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ABSTRACT
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Slitter winder’'s maintenance plan, 35 pages
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The subject of this thesis was to develop an updated maintenance plan for the
operational slitter winder at cardboard machine 5. The first goal was to find out
the current situation and magnitude of current slitter winder’'s maintenance plan
meaning the number of tasks, execution of tasks, task costs and time spent on
tasks, involved in the maintenance plan. By finding out the present situation, tasks
can be rearranged, deleted, and added.

The maintenance plan was updated by creating a pictorial guide for machines
and machine parts in the maintenance plan. The updated plan is mainly meant
for Efora’s mechanists. Also, an autonomous maintenance plan was created for
keeping the slitter winder clean. It was designated for Stora Enso operators.

Keywords: slitter winder, maintenance plan, pictorial guide, autonomous mainte-
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1 Johdanto

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on tehda Efora Oy:lle ja Stora Enso Oyj:lle
pituusleikkurin ennakkohuoltosuunnitelman paivitys koskien Stora Enson
omistamaa kartonkikone 5:n pituusleikkuria. Kartonkikone 5 sijaitsee Stora
Enson tehtailla Imatran Tainionkoskella. Pituusleikkuri on Valmetin valmistama ja
se on tullut kayttoon vuoden 2015 loppupuolella.

Ennakkohuoltosuunnitelma on paaasiassa tarkoitettu Eforan kayttoon, mutta

myo6s Stora Enson operaattoreille kuuluvat ty6t sisaltyvat ennakkohuoltoihin.

Ensimmaisena on selvitettavd ennakkohuoltojen méara, toteutusprosentti seka
niihin kuluva aika ja kustannukset. Selvityksen perusteella on mahdollista tehda
muutoksia tietojarjestelmé&én ennakkohuoltojen tehokkuuden parantamaksi
uudelleen ajoittamalla, poistamalla, lisdamalla ja muuttamalla

ennakkohuoltotdita.

Ennakkohuoltosuunnitelman selvityksen jalkeen ennakkohuoltotéille laaditaan
ohjeistukset niin, ettd kuka tahansa pystyy suorittamaan ty6t alusta loppuun.
Ohjeistus laaditaan SAP-tietojarjestelmasta 6ytyvien ennakkohuoltotdiden
pohjalta. Ennakkohuoltotdihin on tarkoitus luoda kattavampi ohjeistus kuvien ja
ohjeiden avulla, joita noudattamalla ennakkohuoltoty6t voidaan suorittaa
helpommin. Ohjeistus on tarkoitettu pé&&asiassa Efora Oy:n mekaanisille

asentajille ja koskee vain pituusleikkurin mekaanista puolta.

Stora Enson operaattoreille tehddan autonomisen kunnossapidon seitseman

askeleen suunnitelma kartonkikone 5:n pituusleikkurin puhtaanapitoon.

2 Yritysesittely

Tassé luvussa kerrotaan yleisesti Stora Enson ja Eforan toiminnasta Suomessa
seka Imatran Tainionkoskella. Liséksi luvussa on kerrottu Kartonkikone 5:n ja sen

pituusleikkurin historiasta ja toiminnasta.



2.1 Stora Enso

Stora Enso Oyj on suomalais-ruotsalainen metsateollisuusyritys, jonka

lilketoiminta koostuu viidesta toimialueesta:

e Consumer Board

e Packaging sollutions
e Biomaterials

e Wood products

e Paper.

Stora Enso -konsernilla on noin 26 000 tyontekijdd yli 30 maassa ja se on
julkisesti noteerattu Tukholman ja Helsingin porsseissa. Yrityksen myynti olin. 10
miljardia euroa ja sen operatiivinen liikevoitto noin miljardi euroa. Stora Enson
paakonttori sijaitsee Helsingissd ja suurin osa sen toiminnasta tapahtuu
Euroopassa. Suomessa Stora Enson alaisuudessa tydskentelee noin 6700
henkil6a. (Storaenso Oyj. 2019b)

2.2 Stora Enso Tainionkoskella

Tainionkoskella toimiva Stora Enson kartonkikone 5 (KA5) tuottaa vuosittain 280
000 tonnia Consumer Board -liketoiminta-alueelle kuuluvaa
nestepakkauskartonkia. P&aosa Tainionkoskella valmistetusta kartongista
menee elintarvikepakkauksia valmistavalle Tetra Pakille. KA5:n kanssa samassa
tuotantotilassa sijaitsee paperikone 7 (PK7), joka siirtyi Stora Enso Oyj:n kayttoon
vuoden 2019 alussa. Ennen vuotta 2019 PK7 oli vuokrattuna Kotkamills Oy -
nimiselle metsateollisuusyritykselle. Kuvassa 1 on nédhtavissa Stora Enson
Tainionkosken tehdasalue. (Efora Oy 2019)


https://www.storaenso.com/en/about-stora-enso

Kuva 1. Tainionkosken tehdasalue

2.3 Efora Oy

Efora Oy on kunnossapito- ja engineering-palveluihin erikoistunut yritys. Se
vastaa paadasiassa kartonki- ja paperikonelinjojen, sellutehtaiden, arkituslinjojen
ja voimalaitosten kunnossapidosta. Efora Oy tydllistaa noin 950 henkil6a.
Yrityksen toimipisteet sijaitsevat Heinolassa, Helsingissd, Honkalahdella,
Imatralla, Kemissd, Oulussa, Uimaharjussa ja Varkaudessa. (Efora Oy.
yritysfaktat 2019)

Efora Oy:n toiminta alkoi 2009, kun Oulun, Veitsiluodon ja Uimaharjun tehtailla
toiminut kunnossapitoyritys Fortek, Imatran tehtailla toiminut Saimaa Service ja
Varkauden tehtailla toiminut Varenso yhdistyivat Efora Oy:ksi. Sen omistajuus
jakautui ABB:n ja Stora Enson kesken, ABB:n omistaessa 49 % ja Stora Enson
omistaessa 51 % yrityksesta. Myohemmin vuonna 2013 ABB myi osuutensa ja
Stora Enso siirtyi Eforan kokonaisomistajaksi. (Pdysa 2015.)

Eforan vastuualue Stora Enson Imatran tehtailla on jakautunut Kaukopéaahan ja
Tainionkoskelle. Vastuualue tehtailla on seuraavanlainen.

e Sellutehdas Kaukopaa

e Sellutehdas Tainionkoski

e Kartonkitehdas Kaukopaa

e Kartonkitehdas Tainionkoski

e Jatkojalostus

e Voimalaitos Kaukopaa



e Tutkimuskeskus
e Sahkonjakelu (Kanerva 2019.)

