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The purpose of this thesis was to make a reliability analysis and a study on the prob-
lem points and the primary cause of labelling machine faults. The partner of the the-
sis is Sinebrychoff Supply Company. 
 
The goal was to collect comprehensive data on operational reliability, as well as a 
study on the current situation and development points of the labelling machine, which 
could be used in educations and orientations. 
 
The work utilized the expertise of maintainers, operators and supervisors, observa-
tion through interviews, and disturbances recorded in the MES system and its’ 
causes. 
 
The work started by collecting data from the MES system into an Excel worksheet. 
Faults were studied over a period of half a year, to get a clearer and easier to under-
stand worksheet. Stops of less than four minutes were filtered out from the work-
sheet. The most frequent disturbances were collected from the chart and the sepa-
rate pie chart was made from them, which is easy to understand. The root causes of 
the most frequent disturbances were investigated, and improvement proposals were 
developed to reduce the disturbances. All pre-maintenance work of the labelling ma-
chine was collected in a separate table, from which it is easy to read the job descrip-
tion, repetition, and the responsible group. We studied how the arrangement of CIL 
works now and how they are carried out and who is the responsible group. 
 
The result was clear and comprehensive data on reliability and the current situation 
of the labeling machine, maintenance, malfunctions, development points, and CIL 
works. Improvement suggestions presented according to the most frequent prob-
lems. The final benefits can be seen at a later stage, when suggestions for improve-
ment are utilized, as well as compliance with Lean and especially the 6S rules even 
better. 

Keywords: Reliability, Lean, Labeling machine  
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Lyhenteet 

KNL: Käytettävyys, Nopeus, Laatu. Mittausluku tuotannon tehokkuuteen. 
Käytetään parantamaan tuotantolaitosten tai -linjojen tehokkuutta.  

MTTR: Mean time to repair. Keskimääräinen aika, joka on käytetty kohteen 
toimintakelpoisuuden palauttamiseen. 

MTBF: Mean Time Between Failure. Vikaantumisen keskimääräinen aika-
väli 

OEE: Overall Equipment Effectiveness. Laitteiston kokonaistehokkuus. 
Kultainen standardi tuotannon tuottavuuden mittaamisessa.  

CIL: Clean, Inspect, Lubricate. Puhdista, tarkasta, voitele. 

MES: Manufacturing Execution System. Tuotannon valmistusjärjestelmä. 

TPM: Total Productive Maintenance. Tuottava kunnossapito. 
 
OPL: One Point Lesson. Yhden pisteen oppitunti. 
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1 Johdanto 

Tämä insinöörityö on tehty Metropolian ammattikorkeakoulun kone- ja automaa-

tiotekniikan koulutusohjelman lopputyönä. Työ on aloitettu kesäkuussa 2022. In-

sinöörityö etikettikoneen käyttövarmuusanalyysi tehdään yritykselle Sinebry-

choff Supply Company.  

Valitsin tämän aiheen, sillä minulla on kokemusta kunnossapitotehtävistä sekä 

ymmärrän etikettikoneen tärkeydestä koko tuotantolinjan osalta. Etikettikoneen 

käyttövarmuuden parantaminen edesauttaa yleistietämystäni käyttövarmuu-

desta sekä etikettikoneen toiminnasta ja huoltotöistä.  

Lean ja 6S on hyvällä mallilla Sinebrychoffilla, mutta on vielä paljon kehitettä-

vää. Tässä työssä kerron, mitä Lean tarkoittaa, mihin menetelmää käytetään 

sekä miten sitä voidaan hyödyntää Sinebrychoffilla. Lean on vaikuttava tekijä 

onnistuneeseen tuotantoon ja jatkuvaan kehittämiseen sekä hukan minimointiin. 

Opinnäytetyö rajataan käsittelemään käyttövarmuutta etikettikoneella ja mitä 

käyttövarmuus tarkoittaa Sinebrychoffilla. Tutkielma ehdottaa myös ratkaisuja 

etikettikoneesta johtuviin, tuotannon aikana esiintyviin vikoihin sekä ratkaisuja 

tuotannon OEE:n parantamiseen.  

Insinöörityön tavoitteena on koota kattava analyysi käyttövarmuudesta ja etiket-

tikoneesta Sinebrychoffilla. Tavoitteena on tehdä tutkielma etikettikoneen nyky-

tilanteesta ja kehityskohdista. Käyttövarmuuden toiminnan kehittämisellä on 

suuri vaikutus saavuttaa taloudellisia ja ajallisia säästöjä. Etikettikoneen var-

muuden parantamisella voidaan vaikuttavasti parantaa tuotannon tehokkuutta 

sekä ennakoida paremmin vikojen ennalta ehkäisyä. Tavoitteena tässä opin-

näytetyössä olisi saada kattava tieto tämänhetkisestä tilanteesta ja lisätietoa 

käyttövarmuudesta, sekä mitä se merkitsee Sinebrychoffilla. Tutkielmassa otet-

tiin esille eniten toistuvimpia häiriötä. Etikettikoneen häiriöiden ja vikojen aiheut-

tamat juurisyyt tutkittiin ja niille kehitettiin parannusehdotuksia.  Analyysissä 
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otettiin huomioon ennakkohuoltotyöt sekä pohdittiin huoltotöiden priorisointia ja 

millä aikavälillä ennakkohuoltotyöt suoritetaan. Tavoitteena on kehittää omaa 

osaamista ja tietämystä etikettikoneesta sekä käyttövarmuudesta. Insinöörityön 

loppuvaiheessa järjestetään kunnossapidolle ja operaattoreille infotilaisuus 

käyttövarmuudesta, ongelmakohdista ja näiden kehittämisestä. 

2 Sinebrychoff 

Vuonna 1819 perustettu Sinebrychoff aloitti toimintansa Hietalahdessa. Vuo-

desta 1992 Sinebrychoffin toimintapaikka on ollut Kerava. Sinebrychoff on Suo-

men suurimpia panimoita, joiden päätoimeenkuva on valmistaa virvoitus- ja 

energiajuomia, oluita, sekä siidereitä. Sinebrychoff tarjoaa myös laajan valikoi-

man kansainvälisiä oluita sekä kattavan valikoiman muita alkoholijuomia yhteis-

työkumppaniensa kautta. Sinebrychoff toimii Suomen vanhimpana elintarvike-

alan yrityksenä. [1.] 

Sinebrychoff jakautuu kahteen osaan: Oy Sinebrychoff Ab on vastuussa juo-

mien myynnistä ja markkinoinnista ja Sinebrychoff Supply Company Oy:n vas-

tuuseen kuuluu tuotteiden valmistus ja jakelu. Sinebrychoff on osa Carlsbergin 

kansainvälistä konsernia. [2.]  

Sinebrychoff Keravan tehdas 

Sinebrychoff on pohjoismaiden vanhin panimo sekä Suomen vanhin elintar-

kealan yritys. Sinebrychoff on ainoa panimo Suomessa, joka valmistaa Coca-

Cola Companyn tuotteita, kuten Coca-Cola, Sprite, Fanta ja BonAqua yms. 

Muita Sinebrychoffin tunnettuja tuotteita ovat muun muassa Karhu, KOFF, Bat-

tery sekä Smurffi- ja Muumi-virvoitusjuomat. Sinebrychoff muutti vuonna 1992 

Keravalle, jota pidetään yhtenä Euroopan moderneimmista panimoista. Vuonna 

2000 Sinebrychoffista tuli osa Carlsberg-konsernia.  

Sinebrychoffin tehtaan yleiskuva nähdään kuvassa 1. [3]. 

 



3 

 

 

Kuva 1. Keravan tehdas (Sinebrychoff). 

3 Toteutunut tuotanto 

Toteutunut tuotanto vaatii seuraavia osa-alueita: tekninen suorituskyky, käyttö-

varmuus ja käytön tehokkuus. Tekninen suorituskyky tarkoittaa sitä, että millai-

sella huippunopeudella kone toimii. Käytön tehokkuudella tarkoitetaan, millai-

sella tehokkuudella kone suoriutuu tehtävistään. Käyttövarmuus tarkoittaa 

kuinka hyvin kone suoriutuu tehtävistään. [4, s. 35.] Tässä työssä keskitytään 

käyttövarmuuteen ja käsitellään muita osa-alueita suppeasti.  

Seuraavassa kuvassa 2 on esitelty toteutunut tuotanto, käsitteet ja siihen liitty-

vät osa-alueet. 
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Kuva 2. Toteutunut tuotanto ja siihen vaikuttavat osa-alueet [4, s.35]. 

3.1 Käyttövarmuus 

Käyttövarmuus määritellään PSK 6201-standardin mukaan seuraavalla tavalla: 

”Käyttövarmuus on kohteen kyky olla tilassa, jossa se kykenee suo-

rittamaan vaaditun toiminnon tietyissä olosuhteissa ja tietyllä ajan 

hetkellä tai tietyn ajanjakson aikana olettaen, että vaadittavat ulkoi-

set resurssit ovat saatavilla” [4, s.36]. 

Käyttövarmuus tarkoittaa käytännössä sitä, että kone tai laite tekee sille tarkoi-

tettua työtä, eli venttiili säätää, moottori pyörittää ja pumppu pumppaa. Laitteen 

käyttövarmuus on parhaimmillaan, kun kaikki laitteen toimintaan vaikuttavat 

osatekijät toimivat ja tekevät työtään. Käyttövarmuuden kolme eri osa-aluetta 

ovat toimintavarmuus, kunnossapitovarmuus, kunnossapitävyys. [4, s. 36–37.] 
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Käyttövarmuuden mittarina toimii käytettävyys. Tämä pystytään ilmaisemaan 

suunnitellun ja toteutuneen ajan suhteena, joka on riippuvainen toimintavarmuu-

den, kunnossapidettävyyden sekä kunnossapitovarmuuden vaikutuksesta. Käy-

tettävyyttä pidetään suhdelukuna, jolla voidaan määrittää millä todennäköisyy-

dellä järjestelmä on käytettävissä haluttuna ajanhetkenä. Perus periaatteena 

voidaan pitää seuraavaa laskentakaavaa. [4, s.37–39.] 

