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The purpose of this thesis was to collect information and improve capacity and yield on
production line NAK 42 in Suominen Nonwovens. First the present state analysis of
production line was collected and then development ideas were collected with the inst-
ructor of company. Development ideas were based on improving the capacity of NAK
42.

The data was collected from production line data from June to December 2011. Deve-
lopment areas were width of fabric, packing of nonwoven rolls, speed of the line and
reduction of production waste. The working times in packing area were also examined.
Bottleneck analysis and SMED method were used in this research.

This thesis has been divided in the public and the confidential section. The thesis inclu-
des confidential information of Suominen Nonwovens, so the results are not published.
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LYHENTEET JA TERMIT

NAK 42 tuotantolinja 42 Suomisen Nakkilan tehtaalla
BL kakkoslaatu

Suominen Suominen Kuitukankaat Oy



1 JOHDANTO

Tama opinndytetyd on tehty Suominen Kuitukankaat Oy:lle. Opinndytetyon tarkoituk-
sena on tuotantolinja NAK 42:n kapasiteetin nosto ja sen saannon parantamisen kehit-
tdmiskohteiden ja toimenpiteiden etsiminen ja testaaminen. Kehittdmiskohteina tydssa
ovat NAK 42:n hyo6tyleveys, pakkaus ja rullien késittely, ajonopeus, puominvaihtoajat
ja linjalta syntyva jate ja kakkoslaatu. Puominvaihtoaikoja seka linjanopeutta on tarkas-

teltu pullonkaula-analyysin ja pakkausta ja rullien késittelya SMED-menetelmén avulla.

Tuotantolinjalle tehtiin aluksi nykytila-analyysi. Avuksi kaytettiin tuotantolinjan val-
mistuslistoja puolen vuoden ajalta aikavélilla 20.6.—21.12.2011. Tuotantolinjan tyonte-
kijoille laadittiin myos kyselylomake, jossa kysyttiin heiddn mielipiteitdén tuotantolin-
jan pullonkauloista ja mahdollisista kehitysideoista. Nykytila-analyysin jalkeen maari-
teltiin kehitysideat ja mietittiin, kuinka niitd voisi testata. Nykytila-analyysi, kehitys-

toimenpiteet ja tulokset ovat luottamuksellisia.



2 SUOMINEN KUITUKANKAAT OY

Suominen Kuitukankaat Oy (my6hemmin Suominen) on kuitukankaita valmistava ja
kehittava yritys. Suominen valmistaa kuitukankaita rullatavarana, joista konverttaajat
valmistavat pyyhintatuotteita esimerkiksi kosteus- ja meikinpoistopyyhkeitad seké vau-
van peppupyyhkeitd. Suominen Kuitukankaiden tehdas sijaitsee Nakkilassa ja se tyollis-
t&& noin 170 tyOntekijaa. (Suomisen internet-sivusto; Tiainen 2012)

Suominen on osa Suominen Yhtyméa Oyj:td. Suominen Yhtymaan kuuluu Suominen
Kuitukankaat Oy:n lisaksi my6s Suominen Joustopakkaukset ja Suominen Codi Wipes.
Vuoden 2011 lopussa Suominen tyollisti kokonaisuudessaan 1240 henkil6d ja yrityksen
liikevaihto oli samana vuonna 216,2 miljoonaa euroa. Suomisen missio on tuottaa tuot-
teita ja ratkaisuja, jotka helpottavat ihmisten arkielamaa. Visiona on olla asiakkaille
haluttu kumppani, joka tuottaa innovatiivisia, lisdarvoa antavia tuotteita ja ratkaisuja.

(Suomisen internet-sivusto.)

Suomisen paakonttori sijaitsee Helsingissa. Suomisen tehtaita sijaitsee ympéri maail-
maa. Codi Wipesin tehdas sijaitsee Alankomaissa ja kuitukangastehtaita sijaitsee Suo-
messa (Nakkila), Italiassa, Espanjassa, USA:ssa ja Vengjalla. Suominen joustopakkauk-
set -tehtaita sijaitsee Suomessa (Tampere ja lkaalinen), Puolassa ja myyntikonttori Ve-

najalla. (Suomisen internet-sivusto.)

