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1 JOHDANTO

TyO tehtiin Luvian Saha Oy:lle osittain yhteistyoné@isen insindoriopiskelijan

kanssa. Ty0 jaettiin kahdeksi erilliseksi kokonaiseksi, laitekannan paivittamiseen
ja ennakkohuoltojen suunnitteluun. Tarkoituksenawlinnitella ja luoda koko saha-
alueelle ajan tasalla olevat ennakkohuoltoty6t. ibovSahan siirryttya kayttamaan
Artturi-toiminnanohjausjarjestelméaa, ennakkohudlidén  seuraaminen ja
paivittdminen ovat helpottuneet. Ennen Artturin tk@ynottoa ennakkohuoltotytt
olivat suurilta osin vain huoltoryhman muistissaksbtetut ja oikea-aikaiset huollot

parantavat sahan tuottavuutta ja luotettavuutta.

Suhteellisen pienen huoltoryhméan takia, ennakkdbt@ten kirjaamisessa pyrittiin
keskittymaan paadasiassa kriittisimpien kohteideoltbon. Vahemman kriittisista
kohteista voitiin olettaa, etta ne eivat vauriogsgan huollon puutteen takia aiheuta

katkosta tuotantoon.



2 LUVIAN SAHA OY

Luvian Saha Oy on yksi Suomen suurimmista yksgyéssaha-alan yrityksista. Yli
kolmenkymmenen vuoden ajan Luvian Saha on tuottakatkealaatuisia
puutuotteita. Sahan puutuotevalikoima on kasvanumsien saatossa nykyiseen
laajuuteensa. Luvian Saha laaja ja laadultaan kotketevalikoima kattaa niin
sahatavaran, pintakasitellyt sis&- ja ulkoverhonepht, pihatuotteet Kkuin
lukemattomasti muita hoylatuotteita asiakkaidenil§ilssiin tarpeisiin. Luvian Saha
kauppaa myos sahauksen sivutuotteena syntyvaatégkepurua. Luvian Sahan
yhteydesséd toimii Luvia Wood -puutavaratalo, jossgydadn sahan laajaa

tuotevalikoimaa.

Luvian Saha Oy:n saha- ja hoylatavaran tuotevatieoi
- maaramitta- /tarkkuusratkaisu (+/- 0,5 mm)
- erikoiskuivaus
- kyllastys
- ulko- ja sisavuori
- massiivilattiat
- Oljyaminen ja vahaus
- erikoisprofiilit
1/

2.1 Historia

Luvian sahan toiminta kaynnistyi vuonna 1976. Atusaha tydllisti vain muutaman
tyontekijan. Suomalaisen puutavaran voimakkaastvd&aut ulkomainen kysynté loi
kasvupaineita yritykselle, joten tuotantotilojajeaettiin ja henkilomaaraa lisattiin.
Vuonna 1997 yrityksen koko osakekanta siirtyi Homan perheelle. Uuden
omistuksen myo6ta alkoi sahan systemaattinen jaténibimakkaampi kehittaminen.
Omistajavaihdoksen jalkeen koko saha rakennettig@ytdondssa uudelleen.
Mittavista uudistuksista huolimatta Luvian Sahaloua sailyi vakaana. Nykyinen



saha on kaikilta osin suurempi kuin koskaan enhemian Saha on vakiinnuttanut
asemansa yhtena Suomen saha-alan merkittaAvimmistyksista kuten myos

kansainvalisesti tunnettuna ja luotettuna toinattaj.

2.2 Luvian Saha lukuina

Luvian Saha toimii vahvasti kansainvalisilla marndiila. Suurin osa sahan
valmistamista tuotteista toimitetaan ulkomaillerkdmmat vientimaat ovat Saksa,
Iso-Britannia, Hollanti, Ranska, Espanja, JapanP@hjois-Afrikan maat. Vuonna
2006 noin 85 % kokonaistuotannosta meni vientikomoiaille.

Puunhankintaan erikoistunut yksikk6, Luvian SahanOWletsdosasto, tdydentaa
sahaustoimintaa. Oma metsédosasto takaa, etta gatmaee hankitaan aina seka
asiakkaan toiveet ettd lopputuotteen vaatimuksebmioiden. Osaston avulla
varmistetaan myogs, ettd sahan kayttdma puu onlaadmltaan korkeaa ja kasittely
huolellista metséasta lahtien. /2/ Kuvassa 1 on &anBaha Oy:n puuhankinta-alue.

Kuva 1. Luvian Saha Oy:n puunhankinta-alue /1/
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Luvian sahalla on oikeus PEFC-merkinnédn kayttodek-® (Programme for the
Endorsement of Forest Certification Schemes) -meokktodiste puuhankinnan
alkuperan seurannasta ja siita etta, tuotteisiirk@ytetty kestavasti hoidetuista

metsista perdisin olevaa puuraaka-ainetta.

Tuotannosta 70 % on kuusta ja 30 % mantya. Hernki#dsn 120 (vuonna 2009).
Tuotantokapasiteetin, toiminnan tehokkuuden ja &arklaadun varmistamiseksi
tehdaan saanndllisia investointeja. Vuosina 199@#2€ehtyjen investointien
kokonaissumma oli 40 miljoonaa euroa. Vuoden 20@1b#u liikevaihto on 52

miljoonaa euroa. Sahan vuosituotannossa sahatawstars on 250 000 m3 ja

hoylatavaran osuus 50 000 m3.

2.3 Luvian Sahan tuotantolinjat

Puuraaka-aine kuljetetaan rekka-autoilla sahalssg ne joko varastoidaan
lajittelemattoman tukin varastoalueella tai kuljgten suoraan tukkilajittelijan
varastopoydalle. Tassa kappaleessa kaydaan laparLusahan tuotantoketju

jarjestyksessa tukista valmiiksi myytavaksi sahataksi.

Tukkilajittelija

Tuotantoketjun alussa tukit siirretddn varastoptigidatukkilajittelijalle.
Tukkilajittelijassa tukit ajetaan yksitellen 3D-&s ja rontgenmittauslaitteen lapi.
Mittauslaitteet mittaavat tukin paksuuden, pituugeemaarittelevat tukin laadun.
Mittauslaitteiden jalkeen tukki kulkee pitkin 370etma pitkaa lajittelulinjaa, jolta
se siirretddn ominaisuuksien mukaan tietylle tuelolle. Lajittelulinja on
pohjoismaiden  pisin.  Lokerosta tukit siirretddn @kiuormaajalla

tuotantoketjussa eteenpain.
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Tukinkdannin

Seuraavaksi tukit kulkevat linjaa pitkin tukinka@amelle. Tukit kdannetdan niin

ettd ne menevat latva edella kuorimoon.

Kuorimot

Luvian sahalla on kaytossa kaksi sahalinjaa, Linga- Veisto-linja, ja
kummallakin linjalla on oma kuorimonsa. Kuorimoltakit kuoritaan ennen
sahaukseen menoa. Kuoret siirretaan linjaa pitkenm®t-biolampolaitokselle,

jossa ne poltetaan.

