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Taman opinnaytetyon tavoitteena oli tehda kayttajakunnossapito-ohjeet Fazer
Makeiset Oy:n Lappeenrannan makeistehtaan pakkausosaston pussituslinjas-
toille. Kayttajakunnossapito kuuluu osana Fazer Way in Production -
kehitysohjelmaan, joka on otettu kaytt6on useilla Fazerin tuotantolaitoksilla.

Tybn teoriaosuudessa tutustutaan kunnossapitoon ja sen eri osa-alueisiin.
Aluksi on kayty lapi kunnossapidon maarityksia eri standardien mukaan. Taman
jalkeen kasitellaan eri kunnossapitolajeja ja niiden ominaisuuksia. Lisaksi pe-
rehdytddn kayttajakunnossapitoon ja sen merkitykseen nykypaivan tuotantolai-
toksessa.

Tybssa kaydaan lapi kayttdjakunnossapito-ohjeiden tekoprosessin eri vaiheet
tietojen keraamisesta itse ohjeiden tekemiseen. Ohjeita tehdesséa perehdyttiin
laitevalmistajien omiin kunnossapito-ohjeisiin ja keskusteltiin tuotannon ja kun-
nossapidon tyontekijoiden kanssa. Lisaksi tutkittiin laitteiden vikahistoriaa Arrow
Machine Track -ohjelmiston tietokannasta ja kaytettiin tietoja hyvaksi kunnossa-
pito-ohjeita tehdessa.

Avainsanat: kayttajakunnossapito



ABSTRACT

Heikki Ovaska

User maintenance instructions for bag packaging production line, 35 pages, 3
appendices

Saimaa University of Applied Sciences, Lappeenranta

Degree Programme in Mechanical Engineering

Production Technology and Maintenance

Bachelor’s Thesis 2011

Instructors: lecturer, Veli-Pekka Jurvanen, Saimaa University of Applied
Sciences; process developer, Toni Kaljunen, Fazer Makeiset

The aim of this study was to create user maintenance instructions for a bag
packaging production line in Fazer’s confectionery factory in Lappeenranta. Us-
er maintenance is part of the Fazer Way in Production Development process,
which has been introduced in several manufacturing plants of the Fazer group.

In the theoretical part of the study the main issue was to explore the different
maintenance methods and sub-regions. At first the definitions of maintenance
were examined from different sources. After that different maintenance types
and their features were reviewed. Also the user maintenance and its importance
in today's production facility were studied.

The main contain of this thesis is the description of how the user maintenance
instructions were made. This process is explained from gathering information to
the final compilation of instructions. The basic information for the instructions
was collected from manufacturers’ maintenance instructions and by discussing
with production and maintenance workers. Also the equipment failure history
was explored from the database of Arrow Machine Track program and that in-
formation was used when making the user maintenance instructions.
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1 JOHDANTO

Fazer Makeiset Oy:n Lappeenrannan tehtaalla aloitettiin alkuvuodesta 2011 Fa-
zer Way in Production kehitysprojekti. Yhtena osana tdhéan projektiin kuuluu
kayttajakunnossapidon systemaattinen kayttoonotto tehtaalla. Siirtamalla osa
tuotantokoneiden puhdistus- ja huoltotdista kayttajien tehtaviksi pyritaan paran-
tamaan koneiden luotettavuutta ja tehostamaan ja kohdistamaan kunnossapi-
don toimintaa paremmin. Samalla lisatddn tuotantohenkiléston ymmarrysta
omien koneiden toimintaan ja kunnossapitoon. Projekti on l&htenyt samanaikai-
sesti kayntiin usealla eri tuotanto-osastolla, mutta tassa tyossa keskitytaan teh-
taan pakkausosaston laitteisiin. Tyon paamaarana on tehda toimivat ja selkeat
kayttajakunnossapito-ohjeet karamellipakkaamon pussituslinjastoille. Kayttdja-
kunnossapidon perimmainen idea on ohjata ja motivoida koneenkayttajat puh-

distamaan, huoltamaan ja tarkkailemaan tuotantokoneita.

Fazerin Lappeenrannan tehtaalta ehdotettiin kayttajakunnossapito-ohjeiden te-
koa opinnaytetyon aiheeksi helmikuussa 2011. Sopimukset opinnaytetytsta
tehtiin maaliskuun puolivéalissé, jonka jalkeen tyot aloitettiin heti. Yrityksen puo-
lelta tyon ohjaajana toimii prosessinkehittdja Toni Kaljunen ja Saimaan ammat-
tikorkeakoulun puolelta ohjaavana opettajana kone- ja tuotantotekniikan lehtori

Veli-Pekka Jurvanen.



2 FAZER

Oy Karl Fazer Ab on vuonna 1891 perustettu suomalainen perheyritys, joka
toimii leipomo-, makeis- ja ruokailupalvelualalla. Konsernin liikevaihto vuonna
2009 oli 1,4 miljardia euroa, josta 47 % Suomen ulkopuolelta. Henkilostéa Fa-
zerilla on noin 17 000 ja toimintaa on kahdeksassa maassa. Fazer-konserni
koostuu kahdesta liiketoiminta-alueesta, Fazer Food Services ja Fazer Leipo-
mot & Makeiset. Jalkimmainen sisaltdd 21 leipomoa ja kolme makeistehdasta.
Sen liikevaihto vuonna 2009 oli 63 % koko konsernin liikevaihdosta. Makeisteh-
taat sijaitsevat Vantaalla, Karkkilassa ja Lappeenrannassa ja makeispuolen lii-
kevaihto vuonna 2009 oli noin 250 miljoonaa euroa. Kuvassa 1 on esitelty Fazer

konsernin tunnetuimpia brandeja. (Fazer Makeiset Oy 2011.)
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Kuva 1 Fazerin tunnetuimpia brandeja

Suuri osa Fazerin brandeista, joita on esitelty kuvassa 1, kuuluu makeispuolen
tuotantoon. Fazer -tuotemerkilla myytavista tuotteista tunnetuimpia ovat Fazerin
Sininen, Dumle, Geisha ja Fazermint. Leipomopuolella tunnettuja tuotteita ovat
Fazerin ja Oululaisen leipien lisaksi lukuisat paikalliset leivat ja kahvileivat. Moni
tuotemerkki pitaa sisallaan useita eri tuotteita. Esimerkiksi Tutti Frutti -

tuoteperheeseen kuuluu yhdeksan erilaista tuotetta.
2.1 Lappeenrannan makeistehdas
Vuonna 1906 kemisti-insin6ori Wainé Tammenoksa perusti Imatran Tainionkos-

kelle mehutehtaan, jonka nimeksi tuli Alkoholittomien Juomien Tehdas Chymos.
Nimi Chymos on muunnettu mehun kreikankielisestd nimesta khymos. Tehtaan



ensimmaisia tuotteita olivat mustikka- ja marjaviinimehu, joiden raaka-aineet
kerattiin lahiseutujen metsista ja Saimaan saarista. Yrityksen alkuvuosina teh-
taan kaytannon tydsta vastasi Tammioksan vaimo Hilda, mutta pikkuhiljaa toi-
minnan vakiintuessa palkattiin lisaa tyontekijoitd. 1920-luvun alussa yrityksen
nimeksi lyhennettiin Tehdas Chymos, ja samoihin aikoihin aloitettiin uuden teh-
taan rakennusty6t Lappeenrannan varuskunta-alueen laidalle, Saimaan rannal-
le. Tehtaan tuotanto kasvoi tasaisesti ja 1930-luvun alussa kieltolain kumoami-
sen jalkeen Tehdas Chymos toi markkinoille ensimmaiset viinit ja lik6orit. Ma-
keistuotanto aloitettiin tehtaalla 1934 venalaissyntyisen Leonid Kasankin johdol-
la. Chymoksen ehka tunnetuin tuotemerkki on Kasankin oppipoikana toimineen
Aimo Martikaisen kehittdma ja 1949 markkinoille tuotu Marianne-karkki, jota vie-
|& tdndkin paivana valmistetaan Lappeenrannassa. Kuvassa 2 on juuri laajen-

netun tehtaan julkisivu vuodelta 1939.

o W in

Kuva 2 Chymoksen tehdas huhtikuussa 1939 (Vuorinen 1980, 80)

Matalampi rakennus on tehtaan alkuperdinen siipi ja kuvan vasemmassa lai-
dassa oleva nelikerroksinen osa on juuri valmistunut uudisrakennus. Samassa
uudistuksessa valmistui viinikellariksi tehty tehtaan maanalainen osuus. Chy-
moksen konttori siirtyi uudisrakennuksen neljanteen kerrokseen, missa toimii

nykypaivanakin tehtaan toimistotilat.



Vuonna 1955 Chymos Oy:n tarina perheyrityksena paattyi, kun sen osakekanta
siirtyi Regulus Oy:n haltuun. Toiminta Chymoksen tehtaalla kuitenkin jatkoi kas-
vuaan ja uudisrakennuksia tehtiin vuosien mittaan vanhojen purettujen raken-
nusten tilalle (Vuorinen 1980). Vuonna 1993 Chymos ja sen tuotemerkit siirtyi-
vat Fazerin omistukseen. Fazerin aikana tehtaan tuotanto on kasvanut merkit-
tavasti ja nykydan Lappeenrannassa valmistetaan lahes kaikki Fazerin sokeri-
makeiset ja lakritsit. Tuotanto-osastoja tehtaalla on 11 ja vuosittainen tuotanto-
maara on noin 18 000 tonnia. Tyontekijoitd Lappeenrannassa on noin 320 ja
tyoskentely tapahtuu padasiassa kolmessa vuorossa. (Fazer Makeiset Oy
2011.)