Käytettävyys =          Käyntiaika  

  Käyntiaika + Suunnittelemattomat Seisokit 

3.2 Toimintavarmuus 

Toimintavarmuudella tarkoitetaan sitä, millaisella todennäköisyydellä laite toimii. 

Käytännössä toimintavarmuus on kohteen kykyä suorittaa vaadittu toiminto 

määrätyissä olosuhteissa vaaditun ajanjakson. Vikaantumisajan selvittelyllä tar-

koitetaan, kuinka usein sama vika toistuu sekä kuinka paljon vikoja esiintyy lait-

teessa. Toimintavarmuudesta voidaan myös käyttää määritelmää todennäköi-

syys. Seuraavassa kuvassa esitellään toimintavarmuus ja siihen vaikuttavat te-

kijät. [4, s.36–38.] 

 

Kuva 3. Toimintavarmuus ja siihen liittyvät tekijät [4, s.36]. 
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Toimintavarmuuserittely: 

 

• Konstruktioon kuuluvat koneen lähtösuunnitelmat, materiaalit ja niiden mi-

toitus sekä suunnitteluperiaatteet. 

• Rakenteelliseen kunnossapitoon sisältyy vian etsimisen ja korjaamisen 

turvallinen ja nopea toiminta, sekä kuinka nopeasti asiantuntevaa kunnos-

sapitäjää saadaan paikalle ja koneen lähelle. 

• Asennukseen sisältyy itse asennuksen teknisen osaaminen lisäksi myös 

luovuus ja käyttöopastus, dokumentaatiot sekä suunnitelmat kunnossapi-

dosta. 

• Huoltoon kuuluu ennakkohuoltotyöt, hyvin suunniteltu ja toteutettu huolto. 

• Käyttöön kuuluu kattava koulutus koneesta, hyvä fyysinen kyky ja hyvä 

motivaatio suorittaa tehtäviään. 

• Varmennus pitää sisällään saatavuuden ja valintatavan. [4. s.36–38.] 

 

Mean time between failures (MTBF), eli vikaantumisen keskimääräinen aikaväli 

toimii toimintavarmuuden mittarina. 

 

MTBF = Kokonaiskäyttöaika 

  Vikojen lukumäärä 
 

Kaava 1. MTBF:n laskenta [5.]. 

Jakamalla kokonaiskäyttöaika ja vikojen määrällä saadaan MTBF-arvo. MTBF-

mittari on hyödyllinen kaava huoltovälien aikatauluttamisessa sekä häiriöiden 

määrän havaitsemisessa [5.] Seuraavassa taulukossa nähdään linjan KS450 

vuoden 2021 MTBF ja tutkielmassa käytetty aikaväli 1.1.- 30.6.2022. 

Taulukko 1. Linjan 450 MTBF 

KS450 Vuosi 2021 (yht.) 1.1.-30.6.2022 

MTBF (min.) 2 118 1 167 
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3.3 Kunnossapidettävyys 

Kunnossapidettävyys on koneen kyky olla pidettävissä tilassa tai palautetta-

vissa tilaan, jossa kone pystyy suorittamaan määrätyn toiminnon vaadittavissa 

käyttöolosuhteissa. Kunnossapito suoritetaan vaaditussa olosuhteissa käyttäen 

määritettyjä menetelmiä ja resursseja. [6, s. 8–9.]  

Kunnossapidettävyys tarkoittaa sitä, miten hyvin laitteen toimintavarmuus on pi-

dettävissä tai palautuvissa tilaan, jota siltä vaaditaan. Kunnossapidettävyys on 

sitä, miten helposti päästään laitteen lähelle, kuinka helposti päästään testaa-

maan, huoltamaan sekä kuinka helposti vikaa paikannetaan. Kunnossapidettä-

vyyttä voidaan kehittää esimerkiksi operaattorin tarkkavaisuudella, eli kuinka 

nopeasti viat havaitaan ja niihin reagoidaan, sillä pikainen toiminta vaikuttaa 

vahvasti vian suuruutteen. [4, s. 37–38.] 

Seuraavassa kuvassa on esitetty kunnossapidettävyyteen vaikuttavat tekijät: 

Vian havaittavuus, huolettavuus sekä korjattavuus. 

 

Kuva 4. Kunnossapidettävyyteen vaikuttavat tekijät [4, s. 37–38]. 
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Kunnossapidon yksi tehokkaimmista peruspilareista on vianhavaittavuus. Erilai-

silla indikaattoreilla pyritään helpottamaan koneiden ja käyttäjien kommunikoin-

tia. Vikojen etsimisessä käytetään erilaisia testausmenetelmiä, kunnonvalvon-

taa sekä instrumentointia, jonka avulla kohde ilmoittaa automaattisesti vian ja 

pyytää käyttäjiä toimimaan ja kuittaamaan häiriön. Ennakoivalla proaktiivisella 

toiminnalla pyritään raportoimaan kaikki normaalista poikkeavat koneen tapah-

tumat, jolloin tieto välittyy kunnossapidolle sekä muulle henkilökunnalle ja täten 

on helpompi lähestyä konetta, kun tiedossa on vian alkuperä. [4, s. 37.] 

Huolettavuuteen kuuluu kolme tärkeää avaintekijää: 

• Laitestandardisointi, jolla on hyvin olennainen vaikutus varaosien enna-
kointiin ja saatavuuteen. Laitestandardisoinnilla pyritään pitämään vara-
osat aina helposti saatavilla sekä ennakoimaan varastointitarpeesta ja 
uusien osien toimitusajoista.  

• Modulaarisuutta käytetään erityisesti koneissa, jossa joudutaan usein 
vaihtamaan kuluvia osia ja myös tekemään vaikeita säätöjä tai asetuksia. 

• Luoksepääsevyydellä ja reititettävyydellä pyritään pitämään huoltotoi-
meenpiteen täysin turvallisena ja helposti lähestyttävänä. Jotta kunnos-
sapito pääsisi suorittamaan huollon tehokkaasti, on päästävä huoltokoh-
teeseen helposti ilman esteitä sekä lähiympäristön on oltava siisti ilman 
ylimääräisiä tavaroita. Kulkureittien ja koneen ympärillä ei saa olla yli-
määräisiä esteitä. [4, s. 37.] 

Korjattavuuteen vaikuttavia tekijöitä ovat: 

• Dokumentaation saatavuus ja käyttökelpoisuus. Dokumentaation on ol-
tava ajan tasalla ja se on kirjoitettu ymmärrettävällä kielellä. 

• Varaosien ja materiaalien saatavuus. Varaosat ja materiaalit on oltava 
helposti saatavilla. Tämän edellytyksenä on se, että tavarat on säilytetty 
niille tarkoitetulla paikalla ja ne on saatavilla oikeana aikana. Erityisesti 
tämä osio on huomioitava huoltoviikkoina. 

• Kohteeseen päästävyys ja kohteen valmistaminen toimenpiteitä varten. 
Korjattavaan kohteeseen pitää olla turvallinen ja helppo pääsy sekä sen 
tulee olla huoltoa varten. Esimerkiksi puhdistettu, purettu, eroteltu ja tur-
vallinen työskentely on varmistettu. 
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• Käyttöhenkilöstön osallistuminen sekä apukäsinä toimiminen on erityisen 
tärkeää. Käyttöhenkilöstö voi toimia esimerkiksi valonnäyttäjänä tai työ-
kalujen ojentajana samalla saadaan turvallinen työskentely varmistettua. 

• Työturvallisuus täytyy huomioida aina. ”Koskaan ei saa olla niin kiire, 
ettei työtä ehdi tehdä turvallisesti” 

• Raportointi on tehtävä selkeästi ja ymmärrettävästi. Raportoinnissa tulee 
mainita kehitysideat, jotta vikoja voitaisiin ennaltaehkäistä ja kehittää 
niille esimerkiksi ennakkohuoltotöitä. [4, s.37–38.] 

 

Kunnossapidettävyyden mittarina toimii korjausaika Mean time to restoration 

(MTTR). Jakamalla Kokonaishuoltoaika korjausten määrällä saadaan keskimää-

räinen aika kunnostamiseen eli (MTTR)  [4, s.37–38.]  

MTTR = Kokonaishuoltoaika 

  Korjausten määrä 

Kaava 2. MTTR mean time to repair 

Seuraavassa taulukossa nähdään linjan KS450 vuoden 2021 MTTR sekä tut-

kielmassa käytetty aikaväli 1.1. - 30.6.2022. 

Taulukko 2. KS450:n MTTR 

KS450 1.1.-30.6.2022 Vuosi 2021 

 
MTTR (min.) 67,2 40,4 

 

3.4 Kunnossapitovarmuus 

Kunnossapitovarmuus tarkoittaa koko kunnossapito-organisaation kykyä ja 

osaamista suorittaa koneen kunnossapitoa turvallisesti erilaisessa olosuhteissa 
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sekä vaadittuna ajanjaksona. Olosuhteet viittaavat koneen sijaintiin ja konee-

seen itsessään. Logistinen viive toimii kunnossapitovarmuuden mittarina. Ajan-

jakso, jolloin kunnossapitotoimenpidettä ei voida suorittaa kunnossapitoresurs-

sien puutteen vuoksi, kutsutaan logistiseksi viiveeksi [4, s. 45]. Kunnossapito-

varmuuden avaintekijät ovat esitetty seuraavassa kuvassa 5. [4, s.38]. 

 

Kuva 5. Kunnossapitovarmuuteen vaikuttavia tekijöitä [4, s.38]. 

• Hallintoon sisältyvät kokonaisuudessaan organisaatio avainhenkilöineen, 
ohjausjärjestelmät sekä toiminnanohjausjärjestelmät. 

