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baperitehtaassa

Paperitehtaan kunnonvalvontaryhmdn tehtdvdnd on etsid mekaanisia,
hydraulisia sekd sdhkéisic vikoja tuotantolaitteistoista. Kunnonvalvonnan
mittausten oikean diagnostisoinnin avulla voidaan sekd estdd ylldttdvid
vaurioita ettd lyhentdd huoltoseisokkien kestoa ja ndin lisdtd
tuotantoaikaa. Seuraavassa pyritddn valottamaan paperitehtaan

kunnonvalvonnan rutiineja.

Auvo KOSKINEN
mittaustydnjohtaja
UPM-Kymmene
Kajaani
auvo.koskinen@
upm-kymmene.com

unnonvalvontaryhmiin Kajaanis-

sa kuuluu viisi kunnonvalvontamit-

taajaa. Kuorimo, TMP, PK-2, PK-3
PK-4 muodostavat kukin oman konelinjan-
sa, jonka laitteista kunnonvalvontamittaa-
ja huolehtii.

Seisokeissa mittausryhmin padtehtivani
ovat linjaukset. Linjaukset tehdain vaihdet-
taville teloille viirakalustolle, kdyttomootto-
reille seka laajemmat midraaikaistarkastuk-
set leikkureille, kalantereille, yms.

Menetelmit

Kunnonvalvonnan erds tyokalu on virih-
telymittaus ja siihen liittyva taajuusanalyysi.
Taajuusanalyysid hyodynnetdan konelinjo-
jen dynaamisia osia sisdltavissa rakenteissa.
Lisaksi kdytetadn ainettarikkomattomia me-
netelmid, kuten ultraddnimittauksia sirdjen
etsitddn. Limpomittauksia suoritetaan sidn-
nollisesti viasta indikoivien kitkojen ja vir-
tauksien paikallistamiseksi. Limpomittauk-
set kuuluvat luonnollisesti my6s rakennuk-
sien kunnonvalvontaan.

Suuri ero kunnonvalvonnan kayttami-
en reittimittauksien ja kiintein kunnonval-
vonnan vililld on mittaussyklissa. Reittimit-
taussykli voi olla 45000 min ja kiintedssi
kunnonvalvonnassa 45 min. On luonnol-
lista, ettd eron ollessa niin suuri, eivit reit-
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timittaukset voi olla ainoa alueella olevien
laitteiden kuntoa seuraava menetelma. Li-
saksi tarvitaan visuaalinen tarkastus laitos-
miestyyppisilla kierroksilla sekd prosessia
ajavien, aktiivisten ihmisten huomiot. Ope-
raattoreiden huomiot ovat tirkeita, jo sen-
kin takia, ettd he toimivat alueella myos vii-
konloppuisin.

Rutiinit
Kunnonvalvojien ensimmdinen rutiini aa-
muisin on tuotannon kommenttien lukemi-

nen pdivakirjasta. Nama kommentit ohjaa-
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vat usein meidin tekemisiimme.

Nykyaikaisissa kiinteissa kunnonval-
vontajirjestelmissd mittaussykli on niin ly-
hyt, ettd valvontaa hyédynnetidian koneen
nopeuden nostotilanteessa. Nopeuden nos-
tossa olemme pystyneen reagoimaan nopeas-
ti esimerkiksi viiran kiristimen, kayttoakselin
ja telan kiinnityksen aiheuttamiin virahtely-
vasteen kohoamisiin. Kdytinnossa koneen
nopeus on rajoitettu siksi aikaa, ettd mekaa-
ninen, varahtelya lisinnyt ominaisuus tai vi-
ka on korjattu.

Aiemmin koneen nopeuden nostotilan-




teessa mittaus ostettiin ulkoa.
Ulkoa ostettuna timin tyyppi-
nen analysointi on kallista.
Kunnonvalvontaa pdivittdin
tekevit mittaajat tuntevat ko-
nelinjan hyvin. Tima tuntemus
perustuu konelinjassa tehtyihin
aistihavaintoihin, kokemukseen
sekd kunnonvalvontamenetel-
min saatuun tietoon. Mittaajat
ymmairtivit taajuusanalyysin
”kielend”, joka kertoo konet-
ta uhkaavasta laakerivauriosta
tai muusta kiytettivyyttd vaa-
rantavasta tekijasta.
Kayttohenkilot
usein jirjestelmin hilytyksiin.

reagoivat

Tami edellyttdd, ettd jarjestel-
min ylldpito on hoidettu hyvin.

