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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 laatikoidenpoimintajärjestelmä. 

Laite sijaitsee OPM-järjestelmän keskellä. 

DCS Distributed Control System. Tarkoittaa automaatiojärjestelmää, joka 

on jaettu useamman ohjelmoitavan logiikan ohjattavaksi. 

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

varoille. Vähentää työntekijän työmäärää huomattavasti. 

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

mahdollista huomata ennen laitteen hajoamista käyttökelvottomaksi. 

MDT: Mean Downtime. Keskimääräinen aika, jolloin laite ei ole käytössä 

huollosta tai korjauksesta johtuen. 

OPM: Order Picking Machinery. Täysin automatisoitu varasto sekä tuottei-

den poimintajärjestelmä. Laitteisto poimii lavat sekä rullakot ilman ih-

misen avustusta.
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1 Johdanto 

Tässä työssä perehdytään vuonna 2023 Inex Partnersin omistamaan logistiik-

kakeskukseen rakennetun pakkausautomaatiojärjestelmän käyttöön ja vuosi-

huolto-ohjelman laatimiseen. Työn tilaajana toimii WIOSS WITRON On Site 

Services GmbH, joka vastaa laitteiston huollosta. 

Tilaajayrityksellä syntyi tarve saada laitteiston ylläpitoon liittyen tietoa, sillä jär-

jestelmä on kasattu kolmen eri laitetoimittajan koneista, jossa jokaisessa on eri-

laiset huoltosuositukset. Tavoitteena on saada tilaajayritykselle huolto-ohjelma 

jota voidaan seurata ja näin varmistaa järjestelmän mahdollisimman virheetön 

toiminta. Edellä mainitun lisäksi luodaan ohjeet laitteiston käyttöä varten, jotta 

huoltoja päästään tekemään turvallisesti sekä vikatilanteita voidaan selvittää no-

peammin. 

Työn aineistona käytetään laitteistovalmistajien dokumentteja, joiden perus-

teella voidaan saada tulosta aikaiseksi. Tämän lisäksi laitteistoa tutkitaan fyysi-

sesti sekä visuaalisesti, jotta huolto-ohjelmassa voidaan puuttua ongelmiin 

mahdollisimman aikaisessa vaiheessa. 

 

 

 

 

 

 



2 

 

2 Yritysesittely 

Työn tilaajayritys WIOSS WITRON On Site Services GmbH on tytäryhtiö, jonka 

omistaa WITRON Logistik + Informatik GmbH. Tytäryhtiön tarkoituksena on 

tuoda asiakkaalle kokonaisvaltainen avaimet käteen -paketti, kun laitejärjes-

telmä tilataan emoyhtiöltä. Käytännössä tällä tarkoitetaan sitä, että tytäryhtiö 

Wioss järjestää järjestelmän reaktiivisen sekä ennakoivan kunnossapidon asi-

akkaan tiloissa. [1.] 

Witron on saksalainen yritys, joka on perustettu vuonna 1971 Walter Winklerin 

toimesta. Yrityksen perustamishetkestä asti yhtiön tavoitteena on ollut suunni-

tella, tuottaa sekä kasata teollisuuteen tarkoitettuja ohjausjärjestelmiä erityyppi-

siin käyttökohteisiin, joita ovat esimerkiksi OPM-poimintajärjestelmä, COM-laati-

koidenpoimintajärjestelmä sekä DPS-varasto ja poimintajärjestelmä. Nykypäi-

vänä Witron tarjoaa lukuisan määrän erityyppisiä järjestelmäratkaisuja, joista 

suurin osa valmistetaan sekä kasataan yrityksen tuotantotiloissa Parksteinissa 

Saksassa. [2.] 

Wioss toimii ympäri maailman erilaisissa sekä erikokoisissa logistiikkalaitok-

sissa asiakkaan tiloissa. Suomessa yrityksellä työskentelee noin 100 henkilöä 

kahdessa eri logistiikkakeskuksessa, jotka omistavat sama asiakas. 
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3 Teollisuuden kunnossapito 

Nykypäivänä maailma muuttuu yhä teollisempaan suuntaan kiihtyvää vauhtia. 