• Rutiineihin ja systeemeihin kuuluu selkeät ja ajantasaiset toimintaohjeet. 
Hyvä kommunikointi kunnossapidon, tuotannon henkilöstön sekä toimit-
tajien välillä, myöskin jatkuva kehitys kommunikoinnin parantamiseen ja 
asian selkeys. 

• Dokumentaatio on kunnossapitovarmuuden tärkeimpiä tekijöitä. Doku-
mentaatiolla tarkoitetaan vikahistoriaa, ohjeita sekä ohjeiden päivittä-
mistä. Kunnossapitoa parannetaan hyvän dokumentaation pohjalla, tästä 
syystä on oltava aina ajantasaiset dokumentaatiot, vikahistoriat ja ohjeet. 
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• Korjausvarusteet pitävät sisällään työkalut, erikoistyökalut, apulaitteet, ja 
henkilönostimet. Korjausvarusteiden täytyy olla ajan tasalla, turvalliset ja 

kunnolliset. 

• Varaosien ja materiaalien varastointi on hyvin kallista. Tämän vuoksi on 
tarkasti selviteltävä varaosien saatavuus ja tarve ennen hankkimista. 

• Kunnossapitäjät ovat onnistuneen kunnossapitovarmuuden avain. Kun-
nossapitäjien osaamisesta ja jatkuvasta kehityksestä täytyy pitää huolta, 
esimerkiksi tulee huolehtia hyvät perehdytykset ja laitekohtaiset koulutuk-
set. Kunnossapitäjien työ on hyvin raskasta, jonka vuoksi on pidettävä 
hyvää huolta kunnossapitäjien riittävyydestä sekä työhyvinvoinnista. Mo-
tivaatiota ja asiakaspalvelua on pidettävä korkealla tasolla erilaisilla vir-
kistyspäivillä. [4, s.38–40.]  

3.5 KNL – Tuotannon kokonaistehokkuus 

KNL muodostuu sanoista käytettävyys, nopeus ja laatu. Tällä lasketaan tuotan-

non kokonaistehokkuutta. KNL:n avulla voidaan laskea prosentuaalisesti sen, 

kuinka linjasto tuottaa tuotteittaan. KNL:n tavoitteena on saavuttaa 100%:n, jol-

loin tuotanto on tehokkaimmillaan ilman ylimääräisiä häiriöitä tai katkoksia. Eng-

lanniksi käytetään termiä OEE (Overall Equipment Effectiveness). Tämän avulla 

voidaan verrata eri linjojen sekä vuorojen välisiä tehokkuuseroja. [7.] KNL laske-

taan seuraavalla kaavalla: 

  KNL = Käytettävyys * Nopeus * Laatu 

Seuraavilla asioilla voidaan päästä korkeaan KNL-prosenttiin 

• Hyvin suunniteltuja huoltoseisokkeja. 

• Mahdollisimman vähän laitevikoja ja odottamattomia seisokkeja. 

• Koneet toimivat huipputeholla ja optimaalisella prosessitehokkuudella. 

• Koneet tuottavat laadukkaita tuotteita. 

• Kunnossapitokustannukset ovat kilpailukykyiset. 

• Työympäristö on turvallinen. [8.] 
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4 Lean 

Lean-ajattelu on jatkuvaa parantamista, älykkäämpää toimintaa, jolla pyritään 

vähentämään hävikkiä. Lean-menetelmillä pyritään poistamaan turhaa työtä, 

sujuvoittamaan prosesseja, tuottamaan tuotteita paremmalla laadulla, ja mini-

moimaan menokustannuksia. [9.] 

Lean-menetelmät johtavat tuotteiden lyhyempiin läpimenoaikoihin ja virtauste-

hokkuuden kasvamiseen. Näin ollen tuotteet ja palvelut tavoittavat asiakkaita 

nopeammin ja sujuvammin. Henkilöstö hyötyy myöskin Lean-menetelmistä, sillä 

järkeviä tapoja noudattaen saadaan työn kuormitusta vähennettyä, joka tulee 

nostamaan työhyvinvointia sekä työmotivaatiota. Lean-menetelmällä on positii-

vinen vaikutus koko tuotannon, laadun, turvallisuuden ja käyttövarmuuden pa-

rantamiseen. Näitä menetelmiä ovat jatkuva parantaminen, eräkokojen lyhentä-

minen, prosessien kuvaaminen, visuaalinen johtaminen, 6S, kokonaisvaltainen 

kunnossapito (TPM) ja hukan vähentäminen. [5.] 

4.1 Lean-ajattelun viisi periaatetta 

Ensimmäinen Lean-ajatteluun kuuluu se, että Lean on pitkän aikajänteen ajat-

telu. Tällä tarkoitetaan sitä, että lyhyen aikajänteen asentamista ei voi laittaa pit-

kän aikajänteen tulosten edelle. Esimerkiksi koneen korjaaminen, kun on kiire 

tehdä tulosta, ei ole suotavaa. Enemmänkin kannattavampaa on keskittyä hen-

kilöstön osaamisen ja tuotannon kehittämiseen pitkällä aikavälillä. On oltava py-

syvä pääperiaate, joka olisi jatkuva tuotteiden ja palveluiden parantaminen. 

Tällä tavoin yritys pysyy ajan tasalla sekä markkinoilla haluttuna työpaikkana. 

[10, s.8.] 

Toisena periaatteena on se, että saadaan oikeilla prosesseilla oikeat tulokset. 

Lean aloitetaan ottamalla käyttöön 5S-toimintamalli, jonka avustuksella saa-



13 

 

daan järjestys. Leanin toisen periaatteen päätarkoitus on tuotantovirran nopeut-

taminen. Tehokkaan tuotantovirran avulla pienennetään varastoja sekä este-

tään virheiden tapahtumista. Virheet vaikuttavat vahvasti tuotantovirtaan ja ai-

heuttavat siihen häiriöitä, minkä vuoksi tuotantovirran nopeuttaminen on mah-

dotonta. Tärkeänä asiana on kiinnittää huomiota prosesseihin ihmisten johtami-

sen näkökulmasta ja ymmärtää, että tuotantojärjestelmän ongelmat aiheutuvat 

prosesseista eivätkä vain ihmisistä. Näin ollen saadaan tuotantojärjestelmän ke-

hittäminen hyvin mahdolliseksi koko henkilöstön voimin. Hyvä muistisääntö on 

se, että tulosta ei voi hakea työntekijöitä syyttämällä, vaan toimintajärjestelmää 

yhdessä kehittämällä [10, s.9.] 

Kolmas periaate on ihmisten ja kumppanuuksien kehittäminen. Lean-ajattelun 

ydin on työntekijöiden osaamisen jatkuva kehittäminen. Tärkeänä on, että ylin 

johto ymmärtää Lean-ajattelutapaa ja on keskityttävä sen toteuttamiseen orga-

nisaation jokaisella tasolla. Leanin käyttöönottoon ylimmän johdon on luotava 

strategia sekä jatkuvaan kehittämiseen on oltava selkeä suunnitelma. Jatkuva 

kehittäminen tarkoittaa tavoitteiden asettamista osaamiselle, kouluttamista ja 

työtehtävien kehittämistä. Henkilöstön kehittämisen näkökulmasta suurin merki-

tys on työssä oppiminen. Oppisen eri tapoja ovat esimerkiksi mahdollisuus osal-

listua henkilöstön toiminnan kehittämiseen ja uusien taitojen oppimiseen. Tällä 

periaatteella saadaan kehitettyä työhyvinvointia ja myös sitoutumista omaan 

työhön. [10, s.9.] 

Neljäs periaate on perustaa jatkuvan parantamisen avulla oppiva organisaatio. 

Päätavoitteena on saavuttaa itseohjautuva oppiva organisaatio. Yrityksen kult-

tuuriin on juurrutettava jatkuvan parantamisen ajatusmalli sekä jatkuvan kehityk-

sen halu ja motivaatio. Tähän tavoitteeseen päästään, kun johtoryhmällä on hy-

vin suunniteltu strategia ja oikea suunnannäyttö. Organisaation koko henkilös-

töllä on oltava mahdollisuus nähdä ja vaikuttaa perustellulla mielipiteellään ly-

hyen ja pitkän aikavälin tavoitteisiin. Tämän tarkoituksena on se, että ongelmia 

ja puutteita huomioidaan ja näin uskalletaan puhua avoimesti koko organisaa-

tion tasolla. [10, s.9–10.] 
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4.2 5S:n viisi askelta/6S 

5S on järjestelmä, jota hyödynnetään Lean-ajattelussa. Päätavoitteena on edis-

tää työn tuottavuuden tasoa sekä ylläpitää turvallisuutta. 5S-menetelmää voi-

daan nopeasti luulla puhdistusohjelmaksi mikä ei ole totta, vaan 5S-menetelmä 

on jokapäiväinen toimintamalli. [10, s.11.] 

5S:n menetelmää hyödyntämällä saadaan yrityksen siisteydestä paremmin huo-

lehdittua sekä tuodaan järjestystä jokapäiväiseen työhön. Tarkoitus on helpot-

taa ja yksinkertaistaa jokapäiväistä toimintaa, jolloin saadaan työtyytyväisyyttä 

parannettua ja samalla turvallisuutta huomioiden. Isommasta näkökulmasta 

5S:n avulla voidaan parantaa yrityksen laatua, jonka ansiosta asiakastyytyväi-

syys kohenee. Läpimenoajat lyhenevät ja myös kustannukset minimoituu. Tur-

vallisella toiminnalla saadaan työtapaturmia vähennettyä tai poistettua koko-

naan. [11.] 

5S muodostuu kuvan 6 sanoista Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Suo-

meksi nämä ovat sortteeraus, systematisointi, siivous, standardointi, sitoutumi-

nen. Lisättäessä Safety muodostuu 6S. [10, s.12.] 

 

Kuva 6. 5S:n viisi askelta Japaniksi, Englanniksi [10, s.12]. 

