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Tassd opinnaytetydssa otettiin kayttdéon punnitusjarjestelmé, jolla varmistetaan lopputuotteen
sisdllon maard Pernod Ricard Finland Oy:n tuotteissa. Punnitusjarjestelmd koostuu
tarkkuusvaa’'asta ja Access-pohjaisesta painontarkkailu ohjelmasta.

Opinnaytetydn lahtokohtana on Pernod Ricard Groupin ohje tilavuuden seurantaan seka
valmispakkausséaados, jonka mukaan valmispakkauksissa myytavien tuotteiden sisallonmaaran
ei saa keskiméaarin olla vahemman ilmoitetusta nimellistilavuudesta.

Pullon tayttaminen perustuu pinnankorkeuden mittaukseen, eli tayttd paattyy, kun nestepinta
yltdd tayttopillin - korkeudelle. Menetelmén rinnalle tilavuutta varmistamaan otettiin
punnitusjérjestelmd, jonka avulla saadaan maaritettyd tuotteen tarkka tilavuus tiheyttd apuna
kayttaen.

Tilavuuden maérittdminen suoritetaan viiden pullon punnituksina, jolloin aluksi punnitaan pestyn
pullon tyhjapaino ja tdmé&n jalkeen sama pullo punnitaan téytettynd. Tiedot tallentuvat
ohjelmaan, joka laskee pullojen tilavuudet ja naytteiden keskiarvon. Naytteet otetaan aina ajon
alkaessa, sen jalkeen tunnin vélein ja aina, kun tayttbkoneen asetuksiin tehdédan muutoksia.

Aluksi suoritettujen lahtotilannemittauksien perusteella saatiin  késitys tayttokoneiden
keskihajonnoista pullotyypeittdin ja niiden avulla saatiin laskettua kaikille tilavuuksille
toimenpide- ja halytysrajat.

Yritykseen tilatuille vaaoille ja punnitusohjelmalle tehtiin kvalifiointi; suunnitelmien
tarkastus/kayttdjan vaatimat spesifikaatiot ja asennus- ja vastaanottotarkastus. Myos
toiminnantestaus oli maéara tehda loppuun, mutta aika loppui kesken.

Lahtétilannemittauksien, vaakojen ja ohjelman testauksien perusteella laadittiin

punnitusjérjestelmalle  tybohje.  Pullottamon tydnjohto ja tyOntekijat perehdytettiin
punnitusjarjestelman kayttoon.
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punnitus, kvalifiointi, tyttokone, pullotus



BACHELOR’S THESIS | ABSTRACT

TURKU UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES
Biotechnology and Food Technology | Biotechnology
2013 | 48

Annikka Kajanen, Senior Lecturer; Mikko Niemi, Plant Manager

Marika Palmberg

WEIGHING SYSTEM FOR END PRODUCT
CONTENT VERIFICATION

The purpose of this thesis was to adopt a weighing system for verification of Pernod Ricard
Finland’s end products. The weighing system consists of a balance and Access-based weighing
surveillance software.

The starting point of this thesis was Pernod Ricard Group’s specification for volumetric
surveillance and a regulation concerning prepacked goods. According to the regulation, the
content of products sold in prepacked form cannot be on average less than the apprised
nominal volume.

The filling of a bottle is based on level measurement, which means that the filling stops when
the liquid surface reaches the filling nozzle. To verify the volume, a weighing system was
introduced to complement of this method. The exact volume can be determined making use of
the known density.

The determination of the volume is executed by five bottle sampling. First the empty weight of
the bottle is weighed and after filling, the same bottle is weighed again. The information is
stored in the database and the volume of each bottle and the average of the samples is
calculated by the software. Samples are taken at the beginning of every run and every hour.
Samples are also taken when there is a change in the filling machines settings.

Starting status measurements were performed at the beginning and according to the results,
standard deviations of the filling machines by bottle type were calculated. With the standard
deviations, the surveillance and control level could be determined.

The ordered balances and the weighing surveillance software were qualified considering design
gualification/user requirement specification and installation qualification. The planned
operational qualification was excluded due to shortage of time.

Based on the starting status measurements and the testing of the balances and the software, a
work instruction was created for the users of the weighing system. The supervisory staff and the
employees of the bottling department were introduced to the use of the weighting system.

KEYWORDS:

weighing, qualification, filling machine, bottling
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KAYTETYT LYHENTEET (TAI SANASTO)

Lyhenne

URS

DQ

0oQ

PQ

SOP
TNE
HCL
HSL
LSL
LCL

Lyhenteen selitys (Lahdeviite)

User requirement spesification, kayttajan vaatimat spesifi-
kaatiot

Design qualification, suunnitelmien tarkastus

Installation qualification, asennus- ja vastaanottotarkastus
Operational qualification, toiminnan testaus

Performance qualification, suorituskyvyn testaus
Standard operating procedure, maaéritellyt toimintaohjeet
Tolerable negative error, siedettava negatiivinen virhe
Higher control limit, ylempi halytysraja

Higher surveillance limit, ylempi toimenpideraja

Lower surveillance limit, alempi toimenpideraja

Lower control limit, alempi halytysraja



JOHDANTO

Tuotteiden sisallon mééaran seurannalla on suora yhteys tuotannon kustannuk-
siin. Nopea reagointi ylitayttdihin saastdd rahaa. Myods valmispakkaussaados

asettaa rajoja tuotteiden tilavuuksien negatiivisiin virheisiin.

Saman erén tuotteiden tilavuuden vaihtelun selittdd pinnankorkeuteen perustu-
va tayttomenetelma. Tayttokone tayttaa pullot asetettuun tasoon, jolloin tuottei-
den pinnankorkeuksissa ei ole eroja. Pullojen tilavuuksissa on kuitenkin pienia
eroja, jotka johtavat pieniin tilavuuden eroihin. Jos tayttopinta on liian matalalla
tai korkealla, saattaa kaikissa eran pulloissa esiintya ali- tai ylitayttda. Jo 5 milli-

litran ylitayttd suuressa eréssa tuo huomattavia kustannuksia.

Pernod Ricard Groupin suosituksen mukaisesti aloitettiin tuotteiden sisallén
punnitseminen pinnankorkeuden mittauksen rinnalle. KHS- ja muotopullolinjalle
hankittiin omat vaa’at, joilla linjojen tyontekijat suorittavat mittaukset. Laht6tilan-

nemittaukset suoritettiin laboratorion vaa’alla.

Lahtotilannemittauksissa mitattiin myydyimpien pullotyyppien siséltéjen maarat,
pullotyyppeja mitattiin yhteensa 14 kappaletta. Tayttokoneiden pullotyyppikoh-
taiset keskihajonnat laskettiin ja niiden avulla selvitettiin kaikkien pullotilavuuk-
sien toimenpide- ja halytysrajat.

Punnitustulokset tallentuvat tietokoneen Access-tietokantaan, jossa tietoja saily-
tetddn vahintaan kaksi vuotta.

