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Taman insinddritydn aiheena oli yrityksen toimintastrategian mukaisen ehkaisevan kayttajatason
kunnossapitotoiminnan suunnittelu, laatiminen ja kaynnistdminen uudessa ovi- ja ikkunatehtaassa
tuotannon kaynnistysvaiheessa. Tyon toimeksiantaja oli Iccuna Oy, ja tyo toteutettiin yrityksen uu-

della tuotantotehtaalla Nivalassa.

Tyon aluksi suunniteltiin yrityksen johdon kanssa toimintastrategian mukainen lahestymistapa tuo-
tannon kunnossapitoon. Seuraavaksi tuotantolaitteiden méaaraaikaishuoltotoimenpiteet ja muu lai-
tekunnossapidon tieto koottiin yhdeksi huoltokansioksi laitemanuaaleja ja kayttokokemusta hyo-
dyntaen. Kootun tiedon avulla laadittiin tuotantoon maaraaikaishuoltolistat aikatauluttamaan ja oh-
jaamaan kayttdjakunnossapitoa. Varsinainen kayttdjakunnossapito kaynnistettiin esitykselld ja
opastamalla tuotannon henkildstdda. Kaynnistysvaihetta seurattiin kuukauden mittaisen tarkastelu-

jakson ajan tavoitteen saavuttamisen, eli itsendisen kayttajakunnossapidon vahvistamiseksi.

Opinnaytetydlle asetettuihin tavoitteisiin paastiin, ja Iccuna Oy:n tuotannon kunnossapitoa on mah-
dollista kehittaa viela edelleen tdman tyon pohjalta. Tyon liitteina I6ytyvat Iccuna Oy:lle laaditut
huoltokansio ja maardaikaishuoltolistat.
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The topic of this thesis was planning, preparing and launching the user maintenance activities un-
der the operational strategy and the start-up stage of the new door and window factory. The tar-
get company and the subscriber of work was Iccuna Ltd. The work was carried out in the compa-
ny's production facility in Nivala.

At the beginning of the work, the company’s operational strategy approach to the maintenance of
production was planned with the management of Iccuna Oy. Next, the periodic maintenance of
production equipment and other maintenance data were compiled into a single maintenance
folder with the help of user experience and manuals. Scheduled maintenance lists for the produc-
tion to schedule and control the user maintenance were prepared on the basis of the collected
information. The user maintenance was launched with a briefing and guiding the production staff.
The start-up phase was monitored with a month-long review period to achieve and confirm the

user maintenance to be consistent with the objectives.

The determined objects of the thesis were achieved, and it is possible to develop further the
maintenance of the production of Iccuna Ltd on the basis of this work. Prepared scheduled

maintenance lists and the maintenance folder are attached to this thesis.
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1 JOHDANTO

Iccuna Oy on Nivalassa sijaitseva ikkunoita ja ovia valmistava yritys. Yritys on pe-
rustettu syksylla 2014, ja tuotanto kaynnistyi kevaalla 2015. Toimitilana on vuonna
2000 rakennettu 1000 mz2 halli, johon on sijoitettu yrityksen hallinto, suunnittelu ja

tuotanto. Yrityksessé on tdissa 11 henkilda, joista tuotannossa kahdeksan.

Iccuna erottuu muista toimialansa yrityksista valmistusmateriaalillaan. Karmit ja
puitteet valmistetaan teraksella lujitetusta Veka AG:n tuottamasta PVC-profiilista
(polyvinyylikloridi) (kuva 1), Suomessa perinteiseksi koettujen puun ja alumiinin
sijaan. Avattaviin ikkunoihin Iccuna tarjoaa Saksassa jo vakioitua Dreh-Kipp; el

DK-kippiominaisuutta. Iccuna Oy:n asiakkaina ovat paaasiallisesti rakennus- ja

saneerausalan yritykset seka taloyhtiot.

Kuva 1. Ikkunapuitteen ja karmin poikkileikkaus.

Taman insinddritydn tarkoituksena oli laatia Iccuna Oy:lle tuotantoon viety kaytto-
kelpoinen ja toimiva kunnossapitosuunnitelma. Tyon lahtokohdat ja tydymparisto
olivat tutut, koska olin ollut organisaatiossa alusta saakka tuotannon yldsajovai-
heen ja laitteiden asennuksen ja kayttdonoton aikana ty6harjoittelun merkeissa.

Lahes kaikki tuotannon laitteet ja koneet asennettiin uusina, ja heti alussa ilmeni



tarve laatia niille kunnossapitosuunnitelma, jonka voisi ottaa kayttoon mahdollisim-
man nopeasti tuotannon kaynnistyttya. Erityisen tarkedna koettiin, ettd kunnossa-
pito tulisi saattaa osaksi tuotantoprosessia, jolloin erillistd kunnossapito-osastoa
ei tarvitsisi perustaa. Kaytannossa tama tarkoittaa kayttajakunnossapitoa, eli tuo-
tannon tyontekijat koneenkayttajina olisivat padosin vastuussa laitteisiin tehtéavien

huoltotoimenpiteiden suorittamisesta.

Pienessa organisaatiossa, jossa on tiimivetoisen ajattelun toimintamalli, on kun-
nossapidolliset toimenpiteet taysin mahdollista saattaa osaksi varsinaista tuotan-
toprosessia. Se kuitenkin edellyttda tuotantoon saatetun kunnossapitotoiminnan
kokonaisvaltaista kayttdonottoa tuotantotiimin sisalla ja toimenpiteiden tulee olla
taysin hallittuja ja seurattavissa. Tama vaatii huolellista suunnittelua ja asioiden
yksinkertaistamista niin, etta prosessi ei tulisi liian raskaaksi kayttajilleen tai mah-
dottomaksi yllapitda kaytdnnon tasolla. Myds tyontekijoiden motivaation ja osaa-

misen saattaminen riittavélle tasolle vaatii erityishuomiointia.

Laadittu ty0 sisaltéda laaditun huoltokansion, tuotantoon viedyn méaaraaikaistetun
huoltosuunnitelman seka opinnaytetyon varsinaisen kirjallisen tuotoksen. Tassa
tuotoksessa on selvitetty, mitéa toimenpiteita tehtiin ja miksi ne tehtiin. Liséksi ava-

taan kayttajakunnossapidon tuotantoon saattamisen perusteita.



2 PROSESSIN ESITTELY JA TUOTANTOLAITTEET

2.1 Tuotannon toiminnanohjausmenetelmat

Iccuna Oy:n tuotantoprosessia hallitaan toiminnanohjausjarjestelman avulla. Yri-
tys kayttaa toiminnanohjauksessaan Lean-ajattelua ja TPM- ja JIT-menetelmia,
jotka osaltaan korostavat tuotannon toimintavarmuutta ja hairi6ttomyytta seka pro-
sessin luotettavuutta ja ennustettavuutta. Tassa kappaleessa kuvatuille toimin-
nanohjauksen menetelmille kaytettiin lahteind: Kajaste, Liukko. Lean-toiminta
(Lean-ajattelu) [1], Tuominen. Tehoa ja laatua kunnossapidon kehittamiseen.
(TPM) [2], JOT eli juuri-oikeaan-tarpeeseen -tuotannon koulutusaineisto. (JIT) [3].

2.1.1 Lean-ajattelu

Lean-ajattelun perusteet ovat Toyotan tehtaan luoman Toyota Production Syste-
min (TPS) menettelytavoissa. Lean-ajattelu tuli kasitteeksi ja suureen tietouteen
vuonna 1990 japanilaisen autoteollisuuden muutoksesta kertovan julkaisun ansi-

osta.

Lean-ajattelun keskeisia yrityksen toimintaa ohjaavia tekijoitd ovat sen johtamis-

periaatteet:
e Tulosvastuullisiksi tiimeiksi hajautettu organisaatio
e Selkeat tavoitteet
e Jarkevat mittarit ja seuranta
¢ Koulutettu ja osaava henkilosto

e Asiakaslahtoisyys ja yhteinen pddmaara (Laadukas tuote)



2.1.2 TPM

TPM eli Total Productive Maintenance on Lean-ajattelun yksi tarkeimmista osa-
alueista. Se on yleisesti kaytdssa oleva laitteiden, koneiden ja muun kaluston kun-
nossapitoa kehittava ja samalla yrityksen liiketoimintaprosesseja tukeva mene-

telma.

TPM:n keskeisia tavoitteita ovat prosessin jarjestelmallinen kehittdminen, hairiot-
tomyys, liiketoimintaprosessien tukeminen, taloudellinen tehokkuus ja henkiloston

kokonaisvaltainen osallistuminen (itsenainen kayttajakunnossapito).
TPM-tytkaluja laitekunnossapidon nakdkulmasta ovat esimerkiksi:
e 58S (erottele, jarjesta, puhdista, standardisoi, yllapida)

e Tilastolliset tyokalut seurantaan ja ongelmaratkaisuun (esimerkiksi tarkas-

tuslistat, Pareto-analyysi, "viisi kertaa miksi” ja ohjauskortit)

e Ongelmalahteiden totaalinen eliminointi (O virhetta)

2.1.3 JIT-tuotanto

Just In Time (JIT), tai suomennettuna Juuri Oikeaan Tarpeeseen (JOT) periaate
on yrityksen kannattavuuden ja kilpailukyvyn parantamiseksi kehitetty toimintame-

netelma, ja myos tarkea osa Lean-ajattelua.
Sen tavoitteita ja menetelmia ovat:
e Tuotantoprosessin yksinkertaistaminen
o Poistetaan turha (varastot, liike, tyOkalut, jate)
e L&paisyajan ja tahtiajan pienentaminen

o Imuohjaus



o Lyhyt asetusaika

O

Laatuajattelu

O

Pullonkaulojen poistaminen
o Menetelmien standardisointi

e Keskeneraisen tuotannon vahentaminen

2.2 Tehtaan tuotantosolut

Tuotannossa tyoskentelee kahdeksan henkiloa ja tyontekijat vaihtavat viikoittain
solua, jolla tydskentelevat. Tuotantoprosessi on toteutettu solutyyppisesti ja koos-
tuu viidesta tuotantosolusta. Kutakin solua hallitsee yksi laitekayttaja, eli operaat-
tori. Tuotantosolut ovat lueteltuina virtauksen mukaisessa jarjestyksessa seuraa-

vasti:

1. PVC-profiilin sahaus ja reikien teko

2. Terasprofiilin sahaus ja kiinnitys ikkunaprofiiliin, hitsaus ja kulmanpuhdistus
3. Karmin ja puitteen heloitus

4. Lasitus

5. Pakkaus

Ovien kokoonpano voidaan laskea my6ds omaksi solukseen, mutta tama ei sisalla
kunnossapidettavia laitteita lasitussolulle yhteista lasinnostinta lukuun ottamatta.
Tuotantosoluilla tydskentelevat tuotannon tydntekijat vaihtavat sijoitustaan eri tyo-

pisteille viikoittain.