Sortteerauksella pyritään pitämään paikat siistinä ja poistamaan turhia tavaroita 

työskentelyalueelta. Esimerkiksi rikkoutuneet tai tarpeettomaksi jääneet tavarat 



15 

 

poistetaan työpisteeltä, jotta jäisi tilaa enemmän tarpeellisille tavaroille ja näin 

saadaan pelkästään tärkeät tavarat lähelle. [11.] 

Systematisoinnilla on tarkoitus etsiä toimivia säilytysmenetelmiä. Systemati-

sointi eli järjestäminen tarkoittaa sitä, että kaikille tavaroille on oma paikka, joka 

on merkattu selvästi sekä huolehdittu saatavuudesta. Esimerkiksi esineiden pai-

kat voidaan merkata erilaisilla väreillä, koodeilla ja kylteillä. Tavarat täytyy olla 

helposti otettavissa, jolloin voidaan eliminoida turhia liikkeitä ja näin säästetään 

energiaa. [11.] 

Siivouksella tarkoitetaan yleistä siisteydestä huolehtimista. Huolehditaan työka-

lujen huoltamisesta sekä kunnossapidosta, jotta tarvittavat työkalut olisivat val-

miina tarpeen tullen. Siivouksen täytyy olla jokapäiväinen toiminta, esimerkiksi 

ennen työpäivän päättymistä. Huolehditaan, että sotketut paikat tulee siistiksi 

seuraavaa käyttöä varten. Huolehditaan myös omista työvaatteista ja suojava-

rusteista, jotta hygienia ja työhyvinvoinnin taso olisi suhteellisen korkea. Tällä 

menetelmällä saadaan ehkäistyä turhia työtapaturmia ja ylimääräisistä jätteistä 

aiheutuvia vammoja. [11.] 

Standardisoinnin tavoitteena on normalisoida ja muistuttaa edellä mainitut käy-

tännöt, jotta kaikki työntekijät noudattaisivat 5S-järjestelmää. Tämä voidaan to-

teuttaa esimerkiksi erilaisilla 5S-työkaavoilla, jossa merkataan päivittäiset tehtä-

vät, muistutukset. Erilaisilla huomiotarroilla voidaan muistuttaa käyttäjiä hyvistä 

menetelmistä kuten: ”Muista siivota jälkesi!”. Ennakoivaksi standardoinniksi kut-

sutaan ennakointia siitä, että esineet eivät ajautuisi väärälle paikalle. [11.] 

Vaikeimpana 5S-menetelmänä on sitoutuminen. Jos tämä osuus ei toteudu, 

kaikki muutkin osiot jää toteutumatta. Sitoutumisella halutaan yrityksen ottavan 

tavakseen noudattaa oikeita toimintatapoja ja ylläpitää käyttöönotettuja menet-

telyjä.  

Safety eli turvallisuus tulee lisänä 5S-menettelyyn. Tämän osion tarkoituksena 

on keskittyä vaarojen ennaltaehkäisyyn ja tunnistamiseen. Tavoitteena olisi, 
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että jokaisella olisi turvallinen olo työskennellessä ja työympäristö täyttäisi kaikki 

vaadittuja turvallisuusstandardeja. [11.] 

4.1 Lähtötilanne 

Projektin aihe on saatu kunnossapidon työjohtajilta, koska tällä hetkellä yrityk-

sellä ei ole tutkielmaa etikettikoneen käyttövarmuudesta ja syvällistä perehty-

mistä etikettikoneella esiintyvistä vioista. Etikettikone on keskeinen osa onnistu-

neeseen tuotantoon. Etikettikoneesta johtuvien vikojen korjaamisen aikana koko 

tuotantolinja pysähtyy ja tästä aiheutuu yritykselle suuria tappioita. Tilastojen 

mukaan vaikuttava osa tuotantolinjan pysähdyksistä johtuu etikettikoneen vi-

oista ja häiriöistä. Seuraavassa kuvassa nähdään vuonna 2021 operatiivisia py-

sähdyksiä 450 linjalla. 
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Kuva 7. Vuoden 2021 operatiiviset pysähdykset 450 linjalla. 

5 Etikettikone 

Etikettikoneen tehtävänä on saada etiketti pullon haluttuun kohtaan mahdolli-

simman siististi ja tehokkaasti. Etikettikone on erittäin tarkkasääteinen ja nope-

asti pyörivä laite. Monien säätöjen myötä tulee paljon ongelmia. Säädöt ovat 

merkattu huolellisesti. Myös jokaiselle etiketille on oma ohjelmansa. 

Etikettikone itsessään on suhteellisen pieni verrattuna tuotantolinjan muihin lait-

teisiin. Koneen pienen tilan vuoksi aiheutuu myös paljon ongelmia. Esimerkiksi 

etiketillä on todella lyhyt matka kohdistaa itsensä leikattavaksi sekä lyhyessä 
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matkassa tapahtuu todella monta työvaihetta. Etikettikoneella kaikki osat vaikut-

tavat toisiinsa todella herkästi ja häiriön syntyessä vaikutus näkyy koko linjas-

tolla. Häiriöt voivat syntyä ketjureaktiona ja aiheuttavat ylimääräisiä pysähdyksiä 

sekä sotkuja linjastolla, jonka vuoksi tavoitteiden saavuttaminen vaikeutuu. 

Vaikka linjaston päälaitteena pidetään täyttökonetta, silti etikettikone on todella 

vaikuttava tekijä tuotannon onnistumiseen. 

Etikettikoneella vaihtuu tuote useamman kerran päivässä ja jokainen etiketti 

vaatii eri sylintereitä, tyynyjä, oman ohjelmansa ja säätönsä. Etikettejä ja pulloja 

kehitellään jatkuvasti ja jokaisella asiakkaalla on omat toivomukset etikettien 

suhteen, mikä vaikeuttaa säätöjä. Seuraavassa kuvassa 8 nähdään yleiskuva 

etikettikoneesta. 

 

Kuva 8. Etikettikone. 
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5.1 Toimintaperiaate 

Kuvassa 9 on periaatekaavio, jossa kukin osa-alue on merkattu erillisellä nume-

rolla. Pullot kulkevat kuljetinhihnalla pystysuorassa (1), josta ne johdetaan jako-

kierukan (2) kautta eteenpäin syöttökierukkaan (3) ja siitä eteenpäin pullopöy-

dälle (4). Siinä pullot kiristetään keskiöintilautasen ja -kuvun väliin, jossa ne kes-

kitetään tarkasti. Pullot suunnataan pullopöydällä. Pullolautaset toimivat mekaa-

nisella käyräohjauksella, hihnakäytöllä tai yksittäisten servomoottorien kautta. 

Tunnistin valvoo lautasen pyörimistä ja suuntaa samanaikaisesti lautasen. Koko 

elektroniikka ja moottoreiden tehokortit on sijoitettu koneen kiertyvään yläosaan 

(5). Liukurengasvälityksen kautta siirretään ohjausjännite, teho moottoreiden 

ohjaamiseen, jäähdytyslaitteen jännite, orjalaitteiden synkronointijohto sekä RS-

liitäntä. Moduuliyksiköt, esim.: itseliimautuvien etikettien syöttöyksikkö (6) ja 

kuumaliimausetiketöintiyksikkö (7) siirtävät etiketit pulloihin. 

 

Kuva 9. Toimintaperiaate 1. 

Kun etiketti on kiinni pullossa, se on vielä harjattava sileäksi, myös sen reunat 

on harjattava kiinni. Harjojen on oltava asennossa, jossa ne ovat aina samalla 
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etäisyydellä pyörivästä pullosta ja pullon kylkeen nähden suorassa kulmassa. 

Pullolajista riippuen on koneeseen asennettava oikea harjasarja (8). Pullot joh-

detaan poistopyörään (9) ja siitä edelleen kuljetushihnalle (1). Koneen auto-

maattinen tehonsäätöjärjestelmä säätää käyttötehon tulevan ja poistuvan pullo-

virran mukaan. Käyttötehon säätö pullovirran mukaan tapahtuu avaamalla ja 

sulkemalla pullosalpaa (10), jota säätää pullojen tulo-/poistopuolella oleva val-

vontakytkin. Etiketöintikonetta käyttää taajuussäädetty vaihtovirtamoottori. Säh-

köinen ohjausjärjestelmä on asennettu koneen kytkentäkaappeihin. Koneessa 

olevat signaalianturit ilmoittavat eri toimintatiloista/häiriöistä ohjausjärjestel-

mälle. Seuraavassa kuvassa 10 nähdään loput komponentit. 

 

Kuva 10. Toimintaperiaate 2. 

5.2 Kuumaliimayksikkö 

Seuraavien komponenttien kanssa etiketöintiyksikkö kiinnittää etikettiä: 

• Etikettirulla 1 ja 2 

• Rullanvaihtoasema 
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• Liima-astia, liimatela, liima 

• Leikkuri 

• Alipainesylinteri etiketit pulloihin 

Etikettinauha ohjataan ohjausrullien kautta leikkuuyksikköön, jossa rullasta lei-

kataan yksittäisiä etikettejä. Liimausyksikössä etiketit saavat alku- ja loppulii-

mauksen tasaisesti. Automaattisesti säätyvä teho etiketöintiyksikön ja pääko-

neen tehon mukaiseksi. Ohjauslaitteen ja näyttöpaneelin kautta voidaan ohjata 

yksikköä. Kuva 11 helpottaa havainnollistamaan komponentit. 

 

Kuva 11. Kuumaliimausetiketöintiyksikkö ja rulla. 
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5.3 Leikkausmerkin tunnistin ja leikkuri 

Leikkausmerkin tunnistin eli anturi, joka tunnistaa yhden leikkausmerkin etikettiä 

kohti. Etiketti leikataan oikeassa kohdassa oikeaan pituuteen leikkauspisteen 

säätelyn ja leikkauksen ohjauksen avulla. Kuvassa 12 on osoitettu nuolella tun-

nistinta. 

