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1

JOHDANTO

Tyon toimeksiantaja oli MP-Maustepalvelu Oy, joka toimii Hameenlin-
nassa. Opinndytetyon aiheena oli yritykseen tulevan uuden pakkausko-
neen kayttoonotto. Aihe valittiin yhdessa yrityksen tuotantopaallikon ja ta-
man opinndytetyon ohjaajan Hannu Porttilan kanssa.

Yritykseen oli tulossa kevaalla 2018 uusi automaattinen pakkauskone. Pak-
kauskoneen tarkempia tietoja ei opinndytetyossa kerrota, salassapitovel-
vollisuuksien vuoksi. Ty jakautuu kahteen osaan. Tyon ensimmaisessa
osassa perehdytdan tarkemmin siihen, mita seikkoja yrityksen tulee ottaa
huomioon ennen uuden pakkauskoneen hankkimista. Tallaisia asioita ovat
mm. pakkauskoneessa tarvittavat merkinnat, pakkauskoneen sallittu ma-
teriaali sekd, standardit ja direktiivit, jotka vaikuttavat pakkauskoneen
hankintaan. Toisessa osassa kasitelldan tarkemmin niita tekijoita, joita yri-
tyksen tulee huomioida tuotannossa koneen hankkimisen jalkeen. Naita
asioita ovat esimerkiksi pakkauskoneen asennus ja siihen liittyva turvalli-
suus seka hygieenisyys, tehdaskoe eli FAT-testi ja riskienanalyysit. Jalkim-
maisessa osiossa tehtiin laitteesta myos kayttéohjeet, joiden avulla opin-
ndytetyon tekija koulutti tuotannon tyontekijoita kayttamaan konetta.

Aihe valittiin yhdessa tyopaikkaohjaajan kanssa. Se muotoutui sopivan
haasteelliseksi ja vastuulliseksi opinnaytetyon kannalta. Aiheesta hyotyivat
seka opinnaytetyon tekija etta yritys. Opinndytetyon tavoitteena oli lait-
teen suunnitelman mukainen kayttéonotto seka sen ohjeistus ja koulutus
tyopaikalla.

2 KONEEN HANKINTA

Konetta hankittaessa on otettava huomioon monia asioita. Tarkeimpana
niista, koneen on taytettava sille asetetut yhteiset eurooppalaiset turvalli-
suusvaatimukset. Koneille on asetettu turvallisuutta koskevia asetuksia
valtioneuvoston toimesta (400/2008, ns. koneasetus). Edelld mainitussa
asetuksessa on annettu muun muassa koneiden rakenteille ja merkinngille
yleisia turvallisuusvaatimuksia. Lisaksi koneisiin kohdistuvia yksityiskohtai-
sempia teknisid vaatimuksia on ilmoitettu eri turvallisuusstandardeissa.
Standardeja on maailman laajuisesti monia erilaisia ja ne ovat suosituksia,
eivat pakollisia. (Tukes 2017a.)

Koneiden turvallisuutta valvovat eri toimitahot. Kuluttajakayttoon tarkoi-
tettujen pienempien koneiden turvallisuutta valvoo Turvallisuus- ja kemi-
kaalivirasto, Tukes. Ammattikdyttoon tarkoitettujen koneiden turvalli-
suutta valvovat tyosuojeluviranomaiset. Viranomaiset eivat kuitenkaan



tarkista koneiden turvallisuutta ennakkoon, vaan yritysten tulee tarkistaa
koneiden turvallisuusvaatimusten tayttyminen. (Tukes 2017a.)

Yritykset pystyvat tarkistamaan TyoOsuojeluhallinnon koneturvallisuutta
koskevista julkaisuista veloituksetta kaikki yrityksille asetetut vaatimukset,
kuten turvallisuusvaatimukset ja koneiden maahantuontia koskevat oh-
jeet. Nama ovat saatavilla Tydsuojeluhallinnon verkkosivuilta. Sivuilta 16y-
tyvien oppaiden vaatimukset koskevat kaikkia koneita, niin kuluttajakayt-
toon kuin ammattikayttoonkin tulevia. (Tukes 2017a.)

Hankittavassa koneessa tulee olla CE-merkinta ja kaikki muut tarvittavat
merkinnat. Naita merkintdja ovat muun muassa valmistajan ja taman val-
tuutetun edustajan toiminimi ja taydellinen osoite, koneen nimi, sarja- ja
tyyppimerkinnat, mahdollinen sarjanumero, rakennusvuosi seka tarvitta-
vat varoitusmerkinnat. Koneessa tarvittavat varoitusmerkinndt voidaan il-
moittaa koneessa my6s maardaysten mukaisina symboleina. Symboleiden
kaytté onkin nykyisin hyvin yleista, silla ne vievat vahemman tilaa ko-
neesta. (Tukes 2017a.)

Valmistajan tai jakelijan tulee toimittaa ostajalle koneen mukana kaytto-
ja huolto-ohjeet. Ndiden lisaksi tulee toimittaa kayttoohjeiden liitteena EY-
vaatimustenmukaisuusvakuutus. Valmistajan tulee varmistaa ennen ko-
neen markkinoille tuontia, ettd koneen tekninen tiedosto (konedirektiivin
liite VII A) on kaytettdvissa. Taman tiedoston avulla valmistaja voi tarvitta-
essa osoittaa valvontaviranomaisille koneen tayttavan sille asetetut vaati-
mukset. EY-vaatimustenmukaisuusvakuutuksessa nimetyn henkilén on
voitava koota tekninen tiedosto valvontaviranomaisen kayttoa varten. (Tu-
kes 2017a.)

2.1 Standardit

Standardeilla tarkoitetaan yhteisten toimintatapojen laatimista. Niiden
tarkoitus on helpottaa viranomaisten, kuluttajien ja elinkeinoelaman toi-
mintaa. Standardeilla my6s helpotetaan kansainvalistd ja kotimaista kaup-
paa seka suojellaan ymparistda ja kuluttajia. Standardit ovat yleisesti ot-
taen suosituksia eivatka pakollisia, mutta viranomaiset saattavat edellyt-
taa niiden kayttoa. Standardien mukaan valmistettu kone on yleisesti ot-
taen vastuullinen ja turvallinen. Standardit toimivat kayttdjille takeena ko-
neen laadusta. (Tukes 2017b.)

Kansainvalisille markkinoille hyvaksytaan vain tuotteita, jotka on valmis-
tettu standardien mukaan. EU:n yhdenmukaistettujen standardien mu-
kaista tuotetta pidetaan yleensa lahtokohtaisesti turvallisena. Standardien
mukainen tuote ei silti aina takaa turvallisuutta. Mikali valvontaviranomai-
nen havaitsee tavarassa tai palvelussa terveydellista tai omaisuudelle vaa-
rallisia ominaisuuksia, voi han puuttua tuotteen myyntiin. Koska standardit
ovat vapaaehtoisia, tuotteita voidaan valmistaa my6s standardeista poike-
ten. Talloin kuitenkin valmistajalla on velvollisuus osoittaa jollain muulla



tavoin, etta hanen tuotteensa tayttavat direktiivien olennaiset vaatimuk-
set. (Tukes 2017b.)

Standardeilla on omat kirjainlyhenteensa. Naita ovat esimerkiksi SFS, EN ja
ISO. Lyhenteet ilmoittavat organisaation, jonka toimesta standardi on vah-
vistettu. Lyhenne SFS on suomessa vahvistetun standardin tunnus. Eu-
rooppalaisessa standardisointijarjestelmassa hyvaksytty tuote ilmoitetaan
lyhenteella EN, ISO puolestaan on kansainvalisessa standardisointijarjes-
telmassa hyvaksytty standardi. Edella mainittuja standardien lyhenteita
nahdaan myods yhdistettyind. Esimerkiksi SFS-EN-yhdistelma tarkoittaa,
etta sama standardi on voimassa niin Suomessa kuin Euroopassakin. Jos
taas kaikki kolme lyhennetta on ilmoitettu perakkain (SFS-EN ISO), on stan-
dardi vahvistettu kaikissa kolmessa organisaatiossa. (Suomen Standar-
disointiliitto SFS ry n.d.)

2.2 Direktiivit

Koneiden turvallisuutta koskevien suomalaisten asetusten, eli ministerion
ja valtioneuvoston paatosten taustalla ovat EU:n direktiivit. Kaikkien ko-
neiden turvallisuuden perusdirektiivi on konedirektiivi. Konedirektiivi kos-
kee kaikkia koneita, joilla ei ole omaa erikoisdirektiivia. Naita erikoisdirek-
tiiveja ovat muun muassa hissi- ja traktoridirektiivi. (Siirila 2008, 27.)

Koneen on aina taytettava kaikki sitd koskevien direktiivien maaraykset.
Direktiivit ovat siis maarayksia, joita koneiden on noudatettava, kun taas
standardit ovat suosituksia ja niiden noudattaminen on vain suositeltavaa.
Useimpia koneita koskevat konedirektiivin lisdksi myods muut eri direktiivit.
Esimerkiksi jos koneessa on sahkoa, koskevat sitd konedirektiivin lisdksi
myOs pienjannitedirektiivi sekd sahkdmagneettista yhteensopivuutta
(EMC) koskevat direktiivit. Mikali koneessa syntyy tai kone kayttaa hoyrya,
kaasua tai polya, joka voi muodostaa ilmaan sekoittuneena rajahtavan
seoksen, sitd koskee my0s rdjahdyskelpoisia ilmaseoksia (ATEX) kasitteleva
direktiivi. Paineilmaa kayttavien koneiden tulee puolestaan noudattaa pai-
nelaitedirektiivia. (Siirila 2008, 27.)

Koska markkinoilla on paljon erilaisia ja eri kayttotarkoituksiin soveltuvia
koneita, on konetta hankittaessa syyta selvittaa tarkkaan se, mitka direk-
tiivit juuri kyseisen koneen tulee tayttaa (Siirila 2008, 27).

2.3 Koneen maahantuonti

Koneiden tuominen Suomeen voidaan jakaa kahteen erilaiseen tapauk-
seen:
1) Uuden tai kdytetyn koneen tuonti Suomeen Euroopan talousalu-
eelta
2) Uuden tai kaytetyn koneen maahantuonti Euroopan talousalueen
ulkopuolelta
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Maahantuonnissa on otettava siis huomioon se, tuleeko kone hankittua
Euroopan talousalueelta vai sen ulkopuolelta. Molempiin tapauksiin liittyy
omat sdadannoksensa. (Tyosuojeluhallinto 2010.)

2.3.1 Uuden tai kdaytetyn koneen maahantuonti Euroopan talousalueelta

Euroopan talousalueelta konetta hankittaessa, tulee jokaisessa koneessa
olla CE-merkinnat, EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus sekd kaytto- ja
huolto-ohjeet. Ndiden olemassaolon tarkistus on Suomalaisen jakelijan
vastuulla. Mikali ostaja hankkii koneen suoratuontina, on ostajalla samat
velvollisuudet kuin jakelijalla. Jos valmistaja ei ole huolehtinut naista ja
puutteita ilmenee, jaa jakelijan tehtavaksi huolehtia edella mainitut seikat
kuntoon. (Tydsuojeluhallinto 2010.)

CE-merkinnalla valmistaja takaa koneen tayttavan kaikki sille asetetut vaa-
timukset. CE-merkinnan omaavan koneen voi vapaasti myyda tai luovuttaa
kayttoon. Myos EY-vaatimuksenmukaisuusvakuutuksella koneen valmis-
taja vakuuttaa koneen tayttavan sille asetetut vaatimukset. Kuten jo aikai-
semmin todettiin, koneisiin voi konedirektiivin ohella vaikuttaa muitakin
direktiiveja. Tassa vakuutuksessa ilmenee kayttdjalle ja viranomaisille,
minka direktiivien mukaan CE-merkinta on koneelle tehty. Vakuutuksesta
ilmenee my0s se, mita standardeja koneen suunnittelussa on noudatettu.
Vakuutus on aina valmistajan allekirjoittama. EY-
vaatimustenmukaisuusvakuutus toimitetaan omana erillisena paperina tai
vaihtoehtoisesti se voidaan sisallyttaa liitteena kayttéohjeiden mukaan.
Vakuutus tulee toimittaa sen alkuperaiskielen lisdksi myds suomen ja ruot-
sin kielisind kaanndksina. (Tydsuojeluhallinto 2010.)

Koneiden mukana tulevien kadytto- ja huolto-ohjeiden tulee sisaltaa selkeat
ohjeet koneen turvallisesta asennuksesta, kunnossapidosta ja kdytosta.
Ohjeissa pitaa selvitd koneen kayttotarkoitus seka varoitukset koneen kiel-
letyista kayttotavoista. Suomessa koneiden ohjeet on oltava alkuperaisen
kielen lisdksi myds suomen- tai ruotsinkielisind. Poikkeuksena ndissa ovat
kunnossapito-ohjeet, jotka on tarkoitettu valmistajan nimedamien asian-
tuntijoiden kayttoon. Ne voivat ndin ollen olla alkuperaisella kielella. (Tyo-
suojeluhallinto 2010.)

Kaikissa koneissa tulee olla my6ds merkittyna nakyvasti, selvasti ja pysyvasti
tiedot, joissa ilmenee koneen valmistaja sekd tdman valtuuttaman edusta-
jan toiminimi ja taydellinen osoite, koneen nimi, sarja- tai tyyppimerkinta,
rakennusvuosi, varoitusmerkinnat sekd mahdollinen sarjanumero. (Tyo-
suojeluhallinto 2010.)

Jos kaytetty kone on kayttoonotettaessa tayttanyt konedirektiivin vaati-
mukset, on sen edelleen myytdessakin taytettava ne. Jakelijan on omalta
osaltaan pystyttava takaamaan, ettd kone on edelleen turvallisuuden
osalta vaatimusten mukainen, kuten se oli markkinoille tullessaan.