2.3 Tuotantolaitteet ja prosessin kulku

PVC-ikkunat tyostetdan pitkalti samankaltaisilla laitteilla kuin puiset ikkunat, ja eri-
laisia lastuavia ja jyrsivia teria on tuotannossa useita. Tydstokoneet ovat paaasi-
assa Elumatecin ja Sturtzin valmistamia ja Projecta Oy:n maahantuomia. Lisaksi
tuotannosta l0ytyvat Atlas Copco-paineilmakompressori, Erkkila-siltanosturi,
Bauer-terdssaha, Cimek-lasinnostin, Robland-poytéasirkkeli, Volvon pydrakuor-
maaja seka yksi pienempi manuaalinen ja kaksi suurta automatisoitua Crawfordin

nosto-ovea.

Ikkunan valmistus alkaa PVC-profiilien katkaisulla (kuva 2) seka niihin tehtavilla

tyostoilla, kuten vesi- ja vetimenreikien teolla (kuva 3) ja vesipellin uran jyrsinnalla.

Kuva 2. Profiilivarasto ja profiilisaha (Elumatec).
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Kuva 3. Vedinreikdjyrsimet ikkuna- ja oviprofiileille, taustalla terassaha (Bauer).

Katkaistut ja tyostetyt profiilit siirtyvat karrylla hitsaussolulle (kuva 4), jossa kat-
kaistut terasprofiilit ruuvataan kiinni ikkunaprofiilien sisalle, jonka jalkeen eri profii-
linpatkat hitsataan karmeiksi ja puitteiksi. Hitsatut karmit ja puitteet kaytetdan au-
tomaattisesti tydskentelevassa kulmanpuhdistuskoneessa, josta ne siirtyvét heloi-
tettavaksi (kuva 5). Heloituksen jalkeen lasitussolussa puite nostetaan saranoil-
toilla. Taman jalkeen valmis ikkuna siirretaan lasinnostimella pakkaukseen (kuva
6), josta pyorakuormaaja nostaa valmistuneet ikkunapaketit ulos varastoon odot-

tamaan toimitusta.



Kuva 4. Vasemmalla nelipdinen hitsauskone (Stirtz) ja oikealla kulmanpuhdistus-
kone (Sturtz).

Kuva 5. Helat ruuvataan puitteeseen heloitusasemalla (Elumatec).



Kuva 6. Valmis ikkuna nostetaan pakattavaksi Cimek-lasinnostimella.

Prosessi on sinallaan yksinkertainen, mutta solumallin takia yksittaisia kunnossa-
pidon piiriin kuuluvia laitteita on paljon. Toisaalta suurin osa laitteista on todella

yksinkertaisia ja niiden huollettavuus suhteellisen hyva.

2.4 Tuotannon kunnossapidon perusteet

PVC on helposti tydstettava materiaali, eika se taten aiheuta erityisemmin ongel-
maa tai haittaa laitteille muutoin kuin purun osalta. Purunpoistoa ei ole asennettu

kaikkiin jyrsiviin koneisiin. Toisaalta tyéstopuru ei polise puupdlyn lailla, jolloin se
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ei my6skaan tunkeudu yhta helposti laitekomponenttien sisélle rikkoen niitd. Purun
takia myos voiteluun taytyy kiinnittdd erityistd huomiota, ja monessa liukujoh-
teessa ja mannan varressa olisikin syyta kayttaa esimerkiksi grafiittipdlya oljyn si-

jaan. Suurin osa tuotantolaitteista on kaytdssa paivittain tyéviikon aikana.

Projektia maariteltdessa tuotannon johdon kanssa sovittiin, etta suunnitelma teh-
taisiin koskemaan vahintaankin tarkeimpia, mutta mielelladn kaikkia tuotannossa
olevia laitteita ja koneita nosto-ovista pydrékuormaajaan, pois lukien pienet séh-
kolaitteet. Tarkeimpiin laitteisiin prosessin kannalta lukeutuvat profiilisaha, 4-pai-
nen hitsauskone ja kulmanpuhdistuskone, silla ne ovat suhteellisen vikaantumis-
herkkia, kalliita ja prosessin kannalta elintarkeitd. Lisaksi niiden kayttdasteen tulisi

olla mahdollisimman korkea tuotannon tahtiajan yllapitamiseksi.

Tuotantolaitteisiin, erityisesti tarkeimpiin, oli tehty satunnaisia ja maardaikaisia
huoltotoimenpiteitd jossain méaarin alusta saakka. Naita toimenpiteita olivat laittei-
den puhdistukset tarpeen vaatiessa, voitelut ja teranvaihdot. Kulmanpuhdistus-
kone ja 4-painen hitsauskone olivat eniten maaraaikaisten huoltotoimien kohteina,
silla saimme niihin erillisen ohjeistuksen mé&éaraaikaishuoltojen osalta asennusvai-
heessa. Lisdksi niissa oli helposti 10ytyvat rasvanipat. Rasvaa liséttiin nippoihin
noin puolentoista kuukauden vélein ohjeistuksen ollessa kuukauden vélein, koska
tuotanto pydri ylésajovaiheessa vajaatehoilla, jolloin huoltovalia voi huoletta kas-
vattaa. Muissakin koneissa oli rasvanippoja, mutta naihin ei rasvaa viela talloin
laitettu, koska asiaan ei perehdytty sen vaatimalla tavalla, eika laitetoimittajalta
saatu riittavaa ohjeistusta kayttéonottovaiheessa. Ruuvauskone jaykistavan terak-
sen kiinnittdmiseksi PVC-profiilin sisaan vaati paljon ylimaaraisia huoltotoimenpi-
teitd. Laite oli usein tukossa, katkoi ruuvauspaatadn tai vaati muuta saatda. Nai-
den prosessin ongelmien ennalta tunteminen auttoi osaltaan myés huoltosuunni-

telmaa laadittaessa.

Kaikissa laitteissa tuli mukana joko englannin- tai saksankieliset laitemanuaalit
(kuva 7), joista suurimmasta osasta loytyivat tehtaan laatimat huolto-ohjeet ja
maaraaikaishuoltotaulukot. Heti projektin aluksi laitoin laitetoimittajalle pyynnon
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toimittaa vajaat ja puuttuvat laitetiedot ja huolto-ohjeet seka toiveen suomenkieli-
sista manuaaleista. llmeni, etta toimittajan olisi pitanyt toimittaa ne suomenkieli-
sind, mutta ne olivat unohtuneet. Sain kuitenkin heti saksankielisten tilalle englan-
ninkieliset manuaalit séhkoisina versioina ja paasin siten nopeasti kasiksi naiden-
kin laitteiden huolto-ohjeisiin. Osa laitemanuaaleista oli tiedoiltaan vajaita, esimer-
kiksi Bauer-terassahan osalta oli viittauksia taulukoihin, joita manuaali ei pitanyt
sisallaan. Pyysin myds naista laitetoimittajalta lisatietoa jo laaditun kunnossapito-
ohjelman parantamiseksi. Suurin osa laitemanuaaleista jai kuitenkin saamatta en-

nen opinnaytetyon paattamista kaannostyon hitauden takia.

Kuva 7. Elumatecin laitemanuaaleja.
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3 KUNNOSSAPITOSTRATEGIAT

3.1 Valintaperusteet

Tuotantolaitteiden kunnossapitostrategia sisaltda kullekin laitteelle spesifioidut
huolto- ja kunnossapitotoimet. Laitekohtaista strategiaa valittaessa laitteelle tulee
ottaa huomioon nelja asiaa: tarkeys tuotantoprosessille (kaytettavyys, kriittisyys),
mahdollisten vaurioiden kustannustaso, laitteen seurattavuus (kunnonvalvonta) ja

ennakoimattomiin vikoihin suhtautuminen.

Strategia voi pohjautua joko korjaavaan (annetaan vikaantua), ehkaisevaan (huol-
tojen maarédaikaistaminen), tai ennakoivaan (kunnonvalvonta) kunnossapitoon.
Sen mukaisesti laitteet voidaan luokitella kolmeen kriittisyysluokkaan: Ill-korjaava,

ll-ehkaiseva ja I-ennakoiva.

Kuvassa 8 on esitetty strategian valintaa helpottava kuva, joka auttaa méaaritta-
maan tuotantolaitteille kriittisyysluokat ja luokkien mukaiset kunnossapidolliset ta-
voitteet. Kuvan laatimisessa on hytdynnetty Aallon strategianvalintakaaviota [4, s.

27] seka kriittisyysluokan valintamenetelmaa [5].



Ennakoimattomia
vikoja ei sallita
Kunnonvalvonta
mahdollinen Ennakoimattomat viat
sallitaan
Korkea
vauriokustannustaso
Tiirked Kunnonvalvonta n
tuotantoprosessille mahdoton
A
Matala
vauriokustannustaso
Ennakoimattomia
vikoja ei sallita
s Kunnonvalvonta
Tuotantolaite mahdollinen
Korkea
vauriokustannustaso

Vahemman tarkea mahdoton

tuotantoprosessille

Matala
vauriokustannustaso

Ennakoimattornat viat
—

Kuva 8. Tuotantolaitteen kriittisyysluokan valinta.

Uusien laitteiden osalta mahdolliset laitetakuut (kustannustekija) tai turvallisuuste-
kijat voivat vaikuttaa siihen, onko IlI-luokkaan kuuluva laite sittenkin I-kriittisyys-

luokassa ja hyva saattaa kunnonvalvonnan kohteeksi.