2.4 Kartonkikone 5

Tainionkoskella Kaukopdd 2 (Tainionkosken sellutehdas) aloitti toimintansa
1961. Samalla péaéatettiin aloittaan kartongin valmistus selluloosan lisaksi, silla
nahtiin, etté kartongilla on tulevaisuudessa menekkia ja hyvat markkinat. Uusi
kartonkikone péaatettiin sijoittaa Tainionkoskelle silla Kaukopaa 1:n tehdasalue
kavi tuolloin ahtaaksi. Kartonkikoneen budijetti oli noin 56 miljoonaa markkaa ja
sen suunniteltin  olevan aikansa modernein kooltaan ja tekniikaltaan.
Kartonkikone 5 (KA5) valmistui ja aloitti toimintansa vuonna 1965. KA5:n
valmistajia ovat yhdysvaltalainen paperikoneen tekija Beloit ja suomalainen
teollisuuden suuryritys Valmet. KAS sijaitsee Imatran Tainionkoskella paperikone
7:n kanssa. Kartonkikone 5 tuottaa padasiassa nestepakkauskartonkia. Kone
koostuu viira-, puristin-, kuivatus- ja paallystysosasta sekd rullaajasta ja

pituusleikkurista. (Stora Enso Oyj. 2019a.)
2.5 Pituusleikkuri

Pituusleikkuri uusittin vuonna 2015 Taru-nimisen hankkeen yhteydessa.
Hankkeeseen liittyi uusi automatisoitu pituusleikkuri, kuljetinjarjestelma,
pakkaamo ja hissi. Kuvasta 2 katsottuna, KA5:n rata eli kartonkiraina kulkee
oikealta vasemmalle. Pituusleikkurille tuleva raina tulee popelle eli
pyorityslaitteesseen kytkettyyn tyhjadn tambuuritelaan. Konerulla eli taysi
tambuuritela vieddan eteenpéin siirtokelkoilla, siirtokiskoja pitkin, joiden
kapasiteetti on 5 taytta rullaa. Siirtokiskoilta konerulla menee aukirullaukseen,
jossa se pyodritetddn auki leikkausosan l&pi. Aukirullauksen yhteydessa on

rullannostin, jonka tarkoituksena on toimia reservina konerullille.



Kuva 2 Pituusleikkuri (Efora Oy. 2019.)

Leikkausosalla raina kulkee patkatelojen ja teralaitteitten kautta kantoteloille,
jossa muodostuvat lopulliset asiakkaalle lahtevat kartonkirullat. Leikkausosalla

leved raina leikataan ohuempiin osiin esimerkiksi kolmeen osaan.

3 Ennakkohuollon toteutus

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on Iluoda Eforan mekaaniselle
kunnossapidolle pituusleikkurin ennakkohuoltosuunnitelma sekd Stora Enson
operaattoreille autonomisen kunnossapidon seitseman askeleen suunnitelma

KAS:n pituusleikkuria varten.

Ennakkohuollot kuuluvat ehkaisevddn kunnossapitoon, joten téssé luvussa
selvennetaan, mita kunnossapito kasitteena sisaltdd sekd miten se on hoidettu
KAS5:lIa.

Kunnossapitokasite on laaja, monitahoinen ja -tasoinen. Kunnossapidon

tavoitteena on huolehtia koneiden, laitteiden ja rakennusten kunnosta, jotta:

e tuotanto voi tapahtua olosuhteissa, jotka ovat edullisimmat nettotuottojen,
turvallisuuden, ympariston ja laadun kannalta

e palvelu voidaan tuottaa siten, ettd asiakas on tyytyvainen ja kustannusten
ja laadun suhde mahdollisimman edullinen. (Opetushallitus)



Kunnossapidon maaritelma EN 13306:2017 standardin mukaan: “kaikki tekniset,
hallinnolliset ja liikkeenjohdolliset toimenpiteet kohteen elinkaaren aikana
tarkoituksena yllapitaa tai palauttaa kohteen toimintakyky tilaan, jossa se voi
suorittaa vaaditun toiminnon” (SFS-EN 13306:2017, 8).

3.1 Kunnossapidon tietojarjestelma

Kunnossapidon tietojarjestelmilla tarkoitetaan kunnossapidon
toiminnanohjaukseen ja materiaalivirtojen hallintaan tarkoitettuja jarjestelmia,
joista on tarvittavat yhteydet muihin tuotantolaitoksen tietojarjestelmiin.
Kayttdjakunnan muodostavat oma kunnossapito, tuotanto ja kunnossapitoa

mahdollisesti hoitava ulkopuolinen yritys. (Opetushallitus.)
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Kunnossapidon tietojarjestelmilla saadaan laitteen toimintaan liittyvét tietomassat
hallintaan ja palvelemaan kunnossapitgjia (Jarvic 2004, 14). Kuva 3.

havainnollistaa kunnossapidon tietojarjestelman monihaaraisuuden.
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Kuva 3. Kunnossapidon tietojarjestelma (Opetushallitus)

SAPGUI 7.40

Stora Enson tehtailla on kdytéssd SAPGUI 7.40 kunnossapidon tietojarjestelma.
Tehtailla kunnossapidosta vastaavan Eforan tyontekijat pystyvat seuraamaan
SAP:sta kukin tydllenséa olennaisia asioita, kuten ennakkohuoltoja, varaosia,
henkilostda, ilmoituksia, tyotilauksia, laskutusta jne. SAP on tietojarjestelma,

jossa Stora Enson tekemat ilmoitukset nakyvat Eforan tyontekijoille. Efora tekee
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iimoituksesta tyodtilauksen ja tyd saadaan alkuun. limoituksia ja tyotilauksia
tehdaan prosessin osan tai kohteen halyttaessa lilan suuria arvoja tai sen ollessa

viallinen.

SAP:sta loytyy jokainen KA5:n prosessiin kuuluva laite ja laitteen toimintopaikka.
Toimintopaikka on merkattu jarjestelmaan ja sen alta 16ytyy kaikki laitteeseen
sidotut varaosat ja niiden laitenumerot kuten kuvassa 4. Laitenumeron avulla

voidaan tarkastaa varaosan varastosaldo ja tilata varaosia.

Nayta toimintopaikka: rakenneluettelo

KRB ¥ @ Ylemmat tasot Erittele kokonaan | = Create reservation Warehouse [#)

Jromintopaikka TA-562-530I Pituusleikkurin toimintopaikka VO:n aku 22.01.2019
Nimitys KAS PITUUSLEIKKURI (uusi)
~&'ﬁ' FI-IM-302-600-030-010-010 KAS5 662 PITUUSLEIKKURI %
© @ TA-661-771 KAS OHJAUSPULPETTI P21 PITUUSLEIKKURI
c @ TA-661-772 KAS OHJAUSKOTELO P22  PITUUSLEIKKURI
c @® TA-662-400 KAS PITUUSLEIKKURI KONETEXN. LAITTEET Pituusleikkurin
» &® TA-662-410 KAS PIT.LEIKK. HYDR.HUONEEN PUHALLIN =1 R4 sisdlt3mien laitteiden
© @ TA-662-500 KAS PITUUSLEIKKURI PROSESSILAITTEET toimintopaikat
» &°  TA-662-502 KAS PITUUSLEIKKURIN POLYNPOISTOJERJESIELE) &° %
» @®  TA-662-504 KAS PITUUSLEIKK. MONTUN POLYNPOISTOPUHAL G %
» &° TA-662-506 KAS PITUUSLEIKKURI JAAHDYTYSIIMAPUHALLINEJ &
© @ TA-662-518 KAS PITUUSLEIKKURI REUNANAUHAKULJ. (pois)
© @® TA-662-519 KAS PITUUSL. REUNANAUHAKULJ. PUHAL (pois)
» &® TA-662-521 KAS PIT.LEIKK. POLYNPOISTO PUHALLUSILMAP ) &
© @ TA-662-522 KAS PIT.LEIKK. POLYNPOISTO MARKAEROTIN
» &® TA-662-523 KAS PIT.LEIKK. POLYNPOISTO POISTOILMAPUH G=] %
» @  TA-662-530 KAS PITUUSLEIKKURI (uusi) & %
» & TA-662-531 KAS KONERULLAN SIIRTOKISKOSTO & %
v @ TA-662-532 KAS KONERULLAN PYSRITYSLAITE a %
2~ YTyt RONERULLAN CIORITIoLATIE L
m 4.463-224 P THD 2-17. 4-PC-P1R0O-! gl
v &° TA-662A-223 KAS TAMPUURITELAN SIIRTOKELKKA @ ©
. IM_662FVV151-223 Ventt. letkurikko MV450014/U-RA420014 Laltteen sisiltmat
IM 662FVV152-223 Ventt. letkurikko MV450014/U-RA420014 SR I e ransion
IM_662FVV153-223 Ventt. letkurikko MV450014/U-RA420014 p
- laitenumerot (IM_...)
M 662FVV154-223 Ventt. letkurikko MV450014/U-RA420014 -
B IM_662G51-223 Kytkin raja BI15-CK40-AP6X2-H1141 & %
» @ 1M 662653-223 Kytkin raja BI15-CK40-APEX2-H1141 o %