2.2 Karamellipakkaamo

Karamellipakkaamo on Lappeenrannan tehtaan suurin ja toimitusvarmuuden
kannalta tarkein tuotanto-osasto. Osaston yhdeksalla pakkauslinjastolla paka-
taan suurin osa koko tehtaan tuotannosta, vaikka tietyt osastot pakkaavat tuot-
teita myds itse. Pakkaamon laitteisto koostuu viidesta pussituslinjastosta, kah-
desta rasialinjastosta ja kahdesta kilotavaralinjastosta. Pakkauskoneille tuotteet
jakaa varastorobotti. Osastolla tydskentelee ajankohdan mukaan 45 - 50 tyon-
tekijaa, padasiassa kolmessa tai viidessa vuorossa. Pakkausosastolla sekoite-
taan ja pakataan valmistusosastoilta tulevat puolivalmisteet joko pusseihin, ra-
sioihin tai suurempiin kilotavarapakkauksiin. Tehtaan tuotannon voimakkaan
kasvun myoéta on myods pakkaamon laitteisto kokenut paljon uudistuksia viimei-
sen kymmenen vuoden aikana. Pussituslinjastojen laitteet ovat kahta pussi-
konetta lukuun ottamatta uusittu 2000-luvun aikana. Vuonna 2007 karamelli-
pakkaamo siirtyi nykyisiin tiloihinsa, vanhan korkeavaraston paikalle. Osaston
siirron myota tehtaan sisainen tavaraliikenne on vahentynyt merkittavasti, koska

pakkaamo sijaitsee nyt aivan lahettdmon ja puolivalmistevaraston keskella.

3 KUNNOSSAPITO

Kunnossapito on kasitteena hyvin laaja ja monitahoinen ulottuen monille yhteis-
kunnan eri alueille. Teollisuudessa kunnossapidon tavoitteena on pitdé yrityk-



sen rakennukset, koneet ja laitteet sellaisessa kunnossa, etta tuotanto voi toi-
mia mahdollisimman tehokkaasti ja kilpailukykyisesti. Voidaankin sanoa, etta
kunnossapito on yrityksen toimintakunnon yllapitoon liittyva yleistermi. (Opetus-
hallitus)

Eurooppalainen standardi SFS-EN 13306 maarittelee kunnossapidon seuraa-

valla tavalla (Jarvio 2004):

"Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinidn aikaisista teknisista, hallinnollis-
ta ja liikkeenjohdollisista toimenpiteista, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai pa-
lauttaa kohteen toimintakyky sellaiseksi, etta kohde pystyy suorittamaan vaadi-

tun toiminnon”.

Vastaava PSK 6201 standardin maaritelméa (Jarvié 2004):

"Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liitty-
vien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttaa kohde tilassa
tai palauttaa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen ko-

ko elinjakson aikana.”

Nykypaivan teollisuuden kunnossapidossa on tarkeampaa estdd vikaantumi-
nen, kuin korjata vikoja tehokkaasti. N&in ollen kunnossapidon ehdottomasti
tarkein paamaara onkin kunnossapidon vahentaminen ja kunnossapidon teho-
kas tekeminen on vasta toisella sijalla. (Jarvid 2004.) Kunnossapitoa ei myos-
kdan enéda nahda pelkkand kustannuksena, vaan tarkednéd tuotantotekijana,
jonka avulla pystytaan varmistamaan tuotantolaitoksen kilpailukyky (Kunnossa-
pitoyhdistys 2009, 25).

3.1 Kunnossapitolajit

Kunnossapito jaetaan osa-alueisiin hieman eri tavalla eri lahteiden mukaan.

Kuitenkin yleisesti kunnossapitotoiminnassa voidaan tunnistaa viisi paalajia, joi-

ta ovat huolto, ehkéiseva, korjaava ja parantava kunnossapito seka vikojen ja



vikaantumisten selvittdminen. Eurooppalainen SFS-standardi jakaa kunnossapi-
tolajit kuvan 3 mukaisella tavalla.

Ennen vian Vian havaitsemisen

havaitsemista . jilkeen
Eunnosszapito

Ehkiisewa kunnossapite Kotjaava kunnossapito
Euntoon Jakesotettu
perustuva kunnossapito
kunnossapito

Takczotett, Taksotettn Siirretty Valiton
jatkuva tai
tarvittacssa

Kuva 3 Kunnossapitolajit SFS-EN 13306 standardin mukaan (Jarvio 2004, 37)

Standardi jakaa toimenpiteet vian havaitsemisen mukaan ehkaisevaan ja kor-
jaavaan kunnossapitoon. Ehkaisevaan kunnossapitoon sisaltyvat kaikki ne toi-
menpiteet, jotka suoritetaan ennen vian havaitsemista. Vian havaitsemisen jal-
keen tehtavat toimenpiteet kuuluvat korjaavan kunnossapidon piiriin.

(Jarvio 2004, 37.)

3.1.1 Huolto

Huoltamalla pidetdan ylld kohteen kayttbominaisuuksia tai pyritdan palautta-
maan heikentynyt toimintakyky ennen varsinaisen vian syntymista. Toinen huol-
lon tavoite on estaa vaurioiden syntymista. Huolto tehdaan yleisesti tietyin maa-
ravalein, jotka maaritellaan kayttdajan ja kayton rasittavuuden mukaan. Huolto
pitaa sisdllaan useita eri toimenpiteita, joita ovat muun muassa kayton suoritta-
ma kunnossapito, puhdistukset, voitelut, kalibroinnit ja kuluvien osien vaihtami-
nen. Lisdksi huollon piiriin kuuluu myds koneiden toimintakunnon palauttami-

nen. Edella mainitut toimenpiteet ovat valttamattomia laitteiden mahdollisimman
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hairibttoman toiminnan varmistamiseksi. Huollon ja ehkéisevan kunnossapidon

tehtavat voivat olla osittain paallekkaisia. (Jarvié 2004, 38-39.)

3.1.2 Korjaava kunnossapito

Korjaavalla kunnossapidolla tarkoitetaan vikaantuneeksi todetun osan tai kom-
ponentin palauttamista kayttdkuntoon. Korjaava kunnossapito voi olla joko
suunnittelematonta hairiokorjausta tai suunniteltua kunnostusta. Korjaavan kun-
nossapidon suoritusajat auttavat maarittdmaan tietyn osan tai komponentin elin-
ika vallitsevissa olosuhteissa ja tata tietoa voidaan kayttdd apuna ennakoivan
kunnossapidon suunnittelussa. Korjaavan kunnossapidon toiminta kaynnistyy
aina vikojen maarittamisella. Tama tarkoittaa, etta vika taytyy ensin tunnistaa ja
paikallistaa, ennen kuin se voidaan korjata. Vian tunnistuksen jalkeen se pyri-
taan korjaamaan ja palauttamaan kone toimintakuntoon. Tietyissa tapauksissa
voidaan myos suorittaa valiaikainen korjaus, jolla pyritdan minimoimaan tuotan-
non toimintakatkosaika. Syita véliaikaiseen korjaukseen voi olla esimerkiksi
ajan, ammattitaidon tai varaosien puute. Valiaikaisen korjauksen avulla varmis-
tetaan koneen toiminta seuraavaan huoltoon tai seisokkiin, jossa se voidaan

korjata alkuperaiseen kuntoonsa. (Jarvio 2004, 38.)

3.1.3 Ehkaiseva kunnossapito

Ehkéaisevan kunnossapidon paamaarana on vahentaa vikaantumisen todenna-
koisyyttd ja koneen toimintakyvyn heikkenemistd. Toimintatapaa toteutetaan
seuraamalla kohteen suorituskykya tai sen parametreja. Tulosten perusteella
voidaan suunnitella ja aikatauluttaa kunnossapidon tehtavia. Toiminta voi olla
joko sdanndllista tai sitd voidaan tehda vaadittaessa. Ehkéisevan kunnossapi-
don sisaltamia toimenpiteitd ovat muun muassa tarkastaminen, kunnonvalvonta
ja maaraystenmukaisuuden toteaminen. Kunnonvalvonnan avulla etsitdan oirei-
levia vikoja ja sité voidaan tehda kohteen toimiessa tai seisokin aikana. Lisaksi
ehkaiseva kunnossapito siséltaa kaynninvalvontaa ja vikatilojen analysointia.
(Jarvié 2004, 39.)
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3.1.4 Parantava kunnossapito

Parantava kunnossapito jaetaan perinteisesti kolmeen paaryhmaan, jotka maa-
raytyvat toimenpiteiden tavoitteiden mukaisesti. Ensimmainen ryhma pitaa sisal-
laan tapaukset, joissa kohteen toimintaa muutetaan vaihtamalla uudempia osia
tai komponentteja alkuperdisten tilalle. Menetelmalla ei pyrita kuitenkaan suora-
naisesti parantamaan kohteen suorituskykyd. Toinen paaryhma koostuu uudel-
leensuunnitteluista ja korjauksista, joilla pyritddn parantamaan koneen luotetta-
vuutta. Mydskaan tdma menetelma ei ensisijaisesti keskity parantamaan ko-
neen suorituskykya. Viimeinen ryhma sisaltdd modernisaatiot, joissa paranne-
taan kohteen suorituskykya. Yleensa samassa yhteydessa uudistetaan koneen

ohella myo6s valmistusprosessia. (Jarvio 2004, 39.)