3.2 Kaytantd

Iccuna Oy:n tuotannon kaikki laitteet ovat tuotannollisesti tarkeita ja seurantakel-
poisia kunnonvalvonnan osalta, mutta niiden vauriokustannukset ovat vaihtelevat
toisiinsa nahden. Sen lisdksi, ettd mahdollinen yllattavasta vikaantumisesta joh-
tuva seisokki saattaa aiheuttaa pysahtymisia tuotantoon, saattavat varaosat olla
erittdin kalliita ja toimitusajat pitkia. Tama tarkoittaa, ettéd korkeamman kustannus-
tason omaavien laitteiden kunnonvalvontaan tulee panostaa erityisesti, ja pitaytya
muiden laitteiden osalta ainoastaan maaraaikaishuolloissa. Kaikkien laitteiden yl-

lattava vikaantuminen ei valttamatta pysayta tuotantoa, vaan niiden osalta voidaan
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ottaa korvaava tuotantomenettely kaytt6on. Tallaisia laitteita ovat esimerkiksi po-
rat ja ruuvaimet. Korvaava menettely on kuitenkin usein merkittavasti varsinaista
laitteella tehtya tyota hitaampaa, aiheuttaen tydajan menetysta ja taten myos kus-
tannuksia. Talloin maaraaikaistettu kunnossapito on jarkevampaa korjaavan kun-

nossapidon sijaan.

Jaksotetut huollot ovat lahes kaikkien tuotannon laitteiden kayttévarmuuden ehto,
mutta liséksi osa laitteista vaatii muita enemman kunnonvalvontaa, ennakoitavuu-
den saavuttamiseksi. Lisaksi uusien laitteiden takuu on vield voimassa, mikd my6s
osaltaan edellyttdd maaraaikaishuoltojen lisaksi joitakin kunnonvalvonnallisia toi-
menpiteitd ja tarkastuksia erityisesti kalleimpiin laitteisiin, esimerkiksi 6ljytasojen

tarkastukset, pulttien kireyden testaaminen ja letkujen ja suotimien tarkastaminen.

3.3 Kunnonvalvonta tuotannossa

Kunnonvalvonnan toteutus on laitekohtaista ja mééaraaikaistettujen tarkastusten li-
saksi lahinna kuulo ja ndkdhavaintoihin perustuvaa, miké yksinkertaisten tuotan-
tolaitteiden osalta on todennékdisesti aivan riittdva keino alkavien vikaantumisten
havaitsemiseksi. Tdman lisdksi johdon kanssa on mahdollista sopia laitekohtai-
sista kunnonvalvonnallisista erityismenettelyista, mikali laitteet jonkin oireen tai vir-
heen vuoksi sitd vaativat, esimerkiksi hitsauslevyjen lampdtilan seuranta. Laite-
seurannan tulokset keratddn maaraaikaishuoltolistoihin huomiot sarakkeeseen, tai
valitetd&n suoraan vastuuhenkiltille koneen kayttajien erillistd ilmoituksista esi-

merkiksi mahdollisesta alkavasta vikaantumisesta.

Kunnonvalvonnan kannalta tyontekijoiden tydskentelykierto eri solujen valilla on
suotavaa. Talloin laitteelle vaihtuva tyontekija saattaa kiinnittda liukuvaan vikaan-
tumiseen helpommin huomiota, silla han todennékoisesti muistaa edelliselta tyds-
kentelykerraltaan esimerkiksi sen, milta laitteen olisi pitdnyt kuulostaa. Jatkuva

tyoskentely samalla laitteella voi estaa havaitsemasta liukuvan vikaantumisen,
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koska aistit totuttautuvat helposti hitaasti etenevaan asiaan. Vaihtuva tyopiste vaa-
tii kuitenkin tyontekijan kokonaisvaltaisemman perehdyttamisen tuotannon laittei-

siin, niiden toimintaan ja kunnossapitoon.
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4 KUNNOSSAPIDOLLISTEN TOIMENPITEIDEN KARTOITUS

4.1 Lahtdtilanne ja tavoitteet

Jotta tuotantolaitteille tehtavat huoltotoimenpiteet tulisivat paremmin johdon ja tuo-
tannon koneiden kayttajien tietoisuuteen, paatettiin kerata, maaraaikaistaa ja tau-
lukoida kaikki tarvittavat huolto- ja tarkastustoimenpiteet kullekin laitteelle ja koota

ne yksien kansien sisdan yhdeksi kokonaisuudeksi eli huoltokansioksi.

Tavoitteena oli, ettd kansio olisi mahdollisimman “kevyt” lukijalleen ja kaikkien
tyontekijoiden luettavissa, jolloin laitteet ja laitteille tehtavét toimenpiteet tulisivat
tutummiksi tehtaan henkilgstolle. Johtamistasolla se edesauttaisi laitteiden ja niille
tehtavien toimenpiteiden perehdyttamisessa laitekayttajille osaamisen kehitta-
miseksi kunnossapidon tehtaviin. Kansion tehtavana oli my6s helpottaa tuotan-
nonsuunnittelua esimerkiksi joidenkin laitteiden pitkén aikavalin huoltojen ajankoh-
tien maarittamisessa sopiviin hiljaisiin valeihin, kuten esimerkiksi tydajan lyhen-

nyspaiviin.

4.2 Laitemanuaalien hyddyntaminen

Huoltokansion pohjatietona olivat koneiden mukana tulleet laitemanuaalit, joissa
ainakin Elumatecin osalta oli valmiina maaraaikaishuolto- ja tarkastustaulukot.
Aloin laatia laitteiden mé&araaikaishuoltotaulukoita selkeda Stirtz-manuaalien tau-
lukkoa (kuva 9) vastaavalle pohjalle, ja kaikkien muiden laitteiden maaraaikais-
huolto-ohjeet yndenmukaistettiin samalla tavalla. Ainoastaan siltanosturin ja py6-
rakuormaajan huolto-ohjeet jatin alkuperdiseen malliinsa liittden ne sellaisenaan
kansion loppuun, koska néissa huolto-ohjeet ja taulukot olivat riittavan selkeita ja

yksinkertaisia laitettavaksi kansioon sellaisenaan.
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Kuva 9. Sturtz-laitemanuaalin mééaraaikaishuolto-ohje.

4.3 Toteutus

Kansio tulostettiin A4-muodossa ja nidottiin kansioksi, ja se sijoitettiin aluksi koko
henkiloston luettavaksi sosiaalitiloihin. Kansiosta luotiin myods sahkoéinen versio,
jossa oli muokattavat huoltotoimenpidetaulukot, joihin voi lisata tai poistaa tietoa

tarvittaessa.

Alkuperainen laadittu huoltokansio on tAman opinnéytetyon liitteena (liite 1). Liite
ei sisélla pyorakuormaajan ja siltanosturin ohjekirjoja, koska niita ei erikseen tehty,

vaan lisattiin kansioon sellaisenaan.
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5 HUOLTOSUUNNITELMA

5.1 Perusteet

Ennakoivassa kunnossapidossa hyva maaraaikaishuoltosuunnitelma on ehdotto-
masti tarkein asia tehtyjen huoltotoimien seurannan, huoltojen jaksotuksen ja
myds tiedonkeruun kannalta. Ensisijaisesti suunnitelman tehtavana on auttaa
huoltoa tekemaan tarvittavat maaraaikaiset huollot ja tarkastukset ajallaan. Edella
mainitun liséksi on hyva, mikéli laadittu suunnitelma auttaa kerddmaan kunnossa-
pidettavasta laitteesta tarkeaa informaatiota tehtyjen huoltotoimien, huollettavuu-
den seka valillisesti kayttdseurannan ja kunnonvalvonnan pohjalta. Arkistoitua tie-

toa voidaan jalkeenpéin analysoida ja hyodyntaa kunnossapidon kehittamiseksi.

Jotta tarvittavat huoltotoimet tulisi tehtya tasmallisesti, johdonmukaisesti ja seurat-
tavasti, on tarkedd, etta tuotantoon viety suunnitelma olisi mahdollisimman help-
polukuinen ja kaytanndollinen. TAma korostuu erityisesti, kun tuotannon tyontekija
tai koneen kayttaja on vastuussa vaadituista huoltotoimenpiteista. Lahtokohtana
on, ettd tuotannon tyontekijalla ei ole ylimaaraista aikaa huoltotehtaville, jonka
vuoksi tehtavien tulee olla erityisen selkeé&sti maaritettyja, johdonmukaisia ja teh-
tavissa tybajan ja varsinaisen tuotantotyon puitteissa tuotantotehokkuuden maksi-
moimiseksi. Tuotantotiimin motivaatiotason nostaminen kunnossapitotoimille var-
sinaisen tehdastytn ohessa on suuri haaste, ja tympeimmat huoltotehtavat vaati-
vat tekijaltaan usein myas viitseliaisyytta. Myos tata edesauttaa ennalta suunnitel-

tujen méaaraaikaishuoltojen yksinkertainen ohjeistus ja hyva visualisointi.

Suunnitelman helppokayttdisyys koostuu useista eri asioista, jotka helpottavat
joko valittomasti tai valillisesti tuotannon kunnossapidon toteuttamista. Koneen
kayttajan osalta helppokayttdisyytta parantavat esimerkiksi suunnitelman tuomi-
nen mahdollisimman lahelle huollettavia laitteita sek& suunnitelman visuaalisuus,
seurattavuus ja yksinkertaisuus. Lisaksi tulee ottaa huomioon suunnitelman laati-
jan tai myohemmin keréttavan tiedon hakijan rajoitteet ja vaatimukset. Naita ovat

esimerkiksi uuden suunnitelman helppo laadittavuus, kerétyn tiedon tallentaminen
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seka keratyn tiedon hyddyntaminen ja analysointi. Helppokayttbisyyttd miettiessa
tulee kuitenkin huomata, ettd mikali suunnitelmasta tehdaan liian yksinkertainen,

saattaa luettavuus vaikeutua tai tehdyt huoltotoimenpiteet jaada vaillinaisiksi.

5.2 Laatiminen

Aloin laatia maaraaikaishuoltosuunnitelmaa Excel pohjaiseen taulukkoon. Perus-
ajatuksena oli laatia lista, josta l6ytyvat tehtavat huoltotoimenpiteet ja niiden aika-
taulutus kunkin laitteen osalta. Aikataulutus jaettiin viikkokohtaisesti tiukkojen pai-
vamaarien sijaan, jolloin tuotantoon jd& enemman pelivaraa huoltotoimenpiteiden
toteuttamiseksi sopivassa ajankohdassa. Viikoittaiset toimet, kuten koneiden sii-
voukset ja rasvaukset, maaritettiin erillisella kootulla tuotannon ohjeistuksella teh-
taviksi mielellaédn alkuviikosta. Talldin tehtavat eivat kasaudu loppuviikkoon, per-

jantaiksi ja aiheuta tuotantovolyymiin epatasaisuutta viikkotasolla.