Kunnonvalvontamittaajan
tehtdvdni on jirjestelman ylla-
pito. Se sisiltda hilytysjarjestel-
min lisiksi antureiden ja mitta-
uksien toimivuuden seuraamisen
ja korjaamisen. Jos korjaus vaa-
tii  automaatioasennustaitois-
ta tekijad eikd mittaajalla ole
ko. osaamista, hin tekee vikail-
moituksen kunnossapitojarjes-
telmain, josta tyo ohjautuu asi-
an osaaviin kasiin.

Voidaankin sanoa, ettd kiin-
tean kunnonvalvonnan tuloksel-

Matti Heikkinen tutkii
puhaltimen laakereita PK-3:lla.

lisen hyodyntamisen edellytyk-
send on toimiva hilytystasojen
hallinta.

Laakerien kunnon-
valvontaan panostetaan
Laakereiden saatavuus ei ole
endd itsestddn selvyys. Konei-
den kiaytettdvyyttd ajatellen ta-
md on asettanut meidit uuteen
tilanteeseen. Laakereiden vaih-
dot on osattava arvioida aikai-
semmin ja toiminnan on oltava
muutenkin kauemmas tihtda-
vdd. Toimittajille on ilmoitet-
tava suuremmat laakerien tar-
peet huomattavasti aiemmin
kuin ennen.
Tyypillinen  laakerinvaih-
toon johtanut kunnossapidon
toiminta sisdltidd usein seuraa-
via vaiheita. Taajuusanalyysilla
16ydetyt viat ohjataan tehtaan
toidenhallintajdrjestelman kaut-
ta seisokkilistoille, joita tyonjir-
jestelijat pdivittdvat kulloisenkin
tarkeysjarjestyksen ja suunnitel-
lun seisokin pituuden mukaan.
Se, missd seisokissa tyo suorite-
taan, riippuu seuraavien seiso-
keiden luonteesta. Esimerkiksi,
jos kysymyksessi on sylinterin
laakerin vaihto, se vaatii noin 6

tunnin seisokin. Ennen seuraa-
vaa kuuden tunnin seisokkia voi
olla lyhyempia seisokkeja, joissa
voidaan mahdollisesti tehda joh-
totelan laakerin vaihtoja.

Tyon kriittisyys riippuu luon-
nollisesti myos vian etenemises-
td. Jos laakerin vierintdelimen
(rullan) vikaantuminen aihe-
uttaa nopeasti nousevan tren-
din, ja suunniteltu seisokki on
viitkkojen piidssi, voidaan sei-
sokki siirtdd aiemmaksi ja ris-
ki laakerin tuhoutumisesta mi-
nimoituu. Rullan halkeaminen
tuhoaa laakerin nopeasti. Syitd
nopeaan toimintaan on luonnol-
lisesti muitakin, esim. laakerin ir-
toaminen, epitasapainon nopea
kasvu tai hammaskosketuksen
nopeat muutokset. On kuiten-
kin harvinaista, ettd seisokki-
ajankohtaa joudutaan muutta-
maan laakerivian vuoksi.

Aiemmin mainittu kaytto-
henkildiden osuus kunnonval-
vonnassa muodostuu tulevai-
suudessa yhi tirkeimmaiksi.
Jarjestelmikoulutusta ~ anne-
taan tehtaan sisilla kaymalla 13-
pi mittauksia kdynnissd olevasta
koneesta. Kehitys on ollut odo-
tettavissa, koska kdyttomiesten
aktiivisuus kasvaa sen jilkeen,
kun he ovat huomanneet, et-
td kunnonvalvonnasta saatava
tieto helpottaa heiddn paatok-
sentekoaan ongelmatilanteissa.
Esimerkiksi SC-kalantereiden te-
lojen vaihto, kunnonvalvontaa
hyodyntden, tapahtuu nykyain
lahes kokonaan operaattoreiden
toimesta.