Tämän takia kunnossapidosta tulee yhä tärkeämpää, jotta investoinneista saa-

daan maksimaalinen hyöty irti. Laitteistot eivät myöskään seiso käyttämättö-

minä tai vikatilassa turhan pitkiä aikoja. Kunnossapito sisältää paljon etukäteen 

suunnittelua, jotta se voidaan toteuttaa tehokkaasti mahdollisimman pienellä 

MDT-arvolla. MDT-arvo kuvaa keskimääräistä aikaa minkä laite ei ole käytössä. 

[3; 4.] 

Teollisuuden kunnossapidolla tarkoitetaan lähes aina tapaa, jolla saadaan pi-

dettyä tehtaassa tapahtuva työ käynnissä mahdollisimman suurella toimintaka-

pasiteetilla. Teollisuuden kunnossapitoa on monenlaista, kuten siivoaminen tai 

mekaanisten laitteiden toiminnan varmistaminen. Joissakin tuotantolaitoksissa 

voidaan kunnossapito siirtää ulkopuoliselle yritykselle, joka tulee paikan päälle, 

kun laite on hajoamassa tai jo hajalla. Edellä mainittu menetelmä kuitenkin 

usein pitkittää aikaa, jolloin laite on poissa tuotantolaitoksen käytöstä, ja näin 

vähentää tuottavuutta. Menetelmä voi kuitenkin olla kustannustehokas, jos tuo-

tantolaitoksessa on kohtuullisen vähän laitteita ja ne on koettu kestäväksi sekä 

laitteen hajoaminen ei vaikuta tuottavuuteen oleellisesti. Toinen tapa on palkata 

tuotantolaitokseen kolmannen osapuolen huolto-osasto tai kouluttaa omasta 

henkilökunnasta laitteisiin perehtynyt osasto. Tämän tavan etuina on nopea re-

aktio vikatilanteisiin. Laitteet myös yleensä tunnetaan paremmin, mikä nopeut-

taa korjaustoimenpiteitä. [5.] 

Teollisuuden kunnossapito voidaan jakaa viiteen erilaiseen lähestymistapaan, 

joista jokaisesta löytyy omat etunsa sekä haittapuolensa. Kuvassa 1 on esitetty 

nämä menetelmät visuaalisesti. Korjaavassa kunnossapidossa laitetta mennään 

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 
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laitteeseen kannattaisi tehdä huoltotoimenpiteitä ennen niiden rikkoutumista. 

Laskennallinen kunnossapito kuitenkin eroaa siten että siinä voidaan käyttää te-

koälyä tai algoritmia korjaamistarpeen ennustukseen. Ennaltaehkäisevässä 

kunnossapidossa osia vaihdetaan ennen niiden teknisen käyttöiän loppua. [6.] 

 

Kuva 1. Kunnossapidon menetelmät. 

3.1 Laitteiden puhtaus 

Teollisuudessa laitteita tai laitekokonaisuuksia puhdistetaan säännöllisesti, jotta 

laitteisiin ei kerry liikaa likaa, joka voi vaikuttaa laitteen toimintaan joko pysäyt-

täen sen kokonaan tai aiheuttaen toiminnan hidastumista. Usein laitevalmistajat 

antavat omia suosituksiaan laitteiden säännöllisestä 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 tyyppihyväksytty konedirektiivin vaa-

timalla tavalla. Jos laitteiden puhtautta laiminlyödään siten että sen sisälle jou-

tuu ylimääräistä tavaraa, se voi johtaa tilanteeseen, jossa laite ei enää täytä 

tyyppihyväksynnän tekohetkellä sille asetettuja kriteerejä. Usein laitteistot joissa 
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käytetään optisia antureita, ovat herkempiä aiheuttamaan ongelmia antamalla 

väärää tietoa laitteistosta ohjausyksikölle. Jos järjestelmään, johon kertyy paljon 

pölyä tai muita roskia, asennetaan optisia antureita, joudutaan kohteen sii-

voamiseen kiinnittämään enemmän huomiota. Optinen anturi on anturityyppi, 

joka lähettää valoa ja havaitsee sen muutoksia. Optisen anturin vastapuolella 

on yleensä peili, joka heijastaa valon takaisin, ja näin ollen voidaan päätellä, 

onko anturin edessä jotakin. Peilin tai anturin likaantuminen johtaa epäluotetta-

vampaan toimintaan. [7; 8; 9.] 