Tehtavat toimet laadin allekkain kunkin viikon kohdalle, ja niiden per&&n péaiva-
maara-, huomio- ja allekirjoitussarakkeet toimenpiteen suorittajan kuitattavaksi.
Huomiot-sarakkeen ideana oli saada kaikki mahdollinen liséinformaatio laitteesta.
Naitd ovat esimerkiksi muuttunut kayntiaani, tyostojalki, hairiot, terdnvaihdot tai
muut vastaavat laitteelle tehdyt toimenpiteet tai huomiot laitteesta. Keratty tieto
edesauttaa merkittavasti kunnossapidon parantamista pitkalla aikavalilla, ja esi-
merkiksi terdnvaihtovalien tunteminen parantaa huomattavasti ennakoitavuutta
tuotannollisesti erittain tarkeiden laitteiden osalta. Lisaksi kirjatulla tiedolla on suuri
merkitys osana tarkeimpien laitteiden kunnonvalvontaa (kayntidani, hairiot, kulu-
minen). Kunnonvalvonnan toteuttaminen talla tasolla vaatii myos, etta timinvetaja
kay tarkastamassa listat ja erityisesti kirjatut huomiot esimerkiksi viikoittain, jolloin
mahdolliset seuraavat toimenpiteet, kuten terdnvaihdot, voidaan ohjeistaa tehta-
vaksi sopivassa valissa. Namé edella mainitut "huomiot”-sarakkeen tayton peri-

aatteet ohjeistettiin tuotantotiimille erillisessé esityksessa suunnitelmaa kayttéon
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otettaessa. Nimen kuittaus on motivoiva osa ja velvoittaa koneen kayttajaa. Ni-

mettdmand monet huoltotoimet jaisivat varmasti helpommin tekematta, esimerk-

kina toteutus Iccuna Oy:n kayttoon otetusta maardaikaishuoltolistasta (kuva 10).

Kuva 10. Esimerkki maaraaikaishuoltolistasta.

Pitkan aikavalin huoltoja (puolesta vuodesta kahteen vuoteen valilla), ei sijoitettu
suoraan huoltolistoihin. Tuotannon johdon on helpompi erillisesti maéarittaa ja ai-
katauluttaa sopivat ajankohdat niiden suorittamiseksi. Liséksi Iccuna Oy:n tapauk-
sessa pitkan aikavalin huollot olivat yleensa erityistéa perehtymista vaativia, esi-

merkiksi kompressorin suodattimen vaihdot.

On tarkedd, etta taytettavien taulukoiden tai esimerkiksi tarvittavien seurantakort-
tien maara olisi mahdollisimman pieni. Ei ole tarkoituksenmukaista, etté tehollinen
tydaika kuluu erilaisten lippulappujen tayttdmiseen. Iccuna Oy:n tuotannossa ei
viela toistaiseksi ole kuin muutamia taytettavia asiakirjoja, huoltolistat mukaan lu-
kien. Tama helpottaa osaltaan huoltolistojen kaytettavyytta ja huoltoseurantaa. Mi-
kali esimerkiksi laatustandardien edellyttamia valvontakortteja tai muita vastaavia
asiakirjoja alkaa tulla tuotantoon enenevéassa maarin, on ainakin asiakirjojen sijoit-

telua mahdollista muuttaa tuotannossa, jotta kaytettavyys pysyisi mahdollisimman

hyvin ylla.
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Jaoin huollettavat laitteet kolmeen osaan siten, ettd ensimmaisessa listassa ovat
1. solun laitteet ja lisaksi alkupdassa tuotantoa sijaitsevat nosto-ovet ja paineilma-
kompressori. Toisessa listassa 2. solun laitteet ja kolmannessa listassa 3. solun
seka kaikki loput tuotannon laitteet. Jokaiseen alueeseen laadin oman huoltolis-
tansa. Jakaminen pienensi huomattavasti yksittaisen listan kokoa, joten esimer-
kiksi ensimmaisen solun vastuualueen loppuvuoden kunnossapitotoimet mahtui-
vat yhteen A4-arkkiin mahdollistaen yksinkertaisen ulosannin ja vahaisen tilankay-
ton. Sijoittelun toteutin niin, ett& kolmeen osaan jaettujen tuotantolaitteiden huol-
tolistat sijaitsevat keskeiselld paikalla, kunkin vastuualueen sisapuolella laitekayt-
tajien nakyvissa. Kolmannessa listassa oli muita enemman huollettavia laitteita,
mutta listan sijoitin lahelle tiiminvetajan tyopistetta, jolloin huoltotehtavat ovat ha-
nen organisoitavissaan. Loppupaassa tuotantoa tytskentelee talla hetkella nelja
henkil6&.

Alkuperaiset laaditut maaraaikaislistat ovat taman dokumentin liitteena (LIITE 2)

5.3 Saattaminen tuotantoon

Tuotantotiimin motivaation nostaminen kunnossapitotoimille varsinaisen tehdas-
tyon ohessa on haaste, jota edesauttaa ennalta suunniteltujen maaraaikaishuol-
tojen yksinkertainen ohjeistus ja visualisointi. Huoltolistan tulisi olla mahdollisim-
man nakyvalla ja jarkevalla paikalla siten, ettd koneenkayttaja ndkee sen péivit-
tain. Liséksi listan tulee olla helppo ja nopea tayttaa, jolloin tehokkuus ja motivaatio
paranevat. Esimerkiksi kuva 11 nayttad sahaussolun huoltolistan kiinnitettyna ve-
sireikdjyrsimen suojapaneeliin. Jyrsin sijaitsee keskella solua ja on siten erittain
nakyvalla paikalla, jolloin listaan kiinnitté& helpommin huomionsa. Lista ei ole muo-
vitaskussa tai esimerkiksi kansiossa pdydan alla, jossa se mita todennakoisimmin

jaisi tayttamatta.
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Kuva 11. Sahaussolun huoltolista vesireikajyrsimen sivupaneelissa.

Tuotannon tyontekijdiden saamiseksi mukaan kunnossapidon toteuttamiseen ky-
syin laatimisvaiheessa heidan mielipiteitdan listan ulkoasusta ja kaytettavyydesta
seké huoltolistojen sijoittelua tehdessa mielipidettd valitun paikan sijainnista. Tal-
I6in tyontekija kokee saavansa vaikuttaa asioihin, ja tietden mita uutta on tulossa

han todennéakdisesti ottaa uuden asian helpommin kayttoon.

Varsinainen kayttoonotto tapahtui vilkkon mittaisella jaksolla huoltolistojen tuotan-
toon viemisesta alkaen siten, ettd tein yhdessa muutaman tyontekijan kanssa viik-
kokohtaisia tehtavia pohjamalliksi listoihin ja seuraavan viikon lopulla pidettiin ai-
heesta kaynnistava esitys koko tuotantotiimille. Esityksessa kiersimme tuotannon
l&pi ja kavimme lapi kunkin laitteen vaaditut huoltotoimenpiteet ja huoltolistojen
tayttamisen. Listojen tayttdmista opastettaessa ohjeistin erityisesti "huomiot” sa-
rakkeen tayttdmiseen, jotta siihen saataisiin kerattya mahdollisimman paljon tar-
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keaa laitekohtaista informaatiota. Kehotin myds tarkistamaan laitetasolla muistet-
tavia asioita huoltokansiosta, jossa on kuvin selvitettyna oleellisimmat laitekohtai-

set huolto- ja tarkastuskohteet.
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6 TULOSTEN TARKASTELU

Suunnitelman tuotantoon saattamisen jalkeen prosessin alkua seurattiin kuukau-
den verran ja tavoitteena ollut taysin itsenainen kayttajakunnossapito saavutettiin
muutamassa viikossa. Pienien lisaopastusten ja neuvojen avulla prosessi toimi

heti alusta alkaen hyvin ja toimenpiteet kuitattiin tehdyiksi ajallaan.

Kuvassa 12 on 19.10. tuotantoon viety maaraaikaishuoltolista, josta voidaan huo-
mata, ettd huoltotoimenpiteet on tehty aikataulun mukaisesti ja huomiot sarakkee-
seen on tullut tarkeité laitteiseen liittyvia merkintoja kiitettavasti. Seurannan aikana
joitakin suunniteltuja toimenpiteité jai valista, esimerkiksi ruuvauskoneen voitelu,

koska oljya oli laitettu jopa liikaa edellisella viikolla.

Kuva 12. Kayttoon otettu huoltosuunnitelma.

Laadittu huoltokansio oli taukotilan péydalla luettavana, mutta sita ei kuukauden
tarkastelujakson aikana lukenut juuri kukaan laitekayttajista. Oletettavasti toimen-
piteet olivat riittdvan helppoja sisdistaa, joten lisdinformaatiota ei koettu tarpeel-
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liseksi. Tarkastelujaksolla ei kovin suuria epékohtia huoltotehtavien suorittami-
sessa ilmennyt ja toimenpiteet suoritettiin riittavalla osaamisella, vaikka kansiota

ei luettukaan.

Uuden toiminnan kayttoonotto tuotannon tyontekijdiden taholta oli mutkatonta,
eikd toiminnan perusteita tai yksittaisia tehtavid kyseenalaistettu. Laitekayttajat
vaikuttivat ymmartavan hyvin toiminnan tarkeyden hairididen ja vikaantumisien eh-
kaisyssa tuotannon tehokkaan toiminnan takaamiseksi. Oletettavasti kunnossapi-
don tehtavat olivat myos riittavan helppoja, mika osaltaan auttaa uuden toiminnan

sisaistamisessa.

Erityisen positiivista oli, etta tarkastelujakson aikana laitekayttajien toimesta ilmeni
heti myo6s sellaisia huoltokohteita, jotka olivat suunnitteluvaiheessa laitteisiin pe-
rehtymisen yhteydessa jadneet huomiotta. Kohteet saattoivat olla kuitenkin erityi-
sen tarkeita laitteen vikaantumisen ehkéisemisesséa. Esimerkiksi poytasirkkelin
moottoritila naytti kerddvan paljon tydstopurua lyhyessa ajassa. Nama kohteet li-

sattiin myéhemmin huoltokansion taulukoihin.

