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Tyo tehtiin Stora Enson Veitsiluodon tehtaiden arkittamolle. Tyon tarkoituksena
oli selvittdaa arkittamon lavaajien 4 ja 5 yleisimmat hairiot ja niiden syntyminen.
Tyohon pyydettiin myos laatimaan lavaajien toiminnankuvaus selkokielella.

Lavaajat ovat arkittamon arkkipakkauksen prosessinosa. Ne pinoavat arkkileik-
kurilta tulevat laatikot kuljetuslavojen paalle halutun kokoisiksi palleteiksi.

Opinnaytetyon pohjana kaytettiin luotettavuuden teoriaa, josta hankittiin tietoa
kirjallisuudesta seka muista opinnaytetoista. Luotettavuudesta nostettiin esille
kayttovarmuus ja esitettiin erilaisia tyokaluja kayttovarmuuden analysoinnille.
Lisaksi tiedonkeruu nostettiin yhdeksi kayttovarmuuden tarkeimmaksi osioksi.

Lavaajat 4 ja 5 ovat hyvin keskeisessa osassa arkittamon kokonaistuotantoa,
koska talla hetkella jopa 80% tuotteista kulkee naiden lavaajien kautta. Koska
lavaajien komponentteihin suuntautuu paljon ulkopuolisia vaikutteita, kuten poly,
lika seka tuotteiden aiheuttamat hairiot ja vahingot, eivat hairiot laheskaan aina
johdu jonkin laitteen yksiselitteisesta vikaantumisesta. Tama on osasyyna la-
vaajien useisiin hairidihin, joita ei saada heti korjattua.

Ty6ssa kaytiin lapi SAP —jarjestelmaan kirjatut kunnossapidolliset tyot reilun
vuoden ajalta ja niita analysoitiin. Lisaksi haastateltiin lavaajien kayttohenkilo-
kuntaa hairidihin liittyen.

Tyohon kirjattiin myds muutamia parannusehdotuksia liittyen lavaajien kaytto-
varmuuden hallittavuuteen.

Avainsanat Luotettavuus, kayttovarmuus, pakkaus, arkitus
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The purpose of thesis was to find out the most common failures in palletizers 4
and 5 and how those failures was born. Thesis was made for the Sheeting Plant
at Stora Enso Veitsiluoto mill. Description of function in plain language was al-
so included.

Palletizers are part of the packaging process at sheeting plant. They stack the
paper boxes on platforms for the desired size.

The base of this thesis was a theory about reliability. Information was gathered
from literature and internet. Operational reliability was the main matter on theo-
retical part and different kind of tools were presented to analyze operational re-
liability. Also the importance of data collection was highlighted.

Palletizers 4 and 5 are in central part of sheeting plants total production becau-
se even 80% of products go through these palletizers. Because there is a lot of
outside influences that affect on components of palletizers, the failures happen
far from always because of the unambiguos failure on device. That is part of the
reason of multiple failures in the process that can not be fixed immediately.

SAP —system was used to go through and analyze the registered maintenance
reports from about last 15 months. Also the operating staff was interviewed
about the the problems on palletizers. A few improvement suggestions were
presented concerning the operational reliability of palletizers.
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1 JOHDANTO

Opinnaytety6 on tehty Stora Enson Veitsiluodon arkittamolle. Tyon tarkoitukse-
na oli selvittdaa arkittamon lavaajien 4 ja 5 yleisimmat hairiot, niiden syntyminen
seka parannusehdotuksien laatiminen. Taman tyon merkitys on melko tarkea,
koska lavaajien kautta kulkee noin 80% tuotteista koko arkittamon kokonaistuo-
tannosta. Lavaajat ovat arkkipakkauksen prosessinosa, joten tyo on rajattu kos-
kemaan pelkastaan lavaajien prosessialuetta, johon kuuluu lavaajien tuotekul-

jettimet seka itse lavaajat.

Ty0 sisaltda teoriaosuuden, joka koostuu luotettavuuden eri osa-alueista.
Isoimpana osana tyossa on kayttovarmuus. Esittelen kayttovarmuuteen liittyen
muutaman tyokalun, joiden avulla prosessista tai laitteesta voidaan saada kay-
tettavyydeltaan parempia. Myoskin tiedonkeruu on isona osana kayttovarmuutta
ja kayn lapi tiedonkeruun tapoja ja kayttohenkilokunnan opettamista seka moti-
vointia tiedonkeruuseen. Heidan tulisi raportoida naista vioista ja hairidista
mahdollisimman paljon ja tarkasti, jotta kunnossapito-osasto paasee ongelmiin
hyvin kasiksi.