3.2 Laitteiden tarkastus 

Teollisuuslaitoksissa, joissa on paljon koneita, joudutaan myös tekemään kysei-

sille laitteille säännöllisesti tarkastuksia. Tarkastuksia tekevät pääsääntöisesti 

henkilöt, jotka ovat saaneet koulutuksen laitteen toiminnasta laitteen valmista-

jalta tai muulta laitteen tuntevalta henkilöltä. Jokaiselle laitteelle laitoksessa on 

määritelty tietynlainen tarkastusväli, jonka laitteen valmistaja on määritellyt. Kui-

tenkin olosuhteitten mukaan väliä voidaan joko lyhentää tai pidentää, jälkimmäi-

sen kuitenkin ollessa harvinaisempi toimintatapa. [10.] 

Useimmissa tapauksissa laitevalmistaja on määritellyt kohteet, joita tarkastuk-

sessa pitää katsoa. Näitä voi esimerkiksi olla hihnojen, ketjujen sekä muiden 

liikkuvien osien visuaalinen sekä aistinvarainen tutkiminen. Laitteen tarkastuk-

sen yhteydessä kirjataan mahdolliset löydetyt puutteet muistiinpanoihin ja kirja-

taan ne huoltojärjestelmään. Suurimmat hyödyt laitteiston tarkastuksessa ovat 

yllättävien rikkoutumisten ehkäisy, joka voi vähentää tuotantokapasiteettia mer-

kittävästi. Säännöllisillä tarkastuksilla myös varmistetaan laitteen turvaominai-

suuksien häiriötön toiminta testaamalla turvalaitteet. [10.] 

Kun vika alkaa kehittyä järjestelmässä, sitä ei välttämättä voi heti havaita kuin 

erikoistyökaluilla. Käytettäessä stetoskooppia laakerivika voidaan havaita vain 

muutamia päiviä ennen keskiarvollisesti, riippuen kuitenkin paljon vian vakavuu-

desta. Jos tarkastuksessa käytetään värähtelyanalysaattoria, vastaavanlainen 

alkava laakerivika voidaan havaita jo kuusi viikkoa ennen. Joissakin 
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tapauksissa, kun vika on kehittynyt ajan myötä, siitä voi myös alkaa saamaan 

merkkejä kuuntelemalla tai katselmoimalla laitetta. [11.] Kuvassa 2 FDP-käyrä 

osoittaa laitteen kunnon huonontumisen suhteessa aikaan, jolloin vika on mah-

dollista havaita, ja hetkeen, jolloin laitteen kunto tulee siihen pisteeseen, että se 

ei enää toimi. 

 

 

Kuva 2. Vian kehitys suhteessa aikaan [11]. 

3.3 Ennaltaehkäisevä huolto 

Ennaltaehkäisevä huolto on tuotannossa käytetty ohjelma, jolla pyritään piden-

tämään ja optimoimaan tuotantolaitteen elinkaarta. Ennaltaehkäisevä huolto on 

ollut teollisuuden ensimmäisiä keinoja parantaa ja kehittää laitteiston toimintaky-

kyä. Ennen kuin ennaltaehkäisevää huoltoa alettiin käyttämään laajamittaisesti 

teollisuudessa, useissa paikoissa oli käytössä reaktiivinen huolto. Tämä tarkoitti 

sitä, että laitteita käytettiin niin kauan kuin ne hajosivat, tavoitteena saada mah-

dollisimman pitkä käyttöaika laitteelle ilman että menetetään aikaa korjaukselle. 

Ajan myötä saadut mittaukset ja statistiikka kuitenkin osoittivat, että ennaltaeh-

käisevä huolto oli parempi tapa huoltaa laitteita lähes jokaisella mittarilla. [12.]  
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Ennaltaehkäisevä huolto voidaan jakaa neljään päätyyppiin. Näissä jokaisessa 

tavassa huoltoa on lähestytty eri tavalla, ja ne esitetään kuvassa 3. Ennaltaeh-

käisevän huollon hyötyinä voidaan pitää laitteiden pidentynyttä elinkaarta, li-

sääntynyttä tuottavuutta, vähentynyttä odottamattomien vikojen esiintymistä 

sekä pidentynyttä aikaa, jolloin laite ei ole käytettävissä. [13.] 