Kaytetyn koneen mukana tulee olla my®s suomen- ja ruotsinkieliset oh-
jeet. (Tyosuojeluhallinto 2010.)

2.3.2 Uuden tai kdytetyn koneen maahantuonti Euroopan talousalueen ulkopuolelta

Uutta tai kaytettya konetta ostettaessa Suomeen Euroopan talousalueen
ulkopuolelta, on sen taytettava uuden konedirektiivin (2006/42/EY) maa-
raykset. Koneen maaraysten mukaisuus on maahantuojan vastuulla siina-
kin tapauksessa, ettad valmistaja ei ole tayttanyt naita maarayksia olipa tuo-
jana sitten jakelija tai ostaja. Maarayksien tayttaminen jalkikateen on erit-
tain kallista joskus jopa mahdotonta, mika on tarkea ottaa huomioon ko-
netta hankittaessa. (Tydsuojeluhallinto 2010.)

Jos joku muu kuin koneen valmistaja on antanut koneelle vaatimustenmu-
kaisuusvakuutuksen, tulee ostajan varmistaa, etta kone tayttaa konedirek-
tiivin vaatimukset. (Tyosuojeluhallinto 2010.)

2.4 Sallitut materiaalit

Kontaktimateriaaleilla tarkoitetaan elintarvikkeiden kanssa kosketukseen
tulevia materiaaleja ja tarvikkeita. Ndita ovat ne materiaalit ja tarvikkeet,
jotka ovat suoraan tai valillisesti kosketuksessa elintarvikkeiden kanssa. Ta-
han kategoriaan luetaan esimerkiksi elintarvikepakkaukset, keittiovali-
neet, kertakayttoastiat, kertakdyttohanskat seka elintarviketeollisuuden
laitteet ja koneet. Kaikille ndille materiaaleille ja tarvikkeille on asetettu
vaatimuksia, joita sdddetaan EY:n asetuksessa N:o 1935/2004. Naista ma-
teriaaleista ja tarvikkeista ei saa valittya kdyttoolosuhteissa elintarvikkei-
siin mitaan sellaisia aineosia, joista on ihmisen terveydelle vaaraa, jotka
aiheuttavat muutoksia elintarvikkeiden koostumukseen tai heikentdvat
elintarvikkeiden aistinvaraisia ominaisuuksia. (Evira 2018.)

3 CE-MERKINNAT

CE-merkinta on tuotteen valmistajan ilmoitus siitd, ettd tuote tayttdaa Eu-
roopan Unionin vaatimukset sita kohtaan. Itse merkinta CE on lyhenne
ranskankielisesta sanasta Conformite Europeenne, ja se tarkoittaa EU:n
vaatimuksen mukaista. Kaikista laitteista ja koneista, jotka halutaan tuoda
Euroopan talousalueen markkinoille, taytyy loytya CE-merkinta. CE-
merkinta ei ole kuitenkaan laatumerkki. (Tukes 2018.)

Usein kuluttajat ajattelevat CE-merkinnan tarkoittavan, etta tuote on val-
mistettu Euroopassa. Sitd merkinta ei kuitenkaan tarkoita, vaan tuote on
voitu valmistaa missa-pdin maailmaa tahansa. CE-merkinta tuotteessa tai
pakkauksessa tarkoittaa, etta tuote on EU:n vaatimusten mukainen. CE-



merkinta ei myodskaan tarkoita, etta tuote olisi jonkun viranomaisen tes-
taama. (Eurooppatiedoitus 2010.)

3.1 CE-merkintdjen tarkoitus

Tuotteen valmistaja ilmoittaa viranomaisille CE-merkinndan avulla, etta
tuote tayttaa direktiivien oleelliset turvallisuusvaatimukset ja on taten
EU:n terveys-, turvallisuus-, ja ymparistostandardien vaatimusten mukai-
nen. Direktiiveissa ei kuitenkaan anneta yksityiskohtaisia tuotevaatimuk-
sia, vaan ainoastaan oleellisia turvallisuusvaatimuksia. Taman johdosta CE-
merkinta ei ole yleinen turvallisuusmerkki, eika taten takaa taytta turvalli-
suutta kuluttajalle. Merkinta ei tarkoita, etta laite olisi testattu esimerkiksi
jonkun viranomaisen toimesta eika kata kaikkia ominaisuuksia. Merkinta
kattaa ainoastaan tietyn osan, kuten esimerkiksi mekaanisen kestavyyden
tai syttyvyyden. (Tukes 2018.)

CE-merkinnan on paaasiassa tarkoitus helpottaa tavaroiden liikkumista Eu-
roopan sisamarkkinoilla. Valmistaja saa CE-merkitylle tuotteelle vapaan
lilkkuvuuden Euroopan talousalueella. Alueeseen kuuluvat kaikki EU-maat
ja sen lisaksi myos Islanti, Norja ja Liechtenstein. (Tukes 2018.)

3.2 CE-merkintdjen vaatimukset

Merkinnan pakollisuus on kerrottu tuotteeseen liittyvissa direktiiveissa. Se
on pakollinen ldhes kaikissa tuoteryhmissa, jotta niita voidaan markkinoida
Euroopan talousalueella. Tuotteen valmistaja, maahantuoja ja jakelija vas-
taavat siita, ettd tuote on EU:n lainsdaadannon mukainen. Jasenmaiden vi-
ranomaiset valvovat yhdessa Euroopan komission kanssa CE-merkinnan
kayttoa. (Europa 2017.)

Tuotteen valmistajan on haettava direktiivin alaisille tuotteille CE-merkkia.
CE-merkinndn saamiseksi on tuotteesta laadittava asiakirja, joka osoittaa
tuotteen tayttavan kaikki sille asetetut vaatimukset. Tuotteen valmistaja
on vastuussa siita, etta tuote on kaikkien vaatimusten mukainen. Kun tuot-
teessa on CE-merkintd, on valmistaja vastuullinen toimittamaan jakeli-
joille, maahantuojille tai ostajalle kaikki asiakirjat, jotka todistavat oikeu-
det CE-merkintaan. (Europa 2017.)

Joissakin tapauksissa pelkka valmistajan vakuutus riittda merkin saa-
miseksi. Useissa tapauksissa kuitenkin kaytetaan kolmannen osapuolen va-
kuutusta merkin saamiseksi. Vaarallisten koneiden ja henkildsuojainten
kohdalla CE-merkin kdyttaminen on sallittua vasta ulkopuolisen, tuotteita
testaavan laitoksen hyvaksynnan jalkeen. Suomessa tallaisia testeja teke-
vat muun muassa Maa- ja elintarviketalouden tutkimuskeskus MTT, Val-
tion teknillinen tutkimuskeskus VTT seka Inspecta OY. (Europa 2017.)



3.3 CE-merkintdjen merkitseminen laitteeseen

Valmistajan on kiinnitettdva CE-merkinta koneeseen (kuva 1). Se ilmoittaa
viranomaisille ja kayttajalle, etta kone tdyttaa sita koskevat vaatimukset,
esimerkiksi turvallisuuden osalta. Koneen, jossa on CE-merkintd voi va-
paasti myyda tai luovuttaa kayttoon. Yleensa CE-merkinnan I0ytaa koneen
valmistekilvestd, mutta se voi olla my6s muulla tavoin pysyvasti merkitty
koneeseen. CE-merkinnan tulee olla nakyvalla paikalla. Koneessa ei saa olla
muita merkint6ja, joihin CE-merkinnan voisi sekoittaa. (Tyosuojeluhallinto
2010.)

Kuva 1. CE-merkintd esitetaan laitteessa kuvan mukaisesti.

4 PAKKAUSKONEEN KAYTTOONOTTO

Uuden pakkauskoneen saavuttua tuotantolaitokseen, sen asennuksesta ja
kdayttoonotosta on tehty alustavat toiminta suunnitelmat. Ennen kuin pak-
kauskone saadaan yrityksessa kdyttoon, tulee pakkauskone asentaa tuo-
tantolattialle turvallisesti ja hygieenisesti. Koneen asennuksen jalkeen,
sille tehdaan tyotiloissa FAT-testi eli tehdastestaus. Kun kone on asennettu
oikein ja sille on suoritettu FAT-testi, koneelle tehdaan viela riskiarviointi.
Tassa kdytetdaan STM tyosuojeluosaston valmiita lomakkeita (Liite 1), joilla
saadaan arvioitua tyontekijoille ja tydymparistolle koituvat riskit ja haitat.
Lomakkeet 16ytyvat tyoturvallisuuskeskus TTK:n sivuilta.

4.1 Pakkauskoneen asennus

Pakkauskoneen asennukseen liittyy muutamia erittdin tarkeita asioita,
jotka tulee ottaa huomioon. Pakkauskoneen asennus tulee suorittaa



toimipaikalla turvallisesti ja hygieenisesti. Turvallisella ja hygieenisella toi-
minnalla saadaan koneelle alusta alkaen oikeanlainen kaytt6tapa.

4.1.1 Uuden pakkauskoneen turvallinen asennus toimipaikalla

Turvallisella asennuksella tarkoitetaan paasaantoisesti sitd, ettd asennuk-
sen suorittaa ammattilainen eli osaava tekija, jolla on tarpeellinen koulutus
tehtavaan. Tallainen koulutus voi olla esimerkiksi sahkoétdiden kohdalla
sahkodasentajan koulutus. Yksi tarkeimmista toimipaikalla ennen asennusta
huomioon otettavista seikoista on asennustéiden tarvitseman tilan erista-
minen hairidtekijoista ja esteista. Asentajien turvallisuuden takaamiseksi
alue rajataan erillisilla turvanaruilla, joiden sisdapuolella asennustyota teh-
daan. Talla valtetaan kaikki ylimaarainen oleskelu ja liikenne asennustoi-
den lahettyvilla.

Ennen toiden aloitusta tulee yrityksessa ilmoittaa henkilokunnalle alka-
vasta asennustyosta sekd, sen muulle tydskentelylle aiheuttamista hairi-
Oista ja haitoista. Maustepalvelussa kdytetaan asennustdiden aikana pal-
jon trukkeja ja trukkiliikenne voi aiheuttaa asentajille vaaratekijoita. Mikali
ulkopuolisia asentajia kaytettdaan asennuksessa, tulee heita varoittaa yri-
tyksessa olevasta trukkiliikenteesta ja samalla tyontekijoita tulee varoittaa
asennustoista. Trukkiliikenteen tulee olla asentajien tyoskentelyalueella
erittdin varovaista ja maltillista. Ylimaaraista liikennetta ja hairioita pyri-
taan valttamaan asennustoiden laheisyydessa.

Pakkauskoneen mukana tulleita ohjeita ja varoituksia tulee seurata asen-
nuksen edetessa ja noudattaa tarkasti. Sdhkdalan ammattilaisen tulee
tehda kaikki sahkoiset asennukset. Yleensa on parasta, ettd asennustoissa
on mukana henkil6ita, jotka ovat tutustuneet asennettavaan koneeseen jo
etukateen. Tallaisia henkil6itda ovat muun muassa maahantuojat ja jakeli-
jat.

4.1.2 Uuden pakkauskoneen hygieeninen asennus toimipaikalla

Opinndytetyon toimeksiantaja oli elintarviketehdas, jolloin hygieeniset
olosuhteet olivat tarkeitd huomioonotettavia tekijoitda tuotannossa. Tuo-
tannossa ei saa ilmeta haittaavia vierasesineitd, jotka voivat vaarantaa tai
heikentaa valmistettavien tuotteiden laatua. Mahdollisten ulkopuolisten
asentajien tuleekin kayttaa kaikkia pakollisia suojavarusteita, jotka yrityk-
sen toimitiloissa oleskelu vaatii. Ndita ovat esimerkiksi suojavaatteet, ken-
kien suojat, paahineet seka partasuojat.

Asennusalueella ja sen laheisessa ymparistossa tulee valttaa ylimaaraista
tyoskentelya ja henkildliikennettd, koska asennuksesta voi aiheutua yli-
maaraista likaa. Ndin valtetadn taman lian turha leviaminen. Jokaisen asen-
nustoimen jalkeen tulee ylimaardinen lika/poly siivota yrityksessa tuotan-
nossa olevilla keskuspolynimureilla pois alueelta, ettei se padse leviamaan



tuotannossa muualle ja taten pddse laskemaan valmistettavien tuotteiden
laatua.

4.1.3 Uuden pakkauskoneen asennus toimipaikalla

Kun kone oli toimitettu yrityksen tuotannon tiloihin, se tarkastettiin paal-
lisin puolin. Tarkastuksessa todettiin, etta se ei ollut ulkoisesti karsinyt toi-
mituksessa ja kaikki osat olivat mukana.

Koneelle oli jarjestetty tuotannon tiloihin jo etukateen sille tarvittava tyhja
tila. Tama tila oli eristetty turvanaruilla sen takaamiseksi, ettei tilaan paas-
syt asiattomia henkil6ita asennuksen aikana. Tuotannossa oli ennen ko-
neen saapumista jo uudelleensijoitettu muita tuotannon laitteita, jotta uu-
delle pakkauskoneelle saatiin vapautettua sen tarvitsema tila.

Koneen saavuttua tuotannon tiloihin, sen eri osat siirrettiin ensimmaisena
pdivana varovasti oikealle paikalle tuotanto tiloissa ja siita poistettiin kul-
jetukseen liittyvia suojamateriaaleja. Koneen asennuksesta vastasivat yh-
teistydssa koneen jakelija ja yrityksen kunnossapito. Yrityksen kunnossa-
pito esivalmisteli sahkoliitoksia konetta varten. Koneen saapumispaivana
kunnossapito sai myos asennettua keskuspolynimuriliitdnnan koneen |a-
heisyyteen.

