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The purpose of this thesis work was to create an annual maintenance plan for a new
packing automation system. The work commissioner was WIOSS WITRON On Site
Services GmbH, who needed more information about the system.

In this thesis, the principles of industrial maintenance and the most common mainte-
nance procedures carried out by mechanics and also by supervisors are discussed.
The work also goes through the operation of the packaging system equipment, as
well as presents the operation of individual pieces of equipment.

The primary aim is to use the results of the work throughout the year in the mainte-
nance department of the commissioner. However, the results of the work can also be
used in the company's reactive maintenance in case of problems.

The end result of this work is the maintenance instructions for the customer and an
annual maintenance programme built around the instructions.
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Lyhenteet

COM: Case Order Machine. Automaattinen laatikoidenpoimintajarjestelma.

Laite sijaitsee OPM-jarjestelman keskella.

DCS Distributed Control System. Tarkoittaa automaatiojarjestelmaa, joka

on jaettu useamman ohjelmoitavan logiikan ohjattavaksi.

DPS: Dynamic Picking System. Varasto ja poimintajarjestelma pienille ta-

varoille. Vahentaa tyontekijan tyomaaraa huomattavasti.

FDP: Failure Developing Period. Tama on jakso, jonka aikana vika on

mahdollista huomata ennen laitteen hajoamista kayttokelvottomaksi.

MDT: Mean Downtime. Keskimaarainen aika, jolloin laite ei ole kaytossa

huollosta tai korjauksesta johtuen.

OPM: Order Picking Machinery. Taysin automatisoitu varasto seka tuottei-
den poimintajarjestelma. Laitteisto poimii lavat seka rullakot ilman ih-

misen avustusta.



1 Johdanto

Tassa tyossa perehdytaan vuonna 2023 Inex Partnersin omistamaan logistiik-
kakeskukseen rakennetun pakkausautomaatiojarjestelman kayttoon ja vuosi-
huolto-ohjelman laatimiseen. Tyon tilaajana toimii WIOSS WITRON On Site

Services GmbH, joka vastaa laitteiston huollosta.

Tilaajayrityksella syntyi tarve saada laitteiston yllapitoon liittyen tietoa, silla jar-
jestelma on kasattu kolmen eri laitetoimittajan koneista, jossa jokaisessa on eri-
laiset huoltosuositukset. Tavoitteena on saada tilaajayritykselle huolto-ohjelma
jota voidaan seurata ja nain varmistaa jarjestelman mahdollisimman virheeton
toiminta. Edella mainitun lisaksi luodaan ohjeet laitteiston kayttda varten, jotta
huoltoja paastaan tekemaan turvallisesti seka vikatilanteita voidaan selvittaa no-

peammin.

TyOn aineistona kaytetaan laitteistovalmistajien dokumentteja, joiden perus-
teella voidaan saada tulosta aikaiseksi. Taman lisaksi laitteistoa tutkitaan fyysi-
sesti seka visuaalisesti, jotta huolto-ohjelmassa voidaan puuttua ongelmiin

mahdollisimman aikaisessa vaiheessa.



2 Yritysesittely

Tyon tilaajayritys WIOSS WITRON On Site Services GmbH on tytaryhtid, jonka
omistaa WITRON Logistik + Informatik GmbH. Tytaryhtion tarkoituksena on
tuoda asiakkaalle kokonaisvaltainen avaimet kateen -paketti, kun laitejarjes-
telma tilataan emoyhtiolta. Kaytanndssa talla tarkoitetaan sita, etta tytaryhtio
Wioss jarjestaa jarjestelman reaktiivisen seka ennakoivan kunnossapidon asi-

akkaan tiloissa. [1.]

Witron on saksalainen yritys, joka on perustettu vuonna 1971 Walter Winklerin
toimesta. Yrityksen perustamishetkesta asti yhtion tavoitteena on ollut suunni-
tella, tuottaa seka kasata teollisuuteen tarkoitettuja ohjausjarjestelmia erityyppi-
siin kayttdkohteisiin, joita ovat esimerkiksi OPM-poimintajarjestelma, COM-laati-
koidenpoimintajarjestelma seka DPS-varasto ja poimintajarjestelma. Nykypai-
vana Witron tarjoaa lukuisan maaran erityyppisia jarjestelmaratkaisuja, joista
suurin osa valmistetaan seka kasataan yrityksen tuotantotiloissa Parksteinissa

Saksassa. [2.]

Wioss toimii ympari maailman erilaisissa seka erikokoisissa logistiikkalaitok-
sissa asiakkaan tiloissa. Suomessa yrityksella tydskentelee noin 100 henkilda

kahdessa eri logistiikkakeskuksessa, jotka omistavat sama asiakas.



3 Teollisuuden kunnossapito

Nykypaivana maailma muuttuu yha teollisempaan suuntaan kiihtyvaa vauhtia.
Taman takia kunnossapidosta tulee yha tarkeampaa, jotta investoinneista saa-
daan maksimaalinen hyoty irti. Laitteistot eivat myoskaan seiso kayttamatto-
mina tai vikatilassa turhan pitkia aikoja. Kunnossapito sisaltaa paljon etukateen
suunnittelua, jotta se voidaan toteuttaa tehokkaasti mahdollisimman pienella
MDT-arvolla. MDT-arvo kuvaa keskimaaraista aikaa minka laite ei ole kaytossa.
[3;4.]

Teollisuuden kunnossapidolla tarkoitetaan lahes aina tapaa, jolla saadaan pi-
dettya tehtaassa tapahtuva tyo kaynnissa mahdollisimman suurella toimintaka-
pasiteetilla. Teollisuuden kunnossapitoa on monenlaista, kuten siivoaminen tai
mekaanisten laitteiden toiminnan varmistaminen. Joissakin tuotantolaitoksissa
voidaan kunnossapito siirtda ulkopuoliselle yritykselle, joka tulee paikan paalle,
kun laite on hajoamassa tai jo hajalla. Edella mainittu menetelma kuitenkin
usein pitkittaa aikaa, jolloin laite on poissa tuotantolaitoksen kaytosta, ja nain
vahentaa tuottavuutta. Menetelma voi kuitenkin olla kustannustehokas, jos tuo-
tantolaitoksessa on kohtuullisen vahan laitteita ja ne on koettu kestavaksi seka
laitteen hajoaminen ei vaikuta tuottavuuteen oleellisesti. Toinen tapa on palkata
tuotantolaitokseen kolmannen osapuolen huolto-osasto tai kouluttaa omasta
henkilokunnasta laitteisiin perehtynyt osasto. Taman tavan etuina on nopea re-
aktio vikatilanteisiin. Laitteet my0s yleensa tunnetaan paremmin, mika nopeut-

taa korjaustoimenpiteita. [5.]

Teollisuuden kunnossapito voidaan jakaa viiteen erilaiseen lahestymistapaan,
joista jokaisesta 16ytyy omat etunsa seka haittapuolensa. Kuvassa 1 on esitetty
nama menetelmat visuaalisesti. Korjaavassa kunnossapidossa laitetta mennaan
huoltamaan vasta kun sen on huomattu menneen hajalle tai sen toiminta on
huomattavasti heikentynyt. Systemaattinen kunnossapito tarkoittaa aika ajoin
suunniteltua tarkistusta laitteisiin, jotta virheet voidaan huomata jo niiden alku-
vaiheessa. Laskennallisessa ja kuntoon perustuvassa kunnossapidossa kum-

massakin huomioidaan laitteen antamaa dataa, jotta voidaan aavistaa, milloin



laitteeseen kannattaisi tehda huoltotoimenpiteita ennen niiden rikkoutumista.
Laskennallinen kunnossapito kuitenkin eroaa siten etta siina voidaan kayttaa te-
koalya tai algoritmia korjaamistarpeen ennustukseen. Ennaltaehkaisevassa

kunnossapidossa osia vaihdetaan ennen niiden teknisen kayttdian loppua. [6.]
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Kuva 1. Kunnossapidon menetelmat.