 

Kuva 3. Ennaltaehkäisevän kunnossapidon menetelmät. 
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3.4 Huoltotoimet 

Kuten jo aiemmin alustettu, teollisuudessa on erilaisia huoltotoimenpiteitä, ja 

niitä on esitelty kuvassa 4. Näitä ovat esimerkiksi laitteiston huolto, tarkastukset 

sekä korjaukset. Mekaanisissa laitteistoissa on tärkeää voidella laitteet rasvalla 

tai muulla kyseiseen materiaaliin soveltuvalla aineella. Tämän ansiosta mekaa-

nisten laitteiden elinikä kasvaa eikä osia tarvitse vaihtaa niin usein. Voitelusta 

huolimatta laitteet kuluvat, ja tämän takia niitä joudutaan säätämään tietyn ajan-

jakson välein. Esimerkkinä tästä voisi olla ketjun venyminen, ja toimenpiteenä 

sille on sen kiristäminen. Jos osa on jo niin kulunut, että sitä ei voida enää sää-

tää, se joudutaan vaihtamaan uuteen tai kunnostettuun osaan. [14.] 

 

Kuva 4. Toimenpidekaavio. 
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3.5 Auditointi 

Teollisuuden kunnossapito ja auditointi kulkevat usein käsi kädessä ja ovat näin 

ollen riippuvaisia toisistaan. Auditointi on käsittely, jossa arvioidaan, onko kun-

nossapidon tavoitteet saavutettu. Auditoinnin avulla voidaan varmistaa, onko 

huoltotoimet tehty annettujen ohjeiden mukaan. [16.] 

Suunniteltaessa huolto-ohjelmaa käytännön kokemusta laitteiden huoltamisesta 

harvoin on kertynyt, mutta auditointi mahdollistaa huolto-ohjelman seuraamisen 

teoreettisen lähestymistavan lisäksi myös käytännössä. Auditoinnin tuloksena 

voidaan hienosäätää työskentelymenetelmiä ja huollon onnistumista. Auditoin-

nin avulla voidaan myös suojata yritystä mahdollisilta sakoilta liittyen turvallisuu-

den laiminlyöntiin. [16.] 

Kun auditointeja suoritetaan säännöllisesti, niin voidaan varmistaa, että huolto-

jen laatu pysyy samanlaisena vuodesta toiseen. Onnistuneessa auditoinnissa 

kirjataan huomiot sekä jaetaan ne osaston kesken tai vaihtoehtoisesti annetaan 

suullista palautetta huollon suorittaneelle porukalle. [17.] 

3.6 Ohjelmiston kunnossapito 

Ohjelmiston kunnossapito tarkoittaa sitä, että muutetaan, päivitetään tai lisätään 

ominaisuuksia olemassa olevaan ohjelmistoon. Ohjelmiston kunnossapito alkaa 

sen jälkeen, kun ohjelmisto on julkaistu asiakkaan käytettäväksi. Kunnossapito 

on luonnollinen osa ohjelmistokehityksen elinkaarta, ja ohjelmistoa joudutaan 

usein huoltamaan sen elinkaaren aikana. Ohjelmistot, jotka hyödyntävät inter-

nettiä toimiakseen ovat riskialttiimpia haittaohjelmille, ja tämän takia kehittäjät 

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

Kuten mekaanisten laitteiden kunnossapidossa, myös ohjelmiston kunnossapito 

voidaan jakaa neljään erilaiseen tyyppiin, jotka esitetään kuvassa 5. 
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Kuva 5. Ohjelmiston kunnossapito. 
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4 Pakkausautomaatiojärjestelmän toiminta 

Pakkausautomaatiojärjestelmiä on useaan eri tarkoitukseen. Käyttökohteita voi 

olla esimerkiksi juoma tai ruokapakkausten täyttämistä. Tämän opinnäytetyön 

järjestelmässä keskityttiin logistiikkakeskuksen käyttötavaroiden verkkokaup-

paan. 

Pakkausautomaatiojärjestelmän tarkoituksena on helpottaa logistiikkatyönteki-

jöiden työkuormaa, sekä lisätä tavaravirran volyymia. Tässä työssä esitetyssä 

järjestelmässä työntekijöiden tehtäväksi jää tavaroiden laittaminen laatikkoon. 