Tulosten perusteella on myds arvioitu e-merkinnan kayttéonoton mahdollisuutta

yrityksessa.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Marika Palmberg



Pernod Ricard SA

Pernod Ricard muodostui vuonna 1975, kun ranskalaiset anispohjaisten vaki-
juomien valmistajat Pernod ja Ricard fuusioituivat. Pernod Ricard S.A on Eu-
roopan suurin ja maailman toiseksi suurin alkoholiyhtio, jolla on tuotantoa 70
maassa ja henkilokuntaa yli 18000. Liikevaihto vuonna 2012 oli 8 215 miljoonaa
euroa. (1)

Tunnetuimpia tuotteita ovat Absolut, Jameson, Martell, Mumm, Ballantine’s,
Havana Club ja Jacob's Creek. (2)

Pernod Ricard Finland Oy

Suomen toiseksi suurin alkoholialan yritys Pernod Ricard Finland on Pernod
Ricard S.A.:n tytaryhti6. Sen liikevaihto oli vuonna 2011 noin 60 miljoonaa eu-
roa ja se tydllistaa noin 200 henkilda. Yrityksen padkonttori sijaitsee Helsingisséa
ja Turussa sijaitsevat tuotantolaitos seké logistiikkakeskus. Turussa toimivassa
tuotantolaitoksessa valmistettavia ja pullotettavia kotimaisia tuotteita ovat Lap-
ponia-likddrit, Minttu, Elysée-kuohuviinit sekd monenlaiset gldgit ja marja- ja
hedelmaviinit.(2)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Marika Palmberg
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1 LAHTOKOHTA

Kauppa- ja teollisuusministerion paatoksen mukaisesti tilavuuden tai painon
mukaan myytavia tuotteita siséltavat valmispakkaukset, jotka ovat tarkoitettuja
myytaviksi nimellismaaraltadn vakioyksikoissa, ovat tiettyjen vaatimusten mu-
kaisia. Paatdos maarittelee valmispakkauksen olevan tuotteen ja yksittaisen pak-
kauksen yhdistelma, johon tuote on valmiiksi pakattu. (3)

Tavoitteena on, ettd pakkauksen sisallonmaara ei ole keskimaarin pienempi

kuin nimellismaara. Samalla halutaan pitaa tuotteiden tilavuudet tasaisina.

Pernod Ricard Groupin ohjeen mukaisesti punnitsemalla halutaan parantaa tila-
vuuden kontrollointia, jotta liiallisilta ali- ja ylitaytdilta valtyttaisiin. Punnitusjarjes-
telmalla korvataan myds aikaisempi tilavuuden tarkastelu, joka suoritettiin mitta-
lasilla. Ohje antoi myds keskihajontaan perustuvat laskukaavat toimenpide- ja

halytysrajojen laskentaan. (4)

Punnitsemista varten tehtaalle tilattin kaksi tarkkuusvaakaa seka Access-
pohjainen punnitusohjelma, joka tallentaa tiedot tietokantaan.

1.1 e-merkinta

Pernod Ricard Finland Oy:lla ei ole vield k&ytdssa e-merkintdé tuotteissaan. e-
merkinnan kayttd on vapaaehtoista. Se antaa kuluttajalle takeen siita, etta tuote

on valmispakkaussaadoksen mukainen.

"Suomessa yrityksen oikeus merkita pakkaamansa tuotteet e-merkilla edellyt-
taa, ettd tarkastuslaitos toteaa pakkaajan kayttaman tarkastusmenettelyn tayt-
tavan direktiivin vaatimukset. Tarkastuslaitoksena toimii Suomessa Inspecta
Oy. Valmispakkausdirektiiviin liittyvat méaraykset on esitetty kauppa- ja teolli-
suusministerion paatoksessa (KTMp 179/2000). Maaraysten noudattamista val-
voo Turvatekniikan keskus. Sdanndkset mahdollistavat e-merkin kdytén ennen

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Marika Palmberg
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tarkastuslaitoksen arviointikayntia edellyttaen, etta asiasta on tehty ilmoitus tar-
kastuslaitokselle.” (5)

Pakkauksessa e- merkinnan tulee olla vahintdédan 3 mm korkea, ja se tulee sijoit-

taa samaan nékokenttaan kuin pakkauksen nimellisméaaran merkinta. (5)

L-O— 10 -—

Kuva 1. e- merkinta (6)

1.2 Ei-automaattiset vaa’'at

Valtioneuvoston asetus ei-automaattisista vaaoista maaraéd pakkaavan teolli-
suuden vaakojen tarkkuusluokaksi luokan 11 tai Ill. Tallin sallittu vakausaskel

halutulle vaa’alle on e=0,1 g.(7) Eri tarkkuusluokkien sallitut virheet on esitetty
taulukossa 1.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Marika Palmberg



Taulukko 1. Eri tarkkuusluokkien sallitut virheet (7)

12

Suurin
Kuorma sallittu
virhe
| luokka Il luokka 11l luokka 1111 luokka
0<m 0<m
<50 000 e <5000 e 0<m<500e| 0sm<b50e |+05e
50000e<m | 5000e<m 500e <m 50e<m +10e
<200 000 e <20000e <2000e <200 e -
200 000 e 20000e<m | 2000e<m 200e<m +15e
<m <100000 e <10000e <1000e -

Lahtotietomittauksissa kaytettiin Sartorius 1403 tarkkuusvaakaa, jonka tarkkuus
oli 0,1 g. Tilattujen A&G GF6000 vaakojen tarkkuus on mydés 0,1 g.

1.3 Kvalifiointi

Laitteen kvalifioinnissa suunnitellaan ja testataan laitteen asennus ja toiminta
sekd laaditaan kunnossapitosuunnitelma ja kirjalliset kayttdohjeet. Kvalifio-
inneilla tarkoitetaan yleensa laitevalidoinnin osia, jotka ovat DQ (design qualifi-
cation), 1Q (installation qualification), OQ (operational qualification) ja PQ (per-
formance qualification).

DQ eli suunnitelmien tarkastuksen aikana tehdaan hankintapaatos laitteesta.
Hankintapaatosta tehdessaan ostaja joutuu vertaamaan omia vaatimuksiaan
valmistajan antamiin tietoihin tuotteen ominaisuuksista. Tarvittaessa esitteen
liséksi on tarpeen pyytaad valmistajalta lisatietoja ja usein myds tuotteen tai lait-
teen esittelya. (8)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Marika Palmberg
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Suunnitellaan laitteiston vaatimat kayttajavaatimukset (URS, user requirement
spesification) ja maaritelladn, mita laitteen kayttgjalta vaaditaan. Varmistetaan,
ettd valittu laite on sopiva aiottuun kayttdtarkoitukseen.(9)

IQ eli asennus- ja vastaanottotarkastuksessa todennetaan, ettd saapunut laite

on URS:n mukainen ja asennettu oikein ja oikeanlaiseen ymparistoon.

IQ:ssa tehdaan laitteelle tulotarkastus eli varmennetaan, etté kaikki laitteen osat
ovat mukana pakkauksessa ja laite on sovitun mukainen. Laite sijoitetaan oike-
alle paikalle ja asennetaan toimittajan asennusohjeiden mukaisesti. Varmiste-
taan, etta laite on asennuksen jalkeen toimintakuntoinen. Kaikki laitteen osat,
huoltoputkistot ja mittalaitteet maaritella&n ja nimetaan seka laitteen osille anne-
taan tunnistetiedot. Maaritetaan laitteiston SOP eli tarkoin maaritellyt toimenpi-
teet. SOP sisaltaa yksityiskohtaiset ohjeet menettelytavan toteuttamiseen.(10)

OQ:n eli toiminnan tarkastuksen aikana arvioidaan, tayttaako laite sille asetetut
vaatimukset kayttoympéaristdssaan ja toimiiko se halutulla tavalla. Vaatimukset
asetetaan kayton vaatimusten mukaan mahdollisimman valjiksi ja suositaan
kokonaisvaltaisia testejd. Tassa vaiheessa tarkastetaan ja hyvaksytaan laitteis-
toon liittyvat ohjeet koskien kalibrointeja, valvontaa, huoltoa, kunnossapitoa ja
puhdistusta.