Sahalinjat

Kuoritut tukit siirretdan sahalinjoilleen. Profil@ pelkkahakkuri-pydrésaha -linja,
Linck-sahalinja, toimii paalinjana, jossa sahataakkikokoja latvalapimitaltaan
150-450 mm. Ensimmaisesséa sahausvaiheessa pelkkaihakakettavat tukin
pinnan neljalta sivulta, joista ei saa lautaa. Hetke tukin lopputulosta kutsutaan
pelkaksi, joka kuvataan kolmella kameralla. Kuvasgta saatuja tietoja kaytetaan
apuna lautojen profiloinnissa. Lauta-aihiot prafiman séhkdservojen ohjaamilla
kursoriterilla pelkan sivuille. Profiloidut pelkasahataan sirkkelijakosahoilla
lankuiksi ja laudoiksi.

Veisto-sahalinja on pienpuulinja, jolla sahataakkikokoja latvalapimitaltaan
enintdan 200 mm asti. Veisto-linjan sahausproses#ihes vastaava kuin Linck-

linjalla, mutta sahaus tapahtuu lyhyemmalla magkall

Dimensiolaitos

Sahatut laudat ja lankut tulevat dimensiolaitolsdbimensiolaitoksella laudat ja

lankut lajitellaan konen&dn avulla niiden pituudpaksuuden ja laadun mukaan

lokeroihinsa.
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Rimoittamo

Kun dimensiolaitoksen tietty lokero tayttyy, niiokero tyhjentyy kuljettimelle.
Kuljettimelta sahatavara siirtyy rimoittamolle, gas ne pinotaan kerroksiksi ja
niiden valiin laitetaan rimat. Rimoittamalla sahatea kuivuu paremmin

kuivaamossa.

Kuivaamot

Rimoitettu sahatavara siirretaan trukeilla kuivaamoLuvian Saha kayttaa kahta
kuivaamotyyppia, kamari- ja kanavakuivaamoa. Kakuaaamoita on yhteensa
kuusitoista. Kamarikuivaamossa ilmaa kierratetdaahatvaran valista
kiertoilmapuhaltimien avulla. Sahatavara on tass@sgssissa paikoillaan koko

kuivauksen ajan.

Kanavakuivaamoita on sahan alueella kuusi kappaléfianavakuivaamossa
sahatavara on viety kanavaan, johon puhalletaana&uja lammintd ilmaa.
Kanavakuivaamossa sahatavara kulkee kanavan woigesista sisdédn ja se
kuljetetaan kanavan l|api. Kanavan toisessa péaédmssdtavara on kuivattu ja

valmista jatkojalostukseen.

Jatkojalostuslaitokset

Jatkojalostuslaitoksissa sahatavara, valmiiden tdio®n lisaksi, hiotaan,

maalataan ja paketoidaan asiakkaan toiveiden mukaan
Biolampdlaitos
Sermet-biolampoélaitoksessa poltetaan sahauspresesgdijganytta puuainesta,

kuten tukin kuorta. Poltosta saatua lampoenerdiagtetadn sahatavaran

kuivaamiseen ja sahan alueella olevien tilojen ldykseen.
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2.4 Kunnossapitostrategia Luvian Sahalla

Luvian Saha Oy:lla kunnossapidosta vastaavat hybitoat ja
kayttohenkilokunta. Suurin 0sa kunnossapitotbistdn anekaanisen ja
sahkokunnossapitoryhman vastuulla. Luvian Sahaaoste/0s ulkopuolisia

kunnossapitopalveluja erikoistoita varten.

Kunnossapidon tavoitteena on luoda mahdollisimmatkale suunnitellut
huollot, jotka antavat edellytykset laitokselle tiaa laadukasta sahatavaraa, ilman
tuotannon hairiditd. Suunnitelmallisuudella pynta&Ehentamaan tai poistamaan
kokonaan vyllattavat laiterikot. Tama tavoite pyagn tayttdmaan panostamalla
ennakkohuoltoon ja kunnonvalvontaan. Suunnitelsaliden saavuttamiseksi
Luvian Saha Oy on panostanut Artturi-toiminnanohjagjestelmaan. Verrattain
pienen huoltoryhmén takia, kunnossapito- ja huoitEn kirjaaminen
tietokantaan tehostaa ja helpottaa huoltotdidemaseuista. Artturi-jarjestelman
kaytolla saavutettavat edut:

- kunnossapidon ja tuotannon valinen vuorovaikutus

- kunnossapidon materiaalihallinta helpottuu

- laitteisiin kohdistuneiden huoltotéiden seurantayannittelu

- ennakkohuoltotbiden seuranta ja tasaiset huoltiovali

- ohjeiden ja kuvien saatavuus

- héairididen ennakointi raportoinnin perusteella

2.4.1 Ennakoiva kunnossapito

Tuotannonlaitteiden  kayttbtaajuus pyritdéan ennaidtav kunnossapidolla
pitdmaan mahdollisimman korkeana. Huoltoryhmat istawat koneille erinaisia
ennakkohuoltotoimia kuten esimerkiksi 06ljyn vaihtapitelutydt, puhdistus.

Laitteiden kuntoa tarkkaillaan jatkuvasti huoltadgayttoéhenkilokunnan toimesta.
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2.4.2 Korjaava kunnossapito

Jos ennakoivasta kunnossapidosta huolimatta tapaktiéttava konerikko,

koneen kayttokuntoon saattaminen vaatii nopeaaalstq. N&in tapahtuessa
kaytetaan termia korjaava kunnossapito. Korjaavamkssapidon tarkein tehtava
on saada kone tai laite mahdollisimman nopeastitté@y. Taméa edellyttda
nopeaa huoltomiehen paikalle saapumista, huoltcetiiehyvad valmistautumista
tilanteeseen ja nopeaa korjaussuoritusta. Korjaulseeellisyys ei kuitenkaan

saa vaikuttaa korjaustyon laatuun hairion uusiuswamran takia. Hairion ollessa
pieni, jolloin sen vaikutus tuotantoon on vahaingnjdaan korjausty0 siirtda
paremmalle ajankohdalle, jotta valtyttaisiin tudtkatkoksilta. Tarkea tekija

korjaavan kunnossapidon onnistumisen kannalta amogeéen ja materiaalien

hyva saatavuus.