3.2 TPM - kokonaisvaltainen tuottava kunnossapito

TPM on lyhenne sanoista Total Productive Maintenance. Se on kansainvalisesti
tunnettu termi, joka suomeksi tarkoittaa kokonaisvaltaista tuottavaa kunnossapi-
toa. TPM:n ensisijaisena tavoitteena on parantaa tuotannon kokonaistehokkuut-
ta. Tama tavoite pyritdan saavuttamaan luomalla tuotannon koneille optimaali-
set toimintaolosuhteet ja yllapitamalla ne. TPM:n avulla pyritddn pitamaan kaikki
ne koneet ja laitteet, joista tuotanto on riippuvainen, optimikunnossa ja suoritus-
kyvyt maksimoituna. TAma& mahdollistetaan siirtAmalla kunnossapidon suunnit-
telu ja toteutus niille ryhmille, joiden tyotehtaviin kone jollain tavoin liittyy, eli
tyypillisesti koneen kayttdjille ja huoltajille. Prosessin onnistuminen vaatii, etta
koko kayttohenkilokunta on henkilokohtaisesti ja suoraan vastuussa koneiden
toiminnasta. Tuotantolaitoksen kokonaistehokkuuden parantamiseksi TPM-
prosessissa pyritddn luomaan laitteille koko niiden elinian kattava kunnossapi-
tosysteemi. Téallaisen systeemin luominen vaati kaikkien laitteiden suunnitte-
luun, kayttamiseen ja kunnossapitoon liittyvien ihmisten sitovaa yhteistyota.
(Jarvio 2004, 91 — 92.)
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3.3 Vikaantuminen

Vikaantuminen on tapahtuma, jonka ilmetessa kohteen kyky suorittaa vaadittu
toiminto paattyy, eli kohteeseen syntyy vikatila. Vikaantumiseksi ei lasketa ta-
pauksia, jotka johtuvat ehkéisevasta kunnossapidosta tai jostain muusta suunni-
tellusta toimenpiteesta. Vikaantuneena laite ei pysty suorittamaan siltéa vaadittua
toimintoa. Tama voi ilmeta joko niin, etta vaadittu toiminto puuttuu kokonaan, tai
se ei ole maaréllisesti tai laadullisesti riittava. Vikaantumisen seurauksena on
aina vika, joka voi olla hairi6 tai vaurio. Hairiosséa kohde ei ole varsinaisesti rikki
mutta se aiheuttaa tuotannon menetyksia ja valittbman korjaustarpeen. Hairiita
voidaan korjata esimerkiksi puhdistamalla, saatamalla tai kaynnistamalla kone
uudelleen ja nain palauttamaan koneen toimintakyky. Vaurio tarkoittaa, etta
kohde on rikkoontunut ja sen seuraukset ovat samat kuin hairidssé. Vaurioiden

korjaaminen kuuluu korjaavan kunnossapidon toimiin. (Jarvié 2004, 24-25.)

Japanilaiset TPM-filosofian kehittdjat ovat tutkineet vikaantumisia perusteelli-
sesti ja lbytaneet niille viisi paasyytd. Ensimmainen ja ehka yleisin syy laitteiden
vikaantumiselle on se, etta niita ei kaytetd oikein. Tama voi johtua siita, etta oi-
keita tapoja ei tunneta tai, etta yrityksessa vallitsee "Mina kaytan, sina korjaat” -
ajattelutapa. Toinen paasyy on laitteiden kaytdssa ja kunnossapidossa tehtavat
suoranaiset virheet. Useimmiten tallainen toiminta on tahatonta ja johtuu vain
ammattitaidon puutteesta. Kolmas vikaantumissyy on se, etta ikaantymisesta
johtuvaa laitteiden toimintakyvyn heikkenemista ei havaita tai korjata, tai se jopa
hyvaksytaan. Huonojen kayttéolosuhteiden on havaittu myés aiheuttavan paljon
vikaantumisia. Esimerkiksi liiallinen lika voi aiheuttaa laitteen ylikuumenemista,
mika johtaa mahdollisesti vikaantumiseen. Viimeinen paasyy on laitteissa ilme-
nevat suunnitteluvirheet. Kun laitteen suunnittelussa ei ole otettu huomioon to-
dellista kayttoa ja olosuhteita, niin usein laite on herkemmin vikaantuva.

(Jarvio 2004, 48.)
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4 KAYTTAJAKUNNOSSAPITO - ODR

Kayttajakunnossapidon tarkoituksena on lisata koneiden kayttajien osallistumis-
ta kunnonseurantaan ja toiminnan luotettavuuden yllapitdmiseen. Se on yksi
TPM-menetelman oleellisimmista peruspilareista. Usein kayttajakunnossapidon
toteuttaminen kaytanndssa on hyvin vaikeaa, koska organisaatiolla on taipumus
vastustaa muutosprosessia. Yksi syy vastustukseen voi olla se, ettad kayttdhen-
kilostd kokee heidan tydmaaran lisdantyvan. TAma taas johtaa yleisimmin palk-
kakeskusteluihin. Toisaalta kunnossapitajat voivat kokea, etta kun heidan toita
siirretaan kayttdorganisaatioon, tdma johtaa irtisanomisiin kunnossapidossa.
Onkin tarkeaa tehda kayttajakunnossapidon aloitus rauhallisesti ja hyvin yksin-
kertaisilla puhdistus ja tarkastustoimenpiteilld, jolloin valtetaan edelld kuvattujen
tilanteiden syntymista. Kun kayttdjien osaamistaso pikkuhiljaa kasvaa, voidaan

mukaan lisatd myos hieman vaativampia tehtavia.

Kayttajakunnossapidon askeleet:

Maaritetdan konekohtaisesti kayttajien tehtavat
e Puhdistukset
e Tarkastukset
e Pienet huoltotyot
e Tehtavat listataan ja maaritetdan suoritusajat (paivittain, viikoittain, kuu-
kausittain)
e Maaritetaan tilanteet, jotka vaativat kunnossapidon hélyttdmista
e Maaritetaan kayttajakunnossapidon raportointi
o Kaynnistetaan toiminta ensimmaisen koulutuksen yhteydessa
(Laine 2010, 221 — 222.)

Yksi kayttdjakunnossapitoon keskittyva kunnossapitofilosofia on ODR (Operator
Driven Reliability). ODR viittaa kunnossapitotoimenpiteisiin, jotka kayttohenki-
|6std omistaa, hallinnoi ja suorittaa. ODR pitdad siséllaan sellaiset kayttajien ja
kunnossapidon yhdessé suorittamat kunnossapitotehtavat, jotka vaikuttavat lai-

toksen kayttbvarmuuteen. Nama tehtavat ovat luonteeltaan yleensa joko ehkai-
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sevia tai parantavia. ODR:n kehittamiseen on vaikuttanut tuotantolaitoksien ja
prosessien monimutkaistuminen ja automatisointi, mik& on johtanut yha kasva-
viin vaatimuksiin kunnossapidon hallitsemiseksi. Tasta syysta kayttéhenkiloston
osallistuminen kunnossapidon ja kayttovarmuuden kehittdmiseen on noussut
yhdeksi tarkeimmista osa-alueista johtavien valmistusyritysten toiminnassa.
ODR on koko yrityksen laajuinen tiimityoprosessi, jolla pyritddn optimoimaan
tuotantolaitoksen toimintaa ja laajentamaan kayttéhenkiléston perinteisia vas-

tuualueita.

Yhtena ODR:n osa-alueena on Operator Performed Maintenance (OPM), joka
voidaan suomentaa “kayttohenkildston itsenaisesti suorittamat kunnossapitoteh-
tavat®’. Tallaisia tehtavia ovat paasaantdisesti erilaiset puhdistus-, tarkastus-,

saato- ja korjaustyot. (Numminen 2005.)

4.1 Tavoitteet

ODR tahtda kayton ja kunnossapidon raja-aidan madaltamiseen ja yhteisvas-
tuun lisddmiseen. Tavoitetta vaikeuttaa usein tuotannossa ilmeneva "mina ajan
konetta, sind korjaat sen” -ajattelutapa. Kayttajakunnossapidon yksi perustavoi-
te on hyddyntaa kayttohenkiléston kykya havaita hairidita tai muutoksia laittei-
den toiminnassa. Koneenkayttgjilla on mahdollisuus huomata pienetkin muutok-
set laitteiden kunnossa mahdollisimman aikaisessa vaiheessa, koska he tyds-
kentelevat paivittain tuotantokoneilla. Monessa yrityksessa on tehty havaintoja,
ettd kayttdvarmuusongelmat johtuvat useimmiten tuotantoprosessista ja siita,
miten laitteita kaytetaan. Nain ollen vain kayttohenkil6stoé voi havaita virhetilan-
teet ja kayttbvarmuuden parantaminen ilman heita on vaikeaa tai lahes mahdo-
tonta. (Numminen 2005.)

4.2 Hyodyt
Onnistunut kayttdjakunnossapito nakyy tavallisesti laitteiden parantuneena kay-
tettavyytend, koko laitoksen parantuneena tehokkuutena sekéa tuotteiden laadun

parantumisena. Nama parametrit vaikuttavat laitoksen kokonaistehokkuuteen

(OEE). OEE-parametreja voidaankin kayttaa yhdessa vikaantumisvélien ja kun-
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nossapitokustannusten kanssa mittaamaan kayttajakunnossapidon toimivuutta.
Onnistunut kayttajakunnossapito hyodyttdd kunnossapitoa, tuotantoa, ja koko
organisaatiota. Paremmin toimivat laitteet ja kayttdjien tekemat huoltoty6t va-
hentavat kunnossapidon tyokuormaa, mahdollistaen sen resurssien kohdenta-
misen parantavaan ja kehittdvaan toimintaan. Lisaksi kayttajakunnossapidon
avulla voidaan valttaa vikaantumisten aiheuttamat seurannaisvaikutukset laitok-
selle. Tallaisia ovat esimerkiksi tuotannon hairiot, heikentynyt laatu ja tydomoti-
vaatio. Voidaankin todeta, etta kayttajakunnossapito on erittain kustannusteho-
kas tapa parantaa tuotantolaitoksen tehokkuutta ja tuottavuutta. (Numminen
2005.)