Suomisen valmistamista kuitukankaista lahes kaikki menee vientiin. Eniten kuitukan-
gasta viedadn Eurooppaan ja toiseksi eniten Pohjois-Amerikkaan. Hyvin pieni osa kui-
tukankaista paatyy Suomeen jatkojalostajille. Suominen Yhtyma osti Ahsltrom Home
and Personal-kuitukangasliiketoiminnan vuonna 2011. Taman yrityskaupan johdosta

Suominen on nyt maailman johtava kuitukangastuottaja. (Suomisen internet-sivusto.)



3 KUITUKANKAAT

3.1 Kuitukankaan maarittely

ISO 9092 -standardin mukaan

Kuitukangas on toisiinsa ndhden suuntautuneista tai sekaisin olevista kuiduista valmis-
tettu matto tai vanu, jossa kuidut sitoutuvat toisiinsa kitkan ja/tai koheesion ja/tai ad-
heesion avulla, lukuun ottamatta paperia ja tuotteita jotka on kudottu, neulottu, tuftattu,
langoilla tikattu tai huovutettu. Kuidut voivat olla luonnonkuituja tai tekokuituja, katko-
kuituja tai jatkuvia filamenttikuituja tai integroidusti muodostettuja. (Standardisoinnin

internet-sivusto 2011.)

3.2 Kuitumateriaalit

Suominen on ainoa suomalainen kuitukankaanvalmistaja, joka valmistaa itse myds kui-
tua. Suominen valmistaa polypropeenikuidun itse ja tilaa muut kuidut ulkopuoliselta
tuottajalta. Kuituvalinnat riippuvat siit4, mitd kuitukangasvalmistaja vaatii valmiilta
kuitukankaalta. Téarkeitd vaadittavia ominaisuuksia kuitukankaalta ovat muun muassa
imukyky, hankauksen kesto, kemikaalien ja lammon kesto. (Heinola 2011; Tiainen
2012.)

3.2.1 Tekokuidut

Tekokuidut ovat kuituraaka-aineita, jotka ihminen valmistaa. Tekokuidut jaotellaan seka
muuntokuituhin ettd synteettisiin ja epaorgaanisiin kuituihin. Tekokuituja voi valmistaa
erilaisten fysikaalisten ja kemiallisten prosessien avulla. Tekokuidut valmistetaan esi-
merkiksi mineraalioljysta (polyesteri) tai puuselluloosasta (viskoosi). Tekokuidut voi-
daan valmistaa ominaisuuksiltaan juuri tietynlaiseksi ja tdma tekee tekokuiduista erin-

omaisen valmistusmateriaalin. (Boncamper 2004, 15, 216, 280.)



Polypropeeni, PP

Polypropeeni on eniten kaytetty kuitumateriaali kuitukangasteollisuudessa. Polypropee-
nia voidaan valmistaa sula- ja kalvokehruumenetelmalld. Polypropeenikuitu on kevyt ja
luja. Polypropeeni on reagoimaton materiaali, mutta sen auringonvalonkesto on heikko.
Kuitu eristdd hyvin lamp0a ja lapdisee hyvin vettd. Polypropeenin sulamispiste on 160
°C. Avivaaseilla ja muilla apuaineilla voidaan muokata polypropeenikuidun ominai-

suuksia. (Finatexin internet-sivusto; Tiainen 2012)

Polyesteri, PES

Polyesteri valmistetaan mineraalioljyistd. Polyesteri on termoplastinen Kkuitu, joten sité
voidaan kayttdd ldmpdsidonnassa. Polyesteri pehmenee 230-240 °C:ssa ja sulaa 250—
260 °C:ssa. Polyesteri on kemiallisesti erittdin kestdva kuitumateriaali eikd myoskaan
home vaurioita sitd. Polyesterin kosteudenimukyky on huono ja niinpé se séhkdistyy
staattisesti helposti. (Boncamper 2004, 280-283.)

Viskoosi, CV

Viskoosi kuuluu selluloosamuuntokuituihin. Se valmistetaan puuselluloosasta, jonka
selluloosapitoisuuden tulee olla vahintaan 90 %. Viskoosi ei ole termoplastinen kuitu eli
se ei sovellu lampdsidontaan. Viskoosi menettdd lujuuttaan 150 °C:ssa ja kuidun hajoa-
minen alkaa noin 200 °C:ssa. Viskoosikuitu reagoi kemiallisesti ja homehtuu kosteassa.
Viskoosi imee Kkostetutta hyvin eikd se varaudu sahkoisesti normaalioloissa. Vis-

koosikuidulla on melko huonot lujuusominaisuudet. (Boncamper 2004, 216-225.)