 

Kuva 12. Leikkausmerkin tunnistin. 

Leikkurin tehtävänä on leikata etikettinauhan vaadittavaan pituuteen sekä vaa-
dittavaan vauhtiin. Alipainekäyttöinen terätela siirtää leikatun etiketin painesylin-
teriin. Kuva 13 on leikkurista, jossa nuolella osoitettu terätela. 
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Kuva 13. Leikkuri. 

5.4 Tuotantolinjan prosessi 

Seuraavassa kuvassa nähdään tuotannon prosessin eri työvaiheita. 

 

Kuva 14. Tuotannon prosessin vaiheet 
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Operaattorit purkavat preformit suppiloon, jonka jälkeen automaattinen kuljetin 

kuljettaa preformit puhalluskoneelle, jossa preformit puhalletaan haluttuun muo-

toon ja malliin, jonka jälkeen pullot siirtyvät siilojen kautta tuotanto puolelle. Pul-

lojen saapuessa unscramblerille, unscrambler kääntää pullot pystyasentoon ja 

syöttää ilmakuljettimelle, jonka jälkeen pullot siirtyvät täyttökoneelle. Täyttöko-

neessa pullot huuhdellaan vedellä sekä puhalletaan hiilidioksidilla. Pullo täyte-

tään halutulla tuotteella ja sille syötetään tarkoitettu korkki. Tämän jälkeen pullot 

siirtyvät tarkastuspisteeseen, jossa pulloja tarkastetaan määrättyjen yhtälöiden 

avulla. Mikäli ohjearvot eivät täyty, pullot menevät hylkyyn. Hyväksytyt pullot 

kulkevat kuivaimen kautta etikettikoneeseen. Etiketöintivaiheessa etiketit leika-

taan oikean mittaisiksi ja liimataan pullon haluttuun kohtaan, jonka jälkeen pul-

loihin tulee päiväleima. Seuraavassa vaiheessa tarkastaja katsoo kameran 

avulla ja käy pullon etikettiä läpi. Jos pullo läpäisee kaikki testit, pullo jatkaa 

matkaansa haluttuun laitteeseen pakkaajalle käärittäväksi tai lavaajalle suo-

raan. Mikäli tuotannollisten tarpeiden mukaan pullot menevät pakkaajalle käärit-

täväksi, pullot jaetaan 4- tai 6-packiin jakajien avulla. Pullomuodostelmien ym-

pärille pyöräytetään muovikalvot, jonka jälkeen paketti menee uuniprosessin 

läpi ja muodostuu tiivis paketti, johon tulee oma leima. Lavaajalle lähtevät pake-

tit kulkevat jakopöydän kautta, joka muodostaa halutun kuvion, josta robottitart-

tujat hakevat paketit ja siirtävät niitä lavalle. Yksittäispullot ohittavat pakkaaja-

prosessin ja siirtyvät suoraan lavaajalle, jossa robotit imukuppien avulla siirtävät 

pulloja kennojen päälle. Lavan täyttyessä paketit kääritään ja tämän jälkeen la-

vat siirtyvät lastaus- tai varastotiloihin. 

5.5 V-käyrä 450 konesarjalla 

Täyttökone toimii 450 linjan pääkoneena. Konesarjan pääkonetta pyritään pitä-

mään linjaston hitaimpana laitteena. Ennen ja jälkeen täyttökonetta olevia lait-

teita pidetään nopeampana ja näiden jälkeiset vielä nopeampana. Nopeudet 

vain kasvavat sitä mukaan, kuinka paljon kauemmaksi hitaimmasta koneesta 

mennään. Tarkoituksena on saada laitteille optimaaliset ajonopeudet jokaiselle 

tuotteelle, näin saadaan hitaimmalle laitteelle jatkuvasti käsittelyyn tulevia tuot-

teita sekä siitä eteenpäin lähteviä tuotteita. Tällä tavalla saadaan toteutunut v-
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käyrä, kun kaikki muut laitteet säätelevät nopeuksiaan pääkoneen toiminnan 

mukaan.  

Seuraavassa taulukossa nähdään esimerkki v-käyrän toteuttamisesta. Vauhdit 

on ilmoitettu pulloina tunnissa, jossa ei ole huomioitu häiriöitä tai muita ylimää-

räisiä pysähdyksiä. 

Taulukko 3. Konesarjan esimerkki nopeudet (plo/t). 

Kone Nopeus (plo/t) 

Puhalluskone 33075 

Unscrambler 31500 

Täyttökone 30000 

Etikettikone 31500 

Pakkaaja 33075 

Lavaaja 34728 

 

Seuraavassa kaaviossa nähdään onnistunut v-käyrän, jossa nähdään selvästi 

nopeuden laskevan pääkoneen kohdalla, jonka jälkeen nopeus lisääntyy. En-

nen ja jälkeen pääkonetta lisätään laitteiden vauhtiin 5% pääkoneen nopeuden 

mukaan. 
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Kaavio 1. Tuotantolinjan v-käyrä. 

V-käyrän toteuttamiseen tuotannossa käytetään erilaisia puskureita, joiden tar-

koituksena on pitää päälaitetta aktiivisena, vaikka toisella linjalla olisikin häiriöitä 

tai pysähdyksiä. Puskurin suuruudesta riippuen saadaan pelattua aikaa, jolloin 

pystytään poistamaan häiriöitä ilman tuotannon keskeyttämistä. Puskurit ovat 

pääosin prosessien eri vaiheiden välissä, jotka ovat erilaiset kuljettimet tai mas-

sapöydät. Tällä tavoin pullot eivät pääse liikkumaan suorinta reittiä, vaan reitit 

ovat suunniteltu v-käyrän mukaan, jolloin eri nopeudet saadaan hallittua tuotan-

toa keskeyttämättä. 

6 Ennakkohuoltotyöt 

Ennakkohuolto on tärkeä ja vastuullisesti hoidettuna se ehkäisee isoja laiterik-

koja. Ennakkohuollon määrittäminen on aina laitekohtainen, sillä toiset kohteet 

tarvitsevat enemmän seurantaa ja toiset evät juuri ollenkaan. Ennakkohuoltotyöt 

voidaan jakaa kahteen osaan: seisokissa tapahtuva ennakkohuolto ja käyntiai-

kainen ennakkohuolto. Käynninaikaisella ennakkohuollolla tarkoitetaan sitä, että 

kunnossapitäjä kiertää linjakierroksella ja suorittaa erilaisia tarkastuksia sekä 

tarkkailee katseen, hajun, kuulon ja tuntemusten perusteella. Esimerkiksi pyöri-

vän kuuman moottorin voi haistaa, laakerivian voi nähdä tai kuulla, lämpötilan ja 
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tärinän voi tuntea kädellä varovasti koskettamalla. Koneen käynnin aikana voi-

daan suorittaa ainoastaan pieniä tarkastus- ja säätötöitä. Seisokkitilassa voi-

daan suorittaa isompia suunniteltuja huoltoja tai tarkastuksia, jossa täytyy pur-

kaa osia. SAP-järjestelmä ylläpitää ja ajoittaa etikettikoneen huoltotöitä. Ennak-

kohuoltotyöt ovat laitevalmistajan määräyksien mukaan suunniteltu sekä tar-

kasti merkattu, millä aikavälillä niitä on tehtävä. Kunnossapidon tehtävänä on pi-

tää huolta ennakkohuoltotöiden suorittamisesta. Sähkömiehet hoitavat sähköi-

siä ennakkohuoltotöitä ja mekaaninen osasto hoitaa mekaaniset työt. Seuraa-

vassa taulukossa nähdään tämän hetkiset etikettikoneelle määrätyt ennakko-

huoltotyöt, jossa on merkattu toistuvuus, työnkuvaus lyhyesti, sekä kuka on vas-

tuussa työn suorittamisesta. 

Taulukko 4. Etikettikoneen ennakkohuoltotyöt. 

Task List Type LINE Responsibility Task list description 
REPETI-
TION 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 VOITELE KÄYTTÖMOOT. KÄYTTÖAKSELI 4 WEEK 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 VOITELE VAIHTO-OSIEN KIINNITYSEL. 4 WEEK 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 LISÄÄ VOITELUAINETTA 4 WEEK 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 VOITELE KÄYTTÖMOOTTORIN KETJUT 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARK. KARUSELLIN KUULALAAKERILIITOS 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 VOITELE NIVELAKSELIN NIVELET 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 KORKEUSSÄÄDÖN ÖLJYNVAIHTO 4 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 KIERUKKAVAIHTEEN ÖLJYNVAIHTO 4 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 MODULIKUL.KÄYTTÖKONEIST.ÖLJYNVAIHTO 5 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 PÄÄMOOTTORI VAIHTEISTON ÖLJYNVAIHTO 4 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 SUODATTIMEN VAIHTO LIIMAHÖYRYIMURI 2 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 SÄHKÖ G172 SÄHKÖKAAPIN/AGGREGAATTIEN TARK/HUOL 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARK.OHJAINELEMENTTIEN KITKAPROFIIL 4 WEEK 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARK.KETJU,KETJUPYÖR.&KULUMISPROFIL 2 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARK.OHJAIMIEN KITKAPROFIIL.KULUMAT 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARKASTA PAINEILMALIITÄNNÄT YM. 2 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARKASTA KÄYTÖN HAMMASPYÖRÄT 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARKASTA KANAVAPUHALTIMEN IMUAUKKO 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 SÄHKÖ G172 TARK.KYTKENTÄKAAP.TUULETIN/SUODATIN 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARKASTA KESKUSVOITELUN TOIMINTO YM 4 WEEK 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARKASTA NOSTOSUOJAN RULLAT&KÖYDET 6 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARKASTA KAIKKI VAIHDELAATIKOT 6 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 KOKO KONEEN YLEISTARKASTUS 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARKASTA SYNT.ÖLJY VAIHTEISTOT 2 YEAR 
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ETIKETTIKONE 450 SÄHKÖ G172 TURVALAITTEIDEN TARKASTUS 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 LIIMARUMMUN&LIIMAVEITSIEN PUHDIST. 4 WEEK 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARK.VAKUM MOOTTOREIDEN LAAKEROINTI 6 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 KUUMALIIMAN VAIHTO 4 WEEK 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 ETIKETTIKONEEN RASVAUS 2 WEEK 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 TARKASTA VAIHTEISTOJEN HIHNAT 1 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 Servon Stefan vaihto 2 YEAR 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 LEIKKUUTERIEN TARKASTUS/PUHDISTUS 3 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 LIIMAVEITSIEN VAIHTO 4 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 SÄHKÖ G172 Moottoreiden värinämittaus 6 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 Pullolautasten pintojen tarkastus 6 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 Pullonpainajien rullien tarkastus 4 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 Puhdista leikkaus sylinterin hattu 4 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 SÄHKÖ G172 Servomoottoreiden kuormituksen 6 MONTH 