Tyo6ssani olen kaynyt lapi lavaajien kunnossapitotdita reilun vuoden ajalta SAP-
jarjestelmaa hyvaksikayttaen seka olen myos haastatellut kayttohenkilokuntaa
heidan nakemyksistaan lavaajien ongelmia kohtaan. Esitan tyossa lavaajien

useimmin esiintyneet hairiot ja esitan niihin parannusehdotuksia.



2 STORAENSO OYJ

Konsernin palveluksessa on noin 28 000 henkiléa yli 35 maassa, joista Suo-
messa noin 7000 henkiloa. Stora Enson vuosittainen tuotantokapasiteetti on 5,4
miljoonaa tonnia kemiallista sellua, 11,7 miljoonaa tonnia paperia ja kartonkia,
1,3 miljardia neliometria aaltopahvia ja 5,6 miljoonaa kuutiometrid puutuotteita,
josta 2,9 miljoonaa kuutiometria on jatkojalosteita. Konsernin liikkevaihto vuonna
2013 oli 10,5 miljardia euroa ja operatiivinen liikevoitto 578 miljoonaa euroa.
(Stora Enso www-sivut. Hakupaiva 22.10.14.)

2.1 Veitsiluodon tehtaat

Veitsiluodon tehtaat on Euroopan neljanneksi suurin paperitehdasintegraatti ja
maailman pohjoisin paperitehdas. Sahan rakennus Veitsiluodon saarelle valmis-
tui vuonna 1922, jolloin myos sen toiminta kaynnistyi. Ensimmainen paperikone
rakennettiin reilun 30 vuoden paasta. Viimeisin investointi on vuoden 2014 sel-
lutehtaan soodakattilan muutostyot. Alla on kuva, joka kertoo Veitsiluodon teh-
taiden historiasta. (Stora Enso Veitsiluoto, esittelymateriaali 2013.)
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Kuva 1. Veitsiludon tehtaiden historiaa. (Stora Enso Veitsiluoto esittelymateri-
aali 2013)

Veitsiluodon tehtaiden vuosituotantokapasiteetti on noin miljoona tonnia toimis-
to- ja aikakauslehtipapereita. Veitsiluodon tehtailla tydoskentelee n. 800 tyonteki-
jaa, joista Stora Ensolla reilu 600. (Stora Enso Veitsiluoto, esittelymateriaali
2013.)

Veitsiluodon tehtaat tuottaa yleisesti katsoen kolmea eri tuotetta, paallystettya
aikakauslehtipaperia, toimistopaperia seka sahatavaraa. Ennen toimistopaperi-
ja aikakauslehtipaperiyksikot toimivat erillaan Stora Enso Fine Paperina ja Stora
Enso Magazine Paperina, mutta vuonna 2012 Stora Enso uudisti liiketoimin-
taansa, jolloin nama kaksi yhdistyivat yhdeksi Printing and Reading-yksikoksi.
(Stora Enso Veitsiluoto, esittelymateriaali 2013.)

2.2 Arkittamo

Veitsiluodon arkittamo on kapasiteetiltaan Euroopan suurin A4-paperin valmis-
taja. Arkittamon uusimman pienarkkileikkurin, AL-7:n kayttdonoton myota sen
vuosittainen kapasiteetti nousi 510 tuhanteen tonniin. Nykyisella keskeytyvalla
kaksivuorotybaikamuodolla ja kerrallaan maksimissaan neljalla pyorivalla leikku-
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rilla, kapasiteetti on huomattavasti pienempi. (Stora Enso Veitsiluoto, esittely-

materiaali 2013.)

Arkittamo naki ensimmaisen kerran paivanvalon vuonna 1981, kun se rakennet-
tin ja ensimmainen, nykyaan kaytosta poistettu folioarkkileikkuri aloitti toimin-
tansa. Vuonna 1985 AL-3 rakennettiin ja arkittamo sai ensimmaisen pienarkki-
leikkurinsa. Viimeisin suuri arkittamon investointi on aikaisemmin mainittu pie-
narkkileikkuri 7:n kayttoonotto vuonna 2008 (Stora Enso Veitsiluoto, esittelyma-
teriaali 2013.)

