKI

Rautaruukin Toinen liikemerkki Nykyinen likkemerkki otettiin
ensimmainen oli kaytossa 1976 - kayttoon v. 2004.
liikemerkki (1962 - 2003.

1975)

Kuva 2. Rautaruukki Oyj:n liikemerkit /4/

2.2. Visio ja strategiset tavoitteet

Ruukki on terds- ja konepajateollisuuden vahva ammattilainen. Yhtion visiona on olla
halutuin ratkaisutoimittaja rakentamisen ja konepajateollisuuden asiakkaille valitulla
markkina-alueella sekd Euroopan johtava terasrakentaja. Rautaruukki on johdonmukaisesti
vuodesta 2003 toteuttanut rakennemuutosta terdstoimittajasta ratkaisutoimittajaksi.
Standarditerastuotteiden  osuus  liikevaihdosta ~on  pienentynyt  merkittavasti
rakennemuutoksen seurauksena. Sen seurauksena yrityksen tahtotila on olla Pohjoismaiden
johtava terastoimittaja, jolla on vahva osaaminen erikoisterastuotteista. Vuonna 2009
Ruukin liikevaihdosta 56 % koostui ratkaisuliiketoiminnoista ja erikoisterastuotteista.
Yhtion rakennemuutosta seuraavana strategisena vaiheena on jatkaa kehitysta valituilla
alueilla ja rakentaa operatiivisesti tehokkaat toiminnot, jotka luovat kannattavaa kasvua
pitkalla aikavalilla. /8/,/10/

Kannattavuus on tarkein tekija yhtion kaikissa toiminnoissa. Tavoitteena Ruukilla on
vahva, kannattava kasvu ja kehitys Kkaikissa suhdanteissa seka liiketoimintojen
tuoteldhtdinen johtaminen ja vahva asiakaslahtoisyyden yllapitaminen. Rautaruukille
kaiken liiketoiminnan lahtokohta on kannattava kysyntéd ja strategiaa tukevat tavoitteet
ovat:

asiakastyytyvaisyys

laatu

kustannustehokkuus
toimitusvarmuus ja tasmallisyys
monistettavuus

tuotannon joustavuus
ty6turvallisuus. /8/,/10/
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Tavoite
Vahva

kannattavuus

. . * Johtava euroo lainen
er suhdanteissa ppa

Kannattavaan toimittaja
kasvuun * rakentamisen
keskittvmi * Liiketoimintojen ratkaisuissa
Liiketoiminnan eskittyminen tasapainoinen . y
yhdistelma nosto-ja
perusta kuljetusvaline-
valmiina * Kasvumahdollisuudet teollisuudessa
* Rakentamisen ratkaisut * energiateollisuuden
Euroopassa ) o
* \ralitut laiteratkaisuissa
* Tasapainoinen konepajatecllisuuden
yritysrakenne asiakkaat(LHT & Energia)
* Ratkaisut & teras * Erikoisterastuotteetja
* Iti-ja Pohjois- osavalmistusliketoiminta
Eurcoppa * lt4-Eurooppa—suuri
mahdollisuus kaikille
divisioonille

Kuva 3. Ruukin visio ja strategiset tavoitteet /10/

2.3. Ruukki metals

Ruukki Metals toimittaa terastuotteita ja tarjoaa niihin liittyvia esikésittely-, logistiikka- ja
varastointipalveluja. Se vastaa yhtion terdstuotannosta ja teraspalvelukeskuksista.
Tuotevalikoimaan kuuluu kuuma- ja kylmavalssatut terdkset, metalli- ja maalipinnoitetut
terakset, putket ja profiilit sekd vélitystuotteina myytavat ruostumattomat terakset ja
alumiinit. Myds tuotteisiin liittyvét esikasittely-, logistiikka- ja varastointipalvelut kuuluvat
divisioonan toimintaan. Paamarkkina-alueet ovat Pohjoismaat, Baltia ja Vendja seka
valikoidut erikoisterdstuoteasiakkaat L&nsi-Euroopassa. Yleisimpia asiakkaita ovat
kuljetusvaline-, rakennus-, konepaja- ja elektroniikkateollisuuden yhtiét. /9/,/10/

Avainluvut vuonna 2009/2010:

e Liikevaihto 1050 milj. € (vuonna 2009)
e Teréstuotanto 2,8 milj. tonnia*
e Henkilostoa 5370 (03.2010)
o Myyntiyksikoita 48
e Tuotantoyksikoita 5
(teréstuotanto, kuuma- ja kylmévalssaus, pinnoitus)
e Prosessointiyksikoita 15
(palvelukeskukset ja putkitehtaat)
e Varastoja 28.

*) normaali tuotanto
171,19/
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2.4. Raahen terastehdas

Opinnaytetyon kohteena oleva Nauhalevyleikkaus 2 -tuotantolinja sijaitsee Raahen
terastehtaalla, Leikatut kelatuotteet -osastolla. Osastosta kaytetddn yleisesti lyhennetta
LKT. Raahen terastehdas kuuluu Ruukki Metals -divisioonaan ja vastaa suurimmaksi
osaksi yhtion teréstuotannosta. Raahessa terdksen valmistus alkaa rautamalmista ja
lopputuotteena ovat kuumavalssatut teréslevy- ja nauhatuotteet. Nauhatuotteisiin
lukeutuvat: nauhalevyt, rainat ja rainakelat seké peitatut kelat. Kuvassa 4 Raahen tehtaan
tuotanto on esitetty yksinkertaistettuna prosessikaaviona. Vuonna 2009 Raahen
terastuotanto oli noin 2,5 milj. tonnia. Raahessa tydskentelee yhteensa noin 3000
teraksenvalmistuksen ammattilaista tuotannossa, tuotekehityksessd, tutkimuksessa ja
asiakaspalvelussa. Kilpailuvaltteina ovat erikoistuotteiden kehitys seké valmistus ja nopeat
pitkalle kehitetyt toimitukset asiakkaan toiveiden mukaan. Tulevaisuudessa tavoitteena on
panostaa entistd enemman erikoislujien ja kulutusta kestavien terasten tuotantoon.
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Kuva 4. Raahen terastehtaan tuotantokaavio /7/
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2.5. LKT - Leikatut kelatuotteet

Leikatut kelatuotteet on tuotanto-osasto, joka sijaitsee nauhavalssauslinjan jatkona
valssaamon pohjoispadssa. Osastolla jatkojalostetaan nauhakeloja asiakkaiden tilausten
mukaan. LKT koostuu kuudesta tuotantolinjasta, jotka kaikki toimivat omana yksikkonaan.
Tuotantolinjat  ovat  Peittauslinja, Nauhalevyleikkaus- ja  Paketointilinja 2,
Nauhalevyleikkaus- ja Paketointilinja 3, Viimeistelyvalssain sekd Rainalinjat 1 ja 2.
Viimeistelyvalssaimella parannetaan terdsnauhan tasomaisuutta ja viimeistelya.
Peittauslinjalla terdsnauha puhdistetaan kemiallisesti suolahappoliuoksella, huuhdellaan,
kuivataan ja halutessa suoja6ljytdén. Rainalinjoilla nauhakelat leikataan pituussuuntaisesti
kapeammiksi nauhoiksi eli rainakeloiksi. Nauhalevyleikkauslinjoilla nauhakelat leikataan
teraslevyarkeiksi ja asetellaan arkit nipuiksi. Jokaisen tuotantolinjan viimeinen vaihe on
tuotteen paketointi, jonka jalkeen tuote lastataan kuorma-autoon, junaan tai laivaan ja
toimitetaan asiakkaalle. LKT: n tuotantokaavio on esitetty kuvassa 5.

Mauhavalszain

Mauhalevyleikkaus-

Viimeistelyvalssain 0.2mij. ta | <
Y lnjat2kpl .42 milj ﬂ% g Nouhalayll
B :

Rainaleikkaus Kohokuviolevyt

linjat 2 kpl 0,25 rilj. ﬁﬁ
’ Rainat ja
rainakelat
0,25 milj. t'a
Peittauslinja ' &
r

Kuumavalssatut Peitatut kelat

kelat

@> (@
)

Kela Peitattu kela Nauhalevyt Rainat

Kuva 5. LKT: n tuotantokaavio /6/

2.5.1. Nauhalevyleikkauslinja 2

Nauhalevyleikkauslinjalla kelat aukaistaan, oikaistaan ja leikataan maaramittaisiksi
nauhalevyiksi paksuusalueella 2 - 15mm. Leikatun nauhalevyn mitat vaihtelevat tilaajan
tarpeiden mukaan, pituus 1500 - 12300 mm ja leveys 860 - 1860 mm. Tuotantolinjan
maksimi kelapaino on 35t ja maksiminopeus on 45m/min. Nauhalevyleikkauslinja 2
otettiin tuotantoon vuonna 1989, mutta laitteistoja modernisoitiin  vuonna 2003.
Tuotantolinjan vuosituotanto vuonna 2009 oli n. 220.000t.
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Nauhakelan jatkojalostaminen valmiiksi tuotteeksi alkaa kelanaukaisuasemalta.
Aukaisuasemalla nauhakela aukaistaan sidonnasta ja nauhanpaaty leikataan tasaiseksi
paatyleikkurilla, se helpottaa nauhan ajamista pujotusvaiheessa. Aukaisuasemalta kelat
viedaan kelavaunulla aukikelaimelle, joka mahdollistaa kelan aukaisun ja nauhan ajamisen
linjalla. Nauha esioikaistaan esioikaisukoneessa. Esioikaisukone on FIMI: n toimittama
viiden rullan oikaisukone, jonka maksimiteho on 140 kW. Esioikaisun jalkeen nauhan
pinta puhdistetaan hilseestd harjakone 1:11a. Harjauksen jélkeen nauha oikaisuvalssataan
BWG:n toimittamassa oikaisuvalssissa. Oikaisuvalssin tyovalssien taivutusvoima on +/-
120 tonnia. Valssauksen jalkeen nauhan reunat leikataan tarvittaessa leveyteen 830 - 1830
mm:n reunaleikkurilla.

Nauhan oikaisuvaihe jatkuu Ungererin valmistamassa kasettityyppisessdé 13 rullan
oikaisukoneessa numero 3. Oikaisukoneissa nauha oikaistaan suoraksi ja poistetaan
jannitykset taivutuksen avulla. Oikaisukone 3:n jalkeen linjassa on oikaisukone 1, tétéa
oikaisukonetta kaytetddn ohuen materiaalin oikaisuun. Oikaisukoneiden numerointi
maaraytyy koneiden hankintajarjestyksen mukaan. Oikaisun jalkeen nauha leikataan
levyarkeiksi lentavalla leikkurilla. Leikkuri on FIMI: n toimittama 108 kW:n mekaaninen
teraleikkuri. Lent&dvad leikkuri mahdollistaa liikkuvan leikkausvaunun avulla nauhan
leikkaamisen pysayttdmatta sitd. Leikkaamisen jéalkeen arkit viimeistelladn oikaisukone
2:1la, joka on myds italialaisen FIMI: n valmistama tuotantolaite. Oikaisukone 2 on 9 rullan
rullaoikaisukone, jonka ylé- ja alarullastot ovat erillisia ja se eroaa siten teknisesti linjan
muista kasettityyppisista oikaisukoneista. Oikaisukoneiden kéyttdalueet ovat: oikaisukone
1. 2-4 mm, oikaisukone 2: 5-15 mm ja oikaisukone 3: 3-16 mm. Tarkemmat
tuotantolaitteiden tekniset tiedot on listattu liitteessa 1.

Arkkilevyt merkitadn stanssauskoneella ja mustemerkkauskoneella sekd puhdistetaan
harjakone 2:lla. Asiakkaan tilauksen mukaan arkit suojadljytaan oljyamiskoneella, jonka
jalkeen ne pinotaan mekaanisesti niputtajassa. Levynippujen pituudet vaihtelevat 1500
mm:n ja 12300 mm:n valilla ja laitteiston sallima maksimipaino on 8000 kg. Niputtajan
valmistaja on Scloeman. Niputuksen jéalkeen asiakkaan tilauksen mukaan levyniput
korroosiosuojataan  VVCl-ruiskutuksella. VCI eli Vapor corrosion inhibitor luo
nakymattoman molekyylikerroksen nipun pinnalle. Molekyylit kaasuuntuvat reaktiossa
paketointilinjan PE-kalvon kanssa. Kalvon avulla luodussa suljetussa tilassa kaasu
saturoituu eli kyllastyy terdksen pinnalle, tdma kerros suojaa ilmankosteudelta ja
epapuhtauksilta eikd korroosio padse vaikuttamaan levyihin. Tuotantolinjan viimeinen
tyovaihe on nippujen sidonta terasvanteella, joka tapahtuu Titanin valmistamalla
sitomakoneella. Nauhalevyleikkauslinja 2:sen tuotantokaavio ja laitteisto on esitetty
kuvassa 6.
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Kuva 6. LKT: n Nauhalevyleikkauslinja 2 /6/

2.5.2. Paketointilinja 2

Nauhalevynipuista noin 70 % paketoidaan Pesmelin valmistamalla paketointilinjalla, jonka
maksimikapasiteetti on 36 nippua tunnissa. Linjalla voidaan paketoida levynippuja joiden
mitat ovat: paksuus maksimissaan 250 mm, leveys 600 - 2000 mm ja pituus 1500 - 6000
mm. Paketointi linjan toiminnot ovat tdysin automatisoitu lukuun ottamatta nipputietojen
merkintad. Paketointilinja otettiin tuotantoon Raahessa vuonna 2000.

Nippu kuljetetaan nauhalevyleikkauslinjalta ketjukuljettimien vélityksella Paketointilinjan
nostopdydalle, josta nippu siirtyy paketointiin. Paketointi aloitetaan reuna- ja
ympérikéarintalaitteella, joka kaarii nipun ympdrille PE- eli polyeteenikalvon.
Pakkauskalvo suojaa nippuja tehokkaasti kosteutta, likaa ja polya vastaan. Kalvon paadyt
sulatetaan kiinni paatyjen kasittelylaitteella. Sen jalkeen ennen nippujen sidontaa niiden
reunoille asetetaan automaattisesti kulmasuojat, jotka suojaavat nippua ja suojakalvoa
sidontavanteelta. Paketointilinja on varusteltu automaattisella aluspuun sahaus- ja
asettelulaitteistolla, aluspuut helpottavat nippujen liikuttelua ja varastointia. Niput ja
aluspuut sidotaan terasvanteella yhteen Cyclop-merkkisella sitomakoneella. Tuotetiedot
merkitaan etikettiin ja se kiinnitetddn nippuun. Sen jalkeen nosturi hakee paketoidun nipun

l&hetykseen. Kuvassa 7 on esitetty Paketointilinjan tuotantokaavio ja laitteistot.
Ympari-

Reuna- kaarinta pPaatyjen

kaarinta

Sitomakon
kasittely / %C-ikitlaispuiden

sahauslaitieet

q 1 I
Etiketdinti
(kasin)

Pitkittaisten puiden
asettelu (kasin)

Nostopéyts

Kuva 7. LKT: n Paketointilinja 2 /6/
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3. KUNNOSSAPITO

3.1. Kunnossapidon maaritelmat

Kunnossapidolla pyritadn yllapitamaan jarjestelmat, koneet ja laitteet toimintakuntoisina
sekd korjaamaan esiintyvat viat ja hairit, jotta tuotanto tapahtuisi tehokkaasti,
luotettavasti, ympadristoystavallisesti, turvallisesti ja laadukkaasti. Kunnossapidon
tavoitteena on kohteen toiminnan ylldpitdminen tuotannon aikana niin, etta
asiakastyytyvéisyys on oikeassa suhteessa kustannusten ja laadun kanssa. Kuvassa 8 on
esitetty kunnossapidon osuus tuotantolaitoksen elinkaaren aikana. /1/,/2/
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Laitoksen elinkaari

Kuva 8. Kunnossapidon osuus laitoksen elinkaaressa /2/

Standardit maarittelevat kunnossapidon seuraavasti:

PSK 6201: ” Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen
liittyvien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttdd kohde tilassa tai
palauttamaan se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko
elinjakson aikana.”/2/

SFS-EN 13306: “Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinajan aikaisista teknisista,
hallinnollisista ja liikkeenjohdollisista toimenpiteistd, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai
palauttaa kohteen toimintakyky sellaiseksi, ettd kohde pystyy suorittamaan vaaditun
toiminnon.” /1/
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3.2. Kunnossapitolajit

Kunnossapidon osa-alueet voidaan jakaa ldhteestd riippuen kunnossapitolajeiksi. Lajit
kuvaavat kunnossapidon toimenpiteitd ja toteutuksen ajankohtaa. PSK 7501 jakaa lajit sen
mukaan, ovatko ne suunniteltuja toimenpiteitd vai aiheuttavatko ne tuotantohéirion. Lajit
on listattu kuvassa 9.
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| kunnossapsto
Pre-determined
maintanance
Ehk&isewa
| kunmossapibo m&amnm
Prawventive Freitboar
maintenance g
Suwnnieiu rtoon
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Plﬂ-.ﬂl'lﬁd Refurbishmant a.ul:uulu stk
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Improvamesnt
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and strategies
Wl Grman
korpauksel
- - Irnmeediate
HiiriGkorjaws repairs
— Breakdown
maintenance
Siimetyt
korjauksat
Defermad repairs

Kuva 9. Kunnossapitolajit PSK 7501 /2/

Rautaruukilla kunnossapidon toimintaan sovelletaan SFS-EN 13306 -standardin
madrittelemid kunnossapidon osa-alueita. LKT:n kunnossapitotoiminnan tavoitteena on
yll&pitéa tuotantolinjan toiminnot ennakkohuoltotoiminnan avulla. Ennakkohuoltotoiminta
on ehkaisevan kunnossapidon jaksotettua huoltotoimintaa.

SFS-EN 13306 jakaa kunnossapidon toimenpiteet vian havaitsemisen mukaan ehkaisevéaan
ja korjaavaan kunnossapitoon, jotka on esitelty kuvassa 10. Vika méérittelee tilaa, jossa
kohde ei pysty suorittamaan vaadittua toimintoaan téydellisesti. N&in ollen ehk&isevaan
kunnossapitoon lukeutuvat kaikki ne toimenpiteet, jotka suoritetaan ennen vian
havaitsemista. Kun vika on havaittu, esimerkiksi mittaamalla tai oireena ja vikaantuminen
on tapahtunut, toimenpiteet ovat korjaavaa kunnossapitoa. /1/
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Kuva 10. Kunnossapitolajit SFS-EN 13306 /11/

SFS-EN 13306 standardissa kunnossapitolajit ja niiden tavoitteet ovat kuvattu seuraavasti:

e Ehkaiseva kunnossapito toteutetaan sadnndllisin vélein tai asetettujen kriteerien
tayttyessa. Paamaédrand on vadhentdd vikaantumisen todenndkdisyyttd ja
toimintakyvyn heikkenemista.

e Kuntoon perustuva kunnossapito on ehkaisevad kunnossapitoa, joka seuraa kohteen
suorituskykya ja toimintaa. Seuranta voi olla aikataulutettua, jatkuvaa tai
suoritetaan tarvittaessa.

e Jaksotettu kunnossapito on ehk&isevdd kunnossapitoa. Toimenpiteet perustuvat
kalenteriaikaan tai kdyton maaraan. Koneen kunto ei vaikuta suoraan tehtdviin
toimenpiteisiin.

e Korjaava kunnossapito suoritetaan vikaantumisen havaitsemisen jalkeen.
Padmadrand on palauttaa vikaantuneeksi todettu kohde toimintakuntoon. /1/

3.2.1. Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito tarkoittaa keinoja, joilla vikaantunut kohde palautetaan
toimintakuntoon. Korjaava kunnossapito voi olla suunnittelematonta héiriékorjausta tai
suunniteltua kunnostamista. Toimenpiteitd voi olla esimerkiksi vian maéritys, vian
tunnistaminen, vian paikallistaminen, korjaus, toimintakunnon palauttaminen ja
véliaikainen korjaus. Korjaavaa kunnossapitoa toteutetaan yleensd hé&irion tai seisokin
aikana.

Nykyajan kunnossapitotoiminta pyrkii valttdmaan hairion aiheuttamaa korjaavaa
kunnossapitoa. Suunnittelemattomasta hdirigstd aiheutuvat tuotantomenetykset ovat
yleensd  huomattavasti  suuremmat kuin itse  h&irion  aiheuttaneen laitteen
korjauskustannukset. LKT:n kunnossapitoalueella laiterikot ovat todella Kkriittisia.
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Tuotantonopeudet ovat suuret ja vikaantumisen aiheuttamaan laiterikkoon vaikuttaminen
on yleensa liian myohéistd. Monesti hdirion aiheuttaman laiterikon vélityksella vaurioituu
myo6s ymparill4 olevia tuotantolaitteita. Ympariston vaurioituminen kasvattaa aiheutuvia
korjauskustannuksia huomattavasti. Yhdessa tuotantomenetykset ja korjauskustannukset
ovat yleensd paljon suuremmat kuin suunnitellun huoltotoiminnan toteuttaminen. Sen
johdosta LKT:n kunnossapitotoiminta keskittyy vahvasti ennakkohuoltotoiminnan
menetelmien hyddyntamiseen.

3.2.2. Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaiseva kunnossapito koostuu tekniikoista, joiden tarkoituksena on estdd tai hallita
vikaantumista seka niiden aiheuttamia tuotannon kéyttokatkoksia. Yleensd ehkaisevén
kunnossapidon osa-alueeseen sisallytetddn myo6s jaksotettu kunnostaminen, seké
ennustava-, ja kuntoon perustuva kunnossapito. Kaikki toimenpiteet ovat jaksotettuja,
jatkuvasti suoritettavia tai tarvittaessa tehtdvida. Niitd ovat: huolto, tarkastukset,
kunnonvalvonta, kéynninvalvonta, testaaminen ja vikaantumisen hallinta/analysointi.
Kunnonvalvontaa suoritetaan kohteen toimiessa tai seisokin aikana. Kunnonvalvonnan
avulla kohdennetaan alkavia vaurioita ja seurataan kohteen toimintaa. Naiden toimintojen
avulla pyritdan valttamaan hairion aiheuttamaa korjaavaa kunnossapitoa.

Ehkéisevan kunnossapidon tavoitteena on ehkéistd tuotantolinjan suunnittelemattomia
hairioitd ja tuotantokatkoksia. LKT:n kunnossapitotoiminta pyrkii yllapitaméaan
tuotantolaitteiden toiminnot péa&osin ehkaisevdn kunnossapidon avulla. Linjalla ei
hyodynneta talla hetkelld kiintedd kunnonvalvontaa, siksi tuotantolaitteiden huolto- ja
tarkastustoiminta on todella tdrkedd. Laitteiden toimintaa pyritddn havainnoimaan
aistienvaraisesti sekd yllapitdimaan kaikki toiminnan edellyttdmat olosuhteet. Ehkéiseva
kunnossapito pyrkii vaikuttamaan laitteen vikaantuvaan kohteeseen ennen aiheutuvaa
hairiota. Tavoitteena on laskea kunnossapidon kustannuksia, ehkaisemalla hairiot seka
tuotantomenetykset ja korjaamalla vain vikaantunut kohde.

