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The purpose of this thesis was to make SOP- instructions to UPM-Kymmene
Pulp drying machine in Lappeenranta pulp mill. These SOP- instructions are
ment to be as clear and exact as possible. Instructions are ment for external
maintenance specially. This work was important because there were only few
roll replacement instructions and even they were really hard to find. This work is
important for UPM-Kymmene because this decreaces costs and time for roll re-
placements.

In the new instructions you can find important technical information about rolls
and equipment for changing them. In the new instructions replacement can be
now found phase by phase: pictures and the most important thing, safety mat-
ters (how to make the machine safe for working).

The work was started by studying rolls, roll services, roll grinding and how the
pulp drying machine really works. | had to find information for example from
SAP-production control system, folders, internet and from the staff. At this work
I will also examine LEAN, TPM (total productive maintenance), RCM (reliability
centered maintenance) and SOP (standard operation procedure. | will also tell
something about roll services and grinding.

This is a public version of the thesis. This thesis contains additional confidential
material that is not presented in this public version of the work.
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1 Johdanto

UPM-Kymmene Oy:n Lappeenrannan Kaukaan sellutehtaan kuivauskoneilla on
paljon erilaisia teloja, joita tulee ajoittain vaihtaa ja huoltaa. Erilaisilla ja erikokoi-
silla teloilla on kaikilla erilaiset asennustoimenpiteet niiden irrotukseen ja asen-
nukseen. Talla hetkella ohjeita vaihtamiseen ei ole kuin muutamalle telalle kui-
vauskone 4:lla. Tassa tydssa on tavoitteena koota olemassa olevat valmistajien
antamat ohjeet SAP-toiminnanohjausjarjestelmasta selkeasti esitettdvaan muo-
toon, jotta vaihtotyon suorittaja paasee ohjeisiin kasiksi ja voi tehda tyon turvalli-
sesti. Teloille joille ei ole olemassa ohjeita, suunnitellaan ohjepohja, johon teh-
daan ohjeet. Kaikista kuivauskoneiden telojen ohjeista on tarkoitus tulla visuaali-

sesti samanlaisia, jotta naitéa on tehokkaampi lukea.

Opinnaytetyon aloituspalaverissa péaéatettiin, ettéd keskitytaan ensin kuivauskone
4:n viiraosaan ja puristinosaan. Paatettiin myos lisata tyon teoriaosuuteen LEAN-
kunnossapidossa ajattelua, LEAN sisaltyy kyseiseen projektiin esimerkiksi tarvit-
tavien tydvalineiden osalta ja esimerkiksi pyritaan valttamaan turhaa liiketta. Tar-
koituksena on, ettd vaihdettavalle telalle I6ytyy lista tarvittavista tyovalineista ja
nama tyovalineet I6ytyvat helposti valmiina laatikosta ja laatikko voidaan siirtda
koneen viereen valmiiksi. Tyon etenemista seurattiin opinnaytetydén seurantapa-

lavereissa ja palaverissa myods paatettiin jatkotoimenpiteista yhdessa.

Tasta projektista on paljon hydtyd UPM:lle: telojenvaihtotydn suorittaminen- ja
tarvittavien ohjeiden Iéytaminen nopeutuu. Tastd seuraa myds paljon saastoja
koska ei tarvitse etsia tarvittavia tyokaluja, vaan kaikki tarvittava on valmiina. Tyo

saadaan tehtya turvallisesti, kun tiedetdan jo etukateen, miten suoritus tapahtuu.



2 Yritysesittely

2.1.UPM Kymmene Oy

UPM-Kymmene aloitti toimintansa yhtena maailman suurimmista metsateolli-
suusyrityksistd vuonna 1996. Taman mahdollisti Kymmene Oy:n, Repola Oy:n
seka Yhdistyneet paperitehtaat Oy:n yhdistyminen yhdeksi isoksi yritykseksi syk-
sylla 1995. UPM:n ensimmaiset puuhiomot, paperitehtaat seké sahalaitokset

kaynnistettiin jo 1870-luvun alkupuolella.(5)

UPM toimii kuudella eri liiketoiminta-alueella, jotka ovat Energia, Sellu, Paperi,
Tarrat, Vaneri ja Sahat. UPM-Kymmene Oy on globaali yritys, joka toimii ympari
maailmaa. Vuonna 2016 UPM:lla on 54 tuotantolaitosta 12 maassa ja 19 300
tyontekijaa 45 maassa. Suurin osa liiketoiminnasta sijoittuu Eurooppaan (63 %)
ja muut Aasia (18 %), Pohjois-Amerikka (13 %) ja muu maailma (6 %). UPM:ll&
on 85 000 osakkeenomistajaa, ja yritys on listattu Helsingin porssissa. (4; 5)

2.2.UPM Kaukas

Lappeenrannan Kaukaalla UPM on toiminut jo vuodesta 1892. Lappeenrannassa
valmistetaan sellua, paperia, bioenergiaa, biokemikaaleja, sahatavaraa ja biodie-
selid. Toiminta Lappeenrannassa koostuu sellutehtaasta, paperitehtaasta, biolo-
gisesta jatevedenpuhdistamosta, sahasta, Kaukaan Voima Oy:std, Ita-Suomen
puunhankinta- ja metsépalveluista, tutkimus- ja tuotekehityskeskuksesta ja bioja-
lostamosta. Biojalostamo kaynnistyi tammikuussa 2015. Alueen laitokset muo-
dostavat tehokkaan integraatin, jossa seka puuraaka-aine etta tuotettu energia
kaytetaan tehokkaasti ja monipuolisesti hyvaksi. Kaukaan tehdasalue on kool-
taan noin 300 ha (sis. vesialue 100 ha), ja alueen tuotantolaitokset kayttavat
puuta vuosittain yli 5 miljoonaa m3. Alueella tydskentelee UPM:n eri yksikoiden
ja toimintojen palveluksessa noin 1000 henkiléa 24 tuntia viikossa. Kuvassa 1 on

esitetty Kaukaan tehdasalue. (5; 6; 7)
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UPM Kaukaan tehdasalue Lappeenrannassa
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Biologinen puhdistamo

1. 5. Kaukaan Voima Oy
2. Mutteri-konttori 6. Sellutehdas
3. Tutkimuskeskus (NERC) 7. Saha
4. Biojalostamo 8. Paperitehdas
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Paaportti

Kuval. Kaukaan tehdasintegraatti. (7)

3 Kuivauskone
3.1 Koneenosat

Kuivauskone koostuu viiraosasta, puristinosasta, kuivausosasta, arkitusosasta ja
paalauslinjasta. Integroidulla tehtaalla massa voidaan joko pumpata tai kuljettaa
l&heiselle paperitehtaalle, jossa sellumassasta valmistetaan paperia. Integroi-
mattoman tehtaan massa taytyy kuivata ilmakuivaksi paalausta, varastointia ja
kuljetusta varten. Kaukaan tehtaalta lahtee sellua viereiselle paperitehtaalle seka
ulkomaanvientiin, jossa sellu ajetaan paperikoneen lavitse. Sellu kuivataan,
koska siten se sailyy paremmin. Pitempia matkoja varten on turha pakata markaa
massaa, joka on paljon painavampaa kuin kuivattu sellu. Kuvassa 2 on esitetty
koko kuivauslinjasto. (1)