Seuraavana paivana jakelijan saavuttua yritykseen, kone asennettiin varsi-
naisesti kayttokuntoon. Ulkopuolisena ihmisend, koneen jakelijan tuli pu-
keutua yrityksen tuotannon tiloihin vaadittaviin suojavaatteisiin. Oikean-
lainen pukeutuminen on yrityksen vaatimus hygienian takaamiseksi, ja
talla valtetaan ylimaaraisen lian paasya tuotannon tiloihin.

Koneen paikka oli jo edellisena paivana pystytty hahmottamaan ja suorit-
tamaan siihen tarvittavat sahkovedot. Laite asennettiin ammattilaisten toi-
mesta. Kun kaikki sdhkdasennukset oli tehty ja kone kaynnistettiin, sille
suoritettiin tehdastestaus, eli FAT-testi tuotannon tiloissa.

4.2 FAT-testi

Tehdastestaus eli FAT (Factory AcceptanceTest) on koneen tilaajan ja toi-
mittajan yhteistyossa jarjestama ja suorittama dokumentoitu tarkastus.
Tarkastus ja koeajo suoritetaan yleensa toimittajan tarjoamassa ymparis-
tossa esimerkiksi simulaattorissa tai hankkijan omissa tiloissa. Nadissa teh-
dastestauksissa saadaan selville se, tayttavatko ohjelmistot ja laitteet niille
asetetut vaatimukset. Testien avulla hankkija saa selville sen, onko kone
sellainen kuin ostettaessa on sovittu. Testauksen jarjestdja on yleisesti joko
kayttoonottotarkastaja tai jarjestelman toimittaja. Kayttéonottotarkastaja
dokumentoi kaikki tarkastetut kohteet ja toiminnot poytakirjoihin. FAT-
testi tulee olla suoritettuna ennen koneen kayttéonottoa. (Labautopedia
2012.)
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FAT-testi suoritettiin toimipaikassa yhdessa tilaajan, eli yrityksen, ja toimit-
tajan kanssa yrityksen tiloissa. Testi suoritettiin heti sen jalkeen, kun laite
oli asennettu paikoilleen. Testi dokumentoitiin erilliselld lomakkeella (Liite
2), jossa kaytiin lapi koneen toimintaa kohta kohdalta.

Testi suoritettiin niin sanotusti tyhjana ajona, eli mitaan tuotetta ei testin
yhteydessa pakattu. Konetta ajettiin testissa vain pussien kanssa. Ennen
koneen kaynnistamista tarkastettiin, etta kaikki turvasuojat olivat paikoil-
laan koneessa. Taman jalkeen koneeseen kytkettiin virta paavirtakytki-
mesta (Kuva 2).

PAAKYTKIN

Kuva 2. Koneen kaynnistys vaatii paavirrankytkemisen paalle.

Kun kaikki koneen sahkoiset laitteet Iahtivat kayntiin, avattiin koneen tur-
vaovia yksi kerrallaan. Kun kone pysahtyi turvaoven avautuessa, se kuitat-
tiin koneen nappulalla (Kuva 3.s.11) toimivaksi, minka jalkeen kone kdyn-
nistettiin uudelleen. Tama toistettiin jokaisen turvaoven kohdalla. Nain
varmistettiin, etta tarpeen tullen turvaoven avaaminen sammuttaa ko-
neesta kaikki virrat ja pysayttaa sen.
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Kuva 3. Koneessa olevat hairiot kuitataan kuittaus nappulalla.

Sitten avattiin seuraava turvaovi, ja samaa jatkettiin, kunnes kaikki ovet oli
avattu ja todettu niiden pysayttavan koneen ja sammuttavan koneesta vir-
rat. Turvaovien avaamisten jalkeen tehtiin sama kokeilu koneen kaikille ha-
taseis painikkeille. Jokaisen vaiheen jdlkeen kirjattiin lomakkeeseen, mita
oli tehty seka se, oliko kaikki kunnossa.

Tiedot kaikkien kytkinten ja kdynnistysnappuloiden toiminnoista pitaa olla
laitteessa suomen kielelld. Laitteen nappuloissa pitda myos olla kerrottu
suomeksi se, mita nappula tekee. Esimerkiksi alkuperdisen englanninkieli-
sen emergency stop -komennon ohella kyseisen nappulan kohdalle tulee
lisata suomeksi sen kayttotarkoitus (kuva 4).

Kuva 4. Kuvassa olevien nappuloiden painikkeiden toiminto tulee olla il-
moitettu suomenkielelld. Tassa kuvassa se on ilmoitettu virheel-
lisesti ainoastaan englannin kielella.

Koneen tyhjdajon ja laitteiden toimivuuden testauksen jalkeen, laitteella
suoritettiin ensimmaisia tuoteajoja. Pakkauskoneella pakattiin ensin puh-
dasta suolaa. Suolaa haluttiin pakata erikokoisiin pusseihin ja ndin saada
testattua koneen toimivuutta oikealla tuotteella. Samalla testattiin koneen
eri osien, kuten annostelijan ja tarkistus vaa’an yhteistyota.
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Koneen testiajo suoritettiin yrityksen tiloissa jokaiselle eri pakkauspussin
koolle. Ndin saatiin selvitettya koneen toimivuus jokaisella eri ominaisuu-
della.

4.3 Tyon riskien tunnistaminen ja arviointi

Riskien arvioinnilla tarkoitetaan kaikkea tyOpaikalla ja tyossa esiintyvia
vaaroja ja niiden tunnistamista seka, niiden aiheuttamien riskien suuruutta
ja niiden merkityksen arviointia. Tama menetelma edustaa ennakoivaa
tyosuojelua tyopaikalla parhaimmillaan. Arvioinneissa otetaan huomioon
aikaisemmin sattuneita tapaturmia seka onnettomuuksia tyépaikalla, ja li-
saksi sellaisia riskeja, jotka voivat aiheuttaa onnettomuuksia ja tapaturmia.
Riskien arvioinnin avulla voidaan havaita tyopaikalla mahdolliset riskit
ajoissa, ja siten valttaa mahdolliset tapaturmat seka saada tyopaikasta tur-
vallisempi. Kun tyopaikan vaaratekijat selvitetdaan ja arvioidaan niiden ai-
heuttamat riskit, varmistetaan niin turvallinen tydymparisto kuin tervey-
delle haitattomat tydolosuhteetkin. Talloin henkiléston hyvinvointi on tur-
vattu ja tuotanto sujuu ilman turhia hairiotekijoita. (Tyoturvallisuuskeskus
TTK n.d)

Tybymparistosta ja tydolosuhteista aiheutuvat vaara- ja haittatekijat tulee
kayda lapi jarjestelmallisesti ennen uuden tydkoneen ja tydtehtdvan kayt-
toonottoa. Mikali tunnistettavia vaaratekijoita ja riskeja ei voida poistaa
kokonaan tyopisteeltd, niiden aiheuttama riski tyontekijan turvallisuudelle
tulee arvioida. Riskien suuruus tulee myds minimoida ennakoivilla tekijoilla
hallittavalle tasolle tai poistaa kokonaan, mikali se on mahdollista. Alla ole-
van kuvan perusteella (kuva 5.s.13) yrityksissa tehdaan riskien ja vaarojen
hallinnan tunnistamista ja arviointia. (Tyoturvallisuuskeskus TTK n.d)
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Arvioinnin suunnittelu

¥

. Vaara- ja haittatekijéiden tunnistaminen

¥

Riskin suuruuden ja merkittavyyden maarittaminen .
Seurgnta ja palaute

Valittomat toimenpiteet seyraukset Todenn&koisyys

\ ¢

Toimenpiteet
e riskin poistaminen
i e riskin pienentdminen hallittavalle tasolle

Kuva 5. Tyon riskien tunnistaminen ja arviointi tehtyna tyoturvallisuus-
keskus TTK:n sivuilta 16ytyvan kuvan perusteella. (Tyoturvalli-
suuskeskus TTK (n.d))

4.3.1 Riskien arvioinnin toteutus

Hyva ja onnistunut riskien arviointi on tydnantajan organisoima ja toteut-
tama. Riskien arviointiin osallistuvat yrityksen sisalla eri tahot, kunkin omat
toimenkuvat huomioon ottaen. Hyvassa riskien arvioinnissa noudatetaan
PAT-periaatetta. PAT-periaatteessa arviointiin osallistuu paattajia, asian-
tuntijoita seka tyontekijoitd. Naistd muodostuu lyhenne PAT. Jos arvioin-
nissa kaytetadn ulkopuolista asiantuntijaa, tulee hdanen tekemaéssaan arvi-
oinnissa olla aina mukana myos yrityksen omaa henkilokuntaa. Arvioinnin
voi toteuttaa tyOsuojeluorganisaatio tai arviointia varten perustettu erilli-
nen ryhma. Jokaisessa arvioinnissa nimetaan arvioinnin vetdja, jonka vas-
tuulla on toimia yhdyshenkilona henkildston ja johdon suuntaan. (Tyotur-
vallisuuskeskus TTK n.d)

Erityisriskien, kuten esimerkiksi koneturvallisuuteen tai kemikaaleihin liit-
tyvien asioiden kohdalla kdytetdan yleensa asiantuntijoiden apua. Lisaksi
tyoterveyshuollon asiantuntemusta kdytetdan yleisesti tydon ergonomian
ja hygienian arvioinnissa. Ndin tyon kuormittavuus saadaan mahdollisim-
man pieneksi ja tyoskentelytavat oikeaoppisiksi. Oikeanlaisen tyoer-
gonomian avulla valtetdaan niin tyontekijoiden rasittumista kuin tyotapa-
turmiakin. (Tyoturvallisuuskeskus TTK n.d)
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4.3.2 Arviointikohteen valinta

Arvioinnin tarkoituksena on saada mahdollisimman selkea ja kattava kasi-
tys tyOtehtdvan tai tyopisteen aiheuttamista haitoista ja riskeista. Jotta
tdma onnistuu, tulee kerralla tarkastettavan kohteen olla selkeasti rajattu
ja tarpeeksi suppea. Liian laajoissa kokonaisuuksissa ei saada aikaan hyvaa
arviointia. Kohde tulisikin valita ja rajata siten, etta se kattaisi vain yhden
tyopisteen tai tydkoneen kerrallaan. (Tyoturvallisuuskeskus TTK (n.d))

4.3.3 Riskien ja haittojen tunnistaminen

Arvioinnissa pyritaan tunnistamaan tyokohteen aiheuttamat vaarat ja hai-
tat. Ne selvitetaan yleisesti haastattelemalla tyontekijoita seka havainnoi-
malla tyon tekemista tyopisteessa. Tarkastuksissa kdytetaan arviointilo-
makkeita, joiden avulla saadaan kirjattua jarjestelmallisesti ylos kaikki
tyontekijaan seka tyopisteeseen kohdistuvat vaarat ja haitat. Arviointia
tehdessa, tulee ottaa huomioon erilaisia poikkeustekijoita. Naita ovat esi-
merkiksi huolto- ja korjaustyot seka, sijaisten ja harjoittelijoiden kaytto
loma-aikoina. Haittojen ja riskien tunnistaminen auttaa tyéhon perehdyt-
tdmisessa. (Tyoturvallisuuskeskus TTK n.d)

4.3.4 Riskien ja haittojen seuranta seka raportointi

Arvioinnista saatu tieto tulee tiedottaa ja raportoida avoimesti yrityksessa.
Nain koko henkilostd saadaan tietoiseksi riskien kartoittamiseksi tehdyista
toimenpiteistda. Taman tiedon avulla koko henkilosté saadaan toimimaan
tyopaikalla turvallisesti ja terveyden nakokulmasta oikein. Nama toimen-
piteet ovat valttamattomia tyopaikan kehittdmisen kannalta. Johto tarvit-
see raportointia havaituista riskeista, jotta niitd voidaan pienentaa tai pois-
taa kokonaan. (Tyoturvallisuuskeskus TTK n.d)

Riskien arvioinnista saatuja tietoja hyodynnetdan monin eri tavoin. Niita
kdytetdaan apuna tyonopastuksessa ja perehdyttamisessa, jolloin saadaan
tiedotettua uudelle tyotekijalle heti kaikki mahdolliset vaaratekijat. Niita
kdytetaan myos tyo- ja kayttoohjeiden luomisessa. (Tyoturvallisuuskeskus
TTK n.d)

4.3.5 Riskien ja haittojen arvioinnin suoritus yrityksessa

Uudelle pakkauskoneelle suoritettiin ennen tuotannon aloitusta riskien ja
haittojen arviointi. Arvioinnin koneen riskeista ja haitoista suoritti tuotan-
topaallikkd, kunnossapito seka opinndytetyon tekija. Arviointia tehtdessa
kaytettiin hyvaksi STM:n tydsuojeluosaston riskien arviointi tydpaikalla
kaavakkeita (Liite 1).

Arviointi suoritettiin kdymalla jokainen lomake yksi kerrallaan lapi. Lomak-
keissa arvioitiin koneen riskeja ja haittoja viidesta eri nakokulmasta. Nama
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nakokulmat olivat ergonomia, fysikaaliset vaaratekijat, henkinen kuormit-
tuminen, kemialliset ja biologiset vaaratekijat ja tapaturman vaarat. Tar-
kedta arviointia tehdessa, oli ajatella jokaista kohtaa sen omasta nakokul-
masta. Jos kasiteltiin ergonomia lomaketta, ei esimerkiksi saanut asiaa aja-
tella kemiallisten ja biologisten vaaratekijoiden kannalta. Jos lomakkeen
jokin kohta sai rastin kohtaan aiheuttaa vaaraa tai haittaa, niin piti silhen
lisata kommentti kohtaan, mita haittaa tai vaaraa se aiheuttaa ja miten se
korjataan. Kun kohta sai rastin kohtaan ei aiheuta, niin mitaan toimenpi-
teita asia ei vaatinut.