Arkittamolla tuotetaan paljon erilaisia tuotteita. A4- ja A3-arkkien lisaksi valmis-
tetaan tuumaista arkkia, joka on kooltaan 8,5*11 tuumaa. A4-arkkeja valmiste-
taan myos reiitettyna seka bulkkituotteena, joka tarkoittaa, etta arkkipinoja ei
kaarita kaarepaperiin ollenkaan vaan ne pakataan laatikoihin sellaisenaan. Nai-
ta kaikkia tuotteita voidaan valmistaa neliomassaltaan joko 75 tai 80 grammai-
sina seka 80g/m? paperia voi saada joko copy- tai premium-laatuisena.

Arkittamolla on yhteensa viisi leikkuria, joista talla hetkella nelja on yhta aikaa
tuotannossa. Uudemmat leikkurit AL-6 ja AL-7 pyorivat koko ajan, kun taas
vanhemmat AL-3 — AL-5 vuorottelevat tarpeen mukaan.

Arkkileikkauksessa kaytettava paperi tulee Veitsiluodon tehtaiden paperikoneilta
2 ja 3 rullatavarana sisaisella kuljetuksella. Rullat esivalmistellaan ja tuodaan
leikkureille aukirullaukseen. Kerrallaan koneessa pyorii leikkurista riippuen 5-6
paperirullaa. Leikkuri leikkaa paperin arkeiksi ja pinoaa ne 500 arkin pinoiksi.
Pinot kaaritadn kaarepaperiin, tata pinoa kutsutaan riisiksi. Riisit pinotaan 5 rii-
sin korkuisiksi pinoiksi ja laatikoidaan. Laatikko viela sidotaan muovinauhalla,
josta tuote jatkaa matkaansa arkkipakkaukseen. Kuvassa 2. esitetaan arkkileik-
kauksen prosessilinjastoa.
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Kuva 2. Pienarkituslinja (Hytti 2014)

2.3 Arkkipakkaus

Arkkipakkauksella tarkoitetaan prosessia, joka alkaa siita, kun valmis tuote tulee
leikkurilta ja loppuu siihen, kun valmis palletti siirtyy lopputuotevarastoon. Arkki-
pakkausprosessin aikana yksittaisia laatikoita lavataan tietylla kuviolla tietynko-
koiselle lavalle tietty maara. Nama kaikki tehdaan tilauksen koosta riippuen se-
ka logistisista syista. Lavauksen jalkeen laatikkolava muovitetaan ja muovi ku-
tistetaan nestekaasun avulla, jolloin pakkauksesta tulee tiivis. Tata prosessia
kutsutaan huputukseksi. Huputuksen jalkeen pallettiin asetetaan etiketit ja se
jatkaa matkaa lopputuotevarastoon. Kuvassa 3 on juuri lavaajalta valmistuneita

palletteja menossa kohti huputusta.
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Kuva 3. Palletteja (Hytti 2014)
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3 LUOTETTAVUUSTEKNIIKKA

Luotettavuudella ja kayttovarmuudella tarkoitetaan laitteen kykya toimia hairiot-
tomasti ja ilman kayttokeskeytyksia. Luotettavuustekniikalla tarkoitetaan raken-
neosien ja jarjestelmien kayttovarmuuteen kohdistuvaa toimintaa, sen tyotapoja
ja menetelmia. Ervamaan, Mankamon ja Suokkaan kirjassa luotettavuustekniik-
ka, esitetaan seuraava maaritelma: "Luotettavuustekniikka on tarkasteltavan
kohteen toiminnalliseen tuntemiseen ja luotettavuusteorian hyvéksikdyttéén pe-
rustuva jérjestelmien, laitteiden ja komponenttien k&yttbvarmuuskysymysten
systemaattista tarkastelua. Tavoitteena on I16ytéé ja toteuttaa ne kayttévarmuu-
teen vaikuttavat ratkaisut, jotka taloudellisuutta, turvallisuutta tai muita kriteerei-
td kayttéden johtavat parhaaseen tulokseen.” (Ervamaa, Mankamo & Suokas,
1979, 14.)