3.2 Kuivatuskoneen prosessi

Viiraosalla sellusta poistetaan mahdollisimman paljon vettd ennen puristusta.
Taten saavutetaan viiraosalla rainalle mahdollisimman korkea kuiva-ainepitoi-

suus ja puristinosan toiminta tehostuu. (1)

Puristinosalla rainasta poistetaan mahdollisimman paljon vetta, raina tiivistyy ja
lujittuu. Puristamalla veden poistaminen on huomattavasti halvempaa kuin haih-

duttamalla. Puristusta lisdtdan vahitellen, jotta massarata ei katkeaisi. (1)

Ratakuivatusprosessi on Kkallis vaihe, ja siksi massa puristetaan mahdollisim-
man kuivaksi ennen tata vaihetta. Kuivatusvaiheessa massan kuiva-ainepitoi-
suus nostetaan noin 90 %:iin haihduttamalla vesi kuumalla ilmalla. Kuivattaminen
korkeaan kuiva-ainepitoisuuteen on tarkeaa, silla massa ei saily pitkia aikoja mar-
kana eikd maran massan kuljettaminen pitkia matkoja ole kannattavaa. Kuivatus-
radan loppuvaiheessa rata jddhdytetddn 40 °C:n lampdtilaan ennen leikkuria,
nain jalkikellertyminen hidastuu ja myos arkkileikkurin toiminta paranee. (1)

arkkileikkuri leikkaa kuivan massan oikean kokoisiksi paloiksi, arkit puristetaan
mahdollisimman kasaan ja pakataan matkaa varten. Kuvassa 2 on esitetty kui-

vauslinjasto.



Kuivatus Jalkikadsittely

Markéapaa

Perdlaatikko Viiraosa Puristinosa Arkitus Paalaus

Jalkilajittelu Puhallinkuivatin

Kuva 2. Kuivatuslinjasto. (1)

4 LEAN

4.1 Lean-menetelma

Lean on kokonaisvaltainen menetelmé ja enemman kuin pelkka tytkalu. Lean on
kokonainen toimintafilosofia. Leanissa pyritaan jatkuvaan parantamiseen seka
ihmisten (tyontekijat ja asiakkaat) kunnioittamiseen. Leanin idea on tuottaa suurta
lisdarvoa tuotteelle mahdollisimman tehokkaasti ja tuottavasti. Pyritdan eliminoi-
maan kaikki hukka, esimerkiksi turhat liikkeet, jate ja ylituotanto. Nain kasvate-

taan tulosta sdastamalla. (8)

Leanin maaritelmia loytyy paljon, seka kirjallisuutta, mutta Lean on saanut al-
kunsa Japanista Toyotan tehtaalta. Kaiken kaikkiaan Leanin perusajatus on mak-
simoida asiakasarvo ja minimoida hukka. Tama lisdarvo tuotetaan asiakkaalle

vahimmilla resursseilla. (8)
4.1.1 Lean ja hukka
Toyotan konseptissa maariteltiin seitsemé&n hukan muotoa, jotka ovat

1. ylituotanto

2. odotusaika



kuljetukset
yliprosessointi
varastot

liike

virhe tai vika

N o g kMW

Ylituotantoa pidetdan kaikkein pahimpana hukan muotona, koska se aiheuttaa

turhaa varastointia, hairitsee tuotannon sujuvuutta seka sitoo paaomaa.

Odotusaika tuottaa hukkaa silloin kun materiaali ei liiku ja esimerkiksi toisessa

tuotantovaiheessa joudutaan odottamaan.
Kuljetuksilla tarkoitetaan materiaalin turhia siirtoja.

Yliprosessoinnilla toiminnoista tehdaan turhan monimutkaisia ja tama aiheuttaa

prosesseissa turhaa tyota.

Varastointi lisda aina kustannuksia ja tuotetta joudutaan siirtimé&éan useamman

kerran.

Liike liittyy tydskentelyyn. Turhat siirtymiset, nostot ja huonot tydasennot heiken-

tavat terveytta, vievat aikaa, nain ollen kyseiset liikkeet tulee I6ytaa ja poistaa.

Viat ja virheet ovat suora menoeré ja aiheuttavat hukkaa. Kun huomataan vir-
heitd, naita tulisi pyrkid poistamaan. Leanissa kaiken kaikkiaan pyritaan aina pa-

rempaan ja kehitytaan. (8)
4.1.2 5S-menetelma

5S on osa LEAN-toimintaa, joka auttaa jarjestelemaan toiminnot niin, etta ne voi-
daan suorittaa tehokkaammin, vahentamalla tilantarvetta, sijoitettua paddomaa,
laatua parantamalla ja lyhentamalla tydskentelyyn kuluvaa aikaa. Menetelmésséa
pyritaan pitdmaan paikat siistind, jarjestyksessa ja tavarat seka tyokalut niiden

omilla paikoilla. 5S tulee Japanin kielen sanoista (8)
seiri (lajittele, tarpeettomat tavarat pois)

seiton (varastoi jarkevasti)
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seiso (pida tyodpiste siisting)

seiketsu (mieti tyOpisteen jarjestelyt)
shitsuke (pida ylla edellisia jatkuvasti)

4.1.3 Standard operating procedure (SOP)

SOP-lyhenne tulee englannin kielen sanoista Standard Operating Procedure.
Suomennettuna tdma tarkoittaa vakioitua toimintatapaa. SOP-ohje on toiminta-
ohje prosessille tai tyolle, joka maarittelee prosessin kulun esimerkiksi siten,
kuka tekee, mita pitdd tehda ja missa jarjestyksessa. SOP:lla parannetaan tyon
tuottavuutta, tdhdataan jatkuvaan parantamiseen ja ennen kaikkea lisataan tur-

vallisuutta. (13)

SOP-ohje on aina aktiivinen, ja se tulisi pitaa aina ajan tasalla. SOP-ohjeen tar-
keimmat tavoitteet on olla yksinkertainen, helppolukuinen ja se tulee olla nopeasti
saatavilla. Kun toimintatavat ovat vakioituja, on helppo kouluttaa nopeasti tyon-
tekijoita ja reagoida esimerkiksi sairastapaukseen. SOP-ohjeistuksessa voidaan
miettia myos hankalien tydvaiheiden pilkkomista pienempiin osiin ja maarata tur-
vallisuuteen liittyvat tyovaiheet suoritettavaksi ennen varsinaista asennustyota.
Kaiken kaikkiaan kyseinen kaytanto on todella hyva, kun sitd muistetaan kayttaa,
kaikki tulee tehtya oikein ja ohjeiden seuraamisella poistetaan inhimilliset virheet.
(13)