3.1 Laitteiden puhtaus

Teollisuudessa laitteita tai laitekokonaisuuksia puhdistetaan saanndllisesti, jotta
laitteisiin ei kerry liikaa likaa, joka voi vaikuttaa laitteen toimintaan joko pysayt-
taen sen kokonaan tai aiheuttaen toiminnan hidastumista. Usein laitevalmistajat
antavat omia suosituksiaan laitteiden saanndllisesta puhdistamisesta, kuitenkin
tietynlaisissa olosuhteissa laitteita voidaan joutua puhdistamaan useammin kuin
valmistaja suosittelee. Kaikki laitteet, jotka on rakennettu tai on tuotu muualta
maailmasta Euroopan unionin alueelle, on tyyppihyvaksytty konedirektiivin vaa-
timalla tavalla. Jos laitteiden puhtautta laiminlyddaan siten etta sen sisalle jou-
tuu ylimaaraista tavaraa, se voi johtaa tilanteeseen, jossa laite ei enaa tayta

tyyppihyvaksynnan tekohetkella sille asetettuja kriteereja. Usein laitteistot joissa



kaytetaan optisia antureita, ovat herkempia aiheuttamaan ongelmia antamalla
vaaraa tietoa laitteistosta ohjausyksikolle. Jos jarjestelmaan, johon kertyy paljon
polya tai muita roskia, asennetaan optisia antureita, joudutaan kohteen sii-
voamiseen Kiinnittdmaan enemman huomiota. Optinen anturi on anturityyppi,
joka lahettaa valoa ja havaitsee sen muutoksia. Optisen anturin vastapuolella
on yleensa peili, joka heijastaa valon takaisin, ja nain ollen voidaan paatella,
onko anturin edessa jotakin. Peilin tai anturin likaantuminen johtaa epaluotetta-

vampaan toimintaan. [7; 8; 9.]

3.2 Laitteiden tarkastus

Teollisuuslaitoksissa, joissa on paljon koneita, joudutaan myods tekemaan kysei-
sille laitteille sdanndllisesti tarkastuksia. Tarkastuksia tekevat paasaantoisesti
henkilot, jotka ovat saaneet koulutuksen laitteen toiminnasta laitteen valmista-
jalta tai muulta laitteen tuntevalta henkilolta. Jokaiselle laitteelle laitoksessa on
maaritelty tietynlainen tarkastusvali, jonka laitteen valmistaja on maaritellyt. Kui-
tenkin olosuhteitten mukaan valia voidaan joko lyhentaa tai pidentaa, jalkimmai-

sen kuitenkin ollessa harvinaisempi toimintatapa. [10.]

Useimmissa tapauksissa laitevalmistaja on maaritellyt kohteet, joita tarkastuk-
sessa pitaa katsoa. Naita voi esimerkiksi olla hihnojen, ketjujen seka muiden
likkuvien osien visuaalinen seka aistinvarainen tutkiminen. Laitteen tarkastuk-
sen yhteydessa kirjataan mahdolliset 16ydetyt puutteet muistiinpanoihin ja kirja-
taan ne huoltojarjestelmaan. Suurimmat hyddyt laitteiston tarkastuksessa ovat
yllattavien rikkoutumisten ehkaisy, joka voi vahentaa tuotantokapasiteettia mer-
kittavasti. Saanndllisilla tarkastuksilla myos varmistetaan laitteen turvaominai-

suuksien hairiéton toiminta testaamalla turvalaitteet. [10.]

Kun vika alkaa kehittya jarjestelmassa, sita ei valttamatta voi heti havaita kuin
erikoistyOkaluilla. Kaytettaessa stetoskooppia laakerivika voidaan havaita vain
muutamia paivia ennen keskiarvollisesti, riippuen kuitenkin paljon vian vakavuu-
desta. Jos tarkastuksessa kaytetaan varahtelyanalysaattoria, vastaavanlainen

alkava laakerivika voidaan havaita jo kuusi vilkkkoa ennen. Joissakin



tapauksissa, kun vika on kehittynyt ajan myo6t3, siitd voi myds alkaa saamaan
merkkeja kuuntelemalla tai katselmoimalla laitetta. [11.] Kuvassa 2 FDP-kayra
osoittaa laitteen kunnon huonontumisen suhteessa aikaan, jolloin vika on mah-
dollista havaita, ja hetkeen, jolloin laitteen kunto tulee siihen pisteeseen, etta se

ei enaa toimi.

Kuva 2. Vian kehitys suhteessa aikaan [11].

3.3 Ennaltaehkaiseva huolto

Ennaltaehkaiseva huolto on tuotannossa kaytetty ohjelma, jolla pyritaan piden-
tamaan ja optimoimaan tuotantolaitteen elinkaarta. Ennaltaehkaiseva huolto on
ollut teollisuuden ensimmaisia keinoja parantaa ja kehittaa laitteiston toimintaky-
kya. Ennen kuin ennaltaehkaisevaa huoltoa alettiin kayttamaan laajamittaisesti
teollisuudessa, useissa paikoissa oli kaytossa reaktiivinen huolto. Tama tarkoitti
sita, etta laitteita kaytettiin niin kauan kuin ne hajosivat, tavoitteena saada mah-
dollisimman pitka kayttdaika laitteelle ilman ettd menetetaan aikaa korjaukselle.
Ajan myota saadut mittaukset ja statistiikka kuitenkin osoittivat, etta ennaltaeh-
kaiseva huolto oli parempi tapa huoltaa laitteita lahes jokaisella mittarilla. [12.]



Ennaltaehkaiseva huolto voidaan jakaa neljaan paatyyppiin. Naissa jokaisessa
tavassa huoltoa on lahestytty eri tavalla, ja ne esitetaan kuvassa 3. Ennaltaeh-
kaisevan huollon hyotyina voidaan pitaa laitteiden pidentynytta elinkaarta, li-
saantynytta tuottavuutta, vahentynytta odottamattomien vikojen esiintymista

seka pidentynytta aikaa, jolloin laite ei ole kaytettavissa. [13.]
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Kuva 3. Ennaltaehkaisevan kunnossapidon menetelmat.



3.4 Huoltotoimet

Kuten jo aiemmin alustettu, teollisuudessa on erilaisia huoltotoimenpiteita, ja
niitd on esitelty kuvassa 4. Naita ovat esimerkiksi laitteiston huolto, tarkastukset
seka korjaukset. Mekaanisissa laitteistoissa on tarkeaa voidella laitteet rasvalla
tai muulla kyseiseen materiaaliin soveltuvalla aineella. Taman ansiosta mekaa-
nisten laitteiden elinika kasvaa eika osia tarvitse vaihtaa niin usein. Voitelusta
huolimatta laitteet kuluvat, ja taman takia niita joudutaan saatamaan tietyn ajan-
jakson valein. Esimerkkina tasta voisi olla ketjun venyminen, ja toimenpiteena
sille on sen kiristaminen. Jos osa on jo niin kulunut, etta sita ei voida enaa saa-

taa, se joudutaan vaihtamaan uuteen tai kunnostettuun osaan. [14.]
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Kuva 4. Toimenpidekaavio.



3.5 Auditointi

Teollisuuden kunnossapito ja auditointi kulkevat usein kasi kadessa ja ovat nain
ollen riippuvaisia toisistaan. Auditointi on kasittely, jossa arvioidaan, onko kun-
nossapidon tavoitteet saavutettu. Auditoinnin avulla voidaan varmistaa, onko

huoltotoimet tehty annettujen ohjeiden mukaan. [16.]

Suunniteltaessa huolto-ohjelmaa kaytannén kokemusta laitteiden huoltamisesta
harvoin on kertynyt, mutta auditointi mahdollistaa huolto-ohjelman seuraamisen
teoreettisen lahestymistavan lisaksi myds kaytanndssa. Auditoinnin tuloksena
voidaan hienosaataa tyoskentelymenetelmia ja huollon onnistumista. Auditoin-
nin avulla voidaan myods suojata yritysta mahdollisilta sakoilta liittyen turvallisuu-

den laiminlyontiin. [16.]

Kun auditointeja suoritetaan saannodllisesti, niin voidaan varmistaa, etta huolto-
jen laatu pysyy samanlaisena vuodesta toiseen. Onnistuneessa auditoinnissa
kirjataan huomiot seka jaetaan ne osaston kesken tai vaihtoehtoisesti annetaan

suullista palautetta huollon suorittaneelle porukalle. [17.]

3.6 Ohjelmiston kunnossapito

Ohjelmiston kunnossapito tarkoittaa sita, ettd muutetaan, paivitetaan tai lisataan
ominaisuuksia olemassa olevaan ohjelmistoon. Ohjelmiston kunnossapito alkaa
sen jalkeen, kun ohjelmisto on julkaistu asiakkaan kaytettavaksi. Kunnossapito
on luonnollinen osa ohjelmistokehityksen elinkaarta, ja ohjelmistoa joudutaan
usein huoltamaan sen elinkaaren aikana. Ohjelmistot, jotka hyodyntavat inter-
nettia toimiakseen ovat riskialttimpia haittaohjelmille, ja taman takia kehittajat

joutuvat paivittamaan ohjelmistoa sen koko elinkaaren ajan. [18.]

Kuten mekaanisten laitteiden kunnossapidossa, myds ohjelmiston kunnossapito

voidaan jakaa neljaan erilaiseen tyyppiin, jotka esitetaan kuvassa 5.
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4 Pakkausautomaatiojarjestelman toiminta

Pakkausautomaatiojarjestelmia on useaan eri tarkoitukseen. Kayttokohteita voi
olla esimerkiksi juoma tai ruokapakkausten tayttamista. Taman opinnaytetyon
jarjestelmassa keskityttiin logistiikkakeskuksen kayttotavaroiden verkkokaup-

paan.

