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Opinndytetyon tarkoituksensa oli tehdd isojen telojen vaihto-ohjeet UPM-Kymmene
Oyj:n Tervasaaren vanhalle paperitehtaalle. Tarkoituksena oli kerdtd henkilokunnan hal-
lussa oleva tietotaito talteen ja parantaa tyoturvallisuutta.

Telojen vaihto-ohjeissa ohjeistetaan telan vaihtojen oheistehtévit ja varsinaiset telan
vaihdot. Ohjeita tehtiin kaikkiaan 22 kappaletta. Materiaali telanvaihto-ohjeisiin kerét-
tiin dokumentoimalla telanvaihtoja valokuvaamalla ja toimien osana telan vaihtotiimid.
Telojen vaihto-ohjeet laadittiin tekemalld perusrunko, johon lisddmalld yksittdisen telan
dokumentaatio saatiin yksilolliset telanvaihto-ohjeet kullekin telalle.

Suurin haaste ohjeita tehtéessd oli sovittaa varsinainen asennustyon jarjestys selkedsti
tulkittavaksi ohjeeksi. Jokaiselle telalle ei haluttu tehdi tiysin omanlaista ohjetta, vaan
ohjeet haluttiin samankaltaisiksi, jotta kaikki telan vaihdon tieto olisi jokaisessa oh-
jeessa samalla kohdalla. Néin tietty tieto olisi aina joka ohjeessa samalla paikalla ja hel-
posti 10ydettivissa.

Ohjeen katsottiin onnistuneen yli odotusten. Ohjeen kiyttoonoton jialkeen huomattiin
heti selkeitd hyotyjd ohjeesta. Suurimmiksi hyddyiksi katsotttiin parantunut tyoturval-
lisuus ja sddstot kuluissa. Telojen vaihto-ohjeista tehddédn niita tarvitseville osastoille tu-
lostetut kansiot, ja ohjeet syotetddn tehtaan tietokantaan kaikkien saataville. Ohjetta
péd- tettiin myds pdivittdd jatkossa aina tarpeen mukaan, jotta tieto pysyy ajan tasalla.
Tdmd on opinndytetyon julkinen versio. Opinndytetyohon siséltyy luottamuksellista
lisdaineistoa, jota ei ole esitelty tidssd tyon julkisessa versiossa.
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ABSTRACT
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AHOLA, TATU: PA1 areas big sylinders change manual

Bachelor’s thesis 23 s.
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The purpose of this thesis was to create change-manual of big rolls for UPM-Kymmene
corporation’s old paper factory in Tervasaari. The main point was to collect the know-
ledge of employees about roll changes on one record and enhance work safety.

In addition to basic roll change tasks, the change-manuals also instructs all supple-
mentary tasks related to those changes. Totally 22 individual manuals were made.
Material for roll change-manuals was collected by documenting roll changes via pho-
tographing and working as part of team changing rolls. Rolls change-manuals were
created by making a basic outline of the manual and inserting each of the rolls docu-
mentation to it, thus leading to individual manual for each roll.

The biggest challenge while making the manual was incorporating the actual work
methods of rolls installation in to a readable manual. All manuals were to be similar in
appearance, so that same knowledge would be at same place in each rolls manual. This
way knowledge would be easily obtainable from the manuals.

Manuals were seen to exceed all expectations. Benefits of the manual were seen right
away. The biggest of them being enhanced work safety and savings in costs. The chan-
ge-manuals are printed to folders for those departments, who use them. Manuals will
also be stored to factory database for everybody to use them. In addition, it was decided
to update the manuals when needed, so that they stay up-to-date. This is public version
of the thesis. The thesis includes also confidential information that is not presented in
this public version.

Keywords: Paper machine, change of roll, instruction of change.
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TERMIEN SELITYKSET

UPM
PK5
Sielu
Vapaapai

Hoitopuoli

Kayttopuoli

Kéaintymisenestopala

UPM-Kymmene Oyj

Paperikone viisi.

Telan ulos vedettdvi sisdosa.

Telan ldmpdlaajenemisen sallivan laakeroinnin paa telasta.