3.2.2 Luonnonkuidut

Luonnonkuidut ovat kuituraaka-aineita, jotka ovat perdisin luonnosta. Luonnonkuidut
jaotellaan kasvi-, eldin- ja mineraalikuituihin. Kuitukangasteollisuudessa kaytetadan
luonnonkuiduista tavallisesti ainoastaan kasvikuitua (puuvilla ja PLA). Vuonna 2004
luonnonkuitujen kaytén osuus Euroopan kuitukangasteollisuudessa oli 4 %. (EDANA

2007; Boncamper 2004, 14-15; Finatexin internet-sivusto.)
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Puuvilla, CO

Puuvilla kuuluu siemenkuituihin. Puuvilla luokitellaan eri fysikaalisten ominaisuuksien
kuten esimerkiksi varin ja kuitupituuden perusteella. Puuvilla on eniten kaytetty tekstii-
limateriaali maailmassa. Puuvilla on melko kestdva kuitu, joka imee hyvin kosteutta.
Puuvilla ei sahkoisty ja sitd on helppo varjata. Puuvillan korkea hinta rajoittaa sen kéyt-
t0a kuitukangasteollisuudessa. Puuvillakuidun valmistusprosessi on ympéristoa rasitta-
vampaa kuin tekokuitujen valmistus ja tdma vaikuttaa myos puuvillan kayttéon. (Bon-

camper 2004, 103; Finatexin internet-sivusto.)

3.3 Kuitukankaan kayttékohteet

Kuitukangas valitaan kayttéon silloin, kun kankaalta vaaditaan ilmavuutta, pehmeytté,
keveyttd, adnieristystd, iskunvaimennusta, nesteiden imukykyé, suodatuskykyé ja edul-
lisuutta. Kuitukankaan valmistusprosessi on nopea ja edullinen verrattuna esimerkiksi
neuloksen valmistusprosessiin. Kuitukankaan valmistusprosessi voidaan aloittaa suo-
raan kuidusta, mik& nopeuttaa valmistusprosessia ja sdastda kustannuksia. (Heinola
2011; Tianen 2012.)

Suomisen valmistamien kuitukankaiden loppukayttokohteita ovat kosteus- ja kuiva-
pyyhkeet, haavanhoito- ja sairaalapyyhintatuotteet, pikkuhousunsuojat, vaipat ja tampo-
nit. Muita loppukayttokohteita muualla teollisuudessa ovat muun muassa siivous- ja
puhdistusliinat, geotekstiilit, suodattimet, kosteussuojat, tapetit ja erilaiset suojapeitteet.
(Heinola 2011; Tianen 2012.)
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4 KUITUKANKAAN VALMISTUS

4.1 Harson muodostus

Kuitukankaiden valmistuksen paavaiheet ovat harson muodostus, sitominen ja viimeis-
tys. Harson muodostuksessa harso muodostetaan irtokuiduista tai filamenttikuiduista.
Yleisimmaét harson muodostustavat ovat drylaid, airlaid, spunmelt ja wetlaid. Hieman
harvinaisemmat tavat ovat flashpinning ja electrostatic laying. (EDANA 2007; Heinola
2011.)

Drylaid-menetelmdssa harso valmistetaan karstaamalla eli kuidut yhdensuuntaistetaan
piikikkdiden sylinterien avulla. Airlaid-menetelmassa kuidut erotellaan toisistaan ja
yhdensuuntaistetaan ilmavirran avulla. Airlaid eli ilmalevitys sopii parhaiten lyhyille
kuiduille. Spunmelt-menetelméssa ensimmaiseksi sulatetaan granulaatit. Sulaneet gra-
nulaatit muodostavat kuituseoksen, joka puristetaan ekstruuderin 1api ja tuloksena syn-
tyy kuituja. Wetlaid-menetelma on hyvin lahelld paperinvalmistusmenetelmaa. Siina
kuitukankaan raaka-aineena on vesi-kuituseos, josta puristuksen, kuivauksen ja sideai-
neiden avulla syntyy kuitukangas. (EDANA 2007.)

Flashspinning on menetelmd, jossa polyeteenikalvoa venytetddn 10-12-kertaiseksi ja
nain muodostuu mikrokuitujen hienousluokkaa olevia kuituja. Electrostatic laying me-
netelméssa sula polymeeri liuos pumpataan suuttimesta voimakkaaseen sahkokenttaan
jolloin liuos hajoaa kuiduiksi. Tdma menetelmd on vasta alkutekijoissa ja sitd kaytetaan

vain laboratorio-olosuhteissa. (Heinola 2011.)

