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With its annual production capacity of 315,000 tonnes per year Boliden Kokkola is the 
second largest zinc plant in Europe. Occupational safety is an important part of Boliden 
Kokkola's strategy and management. Zinc factory is committed to the Zero Accident - 
thinking. The aim is that all accidents can be avoided. 

The purpose of the thesis was to create operating and service instructions for machine 
tools used in centre workshop. These instructions would be used during induction and 
should be clear and easily adopted by new employees. Thesis covers areas of machine 
safety, induction process on the view of the employer and the process of creating the 
instructions. 

Due to the new operating and service instructions, the induction process of new ma-
chine operators should be easier and more efficient in the future. 

Continuing the work of creating instructions for various machines and working phases 
can produce more uniform operations for the company, improve efficiency and help the 
work of the employees. 
 

Key words: operating- and maintenance instructions, orientation, safety. 
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1 JOHDANTO 

 

 

Boliden Kokkola on sitoutunut toimintansa jatkuvaan ja järjestelmälliseen parantami-

seen, minkä ansiosta se on yksi maailman moderneimmista sinkkitehtaista. Tärkeä osa-

alue jatkuvassa parantamisessa on työturvallisuus ja tavoitteena on, että kaikki tapatur-

mat saataisiin vältettyä. 

 

Tämän opinnäytetyön tarkoituksena oli laatia selkeät ja tehokkaat käyttö- ja huolto-

ohjeet uusien koneenkäyttäjien perehdyttämisen tueksi. Opinnäytetyön teoriaosuudessa 

käsitellään työntekijän perehdyttämisprosessia ja koneturvallisuutta. Opinnäytetyön 

käytännön osuudessa käsitellään Boliden Kokkolan keskuskorjaamon koneiden käyttö- 

ja huolto-ohjeiden laatimista. 

 

Käyttö- ja huolto-ohjeista ei pyritty tekemään virallisten määräysten mukaisia, vaan 

pelkistetyt ja selkeät, joiden avulla uuden koneenkäyttäjän on helpompi tutustua koneen 

perustoimintoihin. 
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2 BOLIDEN KOKKOLA OY 

 

Boliden Kokkola on 315 000 tonnin tuotantokapasiteetiltaan Euroopan toiseksi suurin 

sinkkitehdas. Suuri osa tehtaan raaka-aineena käyttämästä sinkkirikasteesta tulee Boli-

denin omilta kaivoksilta Ruotsista ja Irlannista, mutta rikasteita ostetaan myös muilta 

kaivosyrityksiltä Euroopasta, Pohjois-Amerikasta ja Perusta. (Boliden Kokkola 2013a.) 

 

Boliden Kokkolan päätuote on puhdas sinkki ja siitä valmistetut sinkitystuotteet. Pienin 

tuotekoko on 25 kilon sinkkiharkko ja suurin 4 000 kiloa painava jättijumbo. Tuotan-

nosta noin 85 prosenttia menee vientiin. Tärkeimmät markkina-alueet ovat Pohjois- ja 

Keski-Eurooppa. Sinkkitehdas (Kuva 1) on Kokkolan suurin yksityinen työnantaja. 

Vuoden 2013 lopussa tehdas työllisti 540 henkeä. Tuotetun sinkin arvo oli noin 482 

miljoonaa euroa. (Boliden Kokkola 2013a.) 

 

 
KUVA 1. Ilmakuva sinkkitehtaasta (Kronqvist 2015.) 
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2.1 Boliden-konserni 

 

Boliden Kokkolan emoyhtiö on ruotsalainen Boliden AB. Bolidenilla on tehtaita Suo-

messa, Ruotsissa ja Norjassa. Kaivoksia yhtiöllä on Ruotsissa ja Irlannissa. (Kuva 2). 

Konsernin päätuotteet ovat sinkki ja kupari. Yhtiö tuottaa myös kultaa, hopeaa ja lyijyä. 

Boliden AB:n liikevaihto vuonna 2013 oli 34 409 miljoonaa Ruotsin kruunua eli noin 3 

978 miljoonaa euroa ja liikevoitto 1 803 miljoonaa kruunua eli 208 miljoonaa euroa. 

Konserni työllisti vuoden lopussa 4 800 henkilöä. Bolidenin osake noteerataan Tukhol-

man pörssissä. (Boliden Kokkola 2013a.) 

 

 
 

KUVA 2. Boliden-konsernin toimipaikat (Kronqvist 2015.) 
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2.2 Sinkin tuotantoprosessi 

 

Sinkin tuotantoprosessissa (Kuva 3) on viisi eri vaihetta: pasutus, liuotus, liuospuhdis-

tus, elektrolyysi ja valu. 

 

 
KUVA 3. Tuotantoprosessi (Kronqvist 2015.) 

 

Rikaste 

 

Kokkolan sinkkitehtaan pääraaka-aineita ovat sulfidiset rikasteet. Suurin osa Kokkolas-

sa käytettävästä rikasteesta on peräisin Bolidenin omilta sinkkikaivoksilta Ruotsista ja 

Irlannista, mutta tehtaalle ostetaan rikasteita myös muilta kaivosyhtiöiltä Euroopasta, 

Pohjois-Amerikasta ja Perusta. Osa tehtaan käyttämästä rikasteesta tulee Suomesta Py-

häsalmen kaivokselta. (Boliden Kokkola 2010.) 

 

Pasutus 

 

Tuotantoprosessin ensimmäisessä vaiheessa sinkkirikaste syötetään pasutusuuniin, jossa 

sinkkirikaste poltetaan 950 °C:ssa.  Pasutusprosessin (Kuva 4) tuotteena syntyy sinkki-

oksidia eli pasutetta. (Kronqvist 2015.) 

 

Pasutuksessa sivutuotteena muodostuva rikkidioksidipitoinen kaasu jäähdytetään ja sen 

sisältämä lämpö otetaan talteen höyrynä. Jäähtynyt rikkidioksidikaasu johdetaan happo-

tehtaalle rikkihapon raaka-aineeksi. (Kronqvist 2015.) 
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KUVA 4. Pasutus (Kronqvist 2015.) 

 

Rikkihapon tuotanto 

 

Pasutusprosessista sivutuotteena saatava rikkidioksidikaasu hapetetaan happotehtaan 

konvertterissa rikkitrioksidiksi. Rikkitrioksidikaasu imeytetään veteen, jolloin syntyy 

rikkihappoa. Rikkihapon tuotantoprosessissa (Kuva 5) muodostunut lämpöenergia ote-

taan talteen kaukolämpönä. 

 

 
KUVA 5. Rikkihapon tuotanto (Kronqvist 2015.) 
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Liuotus ja liuospuhdistus 

 

Liuotus- ja liuospuhdistusprosessissa (Kuva 6) pasute ja suoraliuotusmenetelmällä käsi-

teltävä rikaste liuotetaan rikkihappoliuoksessa, jota saadaan elektrolyysistä niin sanottu-

na paluuhappona. Rauta saostetaan ja suodatetaan pois prosessista jarosiittina. Liuotuk-

sessa syntyy sinkkisulfaattiliuosta. 

 

Liuotuksen jälkeen sinkkisulfaattiliuoksessa on pieniä määriä sinkin mukana liuenneita 

epäpuhtauksia, jotka täytyy poistaa liuoksesta ennen elektrolyysiä. Puhdistus tapahtuu 

kolmivaiheisella prosessilla. 

 

Puhdistuksen kolmannen vaiheen jälkeen sinkkisulfaattiliuos sisältää sinkkiä noin 150 

g/l. Liuospuhdistuksen jälkeen puhdas liuos jäähdytetään ja pumpataan elektrolyysiin. 

 

 
KUVA 6. Liuotus ja liuospuhdistus (Kronqvist 2015.) 

 

Elektrolyysi 

 

Elektrolyysissä (Kuva 7) sinkki saostuu liuoksesta alumiinilevyjen eli niin sanottujen 

katodien pinnalle sähkövirran avulla. Sinkkilevyjen annetaan kasvaa katodien pinnalla 

noin 35 tuntia.  

  

Tämän jälkeen katodit poistetaan liuoksesta ja tilalle vaihdetaan uudet katodit. Sinkki-

levyt irrotetaan katodien pinnalta automaattisten irrotuskoneiden avulla. Alumiinilevyt 

palautetaan altaisiin. 
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KUVA 7. Elektrolyysi (Kronqvist 2015.) 

 

Sulatus, seostus ja valu 

 

Valimon tuotantoprosessissa (Kuva 8) elektrolyysistä saatavat sinkkilevyt sulatetaan 

valimon induktiouunissa. Sulatettu sinkki valetaan joko 25 kilon harkoiksi tai sinkki-

jumboiksi. Osaan tuotteista seostetaan alumiinia tai muita metalleja asiakkaiden toivei-

den mukaisesti. Valun jälkeen sinkki on valmis myytäväksi tuotteeksi. 

 

 
KUVA 8. Valimon tuotantoprosessi (Kronqvist 2015.) 
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3 PEREHDYTTÄMINEN 

 

 

3.1 Perehdyttäminen ja sen merkitys 

 

Perehdyttämisellä tarkoitetaan kaikkia niitä toimenpiteitä, joiden avulla perehdytettävä 

oppii tuntemaan työpaikkansa, sen toiminta-ajatuksen, liikeidean, oppii työtehtävänsä 

sekä tietää työhönsä kohdistuvat odotukset ja oman vastuunsa koko työyhteisön toimin-

nassa. (Kangas 2004, 4.) 

 

3.2 Työntekijälle annettava opetus ja ohjaus 

Työnantajan on annettava työntekijälle riittävät tiedot työpaikan haitta- ja vaaratekijöis-

tä sekä huolehdittava siitä, että työntekijän ammatillinen osaaminen ja työkokemus 

huomioon ottaen: 

1) työntekijä perehdytetään riittävästi työhön, työpaikan työolosuhteisiin, työ- ja tuotan-

tomenetelmiin, työssä käytettäviin työvälineisiin ja niiden oikeaan käyttöön sekä turval-

lisiin työtapoihin erityisesti ennen uuden työn tai tehtävän aloittamista tai työtehtävien 

muuttuessa sekä ennen uusien työvälineiden ja työ- tai tuotantomenetelmien käyttöön 

ottamista; 

2) työntekijälle annetaan opetusta ja ohjausta työn haittojen ja vaarojen estämiseksi sekä 

työstä aiheutuvan turvallisuutta tai terveyttä uhkaavan haitan tai vaaran välttämiseksi; 

3) työntekijälle annetaan opetusta ja ohjausta säätö-, puhdistus-, huolto- ja korjaustöiden 

sekä häiriö- ja poikkeustilanteiden varalta; ja 

4) työntekijälle annettua opetusta ja ohjausta täydennetään tarvittaessa. (TTK 2002.) 

 

3.3 Työnsuojelu ja perehdyttäminen 

 

Työsuojelun tarkoituksena on vaaratilanteita ehkäisemällä ja työolosuhteita kehittämällä 

luoda työpaikalle sellaiset olosuhteet, joissa henkilöstö säilyttää niin fyysisen kuin 

psyykkisen työkykynsä. Työsuojelu on siis pääasiassa ennalta ehkäisevää toimintaa. 

Riittävin ennakkotoimenpitein on mahdollista vähentää vahinkoja ja niiden aiheuttamia 

seurauksia. (Kangas 2004, 21.) 
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Työsuojelua säätelevät lait, viranomaisten antamat määräykset ja työmarkkinajärjestö-

jen väliset sopimukset. Keskeisin näistä kaikista on työturvallisuuslaki, jonka mukaan 

yrityksellä on oltava työsuojelun toimintaohjelma. Siihen kirjataan työsuojeluvastuu ja 

toimivalta sekä työn vaara- ja haittatekijät ja työsuojelulailliset kehittämiskohteet. 

(Kangas 2004, 21.) 

 

Päävastuu työsuojeluasioista on työnantajalla ja työnantajan nimeämillä esimiehillä. 

Kaikkien työpaikalla työskentelevien tulee noudattaa annettuja ohjeita ja ilmoittaa välit-

tömästi havaitsemistaan puutteista ja vioista. Jotta yhteistyö työsuojeluasioissa toimii, 

jokaisella tulee olla riittävästi tietoa näistä asioista. (Kangas 2004, 21.) 
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4 KONETURVALLISUUS 

 

 

4.1 Käytössä olevien koneiden turvallisuus 

 

Työturvallisuudesta ja työnantajan velvollisuuksista säädellään työoloja koske-
vissa direktiiveissä. Työvälineiden käyttöä koskevassa direktiivissä 
(89/655/ETY, 95/63/EY) säädellään ’’työntekijöiden työssään käyttämille työ-
välineille asetettavista turvallisuutta ja terveyttä koskevista vähimmäisvaati-
muksista’’. Direktiivi on saatettu Suomen kansalliseen lainsäädäntöön valtio-
neuvoston asetuksella työvälineiden turvallisesta käytöstä ja tarkastamisesta 
(403/2008), ns. käyttöasetuksella. Työnantajan yleisistä velvollisuuksista sääde-
tään työturvallisuuslaissa (738/2002). Käyttöasetus tuli voimaan 1.1.2009 ja se 
korvasi valtioneuvoston päätöksen työssä käytettävien koneiden ja muiden työ-
välineiden hankinnasta, turvallisesta käytöstä ja tarkastamisesta (856/1998). 
(Siirilä & Kerttula 2009, 24.) 