Se puoli paperikoneesta, jolta paperin ajamiseen liittyvét

tehtavit konemiehisto hoitaa.

Se puoli paperikoneesta, jolla telojen ja sylintereiden kaytot

padasiallisesti sijaitsevat.

Estdd laakeripesdd kddntymadsta ja rikkomasta laakeria telan

poisnoston aikana.



1 JOHDANTO

Tervasaaren vanhan paperitehtaan paperikoneet ovat melko vanhoja ja niihin on tehty
useita muutoksia vuosien varrella. Laitteita on uusittu ja muokattu, eivétkd paperikoneet
ole endi alkuperdisen toimittajan tarkoittamassa kunnossa. Tdméa vaikuttaa siten, etti
valmistajan alkuperiistd ohjetta telojen vaihdosta ei voida endi soveltaa. Siksi onkin ke-
hitelty ja keksitty uusia ja parempia tapoja vaihtaa telat. Uusia vilineitd telan vaihtoihin
on myos kehitetty ja hankittu (Kuvio 1). Uudet toimintatavat ovat sittemmin vakiin-
tuneet hyviksi todetuiksi tyotavoiksi, jotka ovat tdysin erilaiset alunperin ohjeistetuista.
Téssd opinndytetyOssd tavoitteena oli kerdtd ndmé uudet vakiintuneet tyotavat telojen

vaihto-ohjeiksi.

KUVIO 1. PKS5 telan vaihtolaite (Kuva: Tatu Ahola)

Paperiteollisuus on ollut viime vuosina kovassa myllerryksessé ja tissd menossa ei aina
ole tieto pysynyt tallessa ja ajan tasalla. Henkilostd on vaihtunut nopeaan tahtiin elakdi-
tymisen ja irtisanomisten seurauksena ja talloin on paljon telojen vaihtoon liittyvaa tie-

toa hdvinnyt tai se on keskittynyt vain muutamille henkildille. Nyt ohjeen muodossa tal-



teen kerdtty tieto on hyvissé tallessa ja ennen kaikkea kaikkien sitd tarvitsevien kayt-

tettavissa.

Tyoturvallisuus on ollut heikompaa, kun tyontekijoitd on vaihtunut ja osassa teloista
vaihtovili on melko pitkd. Teloja on vaihdettu muistin varassa tyylilld: ”Muistaako ku-
kaan kuinka tdma tehtiin?” Talloin ei olla kovin turvallisella alueella tyonteon kannalta.
Ohjeella haetaan parannusta tdhdn niin, ettd kaikilla olisi saatavilla tieto kuinka suorittaa
telan vaihto hallitusti, ja mika tarkeinté, turvallisesti ilman vahinkoja laitteille tai henki-

l6ille.



2 YRITYSESITTELY

Tervasaaren paperitechdas on osa UPM-Kymmene Oyj:td (UPM). UPM on bio- ja met-
sdteollisuuden edelldkdviji, joka rakentaa uutta, kestdvii ja innovaatiovetoista tulevai-
suutta. Yhtion tuotteet perustuvat uusiutuviin raaka-aineisiin ja ovat kierretettdvia.
UPM:n liiketoiminta jakautuu kolmeen toimiryhméén: energia ja sellu, paperi seké tek-
niset materiaalit. Yhti6lld on tdlld hetkelld noin 23 000 henkilda palveluksessaan ympéri
maailmaa ja tuotantolaitoksia 15 eri maassa. Vuonna 2009 yhtion liikevaihto oli 7,7

miljardia euroa. (UPM-Kymmene Oyj 2011.)

UPM:n Tervasaaren tehdas sijaitsee Valkeakoskella ja tyollistdd tdnd pdivdnd noin 400
“tervisldistd”. Tehtaalla on kolme paperikonetta, joiden vuosittainen tuotantokapasiteetti
on 360 000 tonnia. Tehtaan suurin ja uusin kone, sekd ylpeys, on paperikone 8 (PKS,
otettu kayttoon vuonna 1996), joka tuottaa tarrantaustapaperia. Kaksi pienempad ko-
netta, paperikone 5 (PKS5,1938) ja paperikone 7 (PK7, 1986), tukevat tuotteillaan
tehtaan tuotepalettia. PK5 valmistaa tarrantaustapaperia keskittyen lyhyempiin ajoihin
ja koeajoihin. PK7 valmistaa kirjekuoripapereita, valkaistuja ja valkaisemattomia pussi-

papereita seka teknisid papereita. (UPM-Kymmene Oyj 2011.)