ETIKETTIKONE 450 MEKA G172 Etikettilautasen paineilmasyl. tark 3 MONTH 

6.1 Ennakkohuoltotöiden suorittaminen 

Etikettikoneen pyyteettömän toiminnan vuoksi se tarvitsee paljon ennakkohuol-

totöitä. Jotta etikettikone pysyisi aina tehokkaana, on suoritettava sille määrät-

tyjä ennakkohuoltotöitä määrätyssä ajassa. Esimerkiksi liimarummun ja liima-

veitsien tarkastus sekä puhdistus ovat todella tärkeitä ennakkohuoltotyöhäiriöi-

den minimoimisessa, mutta valitettavan usein ne ovat jääneet suorittamatta. 

Seuraavassa taulukossa on listattu ennakkohuoltotyöt, jotka on tarkoitus suorit-

taa kunnossapidon toimesta. Suoritettujen ennakkohuoltotöiden tehokkuudeksi 

on saatu vain 35 %. 

Taulukko 5. Ennakkohuoltotöiden suoritustehokkuus 

2021-2022 450 Etikettikoneen EH - työt 
     

      
EH TYÖT         
  OK NOK %   
Kuumaliiman vaihto 3 9 25   
Leikkuuterien tarkastus/puhdistus 2 2 50   
Liimarummun ja liimaveitsien puhdistus 1 9 10   
Etikettikoneen rasvaus 16 8 67   
Pullonpainajien rullien tarkastus 1 3 25   
Suodattimen vaihto liimahöyryimuri 3 3 50   
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Tarkasta ketju, ketjupyörät ja kulumisprofiili 3 3 50   
Servomoottoreiden kuormituksen tarkistus 1 1 50   
Etikettilautasen paineilmasylinterin tarkistus 1 3 25 Kokonaisteho   

  31 41 43 35 % 

6.2 Koko koneen yleistarkastus 

Alla on esimerkki hyvästä. Suurin osa ennakkohuoltotöistä on hyvin merkattuja 

sekä niistä löytyy selvät ohjeet, mutta löytyy myös töitä, joissa on todella lyhyt 

kuvaus ja epäselkeät työohjeet. Jokaisesta Eh-töistä täytyy löytyä tarkka työ-

ohje, sekä työn suorittamiseen tarvittavia komponentteja ja niiden hyllypaikat.  

 

 

Kuva 15. Esimerkki ennakkohuoltotyökoneen yleistarkastus. 

7 CIL-työt 

CIL-työllä on merkittävä vaikutus koneen toimintaan. Cleanin, inspectin ja lubri-

caten tarkoitus on tehdä rutiiniksi erilaiset puhdistus-, tarkastus- ja rasvausteh-

tävät. Jokaisesta CIL-työstä on tehtävä tarkka ohje ja mahdollisimman yksinker-

tainen menetelmä. Työtä suorittavalla on mahdollisuus ehdottaa, mikäli keksii 
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paremman tavan suorittaa kyseistä työtä tai kehittää täysin uuden, kehittyneem-

män, nopeamman sekä turvallisen tavan suorittaa työtä. Parhaimpia CIL-töitä 

saadaan kehitettyä, kun linjaesimiehet, kunnossapito ja operaattorit tekevät yh-

teistyötä. Näin saadaan monenlaisia näkökulmia. Onnistuneella CIL-työllä saa-

daan parannettua koko koneen käyttövarmuutta ja myös vähennettyä häiriöitä. 

CIL-työn tarkoituksena on ennalta ehkäistä häiriöitä ja tulevia vikoja. Työn ai-

kana käydään silmämääräisesti koko kone läpi. Jos huomataan puutteita, ne 

kirjataan järjestelmään. Tämän jälkeen kunnossapito suorittaa huollon. Varsin-

kin etikettikoneen CIL-työt vaatii paljon kehittämistä, koska suurin osa häiriöistä 

johtuu puhdistuksista.  

7.1 CIL-töiden seuranta 

CIL-töiden seuranta ja ylläpito ovat yhtä tärkeitä kuin niiden suorittaminenkin. 

Seurantatapaa on uudistettu ja kehitetty vuoden 2022 puolella. Aikaisemmin 

seuranta tapahtui MES-järjestelmän kautta, johon kukin operaattori merkkasi 

tehdyn työn ja aikamäärän. MES-järjestelmään kirjattiin myös kaikki muut häiriöt 

sekä seisokit ja näin ollen CIL-töiden merkkaukset jäivät niiden varjoon, mikä 

vaikeutti seurannan. Nykyään seuranta tapahtuu taululla olevalla listalla, johon 

merkataan päivittäiset, viikoittaiset ja kuukausittaiset työt, kun ne ovat suoritettu. 

Kuukausittain lista vaihdetaan ja lasketaan tehokkuudet. Tällä tavoin pystytään 

laskemaan, millä tehokkuudella CIL-työt on suoritettu ja töitä pystytään kehittä-

mään tarpeiden mukaan. Seuraavassa kuvassa nähdään CIL-työt, joita on tar-

koitus suorittaa vuorojen ja vaihtojen yhteydessä. Operaattorit merkkaavat omat 

suoritetut työt listaan vuorovärien mukaan.  
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Kuva 16. Vuoroissa ja vaihdoissa tehtävät CIL-työt. 

7.2 Seurannan tulokset 

Seuraavassa taulukossa nähdään, millä tehokkuudella CIL-työt on suoritettu. 

Taulukossa on eritelty kaikki työt, millä ajanjaksolla työtä on tarkoitus tehdä. Te-

hokkuudet on laskettu ja ilmoitettu prosenteissa. Taulukosta päätellen noin 20% 

CIL-töistä jäivät tekemättä. 

Taulukko 6. Huhtikuun toteutuneet CIL työt. 

Huhtikuu 450 CIL 
        

Vuorossa tehtävät       

  OK NOK % 

Leikkuusylinteri 41 9 82 

Vakuumisylinteri 42 8 84 

Sisäänsyöttöruuvin 6 2 75 

Harjojen puhdistus 42 8 84 

  131 27 83 

    

Viikoittain/kuukausittain 
     

  OK NOK % 

Paineen tarkastus 3 1 75 

Pulloportin tapin voitelu 2 2 50 

Vastarulla 4 0 100 



32 

 

Valokennot 3 1 75 

Vakuumisylinterit 3 1 75 

Leikkuusylinteri 2 0 100 

Pullolautaset 1 0 100 

Pullopainajat 1 0 100 

  19 5 79 

Kokonaistehokkuus   82 

7.3 CIL-työ 

CIL-työohje on oltava selkeä ja helposti ymmärrettävä. Seuraavassa kuvassa 

on leikkuusylinterin pinnan puhdistus ja tarkistus, jossa on selkeä kuvaus tehtä-

västä, tavoitteesta ja tarvittavista työvälineistä. Turvallisuus on tärkeä osa CIL-

töitä tehdessä, jolloin varmistetaan koneen kaikkien virtojen olevan poissa sekä 

huolehditaan henkilökohtaisista suojavarusteista. 

 

Kuva 17. Leikkuusylinterin pinnan puhdistus ja tarkistus CIL – työohje. 
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8 Häiriöt 

Etikettikoneen yli neljän minuutin häiriöiden seuranta tapahtuu MES:in (Manu-

facturing Execution System) kautta. Linjaesimiehen yhteistyöllä kerättiin MES-

järjestelmästä vuoden 2022 alusta kesäkuuhun asti kertyneet häiriöt ja muodos-

tettiin niistä Excel-taulukko, jossa häiriöitä tarkkaan rajattiin etikettikoneelle. Ex-

cel-taulukko oli todella suuri ja vaikeasti tulkittava, jonka vuoksi tutkimuksessa 

kerättiin toistuvimmat viisi vikaa, joihin keskityttiin tarkemmin.  

 

Etikettikoneessa on paljon erilaisia säätöongelmia. Suurin osa etikettikoneen 

ongelmista ovat katkonnallisia. Todella tarkkojen säätöjen takia on todella vai-

kea paikallistaa oikeaa vikaa, jonka vuoksi asetuksia täytyy monesti testaamalla 

kokeilla ja tämän takia aiheutuu paljon shortstoppeja. Toistuvimmat ongelmat 

ovat liiman sotkeminen, etiketti valahtaa, etikettiveitsi ei leikkaa, jonka vuoksi 

etiketti pääse pyörimään vasta rullan ympäri ja aiheuttaa ongelmia. Etikettiko-

neella on tarkat hoito- ja huolto-ohjeet, jossa selvästi on merkattu tehdyt puhdis-

tukset ennen ja jälkeen jokaista vuoroa. 