Ehkaisevdaan kunnossapitoon siséllytetddn myods ennakkohuoltotoiminta, joka hyddyntaa
kaytanndn kunnossapidon ehkdisevan kunnossapidon ja huoltotoiminnan menetelmié.
Ennakkohuoltotoiminnan toiminta on suunniteltua, eli kaikki toiminta on ohjeistettua ja
jaksotettua. Tédman ansiosta tyoturvallisuus paranee ja ymparistovaikutukset laskevat
huomattavasti. Kaikki huoltotoimintojen aiheuttamat riskit ja paést6t voidaan huomioida jo
tyénsuunnitteluvaiheessa.

3.2.3. Kaytannon kunnossapito

Paivittdisessd kunnossapitotoiminnassa kunnossapidon voi jarjestdd viiteen yleisesti
kaytettyyn toiminnan l&heisempaan pé&élajiin, kuva 11. Naihin lajeihin lukeutuvat
ehkéisevan ja korjaavan kunnossapidon lisaksi myods huolto, parantava kunnossapito seka
vikojen ja vikaantumisen selvittdminen. Kéytdnnén kunnossapito jakaa kunnossapitolajit
helpommin hallittavimmiksi kokonaisuuksiksi.
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Huolto on pé&osin ennakoivaa kunnossapitoa, jonka keinoin yllapidetddn koneiden
edellytykset ja toimintaymparistdé mahdollisimman hyvané. Tarvittaessa huollon avulla
palautetaan kohteen heikentynyt toimintakyky ennen vaurion syntymisté ja estetdan hairio.
Toteutus on paasaannollisesti jaksotettua, huoltotineys maaréytyy kayttbajan tai -maarén
mukaan. Huoltoon voidaan sisallyttdd esimerkiksi puhdistus, voitelu, kalibrointi,
ennakkohuolto, kuluvien osien vaihtaminen ja kdyton suorittama kunnossapito.

Parantavan kunnossapidon toimenpiteiden tavoitteena on kehittaa laitteen suorituskykya,
kaytettavyyttd, luotettavuutta ja turvallisuutta. Esimerkiksi poistaa suunnitteluvirheesté
aiheutuvat ongelmatapausten tai vaurioiden perussyyt ja siten véhentdd kunnossapidon
tarvetta. Parantava kunnossapito voi olla myo6s laitteiston osan modernisointia, kun
taustalla on kunnossapidollinen ongelma tai muutostyd, jolla véltytddn uuden laitteen
hankkimiselta.

Vikojen ja vikaantumisen selvittdminen on kunnossapidon menetelmd, jonka tavoitteena on
paikantaa tuotantoprosessin toimintakuntoon heikentavasti vaikuttavia tekijoita. Vikojen ja
vikaantumisen selvittdmisella paikannetaan vikaantumisen aiheuttama perussyy. Yleisia
ongelmia ovat vaard kayttotapa tai huonosti onnistunut suunnittelu. Tavanomaisia
menetelmida  ovat  vika-analyysit,  simulointi,  mallintaminen, materiaali- ja
suunnitteluanalyysit, riskienhallinta seké vikahistorian tulkinta.

Huolto + koneiden kayttéhenkilékunnan suorittama kunnossapito
+ puhdistus, voitelu, linjaukset

+ muu huoltaminen, huolto

« kalibrointi

+ kuluvien osien vaihtaminen

+ toimintakyvyn palauttaminen (kulumisen poistaminen)

Ehkiiseva + ennakoiva kunnossapito

kunnossapito + tarkastus, testaus (inspection, overhaul, visual & functional test)
+ kunnonvalvonta

- maaraystenmukaisuuden toteaminen

« vikaantumistietojen analysointi, trendit

Korjaava + vian maaritys, vian tunnistaminen, vian paikallistaminen
kunnossapito + korjaus, valiaikainen korjaus

- kunnostaminen
Parantava + uusien osien kayttd (upgrade) — suorituskyky ei muutu
kunnossapito + modernisaatiot — suorituskyky muuttuu
Vikojen ja + vika-analyysi, vikaantumisen selvittaminen, mallintaminen
vikaantumisen + perussyyn selvittaminen (RCFA)

+ analyysit (materiaalit, rakenne, suunnittelu)

R - vikaantumispotentiaalin kartoitukset / riskinhallinta.

Kuva 11. Kaytannon kunnossapidon osa-alueet /1/

3.3. Ehkaisevan kunnossapidon suunnittelu

Padsaantoisesti ehkaisevd kunnossapito on suunniteltua jaksotettua toimintaa, jota
toteutetaan kohteen tuotannon aikana seka seisokkien yhteydessa. Ehkaiseva kunnossapito
koostuu toimintaolosuhteiden vaalimisesta, tarkastuksista ja kunnostamisesta. Tehokkaan
ehkéisevan kunnossapidon perusedellytykset ovat suunnitelmallisuus sek& aikataulutus.
Resurssien kayttd tehostuu kun suunnittelu poistaa tyon tekemisen yhteydessa esiintyvia
viiveitd ja aikataulutus pienent&d tdiden valiin jaavié viiveitd. Ennakkohuoltotoiminta on
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ehkaisevan kunnossapidon ja huoltotoiminnan yhdistetty toimintamenetelmé. Huoltot6iden
suunnittelussa ja laadinnassa kdytetddn apuna seuraavia tietoja:

o aikaisemmat kokemukset vikaantumisista

e varaosat ja niiden kayttomaarat

e koneen ja sen osien toimintatapa

e koneen valmistajan suositukset

o laitepaikkahierarkia

e tuotantolinjan kriittisyysanalyysi.

Ehkaisevalla kunnossapidolla halutaan yllapitad kunnossapitoyksikén toiminnot tuotannon
edellyttamalla tasolla ja pyritddn estaméaan aikaisemmin esiintyneet héiriét. Ehkaisevan
kunnossapidon toiminnan tukena suoritetaan yleensa kunnonvalvontaa. Kunnonvalvontaan
voidaan kéyttdd hyodyksi kaikkia yleisesti kaytettyja kunnonvalvontamenetelmid,
esimerkiksi ainetta rikkomattomia NDT-menetelmid ja kunnonvalvonta mittauksia.
Yleisimpiad kunnonvalvonta mittauksia ovat:

e akustiseen emissioon perustuvat mittaukset
varahtely
lampdtila
voiteluaineen laatu
séhkovirta.

Tehokkain  ja luotettavin  menetelmda on hyddyntdd  Kiintedsti  asennettua
kunnonvalvontajarjestelmad, joka mittaa reaaliaikaista dataa toiminnoista. Tallin
laitteiden toiminta on ennustettavissa ja alkavat vauriot voidaan havaita jo ennen
pysayttavaa hairiotd. Kaikissa kohteissa kiintedkunnonvalvonta ei ole kuitenkaan
hyddynnettavissa, rakenteellisista tai kustannuksellisista syistd. Téalléin kunnonvalvonta
taytyy toteuttaa kunnossapitohenkiloston toimesta aistinvaraisten tarkastuksien avulla.
Kuvassa 12 on esitetty laakerivaurion kehittyminen ajan funktiona.

Laakerivaurion havaitseminen

Laakerivaurio

Havainto
oljyanalyysista

Vaurio
Havainto alkaa
SEE tai HFD

Akustinen
emissio

Laakerivaurion kehittyminen

Havainto
Kiihtyvyyden
Verhokadyrasta
(envelope)

varahtely

Havainto
aistinvaraisesti

Havainto

virdhtelymittauksin TIME

—

Kuva 12. Laakerivaurion kehittyminen /3/
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Ehkéisevd kunnossapitotoiminta ilman Kkiintedd kunnonvalvontajarjestelmaa pyrkii
suorittamaan ennakkohuoltoa aistienvaraisesti. Yleensa toimenpiteet ovat ylimitoitettuja ja
hairioitad ei pystytd ennakoimaan ajoissa. Sen seurauksena huolto-ohjelmat tavoittelevat
tuotantolaitteiden varmaa toimintaa ja varaosien kaytté on hallitsematonta. Varaosien
suuren kulutuksen aiheuttaa alkavien vaurioiden vaikea maaritys. Kriittisyysanalyysin
avulla pyritdan kohdistamaan huolto-ohjelman menetelmat ja toimenpiteet tehokkaammin
linjan tarkeimmille kunnossapitoyksikdille. Nauhalevyleikkauslinja 2:lla ei ole kaytdssa
kiintedd kunnonvalvontajérjestelméa, minka johdosta uuden huolto-ohjelman maarityksen
laadinnassa sovellettiin Kriittisyysanalyysia.

3.4. Kunnossapidon tehokkuus

Kunnossapidon tehokkuus jaetaan kiinnostuksen mukaan kahteen ryhméan, ulkoiseen ja
sisdiseen. Asiakasta eli tuotannon henkilokuntaa kiinnostaa enemman tuotantolinjojen
kokonaistehokkuus ja kunnossapitokustannukset. Kun taas kunnossapito-organisaatiota
kiinnostaa niiden lisdksi myos siséisen toiminnan seuraaminen ja kehittdminen.

Ulkoinen tehokkuus mitataan OEE (Overall Equipment Effectiveness) -mittauksen avulla.
OEE eli suomennettuna KNL tarkoittaa tuotantolinjan kokonaistehokkuuden mittaamista.
Mittauksessa lasketaan yhteen linjan kaytettavyys, tuotantonopeus ja laaduntuottokyky.
OEE:n tuloksen on tarkoitus kertoa kuinka suuri osa linjan olemassa olevasta
tuotantokapasiteetista pystytdan hyddyntamaan.

Siséinen tehokkuus voidaan myds mitata OEE:n avulla. OEE:n kaytettavyysosaan
vaikuttavat suoraan linjan héiriét ja suunnittelemattomat pysdykset. Vertaamalla linjan
toteutunutta kaytettavyyslukua suunniteltuun saadaan tulokseksi poikkeamat.

Mittaus on linjakohtaista jaksotettua seurantaa. Erityyppisia prosesseja ei saa verrata
keskendan. OEE:n toiminnan laadintakaavio on esitelty liitteessd 7. OEE:n mittaustavan
voi muokata tapauskohtaisesti sopivaksi tarvittavaan kayttoon, mutta se taytyy huomioida
tuloksien tarkastelussa.
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4. LKT:N KUNNOSSAPITO

4.1. Organisaatio ja resurssit

LKT:n kunnossapito jakautuu kahteen organisaatioon, s&hkdkunnossapitoon ja
mekaaniseen kunnossapitoon. Tassa tydssa keskitytddn mekaanisen kunnossapidon
ennakkohuoltotoiminnan  kehitystyéhon. Mekaanisen kunnossapidon organisaatioon
kuuluu: Kkunnossapitoinsingori, tyonjohtaja, tydsuunnittelija, tyojarjestelija ja yhdeksan
kunnossapitomekaanikkoa, joista seitsemdn on mekaanisen ennakkohuoltotoiminnan
kaytettavissa. Tarkemmat tyotehtavat LKT: n organisaatio-kaaviossa kuvassa 13.

Kunnossapitoinsindori
Kerénen Kari

Kunnossapitotyénjohtaja
Nyberg Jarno

Tydsuunnittelija
Kankaanpaa Harri

uuuuuuu FusLsgRen

Juusola llkka, Tydjarjestelija

Tuomaala Jouko, Laitosmies

Kurikka Eero, Laitosmies
Karjaluota Juha, Laitosmies
Mehtala Tommi, Laitosmies
Saukko Mikko, Laitosmies
Kiimala Martti, Laitosmies
Ahaola Juha, Laitosmies

Heikkinen Jukka, Projektin kédytdssa
Pinkanen Tapio, Voiteluvastaava

G -

Kuva 13. LKT:n mekaanisen kunnossapidon organisaatio

LKT:n  kunnossapidon  alueeseen  kuuluvat kaikki  osaston tuotantolinjat.
Kunnossapitotoiminta on jaettu SFS-EN 13306 -standardin mukaan kahteen osa-alueeseen,
joita ovat korjaava ja ehkéiseva kunnossapito. Kunnossapito-organisaation liikevaihto on
noin 300 000€/kk. Kunnossapidon tavoitteena on yll&pitd4 tuotantolaitteiden toiminta
ennakkohuoltotoiminnalla ja nédin vahentdd korjaavan kunnossapidon tarvetta.
Tuotantolinjoja huolletaan péaasaantoisesti viikkohuoltojarjestelmalld. Kaytannossa se
tarkoittaa sitd, ettd on kuusi huollettavaa linjaa viikon aikana. Suuremmat kunnossapitotyot
toteutetaan puolivuosittain vuosihuoltoseisokeissa. Tuotantolinjojen luotettava toiminta
edellyttda resurssien tehokkaan ja hallitun organisoinnin.
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4.1.1. Kunnossapidontytkalut

Arttu-kunnossapidon tietojarjestelma

Arttu-ohjelma on kokonaisvaltainen kunnossapidon tyokalu, joka auttaa halutun
toiminnallisuuden saavuttamista. Arttu-ohjelma on LKT:n kunnossapidon tarkein tytkalu.
Kéytannossa kaikki toiminta hoidetaan Arttu-ohjelman avulla. Usean tuotantolinjan
kunnossapito-organisaation toiminta taytyy olla jarjestelmallistd ja helposti arkistoitavaa.
Ohjelma mahdollistaa LKT:n kunnossapidon hallittavuuden. Oikein kaytettyna
tyoprosessissa Arttu-ohjelman avulla hallinnoidaan seuraavia osioita:

¢ huolto- ja vikatyot
seisokkienhallinta
tyomaardimet
ennakkohuoltojarjestelma
materiaalien hallinta ja ostotilausjarjestelma
laitehierarkia
laitekortit
vikahistoria
kustannukset
resurssien hallinta
tyotuntien kirjaus palkanlaskennan pohjaksi.

Eveman-toiminnanohjausjarjestelméa

Eveman-ohjelma on tuotannontoiminnan ohjausjarjestelmd, jonka avulla hallitaan
tuotantoa, tuotantolinjojen toimintaa ja toimintojen Kirjausta. Ohjelman avulla seurataan
tuotantolinjojen kaytettavyytta, tehokkuutta ja laatua. Ohjelmaan Kirjataan linjojen tauot ja
hairiot sekd tuotannon ohjeistus. Kunnossapidolle Eveman-ohjelma mahdollistaa
tuotantolinjojen kéyttdsuunnitelman ja vikaimpulssien seurannan. Ohjelma toimii LKT:n
kunnossapitotoiminnan korjaavan kunnossapidon ja hairiokorjausten heratteend.

Sara-riskinarviointiohjelma

Kaikki Ruukilla yleisesti ja toistuvasti toteutettavat kunnossapito- sekd huoltotyot
késitelladn  Sara-riskinarviointiohjelmalla.  Ohjelman avulla kartoitamme  kaikki
tyévaiheiden aikana aiheutuvat vaarat ja riskit. Kaikki tyon aikana ilmenneet
turvallisuuspoikkeamat huomioidaan tybohjeissa ja turvatoimien laadinnassa, néin ollen
suurin osa Vllattavistd vaaratilanteista saadaan poistettua. Turvallista tydskentelyd
kehitetddn kokoajan, turvallisuusriskien tunnistamisessa ja poistamisessa kdytetddn apuna
Sara-ohjelmaa.
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4.2. Tyypilliset kunnossapitotyot

Kunnossapidon tyypilliset ty6t voidaan jakaa viikkohuoltotdihin ja vuosihuoltot6ihin.
Viikkohuoltoty6t toteutetaan linjan huoltopdivand. Huoltopdivd on ennalta suunniteltu
tuotannonseisokkipéiva. Huoltopaivéana linja tuotantolaitteita huolletaan, kunnossapidetaén
ja puhdistetaan kunnossapitohenkiléston ja kayttohenkiloston toimesta. Huolto- seké
korjauskohde voivat tulla esimerkiksi, ennakkohuolto-ohjelman tai Eveman-ohjelman
maadrittelemand. Tyypillisia viikoittain toistuvia kunnossapitotdita ovat muun muassa:

e vika/hdiriokorjaukset

e ennakkohuollot
sitomakoneiden huoltotydt
terienvaihtotyot
muutostyot
tuotantojen tuki
tarkastukset
voitelutyot.

Nauhalevyleikkauslinja 2:n viikkohuoltotditd tullaan jatkossa suorittamaan tamén
insindorityon tuloksena kehitetyn ennakkohuoltotoiminnan avulla. Ennakkohuoltotyd voi
olla esimerkiksi oikaisukoneen huolto. Tuotannon pysahdyttya tehdaan turvatoimenpiteet.
Seuraavaksi oikaisukoneen rullasto otetaan ulos koneesta. Rullaston rakenne, laakerit ja
toiminta tarkastetaan seké tyorullat hiotaan tasaiseksi. Kun mitédén vaurioita ei ilmene,
rullasto puhdistetaan ja asennetaan takaisin linjaan. Tydn viimeinen tyovaihe on huoltotydn
paattaminen. Jokaisen Nauhalevyleikkauslinja 2:n ennakkohuoltotyén kohde ja ohjeistus
ovat esitetty ennakkohuoltotyokansiossa, liite 2.

LKT:n tuotantolinjojen vuosihuolto toteutetaan padosin puolivuosittain suoritettavissa noin
viikon kestdvissd vuosihuoltoseisokeissa. Vuosihuollon aikana suoritetaan kaikki
suuremmat ja enemman aikaa vaativat kunnossapitoty6t. Kéytannossa kaikki vuosihuollon
toimenpiteet ovat suunniteltuja kunnossapitotditd. Vuosihuolto kuitenkin mahdollistaa
laitteiden yksityiskohtaisemman tarkastelun. Monesti naiden tarkastusten ansiosta ilmenee
uusia vaurioita tai vaurion alkuja. Nama pakolliset korjaustoimenpiteet ovat huomioitu
seisokin suunnitteluvaiheessa ja ne pyritddn toteuttamaan hallitusti ja turvallisesti,
madrdaikaan mennessa. Vuosihuolto seisokissa tehtdvia kunnossapitotditd ovat
esimerkiksi:

painelaitetarkastukset ja hydrauliikkahuollot

rakenteiden korjaukset/vahvistukset

oikaisuvalssin tyo- ja tukivalssien vaihto

oikaisukoneiden rullastojen vaihto

vuosihuollot ja tarkastukset

yllattavien vaurioiden korjaukset

laite/rakenneuudistukset

pesu- ja puhdistustyot

investointi- ja modernisointiprojektit.
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4.2.1. Ennakkohuoltotoiminta

Ennakkohuoltotoiminta koostuu tekniikoista, joiden tarkoituksena on hallita tai estda
vikaantumista ja yll&pitaa tuotantolaitteiden toiminta ja toimintaympéristé mahdollisimman
hyvand. LKT:n ennakkohuoltotoiminta on jaettu mekaaniseen huoltotoimintaan ja
voiteluhuoltotoimintaan. Mekaanisen  ennakkohuoltotoiminnan tavoite on pitéa
tuotantolinja suunnitellulla kéyntiasteella ja vélttdd hairidtilanteita. Ennakkohuolto on
suunniteltua eli jaksotettua ja ohjeistettua kunnossapidon toimintaa. Mekaanisia
ennakkohuoltotoimenpiteitd ovat esimerkiksi mittaus, tarkastus, huolto, puhdistus,
kunnonvalvonta, kdynninvalvonta, testaaminen ja kalibrointi.

Ennakkohuoltotoiminnan avulla voidaan reagoida ajoissa laitteiston kulumiseen ja
vikaantumiseen seka poistaa hairion aiheuttava tekija suunnitellusti. Kaikki toiminta on
jaksotettua, jatkuvasti suoritettavaa tai tarvittaessa tehtdvad. Tavallisesti LKT:ssé&
huolletaan jokaista linjaa yksi paivé viikossa, jolloin kyseisen linjan tuotanto pysaytetaan.
Ennakkohuoltoa toteutetaan naiden huoltoseisokkien aikana. LKT:n
ennakkohuoltotoiminta hyddyntda aistinvaraisia kunnonvalvonta tekniikoita. Se vaatii
kunnossapitohenkildstolta tuotantolinjan toiminnan taydellista tuntemusta. Oikein
suoritettu ennakkohuoltotoiminta nostaa linjan toimitusvarmuutta jatkuvasti. Hyvin
huolletut sek& kunnossa olevat tuotantolaitteet takaavat laadukkaan ja kustannustehokkaan
tuotannon.