Kun 1Q ja OQ on hyvéaksytty, siirrytaan PQ eli suorituskyvyn testaukseen. Tal-
[6in laite siirretaan siihen kayttéon, johon se on hankittu. PQ:n aikana todenne-
taan, etta laite toimii aiotussa kayttotarkoituksessa toistettavasti ja uusittavasti.
Noudatetaan laitteen huolto- ja kalibrointiohjelmaa. Laitteeseen tehtavien muu-
tosten tulee olla aiemmin laaditun SOP:n mukaiset. Laiteen toimintaa testataan
kayton yhteydessa kontrollinayttein. (9)

1.4 Yleista elintarvikehygieniasta

EY:n elintarvikelainsdddanndssa hygienialla tarkoitetaan sellaista toimenpidetta,

jolla varmistetaan elintarvikkeiden mikrobiologinen turvallisuus.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Marika Palmberg
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Elintarvikealan yrityksen tilat on pidettdva puhtaina ja hyvéassa kunnossa. Tilat
on myds suunniteltava ja rakennettava niin, ettd asianmukainen huolto, desinfi-
ointi ja likaantumisen estaminen ovat mahdollisia. Kaikki elintarvikkeiden kans-
sa kosketuksiin joutuvat laitteet, valineet ja esineet on pidettdva puhtaina ja ne
on rakennettava, valmistettava ja huollettava siten, etta elintarvikkeiden konta-

minaatioriski valtetdan. (11)

Elintarviketyontekijan on huolehdittava henkilékohtaisesta hygieniastaan hyvin.
Tyontekija ei saa sairastaa tarttuvia tauteja, jotka voisivat levita elintarvikkeiden
valityksella. Tydssaan tyontekijdn on kaytettava puhdasta tybasua ja toimittava
hygieenisten tyGtapojen mukaan, jotta mikrobeja ei kulkeudu tydntekijan kautta
elintarvikkeeseen. Kasissa ei saa olla tulehtuneita haavoja tai ihottumaa. Kéasis-
s& ei myoskaan saa olla koruja, silla ne keraavéat likaa ja mikrobeja. Kynsien
tulee olla hoidetut ja lyhyet. Kynnen aluset tulee puhdistaa huolella. Kynsilakkaa
ei saa kayttdd. Kadet tulee pesta aina ennen tyon aloittamista, WC:ssa kaynnin
jalkeen, siirtyessa tydvaiheesta toiseen ja yleensakin aina, kun kadet ovat likai-
set.(12)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Marika Palmberg
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2 VAA'AT JA PUNNITUSOHJELMA

2.1 Tilatut vaa’at

Vaa’'at tilattin Dosetec Exact Oy:ltd. Vaa’'at ovat A&D:n Tyyppi GF-6000-EC
tarkkuusvaakoja. Niiden punnituskyky on 6100 g, askelarvo 0,19 ja lineaarisuus
+0,1. Vaaoissa on kiinted VFD-nayttd. Vaakojen etuosassa on tasapainokupla,
jonka avulla on helppoa saataa tasausjaloista vaaka tasapainoon. (13)

2.2 Painon seurantaohjelma

Seurantaohjelman avulla seurataan pullojen nettopainoa ja tayttotilavuutta.
Punnitustieto siirretaén vaa’alta RS-232C sarjaliikennevaylaa pitkin PC:lle, joka
sijaitsee vaa’an valittomassa laheisyydessa. Tyhjat pullot punnitaan tarkkuus-
vaa'alla. Tayton jalkeen vastaavat taydet pullot punnitaan samalla vaa’alla.
Punnittavan tuotteen mukaan annetaan tuotteen tiheys. Seurantaohjelman avul-
la keratdan punnitustiedot talteen tietokantaan. Ohjelma laskee sisallon painon
(nettopaino) seka tayttotilavuusmaaran. PC:lla tehdaan punnituksista punnitus-
raportti, joka tallennetaan PC:n muistiin. Punnitusraportti ajetaan PC:lla Win-
dows-pohjaisella ohjelmistolla. Ohjelma on MS Access sovellusohjelma. Ohjel-
man aloitusnaytto esitetty kuvassa 2.(14)

Sarjan alkaessa kirjoitetaan seuraavat tiedot niille kuuluviin laatikoihin:

e Eranumero

e Tuotenimike

e Tiheys kg/dm3

e Tavoitetilavuus millilitraa
e Testaajan nimikirjaimet

¢ Infoa, esimerkiksi tayttokoneeseen tehdyistd muutoksista (14)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Marika Palmberg
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Record: W > ¥ b | WK Unfiltered

Kuva 2. Punnitusohjelman punnitusnaytt6
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3 VAAKOJEN JA PUNNITUSOHJELMAN KVALIFIOINTI

3.1 DQ, URS

Koska punnittavat pullot punnitaan ensin tyhjana ja sen jalkeen taytena, tulee
vaaoissa olla taarausmahdollisuus. Vaakojen punnituskyvyn tulee olla vahin-
tdan 2000 g, askelarvon 0,1 g ja tarkkuuden 0,1 g. Vaakojen lisdksi on tarve
punnitusohjelmalle, joka kirjaa tulokset, laskee automaattisesti punnitusten kes-
kiarvon ja tallentaa tiedot tietokantaan. Koska KHS-linjalla ei ole mahdollista
sailyttaa tietokonetta ja vaakaa samassa paikassa, tulee datakaapelin olla riitta-
van pitk& ja tulosten tallentamisen tulee onnistua vaa’'an kautta. Liséksi punnit-
taviin pulloihin tarvitaan naytenumerorenkaat, jotka sopivat kaikkiin pullon-

kauloihin ja ovat numeroituna 1-5.

3.21Q

Punnitusohjelman ensitestissa ilmeni joitain puutteita kuten viiden naytteen kes-
kiarvon laskun virhe seké "valmis”-napin epalooginen sijainti. Koska vaa'assa oli
vaaréat tiedon lahetysasetukset, vaaka lahetti tietoa koko ajan ohjelmalle, jolloin
yhden punnituksen tulos tallentui jokaiseen punnitus kohtaan.

Seuraavan version testeissa havaittiin, ettd ohjelmaan pystyi tallentamaan era-
numeron vain kerran eli useamman naytteen ottaminen samasta erasta ei on-
nistunut, koska eranumero oli jo kerran tallennettu jarjestelmaan. Tama korjat-
tiin silla, ettd punnituksille tehtiin omat juoksevat ID-numerot, ja ndin useiden

naytteiden otto samasta erasta oli mahdollista.

Ensimmaisend tehtaalle saapuneella vaa’alla ei saatu yhteytta tietokoneeseen.
Vaaka lahetettiin takaisin toimittajalle, joka teki vaa’an parametreihin tarvittavat
muutokset. Toisella vaa’alla saatiin heti yhteys tietokoneeseen ja testimittaukset
voitiin suorittaa. Vaaka siirrettiin omalle paikalleen muotopullolinjalle ja kytkettiin
kayttoon.
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Naytenumerorenkaissa havaittiin ongelma 200 ml pulloissa. Pullon kaula on
lian matalalla, jolloin naytenumerorengas lahti joko irti tayttdvaiheessa tai nay-
tenumerorengas otti kiinni liukuhihnan reunoihin, jolloin pullo kaatui. Muotopullo-
linjalla huomattiin myds, etta naytenumerorengas hairitsi hieman pullon keski-
ointia tayttovaiheessa.