 
Käyttöpäätös koskee kaikkia työvälineitä työpaikalla niiden valmistus ajankohdasta 

riippumatta. Työvälineiksi luokitellaan koneet, välineet ja muut tekniset laitteet sekä 

niiden asennetut yhdistelmät. Käyttöpäätös velvoittaa työnantajaa huomioimaan työtur-

vallisuus niiden hankinnassa, käyttöönotossa, käytössä, huollossa, kunnossapidossa, 

opetuksessa, ohjauksessa ja työvälineiden tarkastuksessa. (Siirilä & Kerttula 2009, 25) 

 

Työpaikalla käytettävien koneiden turvallisuutta on jatkuvasti tarkkailtava ja työnanta-

jan on oltava tietoinen työpaikan vaaratekijöistä. Riskiarviointien perusteella työantajan 

on poistettava tai vähintään minimoitava vaaratekijät. Myös käytössä olevien koneiden 

kohdalla sovelletaan seuraavaa ensisijaisuusjärjestystä: 

 
1) Riskit poistetaan ensisijaisesti turvallisuussuunnittelun ja rakenteellisten keino-

jen avulla. Vaarat poistetaan työvälineiden rakenteeseen tai sen ympäristöön liit-

tyvillä teknisillä toimenpiteillä. 

2) Jos edellä mainitulla tavalla ei saada riskejä poistettua tai vähennettyä riittävästi, 

otetaan käyttöön suojaustekniikka. 

3) Viimeisenä keinona turvaudutaan muihin turvallisuustoimenpiteisiin kuten opas-

tukseen, varoituslaitteisiin, turvamerkkeihin tai henkilönsuojaimiin. (Siirilä & 

Kerttula 2009, 25.) 
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Muita huomioitavia asioita on työturvallisuuslain 8 §:n periaate, jonka mukaan turvalli-

suustasoa on paranneltava uusien turvallisuusratkaisujen myötä. Työnantajan vastuulla 

on huolehtia, että koneet ja laitteet pidetään kunnossa koko niiden elinkaaren ajan riittä-

vän huollon ja kunnossapidon avulla. Koneet ovat turvallisia käyttää vain jos ne ovat 

kunnossa ja niiden suojalaitteet sekä muut suojukset ovat paikallaan ja toimivat suunni-

tellulla tavalla. Näiden asioiden laiminlyönti saattaa johtaa häiriötilanteisiin ja sitä kaut-

ta tapaturmiin. Koneiden ja laitteiden toimintakuntoa on jatkuvasti tarkkailtava ja sitä 

kautta puuttua havaittuihin epäkohtiin. Koneen valmistajan antamat määräaikaishuollot 

ja tarkastukset velvoitetaan suorittamaan. Määräaikaishuollot voidaan korvata kunnon-

valvontajärjestelmällä, mikäli sen avulla päästään samaan turvallisuustasoon. (Siirilä & 

Kerttula 2009, 25.) 

 

4.2 Käyttöohjeet 

 

Koneen käyttöohjeet ovat turvallisuuden kannalta tärkeitä, vaikkakin koneiden turvalli-

suuden on ensisijaisesti perustuttava käyttäjästä riippumattomiin teknisiin ratkaisuihin. 

Suomessa valmistaja toimittaa käyttöohjeet suomen – ja ruotsinkielisinä. Käyttöohjeet 

tulee sisältää: 

 

- Koneen asentaminen käyttökuntoon 

- Koneen turvallinen käyttö 

- Tarkastusohjeet 

- Käsittely- ja kuljetusohjeet 

- Koneen paikalleen asentaminen 

- Kokoonpano, purkaminen 

- Kunnossapito 

- Perehdyttämisohjeet 

- Melupäästöt/tärinä 

- Tarpeen vaatiessa olennaiset tiedot sellaisista työkaluista, jotka voidaan asentaa 

koneeseen 

- Tarpeen vaatiessa koneen ei sallitut käyttötavat (Siirilä & Kerttula 2009, 20.) 
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5 KÄYTTÖ- JA HUOLTO-OHJEIDEN LAATIMINEN 

 

 

5.1 Aiheen valinta 

 

Aiheen valinta alkoi tammikuussa 2015 yhteydenotolla mekaanisen kunnossapidon 

päällikköön Jonas Kronqvistiin, jolta tiedustelin mahdollisuutta tehdä opinnäytetyö Bo-

liden Kokkolalle. Aiheeksi muodostui nopeasti käyttö- ja huolto-ohjeiden laatiminen 

keskuskorjaamon koneista aiheen käytännönläheisyyden vuoksi. Opinnäytetyön teke-

minen alkoi helmikuussa 2015 aiheen valinnalla ja sen hyväksymisellä koulun edusta-

jalta. 

 

5.2 Aloituspalaveri 

 

Ennen työn aloitusta järjestettiin yrityksen opinnäytetyön valvojan kanssa palaveri, jos-

sa käytiin läpi työn tavoitteet ja allekirjoitettiin sopimukset opinnäytetyön tekemisestä. 

Sopimuksen kirjoituksen jälkeen järjestettiin toinen aloituspalaveri koulun opinnäyte-

työn valvojan kanssa, jossa käytiin läpi työn tavoitteet ja erilaisia toteutustapoja. 

 

5.3 Ohjeiden laatimisen aloittaminen 

 

Työ alkoi korjaamon laitekannan kartoituksella ja olemassa olevan aineiston läpikäyn-

nillä. Korjaamon laitekanta koostuu pääasiassa koneistamon sekä levy- ja hitsauspuolen 

koneista. Koneiden aineistoissa oli suuria eroja ja vanhempien koneiden aineistot olivat 

todella suppeat. Uudempien koneiden aineisto oli todella kattavaa ja helpotti siltä osin 

työtä. Lisätietoja antoivat myös koneenkäyttäjät ja voiteluhuolto. 

 

5.4 Ohjeiden laatiminen 

 

Käyttö- ja huolto-ohjeiden (Liite 1) laatiminen alkoi koneistamon konekannasta, jonka 

jälkeen vuorossa olivat hitsaus- ja levypuolen koneet. Tehokkainta ohjeistusten laatimi-

sessa oli suorittaa yhden koneen ohjeistukset kerrallaan valmiiksi. Vanhimmat koneet 

olivat 60-luvulta ja niiden ohjeistusten laatiminen vei eniten aikaa suppean aineiston 

vuoksi. Koneistamon koneet olivat perustoiminnoiltaan tutumpia kesätöiden kautta, 

mutta levy- ja hitsauspuolen koneet vaativat enemmän perehdyttämistä. 
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5.5 Ohjeiden runko 

 

Käyttö- ja huolto-ohjeet laadittiin yhteensä viidelletoista metallintyöstökoneelle. Käyt-

tö- ja huolto-ohjeiden runko koostuu koneen teknisistä tiedoista, koneen käyttö- ja käyt-

täjähuollot - osioista. Teknisissä tiedoissa (Taulukko 1) esitetään koneen tärkeimmät 

tiedot käyttäjän kannalta. 

  

TAULUKKO 1. Koneen tekniset tiedot 

Valmistumisvuosi  2010 

Karan kierroslukujen porrastus  18 

Karan kartio  ISO 50 

kierroslukualue kierrosta/min  56 - 2800 

Pituus- ja poikittaissyöttö mm/min  10 -1800 

Pystysyöttö mm/min  2,5 - 450 

Työpöydän kiinnityspinta-ala  400 x 1400mm 

Pöydän koneellinen pituusliike 1000mm 

Pöydän koneellinen poikittaisliike 450mm 

Pöydän koneellinen pystyliike 450mm 

Työkappaleen suurin sallittu paino 800kg 

 

Koneen käyttö- osiossa (Kuva 9) käydään läpi koneen toiminnot käynnistämisestä aina 

työstövaiheeseen asti ja kaikki sen väliltä. Koneen perustoiminnot numeroitiin kuviin, 

jonka jälkeen toiminnoista kerrotaan sanallisesti ja näin ohjeet pysyivät helppolukuisi-

na. 

 

 
Kuva 9. Koneen käyttö 
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Käyttäjähuolto- osiossa (Kuva 10) esitetään koneenkäyttäjän vastuulla olevat määräai-

kaistarkastukset ja huoltotoimenpiteet. Koska työn tarkoituksena oli laatia lyhyet, mutta 

kattavat käyttö- ja huolto-ohjeet päätin käyttää paljon kuvia selkeyttämään ohjeistusta. 

Tein käyttö- ja huolto-ohjeista mahdollisimman yhdenmukaiset. 

 

 
Kuva 10. Käyttäjähuolto 
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6 POHDINTA 

 

 

Työn tavoitteena oli laatia lyhyet, mutta kattavat käyttö- ja huolto-ohjeet tukemaan uu-

sien työntekijöiden perehdytystä. Opinnäytetyön aihe oli minulle sopivan käytännönlä-

heinen ja yrityksen antamat tavoitteet työlle olivat selkeät. Työn eteneminen oli hyvää, 

vaikka työskentelin samanaikaisesti sinkkitehtaalla päivävuorossa, ja näin ollen loppu-

työn tekeminen painottui viikonloppuihin. 

 

Tämän opinnäytetyön myötä Boliden Kokkolan keskuskorjaamon konekannasta on saa-

tavilla käyttö- ja huolto-ohjeet myös vanhemmista koneista, joiden alkuperäiset ohjeis-

tukset eivät olleet enää saatavilla. Työn ohessa perehdyin laajemmin korjaamon konei-

siin ja koneenkäyttäjien päivittäiseen työskentelyyn. Opinnäytetyö oli mielestäni onnis-

tunut ja yritykseltä saadut tavoitteet täyttyivät.  

 

Ohjeistusten laatiminen jatkossakin erilaisista laitteista ja työvaiheista tuo selkeää yh-

denmukaista toimintaa, tehokkuutta ja sitä kautta lisäarvoa yritykselle. 
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1 TURVALLISUUS 
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2.1 KÄRKISORVI TOS SUS 63 
 

 
 
 
2.11 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  1983 

Karanopeuksien lukumäärä  22 

kierroslukualue kierrosta/min  9 - 1120 

Kärkiväli  6500mm 

Sorvaushalkaisija rungon yllä  655mm 

Sorvaushalkaisija kelkan yllä  315mm 

Max. Työkappaleen paino kg, n./min  6000/9 

Pituussyöttö mm/kierros  0,049 - 3 
Poikittaissyöttö mm/kierros  0,5 x pituussyöttö 
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2.12 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Kiinnitetään aihio, käyttäen kolmi- tai nelileukapakkaa. Pidempien kappaleiden kanssa käytetään 

apuna kärkipylkkää. Kappale voidaan myös tukea pakan ja kärkipylkän väliltä yhdellä tai kahdella 
tukilaakerilla. 

3) Työkalun valinta; kiinnitetään haluttu työkalu teräpitimeen tai vaihtoehtoisesti kärkipylkkään. 
4) Valitaan optimaaliset kierros- ja syöttönopeudet, sekä tehdään kierteitysvalinnat. 
5) Koneistetaan kappale. 
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1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1. Kytkin sijaitsee konetta vastapäätä. 
 

 
 
Kohdasta 1 päämoottorin kytkentä, jos moottori ei käynnisty varmista, että hätä-seis-painike (kohta 2) on 
yläasennossa ja pakansuoja on alhaalla. Punaisella napilla voidaan sammuttaa päämoottori (kohta3).  
Kohdasta 4 valitaan päämoottorin pyörimissuunta. Kohdasta 5 voidaan käynnistää leikkuunestepumppu. 
 
2) 
 
Kappale kiinnitettynä kolmileukapakkaan ulkopinnasta, myös sisäpinnasta kiinnitys on mahdollista, mutta 
vaatii leukojen käännön. Pakan ulkopinnalla on yhteensä kolme kuusiokoloruuvia, niitä pyörittämällä 
voidaan liikuttaa leukoja tasaisesti kiinni sekä auki. Kiristysleuat on varustettu numeroilla 1,2  3 ja ne tu-
lee asentaa numerojärjestyksessä kolmileukapakkaan. Tarkistus suoritetaan asettamalla kiristysleuat yh-
teen, mikäli kiristysleuat eivät osu symmetrisesti keskelle, asenna ne uudestaan. 
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Kuvassa koneen nelileukapakka, jonka toimintaperiaate eroaa siten, että kaikki neljä leukaa liikkuvat 
erikseen omista kuusiokoloruuveista jolloin epäsymmetristen kappaleiden kiinnitys onnistuu. 
 

 
 
Pakan vaihto; kiinnitetään irrotettava pakka nosturiin siihen tarkoitetulla nostotyökalulla. Löysätään ka-
raistukan takana olevat mutterit, jonka jälkeen pyöräytetään pakkaa niin, että hahlot osuvat kohdalleen ja 
vedetään pakkaa poispäin karanakselilta. Pakan asennus tapahtuu päinvastaisessa järjestyksessä. 
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3) 
 
Kiinnitetään haluttu sorvaustyökalu teräkelkkaan (kohta 1). Teräkelkassa on kaksi työkalu paikkaa, luki-
tus tapahtuu pultilla. Tämän jälkeen säädetään terälle optimaalinen korkeus teräpitimestä, sekä terän kul-
maa voidaan muuttaa teräkelkasta. Vaihtoehtoisesti laakeroitu tukikärki tai poratyökalut voidaan kiinnit-
tää kärkipylkkään (kohta 2), jossa on morsekartio-kiinnitys. Kärkipylkän liikutus oikeaan kohtaan tapah-
tuu teräpylkkää apuna käyttäen, mikä käydään tarkemmin läpi 5) osiossa. 
 

 
 
4) 
 
Kierrosnopeuden valinta; katsotaan halutun kierrosnopeuden valinnat taulukosta (kohta 0), kierrosnopeu-
den valinta tehdään vipujen 1,2 ja 5, sekä nappien 3 ja 4 avulla. 
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Syöttönopeuden valinta; katsotaan halutun syöttönopeuden valinnat taulukosta (kohta 0), syöttönopeuden 
valinta tehdään vipujen 1,2,3,4 ja 5 avulla. 
 