Tervasaaren historia alkaa vuonna 1872, jolloin E. J. Granberg & CO haki lupaa aloittaa
paperin valmistus Valkeakoskella. Vuonna 1873 alkoi paperin valmistus Myllysaaressa
nykyisen Tervasaaren alueella. Suomalaisten paperitehtaiden yhdistdessd voimiaan
vuonna 1934, tuli tehtaasta osa Yhtyneitd Paperitehtaita. Tehdas tuli fuusion kautta
osaksi Repola Oy:td vuonna 1990. Repolan ja Kymmene Oy:n fuusiossa tehdas siirtyi
osaksi UPM-Kymmene Oyj:té, jota se vieldkin on. Aivan viime vuosina tehdas on ko-
kenut paperiteollisuuden rakennemuutoksen, jonka seurauksena yksi konelinja ja sellun-
keitto on lopetettu. Nykyddn Tervasaaren tehdas suuntaa kohti tulevaisuutta kolmen

paperikoneen ja vahvan tuotepaletin voimin. (UPM-Kymmene Oyj 2011.)
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3 TELAN VAIHDON LAUKAISEVAT TEKIJAT

Paperikoneen teloja ei vaihdeta sattumanvaraisesti, vaan on tiettyjé telanvaihdon laukai-
sevia tekijoitd. Tervasaaressa paperikoneen telan vaihdon laukaisevia pidasiallisia teki-
jOitd ovat telan profiilin menettdminen, huoltovilit, edestd nostot ja muut rikkoutumiset.

(Lahti 2010.)

Telan pinta on tirked paperin laatuun vaikuttava tekiji ja siksi sen tulee olla hyvissi
kunnossa (Kuvio 2). Telan pinnan kuluessa (Kuvio 3) tai kovettuessa ei paperiin saada
endd haluttua profiilia eli paperi ei vastaa endd haluttua laatua, ja tela tdytyy vaihtaa. Jo
kokemuksesta tiedetddn, kuinka kauan kullakin telalla voidaan ajaa paperia, kunnes ei
padstd endd haluttuun laatuun. Tela vaihdetaan ennen kuin se alkaa vaikuttaa laatuun ja

puhutaan méériaikaisesta kokemukseen perustuvasta telan vaihdosta. (Lahti 2010.)

KUVIO 3. Imutelan kulunut pinta (Kuva: Tatu Ahola)
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Telan pinnan rikkoutuminen vaikuttaa profiiliin negatiivisesti ja laukaisee yleensé vilit-
tomdsti telan vaihdon. Jos pintavirhe on hyvin laidassa ja helposti poistettavissa leik-
kurilla, ja on kiireajo, saatetaan ajo ajaa loppuun ennen telan vaihtoa. Tilanteessa, jossa
ei ole vaihtotelaa, saatetaan myds ajaa jonkin aikaa rikkindiselld pinnalla ja leikataan

huonon profiilin kohta paperista pois leikkurilla. (Lahti 2010.)

Telojen huoltovilit perustuvat niin kokemukseen kuin valmistajan suosituksiinkin. Te-
lojen sisdosia tarkistetaan ja huolletaan miérdajoin kokemuksen perusteella kun tiede-
tddn, kuinka nopeasti imutelan reidt tukkeutuvat tai sielun hiilet kuluvat. Tela vaihde-
taan valmistajan vaatimusten mukaan, jos valmistaja on midrdnnyt tietyt miéra-
aikaishuollot telalle. Huoltoa varten tela tarvitsee nostaa pois koneesta. Poikkeuksena
tistd ovat telat, joissa huoltoa varten riittdd pelkka sielun ulosveto. Usein tela joudutaan
yksinkertaisesti nostamaan pois koneesta, koska se on jonkin toisen laitteen tai telan

huollon tai poisnoston edessd. (Lahti 2010.)