Toiminnan helpon yllapidon ja kehittamisen mahdollistavat sahkoisessa muo-
dossa olevat maaraaikaistetut tehtavalistat ja maaraaikaishuoltokansio. Tehtava-
listat on helppo jarjestaa uuden jakson mukaisesti kullekin vuositydviikolle Excel
muotoiseen huoltolistaan toistuvan rakenteensa ansiosta. Huoltokansion taulukoi-
hin voi lisata tai poistaa tietoa tarvittaessa. Lisaksi siihen on helppo luoda mahdol-
lisen uuden kohteen maaraaikaistoimenpidetaulukko kopioimalla pohjarakenne ja

lisdamalla laitekohtainen tieto.

Tyon suunnitteluvaiheessa olisi voinut paneutua enemman kunkin laitteen vaati-
man siisteystason maarittamiseen ja laatia laitteelle vaadittavasta paiva tai viikko-
puhtaustasosta standardi, esimerkiksi kohteen yhteyteen tuotujen kuvien avulla.
Muussa tapauksessa laitteen puhdistustoimenpide on vain kayttajan nékemys
"kyllin puhtaasta”. Tama voi johtaa laiminlydnteihin, jotka taas saattavat aiheuttaa

vikaantumiseen.
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7 YHTEENVETO

Projektin aluksi maaritettiin johdon kanssa tavoitteet tyolle. Paatavoitteena oli eh-
kaisevan kayttajakunnossapidon aloittaminen tuotannossa yrityksen toimintastra-

tegian mukaisesti.

Seuraavaksi kerattiin kaikki saatavilla oleva maaraaikaisen kunnossapidon ohjeis-
tus laitemanuaaleista. Tieto koottiin yksiin kansiin huoltokansioksi, johon laadittiin
laitekohtaiset maaraaikaishuolto- ja tarkastustaulukot. Kansioon kootun tiedon tar-
koituksena oli helpottaa kunnossapidon suunnittelua seka tukea ja ohjata laite-

kayttgjien toimintaa.

Tuotannon kunnossapidon kohteet jaettiin kolmeen ryhmaan. Jokaiselle ryhmalle
laadittiin oma toimenpidelista, johon oli maaritetty loppuvuoden tyoviikkokohtaiset
maaraaikaishuoltotoimenpiteet ja -tarkistukset. Listat pyrittiin laatimaan ja mahdol-

lisimman jarkevasti laitekayttajan toimintaa ja tarpeita huomioiden.

Varsinainen kayttajakunnossapito aloitettiin ohjaavalla esitykselld, jossa kaytiin
l&pi toiminnan perusteet. Lisdksi opastettiin uusia ja tarkennettiin vanhoja laitekoh-
taisia kayttdjakunnossapidon alaisia tehtavid. Samalla ohjeistettiin maéaraaikais-

huoltolistojen kaytto ja tayttaminen.

Toiminnan aloitusta tarkkailtiin kuukauden mittaisella jaksolla. Tuloksena voitiin
todeta toiminnan kaynnistyneen itsendisen kayttajakunnossapidon mahdollista-
valla tavalla ja ty0lle asetettujen tavoitteiden mukaisesti. Kunnossapitotoiminta
saatiin koskemaan suunnitellusti lahes kaikkia tuotannon laitteita pois lukien pie-
net sahkolaitteet seka pitkan aikavalin kunnossapitoa vaativat laitteet (siltanos-
turi). Toiminta oli myds yllapidettavissa uusien sahkoisessa muodossa olevien lis-

tojen uudelleenlaatimisella seuraavalle jaksolle.

Iccuna Oy:n kunnossapitoa on mahdollista kehittaa edelleen esimerkiksi 5S me-

netelmén kokonaisvaltaisemmalla kayttdonotolla tuotantosoluilla. Laitekayttgjien
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toteuttama tiedonkeruu mahdollistaa tulevaisuudessa ennakoivan toiminnan esi-
merkiksi tyostokoneiden terien vaihdossa. Maaraaikaishuoltolistojen ja maaraai-
kaishuoltokansion sahkoisiin versioihin on mahdollista muuttaa aikataulutusta esi-
merkiksi kahteen vuoroon siirryttdesséa. Niihin on myds mahdollista lisatd uusia

tehtavia ja kohteita tarpeen mukaan.
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1 PROFIILISAHA DG 142

1.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

1. Sahan etupuolelta:

i .

Kurkistushoukku

Punstinyksikko

Koneen
sisitila/purutila

Ketju

Liukujohde




2. Sahan takaa:

Mannanvarsi Kaasujousi Teratukivarren
akselin rasvanippa
{kartio)



1.2 Huoltotaulukko

Elumatec DG142 Profiilisaha

Vili/tyétunnit
Kohde Tyo = Tasmennys
% e8| =
e8| s 21 &
Turvalaitteet Tarkista Tarkasta toiminta
Puhdista X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
Laitekokokonaisuus ; P - - P
Puhdista X Perusteellinen puhdistus
Koneen sisdosat Puhdista | x X Puhdista purutila imurilla
Profiililinja Puhdista | x | x Paineilmalla, useita kertoja vuorossa/tarvittaessa
. Puhdista X Paineilmalla, tarvittaessa
Liukujohteet - - I
Voitele X Ketju konedljylla
Puristinyksikko Tarkista X | X Kunto, tiiveys, vaihda tarvittaessa
Sahanterst Puhdista | x Paineilmalla
ahantera - - o " - T
Tarkista X X Hampaiden kunto, ddni koneen kaydessa, seka tyostojalki
ﬁ X Tarvittaessa
. ) Puhdista X Paineilmalla
Teratukivarsi : T —— T - —
Voitele X Akseli litiumjaykistetylla mineraalidljypohjaisella rasvalla
Tarkista X Turvallinen laskeutuminen alkuasentoon paineen pudotessa
Tukivarren kaasujarru Puhdista X Puhdista mannanvarsi, voitele 6ljylla tarvittaessa
ﬁ x | Kahden vuoden valein
.. . ) Puhdista | x Paineilmalla
Paineilmalaitteet ja letkut - . . TR
Tarkista X Vuotojen ja halkeamien varalta, letkujen liitannat
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista | x | x Paineilmalla, tarkista vuotaako, tyhjenna vedenerotinsailio
Kurkistusikkunan suojakalvo - X (Elumatecin valtuuttama huoltohenkil®)
Sdhkokaapelit ja liitdnnat Tarkista Turvallisuus, vahingoittuminen
Sdhkoékaapin ilmastointi Puhdista Suodatin paineilmalla, tyhjenna vedenerotinsailio tarvittaessa
Puruimurit Puhdista | x Ravistele suodatinkankaat ja tyhjenna purulaatikko vah. joka kolmas paiva




2 NELIPAINEN HITSAUSKONE STURTZ

2.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

1. Rasvanipat

Hitsauskoneesta |0ytyy 64 nippaa, joista 2x16 on K1 ja K4 péaissa ja 2x13 K2
ja K3 paissa. Lisaksi tukirungosta 3 nippaa ja hammaspyorat 3 nippaa.
Hammaspydrien nippoihin rasvaa tarvitaan vain puolen vuoden valein.
Kuvassa nakyy vain osa nipoista.

Huom.! Liukujohteiden paalle astumista tulee vélttaa ja epapuhtaudet pyyhkia
tarvittaessa!



2.2 Huoltotaulukko

Sturtz ConnectStar-V-4-P HITSAUSKONE

Vili/ty6tunnit

Kohde Tyo s Tasmennys
2 o )
S8 ||| &
Turvalaitteet Tarkista Tarkasta toiminta
) . Puhdista | x Seuraa kulumista
Hitsausfilmit ; i -
Tarkista Repedmat ja vahingot
Perus puhdistus vuoron paatteeksi
) ) Puhdista - P — &
Laitekokokonaisuus X 30min suursiivous
Tarkista X Azni kayton aikana (kirskunta, kitina, rutina)
Puhdista X Paineilmalla tai nukkaantumattomalla liinalla
Lineaarijohtimet Tarkista X Onko vahingoittunut, seka dani kdytettdessa
Voitele X Rasvanipat (kaksi puristusta)
o Puhdista X Paineilmalla tai nukkaantumattomalla liinalla
Mannanvarret : - - P, - =
Tarkista X Onko vahingoittunut, seka dani kdytettdessa
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista | x Sailiot ja suodattimet
) Puhdista X Paineilmalla tai nukkaantumattomalla liinalla
Hammashihna ; . X . . —
Tarkista x | Visuaalinen tarkastus murtumien ja vahingoittumisien varalta
Laippalaakeri Voitele x | Rasvanipat (kaksi puristusta)
Hammaspyora Tarkista x | Ruoste ja likaantuminen
Kytkimet ja optiset anturit Puhdista X Paineilmalla tai nukkaantumattomalla liinalla
Sahkokaapelit ja liitdnnat Tarkista X Ovatko turvalliset
Kytkentakaapin ilmastointi Puhdista X Puhdista suodatin paineilmalla




3 KULMANPUHDISTUSKONE STURTZ

3.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

Rasvanipat:
Sisalla 14
Ki3antolaite 3



3.2 Huoltotaulukko

Stirtz 4AML KULMANPUHDISTUSKONE

Vili/ty6tunnit

Kohde Tyo Tasmennys
AEIEIE
£ 18| alml|E
Turvalaitteet Tarkista Tarkasta toiminta
. X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
. . Puhdista -
Laitekokokonaisuus X Suursiivous
Tarkista X Silmamaaraisesti (ruoste, pinttymat ja vahingot)
. . X Yleisilme, vahingot ja turvallisuus (Hallintalaite ei saa ndkya)
Hammasjarru Tarkista . R, P
X Onko vahingoittunut, seka dani kdytettdessa
e e v Puhdista X Paineilmalla
Tyostavat terat - — - - -
Tarkista X Yleisilme, vahingot ja turvallisuus
R Puhdista | x Paineilmalla
ddrunko
. .. .. . . Tarkista X Vahingot, dani kaytettdessa
(Lineaarijohteet, laakeroinnit, sylinterit) - - & — y — -
Voitele X Lineaarijohteet, ruuvijohteet (2 puristusta)
S — . Puhdista | x Paineilmalla
okalutukivarre ; . - "
Y .. .. . . Tarkista X Paineilmalla, tai nukkaantumattomalla liinalla
(Lineaarijohteet, laakeroinnit, sylinterit) - — — -
Voitele X Manndnvarret 6ljyyn kastetulla nukkautumattomalla liinalla
Puristinyksikko Tarkista X Likaisuus, turvallisuus
(Pneumaattiset kytkenndt, sylinterit) Tarkista X Vahingot ja dani kiytettiessa
Kaantéaseman harjakset Puhdista X Paineilmalla
L Puhdista X Paineilmalla, tai nukkaantumattomalla liinalla
Kaantolaite -
Voitele X
rene et s . Tarkista X Yleisilme
Kaantolaitteen pyorat -
X Tarvittaessa
Hammashihna X Tarvittaessa