5 FAZER WAY IN PRODUCTION

Fazer Way in Production on Fazerin yhteinen tapa tehda ja valmistaa leipomo-
ja makeistuotteita. Kyseessé ei ole yksittdinen projekti, vaan toiminta koostuu
jokapdivaisista pienistd parannuksista kaikissa Fazerin leipomoissa ja ma-
keistehtaissa. Tavoitteena on luoda Fazerille kasvua parantamalla tyoturvalli-
suutta, laatua ja toimitusvarmuutta tiimitydn avulla. Liséksi keskitytaan tuhlauk-
sen poistamiseen ja ymparistdasioiden huomioimiseen. Nama tavoitteet pyri-
td&n saavuttamaan yhtenaistamalla tuotannon ty6tapoja ja prosesseja ja pyrki-
malla tuotannon jatkuvaan parantamiseen. Fazer Way in Production ei ole tay-
sin uusi projekti, vaan makeistehtaissa ja leipomoissa on jo ennen tata toteutet-
tu erilaisia tyoturvallisuuden, laadun ja toimitusvarmuuden parantamiseen téah-
taavia hankkeita. Kuvassa 4 on esitelty Fazer Way in Production toiminnan ta-

voitteita ja tyokaluja.
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Fazer Way in Production fﬂm
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Kuva 4 Fazer Way in Production tavoitteet ja ty0kalut (Fazer Makeiset Oy)

Kuten kuvasta nahdaan, lahtdkohta koko prosessille on asiakkaiden toiveet ja
tarpeet. Tarkeita tekij6itd asiakastyytyvaisyyden saavuttamisessa on toimitus-
varmuus ja laatu. Lisdksi tuotantoa tehostamalla voidaan parantaa liiketoimin-
nan kannattavuutta. Toimitusvarmuuden ja tehokkuuden parantamiseen kaytet-

tavia tyokaluja ovat muun muassa TPM, jatkuva parantaminen ja 5S.

6 KAYTTAJAKUNNOSSAPITO-OHJEET

Jotta kayttdjakunnossapidon kayttéonotto ja toiminta sujuisi mahdollisimman
tehokkaasti, taytyy koneenkayttgjilla olla selkea kuva siitd, mita toimenpiteita
kullekin koneelle tehdaan ja millaisin aikavélein. Tata varten kayttajakunnossa-
pidon tueksi tehdd&n konekohtaiset kuvalliset kunnossapito-ohjeet. Tamén
opinnaytetydn aiheena oli naihin ohjeisiin tarvittavan pohjatiedon kerdédminen ja
varsinaisten ohjeiden tekeminen makeistehtaan karamellipakkaamon pussitus-
linjojen laitteille. Seuraavissa luvuissa esitelladn pussituslinjastoiden perustoi-

minta seké selostetaan ohjeiden tavoitteet ja tekoprosessin eri vaiheet.
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6.1 Pussituslinjastot

Tehtaan valmistusosastoilla makeiset ajetaan valivarastointilaatikoihin, jotka pi-
notaan kymmenen laatikon pinoihin. Pinot kuljetetaan trukeilla pakkaamoon, ja
ne syottetddn Cimcorp-varastorobotille, joka varastoi pinot aidatulle varasto-
alueelle. Varastorobotti kerda laatikoita eri tuotepinoista pakattavan tuotteen si-
sallon mukaisesti ja kuljettaa ne kolmelle eri kaatorobotille. Kaatorobotin tehta-
vana on kaataa tuotteet kunkin pussikoneen sekoitusmaljoihin. Sekoitusmaljat
on varustettu voimakkailla taryilla, ja niissa tapahtuu tuotteen lopullinen sekoi-
tus. Tarymaljoilta tuotteet kuljetetaan kuppielevaattoreilla kunkin linjaston yla-
tasanteella sijaitseville Ishidan valmistamille tietokonevaaoille. Kuva 5 on otettu

karamellipakkaamon ylatasanteelta.

o

Kuva 5 Kuppielevaattori ja vaakayksikko

Kuvassa oleva vaalea terasrakenne on kuppielevaattori, joka kuljettaa tuotteen
alhaalla sijaitsevilta tarymaljoilta ylakerran vaakayksikdlle. Ishidan vaaka on ty6-
turvallisuus syista pleksisuojan sisélla. Kuvassa ndkyy numeroidut vaakakupit,

joita on yhdessa vaa’assa 28 kappaletta. Tuote kulkeutuu pienten tarykuljettimi-
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en avulla vaakakuppeihin, joissa tapahtuu punnitus. Taman jalkeen vaaka las-
kee ne kupit, joiden sisaltd yhdistamalla paastaan mahdollisimman lahelle ase-
tettua punnitusarvoa. Taman jalkeen valitut kupit aukeavat ja niiden sisalté pu-

toaa alapuolella olevalle pussituskoneelle.

Pussituskoneita on pakkaamossa viisi, nelja niista on Boschin ja yksi Roveman

valmistama. Kuvassa 6 on Bosch-pussituskone.

Kuva 6 Bosch-pussituskone

Pussituskone muodostaa tuotepussin, johon vaa’an pudottama tuoteannos oh-
jataan. Kelmurulla, josta pussi muodostetaan, on koneen vasemmassa laidas-
sa. Kone purkaa kelmun rullalta ja tekee siihen leimauksen, jonka jalkeen kel-
musta muodostetaan putki, joka saumataan kolvilla umpeen. Tuote putoaa kel-
muputken pohjalle, jonka jalkeen poikittaiskolvi saumaa pussin ilmatiiviiksi ja
leikkaa sen irti. Pussituskoneet tekevat keskimaarin 50 — 120 pussia minuutissa
riippuen ajettavan tuotteen pussikoosta. Valmiit makeispussit kulkevat kuljetin-

hihnaa pitkin seuraavalle laitteelle, jossa ne pakataan pahvilaatikoihin. Neljalla
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pussituslinjalla on Jometin valmistamat laatikointikoneet ja yhdell& linjastolla on
Trimasterin valmistama viidella robottisolulla varustettu laatikointijarjestelma.

Kuvassa 7 on Jomet laatikointikone ja valmis tuotelaatikko.

Kuva 7 Jomet laatikointikone ja valmis tuotelaatikko

Kone muodostaa ensin kuvassa nakyvista aihiopahveista laatikon rungon, jonka
toinen sivu jatetdan auki. Tdman jalkeen kone tyontaa laatikkoon maaratyn
maaran makeispusseja. Lopuksi laatikko suljetaan, siihen kiinnitetdan viivakoo-
dilappu ja kuvan kaltainen valmis laatikko siirtyy kuljetinradalle. Kaikilta pussi-
tuslinjoilta tulevat tuotelaatikot kulkevat samaa kuljetinrataa pitkin punnitus-

vaa’an ja rontgenlaitteen Iapi.

6.2 Tavoite

Kayttajakunnossapidon sisdanajo tehtaan jokapaivaiseen tuotantoon on merkit-
tava uudistus seka tuotantotyontekijoiden, ettda kunnossapidon kannalta. Uudis-
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tuksella pyritaén ensisijaisesti vahentamaan koneiden hairibiden méaaraa ja pa-
rantamaan niiden tuottavuutta. Kuvassa 8 on esimerkki siita miltd yhden pak-

kauslinjan toiminta voi nayttaa.

Fazer Makeiset //W

Milta yksi vuoro voi nayttaa?

%

[l Tuotanto kaynnissa B Tyokalunvaihdot
[[] Kaynnistyshaviot Tyhjékaynti ja pienet katkot

[ Saadot ja asetukset Alentunut tuotantonopeus

B Viat [0 Ennakkohuolto

TH/26.03.2009 / 3

Kuva 8 Yhden pakkauslinjan tuotanto / 8h (Fazer Makeiset Oy)

Tuotannon katkonaisuuteen vaikuttaa monet eri tekijat, kuten kuvasta voidaan
havaita. Laitevikojen ja pienten tuotantokatkosten osuus kokonaisuudessa on
merkittava, ja juuri naihin tekijéihin on mahdollista vaikuttaa kayttdjakunnossa-

pidon avulla.

Parantamalla koneiden luotettavaa toimintaa vahennetdan samalla merkitta-
vasti kunnossapidon kuormittavuutta, ja ndin ollen kunnossapito pystyy parem-
min keskittymaan parantavan kunnossapidon toteuttamiseen. Pussituslinjasto-
jen historiatietoja tutkimalla havaittiin, ettd iso osa pussitus- ja laatikointikonei-
den tuotantokatkoksista johtuu muutamista eri hairigista, jotka toteutuvat useas-
ti. Useassa tapauksessa hairion syyta selvitettdessa on kaynyt ilmi, etta toden-
nakoéinen vian aiheuttaja on ollut huolimattomasti suoritetut tai tekematta jatetyt
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puhdistustoimenpiteet. Jo ennestdan pussituslinjastoilla on ollut siivo-
us/puhdistusohjeet, ja niiden toteutumista on myds seurattu seurantalomakkei-
den avulla. Nama ohjeet on kuitenkin tehty enemmaéan hygienia- ja laadunvar-
mistusnakokulmista, eika niissa ole riittdvasti huomioitu koneen toiminnan kan-
nalta tarkeitd kohteita. Nyt tehtaviin kayttdjakunnossapito-ohjeisiin pyritdan si-
sallyttamaan mahdollisimman kattavasti koneiden hairi6ttdoméan toiminnan kan-

nalta tarkeat puhdistus- ja voitelukohteet.