KHS-linjalle tulleen vaa’an sijoituspaikan poyta ei sovellu punnituksiin, koska se
ei ole tasapainoinen. Vaa'an tasapainokuplaa ei saatu asettumaan oikealle
kohdalle ja taman vuoksi vaa’an lukema ei tasoittunut. Tulevaisuudessa vaa’'an

paikka tullaan todennékoisesti siirtdmaan tietokoneen laheisyyteen.

Vaakojen kalibrointipaino ei ehtinyt tulla tehtaalle opinnaytetyoprojektin aikana,
joten vastuu vaakojen kalibroinnista siirtyy pullottamon esimiehille.

3.300

OQ:ta ei ehditty saattamaan loppuun opinnaytetyoprojektin aikana, mutta seu-

raavia asioita voidaan seurata ennen virallisen kayton aloittamista.

Vaakojen kunnossapitoon kuuluva kalibrointi tulee suorittaa heti painojen saa-
puessa, jotta voidaan varmistua vaakojen tarkkuudesta. Vaaoille voidaan tehda
kalibroinnin lisdksi epékeskeisyys-, toistokyky-, erottelukyky- ja taaraustesti.
Tulee myds paattaa, kuinka usein vaaoille suoritetaan seurantatesteja. Aikava-
lin pituuteen vaikuttavia seikkoja ovat: mittauksen kriittisyys eli kuinka vakavia
ongelmia aiheutuu vaaristd punnitustuloksista, vaakojen kayttdolosuhteet ja
vaaoista saadut aikaisemmat kokemukset.(15)

Vaakojen paalle tulleet roiskeet pitaa pyyhkia pois valittomasti. Jos likaa paasee
vaa’'an sisdosiin, voi se vaikuttaa vaa’an tarkkuuteen. Puhdistuksessa voidaan
kayttad mietoja pesuaineita, jos pelkkéa vesi ei ole riittdvan tehokas poistamaan
likaa.(13)

Muotopullolinjan vaa’alla tehtiin joitakin testeja punnitusohjelman viimeisella

versiolla, ja vaaka ja ohjelma toimivat moitteettomasti. Testauksessa punnittiin
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samanlaisia viiden pullon naytteitd kuin normaaleissa olosuhteissakin tullaan

punnitsemaan.
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4 PUNNITUSJARJESTELMA

4.1 Lahtotilannemittaukset

Lahtotilannemittaukset suoritettiin  hajottavana testauksena eli punnitsemalla
pullo tyhjana ja taytena. Tarkoituksena oli selvittda suosituimpien tuotteiden pul-
lotyyppien tayton keskihajonta. Pullotyyppeja testattiin yhteenséa 14 kappaletta.

Naytteenotto

Pullojen huuhtelukoneelta tulevista pulloista valittiin viisi pulloa, jotka kuljetettiin
korissa pyyhkeella peitettynéa vaa’alle. Pullot punnittiin ja jokaisen punnituksen
jalkeen niihin laitettiin merkki, jossa oli naytteen numero. N&in pullot erotettiin
toisistaan ja muista linjalla kulkevista pulloista.

Punnituksen jalkeen pullot palautettiin linjalle taytettaviksi siten, ettd jokaisen
naytepullon valissa oli vahintaan viisi tavallista pulloa. Tayttokoneen jalkeen
pullot nostettiin linjalta ja punnittiin. Punnitut pullot laitettiin takaisin linjalle korki-
tettavaksi.

Punnitustulokset kirjattiin kasin taulukkoon. Naytteiden oton jalkeen tulokset ja
naytteiden tiheys kirjattiin Excel-taulukkoon, joka laski automaattisesti eran mi-
nimin, maksimin, keskiarvon, keskihajonnan ja tilavuuden. Eri tilavuuksien sallit-

tavat negatiiviset virheet ilmenevat taulukosta 2.

Tuotteen tiheys laskettiin tuotteen ominaispainosta, jonka arvo saatiin joko labo-
ratoriosta, lims:sista tai pullottamon tiheysmittarista. Kirkkaiden viinojen kohdal-
la tiheys saatiin suoraa tiheysmittarista. Mittaukset suoritettiin Sartorius 1403
tarkkuusvaa’alla. Mittauksissa punnittin myydyimpien pullotyyppien sisaltdjen

maarat.

Tuotantonopeudesta riippuen eri naytteita punnittiin 65 tai 85 kappaletta.
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Taulukko 2. Valmispakkaussaadoksen mukaiset sallittavat negatiiviset virheet

Sisallén nimellistilavuus V, Sallittu negatiivinen virhe
millilitroina
% Vy:sta millilitroina
50-100 - 4,5
100-200 4,5 _
200-300 — 9
300-500 3 -
500-1000 - 15
1000-5000 1,5 -

4.1.1 Toimenpide- ja halytysrajojen laskeminen

Rajat laskettiin Pernod Ricard Groupin ohjeen mukaisesti. Ensin laskettiin, oli-
vatko tayttokoneiden keskihajonnat sallituissa rajoissa. Taman jalkeen toimen-
pide- ja halytysarvot laskettiin annetuilla kaavoilla. Taulukko raja-arvoista on
litteena 1. Rajat osoittautuivat todella tiukoiksi ja niitd saatetaan saataa tulevai-

suudessa vahan ldyhemmiksi.

4.1.2 Hygienia naytteenottotilanteessa

Koska pulloja ei steriloida tai muuten pestad naytteen oton jalkeen, tulee nayt-
teenottajan huolehtia hygieniastaan pesemalld kadet huolellisesti ennen nayt-
teen ottoa seka desinfioimalla ne pesun jalkeen. Koruja tai kynsilakkaa ei saa
kayttad. Kadessa olevat haavat ja naarmut tulee peittdd. Naytteenottajan tulee
valttda kosketusta pullon suuhun paljailla kasilla. Kun pullot on asetettu tyhjana
punnituksen jalkeen takaisin linjalle, tulee kadet desinfioida uudestaan pulloja
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vastaanottaessa. Kun tyhjia tai taysia pulloja sailytetaan poydalla, tulee valttaa
tyoskentelyd avonaisten pullojen ylapuolella, jottei partikkeleita siirry pulloihin.
Naytteenoton jalkeen taydet pullot siirretdéan mahdollisimman nopeasti takaisin
linjalle korkitettavaksi.

Pullojen kuljetuksessa huuhtelukoneelta vaa'alle ja takaisin linjalle kaytetdan
pullokoria ja pullot peitetddn puhtaalla pyyhkeella.

4.2 Ohjeistus vaakojen kayttoon

TyoOohje tehtiin Pernod Ricard Finland Oy:n omalle tydohjepohjalle. Tydohjeen
tuli olla sellainen, jonka avulla kuka tahansa pystyy naytteenoton suorittamaan.
TyoOohje on liitteend 2. Tybohjeessa olevat tilavuuden toimenpide- ja halytysar-
vot laskettiin Pernod Ricard Groupin ohjeen mukaisesti pullotyypin tilavuuden

keskihajonnan mukaan.

Perehdytys

Perehdytys toteutettiin kahtena paivana. Koulutus aloitettiin pullottamon esimie-
histd. Perehdytys suoritettiin molemmilla tuotantolinjoilla. Perehdytysta varten
tulostettiin "muuttuneen toimintatavan perehdytyslista”, jonka jokainen koulutet-
tava allekirjoitti perehdytyksen kaytyaan.

Perehdytyksessa kaytiin lapi naytteen otto siten, ettd ensin perehdytettavan
kanssa kaytiin tyoohjetta lapi, taman jalkeen naytettiin punnitseminen ja tulosten
kirjaaminen kaytanndssa ja taman jalkeen perehdytettava otti naytteet itse ja
kirjasi tulokset.