Kun kaikki lomakkeet oli kayty lapi, lomakkeiden sisalto siirrettiin tietokan-
taan talteen. Sinne merkittiin tarkasti mika kohta aiheutti vaaraa tai hait-
taa ja mita asialle suunniteltiin tehtavaksi, ettd vaara tai haitta poistuisi.
Kaikille kohdille merkittiin ajankohta, mihin mennessa korjaavat toimenpi-
teet tuli olla suoritettu.

Henkinen kuormittuvuus tyontekijalle, arvioidaan kun uusi pakkauskone
on ollut tuotannossa kadytossa jonkin aikaa. Arvioinnin tekee tyotervey-
desta henkild, yhdessa tuotantopaallikon kanssa. Arvioinnissa haastatel-
laan koneen kayttdjas, ja sen perusteella saadaan arviointi tehtya niin
tyontekijan kuin tyoterveyden kannalta.

5 PAKKAUSKONEEN KAYTTOOHJEIDEN LUOMINEN

Opinnadytetyon tekija ryhtyi pakkauskoneen asennuksen jalkeen tutustu-
maan koneeseen ja sen kayttoon asennustoissa mukana olleen koneen toi-
mittajan eli jakelijan opastuksella. Kayttéohjeiden luomisessa opinndyte-
tyon tekija kaytti hyvakseen tekemidan muistiinpanoja ja ottamiaan valo-
kuvia. Pakkauskoneen kadytosta luotiin tuotannon kdyttoohjeet, joita kay-
tettiin apuna myos koneenkayttajien opastuksessa. Kayttoohjeita tehtiin
niille pakkauskoneen osille, joita tyontekijat tulevat koneen parissa tyos-
kennellessaan itse saatamaan ja kaynnistamaan. Kayttoohjeista tehtiin ku-
vien avulla tarpeeksi yksinkertaiset, jotta kayttajat pystyvat yksin operoi-
maan konetta niiden pohjalta.

Kayttdohjeita tehtiin kolmeen eri vaiheeseen; pakkauskoneen pakattavan
pussikoon vaihtoon, pakkauskoneen annostelijan ruuvin seka annostelijan
vaihtoon ja pakkauskoneen kdynnistamiseen. Pakkauskoneella pystytaan
pakkaamaan useita erikokoisia pusseja, joiden valinta perustuu pakattavan
mausteseoksen annospainoon. Pienimmat pussikoot ovat tarkoitettu
muutaman sadan gramman annoksille, ja suurin pussikoko muutaman ki-
lon annokselle. Kayttoohjeissa kasiteltiin, mitd koneessa pitad vaihtaa ja
saataa eri pussikokoja ajettaessa.

Pakkauskoneen annostelijan ruuvin ja annostelijan valinta kulki kasi ka-
dessa kaytettdvan pussikoon kanssa. Mita suurempi annos on, sita
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suurempi ruuvi ja annostelija koneeseen asennetaan. Nama vaihdot pitaa
tehd3, ettd saadaan pakattua oikeaa annoskokoa. Pienemmat ruuvit ja an-
nostelijat, eivat pysty pakkaamaan suuria maaria.

Kolmannet opinndytetydn tekijan tekemat ohjeet olivat koneen kdynnis-
tykseen. Pakkauskoneessa on kolme kdynnistettdvdaa osaa; koneen paa-
virta, annostelijan virta ja tarkistusvaa’an virta. Naista kaikista tehtiin yh-
det kayttoohjeet, joita seuraamalla pystytaan pakkauskone kaynnista-
maan helposti ajettavaan kuntoon.

5.1 Ohjeet pakkauskoneen kdaynnistamiseen

Pakkauskoneen kdaynnistyksen ohjeissa (Liite 3) opastetaan kaynnistykseen
liittyvat tyovaiheet perusteellisesti, vaihe vaiheelta. Ohjeet laadittiin kohta
kohdalta numeroiden ja selittden tarkasti, miten missakin tyévaiheessa tu-
lee toimia. Sanallisten ohjeiden lisdksi ohjeissa kaytettiin opinndytetyon
tekijan tydvaiheista ottamia valokuvia. Kuvilla saatiin selvennettya esimer-
kiksi sitda, missa kohtaa laitetta tarvittavat painikkeet sijaitsevat.

Pakkauskoneen kaynnistyksen ensimmaisena ohjeena on tarkistaa, ettei
mikdaan koneen hataseis-painikkeista ole ala-asentoon painettuina. Lisaksi
kaikki koneen turvaovet pitda olla suljettuina. Naiden ollessa kunnossa, ko-
neen paakytkin kddnnetdan paalla-asentoon. Paavirran kytkeminen ei
vaadi kaikkien edella mainittujen asioiden olemista kunnossa, mutta ko-
netta ei pysty kdynnistamaan ajotilaan ilman ettad ne ovat tarkistettu kun-
toon.

Virran kytkennan jalkeen jatketaan ohjeissa seuraavaan vaiheeseen, jossa
koneen vikatilat kuitataan pois kuittausnappulalla. Kuittauksen jalkeen an-
nostelijan ja tarkistus vaa’an virrat kytkeytyvat paalle. Taiman jalkeen kone
kuitataan vield uudelleen, jolloin kaikki vikatilat kuittaantuvat pois ja pus-
sin liikuttajat siirtyivat koneen sisalla alkuasentoihin. Pusseja kuljettavan
pakkauskoneen “liikennevaloissa” palaa tdssa vaiheessa enda vain punai-
nen valo, joka merkitsee koneen olevan ajokunnossa, mutta pysaytysti-
lassa.

Halutun tuotteen pakkaamisen aloittamiseksi kdaynnistetdaan seuraavaksi
tuotteen annostelija. Pakattava tuote valitaan annostelijaan koneen muis-
tista, johon kaikki ajettavat tuotteet tallennetaan valmiiksi. Sama tehdaan
tarkistusvaa’alle. Ndin seka vaaka, etta annostelija ovat tietoisia siitd, mita
tuotetta ja mita annoskokoja kulloinkin pakataan. Koneen lopussa on py6-
riva poytd, johon valmiit tuotteet tulevat hihnoja pitkin jatkopakkausta
varten. Tama poyta kaynnistetdaan viimeisena.

Kaikkein tarkeimpia ennen pakkaamisen aloittamista huomioitavia asioita
ovat pakattavien pussien asettaminen koneeseen seka tavaranpurkuase-
man kdynnistdminen. Pussien tulee olla oikeinpdin kuljetushihnalla. Pussit
liikkuvat koneessa kuljetushihnoilla, joissa on imukuppeja. Naiden
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imukuppien tehtdavana on avata pussien suut. Jos pussi on laitettu kuljetti-
melle vaarinpadin, ei kone pysty avaamaan pussia, minka seurauksena syn-
tyy hairio. Pussi on talldin poistettava ja hairio kuitattava itse koneesta en-
nen pakkauksen jatkamista. Purkuaseman kdynnistamiselld saadaan pa-
kattavaa ainetta valumaan koneen suppiloon, josta aine siirtyy annosteli-
jaan ja siitd pakattaviin pusseihin. Purkuaseman ollessa pysaytettyna, ei
koneeseen myoskaan tule pakattavaa ainetta.

Pakkauskoneen kaytossa oli monta erilaista asiaa muistettavana, ja siksi
koneelle laadittiin kayttéohjeet. Kayttéohjeiden tarkoitus oli perehdyttaa
tyontekija aloittamaan tyot koneella, seka saamaan kone uudelleen kayn-
tiin mahdollisen ongelmatilanteen sattuessa. Ohjeita kaytettiin apuna ko-
neen kayton opastuksessa alusta alkaen.

5.2 Ohjeet pakkauskoneen annosteluruuvin vaihtamiseen

Koneen kaynnistaminen kuuluu tyéntekijan velvollisuuksiin, ja sita varten
tehdyt ohjeet on tarkoitettu hanen tydskentelynsa tueksi. Toinen tydnte-
kijan vastuulla oleva asia on pakkauskoneen annostelussa kaytettavan ruu-
vin ja annostelijan vaihto pakattavan annoskoon mukaan. Koneen mukana
tuli kolme erikokoista annostelijaa ja ruuvia. Pienemmat tuoteannokset
saadaan tarkemmin pakattua haluttuun annospainoon pienemmalla an-
nostelijalla ja ruuvilla, vastaavastiisojen annospainojen kohdalla kdytetaan
koneen isoa annostelijaa ja ruuvia.

Opinnaytetyontekija valmisti tyontekijan avuksi annostelijan vaihtoon eril-
liset ohjeet (Liite 4). Ensimmaisena asiana ennen vaihdon aloittamista on
tarkistaa paavirran olevan pois paalta. Koneen osia ei saa vaihtaa paavirran
ollessa paalla. Tama on turvallisuusriski, silla koneessa kulkee sdahkoa ja
paineilmaa. Paavirran sammutus pysayttaa sekd koneessa sahkon etta pai-
neilman kulun, minka jalkeen vaihtotyot voidaan suorittaa turvallisesti.

Pakkauskoneessa on useita pakollisia suoja-/turvaplekseja. Turvapleksien
tarkoitus on estda koneen ulkopuolisten osien seka kayttajien kdsien paasy
koneen sisalle sen ollessa kdaynnissa. Turvapleksit pitda poistaa ennen ko-
neen annostelijan osien vaihdon suorittamista.

Pakkauskoneen annostelijan vaihdossa, poistetaan ensin polynpoistolet-
kut ja paineilmaletkut, ja sen jalkeen vaihdetaan annostelijan osat ja ruuvi.
Vaihdettavat osat puhdistetaan ja laitetaan tuotannossa olevaan kaappiin,
jossa sdilytetdan eri pakkauskoon osia omilla hyllyillaan. Kayttoohjeissa
edetdan kohta kohdalta, ohjeistaen mika osa poistetaan missakin jarjes-
tyksessa ja pdinvastaisesti, mikd uuden annostelijan osa lisataan missakin
jarjestyksessa takaisin koneeseen.

Annostelijan vaihdossa edetaan kayttéohjeiden mukaan ensin osia irrot-
taen ja sen jalkeen sijoittaen uudet osat pdinvastaisessa jarjestyksessa ta-
kaisin paikoilleen. Tarkeimmat huomioitavat seikat tdssa vaihdossa
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liittyvat paineilmaletkujen kytkemiseen takaisin samoille paikoille, joissa
ne olivat. Toisena tarkedna asiana on annostelijan ja suppilon sulkijassa
oleva turvalukija. Sulkijassa olevan metallisen levyn tulee olla lukijan koh-
dalla, silla jos turvalukija ei tunnista metallilevya kohdallaan ei kone kayn-
nisty. Vaihdon lopussa kaikki turvapleksit laitetaan takaisin paikoilleen ja
sen jalkeen kone voidaan kaynnistda uudelleen.

5.3 Ohjeet pakkauskoneen pussikoon vaihtamiseen

Pakattavan tuotteen annospaino vaikuttaa pakatessa kaytettavaan pussi-
kokoon. Opinnaytetyon tekija valmisti tuotannon tyontekijoille sanalliset
ja kuvalliset ohjeet siita, miten pakkauskoneen pussikokoa vaihdetaan
(Liite 5). Pakkauskoneella koeajettiin neljaa erikokoista pussia. Kaikille pus-
seille piti saatdaa koon mukaan omat saadot pakkauskoneen kuljettimissa.

Ohjeet aloitettiin jalleen muistutuksella siita, etta koneen paavirran tulee
olla kytkettyna pois paalta ennen vaihdon aloittamista. Pakattava pussi
etenee pakkauskoneessa kuljetushihnoja pitkin ensin koneen sisalle, mista
se imukuppien avulla nostetaan pystyyn ja pussin suuaukko avataan. Ta-
man jalkeen se nostetaan annostelijalle, joka annostelee asetetun painon
mukaan pakattavaa tuotetta pussiin. Lopuksi pussi saumataan kiinni ja ti-
putetaan seuraavalle kuljettimelle, mista se etenee tarkistusvaa’an kautta
pakkauspisteeseen. Pussikoon vaihdon ohjeissa aloitettiin siita pisteesta,
mista pussi lahtee liikkeelle, ja ohjeet loppuivat siihen kohtaan, kun pussi
on saumattu kiinni.

Pakkauspussi etenee koneen sisalla eri kuljettimia pitkin. Aluksi sdadetaan
pussien kuljettimien hihnat oikean levyisiksi. Oikea leveys saadaan leven-
tamalla tai kaventamalla metallisia seinid, joiden valissa pussi kulkee kulje-
tinhihnoilla. Pakkauskoneessa pussia siirretadan kuljettimien lisdksi myos
imukuppien avulla. Imukupit toimivat paineilmalla, joten ylimaaraiset imu-
kupit pitdd poistaa koneesta, kun pussikokoa pienennetaan. Vastaavasti,
jos pussikoko vaihdetaan isompaan, pitaa tarvittavat imukupit lisata ko-
neeseen. Ylimaaraisten imukuppien poisto tehdaan siita syysta, etta “tyh-
jan” imukupin ollessa koneessa, se yrittaa paineilman avulla tarttua vasta-
kappaleeseen. Talloin imukuppiimee paineilmalla ns. turhaan ja vie muilta
imukupeilta imutehoa. Ndin ollen pussi ei pysy imukupeissa kunnolla
kiinni, vaan saattaa pudota matkalla.