Automaatiojärjestelmässä on 7 vaihetta aina laatikon muodostumisesta, laati-

kon nostamiseen rullakolle. Kuvan 6 vaiheet ovat yksinkertaistettu, siten että 

siinä näkyy vain oleellisimmat tapahtumat. Pois kuvasta 6 jää laatikoiden siirty-

minen kuljettimelta toiselle kuljettimelle. 

 

Kuva 6. Automaation vaiheet. 

Opinnäytetyön yhtenä tavoitteena oli tehdä toimintakuvaus järjestelmästä. Toi-

mintakuvauksesta tehtiin sellainen, että henkilö joka ei ole kovin perehtynyt au-

tomaatiotekniikkaan, pystyy myös lukemaan toimintakuvauksen ja saamaan 

siitä lisää ymmärrystä laitteiston toiminnasta. Toimintakuvaus on nähtävissä ku-

vasta 7. 
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Kuva 7. Verkkokaupan toimintakuvaus. 
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4.1 Laitteiston nimeäminen 

Laitteiston nimeämisellä tarkoitetaan tapaa, jossa suuret automaatiojärjestelmät 

on pilkottu pienempiin osiin antamalla niille omat tunnukset. Tunnus voidaan 

luoda seuraavanlaisesti [GC, LAC, ELEMENT], jossa jokaiselle suluissa olevalle 

annetaan yksilöllinen numeerinen arvo. GC tarkoittaa englanniksi Group Cont-

rol, jolla tarkoitetaan useamman eri laitteen yhteistä toimintaa, ohjausta ja tie-

donvaihtoa keskenään. LAC kääntyy vastaavasti Local Area Control, tämä on 

yksi laite GC:n alueella. Jokainen laite koostuu useammista komponenteista, ja 

näitä kutsutaan elementeiksi, ja komponentti voisi olla esimerkiksi moottori. 

Tämä kokonaisuus on esitetty kuvassa 8. 

 

Kuva 8. Group Control. 
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Tässä opinnäytetyössä keskitytään yhteen GroupControl-kokonaisuuteen, jolle 

on annettu nimeksi GC04. Tämä kokonaisuus sisältää 13 LAC-aluetta sekä 35 

elementtiä, jotka ovat helposti nähtävissä kuvan 9 laitekuvasta. 

 

Kuva 9. Pakkausautomaatiojärjestelmän laitekuva. 
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4.2 Laitteiston käyttäminen 

Laitteisto on suunniteltu toimimaan täysin itsenäisesti ilman tarvetta ihmisen 

avulle lukuun ottamatta säännöllistä huoltoa. Kuitenkin lähes jokaisessa laitteis-

tossa syntyy satunnaisia vikoja johtuen materiaalien laadusta tai virheestä auto-

maatio järjestelmässä. Tämän vuoksi laitteiston jokapäiväistä toimintaa valvo-

maan on koulutettu muutamia laitekäyttäjiä. Laitekäyttäjien pääasiallisena tehtä-

vänä on pitää laitteisto käynnissä sekä ilmoittaa mahdollisista isommista ongel-

mista huoltotiimille. 

 Laitekäyttäjien vastuulla on pitää laitteiden kuluttamat materiaalivarastot 

täynnä. Tämä tarkoittaa mustesuihkutulostimien mustesäiliöiden täyttöä, printte-

reiden tarrarullien vaihtoa sekä laatikkokoneiden kartonkiarkkien täyttöä. Tällä 

hetkellä laitteiston operoinnista huolehtii Inex Partnersin omat laitekäyttäjät sekä 

huollosta Wioss, joka myös tarpeen mukaan pyydetään paikalle. 