2.4.3 Seisokit

Koneen tai laitteen tarvittaessa perusteellisempaanostamista vaaditaan
tuotannolta seisokki. Seisokki voi olla etukateeoursiteltu tai laitteen
hajoamisesta johtuva suunnittelematon seisokki. oKldian seisokin
suorittamisen kannalta tarkeimmat tekijat ovat hyvsuunnittelu ja
materiaalitarpeiden ennakointi. Luvian Sahalla gdisja pyritddn jarjestamaan

suunnitellusti kerran vuodessa.
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3 KUNNOSSAPIDON TEORIAA

Kunnossapidon tehtavand on pitaa teollisuuteen heeiskunnan rakenteisiin
investoitu padoma toiminta- ja kilpailukykyisenakkoinvestoinnin elinkaaren
ajan sekd mahdollisuuksien mukaan pidentdd elitka@kunnossapito on
kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johteseen liittyvien toimenpiteiden
kokonaisuus, minka tarkoituksena on sailyttaa kdidssa tai palauttaa se tilaan,
jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon keko elinjakson ajan.

Laitoksen suunnittelu- ja hankintavaiheessa mdadte kaytettavyys ja
kunnossapidettdvyys siis luodaan pohja kunnossapidmolille. Laitoksen

toiminta-aikana  kunnossapito  keskittyy = ehkdisevadd@a parantavaan
kunnossapitoon, hairiokorjauksiin sek& kunnossapitouuden yllapitoon ja

kehittdmiseen. /3/ Kuvassa 2 on kunnossapito Isénlelinkaaressa.

(eSSl v B —

Kunnossapito Kunnossapidon
,  mddrittyy tehtdvat ovat
suunnittelussa ja tuotannon osa
. Investoinnissa
4
g Funnos2apidon turkimusjs kouluts
g K ayreiivanm
E Hankinta= ja Kunnonvalventajs diagnostikks
™ ih ezt oint - :
£ projelai Kyt Husoko- ja korjaustelnikat
=4 - "a
3 tobcoen ) "++,‘ '+.‘ I:ummﬂdmjntuﬁhmﬂtﬁq.
E S SuunnimEitee,, " e, Efnik 3
E/Th ......... Bbid+17 T urh!ﬂl-m;ﬂm_ﬂ_'.
ehitys iy i v ¢
Iry e nti= Palelyr  Raaka- Energia ¢ e
padtos Al et |:|
Iavestointi..Zw, | Tuotanto .30 v j

Kuva 2. Kunnossapito laitoksen elinkaaressa /4/
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3.1 Kunnossapidon tarkoitus ja merkitys

Teollisuuslaitoksissa — erityisesti massatuotarmoss toimii usein erityinen

koneiden kunnossapidosta vastaava osasto tai rylseavastaa ja huolehtii
keskitetysti koko laitoksen tai sen osan huoltGieista. Kunnossapitohuollon
keskittdmisen tai hajauttamisen aste riippuu ysgk toimintaperiaatteista.
Kunnossapidon tarkoituksena on pitdé laitoksen &byee laitteet toiminnassa ja
tuotannon keskeytykset mahdollisimman lyhyina. Kuotannon kone joudutaan
pysayttamaan tai se pysahtyy laitevaurion takiagtaiinon pyséhtymisesta
aiheutuvat tappiot ovat yleensda moninkertaisia aterna korjauskustannuksiin.
Hyvin suunniteltu, tehokas ja nopea kunnossapitatda on ensiarvoisen tarkeaa

tehtaan toiminnan kannalta.

3.2 Kunnossapitotoimintojen perusluokittelu

3.2.1 Kayttoseuranta

Kayttdseuranta perustuu laitteen kayttohenkil6kumnna suorittamaan

kunnonseurantaan. Kayttdseuranta on kaiken kunpibsgaminnan perusta.

3.2.2 Kunnonvalvonta

Kunnonvalvonnassa kohteen toimintaa tarkkaillaamigataan joko jatkuvasti tai
maaraajoin. Tavoitteena on alkavan vikaantumisesaiteeminen ja korjaaminen

ennen kuin se estda kohteen halutun toiminnonttataisen. /5/

Kunnonvalvonnan tarkkailuvalit méaaraytyvat tarkéstena olevien kohteiden
kriittisyyden mukaan.
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3.2.3 Jaksotetut huollot

Perinteinen  kayttdaikaan, kayttbkertoihin  tai vas@an  perustuva

huoltotoimenpide, joka tehdaan kohteen tilastgruiipatta. /5/

Laitteen jaksotetusta huollosta vastaavat joko tk&ginkilokunta tai laitoksen

huoltoryhma.

3.2.4 Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito suoritetaan, kun kohde vikaan yllattaen.
Vikaantuminen voi olla tyypiltddn joko kokonaisvikaai osittaisvika.
Kokonaisvika estaa ilmetessaan kaikki kohteen tomi ja osittaisvika estaa vain

osan kohteen osien toiminnoista.

3.2.5 Ennakkohuolto ja ehkaiseva kunnossapito

Ennakkohuollon tavoitteena on laitteiston kaytett@len parantaminen.
Ennakkohuollossa on tarkedd maaritella oikea hbetto niin, ettd huolto ei
tapahdu lilan aikaisin eika lian myohaan. Ennaklkato on osa koko yrityksen
systemaattista toimintaa. Sitd ei pida hoitaa iseild toimintona muusta
kunnossapidosta, vaan sen pitéisi nivoutua paisittéoimiin.

14/



Hyvin suunnitellulla ennakkohuollolla saavutettagdtit:

tuottavuus kasvaa

- kustannukset laskevat

- seisokkiajat lyhenevat

- laitteiden ja koneiden luotettavuus paranee

- laitoksen energiakustannukset pienenevat

- kunnonnossapitoon kaytettavat resurssit paranevat

- laitteen tai koneen seuranta tehostuu

Kuvassa 3 on esitetty kunnossapitotoimien jako.

18

KUNNOSSAPITO
' @
: | ]
KAYTTO- KUNNON-
SEURANTA [ ™| vaLvONTA HUOLTO KORJALS
—_ m --+—--
| T T— |
vian || kaytests
korjaus poisto

Kuva 3. Kunnossapidon jako /5/
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4 ENNAKKOHUOLTOJARJESTELMAN RAKENTAMISEN
VAIHEET

4.1 Tiedonkeruu

Tiedonkeruuvaiheessa luodaan perusteet koko la&tokennakkohuolloille.
Keratyn tiedon on oltava yhtenevassa muodossaa jed voidaan vieda
jarjestelmaan. Tiedonkeruussa on valtettava limntyrhan tiedon keraamista.
Tiedot tallenetaan mieluiten suoraan tiedonkeryegéglman omille
laitepaikkakorteilleen, jotta muutosten tekemindisi anahdollisimman helppoa.
Uusissa laitoksissa  ennakkohuoltoiedot  kerdtdan umekteista ja
hankintapapereista. Vanhoissa laitoksissa, joissaeetarvittavia dokumentteja
saatavilla, on ennakkohuollot maaritettdva vanhofermoltojen perusteella ja
huoltoryhman kokemusta apuna kayttaen. Tarvittagiekumenttien puuttuessa
voidaan ottaa yhteytta laitetoimittajaan ja hankki@rvittavat tiedot

ennakkohuollon maarittamiseen.