LKT:n Nauhalevyleikkauslinja 2:n ennakkohuoltotoiminta toteutetaan viikoittain.
Tuotantolinjan ennakkohuoltotoiminnan suorittamiseksi on tavallisesti kdytdssa seitsemén
kunnossapitdjad. Yleensd linjan ennakkohuoltotoiminta vaatii kaikki kéytossd olevat
resurssit. Tarvittaessa suunniteltuihin lisatdihin LKT:n kunnossapito-organisaatio Vvoi
hankkia Ruukin Raahen-tehtaan kenttdkorjausryhmaéstd. Lisdmiehitys on varattava
tavallisesti viikkoa ennen suoritusajankohtaa.
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5. TUOTANNON ASETTAMAT VAATIMUKSET

5.1. Toimintaymparisto

Nauhalevyleikkauslinja 2:n toimintaymparistossa vallitsevat olosuhteet ovat vaativat
tuotantolaitteille.  Laitteistoon kohdistuu pdlyhaittoja, lampétilan  vaihtelua seka
huomattavia mekaanisia rasituksia ja voimia, jotka kaikki on otettava huomioon
ennakkohuoltotoiminnan  kehittdmisessd. Suuri materiaalin  murtolujuus aiheuttaa
laitteistoihin rasituksen, mit4 ei ole huomioitu linjan suunnittelu- ja rakennusvaiheessa.
Linjan laitteistoja ei ole suunniteltu erikoislujien materiaalien kasittelyyn, mutta osa
tuotantolinjan laitteistoista on modernisoitu nykyaén kasiteltdvdn materiaalin vaatimalle
tasolle. Laitteistojen ik&erot, soveltuvuus ja toiminta luovat ennakkohuoltotoiminnalle
omat haasteensa. Tuotantolaitteiden sijoittelu ja tilan vahyys tdytyy huomioida
huoltotoiminnan toteutusvaiheessa. Kuvassa 14 on esitetty Nauhalevyleikkauslinja 2:n
tuotantolaitteiden sijoittelu. Tuotantolinjan suuri tuotantonopeus voi aiheuttaa laitteistoihin
yllattavia rasituksia. Yllattdvd mekaaninen rasitus voi aiheutua vaikka nauhan
pujotusvaiheessa ja vaurioittaa tuotantolaitteita ja niiden ympérist6d. Huoltotoiminnalla
pyritddn estaméan yllattavat laitevauriot ja niistd aiheutuvat héiriot, mutta esimerkiksi
nauhan tokkayksiin ei voi vaikuttaa huoltotoiminnalla.

a
= o
a w — Lo
= = o5 =
- = = - =
—— e o o 0O = =
¥ =] \ = x v S =
Vi g il w : » 2T C T
A ey = o R =] = b Eaistaputhi
=2 5 g L = — T mE = = leatan Lapi
o M w i S o w z = = T 5w = P
+— = = | = +— = 5 = i =L =
Vi e e = il = 5 5 5 o 2 | T
wvioom, = - = oS S} s
: : A=y = T 1 K
= =l || & e IRERERE | || ||L | -
[aw] =] | ST = ) d
== = o J=H =
— O i @ = EEEE I
Al . A T = 3 i 2151
[ o o = | z 3 -

4
=
!
=
/

S : , ‘ ‘ j . -.}‘.;. 1 :
W s Lt Ay i T E

i i i - ' T i " ‘:\: ‘"|'___ ?
Hihnakuljetin 1 TERRATS < | 4l ik =

Sivuohjain 1

Romunkuljetin

Kuva 14. Nauhalevyleikkauslinja 2:n layout /5/

5.2. Tuotanto

LKT:n tuotanto toteutetaan nelivuorojarjestelméssa. Nauhalevyleikkauslinja 2:n
tuotantoaikataulu ja -mé&ardt ovat tiukat sekd kuormitus on jatkuvaa. Kasiteltdvien
tuotteiden materiaali on p&&osin Ruukin erikoisterastd, se asettaa tuotantolaitteille vaativan
toimintaympariston ja rasituksen. LKT:n tuotanto ja kunnossapito toimivat hyvassa
vuorovaikutuksessa. Joka aamu pidettdvédssa hairio- ja tuotantopalaverissa késitelldaan
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tuotantolinjojen toimintaa sek& mahdollisia kehityskohteita. Tuotanto asettaa linjoille tietyt
vaatimukset ja tavoitteet, joista laitteiden on pystyttdva suoriutumaan. Tuotannon asettamat
laatuvaatimukset sekd linjan toimitusvarmuus ovat korkeat ja tdma edellyttdd jokaisen
laitteen tdydellisen toiminnan. Ruukin tavoitteena on tulevaisuudessa panostaa entista
enemman erikoistuotteisiin ja erikoislujiin suorasammutettuihin teraksiin. Tama tarkoittaa
sitd, ettd tuotantolinjojen 1&pi  pyritddn tulevaisuudessa ajamaan enemman
suorasammutettuja nauhoja. Erikoislujat terékset asettavat linjan laitteille huomattavasti
kovemmat rasitukset ja toiminnan vaatimukset. Tuotannon kasvava rasitus ja linjojen
lukuméara asettavat LKT:n kunnossapidolle suuren haasteen.

5.3. Turvallisuus

Rautaruukin turvallisuus tavoite on 0 tapaturmaa, johon pyritddn systemaattisella
turvallisuuden johtamisella seké tehdaskohtaisilla turvallisuusohjelmilla. Raahen tehtaalla
turvallisuus huomioidaan kaikessa toiminnassa ja turvallisuus on osa jokapéaivaista
toimintaa. Tehtaalla ovat kaytdssa vaaratilanneilmoitustoiminta ja -tilastointi, seké kaikista
kunnossapitotdista on laadittu tyo- ja turvallisuusohjeet. Vuonna 2010 Raahen tehtaalla
tapaturmataajuus on ollut alle viisi tapaturmaa miljoonaa ty6tuntia kohden.

Turvallisten  kunnossapitotyoskentelyolosuhteiden  ja  jokaisen  tuotantolaitteen
pysayttdmisen varmistamiseksi on laadittu turvatoimenpiteet, jotka taytyy tehdd ennen tyon
aloittamista. Nauhalevyleikkauslinja 2:n turvatoimenpiteiden oikea toteutus on kuvattu
turvaohjeessa, joka on nimeltddn: Leikatut kelatuotteet nauhalevyleikkauslinja 2 ja
paketointilinja turvallisuus- ja tydohje. Ohjeessa on selitetty kuvien avulla jokaisen
kunnossapitoyksikon oikea turvatoimenpiteiden suoritustapa. Tamé ohje on luettavissa
séhkoisesti Rautaruukin tietoverkossa ja tulostettuna versiona kunnossapitohenkiléston
toimitiloissa. Turvallisten tyo-olosuhteiden ja tyOympariston varmistus on huoltotydn
ensimmainen edellytys.

Tehtaan kunnossapitotdissa sovelletaan myds tuumakorttitoimintaa, mika auttaa
tyontekijaa selvittdimadn mahdolliset aiheutuvat riskit. Tuumakortin kayttd ennen
kunnossapitotyon aloittamista auttaa kunnossapitdjan perehtymistd tyovaiheisiin.
Tyéturvallisuuden yllapitdmiseksi kunnossapitdjan taytyy myoés huomioida muut LKT:n
tuotantolinjat. Yleensa vain huollettavan linjan tuotanto on seisokissa ja muut linjat
jatkavat tuotantoa. Tuotannossa oleva linja edellyttdd tuotantolaitteiden toiminnan ja
prosessiliikenteen. Kaikkien tuotantotiloissa liikkuvien henkiléiden on huomioitava namé
tuotantoa edellyttdvat muuttuvat tekijat.

Rautaruukin toimihenkil6ilta edellytetdan turvallisuuden johtamista, jota yllapidetddn joka
viikko toteutettavilla turvakierroksilla ja turvavarttitoiminnalla. Turvakierrokset toteutetaan
yleensd kunnossapidettavélle linjalle. Turvakierroksen tarkoitus on varmistaa turvalliset
ty6-olosuhteet ja kunnossapidon turvallinen toiminta. Turvavarttitoimintaa yllapitaa
kunnossapitdjien 1&hin esimies. Turvavarteissa kerrataan tydsuojelutiedotteita seké
jokapdivaisen kunnossapitotoiminnan turvallisuutta edistdvid toimenpiteitd ja toimintoja.
Turvakierrokset ja kohteet sek& turvavartit ja niiden aiheet Kirjataan SAP-
tietojérjestelmaan.



Ojala Antero OPINNAYTETYO 23

6. NYKYISTEN ONGELMIEN KUVAUS

6.1. Ennakkohuoltotoiminnan hallittavuus

Nauhalevyleikkauslinja 2:n ennakkohuoltotoiminnan kehitystyon aikana havaittiin, etta
suurin ongelma oli toiminnan hallinta. Vaikeaan huoltotoiminnan hallintaan vaikutti moni
yksittadinen tekija, joita esiintyi eri vaiheissa toimintaa. Ennakkohuollon kaikki edut
pystytadn hyodyntamé&an vasta kun kaikki osa-alueet ovat kunnossa ja toiminta on hallittua.

LKT:n tuotanto-osaston linjojen lukumdaaréd vaikeuttaa resurssien organisointia. Aina ei
kaikille linjoille riitd resursseja tarvittavaa maardd. Valilla toisella linjalla voi olla
hairidtilanne paall&, kun toisella linjalla olisi tarve suorittaa ennakkohuoltoa. Tallgin taytyy
tehdd kompromisseja linjojen kriittisyysjarjestyksen ja tuotannon tarpeiden mukaan.

Nauhalevyleikkauslinja 2:n huoltot6iden suunnitellut kuormitukset eivat vastaa aina
toteutuneita, se vaikeuttaa resurssien hallittavuutta ja huolto-ohjelman lapi viemisté.
Kuormitus  méaritellddn  huoltotydon  haasteellisuuden, keston ja tarvittavan
kunnossapitohenkiloston mukaan. Oikea kuormitus nopeuttaa tyon suoritusta ja tehostaa
resurssien kayttod. Osaa linjan laitteista huolletaan alkavien vaurioiden mukaan, mika ei
ole ennakkohuoltoa vaan korjaavaa kunnossapitoa. Huollon maérén tarve on asia mihin
taytyy Kkiinnittdd erityistd huomiota jatkossa. Kriittisyysanalyysin hyoddyntaminen
ennakkohuoltotoiminnan kehittdmisessd helpottaa huollon méaéran optimointia.

Arttu-kunnossapidon tietojarjestelma mahdollistaa kalenteriohjauksen ennakkohuoltotéille.
Talla hetkelld Nauhalevyleikkauslinjan  huoltotineys ei  kuitenkaan  noudata
kalenteriohjausta, vaan tydnjohtajan huoltotuntemusta. Linjan tuotantolaitteiden
toimintavarmuudesta ei ole varmaa dataa, siksi huoltotiheyden eli jaksotuksen tulisi
noudattaa kriittisyysanalyysia ja kalenteriohjausta. Huoltotdiden oikea jaksotus edellyttda
linjan tuotantolaitteiden taydellistd tuntemusta. Huoltotoiminta kalenteriohjauksella vaatii
toimiakseen huoltotdiden tehdyksi kuittaamista jarjestelmadn kunnossapitosuorituksen
jalkeen. Silloin tietojarjestelmd saa tarvittavan tiedon toimiakseen ja laatii seuraavan
suoritusajankohdan. Talla hetkella tyonjohtajan on vaikea seurata huoltokohteiden
todellista kuntoa ja huoltotdiden suoritusta. Ennakkohuolto-ohjelma tarvitsee toimiakseen
huoltopalautetta kunnossapidon tietojarjestelmaédn. Jos ennakkohuoltoty6t eivédt noudata
kalenteriohjausta, eika toita kuitata suoritetuksi, ei linjalle jad minkaanlaista huoltohistoriaa
tyOsuoritusten osalta. Huoltohistorian kaytt6d vahvistaa myds suoritusten raportointi, joka
on tietojérjestelman ominaisuus mihin on mahdollista Kirjata huoltotoimintaa ja -palautetta.
Raportointi ominaisuutta ei hyoddynnetd jatkuvasti Nauhalevyleikkauslinja kahdella.
Huoltohistoria olisi tarkeé ottaa huomioon ennakkohuoltotoimintaa suorittaessa.
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6.2. Huolto-ohjelman rakenne

Nauhalevyleikkauslinja 2:n huoltotdiden ohjeistuksien epéselvyys ja tyoméaardimeen
tulostuvien tietojen puutteellisuus vaikeuttavat ennakkohuoltotoiminnan rakenteen
hallittavuutta. Huolto-ohjeista puuttui toimenpiteitd ja osa Kirjatuista ohjeista oli vanhoja.
Huolto-ohjeiden taytyy olla selkedt ja helposti tulkittavissa, jotta itse huoltotyon suoritus ei
hairiinny. Ohjeissa taytyy olla Kirjattuna kaikki kohteen huoltotoimenpiteet ja
tarkastuskohteet. Ohjeiden tulkittavuudella on suora vaikutus huoltotoimenpiteen
onnistumiseen. Hyvat tydohjeet ovat osa tyoturvallisuutta.

Tyomadraimeen Kirjattavassa huoltotdiden vastuuhenkilén maarityksessd huomattiin
olevan myds puutteita. Vastuuhenkilén tiedostaminen on tarkedd mahdollisten
ongelmatilanteiden selvityksessa. Tyoméaardimessa tarvittavien tietojen paivitys selventaa
huomattavasti tuotantolinjan ennakkohuoltotoimintaa. Ennakkohuoltotoiminnalla taytyy
olla selva rakenne, tavoite ja maaranpaa, jotka helpottavat toiminnan seurantaa ja hallintaa.
LKT:n kunnossapidon tehokkuutta ei téllda hetkelld seurata toimitusvarmuuden
onnistumisen kautta ollenkaan. Kunnossapidon tehokkuuden vertaamisella omaan
jaksottaiseen toimintaan voitaisiin motivoida kunnossapitdjia vield huolellisempaan
toimintaan. Tdma edellyttdd organisaation tehokkuuden ja onnistumisen mittaamista.
Kunnossapitdjien on tarkeda tietdd ennakkohuoltotoiminnan tavoitteet ja tavoitellut tilat,
koska he ovat ensisijaisesti tekemisissa linja tuotantolaitteiden kanssa.
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7. ENNAKKOHUOLTOTOIMINNAN KEHITTAMINEN

Ennakkohuoltotoiminnalla pyritddn parantamaan tuotannon kustannustehokkuutta ja
tuotteiden toimitusvarmuutta. Toimivan ennakkohuoltotoiminnan avulla keskitytdan
vikojen  ehkaisyyn  ja  vahennetddn  kriittisia  laitteiden  hairi6korjauksia.
Ennakkohuoltotoiminta helpottaa turvallisuusriskien hallintaa, koska kaikki toiminta on
suunniteltua eli jaksotettua ja ohjeistettua. Toiminnan valitykselld kustannustehokkuus
paranee, koska korjaava kunnossapito on kalliimpaa kuin ennakoiva ja hairiétilanteessa
laitteelle ja sen ympaéristolle voi aiheutua suuret vauriot.

Jotta LKT:n kunnossapito-organisaatio pystyisi toimimaan tehokkaasti ja tuottavasti, on
toiminnan oltava hallittua ja jarjestelmallistd. T&mén kehitystyon avulla pyrittiin 10ytdmaan
ratkaisut havaittuihin Nauhalevyleikkauslinja 2:n ennakkohuoltotoiminnan ongelmiin.
Kuvassa 15 on esitelty toimivan kunnossapidon ennakkohuoltotoiminnan tyovaiheet.
Kuvan toimintamalleja hyodynnettiin  kehitettdessé Nauhalevyleikkauslinja kahden
ennakkohuoltotoiminnan tydvaiheiden jarjestelyé.
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Kuva 15. Ennakkohuoltotoiminnan hallinta /3/
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7.1. Kunnossapidon tavoitteiden maaritys

Menestyvalla kunnossapito-organisaatiolla téytyy olla selvd tavoite ja maaranpéa.
Tavoitteiden toteutuminen motivoi tyontekijoitd entistd tunnollisempaan tydskentelyyn.
LKT:n kunnossapidon ennakkohuoltotoiminnalle asetettiin selvét tavoitteet ja maaranpaa.
Ensimmainen tavoite on ennakkohuoltotoiminnan kalenteriohjauksen kéyttéonotto vuoden
2011 alusta. Siihen mennesséd kaikki hallittavuuteen ja kalenteriohjaukseen liittyvét
ongelmat pitdisi olla korjattu.

Toinen tarked tavoite on yllapitdd tuotantolaitteet toimintakuntoisina, koska
hairibkorjausten maaran vahentamisella on suora vaikutus seka toimitusvarmuuteen etté
tuotteiden  laatuun. Tuotantolinjan hyva toimitusvarmuus vahentdd korjaavaa
kunnossapitoa. Kun kunnossapidon painotus sijoittuu ennakoivaan kunnossapitoon, myds
kustannukset ja yllattavat tyotehtdvat véhenevat. LKT:n kunnossapito toiminta on ollut
huonon hallittavuuden ansiosta niin sanottua “tulipalojen sammuttelua”, joka tarkoittaa
sitd, ettd ennakoiva kunnossapito on myohdssd ja toiminta on pédosin korjaavaa
kunnossapitoa. Kaikki kunnossapito on hairididen tai alkavien hairididen korjaamista.
Tahan tavoitteeseen lukeutuu myods tuotantolinjan kunnossapidon tarpeen maaritys, jota
séadelldadn  Arttu-tietojarjestelman  kalenteriohjauksen  seka  jaksotuksen avulla.
Nauhalevyleikkauslinja kahdella pyritddn kunnossapidon toiminta muuttamaan hallituksi ja
poistamaan kaikki yllattava héiriékorjaus. Kunnossapidon péaépaino siirretdadn korjaavasta
kunnossapidosta ennakoivan kunnossapidon seka ennakkohuoltotoiminnan puolelle.

Toiminnan tavoitteiden laadinta ja niiden toteutuminen luovat kunnossapidolle tavoitellun
maaranpaan. LKT:n kunnossapidon maaranpaat ovat: kartoittaa vikaantumiselle alttiit
kohteet sekd estda suurten laitevaurioiden syntyminen. Tahadn méaaranpaahan paaseminen
helpottaa LKT:n kunnossapitotoimintaa sekd vahentdd kunnossapidon kustannuksia.
LKT:n kunnossapitoalueella on monta tuotantolinjaa ja toimiva ennakkohuoltotoiminta
edellyttdd jokaisen linja todellisen toimitusvarmuuden tunnistamista. Kun tiedetaan
tuotantolinjojen todellinen kunto ja osataan ennakoida linjojen kunnossapidon tarvetta, se
helpottaa yllapitamaan linjojen kunnossapitotoimintaa.

7.2. Huoltotoiden laadinta

Kehitystyon yhteydessa kaikki linjan ennakkohuoltoty6t laadittiin uudelleen ja paivitettiin
Arttu-tietokantaan. Aikaisemmat huoltotyot tarkastettiin ja puutteelliset tai vaarat tiedot
korjattiin  jarjestelmadn. Kehitystyon aikana laaditut uudet huoltoty6t Kirjattiin
jarjestelmdén noudattamalla kehitystyon ohjeita. Jarjestelmaan huoltotydlle perustettiin
tyokortti ja tyénumero. Tyokortteihin Kirjattiin tarvittavat huoltotyon tiedot ja asiat, jotka
mahdollistavat ennakkohuoltotoiminnan oikeanlaisen toimintamallin.  Huoltotyon
perustamiseen ja suoritukseen tarvittavia tietoja ovat:

e tyOnumero

e tydn tyyppi

e tehtéva ja kohdelaite
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toimenpiteiden maarittely (ohjeet)

tyon suoritus ajankohta ja suoritusaika
vastuuhenkild ja yhteystiedot

tarvittavat dokumentaatio

kustannustiedot

kuormitusryhma

tekijat ja tekijoiden maara seka ammattiryhma
tuotannon seisokin pituus ja tunnus
materiaalilista

varaosalista

tarvittavat erikoistyokalut

tyoturvallisuus vaatimukset (turvatoimenpiteet)
tyon jaksotus, tyon edellinen ja seuraava suoritus paivamaara.

Tyon suoritusajankohtana tulostettavaan tyomaardimeen tulostuvat kaikki huoltotyon
suoritukseen vaikuttavat asiat ja huolto-ohjeet. Ennakkohuoltotydn tydmaédrdimen
esimerkki, liite 3

7.2.1. Jasennys

Nauhalevyleikkauslinja 2:n kaikki tuotantolaitteet on jarjestetty laitepaikkahierarkian
mukaan. Numerointi on jaoteltu toiminnallisiin yksikéihin ja se kulkee jarjestyksessa
tuotannon prosessien mukaan. Tassé tydssa tarkastettiin, ettd myds huoltotdiden jasentely
noudattaa tatd hierarkiaa. Tarkoituksena on huoltaa tuotantolinjaa laitekokonaisuuksien
mukaan tuotantolaitteittain  eli  kunnossapitoyksikoittain  eikd  vain  yksittéisia
komponentteja. Taméa menettely helpottaa laitteiden toiminnan seurantaa seka huoltotdiden
suoritusten hallittavuutta. Kaikki aikaisemmat ja uudet ennakkohuoltoty6t laadittiin
noudattamalla kunnossapitoyksikoitd. Tamé jaottelu helpottaa jatkossa huoltokohteiden ja
huoltohistorian kasittelyd. Kunnossapitoyksikot ovat eritelty kuvassa 16.

Nauhalevyleikkauslinja 2

Hydrauliikka- ja
Esikasittelylaitteet Pneumatiikka-
laitteet

Mauhan lalkikasittely-

leikkauslaitteet laitteet Paketaintilinja

~ o~

Kunnossapitoyksikdt

Kunnossapitoyksikdt S50, el
pitoy Oikaisuvalssain Kunnossapitoyksikdt Kunnossapizoyks ot
Ket kai Reunaleikkuri
elanaukaisuasema : o Nipunsiirtokuljettim
T Sivuohjain Stanssauskone
P 1ashdytysyksikst .

Aukikelain Paineakut e ; :
Hydrauliikka- ja Oikaisukone 1 MNiputtaja

Kunnossapitoyksikot

Oikaisukone 3 Oljyamiskone KE&rintskone
Nauhan kuivain Infrapunaldmmitin
Pneumatiikkajadrjest Lentdvaleikkuri Ketjukuljettimet i
Esicikaisukone elmat Sitomakone cyclop
Oikaisukone 2 Sitomakone titan S
Harjakone 1 Puunkasittelyasema
Hihnakuljettimet

Harjakone 2

Kuva 16. Nauhalevyleikkauslinja 2:n kunnossapitoyksikot
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Uusi  Nauhalevyleikkauslinja  kahden  huolto-ohjelma  koostuu  yhteensd 34
ennakkohuoltotyostd, jotka kaikki on jasennelty kunnossapitoyksikoittain. Jokaisen
kunnossapitoyksikon alle on sijoitettu ainakin yksi huoltotyd. Huoltotdiden hallittavuuden
helpottamiseksi tdman kehitystyon tuloksena luotiin ennakkohuoltotyokansio. Kansio
jaettiin koko LKT:n kunnossapitohenkiléston kayttoon. Kansioon on siséllytetty graafisesti
esitetyt Nauhalevyleikkauslinja 2:n laitekokonaisuudet, hierarkia ja kunnossapitoyksikot
seka kaikki tuotantolinjan huolto-ohjeet ja ennakkohuoltotyot jasenneltyind. Liitteessd 2 on
esitelty ennakkohuoltoty6t kansio. Kuva 17, esimerkki huoltoty®n jasennyksesta:

NAUHALEVWYLEIKKAUKSEN

VHTEISET
. SAHKOLAITTEET
FER L (-TILAT ,0HJAAMOT)
o 34551
NOSTURIT ,NOSTIMET HYDRAULIIKKA- JA
NOSTOAPULAITTEET PNEUMATIKKALATTEET
34558 32552
NAUHALEVYLEIKKAUSLINJA 2
LVLLATTEET ESIKASITTELYLATTEET
34557 32553
PAKETOINTILINIA NAUHAN LEIKKAUSLATTEE"
32555 34554

JALKIKASITTELYLAITTEET
34-55-5

21.09.2010 f A.Qjala
rUU<Ki —— AUKKELAIN
tarkastus ja

huoltotys 146940

Kuva 17. Huoltotoiden jasennys ja hierarkia

e Tuotantolinja
o Nauhalevyleikkauslinja 2 34-55

= |Laitekokonaisuus

= Esikasittelylaitteet 34-55-3
o Tuotantolaite (kunnossapitoyksikko)
o Aukikelain 34-55-3-050
= Huoltotyd

= Aukikelaimen tarkastus ja huolto 146940
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7.2.2. Huoltotiheys

Huoltotdiden  huoltotiheys  muutettiin -~ noudattamaan  tuotantolinjalle  laadittua
kriittisyysanalyysid. Analyysiin on listattu kaikki Nauhalevyleikkauslinja kahden
tuotantolaitteet ja niille on arvioitu analyysin mukaan tarvittavat arvot. Kriittisyysanalyysin
tulos kertoo tuotantolinjan laitteiden kriittisyysindeksin ja kustannuskriittisyyden. Analyysi
jakaa laitteet prioriteetin mukaan tarkeysjarjestykseen. Nauhalevyleikkauslinja kahden
kriittisyysanalyysi on esitelty liitteessdé 4. Kunnossapidon paédpaino kohdistettiin
tarkeimmille,  kustannuskriittisimmille sekd suurimmalle rasitukselle altistuville
kunnossapitoyksikoille.  Kriittisyysanalyysin avulla pyrittiin  tehostamaan resurssien
kohdistamista oikeille laitteille sek& nostamaan tuotantolinjan toimitusvarmuutta
vikaantumisen véhenemisen kautta. Huoltotdiden jaksottamisen hallitsemiseksi otettiin
kayttoon  Arttu-tietojarjestelman  kalenteriohjaus, joka madrittelee  huoltotdiden
suoritusajankohdan edellisen suorituksen mukaan. Tietojarjestelma helpottaa huoltotdiden
jaksotuksen seuraamista seké hallittavuutta. Huoltovélien maarityksessa huomioitiin myos
kunnossapitoyksikéiden ymparistorasitukset, kuormitus ja kunnon arviointi. Jaksotuksen
tavoitteena olivat huoltotdiden oikea-aikainen suoritus, joka tehostaa resurssien kayttoa
sekd hyvin huolletut ja kunnossa olevat tuotantolaitteet, jotka takaavat laadukkaan ja
kustannustehokkaan tuotannon.