Luotettavuus on keskeinen tekija nykyisessa maailmanlaajuisessa liiketoimin-
taymparistdossa. Luotettavuus vaikuttaa prosesseihin ja tuotteen kustannuksiin.
Luotettavuus on ominaisuus, joka sisaltyy tuotteen suunnitteluun ja se vaikuttaa
tuotteen suorituskykyyn. Kun tyydyttava suorituskyky on saavutettu ja kayttd on
tarvittaessa saatavilla, minimoidaan seka hankinnan ja omistamisen kustannuk-
set elinjakson aikana. Luotettavuus kuvaa tuotteen kayttdvarmuutta riippumatta
siitd, miten yksinkertainen tai monimutkainen tuote on. Kayttbvarmuuteen vai-
kuttavia tekijoita ovat toimintavarmuus, kunnossapidettavyys seka kunnossapi-
tovarmuus. (SFS-EN 60300-01 2004.)

3.1 Kayttdvarmuus

Sellu- ja paperiteollisuudessa tuotantolinjojen, koneiden ja laitteiden korkea
kayttovarmuus on merkittava tekija pyrittdessa yllapitamaan ja parantamaan
laitosten tuottavuutta. Kayttovarmuudella tarkoitetaan kohteen kykya suorittaa
vaadittua toimintoa, kun ulkoiset edellytykset toiminnon toteutumiselle ovat ole-
massa(Holmberg, 1999, 7). Alla on kuva kayttovarmuuden termeista ja niiden
liittymisesta toisiinsa.
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SO OMISTAMISEN
TEXKNINEN o 2
SUORITUSKYKY ‘ KAYTIOVARMUUS KAYTON KYVYKKYYS TURVALLISUUS
TOIMINTAYARMUUS, KUNNQSSA- KUNNOSSAPITO-
LUCTETTAVUUS PIDETTAVYYS VARMUUS

Kuva 4. Kayttovarmuustermit ja niiden liittyminen toisiinsa (Opetushallitus, ha-
kupaiva 1.12.2014).

Ylla olevasta kuvasta tulee ilmi, ettd kayttdovarmuus jakaantuu kolmeen haa-
raan, jotka ovat toimintavarmuus, kunnossapidettavyys ja kunnossapitovar-

muus.

Toimintavarmuus kuvaa kohteen kykya suorittaa vaadittu toiminto maaratyissa
olosuhteissa vaaditun ajanjakson. Vastaavasti kunnossapidettavyys on kohteen
kyky olla pidettavissa tilassa tai palautettavissa tilaan, jossa se pystyy suoritta-
maan vaaditun toiminnon maaritellyissa kayttdolosuhteissa, jos kunnossapito
suoritetaan maaritellyissa olosuhteissa kayttaen vaadittuja menetelmia ja re-
sursseja. Nama kaksi tekijaa kuvaavat siis teknisen jarjestelman suunnittelus-
sakin huomioitavia toiminnallisia ominaisuuksia. Kayttovarmuuden kolmas osa-
tekija, kunnossapitovarmuus, kuvaa puolestaan kunnossapito-organisaation
kykya suorittaa vaadittu tehtava tehokkaasti maaratyissa olosuhteissa vaaditulla
ajanhetkella tai ajanjaksona. (SFS-EN 60300-01 2004.)
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3.2 Kayttovarmuuden analysoinnin tyokaluja

Kayttovarmuudelle on olemassa monenlaisia tyokaluja. Lavaajille naita tyokalu-
ja on kuitenkin hankala hyodyntaa, koska tiedot ja ajat hairidista seka niiden
kestoista ovat hieman vajavaisia. Nain ollen tuloksista ei tulisi tarpeeksi tarkko-
ja, jotta niita voitaisiin hyddyntaa. Esittelen kuitenkin tdssd muutaman tyokalun
kayttovarmuuden parantamiseksi, vaikka niitd en voikaan toiminnallisessa osi-
ossa hyodyntaa, koska ne kuuluvat tarkeana osana kayttovarmuuden tutkimi-

seen ja parantamiseen.