Telasta saattaa rikkoutua muutakin kuin pinta, mikd aiheuttaa telan vaihdon. Néistd
vaurioista yleisimpid ovat laakeririkot ja vaihdelaatikkorikot niissd teloissa, joissa
vaithde on telan yhteydessd. Marginaalisempia rikkoutumisia ovat telojen sisdosien eli

sielun, kantavien osien tai kiinnitysten rikkoutumiset. (Lahti 2010.)

Teloja vaihdetaan myds, kun haetaan telalla erilaista vaikutusta paperin laatuun, esi-
merkiksi kokeillaan puristintelojen erilaisia bombeerauksia. Ndmi ovat kuitenkin melko

harvinaisia tilanteita.
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4 TELANVAIHTO-OHJEET

4.1 Ohjeen suunnittelu

Vaihto-ohjeiden rakentaminen alkoi tdysin tyhjéltd poydalta. Ohjeen ulkoasun ja raken-
teen suunnittelu ja kehittely olivat tdysin tekijan késissd, minkddnlaista 1dhtokohtaa van-
henneiden tai muidenkaan ohjeiden tai manuaalien muodossa ei ollut. Ohjeeseen raken-
nettiin perusrunko, jonka pohjalta kaikki yksildlliset ohjeet rakennettiin. Néin jokainen
ohje on edes hieman samanmallinen, jolloin asiat ja tehtdvdt ovat samassa kohdassa oh-

jetta jokaisen telan kohdalla.

4.1.1 Tyoturvallisuus

Tehtaalla noudatetaan kaikissa huoltotehtivisséd tydturvallisuuslakia 23.8.2002/738. Te-
lojen vaihdoissa tydturvallisuus asioita seurataan kahta tarkemmin, koska telan vaihtoa
pidetddn yhtend vaarallisimmista tyotehtdvistd tehtaalla. Tehtaalla halutaan edetd tyota-
paturmien suhteen nolla linjalla ja tdstd syystd tyoturvallisuuteen kiinnitetddn erityistd
huomiota. Joissain kohdin toimitaan jopa tyoturvallisuuslain sdddoksid kiredmmilld

kriteereilla.

Kaikki lakien puolesta huomioitavat sdddokset ja madrdykset sekd tehtaan omat kiredm-
mit vaatimukset tulee huomioita ohjeita tehdessé. Ettei tule heikennettyd tyGturvalli-
suutta ohjeistamalla tekeméddn jotakin tyoturvallisuuslain tai tehtaan omien vaatimusten

vastaisesti.

Nostorakseille kdytetddn Tervasaaressa tiukempia vaatimuksia kuin normaalisdddokset
vaativat. Normaalisti raksia saa kdyttdd vaikka 10 prosenttia raksin sdikeistd on poikki.
Tervasaaressa riittdd, ettd raksin pééllyste on rikki, jolloin raksi on kiyttokiellossa ja tu-
hottava. Nosto on vaarallisin kohta telan vaihdossa ja nostoraksien on ehdottomasti olta-
va kunnossa. Niin nostotehtdvid kuin nostovilineiden kuntoa siitelee valtioneuvoston

asetus tyovilineiden turvallisesta kdytOsto ja tarkastamisesta 403/2008.
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Tyokalujen kunto, muutenkin kuin edelld mainittujen nostoraksien, on tirkedd. Sahko-
ja paineilmakoneiden suojien sekd tydkalujen on oltava kunnossa, jotta tyonteko on
turvallista. Tyokalujen kunnosta, kédytOstd, tarkastamisesta, suojista ja niin edelleen

maérad jo edelld mainitut asetus 403/2008 seké tydturvallisuuslaki 738/2008.