Kuva 4. Toimintopaikat (Efora Oy 2019)
3.2 Kunnossapitolajit
Kunnossapidossa on tunnistettavissa viisi paélajia, jotka ovat huolto, ehkaiseva

kunnossapito, parantava kunnossapito, korjaava kunnossapito ja vikojen ja

vikaantumisen selvitys (Jarvié 2004, 36).

Tassé opinnadytetydssa parantava kunnossapito seké vikojen ja vikaantumisen
selvitys eivéat ole olennaisia, joten niita ei tekstissa avata. Opetushallituksen

Kunnossapito menestystekija- internetsivustolla huolto sisaltyy ennakoivaan
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kunnossapitoon ja Eforalla asiasta oltin samaa mielta, joten kasiteltavaksi jaa

korjaava ja ehkaiseva kunnossapito.
3.2.1 Korjaava kunnossapito

Korjaavan kunnossapidon tarkoitus on palauttaa kayttokuntoon eli korjata
vikaantuvaksi todettu osa tai komponentti. Korjaavan kunnossapidon
suoritusaikojen avulla voidaan suurin piirteisesti laskea osan tai komponentin
elinaika. Korjaava kunnossapito voi olla joko suunnittelematonta tai suunniteltua.

Korjaava kunnossapito sisaltdd seuraavat toimet:

e vian maaritys

e vian tunnistaminen

e vian paikallistaminen
e Kkorjaus

¢ valiaikainen korjaus

e toimintakuntoon palauttaminen (Jarvié 2004, 38)

SFS EN 13306:2017 -standardin mukaan korjaava kunnossapito on:
Kunnossapitoa, jota tehddan vian havaitsemisen jalkeen tavoitteena saattaa
kohde tilaan, jossa se voi toteuttaa vaaditun toiminnon (SFS-EN 13306:2017,
38).

Korjaavaa kunnossapitoa kaytetaan tarkoituksen mukaisesti Tainionkoskella
osiin tai komponentteihin, jotka vaurioituessaan eivat ole prosessille tai
lopputuotteelle haitallisia. My6s tuotannolle kriittisille  kohteille tehdaan
vikaantumisen ilmetessd korjaavaa kunnossapitoa. Talloin kone joudutaan
pysayttdmaan ja aiheutuu tuotantoseisokki. Tuotantoseisokin pituus Vvoi
esimerkiksi riippua viallisen osan tai kohteen Iluokse paastavyydesta,

huollettavuudesta ja/tai varaosien saatavuudesta. (Efora Oy 2019.)
3.2.2 Autonominen kunnossapito

Autonominen kunnossapito on yksinkertaistettuna kohteen entisgintia ja sen
kunnon heikkenemisen estamista, jolla on merkittdva vaikutus OEE:hen (Overall

equipment effectiveness, tuotannon tehokkuuden mittari). Sen keskeisena
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ideana on, ettd operaattorit suorittaisivat rutiinin omaisesti kunnossapitotoimia
kuten siivoaminen, tarkastukset ja voitelut. Operaattorit ovat autonomisen
kunnossapidon kannalta sopiva kohderyhma silla he tuntevat koneen toiminnot

ja vaarat. (Industryforum.)

Autonomisen kunnossapidon saavuttamiseksi on laadittu seitseman askeleen
ohjelma, jossa ensimmaiset kolme askelmaa estavat laitteen vikaantumisen. 4.
ja 5. askelmat ovat yleisia standardeja ensimmaisen kolmen askeleen tueksi ja
6. seka 7. askel ovat jarjestelman kayttoonoton tueksi.

Nakemykset autonomisen kunnossapidon seitsemasta askeleesta vaihtelevat
lahteittain, kuten Industryforumin artikkelissa ja Sixsigman internetsivustolla,
mutta vastaavat kaikki toisiaan. Autonomisen kunnossapidon seitsemén askelta

ovat:

1. Alkupuhdistus, tuotanto-, huolto- ja insind6ériryhmat lukitsevat laitteet ja
suorittavat sitten syvallisen puhdistuksen ja tarkastuksen etsimalla
merkkeja vikaantumisesta.

2. Lian l&hteiden ja saavuttamattomien alueiden kartoitus ja poisto (ilman
tata siivoaminen turhaa).

3. Aseta standardi siivoamiselle, tarkastuksille voitelulle.

4. Suorita yleisluontoista tarkastusta. Tarkastuksiin kuuluvat 6ljyn pinta,
vuodot, vauriot ja kulumat.

5. Kehita

6. Standardisoi kehityksen kautta syntynyt autonominen kunnossapito.

7. Valvo etta autonomista kunnossapitoa suoritetaan.

Autonomisen kunnossapidon toteutus perustuu operaattorin tietoon ja taitoon
hoitaa ja valvoa laitteistoa. Sen tarkoituksena on valtuuttaa operaattorit
huolehtimaan paéivittdisestd valvonnasta ja yksinkertaisista ennakoivan

kunnossapidon toimenpiteista. (Sixsigmaconcept.)
3.2.3 Ehkaiseva kunnossapito

Ehkéaisevan kunnossapidon tarkoitus on seurata kohteen parametreja tai sen

suorituskykya. Tavoitteena on vahentéa vikaantumisen mahdollisuutta tai koneen
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tai osan toimintakyvyn heikkenemista. Ehkaiseva kunnossapito on saanndollisin
valigjoin tapahtuvaa tai sitd tehdaan vaadittaessa. Kohteeseen perustuvien
tulosten perusteella voidaan suunnitella ja aikatauluttaa kunnossapidon tehtavia.

Ehkéaisevaan kunnossapitoon kuuluu:

e kunnonvalvonta

e jaksotettu kunnossapito

e tarkastaminen

e maaraystenmukaisuuden toteaminen
e testaaminen

e kaynninvalvonta

¢ vikaantumistietojen analysointi. (Jarvié 2004, 39.)