6.3 Lahtotilanne

Opinnaytetyota aloittaessani Lappeenrannan makeistehtaalla ei ollut kaytdéssa
jarjestelmallista kayttajakunnossapitoa. Kuitenkin useilla osastoilla myds tyonte-
kijat pyrkivat tekemaan pienempid huolto- ja saatétoimenpiteita, tai ainakin toi-
mimaan kunnossapidon apuna koneen vikaantumisen korjauksessa. Valitetta-
vasti myos toisenlaisen kaytantd, jossa tyontekija korjausmiehen kutsuttuaan
poistuu taukohuoneeseen kahville, toteutuu monesti. Olisi sekd koneenkaytta-
jan, etta kunnossapitohenkilokunnan etujen mukaista, etta koneen vikaantuessa
my0s kayttdja on mukana vian paikallistamisessa ja korjaamisessa. Talla tavoin
tuotantohenkilostokin oppii tuntemaan paremmin koneiden toimintaa ja vikaan-
tumiseen johtavia syitd. Tama taas mahdollistaa sen, ettad jatkossa kone saa-
daan nopeammin uudelleen kaynnistettyd, kun todennakdiset vian aiheuttajat
tiedetddn ja ne osataan poistaa.

Karamellipakkaamossa on useita tyontekijoitd, jotka mielellaén tekevat pieni-
muotoisia kunnossapito- ja huoltotoitad. Yleensa tallaisilla henkil6illa on esimer-
kiksi harrastuksista tai koulutuksesta johtuen kiinnostusta teknisia laitteita koh-
taan ja he kokevat koneiden kunnossapidon vaihteluna normaaliin tuotantoty6-
hon. Naiden henkildiden tietotaito on hyva hyddyntda kayttdjakunnossapito-
ohjeiden tekovaiheessa, koska he tuntevat tuotantolaitteet ja niiden tavallisim-

mat vikaantumissyyt hyvin.
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6.4 Tietojen keraaminen

Ennen varsinaisten ohjeiden laatimista taytyi kerata tarvittava pohjatieto, jotta
ohjeisiin saataisiin siséllytettyd kaikki tarpeelliset tarkistus- ja voitelukohteet.
Aloitin tietojen kerddmisen tutustumalla laitevalmistajien kayttoohjeisiin ja ke-
raamalla niista kaikki kayttdjille soveltuvat huolto- ja puhdistustoimet. Kayttéoh-
jeista l6ytyikin paljon tarkeitd puhdistuskohteita, joita ei tdhan asti ole puhdistet-
tu kaytadnnossa laisinkaan. Koneenkayttgjien ja kunnossapidon edustajan kans-
sa kavin lapi valmistajan ohjeista poimimiani kohtia ja mietimme yhdesséa, miten
puhdistukset ja voitelut tulisi toteuttaa ja ajoittaa niin, etta valmistajan maaritte-
lemét huoltovalit toteutuisivat mahdollisimman hyvin. Lisédksi kunnossapidon
edustajalla oli tiedossa sellaisia huoltokohteita, joita ei valmistajan ohjeistukses-
sa ollut mainittu. Kaytin tiedonhankinnassa apuna my6s Arrow Machine Track -
ohjelman tietokantaa, josta pystyin jaljittamaan tuotantokoneiden vikahistoriaa.
Historiatietoja tutkimalla etsin vikoja, jotka toistuivat useasti samankaltaisina.
Naiden tietojen avulla mietin mahdollisia syita vikaantumisille ja tutkin, pystyisi-

ko vikaantumisia vahentamaan kayttajakunnossapidon avulla.

6.4.1 Arrow Machine Track

Arrow Machine Track -ohjelma on kotimaisen Arrow Engineerin Oy:n valmistava
tyovaline tuotantokoneiden kayttbasteen parantamiseen, hairioseurantaan ja
OEE-tunnuslukuraportointiin. Ohjelmistolla on mahdollista seurata yksittaisen
koneen tietoja paiva-, viikko-, kuukausi- ja vuositasolla. Yksityiskohtaiset hairi-
Oiden syyt on mahdollista kerétéd, joko tuotantokoneen signaalina tai manuaali-
sesti syottamalla (Arrow Engineering Oy, 2011.)

Lappeenrannan makeistehtaalla Arrow-ohjelmisto on otettu asteittain kayttoon
vuodesta 2006 lahtien. Nykydan ohjelma on kaytéssa jo lahes kaikilla tehtaan
tuotantokoneilla, mukaan lukien karamellipakkaamon pussituslinjastot. Hairigi-
den syyt kirjataan jarjestelmddn manuaalisesti koneilla olevien kosketusnaytto-
jen kautta. Lisaksi koneenkayttaja voi kdyda kirjaamassa lisakommentteja erilli-
sella paatteella, joka sijaitsee pussituskoneiden laheisyydessa. Ohjelmistolla

voidaan myos tarvittaessa kutsua kunnossapito paikalle, jos koneenkayttgja ei
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pysty itse selvittdmaan vikaantumisen syytd. Korjattuaan vian kunnossapitaja
kuittaa tyon suoritetuksi Arrow tietokantaan ja antaa kayttgjalle luvan kaynnistaa

kone uudestaan.

Pussituslinjojen hairidhistoriaa aloin tutkimaan tekemalla Arrow -ohjelmiston

grafiikka toiminnolla haun kaikkien pussituslinjojen hairididen jakaantumisesta

vuoden 2010 aikana (kuva 9).

HAIRIOT
Tiedosto
Aikavali: 1.1.2010-31.12.2010 00:00 - 24:00 & [
Hairion syy % KPL h | Eur |
1| Mekaaninen 9287 |16332  [1663,656! o}
2| Sahko 628|445 112,5042 o}
3|Ei 15,1417

0 500 1000 1500 2000

Kuva 9 Arrow Machine Track -haku hairiétyypin mukaan

Kuvasta voidaan havaita, ettd mekaanisten hairididen osuus kaikista pussitus-
linjastoilla vuoden aikana tapahtuneista hairidista on lahes 93 %. Lisaksi kuvas-
ta kay ilmi hairididen yhteenlaskettu mé&éara ja aika, jonka koneet ovat olleet hai-
ridtilassa. Hairididen maarasta ja niihin kuluneesta ajasta saadaan laskettua,
ettd keskimaarin yksi vikaantuminen on kestanyt noin kuusi minuuttia. Tasta
voidaan paatelld, ettd useimmiten laitteiden hairiét ovat pienié ja nopeasti pois-
tettavia, mutta useasti toistuessaan ne leikkaavat koneen kaytettavyytta merkit-

tavasti.
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Hairibtietojen selvittamista jatkoin tekemalla Arrow -ohjelman raporttitoiminnolla
haun hairididen jakaantumisesta pussituslinjojen eri laitteiden valilla vuoden

2010 aikana. Kuvassa 10 on graafisessa muodossa haun tulokset.

Odotukset ja hairiot f Summa 1.1.2010 -
31.12.2010 / ('"Pussilinja 2', 'Pussilinj

Mekaaninen:Pussikone % 29,47
Mekaaninen:Laatikointikone % | \ 23,94
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Mekaaninen:Lavaaja %
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Sahko:Kaatorobotti %

Mekaaninen:Varastorobotti %

Mekaaninen:LaatikkoKkuljettimet %

Mekaaninen:Elevaattori/Tary %

Sahko:Laatikointikone %
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Kuva 10 Arrow Machine Track -hairiéraportti

Kuten kuvaajasta voidaan havaita, tapahtuu suurin osa hairidista pussi- ja laati-
kointikoneilla. Muita vikaantumisille alttiita laitteita ovat vaa’at, etiketdintilaitteet
ja kaatorobotit. Etiketointilaite sijaitsee jokaisen laatikointikoneen yhteydessa, ja
silla liimataan tuotelaatikon kylkeen viivakoodilla varustettu tuotetarra. Yleisim-
min laitteen aiheuttamat tuotannonkatkokset johtuvat tarralappujen tulostuksen
huonosta tarkkuudesta, jolloin kuljetinhihnoilla oleva viivakoodinlukulaite ei pys-
ty tunnistamaan tuotetta vaan siirtdda sen sivuun. Taman johdosta kone joudu-
taan pysayttamaan ja puhdistamaan tarralaitteen kirjoitinpa&. Hairion aiheutta-
jaksi on arveltu laitteessa kaytettavaa tarranauhaa, ja laitetta kokeillaankin nyt

ajaa toisella tarralla.
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Pussikoneiden ja laatikointikoneiden vikaantumissyiden selvittamisté jatkoin Ar-
row ohjelman konenayttd toiminnon avulla. Konenayttdé on ohjelman niin sanottu
perusikkuna, jonka avulla voidaan seurata koneiden toimintaa reaaliajassa, yksi
kone kerrallaan. Toiminnolla ndhdaan nopeasti tietyn koneen hairidihin ja tuote-
vaihtoihin kulunut aika, ja lisdksi se nayttda laitteen kayttosuhteen ja kaytetta-
vyyden viikko- ja péaivatasolla. Kayttajien kirjoittamat hairidihin liittyvat kommen-
tit on mahdollista hakea tietyltd aikavalilta kayttamalla konenayttdtoiminnon
kommenttihakua. Pyrin etsimaan laatikointi- ja pussikoneiden historiatiedoista
sellaisia vikoja, jotka toistuvat usein ja jotka todenné&kdisesti aiheutuvat konei-
den vikaantumisesta eivatka esimerkiksi pakkausmateriaalien puutteellisesta
laadusta. Kuvassa 11 on haettu hairidita, joihin kayttaja on kirjoittanut tarken-
nuksia kommentti sarakkeeseen. Haku on tehty yhden pussituslinjan Jomet laa-
tikointikoneelle aikavalilla 10. - 15.1.2011.