4.2 Harson sitominen

Harson sidonta voidaan tehdd joko mekaanisesti, kemiallisesti tai lammaolla. Mekaani-
sessa sidonnassa raina sidotaan neulaamalla, vesineulaamalla tai ommelsidonnalla. Ke-
miallinen sidonta tapahtuu esimerkiksi suihkuttamalla tai kastamalla kangas lateksipoh-
jaiseen kemikaaliin. L&mpdsidonta tapahtuu kuumakalanteroinnin tai sidekuitujen avul-
la. Lamposidonnan edellytyksend on se, ettd kuitumateriaali on termoplastista. Termo-
plastinen kuitu on esimerkiksi synteettinen polypropeenikuitu. (EDANA 2007; Heinola
2011)
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Mekaanisen sidonnan perusperiaate on se, etta kuidut sotketaan toisiinsa kiinni mekaa-
nisen liikkeen avulla. Ommelsidonnassa harso lujitetaan silmukoimalla filamenttilangal-
la. Kemiallinen sidonnassa harso kasitellaan liima-aines-vesi -emulsiolla ja tdman jal-
keen emulsio polymeroidaan ldmmolld, jolloin kuidut liimautuvat toisiinsa. Lam-
posidonnassa voidaan sekoittaa esimerkiksi kahta eri kuitua, joista toinen on niin sanot-
tu sidekuitu. Harso lampokasitelldan ja talloin sidekuidut sulavat ja sitovat rainan raken-
teeksi. Sidekuidun osuus on yleensd noin 5 prosenttia kuituseoksesta. (EDANA 2007;
Heinola 2011.)

4.3 Kuitukankaan valmistus NAK 42:lla

NAK 42:1la valmistetaan noin 5000 tonnia kuitukangasta vuodessa. Tuotantolinja 42:lla
kaytetdan kuitukankaan valmistuksessa spunlace-menetelméa. Tassa menetelméassa kui-
tuharso valmistetaan karstaamalla, minka jalkeen se sidotaan vesineulauksella. (EDA-
NA 2007; Tiainen & Hakanpéa 2012.)

Kuitukankaan valmistus alkaa avaamosta, missd kuitupaalit avataan, raaka-aine punni-
taan ja tehd&an kuituseos. Tuotantolinja NAK 42:lla valmistus alkaa miksereistd, jotka
avaavat kuitua ja tekevat seoksen tasaisemmaksi. Kun kuituseos on valmis, seos siirtyy
Masterchuten kautta karstaukseen. (EDANA 2007; Tiainen & Hakanpaa 2012.)

Seuraavaksi harso muodostetaan karstaamalla. Karstauksessa kuitukimput revitadn auki
piikkivalsseilla ja tdmén jalkeen kuidut yhdensuuntaistetaan. Tdman toimenpiteen tu-
loksena muodostuu harso. (EDANA 2007; Tiainen & Hakanpaa 2012.)
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Harso kuljetetaan kuljetinnauhalla sidontaan eli tdssé tapauksessa vesineulaukseen. Ve-
sineulauksessa lukuisat pienet korkeapainevesisuihkut toimivat neulojen lailla ja sitovat
harson. Vesineulauksessa vesineulat lapaisevét harson ja samalla kuidut takertuvat toi-
siinsa kiinni. T&ssé tydvaiheessa harso myds painuu kasaan ja muuttuu siis ohuemmak-
si. Kuvassa 1 on esitetty vesineulauksen perusperiaate.

Korkeapainevesisuihku

l Ruiskutusventtiili
R s ';QEQ‘. SERXXHXXAS
+ R .
s ¢} X Suuttimet
SRR, %
SR e
e :
X X
‘______,__._—-—Vcsisuihku
Harso Kangas
e DA Mikroperformoitu
> 3 sylinteri
Imu

/

KUVA 1. Vesineulaus (Russel 2004, 257.) Kuvaa on muokattu.
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Vesineulauksen jalkeen kangas kuljetetaan kuivaukseen ja sen jalkeen kalanteroidaan.
Ensimmaiseksi kuitukangas kuivataan imukuivaimella, jossa imun avulla poistetaan
suurin osa kankaassa olevasta vedestd. Imukuivauksen jalkeen kangas kuivataan viela
kuivausuunissa. Mahdollisimman kuiva kangas takaa sen, ettda mikrobit eivat rupea kas-
vamaan kankaassa. Kalanteroinnin jélkeen kuitukangas kulkee leikkureiden lapi, jotka
leikkaavat kankaan tilauksen mukaiseen leveyteen. Lopuksi tilauksen mukainen metri-
maaré kuitukangasta rullataan hylsyjen ympérille ja valmiit kuitukangasrullat siirtyvéat
pakkaukseen. Kuvassa 2 on esitetty tuotantonlinja 42. (EDANA Bryssel 2007; Tiainen
& Hakanpaa 2012.)