Stirtz 4AML KULMANPUHDISTUSKONE

Tarkista X Tyhjenna vedenerotin, tarkista oljysailion tayttdaste, kayttopaine 7 baaria
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista Sailiot ja suodatin

Tayta Pneumattiikkadljylla
Anturit Puhdista Optiset anturit ja kytkennat paineilmalla tai mikrokuituliinalla
Sdhkokaapelit ja liitannat Tarkista Turvallisuus, vahingoittuminen
Sahkoékaapin ilmastointi Puhdista Suodatin paineilmalla




4 RUUVAUSKONE ADS 259

4.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

wes |\.._ﬂ-\¢-.v;l
o - ———
e

AR AN
SN "
-

o __ Ruuvisyottolaite Saatoventtiili rauvauspaan
Hampaat Paineistusventiili alasajoon rajakytkimeltd

4.2 Huoltotoimenpiteet

Huomio! Poista paineistus laitteesta toimenpiteen ajaksi ylemmasta

ohjausventtiilistd. Ruuvausyksikén paan tulee laskea alas.

4.2.1 Paivittaiset tarkastukset

1. Pneumatiikka

- Tayta oljysailio

- Tyhjenna vedenerotinsailié, vedentaso ei saa ylittdd MAX tasoa

- Tarkista paineenkytkentapainikkeen toiminta. Ruuvausyksikon tulee
laskeutua alas.

- Tarkista, etta kasin nostettaessa rajakytkimelle, ruuvausyksikon paa
laskee alas itsestddn paineen ollessa kytkettyna laitteeseen.
Tarvittaessa voitele mannénvarret pneumatiikka oOljylla ja/tai lisaa
Painetta koneen sisélla olevasta mustasta saatoventtiilista.



2. Ruuvauskarjen kunnon tarkistaminen:

Nosta ruuvausyksikon paata kadelld, kunnes ruuvauskarki tulee nékyviin
hapaiden hampaiden (kuva) valista. Vaihda karki ja varsi tarvittaessa.

4.2.2 Viikoittaiset tarkistukset, puhdistukset ja huollot
1. Puhdista kone 6ljysta, liasta ja jaljista. Ala kayta liuottimia.

2. Puhdista ruuvisyottolaite sisaltd esim. paineilmalla, 6ljya syoéttolaitteen
ruuvijono

3. Voitele ruuviannostelijan molemmat mannanvarret pneumatiikka oljylla.
4. Tarkasta paineilmaletkujen liitannat ja ruuviliitokset

5. Tarkasta hampaiden toiminta ja kuluneisuus. Jos ruuvi ei ohjaudu riittavan
tiukasti hapaiden valiin, tulee hampaiden molemmat puolet vaihtaa.



5 VESI JA TUULETUSREIKAJYRSIN WSF 74

5.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

" S

3

,,
)

Mannanvarsi Liukujohteet

Liukujohteet ja mannanvarret tulee voidella kuukausittain 6ljylla



5.2 Huoltotaulukko

Elumatec WSF 74 VESI- JA TUULETUSREIKAJYRSIN

Vili/tyotunnit
©
Kohde Tyo ) Tasmennys
g =]
£ o
f = 3
S| 8 S| - | E
Turvalaitteet Tarkista X Tarkasta toiminta
Puhdista X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
Laitekokokonaisuus Puhdista X Perusteellinen puhdistus
Tarkista X Tukivarsien ruuvien ja kahvojen tiukkuus, karojen tiukkuus
Tyostotaso Puhdista X | x Paineilmalla, useita kertoja vuorossa/tarvittaessa
L. Puhdista X Paineilmalla
Liukujohteet — - » -
Voitele X Liukujohteet ja mannanvarret pneumatiikka oljylla
Puristinsylinterit Tarkista X Kunto, tiiveys, vaihda tarvittaessa
Puhdista X | x Paineilmalla
Tydkalut Tarkista X | x Terien kunto, dani koneen kaydessa, seka tyostojalki
ﬁ X Huonokuntoiset terat
L. . . Puhdista X Paineilmalla
Paineilmalaitteet ja letkut — - . ;
Tarkista X Vuotojen ja halkeamien varalta, letkujen liitdnnat, kayttdpaine (7bar)
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista | x X Paineilmalla, tarkista vuotaako, tyhjenna vedenerotinsiilié
Sahkokaapelit ja liitannat Tarkista X Turvallisuus, vahingoittuminen




6 VETIMENREIKAJYRSIN GF 171

6.1 Huollon kannalta oleellisia yksityiskohtia

- Be

’L'— ' ( - >
} S /

S8

9

Liukujohteet Mannanvarret

Liukujohteet ja ma&nnénvarret tulee voidella kuukausittain oljylla.



6.2 Huoltotaulukko

Elumatec GF 171 VETIMENREIKAJYRSIN

Vili/tyotunnit
©
Kohde Tyo ) Tasmennys
g =]
£ o
f- = 3
S| 8 S| - | E
Turvalaitteet Tarkista X Tarkasta toiminta
Puhdista X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
Laitekokokonaisuus Puhdista X Perusteellinen puhdistus
Tarkista X Tukivarsien ruuvien ja kahvojen tiukkuus
S . . . Puhdista X | x Paineilmalla, useita kertoja vuorossa/tarvittaessa
Tyostotaso ja keskityslaite - - — -
Voitele X Hammasrattaat ja hammaspyora, pyyhi vanha rasva
L Puhdista X Paineilmalla
Liukujohteet — - - -
Voitele X Liukujohteet ja mannanvarret pneumatiikka oljylla
Puristinsylinterit Tarkista X Kunto, tiiveys, vaihda tarvittaessa
Puhdista X | X Paineilmalla
Tyokalut Tarkista X | x Terien kunto, d4ni koneen kaydessa, seka tydstojalki
ﬁ X Huonokuntoiset terat
Hammashihna Tarkista X Hihnan kireys (7-8mm siirtyma kun F = 30-35N), kirista tarvittaessa
.. . . Puhdista X Paineilmalla
Paineilmalaitteet ja letkut : — - . . . .
Tarkista X Vuotojen ja halkeamien varalta, letkujen liitdnnat, kdyttopaine (7bar)
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista | x X Paineilmalla, tarkista vuotaako, tyhjenna vedenerotinsailié
Sdhkokaapelit ja liitannat Tarkista X Turvallisuus, vahingoittuminen




7 OVIVETIMENREIKAJYRSIN KF 178

7.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

Purnistimet
Liukujohteet

Liukujohteet ja mannanvarret tulee voidella kuukausittain 6ljylla



7.2 Huoltotaulukko

Elumatec KF 178 OVIVETIMENREIKAJYRSIN

Vili/tyotunnit
©
Kohde Tyo ) Tasmennys
£ .
£ x| 5
8|8 |5 E
Turvalaitteet Tarkista X Tarkasta toiminta
Puhdista X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
Laitekokokonaisuus Puhdista X Perusteellinen puhdistus
Tarkista X Tukivarsien ruuvien ja kahvojen tiukkuus
o . . . Puhdista X | X Paineilmalla, useita kertoja vuorossa/tarvittaessa
Tyostotaso ja keskityslaite - - — -
Voitele X Hammasrattaat ja hammaspyord, pyyhi vanha rasva
L. Puhdista X Paineilmalla
Liukujohteet . . N .
Voitele X Liukujohteet ja mannanvarret pneumatiikka oljylla
Puristinsylinterit Tarkista X Kunto, tiiveys, vaihda tarvittaessa
Puhdista X | X Paineilmalla
Tydkalut Tarkista X | x Terien kunto, dani koneen kaydessa, seka tyostojalki
ﬁ X Huonokuntoiset terat
Hammashihna Tarkista X Hihnan kireys (7-8mm siirtyma kun F = 30-30N), kiristd/vaihda tarvittaessa
L. . . Puhdista X Paineilmalla
Paineilmalaitteet ja letkut : — : —
Tarkista X Vuotojen ja halkeamien varalta, letkujen liitdnnat, kdyttopaine (7bar)
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista | x X Paineilmalla, tarkista vuotaako, tyhjenna vedenerotinsailié
Sahkokaapelit ja liitannat Tarkista X Turvallisuus, kunto




8 TAPPIKONE AF 221

8.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

Liukujohteet Puruimurin Puruimurin roottorin
suodattimen puhdistin suvekkeet tukkeutuneet



8.2 Huoltotaulukko

Elumatec AF 221 TAPPIKONE

Vili/tyotunnit
©
Kohde Tyo ) Tasmennys
g =]
£ o
f = 3
S| 8 S| - | E
Turvalaitteet Tarkista X Tarkasta toiminta
Puhdista X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
Laitekokokonaisuus Puhdista X Perusteellinen puhdistus
Tarkista X Tukivarsien ruuvien ja kahvojen tiukkuus
Tyostotaso Puhdista X | x Paineilmalla, useita kertoja vuorossa/tarvittaessa
L. . . . Puhdista X Paineilmalla
Liukujohteet ja sylinterit — - - X
Voitele X Liukujohteet ja mannanvarret pneumatiikka oljylla
Puristinsylinterit Tarkista X Kunto, tiiveys, vaihda tarvittaessa
Puhdista X Paineilmalla vaihdettaessa
Terdpaketit Tarkista X | x Terien kunto, dani koneen kaydessa, seka tyostojalki
ﬁ X Huonokuntoiset terapaketit
L. . . Puhdista X Paineilmalla
Paineilmalaitteet ja letkut — - —
Tarkista X Vuotojen ja halkeamien varalta, letkujen liitannat
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista | x X Paineilmalla, tarkista vuotaako, tyhjenna vedenerotinsiilio
Sahkokaapelit ja liitannat Tarkista X Kayttdpaine (7 baaria), turvallisuus, vahingoittuminen
Puruimuri Puhdista X Suodatin paivittadin pyorittamalla puhdistuskampea (kuva)
Tarkista X Letkut ja liitokset tukkeumien varalta (kuva)