Huoltotdiden jaksotuksen méaérityksen yhteydesséd keskityttiin myds oikean kuormituksen
selvittamiseen. Kuormitus méaaraytyi tyon keston ja vaaditun miehityksen mukaan. Oikea
huoltotdiden kuormitus selvitettiin yhdessa kunnossapitohenkildstén kanssa. Huoltotdiden
oikea kuormitus tehostaa resurssien organisointia ja tyoturvallisuutta. Ennalta maaritellyt
kuormitukset varmistavat oikean suoritukseen vaadittavan miehityksen seka tydnkeston.
LKT:n kunnossapitoalueella resurssien organisointi on todella térkeda jatkuvuuden
kannalta, koska kunnossapidettévia tuotantolinjoja on useampia.

7.3. Huoltotoiminnan organisointi

Huoltotdiden hallinnan ja organisoinnin selventdmiseksi luotiin huoltotdiden jasennys- ja
jaksotustaulukot. Taulukot on suunnattu LKT:n kunnossapidon toimihenkildiden
kaytettavéaksi. Taulukot noudattavat uutta Nauhalevyleikkauslinja 2:n ennakkohuolto-
ohjelmaa. Oikein kaytettyind taulukoiden avulla ennakkohuoltotoiminnan suunnittelu ja
resurssien kaytén maaritys helpottuvat huomattavasti. Taulukoiden arvot ovat viitteellisia
ja perustuvat huoltotdiden kuormitusarvoihin. Kuormitusarvot voivat vaihdella
tapauskohtaisesti £1 tuntia.

7.3.1. Huoltotdiden jasennys - taulukko

Taulukkoon on jé&sennelty kaikki tuotantolinjan kunnossapitoyksikét ja huoltoty6t.
Taulukkoon voidaan kirjata jokaisen huoltotyon jaksotus eli huoltotiheys ja kuormitus.
Arvojen perusteella taulukko méarittdd huoltotyén vaativien resurssien méaran. Taulukko
ndyttdd, montako kertaa kyseinen huoltotyd suoritetaan vuodessa ja paljonko huoltotyd
vaatii suoritus tunteja. Huoltotdiden jasennys -taulukko on kuvattu taulukossa 1,
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alkuperdinen versio taulukosta on tyon liitteend 5. Jasennys taulukon avulla jokainen
tuotantolinjan huoltotyd jaetaan suoritusryhmaan. Suoritusryhmid on viisitoista erilaista.
Huoltotydn ryhma maéraytyy huoltotiheyden ja laitepaikkahierarkian mukaan. Esimerkiksi
aukikelaimen tarkastus ja huoltotydn ryhma on 2.1, joka maaraytyy seuraavasti: huoltotyon
huoltotiheys on kahdenviikon valein ja kunnossapitoyksikkd sijoittuu linjan alkupaahan.

OPINNAYTETYO

Ryhmia kaytetdaan hyodyksi huoltotdiden jaksotus -taulukossa.

Taulukko 1. Huoltotdiden jasennys, liite 5.

HELANAUKAISUASEVIAN HUOLTO

11 1 4
|KELAVAUNUN TARKISTUS JA HUOLTO [ 2 [} [
 AUKIKELAIMEN TARKASTUS JAHUOLTO T Al 4 4 [
'KUIVAIVEN TARKASTUS JA HUOLTO e 4 4 [} 4
[ESIOIKAISUKONEEN TARKASTUS 661063 64 b 8 §
HARJAKONE 1, TARKASTUS / VAHTO BT A 1 [} 4
'HARJAKONE 1 HUOLTO (HUOLTOTELINEESSA) 1109597 b
(OIKAISUVALSSAIMEN HUOLTO 19915 64 ] 4 4
{REUNAROMULEIKKURIN TARKISTUS JA HUOLTO 50028 4 ) [} 4
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'PRIMANPUTTAJAT 1 JA 2 LEVEYS- JAPTUUSASETTELUN HUOLTO | 141364] 44 4 8 8
\PRIMANIPUTTAJAT 1JA2 PNEUMATIKAN HUOLTO 141366) 82 8 4
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7.3.2. Huoltotoiden jaksotus - taulukko

Huoltotdiden jaksotuksen ja kunnossapito resurssien organisoinnin apuvélineeksi luotiin
huoltotdiden jaksotus -taulukko, taulukko 2. Taulukon avulla voidaan alustavasti
esisuunnitella tuotantolinjan ennakkohuoltotoimintaa viikoittain vuoden ajalle. Taulukko
hyodyntaa jasennys taulukon ryhmé jakoa, jonka ansiosta resurssien organisointi on
huomattavasti tehokkaampaa. Taulukko nadyttdd jokaisen ryhmén suoritusviikon ja
tarvittavan resurssimadran. Taulukon toiminta edellyttdd huoltotdiden tarvittavia
péivityksida ja huoltotoiminnan kalenteriohjauksen oikeaa suorittamista. Taulukko
havainnollistaa riittdvatkd LKT:n omat resurssit kyseisen viikon ennakkohuoltotoiminnan
suorittamiseen. Jos omat resurssit eivét riitd, taulukko laskee tarvittavan lisamiehityksen.
Taulukon arvot havainnollistavat vain Nauhalevyleikkauslinja 2:n ennakkohuoltotoiminnan
resurssit, lisatdiden ja korjaavan kunnossapidon resurssit eivét vaikuta taulukon arvoihin.

Taulukko 2. Huoltotdiden jaksotus, liite 6.
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7.4. Huoltotdiden ohjeistus ja tyoturvallisuus

Nauhalevyleikkauslinja 2:n kaikki ennakkohuoltotdiden tydohjeet paivitettiin vastaamaan
linjan nykytilaa. Tyon suoritusajankohtana ohjeet tulostuvat tydmaaraimeen, jonka avulla
kunnossapitdjat laativat huoltotyon, siksi ohjeiden laatu on térkedd oikean suorituksen ja
tyoturvallisuuden kannalta. Ohjeisiin on listattu kaikki huoltotyon aikana suoritettavat
toimenpiteet. Ohjeiden tarkoitus on olla tukena huoltotoimenpiteiden suorituksessa ja
helpottaa huoltokohteiden maarittamistd. Ohjeiden avulla varmistetaan tuotantolinjan
tasainen ja laadukas ennakkohuoltotoiminta. Tasaisuudella pyritddn varmistamaan
huoltotoiminnan jatkuvuus eli riippumatta kunnossapitohenkildsta huoltotoiminta ja kohde
tulisi olla joka kerta samankaltainen. Kaikki huoltotdiden toimenpiteet péivitettiin ohjeisiin
laitepaikkahierarkian mukaan kunnossapitohenkildiden avulla.

Laitepaikkahierarkiasta tarkastettiin ~ kdytossa olevat huoltokohteiden laitteet ja
komponentit. Kunnossapitohenkildiden ammattitaitoa sekd kohteen varaosien tarvetta
sovellettiin  toimenpiteiden  maarityksessd. Huolto-ohjeet on suunnattu LKT:n
kunnossapitdjille ja ne eivat poista kyseisen huoltotyon suorittamiseen tarvittavaa
ammattitaitoa eivatkd huoltokohteen tuntemusta. Esimerkki aukikelaimen tarkastus- ja
huoltoty®n tydohjeesta:

Tarkastetaan:
1. tuurnan kunto ja segmenttien kiinnitys (sivu ja paaty)
- segmenttien paatylukituspalojen kiinnitys
- pintasegmenttien “kynsien” kunto
tuurnan kayttdkoneisto ja moottorin kiinnitys
tuurnan vaihteiston kiertovoitelun toiminta
tuurnan paisuntasylinterin, kiinnitys ja kunto
tuurnan liikutussylinterin, kiinnitys ja kunto
ala- ja ylapaininrullan toiminta ja kunto
- sylinterit ja putkistot
- runkorakenteet
- rullat ja kdyttokoneisto
7. tuurnan tuen kunto ja lattia kiinnitys
8. pujotuspdydan kunto, toiminta ja kiinnitys
9. taitteenestorullan toiminta, kiinnitykset ja kunto
10. runkorakenteiden kunto
11. hydrauliikkadljy vuodot
12. Vaihda vioittuneet osat, raportoi, tilaa uudet osat seuraavaa huoltoa varten.

ok wd

Tydohjeisiin liitettiin toimenpiteiden lisaksi myds huoltotyon turvatoimenpiteiden laadinta,
eli odottamattoman kaynnistymisen estdmisen toimenpiteet. N&m& toimenpiteet
varmistavat oikein suoritettuina kohteen turvallisen tyé-olosuhteen. Nauhalevyleikkauslinja
2:lle on vuonna 2009 laadittu turvallisuus- ja tyoohje, joka madrittelee jokaisen
tuotantolaitteen turvatoimenpiteiden yksityiskohtaisen suorituksen. Tydohjeisiin liitettyjen
turvatoimenpiteiden tarkoitus on toimia tyoémadrdimeen tulostuvana muistilistana
viralliselle  turvallisuus- ja tyoohjeelle. Jokaisen LKT:n kunnossapitoalueella
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tyoskentelevan on jatkossakin suoritettava tarvittavat koulutukset seka tutustuttava
viralliseen turvallisuus- ja tydohjeeseen. Epéselvissé tilanteissa on aina varmistettava oikea
menettelytapa alkuperdisesta ohjeesta.

Turvatoimenpiteisiin on lueteltu kohta kohdalta toimenpiteet, jotka taytyy suorittaa ennen
huoltotyén aloittamista. Turvatoimenpiteiden oikea suoritus erottaa tyokohteen kaikista
energianlahteistd, eli poistaa tyokohteesta liike-, potentiaali- ja s&hkdenergian.
Turvatoimenpiteet huomioivat huoltokohteen hydrauliikka- hoyry- ja
pneumatiikkaventtiilit, turvakytkimet seka turvatapitukset. Erotusasentokohteet on
varustettava toimenpiteista vastaavan henkilon nimelld varustetulla 7dla kytke, tyo
kaynnissa” -kieltokilvelld, kuva 18. Kun erotuskohta on turvatilassa, kieltokilven saa
poistaa asetuskohteesta vain kilven asettaja tai hanen esimiehensd. Néin varmistetaan etta
odottamaton kéynnistymisen estdmisen toimenpiteet toimivat ja turvatilan yllapitamiseen
voidaan luottaa. Huoltotyon suorituksen jalkeen toimenpiteiden perustaja varmistaa
kohteen turvallisuuden ja purkaa turvatoimenpiteet sekd poistaa kieltokilvet. EsimerkKi
aukikelaimen tarkastus ja huoltoty®n turvatoimenpiteista:

Turvatoimet:

1. Varmista kelavaunun kuilun suojaus.

2. Sulje venttiilipaneelien 1, 3 ja 4 paasulkuventtiilit ja kaikki toimilaiteventtiilit.

3. Varmista, ettéd koneiden kayt6t ovat pysaytetty ohjaamosta ja avaa tuurnan alueen
turvakytkimet (paamoottori, voitelu, tuurnan jarru ja puhallin), vetorullaston ja
esioikaisukoneen turvakytkimet. Huomioi turvakytkimien avausjarjestys: paapiiri
— magnetointipiiri (sulkemisjdrjestys on pdinvastainen).

4. Poista potentiaali energia. Lukitse ylapaininrulla ja taitteenestorulla taljalla yla-
asentoon.

Tarkemmat tyoohjeet, turvatoimet ja kuvat IOytyvat: Leikatut kelatuotteet
nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketointilinja turvallisuus- ja tydohjeesta.

rTUUKKI

more with metals
ESIMIES / PUH.
Esimiehen nimi

Puh.
ASETTAJA / PUHL
Asettajan niml
puh.

Kuva 18. ”Al4 kytke, tyo kaynnissa” -kieltokilpi /5/

Ohjeet ja turvatoimenpiteet eivat misséan tapauksessa korvaa kunnossapitohenkildston
ammattitaitoa. Kunnossapitdjan taytyy tietdd jokaisen toimenpiteen oikea ja turvallinen
suoritustapa. Ohjeet auttavat kunnossapito yksikon kohteiden toimenpiteiden toistuvassa
suorituksessa ja ne toimivat tarkastuslistana. Turvatoimenpiteet varmistavat turvallisen
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tydympariston, mutta turvallinen tyotapa ja toiminta kohteessa sekéd oikeat tydvalineet
taytyy kunnossapitajan itse maéritella. Huoltotyon suorituksen aikana on tarkeé&a tietéa
my0s tuotantolaitteiden toiminta ja prosessit sekd& muiden linjojen edellyttdméa
prosessiliikenne. Hyvd muistisaantd ennen huoltotydn aloittamista on: Tieda mita teet ja
mihin vaikutat. Ohjeet sek& turvatoimenpiteet ovat liitetty huoltotdiden tydmaaraimiin
tukemaan ja helpottamaan kunnossapitéjien suorittamaa ennakkohuoltotoimintaa.

7.5. Huoltotéiden paattaminen

Mekaanisten  huoltotoimenpiteiden  valmistuttua ja kun kohde on palautettu
toimintakuntoon kunnossapitdjien seuraava tyOvaihe on huoltotyon péaattaminen.
Huoltotydn paattamiseen lukeutuvat seuraavat toimenpiteet:
¢ huoltokohteen puhtaanapito seka jatteiden lajittelu
turvatoimenpiteiden purku
ilmoitus tyonjohtajalle
tyon kuittaaminen tehdyksi tietojarjestelmaén
raportointi ja huoltopalautteen kirjaus tietojarjestelmaan
tyovélineiden huolto.

Kuittaus ja raportointi ovat tyévaiheita, joihin LKT:n kunnossapidon taytyy Kiinnittaa
erityistd huomiota. Huoltotydn suoritetuksi kuittaus tietojarjestelméan on varmistus siita,
ettd tyd on valmis ja onnistuneesti suoritettu. Samalla tietojarjestelmén kalenteriohjaus
siirtdd  kyseisen huoltotydn seuraavan suoritusajankohdan jaksotuksen mukaan
suoritettavaksi. llman kuittaustoimenpidettd kalenteriohjaus ei padivity eikd huolto-
ohjelman seuraaminen onnistu.

Raportointitoimenpide ~ mahdollistaa  taydellisen  huoltohistorian  tallentamisen
tietojarjestelmaédn. Raportoinnin avulla tiedetddn mitad on tehty ja milloin. Sen avulla
voidaan seurata kunnossapitoyksikdiden huoltotoimenpiteiden suoritusta ja varaosien
tarvetta. Raportointi toimii myds huoltopalautteena, jota tulkitsemalla tiedetddn linjan
toimintakunto. Huoltopalautteen kirjattujen tietojen avulla voidaan ennakoida esimerkiksi
huoltokohteen jonkin kyseisen laakerin kestoa, toteutuneiden toimenpiteiden perusteella.

Raportointi ja kuittaaminen luovat huoltokohteelle tarkeda huoltohistoriaa, jota voidaan
kéayttdd hyodyksi tuotantolinjan huoltosuunnittelussa. Huoltohistoriaa seuraamalla
ennakkohuoltotoiminnasta voidaan kehittdd yksilollisempaa ja sitd kautta tehokkaampaa.
Huoltotoiminnan ennakoitavuus helpottuu ja oikein hyddynnettyna korjaava kunnossapito
vahenee huomattavasti. Huoltohistorian avulla resursseja voidaan hyddyntaa suunnitellusti
ja kiireelliset hairidkorjaukset vahenevat. LKT:n kunnossapitdjille laadittiin kuittaus seka
raportointi ohjeet ja pidettiin  koulutus n&iden tydvaiheiden tarkeydestd toimivan
ennakkohuoltotoiminnan kannalta.
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8. TYON TULOKSET

8.1. Testaus

Uuden ennakkohuoltotoiminnan  koekayttojakso aloitettiin ~ 23.9.2010. Muutetut
huoltotdiden ohjeistukset ja wuudet jaksotukset syotettiin Arttu-tietokantaan. Uusi
tuotantolinjan ~ huolto-ohjelman  toimivuus  testattiin  kunnossapitok&ytdnnossé.
Kunnossapitdjille jaettiin huoltotyokansio, mistd selvidd kunnossapitoyksikot ja kaikki
huoltoty6t numeroineen sekd ohjeistuksineen. Kansioon liitettiin my6s huoltotdiden
kuittausohjeet, suoritetuksi kuittaus tydvaiheen selventdmiseksi. Kunnossapitajid pyydettiin
kirjoittamaan palautetta huoltotydkansioon mahdollisten virheiden poistamisen
helpottamiseksi. Kaikki toiminnan ohella tullut palaute huomioitiin lopullisen huolto-
ohjelman perustamisessa. Kunnossapito yksikdiden huolto jaksotusta seurattiin laitteiden
toimivuuden ja tuotantolinjan toimintavarmuuden avulla. Koekéyttd jakso péattyi
15.11.2010. Siirtymé&jakson on maara paattya viimeistédan joulukuun 2010 lopulla. Uuden
huolto-ohjelman lopullinen versio otetaan kayttoon viimeistadn tammikuun 2011 alussa.

8.2. Tulokset

Taman kehitystyon tuloksena Nauhalevyleikkauslinja kahdella luotiin uusi ennakkohuolto-
ohjelma aikaisemman huolto-ohjelman pohjalta. Kaikki huoltotdiden ohjeistukset
madriteltiin ja paivitettiin jarjestelmé&an. Huoltotoisté luotiin ennakkohuoltotydkansio josta
ilmenee kaikki huoltoty6t ja niiden hierarkia. Kansiossa on esitetty graafisesti kaikki
tuotantolinjan kunnossapitoyksikot seka listattu alueittain kaikki ennakkohuoltoty6t, uudet
ohjeistukset ja tydonumerot. Kansion avulla LKT:n kunnossapitohenkiléston on helpompi
siirtyd kéyttdmaan uutta huolto-ohjelmaa ja hallita huoltotoimintaa kaytanndssa.

Huoltotiden hallinnan selventamiseksi luotiin  huoltotdiden jasennys -taulukko.
Taulukkoon on j&sennelty kaikki tuotantolinjan kunnossapitoyksikdt ja huoltotyot.
Huoltotdiden jaksotuksen ja kunnossapito resurssien organisoinnin avuksi luotiin
huoltotéiden jaksotus -taulukko. Taulukon avulla voidaan alustavasti esisuunnitella
tuotantolinjan ennakkohuoltotoimintaa viikoittain. Taulukot ovat suunnattu LKT:n
kunnossapidon toimihenkildiden kayttoon. Kehitystyon perusteella laadittiin - myos
ennakkohuoltotoiminnan kehittdmisen esitelmat kunnossapitdjille ja toimihenkil6ille,
jatkokehitysmahdollisuuksia ajatellen.

Kehitystyon tuloksena laaditut aineistot:

e ennakkohuoltotytkansio, liite 2
huoltoty6 ohjeistukset, liite 2
huoltotyd -kortit tietojarjestelméaan
huoltot6iden jasennys -taulukko, liite 5
huoltot6iden jaksotus -taulukko, liite 6
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e ennakkohuoltotoiminnan esitelma kunnossapitéjille
¢ ennakkohuoltotoiminnan esitelma toimihenkilGille.

8.2.1. Laaditut aineistot

Ennakkohuoltotyokansio, liite 2, on laadittu LKT:n kunnossapitohenkildston kayttoon.
Kansion on tarkoitus helpottaa ennakkohuoltotoiminnan viikoittaista suorittamista seka
huolto-ohjelman hallintaa. Kansioon on liitetty kaikki Nauhalevyleikkauslinja 2:n
kunnossapitoyksikot, huoltoty6t, tydohjeet ja huoltotdiden jasennys.

Huoltotdiden jasennys -taulukko, liite 5, laadittiin LKT:n kunnossapidon toimihenkildiden
kayttoon. Taulukon tavoite on selventdd huoltotdiden suunnittelua ja ryhmajakoa.
Taulukon avulla huoltotdiden suorittamisen suunnittelu seké seuraaminen ovat selkedmpaa.

Huoltotdiden jaksotus -taulukko, liite 6, on huoltotdiden jasennys taulukon aputaulukko.
Taman taulukon avulla LKT:n kunnossapidon toimihenkildiden on selkeampi suunnitella
huoltotdiden suoritusta seka resurssien organisointia. Taulukot on suunniteltu kéytettavéksi
Acrttu-tietojarjestelmén tukena Nauhalevyleikkauslinja 2:n viikoittaisessa
kunnossapitotoiminnassa.