3.21 MTBF

Lahes kaikki kayttovarmuuteen liittyvat tarkastelut aloitetaan MTBF-
analysoinnilla. MTBF tulee sanoista Mean Time Between Failures ja se kuvaa
laitteen vikataajuutta. Sen alle voidaan helposti myos kuvailla keskimaaraista
seisokkiaikaa, keskimaaraista kunnossapitoaikaa ja niin edelleen. Vakiovikataa-
juuden avulla voidaan myds saada jonkinlaista kuvaa laitteen eliniasta. Usein
myos laitetoimittaja ilmoittaa laitteelle arvioidun elinian. Vikataajuudella ei tar-
kastella vian syita tai seurauksia, vaan se yksinkertaisesti kertoo, kuinka usein
laite vioittuu. Tasta syysta, jos laitteen vikataajuus on pieni, tulisi sita tarkastella
lahemmin muiden tyOkalujen avulla, joita esitellaan seuraavissa kappaleissa.
(Ervamaa, Mankamo & Suokas, 1979, 46 — 47.)

Vikataajuuden kayttaytymista voidaan kuvailla kolmella eri tyypilla:

* Vakiovikataajuus, jolloin laitteen elinikajakauma on eksponentiaalinen, eli

laitteen kayttoajan ja vian ilmenemisen suhde pysyy suunnilleen samana.

* Kasvava vikataajuus, joka voi olla seurausta esimerkiksi materiaalien

vasymisesta tai muista vanhenemiseen liittyvista ilmidista.

* Laskeva vikataajuus, jollaista esiintyy varsinkin silloin kun laite on uusi

jarjestelmassa ja siina ilmenee viela lapsenvikoja tai viat ovat seurausta
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suunnittelu- tai valmistusvirheista, jotka ovat helposti korjattavissa.
(Ervamaa, Mankamo & Suokas, 1979, 45.)

Kuvassa 5 esitetdan vikataajuudelle ominainen kylpyammekayra, joka kuvaa

hyvin useimpien laitteiden vikataajuutta.

>

Vikaintensiteetti

Aika

>

Sisdanajo- Kulumiskausi

kausi

Kayttokausi

BT T T D

Kuva 5. Vikaantumisen suhde aikaan. (Opetushallitus, hakupaiva 1.12.2014)

3.22 FMEA

FMEA (Failure Mode and Effects Analysis), suomeksi vika-vaikutusanalyysi.
Talla menetelmalla on monia hyvia puolia, joista yksi tarkein on, etta sita voi-
daan kayttaa jonkin laitteen, laitekokonaisuuden tai prosessin suunnitteluvai-
heessa. Se ei myoskaan vaadi merkittavaa luotettavuusteknista asiantuntemus-
ta. FMEA pyrkii sellaisten vikojen tunnistamiseen, joiden seuraukset vaikuttavat
merkittavasti kohteen suorituskykyyn. FMEA ei kuitenkaan ota huomioon vika-
kombinaatioita. Kun kohdetta tarkastellaan, oletetaan, etta muut laitteet tarkas-
teltavan laitteen ymparilla toimivat oikein. Tama asia pitaa ottaa huomioon, kun

valitaan kayttovarmuuden tyOkalua tarkasteltavalle kohteelle. FMEA —analyysin
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tukena kaytetaan yleensa myos muita analyyseja, kuten vikapuuanalyysi ja syy-

seurauskaavio. Vika- ja vaikutusanalyysin tavoitteet ovat seuraavat:

- auttaa suunnitteluvaiheessa valitsemaan luotettavat ja turvalliset

laitevaihtoehdot

- varmistaa, etta kaikki vioittumistavat ja niiden syyt seka niiden

aiheuttamat vaikutukset jarjestelman toimintaan on huomioitu
- luetteloida potentiaaliset viat ja niiden vaikutukset

- muodostaa pohja mahdollisile myohemmille kvantitatiivisille

luotettavuus- ja kaytettavyysanalyyseille

- muodostaa perusta ehkaisytoimenpiteiden tarkeysjarjestyksen
asettamiselle. (Ervamaa, Mankamo & Suokas, 1979, 105 -107.)

FMEA voidaan laajentaa vika-, vaikutus- ja kriittisyysanalyysiksi (Failure mode,
effects, and criticality analysis, FMECA) lisaamalla kriittisyys vikaantumistapoi-
hin ja maarittamalla, kuinka merkittavia vaikutukset ovat. Vikaantumistavan vai-
kutusten kriittisyys muodostuu vian vakavuus-, havaittavuus- ja esiintymisto-
dennakoisyydesta. Naista kolmesta nakokulmasta katsoen, laitteen tai proses-
sin riskit pisteytetaan yhdesta kymmeneen, jolloin riskitulokseksi voidaan saada
maksimissaan 1000. Riskitulo tulee sanoista RPN (Risk Priority Number). Kiriit-
tisyydelld kuvataan vikaantumisen aiheuttaman suorituskyvyn menetyksen suu-
ruutta ja vahinkoja. (Karjalainen 2014, 4.12.2014; Ramentor 2014, 4.12.2014.)