Pakkausautomaatiojarjestelman tarkoituksena on helpottaa logistiikkatyonteki-
joiden tyokuormaa, seka lisata tavaravirran volyymia. Tassa tyossa esitetyssa

jarjestelmassa tyontekijoiden tehtavaksi jaa tavaroiden laittaminen laatikkoon.

Automaatiojarjestelmassa on 7 vaihetta aina laatikon muodostumisesta, laati-
kon nostamiseen rullakolle. Kuvan 6 vaiheet ovat yksinkertaistettu, siten etta
siina nakyy vain oleellisimmat tapahtumat. Pois kuvasta 6 jaa laatikoiden siirty-

minen kuljettimelta toiselle kuljettimelle.

Automaation

vaiheet:
i Vaihe 2 Vaihe 3
Vaihe 1 Vaihe 4
Laatikonmuodostaja Mustes_umku prlr_\t}e_n antaa Laatikko siirtyy loopille eli Laatikko lahtee pakattuna loopin
. - - laatikolle yksildllisen " o p P
taittelee ja limaa laatikon numeron Karuselliin alla olevalle kuljettimelle

Vaihe §

Vaihe 7 =1l " "
SatkKo Vaihe 8 Vaihe 5.2 Laatikko kulkee halytin paljastimen
f Printteri fulostaa aatikko menee kansituskoneelle ja |api
ohjautuu "

- ldhetystarran laatikkoon limataan kansi Jos halytin havaitaan, laatikko
ohjataan tarkastus pisteelle 09.05

rullakkolinjalle
kuljettimen paatyyn
Vaihe 5.1

Kuva 6. Automaation vaiheet.

Opinnaytetyon yhtena tavoitteena oli tehda toimintakuvaus jarjestelmasta. Toi-
mintakuvauksesta tehtiin sellainen, etta henkilo joka ei ole kovin perehtynyt au-
tomaatiotekniikkaan, pystyy myos lukemaan toimintakuvauksen ja saamaan
siita lisaa ymmarrysta laitteiston toiminnasta. Toimintakuvaus on nahtavissa ku-

vasta 7.
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odottamaan kuljetusta

verkkokaupassa

|

Tilaukselle

aatikof kuifataan rullakkeon,

Kansikoneen sisdantulo
kuljettimella laatikon
viivakoodi luetaan ja

varmistetaan kannen tyyppi

tehdaan
saldontarkastus

H

Tilaus

Elmeri on INEX:in

saapuun
Elmeriin

H

Tarvittavat
tuotteet

kerdilladn

outfeedeille
OCB:n kautta

Tuotteet Haetaan
Trukilla GCB0
outfeedeilts

Tuotteet saapuvat
verkkokauppaan
lajiteltavaksi

varastonhallintajarjestelma

Prisma fi Tai Laatikko rullakon taytyttyd se kirjataan
Sokosfi ohjautuu elmerista ulos
Rullakkolinjalle {aatikko menee
kansituskoneelle
: Valmis laatikko Jossa se saa
. S(tjr;{n “ san kannen J Pakattu laatikko
jarjestelmis: Ishetystarran laitetaan
kuljettimelle

Tilaus on valmiina T
akattavaksi
ELMER

aatllkon numero se

tilauksen tiedot -shampos
yhdistetaan toisiinsa -Kyrsilakka
HReppu

Tiausnumero: Tilaus1
Tuotieet:

viivakoodinlukijalla

Sijaint: Kasitetypaikkas

Verkkokauppa on yksi asiakas muiden
joukossa (kivijalkaliikkeet).
Tama tarkoittaa sita ettd tuotteet kiertavat
asemalta asemalle niin kauan kuin koko
tilaus on saatu kerattya.

Yhteen laatikkoon voidaan laittaa enintaan

neljan asiakkaan tilaukset.

printterista
| vfiacsi}-s{rasineiypaioa: 3] ELMER
ittelija Tajittele Tilaus1 Tilaus2 pakia: 9 Tilsusnumero: Teauet
. Tuoteet:
mal}.kSEt Tilaus3 Tilausd m Kasitielypaikda: 2 -shampoo
; -Kynsilakia
}-»{Kasinelypaita: 8
il Repoe
Sqaint: Kastielypaikad

tilauksen tuotteet ovat  |fuotteet saapuval

arkoiftaen sita effd yhden |[ Laafikko jossa t|

samassa paikassa verkkokauppaan

Laatiken Nufmeda: 13032
Fanel Prigma

Il
tyhjan laatikon
“karusellistd"

VY

—_—

T3,

Laatikko saa satunnaisen /
numeronsa mustesuihku T

Laati&on Numero:

Kansi: Prisma

Tilaus4 ja kasittelypaikka:8
lon yhdistetty toisiinsa Elmerissd
\astaavasti myds toisissa

filauksissa.

Kuva 7. Verkkokaupan toimintakuvaus.
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4.1 Laitteiston nimeaminen

Laitteiston nimeamisella tarkoitetaan tapaa, jossa suuret automaatiojarjestelmat
on pilkottu pienempiin osiin antamalla niille omat tunnukset. Tunnus voidaan
luoda seuraavanlaisesti [GC, LAC, ELEMENT], jossa jokaiselle suluissa olevalle
annetaan yksiléllinen numeerinen arvo. GC tarkoittaa englanniksi Group Cont-
rol, jolla tarkoitetaan useamman eri laitteen yhteista toimintaa, ohjausta ja tie-
donvaihtoa keskenaan. LAC kaantyy vastaavasti Local Area Control, tama on
yksi laite GC:n alueella. Jokainen laite koostuu useammista komponenteista, ja
naita kutsutaan elementeiksi, ja komponentti voisi olla esimerkiksi moottori.

Tama kokonaisuus on esitetty kuvassa 8.

LACOZ (R

ELEMENTO3

Komponentin

osoite

01.02.03

Kuva 8. Group Control.
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Tassa opinnaytetydssa keskitytaan yhteen GroupControl-kokonaisuuteen, jolle
on annettu nimeksi GC04. Tama kokonaisuus sisaltaa 13 LAC-aluetta seka 35

elementtia, jotka ovat helposti nahtavissa kuvan 9 laitekuvasta.

04.10.02 50 04.10.04 BEC

e I BC BT BC easn
z [4.10.01 M.ID.UEEE'F 04.10.05 -

H|

|
g 1] Tl Iml : -
1 i L

Lig machine Al Camachine RIEN Lid machine
I 0501 ) 04.06.01

04.04.01

Buox erector
04.03.01

- —1

580
l—]:- 04.07.03 ae
Box erector ua.orf:

04.02.01

040801 HE 04.08.02 we #1500

+1500

Projeki
Tunmus

GC04
[Feam

Jeremias Sivula
[Fanamaara

37,2023

=
E

Kuva 9. Pakkausautomaatiojarjestelman laitekuva.
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4.2 Laitteiston kayttaminen

Laitteisto on suunniteltu toimimaan taysin itsenaisesti ilman tarvetta inmisen
avulle lukuun ottamatta saanndllista huoltoa. Kuitenkin Iahes jokaisessa laitteis-
tossa syntyy satunnaisia vikoja johtuen materiaalien laadusta tai virheesta auto-
maatio jarjestelmassa. Taman vuoksi laitteiston jokapaivaista toimintaa valvo-
maan on koulutettu muutamia laitekayttajia. Laitekayttajien paaasiallisena tehta-
vana on pitaa laitteisto kaynnissa seka ilmoittaa mahdollisista isommista ongel-

mista huoltotiimille.

Laitekayttajien vastuulla on pitaa laitteiden kuluttamat materiaalivarastot
taynna. Tama tarkoittaa mustesuihkutulostimien mustesailididen tayttda, printte-
reiden tarrarullien vaihtoa seka laatikkokoneiden kartonkiarkkien tayttoa. Talla
hetkella laitteiston operoinnista huolehtii Inex Partnersin omat laitekayttajat seka

huollosta Wioss, joka myds tarpeen mukaan pyydetaan paikalle.