Ennakkohuoltotoiminnan esitelmat luotiin huolto-ohjelman siirtymavaiheen
helpottamiseksi. Diojen avulla uuden huolto-ohjelman esitelmdinti on selkedmpaa.
Esitelmaan on siséllytetty LKT:n ennakkohuoltotoiminnan kehittdmisen lahtékohdat,
tavoitteet, madranpaa, toiminta, havaitut ongelmat ja kehitystoimenpiteet.
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9. JATKOKEHITYSMAHDOLLISUUDET

9.1. Nauhalevyleikkauslinja 2

Tuotantolinjan  ennakkohuoltotoimintaan  vaikuttavia jatkokehityskohteita esiintyi
kehitystyon aikana monella osa-alueella. Tyon rajauksen, asiakokonaisuuden ja laajuuden
takia niihin ei kuitenkaan kaytetty tdman tyon resursseja. Taman tyon tuloksia voidaan
tarvittaessa hyodyntaa jatkokehitystoimenpiteiden laadinnassa.

Ensimmaéinen jatkokehityskohde on ennakkohuoltotoiminnan voiteluiden ohjeistusten
tarkastus ja jarjestely. Perustettuja voitelutoitd on kyseiselld tuotantolinjalla n. 400 kpl ja
niiden hallitseminen selkeésti on lahes mahdotonta. Linjalla hyédynnetédén 6ljyanalyysié
suurimpien vaihteistojen ja hydrauliikkatljyjen osalta. Analyysien avulla voitaisiin
selvittad voiteluaineiden soveltuvuus ja voitelusuoritusten oikea jaksotus.

Toinen kehityskohde on kunnonvalvonta. Ennakkohuoltotoiminnan  jaksotuksen
kannaltakin linjalla olisi hyvé olla olemassa kiinted kunnonvalvontajarjestelmé, ainakin
suurimpien ja kriittisimpien laitteistojen kohdalla. Nykyaikainen kunnonvalvonta on osa
laitteen kayttoa ja sen avulla voidaan selvittdd laitteiden rasituksia seka toimintakuntoa.
Linjalla voisi hyodyntad esimerkiksi NDT-mittauksia, varéhtelynmittausta, akustisen
emission mittausta, sdéhkovirtojen seurantaa, lampétilojen mittausta tai lampokuvausta.

Kolmas kehityskohde on tarkeimpien tuotantolaitteiden varaosien kulutuksen ja
toimituksen méaaritys. Selvitettaisiin varaosien varastoinnin tarve sekd toimitusajat. Jaetaan
varaosat tdrkeyden mukaan ryhmiin. Kuinka suuren tuotannonmenetyksen varaosan puute
tai vaurio aiheuttaa? Kuinka paljon varaosan hankinta ja varastointi kustantavat?
Madrityksessa voitaisiin kdyttdd apuna linjan kriittisyysanalyysié.

9.2. LKT:n kunnossapito-alue

Koko LKT:n kunnossapito-alueen kannalta jatkossa tulisi kehittdd jokaiselle linjalle
toimiva sekd helposti hallittava ennakkohuolto-ohjelma. Oikein ohjeistetun ja jaksotetun
toiminnan avulla resurssien hallinta ja huollon tarpeen optimointi helpottuisivat
huomattavasti. Kaytossad olevien kunnossapidontyokalujen ja -resurssien tehokkaampi
hyodyntdminen auttaisivat toiminnan organisointia. Kunnossapidon kannalta téarke&&
huoltohistoriaa taytyy pystyd hyddyntdmaan jatkossa entistd paremmin. Kunnossapito-
organisaation kaytossa oleva Arttu-tietojarjestelm& on perustettu Ruukin kéyttoon
sopivaksi ja sen k&yton selventdminen koko kunnossapitohenkilostolle auttaa
kunnossapitotoimintaa. Tietojarjestelmén oikeanlaisen kéyton ansiosta voidaan hyddyntaa
sen kaikki ominaisuudet ja soveltaa niité jokaiselle kunnossapidettavalle linjalle.



Ojala Antero OPINNAYTETYO 38

10. YHTEENVETO

Kunnossapito on tuotannon prosessi, joka oikein toteutettuna parantaa tuotantolinjan
kokonaistehokkuutta. Kunnossapito jaetaan osaprosesseihin, joita ovat: suunniteltu eli
ehkaisevé kunnossapito ja hairiokorjaus eli korjaava kunnossapito. Tyon lahtokohtana oli
LKT:n  kunnossapito-organisaation  tavoite  painottaa toimintaansa  ehkdisevén
kunnossapidon toimintaan. Ennakkohuoltotoiminta lukeutuu ehkaisevad kunnossapitoon.
Tehokkaan ennakkohuollon avulla saavutetaan huomattavia toiminnallisia etuja.
Tuotantolaitteiden kaytettavyys kasvaa, kayttoik& pitenee ja kunnossapidon painopiste
voidaan keskittdd ennakoitavaan kunnossapitoon.

Opinnaytetyoni  tuloksena  kehitettiin ~ uusi  ennakkohuoltotoimintamalli  LKT:n
Nauhalevyleikkauslinja kahdelle. Kehitetty ennakkohuoltotoiminta on teknisesti ja
taloudellisesti tehokkaampi sekd helpommin hallittava. Uudet huolto-ohjeistukset
painottuvat tydsuorituksen ja toimenpiteiden lisdksi myds tyoturvallisuuteen. Jatkossa
ennakkohuoltotoiminta keskittyy my6s oikeaan huoltotiheyteen, kuormitukseen ja
huoltohistorian luomiseen sek& parempaan vuorovaikutukseen kunnossapitohenkilston
valilla. Tyon perusteella voidaan ottaa kayttoon kunnossapidon kaytdssa olevan Arttu-
tietojérjestelmén ennakkohuoltotoiminnan huoltorakenne ja kalenteriohjaus.

Tyon haasteellisuuteen vaikuttivat huoltohistorian puute ja huollettavan linjan useat
tuotantolaitteiden valmistajat. Nauhalevyleikkauslinja 2:ta on modernisoitu useaan
otteeseen linjan elinkaaren aikana, eri-ikdisten laitteiden toimintaperiaatteet seka
huollettavuudet vaihtelevat. Oikeat henkilokontaktit ja oma tyokokemus Kkyseiseltd
osastolta nousivat avainasemaan tyén onnistumisen kannalta.

Aiheena ennakkohuoltotoiminnan kehittdminen oli varsin mielenkiintoinen. Todellisen
ongelman ratkaisemisen sekd kaytdntoon tulevan huolto-ohjelman perustaminen tekivat
tyostd mielenkiintoisen. Tyon tuloksena kehitettyd huolto-ohjelmaa voidaan jatkossa
soveltaa myos muilla LKT:n tuotantolinjoilla. Ennakkohuoltotoiminnan kehittdmisella ja
sen toimintamallin noudattamisella voidaan saavuttaa merkittdvia taloudellisia sé&stoja.
LKT:n kunnossapidolle maéritellyt ennakkohuollon tavoitteet ovat: selked toiminnan
hallinta seké ehkaisté suuret laitevauriot.

Tyon vaativuudesta huolimatta asetetut tavoitteet tayttyivat ja kunnossapidon kayttoon
onnistuttiin kehittdmaan toimiva toimintamalli. Tyon antina voidaan pitdd oman luovuuden
ja aikaisemmin opittujen asioiden kayttdmisté todellisen ongelman ratkaisussa. Ty0 todisti
ennen kaikkea itsellenti, ettd olen valmistumassa oikealle alalle.
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Nauhalevyleilkdauslinja 2, tuotetiedot

Malziminopeus 43 m'min
Nauhan pak=uus 2-15mm
Nauhalevim pituus 1300 -12 300 mm
Mauhalevin levevs
-valssausreunoin 860 - 1860 mm
-lekcatuin reuncin 830 - 1830 mm
Malzimi nippukoko 8000 kg
Makzimi kelapaino 35t
Vuosituotanto 220,000t

Nauhalevyleiklzauslinja 2, telmisii tietoja

-

Esloikai sukone (FIMI)

— 140 kW: mullia 5; millahalkaisijasidli 2000210 mm
Cilcaisuyvalzs (BWG)

— 23450 EW; maksimi voima 3500

— tydvalssien @ivotusvoima +- 120 ¢

— tukivalssien halkaisijat 1300 mm

— tyovalssien hallcaisijat 530 mm
Feunaleildair

— pvirdleildounn halkaisija 700 mm; 2 x 88 KW
Oikcai sukcone 3 (Ungerer)

— 2x450 W rullia 13; nillahalkaisijavdli 130/140 mm
Oikcaisukcone 1 (Ungerer)

— 373 KW mllia 17; millahalkaisija’vali 80V87 mm
Lentiva leildamwi (Fimi)

— Kayt 108 kW
Cilai sukone 2 (FIMT)

— 308 KW rullia 9; rullahallmisijaval 160/180 mm
Levyjen nipuins (Schloeman)

— mekaannen
Mippujen korroosiosugaus

—  VCI- miskutus
Sidonta (Titan, Cvclop)

— 32 x 0.8 terizvanne
Mippujen paketointi (Pesmel)

— PE- kalvo, kulmasuojat, aluspmt, vantest

LITE1
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Ruukki Metals
Kuumavalssatut levy- ja
nauhatuotteet

Leikatut kelatuotteet

UWKKI

21.09.2010/ A.Qjala

Nauhalevyleikkauslinja 2

Ennakkohuoltoty6t
NAVA MEK LKT EH1

21.09.2010/ A.Qjala rUU(I(I
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Nauhalevyleikkauslinja 2

® VY
POO GO0 B y

o ;"lgga
O sasens’ ssssusss’ Jl/ =3 I | —

® O™ ©° ©

o Kelavarasto a Oikaisukone 3 @ 130 mm @ Harjakone 2
e Aukaisuasema e Oikaisukone 1 @ 80 mm @ Oliyamiskone
(3) Aukikelain (2) Lentava leikkuri (15) Niputtaja
° Esioikaisukone @ 200 mm @ Oikaisukone 2 @ 160 mm VCI suojaus
Oikaisuvalssi Stanssauskone Sitomakone
G Reunaleikkuri @ Mustemerkkauskone @ Pakkaus, tuotevarasto ja lahetys

21.09.2010 / A.Ojala rU U(I(I

Nauhalevyleikkauslinja 2, nippujen paketointi

Ympari-
Reuna- kaarintd  patyjen Sitomakone_
kaarinta kasittely / Poikittaispuiden

Poikittais- = sahauslaitteet
siirto : S

Nostopoyta

Etiketdinti
(késin)

Pitkittaisten puiden
asettelu (kasin)

o P
21.09.2010 / A.Ojala rU U(l(l
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NAUHALEVYLEIKKAUKSEN
YHTEISET
R SAHKOLAITTEET
PER;E%’_ ';SET (-TILAT ,OHJAAMOT)
34-55-1
NOSTURIT ,NOSTIMET HYDRAULIIKKA- JA
,NOSTOAPULAITTEET PNEUMATIIKKALAITTEET
34-55-8 34-55-2
NALE 2
LVI-LAITTEET ESIKASITTELYLAITTEET
34-55.7 34-55-3
PAKETOINTILINJA NAUHAN LEIKKAUSLAITTEET
34-55-6 34-55-4
JALKIKASITTELYLAITTEET
34-55.5
21.09.2010/ A.Qjala rU U(I(I

NALE 2 EH-1 HUOLTOTYOT
Esikasittelylaitteet Huoltoty ot
. KELANAUKAISUASEMAN HUOLTO 149900

. KELAVAUNUN TARKISTUS JA HUOLTO 1009343
. AUKIKELAIMEN TARKASTUS JA HUOLTO 146940
. KUIVAIMEN TARKASTUS JA HUOLTO 144625
. ESIOIKAISUKONEEN TARKASTUS 661063
. HARJAKONE 1, TARKASTUS / VAIHTO 149974
. HARJAKONE 1 HUOLTO (HUOLTOTELINEESSA) 1109597
Nauhan leikkauslaitteet huoltotydt.
. OIKAISUVALSSAIMEN HUOLTO 149915
. REUNAROMULEIKKURIN TARKISTUS JA HUOLTO 150028 =
. SIVUOHJAINTEN 1 JA 2 TARKASTUS 1126436 =
. OIKAISUKONE 3, RULLASTOJEN HUOLTO 149918 2
. OIKAISUKONE 1, RULLASTOJEN HUOLTO 149916 E
. LENTAVAN LEIKKURIN VETORULLASTON TARKASTUKSET 813138 |
. LENTAVAN LEIKKURIN TARKASTUKSET 813073
. LENTAVAN LEIKKURI HYDRAULIIKAN TARKASTUKSET 812467
. LENTAVAN LEIKKURIN VUOSITARKASTUS 813082
. OIKAISUKONE 2, RULLASTON HUOLTO 149917
. HIHNAKULJETTIMIEN 1,2,3 JA LASKEUTUVANPOYDAN TARKASTUS 149925
. HARJAKONE 2:SEN HUOLTO 149975
Jalkikésittelylaitteet huoltotyot.
. STANSSAUSKONEEN TARKASTUS 1126576
. OLIYAMISKONEEN JA OLJYAMISKESKUKSEN TARKASTUS 1126577
. PRIIMANIPUTTAJAT 1 JA 2. RULLAKAMPOJEN JA
. SIVUSIIRTOKULJETTIMIEN TARKASTUS 141363
. PRIIMANIPUTTAJAT 1 JA 2 LEVEYS- JA PITUUSASETTELUN HUOLTO 141364
. PRIIMANIPUTTAJAT 1 JA 2 PNEUMATIIKAN HUOLTO 141366
. KETJUKULJETTIMIEN 1-5 HUOLTO 1126596
. SITOMAKONE TITAN HUOLTO 144159
Paketointilinja huoltoty&t.
. NIPUNSIIRTOKULJETTIMIEN TARKASTUS JA HUOLTO 149924
. KAARINTAKONEEN TARKASTUS/HUOLTO 149921
. INFRAPUNALAMMITTIMEN TARKASTUS/HUOLTO 149923
. SITOMAKONE CYCLOP HUOLTO 149920
. PUUNKASITTELYASEMAN HUOLTO 149922
Hydrauliikka- ja Pneumatiikkalaitteet huoltotyot.
. HYDR. JAAHDYTYSVEDEN MUTASIHDIN HUOLTO 149970
. PAINEAKKUJEN TARKASTUS 144134
. HYDRAULIIKKA JA PNEUMATIIKKA TARKASTUS 1125837
21.09.2010/ A.Ojala rU U(I(I
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JAYKKAVOITELULAITTEET
34-55-2-060

PNEUMATIIKKALAITTEET
34-55-2-020

21.09.2010/ A.Qjala

HYDRAULIIKKALAITTEET
34-55-2-010

HYDRAULIIKKA- JA
PNEUMATIIKKALAITTEET
34-55-2

LENTAVALEIKKURI
POWER PACK
34-55-2-013

OIVA
HYDRAULIIKKALAITTEET
.(BWG 150/300BAR)
34-55-2-011

AMTEC
TERANLUKITUSYKSIKKO
LENTAVA LEIKKURI
34-55-2-012

rUWUKKI

HYDRAULIIKKA- JA
PNEUMATIIKKALAITTEET HUOLTOTYOT

+ HYDR. JAAHDYTYSVEDEN MUTASIHDIN HUOLTO

149970

« PAINEAKKUJEN TARKASTUS

144134

« HYDRAULIIKKA JA PNEUMATIIKKA TARKASTUS

1125837

21.09.2010/ A.Qjala

rUWUKKI
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KELANAUKAISUASEMA
34-55-3-010

HILSEENPOISTOLAITTEISTO
34-55-3-090

ESIOIKAISUKONE
OIKAISURULLASTO
34-55-3-085

ESIKASITTELYLAITTEET

34-55-3

ESIOIKAISUKONE

VETORULLASTO

34-55-3-080
NAUHAN KUIVAUSLAITTEET
34-55-3-070
PUJOTUSLAITTEET
34-55-3-060

21.09.2010/ A.Qjala

PAATYLEIKKURI
34-55-3-015

PAATYROMUKIPPO
SIIRTOLAITTEINEEN
34-55-3-016

KELAVAUNU
34-55-3-020

AUKIKELAIN
34-55-3-050

rUWUKKI

Esikasittelylaitteet Huoltoty o6t

«  KELANAUKAISUASEMAN HUOLTO 149900

« KELAVAUNUN TARKISTUS JAHUOLTO 1009343

*  AUKIKELAIMEN TARKASTUS JA HUOLTO 146940

+  KUIVAIMEN TARKASTUS JA HUOLTO 144625

+ ESIOIKAISUKONEEN TARKASTUS 661063

+ HARJAKONE 1, TARKASTUS / VAIHTO 149974

+ HARJAKONE 1 HUOLTO (HUOLTOTELINEESSA) 1109597
21.09.2010/ A.Ojala rU U(I(I
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KELANAUKAISUASEMAN HUOLTO, 149900
Jaksotus 1 viikko.
2 miesta 2 tuntia Yht. 4h

Turvatoimet:
1. Aseta taivutus- ja pidatinrullan turvatapit paikalleen 2kpl
2. Sulje venttiilipaneelien 1 ja 2 paasulkuventtiilit seka kaikki toimilaiteventtiilit.

TARKISTETAAN:
1. PYORITYSRULLAT, PYORITYSMOOTTORIT JA JARRUT
2. PIDATINRULLA LAITTEINEEN
3. TAIVUTUSRULLA
4. AUKAISUVEITSI
5. PAATYROMUKIPPO, KISKOT JA SIRTOLAITTEET
- Hydrauliikkamoottori
- Pyorasto
- Kayttoketju ja -vaihde
6. PAATYLEIKKURIN TERIEN KUNTO/VAIHTO JA MEKANISMIT
JOS TERAT VAIHDETAAN:
- 1. IRROTA ALATERA ENSIN
- 2. IRROTA YLATERA SEURAAVAKSI
- 3. TAKAISIN LAITOSSA YLATERA ENSIN
- 4. VIIMEISENA ASENNA ALATERA
Katso paatyleikkurin terien vaihto ohjeet:
Leikatut kelatuotteet Nauhalevyleikkauslinja 2 ja Paketointilinja turvallisuus- ja
tyoohje kappale 2.4.5
-  TERAVALYS SAADETAAN 0.20-0,3 MM ,Saman ohjeen kappaleen 2.4.6
mukaan.
AUKAISUASEMAN RUNKORAKENTEET
8. HYDRAULIIKKAOLJYVUODOT

~

9. VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!
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KELAVAUNUN TARKASTUS JA HUOLTO, 1009343
Jaksotus 2 viikon vélein.
2 Henkil®a 2 tuntia Yht. 4h

Turvatoimet:

1.

Sulje venttiilipaneelien 1 ja 3 paasulkuventtiilit seka kaikki toimilaiteventtiilit.

TARKISTETAAN:

1.
2.
3.
4.

o

RUNKORAKENTEET.
KIINNITYSPULTTIEN KIREYS.
KELASATULA.
JOHTEET

- Vaunun vaaka liikutus johteet

- Vaunun pysty johteet

- Poistetaan esteet, (esim. Vanteet)
NOSTOSYLINTERI, LETKUT JA KIINNITYS.
SIIRTOLAITTEET

- Hydrauliikkamoottori ja energiansiirtoketju.

- Ketjuvalitys ja akselisto.
HYDRAULIIKKAOLJY JA VOITELURASVA VUODOT.

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA TYO TEHDYKSI!
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AUKIKELAIMEN TARKASTUS JA HUOLTO 146940
Jaksotus 2 vko
2 miesta 2 tuntia yht 4h

Turvatoimet:

1. Varmista kelavaunun kuilun suojaus.

2. Sulje venttiilipaneelien 1, 3 ja 4 paasulkuventtiilit ja kaikki toimilaiteventtiilit.

3. Varmista, ettd koneiden kaytot ovat pysaytetty ohjaamosta ja avaa tuurnan alueen
turvakytkimet (paamoottori, voitelu, tuurnan jarru ja puhallin), vetorullaston ja esioi-
kaisukoneen turvakytkimet. Huomioi turvakytkimien avausjarjestys: paipiiri — mag-
netointipiiri (sulkemisjarjestys on painvastainen).

4. Poista potentiaali energia. Lukitse ylapaininrulla ja taitteenestorulla taljalla yla-
asentoon.

TARKASTETAAN:

1. TUURNAN KUNTO JA SEGMENTTIEN KIINNITYS (SIVU JA PAATY).

- Segmenttien pééatylukituspalojen kiinnitys.

- Pintasegmenttien “kynsien” kunto.
TUURNAN KAYTTOKONEISTO JA MOOTTORIN KIINNITYS.
TUURNAN VAIHTEISTON KIERTOVOITELUN TOIMINTA.
TUURNAN PAISUNTASYLINTERI, KIINNITYS JA KUNTO.
TUURNAN LIIKUTUSSYLINTERI, KIINNITYS JA KUNTO.
ALA- JA YLAPAININRULLAN TOIMINTA JA KUNTO.

- Sylinterit ja putkistot,

- Runkorakenteet,

- Rullat ja kdyttokoneisto.
TUURNAN TUEN KUNTO JA LATTIA KIINNITYS.
PUJOTUSPOYDAN KUNTO, TOIMINTA JA KIINNITYS.
TAITTEENESTORULLAN TOIMINTA, KIINNITYKSET JA KUNTO.
0. RUNKORAKENTEIDEN KUNTO.
1. HYDRAULIIKKAOLJY VUODOT.

Uk W™

RBR oo~

12. VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!
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KUIVAIMEN TARKASTUS JA HUOLTO 144625
Jaksotus 4 viikkoa
2 miesta 2 tuntia Yht:4h

Turvatoimet:
1. Sovi kéyttépuolen kanssa laitteiden ohjauksien sulkemisesta.
2. Sulje hoyrynpaasulkuventtiili, joka sijaitsee F39 pilarin vieressa kuivaimen tasolla.
3. Avaa nauhankuivaimen turvakytkin, joka sijaitsee F39 pilarin vieressa lattia tasolla.

TARKASTETAAN:
1. RUNKORAKENTEET
2. ILMAPUHALLIN JA MOOTTORIN KIINNITYS
3. PUHALLUSSUUTTIMET
- Kunto ja kiinnitys
4. PUTKISTOT (ILMA JA HOYRY)
- Kunto ja kiinnitys
LAMMONVAIHDIN
VUODOT (ILMA- JA HOYRYLAITTEISTO)
7. ILMASUODATIN

SRl

8. VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA TYO TEHDYKSI!!
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ESIOIKAISUKONEEN TARKASTUS, 661063
Jaksotus 6 viikkoa
2 miesta 4 tuntia Yht. 8h

Turvatoimet:
1. Sulje venttiilipaneeli 4 paasulkuventtiili ja kaikki toimilaiteventtiilit sek& kor-
keapaineen paasulku.
2. Avaa kaikki vetorullaston ja oikaisukoneen turvakytkimet, jotka ovat VP 4 taka-
na linjan k&ayttdépuolella. Huomioi turvakytkimien avausjérjestys: paédpiiri —
magnetointipiiri (sulkemisjarjestys on painvastainen)

Ajetaan rullaston rako tarpeeksi suureksi, jotta ndhdéaan tyorullien pinta myos rullien valista.
TARKASTETAAN:

TYORULLIEN KUNTO, PINTAVAURIOT JA JNE.