FMEA -analyysista on paljon erilaisia versioita, kuten funktionaali-, prosessi- ja
suunnittelu —FMEA. Kaikissa periaate on sama, mutta pienillda muutoksilla tyo-
kalu saadaan kohdennettua juuri halutulle osa-alueelle ja nain ollen menetel-
maa saadaan tehostettua. (Karjalainen 2014, 4.12.2014; Ramentor 2014,
4.12.2014)

Kuvassa 6 on esitetty FMEA- ja FMECA —analyyseissa kaytettava raporttimalli,

johon kaikki edella mainitut asiat kirjataan.
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expert soap makers

Potential Potential (o] D RPN (Risk
Function/ Failure Effects of S (Severity| Potential Causes of | (Occurrence | Current Process [ (Detection Critical Priority
Process Mode Failure/s Rating) Failure/s Rating) Controls Rating) Characteristic | Number)
> Soap molds are old
. > Uncareful
x > mildly : > None
Mishappen e workmanship g
displeased 6 3 > Close supervision 1 N 18
soap >Soap molds are
customer > None
not regularly
cleaned out
Soap Too small or > Uncareful =
. e . . > Close supervision
Making too big in > possible 8 workmanship 3 N 3 N 72
o r
size company losses > no uniform molds
> dissatisfied, > no standard

Wrong possibly irked measurements > None
10 2 3 2 Y 60

fragrance customers > mixers are not > None

Kuva 6. FMEA mallipohja. (Six Sigma, hakupaiva 11.12.2014)

3.2.3

OEE

OEE (Overall Equipment Effectiveness), suomalaisittain KNL-laskenta (kaytet-

tavyys, nopeus, laatu). OEE on prosessin tai prosessinosan kokonaistehokkuu-

den laskemisen tyOkalu. Helppokayttdinen ja hyva tyokalu, jos kaikki tarvittavat

tiedot ovat saatavilla. OEE-analyysin avulla saadaan tarkasti tietoon ongelmalli-

simmat prosessinosat tai laitteet, joiden avulla kunnossapitoa voidaan keskittaa

haluttuihin laitteisiin ja nain parantaa prosessinosan kaytettavyytta. Kun kaytet-

tavyys, nopeus ja laatu kerrotaan keskenaan, saadaan tulokseksi laitoksen tai

prosessinosan tuottava aika. Kokonaistehokkuus on lyhyesti sanottuna tuottava

tuotantoaika suhteutettuna suunniteltuun tuotantoaikaa. Kuvassa 7 on kaytetty

esimerkkind paperikoneen kokonaistehokkuuden laskennan periaatetta. (Kau-
konen 2010, 16.)
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VALMISTUSLINJAN KAYTTOVARMUUSMALLI
PROSESSI

A PAPERI- PROSESSI PROSESSI
_______ PROSESSI KC;NE c D
: i
PAPERIKONEEN KOKONAISTEHOKKUUS
SUUNNITELTU TUOTANTOAIKA
TEHOLLINEN TUOTANTOAIKA =) | Kaytettawys (A)
NETTOKAYNTIAIKA —) Suorituskyky (P)

TUOTTAVA-AIKA —) Laatu (Q)

Kuva 7. Paperikoneen kokonaistehokkuuden periaate (Kaukonen 2010)

Kun kokonaistehokkuus on saatu laskettua ja viat voidaan paikallistaa, ne tulee
kohdistaa ja luokitella laitepaikkatasolle, jolla helpotetaan vikojen tiedonkeruuta.
Sen avulla vioista saadaan lisda informaatiota ja helpotetaan kunnossapitotoi-

menpiteita.
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4 TIEDONKERUU

Kun kayttdvarmuusanalysoinnin avulla on saatu valittua mahdollisimman hyvat
laitteet jarjestelmaan ja se on saatu testattua, siirrytéan kayttovarmuuden osalta
enemman ja enemman inhimillisten tekijoiden vaikutukseen. Inhimillisiin tekijoi-
hin liittyy todella paljon asioita, jotka vaikuttavat kayttovarmuuteen. Tarkastel-
laan kuitenkin Iahemmin tiedonkeruuta, joka on kayttovarmuuden yksi tarkeim-
pia osa-alueita. Se tuo laitteen tai jarjestelman kunnossapidettavyydelle seka
kunnossapitovarmuudelle elintarkeaa tietoa, ajatellen laitteen koko elinkaaren-

aikaisia kunnossapidollisia toimenpiteita. (Holmberg, 1999, 22.)