Kunnonvalvonta

moninaistuu

Kiinted kunnonvalvonta mielle-
tddn usein pelkdstdan laakereiden

Alusta loppuun
omana tuotantona

Facor Oy valmistaa, Iéhes 20 vuoden vankalla kokemuksella,
paperikoneiden ja héyryturbiinien kiertovoiteluyksikot,
konepajatyét ja erikoishitsaukset asiakkaan tarpeiden

ja toiveiden mukaisesti alusta loppuun.

Keskittaminen tuo etua:

e voitelujarjestelmakartoitukset ¢ suunnittelu
e tuotanto ® kayttéonotto e koulutus
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—/

Konepaja Facor Oy
Etelakatu 14
53500 Lappeenranta

Puh. (05) 6201 000
Fax (05) 4132 522
sales@facor.fi
www.facor.fi

Laadun takeena: 1SO 9001:2000, SO 14001:2004
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Tauno Juntunen ja Antti Pyykénen mittaavat kuivatussylintereiden
pintalampétiloja.

valvontajirjestelmaksi tai jar-
jestelmiksi, joka tuo esille me-
kaanisia vikoja. Jarjestelmia
hyodynnetiin huomattavas-
ti laajemmin, eikd hyodynta-
misen seurauksena ole valtta-
mittd vikailmoitusta kunnos-
sapidolle.

Usein kiy niin, ettd konelin-
jassa on ongelmia, jotka aiem-
min johtivat mekaaniseen osan
vaihtoon. Nyt aistihavainnon
seurauksena saatu tieto analysoi-

»ESPANJAN Sierra Nevadaan on
rakenteilla Euroopan suurin au-
rinkoenergiaa hyédyntava voima-
laitosalue. Innovatiivisen teknolo-
gian avulla Andasol-voimalaitok-
set | ja Il tuottavat kumpikin 5o
MW sdhkéa ilman hiilidioksidi-
sevat 1100 metrin korkeudessa
merenpinnasta Granadan maa-
kunnassa,Andaluciassa, joka on
Espanjan aurinkoisimpia alueita.
Voimalaitos on ensimmainen
Euroopassa, jossa aurinkoenergi-
an kerdyksessd kaytetaan puoli-
pydreita, niin kutsuttuja parabo-
lisia peilejd. Niiden avulla aurin-
gonsdteet ohjataan peilien kes-
kelld kulkevaan putkeen.
Putkistossa kulkeva suolali-
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daan kunnonvalvontajirjestel-
mistd ja todetaan koneen kun-
to. Usein tuotanto jatkaa ajoa
ja keskittyy ongelman korjaa-
miseen saiatamailld ajon oikein
toimivaksi.

Esimerkiksi kun aiemmin
jauhimen todettiin voimakkaasti
virdhtelevin, se johti usein teri-
en vaihtoon. Nyt jauhimen tiris-
tessd tehdddn nopea taajuusa-
nalyysi ja todetaan virdhtelyn
johtuvan terivesien vihyydesta.

uos pumpataan sailiéén, minka
jalkeen se hoyrystetddn sahko
tuottaville hoéyryturbiineille. Ke-
radjien kapasiteetti on yli tuplasti
enemman kuin mitd turbiini tar-
vitsee tuottaakseen sahkod.

Ylimadrdinen energia varas-
toidaan suuriin suolaliuossailici-
hin, joista energiaa otetaan, kun
sitd ei saada aurinkokeradjistd.
Nain voidaan hyddyntdd aurin-
gon tuottamaa energiaa tehok-
kaasti, ja laitos tuottaa sahkoa
ympari vuorokauden.

ABB toimittaa Andasolin voi-
malaitosprojektiin taajuusmuut-
jia, sahkékoneita, moottoreita se-
kd laitoksen valvontajdrjestelman.
Toimitus sisltad kaksitoista AMA

Terii ei vaihdeta, vaan terivesi-
en madrai lisitdan ja jauhin kiy
jalleen tasaisesti.

Edelld mainitun tyyppinen
toiminta on jirkevdi myos pa-
perikoneiden ajo-ongelmissa se-
ki mairaaikaistoiden mairitte-
lyssd. Paperikoneen puristimen
telojen laakereita ei vilttimatta
avata telojen hionnan yhteydes-
sd, vaan ne vaihdetaan, jos nii-
den kunto siti vaatii.