4.3 Jarjestelman tiedonsiirto

Automaatiojarjestelma koostuu viiden eri laitevalmistajan tuotteista, joten val-
mista ohjelmaa ei ole ollut saatavilla vaan se on taytynyt raataléida asiakkaan
vaatimuksiin. Ohjelman laitekokonaisuudelle on tehnyt kolmannen osapuolen
yritys, ja siihen ei ole paasya opinnaytetydn teko hetkella. Ohjelmaan paasya ei
ole pyydetty, johtuen siita, etta se ei ole oleellista opinnaytetydn aiheen kan-
nalta. Jarjestelmasta siirtyy tietoa Inexin varastonhallintajarjestelma Elmeriin ja
sielta takaisin jarjestelmaan. Jarjestelma saa seuraavia tietoja Elmerista, kan-
nen tyyppi (Sokos/Prisma) joka tulee laatikkoon automaation vaiheessa 5.2. Ta-
man lisaksi Mectec tulostin saa tiedot jarjestelmasta tulostustarraa varten, tar-

rassa on lahetystiedot.
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5 Pakkausautomaatiojarjestelman huolto

Huolto-ohjelman laatiminen pakkausautomaatiojarjestelmalle toi mukanaan uu-
sia haasteita ja paljon valmistajien manuaalien lukemista. Naista manuaaleista
piti pyrkid saamaan mahdollisimman tiivis kokonaisuus, jossa on kuitenkin
kaikki tarpeellinen tieto jarjestelman huoltoa varten. Valmistajien manuaalien
yhteispituus oli reilusti yli 1000 sivua, ja naista syntyi opinnaytetyon tekemisen
aikana 16 dokumenttia erilaisiin huoltotoimenpiteisiin. Huoltotoimenpiteisiin teh-

dyt ohjeet ovat nahtavissa opinnaytetyon liitteissa (1-16).

Laitejarjestelman ollessa vield niin uusi kokemusta huoltovalien todellisesta tar-
peellisuudesta ei ole viela kertynyt. Taman johdosta huolto-ohjeet on tehty val-
mistajan suosittelemien huoltovalien mukaan, ja niita voidaan myohemmin saa-
taa kertyneiden kokemuksien pohjalta. Kaikkia huoltovaleja ei kuitenkaan voida
saataa omien kokemuksien mukaan, silla se voisi vaikuttaa laitekayttajien tai
laitteen laheisyydessa olevien henkiloiden turvallisuuteen. Tallaisia huoltoja tai
tarkastuksia ovat kaikki, jotka liittyvat laitteiden turvallisuuteen tai turvalaitteiden
testaamiseen. Turvalaitteiksi voidaan lukea raja-anturit, hataseispainikkeet seka

vikavirtasuojat.

Suurin osa kaikista valmistajien suosittelemista huolloista sisaltaa laitteiston sii-
voamista, Oljyamista seka kunnon tarkastusta. Naiden toimenpiteiden ansiosta
laitteiston kunto sailyy hyvana pidempaan, mika ehkaisee isompien huoltojen

tarpeellisuutta.

5.1 Huoltokohteet

Tassa luvussa kaydaan lapi pakkausautomaatio-jarjestelman laitetyypit seka nii-
den toiminnan. Jarjestelma sisaltaa erityyppisia laitteita yhteensa 8 kappaletta,
joista 4 on kuljettimien eri tyyppeja. Laitteita on 20 kappaletta johtuen siita, etta

samantyyppisia laitteita on useampi erikokoisina mutta toiminnaltaan samoina.
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5.1.1 Laatikonmuodostaja

Laatikonmuodostaja on pakkausautomaatiojarjestelman ensimmainen laite, joka
muodostaa laatikon pahviarkista, joka on esileikattu. Paineilmalla toimivat sylin-
terit taittelevat laatikon muotoonsa, minka jalkeen liimasuuttimet annostelevat
kuumaliimaa taitoskohtiin. Taman jalkeen laatikko on valmis lahtemaan eteen-
pain linjastolla. Laitteen on valmistanut yhdysvaltalainen SealedAir-yhti6. Jarjes-
telman isoin laatikonmuodostaja on kuvassa 10. Taman laitetyypin huoltoon liit-
tyvia ohjeita on liitteissa (1, 3, 4, 6, 7, 8, 9, 10, 16).

Kuva 10. Laatikonmuodostaja.
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5.1.2 Kortho Inkjet

Kyseessa on tavallisen mustesuihkutulostimen tapainen laite. Laite kayttaa piet-
sosahkoista tulostuspaata, joka mahdollistaa jopa 180DPI:n tarkkuisen tulostus-
laadun[19]. Laite sijoitetaan kuljettimen viereen, kuten on nahtavissa kuvasta
11. Kyseisessa jarjestelmassa laitteita on sijoitettu kummallekin puolelle kulje-
tinta, ja mahdollistaa viivakoodin tulostumisen laatikon kummallekin puolelle.

Taman laitteen huolto-ohje on liitteessa 11.

Kuva 11. Kortho inkjet.
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5.1.3 Kansikone

Kansituskoneen on valmistanut sama yhtioé kuin laatikonmuodostajan. Laatikko
saapuu kansituskoneelle siina vaiheessa, kun laatikkoon on laitettu kaikki halu-
tut tuotteet. Kansituskoneeseen on mahdollista syottaa kahdentyyppisia kansia
samaan aikaan. Tama mahdollistaa sen, ettd koneen lapi voi menna eri verkko-
kauppojen laatikoita. Kansituskone hyédyntaa pneumaattisia sylintereita taitel-
lakseen esitaitellun pahviarkin kannen muotoon. Liimasuuttimet limaavat kan-
nen kiinni laatikkoon, ja sen jalkeen on valmis jatkamaan matkaa linjastolla. Jar-

jestelman pienin kansikone on nahtavissa kuvasta 12. Taman laitetyypin huol-

toon liittyvia ohjeita on liitteissa (1, 2, 3, 4, 6, 7, 16)

Kuva 12. Kansituskone.
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5.1.4 Mectec-tulostin

Mectecin valmistama tulostin on hyvin pienikokoinen, jonka voi huomata ku-
vasta 13. Sen etuina ovat modulaarinen rakenne ja joustavasti muokattava tu-
losta ja kiinnita -jarjestelma. Tulostin on pakkausautomaatiojarjestelman viimei-

nen laite. Taman laitteen huolto-ohjeet ovat liitteissa (12, 13, 14, 15).

Kuva 13. Mectec-tulostin.
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5.1.5 Kuljettimet

Jarjestelma sisaltaa kahden valmistajan kuljettimia, nama ovat Carryline ja In-
tralox. Carryline-kuljettimet on valmistettu Ruotsissa. Carrylinen kuljettimet ovat
muovisia, ja se koostuu useista pienista palasista, jotka kasataan yhteen ketjun
tavoin. Tama mahdollistaa kuljettimelle jopa 180 asteen mutkan pienella kaan-

tosateella. Kuvassa 14 nahdaan kuljettimesta irrotettu palanen. Kuljettimien tar-

kastusta varten oleva ohje on liitteessa 5.

Kuva 14. Carryline-kuljettimen osa.
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Toinen kuljetinvalmistaja on Intralox, ja tdma valmistaja on kotoisin Yhdysval-
loista. Jarjestelmassa on kaytetty Darb-sarjan kuljetinta. Tassa kuljettimessa on
erikoisuutena, ettd se mahdollista tuotteiden liikuttamisen kahteen eri suuntaan
jopa 90 asteen kulmassa. Kuvassa 15 esitellaan Intralox-kuljettimen toimintaa

yhden seka useamman laatikkomallin prosessissa.

Single Divert Multiple Divert Sorter
BVVVVLNNNNAN BALALLALUVLAULARNINNNNNANANY
A AN SRNNN A IO DD .
b \\: Masas SESSSPE ‘ﬂt\\\\\\\\ Y Package Dirsction
Ut WYL et LRI R e
MDD BN\ SUARARTTITONAASNIINAANAARATANNN | gseit Travel Direction
BARRRLRARAAN AP PO IIII IO AR A
AR AR SRS ASY AR A MRS S AR RN RSN Y SN

" -

Kuva 15. Intralox-toimintaperiaate havainnollistettuna [20].

5.2 Hallintajarjestelma Witool

Witool on Witronin seka Wioss on site -tiimien kayttama web-pohjainen hallinta-
jarjestelma. Jarjestelmaan kirjataan huomiot laitteiston toiminnasta seka suunni-
tellaan tai aikataulutetaan huoltotoimia etukateen. Taman lisaksi jarjestelmasta
|Oytyy vuorokalenteri, josta voi tarkistaa tulevat tydvuoronsa. Jokaisella Wioss-
tyontekijalla on omat tunnuksensa jarjestelmaan. Jarjestelmaa kaytetaan paljon

tyotehtavien yhteydessa.

Tassa opinnaytetydssa Witool-jarjestelmaa kaytettiin huolto-ohjelman laatimi-
seen. Ensimmaisena vaiheena jarjestelmaan luotiin assetit, jotka ovat jarjestel-
man osia, ja yksi osa vastaa yhta elementtia. Osia kertyi yhteensa 43 kappa-

letta. Kuvassa 16 on assettien luomiseen kaytetty pohja.
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= Asset Bcoso701

Scheme * Conveyor elements e
Ident * ElementType - GC  LAC Element - Position
BC ~|-/04 |07 ||01
Remark Kuljetin /Ison BE outfeed/ Verkkokauppa
r
Rampup date 6/15/2023 -
Manufacturer No. None v
Phase
Area VERKKOKAUPPA
VERKKOKAUPPA
Details Groups Parts Documents Operating data History
Category * SYSTEM -
Priority Normal v
ManufacturerNumber None
(internal
Prodis Topcategory None
Prodis Subcategory None
Manufacturer

Blocked for picks

Availability Anytime v

Kuva 16. Ensimmaisen kuljettimen asset.