Ehkéaisevaa kunnossapitoa tehdaan tyotturvallisuuden, ymparistoon liittyvien
riskien hallinnoimisen ja merkittdvan taloudellisen hyddyn takia. Ehkaisevaa
kunnossapitoa ei tarkoituksella suoriteta laitteen taysin varman kaynnin
saavuttamiseksi, taloudelliselta nakdkulmalta. Ty6turvallisuuden ja ympariston
riskien hallinnoinnin kannalta ehkaisevaan kunnossapitoon tulisi panostaa kaikin
keinoin, muutoin yrityksen on vastattava vahingon sattuessa viranomaisille.
(Jarvio 2004, 58-59.)

Hyvin hoidetun ehkéisevan kunnossapidon etuja ovat:

e parempi tyGturvallisuus
e ymparistoriskien vaheneminen
o merkittava taloudellinen hyoty

e vahaisemmat suunnittelemattomat korjaustyot.

Kartonkikone 5:n ehkaiseva kunnossapito on hoidettu Eforan ja Stora Enson
yhteistoiminnassa. Kunnonvalvonta on jaettu Eforan mittaryhmén ja Stora Enson
operaattoreiden kesken. Operaattoreiden tehtava on seurata prosessin toimintaa
kunnonvalvontajarjestelméan avulla ja raportoida mahdollisista vikaantumisista
Eforalle. Eforan tehtavd on tarkastaa vikaantunut kohde ja ajoittaa kohteen

korjaava kunnossapito tai odottaa seuraavaan ennakkohuollon ajankohtaan.
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Eforan mittaryhman tehtavd on suorittaa kunnonvalvontaa kohteisiin, joissa

kunnonvalvontatietojarjestelma ei ole asennettuna.

Maaraystenmukaisuuden toteaminen on kaikkien Tainionkoskella
tyoskentelevien asia. Jokainen tehtaalla likkuva on koulutettu havainnoimaan
tydymparistéaan ja kehotettu raportoimaan mahdollisista
maaraystenmukaisuuden puutteista, kuten viallisista laitteista tai osista,

tyokohteiden epéasiisteydesta ja tyoturvallisuuteen vaikuttavista tekijoista.

Vikaantumistietojen analysointi on paasaantoisesti Eforan

kunnossapitoinsindérien ja kaynninvalvonnan tyota.

3.2.3.1 Jaksotettu kunnossapito

SFS-EN 13306:2017 -standardin mukaan jaksotettu kunnossapito on:
Ehkéaisevaa kunnossapitoa, joka tehdadan ennalta maaritettyjen aikajaksojen tai
kayton maaran mukaan (SFS-EN 13306:2017, 38).

Jaksotetun kunnossapidon eli jaksotetun huollon avulla pidetaan ylla kohteen
kayttbominaisuuksia huoltamalla sitd jaksotetuin aikavalein tai kaytobn maaran
mukaan. Jaksotettuun kunnossapitoon kuuluu autonominen kunnossapito,
puhdistukset, voitelu, 6ljynvaihto, kalibrointi, huolto, ja kuluvien osien
vaihtaminen. (Jarvio 2014, 38-39)

3.2.3.2 Kunnonvalvonta

Tapani Ansaharjun 2009 mukaan: Jatkuva kunnonvalvonta taydentaa
kayttoseurantaa ja palvelee pitkdjanteista kunnossapitoa. Kayttoseuranta on
oikeastaan yksi o0sa kunnonvalvontaa, jota operaattorit suorittavat.
Kunnonvalvonta perustuu laitteiden kunnon ja tilan tunnistamiseen.
Tunnistamalla ndma suureet, voidaan maaritella sille halytysrajat, mittaustavat ja
-laitteet seka tulkintajarjestelmat. Yrityksella tulee olla my6s toimintatavat, jonka
mukaan toimitaan mittaustulosten tai halytyksien ilmoittaessa koneen vikatilasta.
(Ansaharju 2009, 303.)

Stora Ensolla kayttoseuranta ts. kdynninvalvonta on paaasiassa operaattoreiden,
vuoromestareitten ja kaynnissapito/kunnossapidon hoitamaa. Kayttéseurantaa ja
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siihen sisdltyvaa kunnonvalvontaa suoritetaan paivan jokaisena tuntina

kartonkikone 5:n ollessa kaynnissa.
3.3 Vikaantuminen

Vikaantuminen on tapahtuma, jonka ilmetesséa kohteen kyky suorittaa vaadittu
toiminto paattyy. Talléin kohde on vikatilassa. Vikatilassa kohde ei kykene
suorittamaan vaadittua toimintoa. Vaadittu toiminto tarkoittaa sita, etta toiminto

puuttuu tai se ei ole laadullisesti tai maarallisesti kelvollinen. (Jarvié 2004, 24.)

Kuvassa 5 on havainnollistettu vikaantumisen eri vaiheet. Vaiheessa 1 laite toimii
normaalisti. Vaiheessa 2 voidaan néhda toimintakunnon heikentyminen
kunnonvalvonnan kautta. Vaiheessa 3 toimintakunto heikentyy nopeasti ilman

laitteen korjaamista johtaen vaiheeseen 4, rikkoutuminen.

1 2 Reagointiaika
A ke >
Alkava
vikaantuminen 3

§ voidaan tunnistaa

5

=

E

E Rikkoontuminen

4 ¥
—>» Alka

g L

tarkastusvali korjaamisalka

Kuva 5. Vikaantumisen vaiheet (Jarvio 2004, 45)
3.3.1 Vikaantumisen vaikutukset

Vikaantumista seuraa vika, joka voi olla vaurio tai hairi6. Hairiossa kohde ei ole
rikkoutunut, mutta aiheuttaa tuotteen laadun heikkenemisen tai jopa tuotannon
menetyksia seka valitttman korjaustarpeen. Hairid korjataan useimmiten
puhdistuksella, saadolla tai koneen uudelleenkaynnistyksella. Vaurion
tapauksessa kohde on rikki ja seuraamukset, on samat kuin hairiossa. Vaurion

tapahtuessa tarvitaan korjaavaa kunnossapitoa. (Jarvio 2004, 25.)
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3.3.2 Vikaantumisen syyt

Vikaantumiseen on monia syita, mutta yleinen kasitys on, ettd suunnittelussa tai
valmistuksessa on syy kohteen tai osan vikaantumisen. Vikaantumiseen on

kuitenkin muitakin syita ja niita on hyva avata hieman.