4.2 Lean kunnossapidossa

Lean kunnossapidossa on ennakoiva, suunniteltuja seka aikataulutettuja kunnos-
sapitotoimenpiteita hydédyntaen kokonaisvaltaisen tuottavan kunnossapidon kay-
tantoja. Tassakin on tarkeda, etta kaikki toimivat yhdessa ja yhteisen edun mu-
kaan. Lean kunnossapidossa on erittain laaja kasite, ja sita tukee vield kunnos-
sapito- ja kaytettavyysinsindorit, jotka suorittavat juurisyyanalyyseja, kunnossa-
pidon tehokkuusanalyyseja, vaurioanalyyseja sekéd kunnonvalvonta-analyyseja.
Kunnossapidolla on oltava selkeat kunnossapitosuunnitelmat, joiden mukaan

huolletaan ja tarkastetaan koneita ja laitteita. Pyritaan siihen, etta kaikki toimivat
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hyvalla huollolla mahdollisimman tehokkaasti ja pitkd&n. Kun tehdaan kunnossa-
pitoa, on se tehtava kerralla niin, etta sita ei tarvitse tehda uudestaan. Eli tehdaan
ensimmaiselld kerralla tyd laadukkaasti ja rauhallisesti ajatusta kayttaen, jotta

valtytaan pidemmilta katkoilta ja turhalta uusinnalta. (8)
4.2.1 Total Productive Maintenance (TPM)

Total productive maintenance tarkoittaa suomeksi tuottavaa kunnossapitoa. TPM
on kehitetty Japanissa ja levinnyt sielta eri sovellutuksina ympéari maailman. Ai-
heesta on kirjoitettu kymmenia kirjoja, ja vuosittain Japanissa jaetaan TPM-pal-

kinto. Sen ensimmainen pohjoismainen voittaja on ollut Volvo. (10)

TQM (Total Quality Management) vastaa aivoja ja arvoja. TQM kasittaa organi-
saation toiminnan kokonaisuudessaan. Sitd kuvataan parhaiten laatupalkinto-
mallilla. Mallin avulla arvioidaan ja kehitetdén johtajuutta, strategista johtamista,
henkilostojohtamista, resursseja, prosessijohtamista ja organisaation tuloksia.
(10)

TPM (Total productive Maintenance) kuvaa lihaksia, jotka muodostuvat koneista
ja muusta varustuksesta. TPM liittyy yrityksen liiketoimintaprosesseihin. Koneet,
laitteet ja muu varustus ovat resursseja naille prosesseille. Niiden hankinta,
huolto ja kunnossapito ovat liiketoimintaprosessien tukiprosesseja. TPM on jar-
jestelmallinen tapa kehittdd yhdessa henkiloston kanssa hairiéton tuotanto, mika

laskee kustannuksia ja nostaa prosessien taloudellista tehokkuutta. (10)

JIT (Just In Time) vastaa hermostoa, jossa tieto ja materiaali likkuvat. Taman
periaatteen avulla pyritdan nopeisiin lapimenoaikoihin, pieniin sarjasuuruuksiin,
pieniin varastoihin, korkeaan laatuun ja tasaiseen kuormitukseen. Niiden edelly-
tyksena on tuotantolaitteiden hairioton toiminta. Sen varmistamiseksi TPM on ke-
hitetty. (10)

4.2.2 Reliability Centered Maintenance (RCM)

RCM-menetelma tulee sanoista Reliability Centered Maintenance. Menetelmé on
kehitetty siviili-ilmailun tarpeisiin 1960-luvun loppupuolella ja nykyaan sita on ko-
keiltu monella teollisuuden alalla ja siita on tullut hyvaksytty menetelma. Yksi kun-
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nossapidon perusongelmista on ehkaisevan kunnossapidon suunnittelu. Kun-
nossapito ongelmat on jouduttu suunnittelemaan omien kokemuksien seké lait-
teiden valmistajien ohjeiden perusteella. Tasta johtuen kunnossapitoa tehdaan
myos likaa. RCM on menetelmd, jonka avulla pyritddn tekemaan juuri oikea
maara kunnossapitoa jollekin laitteelle kuitenkin niin ettei vaaranneta laitteen toi-
mintaa. TAh&n paastddn systemaattisuudella, joka mahdollistaa turhan jattami-
sen pois ja paastaan keskittymaan tarkeisiin ja olennaisiin asioihin. Kuvassa 3 on

esitetty Ennakoivan kunnossapidon vaikutus kokonaiskustannuksiin. (11)

Kokonaiskustannukset Ennakoivan kunnossapidon
\ optimimiiri

Tuotannon \ —/

menetyskustannukset

\ Tavoitpalue

—— | 74
Korjaavan kunnossapidon

kustannukset /

Ennakoivan kuhimossapidon
kustannyukset

Ennakointiaste 100%

Voitelu yms.

Kuva 3. Ennakoivan kunnossapidon vaikutus kokonaiskustannuksiin. (11)
4.2.3 LEAN jatelan vaihto

Opinnaytetyoélla oli tarkoitus vaikuttaa kuvassa 4 esitettyihin tyovaiheisiin. Ku-
vassa on esitetty miten tapahtuu telan vaihto alusta asti. Kuvassa kasitellaan
myds kunkin tydvaiheen kestoaika. Kuvalla havainnollistan LEAN:in vaikutusta
tydhon ja mita hyotya siita seuraisi. Kun ohjeet on tehty SOP (standard operating

procedure) mukaisesti, on ohjeita helppo tulkita ja ohjeet ovat aina ajan tasalla.
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Kuva 4. Lean ja telojen vaihto.

5 Telojen huolto

Kuluvat osat teloissa ovat laakerit, monenlaiset tiivisteet ja telanpinnoite. Saan-
ndllisessa huollolla valtytaan ikaviltd ajonaikana rikkoutuvista teloista. On mah-
dollista, ettd kun yksi tela rikkoutuu tasta aiheutuu iso ketjureaktio joka tuhoaa
my6s muita teloja. Kuluja tasté seuraa korjauskuluista, mutta on tarkedd myos
ottaa huomioon tuotantomenetykset. Telojen huoltovalit on paatetty telojen val-
mistajan toimesta seka koneiden kayttajien ja huoltajien kokemuksen perusteella
huollettavaksi ja tarkastettavaksi maaratyin aikavalein. Telojen kuntoa pystytaan
analysoimaan myos koneen kdydessa muun muassa telan laakeripesiin asen-
nettujen varindantureiden antaman tiedon ja laatumittausten perusteella. Mittaus-
ten ja kunnonvalvonnan perusteella voidaan tehda arvioita, ettéd kyseinen tela tu-
lee huoltaa ennen kuin maaraaikaishuoltovali saavutetaan. Telahuollossa ei ai-
noastaan huolleta teloja vaan tutkitaan syita joista ongelmat ovat aiheutuneet ja
reagoidaan niihin. Jatkuvasti saman laakerin vaihtaminen tulee todella kalliiksi,
tasta syysta on hyva reagoida jollain parannusehdotuksella kyseiseen ongel-
maan. Yleisimmat korjattavat kohdat teloissa ovat laakerointi, kuluneiden akseli-

tappien korjaus, akselitappien vaihto, telavaipan oikaisu ja pinnoitteen korjaus.
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Telojen kulumiseen vaikuttaa ajonopeus, massan laatu, lampotila seka kaapi-

mien ja suihkujen toiminta. (3)

5.1 Telahionta

Pisin kayttoika telan pinnoitteelle saadaan hiomalla tela riittavan usein, kaytan-
nosséa heti, kun on havaittu halkeamia. Hionta tulee ulottaa noin 0,5 mm hal-
keaman alle, jotta silmin ndkymattomat halkeamien alut myds poistuvat. Hal-
keaman karkeen keraantyy paljon energiaa, joka saa halkeaman jatkamaan mat-

kaa, siksi on hyva reagoida naihin heti alkuun.