4.2 Tietojen tallennus

Tietojen tallennus tehdaan suoraan kunnossapiétojdrjestelmassa sijaitseville
laitepaikkakorteille. Laitepaikkakorteille talleriaan kaikki ne tiedot, jotka ovat
tarpeellisia ennakkohuollon suorittamisen kannaltaitepaikkapohjia voidaan
kasitella tietokoneen naytdlla, jolloin historiate nakyvat omilla valilehdillaan.
Tiedot on tallennettava jarjestelmaan standardisoidermein ja laitoksella
kaytettyjen termien mukaan. Jarjestelmallisesti etynh tiedot mahdollistavat
tehokkaat hakumenettelyt joko laiteryhmittain, kpakoittain, positioittain tai

piireittain.
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4.3 Ennakkohuolto-ohjelma

Tietojen tallennuksen jalkeen Iluodaan tarkeysjfyiesen mukainen
ennakkohuolto-ohjelma. Ajoitukset luodaan ennakkidfodohjelmaan laitteiden
kriittisyyden ja maaraysten mukaisiin aikavaleihilajtevalmistajan antamiin
suosituksiin ja kokemusten mukaisiin vikaantumisiidh.
Tiedonkeruujarjestelmaan tallennetaan tyot tarléejesgtysten ja ajoituksien
mukaan. Jarjestelmén paakayttajat tekevat aikatajdu valvovat tdiden
jarjestelmallistad toteuttamista. Ennakkohuoltotyéaimistuessa, se tallennetaan

tiedonkeruujarjestelmaan tulevaa seurantaa varten.

4.4 Ennakkohuoltokokeilut

Ennakkohuollossa tarvittavien tietojen tallennuksg@ilkeen tulisi aloittaa
ennakkohuoltojen toimivuuden kokeilu. Kokeilut #ili mieluiten aloittaa
tarkeysjarjestyksessa ensimmaisind olevista kdhtei&okeilun perusteella
kartoitetaan ennakkohuoltojarjestelman, huoltoryhmga dokumentoinnin
huoltojen reititysten toimivuuteen, toiminnan |uté@uuteen ja varaston

toimivuuteen.

4.5 Ennakkohuoltotoimet

Ennakkohuolto toimii yhtena osana kunnossapitagégjenaa. Ennakkohuolloista
osan suorittaa laitteen tai koneen = kayttohenkild&un Joidenkin
kayttohenkilokunnan toimenkuvaan kuuluu laitteenkianeen puhdistus, saato,
kunnonvalvonta ja raportointi. Huoltoryhman vastiweet tulisi jakaa
tasapuolisesti. Huoltoryhm& hoitaa oman alueensakiohuollon itsenéisesti.
He huoltavat ja tarkistavat laitteet tiedonkerugstelmaan kirjattujen ohjeiden ja

oman ammattikokemuksen mukana tulleiden kokemystemsteella.
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5 ARTTURI-KUNNOSSAPIDON JA MATERIAALIHALLINNAN
OHJAUSJARJESTELMA

Artturi on Artekus Oy:n (nykyisin Solteq Oyj) ketdmd kunnossapito- ja
materiaalihallinta -organisaatioiden toiminnanokjagestelma. Jarjestelma on
tarkoitettu keskisuurille yrityksille ja organisaalle. Artturi-ohjelmiston
tarkoituksena on parantaa kayttdjan varaston vemaosallintaa ja auttaa
laitteiden toiminnan seurannassa seka huolto- jpalkstoiminnassa. Artturi on
Windows-pohjainen ohjelmisto ja sen tietokantaalaan kayttaa joko Oraclea tai
Microsoftin SQL -serveria.

Kayttdja voi halutessaan vaikuttaa ohjelmistonos8&altoon ja rakentaa mm.
haluamansa tekniset tiedot sisaltavat laitekortttukin Kunnossapito-kortistoon.
Ohjelmiston mukana toimitetaan PSK:n (Prosessisenlten
Standardisoimiskeskus) laitekorttimallit ja tietoelentit, joihin perustuen
laitekortistot on helppo rakentaa. Tdiden Iluokiegsa ja raportoinnissa
hyodynnetddn PSK:n standardin 7501 (Prosessit@atlen kunnossapidon
tunnusluvut) ja 6201 (Kasitteet ja maaritelmat),kaista jaottelua ja tuotetaan
niita tukevia raportteja. Ohjelmiston toteutuksessahuomioitu 1ISO9000-sarjan
laatustandardien vaatimuksia kunnossapitotoimienall
16/
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5.1 Artturi-jarjestelméan paakayttdalueet

Kuvassa 3 on esitetty Artturi — jarjestelman paékeyueet.

ARTTURI INWVESTOINTI
Kavitdomaisuus » vims el
kunnossa-

(Kunnossapitokortisto)

pitotvit
ry ‘1\ /

W eannini e

Hairigkor aus
"‘-.__‘_____'__,-l"

A o\

Kuva 3. Paakayttoalueet /7/
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5.2 Kunnossapitokortistot

Artturi-kunnossapitokortisto on sovellus, jossajgételméan syottetaan tiedot
kunnossapitoa ja huoltoa vaativista kohteista. iKtmdn tallennetaan laitoksen
laitepaikkahierarkia, laitteet kaikkine osineengsiakirjat. Luvian Saha Oy:lla
laitepaikkahierarkia (P-kortit) noudattaa p&&osiahas prosessin kulkua.
Laitteeksi voidaan maarittdd mikd tahansa kayttdamuus, mihin kohdistuu
huoltoa tai seurantaa. Laitepaikkakortisto on mien@&n kokonaisuus, joka
nayttad kaikki kohteet siina jarjestyksessa missém jarjestelmaan perustettu.
Kortistolla luodaan runko koko kunnossapitojarjestile.

Kunnossapitojarjestelmédan  kirjattavat ennakkohuoltga  korjaustoimet

kohdistetaan kunnossapitokortistosta |0ytyvélletefaikalle. Kortisto toimii

rekistering, jonka avulla kayttaja etsii haluturhteen.
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Kunnossapitokorttien avulla tapahtuva tietojenihtt

- kuvaus laitoksesta ja paikkanumerot
- laitteisto, laitteet (mekaaniset, sahko-, autonoaatakennus- ja tietohallinto)
- laitteiden yleistiedot, tekniset tiedot, saraketigdisatiedot, historia jne.
- asiakirjat, piirustukset
- sdhkoiset dokumentit (CAD, skannaus, video)
16/

