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1 JOHDANTO

Taman opinndytetydn tavoitteena oli parantaa Reikalevy Oy:n tuotannon koko-
naistehokkuutta laatimalla tuotannon kannalta tarkeimmille koneille huoltosuun-
nitelmat. Huoltosuunnitelmiin sisaltyy paljon ennakoivaa huoltoa, joka parantaa
koneiden tuottamien osien laatua, seka pidentda koneiden elinikda ja parantaa
kayttovarmuutta. Huoltosuunnitelmia tehtdessa kaytettiin apuna olemassa olevia
huolto-ohjeita, seka koneidenkayttajien huomioita koneista. Yritykselle, joka ha-
luaa kasvaa ja kehittya on tarkeaa, etta koneet ja laitteet toimivat seka laatu on

erinomaista.
1.1 Yritysesittely

Reikdlevy Oy on vuonna 1968 perustettu Ylihdrmaldinen perheyhtio, joka tyollis-
taa 43 tyontekijaa. Yrityksen toiminta jakautuu kolmeen paakohtaan: Sopimusval-
mistus, maatalouskoneiden valmistus seka reikdlevyjen valmistus. Yritys on mer-
kittavassa asemassa kansainvalisilla markkinoilla toimivien asiakkaidensa keskuu-
dessa. Reikdlevy Oy on vuosien saatossa sopeutunut teollisuuden nopeasti kasva-
viin tarpeisiin ja vaatimuksiin. Laatu ja toimitusvarmuus ovat molemmat asioita,

joista ei ruveta Reikalevylld tinkimaan.?

L https://www.reikalevy.fi/yritys/
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2 KUNNOSSAPITO

EU:n standardissa SFS-EN 13306:2017 on kunnossapito maaritelty seuraavasti:

”Kaikki kohteen elinjakson aikaiset tekniset, hallinnolliset ja liikkeenjohdolliset toi-
menpiteet, joiden tarkoituksena on yllapitda tai palauttaa kohteen toimintakyky

sellaiseksi, ettd kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon.”

Kunnossapito on alalaji tuotanto-omaisuuden hoitamisessa ja sen keskeiset tavoit-
teet ovat varmistaa tuotanto-omaisuuden tuottokyvyn yllapitaminen, saatami-

nen, kehittaminen ja hyva kayttévarmuus.?
2.1 Kayttoévarmuus

Kayttévarmuus on lyhyesti ja yksinkertaisesti selitettyna kohteen kyky toimia vaa-
ditulla tavalla ja sita kdytetdan yleisesti kuvaamaan kohteen ominaisuuksia, jotka
ovat aikasidonnaisia. Kayttovarmuus pitaa sisallaan kaytettavyyden, turvallisuu-
den, turvaamisen, kestavyyden, taloudellisuuden, seka kaikkiin edelld mainittuihin
vaikuttavat eri tekijat, joita ovat esimerkiksi kayttdolosuhteet, kayttotapa seka

kunnossapidettavyys.3
2.2 Kunnossapidon historiaa

Kunnossapitoa on ollut olemassa niin kauan kuin ihminen on rakentanut ja kaytta-
nyt erilaisia koneita ja apuvalineita. Varhainen vaihe kunnossapidosta on ollut vian
korjaamista ja huoltoa sen esiintymisen jalkeen. Nykyaan kunnossapito on kehit-
tynyt, joten se on enemmankin kuin pelkka korjaava toimenpide. Kunnossapidon

kehitys voidaan jakaa neljdan eri sukupolveen.*

2 J4rvié ym. Kunnossapito, tuotanto-omaisuuden hoitaminen, s. 15,19
3 SFS-EN-13306:2017, Kunnossapito, Kunnossapidon terminologia, s. 6
4 Jarvido ym. Kunnossapito, tuotanto-omaisuuden hoitaminen, s. 21



Ensimmaisen sukupolven kunnossapidon aikana koneet olivat yksinkertaisia.
Tama kavi ilmi myos koneiden vikaantumisessa, yleisin vikaantuminen oli jokin
ajasta riippuvainen vika, joka oli yleensa helppo korjata. Koneet olivat myds ylimi-
toitettuja, joten ne kestivit enemman. Ylimitoitus johtui varmuuskertoimista,
joilla korjattiin mitoituksen laskennallista epatarkkuutta. Ennakoiva kunnossapito
oli jo ensimmaisessa sukupolvessa mukana ja se koostui lahtdkohtaisesti: voite-
lusta, puhdistamisesta ja sdaatamisesta. Ensimmaisen sukupolven aikana tarvitta-

van osaamistason kynnys oli matala.’