 
 
 
Kierteitysvalinnat; katsotaan halutun kierteityksen valinnat taulukosta (kohta 0), kierteityksen valinta teh-
dään vipujen 1,2,3,4, ja 5 avulla taulukon ohjeistuksen mukaan. 
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Kuvassa näkyvällä vivulla lukitaan teräpylkkä johtoruuviin kierteitystä aloittaessa (kohta 6). 
 

 
 
5) 
 
Kuvassa näkyvästä digitaalisesta näyttölaitteesta voidaan seurata teräkelkan liikkeitä. Näytölle voidaan 
syöttää haluttuja mittoja ja ne voidaan nollata tiettyyn kohtaan, mikä helpottaa käyttäjää huomattavasti.  
 
Kuvassa merkittyjen nappien 1 ja 2 avulla voidaan nollata kyseisen akselin mitat tiettyyn kohtaan. Nappi-
en 3 ja 4 avulla voidaan valita akseli, jonka jälkeen syötetään haluttu mitta numeronäppäimistöltä ja kui-
tataan valinta näppäimellä P (kohta 5). 
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Kara lähtee päälle vivun (kohta 1) ollessa ylä- tai ala-asennossa. Pyörimissuunta on molemmissa asen-
noissa sama, mutta kierrosnopeus muuttuu (Kts. kierrosnopeuden valinta). Kierteityksessä vivun ollessa 
ala-asennossa teräpylkkä liikkuu pakkaan päin ja vivun ollessa ylöspäin teräpylkkä liikkuu poispäin pa-
kasta. Koneen sammutus onnistuu kohdista 2 ja 3.  
 
Kohta 4 merkityllä käsipyörällä voidaan liikuttaa poikittaiskelkkaa kappaleen pintaa pitkin (X-akseli).  
 
Kohta 5 merkityllä käsipyörällä voidaan liikuttaa pitkittäiskelkkaa syvyyssuunnassa (Y-akseli). 
 
Kohta 6 vivulla saadaan kytkettyä ja vapautettua syöttö päälle haluttuun suuntaan. Lastuttaessa ota syöttö-
liike tarpeeksi ajoissa pois päältä, jonka jälkeen loppu käsipyörillä.  
 
Kohta 7 pikasyöttö pidempiin siirtymiin, kun ei ole törmäysvaaraa. Pikasyöttöä käyttäen voidaan liikutel-
la myös kärkipylkkää kätevästi, kärkipylkkä lukitaan vain aluksi kiinni teräpylkkään. 
 

 
 
Huippukelkassa /kääntökelkka on oma kampi (kohta 8) jossa on mikrometriasteikko. Kelkan kulmaa voi-
daan muuttaa jolloin on mahdollista sorvata lyhyitä kartiomaisia kappaleita, ottaen huomioon huippukel-
kan lyhyt syöttöliike. 
 
Kärkipylkän pinolin (kohta 9) syöttöliike tapahtuu kärkipylkässä olevasta käsipyörästä, jossa on oma mit-
ta-asteikko. 
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Kuvassa rummun laakeripintojen koneistusta, tukilaakereita ei tarvittu rummun keveyden vuoksi. 
 

  
 
Lopuksi sammutetaan kone päävirtakytkimestä, siivotaan jäljet sekä tyhjennetään lastuallas. 
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2.13 Käyttäjähuollot 
 
Koneenkäyttäjän vastuulla on tarkistaa jokaisen käynnistyksen yhteydessä karapylkän ja lukkolevyn öl-
jymäärät tarkistussilmistä. Kelkanpääosien ja johteiden voitelu tapahtuu lukkolevyn öljyllä, joten sen tilaa 
pitää seurata erityisesti ja lisäillä tarpeen mukaan. Karapylkän öljymäärää on myös syytä seurata, mutta 
koneen ollessa kunnossa sitä ei pidä lisätä. Voiteluhuolto tekee vuosittain karapylkän öljynvaihdon, mag-
neettisuodattimen sekä lukkolevyn puhdistuksen.  
 
Käsin voitelukohteet suoritetaan alla olevan voitelusuosituksen mukaan.  
 
Taulukossa on esitetty valmistajan voitelusuositukset. 
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Kuvassa on esitelty voitelukohdat. 
 

 
 
 
Kuvissa öljymäärän tarkistussilmät. Kuvaushetkellä lukkolevyn öljymäärä alarajalla. 
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2.2 KÄRKISORVI STOREBRO SVARV 700 
 

 
 
2.21 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  1961 

Karanopeuksien lukumäärä  12 

kierroslukualue kierrosta/min  8,3 - 250 

Kärkiväli  2370mm 

Sorvaushalkaisija rungon yllä  1380mm 

Sorvaushalkaisija kelkan yllä  1200mm 

Pituussyöttö mm/kierros  0,045 – 3,59 

Poikittaissyöttö mm/kierros  0,5 x pituussyöttö 
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2.22 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Kiinnitetään aihio, tällä sorvilla on käytössä vain erikokoisia nelileukapakkoja. Pidempien kappa-

leiden kanssa käytetään apuna kärkipylkkää. 
3) Työkalun valinta; kiinnitetään haluttu työkalu teräpitimeen tai vaihtoehtoisesti kärkipylkkään. 
4) Valitaan optimaaliset kierros- ja syöttönopeudet, sekä kierteitysvalinnat. 
5) Koneistetaan kappale. 

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1 sekä leikkuunestepumppu on päällä. 
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2) 
 
Kuvassa on koneen erikokoisia nelileukapakkoja jotka soveltuvat kappaleen ulko- ja sisäpinnasta kiinni-
tykseen. Kaikki neljä leukaa liikkuvat erikseen omista kuusiokoloruuveista, jolloin myös epäsymmetris-
ten kappaleiden kiinnitys onnistuu.  
 

 
 
Pakan vaihto; kiinnitetään irrotettava pakka nosturiin siihen tarkoitetulla nostotyökalulla. Löysätään ka-
raistukan takana olevat mutterit, jonka jälkeen pyöräytetään pakkaa niin, että hahlot osuvat kohdalleen ja 
vedetään pakkaa poispäin karanakselilta. Pakan asennus tapahtuu päinvastaisessa järjestyksessä. 
 
3) 
 
Kiinnitetään haluttu sorvaustyökalu teräkelkkaan (kohta 1). Teräkelkassa on kaksi työkalu paikkaa, luki-
tus tapahtuu pultilla. Tämän jälkeen säädetään terälle optimaalinen korkeus teräpitimestä, sekä terän kul-
maa voidaan muuttaa teräkelkasta. Vaihtoehtoisesti laakeroitu tukikärki tai poratyökalut voidaan kiinnit-
tää kärkipylkkään (kohta 2), jossa on morsekartio-kiinnitys. Kärkipylkkä liikutetaan oikeaan kohtaan ku-
vasta näkyvästä veivistä (kohta 3), jonka jälkeen pylkän lukitus johteisiin pultin avulla. Syöttöliike tapah-
tuu kärkipylkässä olevasta käsipyörästä (kohta 4), kärkipylkän pinolissa on oma mitta-asteikko. 
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4) 
 
Kierrosnopeuden valinta; katsotaan halutun kierrosnopeuden valinnat taulukosta (kohta 0), kierrosnopeu-
den valinta tehdään vipujen 1,2 ja 3 avulla. 
 

 
 
Syöttönopeuden ja kierteityksen valinnat; katsotaan halutun syöttönopeuden ja kierteityksen valinnat tau-
lukosta (kohta 0), valinnat tehdään vipujen 1,2 ja 3 avulla. 
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5) 
 
Kuvassa näkyvästä digitaalisesta näyttölaitteesta voidaan seurata teräkelkan liikkeitä. Näytölle voidaan 
syöttää haluttuja mittoja ja ne voidaan nollata tiettyyn kohtaan, mikä helpottaa käyttäjää huomattavasti.  
 
Kuvassa merkittyjen nappien 1 ja 2 avulla voidaan nollata kyseisen akselin mitat tiettyyn kohtaan. Nappi-
en 3 ja 4 avulla voidaan valita akseli, jonka jälkeen syötetään haluttu mitta numeronäppäimistöltä ja kui-
tataan valinta Enter näppäimellä (kohta 5). 
 

 
 
 
Kara lähtee päälle vivun (kohta 1) ollessa ala-asennossa. 
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1) Syöttöakselin valinta; poikittaissuuntainen X-akseli tai syvyyssuuntainen Y-akseli. 
2) Syöttö päälle 
3) Syötön vapautus 
4) Teräpylkän lukitus johderuuville kierrettä tehdessä 
5) Syöttösuunnan valinta; yläasennossa - X tai -Y ja ala-asennossa + X tai + Y. 
6) Käsipyörällä voidaan liikuttaa poikittaiskelkkaa (X-akseli).  
7) Käsipyörällä voidaan liikuttaa pitkittäiskelkkaa syvyyssuunnassa (Y-akseli). 

 

 
 
Huippukelkassa /kääntökelkka on oma kampi (kohta 8) jossa on mikrometriasteikko. Kelkan kulmaa voi-
daan muuttaa jolloin on mahdollista sorvata lyhyitä kartiomaisia kappaleita, ottaen huomioon huippukel-
kan lyhyt syöttöliike. Kärkipylkän pinolin (kohta 9) syöttöliike tapahtuu kärkipylkässä olevasta käsipyö-
rästä, jossa on oma mitta-asteikko. 
 
Pidempien kartiomaisten kappaleiden sorvaukseen käytetään kuvassa näkyvää kartionsorvaus apulaitetta 
(kohta 10). Aluksi säädetään haluttu kulma, jonka jälkeen apulaite lukitaan johteisiin. 
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2.23 Käyttäjähuollot 
 
Koneenkäyttäjän vastuulla on tarkistaa jokaisen käynnistyksen yhteydessä vaihteisto- ja karalaatikon öl-
jymäärän tarkistussilmistä. Kelkanpääosilla, johteilla ja teräpylkässä on käsivoitelu, joten niiden tilaa pi-
tää seurata erityisesti ja voidella aina tarpeen mukaan. Käsin voitelukohteet suoritetaan tarpeen mukaan, 
koska kyseinen laite on todella vähällä käytöllä. 
 
Voiteluhuolto tekee vuosittain vaihteisto- ja karalaatikon öljynvaihdon. 
 
Taulukossa on esitetty valmistajan voitelusuositukset. 

 
 
Kuvissa vaihteisto- ja karalaatikon öljymäärän tarkistussilmät. 
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2.3 KÄRKISORVI TOS SN 50 C 
 

 
 
2.31 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  2013 

Karanopeuksien lukumäärä  38 

kierroslukualue kierrosta/min  22 - 2000 

Kärkiväli  1500mm 

Sorvaushalkaisija rungon yllä  500mm 

Sorvaushalkaisija kelkan yllä  270mm 

Max. Työkappaleen paino kg  300 

Pituussyöttö mm/kierros  0,05 – 6,4 
Poikittaissyöttö mm/kierros  0,5 x pituussyöttö 
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2.32 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Kiinnitetään aihio, käyttäen kolmi- tai nelileukapakkaa. Pidempien kappaleiden kanssa käytetään 

apuna kärkipylkkää. Kappale voidaan myös tukea pakan ja kärkipylkän väliltä tukilaakerilla. 
3) Työkalun valinta; kiinnitetään haluttu työkalu teräpitimeen tai vaihtoehtoisesti kärkipylkkään. 
4) Valitaan optimaaliset kierros- ja syöttönopeudet, sekä tehdään kierteitysvalinnat. 
5) Koneistetaan kappale. 

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1. Kytkin sijaitsee konetta vastapäätä.  
 
Kohdasta 1 päämoottorin kytkentä, jos moottori ei käynnisty varmista, että hätä-seis-painike (kohta 2) on 
yläasennossa ja pakansuoja on alhaalla. Kohdasta 3 voidaan käynnistää leikkuunestepumppu. 
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2) 
 
Kuvassa kolmileukapakka millä mahdollista kiinnittää kappale ulko- ja sisäpinnasta, mutta vaatii välissä 
leukojen käännön. Pakan ulkopinnalla on yhteensä kolme kuusiokoloruuvia, niitä pyörittämällä voidaan 
liikuttaa leukoja tasaisesti kiinni sekä auki. Kiristysleuat on varustettu numeroilla 1,2  3 ja ne tulee asen-
taa numerojärjestyksessä kolmileukapakkaan. Tarkistus suoritetaan asettamalla kiristysleuat yhteen, mi-
käli kiristysleuat eivät osu symmetrisesti keskelle, asenna ne uudestaan. 
 

 
 
Pakan vaihto; Löysätään karaistukan takana olevat mutterit, jonka jälkeen pyöräytetään pakkaa niin, että 
hahlot osuvat kohdalleen ja vedetään pakkaa poispäin karanakselilta. Pakan asennus tapahtuu päinvastai-
sessa järjestyksessä. 
 

 
 
 



  26 (174) 
   
  

   
 
 

 
Boliden Kokkola 

 

 

Kuvassa sorvin liikkuva tukilaakeri pidempien kappaleiden tuentaan, laakeri lukitaan johteisiin. Laakerin 
säätö oikealle halkaisijalle tapahtuu kuvassa näkyvillä kolmella ruuvilla (kohta 1). 
 