9 ALUMIINISAHA MGS 72, MITTAVASTE MMS200

9.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

Mittavasteen ketju Mittavasteen
liukujohteet

Terdsuojan pidin -~ Rasvanippa



9.2 Huoltotaulukko

Elumatec MGS 72 ALUMIINISAHA

Vili/tyotunnit
@
a
Kohde Ty6 & Tismennys
)
=)
S < | >
j= =~ 3
S8 S| - | E
Turvalaitteet Tarkista X Tarkista toiminta
Puhdista X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
. . Puhdista X Perusteellinen puhdistus
Laitekokokonaisuus - o n - T - -
Voitele X Sahan kaantoakseli rasvanipoista molemmin puolin
Tarkista X Kiristysruuvien ja kahvojen tiukkuus
Tyostotaso ja rullarata Puhdista X | X Paineilmalla, useita kertoja vuorossa/tarvittaessa
L. . . . Puhdista X Paineilmalla
Liukujohteet ja sylinterit - — — » —
Voitele X Liukujohteet ja mannanvarret pneumatiikka oljylla
Puristinsylinterit Tarkista X Kunto, tiiveys, vaihda tarvittaessa
Puhdista X Paineilmalla
Sahatera Tarkista X | x Terien kunto, dani koneen kdydessa, seka tyostojalki
i X Huonokuntoinen tera
.. . . Puhdista X Paineilmalla
Paineilmalaitteet ja letkut - — - —
Tarkista X Vuotojen ja halkeamien varalta, letkujen liitdnnat, kayttopaine (7bar)
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista X X Paineilmalla, tarkista vuotaako, tyhjenna vedenerotinsailio
Sahkokaapelit ja liitdnnat Tarkista X Turvallisuus, vahingoittuminen
Puruimuri Puhdista X Suodatin pdivittdin puistamalla kangasta
Tarkista X Letkut ja liitokset tukkeumien varalta




10 HELOTUSASEMA FAZ 2800

10.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

m Rasvanippa

Miannanvarret



10.2 Huoltotaulukko

Elumatec FAZ 2800 HELOTUSASEMA

Vili/tyotunnit
©
a
Kohde Tyo o Tasmennys
)
]
£ < | =
— =2 3
18| S|« E
Turvalaitteet Tarkista Tarkista toiminta
Puhdista X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
Laitekokokonaisuus Puhdista X Perusteellinen puhdistus
Tarkista X Kiristysruuvien ja kahvojen tiukkuus
Tyostotaso ja harjakset Puhdista X | X Paineilmalla
. . X . . Puhdista X Paineilmalla
Liukujohteet ja sylinterit - S er ot e A o .
Voitele X Liukujohteet, kdantdopodydan akseli, mdannanvarret (rasva, oljy, grafiitti)
Ruuvauslaite ja syéttolaite Tarkista X Hampaiden kuluneisuus, ruuvikarjen kunto
Puhdista X Ruuvisdilié paineilmalla
Puhdista X Paineilmalla
Poranterat Tarkista X | x Terien kunto, aani koneen kdydessa, seka tyostojalki
ﬁ X Huonokuntoinen tera
L. . X Puhdista X Paineilmalla
Paineilmalaitteet ja letkut - — - —
Tarkista X Vuotojen ja halkeamien varalta, letkujen liitdnnat, kayttopaine (7bar)
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista X X Paineilmalla, tarkista vuotaako, tyhjenna vedenerotinsailio
Sahkokaapelit ja liitannat Tarkista X Turvallisuus, vahingoittuminen




11 LASITUSLISTASAHA GLS 192, MITTAVASTE EMA201

11.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

Mittavasteen liukujohde

Puruimurin tukkeutunut
suodatin




11.2 Huoltotaulukko

Elumatec GLS 192 LASITUSLISTASAHA

Vili/tyotunnit
©
a
Kohde Tyo = Tdasmennys
hd
hd
£ <] =
— =2 3
S| 8|S || E
Turvalaitteet Tarkista Tarkista toiminta
Puhdista X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
Laitekokokonaisuus - P - - P
Puhdista X Perusteellinen puhdistus
Tyostotaso ja rullarata Puhdista X | x Paineilmalla muutamia kertoja paivassa/tarvittaessa
L. . . . Puhdista X Paineilmalla
Liukujohteet ja sylinterit ; . . . - pe
Voitele X Liukujohteet ja mannanvarret pneumatiikka oljylla
Puhdista X Paineilmalla
Sahanterat Tarkista X | x Terien kunto, dani koneen kaydessa, seka tyostojalki
i X Huonokuntoinen tera
L. . . Puhdista X Paineilmalla
Paineilmalaitteet ja letkut ; . . T
Tarkista X Vuotojen ja halkeamien varalta, letkujen liitannat, kdyttopaine (7bar)
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista X X Paineilmalla, tarkista vuotaako, tyhjenna vedenerotinsailio
Sdhkokaapelit ja liitdnnat Tarkista X Turvallisuus, vahingoittuminen
Puruimuri Puhdista X Ravistamalla suodatinpussia, poista tukkeumat (kuva)




12 YKSIPAINEN HITSAUSKONE ES 710 LV

12.1 Erityisesti huomiotavia kohteita

.+~ Liukujohteet

Hitsausfilon



12.2 Laitteen osat

Elumatec ES 710 LV HITSAUSKONE

Vili/tyotunnit

©
(2]
Kohde Tyo g Tasmennys
£ < | =
Gls| Q|3 E
Turvalaitteet Tarkista Tarkista toiminta
Puhdista X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
Laitekokokonaisuus Puhdista X Perusteellinen puhdistus
Tarkista X Kiristysruuvien ja kahvojen tiukkuus
Tyostotaso Puhdista X | x Paineilmalla
L. . . . Puhdista X Paineilmalla
Liukujohteet ja sylinterit
Voitele X Liukujohteet grafiittipolylla ja mannanvarret pneumatiikka 6ljylla
Hitsausfilmi Tarkista X Kunto (repedmat, muovin kiinnipalaminen, kuluneisuus)
Puhdista X Ruuvisdilié paineilmalla
L. . . Puhdista X Paineilmalla
Paineilmalaitteet ja letkut —— - —— -
Tarkista X Vuotojen ja halkeamien varalta, letkujen liitdnnat, kdyttdpaine (7bar)
Paineilmahuoltoyksikko Puhdista X X Paineilmalla, tarkista vuotaako, tyhjenna vedenerotinsiilié
Sdhkokaapelit ja liitdnnat Tarkista X Turvallisuus, vahingoittuminen




13 POYTASIRKKELI ROBLAND

13.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

Terzharja ja purutila Liukutason
Liukujohteet

13.2 Huoltotaulukko

ROBLAND NZ 3200/NZ AXIS ERGO POYTASIRKKELI

Vili/ty6tunnit
Kohde Tyo . = Tasmennys
2 ol 2|3
S| 8| |« E
Turvalaitteet Tarkista X Tarkista toiminta
Laitekokokonaisuus Puhd?sta X Perus puhfjistus vuoron paatteeksi
Puhdista X Perusteellinen puhdistus
Tyostotaso Puhdista | x | x Paineilmalla
Liukutaso Puhdista X Paineilmalla
Voitele X Liikkuvat ohuella 6ljylld esim. WD-40
Puhdista | x Paineilmalla
Sahatera Tarkista X | x Teran kunto, dani, tyostojalki
- X Huonokuntoinen tera
Sahkokaapelit ja liitannat | Tarkista X Turvallisuus ja kytkennat
Puruimuri Puhdista X Suodatin paivittain pyorittamalla kahvasta
Tarkista X Letkut ja liitokset tukkeumien varalta




14 ALAJYRSIN NOVA

14.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

Svottolatteen
rasvampat
14.2 Huoltotaulukko
NOVA ALAJYRSIN
Vili/tyotunnit
Kohde Tyo S x| 3 Tasmennys
8 2la|E

Turvalaitteet Tarkista X Tarkista toiminta
Laitekokokonaisuus Puhd?sta X Perus puhf:listus vuo.ron péétfeelfs.i. _

Puhdista X Perusteellinen puhdistus myds sisalta
Tyostotaso Puhdista| x | x Paineilmalla, puhdista ruosteesta tarv.
Moottorin osat Tarkasta X Ruoste, voitele esim. WD-40 tarvittaessa

Puhdista Paineilmalla
Terd Tarkista X Teran kunto, aani, tyostojalki

_ Huonokuntoinen tera

Syottolaite Puhdista X Paineilmalla

Voitele Rasvanipat, yksi painallus
Sahkoékaapelit ja liitannat | Tarkista Turvallisuus ja kytkennat
Puruimuri Puhdista X Suodatin kammella vuoron lopuksi

Tarkista X Letkut ja liitokset tukkeumien varalta




15 LASINOSTIN CIMEK

15.1 Huoltotoimenpiteet
1. Tyhjenna huoltoyksikdn vedenerotinsailié kuukauden valein
2. Jos alipaine ei saavuta -0,7bar:
- Tarkasta imukuppien kunto ja vaihda tarvittaessa

- Tarkasta ovatko tyhjiopumpun &anenvaimentimet tukossa ja

puhdista/vaihda tarvittaessa



16 TERASVANNESAHA BAUER

16.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

Terin Kiristin -
Sahauspaineen
saatojousi

Leikkuuneste-
astia



16.2 Huoltotaulukko

BAUER S320 TERASVANNESAHA

Vili/tyotunnit
Kohde Tyo . Tasmennys
2 2| 5|3
S - | = | E
Turvalaitteet Tarkista Tarkasta toiminta
- X Tarvittaessa, tarkasta terdharjan asento vaihdon jdlkeen (5mm harjan sisdssa).

Sahatera Tarkista X Aéni, sahausjilki, pomppiminen

Tarkista X Tarkista vaihdon yhteydessa terdn ohjainten asento.