Kunnossapidon toinen sukupolvi on kdaynnistynyt samoihin aikoihin toisen maail-
mansodan aikoihin. Sodan syttyessa teollisuuden tydntekijdista suuri osa joutui
rintamalle ja heidat jouduttiin korvaamaan kokemattomilla tydntekijoilla. Sodan
seurauksena my0s tuotantomaarat olivat todella suuria, jotta tallaisiin suuriin
maariin paastiin, piti koneita automatisoida ja yhdistella pitemmiksi ketjuiksi.
Edelld mainitut toimenpiteet ja jatkuvasti vaihtuva tyontekijoiden maara johti eri-
laisiin laatuhankkeisiin, jotta tarvittava tuotanto saatiin pidettya ylla ja tuotteet
saatiin pidettya tasalaatuisina. Toisen sukupolvien koneiden ollessa monimutkai-
sempia kuin ensimmaisen sukupolven koneiden, oli my6s kunnossapidon maara ja
hallittavuus lisdantynyt, taman seurauksena syntyi ehkdiseva kunnossapito, joka

oli 1ahinna jaksotettua huoltoa.®

Kunnossapidon kolmannen sukupolven on katsottu kaynnistyvan 1970-luvulla,
syyna tahan on avaruusprojektien konseptien ja innovaatioiden kayttéonotto te-
ollisuudessa. Aivan uudenlainen tekniikka nosti kayttévarmuusvaatimukset uu-

delle tasolle. Uusi tekniikka mahdollisti tuotantokoneiden mekanismien ja auto-

5 J4rvié ym. Kunnossapito, tuotanto-omaisuuden hoitaminen, s. 21
6 J4rvié ym. Kunnossapito, tuotanto-omaisuuden hoitaminen, s. 22
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maation lisaamisen, taman seurauksena tuotanto oli entista enemman riippuvai-
nen koneista ja niiden toimivuudesta. Tuotannon ollessa riippuvainen koneista, oli

my6s kunnossapito tirkeampaa.’

Neljannen sukupolven kunnossapito on kaynnistynyt 1990-luvulla mikropii-
rielektroniikan ja IT-teknologioiden kehityksen yhteydessa. Uusien teknologioiden
jatkuvan kehityksen seurauksena kunnossapitdjilta vaaditaan koko ajan enemman
osaamista, toisaalta kunnonvalvontaan on saatu todella paljon tehokkaita tyoka-
luja, joiden avulla kunnossapidon tarvetta on helpompi seurata. Neljannen suku-
polven aikana on ymmarretty kunnossapidon olevan vain pieni osa tuotanto-omai-
suuden hoitamista. Koneiden luotettavuus ja suorituskyky syntyy koneiden oikea-
oppisesta kdyttamisesta ja koneidenkayttdjien osallistumisesta luotettavuuden ja

tehokkuuden vaalimiseen.®
2.3 Kunnossapitolajit

Kunnossapitolajit voidaan jakaa SFS-EN 13306:2017 -standardin mukaan kolmeen
eri paaryhmaan: Ehkadisevadan kunnossapitoon, korjaavaan kunnossapitoon seka
parantamiseen. Kunnossapitolajit sijoittuvat eri paaryhmiin vian havaitsemisen

perusteella.

Vika on aiemmin madritelty tilaksi, jossa kohde ei pysty suorittamaan vaadittua
toimenpidettd, tdman seurauksena ehkaiseva kunnossapito sisaltaa kaikki ne toi-

menpiteet, jotka suoritetaan ennen kuin vika pysayttaa kohteen toiminnan.®

7 J4rvié ym. Kunnossapito, tuotanto-omaisuuden hoitaminen, s. 22
8 J4rvié ym. Kunnossapito, tuotanto-omaisuuden hoitaminen, s. 24
% J4rvié ym. Kunnossapito, tuotanto-omaisuuden hoitaminen, s. 46
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Kuva 2. Kunnossapitolajit (mukailtu SFS-EN 13306:2017 -standardista).