VETORULLIEN KUNTO.

KYTKIMET JA NIVELAKSELIT, KUNTO, TOIMINTA JA KIINNITYKSET.

RAONSAATOLAITTEET, KUNTO, TOIMINTA JA KIINNITYKSET.

HYDRAULIIKKASYLINTEREIDEN JA -LETKUJEN KUNTO.

KAYTTOKONEISTOT, VAIHTEISTO JA MOOTTOREIDEN KIINNITYKSET.

HYDRAULIIKKAOLJY VUODOT.

NogakrowhE

8. VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

HUOM:: VIIMEINEN TYORULLA KUULUU ILMAN KAYTTOAKSELIA..

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA RAPORTOIDA JA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!
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HARJAKONE 1, TARKASTUS/VAIHTO, 149974
Jaksotus 1 viikko.
2 miesta 2 tuntia Yht:4h.

Turvatoimet:

1.
2.

3.

Aseta ylaharjan turvatappi paikalleen.

Sulje venttiilipaneeli 4 paasulkuventtiili ja kaikki toimilaiteventtiilit sek& harja-
koneen paasulku.

Avaa kaikki vetorullaston ja oikaisukoneen turvakytkimet, jotka ovat VP 4 taka-
na linjan kayttopuolella. Huomioi turvakytkimien avausjarjestys: paépiiri —
magnetointipiiri (sulkemisjarjestys on painvastainen)

Sulje VT 2 paasulkuventtiili (OiVa:n pujotuspdydat) ja avaa OiVa:n kaikki tur-
vakytkimet, jotka sijaitsevat pilarin F 40 vieressa ja on esitetty

TARKASTA HARJAKONE 1 LAITTEET:

1.
2.

3.
4.
5.

HARJAT, KULUNEISUUS --> VAIHTO TARVITTAESSA (kulutuspinta jaljella alle
40mm)
- Uudessa harjassa kulutuspintaa 55mm.
KORKEUSSAATO
- Sylinterit ja johteet.
IMUSUULAKKEIDEN KUNTO .
IMUPUTKISTO/ LETKUT.
PYORITYSKONEISTO.

= TARVITTAVAT TOIMENPITEET.
= Katso harjakoneen vaihto ohjeet:

Leikatut kelatuotteet Nauhalevyleikkauslinja 2 ja Paketointilinja turvallisuus- ja tyo-
ohje kappale 2.8

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!
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HARJAKONEEN HUOLTO (HUOLTOTELINEESSA)
2 miesta 3 tuntia Yht. 6

Turvatoimet:
Tydtoimenpiteet suoritetaan harjakoneen huoltotelineelld, linjan vieressa.
1. Varmista harjakoneen kiinnitys huoltotelineeseen.
2. Lukitse ylaharjan runko (ylavaunu) harjakoneen runkoon. Lukitus tapahtuu lu-
kitus tapilla jota sailytetdan harjakoneen paalla.

TYOOHJE:

1. VAIHDETAAN UUDET HILSEHARJAT.

2. TARKASTETAAN:
- HARJOJEN VAUNUJEN KUNTO JA KIINNITYS
- LINEAARIJOHTEIDEN KUNTO JA KIINNITYS.
- NOSTOSYLINTERIEN KUNTO JA KIINNITYS.
- IMUSUULAKKEIDEN JA -PUTKISTOJEN KUNTO SEKA KIINNITYS,
- PYORITYSMOOTTOREIDEN KIINNITYS JA KUNTO.
- RUNKORAKENTEIDEN KUNTO JA PULTTIEN KIINNITYKSET.

3. VAIHDA VIOITTUNEET/KULUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT
SEURAAVAA HUOLTOA VARTEN.

Lisdohjeita: Leikatut kelatuotteet Nauhalevyleikkauslinja 2 ja Paketointilinja turvallisuus- ja
tydohje kappale 2.8

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja ty6ohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!
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KATKAISULEIKKURI
34-55-4-010
Laitetta ei linjassa

SIVUOHJAIMET 1 JA 2
34-55-4-015
34-55-4-060

LENTAVALEIKKURI
(FIMI)
34-55-4-086

NAUHAN LEIKKAUSLAITTEET
34-55-4

LENTAVALEIKKURI,

VETORULLASTO
34-55-4-080
RULLAPOYDAT 2 JA 3
34-55-4-045
34-55-4-071
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REUNA- JA ROMULEIKKURIT =
34-55-4-020/042 3

REUNAROMUN POISTOKULJETIN
34-55-4-050

REUNAROMUVAUNUT
34-55-4-055

rUWUKKI

OIKAISUVALSSAIN
34-55-4-005

HILSEENPOISTOLAITTEISTO 2
34-55-4-100

OIKAISUKONE 2

34-55-4-091 NAUHAN OIKAISULAITTEET

34-55-4

HIHNAKULJETTIMET 1-3
34-55-4-088
34-55-4-095
34-55-5-015

OIKAISUKONE 1
34-55-4-070
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Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

OIKAISUVALSSAIMEN HUOLTO 149915
jaksotus 6 vko
2 miestd 2h Yht:4h

Turvatoimet:

1. Pysaytéa valssaimen hydrauliikka ohjaamosta tai hydrauliikkatilan paikallisohja-
uksesta. Avaa pumppujen turvakytkimet. Huom! Oikaisukone 3:lla, jos on sa-
manaikainen huolto (oikaisukoneen ylarullaston kiinnitys), niin pumppuja ei voi
pysayttaa.

2. Sulje VT 1 (valssien taivutus ja kannatus), VT 2 (ty6valssin vaihtosylinteri ym.)
ja VT 3 (valssinvaihtolaitteet) sekd VB 1 ja VB 2 paasulkuventtiilit (valssin paa-
sylinterit) ja kaikki toimilaiteventtiilit.

3. Avaa OiVa:n kaikki turvakytkimet, jotka sijaitsevat pilarin F 40 vieressa. Sulje
paineilman paasulkuventtiili (tukivalssin kaavarit), joka on VT 1:n vieressa vals-
sin alakerrassa.

TARKASTA JA HUOLLA OHJEEN MUKAAN

KAYTTOKONEISTOT, TARKASTA VUODOT

VAIHDEVOITELUT, SUODATUKSET
VALSSINPUHDISTUSHARJAT

PUHDISTA ALA/YLA KAAVARI HUOM. Varo terdvaa kaavariteraa!!
TULO/LAHTO OHJAINPOYDAT

TULO- JA LAHTOOHJAIMET

YLA/ALA RAONSAATOLAITTEET

NoogkrwbdPE

8. VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAAVAA
HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

REUNAROMULEIKKURIN TARKISTUS JA HUOLTO 150028
jaksotus 4vko
2miesta 2h Yht:4h

Turvatoimet:

1.
2.

3.

Avaa turva-alueen turvaportti.

Sulje VP 5 paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit (sivuohjaimet 1 ja 2, paininrul-
lat).

Avaa reuna- ja romuleikkurin turvakytkimet (padmoottorit, leveyden-, pystyva-
lyksen ja vaakavalyksen sdadot). Huomioi turvakytkimien avausjarjestys: paa-
piiri — magnetointipiiri (sulkemisjarjestys on painvastainen).

TARKISTETAAN:

1.

2
3.
4.
5

IS

KAYTTOKONEISTO.
RUNKORAKENNE.
ROMURANNIT.
YLA- JA ALAVETORULLAT LAITTEINEEN.
REUNAROMUN POISTOKULJETIN
- Hihnan kunto
- Kayttokoneisto
- Rullasto
- Taittorummut.
VALYKSEN SAATOLAITTEET.
LEIKKURIN JALKEINEN RULLAPOYTA.

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

SIVUOHJAINTEN 1 JA 2 TARKASTUS
Jaksotus 8 vko
2miestad 2h Yht:4h

Turvatoimet:

1.
2.

3.

Avaa turva-alueen turvaportti.

Sulje VP 5 paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit (sivuohjaimet 1 ja 2, paininrul-
lat).

Avaa reuna- ja romuleikkurin turvakytkimet (paadmoottorit, leveyden-, pystyva-
lyksen ja vaakavalyksen sdadot). Huomioi turvakytkimien avausjarjestys: paa-
piiri — magnetointipiiri (Sulkemisjarjestys on painvastainen).

TARKASTETAAN:

1.

2.

~w

OHJAIN RULLIEN KULUTUSPINTA JA PYORITYS

- jos kulunut vaihto/k&ant6
SIVUOHJAIMEN TOIMINTA JA LIIKKEET

- hammastangot

- hammaspyorat

- siirtosylinterit

- johteet
KANNATUSRULLIEN PYORITYS JA LINJAUS
RUNKORAKENTEIDEN KUNTO JA KIINNITYS
HYDRAULIIKKALAITTEIDEN TOIMINTA JA VUODOT

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

OIKAISUKONE 3, RULLASTOJEN HUOLTO 149918
jaksotus 2vko
2miesta 8h Yht:16h

Turvatoimet:

1.
2.

3.

SRR

8.

9.

10.
11.
12.

13.

Sulje VP 5A vetorullan noston ja laskun paasulkuventtiili.

Avaa vetorullien pddmoottoreiden turvakytkimet, jotka sijaitsevat pilarin F 40
vieressa.

Sulje VP 5A korkeapaineen paasulkuventtiili (KP) ja padhydrauliikan paasulku-
venttiili.

Varmista, ettd kone on pysaytetty ohjaamosta ja avaa oikaisukone 3 ja vetorulli-
en turvakytkinryhman kaikki kytkimet, kytkimet sijaitsevat pilarin F 40 vieres-
sa.

POISTA RULLASTO KONEESTA ERILLISEN OHJEEN MUKAAN.
- Tarkasta akselien kunto.
TARKASTA RULLASTON KUNTO SILMAMAARAISESTI.
POISTA TUKIRULLASTOT YLARULLIEN PAALTA.
POISTA YLATYORULLASTO.
POISTA ALATYORULLASTO.
TYORULLASTON HUOLTO.
- Poista lika ja hilse.
- Tarkasta tyorullien suoruus ja kantikkuus.
- Tarkasta tyorullien seegeri lukitukset.
- Poista pintaviat hiomalla, rullien pyoriessa.
TUKIRULLASTON HUOLTO
- Poista lika ja hilse
- Varmista etta kaikki tukirullat pyorivat kasin.
KOKOA RULLASTO.
- Tarkasta pienten siirtorullien kunto.
ASENNA RULLASTO TAKAISIN ERILLISEN OHJEEN MUKAAN.
TARKASTA VETORULLASTO JA VALIPOYTIEN KIINNITYS.
TARKASTA RAONSAATOLAITTEET.
TARKASTA OIKAISUKONEEN JA VETORULLASTON KAYTTOLAITTEET.

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R AR R R R R R R R R R R R R R R R R R R AR AR A R A R R R R R R R R R R S S

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

OIKAISUKONE 1, RULLASTOJEN HUOLTO 149916
Jaksotus 12 vko
2miestad 6h Yht:12h

Turvatoimet:

1.
2.

H~w

ook owmdE

11.

Sulje VP 13 paasulkuventtiili.

Avaa oikaisukone 1 paamoottorin katkaisija yhdessa sahkomiehen kanssa NaLe
2 sahkoatilassa (SK 6).

Avaa oikaisukoneen turvakytkinryhméan kaikki kytkimet.

Oikaisukone 1:lle on myo6s vahinkokaynnistyksen estokytkin, jota voidaan kayt-
taa tehtdessa ainoastaan silmamaaraisia tarkistuksia.

POISTA RULLASTO KONEESTA ERILLISEN OHJEEN MUKAAN.
TARKASTA RULLASTON KUNTO SILMAMAARAISESTI.
POISTA TUKIRULLASTOT YLARULLIEN PAALTA.
POISTA YLATYORULLASTO.
POISTA ALATYORULLASTO.
TYORULLASTON HUOLTO.

- Poista lika ja hilse.

- Tarkasta tyorullien suoruus ja kantikkuus.

- Poista pintaviat hiomalla, rullien pydriessa.
TUKIRULLASTON HUOLTO.

- Poista lika ja hilse.

- Varmista etta kaikki tukirullat pyorivét kasin.
KOKOA RULLASTO.
ASENNA RULLASTO TAKAISIN ERILLISEN OHJEEN MUKAAN.

. TARKASTA KAYTTOLAITTEET (RULLIEN AKSELIT, KYTKIMET, RAON-

SAATOLAITTEET, JNE.).

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

LENTAVAN LEIKKURIN VETORULLASTON TARKASTUKSET 813138
Jaksotus 2vko
2 miestd 1h Yht:2h

Turvatoimet:

1. Avaa turva-alueen turvaportti.

2. Avaa vetorullien paineilman paasulku, joka on kayttépuolella.

3. Avaa vetorullien padamoottorin turvakytkin. Huomioi turvakytkimien avausjar-
jestys: paapiiri — magnetointipiiri (sulkemisjirjestys on pidinvastainen).

4. Avaa alueen kaikki turvakytkimet, sisaltden leikkausvaunun siirron, leikkaus-
moottorin, ndytevaunun, merkkauslaitteen, teranvaihtovaunun siirron, seka kul-
jettimien pyoritykset ja valyksen sdadon toiminnot.

5. Sulje VP 6.1 paasulkuventtiili hydrauliikkatilan seinan vieressa, sekéa toimilaite-
venttiilit.

6. Sulje leikkausvaunussa olevat VP 6.2 ja 6.3 paasulkuventtiilit, seka toimilaite-
venttiilit.

7. Leikkauskytkin on hydraulinen ja sita kaytetddn omalla hydrauliikkayksikolla.
Pumput vaihtuvat vapaakierrolle, kun turva- alue avataan. Kytkimen jaahdytys/
voitelukierto jaa toimintaan. Pumppujen pysaytys suoritetaan ohjauspulpetista
turva- aidan ulkopuolella. Pulpettien paikallisohjaus valitaan ohjaamosta.

8. Avaa hydrauliikkapumppujen turvakytkimet.

9. Sulje mittarulla 2 paineilman sulkuventtiili, venttiili sijaitsee laitteiden laheisyy-
dessa.

TARKASTETAAN:

1. VETORULLIEN KUNTO, KULUNEISUUS, HIONTATARVE.

2. NIVELAKSELIEN KUNTO JA LAIPPOJEN PULTTIEN KIREYS.

3. NOSTOSYLINTERIEN KIINNITYKSET, MANNANVARREN KIINNITYS LAA-
KERIPESAAN, SYNKRONIAKSELIN KUNTO.

4. MITTARULLAN JA VASTARULLAN KUNTO.

5. RULLAPOYDAT JA RAKENNE.

6. KITAOHJAIMIEN KIINNITYKSET.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

LENTAVAN LEIKKURIN TARKASTUKSET 813073
jaksotus 2 vko
2 miesta 4h Yht:8h

Turvatoimet:

1.
2.
3.

4.

8.
9.

Avaa turva-alueen turvaportti.

Avaa vetorullien paineilman paasulku, joka on kayttopuolella.

Avaa vetorullien pdamoottorin turvakytkin. Huomioi turvakytkimien avausjarjes-
tys: paapiiri — magnetointipiiri (sulkemisjirjestys on pdinvastainen).

Avaa alueen kaikki turvakytkimet, sisaltden leikkausvaunun siirron, leikkausmoot-
torin, ndytevaunun, merkkauslaitteen, teranvaihtovaunun siirron, seka kuljettimien
pyoritykset ja valyksen saadon toiminnot.

Sulje VP 6.1 paasulkuventtiili hydrauliikkatilan seinén vieressa, seka toimilaitevent-
tiilit.

Sulje leikkausvaunussa olevat VP 6.2 ja 6.3 paasulkuventtiilit, seka toimilaiteventtii-
lit.

Pumppujen pysaytys suoritetaan ohjauspulpetista turva- aidan ulkopuolella. Pulpet-
tien paikallisohjaus valitaan ohjaamosta.

Avaa hydrauliikkapumppujen turvakytkimet.

Sulje mittarulla 2 paineilman sulkuventtiili, venttiili sijaitsee laitteiden laheisyydessa.

TARKASTETAAN:

1.

2.

9.

10.
11.
12.

LEIKKAUSVAUNUN LIUKUJOHTEET JA NIIDEN SUOJUSTEN KUNTO. VAIHDA
RIKKINAISET SUOJAT.

RULLAPOYDAN RULLIEN JA LAAKERIEN KUNTO, PINTAVIAT.

YLATERAN ETUPUOLELLA OLEVAN RULLAN KORKEUSASETUS, ASETUS
N.10MM YLATERAA ALEMPANA TERAN KAYTTOPUOLEN PAADYSSA.
KITAOHJAINTEN KUNTO JA KIINNITYKSET.

LEIKKAUSMOOTTORIN HAMMASHIHNA JA HIHNAPYORAT, SAADON KIRE-
YS, VAUHTIPYORAN SUOQJA.

TERAVALYKSEN SAATOMEKANISMIN ANTURIEN KIINNITYS.
KULJETINHIHNOJEN JA TELESKOOPPIPOYDAN KUNTO JA LINJAUS.
PULTTILITOKSET JA RUUVIKIINNITYKSET LOYSTYMISEN VARALTA.
EPAKESKOAKSELIN RAJAHAITTOJEN KUNTO.

TARKASTETAAN LAHTOKULJETIN 1 & 2, KUNTO, KIREYS JA LINJAUS.
LOPUKSI TESTAA LEIKKURIN TOIMINTA YHDESSA KAYTON KANSSA.
VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAAVAA
HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.
MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

LENTAVAN LEIKKURIN HYDRAULIIKAN TARKASTUKSET 812467
jaksotus 13vko
Imies 2h Yht:2h

Turvatoimet:

1.
2.
3.

4.

o

Avaa turva-alueen turvaportti.

Avaa vetorullien paineilman paasulku, joka on kayttépuolella.

Avaa vetorullien paamoottorin turvakytkin. Huomioi turvakytkimien avausjar-
jestys: paapiiri — magnetointipiiri (sulkemisjirjestys on pidinvastainen).

Avaa alueen kaikki turvakytkimet, sisaltéen leikkausvaunun siirron, leikkaus-
moottorin, ndytevaunun, merkkauslaitteen, teranvaihtovaunun siirron, seka kul-
jettimien pyoritykset ja valyksen sdadon toiminnot.

Sulje VP 6.1 paasulkuventtiili hydrauliikkatilan seindn vieressa, seka toimilaite-
venttiilit.

Sulje leikkausvaunussa olevat VP 6.2 ja 6.3 paasulkuventtiilit, seka toimilaite-
venttiilit.

Leikkauskytkin on hydraulinen ja sitd kaytetddn omalla hydrauliikkayksikolla.
Pumput vaihtuvat vapaakierrolle, kun turva- alue avataan. Kytkimen jaahdytys/
voitelukierto jaa toimintaan. Pumppujen pysaytys suoritetaan ohjauspulpetista
turva- aidan ulkopuolella. Pulpettien paikallisohjaus valitaan ohjaamosta.

Avaa hydrauliikkapumppujen turvakytkimet.

Sulje mittarulla 2 paineilman sulkuventtiili, venttiili sijaitsee laitteiden laheisyy-
dessa.

TARKASTETAAN:

Uk wwdE

HYDRAULIIKAN VUODOT, LETKUT, PUTKILIITOKSET, KANNAKOINTI.
MANNANVARSIEN KUNTO, PUHDISTA PYYHKIJARENKAAT.
SYOTTORULLAN MOOTTORIN KIINNITYS, LIITOKSET, VUODOT.
ENERGIAKETJUN KUNTO, KIINNITYS, LETKUJEN KUNTO.
PAININTASSUJEN KUNTO.

LEIKKAUSKYTKIMEN JA PYORIVAN LITTIMEN VUODOT.

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

LENTAVAN LEIKKURIN VUOSITARKASTUS 813082
jaksotus 52
2miesta 6h Yht:12h

Turvatoimet:

1. Avaa turva-alueen turvaportti.

2. Avaa vetorullien paineilman paasulku, joka on kayttépuolella.

3. Avaa vetorullien pd@moottorin turvakytkin. Huomioi turvakytkimien avausjar-
jestys: paapiiri — magnetointipiiri (sulkemisjirjestys on pidinvastainen).

4. Avaa alueen kaikki turvakytkimet, sisaltden leikkausvaunun siirron, leikkaus-
moottorin, ndytevaunun, merkkauslaitteen, teranvaihtovaunun siirron, seka kul-
jettimien pydritykset ja valyksen sdadon toiminnot.

5. Sulje VP 6.1 padsulkuventtiili hydrauliikkatilan seinan vieressa, sekéa toimilaite-
venttiilit.

6. Sulje leikkausvaunussa olevat VP 6.2 ja 6.3 paasulkuventtiilit, seka toimilaite-
venttiilit.

7. Leikkauskytkin on hydraulinen ja sita kaytetddn omalla hydrauliikkayksikolla.
Pumput vaihtuvat vapaakierrolle, kun turva- alue avataan. Kytkimen jaahdytys/
voitelukierto jaa toimintaan. Pumppujen pysaytys suoritetaan ohjauspulpetista
turva- aidan ulkopuolella. Pulpettien paikallisohjaus valitaan ohjaamosta.

8. Avaa hydrauliikkapumppujen turvakytkimet.

9. Sulje mittarulla 2 paineilman sulkuventtiili, venttiili sijaitsee laitteiden laheisyy-
dessa.

TARKASTETAAN:

1. LEIKKURIN PERUSPULTTIEN KIREYS.

2. HIHNAKULJETTIMIEN PERUSPULTTIEN KIREYS.

3. TERANVAIHTOLAITTEIDEN PERUSPULTTIEN KIREYS.

4. LEIKKURIN KAIKKI PULTTI- JA RUUVILIITOKSET.

5. SUORITETAAN LENTAVANLEIKKURIN TARKASTUKSET HUOLTOTYO

TYONRO 813073

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

OIKAISUKONE 2, RULLASTOJEN HUOLTO 149917
jaksotus 4vko
2miesta 8h Yht:16h

Turvatoimet:

1.

2.
3.

©o 0k

agrONOE

o ~

10.
11.

12.

Avaa oikaisukone 2 vetorullaston paamoottorin turvakytkimet, jotka ovat linjan kaytto-
puolella.

Avaa raonsaadon ja ylarullaston taivutuksen moottorien turvakytkimet.