Perehdytyksessa kirjattiin tyontekijéiden kommentteja koskien punnitusjarjes-

telmaa.
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4.3 Mittaukset kaytdnnodssa

Naytteita tullaan ottamaan viisi kappaletta aina ajon alkaessa, joka tunti ja kun
tayttokoneen asetuksiin tehdaan muutoksia. N&ain ollen yksi naytteen otto vas-
taa tunnin tuotantoa, 10 000 pulloa. Naytteiden tulokset kirjautuvat Access tie-
tokantaan. Kaytannonmittauksissa tullaan kayttamaan tydohjeessa kuvattuja
raja-arvoja, jotka on esitetty liitteessa 2. Mittaustuloksia tulee sailyttdd vahin-
tadan kaksi vuotta.
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5 TAYTTOKONEET JUOMATEOLLISUUDESSA

5.1 Yleista tayttokoneista

Tayttokoneet valmistetaan usein asiakkaan tarpeiden mukaisiksi. Vaatimuksia
voivat olla hiilihapotettujen tuotteiden tayttd, korkea tuotantonopeus ja alkoholi-
pitoisten juomien tayttd. Juomateollisuudessa tayttokoneilta vaaditaan korkeita
hygieniavaatimuksia, koska tuotteet ovat elintarvikelaatuisia. Laitteiden puhdis-
tuksessa kaytetaan tarpeen mukaan CIP-pesuja, ulkoisia puhdistuslaitteita, tayt-
tokoneen huuhtelulaitteita tai turvasuihkuja, joilla huuhdellaan irtosirut pois. Elin-
tarviketeollisuudessa kaytettavilla tayttokoneilla tulee olla elintarvikekelpoisuus.
(16)

5.2 Tayttomenetelmat

Erilaisia tayttdmenetelmid juomateollisuudessa l6ytyy pddasiassa kolmenlaisia;
pinnankorkeuteen, tilavuuteen ja painoon perustuvat menetelmat. Menetelman
valinta riippuu tuotteesta, pullotyypisté ja — materiaalista sek& halutusta taytto-
tarkkuudesta. (17)

5.2.1 Pinnankorkeuteen perustuva menetelma

Pinnankorkeuteen perustuva menetelma on perinteinen ja useimmin juomateol-
lisuudessa kaytetty. Laitteen toiminta perustuu vakuumiin, paineeseen tai pai-
novoimaan. Vakuumia kaytetaan, kun taytettdva astia on kovaa materiaalia.
Paineellista tayttoa kaytetaan hiilihapotetuille tuotteille. Painovoimaa kaytetaan,
kun hiilihapottomia juomia taytetaén lasipulloihin.

Tuotteen pinnankorkeus maaritellaan tayttopillin pituudella. Taytté paattyy, kun
nestepinta saavuttaa tayttopillin. Menetelmén hyotyja ovat helppo yll&- ja kun-
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nossapito. Menetelma on kuitenkin altis ymparisténvaikutuksille kuten lampaoti-
lan muutoksille, jonka vuoksi tarkkuus saattaa karsia. (18)

5.2.2 Tilavuuteen perustuva menetelma

Tilavuuteen perustuvassa menetelmassa mitataan joko tayttopillin asennetun
virtausmittarin avulla pulloon menevéan nesteen tilavuus tai nesteen tilavuus mi-

tataan ennen pulloon ajoa.

Koska pullojen tilavuuksissa saattaa olla pienid eroja, johtaa se pinnankorkeu-
den vaihtelevuuksiin taytettavissa astioissa. Tama saattaa muodostua ongel-
maksi kirkkaissa astioissa, koska pinnankorkeuksien erot havaitaan, kun astiat
asetetaan myymalassa hyllyyn vierekkain. Tama ongelma voidaan valttda kayt-
tamalla tummia pulloja tai etiketdinnilla. Menetelma on tarkka ja muuntelukykyi-
nen. (19)

5.2.3 Painoon perustuva menetelméa

Painoon perustuvassa menetelmadssa punnitaan ensin taara eli tyhja pullo, ja
taman jalkeen pulloon menevén tuotteen paino. Jokaisen tayttopillin alla on oma
punnitusalusta. Menetelm& on muuntelukykyinen eikéa se ole l[ampdtilariippuvai-
nen, joten tilavuus saadaan tarkasti halutuksi. Etuna muihin tayttdmenetelmiin
painoon perustuvan menetelman tayttopilli ei kosketa missaéan vaiheessa taytet-
tavaa astiaa. (17)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Marika Palmberg



26

6 TAYTTOKONEET PERNOD RICARD FINLAND OY:LLA
JA NIIDEN TOIMINTA

Pernod Ricard Finland Oy:lla on kaksi eri valmistajan tayttokonetta, jotka toimi-
vat eri periaatteilla. Tayttokoneet on nimetty niiden valmistajan perusteella, KHS
ja Melegari. KHS-linjalla taytetdan hiilihapotettuja ja hiilihapottomia juomia, kun
taas Melegari muotopullolinjalla taytetdan vain hiilihapottomia juomia.

6.1 KHS-linja

INNOFILL taytto- ja sulkukone soveltuu asiakkaan kulloisenkin toivomuksen
mukaan erilaisten olutlaatujen, kuohuviinien, mehujen tai virvoitusjuomien tayt-
toon. Tayttokone koostuu kolmesta komponentista: tayttokoneesta, sulkupdy-
dasta ja sulkukoneesta seka erilaisista putkistoista (tayttopaineen saadin, pon-
nepaineen saadin, paluukaasupaineen saadin, syottojohto). Tayttd- ja sulkuko-
neen oleellisia ominaisuuksia ovat selkea rakenne, helppo kayttd, monipuolises-
ti asennetut varolaitteet, vapaa lattiatila ja tarvittaessa korkeussaadettava tayt-

tokoneen ylédosa. (20)

Pernod Ricard Finland tayttaa KHS-tayttokoneella kaikki paineelliset tuotteet,
kuohuviinit, viinit ja joitakin viinoja. Tilavuudet taytettavissa pulloissa vaihtelevat
valilla 350 - 1000 ml. Tayttbkoneen maksimi tuotantonopeus on 12 000 pulloa
tunnissa. Tayttokone soveltuu niin lasi- kuin muovipulloillekin. Kone esitetty ku-
vassa 3.
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Kuva 3. KHS-tayttékone (Marika Palmberg)

6.1.1 Tayttokoneen toiminta

Taytettavaa tuotetta syodtetdan tulojohdosta ja sisaantuloliitdnnasta jakoputkin
rengassailioon. Puhdistusaineet, ponnekaasu ja paluukaasu syotetaan erillisis-
sa johdoissa samoin tuloliitanndn kautta jakoputkilla rengassailioon ja sielta
pois. (20)

Syottokuljetin siirtdé pullot ja muoto-osat nostosylintereille. Kayréohjatut nos-
tosylinterit nostavat pullon ylos ja puristavat ne venttiilin alaosaa vastaan. Nos-
tosylinterin noustessa kysytdan sahkdisesti, onko pullo nostosylinterilla. Jos on,
kaynnistaa elektroniikka tayttdvaiheen ja pullo tayttyy. Jos pullo puuttuu, pysyy
vastaava tayttoventtiili suljettuna. Tayttovaiheen jalkeen laskeutuvat nostosylin-
terit taytettyine pulloineen alas ja muoto-osat syottavat pullot sulkukoneeseen.
Muoto-osat siirtavat suljetut pullot kuljettimelle.