Laitteen vikaantuminen voi olla kiinni sen kayttgjista tai kunnossapidosta.
Laitteella tydskenteleva henkilokunta ei tunne oikeita menettelytapoja,
lahestymistapa vikojen korjaamiseen tai laitteen kaytt6on on vaara tai
vikaantumisiin ei puututa, vaikka vian alku huomataan. Kyseessa on tallGin
henkilokunnan taidon puute, huono tai vahainen ohjeistus tai piittaamattomuus.
On myds mahdollista, etta vikaantuminen huomataan ja siitd raportoidaan, mutta
kohteelle ei tehda mitd&n vaan annetaan sen rikkoutua. Vaarinkaytto on kuitenkin
useimmiten tahatonta, joten sitéa on lahes mahdoton huomata. (Jarvio 2004, 48)

Vikaantuminen on joissakin tapauksissa kiinni valmistajasta. On mahdollista, etta
laitetta suunniteltaessa ei olla otettu huomioon todellista kayttta tai laitteen
kayttoolosuhteita. Vika voi olla my6s valmistuksesta perdisin, jolloin se
huomataan yleensa kaytt6on otettaessa. Esimerkiksi valuvirhe voi olla tallainen.
(Jarvio 2004, 48)

Vaativat kayttoolosuhteet ja laitteen vanha kayttoika lisdavat vikaantumisen
riskia. Likainen kayttoymparistd lisaa kitkaa ja lampenemista laitteen
liukupinnoilla. Lika voi myds pienentda laitteen liikeratoja aiheuttaen hairion.
Kylmyys, kuumuus, kosteus, kuivuus ja kayttdympariston vaihtelevuus ovat
rasitteena laitteen osille ja niiden kestavyydelle. Laitteen ik&&ntyessa sen
toimintakyky heikkenee ja vikoja alkaa ilmaantua useammin, ilman taydellista
huollon noudattamista. (Jarvio 2004, 48)

Puuttumalla ja vaikuttamalla vikaantumisen syihin voidaan vahentaa niiden

syntya ja korjaamiseen kuluvaa aikaa.

4 Pituusleikkurin ennakkohuollon tilanteen kartoitus

Pituusleikkurin ennakkohuollon tilanteen kartoituksen tarkoitus oli selventaa

alkuperaisen ennakkohuoltosuunnitelman laajuus eli:
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e Ovatko Eforan ja Stora Enson tietojarjestelman ennakkohuollot
alkuperaisen Valmetin suunnitelman mukaiset?

e Kuinka paljon ennakkohuoltotdita on?

¢ Kuinka ennakkohuoltoty6t jakautuvat?

e Paljonko ennakkohuollot maksavat?

e Mikéa on ennakkohuoltojen toteutusprosentti ja ajoittuminen?

Eforalla ja Stora Ensolla ennakkohuollot Iloytyvat SAPGUI 7.40 -
tietojarjestelmasta. Ennakkohuoltojen l&htétilassa huollot ja tarkastukset olivat
maaritelty pituusleikkurille viikko-, kuukausi-, 3kk-, 6kk- ja vuositasolla. Lisdksi
pituusleikkurille oli tehty ennakkohuoltosuunnitelmat kahden, kolmen, ja viiden
vuoden  valein. Pituusleikkurilla  sijaitseville  polynpoistopuhaltimelle,
takakantotelalle, etukantotelalle ja puskusaumauslaitteelle oli
ennakkohuoltosuunnitelmat erikseen (Kuva 6).

V H.suunn. HSuunnTpiHuoltorivi | Huoltorivin kuvaus ToimPaikka | Toimintopaikan nimitys VastTydp.
1135711  OR 425086  OVA Keskipakopuh.laakerit TA-662-521 KAS PIT.LEIKK. POLYNPOISTO PUHALLUSILMAP FIIM2810
v 1176966 OR 499567  KAS Pituusleikkurin vikkohuolto TA-662-530 KAS PITUUSLEIKKURI (uusi) FIIM2810
v 1176967 OR 499568  KASD PL takakantotela laakerin voitelu  TA-662-342 KAS TAKAKANTOTELA FIIM2810
1176968 OR 499569  KAS PL etukantotela laakerin voitelu TA-662-543 KAS ETUKANTOTELA FIIMZ2810
1176970 OR 409571 KAS Pituusleikkurin kuukausihuolto TA-662-530 KAS PITUUSLEIKKURI (uusi) FIIMZ2810
1177078 OR 409674 KAS PL Puskusaumauslaitteen tarkastus TA-662-536 KAS PITUUSLEIKKURIM PUSKUSAUMAUSLAITE  FIIM2810
v 1177079 OR 409675 E{AS Pituusleikkurin 3 kk huolto jTA-662—530 KAS PITUUSLEIKKURI (uusi) FIIMZ2810
1177175 OR 409881  KAS Pituusleikkurin & kk huolto TA-662-530 KAS PITUUSLEIKKURI (uusi) FIIM2810
1178366 OR 502799  Pituusleikkurin 5v huolto TA-662-537 KAS PITUUSLEIKKURIN LEIKKAUSOSA FIIM2810
1178567 OR 502800  Pituusleikkurin 3v huolto TA-662-530 KAS PITUUSLEIKKURI (uusi) FIIM2810
v 1178568 OR 502801 Pituusleikkurin 2v huolto TA-662-530 KAS PITUUSLEIKKURI (uusi) FIIMZ2810
1178569 OR 502802 Pituusleikkurin vuosihuolto TA-662-530 KAS PITUUSLEIKKURI (uusi) FIIMZ2810

Kuva 6. Pituusleikkurin ennakkohuoltosuunnitelmat

Pituusleikkurille  l6ytyy  Valmetin  tekem&  huolto-ohjeistus ja lista
ennakkohuoltot6ista, mutta vain SAP:ssa nakyvat huollot tulevat KA5:1la tehtya.
Taten on tarkistettava, ovatko kaikki Valmetin ennakkohuoltoty6t liitetty SAP-

tietojarjestelmaan.

Pituusleikkurin on ollut vuosina Eforan kayttdvarmuussuunnitelman mukaan
KA5:den vikaantunein laitteisto vuosina 2015-2017 ja vuonna 2018 toiseksi
vikaantunein (Efora Oy, 2018 Kayttovarmuussuunnitelma). Korkean
vikaantumistaajuuden takia pituusleikkurin - ennakkohuoltosuunnitelma sai
aloitteen vuoden 2018 kesélla ja saman vuoden syksynd péaatos

ennakkohuoltosuunnitelman paivityksen suorittamisesta lyotiin lukkoon.
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4.1 Ennakkohuoltojen maara

Tassa osiossa tarkistettiin Valmetin tekeman ennakkohuoltolistan yhtenaisyys

SAP-tietojarjestelmasta 16ytyviin ennakkohuoltoihin ja kartoitettiin niiden maara.

Ennakkohuollot kaytiin 1api systemaattisesti Excel-taulukkoa ja SAP-
ennakkohuoltolistoja (Kuva 6) vertaillen. Eroja oli hyvin vahan. SAP-
tietojarjestelmasta 16ytyvat ennakkohuollot ovat kopioitu suoraan Excel-
taulukosta ja tekijalla on todennakoisesti kdynyt muutama systemaattinen virhe,
jotka on nyt korjattu Excel-taulukkoon.

Excel-taulukon pohjalta laadittiin kuvaaja (Kuva 7), jossa nakyy ennakkohuoltojen
maara erinaisilla huoltovaleilla. Kattavimmat ennakkohuollot jakautuvat kuuden

kuukauden seka vuoden huoltovaleille.