 
 
3) 
 
Kiinnitetään haluttu sorvaustyökalu teräkelkkaan (kohta 1). Teräkelkassa on kolme työkalu paikkaa, luki-
tus tapahtuu pultilla. Tämän jälkeen säädetään terälle optimaalinen korkeus teräpitimestä, sekä terän kul-
maa voidaan muuttaa teräkelkasta. Vaihtoehtoisesti laakeroitu tukikärki tai poratyökalut voidaan kiinnit-
tää kärkipylkkään (kohta 2), jossa on morsekartio-kiinnitys. Kärkipylkän liikutus haluttuun kohtaan ta-
pahtuu käsin, jonka jälkeen lukitus kuvassa näkyvästä vivusta. 
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4) 
 
Kierrosnopeuden valinta; katsotaan halutun kierrosnopeuden valinnat taulukosta (kohta 0), kierrosnopeu-
den valinta tehdään vipujen 1,2 ja 3 avulla. 
 

 
 
 
 
Koneessa on vielä portaaton kierrosnopeuden säätö (kohta 4).  Jos on valittuna esimerkiksi 1000 kierros-
ta/min, voidaan lisäksi säätää kierrokset 0-1000 kierrosta/min väliltä. 
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Syöttönopeuden ja kierteityksen valinnat; katsotaan halutun syöttönopeuden ja kierteityksen valinnat tau-
lukosta (kohta 0), valinnat tehdään vipujen A-D sekä 1-6 avulla. Kohdasta 1 valitaan sorvaus- tai kiertei-
tysasento.  
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Ylemmästä vivusta (kohta 1) valitaan vasen- tai oikeakätinen  kierteitys. Alemmasta vipua (kohta 2) 
käytetään halutun kierteen asetuksien valintaan. 
 

 
 
Kuvassa näkyvällä vivulla lukitaan teräpylkkä johtoruuviin kierteitystä aloittaessa. 
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5) 
 
Kuvassa näkyvästä digitaalisesta näyttölaitteesta voidaan seurata teräkelkan liikkeitä ja laskea erilaisia 
astekulmia yms. Näytölle voidaan syöttää haluttuja mittoja ja ne voidaan nollata tiettyyn kohtaan, mikä 
helpottaa käyttäjää huomattavasti.  
 
Nappien 1 ja 2 avulla voidaan valita akseli, jonka jälkeen syötetään haluttu mitta numeronäppäimistöltä ja 
kuitataan Enter näppäimellä. Koneen laatikostossa on tarkemmat käyttöohjeet näyttölaitteen käytöstä. 
 

 
 
Kara lähtee päälle punaisen vivun (kohta 1) ollessa ylä- tai ala-asennossa. Vivun ollessa ala-asennossa 
kara pyörii niin sanotusti normaalin suuntaan. Koneen sammutus onnistuu kohdista jalkapolkimella (koh-
ta 2) ja hätä-seis-painikkeella (kohta 3).  
 
Kohta 4 merkityllä käsipyörällä voidaan liikuttaa poikittaiskelkkaa kappaleen pintaa pitkin (X-akseli).  
 
Kohta 5 merkityllä käsipyörällä voidaan liikuttaa pitkittäiskelkkaa syvyyssuunnassa (Y-akseli). 
 
Kohta 6 vivulla saadaan kytkettyä ja vapautettua syöttö päälle haluttuun suuntaan. Lastuttaessa ota syöttö-
liike tarpeeksi ajoissa pois päältä, jonka jälkeen loppu käsipyörillä.  
 
Kohta 7 Pikasyöttö pidempiin siirtymiin, kun ei ole törmäysvaaraa, haluttu syöttösuunta valitaan kohdan 
6 vivulla. 
 
Huippukelkassa /kääntökelkka on oma kampi (kohta 8) jossa on mikrometriasteikko. Kelkan kulmaa voi-
daan muuttaa jolloin on mahdollista sorvata lyhyitä kartiomaisia kappaleita, ottaen huomioon huippukel-
kan lyhyt syöttöliike. 
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Kärkipylkän pinolin (kohta 9) syöttöliike tapahtuu kärkipylkässä olevasta käsipyörästä, pinolissa on oma 
mitta-asteikko 
 

 
 
Kuvassa on käynnissä akselin suoruuden tarkistus mittakelloa apuna käyttäen. Kappale on kiinnitettynä 
sorvin kärkien väliin. Lopuksi sammutetaan kone päävirtakytkimestä, siivotaan jäljet sekä tyhjennetään 
lastuallas. 
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2.33 Käyttäjähuollot 
 
Koneenkäyttäjän vastuulla on tarkistaa jokaisen käynnistyksen yhteydessä vaihteisto- ja karalaatikon sekä 
lukkolevyn öljymäärät tarkistussilmistä. Kelkanpääosien ja johteiden voitelu tapahtuu lukkolevyn öljyllä, 
joten sen tilaa pitää seurata erityisesti ja lisäillä tarpeen mukaan. 
 
Voiteluhuolto suorittaa kerran vuodessa vaihteisto- ja karalaatikon öljyt, muut huollot koneenkäyttäjä 
suorittaa valmistajan antamien ohjeiden mukaan.  
 
 Käytä lukkolevyn sivulla olevaa käsivoitelupumppua (kohta 1) aina ennen työvuoron alkua. 
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Valmistajan voiteluohjeet. 
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2.4 KÄRKISORVI ZMM-SLIVEN 
 

 
 
2.41 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  2007 

Karanopeuksien lukumäärä  21 

kierroslukualue kierrosta/min  25- 2000 

Kärkiväli  1500mm 

Sorvaushalkaisija rungon yllä  500mm 

Sorvaushalkaisija kelkan yllä  300mm 

Pituussyöttö mm/kierros  0,04 - 12 
Poikittaissyöttö mm/kierros  0,5 x pituussyöttö 

 
2.42 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Kiinnitetään aihio, käyttäen kolmi- tai nelileukapakkaa. Pidempien kappaleiden kanssa käytetään 

apuna kärkipylkkää. Kappale voidaan myös tukea pakan ja kärkipylkän väliltä yhdellä tai kahdella 
tukilaakerilla. 

3) Työkalun valinta; kiinnitetään haluttu työkalu teräpitimeen tai vaihtoehtoisesti kärkipylkkään. 
4) Valitaan optimaaliset kierros- ja syöttönopeudet, sekä tehdään kierteitysvalinnat. 
5) Koneistetaan kappale. 
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1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1. 
 

 
 
Kohdasta 1 päämoottorin kytkentä, jos moottori ei käynnisty varmista, että molemmat hätä-seis-
painikkeet (kohdat 2 & 3) ovat yläasennossa ja pakansuoja on alhaalla.  Kohdasta 4 voidaan käynnistää 
leikkuunestepumppu. Kohdasta 5 saadaan kytkettyä työvalo päälle. Kohta 6 hiljainen karanpyöritys, sallii 
myös pyörityksen pakansuojan ollessa ylhäällä. 
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2) 
 
Kappale kiinnitettynä kolmileukapakkaan ulkopinnasta, myös sisäpinnasta kiinnitys on mahdollista, mutta 
vaatii leukojen käännön. Pakan ulkopinnalla on yhteensä kolme kuusiokoloruuvia, niitä pyörittämällä 
voidaan liikuttaa leukoja tasaisesti kiinni sekä auki. Kiristysleuat on varustettu numeroilla 1,2  3 ja ne tu-
lee asentaa numerojärjestyksessä kolmileukapakkaan. Tarkistus suoritetaan asettamalla kiristysleuat yh-
teen, mikäli kiristysleuat eivät osu symmetrisesti keskelle, asenna ne uudestaan. 
 

 
 
Kuvassa koneen nelileukapakka, jonka toimintaperiaate eroaa siten, että kaikki neljä leukaa liikkuvat 
erikseen omista kuusiokoloruuveista jolloin epäsymmetristen kappaleiden kiinnitys onnistuu. 
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Pakan vaihto; kiinnitetään irrotettava pakka nosturiin siihen tarkoitetulla nostotyökalulla. Löysätään ka-
raistukan takana olevat mutterit, jonka jälkeen pyöräytetään pakkaa niin, että hahlot osuvat kohdalleen ja 
vedetään pakkaa poispäin karanakselilta. Pakan asennus tapahtuu päinvastaisessa järjestyksessä. 
 

 
 
Kuvassa sorvin liikkuvia tukilaakereita pidempien kappaleiden tuentaan, laakeri lukitaan johteisiin. 
Laakerin säätö oikealle halkaisijalle tapahtuu kuvassa näkyvillä kolmella ruuvilla (kohta 1). 
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3) 
 
Kiinnitetään haluttu sorvaustyökalu teräkelkkaan (kohta 1). Teräkelkassa on kolme työkalu paikkaa, luki-
tus tapahtuu pultilla. Tämän jälkeen säädetään terälle optimaalinen korkeus teräpitimestä, sekä terän kul-
maa voidaan muuttaa teräkelkasta. Vaihtoehtoisesti laakeroitu tukikärki tai poratyökalut voidaan kiinnit-
tää kärkipylkkään (kohta 2), jossa on morsekartio-kiinnitys. Kärkipylkän liikutus haluttuun kohtaan ta-
pahtuu käsin, jonka jälkeen lukitus kuvassa näkyvästä vivusta. 
 

 
 
4) 
 
Kierrosnopeuden valinta; valitaan kierrosalue kolmesta vaihtoehdosta kohdasta 1, kierrosnopeuden tar-
kempi valinta säädetään portaattomasti kohdasta 2. 
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Syöttönopeuden ja kierteityksen valinnat; katsotaan halutun syöttönopeuden ja kierteityksen valinnat tau-
lukosta (kohta 0), valinnat tehdään vipujen A-D sekä 1-10 avulla. Kohdasta 9 valitaan sorvaus- tai kiertei-
tysasento. Kohdasta 11 valitaan vasen- tai oikeakätinen  kierteitys. 
 

  
 
Kuvassa näkyvällä vivulla lukitaan teräpylkkä johtoruuviin kierteitystä aloittaessa (kohta 12). 
 

 
 
5) 
 
Kuvassa näkyvästä digitaalisesta näyttölaitteesta voidaan seurata teräkelkan liikkeitä. Näytölle voidaan 
syöttää haluttuja mittoja ja ne voidaan nollata tiettyyn kohtaan, mikä helpottaa käyttäjää huomattavasti.  
 
Kuvassa merkittyjen nappien 1 ja 2 avulla voidaan nollata kyseisen akselin mitat tiettyyn kohtaan. Nappi-
en 3 ja 4 avulla voidaan valita akseli, jonka jälkeen syötetään haluttu mitta numeronäppäimistöltä ja kui-
tataan valinta näppäimellä P (kohta 5). 
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Kara lähtee päälle keltaisen vivun (kohta 1) ollessa ylä- tai ala-asennossa. Vivun ollessa ala-asennossa 
kara pyörii niin sanotusti normaalin suuntaan.. Kierteityksessä vivun ollessa ala-asennossa teräpylkkä 
liikkuu pakkaan päin ja vivun ollessa ylöspäin teräpylkkä liikkuu poispäin pakasta. Koneen sammutus 
onnistuu kohdasta 2.  
 
Kohta 3 merkityllä käsipyörällä voidaan liikuttaa poikittaiskelkkaa kappaleen pintaa pitkin (X-akseli).  
 
Kohta 4 merkityllä käsipyörällä voidaan liikuttaa pitkittäiskelkkaa syvyyssuunnassa (Y-akseli). 
 
Kohta 5 vivulla saadaan kytkettyä ja vapautettua syöttö päälle haluttuun suuntaan. Lastuttaessa ota syöttö-
liike tarpeeksi ajoissa pois päältä, jonka jälkeen loppu käsipyörillä.  
 
Kohta 6 vihreästä napista pikasyöttö pidempiin siirtymiin, kun ei ole törmäysvaaraa, haluttu syöttösuunta 
valitaan kohdan 5 vivulla. 
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Huippukelkassa /kääntökelkka on oma kampi (kohta 7) jossa on mikrometriasteikko. Kelkan kulmaa voi-
daan muuttaa jolloin on mahdollista sorvata lyhyitä kartiomaisia kappaleita, ottaen huomioon huippukel-
kan lyhyt syöttöliike. Kärkipylkän pinolin (kohta 8) syöttöliike tapahtuu kärkipylkässä olevasta käsipyö-
rästä, jossa on oma mitta-asteikko. 
 

 
 
 
Kuvassa sorvaus käynnissä, syöttökytkettynä –Y suunnassa. 
 

 
 
Lopuksi sammutetaan kone päävirtakytkimestä, siivotaan jäljet sekä tyhjennetään lastuallas. 
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2.43 Käyttäjähuolto 
 
Koneenkäyttäjän vastuulla on tarkistaa jokaisen käynnistyksen yhteydessä vaihteisto- ja karalaatikon sekä 
lukkolevyn öljymäärät tarkistussilmistä. Kelkanpääosien ja johteiden voitelu tapahtuu lukkolevyn öljyllä, 
joten sen tilaa pitää seurata erityisesti ja lisäillä tarpeen mukaan. 
 
Voiteluhuolto suorittaa kerran vuodessa vaihteisto- ja karalaatikon öljyt, muut huollot koneenkäyttäjä 
suorittaa valmistajan antamien ohjeiden mukaan.  
 
Käytä lukkolevyn sivulla olevaa käsivoitelupumppua (kohta 1) aina ennen työvuoron alkua. Kuvassa 
nähdään lukkolevyn öljyn täyttöreikä kohdassa 2. 
 