Yksi moottori kayttad taytto- ja sulkukonetta. Moottori on sijoitettu sulkupdydan
selkapuolelle. Moottorin jaahdytyspuhallin on sulkupdydassa. Voima valittyy
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moottorista suoraan vaihteistoon ja vaihteistosta muovi- ja teréshammaspyora-
parein jakokehaan, tayttokaruselliin ja sulkijakoneeseen. Tayttokoneen ylaosaa
voidaan pystysuuntaan saataa korkeussaatoa kayttaen.

Nostosylinterin tehtdvana on puristaa pullo tayttbelementtia vastaan ja pitda
lityntd painetiiviind. Sylinteri on muodostettu taydelliseksi rakenneyksikoksi,
jotta mahdollinen vaihto voitaisiin tehda mahdollisimman nopeasti. Ohjaus on

pneumaattismekaaninen eli puristuminen tapahtuu ilmalla ja alasveto kayralla.

Sulkuvaiheen paatyttya vastaanottaa menojakokeha korkitetut pullot ja siirtdéa
ne kuljettimeen. Pullot liikkuvat jakokehissa vain kapeilla liukukiskoilla. (20)

6.1.2 Tayttovaihe

Vastaanotettaessa pullo siséan syottavasta jakokehasta tayttokoneeseen las-
keutuu keskidintirengas pullolle ja keskittd&d sen. Kun pullo on otettu vastaan
tayttokoneeseen, kohottaa nostosylinteri sitd ja puristaa tayttéelementtiin. Kes-

kidintirengas tiivistaa pullon kaasutiiviisti ulkoilmaan péain.

Puristuksen jalkeen pullo esipaineistuu. Esipaineistuskanava avautuu kytkenta-
kehan kiertyessa edelleen. Esipaineistuspaine ja tayttdpaine ovat suunnilleen
yhtd suuret riippuen tayttotuotteesta. Tama estaa pullon hajoamisen tayttbvai-

heessa.

Pullon esipaineistuttua kiertyy kytkentdkeha edelleen, esipaineistuskanava sul-
keutuu ja paluuilmakanava avautuu. Tayttokoneen tietokone avaa tayttbventtii-
lin. Tayttovaiheen paatyttyd avaa tayttbkoneen tietokone paluuilmasuuttimen ja
pikatayttovaihe alkaa.

Pikatayttoajan loppuun tultaessa sulkeutuu paluuilmasuutin ja pullo tayttyy hi-
taasti. TayttOpinnan saavutettaessa anturiviisteen on taytto paattynyt ja taytto-
venttiili sulkeutuu. (20). Tayttémekanismi on esitetty kuvassa 4 ja tayttopillit ku-
vassa 5.
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Kuva 5. KHS-linjan tayttopilleja (Marika Palmberg)
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6.1.3 Tayttokoneen kiertopesu

Kaikille osille, jotka tayttokoneessa joutuvat kosketuksiin tuotteen kanssa, kuten
sailioille, laitteille ja putkille, tulee suorittaa kiertopesu. Tayttokoneen kaikki osat
saadaan puhdistettua tarkasti turbulenttisen lapivirtauksen ja puhdistusaineiden
avulla. Pesuissa kaytetty korkea lampdtila tehostaa pesun puhdistusvaikutuksia.

Kiertopesussa kaytetaan tayttdelementtien alla huuhteluhylsyja, joiden avulla
kiertopesusta saadaan yhtendinen. Pesuohjelmaan kuuluvat alkuhuuhtelu,
emas- ja happopesut seka loppuhuuhtelu.(20)

6.2 Muotopullolinja

MELEGARI FILLJET 20

Laitteisto soveltuu hiilihapottomien tuotteiden pullottamiseen lasi tai muovipul-
loon. Vaihdettavien muoto-osien ansiosta tayttokoneella voidaan tayttad eri-
muotoisia ja — kokoisia pulloja. Tayttokone soveltuu niin lasi- kuin muovipulloil-
lekin.

Pernod Ricard Finland tayttaa Melegari-tayttbkoneella paaasiassa likdoreja ja
viinoja, jotka eivat ole pyodreissd pulloissa. Tilavuudet taytettavissa pulloissa
vaihtelevat valilla 200 — 700 ml. Tayttbkoneen maksimi tuotantonopeus on

5 000 pulloa tunnissa. Tayttokone on esitetty kuvassa 6.
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Kuva 6. Melegari tayttokone (Marika Palmberg)

6.2.1 Tayttokoneen toiminta

Pullot erotetaan toisistaan liukuhihnalla ruuvin avulla. Liukuhihna kuljettaa pullot
tahden malliseen tuloaukkoon, josta pullot siirtyvat pesuriin. Pesurin kourat tart-
tuvat pullon kaulaan ja kdantavat pulloa 180°. Kun pullo on vaarinpain, pesu
alkaa. Pesun jalkeen pullosta valutetaan vesi. Pesun jalkeen pullo asettuu liu-
kuhihnalle pystyasennossa. Liukuhihnalla pullo siirtyy tayttbvaiheeseen. Tayton
jalkeen pullo kulkeutuu liukuhihnaa pitkin korkituskoneeseen. Korkituksen jal-
keen pullot etiketbidaan ja pakataan. Tayttbkoneen rakenne on esitetty kuvassa
7.(21)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Marika Palmberg



32

Kuva 7. Melegari tayttbkoneen rakenne (21)

6.2.2 Tayttovaihe

Pullo kulkeutuu liukuhihnaa pitkin nostosylinterille, jossa keskidintirengas keskit-
tda pullon. Samalla pullon tayttd alkaa automaattisesti. Tayttd pysahtyy, kun
nesteen pinnankorkeus nousee tayttopillin korkeudelle. Talla menetelmélla saa-
daan pinnankorkeus samaksi joka pullossa. Tayttdmenetelma on esitetty ku-

vassa 8 ja tayttopilli kuvassa 9. (21)
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Kuva 9. Melegari-tayttokoneen tayttopilli (Marika Palmberg)
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6.2.3 Tayttokoneen kiertopesu

Tayttokoneen kaikki osat, jotka ovat kosketuksissa tuotteen kanssa, pestaan
kiertopesun avulla. Kuten KHS:n kiertopesussa myds Melegarin pesun ajaksi
tayttdelementtien alle asetetaan huuhteluhylsyt, jotta kiertopesu olisi yhtenai-
nen. Hyvan puhdistustuloksen aikaan saamiseksi pesuissa kaytetaan turbulent-
tista veden syottba sekéa tehokkaita puhdistusaineita. Kiertopesun vaiheet ovat
alkuhuuhtelu, emas- ja happopesut seka loppuhuuhtelu.(21)
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7 TULOKSET

7.1 Lahtotilannemittaukset

Halytysrajana kaytettiin valmispakkaussaadoksen sallittuja negatiivisia rajoja.
Toimenpiderajaksi asetettiin puolet valmispakkaussaadoksen sallitusta negatii-
visesta virheesta. Alkumittauksissa ei havaittu alitayttod, joka olisi ylittanyt val-

mispakkaussaadoksen asettamia sallittuja negatiivisia rajoja.

Kuvioissa 1, 2, 3 ja 4 on esitetty tuloksia lahtétilannemittauksista. Kuvioissa toi-
menpideraja on keltaisena ja halytysraja on punaisena.

