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Värähtelyanalyysi ja kuntokartoituksen rooli ennakoivassa  

huollossa 

Värähtelyanalyysi on kunnonvalvonnan menetelmä, jonka avulla koneiden kuntoa voidaan seurata. Se mahdollistaa 

käynninaikaisen kunnonvalvonnan ja mittauksen ilman koneen purkamista tai tuotannon pysäyttämistä. Kuntokartoi-

tuksella voidaan selvittää koneen yleiskunto, ja se on olennainen osa teollisuuden ennakoivassa huollossa. Opinnäyte-

työssään Aleksi Honko suoritti kuntokartoituksen Hydnum Oy:llä oleviin kahteen moottoriin ja kahteen pumppuun. 

Värähtelymittaukset tehtiin Valmet Mantenance Pad -mittaus- ja analysointilaitteella ja anturina käytettiin langatonta 

Valmet WVS-100 -värähtelysensoria. 

Teollisuuden koneet ovat jatkuvassa käytössä tuo-
tannon ylläpitämiseksi. Vikaantumiset saattavat 
johtaa koneen kriittisyyden mukaisesti koko tuo-
tantolinjan pysähtymiseen. Ennakoivalla huollolla 
pyritään estämään vikaantumisia ja näin nosta-
maan tuotannon turvallisuutta ja tehokkuutta. 

Ennakoiva huolto voidaan jakaa erilaisiin alalajei-
hin huollon kohteen ja keinojen mukaan. Kunnon-
valvonta on yksi ennakoivan huollon alalaji, jossa 
käytetään hyödyksi mitattua dataa (1, s. 2). Väräh-
telymittaus kuuluu tähän kategoriaan ja mahdollis-
taa koneiden luoman värähtelyn tarkastelemisen ja 
analysoinnin.  

- Kun koneen ominaisuudet tunnetaan, 

pystytään paremmin rajaamaan mah-

dollisia vikoja. 

Värähtelyanalyysin kohteet ja keinot 

Kun valitaan kohteita, joihin kunnonvalvontaa ha-

lutaan kohdistaa, tulee miettiä kohteen kriittisyyttä 

prosessissa, kustannuksia ja suoritettavan kun-

nonvalvonnan tyyppiä. 

Värähtelymittausjärjestelmiä on PSK-standardin 

5705 mukaisesti kolmenlaisia: 1. kiinteitä järjestel-

miä, 2. puolikiinteitä järjestelmiä ja 3. kannettavia 

mittauslaitteita (2, s. 6). Jokaisella mittausjärjestel-

mällä on omat vahvuutensa värähtelyanalyysin 

suorittamisessa. Kiinteillä järjestelmillä jatkuva mit-

taus on helpompaa, ja kannettavilla laitteilla mit-

tauksia voidaan suorittaa lähes missä tahansa 

kohteissa. Puolikiinteillä järjestelmillä tarkoitetaan 

vaikeasti luoksepäästävän koneen kiinteää järjes-

telmää, jonka mittauspisteestä on tuotu mittausra-

japinta helpommin päästävään paikkaan. (2, s. 7.) 

Tyypillisesti värähtelyanalyysiä sovelletaan pro-

sessin kriittisiin kohteisiin, eikä läheskään kaikkia 

tuotannon koneita ole tarpeellista valvoa. 

Datankeruulle ovat oleellisia myös mittausvälit, joi-

den mukaan mittauksia suoritetaan. Välien pituu-

det ovat konekohtaisia ja monesti korreloivat ko-

neen kriittisyyden ja sille tyypillisten vikaantumis-

ten nopeuden kanssa. Esimerkiksi nopeasti vi-

kaantuva kone kuten turbiini vaatisi enemmän ja ti-

heämmin luotua mittausdataa kuin hitaasti vikaan-

tuva laite, jotta vikaantuminen pystytään havaitse-

maan ajoissa (2, s. 7). 