£
£ /-'f-;, 1\1,’

7 1 \
-
0N

<

Padl

Kuidun Karstaus 1 Kuidun Karstaus 2 Vesineulaus 1.2ja3  Esikuivaus ja kuivans Kalanterii  Kelakone
Syotto Syottod kohokuvio

= u: = i T oS b ) E

KUVA 2. Tuotantolinja 42 (Suominen) Kuvaa on muokattu.
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5 TUTKIMUSMENETELMAT

5.1 Pullonkaula-analyysi

Pullonkaula on esimerkiksi tuotantolinjan tietty kohta, joka estaa linjan toimimisen tay-
dell& kapasiteetilla. Pullonkaula syntyy, kun tdmén kohdan suorituskyky on muita tuo-
tantolinjan kohtia alhaisempi. NAK 42:lla pullonkaulat rajoittavat tuotantonopeuksia.
(Tiainen 2012.)

Pullonkaula-analyysin ideana on I0ytaa tuotantolinjan tuotantonopeutta rajoittavat teki-
jat. Tavoitteena on myos suositella kustannustenhokkaimmat tavat, jotta tuotantonopeuk-
sia saataisiin kasvatettua. Analyysilla varmistetaan, ettd kéytettdvissa oleva kapasiteetti
hyodynnetdan kaikilla eri tuotteilla riippumatta esimerkiksi siitd millainen nelidmassa

tuotteella on. (Metson internet-sivusto.)

5.2 SMED-menetelma

SMED eli Single Minute Exchange of Die -menetelmd on alun perin japanilaisen insi-
ndorin Shigeo Shingon kehittdma menetelmd. SMED on yksi Lean-tyokaluista, ja sita
on ensimmadisena kayttanyt Toyota. SMED ei ole laitteiden mekanisointia, vaan pi-
kemmin alykésta ajattelua, joka kannattaa pitda etusijalla automaatioon nahden. SMED
on menetelmd, jossa muun muassa pyritdédn minimoimaan aika, joka kuluu esimerkiksi

laadunvaihtoon tuotantolinjalla. (Tiainen 2011; Tuottava tehdas 1998.)

Kaikki yliméarainen tekeminen ja odottaminen ovat toimintoja, joita pyritdan talla tyo-
kalulla valttamaan. Ylimaardinen tekeminen on esimerkiksi kaikki tarpeeton tuotanto-
linjalla puuhastelu, josta asiakas ei ole kiinnostunut tai valmis maksamaan. Odottami-
nen tuotantolinjalla on asia, jota syntyy, kun tyontekija joutuu odottamaan koneen tai
kone henkilon suoritusta. SMEDIII& pyritdan siihen, ettd tuotannon tyot tehdaan hel-
pommin. Linjalta pyritd&n poistamaan siis turhat liikkeet ja tat4 kautta my6s menetetty
tybaika. Tyotapojen uudistus ei tarkoita sitd, ettd tyot tehtaisiin nyt vaaralla tavalla. On
kyse siitd, ettd aina tuotannossa on osa-alueita, joita voidaan kehittd4. Tarkoituksena on
siis vahentda turhaa toimintaa, joita ovat kaikki tydssé tehdyt toiminnot, jotka eivét tuo
lisdarvoa tuotteelle. (Birmingham, Jelinek 2006, 31-33; Tiainen 2011; Tuominen 2010,
7; Tuottava tehdas 1998.)
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Tassd opinndytetyossda SMEDiI& hyddynnetddn tekemalla tutkimus, jossa tarkkaillaan
tuotantolinjan tyontekijoitd ja samalla kiinnitetddn huomiota tyOvaiheisiin ja kuinka
kauan tyontekijat suorittavat tiettyd tydvaihetta. SMED-menetelméalld varmistetaan, etté

pakkaustoiminnot eivat muodostu pullonkaulaksi kapasiteetin nostoa ajatellen.
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6 TARKASTELTAVAT OSA-ALUEET NAK 42:LLA