Ennakkohuoltojen
ajoittuminen/maara

143
 EE .

25 ;w8
24hr 1vk 4vk 6vk 12vk | 26vk | 52vk | 78vk | 104vk | 156vk | 260vk

aukrull

R kantot aimen
paiva| 1vk ko 1kk 3kk B6kk 1lv et 2v 3v Sv

vkskko
= Seresl 1 2 5 48 38 143 122 1 6 6 12

Kuva 7. Ennakkohuoltojen ajoittuminen/méaéara

4.2 Ennakkohuoltotdiden jakautuminen

Ennakkohuoltoty6t  jakautuvat kuvan 8  mukaisesti.  Suurin  o0sa
ennakkohuoltotdista on vahan aikaa vievia silmamaaraisia kunnon tarkastuksia,

puhdistuksia ja ruuviliitosten kireyden tarkastuksia.
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Osien vaihdot (kuvassa 8. nimelld "VAIHTO”) koskevat paasaasaantoisesti
pituusleikkurin leikkausosan patkatelojen laakereita, joilla ei ole luokse paastavia
rasvanippoja tai kaytdssé olevaa voitelujarjestelmaa. Vaihdettavia osia ovat
myOs  aukirullauksen  vaihteen  huohotin  ja  dljynsuodatin  seka

puskusaumauslaitteen puhaltimen ilmansuodatin.

Ennakkohuoltotoiden jakautuminen

OLYPINNAN KORKEUDEN TARKASTUS
OUYNVAIHTO
VOITELUN TOIMINNAN TARKASTUS || 2

VOITELU S

VISUAALINENTARKASTUS

VALMISTAJAN OHJEIDEN MUKAISESTI

VAIHTO

ULKOPUOLINEN PUHDISTUSJA TARKASTUS ] 59
TARKASTETAAN AANI, LAMPOTILAJA . D
TARKASTETAAN TOIMINTA 30

TARKASTETAAN VUODOT | 1

TARKASTETAAN RUUVIENKIREYS B - =3907

TARKASTETAAN KULUNEISUUS I I e 7 A

SISAPUOLINEN PUHDISTUSJA TARKASTUS

PUHDISTUSJA VOITELU

PUHDISTUSJA RASVAN VAIHTO

NAYTTEENOTTO

MAARAAIKAISTARKASTUS

MAARAAIKAISHUOLTO

LAAKERIN VAIHTO

L

SE

NN W e e

0 20 40 60 80 100 120

Kuva 8. Ennakkohuoltojen jakautuminen

4.3 Ennakkohuoltojen toteutusprosentti ja ajoittuminen

Tainionkosken kartonkikone 5:l1a toimivan Eforan suorittamat ennakkohuoltojen
toteumat l0ytyvat reaaliaikaisena seurantana Power Bl -nimisesta pilvipalvelusta.

Power Bl:stéd on yhteydessa SAP-tietojarjestelmaan, josta ohjelma saa datansa.

Kuvassa 9 nakyy Eforan mekaanisen kunnossapidon ennakkohuoltojen toteuma
-trendi seka toiden aikataulullisen valmistumisprosentin liukuva ja reaaliaikainen
trendi. Esimerkkina ennakkohuoltojen toteuman keskiarvo 31.1.2019 oli 95,3% ja

ennakkohuoltotdita oli aikataulussa 73,3 % 12 kk:n keskiarvolla.
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= EH-toteuma, trendi Taista aikataulussa, trendi Toistd aikataulussa, 12 kk ka

. [EH-toteuma: 5%

Taista aikataulussa: 70%

50% 1.4.2018

tarmi 2018 maalis 2018 touko 2018 heina 2018 syys 2018 marras 2018 tammi 2019

Kuva 9. Ennakkohuoltojen toteuma (Stora Enso, Sisainen dokumentti)

KA5-pituusleikkurilla ennakkohuoltojen toteumaa ja ajoittumista suhteessa
suunniteltuun paivamaaraan, selvitettiin tekemalla viikoittais-, kuukausittais-,
3kk-, 6kk-, 1v-, 2v- ja 3v-ennakkohuolloista Excel-taulukko. Ennakkohuoltojen
toteutusprosentti saadaan laskemalla kuittaamattomien ennakkohuoltojen maara
suhteessa kuitattuihin ennakkohuoltoihin. Téassa opinndytetydssa kuitatut
ennakkohuollot oletetaan taysin suoritetuiksi ja kuittaamattomat ei-tehdyiksi (ks.
kuva 10). Taysin suoritettu ennakkohuolto tarkoittaa sitd, ettd kaikki sen
sisaltamat tyot on tehty. Kuittaamaton ennakkohuolto on painvastoin taysin

suorittamatta.

Exceliin luodun taulukon avulla selvitettin vuoden 2018 ennakkohuoltojen
toteutusprosentti oli 97,15 ja ne olivat keskimaaraisesti 12,75 paivaa myohassa.
Taulukko ei sisélla polynpoistopuhaltimen, etukantotelan, takakantotelan ja

puskusaumauslaitteen ennakkohuoltoja.
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Pituusleikkurin  polynpoistopuhaltimen, etukantotelan, takakantotelan ja
puskusaumauslaitteen ennakkohuollot ovat laaditun Excel-taulukon perusteella
toteutuneet taydellisesti. Laitteiden huoltojen suoritus viimeisen kolmen vuoden

aikana suhteessa suunniteltuun paivamaaraan on seuraavanlainen:

e Polynpoistopuhallin: 269 paivaa myohéssa (suoritettu vain kerran vuonna
2016)

e Etukantotela: 10,79 paivad myohassa

e Takakantotela: 10,79 paivaa myohassa

e Puskusaumauslaite: 27,3 paivaad myohassa.

Pdlynpoistopuhaltimen ennakkohuoltojen toteutumisprosenttia ja ajoittumista
kartoitettaessa huomattiin, ettd sen suunniteltu ennakkohuolto on suoritettu

uuden pituusleikkurin aikana vain kerran vuonna 2016.

Ennakkohuoltojen toteutumisprosenttia ja ajoittumista on hyvin vaikea selvittaa
tarkasti. Kuten edella on mainittu, toteutettujen ennakkohuoltojen merkinnat
kasittavat koko ennakkohuollon tehdyksi. Kaytdnnoésséa on kuitenkin mahdollista,
ettd osa kohteista on tarkoituksella, tai erehdyksen kautta jatetty huoltamatta.
Tehdyksi merkkaamattomissa ennakkohuolloissa voi olla kyse huollon
suorittaneen henkilon unohduksesta merkata tyot tehdyksi. N&in ollen SAP-
tietojarjestelmasta poimittujen ennakkohuoltojen toteuman ja ajoituksen

taulukointi ja laskenta on suuntaa antavaa.
4.4 Pituusleikkurin ennakkohuoltoihin kaytetty aika ja kustannukset

Pituusleikkurin ennakkohuoltojen kustannukset ovat SAP-tietojarjestelmasta
haettuja arvoja. Toihin kéaytetty aika on pituusleikkurin ennakkohuolloista
vastaavan asentajan arvioima. SAP:sta loytyy t6iden suunniteltu kesto, mutta
kokemukseen perustuvalle arviolle on annettu suurempi painoarvo, joten se on

siséllytetty kuvan 11 taulukkoon.
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Kuva 11. Kustannukset

Asentajien SAP-tietojarjestelmaan

Taulukon arvot ovat suuntaa antavia.

merkitsemat tyotunnit menevat suoraan tyotilaukselle ja sen valilehdelle

suorittaa esim.  pituusleikkurin

Jos asentaja

(Kust.).

kustannukset

tyotilauksille  kuin

tyotuntinsa  muille

mutta merkkaa

kuukausihuollon,
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pituusleikkurin kuukausihuollolle, nakyvat kustannukset ja tydaika talloin vaaralla

tyotilauksella.