Henkilokohtaisina suojaimina tehtaalla kdytetdédn kuulonsuojaimia, haalareita ja turva-
kenkid. Seisakeissa vaaditaan edelld mainittujen lisdksi lisdsuojana suojalaseja ja
pddhidn kohdistuvia kolhuja vaimentavaa kolhulippistd. Kaikkien henkilokohtaisten
suojainten valintaa ja kayttod séditelevit valtioneuvoston padtokset 1406/1993 ja

1407/1993.

Useassa kohdit telanvaihto tehtdvit vaativat kiipeilya korkealla telojen ja runkojen paal-
14. Tehtaalla on ldhdetty hakemaan parannusta néiden tehtdvien tyoturvallisuuteen. Ol-
laan ottamassa kdyttoon putoamissuojaimia. Putoamissuojainten ja muiden korkealla
tyOoskentelyn apuvélineiden kéytOstd ja tarkastamisesta midrdédn, jo edelld mainittukin,

valtioneuvoston asetus tydvilineiden turvallisesta kédytosto ja tarkastamisesta 403/2008.

4.1.2 Asennusjirjestys

Telanvaihto-ohjeita tehdessd suurimman hankaluuden aiheutti asennusjérjestyksen so-
vittaminen ohjeisiin siten, ettd ohjeista tulisi mahdollisimman yhtenevéiset. Kaikki oh-
jeet haluttiin kappaleessa viisi kuvatun telanvaihto-ohjeen rakenteen mukaisiksi. Telo-
jen asennuksissa oli tela kohtaisia eroja, jotka hankaloittivat asennusjirjestyksen sovit-

tamista sovittuun ohjeen rakenteeseen.

Koneen hoitotasojen poistot ohjeistettiin normaalisti valmistelevissa tehtdvissd. Telan ja
sen osien irroitukset sen sijaan ohjeistettiin vasta seuraavissa hoito- ja kiyttopuolen teh-
tavissd. Koneessa korkealla sijaitsevien telojen irroitus olisi selkedsti vaikeaa ilman hoi-

totasoja joilla seisoa.

Osa teloista on asennettu yldsalaisin. Telojen kiinnitys pulttien irroitus on normaalisti
ohjeistettu telan hoito- ja kadyttopuolen tehtdvissd. Telan paikalleen tuenta nostoliinoilla

vasta seuraavassa kappaleessa telan nosto tehtivissa.
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Téllaisten tehtdvien sovittaminen asennusjdrjestykseltdén siten, ettd ne tapahtuisivat oi-
keassa jérjestyksessd ilman ohjeiden silppuuntumista luku kelvottomiksi, oli haas-

teellista ja mielenkiintoista.

4.2 Laajuuden midrittely

Telojen vaihto-ohjeet péétettiin tehdd PkS ja Pk7 sellaisille teloille joiden kuluminen ai-
heuttaa paperin laadun heikkenemistd. Néihin teloihin kuuluu paperikoneella puris-
tintelat, imutelat, viiranvetotela ja rintatela. Kyseisid teloja on Pk5:11d kolmetoista kap-
paletta ja Pk7:11d kymmenen kappaletta. Pk5:114 3. puristimen telat vaihdetaan aina yh-
dessd, joten kaiken kaikkiaan telan vaihto-ohjeita tuli tehtdvéksi kaksikymmentédkaksi

kappaletta.

4.3 Tyon toteutus

Materiaali kerittiin pdédasiassa seuraamalla ja kuvaamalla telan vaihtosuorituksia yhdek-
sdn kuukauden jaksolta. Nédin saatiin suurimmalle osalle teloja hyvd pohja materiaali
jonka perusteella vaihto-ohjeet tehtiin. Muutamaa telaa ei tarkkailujakson aikana vaih-
dettu, esimerkiksi Pk5:n viiran imutela, jonka vaihtovéli on useita vuosia. Ndiden telo-
jen kohdalla kiytettiin haastatteluja, joissa kokeneemman asentajan kanssa kaytiin telan
vaihto ldpi suullisesti. Néin saatiin melko tarkka kuva telan vaihdon tyGvaiheista vaihto-

ohjeisiin.
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4.4 Vaihto-ohjeiden paivitys