& Loki C Tiamaaat  Kestoyht Tulosta
Alku |Loppu |Kesto vht ]Tlla |Syy |Kommenni |

| P |10.1.20117:10:34 |10.1.2011 7:11:15 |00:00:41 |Prosessihainio |Laatikointkone |

| |101.20117:11:15 |10.1.2011 7:16:17 |00:05:02 | Prosessihairio |Leatikointikone |limalaitteen odotusta

10.1.2011 71617 [10.1.2011 7:4357 |00:27:40 | Prosessihairio |Laatikointikone
10.1.2011 7:46:58 |101.2011 7:50:42 |00:01:44 |Prosessi Laatikointikone
10.1.2011 7:51:32[10.1.2011 7:6311  |00:01:39 | Prosessihairio |Leatikointikone — o
10.1.2011 75311 |10.1.2011 7.57.05 |00:03:54 |Prosessihairio |Laatikointikone |kiinteassa muodossa ettei suuttimista tule limaa
101.2011 7-58:27 |10.1.2011 8:00:43 |00:02:16 |Prosessihairio |Laatikointikone
10.1.2011 8:15:41 |10.1.20118:16:25 |00:00:44 |Py ihairio |Laatikointikone
10.1.2011 8:16:25 [10.1.20118:17:45 [00:01:20 |Prc hairio |Laatikointikone
10.1.2011 8:18:17 |10.1.2011 8:19.07 |00:00.50 |Prosessihairio |Laatikointikone
10.1.20118:22:14 [101.2011 82351 |00:01:37 |Prosessihairio |Laatikointikone
11.1.20111:07:12_|11.1.2011 1:0852_|00:01:40 | Prc airi6 |Laatikointikone
11.1.20111:27557 [11.1.20111:29:40 [00:01:43 |
11.1.2011 30854 [11.1.20113.09:32 [00:00:38 |Hairio
121.2011 1:12:12[12.1.20111:26:20 [00:14:08 | Pro:
121.20112:35:39_|121.20112:3651 |00:01:12_|Prosessihai
121.2011 2:37:47 |12.1.2011 2:38:51 |00:01:04 | i atikointikone laatikon sivulapat auki ap
12.1.20112:38:51 |12.1.20112:39:55 |00:01:04 |Prosessihairic |Laatikointikone \nollaus ap

1312011 6:01:00 |13.1.2011 6:06:04 |00:0504 |Hairio |Mekaaninen:Laatikointikone |limalaite oli menmyt pois paalta jp
1312011 6:06:04 |13.1.20116:27.13 |00:21:09 |Hairio IMekaaninen Laatikointikone |

1412011 6:43.03  |14.1.2011 6:45:50 |00:02:47 |Prc Laatikointikone Ofti kaksi aihiota AL
14.1.2011 11:53:33 |14.1.2011 11:54:29 |00:00.56 |Prosessihairic |Laatikointikone

141.2011 11:5454 [14.1.2011 11.56:16 [00:01:22 |Prosessihairio |Laatikointikone |Sivulappia auki AL
141.2011 12:5553 [14.1.2011 12556:31 |00:00:38 | Prosessihairio |Laatikointikone |Sivulappa auki AL
14.1.2011 13:00:03 [14.1.2011 13:00:53 |00:0050 |Prosessihairio |Laatikointikone

1412011144559 1412011144738 (000739 [Haiio | MeksaninenLaatikointikone |

141.201115:24:46 |141.2011 15:26:26 |00:01:40 |Hairio [Mekasninen'Laatikointikone |

ikone

Ju[]

| /laatikon sivulapat auki ap
|Laatikointikone |aatikon sivulapat auki ap
|Mekaaninen:Laatikointikone |

Laatikointikone \limalaite ei lahtenyt paalle ap

atikointikone Iaafikon sivulapat auki ap

HEDEn0Dm

=

[T

14.1.2011 16:18:09 j14.1.201l 16:20:56 |00:02:46 |Hairio |Mekaaninen:Laatikointikone |

14.1.2011 16:27:27 {14.1.2011 16:33:59 |00:06:32 | Hairio |Mekaaninen:Laatikointikone |

14.1.2011 20:37:41 |14.1.2011 20:47:04 |00:09:23 |Hairio |Mekaaninen:Laatikointikone |pahvit rutussa MN |
15.1.2011 8:31:28 |15.1.2011 10:12:23 |01:4055 |Hairio |Sahka Lastikointikone |Sahkomies korjaamasse, naytosta ei lahde Hataseisrele lauennut- teksti pois AL |
151.2011 10:13:05 [15.1.2011 10:18:37 |00:05:32_|P ihairio |Laatikointikone Liimalaite ei valmis AL |
15.1.2011 11:40:45 {15.1.2011 11:41:25 [00:00:40 |Prc hairio |Laatikointikone

| |15.1.2011 11:41:51 [15.1.2011 11:42:37 |00:00:46 | Prosessihairio |Laatikointikone
| |151.201111:49:48 [15.1.2011 11:52:02 |00.0214 | Prosessihairio |Laatikointikone
| |15.1:201111553:44 [15.1.2011 11:54:04 |00:00:20 | Prosessihairio |Laatikointikone |Laatikoita rutussa ja sivulappia auki AL
15.1.201113:19:17 |15.1.2011 13:20:44 |00:01:27 |Prosessihairio |Leatikointikone
| |157201113:23:11 [15.1.2011 13:24:41 [00:01:30 |P ihairio |Laatikointikone

Kuva 11 Arrow Machine Track -kommenttihaun tulokset

Kuvaan on alleviivattu punaisilla viivoilla useasti toistuvat samankaltaiset viat,

joiden aiheuttajaksi voidaan epailld koneesta johtuvaa hairiota. Sivulappéa auki
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kommentilla tarkoitetaan tuotelaatikon huonoa muodostumista laatikointiko-
neessa. Mahdollisia syitd kyseiseen ongelmaan on monia, joista ei voi myds-
kadan sulkea pois aihiopahvin huonoa laatua. Todennakéisempia syitd ovat kui-
tenkin laatikon muodostumisen kannalta kriittisiin paikkoihin jadnyt lika ja lima-
tahrat tai huonosti voidellut kuljetinketjut. Naita hairidtekijoita on mahdollista eh-

kaista saanndllisesti tehtavilla kayttajakunnossapito-toimilla.

Edella kuvatuin menetelmin kavin lapi kaikkien pussilinjojen historiatiedot ja Kir-
jasin ylos koneiden vikaantumisia. Koneenkayttajien ja kunnossapidon edustaji-
en kanssa kavimme l&pi kirjaamiani hairiita ja mietimme, mista ne johtuivat ja
miten niitd olisi mahdollista ehkaista. Esimerkiksi Jomet-laatikointikoneiden
puhdistus liimatahroista ja kuljetinketjujen voitelu Kirjattiin ohjeisiin tehtavaksi
viikoittain. Tahan asti kunnossapito on voidellut ketjut muutaman kerran vuo-
dessa ja liimatahroja on poistettu vasta siiné vaiheessa, kun ne ovat jo aiheut-
taneet hairidita ja tuotantokatkoksia. Taten voidaan olettaa, ettd saanndllisesti
toteutettavat kayttajakunnossapitotoimenpiteet parantavat laatikointikoneiden

luotettavaa toimintaa.

6.4.2 Valmistajien kunnossapito-ohjeet

Yksi hyva tapa etsia tietoa koneen huoltokohteista on luonnollisesti koneen
valmistajan omat ohjeistukset. Fazerin Lappeenrannan tehtaan teknisessa va-
rastossa on kansioihin arkistoituna kaikkien koneiden tekniset tiedot ja huolto-
ohjeistukset. Kaikkien pakkaamon koneiden mukana on toimitettu jonkinlaiset
kayttd- ja huolto-ohjekansiot. Monen laitteen ohjeissa oli selkeasti luokiteltu
huoltotoimenpiteiden vaativuustaso ja mahdolliset vaatimukset tyon suorittajal-
ta. Kaikki valmistajien ohjeet kaytiin lapi, ja niista kerattiin koneenkayttajien teh-
taviksi soveltuvat toimenpiteet. Liitteessa 1 on otteet Bosch-pussituskoneen
kunnossapito-ohjeiden sisallysluettelosta. Kaikki siséllysluettelon kohdat kaytiin
l&pi ja mietittiin, soveltuvatko ne vaativuutensa puolesta koneenkayttajien tehta-
vaksi. Alleviivatut kohdat ovat sellaisia, jotka olivat osittain tai taysin mahdollista

sisallyttaa kayttajakunnossapitoon.
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6.4.3 Koneenkayttdjien ja kunnossapidon nakemykset

Tuotantokoneiden kayttajilla on suuri rooli laitteiden toiminnan ja kayttévarmuu-
den parantamisessa. Kayttajat tydoskentelevat koneiden kanssa paivittain ja tun-
tevat taten prosessin ja siihen vaikuttavat tekijat parhaiten. Koneenkayttgjat
seuraavat koneentoimintaa ja tuotteiden laatua jatkuvasti ja nain ollen pystyvat
havainnoimaan ja reagoimaan nopeasti epanormaaliin toimintaan. Rutinoitunut
koneenkayttgja pystyy useimmiten havaitsemaan koneen muuttuneen toimin-
nan ja nain ennaltaehkdaisemaan mahdolliset suuremmat vauriot. Esimerkiksi
pienetkin normaalista koneen kayntiadnesta poikkeavat dénet voidaan havain-
noida ja etsia niiden aiheuttaja. Kayttdjakunnossapito-ohjeita tehtdaessa onkin
tarkeda keskustella koneenkayttajien kanssa ja kuunnella heidan mielipiteitdan

puhdistuksiin ja voiteluun liittyen.