5.3 Laitepaikka

Laitepaikkaa kuvaava tunniste on PANU (Paikkanuméxdortti). Yksittdinen
laitepaikka on sellainen laitoksen o0sa, jota halotaseurata omana
kokonaisuutenaan. Kaikille laitepaikoille voidaasata yksittaisia laitteita (L-
kortteja), jotka kuuluvat laitepaikkakokonaisuuteétfuollot voidaan kohdistaa
mille tahansa tuotantojarjestelméan hierarkiatasolBta pidemmalle huoltoja
kirjataan hierarkiatasolla, sitd helpompi tiettygitteeseen kohdistuneita huoltoja
on seurata. Ennakkohuoltoja kohdistetaan yleensa oimisille
laitekokonaisuuksille, jotta valtettaisiin  huoltnje turhaa hajauttamista.
Ennakkohuoltojen suuri lukumaara ei ole automasgtismerkki kunnossapidon
hyvastd toimivuudesta. Laitepaikkojen avulla yritysidaan jakaa tiettyihin

osastoihin.
Luvian Saha on jaettu kolmeen eri osastoon:
- Saha

- 1. Hoyla

- Poliwood
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Kuvassa 4 on Luvian Saha Oy:n péaosastot

SESR|P (1000) LUVIAN SAHA OY
=[] P (100) SAHA
®-(1 P (200) 1. HOYLA
-] P (300} POLIWOOD

Kuva 4. Luvian Saha Oy:n jako paaosastoittain ¢aarkian juuren numerointi

PANU-tunnisteet yhti6 maarittelee itse. Tunnus wvoila mika tahaansa
alfanumereeninen tunnus. Luvian Sahalla on kekhiteyhdenmukainen
paikkanumereointi. Paikkanumerointi noudattaa paaos yrityksen

tuotantolinjojen kulkua, jotta numerointi olisi Igista ja laitoksien
hahmottaminen helpottuisi. Artturi jarjestaa ladéqat ensisijaisesti tunnusten
avulla, joten numeroinnin avulla laitepaikat onjgatetty prosessin mukaan

loogiseen jarjestykseen.

5.4 Tydtilaus / vikailmoitus

Artturi-jarjestelmaan kirjatut tyotilaukset ja vikaoitukset kohdistetaan suoraan
kunnossapitorynmalle. Tilauksessa kerrotaan huoltpaativan laitteen
laitenumero, tyon kuvaus, kiireellisyys ja tarkeystka. Ty6 kohdistetaan aina
sitd vastaavalle laitepaikalle. Jokaiselle tehdylimukselle jarjestelméd luo
automaattisesti juoksevan tyonumeron. Tyon tilogwvulla voidaan seurata
tilauksen etenemista jarjestelméassa. Tyon tiladaam muuttaa sen mukaan mita

toimenpiteitd siihen kohdistetaan.
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Tyon tiloja Artturissa ovat:

- 1 =tilaus

- 2 =vastaanotettu

- 3 = kuormitettu

- 4 = hienokuormitettu
- 6 = aloitettu

- 7 = keskeytetty

- 8 =valmis

- 9 = historia

5.5 Kunnossapitopaivékirja

Kunnossapitopaivékirja on sovellus, jolla voidaawrvata kaikki erilaiset
manuaaliset (vihkot, lomakkeet, vikalaput jne.) tyksen kéaytossa olevat
kirjaamismenettelyt liittyen esim. vikoihin, haiin, tuotannon ilmoituksiin,
valvomoiden paivékirjoihin ym. Paivakirja voi toieituotannon hairididen ja
vikojen paivékirjana, josta on suora yhteys varnseen vikaseurantaan. Se
palvelee kunnossapitoa pienten toiden korjaus- ij@historiana, jonne voi
helposti raportoida tekstimuodossa kulloinkin tehiymenpiteet ja kohdistaa ne

oikeille laitteille ja laitepaikoille. /7/

Kaikista péaivakirjaan tehdyista merkinnoista voidaavalittdd viesteja
kunnossapitojarjestelman muille kayttajille. Paivgkhin tehdyista merkinnoista
voidaan helposti tehda vikailmoitus Artturiin vakmalla huoltoryhma ja
painamalla Tallenna vikailmoitus -painiketta. Napaivakirjoihin jo kerran
tallennettua tietoutta voidaan kopioida tyotilansfa vikailmoitusten pohjaksi
sellaisten toiden osalta, jotka vaativat esim. sittelua ja aikataulutusta tai
muuta tarkempaa kasittelyd, kuin paivakirjassa omnhdbollista ko. tyolle
kohdistaa. /7/
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5.6 Ennakkohuolto

Artturin - ennakkohuoltosovellus on tarkoitettu s&ahsesti toistuvien
ennakkohuollon, kunnonvalvonnan, voiteluhuollon,lidt@innin tms. piiriin
kuuluvien téiden valvonta- ja halytysjarjestelmakska rekisteriksi. Sovelluksen
tietojen muokkaus tehtaalla tai laitoksessa val#a tilannetta vastaavaksi
voidaan tehd& joustavasti tyon suorituksista sagmhlautteen mukaan, jolloin
jarjestelméan tuottamat huoltotydlistat ja tydmééuet vastaavat mahdollisimman

hyvin todellista tdméanhetkista tilannetta. /7/

Ennakkohuoltosovelluksen avulla voidaan vastuutédetd oikea-aikaisesta
suorittamisesta siirtda huoltomiehelta tietokoneemnuistettavaksi. Talldin
huomiota voidaan siirtdd enemman huoltotyon suksén laatuun, seka siihen

tehdaanko oikeita toita oikeaan aikaan, oikeillaltavalineilla ja tavoilla. /7/

Sovelluksen auttaa huoltoryhmé&éd jaksottamaan emmakittotydt oikea-
aikaisesti.  Ennakkohuoltotéiden  seuraaminen jafesista  helpottaa

huoltoryhman valmistautumista tulevia t6ita varten.

5.7 Ennakkohuoltosovelluksen toiminnallinen kuvaus

Ennakkohuoltoty6t ajoitetaan huollettavien kohteigie tehtéavien mukaan. Tyon
ajoituksen ohjaukseksi voidaan valita joko mittartai kalenteriohjaus.
Kalenteriohjauksessa suoritusajankohdaksi voidaaitavjoko tietty paiva tai

kiinted viikko. Kalenteriohjaukseen perustuvat hoiolvoidaan tuoda suoraan
esiin jarjestelman ajoittamina viikkolistoina taidipittaisind tyomaaraimina.
Ennakkohuoltotoitd voidaan luoda mille tahansaefmikkahierarkiasta 10ytyvélle
kohteelle. Yksi ty6 voi kohdistua tarvittaessa gseilaitepaikkoihin tai laitteisiin.
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Ennakkohuoltot6itd voidaan etsia jarjestelméastdedahkaikkien tyolla olevien
tietojen perusteella. Kayttaja voi myods halutesdaaea huoltotoitd jarjestelman

selausnayttba kayttaen.