2.3.1 Ehkaiseva kunnossapito

Ehkaiseva kunnossapito on maaritelty SFS-EN-13306:2017 -standardissa seuraa-

vasti:

"Kunnossapito, jonka tarkoituksena on arvioida ja vahentda kohteen heikenty-

mista ja vikaantumisen todennakodisyytta.”

Ehkaiseva kunnossapito voidaan jakaa kahteen alalajiin: Jaksotettuun kunnossapi-
toon, seka kuntoon perustuvaan kunnossapitoon. Ehkaisevallda kunnossapidolla
seurataan kohteen kykya suoriutua vaaditusta toimenpiteesta ja se voi olla aika-

taulutettua, jatkuvaa tai vaadittaessa tehtivaa.1°

10 Jarvid ym. Kunnossapito, tuotanto-omaisuuden hoitaminen, s. 50
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Jaksotetussa kunnossapidossa tehdaan ennalta maaritetyt toimenpiteet tietyin
vdliajoin tai kdytdon madran mukaan, ilman kohteen toimintakunnon tarkasta-
mista.'! Jaksotettu kunnossapito on yksinkertaisimmillaan kohteen &ljyjen vaihto,

kun sitd on kaytetty x-maara tunteja.

Kuntoon perustuva kunnossapito on kohteen tilan fyysista arviointia ja analysoin-
tia, seka naista mahdollisesti johtuvat huolto- ja korjaustoimenpiteet. Kohteen ti-
lan arviointi voi olla jatkuvaa, jaksotettua tai tarvittaessa tapahtuvaa'?. Esimerkki
kuntoon perustuvasta kunnossapidosta on tilanne, jossa huomataan komponentin
kuluneen ja tiedetdaan sen aiheuttavan kohteen vikaantumisen tai hajoamisen,

ellei komponenttia kunnosta tai vaihda.
2.3.2 Korjaava kunnossapito

Korjaava kunnossapito on maaritelty SFS-EN-13306:2017 -standardissa seuraa-

vasti:

”"Kunnossapitoa, jota tehddan vian havaitsemisen jilkeen tavoitteena palauttaa

kohde tilaan, jossa se voi toteuttaa vaaditun toiminnon.”

Korjaava kunnossapito on kunnossapitoa, jossa konetta aletaan korjaamaan vasta
tilanteessa, jossa kone vioittuu tai hajoaa eikd tdman seurauksena kykene suorit-
tamaan vaadittua toimenpidetta hyvaksyttavalla tasolla. Korjaavan kunnossapi-
don toimet voidaan jakaa kahteen alalajiin; siirrettyihin, jotka suoritetaan myo-
hemmin sovittuna sopivana ajankohtana ja valittomiin, jotka suoritetaan heti vian

havaitsemisen jilkeen.!3

11 SFS-EN-13306:2017, Kunnossapito, Kunnossapidon terminologia, s. 14
12 SFS-EN-13306:2017, Kunnossapito, Kunnossapidon terminologia, s. 14
13 SFS-EN-13306:2017, Kunnossapito, Kunnossapidon terminologia, s. 14-15
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Siirretty korjaava kunnossapito on nimensa mukaan korjaavaa kunnossapitoa, jota
ei suoriteta heti vian havaitsemisen jalkeen, vaan sita viivastetdan paremmin so-
pivaan ajankohtaan.'* Siirretty korjaavaa kunnossapito on hyvi tilanteisiin, joissa
vioittuneen laitteen on pysyttava kaynnissa tuotannollisista syista ja vika ei ai-

heuta valitonta vaaraa kayttajalle tai ulkopuolisille.

Valittdmat kunnossapidon toimet suoritetaan heti havaittaessa vika, jotta toimin-
takunto tai viasta aiheutuneet seuraukset saadaan palautettua hyvaksyttavalle ta-
solle ja taten valtytaan haitallisilta seurauksilta.’ Toisin kuin siirretyissa kunnossa-
pidon toimissa, valittdomat toimet suoritetaan heti vian havaitsemisen jalkeen,

jotta suurempaa vahinkoa ei kerkea tapahtua.
2.3.3 Parantaminen

Parantaminen on yhdistelma hallinnollisista ja teknillisistd toimenpiteista, joilla
pyritddan parantamaan kohteen turvallisuutta, toimintavarmuutta ja kaytetta-
vyytta. Parantamisella voidaan myds joissain tapauksissa estdda mahdollinen vaa-
rinkaytté tai vikaantuminen.® Toisin sanoen, pienikin kehitysty® kohteeseen on

sen parantamista.