4.3 Järjestelmän tiedonsiirto 

Automaatiojärjestelmä koostuu viiden eri laitevalmistajan tuotteista, joten val-

mista ohjelmaa ei ole ollut saatavilla vaan se on täytynyt räätälöidä asiakkaan 

vaatimuksiin. Ohjelman laitekokonaisuudelle on tehnyt kolmannen osapuolen 

yritys, ja siihen ei ole pääsyä opinnäytetyön teko hetkellä. Ohjelmaan pääsyä ei 

ole pyydetty, johtuen siitä, että se ei ole oleellista opinnäytetyön aiheen kan-

nalta. Järjestelmästä siirtyy tietoa Inexin varastonhallintajärjestelmä Elmeriin ja 

sieltä takaisin järjestelmään. Järjestelmä saa seuraavia tietoja Elmeristä, kan-

nen tyyppi (Sokos/Prisma) joka tulee laatikkoon automaation vaiheessa 5.2. Tä-

män lisäksi Mectec tulostin saa tiedot järjestelmästä tulostustarraa varten, tar-

rassa on lähetystiedot. 
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5 Pakkausautomaatiojärjestelmän huolto 

Huolto-ohjelman laatiminen pakkausautomaatiojärjestelmälle toi mukanaan uu-

sia haasteita ja paljon valmistajien manuaalien lukemista. Näistä manuaaleista 

piti pyrkiä saamaan mahdollisimman tiivis kokonaisuus, jossa on kuitenkin 

kaikki tarpeellinen tieto järjestelmän huoltoa varten. Valmistajien manuaalien 

yhteispituus oli reilusti yli 1000 sivua, ja näistä syntyi opinnäytetyön tekemisen 

aikana 16 dokumenttia erilaisiin huoltotoimenpiteisiin. Huoltotoimenpiteisiin teh-

dyt ohjeet ovat nähtävissä opinnäytetyön liitteissä (1-16). 

Laitejärjestelmän ollessa vielä niin uusi kokemusta huoltovälien todellisesta tar-

peellisuudesta ei ole vielä kertynyt. Tämän johdosta huolto-ohjeet on tehty val-

mistajan suosittelemien huoltovälien mukaan, ja niitä voidaan myöhemmin sää-

tää kertyneiden kokemuksien pohjalta. Kaikkia huoltovälejä ei kuitenkaan voida 

säätää omien kokemuksien mukaan, sillä se voisi vaikuttaa laitekäyttäjien tai 

laitteen läheisyydessä olevien henkilöiden turvallisuuteen. Tällaisia huoltoja tai 

tarkastuksia ovat kaikki, jotka liittyvät laitteiden turvallisuuteen tai turvalaitteiden 

testaamiseen. Turvalaitteiksi voidaan lukea raja-anturit, hätäseispainikkeet sekä 

vikavirtasuojat. 

Suurin osa kaikista valmistajien suosittelemista huolloista sisältää laitteiston sii-

voamista, öljyämistä sekä kunnon tarkastusta. Näiden toimenpiteiden ansiosta 

laitteiston kunto säilyy hyvänä pidempään, mikä ehkäisee isompien huoltojen 

tarpeellisuutta. 

5.1 Huoltokohteet 

Tässä luvussa käydään läpi pakkausautomaatio-järjestelmän laitetyypit sekä nii-

den toiminnan. Järjestelmä sisältää erityyppisiä laitteita yhteensä 8 kappaletta, 

joista 4 on kuljettimien eri tyyppejä. Laitteita on 20 kappaletta johtuen siitä, että 

samantyyppisiä laitteita on useampi erikokoisina mutta toiminnaltaan samoina. 
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5.1.1 Laatikonmuodostaja 

Laatikonmuodostaja on pakkausautomaatiojärjestelmän ensimmäinen laite, joka 

muodostaa laatikon pahviarkista, joka on esileikattu. Paineilmalla toimivat sylin-

terit taittelevat laatikon muotoonsa, minkä jälkeen liimasuuttimet annostelevat 

kuumaliimaa taitoskohtiin. Tämän jälkeen laatikko on valmis lähtemään eteen-

päin linjastolla. Laitteen on valmistanut yhdysvaltalainen SealedAir-yhtiö. Järjes-

telmän isoin laatikonmuodostaja on kuvassa 10. Tämän laitetyypin huoltoon liit-

tyviä ohjeita on liitteissä (1, 3, 4, 6, 7, 8, 9, 10, 16). 

 

Kuva 10. Laatikonmuodostaja. 
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5.1.2 Kortho Inkjet  

Kyseessä on tavallisen mustesuihkutulostimen tapainen laite. Laite käyttää piet-

sosähköistä tulostuspäätä, joka mahdollistaa jopa 180DPI:n tarkkuisen tulostus-

laadun[19]. Laite sijoitetaan kuljettimen viereen, kuten on nähtävissä kuvasta 

11. Kyseisessä järjestelmässä laitteita on sijoitettu kummallekin puolelle kulje-

tinta, ja mahdollistaa viivakoodin tulostumisen laatikon kummallekin puolelle. 