Kuumaliimaa käytetään paljon etikettikoneella ja sitä pääse suuren vauhdin 

vuoksi helposti leviämään etikettikoneen sisäpinnoille, josta aiheutuu erilaisia 

ongelmia ja pysähdyksiä. On keskityttävä etikettikoneen puhtaanapitoon eli ai-

kaisemmin mainitsemat LEAN- sekä 5S-ohjeiden mukaan puhtaanapito on jo-

kaisen tehtävä oma-aloitteisesti. CIL-töistä täytyy jokaisen huolehtia vastuulli-

sesti. Hyvin hoidetuilla ja huolletuilla koneilla saadaan hyvät tulokset. Hoitamalla 

ja huoltamalla konetta huolellisesti vältetään monia häiriöitä ja korjauksia. Kes-

kusteltuani kunnossapidon henkilöstön kanssa tuli ilmi, että suurin osa häiriöistä 

johtuu riittämättömästä koneen puhdistamisesta. Keskittymällä puhdistamiseen 

saadaan liimaongelmat minimoitua, esimerkiksi liimarummun huolellisella puh-

distamisella saadaan sen toiminnan varmuutta parannettua. Vakuumirummussa 

on paljon pieniä reikiä (1,5mm), joita täytyy tarkistaa ja puhdistaa, sille merka-

tulla työkalulla. Todella usein reiät tukkeutuvat ja rummun toiminta heikkenee. 

Sylinterin kaikki tyynyt ovat tarkasti käytävä läpi ja puhdistettava ohjeiden mu-
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kaisesti. Harja on myös tärkeä tekijä ja sitä täytyy puhdistaa myös tyynyjen puh-

distuksen aikana. Erityisen tärkeää on myös huolehtia, että ylimääräisiä etiket-

tejä ei jää koneen sisälle ja leikkaus-liimaus alueelle pyörimään. Sotkemiseen 

vaikuttava syy on myöskin erilaiset olosuhteet, esimerkiksi kesällä sisälämpötila 

voi olla jopa 32 astetta lämmintä, joka vaikuttaa liimauksen toimintaan ja lämpö-

tilaan. Kunnossapidon täytyy pitää sylinterit ja tyynyt kellotettuna. Operaattorien 

ja kunnossapidon tehtävänä on huolehtia omatoimisesti puhtaanpidosta sekä 

ennakkohuolloista.  

Etiketti valahtaa alas yleensä rullanvaihdon tai koneen shortstoppien jälkeen. 

Tämä aiheutuu pääsääntöisesti ohjelmallisista syistä, joihin tässä työssä ei 

päästä käsiksi. Valahtamiseen vaikuttaa useat tekijät ja on todella haasteellista 

määrittää tiettyä ratkaisua tämän häiriön korjaamiseen. Hyvällä puhdistamisella 

sekä ennakkohuoltotyöllä voidaan minimoida häiriötä. Etiketin valahdettua eti-

ketti pääse pyörimään vastarullan ympäri ja siitä aiheutuu ongelmia. 

Etiketin pitkä säilytys voi heikentää etiketin laatua. Etiketin oikea säilyttäminen 

on vaikuttava tekijä etiketin toiminnassa. Tehtaalla on tullut etikettejä vastaan, 

jotka ovat olleet varastotilassa säilytyksessä, jopa vuoden tai enemmän.  

Tämä voi haitata todella paljon etiketin toimintaa. Mikäli etiketti on liian kauan 

varastotiloissa, erilaiset olosuhteet voivat vaikuttaa suuresti etiketin laatuun. 

Kun etiketti otetaan käyttöön, esiintyy häiriöitä ja muita ongelmia. Ongelma voi 

olla ihan vain etiketissä, vaikka kone muuten toimisi asiallisesti. On erittäin tär-

keää ilmoittaa operaattoreille sekä kunnossapidolle etiketin materiaalin muuttu-

essa, jotta voidaan varautua ennakoivasti. Esimerkiksi etiketin paksuus, leveys, 

korkeus ja kuviot voivat muuttua.  

Valvonta 2 – Ei etikettiä-häiriö ilmestyy, kun leikkuu- ja liimausyksikön etiketti 

siirretään vakuumisylinterille, etiketti häviää. Usein etiketti jää liimatelaan ja kiin-

nittyy liimaveitseen, jolloin etiketti täytyy löytää ja poistaa. Tämän häiriön voi ai-

heuttaa: 
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• Huono etiketti esimerkiksi: väärä pituus, kireys, tai liian pitkään varastoi-
tuna. 

• Vakuumireiät tukkeutuneet esimerkiksi: leikkaussylintereissä tai tyy-
nyissä. 

• Leikkuuveitset kuluneet tai likaiset, jonka vuoksi eivät leikkaa. 

• Puhalluspaineet eivät ole lineaariset 

Valvonta 3 – Etiketin kuljetus pulloon epäonnistuu, joka yleensä jää vakuumisy-

lintereille. Epäonnistunut etiketti on löydettävä, jonka jälkeen tyynyt, sekä va-

kuumisylinteri on tarkistettava sekä puhdistettava EV60-liuotinaineella. Valvonta 

3 voi aiheuttaa: 

• Etiketti ei saa tarpeeksi liimaa. 

• Vakuumisylinterin tyynyt eivät kosketa pulloa, etäisyyden tarkistaminen.  

• Pullot ovat kosteita tai märkiä, jonka vuoksi etiketti ei tartu pulloon. 

• Etiketin Irti puhallus -säädöt eivät ole kohdallaan. 

 

Seuraavassa kuvassa on tiivistetty MES-järjestelmästä kerättyä dataa. Eri vä-

reillä on erotettu vikoja ja niiden prosentuaalinen suhde kokonaismäärään. 
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Kuva 18. Häiriöt prosenteissa. 

Seuraavasta kuvasta nähdään, kuinka paljon pysähdysaikaa 450 linjan eri lait-

teilla on ollut ja huomataan selvästi etikettikoneen osuuden olevan suuri. Opera-

tiivisilla pysähdyksillä tarkoitetaan erilaisia shortstoppeja ja puhdistus- sekä lai-

tesäätöön menevä aika. Suurin osa pysähdyksistä on aiheutunut aikaisemmin 

mainitsemien syiden takia, joista erottuvin ongelma on laitteen sotkeutuminen ja 

etiketin valahtaminen. Yhteensä on ollut jopa 67 tuntia pysähdyksiä pelkästään 

etikettikoneen takia. 
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Kuva 19.  Operatiiviset pysähdykset ajalla 1.1.-1.6.2022. 

Taulukossa on eritelty tarkempaa pysähdysaikaa minuuttimäärissä sekä num-

ber-osiossa merkattu, kuinka usein vika on toistunut. Etikettikoneella on ollut 

eniten häiriöitä 340 kertaa ja toisella sijalla on täyttökone, jossa on ollut 192 ker-

taa häiriöitä. Pysähdyksien suhteen myös etikettikone on ensimmäisenä taulu-

kossa. 

Taulukko 7. Konekohtaiset pysähdysajat sekä häiriöiden lukumäärä. 

Machine Duration, min Number 

LABELLER 4027,8 340 

FILLING MACHINE 3023,3 192 

BLOWINGMACHINE 2189,8 53 

PACKER 1693,0 80 

PALLET CONVEYORS 613,1 18 

UNSCRAMBLER 590,0 76 

MASSCONVEYOR TO UNSCRAMBLER 467,2 22 

PACK DIVIDER 429,2 46 

BOTTLEROBOT ON PALLETIZER 369,4 42 

TRAYROBOT 360,4 34 

AIRCONVEYOR 286,8 41 

PALLET WRAPPER 237,9 18 

BOTTLE CONVEYORS (FILLED) 195,9 26 

RINSER 176,5 5 

SECOMAC BOTTLEDRYER 143,1 12 

PACKCONVEYORS 129,8 15 

PASTEURIZER AND PRODUCT INFEED 112,0 4 

CLOSURE INFEED 69,4 11 

TRAY CENTRALIZER ON PALLETIZER 65,3 8 
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9 Etikettikoneen parannusehdotukset 

Etikettikoneella huomattiin selkeitä kehityskohteita. Hyvin suunnitteluilla CIL-

töillä voidaan välttyä useasta häiriöstä, jotka ilmaantuvat tuotannon aikana. 6S-

periaatteita noudattamalla päästään aika pitkälle, jolloin vältytään ylimääräisiltä 

arvuuttelulta ja muulta väärältä toiminnalta. Tarvittavien työkalujen on oltava 

niille merkatuilla paikoilla helposti saatavilla ja kunnossa.  

9.1 Leikkuuveitset  

Tutkielmassa huomattu liimaveitsien vaihtovälin olevan liian pitkä, noin 6kk. 

Leikkuuveitset olisi hyvä vaihtaa kolmen kuukauden välein. Tarkoituksena on 

ajoittaa huoltoa ennakoivasti, eli ennen sesonkiaikaa olisi hyvä vaihtaa kaikki 

veitset etikettikoneella. Pitää olla varautunut ennen kesäsesonkia ja joulua, jol-

loin linjalla on todella pitkät ajot, esimerkiksi voi olla jopa 4 viikon tuotantojakso. 

Hinnaksi molempien veitsien vaihtoon menisi 400 - 500 euroa, mutta tämä on 

todella pieni summa verrattuna ylimääräisiin tuotannon pysähdyksiin. Veitsien 

vaihdon jälkeen häiriöt ovat olleet MES-järjestelmän mukaan hieman pienem-

mät ja vähemmän toistuvia, joten uusista leikkuuveitsistä on huomattava hyöty 

häiriöiden pienentämiseen. Huoltoihin on keskityttävä tarkemmin ja järjestettävä 

riittävästi aikaa niiden suorittamiseen ja komponentteja täytyy olla aina saata-

villa hyllyissä.  