Yksittaisista huoltotbistd voidaan muodostaa huelttejd (R-tyyppi), joiden
avulla reitin sisaltamien toiden kasittely helpattirReitin sisaltdmat tyét voidaan
kuitata yhdella kertaa tarvitsematta kuitata jokaisyota erikseen. E-tditakin
voidaan kuitata "massana”. Toiden haku -naytollitaan hiirella kuitattavat tyot
ja painetaan Kuittaa-painiketta. Tyot voidaanditttoisiinsa myds hierarkkisesti.
Talloin isomman huollon alatasoksi liitetddn samkalnteeseen tehtava pienempi
huolto, esim. vuosihuollon alatasona voi olla puabisihuolto. TallGin
vuosihuoltoa kuitattaessa myos puolivuosihuoltotdtaan suoritetuksi. Na&in
saadaan ennakkohuoltolistoille tulostumaan vaiutbaltodelliset tekeméattomat
tyot. /7/
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6 ENNAKKOHUOLTOJEN SUUNNITTELU

6.1 Tavoitteet

Tavoitteena oli kehittdd Luvian Saha Oy:n ennakoilraollon tasoa ja toimintaa.
Tarkoituksena oli luoda selkeitd ja ajan tasallavial ennakkohuolto-ohjeita.
Ohjeet tultaisiin kirjaamaan Artturi-toiminnanohgdrjestelmaan. Artturi-
jarjestelma tulisi toimimaan huoltoryhman kalemtari ja muistikirjana.
Jarjestelman kalenteriohjauksen ansiosta ennakkoiébt muodostuvat
saanndllisiksi ja oikein ajoitetuiksi. Ennakkohwgén suunnittelussa on
tavoitteena parantaa laitteiden ja koneiden kagteita, tuotteiden laatua ja

tyoturvallisuutta.

6.2 Tyon aloittaminen

Ennakkohuoltojen suunnittelu alkoi tutustumalla aaheri tuotantolinjoihin.
Tuotantolinjoja tarkkailtaessa pyrittiin selvittaémi myds koneiden ja laitteiden
nykykunto. TyoOntekijoitd haastattelemalla saatii@lvidle sahan kriittisimmaét
kohteet ja niihin kohdistuneet huoltoty6t. Luviaah@ Oy:lla on hyvin varastoidut
laitevalmistajien valittAméat dokumentit. Lahtokama oli soveltaa naita

dokumentteja ennakkohuolto-ohjeita laatiessa.

Ennakkohuoltojen suunnittelun aloittamisen yhtegdes tutustuttiin
kunnossapidon teoriaan ja Artturi-toiminnanohjaregielman kayttoon.

Luvian Saha Oy on hankkinut Artturi-jarjestelmaanhteensa kuusi
kayttgjalisenssia. Kayttajalisenssien maara suditieua tyontekijoiden maaraéan
on pieni, joten jarjestelma tulee keskitetysti viairoltoryhnman kayttoon.
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6.3 Suunnittelu

Ennakkohuollon toiminnan perusedellytys on huatelti suunnittelu. Verrattain
pienen huoltoryhman takia, ennakkohuollot on suteftava siten, ettd ne eivat
tule kuormittamaan tyontekijoita yli resurssien.vlan Saha Oy:n kunnossapito
on hoidettu paaasiassa ennakoivan huollon ja késdi@nnan periaatteita

noudattaen.

Ennakkohuolto-ohjeita suunniteltaessa on pyrittitdtaaan huoltokohteet siind
jarjestyksessd kuin ne ovat Artturi-jarjestelman itefaaikkahierarkiassa.
Ennakkohuoltoty6t on pyritty rytmittAmaan tasaisestutta kuitenkin siten etta
henkilokunnan kayttdaste on korkea.

Artturi-jarjestelman  ominaisuutta, lisatd ennakkolbarohjeen yhteyteen
litetiedostoja, on hyddynnetty saatavilla oleviedokumenttien mukaan.
Ennakkohuolto-ohjeisiin liitettiin kaikki ne dokumet, joista koettiin olevan
hyotya huollon onnistumisen kannalta. Laitevalmieta dokumentit siirrettiin

jarjestelmaan paaasiassa skannerin avulla.

Ennakkohuoltotyon valmistuessa tulisi kyseisestisty vastanneen tydntekijan
kuitata ty® suoritetuksi Artturi-jarjestelmaan. Tyo kuittauksen myoéta
jarjestelman kalenteri pitaa huolen, ettd huoltbvpysyvat niille annetuissa
rajoissa. Tyontekija raportoi, kuittauksen yhtewd#es myds jarjestelmén
paivakirja-sovellukseen. Paivéakirjaan tulisi rapat ainakin seuraavat kohdat:

- tyon kesto

- vaihdettu tai korjattu osa

- mahdolliset iimenneet ongelmat



7 ENNAKKOHUOLTOTYON LUOMINEN ARTTURI-
JARJESTELMAAN

7.1 Artturi-jarjestelman kaynnistys

Artturi-jarjestelmé kaynnistetddn tuplaklikkaamalleyopoydalla

Artturi-pikakuvaketta. Kuvassa 5 Artturi-pikakuvake

NS5 ]
| e
£l

Pikakuvake
Artturiz2

Kuva 5. Artturi-pikakuvake

7.2 Sisdankirjautuminen Artturi-jarjestelmaan

30

sijaitsevaa

Artturin jokaisella kayttajalla on henkildkohtaisedyttdjatunnukset ja salasanat.

Luvian Saha Oy:lla on kaytéssd 5 + 1 kayttajalisgnsSisaankirjautuminen

tapahtuu syottdmalla Artturi-jarjestelman aloitusk&an kayttajatunnus ja sita

vastaava salasana. Kuvassa 6 on Artturin sisaankumiskentta.

e
Artturi

Ver 137.2.14

Kaytiajatunnus [ENNAKKOH

Salasana |

Hyvaksy | Vaihda salasana Peruuta

I Palauta nayttdjen oletuskoko

Kuva 6. Sisdankirjautumiskentta
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7.3 Kunnossapidon toiminnanohjaus

Toiminnanohjauskentaltd voidaan valita eri vaihtogh Artturi-jarjestelman
sovelluksista. Ennakkohuoltoja siirrytéan Ennaklatatkuvakkeella eteenpain.

Kuvassa 7 on kunnossapidon toiminnanohjaus -kentta.

1

- Artturi - kunnossapidon toiminnanohjaus

Artturi ‘«v

Ver137.2.14
LUVIAN SAHA OY

| Kirjaudu uudelleen .

Kunnossapitokortisto & Kunnossapitopaivakir @ Tyon jarjestely
a

Tyotilaus / Tyon tietojen ﬁ Ennakkohualto

Vikailmoitus taydentaminen

°|||J!U|J|| Varastokirjanpito % Ostojarjestelma gﬁ Hairigilmoitus

Tilauskehotus

Toimittaja

Lopeta | Jarjestelmasta
poistuminen

Kuva 7. Toiminnanohjauskentté
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7.4 Ennakkohuoltokortti

Ennakkohuoltokortin avautuessa, sen oletusasetaksenaina esittda kuvaus-
valilehti ensimmaéisend. Kuvassa 8 on ennakkohuohiok kuvaus-valilehti.