Teloissa on olemassa erilaisia pinnoitteita kuten kumi-, polyuretaani-, polymeeri-
, komposiitti-, keraami-, ja teraspinnoite. Telan pinnoituksen kuluminen paperiko-
neissa aiheuttaa mitta- ja muototarkkuusheittoja, joka johtaa paperin laadun heik-
kenemiseen ja ajettavuusongelmiin. Telojen hionta on todella tarkkaa tyostoa,
telan pintaan ei saa jaada mitaan tyoston jalkia. Tela tulee hioa pydrien omilla
laakereillaan ja tela ei saa lammetéa hionnan aikana, eika hionta saa aiheuttaa

telaan taivuttavaa voimaa. (3)

5.2 Laakerien voitelu

Yleisimmat voideltavat komponentit ovat vierinta-, liuku-, lineaari-, ja nivellaakerit.
Kyseisia laakereita on saatavana kestovoideltuina eli huoltovapaina ja jalkivoidel-
tavina laakereina. Vierintalaakereista 90 % on rasvavoideltuja ja teollisuuden
kayttdolosuhteiden takia niista suuri osa on jalkivoideltuja. Suuri osa laakerivau-
rioista syntyy puutteellisen tai vaarin suunnitellun voitelun seurauksena, joten voi-
telemalla laakeri oikein saastetaan selvasti kunnossapitokustannuksissa. Voite-
luaineen valintaan vaikuttaa voideltavan kohteen olosuhteet. Maarittavia tekijoita
ovat asennustapa, laakerin tyyppi, koko, laakerin kuormitus, lampédtila, py6rimis-
nopeus, akselin asento, epépuhtaudet ja esimerkiksi varina. Lampétila vaikuttaa
merkittavasti rasvan kayttoikaan. Laakereiden valmistajilta saadaan aina juuri oi-
kea tieto, ettda minkalainen rasva sopii hyvin. Laakeripesissa on rasvanippa, josta

voidaan lisata rasvaa laakeripesaan. Automaattisilla voitelujarjestelmilla voidaan
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rasvata laakerit maaréaajoin helposti. Automaattinen voitelujarjestelma on hyva
valinta silloin jos voideltava kohde on tarkka voiteluaineen maarasta ja voiteluva-
listd. Laakereita voideltaessa tayttomaarasta on oltava tarkkana, koska jos sy6t-
taa liilkaa rasvaa voi tasta aiheutua kuumakayntivaurioita. Valmistaja ilmoittaa oi-

kean tayttomaaran. (2)

6 Telan vaihdon laukaisevat tekijat

Yleensa teloilla tulee huoltovéli tdyteen, jolloin tela vaihdetaan ja paastaan kysei-
nen tela huoltamaan. On myds mahdollista, etta telan pinta tai laakeri hajoaa
kesken ajon. Jos tela hajoaa kesken ajon on mahdollista, ettd se hajottaa myds
muita teloja, jolloin yhden telan hajoaminen kay kalliiksi. Tama on kuitenkin har-

vinaista. Yleensa telan vaihdon laukaisee tuleva méaaraaikaishuolto.

Kaukaan tehtaan kuivauskoneilla kuitenkin vaihdetaan kaikki mahdolliset telat,
joille 16ytyy varatela, aina isommassa seisakissa. Vaihtoon suurin syy on telojen

pinnan hionta. (19)

7 Telojen vaihto

Telojen vaihto on aiheellista varmasti joka tehtaalla. Telat ovat kalliita ja jotkut
telat voivat olla &&rimmaisen teknisia laitteita ja telat voivat mennéa hyvinkin hel-
posti rikki. Telojen vaihto halutaan suorittaa turvallisesti, mutta kuitenkin mahdol-
lisimman sujuvasti ja oikealla tavalla. Ennen telan vaihtotytta tulee suorittaa
useita tehtavia joilla turvallistetaan vaihtotyd ja ollaan valmiina vaihtamaan telaa.
Kun teloja halutaan huoltaa on ne helpointa huoltaa irrotettuna koneesta. Teloihin
voidaan kuitenkin vaihtaa laakerit kun telat ovat paikallaan.

7.1 Tyoturvallisuus

Telan vaihto on yksi tehtaiden vaarallisimmista ty6tehtavista, joten turvallisuus
tulee ottaa aina ensimmaisena huomioon kun ty6té aletaan suunnitella. Nos-

toissa joudutaan joskus valttamatta kipeamaan, joten tyontekijoilla tulee olla pu-
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toamissuojainvarusteet kytkettyind. Telat voivat painaa jopa 100 tonnia ja joiden-
kin telojen pintalampdtila voi olla 1ahes 140 °C. Ennen jokaista nostoa tulee huo-
lehtia henkilokohtaisista suojaimista esimerkiksi turvakengét, kyparé ja suojalasit.
Nostoapuvalineiden kunto tulee tarkastaa huolella ennen jokaista nostoa ja niissa
ei saa olla mitaan virheita. Jos esimerkiksi nostoraksin pinta on vaurioitunut tulee
kyseinen nostoraksi havittdd. Kun aloitetaan telan vaihto tulee sen nostotapah-
tuma suunnitella etukateen huolella ja perehdytaan ohjeisiin huolella ennen tyota.
Painavan taakan alle ei saa koskaan menna ja nostoty6 alue on rajattava nakyvin
lippusiimoin. Tydmaa pitada olla siisti kaikesta ylimaaraisesta ja 6ljya ei saa olla
lattialla kompastumis- ja liukastumisvaaran vuoksi. Aina on my6s huolehdittava
ettei huoltotyon aikana ole mitenkdédn mahdollista, ettéd kone yllattden lahtee
kayntiin (turvalukitukset). Kaikista tyovalineista tulee tarkastaa myos onko ne tar-

kastettu ja onko kyseinen tarkastus vieléa voimassa. (12)
7.2 TyoOkalut ja tarvikkeet

Telan vaihdossa tarvitaan: nosturit, nostimet (taljat), nostopalkit, siirtovaunut,
nostoliinat, ja —tarvikkeet seké nostoapuvalineet. Naiden kaikkien tulee olla tar-
kastettuna ja kunnossa. Jos esimerkiksi nostoliinassa on pieni repeama ei mis-
s&an nimessa oteta riskia, vaan se tulee havittda. Liséksi telan vaihdossa tarvi-

taan oikean kokoisia tydvalineita kiinnityspulttien ja liittimien avaamiseen.
7.3 Erikoisvélineet

Telat saattavat olla joskus hyvinkin vaikeissa paikoissa, joten tarvitaan hieman
enemman tydvaiheita ja tyovélineitd telan vaihtamiseen. Isolle kenk&puristimen
telalle (SymZL-tela) on olemassa omat erikoisvalineet, joilla tela lukitaan. Kuvissa

5 ja 6 on esitetty ZL-telan lukitsemisen erikoisvalineet.