9.2 Vakuumisylinterit ja tyynyt 

Vakuumisylinterien kunnon tarkistamisella ja oikeanlaisella huollolla on iso vai-

kutus etikettien tartunnan ja oikeaan kohtaan kiinnittämisen kanssa. Vakuumisy-

lintereitä sekä tyynyjä on hyvä tarkistaa ennakkohuoltotyönä kuukausittain ja 

mahdollisesti heikkokuntoiset uusia kokonaisuutena. Vakuumisylinterin tyynyjä 

täytyy pitää kellotettuna ja puhdistettuna ennen tuotevaihtoa rutiinimaisesti. Mi-

käli tuotannon aikana aiheutuu ongelma, jonka vuoksi täytyy kellottaa sylinteriä, 
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siinä kuluu tekijästä riippuen 30 - 90 minuuttia, joka on todella huono OEE-ta-

voitteiden saavuttamiseen. Ennakoidaan ja huolletaan vakuumisylinterit etukä-

teen ennen tuotannon aloitusta. Kunnossapito huolehtii kellottamisesta ja ope-

raattorit huolehtivat puhdistamisesta. 

9.3 Etikettikoneen sotkeutuminen 

Liimansotkut ovat lisääntyneet, kun tuote A:n tyynyt ovat muuttuneet leveäm-

mäksi ja paksummaksi kevään aikana. CIL-töitä kehittämällä sekä valmistajan 

puhdistusohjeilla saadaan minimoitua liimauksen sotkua. Sotkua saadaan vä-

hennettyä, kun pidetään sylinterit kunnossa ja tyynyjen pieniä reikiä on puhdis-

tettu sille tarkoitetulla työkaluilla ja puhdistusaineilla. Etikettihäiriön ilmaannuttua 

on keskityttävä ja löydettävä häiriön aiheuttanut etiketin palanen, joka yleensä 

pyörii leikkuuveitsien takana tai jossakin koneen sisällä aiheuttamassa ongel-

mia. Mikäli etiketti jäisi huomioimatta ongelma toistuu ja näin aiheutuu useam-

paa shortstoppeja. Tarkoitus on kehittää OPL-puhdistamista eli vian ilmantu-

essa noudatetaan tarkkoja puhdistus ohjeita. Sotkeutumisen syynä on yleensä 

olosuhteiden muutokset, liian kuuma tai liian kylmä. Roiskumista voidaan vä-

hentää laskemalla liiman lämpötilaa esimerkiksi 3-5 astetta. 

9.4 Etiketin valahtaminen 

Etiketti valahtaa enimmäkseen ohjelmallisista syistä, mutta tätä ongelmaa saa-

daan minimoitua hyvällä puhdistuksella. Jos vakuumisylinterin reiät on hyvin 

putsattu, kellotettu sekä anturit oikeassa säädöissä, vältetään tällaisia ongelmia. 

Myös rullanvaihdon aikana on hyvä operaattorin olla seuraamassa koneen toi-

mintaa, jotta pystytään ennakoimaan, jos ongelmia on aiheutumassa. 

9.5 Sylintereiden kellottamisen ergonomia 

Tyynyjen kellottamisen aikana kunnossapitäjä joutuu säätämään tyynyn kor-

keutta sekä etäisyyttä sillä tarkoitetulla työkaluilla. Sylintereiden kellottamisessa 
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huomattiin huonoa ergonomiaa, sillä tyynyn ala- ja yläreunat säädetään halut-

tuun asetukseen ruuvia löysäämällä sekä etäisyyttä muuttamalla haluttuun koh-

taan. Huomattiin myös, että sylinteri on noin lantion korkeudella, joten kunnos-

sapitäjä joutuu kumartamaan useita kertoja ja hän joutuu näin olemaan huo-

nossa ergonomisessa asennossa pidempiä aikoja. Kunnossapitohenkilöstön 

kanssa keskusteltuani ehdotin hydraulista nostinta, joka pitää sylinterin halutulla 

korkeaudella ja sylinterin asettaminen ja pois ottaminen olisi helpompaa. Työti-

laan olisi hyvä saada laite, joka mahdollistaisi paremman työasennon raskaiden 

sylintereiden nostamisessa ja se helpottaisi näin työtä. Tällä tavalla pystytään 

edesauttamaan kunnossapitäjien terveyttä ja myös vähentämään ikäviä sairas-

poissaoloja. 

9.6 Etiketin oikea säilyttäminen 

Etikettien oikea säilyttäminen on todella tärkeä. Operaattorien kanssa keskus-

teltuani on tullut tilanteita, jolloin tuotannollisista syistä etiketti A on jäänyt käyt-

tämättä ja unohtunut varastotiloihin pidemmäksi aikaa. Myöhemmin etiketti on 

otettu käyttöön. On oltava selvä tilausaika ja mikäli etiketti jää käyttämättä, pi-

täisi olla hyvä suunnitelma seuraavasta käyttöajasta. Mikäli seuraava käyttöaika 

on kaukana tulevaisuudessa etiketit säilytettävä eri varastotilassa ja pidettävä 

erillään uusien etikettien kanssa. Tällä tavoin vältytään etiketin pitkäaikaisesta 

varastoinnista ja laadun heikkenemisestä, jotka aiheuttavat erilaisia ongelmia. 

9.7 Höyryimurin suodatinkangas 

Kuumaliima höyryimurin suodatinkankaan vaihtaminen CIL työksi operaatto-

reille. Suodatinkankaan tukkeuduttava liimahöyry tarttuu koneen eri kohtiin, 

jonka vuoksi aiheutuu erilaisia ongelmia ja kone on usein liimassa. Tarkoitus on 

tehdä OPL operaattoreille, jotta ne vaihtaisivat suodattimen itsenäisesti kahden 

viikon välein. 
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9.8 CIL- ja ennakkohuoltotyöt 

Perehdyttämiseen ja koulutuksien järjestämiseen on keskityttävä enemmän ja 

järjestettävä riittävä aika niiden suunnitteluun ja toteuttamiseen. Mikäli kehite-

tään uusi CIL-työ, on siihen järjestettävä koulutus, jossa työn teettäjä kouluttaa 

kohderyhmälle vanhalla perinteisellä tavalla, jossa näytetään sekä opastetaan, 

kuinka työ on tarkoitus suorittaa oikeaoppisesti. Tällä tavoin pois suljetaan 

kaikki epävarmuudet ja voidaan olla hyvin varma, että työtä tehdään oikeaoppi-

sesti. Pelkästään OPL:n tekemisellä vasta aloittanut työntekijä ei ehkä ymmärrä 

täysin työn tarkoitusta ja kuinka työ käytännössä suoritetaan. Pahimmassa ta-

pauksessa ei uskalleta kysyä apua, jolloin mahdollisuus työn oikeanlaiseen suo-

rittamiseen heikkenee. Ennakkohuoltotöiden suorittamisen osaajia on oltava 

enemmän, jotta saataisiin tehokkuutta parannettua. Tässä voidaan hyödyntää 

osaajien ammattitaitoa, jotka voisivat kouluttaa kollegoitaan etikettikoneen en-

nakkohuoltotöiden suorittamiseen. 

10 Yhteenveto  

Opinnäytetyön tarkoituksena oli saada kattava analyysi etikettikoneen tämän 

hetkisestä tilanteesta ja selvittää, mikä on etikettikoneen suurien pysähdysaiko-

jen juurisyy. Työn avulla saadaan selvitettyä, mistä suuret pysähdysajat ja viat 

johtuvat. Tätä työtä hyödyntämällä voidaan jatkossa tuoda esille myös yrityksen 

muiden tuotantolaitteiden mahdolliset puutteet ja kehityskohdat. 6S-järjestelmän 

avulla saada yhteisen työpaikan laatua parannettua sekä tehdään oman, että 

työkaverin työntekoa turvallisemmaksi jokapäiväisellä toimintamallilla. Lean-aja-

tusmallin käyttäminen etikettikoneen kehittämisessä on edistysaskel kohti jatku-

vaa parantamista.  

Selviteltiin ennakkohuoltotöitä ja siitä muodostettiin taulukoita, jossa on selke-

ästi merkattu, mitä valmistajan määräämiä töitä täytyy suorittaa etikettikoneella. 

Ennakkohuoltotöiden suorittamista seurattu ja tehty taulukko, josta voidaan 
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nähdä tehokkuuden. Laajentamalla etikettikoneen ennakkohuoltotöiden osaa-

mista saadaan suorittamisen tehokkuutta parannettua huomattavasti, esimer-

kiksi erilaisilla koulutuksilla ja selkeillä työohjeilla.  

Taulukoista nähdään CIL-töiden seurannan tuloksia, jossa on selvitelty CIL-töi-

den tärkeyttä etikettikoneen toiminnan kannalta. Hyödyntämällä operaattorien 

aktiivisuutta CIL-töiden suorittamisessa päästään tulevaisuudessa minimoimaan 

häiriöiden määrä ja näin parannetaan huomattavasti tuotantotuloksia. 

Etikettikoneen ongelmia lähdettiin selvittelemään erilaisilla haastatteluilla, jossa 

otettiin huomioon operaattoreiden ja kunnossapitäjien näkökulma. Tutkittiin jär-

jestelmään kirjattua häiriöitä, joista muodostettiin selkeä ympyrädiagrammi. Siitä 

on helppo nähdä häiriöiden syyt sekä toistuvuus. Jokaisesta eniten toistuvasta 

häiriöistä tehtiin erillinen kuvaus ja parannusehdotus. Parannusehdotuksien to-

teutukset jäävät Sinebrychoffin vastuulle. Työn lopussa järjestettiin operaatto-

reille koulutus ja infotilaisuus, jossa käytiin kyseiset asiat läpi. 

Lopuksi vielä kiitos insinöörityön ohjaajalle Maria Sjöholmille pyyteettömästä 

opastuksesta. Suuret kiitokset työnjohtajille Juha Aakolle, sekä Joonas Vainikai-

selle ammattitaitoisella opastuksella sekä kärsivällisyydestä, jonka annettiin 

oman työajan lisäksi tähän projektiin. Vielä suuret kiitokset operaattoreille, kun-

nossapitäjille ja linjaesimiehille, jotka jaksoivat kuunnella ja auttaa parhaansa 

mukaan.
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