 
 
 
 
  



  44 (174) 
   
  

   
 
 

 
Boliden Kokkola 

 

 

2.4 YLEISJYRSINKONE TOS FGS 50 T PLUS 
 

 
 
2.41 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  2010 

Karan kierroslukujen porrastus  18 

Karan kartio  ISO 50 

kierroslukualue kierrosta/min  56 - 2800 

Pituus- ja poikittaissyöttö mm/min  10 -1800 

Pystysyöttö mm/min  2,5 - 450 

Työpöydän kiinnityspinta-ala  400 x 1400mm 

Pöydän koneellinen pituusliike 1000mm 
Pöydän koneellinen poikittaisliike 450mm 
Pöydän koneellinen pystyliike 450mm 
Työkappaleen suurin sallittu paino 800kg 
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2.42 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Kiinnitetään aihio, käyttäen koneruuvipuristinta, kolmileukapakkaa tai vaaka- ja pystypyöröpöy-

tää. Pidempien akseleiden kanssa käytetään apuna kärkipylkkää.  
3) Työkalun valinta; kiinnitetään haluttu työkalu jyrsinkaraan. 
4) Valitaan optimaaliset kierros- ja syöttönopeudet. 
5) Koneistetaan kappale. 
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1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1. Kytkin sijaitsee koneen takana. 
 

 
 
Kohdasta 1 koneen käynnistys- kytkin, jos moottori ei käynnisty varmista, että hätä-seis-painike (kohta 2) 
on yläasennossa. Kohdasta 3 voidaan käynnistää leikkuunestepumppu. Kohdan 4 kytkin vasemmalle 
käännettynä ’’ovet kiinni’’ asennossa kone sallii karan pyörityksen sekä voidaan liikuttaa pöytää pikaliik-
keellä. Oikealle käännettäessä ’’ovet auki’’ asennossa koneella voidaan ajaa syötöllä sekä vaihtaa työka-
lua. Ennen ovien aukaisua käännetään kytkin oikealle, muutoin kone sammuu. 
 
2) 
 
Kappale kiinnitettynä jyrsinpöydässä olevaan koneruuvipuristimeen, joita on koneelle useampaa kokoa. 
Jyrsinpöytään on mahdollista kiinnittää useampi puristin kerrallaan. Puristimen kiristys ja aukaisu tapah-
tuu kohdan 1 ruuvista. Kiristysruuvin päästä vääntäessä on mahdollista käyttää momenttiräikkä ominai-
suutta, jolloin kiristysvoimaa voi hallita helpommin. Kiinnittimien asennus jyrsinpöytään tehdään pulttien 
avulla, pöydässä sijaitseviin hahloihin. Kiinnittimen asennuksessa ja vaihdossa kannattaa käyttää apuna 
nosturia. 
 

 



  47 (174) 
   
  

   
 
 

 
Boliden Kokkola 

 

 

Pyöröpöytä on jyrsinkoneen tärkeimpiä lisälaitteita. Sen avulla voidaan valmistaa kappaleita joissa on 
esimerkiksi tasajaksoisia muotoja, uria tai porauksia. Näitä ovat esimerkiksi kuusiokannat sekä hammas-, 
ketju- ja säppipyörät. Pöydän pyöritys tapahtuu käsipyörästä (kohta 1), jonka jälkeen lukitaan pöytä ku-
vassa näkyvästä vivusta (kohta 2). Pyöröpöytään voidaan kiinnittää kolmileukapakka tai koneruuvipuris-
tin. 
 

 
 
Kolmileukapakalla voidaan kiinnittää kappale ulko- ja sisäpinnasta, mutta vaatii välissä leukojen kään-
nön. Pakan ulkopinnalla on yhteensä kolme kuusiokoloruuvia, niitä pyörittämällä voidaan liikuttaa leuko-
ja tasaisesti kiinni sekä auki. Kiristysleuat on varustettu numeroilla 1,2  3 ja ne tulee asentaa numerojär-
jestyksessä kolmileukapakkaan. Tarkistus suoritetaan asettamalla kiristysleuat yhteen, mikäli kiristysleuat 
eivät osu symmetrisesti keskelle, asenna ne uudestaan. 
 
3) 
 
Jyrsinkaralle voidaan kiinnittää pysty- tai yleisjyrsinpää. Pystyjyrsinpäässä on yksi kääntyvä nivel ja siinä 
on käsipyörällä käytettävä pinoli. Yleisjyrsinpäässä on kaksi kääntyvää niveltä, jolloin erilaisten kulmien 
jyrsintä on mahdollista. Niveliä säädettäessä avataan pulttilukitukset ja valitaan haluttu astemitta, jonka 
jälkeen pulttilukitukset takaisin kiinni. 
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Jyrsinpään irrotus/asennus karapylkästä 
 

1) Kiinnitä jyrsinpää nosturiin, kiinnitys kuvasta näkyvästä nostosilmukasta. 
2) Irrota hydrauliikkaletkut karapylkän pikaliittimistä, jonka jälkeen peitä liittimen päät suojilla. 
3) Kierrä irti kuvassa näkyvät 4 kuusiokoloruuvia, jotka kiinnittävät jyrsinpään karapylkkään. 
4) Vedä jyrsinpää irti karapylkästä 

 
Asennus tehdään päinvastaisessa järjestyksessä, apuna voidaan käyttää kohdistustappeja. Katso asennet-
taessa, että jyrsinpään ja karapylkän boorit osuvat kohdalleen. 
 

 
 
Kiinnitetään haluttu työkaluistukka jyrsinpäähän (kohta 0). Kohdan 1 napista lukitaan työkalu hydrauli-
sesti jyrsinpäähän ja kohdan 2 napista työkalun vapautus. Työkalun kiinnityksestä ja vapautuksesta ilmoi-
tetaan painikkeisiin sijoitetuilla merkkivaloilla. Huom. Katso, että työkalun hahlo ja jyrsinpään uloke 
osuvat kohdalleen. 
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4) 
 
Kierros- ja syöttönopeuden valinta; Kohdasta 1 voidaan valita haluttu kierrosnopeus portaattomasti.  
 
Kohdasta 2 voidaan valita haluttu syöttönopeus portaattomasti. Syöttöjen arvot pituus- ja poikittaisliik-
keille on merkitty valinta näppäimistöön mustalla, pystyliikkeen arvot punaisella värillä. Syöttövälitysten 
valinta on mahdollista vain syöttömoottorin ollessa pysähdyksissä. 
 
Kohdasta 3 valitaan pikaliike-, syöttöliike- tai käsiajoasento. 
 

 
 
5) 
 
Kuvassa näkyvästä digitaalisesta näyttölaitteesta voidaan seurata jyrsinpöydän liikkeitä. Näytölle voidaan 
syöttää haluttuja mittoja ja ne voidaan nollata tiettyyn kohtaan, mikä helpottaa käyttäjää huomattavasti.  
 
Punaisten nappien avulla voidaan valita akseli, jonka jälkeen syötetään haluttu mitta numeronäppäimistöl-
tä ja kuitataan valinta ENTER näppäimellä. Koneen laatikostossa on tarkemmat käyttöohjeet näyttölait-
teen käytöstä. 
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1) Kara käyntiin. 
2) Kara seis. 
3) Karan jatkuvan liikkeen vaihtokytkin. 
4) Pyörimissuunnan valinta. 
5) Työkierron valinnat, katsotaan haluttu työkierto taulukosta (kohta 0).  
6) Työkierto päälle. 
7) Syöttöjen valinta; Kohdan 7 mustasta vivusta valitaan akseli jota halutaan ajaa, yläasennossa Z-

akseli, keskellä Y-akseli ja alhaalla X-akseli.  
8) Syöttöpäälle ja valitaan samalla syötön suunta. 
9) Syötön pysäytys. 
10) Keskusvoitelulaitteiston käsiohjaus-painike. 
11) Polven nosto- tai laskuliike; polven 0,5mm mittainen nosto- tai laskuliike. 
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Käsin tapahtuva syöttötoiminto käsikammesta; Aseta vaihtokatkaisija ohjaintaulusta käsiajo-asentoon, 
joka irrottaa kaikkien syöttösuuntien akselit konekäytöstä. Palauta käsikampi paikalleen käytön jälkeen, 
muuten kone ei salli syötöllä ajoa. Käsin tapahtuvalla syöttötoiminnalla saadaan liikuteltua tarkasti lyhyet 
siirtymät. 
 

 
 
Kuvassa laakeripukin tasopinnan plaanaus käynnissä. 
 

 
 
Lopuksi sammutetaan kone päävirtakytkimestä, siivotaan jäljet sekä tyhjennetään lastuallas. 
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2.42 Käyttäjähuollot 
 
Konetta käynnistäessä käyttäjän tulee tarkastaa öljysäiliöiden pinnankorkeudet voitelukaavion mukaisesti. 
Käsin voitelukohteet suoritetaan alla olevan voitelusuosituksen mukaan.  
 
Koneen kyljessä on esitetty valmistajan voitelusuositukset. 
 

 
 
Voiteluhäiriöistä ilmoitetaan ohjastaulussa. Punainen valo ilmoittaa häiriöstä voitelupiirissä. Keltainen 
valo ilmoittaa öljynpinta säiliössä alle alarajan. Valkoinen valo ilmoittaa voitelupumpun toiminnasta kes-
kusvoitelu-painikkeen merkkivalolla. 
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Seuraa erityisesti keskusvoitelulaitteiston öljymäärää jolla hoidetaan työpöydän johdepintojen, 
jyrsinpään, polven ja muutamien muiden kriittisten kohteiden voitelun. Valmistajan mukaan lisäys 200 
työtunnin välein. 
 

 
 
Kuvissa on nähtävillä koneen pääkäyttövaihteiston sekä syöttöjen öljyn tarkistussilmät. 
   

  

 
Jäähdytysneste tulee vaihtaa 4 – 6 viikon välein ja lisätä tarpeen mukaan. Se on pumpattava ulos joko ko-
neen omalla tai ulkopuolisella pumpulla. Ennen uuden nesteen täyttöä tulee pöydän valu-urat ja siivilä 
puhdistaa. Jäähdytysnestesäiliön tilavuus on noin 60 litraa. Jäähdytysneste voidaan lisätä suoraan sihtilaa-
tikkoon, muista puhdistaa myös sihti riittävänä usein. 
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2.5 YLEISJYRSINKONE TOS FGS 25/32 
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2.51 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  1991 

Karan kierroslukujen porrastus  18 

Karan kartio  ISO 40 

kierroslukualue kierrosta/min  45 - 2240 

Pituus- ja poikittaissyöttö mm/min  16 -1000 

Pystysyöttö mm/min  5 - 315 

Työpöydän kiinnityspinta-ala  320 x 1000mm 

Pöydän koneellinen pituusliike 720mm 
Pöydän koneellinen poikittaisliike 360mm 
Pöydän koneellinen pystyliike 420mm 
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2.52 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Kiinnitetään aihio, käyttäen koneruuvipuristinta, kolmileukapakkaa tai vaaka- ja pystypyöröpöy-

tää. Pidempien akseleiden kanssa käytetään apuna kärkipylkkää.  
3) Työkalun valinta; kiinnitetään haluttu työkalu jyrsinkaraan. 
4) Valitaan optimaaliset kierros- ja syöttönopeudet. 
5) Koneistetaan kappale. 

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1. Kytkin sijaitsee koneen takana. Jos moottori 
ei käynnisty varmista, että hätä-seis-painike (kohta 2) on yläasennossa. Kohdasta 3 voidaan käynnistää 
leikkuunestepumppu.  
 

 
 
2) 
 
Kappale kiinnitettynä jyrsinpöydässä oleviin koneruuvipuristimiin, joita on koneelle useampaa kokoa. 
Jyrsinpöytään on mahdollista kiinnittää useampi puristin kerrallaan. Puristimen kiristys ja aukaisu tapah-
tuu kohdan 1 ruuvista. Kiristysruuvin päästä vääntäessä on mahdollista käyttää momenttiräikkä ominai-
suutta, jolloin kiristysvoimaa voi hallita helpommin. Kiinnittimien asennus jyrsinpöytään tehdään pulttien 
avulla, pöydässä sijaitseviin hahloihin. Kiinnittimen asennuksessa ja vaihdossa kannattaa käyttää apuna 
nosturia. 
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Pyöröpöytä on jyrsinkoneen tärkeimpiä lisälaitteita. Sen avulla voidaan valmistaa kappaleita joissa on 
esimerkiksi tasajaksoisia muotoja, uria tai porauksia. Näitä ovat esimerkiksi kuusiokannat sekä hammas-, 
ketju- ja säppipyörät. Pöydän pyöritys tapahtuu käsipyörästä (kohta 1), jonka jälkeen lukitaan pöytä ku-
vassa näkyvästä vivusta (kohta 2). Pyöröpöytään voidaan kiinnittää kolmileukapakka tai koneruuvipuris-
tin. 
 

  
 

 
Kolmileukapakalla voidaan kiinnittää kappale ulko- ja sisäpinnasta, mutta vaatii välissä leukojen kään-
nön. Pakan ulkopinnalla on yhteensä kolme kuusiokoloruuvia, niitä pyörittämällä voidaan liikuttaa leuko-
ja tasaisesti kiinni sekä auki. Kiristysleuat on varustettu numeroilla 1,2  3 ja ne tulee asentaa numerojär-
jestyksessä kolmileukapakkaan. Tarkistus suoritetaan asettamalla kiristysleuat yhteen, mikäli kiristysleuat 
eivät osu symmetrisesti keskelle, asenna ne uudestaan. 
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3) 
 
Jyrsinkaralle voidaan kiinnittää pysty- tai yleisjyrsinpää. Pystyjyrsinpäässä on yksi kääntyvä nivel ja siinä 
on käsipyörällä käytettävä pinoli. Yleisjyrsinpäässä on kaksi kääntyvää niveltä, jolloin erilaisten kulmien 
jyrsintä on mahdollista. Niveliä säädettäessä avataan pulttilukitukset ja valitaan haluttu astemitta, jonka 
jälkeen pulttilukitukset takaisin kiinni. 
 