Tämän laitteen huolto-ohje on liitteessä 11. 

 

Kuva 11. Kortho inkjet. 
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5.1.3 Kansikone 

Kansituskoneen on valmistanut sama yhtiö kuin laatikonmuodostajan. Laatikko 

saapuu kansituskoneelle siinä vaiheessa, kun laatikkoon on laitettu kaikki halu-

tut tuotteet. Kansituskoneeseen on mahdollista syöttää kahdentyyppisiä kansia 

samaan aikaan. Tämä mahdollistaa sen, että koneen läpi voi mennä eri verkko-

kauppojen laatikoita. Kansituskone hyödyntää pneumaattisia sylintereitä taitel-

lakseen esitaitellun pahviarkin kannen muotoon. Liimasuuttimet liimaavat kan-

nen kiinni laatikkoon, ja sen jälkeen on valmis jatkamaan matkaa linjastolla. Jär-

jestelmän pienin kansikone on nähtävissä kuvasta 12. Tämän laitetyypin huol-

toon liittyviä ohjeita on liitteissä (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 kiinnitä -järjestelmä. Tulostin on pakkausautomaatiojärjestelmän viimei-

nen laite. Tämän laitteen huolto-ohjeet ovat liitteissä (12, 13, 14, 15). 

 

Kuva 13. Mectec-tulostin. 
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5.1.5 Kuljettimet 

Järjestelmä sisältää kahden valmistajan kuljettimia, nämä ovat Carryline ja In-

tralox. Carryline-kuljettimet on valmistettu Ruotsissa. Carrylinen kuljettimet ovat 

muovisia, ja se koostuu useista pienistä palasista, jotka kasataan yhteen ketjun 

tavoin. Tämä mahdollistaa kuljettimelle jopa 180 asteen mutkan pienellä kään-

tösäteellä. Kuvassa 14 nähdään kuljettimesta irrotettu palanen. Kuljettimien tar-

kastusta varten oleva ohje on liitteessä 5. 

 

Kuva 14. Carryline-kuljettimen osa. 
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Toinen kuljetinvalmistaja on Intralox, ja tämä valmistaja on kotoisin Yhdysval-

loista. Järjestelmässä on käytetty Darb-sarjan kuljetinta. Tässä kuljettimessa on 

erikoisuutena, että se mahdollista tuotteiden liikuttamisen kahteen eri suuntaan 

jopa 90 asteen kulmassa. Kuvassa 15 esitellään Intralox-kuljettimen toimintaa 

yhden sekä useamman laatikkomallin prosessissa. 

 

Kuva 15. Intralox-toimintaperiaate havainnollistettuna [20]. 

5.2 Hallintajärjestelmä Witool 

Witool on Witronin sekä Wioss on site -tiimien käyttämä web-pohjainen hallinta-

järjestelmä. Järjestelmään kirjataan huomiot laitteiston toiminnasta sekä suunni-

tellaan tai aikataulutetaan huoltotoimia etukäteen. Tämän lisäksi järjestelmästä 

löytyy vuorokalenteri, josta voi tarkistaa tulevat työvuoronsa. Jokaisella Wioss-

työntekijällä on omat tunnuksensa järjestelmään. Järjestelmää käytetään paljon 

työtehtävien yhteydessä. 

Tässä opinnäytetyössä Witool-järjestelmää käytettiin huolto-ohjelman laatimi-

seen. Ensimmäisenä vaiheena järjestelmään luotiin assetit, jotka ovat järjestel-

män osia, ja yksi osa vastaa yhtä elementtiä. Osia kertyi yhteensä 43 kappa-

letta. Kuvassa 16 on assettien luomiseen käytetty pohja. 
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Kuva 16. Ensimmäisen kuljettimen asset. 

Kun huoltoja tehdään laitteistoille, mikä sisältää paljon eri osia, joudutaan osista 

kasamaan ryhmiä, jotta jokaiselle osalle ei tarvitse suunnitella omaa huoltoa. 