Kunnonvalvonta on monesti jatkuvaa, mutta myös 

yksittäisiä mittauksia tehdään. Kuntokartoitus on 

kertaluontoinen analyysi, jonka tehtävänä on 

saada puolueeton kokonaiskuva kohteesta ja sel-

vittää merkittävimmät korjaustarpeet ja toimenpi-

teet. (3, s. 3.) Kuntokartoitus voi myös olla hyvä ti-

laisuus kerätä perusteluja nykyisen kunnonvalvon-

nan tehostamiseksi. Kun yksittäinen rutiinikunto-

kartoitus havaitsee kehittyviä vikoja useasti, voi 

olla syytä investoida kiinteään järjestelmään, jotta 

vikaantumiset voidaan estää aiempaa tehokkaam-

min.  

Jokainen kone tuottaa ympäristöönsä värähtelyä ja 

muutokset saattavat indikoida viasta. Vikojen ha-

vaitseminen värähtelyanalyysin avulla perustuu 

karakterististen oireiden tunnistamiseen ja mah-

dollisten vikojen eliminointiprosessiin. Kun koneen 

ominaisuudet tunnetaan, pystytään paremmin ra-

jaamaan mahdollisia vikoja. 
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Aksiaalisuuntainen mittaus Rexrothin aksiaalimäntäpumpusta  

Opinnäytetyön kohde 

Opinnäytetyössä tehtiin värähtelymittaus kahteen 
moottoriin M03 ja M04 ja kahteen pumppuun 
M03.TH ja M04.TH Valmet Maintenance Pad -mit-
taus- ja analysointilaitteella. Mittauksessa anturina 
käytettiin langatonta Valmet WVS-100 -värähtely-
sensoria. Saadusta datasta tehdään yleinen kun-
tokartoitus, joka esitellään johtopäätösraporttina 
(4, s. 6). 

Kartoitus tehtiin Muhoksella sijaitsevalle Hydnum 
Oy:lle. Yritys erikoistuu hyötyajoneuvojen ja työko-
neiden korkealuokkaisten akustisten sisutusmatto-
jen valmistamiseen (5.) Mitattavat laitteet olivat 
mittauksen ajan normaalissa käytössä, ja proses-
sinosa oli tuotannolle kriittinen. Värähtelymittaus 
on kartoitukseen oiva keino, koska kohdetta pysty-
tään mittaamaan käynnin aikana. 

Molemmat moottorit ovat Asea Motorsin valmista-
mia 55 kW:n moottoreita. Pumput ovat Rexrothin 
aksiaalimäntäpumppuja, ja niiden nimellispaine on 
280 bar. 
 
 
 
 
 
 

Mittaukset ja lopputulokset 

Moottoreita mitattiin käyttö- ja vapaasta päästä. 
Molemmista päädyistä tehtiin mittaukset vaaka-, 
pysty- ja aksiaalisuunnassa. Pumpuista otettiin 
vain yhdet vaaka- ja akselisuuntaiset mittaukset, 
koska se todettiin riittäväksi.  

Mittaustuloksia analysoidessa huomattiin, että 
useissa moottorien spektreissä näkyi pyörimistaa-
juuden 9x ja 18x monikertoja. Tämä aiheutui 
pumppujen luomasta iskumaisesta värähtelystä 
(4, s. 30). Aksiaalimäntäpumpuille on hyvin tyypil-
listä aiheuttaa iskumaista tärinää, koska sylinterien 
liike pumpussa voi olla hyvin voimakasta. 

Värähtely oli pumpussa M03.TH lähes viisi kertaa 
voimakkaampaa kuin pumpussa M04.TH. Väräh-
tely myös ylitti kyseiselle laitteelle asetetut tä-
rinärasitusrajat. (4, s. 32.) 

Värähtelyn voimistuminen saattaa olla merkki 
pumpun kulumasta. Johtopäätösraportissa Aleksi 
Honko neuvoi yritystä valvomaan pumppujen kote-
loiden tyhjennysvirtauksia, sillä lisääntynyt virtaus 
kotelosta on tyypillinen merkki aksiaalimäntäpum-
pun kulumisesta. Tiheämpi huolto- ja tarkastusväli 
tuotannon kriittisille laitteille on myös suositelta-
vaa. Tämä onnistuisi parhaiten kiinteällä kunnon-
valvontajärjestelmällä. (4, s. 33.) 
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