Pussien syottohihnan leveyden saadon jalkeen sadadetaan kuljettimen le-
veys koko pussin kulkeman matkan osalta. On tarkeda saataa hihnan le-
veys oikeaksi, jotta pussi kulkee pakkauskoneessa suoraan eteenpain. Mi-
kali pussi paasee liikkumaan sivuttain, se saattaa jaada jumiin ja aiheuttaa
hairion. Koneeseen tulee tassa kohtaa myds lisata tai poistaa pussin kulkua
edistdvia metallilevyja. Pussi kulkee pakkauskoneessa metallilevyjen
paalld, ja niiden oikea maara takaa pussin esteettéman kulun.
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Pussin kulkeminen paattyy koneessa kohtaan, jossa siihen tarttuvat seu-
raavat imukupit. Kyseiset imukupit nostavat pussin pystyyn annostelijan
alle ja avaavat pussin suun avonaiseksi. Tall6in annostelijasta annostellaan
oikea maara pakattavaa tuotetta pussiin ja pussi suljetaan koneessa sau-
mauksella. Pussiin tarttuvat imukupit sdadetddan kaytettdavan pussikoon
mukaan oikean levyisiksi. Tassakin kohtaa ylimaardiset imukupit poiste-
taan tarpeen mukaan kaytosta. Imukuppeja voidaan tarvittaessa myos li-
sata isompaan pussikokoon vaihdettaessa.

Ennen koneen kaynnistysta, tarkastetaan viela, etta mikaan liikkkuva metal-
linen osa ei pussia kuljettaessa osu koneen ei liikkuviin osiin. Talla tarkas-
tuksella saadaan varmuus siita, etta mikaan osa ei paase rikkoutumaan ko-
neen kaynnistyksessa. Pussikoon saatoja kokeillaan ajamalla koneessa toi-
minto “yksi pussi”, jolloin kone ajaa vain yhden pussin kerrallaan. Talla
ominaisuudella varmistetaan, etta kaikki saadot on tehty oikein kyseiselle
pussikoolle ja kaikki imukupit tarttuvat pussiin moitteettomasti. Tarkistuk-
sen jalkeen voidaan kaynnistaa kone ja ajaa tuotetta normaalisti.

6 PAKKAUSKONEEN KAYTTOKOULUTUS YRITYKSESSA

Opinnaytetyon tekija osallistui lahes kaikkiin pakkauskoneen asennuksen
vaiheisiin. Koneen toimintakuntoon asentamisen jalkeen opinndytetyon
tekija perehtyi syvallisemmin koneen varsinaiseen kayttoon. Opinndyte-
tyon aiheena oli uuden pakkauskoneen kayttéonotto, ohjeistus ja opastus,
joten opinndytetyon tekija oli yksi niista henkiloista, joiden vastuulla ko-
neen kayttdjien seka tarpeen mukaan myods muun tuotannon henkiloston
koulutus oli. Aktiivinen osallistuminen asennustyohodn sekda muistiinpanot
ja valokuvat asennuksen eri vaiheista antoivat opinndytetyon tekijalle hy-
vat edellytykset kdyttoohjeiden laadintaan ja koulutuksen lapivientiin.
Muistiinpanoihin ja opinnaytetyon tekijan havaintoihin pohjautuen tehtiin
eri pakkauskoneeseen vaikuttavista tyovaiheista omat kayttoohjeet tuo-
tantoon.

Aluksi pakkauskone asennettiin tuotannossa oikeaan paikkaan ja saatettiin
kayttokuntoon. Asennusvaiheessa mukana olivat opinnadytetyon tekijan li-
saksi tuotannon kunnossapidon henkil6ita, laitteen jakelija ja tuotanto-
paallikkd. Opinnaytetydn tekija perehtyi pakkauskoneen kayttéon ensiksi
yhdessa koneen jakelijan ja kunnossapidon henkildiden kanssa.

Pakkauskoneen koulutus annettiin yrityksessa kevaalla 2018. Opinnayte-
tyon palautusvaiheessa koulutuksesta oli tehty vain suunnitelma ja itse
opastusvaihe oli vasta aluillaan. Yritys oli tdssad vaiheessa alustavasti valin-
nut ne tyontekijat, jotka koulutetaan koneen kayttajiksi. Koulutettavien on
tarkoitus perehtya yksitellen koneen kdyttoon opinndytetyon tekijan joh-
dolla. Opastuksen ja perehdyksen koneen kayttéon on arvioitu vievan ai-
kaa noin viikon kultakin koulutettavalta.
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Pakkauskoneen koulutuksen sisdllén suunnittelusta ovat sopineet tuotan-
topaallikkd ja opinnaytetyon tekija yhdessa. Opinnaytetyon tekija on val-
mistanut kirjalliset kayttoohjeet, joissa on kadytetty tuotantopaallikén lu-
valla otettuja kuvia jokaisesta pakkauskonetta koskevasta tyovaiheesta.
Koulutus toteutetaan siten, ettd alussa opinnadytetyon tekija kayttaa ko-
netta suurimmaksi osaksi itsendisesti ja on paavastuussa koneen kayttoon
liittyvissa asioissa. Opastettava tyontekija seuraa talldin eri tybévaiheita
tehtyjen kayttdéohjeiden avulla ja tarkkailee sita, miten eri tyovaiheet kay-
tannossa tehdaan. Erityisesti koulutuksen kahtena ensimmaisena paivana
opastaja tekee suurimman osan tyosta ja opastettava lahinna seuraa ta-
pahtumia.

Viimeistaan kolmantena koulutuspdivana opastettava saa toimia opinnay-
tetyon tekijan kayttéohjeiden avulla itsendisemmin koneen kayttdjana.
Nain saadaan todettua mahdolliset puutteet ohjeistuksessa ja epaselvyy-
det, jotka kaipaavat vielda tasmennysta. Opastettavan on tarkedaa paasta
itse kayttamaan konetta, silla tekemalla oppii pakkauskoneen kayton par-
haiten. Opinnadytetyon tekija tulee kuitenkin olemaan koko koulutuksen
ajan opastettavan rinnalla, jotta mahdollisen virheen ilmetessa siihen
padstaan puuttumaan valittomasti.

Koneen kdyton oppiminen vaati aikaa ja toistoja. On tdrkeda, ettd sama
opastettava saa aina olla viikon kerrallaan yksin opettelemassa koneen
kayttoa. Koulutusviikon lopulla opinndytetyon tekija pystyy raportoimaan
tuotantopaallikolle opastettavan kyvysta suoriutua uuden pakkauskoneen
kdytosta itsendisesti. Tarvittaessa opastusta voidaan my0s jatkaa seuraa-
valla viikolla. Mikali opastettava on oppinut koneen kayton viikossa tar-
peeksi hyvin, jatketaan koulutusta seuraavalla viikolla uuden opastettavan
kanssa.

Aluksi koneelle koulutetaan vain muutama kayttaja, jotta opastuksen jal-
keen ei jaa lilan pitkda taukoa ennen pdivittdisen tyoskentelyn aloitta-
mista. Koulutuksen jidlkeen koneen kaytt6on opastetut tyontekijat tyos-
kentelevat koneen parissa vuoroviikoin, minkad seurauksena he saavat ko-
neen kayttoon tarvittavaa rutiinia. Alkuvaiheessa opinnaytetyon tekija tu-
lee viela varsinaisen koulutuksen jalkeenkin olemaan opastettavien tukena
koneen kaytdssa. Taman jalkeen pystytaan siirtymaan pikkuhiljaa vaihee-
seen, jossa opastettava toimii koneen kayttdjana tukenaan vain opinnay-
tetyon tekijan tekemat kayttoéohjeet. Perehdyttamisessa halutaan painot-
taa alusta alkaen enemman kadytannon tyotd, jossa tekemalla oppii.

7 TULOKSET

Uuden pakkauskoneen tilaaminen yritykseen ei ole mikdaan nopea prosessi.
Opinnaytetyon tekemisen alkaessa yritys oli jo kilpailuttanut vaihtoehdot
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uudeksi pakkauskoneeksi, joten opinndytetyon tekija ei valitettavasti paas-
syt kdymaan lapi kyseista vaihetta. Opinndytetydssaan tekija tutustui pak-
kauskoneen hankintaan kdytannon sijaan kirjallisuuskatsausosiossaan.

Tyon alkaessa pakkauskone oli jo tilattu yritykseen, muttei vield toimitettu.
Koneen toimitusajan aikana opinnaytetyon tekija tutustui kirjallisuutta ja
internetia kayttaen siihen, mita yrityksen pitaa ottaa huomioon uutta ko-
netta hankkiessaan. Tasta osiosta saatavat opit ja ymmarrys uuden laitteen
tilauksen laajuudesta ovat tulevaisuutta ajatellen tarkeita opinndytetyon
tekijalle. Koko prosessin lapikayneelle yritykselle nama tulokset olivat var-
masti jo tuttuja, mutta opinndytetydsta hekin saavat tiivistetyt ohjeet
nadista asioista itselleen muistiin tulevaisuutta ajatellen.

Pakkauskoneen saavuttua yritykseen paastiin tekemaan opinndytetyon
toista osiota, jossa kadsittelyyn paasi opinnaytetyon paadaihe; pakkausko-
neen kayttéonotto. Pakkauskoneen saavuttua, se siirrettiin ensimmaiseksi
tuotannossa sille varatulle paikalle. Tyhja tila konetta varten oli raivattu
yrityksen tuotannon tiloihin jo etukdteen. Tama oli hyvaa ennakoivaa tyos-
kentelya ja suunnittelua, jonka ansiosta pakkauskone saatiin heti sen saa-
vuttua oikealle paikalleen ja asennusty6t paastiin aloittamaan nopealla ai-
kataululla.

Pakkauskoneelle suoritettiin turvallinen ja hygieeninen asennus. Asennuk-
sen suorittivat yhteistydssa koneen jakelija ja yrityksen oma kunnossapito.
Ndin koneen asennuksessa olivat mukana kaikki siihen vaadittavat ammat-
tilaiset, kuten sahkdasentajat. Oikeanlainen hygienia asennukseen taattiin
silld, ettda myos ulkopuolisilla henkililla oli tuotannossa liikkumiseen vaa-
dittavat suojavarustukset. Myds asennustdiden turvallisuutta valvottiin ja
asennusymparisto oli eristetty turvanauhoilla ylimaaraisen liikenteen esta-
miseksi. Asennustoiden jalkeen pakkauskoneelle suoritettiin tehtaalla FAT-
testi, eli tehdastesti. Testissa tarkastettiin virtojen kaynnistyksen jalkeen
turvaovien toimivuus, eli se, ettd ne pysayttivat koneesta virrat valitto-
masti, kun ne avattiin. Turvaovien lisdksi jokainen koneen hataseis-painike
testattiin ja niiden toimivuus varmistettiin. Testissda dokumentoitiin kaik-
kien koneen ominaisuuksien toimivuus erillisella lomakkeella.

Asennuksen ja testauksen jalkeen yrityksen henkilosto ja ennen kaikkea
opinnaytetyon tekija paasivat tutustumaan koneen kayttéon. Opinnayte-
tyon tekija teki samalla muistiinpanoja koneen kaytosta seka otti muistiin-
panojensa tueksi valokuvia koneesta tuotantopaallikon luvalla. Ndiden
muistiinpanojen ja kuvien avulla opinndytetyon tekija valmisti koneesta
kdyttoohjeet tuotantoon. Kayttdohjeita hyddynnettiin myéhemmin ko-
neen kayton opastuksen yhteydessa. Kayttoohjeista opinnaytetyon tekija
valmisti tiivistetyt tyoohjeet (Liite 6) koneen ldheisyyteen. Tydohjeissa ko-
neen kaytto oli esitetty tiiviisti ilman kuvia.

Koneen kayttamista opettelivat ensin opinndytetyon tekija itse, seka tuo-
tantopaallikkd ja yrityksen kunnossapito. Kun opinnaytetyon tekija oli
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saanut kayttdohjeet valmiiksi, aloitettiin tuotannon tydntekijoiden opasta-
minen koneen kayttajiksi. Opastus oli suunniteltu siten, etta yksi tyontekija
tuli kerrallaan vahintdan viikon jaksoksi opinndytetyon tekijan opastuk-
seen.

Koneen kaytdon opastus oli opinnaytetyon palautushetkelld vasta alka-
massa, joten siita oli tehty vasta alustava suunnitelma. Itse opastuksen tu-
loksia ei siis viela palautusvaiheessa tiedetty. Palautusvaiheessa uusi pak-
kauskone oli saatu asennettua toimintakuntoon omalle suunnitellulle pai-
kalleen, ja lisaksi opinndytetyon tekija oli saanut tehtya koneelle kayttooh-
jeet. Opinnaytetyon kirjallisessa osuudessa tekija oli myos selvittanyt ne
asiat, jotka pakkauskonetta hankittaessa tulee ottaa huomioon. Naiden
ohella opinnadytetydssa kasiteltiin myos direktiiveja, jotka pakkauskoneen
tulee tayttaa seka turvallisuustakeeseen liittyvia merkint6ja, jotka ko-
neesta pitaa [oytya. Opinnaytetyo listaa myds dokumentit ja ohjeet, jotka
pakkauskoneen mukana tulee toimittaa koneen tilaajalle seka niihin liitty-
vat vaatimukset esimerkiksi kielen osalta.

8 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Pakkauskoneen hankkiminen ei ole nopeatempoinen projekti. Projekti
aloitetaan suunnittelupalavereilla jo hyvissa ajoin ennen itse koneen tilaa-
mista. Projektin aikataulutuksesta johtuen, juuri tdman koneen hankinnan
suunnitteluun liittyvat seikat jaivat opinnadytetyon tekijalle osittain avoi-
miksi ja opinndytetyon tekija sai aiheekseen uuden pakkauskoneen kayt-
toonoton. Aihe koettiin yhdessa yrityksen tuotantopaallikon kanssa sopi-
van haastavaksi opinndytetyon tekijalle. Tyon sovittiin pitdvan sisallaan ko-
neen kayttéonoton, seka siihen liittyvan ohjeistuksen ja opastuksen.

Koneen hankintaan liittyy paljon erilaisia asioita ja vaiheita. Tassa opinnay-
tetyossa tekija on pyrkinyt tuomaan lukijan tietoon tiiviisti sen, mita kaik-
kea uutta konetta tilaavan yrityksen pitaa ottaa huomioon. Tama osuus ei
ollut suoraan opinndytetydn aiheena, mutta sen ottaminen mukaan osoit-
tautui kokonaisuuden ymmartamisen kannalta tarpeelliseksi.