Kortti tAytetaan seuraavan kaavan mukaan:

- kortin tyypiksi valitaan E (ennakkohuolto)

- tyon tarkeysluokaksi valitaan joko A, B tai V

- tydn nimi -kenttdén kirjataan huollettava kohdémnpide ja huoltovali

- ohjaustavaksi valitaan joko kalenteri tai mittari

- vetajéksi valitaan huoltoryhmén paallikko

- tila-kentt&a ei tarvitse muokata

- huoltoryhmaksi valitaan joko KONE, SAHKO tai VIERA®Iollon luonteen
mukaan

- tyolaji valitaan alasvetovalikosta ty6ta vastaavaniste

- kohde valitaan paikkanumerohaun avulla laitekarmararkiasta

- toimenpide ja kohteen osa valitaan alasvetovalikosta vastaava tunniste

- kuvaukseen kirjataan kohteelle tarkoitetut huolbbty tarkennuksia

tydsuorituksille, varoitukset ja huomautukset mdlisista liitetiedostoista

- lopuksi kortti tallennetaan klikkaamalla Tallennakkaa

_"_“_' Ennakkohuolto i.‘:_
Etai | Hae ‘ Panuhaleu | Tyhiaa ] Tallenna | Poista | Sulie 2/4 < >

. Tyyppi m Tydnumearo ’7 Tarkeys s B ¢

= Tyon nimi |LINCK KUORIMOKONEEN YIKDITTAISHUOLTO Ohjaustapa ¥ Kalerter T Mittar

Vetajs [MaRKOUDS =2 : Tila 3 B2l

* Huokoyhma [komE = L] i I

Tydlaj [1.1 2| \

Kohde [P = lfozz09 i

Panu [ =

Toimenpide |Tv'|5.iR_i_i_\Ki_iSHLIOLj ] KO KULJETTIMEN JOHTEET JA KETJUOLIYA
AT MIIN. ETTA RASVA TULEE ULO'S TERARUNGON
Kohteen osa l ﬂ | TERARUNKOUA LIKSEN AlK:
SISA WAT KOHTEET

-R; , VOITELUVALI 2 VIIKKOA, PAINA

PRASSILLA TOISTA HIHNAPYORAA
Perustaja | | KAANTAEN KUNNES PYORA ON KAANTYNYT KERRAN YMPARI.
Muuttaja | | KTS. LITETIEDOSTOT
Jarjestysriumens

Kuvaus l Kustannuskohdistus J\ Ohjeet L Kalenterichj l Mittariohjaus
L Fuormnitus J\ Waraosat l F.Laitt. raportti L Historia i Liittyrnat | |
. | Hiaturinit ‘ ' '

Kuva 8. Ennakkohuoltokortti Linck-kuorimokoneenkdittaishuollolle ja kuvaus-valilehti
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7.5 Kalenteriohjaus

Kalenteriohjaus-valilehdessd maaritetdan ennakKuattyolle sopiva jaksotus.
Jaksotuksen vaihtoehtoina ovat:

- péaivittainen
- viikoittainen
- kiinteat viikot

- reittitybn mukaan

Jaksotus valitaan huoltotydon luonteen mukaan. ®féiesta ndkee myos milloin
huoltotyd on tehty viimeksi ja milloin on seuraasgaoritus. Kuvassa 9 on
ennakkohuoltokortin kalenteriohjaus-valilehti.

:‘__' Ennakkohuolto

Etsi | Hae | Paruhaku | Tyhjza | Teleme | Poista | Sulje | 204 < =
Tiyppi E - Tydnumero 40 Tarkeys ~a OB CC
* Tyon nimi [LINCK. KUORIMOKONEEN VIKDITTAISHUOLTO Ohjaustapa o Kalerten T Mittari
Vetaa [MaRkODUS e S W IS HEARTANL Tila 3 ~1]
* Huoltoryhma KOME - . | SEARIT
Tyolaji [10.1 o~ [
A N & | [TE7TE] | [FOORIMARDNE
Panu [ [

Kuittaus Tiitunnit | ]

Jakso 1 [

™~ Paivittainen Jakso 1 vikkoa

e Vikottainen Suorituspaiva

™ Kintegt vikot ™ ma B v ke

C TR e e I lits I pe [l I osu

Paivamaara Wio ja ¥uosi S 5 :
e s ‘ | Aoitus suorituspaivasta *
Seurava suontus [18.2.2009 [22008 Aoitus |asketusts sjotuksesta ¥
Ajoitus edellisesta suortuksesta £
Fourvaus l Fustannuskohdistus l Ohjeet _L Kalenteriohj. J\ Mittariohjaus
L Kuamitus l ‘Varaosat l Kuitt.raporth l Historia l Littyrmat | |
L Hiittunnit ]

Kuva 10. Ennakkohuoltokortti, kalenteriohjaus-\etiti
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7.6 Liittymat

Liittymat-valilehtea kaytetaan, kun halutaan lisat@nnakkohuoltotydhon
lisdohjeistusta. Liitetiedostoksi voi lisata miniedansa tiedoston, jonka Windows

— kayttojarjestelma tunnistaa. Liitetiedoston lisé@en:

- valilehdesta valitaan Liitetiedosto-kohta

- liitetiedosto tai Web-sivu -kenttaan Kkirjoitetaanitettdvan tiedoston
tiedostopolku tai haetaan navigointi-painiketta rapukayttéaen liitettavan
tiedoston tiedostopolku

- Otsikko-kenttaan kirjoitetaan tiedoston otsikko

- Kuvaus-kenttaan kirjoitetaan tiedostoa vastaavausv

- Jnro (jononumero)-kentan ohjelma tayttaa autonssessii

Liitetiedosto avataan valitsemalla haluttu tiedogotdmén jalkeen Kklikataan

Avaa-komentoa. Kuvassa 11 on ennakkohuoltokorttiifymat-vélilehti.

! Ennakkohuolto

Ets | Hae ‘ Panuhalu Tuhjza | Talennz | Poista | Sulie 274 z >
Tyyppt E - Tyérumero T Tarkeys rA @B CC
* Tyn nimi |LINCK KUORIMOEOMEEM WIKDITTAISHUOLTO Ohjaustapa ¢ Kalenten " Mittan
Vetaia [MarKOUUS B e N f Tl |6 B2l
* Huoltoryhma |KDNE ;J = | I
Tydlaj 101 k2| [
Kohde | |l
Panu | - |
" Laiteliittymat " Tarkastuskohtest " Matasat (" Litetiedostot ]
O Keratydt ]
Tyhas | Talews |
Litetiedosto tai Web-sivu Disikko Kuvaus Jnro
| | | I
Liitetiedosto tai Web-givu | Ctsikka | Kuvaus [drrn | Perustaia | Paruzpem -
uhdrturiArturivskannauksetilinck-kuorimokoneilinck-vc VOITELUKARTTA KONE 5 ENMAKKOH 942008 —
uiArturivArturiyskannauksetiinck-kuorimokoneilinck-wc YOITELUTALULUK 10 ERMNAKKOH 9.4.2009
urarturilArturiskannauksetyinck-kuorimokoneMinck-ve VOITELUKARTTA ROOTTORI 15 EMMNAKKOH 9.4.2009 -
4| | »
Kuormitus l “Yaraozat l Kuitt.raportti l Historia J\ Li_i_l__l_\l__lnél _5:4
[ Hit/tunit [
L Kuvaus l Kustannuskohdistus l Ohjget l K.alenteriohj. J\ Mittariohjaus