Whisky bottle 1000 ml

1020 ¢

1010 £

1000 3

990 *

980 &

Kuvio 1. Naytteiden hajonta pullotyypissa "Whisky bottle 2000 ml”
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PET 350 ml

365 ¢

360

385 | “ene®

345 +

350 ;..0.00'0...“.... :'.0-0 soe 000 @ eve o 0g0%%" %500 © oo 0**00 eeee L0

340

335 *

Kuvio 2. Naytteiden hajonta pullotyypissa "PET 350 ml”

Stelvin Light flint 750 ml

770 +

765 -
760 +

755

750 —w—q—’qow—.'—‘—.—.‘.—“—‘a . o * " o
% %, " * o . O o‘M’.o e Cee % ®e%get %% * 0.00.00..00 o®

745 .

740

735

730 *

Kuvio 3. Naytteiden hajonta pullotyypissa "Stelvin Light flint 750 ml”

PET-pullo 500 ml

520

515

510
505 +

500 *

B (]
495 5 L
490 =+ .

485
480 *

Kuvio 4. Naytteiden hajonta pullotyypissa "PET 500 ml”
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Tayttotilavuuksissa on hajontaa, joka selittyy pullojen pienista tilavuuseroista.
My0s taytettava tuote ja sen vaahtoavuus vaikuttavat tayttotilavuuksien hajon-
taan.

7.2 Taloudelliset merkitykset

Ylitaytosta aiheutuneet arvioidut kustannukset olivat vuonna 2012 17 140 €.
Tama tulos laskettiin alkumittauksien perusteella. Pullotyypin vuosivolyymi ker-
rottiin nimellistilavuuden ja mitattujen tilavuuksien keskiarvon eroprosentilla,

joka kerrottiin pullotyypin keskimaaraisella tuotteiden litrahinnalla.
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8 POHDINTA

8.1 Pinnankorkeuden mittaus ja punnitseminen

Kummallakin menetelmalla on hyvat ja huonot puolensa. Punnitus on tarkka
menetelma eika se ole lampdatilasta riippuvainen. Sen automatisointi on help-
poa, mutta kallista. Manuaalisessa punnituksessa virhelahteita on paljon, koska

ihminen suorittaa punnitsemisen.

Pinnankorkeuden mittaus on helppo automatisoida ja se on ei-hajottava mene-
telma. Pinnankorkeuteen perustuva mittaus on lampdtilariippuvainen ja epéa-
tarkka, koska kaikkien taytettavien pullojen tilavuuksissa on pienta vaihtelua.
Erityisesti Lapponia-pullot ovat koristeellisia lasipulloja, joiden muoto saattaa

vaihdella ja tasta syysta myds pullon tilavuus vaihtelee.

Ulkonadllisesti pinnankorkeusmenetelmalla taytetyt pullot ovat kuluttajaystaval-
lisempid, koska tallgin pinnankorkeus ei vaihtele pulloissa, kun niitd tarkastel-
laan kaupan hyllyssa.

8.2 Lahtotilannemittaukset

Tulokset olivat vaihtelevia, silla niin yli- kuin alitayttoé |0ytyi eri pullotyypeissa.
Joissain pullotyypeissa keskihajonta oli suurta, vaikkakin naytteiden tilavuudet
olivat sallituissa rajoissa (kuvio 1). Yhdessakaan pullotyypissa alitayttoa ei ollut
alle raja-arvon, ylitdytdssa nain kavi kahden pullotyypin kohdalla.

Ylitayttoon vaikuttavia asioita ovat tuotteen matala lampdétila ja tuotteen vaahto-

avuus.

Alitayttéon vaikuttavia asioita ovat koristeelliset pullot, joissa on paljon yksityis-
kohtia (Lapponia). Taméa aiheuttaa tilavuuden muutoksia pulloissa ja koska tayt-
tokone tayttaa pullot tiettyyn korkeuteen, aiheuttaa tama muutoksia sisaltdjen
tilavuuksissa.
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8.3 Vaa’at ja punnitusohjelma

Punnitusohjelmaa jouduttiin muokkaamaan useaan otteeseen. Jalkeenpain aja-
teltuna olisi ollut viisasta pyytaa vaakatoimittajan konsultti paikalle, jotta vaarin-
kasityksilta olisi valtytty. Lopputuloksena saatiin kuitenkin toimiva ratkaisu yri-
tyksen tarpeisiin.

My0s vaakojen kanssa oli aluksi ongelmia. Yhteyden muodostaminen tietoko-

neeseen ei aluksi onnistunut vaakojen vaarien yhteysparametrien vuoksi.

Vaakojen maksimikapasiteetti saattaa olla liian suuri, koska punnittava kuorma
ei tule ylittamééan 2000 g:aa. Tavallinen kuorma on yleensa 250-1500 g.

Perehdytyksessa nousi esiin hyvia kysymyksia ja parannusehdotuksia tyénteki-
j0ilt&, jotka raportoitiin eteenpain.

8.4 e-merkinta

Koska punnituksissa ei havaittu valmispakkaussdadoksen raja-arvoja alittavia
tilavuuksia, voisi Pernod Ricard Finland halutessaan hakea e-merkintaa tuotteil-
leen. Tama vaatisi ilmoituksen tekemista tarkastuslaitokselle eli Inspecta Oy:lle.
Jos Inspecta hyvaksyy painon tarkkailujarjestelman riittavaksi tarkastusmenette-
lyksi, suorittaa se tarkastukset yrityksen tiloissa.

8.5 Oman ty6n arviointi

Punnitusjarjestelman avulla saadaan tuotteiden tilavuuden tarkkailua parannet-
tua huomattavasti. Aikaisemmin kaytossa ollut tilavuuden tarkastaminen mitta-

lasin avulla korvataan jarjestelmalla.

Yksityiskohtaisten tydohjeiden avulla néytteen otto on yksinkertaista ja helposti

omaksuttavissa.
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Tulevaisuudessa punnitusjarjestelman kehittamisessa tulee kiinnittda huomiota
erityisesti naytteen oton helpottamiseen seké yli- ja alitayttdihin reagoimiseen.
Muita kehityskohteita ovat KHS-linjan vaa’an sijoittaminen vakaampaan paik-
kaan, punnitusohjelmaan tehtévat parannukset seka tarkat toimintaohjeet tilan-
teisiin, jolloin tuotteen tilavuus ylittaa tai alittaa sallitut raja-arvot.

Kiitokset

Opinnaytetydn ohjaajana yrityksessa toimi Plant Manager Mikko Niemi. Suure-
na apuna tyon kaytadnnon toteutuksessa olivat Pernod Ricard Finland Oy:n pul-
lottamon esimiehet ja tyontekijat.
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Raja-arvojen laskenta

Liite 1 1(2)

Tilavuus Keski-
/ hajonta/| TNE | 3s
ml
S
PET 200 ml 200 0,452 9 |1,356
PET 350 ml 350 0,759 10,5 | 2,276
Bordeaux
HT 375 ml 375 1,414 |11,25|4,241
PET-pullo
500 ml 500 1,538 15 |4,613
M'”trt:l‘lf’oo 500 | 1,288 | 15 |3,864
Lapponia
500 ml 500 1,296 15 |3,887
PET Whisky
bottle 700 700 1,020 15 |3,061
ml
PET Flat
bottle 700 700 1,080 15 |3,239
ml
Whisky
bottle 700 700 1,529 15 |4,588
ml
Stelvin Light
flint 750 m 750 2,109 15 {6,327
PET round
bottle 750 750 0,952 15 | 2,856
ml
Glogi bottle
250 ml 750 1,000 15 |3,001
PET Paine
750 ml 750 1,694 15 |5,082
Whisky
bottle 1000 1000 2,010 15 |6,031
ml
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3s < TNE