Kun huoltoja tehdaan laitteistoille, mika sisaltaa paljon eri osia, joudutaan osista
kasamaan ryhmia, jotta jokaiselle osalle ei tarvitse suunnitella omaa huoltoa.
Suunniteltaessa ryhmaa sille pitda antaa sita kuvaava nimi, jotta se on helppo
|0ytaa jarjestelmasta. Kuvan 17 ryhma koostuu 27 osasta, jotka ovat kaikki kul-

jettimia. Tunnisteessa GR tarkoittaa Group eli yhta ryhmaa.
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= Grou P GR_GC_04_LAC7-10_VERKKOKAUPPA_KULJETTIMET

Ident * GR_GC_04_LACT-10_VERKKOKAUPPA_KULJETTIMET

Group path

Description Verkkokaupan kuljettimet.

£

’W Assigned Group Schedulers History

P ident Category Status =

J BC-040701 SYSTEM Active

(J BC-040702 SYSTEM Active

O BC-040703 SYSTEM Active

J BC-040704 SYSTEM Active

O BC-040705 SYSTEM Active

J BC-040801 SYSTEM Active

O  BC-040802 SYSTEM Active

J BC-040803 SYSTEM Active

J BC-040804 SYSTEM Active

0 BC-040805 SYSTEM Active

< ¥ lofa~ 1-10/27) Rows on Page: | 10 v

Kuva 17. Kuljettimien ryhma.

Ryhman sisalla voidaan suunnitella erityyppisia huoltoja ryhman laitteille kaytta-
malla ryhmanaikataulutustoimintoa. Huoltojen aikavalit ovat kayttajan muokatta-
vissa. Aikataulutustoiminto luo automaattisesti seuraavia huoltoja annetun aika-
valin pohjalta. Kuvassa 18 on kuljettimien tarkastushuolto, joka on maaritelty
tehtavaksi 12 viikon valein. Huoltoon liittyvat dokumentit tulevat automaattisesti
aikataulutuksen yhteyteen. Dokumentteihin on Witoolissa merkitty laitteisiin liit-
tyvat osat, jonka ansiosta luotaessa uutta aikataulutusta, dokumentit [oytavat

siihen.
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= Group Scheduler crR Gc 04 LACT-10_VERKKOKAUPPA_KULJETTIMET_INSPECTION

Ident * GR_GC_04_LACT7-10_VERKKOKAUPPA_KULJETTIMET_INSPECTION
Group GR_GC_04_LACT-10_VERKKOKAUPPA_KULJETTIMET
Type* Inspection -
Period 12/12/2023
Preplanned time 12:00 AM
Priority Normal -
Cnt Technician * 2
Duration * 60 'min
Assigned to
Description * Tarkistetaan kuljettimet.
4
Possible execution Anytime -

Order requires

approval
Time based
Interval * All12 Week(s) ©
Presetting for Order @® No reorganization
Reorganization O Planned date N
_ X Reorganize
O Service date
Performance based a
Documents Assigned Parts
f  Document Check Al Assets
O Valkoisen kuljettimen hihnan kasaus BC-040701 @ BC-040702 @ BC-040703 @ BC-040704 & BC-040705 @ BC-040801 & BC-040802 @ BC-040803 @ BC-040804
D L . BC-040701 & BC-040702 & BC-040703 @ BC-040704 & BC-040705 @ BC-040801 & BC-040802 & BC-040803 & BC-040804
O Kuljetin_Inspection

BC-041006 & BC-041007 & BC-041008

o Maton yhdistdminen ja DERETE
irroitus_Intralox

Kuva 18. Ryhman aikataulutus.

5.3 Vuosihuolto-ohjelma

Valmistajan ohjeisiin perehdyttamisen jalkeen tein kuvassa 19 nahtavaan aika-
taulukseen, johon lisattiin kaikki huollot, joita valmistajat suosittelevat laitteille
tehtavaksi. Taman jalkeen jarjestimme palaverin esihenkildon seka huolto suun-
nittelusta vastaavan henkilon kanssa. Taman ansiosta onnistuttiin karsimaan

joitakin huoltoja harvemmaksi laitteistosta kertyneen kokemuksen ansiosta.



LAITE | BE| LM |[INKJET | MECTEC| Kuljettimet
AIKA
1 PV Putsaus Putzaus Puhdistus
15min 11min 15min
Liima Liima . .
1VK yhiennys hjennys Pur_1d|stus Puhd|5_,tu5
Tarvittaessa 20min
Smin Smin
Huolto
1 KK 30min
HUOLTO HUCLTO
3KK 210min 100min Tarkastus
Hualto
GKK 90min
Momentti/ sahko Lampdkuvat
1 2 KK sihkd tarkastus Kaapeista
160min 30min

Kuva 19. Valmistajien huoltosuositukset.
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Kun oltiin kaynyt tarpeelliset huollot 1api, ryhdyttiin suunnittelemaan ryhmia eri

laitteille. Tuloksena syntyi 11 kappaletta ryhmia, jotka sisaltavat 18 erilaista

huoltoa. Nama ovat nahtavissa kuvasta 20. Suurimman osan huolloista ajoitet-

tiin kolmen kuukauden valein, ja nama huollot sisaltavat paaasiassa kuluvien

osien tarkastamista ja rasvaamista. Vuoden valein sahkdkaapeille tehdaan lam-

pdkuvaukset ennaltaehkaisevasti. Taman lisaksi joka vuosi laitteista tarkaste-

taan turvalaitteet seka liikkuvien osien momentit.

Groupit:

-

. GR_GC_4_LAC14-16_VERKKOKAUPPA_MECTEC

o

. GR_GC_4_LAC1-6_VERKKOKAUPPA_PM_L TTMAKONE

w

. GR_GC_04_LAC7-10_VERKKOKAUPPA_KULJETTIMET

IS

. GR_GC@4 Sahkdkaappien 1&mpdkuvaus_Verkkokauppa
5.GR_GC@4 LAC1 VERKKOKAUPPA
6.GR_GC@4 LAC2 VERKKOKAUPPA
7.GR_GC@4 LAC3 VERKKOKAUPPA

8. GR_GC@4_LACA VERKKOKAUPPA
9.GR_GC@4 LACS VERKKOKAUPPA

10.GR_GC@4_LACE VERKKOKAUPPA

11. GR_GC@4_LAC1-6_VERKKOKAUPPA

ATKAVALT(T):
KK fa 6KK
KK

KK

w

KK Ja 1V
KK Ja 1V
KK Ja 1V
KK

KK

KK

v

Seuraava huolto:
4.10.2023 ja 22.11.2023
27.9.2023

12.12.2023

1.11.2023

8.11.2023 ja 8.2.2024
9.11.2023 ja 9.2.2024
10.11.2023 ja 9.2.2024
6.12.2023

7.12.2023

8.12.2023

1.2.2023

Tyyppi:

Inspection ja huolto

Huolto, &1jySminen

INSPECTION

FAC

Kuva 20. Ryhmat seka seuraavien huoltojen aikataulutus.

LATTE:
Printterit_Tarra
Nordsonit

Intralox ja Carryline

BE JA LM

BE,LM ja kuljettimet
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6 Yhteenveto

Tyon tavoitteena oli luoda Wioss On Site Servicelle vuosihuolto-ohjelma pak-
kausautomaatiojarjestelmalle. Tyodlle ei ollut maaritelty tiukkaa aikarajaa, mutta
se valmistui kuitenkin kohtuullisen nopeasti neljan kuukauden ajanjaksolla.
Tyon tilaaja on ollut tyytyvainen syntyneisiin tuloksiin, ja niiden pohjalta on hyva
lahtea viela jatkojalostamaan huolto-ohjelmaa tulevaisuudessa. Osaa synty-
neista dokumenteista esittelin asentajille, joiden mielesta dokumentit olivat tar-
peeksi helppolukuisia. Aikaisempi kokemus asennustdista myds helpotti naiden

ohjeiden suunnittelua.

Tyon aikana kaytiin lapi taydellinen huolto-ohjelman rakennus aina suunnitte-
lusta toteutukseen. Ty0 jakaantui kuuteen vaiheeseen: laitteistoon tutustumi-
nen, osien merkinta ja laitekuvan piirtaminen, huolto-ohjeiden luonti, ryhmien

suunnittelu seka huoltojen aikataulutus.