Kenkapuristin on nimitys puristin osalle jossa nipin (puristus osa) pituus on isompi
kuin tavallisten puristintelojen. Kenk&puristimen alatelan nippi muodostaa niin sa-
notun kupin, johon ylatela painuu nain ollen puristusmatka on huomattavasti pi-

tempi. Kuvassa 5 on esitetty kenkapuristimen toiminta.
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Kuva 5. Kenk&puristin ja sen toimintaperiaate.

Kuva 6. SymZL-telan vaihdon apuvalineet.
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Kuva 7. SymZL-telan apuvalineet kiinnitettyna.

7.4 Telan vaihto

Telan vaihtoon ryhdytaan jos tela tai telat yllattden vaurioituvat tai kun tulee huol-
tamisen aika. Vaihto alkaa koneen pesemiselld ja samalla on hyvaa aikaa varata
varatela, tyovalineet ja tarvikkeet valmiiksi koneen luokse. Pesun jalkeen telan-
vaihtoty0 turvallistetaan. Varmistetaan ettei kone voi kdynnistya silloin kun ollaan
vaihtamassa telaa. Turvakytkimet lukitaan turvalukoilla, jotta kaikki tietavat koh-
teen olevan poissa kaytosta. Telan ymparille on tehtava tilaa, jotta tyé voidaan
suorittaa. Tama tarkoittaa kaytannossa sita, etta poistetaan huoltosillat ja portaat
vaihdon edesta. Jos viiraa tai huopaa ei jouduta poistamaan tulee huomioida hy-
vat suojaukset, niin etteivat viirat tai muut telat padse vaurioitumaan. Irrotetaan
putket, letkut ja johdot ja ndiden liitoskohdat on ehdottomasti suojattava vedelta
ja lialta.

Kun tela on saatu hyvin esille, alkaa itse telan irrotus. Tassa vaiheessa on hyva

nahdéa ohjeesta telan tekniset tiedot esimerkiksi telan paino. Ensin lukitaan telan
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laakeripesét liinoilla, jotta ne eivat paase kaantymaan irrotettaessa telaa (tapa-
turmavaara). Tela otetaan nostoliinoilla kannatuksiin, jonka jalkeen irrotetaan
kiinnikkeet. Sitten tela tuodaan vapaaseen tilaan siirtovaunuja ja kattonosturia
apuna kayttden. Lasketaan tela telineiden paalle ja viedaan tela varastointi- tai
huoltopaikalle. Sitten telan tiedot merkitddn ja tela pakataan. Telan vaihdon syy
tulisi olla mahdollisimman tarkkaan kirjattu, jotta telahuollossa tiedetdan mita te-

lalle halutaan tehd&, néin saastetddn myds paljon aikaa ja rahaa. (19)

Tassa kerroin yksinkertaistetusti telan vaihdosta, todellisuudessa telan sijainnit,
telan tyyppi, paino, ja halkaisija vaihtelee. Tydssani yksikdan ohjeista ei ollut sa-

manlainen, oli otettava muuttujat huomioon.
7.5 Telan hionta ja kunnostus Kaukaan tehtaalla

Kaukaan paperitehtaan luona sijaitsee telahuolto, missa koneesta irrotetut telat
hiotaan ja huolletaan (huolto esimerkiksi: rasvat vaihdetaan, laakerit kunnoste-
taan/vaihdetaan ja maalaukset/tiivistykset). Telahuollossa tydskentelee 1 mes-
tari, 2 telahiojaa ja 3 mekaanista asentajaa (paivavuorossa). Kun tela tulee huol-
toon se pestaan, irrotetaan laakerit ja pestaan osat ja jos tela pinnoitetaan uudel-
leen se lahtee pinnoitukseen tehtaan ulkopuolelle. Kun tela on pinnoitettu se tulee
takaisin telahuoltoon, jossa telaan kiinnitetdan laakerit ja muut osat. Taméan jal-
keen telan pinta hiotaan oikeaan pinnankarheuteen. Telojen kunnossapito voi
kestaa 3 paivasta 2 kuukauteen, riippuen todella paljon telasta. Esimerkiksi joh-
totelan kunnostus voidaan tehda noin 3 paivassa, mutta pick-up-telan huollossa
voi kestaa noin 4 viikkoa Telojen kriittiset kohdat, esimerkkina telan akselien kau-
lat voidaan tarkastaa tunkeumanestetarkastuksella, jotta voidaan olla varmoja
ettei akseleissa ole sarbytymia, jotka voivat aiheuttaa akselin katkeamisen. Kun
tela on huollettu valmiiksi, suojataan telan pinta paperilla ja tela varastoidaan,
nain toimimalla valtytéan UV-sateilyn aiheuttamilta kulumilta. Telan tulisi myds
pydria silloin talldin varastoinnin aikana, jotta se ei kaareudu. (19)

Telahuollossa saastetddn telanhuoltokustannuksissa, koska tehdaan mahdolli-
simman paljon itse. Ainoastaan pinnoittaminen tapahtuu ulkopuolella. Kuitenkin
jos on kiire voi ulkopuoliset yritykset tehdd myds enemmankin, se kuitenkin tulee

hiukan kallimmaksi. Isommat telojen laakerit kulkevat telahiomon kautta, mutta
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kun laakerin halkaisija ylittda tietyn koon on laakeri halvempaa huoltaa kerran

kuin vaihtaa uuteen. Kuitenkin laakerin voi huoltaa ainoastaan kerran. (19)
7.5.1 Telahiomon laitteet Kaukaalla

Telahiomakone 1: hiontapituus 9 m ja suurin D 2 m

Telahiomakone 2: hiontapituus 10,5 m ja suurin D 1,9 m
Telahiomakone 3: hiontapituus 10,5 m ja suurin D 0,9 m

Telasorvi: Sorvauspituus 3-12 m, sorvaushalkaisija 1,5 m ja telakelkan paalla
1,25 m

7.5.2 Telojen kriittiset kohdat

Telat ovat todella alttiita korroosiolle, varsinkin kun olosuhteet kuivauskoneella
ovat lampimat ja kosteat eli ihanteelliset korroosiolle. Liian suuri lampdtila ei
myoskaan ole hyva kumipinnoitteelle. Hankalin kohta telassa korroosion kannalta
on telan paaty, jossa on levy, jonka alle korroosio paasee "muhimaan”. Telan
paadysta vesi voi paasta myos telan vaipan ja pinnoitteen valiin, jossa vesi ai-
heuttaa tuhoja. Tasta hyva esimerkki on kuvassa 10 ja kuvassa 8 on huollettu
tela, jossa on tiivistetty massalla kaikki mahdolliset reitit vedelle. Kuvassa 8 telaan
on jo asennettu suojalevy paikalleen ja se on tiivistetty, mutta kuvassa 9 nakee,
mitd telan paatylevy voi katked taakseen. Telahuollossa poistetaan myds telan
kaulalta ruosteet ja maalataan pinta, jotta se kestaisi pitempaan hyvana. Telan
akselit kuluvat laakerin ja tiivisteen hankaamisen takia, ja naita ns. kuoppia tay-

tetddn, minka jalkeen akseli voidaan sorvata haluttuun halkaisijaan. (19)
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Kuva 8. Valmis tela kunnostuksen jalkeen.
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Kuva 9. Korroosion vaikutukset telan paadyssa.
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Kuva 10. Korroosiota pinnoitteen ja vaipan valissa.