5 Pituusleikkurin ennakkohuoltosuunnitelman paivitys

Pituusleikkurin ennakkohuoltosuunnitelmaa péivitettiin sen tilanteen kartoituksen
jalkeen. Kartoituksessa huomattiin, ettd ennakkohuoltoihin siséltyy suuri maara
huoltoto6itd, kuten ruuviliitoksen kireyden- ja laitteen toiminnan tarkastus, joita ei
aina suoriteta ennakkohuoltojen yhteydessa. Syy ennakkohuoltotdiden
suorittamatta jattamiselle on vahainen aika ja prioriteetiltaan korkeammalla
olevien tbiden ensisijainen suorittaminen. Tasta syysta osa taman opinnaytetyon

ennakkohuoltolistojen huoltotdista on jaettu Stora Enso kanssa.

Yhden-, kolmen- ja kuuden kuukauden vélein suoritettaville ennakkohuolloille
tehtiin paivitetty ennakkohuoltolista. Paivitettyihin ennakkohuoltolistoihin eli
ennakkohuoltokansioihin on liitetty kuvat tyon kuvauksen yhteyteen. Kuviin on
lisatty selvennokset ennakkohuoltoihin liittyvista laitteista ja osista (ks. Kuva 12).
Kuvia on myds otettu Valmetin WinDrum-C_MEC.PDF- nimisesta pdf-

tiedostosta.
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1.6.2 PAINOTELALAITTEET, TURVASAPPI, HAARUKKAKIINNIKE

Tarkastetaan ruuvien kireys 2 kpl. Katso kuva 7|
= L

Kuva 7

1.6.3 PAINOTELALAITTEET, TURVASAPPI, JARRU

Ulkopuolinen puhdistus ja tarkastus 2 kpl. Katso kuva 7.

1.6.4 PAINOTELALAITTEET, TURVASAPPI, PAINEILMASYLINTERI

Tarkastetaan toiminta ja ruuvien kireys ( 6 kpl). Katso kuva 7 ja kuva 5.

Kuva 12. Ennakkohuoltokansio
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5.1 Ennakkohuoltojen ohjeistaminen

Tarkoituksena oli luoda Eforan asentajille seikkaperdinen ohjeistus
pituusleikkurin ennakkohuoltojen suorittamiseen. Ohjeistus tehtiin SAP:sta
Ioytyville 1kk-, 3kk-, ja 6kk-ennakkohuoltotdille. Ohjeista tehtiin Word-tiedosto,
joka tulostettiin kansioksi Eforan kunnossapitoinsindoreille. Kansiossa nakyy
huollettavan kohteen toimintopaikka, laite, huolto-ohje sek& kuva kohteesta ja

sen huollettavista osista.

Kansio annetaan ennakkohuoltoty6té suorittavalle tyoparille, joka pystyy helposti

paikantamaan kohteet ohjeen avulla ja suorittamaan huoltotyon.

Yksinkertaiset pituusleikkurin  ennakkohuoltoty6t = siirrettin -~ Stora Enson
kaynnisséapito/kunnossapidon seka operaatoreiden toiksi. Stora Ensolle kuuluvat
ennakkohuoltotyot ovat korostettu tekstissa ruskealla fontilla (ks. Kuva 13).

6.2 TERALAITE AUTOMAATTINEN VASENKATINEN, TERAKELKKA,
LUKITUSVIPU, TARTUNTAVIPU, JARRUPALA (2 kpl)

-tarkastetaan kuluneisuus
-ulkopuolinen puhdistus

Kuva 13. Operaattoreiden ennakkohuoltotyd
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5.1.1 Pituusleikkurin 1kk-ennakkohuoltokansio

Pituusleikkurin 1kk-ennakkohuolto pyritdén suorittamaan kuukauden vélein sille
sopivassa suunnitellussa tai suunnittelemattomassa seisokissa.  1kk-
ennakkohuoltokansiossa on muihin ennakkohuoltokansioihin verrattaessa
vahiten huoltoja. 1kk-ennakkohuolloille tehty ohjeistus koostuu paaasiassa
toiminnan ja liitosten kireyden tarkastuksista sekd muutamasta rasvauksesta.

Sen suorittamiseen menee noin 5 tuntia.

1kk-ennakkohuoltokansiosta on poistettu pituusleikkurin  pulpperin luukun
rajakytkinten toiminnan ja aukirullaimen turvavaloléahettimen toiminnan tarkastus
sekd hylsylukkojen lukituslaitteen nokkarullien kuluneisuuden tarkastus.
Poistamisen syyna on se, ettd rajakytkimet seka turvavalolahetin eivat kuulu
mekaanisen kunnossapidon alueelle. Hylsylukkojen johdekelkan rasvanippoja ei
ole olemassa, koska ne ovat kiertovoitelussa. Ennakkohuoltokansioista poistetut

tyot I6ytyvat vield alkuperaisesta ennakkohuoltolistasta.
5.1.2 Pituusleikkurin 3kk-ennakkohuoltokansio

Pituusleikkurin 3kk-ennakkohuoto pyritd&n suorittamaan noin kolmen kuukauden
valein suunnitellussa seisokissa. 3kk-ennakkohuoltoty6t ovat paaasiassa
paineilmasylintereiden toiminnan ja litosten kireyden tarkastuksia seka
Oljypinnan tarkastuksia ja 6ljynvaihtoja. Aikaa téiden suorittamiseen menee noin
8 tuntia.

5.1.3 Pituusleikkurin 6kk-ennakkohuoltokansio

Pituusleikkurin 6kk-ennakkohuolto pyritd&n suorittamaan puolen vuoden valein
suunnitellussa  seisokissa.  6kk-ennakkohuolto on  kolmesta  tassa
opinnaytetydssa tehdysta ennakohuoltokansiosta selvasti laajin ja aikaa vaativin.
6kk-ennakkohuolto koostuu osien kuluneisuuden-, liitosten kireyden-, laitteiden
toiminnan tarkastuksista, rasvauksista, Oljynaytteen otosta, rasvauksista ja
jarrupalojen vaihdosta. Aikaa 6kk-ennakkohuoltojen suorittamiseen menee +8

tuntia.

Listalta poistettiin osa toistd, silla koettiin, ettd ne sopivat paremmin korjaavaan

kunnossapidon alueelle. Poistetut tyot:
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e Konerullan siirtokiskosto: hammastangon kuluneisuuden tarkastus
e Oikea- ja vasenkatisten teralaitteiden paljetoimilaitteet: kuluneisuuden
tarkastus

e Terapaneelin harja: kuluneisuuden tarkastus.
5.1.4 Autonominen kunnossapito pituusleikkurilla

Stora Enson operaattorit huolehtivat kunnonvalvonnasta, seisokkien yhteydessa
koko koneen puhdistuksesta sekd kaynnissapito/kunnossapito hoitaa oman

osaamisen rajoissa korjaavaa kunnossapitoa.