Suunniteltaessa ryhmää sille pitää antaa sitä kuvaava nimi, jotta se on helppo 

löytää järjestelmästä. Kuvan 17 ryhmä koostuu 27 osasta, jotka ovat kaikki kul-

jettimia. Tunnisteessa GR tarkoittaa Group eli yhtä ryhmää. 
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Kuva 17. Kuljettimien ryhmä. 

Ryhmän sisällä voidaan suunnitella erityyppisiä huoltoja ryhmän laitteille käyttä-

mällä ryhmänaikataulutustoimintoa. Huoltojen aikavälit ovat käyttäjän muokatta-

vissa. Aikataulutustoiminto luo automaattisesti seuraavia huoltoja annetun aika-

välin pohjalta. Kuvassa 18 on kuljettimien tarkastushuolto, joka on määritelty 

tehtäväksi 12 viikon välein. Huoltoon liittyvät dokumentit tulevat automaattisesti 

aikataulutuksen yhteyteen. Dokumentteihin on Witoolissa merkitty laitteisiin liit-

tyvät osat, jonka ansiosta luotaessa uutta aikataulutusta, dokumentit löytävät 

siihen. 
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Kuva 18. Ryhmän aikataulutus. 

5.3 Vuosihuolto-ohjelma 

Valmistajan ohjeisiin perehdyttämisen jälkeen tein kuvassa 19 nähtävään aika-

taulukseen, johon lisättiin kaikki huollot, joita valmistajat suosittelevat laitteille 

tehtäväksi. Tämän jälkeen järjestimme palaverin esihenkilön sekä huolto suun-

nittelusta vastaavan henkilön kanssa. Tämän ansiosta onnistuttiin karsimaan 

joitakin huoltoja harvemmaksi laitteistosta kertyneen kokemuksen ansiosta. 
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Kuva 19. Valmistajien huoltosuositukset. 

Kun oltiin käynyt tarpeelliset huollot läpi, ryhdyttiin suunnittelemaan ryhmiä eri 

laitteille. Tuloksena syntyi 11 kappaletta ryhmiä, jotka sisältävät 18 erilaista 

huoltoa. Nämä ovat nähtävissä kuvasta 20. Suurimman osan huolloista ajoitet-

tiin kolmen kuukauden välein, ja nämä huollot sisältävät pääasiassa kuluvien 

osien tarkastamista ja rasvaamista. Vuoden välein sähkökaapeille tehdään läm-

pökuvaukset ennaltaehkäisevästi. Tämän lisäksi joka vuosi laitteista tarkaste-

taan turvalaitteet sekä liikkuvien osien momentit. 

 

 

Kuva 20. Ryhmät sekä seuraavien huoltojen aikataulutus. 
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6 Yhteenveto 

Työn tavoitteena oli luoda Wioss On Site Servicelle vuosihuolto-ohjelma pak-

kausautomaatiojärjestelmälle. Työlle ei ollut määritelty tiukkaa aikarajaa, mutta 

se valmistui kuitenkin kohtuullisen nopeasti neljän kuukauden ajanjaksolla. 

Työn tilaaja on ollut tyytyväinen syntyneisiin tuloksiin, ja niiden pohjalta on hyvä 

lähteä vielä jatkojalostamaan huolto-ohjelmaa tulevaisuudessa. Osaa synty-

neistä dokumenteista esittelin asentajille, joiden mielestä dokumentit olivat tar-

peeksi helppolukuisia. Aikaisempi kokemus asennustöistä myös helpotti näiden 

ohjeiden suunnittelua. 

Työn aikana käytiin läpi täydellinen huolto-ohjelman rakennus aina suunnitte-

lusta toteutukseen. Työ jakaantui kuuteen vaiheeseen: laitteistoon tutustumi-

nen, osien merkintä ja laitekuvan piirtäminen, huolto-ohjeiden luonti, ryhmien 

suunnittelu sekä huoltojen aikataulutus. 

Insinöörityön tekoa helpotti aikaisempi kokemukseni työnantajan järjestelmistä 

sekä toimintamenetelmistä. Työn tekeminen oli suurilta osin mielenkiintoista, ja 

sen aikana kehityin paremmin hallitsemaan isomman projektin kokonaisuutta.
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