7.6 Tehtavat telanvaihdon jalkeen

Kun ty0o on valmis, tulee paikat palauttaa samaan ellei jopa parempaan kuntoon
kuin tyota aloittaessa. Tama tarkoittaa, etta siivotaan jaljet roskat lajiteltuina ros-
kiin ja Oljy poistetaan lattialta liukastumisvaaran vuoksi. Tyokalut viedaan niiden
omille paikoilleen puhdistettuna. Suojaukset korjataan pois. Vaihdon jalkeen on
hyva viela kerrata, etta on tullut kaikki tehtya ja ettei mitdan unohdu (voiteluletkut

kiinnitetty ja mutterit kiristetty oikeaan momenttiin).
7.7 Tarkeat huomioon otettavat asiat telan vaihdossa

Seuraavat asiat ovat erittain tarkeita ja tulee ottaa huomioon kun vaihdetaan te-

laa.

e Henkilokohtaiset suojaimet.
e Telan paino ja nostokohdat.

e Telaa nostetaan aina kahdesta kohdasta.
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e Huomioitava nostokohtiin tulevat mahdollisesti erisuuruiset kuormat.

e Tarkastettava nostolaitteiden sopivuus ja laatu. Laitteiden taytyy olla maa-
rayksen mukaiset.

¢ Nostokoysien ja nostohihnojen kunto on tarkastettava.

¢ Nostohihna tai nostokdydet eivat saa luistaa noston aikana.

o Nostokoydet ja nostohihnat eivat saa vastata teraviin kulmiin. Tarvittaessa
on kaytettava suojakappaleita.

e Telaa siirrettdessa on valittava turvallisin siirtoreitti.

¢ Noston aikana ei saa menna riippuvan taakan alle. Siirron yhteydessa on
varoitettava muita rijppuvasta taakasta.

e Pyrittdva estamaan 6ljyn joutuminen lattialle (turvallisuus riski). (14)
8 Telojen varastointi

Kun tela ei ole koneessa, tulisi se olla kannateltuna vaipalta tai akseleilta. Akse-
leilta kannateltuna tukipuut tulee asettaa vaipan ja laakeripesan valiin kuvan 11
mukaisesti. Kun tela tuetaan vaipalta, kumipintaiset tukipuut asetetaan kuvan 12

mukaisesti.
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Kuva 11. Tela tuettuna akseleiltaan.(15)

0.6"

:r'nir'|15

Kuva 12. Tela tuettuna vaipaltaan. (15)
Telaa ei saa koskaan sailyttaa tuettuna laakeripesistaan.

e Sailytyspaikan tulee olla kuiva ja [ampétilan 0 — 30 °C.
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e Kumipintaiset telat tulee sailyttda lampdtilassa 5 — 18 °C (nain estetaan
lampoévanhenemisesta johtuva pinnoitteen ennenaikainen kovettuminen).

e Ennen varastointia telaa tulee pesté ja puhdistaa huolellisesti.

e Suojataan lialta, polylta ja valolta.

e Akselitapit suojataan rasvalla.

e Pydritetdan telaa varastoinnin aikana.

e Talvella lampdtilan ollessa pakkasen puolella, tulee ottaa huomioon lam-

potila erot (telan eristdminen). LAmpotilan muutos saaolla 1l °C/h. (15; 14)

9 CE-merkinta

CE-merkki on valmistajan ilmoitus siitd, etta tuote on EU-lainsaadannoén mukai-
nen. Sen tarkoituksena on helpottaa tavaroiden vapaata liikkkumista Euroopan si-
samarkkinoilla. EU-s&&dokset méaarittelevat, missa tuotteissa CE-merkin kuuluu

olla. Tallaisia tuotteita ovat esimerkiksi lelut ja sdhkdlaitteet. (14)

Vastuu tuotteen turvallisuudesta ja vaatimuksenmukaisuudesta on tuotteen val-
mistajalla ja maahantuojalla. Valmistaja tai h&nen valtuuttamansa edustaja kiin-
nittdd tuotteeseen CE-merkin varmistettuaan, ettd tuote tayttaa sita koskevat
vaatimukset. Joillekin tuotteille vaaditaan tyyppitarkastus ennen merkintaa. Tal-

laisia ovat esimerkiksi henkildsuojaimet. (14; 16)

Valmistajan tulee kiinnittdd CE-merkki tuotteeseen nékyvasti ja pysyvasti. Kirjain-
yhdistelma CE tulee ranskankielisestd nimesta Conformité Européenne (suo-
meksi: eurooppalainen vaatimustenmukaisuus). Kuvassa 13 on esitetty CE-
merkki. (14)
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Kuva 13. CE-merkki (14)

CE-merkki ei ole viranomaisten myontama hyvaksymismerkki. Ei myoskaan ylei-
nen turvallisuus tai laatumerkki. CE-merkinnan on oltava tarkalleen oikeanlainen
ja oikean kokoinen. Jos CE-merkintaa pienennetaan tai suurennetaan, on nou-

datettava kuvassa 14 naytettyja mittasuhteita. (14; 15; 16;)
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Kuva 14. CE-merkinn&n mittasuhteet. (15)

CE-merkinnan eri osien on oltava selkeasti samankorkuisia, kuitenkin vahintaén
5 mm. Tastd vahimmaiskoosta voidaan poiketa pienten koneiden osalta. CE-mer-
kintd on kiinnitettava tuotteen valmistajan tai tamén edustajan nimen valitttmaan
|&heisyyteen samaa tekniikkaa kayttden. CE-merkintéaéan ei kuitenkaan tule ruu-
dukot ne ovat vain helpottamassa kirjainten muodon maarittamista. Kaikista nos-
tovalineista tulee I6ytya turvallisuusvalineiden mukaiset merkinnat ja Euroopan
alueella CE-merkinta. (15; 16)
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10 Nostoapuvalineet