On valttamatonta, etta koneen asennuksen suorittavat ammattilaiset. Se
on pakollista jo pelkastaan turvallisuuden vuoksi, sillda asennuksessa ollaan
tekemisissa sahkon ja paineilman kanssa. Koneen kayttéonotossa ja sen
kdyttamisen opiskelussa maltti on valttia. Mita syvallisemmin koneeseen
saa perehtyd ja mitd enemman laitteen kdyttoa padsee rauhassa testaa-
maan, sitd helpompi koneen kayttéohjeet on laatia toisille. Oli hienoa, etta
opinnaytetyon tekija sai ensin rauhassa itse opetella koneen kayttda ja ko-
neen osien vaihtoa. Taman jalkeen laadittuja koneen kayttoohjeita ja nii-
den toimivuutta testattiin opinndytetyon tekijan ja yrityksen oman kun-
nossapidon kanssa. Puutteiden ilmetessa opinnaytetyon tekija teki ohjei-
siin tarvittavia lisayksid ja muutoksia. Nadin ohjeet saatiin hienosaadettya
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toimiviksi, ja niiden avulla pystyttiin suorittamaan muun henkil6stén opas-
tusta koneen kayttoon.

Opastus oli vasta suunniteltu yrityksessa, kun opinnadytety6 palautettiin.
Suunnitelmissa oli, ettd opinnaytetyon tekija vastaa yhdessa tuotantopaal-
likon kanssa koneen kayton opastuksesta. Opinnaytetyon tekija tulee kan-
tamaan opastuksesta paavastuun raportointisuhteessa tuotantopaallik-
koon. Opastuksen aikana yksi henkild kerrallaan tulee harjoittelemaan ko-
neen kayttda opinnaytetyon tekijan kanssa, hyddyntaen laadittuja kaytto-
ohjeita. Opastuksen on suunniteltu kestavan yhdelle henkildlle aina vahin-
taan viikon kerrallaan. Taman jalkeen opastettava paasee kayttamaan ko-
netta itsenadisesti.

Opinndytetyon aihe oli hyvin valittu ja rajattu, minka vuoksi tyon tekemi-
nen oli hyvin opettava ja hyodyllinen projekti opinndytetyon tekijalle.
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Liite 1/1
STM tybsuojeluosaston riskien arviointi tydpaikalla kaavake
Riskien arviointi tydpaikalla —tyokirja STM Tytsuojeluosasto
ERGONOMIA (E) VAARQJEN TUNNISTAMINEN
Yritys: Arvioinnin kohde:
Paivays: Tekijat:
Aiheuttaa  Ei vaaraa Ei Kommentteja
vaaraa tai tai tietoa ja tarkennuksia
haittaa haittaa
Tyopiste
E 1. Tyopisteen siisteys ja jarjestelyt ] ] ]
E 2. Kulkutiet, uloskaytavét ja pelastustiet ] [l ]
E 3. Portaat, tikapuut ja luiskat ] ] ]
E 4. Tyoskentelytason korkeus O d ]
E 5. Istuin U U] |
E 6. Naytdt ja nayttopaatteet ] [l ]
Tybasento
E 7. Selan asento | O O]
E 8. Hartioiden ja kédsien asento | O O]
E 9. Ranteen ja sormien asento ] O ]
E 10. Paan ja niskan asento ] [l ]
E 11. Jalkojen asento Il O ]
Ruumiillinen kuormitus
E 12. Jatkuva istuminen tai seisominen ] [l ]
E 13. Tyon tauotus ja tyotahti ] [l ]
E 14. Jatkuvasti samana toistuvat tyoliikkeet Il O 1
E 15. Raskaat nostot tai taakan kannattelu ] ] ]
Tyovilineet ja -menetelmat
E 16. Tyokalut, koneet ja laitteet O O J
E 17. Kasiteltavat kappaleet ] Il ]
E 18. Tyopisteen tuet ja apuvélineet | [l ]
Tydén muunneltavuus
E 19. Tyotilan riittavyys J O ]
E 20. Mahdollisuus vaihdella tydasentoja O O O
Muita mahdollisia vaaratekijoita?
] O O
] | O]
U U |
Arvioi Seuraa
riski tilannetta

Lisétietoja:




Riskien arviointi tyopaikalla —tyokirja
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Liite 1/2

STM Tyodsuojeluosasto

TYON ERGONOMIA (E) TOIMENPIDELOMAKE
Vaaratilanteen kuvaus | Riski Toimenpiteet Vastuu- | Aika- | OK
henkilo | taulu
Todennakoisyys Seuraukset
Véhaiset Haitalliset Vakavat
Epdtodennakoinen 1 Merkitykseton | 2 Vahainen 3 Kohtalainen
riski riski riski
Mahdollinen 2 Vahdinen 3 Kohtalainen 4 Merkittava
riski riski riski
Todennakéinen 3 Kohtalainen 4 Merkittava b Sietamaton
riski riski riski




Riskien arviointi tyopaikalla —tyokirja

FYSIKAALISET VAARATEKIJAT (F)
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Liite 1/3

STM Tyosuojeluosasto

VAAROJEN TUNNISTAMINEN

Yritys:

Arvioinnin kohde:

Paivays: Tekijat:
Aiheuttaa  Eivaaraa Ei Kommentteja
vaaraa tai tai tietoa ja tarkennuksia

haittaa haittaa
Melu
F 1. Jatkuva melu ] ] ]
F 2. Iskumelu O N ]
Lampétila ja ilmanvaihto
F 3. Tyopaikan lampotila ] ] U
F 4. Yleisiimanvaihto ja kohdepoistot O ] ]
F 5. Vetoisuus | ] ]
F 6. Kylmat tai kuumat esineet O ] ]
F 7. Tyoskentely ulkotiloissa O L] ]
Valaistus
F 8. Yleisvalaistus | ] ]
F 9. Kohdevalaistus tyopisteissa O ] |
F 10. Kulkuteiden turva- ja merkkivalaistus ] ] ]
F 11. Ulkovalaistus OJ ] ]
Tarina
F 12. Kasiin kohdistuva térina ] ]
F 13. Koko kehoon kohdistuva tarina ] ]
Sateilyt
F 14. lonisoiva séteily O ] ]
F 15. Ultravioletti séteily (UV) ] ] L]
F 16. Lasersateily O ] ]
F 17. Infrapunasateily ] L] ]
F 18. Mikroaallot OJ ] ]
F 19. Sahkémagneettiset kentat O L] U]
Muita mahdollisia vaaratekijoita?

O O] OJ
O ] O
Arvioi Seuraa
riski tilannetta

Lisétietoja:




Riskien arviointi tydpaikalla —tyokirja
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Liite 1/4

STM Ty6suojeluosasto

FYSIKAALISET VAARATEKIJAT (F) TOIMENPIDELOMAKE
Vaaratilanteen kuvaus | Riski Toimenpiteet Vastuu- | Aika- | OK
henkilé | taulu
Todennékdisyys Seuraukset
Véahaiset Haitalliset Vakavat
Epatodennakoinen 1 Merkitykseton | 2 Vahainen 3 Kohtalainen
riski riski riski
Mahdollinen 2 Vahiinen 3 Kohtalainen 4 Merkittava
riski riski riski
Todennakbinen 3 Kohtalainen 4 Merkittava b Sietamatén
riski riski riski




Riskien arviointi tyopaikalla —tyokirja
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Liite 1/5

STM Tyosuojeluosasto

HENKINEN KUORMITTUMINEN (H) VAAROJEN TUNNISTAMINEN
Yritys: Arvioinnin kohde:
Paivays: Tekijat:
Aiheuttaa  Eivaaraa Ei Kommentteja
vaaraa tai tai tietoa ja tarkennuksia
haittaa haittaa
Tyon sisalté
H 1. Toistotyo tai yksipuolinen tyo ] ] ]
H 2. Yksintyoskentely tai yotyo | ] ]
H 3. Jatkuva valppaana olo ] ] ]
H 4. Tyon pakkotahtisuus | ] O
H 5. lhmissuhdekuormitus O ] ]
H 6. Kire O ] ]
H 7. Liian kovat vaatimukset tai tavoitteet ] ] ]
H 8. Etenemismahdollisuuksien puute ] ] ]
Organisointi ja toimintatavat
H 9. Tyonopastus ja perehdyttaminen | ] L]
H 10. Tyonjako, tehtavankuva ja vastuut | ] ]
H 11. Tyoajat, ylityot ja tyévuorot | ] ]
H 12. Tyosuhteen epavarmuus ] ] ]
H 13. Tyénjohdon tai organisoinnin puutteet [l ] ]
H 14. Huono tyoilmapiiri O ] |
H 15. Tiedonkulun puutteet O ] ]
H 16. Vakivallan uhka Il ] ]
H 17. Hairinta tai epaasiallinen kohtelu ] ] ]
H 18. Sosiaalisen tuen puute O ] O
H 19. Vaikutusmahdollisuuksien puute | ] O
Muita mahdollisia vaaratekijoita?
O ] ]
O ] ]
O ] ]
Arvioi Seuraa
riski tilannetta

Liséatietoja:




Riskien arviointi tydpaikalla —tyokirja

31

Liite 1/6

STM Tyosuojeluosasto

HENKINEN KUORMITTUMINEN (H) TOIMENPIDELOMAKE
Vaaratilanteen kuvaus | Riski Toimenpiteet Vastuu- | Aika- | OK
henkiléo | taulu
Todennéakoisyys Seuraukset
Vahaiset Haitalliset Vakavat
Epatodennakoinen 1 Merkitykseton | 2 Vahainen 3 Kohtalainen
riski riski riski
Mahdollinen 2 Vahdinen 3 Kohtalainen 4 Merkittava
riski riski riski
Todenndkoinen 3 Kohtalainen 4 Merkittava 5 Sietamaton
riski riski riski




Riskien arviointi tyopaikalla —tyokirja

KEMIALLISET VAARATEKIJAT (K)
BIOLOGISET VAARATEKIJAT (B)
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Liite 1/7

STM Tyosuojeluosasto

VAAROJEN TUNNISTAMINEN

Yritys: Arvioinnin kohde:
Péivays: Tekijat:
Aiheuttaa  Ei vaaraa Ei Kommentteja
vaaraa tai tai tietoa ja tarkennuksia
haittaa haittaa
Tyossa esiintyvit altisteet
K 1. Vaaralliset tai haitalliset kemikaalit ] ] ]
K 2. Syopavaaralliset kemikaalit * ] ] ]
K 3. Allergiaa aiheuttavat kemikaalit 2 ] ] O
K 4. Palo- ja rajahdysvaaralliset aineet ] ] O
K 5. Palyt ja kuidut L] ] ]
K 6. Kaasut ] ] ]
K 7. Hoyryt, huurut ja savut ] ] ]
Kemikaalien kaytto
K 8. Kemikaalien pakkausmerkinnat ] ] [
K 9. Kayttéturvallisuustiedotteet ] ] [
K 10. Kemikaalien kayttotavat ] ] ]
K 11. Kemikaalien varastointi ] ] ]
K 12. Kemikaalien kaytosta poisto ] ] O
K 13. Suojainten kunto ja kayttd ] ] [l
K 14. Ensiapuvélineiden kunto ja kaytto ] ] [
Tulipalo- ja rdjahdysvaara
K 15. Sahkolaitteiden kunto ja kaytto ] ] ]
K 16. Tulity6luvat ja tulitbiden tekeminen ] ] ]
K 17. Sammutusvélineet ja niiden merkinnat ] ] [
K 18. Poistumistiet ja niiden merkinnat ] ] O
Biologiset vaaratekijat
B 1. Tartuntavaara, esim. bakteerit ja virukset ] ] [l
B 2. Sienet, esim. homeet ] ] O
Muita mahdollisia vaaratekijoita?
] ] ]
] ] ]
] ] ]
Arvioi Seuraa
riski tilannetta

Liséatietoja:

1 Vaaralausekkeet R45 ja R49

2Vaaralausekkeet R42 ja R 43 (Loytyvat kemikaalien pakkausmerkinnoista ja kayttoturvallisuustiedotteista.)




Riskien arviointi tydpaikalla —tyokirja

KEMIALLISET VAARATEKIJAT (K)
BIOLOGISET VAARATEKIJAT (B)
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Liite 1/8

STM Tyosuojeluosasto

TOIMENPIDELOMAKE

Vaaratilanteen kuvaus | Riski Toimenpiteet Vastuu- | Aika- | OK
henkild | taulu
Todenndkdisyys Seuraukset
Vahaiset Haitalliset Vakavat
Epatodennakoinen 1 Merkitykseton | 2 Vahainen 3 Kohtalainen
riski riski riski
Mahdollinen 2 Vahainen 3 Kohtalainen 4 Merkittava
riski riski riski
Todennakaoinen 3 Kohtalainen 4 Merkittava 5 Sietamaton
riski riski riski




Riskien

arviointi tyopaikalla —tyokirja

TAPATURMAN VAARAT (T)
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Liite 1/9

STM Ty6suojeluosasto

VAARO]JEN TUNNISTAMINEN

Yritys

: Arvioinnin kohde:

Paivays:

Tekijat:

Tyoy
T1.
T2
T3.
T 4.
T5.
T 6.
T7.

T 8.
T8S.

mparisto

Liukastuminen

Kompastuminen

Henkilénostot tai henkilon putoaminen
Puristuminen esineiden valiin
Lukittuun tilaan loukkuun jaadminen
Sahkdlaitteet ja staattinen sahko
Tavarankuljetukset ja muu liikenne
Hapen puute

Veden varaan joutuminen

Esineet ja aineet

T10.
T11.
T12.
T13.
T 14.
T 15.
T 16.