Epailematta paras nakemys koneiden huoltoon ja puhdistukseen |6ytyy kunnos-
sapitohenkilostolta. Vikaantumisen sattuessa kunnossapidolla on p&avastuu
vian ja sen aiheuttajan paikallistamisessa ja tietenkin h&irion korjaamisessa.
Vuosien saatossa karttunut kokemus koneiden hairiéiden korjaamisesta ja huol-
losta ovat luoneet kunnossapitéjille hyvan kasityksen koneiden eri hairidtyypeis-
td ja vikaantumisten syistd. Kunnossapidossa tietenkin pyritdan siihen, etta
kaikki kunnossapitgjat tuntevat koko tehtaan koneet ja pystyvat niiden vikaan-
tumisia korjaamaan. Tasta huolimatta jokaisella kunnossapitajalla on jokin osas-
to tai laitteisto, jonka han tuntee paremmin kuin toiset. Tahan voi olla syyna
esimerkiksi mukana olo koneiden hankinnassa, suunnittelussa ja asennusvai-
heessa tai koneenvalmistajan kurssien lapikdyminen. Karamellipakkaamon
pussituslinjastoiden tietamysta l6ytyi useammalta kunnossapitajalta, jolloin kun-

nossapidon apua ohjeiden tekemiseen oli helposti saatavissa.

6.5 Ohjeiden tekeminen

Tehtdessa kunnossapito-ohjeita tuotantohenkilostélle taytyy heti alussa rajata
tarkasti, minkéalaisia huoltotoimenpiteita koneen kayttajilta voidaan edellyttaa.

Johtuen tuotantohenkiloston erilaisesta suhtautumisesta kunnossapitotdihin

paatimme heti tyon aloitusvaiheessa opinnaytetydon ohjaajan Toni Kaljusen
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kanssa, mink&laiset toimenpiteet jatetdan kunnossapidon tehtaviksi ja mitka si-
séllytetaan kayttajakunnossapitoon. Esimerkiksi kaikki sellaiset toimenpiteet,
joissa on suuri tyoturvallisuusriski, paatettiin jattaa kayttajakunnossapidon ulko-
puolelle. Laitteiden voitelusta todettiin, ettd kayttajat voivat tehda tiettyjen joh-
teiden ja ketjujen voitelut, mutta esimerkiksi laakereiden voitelut kuuluvat jat-

kossakin kunnossapidon vastuulle.

Riittdvan pohjatiedon kerddmisen jalkeen alkoi itse kunnossapito-ohjeiden laa-
timinen. Perusideana oli tehd& ohjeista mahdollisimman selkeat ja havainnolli-
set, jotta niiden kayttd olisi mielek&stéa. Tydohjeissa valtettiin liian yksityiskoh-
taista selostamista ja pyrittin enemman luomaan selkea runko kayttajakunnos-
sapidon suorittamiseen. Tarkempi ohjeistus tulee joka tapauksessa tapahtu-
maan kayttajakunnossapidon koulutusvaiheessa, jolloin ohjeita on hyva kayttaa
koulutuksen runkona. Kuvia pyrittiin kayttamaan mahdollisimman paljon hyvaksi
ohjeita laatiessa, koska kuvat kertovat paljon enemman kuin pelkat sanalliset
ohjeet. Ohjeet tehtiin Excel-taulukko-ohjelmistolla, johon oli luotu valmis A4-
pohja. Samalle pohjalle Fazerin TPM-prosessissa tehdaéan myds siivous- seké
kaynnistys- ja sdatbohjeet.

Jokaisen laitteen ohjeen ensimmainen sivu sisaltdad huoltotaulukon, josta kay
ilmi suoritettavat tyotehtavat / kohteet. Kuvassa 12 on esimerkkina pussituslinjo-
jen 2 ja 3 Jomet -laatikointikoneiden tyolista. Linjojen laatikointikoneet ovat tay-

sin samanlaisia, jolloin niille voitiin tehda yhteinen ohje.
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Kuva 12 Jomet 2 & 3 huoltotaulukko

Taulukon vasemmassa laidassa on listattuna huoltokohteet, jotka on laitettu sel-
laiseen jarjestykseen, etta niiden suorittaminen tyokohteessa on johdonmukais-
ta. Numerointi 1 — 52 kuvastaa viikkokalenteria, ja solujen sininen varitys tarkoit-
taa, etta tyd on suoritettava kyseiselld viikolla. Huoltotéiden suoritusvélit on
maadritetty padasiassa valmistajien ohjeiden perusteella, kuitenkin niin, etta
kunnossapidon ja tuotannon edustajien kanssa on myds keskusteltu. Huoltova-
leja jouduttiin tihentamaan selvasti, koska koneita kaytetdan paaasiassa kol-
messa vuorossa ja valmistajien ohjeissa huoltovalit on padasiassa maaritelty 1-
vuorotydon mukaan. Toimenpidelistassa luetelluille huoltokohteille tehtiin jokai-
selle oma kuvallinen ohje, josta kay ilmi, mité kussakin kohteessa taytyy tarkas-
taa / puhdistaa. Kuvassa 13 on Bosch 2 -pussituskoneen vakuumipumpun suo-

dattimen puhdistusohje.
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65112.04.01.001 1
Huolto-ohjeen laatijafpym Huoltokohde Voimassa alkaen
HO 30.03.2011 Vakuumipumpun suodatin
> r

1|1, Avaa suodatinkotelon Klipsit ja poista
kansi.

2. Poista suodatin ja puhalla se puhtaaksi
paineilmalla imurisuulakkeen
laheisyydessa. Jos suodatin on todella

_ |likainen, vaihda se uuteen.

3. Puhdista myds suodatinkotelo imurilla ja
kostealla pyyhkeella.

4. Aseta suodatin takaisin koteloon
umpinainen puoli yldspain ja kiinnita
kotelon kansi.

HUOM I KAYTA SUOJALASEJA
PAINEILMALLA PUHALTAESSASI

Kuva 13 Bosch 2 -vakuumipumpun suodattimen puhdistusohje

Ohjeen ylalaidasta kay ilmi huoltokohde, ohjeen numero ja tekijan nimikirjaimet
seka paivays, jolloin ohje on tehty. Ty6ohjeen numero maaraytyy tietyn kaavan
mukaan, joka on kuvattu liitteessa 2. TyOvaiheet on numeroitu ja lueteltuna
omassa laatikossaan. Niista kay ilmi, mitd kussakin vaiheessa tulee tehda. Ku-
vien avulla on pyritty saamaan ohjeista mahdollisimman helppolukuisia ja nope-
asti sisdistettavia. Esimerkin tapauksessa on ensimmaisesséa kuvassa yleiskat-

saus huoltokohteeseen, jotta kohteen lI6ytdminen koneen sisaltd on helpompaa.
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Seuraavaksi on kuvattu varsinaiset tyovaiheet. Tyoturvallisuusasiat on otettu

huomioon erilliseen laatikkoon kirjoitetulla huomiolla.

Konekohtaiset kayttajakunnossapito-ohjeet tehtiin jokaiselle viiden pussituslin-
jaston koneelle. Nailla linjastoilla on yhteenséa 23 eri konetta. Tietyt koneet ovat
taysin tai lahes vastaavia eri linjoilla, jolloin niille riitti yhden ohjeen tekeminen.
Kaiken kaikkiaan kuvan 12 mukaisia huoltotaulukoita tehtiin 15 kappaletta, ja
niistd jokainen sisaltda vaihtelevan maaran huoltokohteita. Opinnaytetyon liit-
teessa 3 on yhden Bosch-pussituskoneen kayttajdkunnossapito-ohje kokonai-

suudessaan.

7 YHTEENVETO

Opinnaytetyoprosessin alussa asetettiin tyon tavoitteeksi tehda toimivat kaytta-
jdkunnossapito-ohjeet karamellipakkaamon pussituslinjastoille. Mielestani ase-
tettu tavoite saavutettiin ja yritys sai kayttooénsa valmiit ohjeistukset, joiden avul-
la voidaan aloittaa kayttajakunnossapidon toiminta. Opinnaytetydn varsinaiset
hyodyt yritykselle voidaan todeta kuitenkin vasta pidemmaéan ajanjakson jalkeen,
jolloin kayttajakunnossapidon kokonaisvaikutukset ovat paremmin selvilla. Ole-
tettavasti kayttdjakunnossapito tulee kuitenkin vahentamaan koneiden hairidita

ja taten parantamaan kaytettavyytta.