Kun koneesta joudutaan irrottamaan tela, niin tydssa joudutaan kayttdmaan pal-
jon erilaisia nostoapuvalineitd. Kyseisten nostoapuvélineiden tulee olla ajallaan
tarkastettu hyvaksytysti, jotta niitd saadaan kayttad. Useat telat ovat haastavissa
paikoissa vaihdon kannalta niiden nostamiseen, joudutaan kayttamaan kattonos-
turia ja koneeseen sijoitettua nostinta. Nostopalkeissa tulee olla nakyvilla niiden
suurin sallittu nostokyky, jotta voidaan valita oikeankokoinen siirtovaunu palkkiin.
Ellei suurinta sallittua kuormaa ole nostoapuvalineeseen merkitty, ei sitd saa mis-
s&an nimessa kayttaa. Ylikuormittaminen on aina kielletty. Seuraavaksi esitetaan

maarayksia ja standardeja, jotka koskevat nostoapuvalineita. (17)
10.1 Nostoapuvalineita koskevat maaraykset

Konedirektiivi on Valtioneuvoston paatds koneiden turvallisuudesta. Uusittu di-
rektiivi (2006/42/EY) tuli voimaan vuoden 2010 alusta. Suomessa tuota direktiivia
vastaa koneasetus 400/2008. Tata direktiivid sovelletaan muun muassa konei-
siin, nostoapuvalineisiin ja ketjuihin, koysiin ja voihin. Uutta direktiivia sovelletaan
29.12.09 jalkeen valmistetuille tuotteille. (18)

Maaritellaan nostoapuvdline laitteeksi tai komponentiksi, joka ei ole pysyvasti
kiinnitetty koneeseen tai nosturiin ja joka on sijoitettu koneen tai kuorman valiin
tai joka on kiinnitetty kuormaan, jotta siihen voidaan tarttua. Myds nostoon tarkoi-
tetut silmukkaruuvit, -mutterit sek& sakkelit ovat uuden direktiivin mukaan nos-
toapuvdlineita ja niitd koskevat samat maaraykset kuin muitakin nostoapuvali-
neita. Aiemmin ne tulkittiin irtaimiksi nostoapuvalineiksi, joissa ei edellytetty CE-
merkintdéd eika vuositarkastuksia. Taman paatoksen mukaan jokainen nostoapu-
valine tulee merkita CE-merkilla, osoituksena siita, etta se tayttaa direktiivin sille
antamat maaraykset. Muina merkintéina pitdé olla valmistajan tai markkinoijan
yhteystiedot, ketjun tai kdyden nimelliskoko, kdyden rakenne ja valmistusmateri-
aali, nostovyon tai -raksin valmistusmateriaali ja suurin sallittu kuormitus. Nos-

toapuvalineiden mukana on toimitettava kayttéohje. (18)
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10.2 Nostokoneita koskevat méaaraykset

Koneella tarkoitetaan toisiinsa liitettyjen osien tai komponenttien yhdistelmaa,
jossa on tai joka on tarkoitettu varustettavaksi muulla kuin valittémalla inmis- tai
elainvoimalla toimivalla voimansiirtojarjestelmélld ja jossa ainakin yksi osa tai
komponentti on liikkuva ja joka on kokoonpantu erityista toimintoa varten. Esi-
merkiksi sdhkonostimet. (18)

Koneella tarkoitetaan myos toisiinsa liitettyjen osien tai komponenttien yhdistel-
maa, jossa ainakin yksi osa tai komponentti on liikkuva ja joka on kokoonpantu
kuormien nostamista varten ja jonka ainoana voimanléhteena on valiton ihmis-

voima. Esimerkiksi k&sikayttoiset nostotaljat. (18)

Kaikkien merkintojen, joita koneissa on, on oltava Suomeen myytaessa suomen-
ja ruotsinkielella. Pakolliset merkinnat ovat valmistajan tai maahantuojan yhteys-
tiedot, kuvaus koneesta (esim. Viputalja), CE-merkint&, sarja- tai tyyppimerkinta,

mahdollinen sarjanumero, rakennusvuosi eli valmistusvuosi. (18)
10.3 Standardit

Standardeissa saadetaan erilaisten nostoapuvalineiden ja komponenttien tar-
kemmasta rakenteesta, materiaalista, mitoituksesta ja testauksesta. Standardi on
vain suositusluonteinen, ja nain ollen nostoapuvaline voidaan tehda standardista
poikkeavasti, kunhan kaikki konepaatoksessa annetut maaraykset esimerkiksi
varmuuskertoimien osalta huomioidaan. Kaytdnnésséa nostoketjut ja niiden kom-
ponentit ovat lahes kaikilla valmistajilla standardien mukaisia, poikkeuksena uu-
det suuremman lujuusluokan ns. 10-luokan ketjut ja komponentit, joita standardit

eivat vield tunne. (18)

11 Tyon suoritus

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli tehda kuivauskoneelle telan vaihto-oh-
jeita, mahdollisimman selke&sti. Tydssa pyrittiin tekemaan niin hyvat ohjeet kuin

oli mahdollista kaytettavissa olleilla tiedoilla ja osaamisella.
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Mielestani maaritellyt tavoitteet tyolle saavutettiin ja ohjeita saatiin paljon val-
miiksi. Kaikki ohjeet on tehty samalla tyylilla (joka on hyvaksi todettu).Teloille joille
vaihto-ohjeita ei pystytty tekemaan on olemassa ohjepohja, johon voi vaihtoa teh-
dessa kirjata tyOvaiheet ja -vélineet. Ylipaataan jokainen ohje on tehty mahdolli-
simman tarkaksi, mutta aina ilmenee jotain lisattavaa ja onkin tarkoitus, ettéa oh-
jeet kaydaan lapi vaihtotyon aikana ja lisataan puuttuvat vaiheet (Standard Ope-
rating Procedure). Ohjeet on tarkoitettu tehtaan oman kunnossapidon seka ulko-

puolisen tydvoiman kayttoon. Hyvilla ohjeilla sdéstetddn kustannuksia ja aikaa.
11.1 Telaohjeiden hy6dyt UPM Kaukaalle

Ohjeista telan vaihtoon ja erityisesti telanvaihtoty6n valmistelusta on suuri hyoty
Kaukaalle. Kun saadaan nopeasti oikeasta paikasta oikea ohje, joka on ajan ta-
salla, on telan vaihtotyd nopea ja turvallinen suorittaa. Tasta koituu tulevaisuu-
dessa saastoja tehtaalle. Kuvassa 4 on esitetty LEAN ja telan vaihto. Kuvasta

nakyy, mihin tydlla on paasty vaikuttamaan.

3kk-12kk o

LEAN
Kaikki hukka pois
Turhat likkeet pois
Odotusaikaa
vahennetaan(edetaan
suunnitelmallisesti)
Vahennetadan turhia
siirtoja
Vahennetaan tai jopa
poisietaan virneet ja
viat
Voidaan olla ns. 1

Turvalizues
aik, etsiminen,
kysely, ennahaint,
turh fike

Tyohon kuluva aika
vahenee huomattavasti.
Erityisesti alkuvalmistelut ja
telan vainto.
Tyoturvallisuus paranee.