Pituusleikkuri on yksi helposti likaantuvista kohteista sen leikkausosan takia.
Leikkausosalla sijaitsevat teralaitteet likaantuvat rainan leikkauksen yhteydessa
polysta, joka joutuu pienissd maarin tuotteen mukana asiakkaalle. P6ly on myo6s

laitteiden mahdollinen vikaannuttaja joutuessaan liukupintojen valiin.

Tarkoituksena on sisallyttdd autonomista kunnossapitoa (autonomous
maintenance) Stora Enson operaattoreille koskien pituusleikkurin puhtaanapitoa.
Autonomisen kunnossapidon Kkautta pyritddn vaikuttamaan positiivisesti

pituusleikkurin kayttdvarmuuteen.

5.1.4.1 Autonominen kunnossapito

1. L&pikotainen puhdistus: 20.02.2019 pituusleikkuri lukittin ja sille
suoritettin - puhdistus operaattoreiden toimesta IKA51908-seisokin
yhteydessa.

2. Lian lahteiden kartoittaminen: Todettiin pituusleikkurin teralaitteiden
olevan p&aasiallinen lian l&hde. Kuvassa 14 nakyy, kuinka polyiseksi
teralaitteiden johteen runko on p&assyt. Polya loytyi myos kantotelojen
paadyistd (Kuva 15) ja leikkausosan hoitotasojen yhteydesta.
Terdalaitteella on oma poélynpoistojarjestelmd, joka koostuu puhallusiima-
ja poistoilmapuhaltimesta. Puhaltimien kierrosnopeutta on mahdollista
nostattaa, silla ne ovat taajuusmuuntajien perassa. Kierrosnopeuden

nostamisen avulla polynpoisto toimisi mahdollisesti tehokkaammin.
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Kuva 14. Likaantunut leikkausosan johde
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Kuva 15. Likaantuneet kantotelat

3. Puhdistuksen ja voitelun standardisointi: Pituusleikkurille luotiin
standardi, jonka mukaiselta pituusleikkurin leikkausosan (ja kantotelojen)
tulisi nayttaa (Kuva 16). Leikkausosan puhdistamisen aikavaliksi sovittiin
1 kerta per 2 vuorokiertoa ja muille pituusleikkurin osille puhdistuksen
aikavaliksi sovittiin 1kk. Tahén vaiheeseen kuuluvaa voitelua ja laiteiden
kunnontarkastusta hoidetaan ennakkohuoltojen yhteydessa. Puhdistusten
suorittaminen tiheammalla aikavalilla mahdollistaa puhtaamman tuotteen
ja  vahentda laitteiden  hairi6ita ja  vaurioita.  Esimerkiksi
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polynpoistojarjestelman poistoilmapuhaltimen linjat  tukkeutuvat
leikkausosalta syntyvasta polysta. Poly voi myds vaurioittaa laitteita ja

niiden osia joutuessaan liukupintojen valiin. Pahimmassa tapauksessa

puhdistamatta jatetty p6ly ja rainan palaset voivat sytyttaa tulipalon.

Kuva 16. Puhdistettu leikkausosa
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4. Yleisluontoisen tarkastuksen suorittaminen: Tapahtuu
ennakkohuoltojen ja kunnonvalvonnan yhteydesséa. Yleisluontoisen
tarkastuksen avulla l10ydetaan mahdolliset kuluneet kohteet, haitalliset
vuodot, vauriot ja tarkastetaan 6ljypinnat.

5. Kehita: Kehitys tapahtuu autonomisen kunnossapidon jatkuttua jonkin
aikaa. Kehityksestd vastaa paivamestari, vuoromestarit ja operaattorit.
Tarkoituksena on loytaa sopiva rytmi pituusleikkurin siivoamiselle ja
totuttaa operaattorit autonomisen kunnossapidon suorittamiselle.

6. Standardisoi: Leikkausosalle ja kantoteloille lisattava kuva porttiin, jossa
nakyy laitteiden vaadittu kunto.

7. Valvo: Stora Enson toimihenkildiden valvottava, etta autonomista

kunnossapitoa suoritetaan sovitusti.
5.2 Kehitettavat asiat

KA5:n pituusleikkurin  ennakkohuoltojen seurannan parantamiseksi on
ennakkohuollon suorittajan oltava tarkempi ennakkohuoltojen tehdyksi
merkkaamisessa (liputtamisessa) SAP-tietojarjestelmaan. Huolellinen

merkintatapa lisdd ennakkohuoltojen seurannan luotettavuutta.

Alkuperéisesta listasta Kkarsittin osa ns. turhista tdistd pois, mutta
ennakkohuoltokansiossa on vield toitd, joita asentajat eivat mielellaan suorita,
sila he kokevat ne merkityksettomiksi. On  suositeltavaa, etta
ennakkohuoltokansioita paivitetdan jatkossa. Ennakkohuollot ovat kayty lapi
niiden suorituksesta vastaavan mekaanisen asentajan kanssa. (Valkonen 2019.)
Jos jatkossa niin sanotut "turhat” ennakkohuoltotydt kuten ruuviliitosten kireyden
tarkastukset poistetaan listoilta, on liitosten lujuutta vahvistettava lisaamalla niihin

ruuvilukitetta.

6 Yhteenveto

Opinnaytetyon aikana olen oppinut paljon tehtaalle 2015 tulleesta pituusleikkurin
toiminnasta ja siihen liittyvien osien fyysisista konepaikoista. Liséksi olen oppinut
etsimaan ennakkohuoltoja Stora Enson tehtailla kaytettavasta tietojarjestelmasta
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sekd tiedan nyt enemmdan Tainionkosken tehtaan ennakkohuoltojen

toteuttamisesta kuin aikaisemmin.

Pituusleikkuri on viime vuosina yksi vikaantuneimmista KA5:n prosessiin
kuuluvista osista. Huolellisesti suunnitellut ja toteutetut ennakkohuollot ovat
perusta sen toimintavarmuuden sailyttamiseksi. Nain ollen uskon, etta
ennakkohuoltojen ohjeistuksen ehostamisella on huomattava merkitys
kayttbvarmuuden parantamisessa silla aikaisemmin vaikeasti paikannettavat
osat ovat todenndkoisesti jddneet huoltamatta ajan puutteen ja suuren
tyomaaran takia. Koska laitteet ovat nyt helpommin paikannettavissa, uskon, etta

ennakkohuoltotdiden toteuttaminen nopeutuu.

MyOs operaattoreille tehdyn autonomisen kunnossapidon suunnitelmaa
seuraamalla pyritaan kayttbvarmuuden parantamiseen. Kuten aikaisemmin on
mainittu, pituusleikkurin likaantuminen edesauttaa osien vikaantumista ja siksi
kohteita on pidettava siistina. Taten autonominen kunnossapito tarvitsee tayden

omistautumisen operaattoreilta toimiakseen.

Opinnaytety0 oli ty6las ja haastava, mutta opin siitd paljon. Sen tekemista helpotti
Tainionkoskella tydskentelevien ihmisten halu auttaa, positiivinen tydilmapiiri

seka minun aikaisempi tydkokemus kyseiselta koneelta.
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