Esineiden putoaminen

Esineiden kaatuminen

Esineiden tai aineiden sinkoutuminen
Liikkuvan esineen aiheuttama isku
Takertuminen liikkkuvaan esineeseen
Viilto- tai leikkautumisvaara
Pistovaara

Henkilon toiminta

T17.
T 18.
T189.
T 20.

Suojainten ja suojusten puute
Turvaton toiminta ja riskinotto
Poikkeavat tilanteet ja hairiot

Péihteiden vaarinkaytto

Muita mahdollisia vaaratekijoita?

T21.
T 22.

Puutteet hélytys- ja pelastusvalineissa
Puutteet ensiapujarjestelyissa

Liséatietoja:

Aiheuttaa
vaaraa tai
haittaa

I o

(I .

oood

ooaf

Arvioi
riski

Ei vaaraa
tai
haittaa

I O

I o

ooono

ooOo

Ei
tietoa

I o

(I .

oood

ooaf

Seuraa
tilannetta

Kommentteja
ja tarkennuksia




Riskien arviointi tydpaikalla —tyokirja
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STM Tyosuojeluosasto

TAPATURMAN VAARAT (T) TOIMENPIDELOMAKE
Vaaratilanteen kuvaus | Riski Toimenpiteet Vastuu- | Aika- | OK
henkilé | taulu
Todennékoisyys Seuraukset
Véahaiset Haitalliset Vakavat
Epatodennéaksinen 1 Merkitykseton | 2 Vahidinen 3 Kohtalainen
riski riski riski
Mahdollinen 2 Vahdinen 3 Kohtalainen 4 Merkittava
riski riski riski
Todenndkoinen 3 Kohtalainen 4 Merkittava 5 Sietamaton
riski riski riski




Koneen tarkastuslomake

KONEEN TARKASTUSLOMAKE

Koneen tiedot:

1 KONEEN PERUSTIEDOT
1.1 Konekilpi (valmistusvuosi, merkki, tyyppi ja sarjanumero)

36
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Suositellaan toimenpidetta

Kunnossa
Ei Kunnossa
Ei tarkastettu

N

1.2 CE.merkinta (vuoden 1994 jalkeen valmistettu kone: vaatimustenmukaisuusvakuutus

ja CE-merkinta)
1.3 Kaytto- ja kunnossapito-ohjeet kéytettavissa (suomeksi)
1.4 Yleinen kunto (mm. hydrauliikan vuodot, sahkojohdot yms.)

2 HALLINTALAITTEET

2.1 Hallintalaitteiden merkinnat

2.2 Energiansyoton katkaisuun tarkoitetut laitteet

2.3 Kaynnistysohjaimet

2.4 Pysaytysohjaimet

2.5 Hatapysaytyslaitteet ja vyohykkeet

2.6 Valintakytkimet (automaattiajo-kéasiajo)

2.7 Automaattiajo (suojukset kiinni)

2.8 Késiajo (pakkotoimiset hallintaohjaimet, hidastetut liikenopeudet)

3 TURVALAITTEIDEN TOIMINNALLINEN TARKASTUS

3.1 Silmémaéarainen tarkastus turva- ym. laitteiden oikeasta
asennuksesta ja toiminnasta

3.2 Kiinteat suojukset (kiinnitys)

3.3 Avattavat suojukset (toimintaankytkent&)

3.4 Turvalaitteet ja turvatoiminnot

3.5 Suojaaminen fysikaalisilta haittatekijoiltd (melu, p&lyt yms.)

3.6 Tyopisteiden ja alueiden valaistus

3.7 Turvallinen paasy kaytto-, sdato- ja huoltokohteisiin

[
NN

LI



4 ODOTTAMATTOMAN KAYNNISTYMISEN ESTAMINEN
4.1 Energiansyoton katkaisu (paakytkin)

4.2 Uudelleenkaynnistys (kuittaukset)

4.3 Turvakytkimet

5 OHJAUSJARJESTELMA

5.1 Ohjausjérjestelmaén toiminnallinen testaus ja tarkastus
5.2 Rajakytkimet

5.3 Ohjaus- ja sahkolaitekaappi (tuuletus, tiiviys/EMC)
5.4 Sahkolaitteet

6 RAKENNE (3.3.5)

6.1 Voimansiirtoelimet (suojaus)

6.2 Hydrauliikka- ja pneumatiikkajarjestelmat (suodattimet, vedenpoisto)
6.3 Hydrauliikkaoljyn vaihto

Aika ja Paikka

Tarkastuksen suoritti Asiakkaan allekirjoitus

Suositellaan toimenpidetta

Kunnossa
Ei Kunnossa
Ei tarkastettu

]
[
[
]
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2(2)
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Liite 3/1
Ohjeet pakkauskoneen kaynnistykseen

Ohjeet pakkauskoneen kaynnistykseen

1. Tarkista, etta kaikki hataseis nappulat ovat ylhaalla ja koneen turvaovet kiinni.

(Avonainen turvaovi) (Suljettu turvaovi)

2. Sitten kdannetdan koneeseen virrat paalle paavirtakatkaisijasta.

3. Kun koneessa on virta paalld, se vaatii kaksi kertaa kuittauksen.

e Painetaan ensin kerran sinista kuittausnappulaa.
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e Ensimmaisella kuittauksella annostelijan naytolle ja tarkistusvaa’an nay-

tolle tulee virta ja pakkauskoneen "liikennevaloihin” tulee punainen ja
keltainen valo paalle.

Annostelijan naytto Tarkistusvaa’an naytto Pakkauskoneen valot

e Sijtten painetaan toisen kerran samaa sinista kuittausta

e Toisen kuittauksen jdlkeen pakkauskoneessa osat liikkuvat ja siirtyvat
ajovalmiuteen. Koneen “liikennevaloissa” palaa enda vain punainen

valo. Talloin pakkauskoneesta on kaikki hairiot kuitattu ja se on ajoval-
miudessa.




40

Liite 3/3

4. Taman jalkeen siirrytaan annostelijan kaynnistykseen. Annostelijan naytélla na-
kyy nyt | Aloita |-nappula, jota pidetdadan pohjassa hetki. Talléin se muuttuu

keltaiseksi ja kun nostaa sormen pois nayto6lta, ruutu vaihtuu ajotilaan.

Kun virrat kdynnistetty kuva Ajotilassa oleva kuva

5. Taman jalkeen kdynnistetdan tarkistusvaaka ajotilaan. Vaa’an naytto on nyt
kaynnistynyt alla olevassa kuvassa nakyvaan tilaan.

PAATOININNOT 16832018 B8:29 )

n L r—_'-i'{r
| | | |-
" optimointi

e Naytosta painetaan tuote muokkaa kohtaa.

:.5 PAATO 1M INNOT T,

Li’? lll

La jittelu
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e Alla oleva nadyttd avautuu ja sielta valitaan ajettava tuote. (HUOM tadssa
kuvassa ei ole vield ohjelmia syotetty). Tuote valitaan nuolilla liikkuen

ylos ja alas. Lopuksi painetaan| gy |, kun ollaan halutun tuotteen koh-
dalla

e Naytto avautuu ajotilaan ja hihnat kaynnistyvat. Talléin vaaka on valmis!

6. Laitetaan lopussa oleva pyoriva poyta paalle. Painetaan rungossa olevaa vih-
reaa nappulaa niin kaynnistyy, ja vastaavasti punaisesta sammuu.

7. Palataan takaisin annostelijan ndytélle valitsemaan haluttu ohjelma (sama kuin

mita vaakaan juuri laitettiin). Naytto on alla olevan esimerkkikuvan mukaisessa
tilassa
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1500. O ¢ '
2 000N Sl

e Painetaan alhaalla olevaa rataspyorapainiketta.
e Na&in saadaan uusi kuva ruutuun missa valitaan haluttu tuote/ohjelma
ajoon. (esimerkki kuva alla)

Maara ﬁﬁﬂﬂ i} =] I_____
muku@ﬁ i1} | aytiSnopeus rl_"_ min
min. [ 2.0 o Kihdytyspysiytys [108 Jms
Ruvi[ @ ¥ Tiyion taukoaiks [5_G}~
Pyorimissuunnan vaihio [ 8 |p Sekoitus viiveaika el
Sulky avausvive @ls Sekoitus nopeus @H:‘
Sulku sulkuwive s. Alarajs pysiytys
Syets kaynn vine (1.8

Ty

e Valitaan (ylla olevan kuvan mukaisesti) nuolilla sama ohjelma numero
ajoon, mika oli vaa’alla valitulla tuotteella. (esimerkiksi vaa’an tuote
numero kolme ja silloin annostelijalla nuolilla valitaan ohjelma nume-
roksi 3)

e Tuotteet on tallennettu valmiiksi, joten niita ei tarvitse muokata.

e Kun haluttu tuote numero on valittu, painetaan oikealla ylhaalla ole-
vaa kiemuraista nuolta ja palataan alkunayttoon.

Annostelijalle on nyt valittu ajettava ohjelma, ja painetaan nayton alla olevaa
valkoista START nappulaa (alla kuva). Nappulaan syttyy valo. Tama kaynnistaa
annostelijan ruuvin.
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9. Nyt vaaka on kdynnissa ja ohjelma siihen valittu. Annostelijalle on tehty sama
toimenpide, eli kone on valmis ajoon.

10. Tarkistetaan pakkauskoneen nadyton alapuolelta, ettd saumauksen lammot
ovat nousseet vaadittuun lampaotilaan (110 astetta asetettu tavoitteeksi)

11. Kun lammot ovat tarpeeksi korkeat, nollataan edellisen ajon tiedot pakkausko-
neen naytoltd ja asetetaan ajettavan tuotteen pussimaara.

Automaatti

Hepdus 3 Funnia e

yalmis
e Q
Tiptiodute

Erhn pussimadns {0000 ress u-u-ml

e Tehdyt pussit nollataan ylla olevan kuvan mukaan painamalla paini-
ketta

Nollaa

.« P , N Asetukset .
e Erdn pussimadra asetetaan oikeaksi painamalla paini-

ketta, jolloin aukeaa numeronayttd, mihin syotetaan ajettava pussi-
maara.
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12. Jos ajetaan Zipper pussia pitda laittaa paalle zipperin asetukset!! Jos kyseessa
on sininen pussi siirry eteenpain kohtaan 13
e Painetaan koneen naytosta kohtaa toiminnot.

3

Tehdyt pussit 67 P -.-..l A

Valmis

[Eriin pussimifird 10000 Pussis sesasl|

e Talldin avautuu ndyttéon mahdollisesti tunnusluvun pyynto (jos ava-
taan ensimmaista kertaa), tunnuslukuun nappaillaan 66 ja enter

utomaatti
Nopeus 3 P‘i
Imis
e
Tehdyt pussit P b
—l] 2 3 0ne
Sira :4]"’.‘[|m
Erin pu 106> 8
L2 1 ° LR
s || 0

Tunnusluvun pyynto Tunnuslukuun 66 ja enter

e Sitten painetaan uudelleen kohtaa toiminnot. Tall6in aukeaa toimin-
not valilehti. Sielta laitetaan pieni pussi ja zipperin aukaisija OFF ti-
lasta ON tilaan.

joiminnot

e
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e Sitten menndan valikoista kohtaan Parametrit

ehdyt pussit

| Taytnolaite

Eriin pussimBird 10000 Pussia wvmb!

e Parametreissd muutetaan pussin avaa pussi aikaa. Sinisilla pusseilla se
on 0.18 ja zipperi pusseilla 0.25.
rFarameuric o 5538

e Taman jalkeen palataan valikoissa kohtaan automaatti, ja zipperi pus-
sille on ajovalmius.

13. YIhaalta saadaan tavaraa annostelijalle kdynnistamalla syotto. Syottd kaynnis-
tetdan painamalla purkuasema paille vihreasta. Pysdytetdaan punaisesta nappu-
lasta, kun tuote loppu.
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14. Tuotetta alkaa valua annostelijasuppiloon. Katsomalla “yhteestad”, nahdaan
milloin tavaran "pyynti” loppuu.

15. Asetetaan pusseja syottohihnalle. Pussit asetetaan niin, etta suuaukko tulee
pakkauskoneen nappuloiden puolelle ”ns suu aukko itsedsi pain”.

16. Kaynnistetaan kone painamalla pakkauskoneesta START nappulaa. Talldin
kaynnistyy jatkuva ajo.

e Kun painetaan stop, niin kone ajaa sisalla olevat pussit aina loppuun, eli

tulee viela noin 3kpl pusseja.
e HATATILANTEESSA PAINETAAN HATASEIS TAI AVATAAN TURVAOVI

HETI!

17. Hairiotila kuitataan pois sinisella kuittauspainikkeella, jolloin liikennevaloissa
palaa vain punainen valo. Sitten painetaan uudelleen kone kdyntiin START nap-

pulalla.
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18. Jos koneessa avataan turvaovi, se sammuttaa kaikki kolme laitetta. Silloin aina
kdynnistettava kaikki kolme laitetta uudelleen! (HUOM, ohjelmia ei tarvitse va-
lita uudelleen, muistaa edellisen ohjelman mita on ajettu)
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Pakkauskoneen annostelun ruuvin vaihdon ohjeet

Pakkauskoneen annosteluruuvin vaihdon ohjeet

1. Tarkistetaan ettd paavirran on pois paalta!
2. Avataan koneesta suojapleksin kiinnitykset (molemmilta puolilta konetta) ja
otetaan se pois paikaltaan.