Koneen
- fuvalistaminen \
Telan vaihdon

Tunvallisuus, aia, turhat
likckaat, turhat tyduziheet,
woidaan tehda valmistelut
efukiteen, kustannuksst

askel edella
Tehokas tydaika
sddstyy
Yhteenvetona:
kasvatetaan voittoa
poistamalla vialliset
tuotteet, tumaan
kéytetty aika ja
panostetaan tuotioa
lis#aviin asioihin.
Pyritaan koko ajan
parantamaan.

Valmistelu, vélytasn
kiireessd odkean telan
etsimiselid

Tunvallisuus, aika,

odotusaika ja furhat
Guaiheet

Kuva 4. Lean ja telojen vaihto.

kustannuksat, turha like,

alkuvalmistelut /
Telan vaihto

Siivotaan jaliet ja pidetaan
paikat mahdollizimman siistina.

15min-1h
ko
Imotetun

i

pakkaus

Asetetaan kone
kayntivalmiuteen

e Telan vaihto-ohjeiden tekeminen nopeutuu ohje pohjan ansiosta.

e Tyo0 voidaan tehdd huomattavasti turvallisemmin.
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e Saastetddn aikaa.

e Saastetddn kustannuksissa.

e Tarvittavat valineet I6ydetaan helposti.
e Tyo0 tehostuu.

e Ohjeistusta ei tarvitse etsia.
11.1.1 Ohjeiden hyddyt yleisesti

Ohjeiden avulla nahdaan esimerkiksi mihin suuntaan tela tulee koneesta ulos.
Voidaan turvallistaa ja valmistella ty6alue. Ohjeesta nahdaan jos esimerkiksi tay-
tyy poistaa toinen tela edesta. Taytyyko viira tai huopa poistaa koneesta, vai riit-
taako pelkka loysaaminen. Parannetaan turvallisuutta kun voidaan huomioida ris-

kit jo etukateen.
11.1.2 Valmistelu ja tarvikkeet

Tuodaan tarvittavat valineet tydpaikalle valmiiksi (nostoliinat ja siirtovaunut). Oh-
jeesta ndhdaan telan paino, halkaisija ja vaipanpituus, joten voidaan valita oike-
anlaiset tarvikkeet valmiiksi. Pyritaan kasaamaan tarvittavat tyovélineet laatikoi-

hin, joissa ilmoitetaan, mihin telaan kyseiset valineet kayvat.

12 Yhteenveto

Opinnaytetydssa saatiin valmiiksi telanvaihto-ohjeita 11 kappaletta SKK1:lle ja
ohjepohja SKK1:n seka SKK4:n teloille. Telan vaihto-ohjeissa esitetdan ensin tar-
keat turvallisuuteen liittyvat asiat, jotka tulee ottaa huomioon telaa vaihtaessa.
Sen jalkeen on teknisia tietoja telasta, esimerkiksi paino ja halkaisija. Ohjeissa
on myds esitetty tyossa tarvittava henkilomaara ja arvio tydhon kuluvasta ajasta.
Sitten ohjeessa kaydéaan lapi alkuvalmistelut, jotka voidaan tehda ennen tyovoi-
man saapumista vaihtamaan telaa. Nain sdastetaan kaikkien aikaa ja kustannuk-
sia. Alkuvalmistelujen tarkoituksena on myos se, etta tydalue saatetaan turvalli-
seen tilaan tydskentelyn kannalta. Ohjeissa on kerrottu tarvittavat tyokalut ja tyo-
valineet, jotta ne voidaan varata valmiiksi esille. Muu info osiossa kerrotaan muita

tietoja, jotka liittyvat tydhon ja jotka tulee olla mainittuna. Lopuksi vaihto-ohjeessa
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on esitetty vaihe vaiheelta itse telan vaihtaminen ja asennustoleranssit. Ohjeiden

pohja on liitteena.

Opin tata tyota tehdessa paljon uusia asioita tietotekniikan kaytosta, teloista, te-
lojen huollosta ja kuivauskoneiden toiminnasta. Ylipaataan opin, miten toimitaan
tybelamassa. Sain tata tyota tehdessd uutta ndkokulmaa, jonka hyddysta olen

varma tulevaisuutta ajatellen.
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UPM

The Biofore
Company
Telan nimitys
NOUDATETAAN UPM-TYOTURVALLISUUSOHJEITA JA LAKIA TYOTURVALLISUUDESTA.

OHJE VITTEELLINEN: TARKASTA OHJEEN AJANMUKAISUUS, TEE KORJAUKSET JA PALAUTA
OHJE ALUEEN TYONJOHDOLLE.

HUOM! TURVATOIMET NOSTURIN KAYTOSSA TELOJEN VAIHDOSSA.

NOSTURILLA TAPAHTUVIEN NOSTOJEN JA SIIRTOJEN YHTEYDESSA ON EHDOTTOMASTI SIIR-
RYTTAVA ENNALTA TURVALLISEEN ASEMAAN NOSTURIN HAIRIOTOIMINNAN TAI VAHINKO-
KAYNNISTYKSEN AIHEUTTAMAN VAARATILANTEEN VUOKSI.

TELAN PAINO kg

TELAN HALKAISUJA mm

VAIPAN PITUUS mm

TOIMINTOPAIKKA Tahan telan sijainti Kaukaan toiminnanohjausjarjestelmdassa. Toi-

mintopaikan alta [6ydetaan jatkossa myos vaihto-ohjeet.
ALKUPERAISET TIEDOT Tahan tiedot, joihin ohjeessa viitataan.
ARVIO TYON KESTOSTA Telan vaihtamiseen kuluva aika

TYOHON TARVITTAVA HENKILOMAARA Henkiloméaara telan vaihdossa.

Alkuvalmistelut ja turvallistaminen

Tahan listataan kaikki mita tulee tehda ennen telan vaihtoa. Esimerkiksi mita kaikkea tulee ottaa
telan vaihdon tielta pois. Miten tyo turvallistetaan.

1. ESIM: Tutustu ennen telojen vaihtoa turvallisuusohjeisiin.

2. ESIM: Varmistetaan, etta vahinko kdynnistys on estetty(testaus valvomosta).

3. ESIM: Kytketaan kyseisen ja viereisten telojen turvakytkimet 0-asentoon ja lukitaan ne
turvalukoilla.

Tyokalut ja tarvikkeet (Varmistetaan valineiden kunto!)

e Tahan listataan kaikki tarvittavat vélineet, joita tarvitaan telan vaihdossa. Esimerkiksi
telineet, nostoliinat ja siirtovaunut.
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Muu info

Tahan kaikki muu tarkea huomautus tai informaatio, jotka liittyvat tydhon tai on hyva mainita.

e ESIM: Kaikki putket, letkut ja johdot pitda suojata irrotuksen jalkeen. Kaytetdan ole-
massa olevia tulppia ja jos tulppia ei ole muovia ja teippia. Kuitenkin niin, etta likaa ei
saa niihin paasta.

Vaihto

Tahan kerrotaan vaihe vaiheelta itse telan vaihto tyd. Mita tehdaan, miten tehdaan, mista tela
otetaan koneesta ulos ja ilmoitetaan asennustoleranssit.