HCL

HSL

LSL | LCL

201,0

200,6

199,6 |199,4

351,7

351,0

349,3 | 349,0

378,2

376,9

373,7 |373,1

503,4

502,1

498,6 |497,9

502,9

501,7

498,8 |498,3

502,9

501,7

498,8 |498,3

702,3

701,4

699,1 | 698,6

702,4

701,4

699,0 | 698,6

703,4

702,1

698,6 | 697,9

754,7

752,8

748,1 | 747,2

752,1

751,3

749,1 | 748,7

752,2

751,3

749,1 | 748,7

753,8

752,3

748,5 | 747,7

1004,5

1002,7

998,2 | 997,3




Rajat lasketaan seuraavasti:

Ylempi halytysraja: HCL

Ylempi toimenpideraja: HSL

Alempi toimenpideraja: LSL

Alempi halytysraja: LCL

n = naytteiden lukumaara

. iy S
nominaalitilavuus + (5 * —\/ﬁ)

. iy N
nominaalitilavuus + (3 * —\/ﬁ)

. iy N
nominaalitilavuus — (2 * —\m)

. iy S
nominaalitilavuus — (3 * \/—ﬁ)
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Liite 2 1(4)

Tybohje
14. Erdn valinta | [ | 4 |éﬁ| b | Hl 8@ |f| 11-Nia'\rtia'taulu|
5 Edellinen mitta . |
Era f 1D 1. I 12 poﬁja:nltsei" mittaus 10. Kopioi
Tuote 2. @ Tavoitetilavuus ml |4. 500.0
Tiheys kg/dm3 |3. 0,9870 Mitattu tilavuus ml I 493 1
Aloitusaika | 54 3 7013 21:20:02 lopetusaika 13 | 2432013 21:22:32
Info IkDEE"
Testaaja |5_ pri
— Mittaukset jao laskennat
Pullo nro Tyhja pullo g Taysi pullo g Mettopaino g Tilavuus mil Ero mil Ero %
1: [ 512 [ 4388 [ 3876 | 3927 | -1073 | 2146
2: | 51,2 | 537,9 | 486,7 | 4931 | 69 | 1,38
3| 79,0 | 5471 | 4681 | 4743 | 257 | 515
4: | 20,1 | 537,9 | 517,8 | 5246 | 246 | 4,92
5: | 128,5 | 701,9 | 573,4 | 581,0 | 81,0 | 16,19
Vaakag| Valmiustila 7. 12, e Valmis|
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Naytteet otetaan joka ajon alussa ja sen jalkeen tunnin vélein. Naytteet otetaan
mya@s, jos tayttbkoneeseen tehddan muutoksia ajon aikana.

Pese kadet kasienpesuohjeen mukaisesti ennen punnitusten aloittamista. Pe-
sun jalkeen desinfioi kadet. Kasien desinfiointi on tarke&, jotta esimerkiksi bak-
teereja ei paady valmiiseen tuotteeseen.

Avaa tietokone ja punnitusohjelma. Kytke vaakaan virta virtanapista (A.). Tarkis-
ta, ettd vaaka on tasapainossa tasapainokuplasta. Tasapaino on kohdallaan
(D.), kun kupla on punaisen renkaan sisapuolella. Sdada tasausjalkoja(E.) tar-
vittaessa saadaksesi kuplan keskelle punaista rengasta. HUOM! Vaakaa ei saa
siirtdd!! Jos vaakaa siirretaan, tulee se kalibroida uudelleen. Tarkista, etta vaa-
ka on yhteydessa tietokoneeseen ja punnitusohjelman "Vaaka g” laatikossa na-
kyy teksti "Valmiustila”. (7.)Aloita uusi erd (8.). Tayta alla mainitut tiedot. Saat

kopioitua aiemmin punnitun eran tiedot painamalla "Kopioi”-nappia. (10.)

e Eranumero (1.)

e Tuotteen erakoodi (2.)

e Tuotteen tiheys (3.)

e Tuotteen tavoitetilavuus millilitroina (4.)

e Omat nimikirjaimet (5.)

o ("Info™-kentta: tietoja tayttdkoneeseen tehdyistd muutoksista ajon aikana tms.)

(6.)

Keraa koriin 5 tyhjaa, pestya pulloa hihnalta ennen tayttokonetta, peitd pullot
puhtaalla pyyhkeelld. Valta koskemasta pullon suuhun nostaessasi sita hihnalta

tai kuljetuksen yhteydessa.

Aseta pullo keskelle vaakaa rauhallisella liikkeella. Tulos rekisterdityy ohjel-
maan "PRINT"-nappia (B.) painamalla. Taaraa vaaka "RE-ZERO”-napilla (C.)
jokaisen punnituksen jalkeen valttaaksesi virheet. Jokaisen punnituksen jalkeen
aseta naytteen numeroa vastaava numeroitu rengas pullon kaulaan. Valta tyos-
kentelya pullojen ylapuolella, jotta partikkeleita ei paady pulloon. Laita pullot

takaisin koriin ja peita pyyhkeella. Varo, etteivat renkaat putoa pullojen kaulois-
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ta. Aseta pullot takaisin hihnalle, jokaisen naytepullon valissa tulisi olla minimis-
s&én 5 pulloa.

Desinfioi kadet. Keraa taytetyt naytepullot hihnalta. Varo, ettei tuotetta laiky pul-
losta. Valta koskemasta pullon suuhun nostaessasi sita hihnalta tai kuljetuksen
yhteydessa. Valta tydoskentelya pullojen ylapuolella, jotta partikkeleita ei paady
pulloon. Punnitse pullot numero jarjestyksessa 1-5, poista rengas ennen punni-
tusta. Siirra pullot takaisin hihnalle, varo ettei tuotetta laiky pullosta.

Tallenna tiedot "Valmis”-napilla (12.). Tulokset ovat tallentuneet, kun ohjelma
antaa lopetusajan. (13.)Tarkista tietokoneen naytoltd, ettd naytteiden keskiarvo
ja yksittaisten pullojen tilavuudet ovat haluttujen rajojen sisalla, rajat liitteena.

Jos arvot asettuvat keltaiselle alueelle, ota viisi uutta naytetta valittomasti.

Jos arvot ovat edelleen keltaisella tai punaisella alueella, ota yhteys linjavastaa-

vaan.
Jos arvot asettuvat punaiselle alueelle, ota yhteys valittomasti linjavastaavaan.

Pyyhi roiskeet vaa’alta kostealla paperilla. Sammuta vaaka kun se ei ole kay-
tossa.

Vanhat erat saat nakyviin "Nayta taulu™-napista (11.) "Eran valinta™-napista (14.)
saat selattua erid erdnumeroiden perusteella. Eran saa poistettua (9.)-napilla.
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Pullo- | Yhden pullon | Yhden pullon
koko / | minimitilavuus | maksimitila-
ml /ml vuus / ml
1000 996,0 1006,0
750 747,6 753,6
200 697,6 703,6
500 497,3 504,1
375 372,2 379,2
350 348,5 352,3
200 199,1 201,4
- Halutut arvot
Halytysraja 1.
- Halytysraja 2.

Yhden
pullon
tilavuus
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Viiden

pullon Viiden pul- | e
. lon keskiar-

keskiarvo .. | pullon

. vo maksimi .
minimi / keskiarvo

/ ml

ml

998,2 1002,7

748,7 751,9

698,9 701,6

498,8 501,8

373,7 376,9

349,3 351,0

199,6 200,6