Avaa oikaisukone 2 padamoottorin katkaisija yhdessa sahkdmiehen kanssa NalLe 2 sahko-
tilassa (SK 6).

Sulje VP7 paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit.

Avaa hihnakuljetin 1 turvakytkin.

Sulje korkeapaineen paasulkuventtiili, joka on linjan kayttdpuolella oikaisukone 2 vie-
ressa.

Sulje vetorullaston pneumatiikan paasulkuventtiili

POISTA RULLASTO KONEESTA ERILLISEN OHJEEN MUKAAN.
TARKASTA AKSELIEN KUNTO.
TARKASTA RULLASTON KUNTO SILMAMAARAISESTI.
POISTA YLATYORULLASTO.
TYORULLASTON HUOLTO

- Poista lika ja hilse.

- Tarkasta tyorullien suoruus ja kantikkuus.

- Poista pintaviat hiomalla, rullien py6riessa.
TUKIRULLASTON HUOLTO

- Poista lika ja hilse.

- Varmista etta kaikki tukirullat pyorivét kasin.
KOKOA RULLASTO.
ASENNA RULLASTO TAKAISIN ERILLISEN OHJEEN MUKAAN.
TARKASTA VETORULLASTON

- Kaytto ja Kytkimet,

- Korkeuss&ato,

- Rullat.
TARKASTA OIKAISUKONEEN KAYTTOLAITTEET.
TARKASTA HYDRAULIIKKALAITTEET.

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

HIHNAKULJETTIMIEN 1,2 ,3 JA LASKEUTUVANPOYDAN TARKASTUS 149925
jaksotus 12vko
2 miesta 4h Yht:8h

Turvatoimet:

1.
2.

3.
4.
5. Ajalaskeutuva poyta alas. Ala-asento on ensisijainen huoltoasento, mutta jos las-

6.

Avaa hihnakuljetin 1 turvakytkin.

Avaa hihnakuljetin 2 pyoritysmoottorin- ja laskeutuvan péydan pyorityksen tur-
vakytkimet. Kytkimet ovat linjan kayttépuolella.

Avaa hihnakuljetin 3 moottorin turvakytkin, joka on kuljettimen kayttopuolella
Sulje VP 7B péaasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit (harjakoneen hydrauliikka).

keutuvan poydéan alla tehdaan huoltot6itd, niin jata poyta ylaasentoon ja laita
turvatuki paikoilleen. Laskeutuvan poydan ylés ja alas liikkeita voit ajaa ohjaa-
mosta tai painonapeista.

Sulje laskeutuvan pdydan paineilman.

TARKASTETAAN

NogakrowhE

KULJETINHIHNAT KUNTO JA LINJAUS.
TERASRAKENTEET JA RULLASTOT.
KAYTTOKONEISTOT (KAYTTOKETJU, KYTKIN, VAIHDE, JNE.).
RUMMUT JA KIRISTYSLAITTEET.
KAANTOPYORIEN KIINNITYS.
HIHNANPUHDISTIMET.
LASKEUTUVAN POYDAN TOIMINTA JA KUNTO.

- Rullien kunto

- Kayttokoneiston ja nostosylinterin kiinnitys ja toiminta

- Ketjujen kunto ja kireys

- Pneumatiikka tarkastukset

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

HARJAKONE 2:SEN HUOLTO 149975
jaksotus 4vko
2 miesta 2h Yht:4h

Turvatoimet:

1.

2.
3.

4.

Avaa hihnakuljetin 2 pyoritysmoottorin- ja laskeutuvan péydan pyorityksen tur-
vakytkimet. Kytkimet ovat linjan kayttdpuolella.

Sulje VP 7B paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit (harjakoneen hydrauliikka).
Aja laskeutuva poyta alas. Ala-asento on ensisijainen huoltoasento, mutta jos las-
keutuvan poydan alla tehdaan huoltot6ita, niin jata poyta ylaasentoon ja laita
turvatuki paikoilleen. Laskeutuvan poydan ylos ja alas liikkeita voit ajaa ohjaa-
mosta tai painonapeista.

Sulje laskeutuvan pdydan paineilman.

TARKASTETAAN:

1.

Nogakown

8.

ALA-JA YLAHARIJAT ==> VAIHDETAAN TARVITTAESSA
HARJOJEN KIINNITYS

KYTKIMET, HYDRAULIMOOTTORIT JA -LETKUT
YLA- JA ALAHARJAN KORKEUSSAATO
IMUSUULAKKEIDEN KUNTO JA KULMA
IMUPUTKISTON LETKUT

RUNKORAKENTEET

- Kiinnitys

- Ohjarit/Kitalevyt

- Rullat

HYDRAULIIKKA VUODOT

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja ty6ohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO

KETJUKULJETTIMET 1-5
34-55-5-061/065

JALKIKASITTELYLAITTEET
34-55-5

SITOMAKONE TITAN
34-55-5-060

INHIBIITTIRUISKUTUSLAITTEET
34-55-5-055
VAAKARULLARADAT 1 JA 2
34-55-5-051
34-55-5-052

21.09.2010/ A.Qjala

Jalkikasittelylaitteet huoltotyot

+ STANSSAUSKONEEN TARKASTUS

STANSSAUSKONE
34-55-5-005
LASKEUTUVAPOYTA MUSTEMERKKAUSLAITTEET
34-55-5-010 34-55-5-017
34-55-5-059

PRIIMANIPUTTAJAT 1 JA 2
34-55-5-030
SIVUSIIRTOKULJETTIMET
34-55-5-032/035

LITE 2

SEKUNDANIPUTTAJA
34-55-5-020
SEKUNDANIPUTTAJAN
RULLARADAT 1 JA 2
34-55-5-023
34-55-5-024

OLJYAMISKONE 2
34-55-5-025
OLJYKESKUS
34-55-5-026

rUWUKKI

1126576

«  OLJYAMISKONEEN JA OLJYAMISKESKUKSEN
TARKASTUS

1126577

*  PRIIMANIPUTTAJAT 1 JA 2. RULLAKAMPOJEN JA
SIVUSIIRTOKULJETTIMIEN TARKASTUS

141363

*  PRIIMANIPUTTAJAT 1 JA 2 LEVEYS- JA
PITUUSASETTELUN HUOLTO

141364

* PRIMANIPUTTAJAT 1 JA 2 PNEUMATIKAN HUOLTO

141366

« KETJUKULJETTIMIEN 1-5 HUOLTO

1126596

+ SITOMAKONE TITAN HUOLTO

144159

21.09.2010/ A.Ojala

rUWUKKI




Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

STANSSAUSKONEEN TARKASTUS 1126576
Jaksotus 8vko
2miesta 2h Yht:4h

Turvatoimet:

1. Avaa hihnakuljetin 2 pyoritysmoottorin- ja laskeutuvan péydan pyorityksen tur-
vakytkimet. Kytkimet ovat linjan kayttépuolella.

2. Sulje VP 7B paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit (harjakoneen hydrauliikka).

3. Ajalaskeutuva poyta alas. Ala-asento on ensisijainen huoltoasento, mutta jos las-
keutuvan podydan alla tehdaan huoltot6ita, niin jata poyta ylaasentoon ja laita
turvatuki paikoilleen. Laskeutuvan poydan ylos ja alas liikkeita voit ajaa ohjaa-
mosta tai painonapeista.

4. Sulje laskeutuvan pdydan paineilman.

5. Avaa stanssauskoneen turvakytkimet, jotka ovat ohjauspuolella

TARKASTA:
1. RUNKORAKENNE JA KULKUJOHTEET.
2. STANSSAUSPAAN KIINNITYKSEN MURTOTAPPI.
3. STANSSAUSVAUNUN TOIMINTA.
- Sivusiirtolaitteet
- korkeuden saatdlaitteet
- Stanssausrumpu
4. STANSSAUSMEISTIEN LUKITUSRUUVIN KUNTO.

5. VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.
6. TESTAA LAITTEEN TOIMINTA.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!




Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

OLJYAMISKONEEN JA OLJYAMISKESKUKSEN TARKASTUS 1126577
Jaksotus 8vko
2miesta 2h Yht:4h

Turvatoimet:

1.

wn

Kone toimii sahkostaattisesti 130 kV jannitteelld, joka on huomioitava 6ljyamis-
konetta huollettaessa. Kun 6ljyamiskone on poissa linjalta, se on huoltoasemassa
ja turvamaadoitettu.

Avaa liséksi koneensiirron-, valirullien kayton- ja 6ljypumpun turvakytkimet.
Sulje paineilman paasulkuventtiili.

Huomioi hitsaus- ja tulitoita tehdessasi laitteen 6ljyprosessista johtuva syttymis-
herkkyys (palovahti ja alkusammutuslaitteet).

TARKASTA JA PUHDISTA:

1.
2. ALA-JA YLARULLA LAAKEROINTEINEEN.
3.

4, OLJYSAILIO, -PUMPPU JA -PUTKISTO.

5.

6.

RUNKORAKENNE.
KULKUKISKOT JA RULLARATA.
VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-

VAA HUOLTOA VARTEN.
TESTAA LAITTEEN TOIMINTA.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!




Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

PRIIMANIPUTTAJAT 1 JA 2. RULLAKAMPOJEN JA SIVUSIIRTOKULJETTIMI-

EN

TARKASTUS 141363
jaksotus 4vko
2miesta 4h Yht:8h

Turvatoimet:

1.

2.
3.

N O

9.

Avaa niputtajan turvakytkinryhman kaikki turvakytkimet (ryhma siséltéd myos kytki-
met hydrauliikan ja pneumatiikan turvaventtiileille)

Avaa hihnakuljetin 3 moottorin turvakytkin.

Avaa rullapéydan moottorin turvakytkin, joka sijaitsee niputtajan paikallisohjauspulpe-
tin vieressa.

Avaa vaakarullaratojen turvakytkimet, jotka sijaitsevat niputtajan paikallisohjauspul-
petin vieressa.

Sulje hydrauliikan VP9 paasulkuventtiili ja niputuspéytien toimilaiteventtiilit.

Sulje ja tyhjenna hydrauliikanpaineakut.

Sulje pneumatiikan paasulkuventtiilit.

Varmista pneumatiikan osalta, etta paine on tyhjentynyt, kayttamalla tyhjennysventtiilia
auki.

Avaa vahinkokaynnistyksenesto kytkin niputtajan ochjaamon puolelta.

Huomioitavia lisdseikkoja turvalliseen tydskentelyyn télla alueella:

4.

5.

e Mentéessa toihin niputtajan sisélle laske ennen turvatoimien tekoa niputuspoydat ja tor-
maysvastimet alas. Aja myos leveysasettelu maksimileveyteen.
e  Siirrd nosturin avulla lattialle varastoidut huoltotditd varten valmistetut 6.m pitkét rihla-
levyt” vaakarullaradalle ja aja sivuttaissiirrolla levyt niputtajan sisélle tytalustaksi.
RULLAKAMPOJEN HUOLTO (TYO KASITTAA KAIKKI RULLAKAMPAT)
- TARKASTA RULLAKAMPOJEN KIINNITYKSET RUNKOPALKKEIHIN
- TARKASTA RULLAKAMPOJEN KUNTO
- KIINNITA IRRONNEET PYORAT, PAAHAN LAIPPA
TARKASTA KARTIOHAMMASPYORIEN KIINNITYKSET AKSELEISSA
TARKASTA KARTIOHAMMASPYORIEN HAMPAIDEN KUNTO
ILMASYLINTEREIDEN HUOLTO
- TARKASTA SYLINTEREIDEN KIINNITYKSET RUNKOON
-  TARKASTA NIPUNTASAIMIEN KUNTO, VAIHTO TARVITTAESSA
SIVUSIIRTOKULIJETTIMIEN TARKASTUS
-  KULJETINKETJUJEN KIREYS JA KUNTO
- HAMMASPYORAT KUNTO JA KIINNITYS
VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.
TESTAA LAITTEEN TOIMINTA.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.
MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!




Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

PRIIMANIPUTTAJAT 1JA 2 LEVEYS- JAPITUUSASETTELUN HUOLTO 141364
Jaksotus 4vko
2miestd 4h Yht:8h

Turvatoimet:

1.

2.
3.

NGO

9.

Avaa niputtajan turvakytkinryhman kaikki turvakytkimet (ryhma siséltéd myos kytki-
met hydrauliikan ja pneumatiikan turvaventtiileille)

Avaa hihnakuljetin 3 moottorin turvakytkin.

Avaa rullapéydan moottorin turvakytkin, joka sijaitsee niputtajan paikallisohjauspulpe-
tin vieressa.

Avaa vaakarullaratojen turvakytkimet, jotka sijaitsevat niputtajan paikallisohjauspul-
petin vieressa.

Sulje hydrauliikan VP9 paasulkuventtiili ja niputuspéytien toimilaiteventtiilit.

Sulje ja tyhjenna hydrauliikanpaineakut.

Sulje pneumatiikan paasulkuventtiilit.

Varmista pneumatiikan osalta, etta paine on tyhjentynyt, kayttamalla tyhjennysventtiilia
auki.

Avaa vahinkokaynnistyksenesto kytkin niputtajan ohjaamon puolelta.

Huomioitavia lisdseikkoja turvalliseen tydskentelyyn télla alueella:

o Mentéessé toihin niputtajan sisdlle laske ennen turvatoimien tekoa niputuspdydét ja tor-
maysvastimet alas. Aja myo6s leveysasettelu maksimileveyteen.

e  Siirrd nosturin avulla lattialle varastoidut huoltotditd varten valmistetut 6.m pitkét rihla-
levyt” vaakarullaradalle ja aja sivuttaissiirrolla levyt niputtajan sisélle tytalustaksi.

LEVEYSASETTELU:

1.

TARKASTA LEVEYSASETTELUN TOIMINTA
- RUUVIEN KUNTO JA LAAKEROINNIT
RUUVIEN TOIMINTA
SYNKRONOINTIAKSELIEN LAAKEROINNIT JA KYTKIMET
NIVELAKSELIT
LEVEYSASETTELU TOIMINTA "TAPUTTAJAT”.

PITUUSASETTELU:

2.

©o ok w

8.

9.

TARKASTA TULO-OHJAIMIEN KULUTUSPALAT- VAIHDETAAN TARVIT-
TAESSA
VETORULLAT JA NIVELAKSELIT - TARKASTA KUNTO JA TOIMINTA
TARKASTA PINOAMISVASTEET- 1-NIPUTTAJALLA JA - 2-NIPUTTAJALLA
PITUUSASETTELUN TOIMINNAN TARKASTUS
TARKASTA KANNATUSJOHTEET

- MITTARISTON TOIMINTA
TARKASTA TORMAYSVASTIMEN KELKAN KIINNITYS, RUNKORAKENNE
JA
SYLINTERIT.
VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.
TESTAA LAITTEEN TOIMINTA JA TARKASTA VUODOT.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.
MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!




Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

PRIIMANIPUTTAJAT 1 JA 2 PNEUMATIIKAN HUOLTO 141366
Jaksotus 8vko
2miestd 2h Yht:4h

Turvatoimet:
1. Avaa niputtajan turvakytkinryhméan kaikki turvakytkimet (ryhma sisaltaa myos kytki-
met hydrauliikan ja pneumatiikan turvaventtiileille)
2. Avaa hihnakuljetin 3 moottorin turvakytkin.
3. Avaa rullapdydan moottorin turvakytkin, joka sijaitsee niputtajan paikallisohjauspulpe-
tin vieressa.
4. Avaa vaakarullaratojen turvakytkimet, jotka sijaitsevat niputtajan paikallisohjauspul-
petin vieressa.
Sulje hydrauliikan VP9 paasulkuventtiili ja niputuspéytien toimilaiteventtiilit.
Sulje ja tyhjenna hydrauliikanpaineakut.
Sulje pneumatiikan paasulkuventtiilit.
Varmista pneumatiikan osalta, etta paine on tyhjentynyt, kayttamalla tyhjennysventtiilia
auki.
9. Avaa vahinkokaynnistyksenesto kytkin niputtajan ohjaamon puolelta.
Huomioitavia lisdseikkoja turvalliseen tydskentelyyn télla alueella:
e Mentéessa toihin niputtajan sisélle laske ennen turvatoimien tekoa niputuspoydat ja tor-
maysvastimet alas. Aja my0s leveysasettelu maksimileveyteen.
e Siirrd nosturin avulla lattialle varastoidut huoltot6itd varten valmistetut 6.m pitkét rihla-
levyt” vaakarullaradalle ja aja sivuttaissiirrolla levyt niputtajan sisélle tyoalustaksi.

N O

1. TARKASTA SUMUVOITELULAITTEEN ILMANSUODATIN

2. TARKASTA PNEUMATIIKAN SAADOT

3. TARKASTA VENTTIILIEN TOIMINTA

4. TARKASTA ILMALETKUT JA LETKUTELINEET

5. KORJAA VUODOT

6. TYHJENNA KERTYNYT SUMUVOITELUOLJY RULLAPALKKIEN PUTKISTOSTA

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!




Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

KETJUKULJETTIMIEN 1-5 HUOLTO 1126596
jaksotus 12vko
2miestéa 2h Yht:4h

Turvatoimet:
1. Avaa ketjukuljettimien 1, 2, 3, 4 ja 5 moottorien turvakytkimet

TARKASTA :
KETJUKULJETTIMET 1 & 2 (ennen sitomakonetta) JA 3,4 & 5 (sitomakoneen jalkeen)

1.
2.
3.
4.
5.

6.

KARTIOPYORAVAIHDEMOOTTORIEN KIINNITYS, VUODOT JA MOMENT-
TITUET JNE.
KULJETIN KETJUT
- Kulutuspalat, Kunto ja Kireys
KETJUNOHJARIT
KAYTTOKONEISTO, AKSELIT JA HAMMASPYORAT
VOITELU

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!




Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

SITOMAKONE TITAN HUOLTO 144159
Jaksotus 1vko
2miestd 2h Yht:4h

Turvatoimet:

1.

=

3.

4.

Avaa ketjukuljettimien 1, 2, 3, 4 ja 5 moottorien turvakytkimet

2. Avaa vanteen syottorullan turvakytkin.
3.
4. Sulje pneumatiikan paasulkuventtiili.

Aseta varmistintappi koneen rungossa olevaan reikaan.

VAIHDA SITOMAPAA
TARKISTA JA PUHDISTA

- SYOTTOPYORA

- KIRISTYSPYORA

-  VASTARULLAT

- VANNEKOURUT/LAPAT

- VANNEMAKASIINI

- VANNEKELAIN

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.
TESTAA LAITTEEN TOIMINTA.

Tarkemmat ty6ohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero

OPINNAYTETYO

MANIPULAATTORI JA
ALUSPUULINJASTO
34-55-6-1?7?

VANNESILPPURI
34-55-6-090

VARASTOKULJETTIMET 1 JA 2
34-55-6-061
34-55-6-062

SITOMAKONE CYCLOP
34-55-6-060

21.09.2010/ A.Qjala

HYDRAULIIKKA- JA

PNEUMATIIKKALAITTEET

34-55-6-005

PAKETOINTILINJA
34-55-6

INFRAPUNALAMMITIN
34-55-6-043
PAATYPAININ
34-55-6-044

LITE 2

RASVAVOITELULAITTEET

34-55-6-006

RULLARADAT 1-6
34-55-6-010
34-55-6-020
34-55-6-030

34-55-6-041/042
34-55-6-045
34-55-6-046

KETJUKULJETTIMET 1-3

34-55-6-011
34-55-6-012
34-55-6-013

REUNAKAARINTALAITE

34-55-6-035

YMPARIKAARINTALAITE

34-55-6-040

ALUSPUUNSYOTTOKULJETIN
SITOMAKONEELLE
34-55-6-160

KAANTYVAHIHNAKULJETIN
34-55-6-150

HIHNAKULJETIN JA
PAATYVASTE
34-55-6-141

21.09.2010/ A.Ojala

RULLARADAT 1-3
ALUSPUUNIPULLE
34-55-6-101
34-55-6-102
34-55-6-103

MANIPULAATTORI JA
ALUSPUULINJASTO
34-55-6-1??

KATKAISUASEMA
34-55-6-140

rUWUKKI

POIKKIPUUMANIPULAATTORI
34-55-6-110

RULLARATA ALUSPUULLE

34-55-6-115

NAULAUSASEMA
34-55-6-135

rUWUKKI




Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

Paketointilinja huoltotyot

* NIPUNSIIRTOKULJETTIMIEN TARKASTUS JA HUOLTO 149924

« KAARINTAKONEEN TARKASTUS/HUOLTO 149921
« INFRAPUNALAMMITTIMEN TARKASTUS/HUOLTO 149923
+ SITOMAKONE CYCLOP HUOLTO 149920
+ PUUNKASITTELYASEMAN HUOLTO 149922

21.09.2010/ A.Qjala rU U(I(I




Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

NIPUNSIIRTOKULJETTIMIEN TARKASTUS JA HUOLTO 149924
Jaksotus 12vko
2mies 6h Yht:12h

Turvatoimet:

1.
2.
3.
4.

5.

6.

Sovi kayttohenkildiden kanssa tuotantopysaytyksen teosta paketointilinjalle
Avaa rullarata 1 ja 2 moottoreiden turvakytkimet, jotka ovat pulpetin vieressa.
Avaa paketointilinjan ketjukuljettimien 1, 2 ja 3 moottoreiden turvakytkimet,
jotka ovat pulpetin vieressa.

Sulje VP 16 paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit (nostopoyta ja ketjukuljetti-
mien nostot), jotka ovat pulpetin vieressa.

Avaa kaikki turva-alueen 2 turvakytkinryhman turvakytkimet, jotka ovat pulpe-
tin vieressa

Sulje pneumatiikan paasulkuventtiili.

Huom. Hydrauliikan tai paineilman sulkeminen poistaa linjan ajovalmiuden. Esim.
hydrauliikkaventtiilin sulkeminen, sulkee ja tyhjentd&d myoés koko linjan pneuma-
tilkka jarjestelmat automaattisesti.

1.

2.

3.

PAKE RULLARATA 1, 2 (nostopdytd) & 3
- KARTIOPYORAVAIHDEMOOTTORI
- KAYTTOKONEISTO JA KAYTTOKETJIUT
- RULLAT LAAKEREINEEN
- NOSTOPOYTA
PAKE KETJUKULJETTIMET 1,2 & 3
- KAYTTOKONEISTO
- HAMMASVAIHDEMOOTTORIN KIINNITYS, VUODOT JNE
- SIIRTOKETJUT JA TAITTOPYORASTOT, KIREYDET JNE
- VOITELU

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!



Ojala Antero OPINNAYTETYO LITE 2

KAARINTAKONEEN TARKASTUS/HUOLTO 149921
Jaksotus 2vko
2miesta 2h Yht:4h

Turvatoimet:

1.

2.

3.
4.

5.