Kuvassa suoja kiinni Kuvassa suoja avattu, molemmat muo-

viset osat pitaa poistaa vaihdon ajaksi

3. Nostetaan polynpoistoletkut pois paikoiltaan.

Polynpoistot paikoillaan Polynpoistot poistettu

4. Avataan varovasti annostelijan/suppilon kiristin, joka on kahdesta kiristimesta
ylempi. Tama pitda avata varovasti ja samalla pitaa kiinni suppilon alapuolella
olevasta annostelijasta, silld kiristimen avaaminen tiputtaa sen. (kuvat alla)

Ylempi kiristin avataan Tiputtaa annostelijan suppilosta




49

Liite 4/2

5. Avataan suppilo isosta mustasta ruuvista.

6. Irrotetaan annostelijasta paineilmaletkut, joita on kolme kappaletta. (punainen,
sininen ja valkoinen). Punainen ja Sininen ovat kiinni annostelijassa ja valkoinen

pienen annostelusuppilon moottorissa.

7.

e Ensimmaisen kuvan ruuvi poistetaan siten, etta sitd nostetaan
ylos ja kddannetaan pois koloista.

e Annostelija ei ole missdaan enaa kiinni, kun siita oli poistettu kiris-
tin jo alkuvaiheessa. Kun ruuvi on irti, poistetaan ne annostelijan
kanssa yhdessa pois paikoiltaan.

e Viimeiseksi poistetaan (toisessa kuvassa oleva) pienempi annoste-
lusuppilo paikaltaan. Se on neljalla ruuvilla kiinni.

8. Osat putsataan paineilmalla ja tarvittaessa vedellad. Viedaan putsattuina omalle
paikalleen koneen tarvikekaappiin. Jokaiselle pussikoolle tarvittaville osille on

kaapissa oma hylly.
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9. Kun kaytetdan pieninta annostelusuppiloa, pitda vaihtaa pussin sulkijalevyt ko-
neessa. Kahdella isoimmalla annostelusuppilolla on samat sulkijalevyt.

10. Kun sulkijalevyt on saatu vaihdettua sopiviksi, aloitetaan kokoamaan kone halu-

tuilla annostelijoilla takaisin.

11. Ensin ruuvataan annostelusuppilo takaisin paikoilleen. Tassa kohtaa on pitanyt
ottaa poistetusta annostelusuppilosta musta moétikka (kuva alla), eli annosteli-
jan paineilmamoottori pois sen kyljesta ja laittaa se uuden suppilon kylkeen
kiinni. Tahan liitetdan valkoinen paineilmaletku takaisin.

Kuvassa musta paineilmamoottori on
kiinni vanhassa suppilossa. Se poistetaan
ruuveilla.

Musta moottori laitetaan ruuveilla uuden
suppilon kylkeen oikealle paikalle. Mootto-
riin lisdtaan valkoinen paineilmaletku lo-
puksi.
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12. Kun suppilo on ruuvattu takaisin paikoilleen, laitetaan ruuvi ja annostelija si-

sakkain.

e Ruuvi ja annostelija laitetaan omille paikoilleen koneessa sisak-

kain.

e Nostetaan ruuvi paikoilleen isoon suppiloon.

Ruuvi ja annostelija laitetaan sisdkkdin ison ja
pienen suppilon valiin omille paikoilleen.

Tassa kuvassa on ruuvi nostettu jo isoon suppi-
loon kiinni ja annostelija on ison ja pienen sup-
pilon valissa vield vapaana.

13. Suljetaan iso suppilo takaisin kiinni isosta mustasta ruuvista. Katso etta suppi-
lon saumoissa olevat tiivisteet ovat puhtaat ja menevat tiiviisti kiinni.
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14. Kiinnitetdaan annostelija isoon suppiloon kiristimella. Kiristimessa olevan metal-
lilevyn tulee olla suppilossa olevan ”lukijan” kohdalla. Jos eivat ole kohdillaan,
ei kone lahde kayntiin.

15. Kiinnitetaan loput eli punainen ja sininen paineilmaletku takaisin kiinni. Ne tu-
levat annostelijaan omille paikoilleen. (punainen ylGs, sininen alas)

17. Viimeiseksi kiinnitetaan alussa avatut suojapleksit takaisin paikoilleen.
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Ohjeet pakkauskoneen pussikoon vaihtoon

Ohjeet pakkauskoneen pussikoon vaihtoon

1. Kun koneen paavirta on kytkettyna pois paalta, voidaan pussikoon vaihto suo-
rittaa turvallisesti.

2. Pussien syottokoneen/hihnan paadysta avataan metalli

nen suojakansi.

(e a

e Syottohihnojen paadyt saadaan esille, ja niita pystytaan siirtdmaan ha-
lutulle kohdalle. (Ennen kuin aletaan saatamaan syottéhihnojen paik-
koja, poistetaan kohdan 3 ohjeiden mukaan metallilevy pois hihnojen
edestd.)

3. Kuljettimen leveytta saateleva metallinen levypelti (keskelld oleva) avataan ruu-
veilla. Siirretdan uusien pussien ja niihin tarvittavien hihnojen vaatimalle levey-
delle.

e Levyn ruuvipaikkojen sijaintia sdddetaan kuljetushihnan sivussa olevalla
veivillad (kuva alla). Kun metallinen pelti on laitettu ruuveilla takaisin pai-
koilleen, voidaan samalla veivilla tehda viimeinen hienosaato kuljetti-
men leveyteen. 1

.E].-

:;'l!’_

¥

—
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4. Pussiin tarttuvat imukupit siirretaan oikeisiin kohtiin (kuva alla). Niiden tulee
olla sinisten kuljetushihnojen kohdalla. Imukuppeja lisataan tai poistetaan, riip-

puen pussin leveydesta.
e Lisdksi varmistetaan, ettei kuljettimen hihna osu lukijan kohdalle, jolloin
kuljetin ei kulje ollenkaan.

5. Kun nama on kohdistettu ja tehty, suljetaan paadyn suojakansi takaisin paikoil-

leen.

6. Pussin tyontajien alapuolella on liiketta tukevia metallilevyja. Niita pitaa lisata
tai poistaa riippuen pussin leveydesta (ylimaaraisia ei saa jattaa koneeseen,
koska eivat mahdu siella olemaan). Levyt tukevat pussin suoraa liiketta.

e Levyjen tulee olla keskenaan ja sinisten pussien kuljetushihnojen kanssa
samassa linjassa. Talléin pussin liike on tallin sujuvaa.

7. Koneen sisélle lisdtaan tarvittava maara pussin tyontajia (kaikilla muilla pus-
seilla tarvitaan 4kpl paitsi pienin punainen zipperi pussi 3kpl). Tyontajat levite-
taan pussin mukaan tasaisesti. Tasainen sijoittelu liikuttaa pussia suorassa, eika
rypista pussia tai vie sita vinossa eteenpain.

] -
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e Pussin tyontajat eivat saa osua pussia kuljettaessa musteruiskuun tai
metallilevyyn! Tarkistettava ennen koneen kdynnistysta kasin.

8. Koneen sisalla pussinkuljettimien leveys on saddettava oikealle leveydelle. Le-
veytta sdaddetdan veivilld, joka sijaitsee syottdsuppilon puolella konetta. Koneen
sisalla olevan leveyden ja pussien kuljettimien leveyden tulee olla sama, tall6in
pussi liikkuu sujuvasti eteenpain eika liiku vinossa tai rypisty.

9. Pussin pysdyttdjan asetus pitaa saataa, eli kohta mihin asti pussi tydonnetaan ko-
neessa.
e Qikea kohta saadetaan niin, etta koneessa oleva levea metallilevy laite-
taan koneeseen paikoilleen. Levyja on eri kokoisia eri pusseille.
e Pussi asetetaan levyn alle (eli kuljettimille) niin ettd metallilevyn sivuille
jaa pussista nakyviin yhta paljon molemmille puolille.
e Taman mukaan lopussa olevat metalliset ”pysayttdjat” (alla olevassa ku-
vassa ympyroity) sdddetdan pussille oikeisiin kohtiin.
e Samalla saadaan tarkistettua, etta pussin tyontajat eivat osu metallile-
vyyn ja tyontdvat pussin tarpeksi pikélle!

ma)’
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e Tyontdjien osumista metallilevyyn kokeillaan itse sylinteria liikutta-
malla. Tdma sama tehdaan uudelleen, kun tartunta imukuppeja sadde-
tdan ja niiden oikeaa kohtaa pussiin saadetaan.

e Jos tyontdjien tai imukuppien etdisyytta pitda muuttaa, niita saddetdan
sopivalle kohdalle sdatoruuveja I6ysentamalla. (kuva alla)

10. Vaihdetaan tarvittaessa pussiin tarttuvat imukupit oikeiksi (zippereilld vaalea
kahden imukupin sarja ja sinisilla pusseilla sininen neljan imukupin sarja). Imu-
kuppien maara ja kohdat riippuvat pussin koosta.

e Uloimpia sinisid imukuppeja saadetdaan leveammiksi/kapeam-
miksi, jotta ne tarttuvat pussiin.

e Imukuppien leveys tarkistetaan nostamalla ne ylapuolella olevaa
metallilevya vasten (kuvat alla). Niiden tulee olla metallilevyn koh-
dalla, jolloin ne tarttuvat pussiin. Imukuppi ei saa jaada "tyhjaan”
kohtaan eika osua tukilevyihin.
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Tassa kuvassa imukupit ovat ala-asen-
nossa oikean sijainnin maaritysta varten

Tassa kuvassa imukupit nostettuina me-
tallilevya vasten. Jos eivat osu levyyn,

niin saadettava imukuppien leveytta on
saddettava

11. Pussin avaamisen vastaimukupit saddetdaan myos oikeille kohdille (jos tarvetta
saataa). Imukuppien ei tule olla vastakkain vaan hieman limittain, jolloin tartun-
tapinta on laajempi ja pussi aukeaa helpommin. Mikali kdaytdssa on pienin pus-
sikoko, niin suljetaan niiden imukuppien paineilma mita ei tarvita.

Pussin tartunta imukuppien lisaksi sdadetaan pussin tarttujan le-

veydet pussille sopiviksi. Jos tata ei tehda ei pussi pysy saumauk-
sessa paikoillaan vaan tippuu alas hihnalle. (Katso kuva ylla)
12. Riippuen ajettavasta tuotteesta ja siihen tarvittavasta ruuvista seka annosteli-
jasta, taytyy vaihtaa pussin tayton suljentalevyt koneesta oikean kokoisiksi. Ne
aukeavat neljalla ruuvilla, toinen puoli hankalampi avata.
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13. Pussit laitetaan hihnalle suu vesiautomaattia kohden (eli pussin suuaukko ko-
neen paavirtaan pain)

14. Ajetaan koneesta yksi pussi kerrallaan toiminnolla, ja jos imukupit tarvitsevat
lisda kohdennusta niin sdddetdan niita tarpeen mukaan.
e Kun pussiin tarttuvat imukupit on saatu saadettya kohdilleen, kone on
kayttovalmis.
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Tybohjeet

Tyoohjeet laitteen kaynnistykseen

e Laita koneeseen virrat paalle.

e Kuittaa kone kaksi kertaa kuittaus nappulasta

e Kaynnista annostelija.

e Kaynnista tarkistusvaaka ajotilaan ja valitse ajettava tuote.

e Kaynnistetaan lopussa oleva pyoriva poyta.

e Valitaan annostelijalle sama ohjelma numero mika valittiin vaa’alle
ja kaynnistetaan annostelija.

e Tarkistetaan pakkauskoneen naytén alapuolelta, ettda saumauksen
lammot ovat nousseet

e Nollataan edellisen ajon tiedot pakkauskoneen nayto6lta ja asetetaan
ajettavan tuotteen pussimaara.

e Jos ajetaan Zipper pussia pitaa laittaa paalle zipperin asetukset!!

e Kaynnista purkuaseman syotto.

e Asetetaan pusseja syottohihnalle.

e Kaynnistetdaan kone
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Tyoohjeet annosteluruuvin vaihtoon

Avataan koneesta suojapleksien kiinnitykset ja otetaan ne pois pai-
kaltaan.

Nostetaan polynpoistoletkut pois paikoiltaan.

Avataan suppilon kiristin,

Avataan suppilo

Irrotetaan annostelijasta paineilmaletkut.

Irrotetaan annostelun ruuvi, annostelija seka pieni annostelusuppilo
koneesta.

Vaihdetaan tarvittaessa koneesta pussin sulkijalevyt

Otetaan annostelijan paineilmamoottori pois poistetusta suppilosta
ja laitetaan se uuden suppilon kylkeen kiinni.

Laitetaan uudet ruuvi, annostelija ja suppilo takaisin koneeseen.
Suljetaan iso suppilo takaisin kiinni

Kiinnitetdaan annostelija isoon suppiloon kiristimella.

Kiinnitetaan paineilmaletkut takaisin kiinni.

Laitetaan polynpoistoletkut takaisin.

Viimeiseksi kiinnitetaan alussa avatut suojapleksit takaisin paikoil-

leen.
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Tyobohjeet pussikoon vaihtoon

Saada pussien syottohihna oikean levyiseksi ajettavalle pussille.
Pussiin tarttuvat imukupit siirretaan oikeisiin kohtiin.

Varmista ettei kuljettimien hihna osu lukijan kohdalle.

Lisda/poista pussin tyontajien alapuolella olevia liikettd tukevia me-
tallilevyja.

Koneen sisadlle lisataan tarvittava maara pussin tyontajia.
Tarkistetaan ettei tyontajat osu mihinkdan, kun liikkuvat

Saada koneen sisalla pussinkuljettimien leveys oikealle leveydelle.
Saada pussin pysayttdjan oikea kohta.

Vaihdetaan tarvittaessa pussiin tarttuvat imukupit oikeiksi (huom
zipper).

Saadetaan imukupit oikealle kohdalle.

Pussin avaamisen vastaimukupit ja pussiin tarttuja saadetdaan myos
oikeille kohdille.

Ajetaan koneesta yksi pussi kerrallaan toiminnolla, ja jos imukupit

tarvitsevat lisda kohdennusta niin saadetaan niita tarpeen mukaan.