Kilpailun ollessa nykydan kovaa, tulisi parantamisen olla jatkuvaa, jotta pystytdaan
olla karkikahinoissa paremmin mukana. Jatkuvassa parantamisessa periaate on yk-
sinkertainen ja se sisaltaa nelja eri vaihetta, jotka ovat suunnittelu, suunnittelun
toteutus, tulosten seuranta ja arviointi virheista ja poikkeamista, seka toimintojen

kehittaminen tavoitteena poistaa virheet ja poikkeamat. Taman jalkeen sykli tulisi

14 SFS-EN-13306:2017, Kunnossapito, Kunnossapidon terminologia, s. 15
15 SFS-EN-13306:2017, Kunnossapito, Kunnossapidon terminologia, s. 15
16 SFS-EN-13306:2017, Kunnossapito, Kunnossapidon terminologia, s. 14
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aloittaa uudestaan. Kun edella mainitut vaiheet saadaan tapahtumaan jatkuvasti,

kasvaa yrityksen suorituskyky ja laadun taso.’

7 https://www.npi.fi/jatkuva-parantaminen/
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3 TYON TOTEUTUS

Opinndytetyon lahti kdayntiin keskustelulla Reikdlevy Oy:n sen aikaisen tuotanto-
paallikon kanssa. Keskustelussa oli mukana monta erilaisia aiheita, mista olisi voi-
nut opinndytetyon valita, mutta useat aiheet olivat todella helppo ratkaista, eika
niista olisi saanut opinndytetyota loppujen lopuksi rakennettua. Tuotantopaalli-
kon vaihduttua Timo P6lldan, oli hanelld tullut heti mieleen, ettd jonkun pitaisi
tehda huoltosuunnitelmat, silla joko niita ei ollut koneille ja laitteille ollenkaan tai

ne olivat jadaneet ajan jalkoihin.

Seuraavaksi P6llan kanssa kaytiin lapi toiveet huoltosuunnitelmaan liittyen. Toi-
veina olivat mahdollisimman yksinkertaiset ja helposti seurattavat huoltosuunni-
telmat tuotannon kannalta tarkeimmille koneille. Keskustelussa ilmeni myos, etta

saisin tdysin vapaat huoltosuunnitelmien suunnitteluun ja toteutukseen.

Keskustelun jalkeen oli mielessani jo ajatus, ettd huoltosuunnitelma olisi helppo
tehda johonkin taulukkolaskentaohjelmaan. Taulukkolaskentaohjelmat olivat mie-
lessa syysta ettd, niitd on helppo muokata ja paivittaa, seka niilla pystyy maaritta-
maan huoltojen paivamaarat helposti laskukaavoja kayttaen. Vaihtoehdoiksi jaivat
Microsoft Excel ja Google Sheets. Paatin tehda huoltosuunnitelmat Exceliin sill3,
se oli valmiina tuotannon tietokoneilla ja itsellani oli omakohtaista kokemusta Ex-

celistd enemman.

Ennen kuin huoltosuunnitelman tekemisen pystyi aloittaa Excelissa, piti kartoittaa
koneet ja laitteet, jonka jalkeen piti paattaa mitka koneet ja laitteet tulevat huol-

tosuunnitelmaan mukaan ja mitka jatetaan ainakin toistaiseksi viela pois.
3.1 Excel tiedoston laadinta

Huoltosuunnitelmien laatiminen |ahti kayntiin tekemalld Excel-tiedosto, johon

tehtiin huoltosuunnitelmaan sisallytettyihin koneille omat huoltokortit. Kaikki
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huoltokortit sijaitsevat yhdessa tiedostossa omassa erillisessa laskentataulukossa.
Koneille suoritettavat huoltotoimenpiteet kerattiin koneiden valmistajien kaytto-
manuaaleista silta osin mita niita oli saatavilla. Koneille, joiden kayttémanuaaleita
ei loytynyt, huoltotoimenpiteet saatiin selville internetistd vastaavien koneiden

kayttdmanuaaleista seka tyontekijoiden laitekohtaisista huomioista.

Laitekohtaisista huoltokorteista ilmenee seuraavat asiat:

- Huollettava kohde/osa

- Toimenpide, joka tehdaan

- Solu, josta ilmenee mahdollinen lisdtieto
- Intervalli, eli kuinka usein huolto tapahtuu
- Seuraavan huollon paivamaara

- Montako paivaa seuraavaan huoltoon

- Paivamaara jona huolto on kuitattu tehdyksi.