6.

Sovi kayttohenkildiden kanssa tuotantopysaytyksen teosta paketointilinjalle (tuo-
tantopysaytys ohjauspulpetista).

Avaa kaikki turva-alueen 2 turvakytkinryhman turvakytkimet, jotka ovat pulpe-
tin vieressa.

Sulje pneumatiikan paasulkuventtiili.

Sulje VP 16 paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit (nipun apukannattimet), jotka
ovat turva-alue 1 pulpetin vieressa.

Avaa turva-alueen 1 rullaradan 2 turvakytkin. Estetddn materiaalin tulo turva-
alueelle 2.

Mentéessa kaarintakoneelle tai sen sisélle téihin ja kdarintédkelkkaa ei voi ajaa
ala-asentoon, talloin kaarintékelkka ripustetaan kotiasemaan turvaketjulla.

Huom. Hydrauliikan tai paineilman sulkeminen poistaa linjan ajovalmiuden. Esim.
hydrauliikkaventtiilin sulkeminen, sulkee ja tyhjentad myoés koko linjan pneuma-
tiikkka jarjestelmat automaattisesti.

TARKASTA KAARINTAKONEEN:

NogakrowdhE

PYORITYKSEN HAMMASHIHNA ( KESKEISYYS/RUOPEIMAT).
PYORITYKSEN KANNATUS- JA TUKIPYORAT.

REUNA- JA YMPARIKAARINNAN SAUMAUSLAITTEET.

" YLITYSKIELEKE" JA SIIRTORULLASTO KONEEN SISALLA.
PYORITYSKEHAN LINJAUKSEN TARKASTUS.
SIVUOHJAUSPYORAT.

KAARINTAKALVON OHJAUSLAITTEET

- Kaasujousien toiminta

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!
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INFRAPUNALAMMITTIMEN TARKASTUS/HUOLTO 149923
Jaksotus 4vko
2mies 1h Yht:2h

Turvatoimet:

1.

2.

3.

Sovi kayttohenkildiden kanssa tuotantopysaytyksen teosta paketointilinjalle (tuo-
tantopysaytys ohjauspulpetista).

Avaa kaikki turva-alueen 2 turvakytkinryhman turvakytkimet, jotka ovat pulpe-
tin vieressa.

Sulje pneumatiikan paasulkuventtiili.

Sulje VP 16 paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit (nipun apukannattimet), jotka
ovat turva-alue 1 pulpetin vieressa.

Avaa turva-alueen 1 rullaradan 2 turvakytkin. Estetdédn materiaalin tulo turva-
alueelle 2.

TARKASTA,
- SUOJARITILA
- SATEILYLEVYT
- NOSTOLAITTEET
- HARJA

VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!
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SITOMAKONE CYCLOP HUOLTO 149920
Jaksotus 1vko
2miestd 2h Yht:4h

Turvatoimet:

1. Sovi kayttéhenkildiden kanssa tuotantopysaytyksen teosta paketointilinjalle (tuo-
tantopysaytys ohjauspulpetista).

2. Avaa kaikki turva-alue 3 turvakytkinryhman turvakytkimet, jotka ovat pulpetin
vieressa.

3. Sulje VP 17 paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit, joka on F48-pilarin pohjois-
puolella olevassa pilarissa.

4. Sulje pneumatiikan paasulkuventtiili.

5. Avaa turva-alueen 2 rullaradan 4 turvakytkin. Estetddan materiaalin tulo turva-
alueelle 3.

6. Sulje VP 18 paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit.

7. Sulje paineilman paasulkuventtiili.

8. Avaa vanteen syottorullan turvakytkin.

9. Sulje kdantyvan aluspuukuljettimen paineilman sulkuventtiilit.

10. Aseta sitomakoneen ylaasennon turvakettinki paikoilleen.

Huom. Hydrauliikan tai paineilman sulkeminen poistaa linjan ajovalmiuden. Esim.
hydrauliikkaventtiilin sulkeminen, sulkee ja tyhjentdd myoés koko linjan pneuma-
tiikka jarjestelmat automaattisesti.

PUHDISTA / TARKISTA
1. SITOMAKONEEN:
- Vanteen Kiristin
- Sitomapaa
- Vannekourut/Lapét
- Vanteen tasausrullasto
- Vannemakasiini
Vannekelain
2. KULMASUOJIEN ASETTELU:
- Imukupit
- Sylinterit
- Johteet
3. ALUSPUULINJA:
- Puun nostin
- Puun sivusiirtaja
- Aluspuuvaste
- Kuljetin, Hihnan kireys, kunto ja linjaus

4. VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!
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PUUNKASITTELYASEMAN HUOLTO 149922
Jaksotus 2vko
2miesta 2h Yht:4h

Turvatoimet:
1. Sovi kayttéhenkildiden kanssa tuotantopysaytyksen teosta paketointilinjalle (tuo-
tantopysaytys ohjauspulpetista).
2. Avaa kaikki turva-alue 4 turvakytkinryhman turvakytkimet, jotka ovat pulpetin
vieressa.
3. Sulje VP 17 paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit, jotka ovat ohjauspulpetin l&-
heisyydessa.
4. Sulje pneumatiikan paasulkuventtiili, joka on ohjauspulpetin oikealla puolella.
5. Sulje VP 17 paasulkuventtiili ja toimilaiteventtiilit, joka on F48-pilarin pohjois-
puolella olevassa pilarissa.
6. Avaa kaikki turva-alue 3 turvakytkinryhman turvakytkimet seké pneumatiikan
paasulkuventtiili, jotka ovat pulpetin vieressa
Huom. Hydrauliikan tai paineilman sulkeminen poistaa linjan ajovalmiuden. Esim.
hydrauliikkaventtiilin sulkeminen, sulkee ja tyhjentdad myos koko linjan pneumatiikka
jarjestelmat automaattisesti

TARKASTA:
1. POIKKIPUUMANIPULAATTORI
- Nipunsiirtokuljetin, Rullat ja k&yttolaitteet
- Pyorat
- Nostin
- Raappa
- Ketjut / Sivuttaissiirtolaitteisto
2. KATKAISUASEMA
- Katkaisusaha ja Kéayttokoneisto
- Roskanpoistokuljetin
- Purunpoistoimuri
NAULAUSASEMA
4. PUUNKULJETTIMET
- Rullien kunto
- Hihnojen kunto, kireys ja linjaus
- Kaantyvan kuljettimen toimintalaitteet

w

5. VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA UUDET OSAT SEURAA-
VAA HUOLTOA VARTEN.

Tarkemmat tydohjeet, turvatoimet ja kuvat LKT nauhalevyleikkauslinja 2 ja paketoin-
tilinja turvallisuus- ja tydohjeessa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTYO TEHDYKSI!
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FUUKKI I

EH -TYOMAARAIN 17.11.2010
Piatydnro:
Tydnro: 146940 AUKIKELAIMEN TARKASTUS JA HUOLTO
* *
146940
Seisokki: MALEZM4510 ARKKI 2 VIIKKOHUOLTO VE 45
Seisokkiaika: 11.112010 - 11.11.2010 klo: 07400 - 14:00
Tydn tyyppi: MH MESREAIKAISHUOLTD
Tyotyypin tark.:  HU HUOLTO Abc: c
Y. paikat: 3455 KNV MAUHALEVYLEKKALS 2
34-55-3 ESIKASITTELYLAITTEET
Kohde- P 34-55-3-050 MALE 2, AUKIKELAIN
Lisikohteet:
Vastaanottaja: MAVA MEK LET NAVA MEK LKT Seur. suoritusvke: 201041
Tydnjohtaja: NYBERJA NYBERG J. NYBER.JA Seur. suorituspwm:  14.10.2010
Kuormmitusryhma: MAVA MEKLKTEH1  MAWVA MEK LKT EHA1 Edell. suoritusvike: 201022
Suunnittelija: NYBERJA NYBERG Edell. suorituspwm: 22 07.2010
puh: 21845
Suorittaja:
Ammattirghmi: LM LAITOSMIES 2 hlaa

Vaatii pysiytyksen
Tyion ohjeistus [ kuvaus:

Turvatoimet:

1. Varmista kelavaumen kuilun suojaus.

2. Sulje venttilipanesiien 1, 2 ja 4 padsulkuventtiilit ja kaikki toimlaiteventtiilit.

3. Vammista, ett3 koneiden k3ytot ovat pysaytetty ohjaamosta ja avaa tuunan alueen tureakytki-met
{padmootton, voitelu, tuuman jamu ja puhalin), vetorullaston ja esicikaisukoneen turvakyt-kimet. Huomioi
turvakytkimien avausjanestys: padpin 7 magnetointipiin (sulkemisjanestys on pdinvastainen).

4_ Poista potentiaali energia. Lukitse ylapainnndla ja tatteenestonulla tafalla yia-asentoon.

TARKASTETAAM:

1. TUURNAN KUNTO JA SEGMEMTTIEN KIINNITYS (SIWU JA PAATY).
- Segmenttien pdatylukituspalojen kinnitys.

- Pintasegmenttien “kynsien” kunto.

2 TUURNAN EAYTTOKONEISTD JA MOOTTORIN KIINMITYS.

3. TUURMAM VAIHTEISTON KIERTOVOITELUMN TOIMINTA

4. TUURMAM PAISUNTASYLINTERI KINMITYS JA KUNTO.

5. TUURMAMN LIKUTUSSYLINTERI, KIINNITYS J& KUNTO.

A ALA- JA& YLAPAININRILLLAN TOMINTA J& KUNTO.

- Sylinterit ja putkistot,

- Funkorakentzet,

- Ruflat ja kayttdkoneisto.

7. TUURMAM TUEM KUMNTO JA LATTIA KIIMNITYS.

8. PUJOTUSPOYDAN KUNTO, TOIMINTA JA KINNITYS.

9. TAITTEEMESTORULLAN TOIMIMNTA, KIINNITYHKSET JA KUNTO.
10. RUNKORAKEMNTEIDEM KUMTO.

11. HYDRAULIKEAOLSY VUODOT.

12. VAIHDA VIOITTUNEET OSAT, RAPORTOI, TILAA ULDET OSAT SEURAAVAA HUOL-TOA WVARTENM.

Tarkemmat tydohjest. turvatoimet ja kuvat LET nauhalevyleikkawslinja 2 ja paketomtilinga tur-vallisuus- ja
tydohjesssa.

MUISTA KUITATA HUOLTOTY O TEHDYKSI!

ARTTU TTYOTRSS
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Jokatoinen Jokakuudes | Jokakahdeksas| Jokakahdestoista R it Ri it
44 16 38 | {hivka) {hla)
20 8 56 7| 7
24 12 68 35 9
20 52 6.5 7
16 24 72 9 9
20 | 8 | 8 52 6.5 7
24 56 7 7
20 54 6.75 7
24 56 7 7
20 | 8 | 52 6.5 7
16 24 56 7 7
20 2 525 5
24 56 7| 7
20 | 8 | B 64 [ 8
24 12 68 35 9
20 52 6.5 7
16 24 72 9 9
20 | 8 | 52 6.5 7
24 56 7 7
20 54 6.75 7
24 56 7 7
20 | 8 | [ 52 6.5 7
16 24 56 7] 7
20 2 525 5
24 56 7| 7
20 | 8 | 64 [] 8
24 12 68 3.5 9
20 52 6.5 7
16 24 72 9 9
20 | 8 | 8 52 6.5 7
24 56 7 7
20 54 6.75 7
24 56 7 7
20 | 8 | 52 6.5 7
16 24 56 7] 7
20 2 525 5
24 56 7| 7
20 | 8 | 8 64 [] 8
24 12 68 8.5 9
20 52 6.5 7
16 24 72 9 9
20 | 8 | 52 6.5 7
24 56 7 7
20 54 6.75 7
24 56 7 7
20 | 8 | [ 52 6.5 7
16 24 56 7] 7
20 2 525 5
24 56 7| 7
20 | 8 | 64 [] 8
24 12 68 8.5 9
20 52 6.5 7
16 24 72 9 9

Omat Resurssit/paiva: 7 miestd 8h = 56h Lainatut Resurssit/paiva: 2-4 miesta 8h = 16h-32h
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PSK 6800 e17

Laitos Valssaamo/leikatut kelatuotteet Tuotannon menetys 15 k€'h
isy i kohde i laitteet 520€h
Tekijat Nyberg Jamo, Kankaanpaa Harri, Keranen Kari, Kaista Harri, Paivalainen Sanna-Riikka, Isokaanta likka, Lehtosaari Marko
Versio 20 Kriittisyyden raja-arvo Kustannuskriittisyyden
Paivays 30.4.2010 Tuotannon menetyksen painoarvokerroin raja-arvo
Loppu-
Turvalli- | Ympiris- T“n“;:“' tuotteen | Korjaus- | Kt Kustannus
Toimintopaikka Toimintopaikan nimitys Objektin nimitys suus B etys |taatukus. | kustannus | syys. Osakertoimet ity
(016} | 0..16 || tannus | (0.4 findesi
(0...4)
F“:l"‘,“:’ off 3 20 100 30 20 K | Ks Ke Kp Kq Kr
NALE 2, ESIOIKAISUKONE OIKAISURULLASTO 4 0 160 1600 240 160
30 NALE 2, HILSEENPOISTOLAITTEISTO 2 480 320 800 240 320
6 LENTAVALEIKKURI (FIMI) 4 960 320 2400 480 0
-55-4-066 OIKAISUKONE 3 2 4 60 320 960 720 320
-55-4- IALE 2, OIKAISUKONE 2 2 4 60 320 960 960 320
PAKELI, HYDRAULIKKA-JA PNEUMATIKKALAITE 4 960 320 1600 240 160
-55-5-( IALE PRIMANIPUTTAJAT 1 JA 2 480 320 1600 480 0
-55-3- IALE 2, KELAVAUNU 4 240 160 80O 0 80
OIKAISUKONE 3 VETORULLASTO 240 180 1200 0 80 1
KIKELAIN 240 180 1200 120 160 1
554 OPEUDENMITTAUSLAITE 300 0 0 200 GO0 40
HNAKULJETIN 1 600 0 0 600 0 0
HNAKULJETIN 2 600 0 0 600 0 0
OIKAISUVALSSAI 4 2280 240 160 1600 120 160 1
-55-4- IALE, OIKAISUKONE 1 1200 240 160 120 240 160
IALE 2, LENTAVALEIKKURI, VETORULLASTO 4 2 1160 240 0 800 120 0
-55-6-( PAKELL RULLARATA 2 JA NOSTOPOYTA 340 0 80 200 60 0
-55-6- PAKELI, VARASTOKULJETIN 2 380 120 0 200 60 0
-55-4-( IALE 2, SIVUOHJAIN 1 2 240 160 800 120 0
AL , ESIOIKAISUKONE VETORULLASTO 4 0 160 1800 120 B0 1
IAUHAN REUNANOHJAUSLAITE (VISION) 480 0 800 0 160
-55-2- AL . HYDRAULIKKALATTEET 4 2 960 320 480 240 160
-55-5-( AL . LASKEUTUVA POYTA 2 400 0 0 400 0 0
-55-5- AL . SEKUNDANIPUTTAJA 560 0 160 400 0 0
PAKELL YMPARIKAARINTALAITE 1280 480 0 800 0 0
-56-6- PAK] IFRAPUNALaMMITIN PaaDYILLE 1280 480 0 800 0 0
-55-6- PAK] POIKKIPUUMANIPULAATTORI 0 0 800 0 0
-55-6- PAKI IAULAUSASEMA 4 : 240 0 400 0 0
-55-6- PAK] KATKAISUASEMA 240 0 400 0 0
-55-6- PAK] KAANTYVAHHNAKULIETIN 0 0 400 0 0
-55-6- PAK] ALUSPUUNSYOTTOKULJETIN SITOMAKONE 0 0 800 0 0
-55-6- PAK] REUNAKaaRINTALAITE 0 0 800 0 0
PAKE. PaaTYPAININ NIPUILLE 0 0 400 0 0
-55-6- PAKELL. HIHNAKULJETIN JA PAATYVASTE 0 0 400 0 0
, OIKAISUKONE 2 VETORULLASTO 4 240 0 480 120 0
-56-2- ', PNEUMATIKKALAITTEET 4 120 0 240 240 160
-565-3- AL . KELANAUKAISUASEMA 2 60 160 240 0 80
IALE 2. SITOMAKONE TITAN VS 31 1920 0 240 240 0
PAKELI, SITOMAKONE CYCLOP 4 01 960 0 240 240 0
-55-5- IALE | MUSTEMERKKAUSLAITE 920 80 160 120 120 0
IALE 2, STANSSAUSKONE 2320 480 0 430 240 0
-55-6-( PAKELI, VARASTOKULJETIN 1 380 60 0 60 60 0
IALE 2. SIVUCHJAIN 2 2 1320 240 160 240 120 0
-55-5- IALE. VAAKARULLARATA 1 760 240 0 120 120 0
-55-5- IALE. VAAKARULLARATA 2 760 240 0 120 120 0
-55-6- ETJUKULJETIN 1 (ENNEN SITOMAKONETTA) 4 760 240 0 120 120 0
-56-5- ETJUKULJETIN 2 {(ENNEN SITOMAKONETTA) 1620 480 0 240 240 0
-55-5- AL , SITOMARULLARATA 3 [JALKEEN SITO 1620 480 0 240 240 0
-55-2- IALE, OIVA HYDRAULIKKALAT (BWG 150/300 1400 240 180 240 120 80
AL ', REUNAROMUN POISTOKULJETIN 3 120 0 60 0 40
AL . JAYKKAVOITELULATTEET 360 0 160 0 120 80
IALE 2, PUJOTUSLAITTEET 760 0 160 120 120 B0
-55-4- HILSEENPOISTOLAITTEISTO 2 20 240 160 0 120 0
AL AAKAT 2 0 0 120 120 0
AL ITOMARULLARATA 4 (JALKEEM SITO 1620 480 0 240 240 0
IALE TOMARULLARATA 5 (JALKEEN SITO 1620 480 0 240 240 0
-55-6-( ULLARATA 0 0 60 &0 0
-55-6- LARATA 0 0 240 240 0
-55-6-( LARATA 4 1 0 0 240 240 0
-55-6-( LARATA 4 2 0 0 240 240 0
LARATA 0 0 240 240 0
PAI RULLARATA 20 0 0 120 120 0
-55-5-025-05 OLJYAMISKOMEEN JALKEINEN RULLARATA 4 1040 480 160 120 0 0
-55-5- OLJYAMISKONE 2 4 1680 120 320 0 240 160
-55-3- NALE 2, PAATYLEIKKURI 240 0 160 0 0 80
-55-6- OLJYAMISKONE 2 6LIYKESKUS 4 600 240 160 0 120 80 2
IALE, INHIBIITIN RUISKUTUSLATTEET 800 60 320 0 0 0
-55-6- PAKELI, KESKUS- JA KENTTALAITTEET 1280 480 0 240 0 0 241
-55-5- IALE 2, HIHNAKULJETIN 3 POS 24 400 0 0 120 0 0 12
-55-6- PAKFELI, RULLARATA ALUSPUULLE 0 0 0 0 0
554 ., REUNALEIKKURI KAYTTOPUOLI (A-PUOL 0 80 60 60 0
554 . REUNALEIKKURI AJOPUOLI (B-PUOLI) 0 80 60 60 0
-55-4- . REUNAROMULEIKKURI KAYTTOP. (A-PUO 0 0 60 60 0
-55-4- . REUNAROMULEIKKURI AJOPUOLI {B-PUQ 0 0 60 &0 0
Y TA 2 LEIKKURIN JALKEEN 2 0 0 60 60 0 2
Begeaori  fRUMAPOYIAS e e e P e e |0 0 60 60 o )
-55-6-( . KETJUKULJETIN 1 0 160 120 120 0 2
-55-6- . KETJUKULJETIN 2 0 0 120 120 0 2
-55-6-( . KETJUKULJETIN 3 0 160 120 120 0 2
554 UNA- JA ROMULEIKKURIT ALUSTARUN 0 0 30 0 20
-55-6- . RULLARATA 1 ALUSPUUNIPULLE 120 0 0 0 40
-55-6- . RULLARATA 2 ALUSPUUNIPULLE 40 0 0 0 0 40
-55-6- . RULLARATA 3 ALUSPUUNIPULLE 40 0 0 0 040
-55-1-¢ IALE 2, TV-KAMERAT i 240 0 120 120 0 2
IALE 2, REUNAROMULEIKKURIT YHTEISET LAITT 0 0 30 020
-55-8-( OSTIN N220 ARKKILEIKKAUSLIN TITAN SITOMA 4 4 120 0 0 0 20
OSTIN N229 ARKKILEIKKAUSLINJA (TERGHUGLT 4 120 0 0 0 20
-55-8-056 OSTIN N232 SAHKOKESKUS 2 4 120 0 0 0 20
-55-3-016 IALE 2, PAATYROMUKIPPO SIRTOLAITTEINEEN 0 80 0 0 40
IALE 2, REUNAROMUWVAUNUT 2 80 60 0 0 0 20
06 PAKELI, RASVAVOITELULAITEET 360
B NV NAUHALEVYLEIKKAUS 2 0 0 0 0 0
-55-0- IALE 2. YHTEISET MITTALAITTEET 0 0 0 0 0
-55-1- IALE 2, VARALLA OLEVAT SAHKOLATTEET 0 0 0 0 0
-56-7-; IAUHALEVYLEIKKAUSLINJA 2, ILMASTOINTILAT 0 0 0 0 0
SIRTO-ULOKEPUOMINOSTIN N246. FINOX N-0 0 1 0 0 0 0 0
-55-9-( IALE 2, SAHKOTILA 6 Fi42-44 0 0 0 0 0 0|
-55-9-( HYDRAULIKKATILA F/41 NALE 2 0 0 0 0 0
IALE 2. SAHKOTILA 6 0 0 0 0 0
-55-9-( IALE 2, SAHKOTILA 6 ILMASTOINTIKOJEHUONE 0 0 0 0 0
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OEE, Overall Equipment Effectiveness
Tuotannon kokonaistehokkuus

Miehitetty aika OEE -osatekijat
- : Suunnitelu
Suunniteltu tuotantoaika i
seisokit Kﬂytettz’iwys
Laiteviat (K}

Tehollinen tuotantoaika Hairiit ‘ ——
Saadot

- - Mopeus Hopeuskerroin
Todellinen tuotantoaika haviit - Elentunut fuctnopeuge—m—""" (M)
Netto tuot aika |23 [ Laaiat
- haviat ‘ ZEL > Laaduntuotto
[ Korjauskasittelyt iL}

B & E Netto tuot. aika
0/, = Kaytettavyys X Hopeuskerroin Laaduntuotto -
OEE % (K) (M) X L = Miehitetty aika