 
 
Jyrsinpään irrotus/asennus karapylkästä 
 

5) Kiinnitä jyrsinpää nosturiin, kiinnitys kuvasta näkyvästä nostosilmukasta. 
6) Irrota hydrauliikkaletkut karapylkän pikaliittimistä, jonka jälkeen peitä liittimen päät suojilla. 
7) Kierrä irti kuvassa näkyvät 4 kuusiokantaruuvia, jotka kiinnittävät jyrsinpään karapylkkään. 
8) Vedä jyrsinpää irti karapylkästä 

 
Asennus tehdään päinvastaisessa järjestyksessä, apuna voidaan käyttää kohdistustappeja. Katso asennet-
taessa, että jyrsinpään ja karapylkän boorit osuvat kohdalleen. 
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Kiinnitetään haluttu työkaluistukka jyrsinpäähän (kohta 0). Kohdan 1 napilla voidaan lukita sekä irrottaa 
työkalu jyrsinpäästä hydraulisesti. Huom. Katso, että työkalun hahlo ja jyrsinpään uloke osuvat kohdal-
leen. 
 

  
 
4) 
 
Kierrosnopeuden valinta; katsotaan halutun kierrosnopeuden valinnat taulukosta (kohta 0), kierrosnopeu-
den valinta tehdään vipujen 1,2 ja 3 avulla. 
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Syöttönopeuden valinta tehdään vivun 1 avulla. 
 

. 
 
Työkiertojen valinnat tehdään kytkimien 1 ja 2 avulla. 
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5) 
 
Kuvassa näkyvästä digitaalisesta näyttölaitteesta voidaan seurata jyrsinpöydän liikkeitä. Näytölle voidaan 
syöttää haluttuja mittoja ja ne voidaan nollata tiettyyn kohtaan, mikä helpottaa käyttäjää huomattavasti.  
 
X-, Y- ja Z-näppäimillä voidaan valita akseli, jonka jälkeen syötetään haluttu mitta numeronäppäimistöltä 
ja kuitataan valinta P näppäimellä. Koneen laatikostossa on tarkemmat käyttöohjeet näyttölaitteen käytös-
tä. 
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1) Kara käyntiin. 
2) Kara seis. 
3) Pyörimissuunnan valinta. 
4) Työkierron valinnat, katsotaan haluttu työkierto taulukosta (kohta 0).  
5) Työkierto päälle. 
6) Syöttöjen valinta; valkoisista napeista kytketään syöttö päälle, sekä valitaan samalla syötettävä ak-
seli sekä syöttösuunta. 
7) Syötön pysäytys. 
8) Pikasyöttö näppäimellä voidaan vauhdittaa syöttöä, jos siirtymä on pitkä ja törmäysvaaraa ei ole. 
9) Valitaan käsiajo- tai syöttöajoasento. 
10) Polven nosto- tai laskuliike; polven 0,5mm mittainen nosto- tai laskuliike. 
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Käsin tapahtuva syöttötoiminto käsikammesta; Aseta vaihtokatkaisija ohjaintaulusta käsiajo-asentoon, 
joka irrottaa kaikkien syöttösuuntien akselit konekäytöstä. Paina kammen keskellä oleva nappi pohjaan, 
jonka jälkeen kammesta pyörittämällä voidaan liikuttaa pöytää akselin suunnassa. Käsin tapahtuvalla 
syöttötoiminnalla saadaan liikuteltua tarkasti lyhyet siirtymät. 
 

 
 
X- tai Y-akseli voidaan lukita kuvan vivuista, jos halutaan esimerkiksi porareikiä samalle tasolle. 
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Kuvassa on palkin porauskäynnissä, kappale kiinnitettynä kahteen koneruuvipuristimeen. 
 

 
 
Lopuksi sammutetaan kone päävirtakytkimestä, siivotaan jäljet sekä tyhjennetään lastuallas. 
 
2.53 Käyttäjähuollot 
 
Koneenkäyttäjän vastuulla on tarkistaa jokaisen käynnistyksen yhteydessä pääkäyttövaihteiston ja kes-
kusvoitelulaitteiston öljymäärät tarkistussilmistä. Voiteluhuolto tekee vuosittain öljynvaihdot. Seuraa 
erityisesti keskusvoitelulaitteiston öljymäärää jolla hoidetaan työpöydän johdepintojen, jyrsinpään, 
polven ja muutamien muiden kriittisten kohteiden voitelun. Sähkömoottorin käsinrasvaus 2000 
käyttötunnin välein. 
 

  



  65 (174) 
   
  

   
 
 

 
Boliden Kokkola 

 

 

2.6 SÄTEISPORAKONE MAS VR4 
 

 
 
2.61 Tekniset tiedot 
 
Karan kierroslukujen porrastus  16 

Karan kartio  ISO 40 

kierroslukualue kierrosta/min  28 - 2500 

Pituus- ja poikittaissyöttö mm/min  16 -1000 

Pystysyöttö mm/min  5 - 315 

Työpöydän kiinnityspinta-ala  320 x 1000mm 

Pöydän koneellinen pituusliike 720mm 
Pöydän koneellinen poikittaisliike 360mm 
Pöydän koneellinen pystyliike 420mm 
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2.62 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Kiinnitetään aihio, käyttäen koneruuvipuristinta, kiinnitysrautoja tai pyöröpöytää 
3) Työkalun valinta; kiinnitetään haluttu työkalu suoraan karalle tai pikaistukkaan. 
4) Valitaan optimaaliset kierros- ja syöttönopeudet. 
5) Tehdään poraustoiminnat. 

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1. Kytkin sijaitsee konetta vastapäätä. 
 

 
 
Kohdasta 1 päämoottorin kytkentä, jos moottori ei käynnisty varmista, että hätä-seis-painike on yläasen-
nossa. Kohdasta 2 voidaan käynnistää leikkuunestepumppu. 
 
2) 
 
Kappale voidaan kiinnittää erilaisiin puristimiin tai kiinnitysraudoilla suoraan pöytään. Pöytään on mah-
dollista kiinnittää useampi puristin kerrallaan. Kuvassa näkyvän puristimen kappaleen kiinnitys tapahtuu 
käsikammesta. Puristimien asennus pöytään tehdään pulttien avulla, pöydässä oleviin hahloihin. Puristi-
mien asennuksessa ja vaihdossa kannattaa käyttää apuna nosturia. 
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Pyöröpöytä on porakoneen tärkeimpiä lisälaitteita, joita on koneelle useampaa kokoluokkaa. Sen avulla 
voidaan valmistaa kappaleita joihin halutaan porareikiä tietylle astevälille. Pyöröpöytään voidaan kiinnit-
tää kolmileukapakka tai koneruuvipuristin. Koneelle on saatavilla erikokoisia pyöröpöytiä. 
 
Kolmileukapakalla voidaan kiinnittää kappale ulko- ja sisäpinnasta, mutta vaatii välissä leukojen kään-
nön. Pakan ulkopinnalla on yhteensä kolme kuusiokoloruuvia, niitä pyörittämällä voidaan liikuttaa leuko-
ja tasaisesti kiinni sekä auki. Kiristysleuat on varustettu numeroilla 1,2  3 ja ne tulee asentaa numerojär-
jestyksessä kolmileukapakkaan. Tarkistus suoritetaan asettamalla kiristysleuat yhteen, mikäli kiristysleuat 
eivät osu symmetrisesti keskelle, asenna ne uudestaan. 
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Säteisporakoneen kääntöpöytä, haluttu kulma voidaan katsoan kohdan 1 mitta-asteikolta. 
 

 
 
3) 
 
Kiinnitetään haluttu poraustyökalu karalle (kohta 1), kuvassa karalle kiinnitettynä pikaistukka, jossa työ-
kaluna pora. Pikaistukka nopeuttaa huomattavasti työkalujen vaihtoa Työkalu kiinnitetään pikaistukkaan 
vetämällä holkkia (kohta 2) ylöspäin ja työntämällä työkalu paikalleen, jonka jälkeen holkki takaisin alas. 
Pikaistukan ja isompien porien kiinnitys tapahtuu suoraan karalle kartiokiinnityksellä ja irrotus tehdään 
kiilojen (kohta 3) avulla. 
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4) 
 
Kierrosnopeuden valinta; katsotaan halutun kierrosnopeuden valinnat taulukosta (kohta 0), kierrosnopeu-
den valinta tehdään kohdan 1 nappien avulla. 
 

 
 
Syöttönopeuden valinta; katsotaan halutun syöttönopeuden valinnat taulukosta (kohta 0), syöttönopeuden 
valinta tehdään kohdan 1 nappien avulla. 
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Kierros- ja syöttönopeuksien muutosten jälkeen käynnistysvivusta nosto ylöspäin, jolloin valinnat 
aktivoituvat. 
 

 
 
5) 
 
Kara lähtee päälle vipua (kohta 1) käännettäessä myötä- tai vastapäivään, pyörimissuunta määräytyy tä-
män mukaan. Koneen sammutus onnistuu kohdan 2 vivulla. Kohdan 3 vivulla voidaan nostaa ja laskea 
porapäätä. 
 
Kohta 4 merkityllä käsipyörällä voidaan liikuttaa porauspinolia pystysuunnassa. 
Kohta 5 merkittyä vipua työntämällä sisäänpäin saadaan syöttöpäälle ja ulospäin syötön vapautus 
Kohta 6 punainen nappi painettuna sisäänpäin säteisporakoneen ’’käsivarren’’ liikkeet ovat lukittuna, 
nappi ulkona ’’käsivarren’’ liikutus vapaasti. 
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Porattaessa saman syvyisiä reikiä voidaan kohdan 1 ruuvista ja kohdan 2 vivusta lukita haluttu 
poraussyvyys. 
 

 
 
2.63 Käyttäjähuollot 
 
Koneenkäyttäjän vastuulla on tarkistaa jokaisen käynnistyksen yhteydessä koneen vaihteistoöljyn määrä 
tarkistussilmästä. Koneen pääosien ja johteiden voitelu tapahtuu keskusvoiteluöljyllä, joten sen tilaa pitää 
seurata erityisesti ja lisäillä tarpeen mukaan. Voiteluhuolto tekee vuosittain öljynvaihdon.  
 
Käytä kerran työvuorossa keskusvoitelun öljypumppua ja liikuta porapään kelkkaa sivuttaissuunnassa ko-
ko työalueen matkalta. Keskusvoitelun öljymäärä näkyy pumpun tarkistussilmästä ja lisäys tapahtuu 
pumpun päältä. 
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2.7 KIILAURAN PISTOKONE S315 TGI 
 

 
 
2.71 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi 2014 

Työisku 0 - 315mm 

Iskua minuutissa 17 - 60 

Iskun korkeudensäätö 280mm 

Teräpään kulma ±45˚ 

Pöydän koneellinen pituusliike 250mm 
Pöydän koneellinen poikittaisliike 200mm 
Syöttö mm/isku 0,03 - 3 
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2.72 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Kiinnitetään aihio, käyttäen kolmileukapakkaa.  
3) Työkalun valinta; kiinnitetään haluttu työkalu teräpitimeen 
4) Valitaan optimaaliset isku- ja syöttönopeudet. 
5) Koneistetaan kappale. 

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1, jos moottori ei käynnisty varmista, että hä-
tä-seis-painike (kohta 2) on yläasennossa. Kohdasta 3 voidaan käynnistää leikkuunestepumppu. 
 

 
 
2) 
 
Kappaleen kiinnitys kolmileukapakkaan, joka tehdään tällä koneella yleensä kappaleen ulkopinnasta, 
myös sisäpinnasta kiinnitys on mahdollista, mutta vaatii leukojen käännön. Pakan ulkopinnalla on yhteen-
sä kolme kuusiokoloruuvia, niitä pyörittämällä voidaan liikuttaa leukoja tasaisesti kiinni sekä auki. Kiris-
tysleuat on varustettu numeroilla 1,2  3 ja ne tulee asentaa numerojärjestyksessä kolmileukapakkaan. Tar-
kistus suoritetaan asettamalla kiristysleuat yhteen, mikäli kiristysleuat eivät osu symmetrisesti keskelle, 
asenna ne uudestaan. Pöydänpyöritys tapahtuu kohdan 1 käsipyörästä ja pyörityksen lukitus tehdään koh-
dan 2 vivusta. 
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3) 
 
Kiinnitetään haluttu pistotyökalu teräpitimeen (kohta 1). Teräpitimessä on kaksi työkalu paikkaa, lukitus 
tapahtuu pulteilla. Tämän jälkeen säädetään terälle optimaalinen korkeus teräkelkasta (kohta 2), sekä te-
rän kulmaa voidaan muuttaa teräkelkasta. Teräkelkan kulman kääntöä tarvitaan, jos kartioreikään tehdään 
kiilauraa. Kartioreikään kiilauraa tehdessä terä kiinnitetään kohdan 2 teräpitimeen. 
 

 
 
Teräkelkan pystysuuntaista korkeutta säädettäessä avataan kaksi kuusiokantapulttia (kohta 1) ja kierretään 
kuvassa näkyvää pitkää pystysuunnassa olevaa pulttia (kohta 2) kelkan päältä halutun verran. 
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Työstöliikkeen iskunpituutta voidaan muuttaa aukaisemalla kohdan 1 mutteri ja säätämällä epäkeskei-
syyttä kohdan 2 pultista. Lisäämällä epäkeskeisyyttä saadaan pidennettyä iskunpituutta. 
 

 
 
 
4) 
 
Iskunopeuden valinta tehdään kohdan 1 sinisillä näppäimillä, nopeus näkyy digitaalinäytöllä. 
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Syöttönopeuden valinta tehdään kohdan 1 käsipyörästä. Huom. Automaattisyötön saa aktivoida vain työs-
töliikkeen ollessa päällä. 
 