Reikalevyn kaikille koneille huoltosuunnitelmaa ei tehty syysta ettd, osa koneista
on sen verran vahaisessa kaytossa, ettd ennalta maaratyt huollot tulisivat luulta-
vasti kustannuksilta kallimmaksi verrattuna tilanteeseen, jossa koneita kaytetdaan

ja korjataan vasta, kun ne eivat pysty suorittamaan vaadittua toimenpidetta.

3.2 Ehdollinen muotoilu Excelissa

Tarkein Excelin tyokalu huoltosuunnitelmissa oli ehdollinen muotoilu. Ehdollisella
muotoilulla pystytddan maarittamaan solun vari kaavoja ja raja-arvoja kayttaen
(Kuva 3). Solun varin maarittaminen oli omasta mielestani tarkeda, koska vareilla

pystytdan helposti havainnollistamaan huollon tilaa.

Huoltokorteista ilmenee missa tilanteessa huoltotoimenpiteet ovat kolmen eri va-
rin avulla. Vareiksi valikoituvat: vihred, keltainen ja punainen. Edelld mainitut varit

valikoituivat kayttéon, koska niiden “merkitys” on yleisesti tunnettu. Vihrea vari
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ilmaisee, ettd huolto on suoritettu, eika sellaista ole hetkeen aikaan tulossa. Kel-
tainen vari ilmaisee, ettd huolto on tulossa ldhitulevaisuudessa ja punainen vari

ilmaisee huollon olevan myohassa.

Solun véri saadaan siten, etta Excel vertaa silla hetkelld kuluvaa paivamaaraa seu-
raavaan huollon paivamaaraan, joka on saatu soluun laskukaavan avulla. Raja-ar-

vot on maaritetty sen mukaan, kuinka pitka intervalli huoltotoimenpiteelld on.

Sddnto (kdytetddn esitetyssd jarjestyksessd) Muatoile Kaytetddn kohteeseen
Kaava: =E6> TAMAPAIVA]+2 _ =SESE ]
Kaava: =E6= =TAMA PAIVA] AaBbCcAE06 =5ES6 +
+

Kaava: =E6<TAMA PAIVA] _ =5ES6

Kuva 3. Raja-arvojen maarittamien ehdollisen muotoilun avulla.

Kohde * Numero perissé viittaa kuvaan it i Lisatietoa Intervalli Seuraava huolto |Paivid huoltoon  |Kuittaus

Kuularuuvi (6] Voitelu (sprayvaseliini) Tpv 14.4.2023
Ohjaimet (7) Voitelu [CRC) Tpv 12.42023
Hihnat (8) Voitelu (sprayvaseliini) Tpv 1042023

Kuva 4. Varien kayttd havainnollistamiseen huoltosuunnitelmassa.
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4 TULOKSET

Opinndytetyon tuloksena tehtiin Reikalevy Oy:lle Microsoft Excel -pohjainen huol-
tosuunnitelma kyseisellad hetkella tuotannon kannalta tarkeimmille koneille. Huol-
tosuunnitelma on kokonaisuudessaan yhdessa Excel-tiedostossa ja se sisaltaa viisi
eri taulukkolehted, joista jokainen sisaltda yhden koneen tai solun huoltosuunni-
telman. Huoltokorteista I6ytyvat laitekohtaiset huoltotoimenpiteet paivittaisista

huoltotoimenpiteista aina vuosihuoltoihin asti.

4.1 Laitteet ja kohteet huoltosuunnitelmassa.

Huollettavia laitteita huoltosuunnitelmassa on yhteensa kahdeksan kappaletta,
joista kolme on samanlaisia sarmayspuristimia, joten naille sarmayspuristimille
tehtiin vain yksi huoltokortti. Jaksotettuja huoltotoimenpiteitd huoltosuunnitel-
mat sisaltavat yhteensa 137 kappaletta. Alla olevasta listasta ilmenee huoltosuun-

nitelmaan kuuluvat laitteet.

Manuaalisdrma(t)
Levytyostokeskus
Rei’ityskone

2D-Laserleikkaussolu

ARSI A

Syvavetopuristin.