Insindorityon tekoa helpotti aikaisempi kokemukseni tydnantajan jarjestelmista
seka toimintamenetelmista. Tyon tekeminen oli suurilta osin mielenkiintoista, ja

sen aikana kehityin paremmin hallitsemaan isomman projektin kokonaisuutta.
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Huolto: kansikone ja laatikkokone

Kansikone ohjeet 5.7.2023
WIOSS WITRON On Site Services GmbH

Laite: Kansikone

Ensimmaisen tason huolto

Puhdistukset:
Puhdistetaan laite mahdollisesta pahvipdlystd sekd puhdistetaan anturit seka peilit.

Suihkuta silikoonia mekaanisiin osiin joihin vol joutua liimaa, puhdistuksen
helpottamiseksi.

Venturit puhdistetaan manualisesti joka kuukausi kdyttamalla puhdistustilaa.

Tarkastukset:

Tarkista ettd levyt liikkuvat vapaasti
Taytd sydttblaite tdyteen ja katso ettd alin kansi el irtoa sybttdlaitteesta.

Tarkista ilmanpaine. llmanpaine on yhteydessa liimaviivan paksuuteen.

Puhdistustila:
Tata varten tarvitset manuaalitilan salasanan.

Puhdistustilan kaynnistiminen:
KEynnista kone (painikkesla “POWER ON®)

| 1
Agata kone manuaalitiiaan ndyion “ALUTOMAN-nappaimells

P
Asata kone puhdistustiaan painamalla chjauspanesin "CLEANING® -nappainta |_| Tama lahetias iimasuihkun
Imukuppeihin yhden minuutin ajaksl (kKonfiguroitava vikee).
Puhdista kone Enalla tai koneen émapisioolila

&
Palaa automaattitilsan painamalla "ALUTO/MAN" -ndppainia E majakan vihred lamppu vilkkuu.
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Kansikane ohjest §9.7.2023
WIOS5 WITRONM On Site Services GmbH

Kuumaliimajarjestelman puhdistus

Sammuta laite kytkimestd, taman jalkeen irrota etupaneeli Iysdamalla 4

salpaa.

Avaa tyhjennysventtilli talttap&aruuvimeisselilld pddstddksesi jarjestelman

paineen ulos.

Kaynnistd laite kytkimestd mene valikkoon tyékalut > huolto > tyhjennyspaine

Jatka pumppaamista kunnes sdilid on tyhjd. Sammuta pumppu Tydkalut =

huolto valikosta Tai painamalla nappia.

Kiristd tyhjennysventtiili kiinni.
o] #
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Huolto: kansikonehuolto

Eansikone ohjeet 9.7.2023
WIOSS5 WITROM On Site Services GmbH

Tarkistukset:

-Tarkistetaan ketjujen ja hihnojen kireys.

-los ketjun venyma3 alle 2% niin ketju hyvdssd kunnossa. (kulumismittari)
-Katsotaan onko hihnoissa halkeamia tai viiltoja.

-Tarkista ettd kuumaliima on vaaleaa

-Tarkastetaan liimapiirin letkut mahdollisten vuotojen varalta
-Tarkistetaan liimalaitteen ldmpatilat

- Aktivoidaan liimapistooli manuaalitilassa ja tarkistetaan ettd jokainen liima suihku
on samanlainen.

Huollot:
-Tyhjennetdan ilmansuodatin vedests

-Vaihda liimapistoolin suodattimet (kuva alla)




Kansikone ohjeet
WIDS5 WITRON On Site Services GmbH

Rasvaukset:

-Kuljettimen kayttéhihnan &ljyaminen 1KK vali
-Kahden killahihnan éljydminen 1KK vali
-Hammastangon puhdistus ja voitelu 1KK vali
Voiteluaine: UNIL OAPL ERP2 tai vastaava
Voitelupisteet:

Voitelulaite on SAATAVILLA
Osakokoonpa | Yhksikkd toimitetaan suoraan komponentissa

. . Voiteltava osa
no voltelulaitteella o . .
Nimi Sijainti

Kansitusasema | Vastalevyn ohjauspylvadt | Kuulalaskeri 2 7-8
2 seuraavaa 910
Kuljetin Kuljettimen laakerit Kuulalaakeri
2 eoeltavaa 11-12

Eannen mannin

Tiike Kansiaseman hissi Kuulalaaken F 13-14
¥las-falas 2 1617
Taittoasema Penten sivujen taitto Kuulalagkeri 2 15-18
Suwrten shvujen taitto 2 19-20

Mannan lilkkeen
. den Merkintdaserman nasto Kuulalaakeri 2 21-22
Sybttolaite 1 | SyBttowarsi 1 Kuulalaakeri 2 13-4
SyGttdlaite 2 | SyGttowarsi 2 Kuulalaakeri 2 15-26
Syottolaite 3 | Syottovarsi 3 Kuulalagkeri 2 17-18

Syottolaite 4 Syotndvarsi 4 Kuulalaakeri 2 29-30

9.7.2023

Liite 2
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Kansikane ohjeet 972023
WIOSS WITRON On Site Services GmbH

Pisteet 9,10,11 ja 12

Piste7ja8

Pisteet 13 ja 14 . .
Pisteet 15,16,17,18,19 ja 20

Pisteet 21 ja 22 i
Pisteet 23,24,25,26,27,28,20 ja 30
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Ohje: sahkojarjestelman testaus kansikone ja laatikkokone

kansikone ohjeet 10.7.2023
WIOSS WITRON On Site Services GmbH

Testattavat kohteet:

-Tarkistetaan merkkivalojen ja painikkeiden toiminta.
-Tarkistetaan HMI paneelin toiminta

-Tarkistetaan Valomajakan toiminta Valo testi painikkeella

-Tarkistetaan Hatapysaytyspainikkeet seka ovianturit
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Ohje: lampodkuvat

Valkoinen kuljetin ohje
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 24.7.2023

Lampokuvat:

- Katsotaan lampdkameralla kuljettimien sahkdkaapit, K201,K202 ja K203.
- Laatikkokoneiden sahkdkaapit. (BE Ohjauskeskus, laitekuvasta 16ytyy)
- Kansikoneiden sdahkdkaapit. (LM Ohjauskeskus, laitekuvasta l6ytyy)
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Ohje: kuljetintarkastus

Valkoinen kuljetin ohje
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 24.7.2023

Tarkistukset :

- Katsotaan onko hihnat pddsseet 16ystymaan -> Kiristetaan tarvittaessa
poistamalla palanen hihnasta.

- Tarkistetaan moottorit

- Kuunnellaan/katsotaan yleissilmays laitteesta
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Ohje: kuumaliimalaite

Liimakoneen ohjeet
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 1.9.2023

1. Kuumaliimajdrjestelmdn puhdistus

- Sammuta laite kytkimestd, tdman jalkeen irrota etupaneeli 16ysdaamalla 4
salpaa.

- Avaa tyhjennysventtiili talttapdaruuvimeisselilld paastaaksesi jarjestelman
paineen ulos.

- Kéynnista laite kytkimestd mene valikkoon tydkalut > huolto > tyhjennyspaine

- Jatka pumppaamista kunnes sdilid on tyhja. Sammuta pumppu Tyokalut >
huolto valikosta Tai painamalla ) nappia.

- Kirista tyhjennysventtiili kiinni.

Kuva: Tyhjennysventtiili
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Liimakoneen ohjeet
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 1.9.2023

2. Nordson ProBlue laitteen pumpun voitelu

-Kytke laite pois padlta

-Laita 4 tippaa d6ljya ilmanottokayraan. (Silikooniéljy 350CST)
-Kytke ilmalinja takaisin

- kdytd pumppua 15sekuntia tyhjennysventtiilin ollessa auki.

-sulje tyhjennysventtiili

Kuva: lImanottokdyra
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Ohje: kuumaliimajarjestelma
Kuumaliimajarjestelma, painejarjestelma huolto
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 19.6.2023

Laite: Box Erector

Kuumaliimajarjestelma

-Tarkista sdilién,putkien seka suuttimien lampdtila
-Tarkista ilmanpaine (asetusarvo 2.6bar)

-Tarkista onko sulanut liima vaalean varista
-Tarkista liimapiiri vuotojen varalta

-Tyhjennd saatimen suodatin vedesta

Suuttimien puhdistus ja testaus:

-Kaynnista liimapistoolit manuaalitilassa ja tarkista etta jokaisen
liimapistoolin suihku on samanlainen

-Tarkista pahvilaatikoiden liimaviivat, pysdayta ohjelma kun
laatikko on kammion ylapuolella. Liimaviivan paksuus tulisi olla 3-
5mm.