6.1 Linjan hyotyleveys

NAK42:n hyotyleveys vaihtelee tuotteittain riippuen kuitusuhteista ja grammapainoista.
Hyotyleveys tuotantolinjalla ei ylla teoreettiseen maksimileveyteen. Nyt tutkitaan, voi-
daanko puomiin lisatd esimerkiksi yksi kuitukangasrulla lisad, ilman, ettd maksimi-
hyotyleveys ylittyy. Kuitukankaan leveys vaihtelee tuotantolinjan eri kohdissa ja tavoit-
teena on selvittdd missa kohdassa hyotyleveys kapenee eniten ja mita talle kaventumalle

Vvoisi tehda.

6.2 Pakkaus, rullien kasittely ja puominvaihtoajat

Tuotantolinjan loppupédéssa valmiit rullat pakataan ja siirretddn tuotannossa eteenpdin.
Taté tyovaihetta tarkastellaan SMED-menetelmén avulla eli pyritadn poistamaan turhat
liikkeet, jotta tytskentely pakkauspadssa olisi sujuvaa ja se ei olisi pullonkaulana linjal-

la. Pakkaukseen kuluvaa aikaa on tarkasteltu liitteen 1 taulukon avulla.

Puomivaihtoaika on se aika, joka tyontekijoille j&& aikaa pakata ja ké&sitell& valmiit kui-
tukangasrullat ennen seuraavan puomin valmistumista. NAK 42:n tydntekijat ovat il-
moittaneet, ettd paukkauspééssa on tyontekijavajaus ja nyt siis tutkitaan, riittdako kaksi

tyontekijaa tydskentelemadn pakkauspaassa vaikka kapasiteettia nostettaisiin.

6.3 Linjan ajonopeus

NAK 42:n ajonopeudet tarkastetaan tuotteittain ja katsotaan yltdvatkd ne tavoiteno-

peuteensa. Taman jalkeen testataan mika tuotantolinjan osa osoittautuu pullonkaulaksi,

kun nopeutta lisataan.
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6.4 Linjalta syntyva jate ja BL

Linjalta syntyy jatkuvasti kuitukangasjatettd. Mitd vahemman kuitukangasjatetta ja
BL:&& syntyy, sitd vahemman kustannuksia raaka-ainekaytosta kertyy. Reunajatetta syn-
tyy koko ajan koneen kaydessd. Kakkoslaatu eli BL muodostuu muun muassa aloitus-
puomeista, jotka eivat tdytd laatuvaatimuksia. Tyossa tarkastellaan aloituspuomien pi-

tuuksia ja pohditaan, miksi niiden pituudet vaihtelevat niin paljon.
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LIHTTEET

Liite 1. SMED-taulukko tyoaikojen kellotukseen (Suominen)

Pakkaus ja rullien kasittely

1 2
Kaksi Yksi
Pakkaus ja rullien kasittely hlo hlo vaihto 1 vaihto 2
KULUVA |KULUVA
TYOVAIHE AIKA AIKA
Kelakone antaa puomin vaihto hé-
lyn

Puomin vaihto / katkaisu

Puomin loppukelaus seis.

Puomista ndytteiden leikkaus ( ei
joka puomista)

Puomilta kapeneman poisto

Pyorittamalla

Puukottamalla

Leikkuujatteen vieminen

Kérryyn tai lavalle

Rullien laputus

Leveysmittaus ( ei joka puomista)

Puomin poydalle lasku

Puomista ilmat pois ja paatyholkki
pois.

Puomin ulosveto

Apuputki rulliin, samalla rullien
valien tarkistus.

Rullat pakkauspoydalle

Puomille hylsyjen laitto, kohdistus.

ilmat akseliin.

Akseli ylikuljettimelle

Néaytteiden vieminen labraan, (jos
nayteité otettu)

Kollin muodostus

Pohjamuovin laitto

Laatuluokittelu ja kollien punnitus
jarjestelmaan.

Jos BL rullien siirto bl kérryyn

Valmistuslistan taytto ja pakkaus
PC:n hoitaminen

rullalaput seuraavaan puomiin.

BL:n pakkaus

Karry tdynnd, paalauksen

Koneenhoitaja linjalla

Koneenhoitaja "kahvilla"

Kelakoneella tera tai hylsyjen koh-
distus / huolto

Kayttotuntikortin kirjaukset