 
 
Kohdan 1 vivusta automaattisyöttö kytketään päälle, normaali asennossa käsiajotila valittuna. Konesyöttö 
on mahdollista vain Y-akselin suunnassa. 
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5) 
 
Kuvassa näkyvästä digitaalisesta näyttölaitteesta voidaan seurata pöydän X- ja Y-akseleiden sekä pisto-
kelkan Z-akselin liikkeitä. Näytölle voidaan syöttää haluttuja mittoja ja ne voidaan nollata tiettyyn koh-
taan, mikä helpottaa käyttäjää huomattavasti.  
 
Nappien X, Y ja Z avulla voidaan valita akseli, jonka jälkeen syötetään haluttu mitta numeronäppäimis-
töltä ja kuitataan valinta Enter- näppäimellä. Koneen laatikostossa on tarkemmat käyttöohjeet näyttölait-
teen käytöstä. 
 

 
 
Pistotyövaihe lähtee päälle START- näppäimestä (kohta 1) ja STOP- näppäimestä (kohta 2) saadaan pisto 
pois päältä. Kohdasta 3 voidaan ajaa pistokelkkaa molempiin suuntiin ryömintäajolla. Kohdan 0 taulukos-
ta nähdään kiilaurien standardin mukaiset mitat. 
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Käsin tapahtuva syöttötoiminto käsikammesta; Aseta käsiajotila aikaisemmin mainitusta vivusta, joka ir-
rottaa syöttöakselin konekäytöstä. Tämän jälkeen voit liikuttaa vapaasti pöytää. 
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2.73 Käyttäjähuollot 
 
Koneenkäyttäjän vastuulla on huolehtia käynnistyksen yhteydessä, että vaihteistoöljyä on riittävästi ja 
koneen pääosat sekä johteet on voideltu. Koneen pääosien ja johteiden voitelu tapahtuu keskusvoiteluöl-
jyllä, joten sen tilaa pitää seurata erityisesti ja lisäillä tarpeen mukaan. Vaihteiston ketjun ja hammaspyö-
rien rasvaus on käyttäjän vastuulla. Sähkömoottorin laakereiden rasvaus ja vaihteistonöljyn vaihto teh-
dään kerran vuodessa voiteluhuollon toimesta.  
 
Leikkuunestesäiliö (kohta 1) joudutaan irrottamaan ja puhdistamaan säännöllisin väliajoin. Leikkuunes-
tettä voidaan lisätä kaatamalla sitä suoraan työpöydällä olevaan kaukaloon. 
 

  
 
 

 
Keskusvoitelun öljysäiliö, täyttö tapahtuu säiliön päältä. 
 

 
 
 
 



  80 (174) 
   
  

   
 
 

 
Boliden Kokkola 

 

 

2.8 HYDRAULIPRÄSSI MKH E 120T M 
 

 
 
2.81 Tekniset tiedot 
 
Teho  1200kN 

Työsylinterin halkaisija  100mm 

Työsylinterin iskunpituus  340mm 

Max. Työkappaleen leveys  1500mm 
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2.82 Koneen käyttö 
 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Säädetään puristuspöytä oikeaan korkoon ja valitaan optimaaliset aputyökalut. 
3) Työvaihe 

 
1) 
 
Hydrauliikkayksikön käynnistys ja sammutus tapahtuu kohdasta 1.  
 

 
 
2) 
 
Venttiilit vastapäivään käännettynä voidaan aukaista puristuspöydän luukku, mikäli kappaleen kiinnitys 
sen vaatii. Venttiilit myötäpäivään käännettynä voidaan liikuttaa puristuspöytää. 
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Puristuspöytää tai sen luukkua liikutetaan kohdan 1 kytkimestä. 
 

 
 
Ennen luukun aukaisua avataan sen lukitus kohdasta 2. Puristuspöydän nostossa tai laskussa muista siirtää 
tukitapit oikeisiin kohtiin. Huom. Työsylinterillä painetaan vain tukitappeja vasten! 
 
Koko prässi on mahdollista kääntää vaakatasoon, jolloin sen käyttö soveltuu erityisesti pitkien kappalei-
den kanssa. Lukitukset avataan kohdasta 3 ja kattonosturi kiinnitetään prässin päällä oleviin nostosilmuk-
koihin, jonka jälkeen käännetään prässi hallitusti vaakatasoon 
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3) 
 
Turvaverkko pitää olla aina laskettuna työvaiheessa. Lasku ja nosto tehdään kohdan 1 venttiilillä. 
 

 
 

1) Aseta painolevyt ja muut tarvittavat aputyökalut puristuspöydälle 
2) Sijoita työkappale suoraan työsylinterin alle 
3) Liikuta työsylinteriä kunnes mäntä on melkein kiinni työkappaleessa 
4) Hienosäädä työkappaletta niin, että työsylinterin mäntä on suoraan sen yläpuolella. Tarkista, että 

pois puristettava osa ei osu painolevyihin. 
5) Aseta turvaverkko alas. 
6) Työvaiheessa valvo koko ajan, että puristus tapahtuu suoraan eikä kohdista painetta vinosti työ-

kappaleeseen. 
7) Puristusvoimaa voit seurata kohdan 1 mittarista. 
8) Valmistaudu siihen, että pois puristettava osa voi pudota ja vahingoittaa käyttäjää. 

 

  
 
Lopuksi sammutetaan kone ja siivotaan jäljet. 
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2.83 Käyttäjähuolto 
 
Käyttäjän vastuulla on seurata, että kone ei vuoda hydrauliikkaöljyä. Sähkömoottorin laakereiden rasvaus 
ja hydrauliikkaöljyn vaihto tehdään kerran vuodessa voiteluhuollon toimesta. 
 
2.9 LÄVISTYS- JA LEIKKAUSKONE PEDDINGHAUS PEDDIWORKER 500 
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2.91 Tekniset tiedot 
 
Taulukossa on esitelty valmistajan suosittelemat maksimiarvot työstöille. Tarkista taulukosta ennen työs-
töä, että arvot pysyvät valmistajan sallimissa rajoissa. 
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2.92 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys. 
2) Lävistystyökalun asennus. 
3) Lävistystyövaihe. 
4) Leikkaustyövaihe. 

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1. Kytkin sijaitsee konetta vastapäätä. 
 

  
 
Kohdasta 1 päämoottorin kytkentä, jos moottori ei käynnisty varmista, että hätä-seis-painike (kohta 2) on 
yläasennossa. Punaisella napilla voidaan sammuttaa päämoottori (kohta 3).  
 
Kohdan 4 kytkimellä saadaan valittua lävistystyökalun eri liikkeitä. Kytkin vasemmalle käännettynä, jos-
sa lävistystyökalu ei palaudu takaisin yläasentoon jalkapoljinta painettaessa, vaan pysyy paikoillaan. Kyt-
kin keskelle käännettynä, jossa lävistystyökalu pysyy sekunnin alakohdassa, jonka jälkeen se palautuu 
yläasentoon. Kytkin oikealle käännettynä lävistystyökalu palautuu välittömästi takaisin yläasentoon. 
Kohdan 5 kytkimellä valitaan lävistys- tai leikkaustoiminto. 
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2) 
 
Lävistystyökalu asennetaan koneen yläkelkkaan (kohta 1) ja työkalutyyny asennetaan pöytään (kohta2). 
Tyyny lukitaan pultin avulla pöytään, varsinkin soikeanreiän työkalun valinnassa huomio, että pistin ja 
tyynyt tulevat samoin päin. Lävistystyökalu kiristetään paikoilleen haka-avaimella holkin (kohta 3) hah-
loista. 
 

 
 
Huolehdi, että kiila osuu hyvin paikalleen lävistystyökalua asennettaessa. 
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3) 
 
Ennen lävistystyövaihetta valitaan lävistystyöasento kytkimestä 1 ja valitaan mieluisin työliike (kohta 2). 
 

 
 
Huom. Ennen työstöä testaa ilman kappaletta, että lävistystyökalu ja tyyny ovat oikein asennettu. Kappa-
le asetetaan pöydälle, jonka jälkeen säädetään irrotustyökalu oikealle korkeudelle käsipyörästä (kohta 1). 
Käytä leikkuuöljyä työstövaiheessa. 
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Jalkapolkimella käynnistetään lävistys- tai leikkaustyövaihe.  
 

 
 
4) 
 
Valitaan kohdasta 1 leikkaustyövaihe, kääntämällä kytkin oikealle. 
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Kuvissa esitelty koneen kyljessä sijaitsevat syöttöaukot leikkaustoimintoja varten.  
 

¨ 

 
 
Kohdassa 1 on esitelty koneen nakerruspää, jolla saadaan tehtyä esimerkiksi erilaisia hahloja levymäisiin 
kappaleisiin. Kohdassa 2 on koneen vastakkaisella puolella sijaitsevat luukut, joista pidemmät leikattavat 
kappaleet tulevat ulos. 
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Jalkapoljinta korvaavaa ’’stoppari apulaitetta’’ voidaan käyttää leikkuutoiminnoissa. Apulaitteen päässä 
on kytkin jolloin esimerkiksi kulmarautaa siihen painettaessa leikkuutoiminto käynnistyy automaattisesti. 
Hyöty saadaan aikaiseksi pidempien eräkokojen kanssa. 
 

  
 
 
Stdd 
 
Apulaitteen pistotulppa kytketään kuvan pistorasiaan (kohta 1 ). 
 

 
 
Lopuksi sammutetaan kone päävirtakytkimestä, siivotaan jäljet sekä tyhjennetään lastukuppi. 
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2.93 Käyttäjähuolto 
 
Käyttäjän vastuulla on hoitaa käsirasvaus säännöllisin väliajoin kuvissa esitettyihin rasvanippoihin. 
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2.10 SÄRMÄYSPURISTIN ALIKO DNC 800 
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2.101 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  2003 

Puristusvoima  3200kN 

Maksimi särmäysleveys  4200mm 

Maksimi iskunpituus  250mm 

Takavasteiden liike  0–1000mm 

Maksimi työkalun massa   3000kg 

Pysähtymisaika  110ms 
 
Koneella olevassa taivutusvoimataulukossa on esitelty valmistajan suosittelemat maksimiarvot työstöille. 
Tarkista taulukosta ennen työstöä, että arvot pysyvät valmistajan sallimissa rajoissa. Mustilla pisteillä on 
merkitty koneelle olevat alatyökalu vaihtoehdot. 
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2.102 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Työkalun valinta; kiinnitetään halutut ylä- ja alatyökalut. 
3) Tehdään ohjelma. 
4) Särmätään kappale. 

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1. Kohdasta 1 käännetään päämoottori asen-
toon 1. Kohdasta 2 suoritetaan käynnistyksen yhteydessä takaportin kuittaus, jos moottori ei käynnisty 
varmista, että hätä-seis-painikkeet (kohta 3) ovat yläasennossa. 
 
Kohdassa 4 palaa punainen valo hätä-seis-painikkeen ollessa päällä. Kohdasta 5 hätä ylös- painikkeella 
saadaan ajettua ylätyökalua ylöspäin ongelma tilanteissa. Kohdassa 6 palaa vihreä valo päämoottorin ol-
lessa päällä. Kohdan 7 keltaiset valot ilmoittavat koneen suojien ollessa auki sekä mahdollisista venttiili 
vioista. 
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2) 
 
Tekniset tiedot osiossa esitetystä taulukosta valitaan oikea alatyökalu särmäykseen. 

Käyttötapa kytkimestä valitaan työkalun asetustila 1 sekä kytketään sormisuoja päälle jolloin laserturva 
ominaisuus on käytössä. Työkalun asetus tilassa ylätyökalun liikkeet ovat todella hitaat ja sen palautus 
tehdään polkimella. Laserturvajärjestelmä suojaa sormia puristumasta ylä- ja alatyökalun väliin.  Järjes-
telmän ansiosta pikaliikettä voidaan käyttää jalkapolkimesta ja molemmat kädet jäävät vapaaksi levyn 
käsittelyä varten 

 
 
Alatyökalun kääntäminen alkaa avaamalla sen etu- ja takalukitukset. 
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Koneen käyttöpolkimesta ajetaan ylätyökalu tarpeeksi alas jonka jälkeen kytketään kuvassa näkyvät ket-
jut alatyökalun molempiin päätyihin. Tämän jälkeen ajetaan käyttöpolkimen palautus toiminnolla ylätyö-
kalua ylöspäin niin, että alatyökalu nousee riittävästi irti koneen rungosta. 
 

 
 
Alatyökalun ollessa ilmassa halutun v-aukon kääntö tehdään alatyökalun päädyssä olevasta pultista lenk-
kiavaimella. Huom. Älä käännä työkalua käsin luottaen liikaa nostoketjuihin. 
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Lopuksi säädetään alatyökalun v-aukko oikeaan kohtaan ylätyökaluun nähden, jonka jälkeen lukitukset 
paikoilleen sormikireästi. 
 

 
 
Ylätyökalua vaihdettaessa löysätään kuvassa punaisella merkityt kuusiokolopultit. Ylätyökalu liu’utetaan 
pois koneen sivulta. 
 