Tyo6ta tehdesséa perehdyttiin myos jonkin verran kunnossapidon teoriaan. Taméa
auttoi paremmin kasittdmé&an kunnossapidon merkitysta tuotantolaitoksen toi-
mintaan ja tuottavuuteen. Ohjeiden laatimisprosessissa kerattiin tietoa eri l&h-
teista ja pyrittiin hyodyntamaan henkiloston tietamys ja nakemykset mahdolli-
simman kattavasti. Varsinainen tyd eli ohjeiden laatiminen oli pohjatiedon ke-
raamisen jalkeen melko suoraviivaista. Ohjeita varten tarvitut valokuvaukset

tehtiin niin, etta se hairitsi tuotantoa mahdollisimman vahan.

Kaiken kaikkiaan koen opinnadytetydprosessin syventaneen jonkin verran koulun

kunnossapitokurssien oppeja. Toisaalta tyd ei varsinaisesti sisaltanyt suuria
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haasteita tai ongelmia, minka vuoksi mielenkiinto tyota kohtaan hiipui loppua
kohti. Tulevaisuudessa tdmén tyon aikana saadut kokemukset voivat olla hyo6-

dyksi esimerkiksi vastaavanlaisissa kunnossapidon kehitysprojekteissa.

33



KUVAT

Kuva 1 Fazerin tunnetuimpia brandeja (Fazer Makeiset Oy), s.6

Kuva 2 Chymoksen tehdas huhtikuussa 1939 (Vuorinen 1980, 80), s.7

Kuva 3 Kunnossapitolajit SFS-EN 13306 standardin mukaan (Jarvié 2004, 37),
s.10

Kuva 4 Fazer Way in Production tavoitteet ja tyOkalut (Fazer Makeiset Oy), s.17
Kuva 5 Kuppielevaattori ja vaakayksikkd, s.18

Kuva 6 Bosch-pussituskone, s.19

Kuva 7 Jomet laatikointikone ja valmis tuotelaatikko, s.20

Kuva 8 Yhden pakkauslinjan tuotanto / 8h (Fazer Makeiset Oy), s.21

Kuva 9 Arrow Machine Track haku hairiétyypin mukaan, s.24

Kuva 10 Arrow Machine Track hairiéraportti, s.25

Kuva 11 Arrow Machine Track kommenttihaun tulokset, s.26

Kuva 12 Jomet 2 & 3 Huoltotaulukko, s.30

Kuva 13 Bosch 2 vakuumipumpun suodattimen puhdistusohje, s.31

34



LAHTEET

Arrow Engineering Oy. http://www.arroweng.fi/index.php/tuotteet/arrow-
machine-track/ominaisuudet (Luettu 18.4.2011)

Fazer Makeiset Oy. 2011. Yrityksen intranet. (Luettu 15.4.2011)

Jarvio, J. 2004. Kunnossapito, Kunnossapidon julkaisusarja N:o 10. Rajaméki:
KP-Media Oy.

Kunnossapitoyhdistys Promaint. 2009. Kuntoon perustuva kunnossapito. Hel-
sinki: KP-Media Oy.

Laine, H. 2010. Tehokas kunnossapito, tuottavuutta k&ynnissépidolla. Helsinki:
KP-Media Oy.

Numminen, A. 2005. Operator Driven Reliability (ODR) osana kaynnissapito- ja
kunnossapitotoimintaa.
http://www.promaint.net/downloader.asp?id=1045&type=1 (luettu 1.5.2011)

Opetushallitus. Kunnossapito.
http://mwwO03.edu.fi/oppimateriaalit/kunnossapito/perusteet.html (Luettu
29.4.2011)

Vuorinen, A. 1980. Mestareita ja tekijoitd. Joensuu: Pohjois-Karjalan kirjapaino
Oy.

35



Liite 1
1(2)




Liite 1
2(2)




TPM ohjeiden koodaus.

Kayttaja kunnossapito ohje
6111.04.01.XXX

Kaynnistys ja saato ohje
6111.04.02.XXX

Siivousohje
6111.04.03.XXX

6111 = Osaston numero

04 = TPM

01 = Kayttaja kupi ohjeet

02 = Kaynnistys ja saato ohjeet

03 = Siivous ohjeet
XXX = juokseva ohjeen numero 001, 002, 003 jne...

Nailla koodauksilla ohjeet siirretaan Notes pohjaiseen
prosessikasikirjaan.
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Taltiointi TPM-prosessimappiin
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen

HO 09.05.2011 Pi-verkkopaine

Tarkista, etta paineilman
syottépaine on 5 bar. Jos
on tarvetta sdataa, veda
saatonuppia ylospain ja
aseta paine 5 bar
kiertamalla. Lukitse
lopuksi s&ato painamalla
nuppi alas.
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen
HO 09.05.2011 Poikittaissaumaleuat

1. Tarkasta pohjatuen pehmusteiden
kunto. Tarvittaessa kutsu
kunnossapito vaihtamaan pehmuste.

HUOM! VARO KUUMIA LEUKQOJA,
KAYTA SUOJAKASINEITA!

kuivalla liinalla

2. Puhdista laakerit ja ohjausakselit

3. Voitele ohjausakselit kevyesti Rocol

foodlube sumutteella. Anna koneen kayda
hetken aikaa ja pyyhi sen jalkeen ylimaarainen

voiteluaine pois puhtaalla liinalla.
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen
HO 09.05.2011 Pitkittdissaumaus

Puhdista pitkittdissaumauksen teflonliuska ja
tarkista, etta se on ehja.

Jos teflon on repeytynyt tai kulunut, kutsu
kunnossapito vaihtamaan se uuteen.

HUOM! VARO KUUMIA LEUKOJA,
KAYTA SUOJAKASINEITA!
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen

HO 09.05.2011

Kalvorullan jarru

Puhdista kalvorullan jarrun kitkapinnat
kostealla liinalla. Tarkista kitkapintojen
kuluneisuus.

PYSAYTA KONE PUHDISTUKSEN AJAKSI
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen
HO 09.05.2011 Vetotelat

Puhdista vetotelat ja hammaspyorat
kevyesti paineilmalla puhaltamalla tai
imurilla. Tarkista, etta hihnoissa ei ole
repeadmia tai muita vaurioita. Kutsu
tarvittaessa kunnossapito vaihtamaan
hihnat.

HUOM! VARO KUUMIA LEUKOJA!
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen

HO 09.05.2011 llImanpoistajat

Tarkasta ilmanpoistajan pehmusteiden kunto. Jos
teflonpinnoite on rikki, kutsu kunnossapito vaihtamaan
se uuteen.

HUOM! VARO KUUMIA LEUKOJA!
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen
HO 09.05.2011 Taittotelat

o Tarkista, etta kaikki koneen taittotelat
| pyorivat kevyesti.

| Jos jokin tela takertelee, irroita tela ja
| pese se huolellisesti vedella. (Telan
irroituksesta oma ohje)
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen

HO 09.05.2011

Taittotelan irroitus

Irroita taittotela
|[0ysaamalla mutteri (1)
ja kiertamalla ruuvia
(2)
kuusiokoloavaimella
vastapaivaan kunnes
tela irtoaa.

Telan kiinnitys
vastakkaisessa
jarjestyksessa.
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen

HO 09.05.2011 Putki ja kaulus tarkistus

Tarkista tuoteputken ja kauluksen vélys
tarkistusliuskan avulla. Huom! Jokaiselle
putkikoolle on oma liuskansa.

Tarkistusliuskan pitaa likkua putken ja kauluksen
valissa takertelematta. Tarvittaessa suorita
kauluksen ja putken vélin saatd. (Oma ohje)
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1

Huolto-ohjeen laatija/pvm

Huoltokohde Voimassa alkaen

HO 09.05.2011

Putki ja kaulus saato

~ |Aseta torvikohtainen keskitysliuska (7.)
_|kauluksen ja putken valiin ja sdadéa kaulus siten,

Y

1. Irroita torvi pussikoneesta
2. Irroita ruuvit (4 kpl) ja veda kauluslevy ja
kaulus irti putkesta

3. Puhdista muotoputki ja kaulus spriilla
(Kaulusta ei saa pesta kuumalla vedell&)

4. Tarkista muotoputken teflonliuskojen kunto ,
vaihda tarvittaessa.

5. Kokoa vastakkaisessa jarjestyksessé ja asetal
torvi telineeseen.

6. Sdada kauluksen ja putken valys I6ysaamalla
nelja kauluksen ja levyn valista ruuvia.

etta pitkittdissauma tulee tdsmalleen pussien
keskelle ja etta liuska liikkuu valissa
takertelematta. Kirista ruuvit ja kiinnita torvi
pussikoneeseen.
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen
HO 09.05.2011 Viikset

Hedelman- [0 saimiokinmakulsia
~ mekeiskuviolta

Tarkista onko pussikoneen viikset teroittuneet. Jos

ovat teravat, kutsu kunnossapito
hiomaan/vaihtamaan viikset.

HUOM! ALA KAYTA KONETTA JOS VIIKSET
OVAT TERAVAT

HUOMI!
VARO
KUUMIA
LEUKOJA!
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Huolto-ohjeen laatija/pvm Huoltokohde Voimassa alkaen
HO 09.05.2011 Vakuumipumpun suodatin

1. Avaa suodatinkotelon Klipsit ja poista
kansi.

2. Poista suodatin ja puhalla se puhtaaksi
paineilmalla imurisuulakkeen
laheisyydessa. Jos suodatin on todella
likainen, vaihda se uuteen.

3. Puhdista myds suodatinkotelo imurilla ja
kostealla pyyhkeella.

4. Aseta suodatin takaisin koteloon
umpinainen puoli ulospéin ja kiinnité kotelonj
kansi.

HUOM! KAYTA SUOJALASEJA
PAINEILMALLA PUHALTAESSASI