Seuraavissa kuvissa on huoltosuunnitelmaan kuuluvien laitteiden huoltokortit ja

huoltotoimenpiteet kokonaisuudessaan.
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Kohde * Numero perissi viittaa kuvaan

Toimenpiie Lisdtietoa

Kuularuuvi (6)

Voitelu (sprayvaseliini)

Ohjaimet (7)

Voitelu (CRC)

Hihnat (8)

Voitelu (sprayvaseliini)

Kuularuuvi+ohjain (9)

Voitelu (sprayvaseliini)

Rullaohjain (1)

Voitelu (HP-rasva) tai vastaava

Palkki+valikappale (5)

Voitelu (CRC)

Sarmayspuristin

Perustarkistus & puhdistus Vuotojen tarkistus,hdtd-seis painikkeen toimivuus ym.

Takavaste (Z- X- ja R-akseleiden kiskot)

Puhdistus & Rasvaus

Ylapalkin ohjauskisko

Puhdistus & Rasvaus

C-Kehikko Puhdistus & Rasvaus
Huohotin (3) Huchottimen vaihto Nimike : H02160
Oljy (4) Oljynvaihto Oljy: Shell Tellus Oil S46 tai vastaava

Suodatin (2)

Suodattimen vaihto AMADA H00284

Kuva 5. Manuaalisarmayspuristin huoltokohteet.

Kohde [Tai [Lisatietoa
Lavistyskeskus

L&vistyskeskus Perustarkastus Tykalut, revalveri, liftokset yms
Rasvanipat Puhdistukset & voitelut Rasvanipat, kartioholkit yms.
Hydrauliletkut Liitosten & letkujen kunnon tarkistus
Hydraulikoneikko limanjaahdyttimien suodattimien puhdist|Vaihto tarvittaessa

R51500 Kuukausihuolto
Voitelulaite Oljymaaran tarkastus Oljyn lisays tanvittaessa
Kuljetinhihnat Kunnon & kireyden tarkastus
Kulmaleikkuri Terien kunnon & vélyksen tarkastus
Kulmaleikkurin puskimen johteet Voitelu Rasvan lis§&minen voitelunippojen kautta ( 6kpl)
Lewnpitimet Kunnon & toimivuuden tarkastus Katkenneet jouset vaihdettava valittdmasti
Hydrauliletkut Liitosten & letkujen kunnon
RS1500 Puhdistus

LD/UD (Lastauslaite) Kuukausihuolto

Lineaarisylinerit
Paatyhidastukset.
Iskunvaimentimet.

Kunnon & toimivuuden tarkastus

Imukuppien, putkien yms. vaihto tarvittaessa

Imukupit.
Rajoittimen luisti Voitelu
Kuula- tai harjaspoyta. Puhdistus

5T53015 Kuukausihuolto

Rullien ketjut

Rullaston lineaarijohteiden kelkat. Voitelu
Rullaston kuularuuvin mutteri

Etuvaste

Etu- ja takavasteiden kelkat. Voitelu

Etuvasteen kuularuuvin mutteri.

Rullaston + pysayttimen ruuvit.

Kiinnityksen tarkastus

Kiristys tarvittaessa

Vaunujen Y-lilkkeen hammastanko Kunnon tarkastus

Puhdistus tarvittaessa

Paineilmasuodatin

Toiminnan tarkastus

Venttiilin ja sakkakupin puhdistus tarvittaessa

Kuva 6. Levytyostokeskuksen huoltokohteet 1/2.
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STS3015 Vuosihuolto

Paineilman sucdatinpatruuna

Puhdistus/Vaihto

Rullaston ja etuvasteen kuularuvin

Kireyden [= kunnon tarkastus

Kiristys/vaihto tarvittaessa

Rullaston kuularuuvin mutteri Voitelu Uutta rasvaa lisataan niin paljon, etta vanha poistuu mutterista
Rullaston ja etuvasteen kuularuuvin laakerit Voitelu

Vaunun ohjausrullien Iaakerit Voitelu

Ajokoneiston akselin laippalaakerit Voitelu (51- ja S2-vaunut]