 
 
Uuden ylätyökalun paikoilleen asetus tapahtuu päinvastaisessa järjestyksessä. Uuden ylätyökalun asen-
nuksessa voidaan käyttää apuna koneella olevaa alumiinista lattarautaa, jota vasten ylätyökalun voidaan 
varovasti painaa, jolloin ylätyökalun eri osiot saadaan helposti samaan korkoon, jonka jälkeen suoritetaan 
kuusiokolopulttien kiristys. 
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Kuvassa koneelle olevia ylätyökaluja. 
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3) 
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Anna lopuksi koneen valmistaa tuote. 
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4) 
 
Käyttötapa kytkimestä valitaan automaatti palautustila 3 tai vaihtoehtoisesti poljin palautustila 2 käyttäjän 
mieltymysten mukaan, sekä kytketään sormisuoja päälle jolloin laserturva ominaisuus on käytössä. 
 

  
 
Asetetaan särmättävä levy takavastetta (kohta 1) vasten. 
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Painetaan käyttöpolkimesta niin kauan, että ylätyökalu palaa takaisin ylös. 
 

 
 
Tarkistetaan levyyn tehty särmäys astemitalla, mikäli kulma ei ole haluttu tehdään muutokset ohjelman 
työarvoihin. 
 
Lopuksi sammutetaan kone päävirtakytkimestä ja siivotaan jäljet. 
 
2.103 Käyttäjähuolto 
 
Käyttäjähuollon tärkeimpiä tehtäviä ovat käsirasvaukset ja mahdollisten hydrauliikan öljyvuotojen havait-
seminen, sekä muiden vikatilojen havaitseminen. Käsirasvaus kohdat on merkitty koneeseen selkeästi kel-
taisella teipillä ja tekstillä RASVAUS. Voiteluhuolto suorittaa hydrauliikkaöljyn, painesuodattimen sekä 
huohotin vaihdot kerran vuodessa.  
 
Seuraavalla kahdella sivulla on esitetty valmistajan suosittelemat huolto- ja tarkistuskohteet. 
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2.11 LEVYNPYÖRISTYSKONE BIKO B3 1615 
 

 
 
2.111 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  2012 

Maksimi Taivutuspaksuus  9mm 

Maksimi Esitaivutuspaksuus  7mm 

Maksimi leveys  1500mm 

Ylätelan halkaisija  155mm 

Alarullien halkaisija   150mm 
 
Maksimi paksuudet ovat 5 tai isompi kertaa ylärullan halkaisijaa vastaavalle taivutukselle. Suorituskyky 
on laskettu vetomurtolujuudelle 40kg/mm^2.  
 
Koneensuoritus rajat riippuvat materiaalin laadusta kuten mekaanisista ominaisuuksista, kovuudesta, 
myötörajasta, halutusta halkaisijasta ja levyn leveydestä verrattuna telojen työleveyteen. 
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2.112 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys ja hallinta laitteet 
2) Putken taivutus 
3) Kartion taivutus 
4) Käyttäjän turvallinen työskentelyalue 
5) Levyjen siirto  

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin (Kohta 1) on käännettynä asentoon 1. Kohdasta 2 päämoottorin kytken-
tä, jos moottori ei käynnisty varmista, että hätä-seis-painike (kohta 3) on yläasennossa. Päämoottorin ol-
lessa päällä vihreä valo palaa kohdassa 4. 
 

 
 
Huom. hätäpysäytyslaitteiden virheetön toiminta (vaijeri ja hätäpysäytyspainikkeet) on varmennettava 
joka kerta, kun konetta käytetään.  



  120 (174) 
   
  

   
 
 

 
Boliden Kokkola 

 

 

1) Vasemmanpuoleisen rullan siirtovipu 
2) Päädyn avaamisen / sulkemisen käyttövipu 
3) Eteenpäin / taaksepäin pyörityksen käyttövipu 
4) Oikeanpuoleisen rullan siirtovipu 
5) Rullien asentojen näytöt 
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2) 
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3) 
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4) 
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5) 
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2.113 Käyttäjähuollot 
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D 
 
 

 
Voiteluhuolto suorittaa vuosittain öljy- ja suodatinvaihdot, muut valmistajan suosittelemat huoltotoimen-
piteet ovat koneenkäyttäjän vastuulla. 
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2.12 LEVYNPYÖRISTYSKONE JAROMET BM3020 
 

 
 
2.121 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  1984 

Maksimi Taivutuspaksuus Ø360 tela  20mm 

Maksimi Esitaivutuspaksuus Ø360 tela  15mm 

Maksimi Taivutuspaksuus Ø230 tela  6mm 

Maksimi Esitaivutuspaksuus Ø230 tela  5mm 

Maksimi leveys  3050mm 

Ylätelan halkaisija  360 & 260mm 

Alarullien halkaisija   230mm 
 
Koneensuoritus rajat riippuvat materiaalin laadusta kuten mekaanisista ominaisuuksista, kovuudesta, 
myötörajasta, halutusta halkaisijasta ja levyn leveydestä verrattuna telojen työleveyteen. 
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2.122 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys ja hallinta laitteet 
2) Koneen käyttö 
3) Käyttäjän turvallinen työskentelyalue 
4) Levyjen siirto  

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1. Kohdasta 1 päämoottorin kytkentä, jos 
moottori ei käynnisty varmista, että hätä-seis-painikkeet (kohta 2) ovat yläasennossa. Päämoottorin olles-
sa päällä vihreä valo palaa kohdassa 3. 
 

 

 
 
Huom. hätäpysäytyslaitteiden virheetön toiminta on varmennettava joka kerta, kun konetta käytetään. 
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2) 
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Avautuvan päädyn käyttö; 
 
Avautuvan päädyn kiinnipysymisen pyöristettäessä voidaan varmistaa lukitsemalla se pultilla ylätelaan. 
Tällöin esim. avaussylinterin rikkoutuminen ei aukaise päätyä pyöristettäessä. Pultti on poistettava aina 
päätyä avattaessa. Valitse päädyn ohjaus kohdasta 1, jonka jälkeen kohdan 2 vipua ylöspäin käännettäessä 
pääty menee kiinni ja alaspäin aukeaa.       
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3) 
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4) 
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2.123 Käyttäjähuollot 
 
Kuukausittain tarkastettava: 
 

- Venttiilien kiinnitysruuvit 
- Mahdolliset öljyvuodot 
- Hydrauliikkamoottorien vaihteistoöljyn määrä 
- Hydrauliikkaöljyn määrä 

 
Normaaleissa käyttöolosuhteissa hydrauliikkaöljy on vaihdettava 2000 käyttötunnin välein tai vähintään 
kahden vuoden välein, vaihdot suorittaa voiteluhuolto. 
 
Suodatinpatruunat on vaihdettava, jos suodatinrunkoon yhdistetty sähköinen indikaattori ilmoittaa suodat-
timen olevan likainen. Suodatinpatruunat vaihdetaan myös öljynvaihdon yhteydessä, jonka suorittaa voi-
teluhuolto.  
 
Käyttäjän vastuulla on suorittaa seuraavat käsirasvaukset; 
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2.13 PROFIILI- JA PUTKIMANKELI TAURING DR-3 
 

 
 
2.131 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  1979 

Akseleiden halkaisija  60mm 

Rullien halkaisija  220 - 240 - 240mm 

Akselin pyörimisnopeus  10 kierrosta/min 
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2.132 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys ja hallinta laitteet 
2) Aputyökalut ja työkalurullat 
3) Aineen ja rullien valmistelu taivutusta varten 
4) Eri taivutustapauksia 
5) Koneen käyttötapoja 

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1.  
 

 
 
Kohdan 1 ja 2 käsipyöristä voidaan liikuttaa kahta ulompaa työkalurullaa, keskimmäinen rulla on kiinteä. 
Kohdan 3 ohjainpolkimista voidaan pyörittää työkalurullia molempiin suuntiin.  
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2) 
 
Koneen suorituskyvyn rajoilla voidaan käyttää apuna kuvassa näkyviä tukityökaluja (Kohta 1), joilla voi-
daan tukea työkalurullat toisiinsa jolloin taipumista ei tapahdu. Viereisessä kuvassa on esitelty koneen 
työkalurulla vaihtoehdot. 
 

 
 
3) 
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4) 
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5) 
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2.13 PLASMAHITSAUSLAITE SAF NERTINOX TH300 
 

 
 
2.131 Tekniset tiedot 
 
Valmistumisvuosi  1990 
Maksimi ainevahvuudet    8 – 12mm 
Pystypuomin liikepituus   4200mm 
Pystypuomin kokonaiskorkeus  5940mm 
Pystypuomin kääntösäde   360° 
Vaakapuomin liikepituus  4375mm 
Vaakapuomin kokonaispituus  5500mm 
Vaakapuomin ajonopeus  120 – 2000mm/min 
Alavaunu ajokäytöllä  100 – 1600mm/min 
Kiinnityspöydän pituus  3555mm 
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2.132 Koneen käyttö 
 

1) Koneen käynnistys 
2) Kappaleen kiinnitys 
3) Hallintalaitteiden käyttö ja hitsausparametrinen valinta 
4) Eri taivutustapauksia 
5) Koneen käyttötapoja 

 
1) 
 
Varmistetaan, että päävirtakytkin on käännettynä asentoon 1.  
 

 
 
Kohdasta 1 virtalähde päälle, jos virtalähde ei käynnisty varmista, että hätä-seis-painikeet (kohta 3) ovat 
yläasennossa. Punaisella napilla voidaan sammuttaa virtalähde (kohta 2). 
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Käynnistä vesipumppu ennen hitsauksen aloittamista. 
 

 
 
Varmistetaan, että puomin virtakytkin on käännettynä asentoon 1. 
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2) 
 
Nosta hitsattavat kappaleet kiinnityspöydälle aina kattonosturia apuna käyttäen. Putkimaiset kappaleet 
vaativat erillisen kourun juurikaasulle, kouruja on useampaa kokoa. 
 

 
 
Levymäiset kappaleet voidaan kiinnittää suoraan kiinnityspöydälle ja erillisiä juurikaasukouruja ei tarvita.  
 
Kiinnityksen helpottamiseksi levyt hepataan käsin ennen plasmahitsausta. Aukaise pöytä kohdan 1 kyt-
kimellä ja pyri asentamaan levyt mahdollisimman suoraan pöytään nähden. Pöydän sulkeminen tapahtuu 
samalla kytkimellä. 
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Aukaise kaasupullojen hanat hitsausta aloittaessa, pullojen vaihdossa käytä siihen tarkoitettua nostoapu-
välinettä. 
 

  
 
3) 
 

 
 

1) Käsiajo- tila 
2) Automaattiajo- tila 
3) Vaaka- ja pystypuomin liikkeiden suunnanvalinnat 
4) Pikaliike- tila 
5) Ajoliike päälle käsiajolla 
6) Alavaunun liikkeiden suunnanvalinnat 
7) Liikenopeuksien valinnat 
8) Lankansyötön käsi- tai automaattiajotilan valinta 
9) Lankansyötön nopeuden valinnat 
10) Langansyötön suunnan valinta käsiajolla 
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1) Hitsaus käsi- tai automaattiajotilan valinta 
2) Jännitteen säätö 
3) Virran säätö 
4) Plasmakaaren leveyden säätö 
5) Plasmakaasun säätö (l/min) 
6) Kytkimellä voidaan ajaa kaasulinjat täyteen ennen hitsausta, hitsauksessa kytkin 0-asennossa. 
7) Hitsauspäälle (HUOM. MUISTA VESIPUMPPU PÄÄLLE ENNEN ALOITUSTA) 

 
Kohdasta 1 juurikaasun säätö (l/min) ja kohdasta 2 suojakaasun säätö (l/min). 
 

 
 
Langansyötön viiveajan, etu- ja jälkikaasuajan ja liikkelle lähtöviiveen säädöt tapahtuvat kohdan 3 
kytkimistä. Yleisimmät parametrien säädöt tehdään virran,jännitteen, langansyötön ja ajoliikenopeuksien 
avulla, mutta kohdan 3 asetuksilla voidaan hienosäätää tarvittaessa hitsausparametrejä. 
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Levyt hitsattu toisiinsa plasmahitsauksella, materiaalina 4mm haponkestävä ja I-railo. 
 

 
 
2.133 Käyttäjähuollot 
 
Hitsauspolttimen huolto sekä vaaka- ja pystypuomin johteiden huollot ovat koneenkäyttäjän vastuulla. 
Johteet pitää olla voideltuja ja hammastangot kevyesti rasvattuja. Koneenkäyttäjän tulee seurata voitelu-
tarpeita ja huoltaa sen mukaan. 
 
Hitsauspolttimen etuosa koostuu virtasuuttimesta, virtasuuttimen pitimestä, virtasuuttimen suojasta ja 
asennusmutterista. 
 
Virtasuuttimia on kolmea eri kokoa, Ø 2,5 maksimi ainevahvuus 5mm, Ø 3 (no. 9257.2794) maksimi ai-
nevahvuus 6mm, Ø 3 (no. 9257. 2791) maksimi ainevahvuus 8mm. Arvot ovat valmistajan antamia. 
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Polttimelle on kolmea eri halkaisijalla olevaa elektrodia, joka valitaan halutun virran mukaan.  
 
Ø 3,2 käy < 150 A 
Ø4,0 käy 100 - 200 A 
Ø4,8 käy 180 - 380 A 
 

 
 
Elektrodin säätö 
 

1) Säädä elektrodi 65mm rungosta ja lukitse mutteri 
2) Kasaa hitsauspolttimen etuosa 
3) Säädä elektrodin kärki virtaussuuttimen tasalle. Korkeutta voidaan säätää käsipyörän avulla 

1,5 mm/kierros. 
4) Elektrodin kärjen ollessa suuttimen tasalla kierrä käsipyörää 2 kierrosta auki ja ¼ takaisin. 
5) Käynnistä hitsauspoltin  
6) Elektrodin keskitys suuttimeen nähden peilin avulla, säätö tapahtuu kolmen kuusiokoloruuvin 

avulla (kohta 1). 
 

  