X Perus puhdistus vuoron paatteeksi
Laitekokokonaisuus Puhdista p — P
X Isompi siivous
Rullarata Puhdista X Paineilmalla tai nukkaantumattomalla liinalla
Puristin Tarkista X Puristimen kulma, muuta tarvittaessa
- Tarkista X Tarkista maara, vuotavatko letkut tai sdilio

Jadhdytysneste .

Puhdista X Sailio

Puhdista X Paineilmalla tai nukkaantumattomalla liinalla
Vastekelkka -

Voitele X
Tarrat ja kyltit - X Vaihda epaselvat kyltit




17 PAINEILMAKOMPRESSORI ATLASCOPCO

17.1 Erityisesti huomioitavia kohteita

Lauhteen
suodatin

Oljyn

poistoletku Oljysuodatin

Oljytason
tarkastusilma

Ilmansuodatin

Huom!

Tarkemmat ohjeet kompressorin 6ljyn vaihtoon tms. huoltotoimiin |0ytyvét laitteen
ohjekirjasta alkaen s. 90 ja lauhteen suotimen osalta omasta ohjekirjastaan s. 17



17.2 Huoltotaulukko

AtlasCopco Paineilmakompressori

vali
©
" c | @ £ = .
Kohde Tyd =3 8|8| = Tasmennys
£ S| S| E |8
23| 2| 8|3
T2 w|3|&
Bliy Tarkista X Tarkasta maara, lisaa tarvittaessa
- X Oljyt, 6ljysuodatin ja 6ljynerottimen elementti
Lauhdutin Tarkista X Lauhteen poistuminen, puhdistetun lauhteen savy
Tarkista X Huoltoilmaisimen taso -> tarvittavat toimenpiteet
. Puhdista X Jaahdytin ja puhallin tarvittaessa
Jadhdyttimet - — Y - 1ap —
Tarkista X Jadhdyttimen likaisuus
. Tarkista X Kunto
limansuodatin :
X llImansuodattimen patruuna
Venttiilit x | Paluulinjan vastaventtiili, puhalla rajoittimen suutin ulos
x | Minimipaineventtiili ja termostaattiventtiili (varovasti)
x | Elektroninen lauhteenpoistoventtiili
Sahkolaitekotelo x | Suodatinpatruuna
Varoventtiili Tarkista X | Koeistuta
Tarkista x | Merkkivalo- ja ndyttotesti
Muuta
Tarkista X | Vuotaako mistdan, paine- ja [ampdtilalukemat
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18 NOSTO-OVET CRAWFORD

Kivttoketju Rajakytkin Ohjausrulla

18.1 Huoltotoimenpiteet
Puolen vuoden vélein
Ovikoneisto

Rajakatkaisijoiden saato
Liukukytkimen tarkistus

Kiilahihnan kireyden tarkistus

w0 Db

Kayttoketjun kireys ja voitelu (Paksulla 6ljylla tai rasvalla)
Nosto-ovi
1. Teraskoysien ja pulttilitoksien tarkistus

2. Laakerien, saranoiden ja ohjausrullien voitelu

3. Vaantojouset ja teraskoydet tarkistetaan ja sdadetaan tarvittaessa



19 JATEPURISTIN MIL-TEK

Oljyn lisadgminen Sylinterille meneva
a letku

19.1 Huoltotoimenpiteet
Paivittain

1. Poista jumiutunut materiaali alakautta
Kerran kuussa:

1. Irrota paineilmasyottd. Laita pieni maara (20-25ml/puristin) paineilmadljya

letkun paahan.

2. lIrrota sylinterille menevan letkun liitos koneen ylapaasta ja lisda 20 tippaa

Oljya
Kerran vuodessa:
1. Voitele ménnanvarsi ja liukujohteet

2. Tarkasta puristuslevyn tiiveys ja sadda sivurautoja tarvittaessa



20 MUUT PAINEILMATOIMISET LAITTEET

Paineilmakayttoisten  laitteiden  kuten  ruuvinvaantimien, nakertajan,
naulapistoolin, tai muiden vastaavien laitteiden huolto on tarpeen mukaan, mutta
vahintaankin kuukausittain lisattava pieni maara paineilmadljya letkun liitokseen,

seka liikkuvien osien ulkopuolinen voitelu tarvittaessa.



SILTANOSTURIN KAYTTOMOOTTORI KITO

Huoltotoimenpiteet
Puolen vuoden valein:
1. Puhdista
2. Tarkasta 6ljytaso

3. Puhdista ja voitele ketju ketjurasvalla
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Ajankohta

Huoltotoimi HITSAUSSOLU

Tehty

Huomautukset

Kuittaus

vk 38

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin viikkosiivous ja tark.

Hitsauskoneen rasvaus, siivous ja tark.

KP-koneen rasvaus

Paineilmalaitteiden 6ljydminen

Hitsaus ja KP sahkokaappien
Iv-suodattimien puhdistus

vk 39

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.

vk 40

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.

vk 41

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.

vk 42

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.

Hitsauskoneen rasvaus, siivous ja tark.

KP-koneen rasvaus

Paineilmalaitteiden 6ljyaminen

vk 43

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.

vk 44

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.

vk 45

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.

vk 46

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.

Hitsauskoneen rasvaus, siivous ja tark.

KP-koneen rasvaus

Paineilmalaitteiden 6ljyaminen

vk 47

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.

vk 48

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.

vk 49

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin siivous ja tark.




vk 50

Ruuvarin huolto

KP-koneen siivous ja tark.

Bauerin viikkosiivous ja tark.

Hitsauskoneen rasvaus, siivous ja tark.

KP-koneen rasvaus

Paineilmalaitteiden 6ljyaminen

Hitsaus ja KP sdahkdkaappien
IV-suodattimien puhdistus

Ajankohta

Huoltotoimi SAHAUSSOLU

Tehty

Huomautukset

Kuittaus

vk 38

VesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous

PS siivous, (myos sisaltd)

PS teratukivarren akselin rasvaus ja varsien
voitelu

PS ketjun voitelu

VesR.-, vetR.- ja tappikoneiden liikkuvien
voitelu

NOVA syottolaitteen rullien rasvaus

Kompressorin tarkastuskaynti

vk 39

PS, vesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous

vk 40

PS, vesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous

vk 41

PS, vesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous

vk 42

VesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous

PS siivous (my0s sisalta)

PS teratukivarren akselin rasvaus ja varsien voitelu

PS ketjun voitelu

VesR.-, vetR.- ja tappikoneiden liikkuvien voitelu

NOVA syottolaitteen rullien rasvaus

Kompuran tarkastuskaynti

vk 43

PS, vesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous

vk 44

PS, vesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous

vk 45

PS, vesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous

vk 46

VesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous

PS siivous (my0s sisalta)

PS teratukivarren akselin rasvaus ja varsien voitelu

PS ketjun voitelu

VesR.-, vetR.- ja tappikoneiden liikkuvien voitelu

NOVA sy6ttolaitteen rullien rasvaus

Kompressorin tarkastuskaynti




vk 47

PS, vesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous

vk 48 PS, vesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous
vk 49 PS, vesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous
vk 50 VesrR.-, vetR.-, tappikone ja NOVA siivous
PS siivous, (myo0s sisdltd)
PS teratukivarren akselin rasvaus ja varsien voitelu
PS ketjun voitelu
VesR.-, vetR.- ja tappikoneiden liikkuvien voitelu
NOVA syottolaitteen rullien rasvaus
Kompressorin tarkastuskaynti
Viikko | Huoltotoimi HELOTUSSOLU | Tehty | Huomautukset Kuittaus
vk 38 | ROBLAND siivous ja voitelu
LL-sahan siivous ja voitelu
ALU-sahan siivous, rasvaus ja voitelu
Helotusaseman siivous, rasvaus ja
voitelu
Jatepuristimien 6ljyaminen
Paineilmalaitteiden 6ljyaminen
CIMEK tarkastus
Volvon voitelu (nostokin., ohj.sylinterit,
laakerit) ja tark.
vk 39 | ROBLAND siivous
LL-sahan siivous
ALU-sahan siivous
Helotusaseman siivous
vk 40 | ROBLAND siivous
LL-sahan siivous
ALU-sahan siivous
Helotusaseman siivous
vk 41 | ROBLAND siivous
LL-sahan siivous
ALU-sahan siivous
Helotusaseman siivous
vk 42 | ROBLAND siivous ja voitelu

LL-sahan siivous ja voitelu

ALU-sahan siivous, rasvaus ja voitelu




Helotusaseman siivous, rasvaus ja
voitelu

Jatepuristimien 6ljyaminen

Paineilmalaitteiden 6ljyaminen

CIMEK tarkastus

Volvon voitelu (nostokin., ohj.sylinterit,
laakerit)

vk 43

ROBLAND siivous

LL-sahan siivous

ALU-sahan siivous

Helotusaseman siivous

vk 44

ROBLAND siivous

LL-sahan siivous

ALU-sahan siivous

Helotusaseman siivous

vk 45

ROBLAND siivous

LL-sahan siivous

ALU-sahan siivous

Helotusaseman siivous

vk 46

ROBLAND siivous ja voitelu

LL-sahan siivous ja voitelu

ALU-sahan siivous, rasvaus ja voitelu

Helotusaseman siivous, rasvaus ja
voitelu

Jatepuristimien 6ljydminen

Paineilmalaitteiden 6ljydminen

CIMEK tarkastus

Volvon voitelu (nostokin., ohj.sylinterit,
laakerit)

vk 47

ROBLAND siivous

LL-sahan siivous

ALU-sahan siivous

Helotusaseman siivous

vk 48

ROBLAND siivous

LL-sahan siivous

ALU-sahan siivous

Helotusaseman siivous

vk 49

ROBLAND siivous

LL-sahan siivous

ALU-sahan siivous




Helotusaseman siivous

vk 50

ROBLAND siivous ja voitelu

LL-sahan siivous ja voitelu

ALU-sahan siivous, rasvaus ja voitelu

Helotusaseman siivous, rasvaus ja
voitelu

Jatepuristimien 6ljyaminen

Paineilmalaitteiden 6ljydminen

CIMEK tarkastus

Volvon voitelu (nostokin., ohj.sylinterit,
laakerit)
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