Telan vaihto-ohjeiden piivitys on alustavasti sovittu tehtaan suunnittelu-osaston tehté-
viksi. Tulevaisuus tulee ndyttdméaédn lopullisen toimintatavan kun péivitys tarvetta en-
simmadisen kerran ilmenee. Todettiin myds toive, ettd ohjetta todellakin péaivitettiisiin,
jottei sen huomata jossain vaiheessa ettei se piddkddn endd paikkaansa. Vaan ohje py-

syisi ajan tasalla nyt kun sellainen on saatu kayttoon.
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5 TELANVAIHTO-OHJEEN RAKENNE

Téssd kohdin kdydién 14pi telan vaihto-ohjeen rakenne.

5.1 Tyoturvallisuus

Kun tehddin tehtdvii, jotka toistuvat usein ja toistavat itsedin, tulee toimintaan rutiinia,
eikd mietitd tarpeeksi mitd tehddén ja aletaan ottaa riskejd aivan huomaamattaan. Tdmén
takia ohjeeseen on Tyd&turvallisuus -otsikon alle nostettu esille erityisid vaarakohtia, jot-

ta ndihin kiinnitettdisiin huomiota ja saataisiin ndin parannettua tyoturvallisuutta.

5.2 Erikoistyokalut

Telan vaihdossa tarvitaan jokaiselta asentajalta 16ytyvien perustydkalujen lisdksi useita
erikoistydkaluja. Esimerkiksi lyontilenkkejd (Kuvio 4) jalkapulttien avaamiseen, pult-
tipyssyjd tyon nopeuttamiseksi tai vaikkapa kulmahiomakone ja hitsausmuuntaja kiin-

teiden rakenteiden irroittamiseksi ja kiinnittdmiseksi.

N

KUVIO 4. Lyontilenkkejd (Kuva: Tatu Ahola)
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Erikoistyokalut -otsikon kohdalle on kerétty kaikki telan vaihdossa tarvittavat erikois-
tyokalut. Tahén on my®ds listattu telan nostossa tarvittavat nostovilineet, sakkelit ja nos-
toraksit. Rakseista on ilmoitettu pituudet ja painoluokat (Kuvio 5), jotta telojen nostot

tapahtuisivat juuri siihen tarkoitukseen sopivilla rakseilla ja siten mahdollisimman tur-

vallisesti.

KUVIO 5. Paillysteraksin tunnistelappu (Kuva: Tatu Ahola)

5.3 Valmistelut

Valmisteluja on tehtdva ennen telan vaihtoa niin uudelle telalle kuin paperikoneellakin.
Yleisesti telan vaihdossa toimitaan kahdessa ryhméssa: yksi ryhma telan kayttopéaédssa ja

toinen telan hoitopédéssd. Valmistelevat tehtdvit voidaan tehdd kuitenkin myds yhdessa.

Valmisteluissa ohjeistetaan uudelle telalle tehtévit, jotka pitdd kullekin telalle tehdd en-
nen koneeseen vientid. Néitd ovat esimerkiksi kddntymisenestopalojen kiinnitykset ja

kierrereikien avaukset.

Koneella tehtdvid valmisteluja tarvitaan turvallisen tyoskentelyn takaamiseksi ja jotta
padstddn kidsiksi vaihdettavaan telaan sekd saadaan tuotua tela ulos koneesta. Val-
misteluissa ohjeistetaan konemiehille, asentajille ja voitelijalle tehtivit, jotka on suori-
tettava ennen kuin pdistddn telaan kisiksi. Samoin ohjeistetaan vahinkokaynnistyksen
estojen kytkennit, telan poiston edestd otettavat huovat ja viirat, sekd laitteet ja hoi-

totasot, jotka on poistettava telan poisoton edesta.
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5.4 Hoitopuolen tehtiviit telan irrotuksessa

Telan hoitopuolen ryhmén tehtdvénd on suorittaa telan poistossa irrotettavien osien ir-
rotus ja kiinnittda tarvittavat osat. Ohjeissa, hoitopuolen tehtivissé luetellaan tehtévit ja

osien poistot seka kiinnitykset, jotka on suoritettava ennen telan poisnostoa.