Vaunun pyoranakselin Iai it Voitelu STS3015/SHW-vaunut

RS1500 Vuosihuolto

Lewynpitimet

Jousten vaihto

34 kpl. Samalla lewynpitimien ja ohjauspintejen kunnon tarkastus

Kulmaleikkuri

Puskimen ohjausrullien laakerin voitelu

Kitapoyta

Lineaarichteiden voitelu

‘Vedenerottajan sakkakuppi ja tyhjennysventtiili

Puhdistus

LD/UD (Lastauslaite) Vuosihuolto

Paineilman sucdatinpatruuna

Puhdistus/vaihto tarpeen mukaan

Pneumatiikkasylinterit

Kunnon Ja toiminnan tarkastus + voitelu

Vaunujen juoksurullat

Voitelu

Purkupdydan nostoruuvit

Voitelu

Hammashihnat

Kireyden ja kunnon tarkastus

Lavistyskeskus Vuosihuolto

Hydraylidljy

Oljyn Izadun tarkistus (vaihto tarvittaessal|

los Bljy pitéd vaihtaa, samalla vaihdettava myds huohottimen suodatin

Hydraulikoneikon painesuodatin ja jd8hdytyskierto

Suodatinpatruunan vaihto

Suodattimet vaihdettava aina valittdmasti "hydraulidljyn suodatin" hdlytyksen ilmestyesss

Hydraulikoneikon esiohjausventtiili

painesucdatinpatruunan vaihto

Suedatin vaihdettava aina valittdmasti "hydraulidljyn suodatin” hd lytyksen ilmestyessé

Paineilman sucdatinpatruuna

Puhdistus/vaihto

Vedenerottajan sakkakupin ja tyhjennysventtiilin puhdistus samalla

Kuularuuvit Voitelu

Revolverin hammaspydrat + laskerit Voitelu

Hammashihnat Kunnon Ja kireyden tarkistus

limansucdatin Vaihto

limanj&shdytin +moottoreiden jashdytysrivat Puhdistus

CNC-Dhjauksen partteri Vaihto P&&virran téytyy olla p&slIE patteria vaihdettaessa, muuten koneen muisti yhienee

Kuva 7. Levytyostokeskuksen huoltokohteet 2/2.
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Kohde Toimenpide | Lisitietoa [Intervalli |
Pidivittdiset huoltotoimenpitect

Oljypinnat Tarkastus
Luistimet Voitelu
Tydkalupesa Pohjan puhdistus lpv
Jatekuljetin L&pdn tarkastus
Tyokalut Keskitys, pesu, huolto tarvittaessa

Kuukausihuolte (kuun viimeinen perjantai)
Reikdkone Puhdistus
Giljyt Tarkastus & Lisdaminen
Luistimet Voitelu

Tybkalupesa

Taydellinen puhdistus & huolto

Telat + sydttdrullat

Tarkastus

Oikaisukone

Puhdistus + valssien tarkastus

Tyokalun pitimet

Tarkastus + huolto

Syottorullan hihna |Tarkastus

Hydraulijarjestelma |Tarkastus

PaineilmajarjestelmiTarkastus

Reikakone Voitelu Kaikki woitelunipat
Juntan hihna Tarkastus Vaihto tarvittaessa 1kk
Hydrauliyksikkd Sucdattimen vaihto "keinomunuainen”
Syottd- ja takahaspel Laakerien tarkistus

Takahaspeli Ketjun kireyden saatd

Sybittd- ja takahaspe|Oljyjen tarkistus

Padmoottori Kosketinharjojen tarkastus

Leikkurin tera Tarkastus Huoltaminen tarvittaessd
Hihnapdydan hihnat|Tarkastus Vaihto tarvittaessa
Juntta Automaattivoitelun aineen lisays

Pneumatiikka Paineiden tarkastus + s3atd

Tydkaluwoiteluputkeq Tarkastus

Reikakoneen alue [Yleinen siivous

Vuosihuolte (Kuukausihuollon liséiksi seuraavat toimenpiteet)
Gljyjen vaihto

Suodattimien vaihto

Takahaspeli larrupalojen ja -lewjen tarkastus|Vaihto tarvittaessa Iv
Giljymonttu Puhdistus

Reikakone Vaaitus

Kuva 8. Rei'ityskoneen huoltokohteet.
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Kohde Toi i Lisati
Laserin karki Puhdistus & tarkastus K&rjen puhdistus liinalla, tydstdjaamien poisto hiomapaperilla
Kaone Puhdistus Suurimpien tydjgtteiden poistaminen
Paletin vaihtajan nauhat Puhdistus
Kosketusndyttd Puhdistus
Konsoli Viruksentorjunnan paivitys ks. Ohjekirja 5.275
Jaahdytin Nesteen maaran tarkistus/lis3ys [Jos nestettd lisattava: ks. Ohjekirja 5.330
Jadhdyttimen suodatin Tarkastus Puhdistus tarvittaessa
Jadhdytysrivat Fuhdistus
Paletinvaihtaja Puhdistus
Ohjaameon lasit Puhdistus
Imuyksikkd Puhdistus
Kone Vesivuotojen tarkistus