Paineilma

Tyhjenna paasaatimen suodatin vedesta
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Ohje: iso laatikkokone

Mekaaninen huolto
WI0SS WITRON On Site Services GmbH 20.6.2023

Laite: ISO box erector GC04.01.01
Malli: TE-LP-L1

Mekaniikan huolto
Tarkistuslista:

-ketjujen ja hihnojen kireys. Jos ketjun kuluma alle 2% ketju
hyvassad kunnossa(kulumismittari)

- Hihnan pituuden tarkastus
- Tarkista hihnan lampdtila

- Katso onko hihnoissa halkeamia tai muuta epatavallista.
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Mekaaninen huolto
WI0SS WITRON On Site Services GmbH 20.6.2023

Perussaadot:

Anturi kytkeytyy ennen kuin lavan lopputiia

Makasiinin alhainen taso -antun i muuttuva
Kammion kohdistus a il Kohdista kammio klk;‘rlunkiaih siirfoakselin
553
Kun tyGanin on taysin ulkona, kartonkiarkin on
o . - oltava keskella kammion ylapuolella.
Tytintimen ja pysaytimien sijainti o L -
Kartonkiarkin etdisyys tybntimen ja pysayttimien 1 mm
vlilla on:
. Sadtamalla ndyttoyksikon parametri
Mannan matalan tason asettaminen (servovainteen kooderpisteet)
Limavivcjen sain Karonkiarkissa | <2150 aronkarkn p;";ﬁ“f B
Imanoto " Imanotioaukon panemitari | 6 bar
Alipainejérjesteimat ja AW .
(wumalimajirestelmn pir Painemittan poistopuolen iimanotio 4 bar
Kuumaliimageneraattori Kuumaliimageneraattorin painemittan 25-35bar
Painemittan koneen sisalld (vain
Puristus puristustoimilaitteilla varustetuissa (6 bar)
pystytyskoneissa)
Kammion saadat Katso edelld olevat ohjeet

Tukien muodostaminen Katso edelld olevat ohjeet
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Voitelu/rasvaukset:
Voiteluaine: UNIL OPAL EPR2

-Makasiinin ketjujen voitelu

Sirta Livkulaaken 4 7=10
Joggerit Liukidaaken 4 11=14
Makasiini Kuulalaakeri B 15-20
Mantajdrjestelma Livkulaaken 2 21-22
16 (+4,
jos
Kolo Liukidaaken valhtoehty 2342
Super

Eco)
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Ohje: keskikokoinen laatikkokone

Mekaaninen huolto
WI0SS WITRON On Site Services GmbH 20.6.2023

Laite: Keskikokoinen box erector GC04.03.01
Malli: BA20

Mekaniikan huolto
Tarkistuslista:

-ketjujen ja hihnojen kireys. Jos ketjun kuluma alle 2% ketju
hyvéssa kunnossa(kulumismittari)

- Hihnan pituuden tarkastus
- Tarkista hihnan lampétila

- Katso onko hihnoissa halkeamia tai muuta epatavallista.



Liite 9
2 (3)

Mekaaninen huolto
WIOS5 WITRON On Site Services GmbH 20.6.2023

Perussaadot:

Anturi k ; e
Makasiinin alhainen taso -anturi uri kytkeytyy. kun 30 kartonkiarkkia on jaljella _—
Korkeus (mm)

Ylapaassa imukuppien tulisi punstua
ensimméista kartonkiarkkia vasten paineella:

Kammion kohdistus ja siirto Kohdista kammio Icaltcsr:darkin siitoakselin

Tartuntavarren saat6 20 mm

Kun tydnnin on taysin ulkona, kartonkiarkin on
oltava keskella kammion ylapuolella.

Kartonkiarkin etiisyys tyontimen ja pysdyttimien 1 mm
villilla on:

Koneet BA24B. BA20 tai BA20R. BA40. BA30:
O-pisteen sa4tt on automaattinen

Tybntimen ja pysdyttimien sijainti

Kone BA18H:

Aseta kartonkiarkin tydntdindeksi (viite 1) 115

mm:n etiisyydelle siirtojarjestelman keskilinjan

kiinnityksesta ja aseta sitten indeksointisormi

(viite 3) anturia vasten.
(Katso kaavio M1)
18H

Saatamalla tangon pituutta

Mannan matalan tason asettaminen BA15P:

Sastamalla nayttoyksikon parametrit
(servovaihleen kooderipisteet)

Liimaviivojen sijainti kartonkiarkissa | >0 kartonkiarkin "g“;ﬁ"‘flﬂ e

Aseta O-piste siirtloenkooderiin

limanotto limanottoaukon painemittan G bar

Alipainejarjesteimat ja I
kuumaliimajarjesteiman piiri Painemittari poistopuolen iimanotto 4 bar
Kuumalimageneraattori Kuumaliimageneraatiorin painemittari 25-3,5bar

Painemittari koneen sisalla (vain
Puristus puristustoimilaitteilla varustetuissa (6 bar)
pystytyskoneissa)

Kammion s&adat Katso edella clevat ohjeet
Tukien muodostaminen Katso edella olevat ohjeet
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Mekaaninen huolto
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 20.6.2023
Voitelu/rasvaukset:
Voiteluaine: UNIL OPAL EPR2
Laitteet, joissa on rasvanippa:
Siirto: Siirtovarren laaken Kuulalaaken 2 1-2
Pinonpurkaja: Palakselin laakeri Kuulalaakeri 2 3-4
Pinonpurkaja: Hammasakselin laakeri Kuulalaakeri 2 56
Pinonpurkaja: Hammasakselin laakeri Kuulalaakeri 2 7-8
Pinonpurkaja: Paaakselin laakeri Kuulalaakeri 2 9-10
Siirto: Vaakaohjain Liukulaakeri 1 11
Sirto; Kaltevuusohjain Liukulaakeri 2 12-13
Poistokuljetin Livkulaakeri 1 14
Yiikansi: Pystyohjaimet Liukulaakeri 2 15-16
Yiakansi: Paavarsi Kuulalaakeri 2 17-18
16 (+ 4,
Kammio {vain BAZOR) Liukulaakeri ""“EEO“‘_'EF 19-38
vaihtoehto)

-Ketjun voitelu

Pallonivelet:

-Ylakannen pallonivelet 4x
-Pinopurkajan tangon pallonivelet 4x
-kuljettimen pallonivelet 1x

-Pinonpurkajan hammaspyérien voitelu
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Ohje: pieni laatikkokone

Mekaaninen huolto
WI0SS WITRON On Site Services GmbH 19.6.2023

Laite: Pieni box erector GC04.02.01
Malli: BA24B

Mekaniikan huolto
Tarkistuslista:

-ketjujen ja hihnojen kireys. Jos ketjun kuluma alle 2% ketju
hyvdssa kunnossa(kulumismittari)

- Hihnan pituuden tarkastus
- Tarkista hihnan lampétila

- Katso onko hihnoissa halkeamia tai muuta epatavallista.



Mekaaninen huolto
WIOSS WITRON On Site Services GmbH

Perussaadot:

Liite 10
2(3)

19.6.2023

Anturi kytkeytyy, kun 30 kartonkiarkkia on jaljella
Korkeus (mm)

Makasiinin alhainen taso -anturi

Ylapaassa imukuppien tulisi puristua
ensimméistd kartonkiarkkia vasten paineella:
Kohdista kammio kartonkiarkin siifoakselin
kanssa

| Kun tydnnin on taysin ulkona, kartonkiarkin on
oltava keskelld kammion ylapuolella.

Kartonkiarkin etlisyys tyontimen ja pyséyttimien
valilla on:

Koneet BA24B, BA20 tai BAZ20R, BA40, BA30:
O-pisteen s&atd on automaattinen

Tartuntavarren saats

Kammion kohdistus ja siirto

Tydntimen ja pyséyttimien sijainti

Kone BA18H

Aseta kartonkiarkin tyontoindeksi (viite 1) 115
mm:n etiisyydelle siirtojarjesteiman keskilinjan
kiinnityksesta ja aseta sitten indeksointisormi

(viite 3) anturia vasten.
(Katso kaavio M1)
1
Sastamalla tangon pituutta

Mannan matalan tason asettaminen BA15P:

Saatamalla naytityksikon parametrit
(servovaihteen kooderipisteet)

Katso kartonklarkin plirustus ja ohjeet kohdassa

Aseta O-piste siirtoenkooderiin

Liimaviivojen sijainti kartonkiarkissa

3.5.17

limanotto limanottoaukon painemittan

Allipainejarjesteimat ja c i
kuumalimajarjestelman piir Painemittar poistopuolen ilmanotto
Kuumaliimageneraattori Kuumaliimageneraattorin painemittari
Painemittari koneen sisalla (vain
Puristus puristustoimilaitteilla varustetuissa
pystytyskoneissa)
Kammion sa&dat Katso edelld clevat ohjeet

Tukien muodostaminen Katso edelld clevat ohjeet

100 mm

20 mm

1 mm

6 bar
4 bar

25=3,5 bar

(6 bar)
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Mekaaninen huolto
WI0SS WITRON On Site Services GmbH 19.6.2023

Voitelu/rasvaukset:

Voiteluaine: UNIL OPAL EPR2

Siirto: Slintovarren laakeri Kuulalaakeri 2 1-2
Pinonpurkaja: Paaakselin laakeri Kuulalaakeri 2 3-4
Pinonpurkaja: Pasakselin laakeri Kuulalaakeri 2 5-6
Siirto: Vaakaohjain Liukulaakeri 1 7
Siifto; Kaltevuusohjain Liukulaakeri 2 8-9
Poistokuljetin Liukulaakeri 1 10
Ylikansi: Pystyohjaimet Liukulaakeri 2 11-12
Ylakansi: Pagvarsi Kuulalaakeri 2 13-14

-Ketjun voitelu

Pallonivelet:

-Yldkannen pallonivelet 4x
-Pinopurkajan tangon pallonivelet 2x

-kuljettimen pallonivelet 2x
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Huolto: Kortho mustesuihku

INKJET mustesuihku ohjeet 29.6.2023
WI0S55 WITRON On Site Services GmbH

Saannollinen huolto:

Viikoittainen huolto on tarpeen vain jos olosuhteet aiheuttavat siihen
tarpeen, tama tarkoittaa sita ettd samat viat toistuvat usein.