4.1 Systemaattisella tiedonkeruulla saavutettavat hyodyt

Tehokkaalla ja yksityiskohtaisella tiedonkeruulla ja tietojen jarjestelmallisella

kirjaamisella saavutetaan mm. seuraavia etuja ja hyotyja:

* Prosessin epakaytettavyys voidaan kohdistaa osaprosessi-, laitepaikka-
tai jopa laitetasolle, jolloin eniten ongelmia aiheuttavat kohteet ovat

helposti I0ydettavissa.

* Yksityiskohtaisempia ja luotettavampia vikatilastoja voidaan lahettaa
laitetoimittajalle, jolloin he voivat kehittaa toimittamaansa laitetta seka

suorittaa toimittamiensa jarjestelmien kayttovarmuustarkasteluita.

* Kun vikoja ja niiden korjaustoimenpiteita kirjataan, tehtaalle syntyy
vikahistoriatietokanta, jota voidaan myéhemmin hyddyntaa kun
ongelmatilanteisiin etsitaan ratkaisuja. (Holmberg, 1999, 22 — 23.)

4.2 Kayttovarmuustarkasteluissa tarvittavat tiedot

Jotta kayttovarmuuden hallintaa voidaan tehostaa on vikatapahtumista kirjatta-

va ainakin seuraavat tiedot:

* vikaantuneen laitteen sijainti (osaprosessi ja laitepaikkanumero)
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* vikaantunut osa

* vian havaitsemisajankohta (=seisokin alkuaika)
* korjauksen alkamisajankohta

* korjauksen paattymisajankohta

* korjausseisokin paattymisajankohta

* viive korjauksen jalkeen ennen tuotannon alkamista ja syyt siihen (muut

korjaukset, laatupoikkeamat,...)
* miten vika havaittiin?
* vian syy (perimmainen ensisijainen syy)
* laitteen kayttotunnit ennen vikaa
* korjaukseen kaytetyt miestyotunnit
* vaihdetut osat ko. kohteeseen
* vian luokittelu erilaisten kriteerien mukaan

* tehdyt korjaustoimenpiteet. (Holmberg, 1999, 23.)

4.3 Tietojen kohdistaminen ja keruumenetelmien tehostaminen

Kaikki tiedot vioista, niiden korjaustoimenpiteista, ennakkohuoltotdista ja muista
kunnossapitotoista pitda kohdistaa laitepaikkatasolle. Vika voidaan kohdistaa
paikan laitteelle tai osalle, kun vika kuvataan tarkemmin. Laitepaikkakin edustaa
usein useiden yksittaisten laitteiden muodostamaa kokonaisuutta.

Tietojen tarkempi kohdistaminen, tietojen luokittelu, henkiléston koulutus ja mo-
tivaatio seka automaatiojarjestelman hyodyntaminen ovat tarkeassa roolissa
kayttovarmuustiedon keruun tehostamisessa. (Holmberg, 1999, 25.)
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4.4 Tietojen luokittelu

Analyysien tekemista laajasta tietomassasta voidaan tehostaa ja helpottaa, kun
vikatiedot ovat hyvin luokiteltu ja toteutettu. Jos vikatiedot ovat toteutettu esi-
merkiksi kappaleen 3.5.2 mukaisesti, voidaan viat luokitella esimerkiksi seuraa-
vien luokitteluperiaatteiden mukaisesti:

Kriittisyys: vika pysayttaa tuotannon, vika rajoittaa tuotantoa jne.

- Vian syy: ylikuorma, inhimillinen virhe, huono raaka-aine, lika, ym.
- Vikaryhma: automaatiovika, mekaaninen vika, sahkovika, jne.

- Vian oire: ei kaynnisty, tukossa, harhatoiminto, ym.