Paletinvaihtaja

MNauhojen vaihto

Kuularuuvit [¥-Y- Z-akselit Voitelu

Palkeet Tarkastus + puhdistus Jos palkeet vahingoittuineita talldin vaihdettava
Teknisten kaasujen suodatinyksikkd Vaihto

Jaahdytin Vaihto

Imuyksikdn suodattavat patruunat Vaihto

Kone Vesisuodattimen vaihto

*Yksityiskohtaiset ohjeet jokaiselle toimenpiteelle ohjekirjassa sivulta 259 eteenpain.

lImankisittely-yksikkd ks. Ohjekirja s.320

Service unit beko bekomat 32 Tarkastus

Sucdatinpatruuna aktiivihiililla Vaihto ks. Ohjekirja sivut 321 ja 322

Suodatinpatruuna Vaihto ks. Ohjekirja sivut 321 ja 322

Compact server

Jarjestelman ilmanpaine Tarkastus |Ilmanpa'|neen tarkistus, s&&tH tarnvittaessa (Tulisi olla 5 Bar)

Pystyakselin sylinterit + ketjut

Toiminnan tarkastus

Imukupit

Eheyden tarkistus silmamaaraisesti

Kamman ja imukuppien lineaarilaakerien liukusaatim Voitelu

Mittarin kalibrointi

Mahdollisesti sdataminen ks. Compact server huolto-ohje s. 63

Mekaaniset saadot

Tarkastus

Kamman & imukuppien akselien ohjaimet

Puhdistus & Voitelu

Kamman & imukuppien akselitelineet

Puhidstus & Voitelu

limansuodatin Vaihto Compact server huolto-chjeessa sivulla 64 ilmansuodattimen speks
Imukuppien tyhidgeneraattorit & suuttimet Puhidstus & Tarkastus

Pystyakselin ketjut & laakerikannattimet Voitelu

Ketjupybrat & suojaketjut Voitelu

Sdhkdkaapin tuuletin

Puhdistus & Tarkastus

Kuva 9. Lasersolun huoltokohteet.

Kohde Toimenpide Lisdtietoa
Hydraulijarjestelman oljy Oljyn tason tarkastus Lisays tarvittaessa

Puristin ja sen alue Puhdistus/siivous

Hydrauliletkut & niiden liittimet  |Tarkastus Vaihto, mikali vaurioituneita.
Puristimen liikkuvat osat Voitelu

Mekaaniset liitdnndt Tarkastus Kiristys tarvittaessa

Turvalaitteet

Toimivuuden tarkastus

Puristusksen isku ja teho

Tarkastus 53310 tarvittaessa

Hydraulijarjestelman imusuodatin

Puhdistus

Puristin Perusteellinen tarkastus |Hydrauliikka- sahko- ja mekaaniset osat yms.
Kuluneet osat Vaihto Laakerit, puslat yms.
Hydraulidljy & suodatin Vaihto

Kuva 10. Syvavetopuristimen huoltokohteet.
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4.2 Jatkokehitys

Omasta mielestani tarkein asia, joka jai huoltosuunnitelmasta puuttumaan, on vi-
kahistoria kohta jokaiselle koneelle. Tallaisesta vikahistoria ruudusta tai taulukosta
pystyisi jdlkeenpain katsoa mitd vikaa koneessa on aiemmin ollut, mitd muutoksia

sille on tehty ja ndhda siihen kaytetyt varaosat.

Tulevaisuudessa huoltosuunnitelmaan olisi tarkoitus tehda etusivu, jossa olisi hy-
perlinkit jokaisen koneen omalle taulukkolehdelle. Etusivulla nakyisi myos konei-

den huoltojen tila.

Koneiden huoltamista helpottaisi, jos Exceliin tekisi jonkinlaisen varaosaluettelon
jokaiselle koneelle. Tallaisen varaosaluettelon etu olisi se, etta siita olisi mahdol-

lista ndhda varaosien nimikkeet, sekd mahdollinen tilaustarve.
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