5.5 Kiyttopuolen tehtiivit telan irrotuksessa

Telan kéyttopuolen ryhmén tehtdvand on suorittaa telan poistossa irrotettavien osien ir-
rotus ja kiinnittdd tarvittavat osat. Ohjeissa, kdyttopuolen tehtévissd luetellaan tehtévit

ja osien poistot seka kiinnitykset, jotka on suoritettava ennen telan poisnostoa.

5.6 Telan poisnostot

Telan poisnosto on yksi vaativimpia tehtdvid telan vaihdossa. Telat ovat melko kalliita
ja tdssd kohtaa on suuret mahdollisuudet tuhota tela kiyttokelvottamaksi tormaamalla
te- lan pinta paperikoneeseen tai pudottamalla tela. Telojen nostoissa on korkea tydtur-
vallisuusriski juurikin siksi, ettd on vaara telan putoamisesta tai dkkindisistd liikeistd
johtuvista torméyksisté, jolloin voi tulla henkildvahinkoja. Kuviossa 6 on esitetty nos-
tossa koneen ohjauspaneelin péélle pudonnut liimapuristimen tela Stora Enson Nymal-

lan tehtaalla. (Stora Enso 2011.)
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KUVIO 6. Nostossa pudonnut tela Stora Enson Nyméollan tehtaalla (Stora Enso 2011)

Telan poisnosto-ohjeisiin on kuvattu tarkasti, kuinka tela nostetaan koneesta pois ja
madritellddn tarkkaan, millaista nostovélinettd kiytetddn missdkin vaiheessa ja mistd
kohtaa telaa tarkalleen ottaen nostetaan. Ohjeessa annetaan yksityiskohtainen askel as-
keleelta ohjeistus, jotta virheen mahdollisuus ohjetta seuraten olisi mahdollisimman pie-

ni. Pienikin virhe telaa pois nostettaessa saattaa maksaa ihmishenkia.

5.7 Telan vaihto

Ohjeissa telan vaihto -kohdalla kdydédéan lépi vanhasta telasta uuteen vaihdettavat osat.
Liséksi ohjeistetaan puhdistuksia ja huoltotoimenpiteitd, joita tulee tehdi telan ollessa

pois paikaltaan.

5.8 Telan takaisinnostot

Téssd vaiheessa ohjetta aletaan niin sanotusti peruuttaa eli tehdddn asioita takaperin.

Naéistd ensimmdinen on telan nosto takaisin koneeseen. Syyt, miksi timéa tydvaihe on ai-
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van yhtd vaativa kuin telan pois nosto koneesta, ovat aivan samat. Nyt tarvitsee olla
vain vieldkin tarkempi, koska telan pinta on aivan uusi ja sitd pitdd aivan erityisesti

varoa, ettei heti pilata uutta telaa.

Telan takaisinnosto koneeseen ei kuitenkaan aina tapahdu tarkalleen juuri samassa jér-
jestyksessd kuin telan poisnosto. Takaisinnosto vaatii hieman enemmén ty6téd jo pinnan
varomisen takia, kuin myds telan kiinnittdmisen osaltakin. Ohjeessa luetellaan tarkasti

kaikki nostovilineet, niiden tarkat kiinnityskohdat seké koko nostotapahtuma.

5.9 Kiyttopuolen tehtiivit telan kiinnityksessia

Kayttopuolen tehtdvissd telaa kiinnitettdessd opastetaan ensimmdiseksi telan kéyt-
topuolen pdin laakeripesén kiinnitys paikalleen. Kiyttdpuoli opastetaan ensimmaiseksi,
koska se on niin sanottu vapaapaa. Jos hoitopuolen pii telasta kiinnitetéisiin ensin, olisi
kayttopuolen paikalleen haku erittdin hankalaa, koska telaa ei endd voisi litkuttaa laa-
keripesdn suhteen nosturilla, vaan laakeripesdd pitdisi yrittdd liikuttaa késin telan

suhteen.