Edelld mainitun lisiksi on
huomattava, ettid yhdistamalla
kiinted kunnonvalvonta muu-
toin kdyttovarmuudeltaan heik-
koon rakenteeseen voidaan vilt-
tdd tai ainakin siirtdd kyseisen
rakenteen vaatimaa korjausin-
vestointia. Jirjestelma ei pois-
ta kunnostustarvetta, mutta
siti hyodyntiden kunnossapi-
totoimenpiteet voidaan ohja-
ta suunniteltuihin seisokkeihin.
Edelld mainitussa tapauksessa
voidaan todeta, ettd kdyttovar-
muustavoitteet on saavutettu il-
man investointia.

Tulevaisuus

Paperikoneen tuotannolliset tai
investointeihin liittyvit pitkit
seisokit tulee hoitaa nykyises-

400l 2l BAF -sdhkokonetta, jotka
ovat teholtaan goo kW. Koneet
on suunnitettu Suomessa ja ne
valmistetaan ABB:nVadodaran
tehtaalla Intiassa ja tehdddn Hel-
singin Pitdjanmaen tehtaan suun-
nittelu- ja valmistusohjeiden mu-
kaan. Toimitukset Espanjaan ovat
parhaillaan kdynnissa.

ABB:n tehtailta Helsingista ja
Vaasasta projektiin toimitetaan
kuusi ACS800-07 taajuusmuutta-
jaa seka kuusi erikoisvarusteltua,
valurautarunkoista kaksinopeus-
moottoria MzBP z15MLA 4-8
Bz, teholtaan 130-26 kW.Taajuus-
muuttajat kontrolloivat aurinko-
energian [dmmittaman suolaliu-
oksen pumppausta sailisihin. Taa-
juusmuuttajien avulla prosessissa

sd laakereiden saatavuustilan-
teessa huolella. Tami tarkoit-
taa oljyjen kuivaamista (veden
poisto) ja telojen pyorittimis-
td sovitun ohjelman mukaan
”makuuhaavojen” vilttimiseksi.
Sali-ilmastointi on otettava huo-
mioon, varsinkin kylmani vuo-
denaikana.

Jos ndisti ei huolehdita, voi
startissa olla kymmenii vikaan-
tuneita laakereita. Nama laakerit
tulevat vaihdettaviksi mahdol-
lisesti vasta kuukausien paista
startista ja seisokki on jo “unoh-
tunut”, mutta syy vikaantumi-
seen on seisokinaikaisessa toi-
minnassa.

Nykydin meidian tirkeim-
miit, sisdiset asiakkaamme ovat
kaynnissiapidon tyonjirjesteli-
jat. Tulevaisuudessa paperiteh-
taan henkilomairin pienetessa
tyonjarjestelyn ja seisokkisuun-
nittelun onnistuminen vaatii yha
parempaa osaamista nykyisen
kayttovarmuuden saavuttami-
seksi. Tdman lisdksi mittaavan
kunnossapidon toiminta ja ta-
voitteet ovat yhia enemmain ko-
nelinjan ajettavuuteen ja siihen
liittyviin mittauksiin painottu-
vaa.

sddstetddn energiaa.

Andasol | ja Il tuottavat vuo-
sittain 750 gigawattituntia sahkod
vuodessa. Se riittdd noin 100 000
espanjalaistaloudelle.Voimalaitos-
000 tonnia kasvihuonepadstoja
vuosittain.Andasolin voimalaitok-
set kdsittavat kukin 200 hehtaa-
rin aurinkokentdn, jolla on kulla-
kin 624 parabolista peilid.

Andasol on hyva esimerk-
ki uusiutuvan energian kayton li-
saantymisestd. Ensimmdinen voi-
malaitos otetaan kayttéon ke-
vaalld 2008.

Toinen samankaltainen lai-
tos Andasol Il on jo rakenteilla ja
se otettaneen kdyttéon kevaal-
la 2009.



B NIMITYKSIA

Cramo Instant Oy
Diplomi-insindori Petri Moksén
(36) on nimitetty Cramo Instant
Oy:n yksikénjohtajaksi ja yrityksen
johtoryhmdn jaseneksi 11.2.2008
alkaen.