Printtipadn puhdistaminen ohjelmallisesti:

- Aseta laite Pause tilaan
- Paina Service painiketta ja tdman jdlkeen avaa Test menu

- Pidd paperia suuttimen edessa sekd paina Test nappia Purge ink painikkeen
takaa.

Suuttimen huolto:

- Puhdista printtipad ohjelmallisesti.

- Puhdista puhdistusaineella etummainen sekd suuttimen levy
| 1.Etulevy

2.Suuttimen levy keskelld

- Anna puhdistusaineen valua pois pinnoilta.
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INKJET mustesuihku ohjeet 29.6.2023
WIOSS WITRON On Site Services GmbH

Osien vaihto printtipdan sisdlta:

- Ennen printterin avaamista on suositeltava kdyttada maadoitusranneketta tai
purkaa antistaattinen sahkodvaraus.

- Sammuta laite

- Avaa 4 ruuvia (kuva piste 6) irrottaaksesi printterin sivupaneelin 7
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Fig.10.1 Removing the printhead cover
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INKJET mustesuihku ohjeet 29.6.2023
WIOSS WITRON On Site Services GmbH

Printtipddn piirilevyn vaihto:

Avaa kotelo

Irrota data kaapeli (1) sekd musteen tason tunnistin (2)
piirilevysta

Irroita piirilevyn kaksi ruuvia (5)

Irrota piirilevy kotelosta ja poista printtipdan-Piirilevyn
valinen johto

Asenna uusi piirilevy pdinvastaisessa jarjestyksessa
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INKJET mustesuihku ohjeet 29.6.2023
WI0SS WITRON On Site Services GmbH

Printtip@an vaihto:

- Avaa kotelo

- Irrota data kaapeli (1) sekd musteen tason tunnistin (2) piirilevysta

- Irrota 3-ruuvia (7) sekd 2-ruuvia (6)

- Irrota piirilevy ja printtipda-piirilevy vélinen johto

- lrroita printtipaa kotelosta

- Irroita muste suodatin(3) kddntamalla vastapdivaan. Asenna uusi suodatin.

- Poista Suuttimen suoja.

- Asenna printtipda tiukasti etulevyn tiivistetta vasten, kirista printtipdan ruuvit

- Asenna piirilevy takaisin

- Asenna uusi muste letku, vddnna suodattimen letkua ennen letkun asennusta
jotta valtytaan letkujen jannitykselta

- Asenna data kaapeli, musteen tunnistimen kaapeli takaisin
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INKJET mustesuihku ohjeet 29.6.2023
WI0SS WITRON On Site Services GmbH

Mustesuodattimen vaihto:

-Irroita suodatin printtipddn muste letkusta kdantamalla vastapadivaan
-irroita suodatin muste sailion letkusta kddntdmalla vastapdivaan

-Asenna uusi suodatin, kddnnd letkua asentaessasi suodatinta jotta letkujen
jannitykseltd valtytaan.



Huolto: Mectec paivittainen

Mectec Printer huolto
WIOSS WITRON On Site Services GmbH

Puhdistus&Tarkistus

- Puhdistetaan printtipda (Kohta 2, Kuval)

- Puhdistetaan rullat (Kohta 1 ja 4, Kuval)

- Puhdista véli anturi (Kohta 3, Kuval)

- Tarkistetaan ilmanpaine

- Tarkistetaan alipaine filtteri (Kuva2)

- Tarkista ettd applikaattorissa ei ole liimaa ja puhdista se

(Kuval)
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1. Vacuum filter holder
2. Silencer
3. Filter

(Kuva2)
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Huolto: Mectec viikottainen

Mectec Printer Huolto
WI055 WITRON On Site Services GmbH 14.7.2023

Puhdistus&Huolto

-Puhdistetaan printtipda (Kohta 2, Kuval)

-Puhdistetaan rullat (Kohta 1 ja 4, Kuval)

-Tarkistetaan rullien kunto (Kohta 1 ja 4, Kuval)

-Puhdista véli anturi (Kohta 3, Kuval)

-Tarkistetaan ilmanpaine

-Tarkistetaan alipaine filtteri (Kuva2)

-Tarkista etta applikaattorissa ei ole liima jadmia ja puhdista se

-Tarkistetaan applikaattorin vaimentimen toiminta

(Kuval)

i T
E—— 1. Wacuum filter holdar
-:"_Ef_.{_,us"j 2. Silencer

3. Filter

(Kuva2)
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Huolto: Mectec kuukausittainen
Mectec Printer Huolto
WI05S WITRON On Site Services GmbH 14.7.2023

Puhdistus
-Puhdistetaan printtipda (Kohta 2, Kuval)
-Puhdistetaan rullat (Kohta 1 ja 4, Kuval)

-Puhdista vali anturi (Kohta 3, Kuval)

Huolto

-Tarkistetaan ilmanpaine

-Tarkistetaan rullien kunto (Kohta 1 ja 4, kuval)

-Tarkistetaan véli anturin toiminta (Kohta 3, kuval)
-Tarkistetaan pyoriikd roska rulla hyvin (Kohta 3, Kuva2)
-Tarkistetaan Hihnojen kireys ja kunto

-Tarkistetaan Tulostuksen laatu painamalla TESTI nappia
-Tarkistetaan ilmanpaineen sulku venttiili (Kohta2, Kuva3)
-Tarkistetaan alipaine filtteri (Kuva4)

-Tarkista ettd applikaattorissa ei ole liima jadmia ja puhdista se

-Tarkistetaan applikaattorin vaimentimen toiminta
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Mectec Printer Huolto
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 14.7.2023

(Kuval)

{kuva2)
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Mectec Printer Huolto
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 14.7.2023

1. Vacuum filter holder
2. Silencer
3. Filter

(Kuva4)



Huolto:
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Mectec puolivuosittainen

Mectec Printer huolto
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 14.7.2023

Puhdistus

Puhdistetaan printtipda (Kohta 2, Kuval)

Puhdistetaan rullat (Kohta 1 ja 4, Kuval)

Puhdista vali anturi (Kohta 3, Kuval)

Tarkistetaan ilmanpaine

Tarkistetaan alipaine filtteri, Vaihda tarvittaessa (Kuva2)
Tarkista etta applikaattorissa ei ole liimaa ja puhdista se
Puhdistetaan Piirilevy polystd puhaltamalla (Kuva5)
Tarkista piirilveyn tuulettimen toiminta!

Puhdistetaan Paineilma komponentit

Huolto

Tarkistetaan ilmanpaine

Tarkistetaan rullien kunto (Kohta 1 ja 4, kuval)
Tarkistetaan vali anturin toiminta (Kohta 3, kuval)
Tarkistetaan pyoriiké roska rulla hyvin (Kohta 3, Kuva2)
Tarkistetaan Hihnojen kireys ja kunto

Tarkistetaan Tulostuksen laatu painamalla TESTI nappia
Tarkistetaan ilmanpaineen sulku venttiili (Kohta2, Kuva3)
Tarkistetaan alipaine filtteri (Kuva4)

Tarkista ettd applikaattorissa ei ole liima jaamia ja puhdista se
Tarkistetaan applikaattorin vaimentimen toiminta
Kalibroidaan tarran véli anturi (ohje?)

Tarkista onko ruuveja 16ysalla
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Mectec Printer huolto
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 14.7.2023

(Kuval)




Mectec Printer huolto
WI0SS WITRON On Site Services GmbH
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1. Vacuum fitter holder

M 2. Silencer

3. Filter
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Huolto: kansikoneen ja laatikkokoneen momentit

Vuosihuolto
WIOSS WITRON On Site Services GmbH 27.6.2023

Momenttitarkastus

Tarkastetaan kaikkien liilkkuvien osien momentit.

Momenttitaulukko
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