Seuraavaksi ohjeessa luetellaan telan kidyttopuolenpdén kiinnitettdvdt ja irroitettavat
osat. Ndma ovat kédnteisessd jirjestyksessd kaikki telan pois noston edestd irrotetut ja

kiinnitetyt osat, irrotetut osat kiinnitetdén ja kiinnitetyt irrotetaan.

5.10 Hoitopuolen tehtivit telan kiinnityksessi

Hoitopuolen tehtdvissd ensimmadiseksi huomautetaan kéyttopuolen péddn kiinnittimisen
prioriteetista ja ohjeistetaan hoitopuolen kiinnitys paikalleen. Seuraavaksi ohjeessa lue-
tellaan telan hoitopuolenpédin kiinnitettivit ja irroitettavat osat. Ndma ovat kddnteisessa
jarjestyksessd kaikki telan poisnoston edestd irrotetut ja kiinnitetyt osat, irrotetut osat

kiinnitetddn ja kiinnitetyt irrotetaan.
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5.11 Lopputehtivit

Lopputehtivét telan vaihdossa ovat péddosiltaan valmisteluiden vastakohtia eli kaikki
tehtévit suoritetaan kédnteisesti. Irrotetut osat kiinnitetidén, poistetaan turvalukitukset ja
laitetaan huovat ja viirat koneeseen ja niin edelleen. Ndméd kaikki ohjeistetaan lop-

putehtivét -osiossa.

Lopputehtiviin kuuluu myos muutamia tehtdvid, joita ei ole valmisteluissa. Néitd ovat
paikkojen jdrjestelyt ja siivoukset. Jos telan asennuksen jilkeen tarvitsee tehdd joitakin
sddtojd tai tarvitsee ilmoittaa telan tietoja konemiehille, ne ohjeistetaan lopputehtavit

-0siossa.
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6 POHDINTA

Tyon tarkoituksena oli luoda vaihto-ohjeet teloille. Vaihto-ohjeisiin materiaalia keré-

tessd tuli yha selvemmaksi, ettd tarvetta téllaisille ohjeille on.

Tyon tuloksena saatiin aikaiseksi yksityiskohtaiset telan vaihto-ohjeet paperikoneen Pk5
kolmeentoista telaan ja paperikoneen Pk7 kymmeneen telaan. Ohjeiden avulla pystyttiin
vihentdmadn tyoskentely aikaa, joka kului toimintatapojen miettimiseen tilanteissa,
joissa kukaan telanvaihto tiimisté ei ollut varma miten kuuluisi edetd. Tydskentely tur-
vallisuus parani myos, kun on selkeét ohjeet siitd kuinka tehtivét suoritetaan ja kuinka

ne suoritetaan turvallisesti.

Samalla ohjeisiin huomioitiin tydn tekemisen aikana ilmi tulleita asioita. Ohjeisiin huo-
mioitiin telojen kierrereikien avaaminen jo huolto vaiheessa seké telojen liittimien har-
monisointi. Ndmd molemmat tehtdvidt nopeuttavat telojen vaihto aikaa ja sdéstivit

kuluja.

Telojen vaihto-ohjeet otettiin erittdin positiivisesti vastaan. Jatkoa varten vaihto-ohjeista
luovutetaan sdhkdiset versiot suunnitteluosastolle, joka sitten syottdd ohjeet tehtaan tie-
tojarjestelmiin. Sielld ne ovat kaikkien kiytettdvisséd tehtaan sisdisesti telan vaihdoissa.
Ohjeista tulostetaan myds kansiot suunnitteluosaston toimesta sellaisille osastoille, joi-

den katsotaan hyotyvén ohjeesta.

Tulevaisuudessa telan vaihto-ohjeita tullaan kdyttdmaén telojen vaihdossa toimivien eri
ryhmien tyon tukena. TyOnjohto saa ohjeista tietoa telan vaihdon suunnitteluun. Kone-
miehistd saa tietoa heille kuuluviin telan vaihdon valmistelu- ja lopputoihin. Asentajan
saavat ohjeista tukea ja tietoa telan vaihtot6ihin. Ohjeita tullaan pdivittdméén tulevai-

suudessa aina tarpeen niin vaatiessa.
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