Energiateollisuus ry
Valtiotieteiden maisteri (VTM)
Merja Tanner on aloittanut
14.1.2008 Energiateollisuus ry:ssa
(ET) tilastoasiantuntijana. ET:n pal-
velukseen han siirtyi Tapiola-yhti-
diden matemaatikon tehtavista.

Helsingin Energia
HelenVoima-liiketoiminnon joh-
tajaksi on 1.1.2008 alkaen nimet-
ty Ari Laine. HelenVoima-liiketoi-
minto vastaa Helsingin Energian
voimantuotannosta ja sen kehitta-
misestd Helsingin voimalaitoksilla.

HelenSalkunhallinta-liiketoi-
minnon johtajaksi on 1.1.2008 al-
kaen nimetty Harri Mattila. He-
lenSalkunhallinta-liiketoiminto
vastaa Helsingin Energian voima-
laitosten ja voimaosuuksien kau-
pallisesta toiminnasta ja hyddyn-
nettavyydesta.

HelenLdmp&-liiketoiminnon
johtajaksi on 1.1.2008 alkaen ni-
metty Marko Riipinen. Helen-
Lamp&-liketoiminto vastaa Hel-
singin Energian kaukolampd&toi-
minnasta.

HelenJaahdytys-liiketoiminnon
johtajaksi on 1.1.2008 alkaen ni-
metty Niko Wirgentius. Helen-
Jadhdytys-liketoiminto vastaa Hel-
singin Energian kaukojadhdytystoi-
minnasta.

Lampd&toimintojen kehitys -yk-
sikon péllikoksi on 1.1.2008 alka-
en nimetty Jaana Peltomaki.Yk-
sikko vastaa kaukoldmp&toimin-
nan kehittdmisestd ja siihen liitty-
vastd tydmaiden hallinnasta.

Lassila & Tikanoja Oyj

Jukka Innild on nimitetty Teolli-
suuspalvelut-yksikén ongelmaja-
tepalvelujen myyntineuvottelijak-
si Turun, Porin ja Tammisaaren alu-

i‘

eelle. kakaytanto.
Yhteyspaillikké Kauko Kivi-
lehto on nimitetty Ymparistopal-
veluiden asiantuntijatehtaviin vas-
tuualueena yhteiskuntasuhteet,
laatujarjestelméohjaus ja logistiik-

Asiakasvastaava Jari Tahtinen
on nimitetty Ymparistdpalvelui-
den Kokkolan yksikén yhteyspaal-
likdksi vastuualueena jatehuolto-
ja kierrdtyspalvelut.

Projektipaallikkd Jyri Numme-
la on nimitetty Kierrdtyspalvelui-
den tuotantojohtajaksi.

Tom Seipell on nimitetty kiin-
teistdbnhoidon myyntineuvotteli-
jaksi Turkuun.

TEOLLISUUDEN AMMATTILAISTEN
KOHTAAMISPAIKAT

TEOLLIsuEDEN

PINTA 08

Teollisen pintakd&sittelyn ja
korroosioneston ammafttimessut
Helsinki, 15.-18.4.2008

MATERIA 08
Materiaalitekniikan ja
materiaalien jatkojalostuksen
erikoismessut

Helsinki, 15.-18.4.2008

KUNNOSSAPITO 08
Teollisuuden kunnossapidon
jainfran ylldpidon
ammattimessut ja seminaarit
Oulu, 21.-22.5.2008

Kunnossapito

/\
eexpomark

www.expomark.fi

SOPIMUSVALMISTUS 08 Sopimusvalmistus
Alihankintateollisuuden

ja kumppanuuden

ammattimessut ja seminaarit

Ouly, 21.-22.5.2008

ENERGIA 08 @

Energia-alan p&aétapahtuma .

Messut, Energiapdiva, energia
kongressit ja seminaarit 08
Tampere, 28.-30.10.2008

Ammattimessujen laatua ja osaamista
Expomark Oy

Puistokatu 2 A, 40100 Jyvéskyld

puh. 010 830 0800, fax 010 830 0850

info@expomark.fi, www.expomark.fi
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