Kuva 11. Ennakkohuoltokortti, Liittymat-valilehti
Kyseiseen ennakkohuoltokorttiin on lisétty seuraditteet:
- koneen voitelukartta. Liite 1

- yleinen voitelutaulukko. Liite 2
- roottorin voitelukartta. Liite 3 ja 4
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8 TYON TARKASTELU

TyoOn tavoitteena oli suunnitella ennakkohuolto-ehjeoko tehdasalueen koneille
ja laitteille. Tyon laajuuden tulessa esiin, rajattennakkohuolto-ohjeiden
luominen paaasiassa vain Kkriittisimmille kohteill&nnakkohuolto-ohjeiden
luomisen  jalkeen, ne Kirjattin  Artturi-toiminnan@lusjarjestelmaan.
Toiminnanohjausjarjestelmasta laitoksen huoltoryhméakee sinne luodut

ennakkohuoltoty6t, ndin helpottaen ja tehostaemgyitoimintaa.

Varsinainen ty6 aloitettiin opettelemalla Arttuéifestelman kaytt6. Jarjestelmén
tultua tutuksi alkoi ennakkohuolto-ohjeiden suutghit. Ohjeiden luominen sujui
ongelmitta, hyvan taustamateriaalin ja laitoksemkilékunnan tieto-taidon
avulla. Kohteisiin, joista puuttui dokumentit, eRkkahuolto-ohjeet luotiin
soveltamalla vastaavien laitteiden ohjeita ja hatdemalla kunnossapito-
henkilokuntaa. Tyon edetessd ennakkohuolto-ohjeidemuri maard alkoi
muodostua ongelmaksi. Laitoksella on kaytossdamattam pieni huoltoryhma,
joten ennakkohuoltotditéa jouduttiin yhdistelemaaisiinsa ja kriittisyydesséaan

toissijaiset tyot poistettiin kokonaan jarjesteltaas

Yhteenvetona lopputulokseksi saatiin toiminnanosigjestelmaan kirjattuja
uusia ja muokattuja kalenteriohjattuja ennakkohasohjeita lahes 250 kappaletta,

jotka kaikki tulevat kayttoon.
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8.5. VOITELUKARTTA, KONE

Bt e vt
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8.4. VOITELUTAULUKKO
VOITELUKOHDE <©_,_.mr.t<>_._ VOITELUTAPA VOITELUAINE VOITELUAINE VOITELUAINE
KAYTTOTUNTEINA Ympdriston lampétila / Ympdériston lampétila / Ympadriston lampétila /
talvi kesa tropiikki
80 | 160 [240 | 1500|2000 -40 ...+5°C -5..+30°C +20 ...+45°C
1. Roottorin laakeri 30 tippaa/min Painevoitelu / s&ilié | Mobil SHC 629 Mobil SHC 629 Mobil SHC 629
2. 2 x 60 tippaa/min Mobil DTE 18M Mobil DTE 27
3. Avovaihde 9 x 5 tippaa/min Mobil Delvac 1330 Mobil Delvac 1330
Pe (SAE 30) (SAE 30)
4. Kuljetinketju 20 — 30 tippaa/min Painevoitelu / silié | katso Roottorin laakerin katso Roottorin laakerin katso Roottorin laakerin

voitelu

voitelu

voitelu

Mobilgrease XHP 461

Mobilgrease XHP 461

5. Nivelristikot X Rasvanipat Mobilith SHC 460 Mobilith SHC 460 Mobilith SHC 460
Terépesét X Mobilgrease XHP 461 Mobilgrease XHP 461 Mobilgrease XHP 461
6. Kierukkavaihteet x" Oljykylpy synteettinen mineraali mineraali
Mobilgear SHC XMP 320 Mobilgear 632 Mobilgear 634
synteettinen synteettinen
Mobilgear SHC XMP 320 Mobilgear SHC XMP 460
7. SM Cyclo-vaihteet Oljykylpy Synteettinen Mobilgear 629
Mobilgear SHC XMP 626
8. Séhkdémoottoreiden | Puolivuosittain Rasvanipat Mobilith SHC 460 Mobilith SHC 460 Mobilith SHC 460
laakerit
9. Hydraulikka X3 Paineneste Mobil DTE 15M Mobil DTE 15M Mobil DTE 15M
Mobil Syndraulic EAL 46 Mobil Syndraulic EAL 46 Mobil Syndraulic EAL 46
(-30°...+30°C) (-30°...+30°C) (-30°...+30°C)
10.Sylinterin paat X Rasvanipat Mobilith SHC 1000 Special Mobilith SHC 1000 Special Mobilith SHC 1000 Special
Vaélitangon paat X Mobilith SHC 460 Mobilith SHC 460 Mobilith SHC 460
Muut rasvanipat X
11.Hammaskytkin Valmistajan ohje Rasva Valmistajan ohje
12.Rajoitinrengas Rasvanippa Mobilith SHC 460 Mobilith SHC 460

Mobilgrease XHP 461

1) Ensimmainen vaihto 30 ja toinen 500 kayttétunnin jélkeen.

2) Ensimmainen vaihto 500 kayttétunnin jélkeen. Sen jélkee 2500 h tai 2 v.

T&ma taulukko on Mobil-tuotteiden pohjalla tehty esimerkki.
Muiden valmistajien tuotteita kaytettdess kayta taulukkoa 8.11.

voiteluaineista referenssitaulukkona.

| Tietoja
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8.7. VOITELUKARTTA, ROOTTORI

Q
A
—\ ~
&
B
A\
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8.6. VOITELUKARTTA, ROOTTORI

VOITELUKARTTA, ROOTTORI

Kohta Nimitys Maara Kommentar

A Roottorin laakeri ja ilmatiiviste 1 Automaattinen

B Labyrinttitiiviste 1 Viikoittain

C Teraakselin laakeri - etupuoli 6 Viikoittain

D Teraakselin laakeri - takapuoli 6 Viikoittain

E Sylinterin varren laakeri 6 Viikoittain

F Sylinterin varren pallonivellaakeri 6 Viikoittain

G Sylinterin takapaadyn 6 Viikoittain

pallonivellaakeri

H Pull-out kisko, ylempi 1 Tarvittaessa

J Pull-out kisko, alempi 1 Tarvittaessa

K Sahkémoottori 1 Katso kasikirja

. Paineilman sumuvoitelu 1 Viikoittain, katso piirustus
Paineilmasuodatin /
Voitelu

Huom.

Merkityt voitelupisteet B — K ovat rasvavoitelupisteita.
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