- Havainto: aistihavainto, ennakkohuolto, kunnonvalvontajarjestelma.

- Tydlaji: ennakkohuolto, huoltosopimus, kehitystyo, vika/korjaus, mek.,

ym.
- Ymparistdolosuhteet: normaali, huomattavan likainen, marka, ym.
- Vian kohde: laakeri, tela, akku, 1/O-liitanta, kytkin, ym.

- Vian korjaustoimenpide: korjaus, vaihto, huolto/tarkastus, viritys,
muutostyd, ei toimenpidetarvetta, ym. (Holmberg, 1999, 26.)

Tiedon jatkoanalysointi helpottuu huomattavasti, kun viat ovat luokiteltu, koska
tiedot tallentuvat maaramuotoisena. Tasta johtuen esimerkiksi kirjoitettavan tie-
don osuus vahenee, mika madaltaa kynnysta tarvittavien tietojen syottamiseen.
Mahdollisuus kirjoittamiseen tulee kuitenkin olla olemassa tarkempaa kuvausta
varten. (Holmberg, 1999, 26.)

Lisaksi, etta tietojarjestelmaa kehitetaan, tulee kiinnittda huomiota myos kaytto-
henkilokunnan koulutukseen, jotka kirjaavat viat jarjestelmaan. Jos nailla henki-
IGilla ei ole riittavaa koulutusta, ei tarvittavia kirjauksia kerry ollenkaan, ne osoi-
tetaan vaaralle osastolle tai muuta vastaavaa, josta seuraa tiedon hyédyn me-
netys.
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5 LAVAAJAT

Lavaajat pinoavat arkkileikkureilta tulevat paperilaatikot halutun kokoisiksi pi-
noiksi kuljetuslavojen paalle. Lavaaja 4 on arkittamon uusimman pienarkkileik-
kuri 7:n lavaaja, jonka kautta kulkee eniten tuotteita arkittamon tuotannosta.
Lavaaja 5 taasen on arkittamon toiseksi uusimman pienarkkileikkuri 6:n lavaaja,
jonka kautta kulkee toiseksi eniten tuotteita. Kun nama lasketaan yhteen, niin
jopa 80% arkittamon kokonaistuotantomaarasta kulkee lavaajien 4 ja 5 kautta.
Taten on todella tarkeaa, etta lavaajien kayttdaste on mahdollisimman korkeal-
la. Talla hetkella kuitenkin leikkurin pysayttavista hairidista jopa 25% tulee la-
vaajista. Liitteesta 1 olen laskenut vuoden ajalta raportoidut seisakit ja niiden
syyt, josta olen kuitenkin jattanyt suunnitellut ja prosessiin liittymattomat seisakit
pois, kuten tilaus- ja rullapulan. Kun ottaa huomioon kaikki prosessin hairiot,
ovat leikkurit 6 ja 7 olleet seisakissa yhteensa noin 1910 tuntia, josta lavaajien
osuus on noin 470 tuntia. Nama lukemat ovat kuitenkin vain suuntaa antavia,
koska aina kaikki hairiot eivat raportoidu oikeaan osastoon ja listassa on myos
kohta muu seisakki, jota ei voi tarkkaan maaritella. Kuitenkin voidaan ajatella,
etta noin 25% leikkurin pysayttavista hairioista johtuu lavaajista.

5.1 Lavaajien toiminnankuvaus

5.1.1 Kattokuljettimet

Kattokuljettimet ovat tuotekuljettimia, jotka kuljettavat leikkurin prosessista tule-
via valmiita laatikoita kohti lavaajaa. Ne koostuvat useasta kuljettimesta, jotka
ovat yhteydessa toisiinsa. Kattokuljettimilla on paljon valokennoja ja laskureita,
jotka saatelevat laatikoiden kulkua kuljettimilla. Jos esimerkiksi lavaajalle tulee
hairio ja kuljettimet alkavat tayttya laatikoista, kuljettimet pysahtyvat tai erotte-
luesteet nousevat yl0s, jotta valtytdan perassa tulevien laatikoiden aiheuttamal-

ta paineelta ensimmaisille laatikoille.
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Lavaajan hairidtilanteessa kuljettimet myos toimivat eraanlaisena valivarastona
laatikoille. Leikkurin prosessin ei tarvitse pysahtya, jos lavaajalle tulee hairio,
koska kattokuljettimille mahtuu paljon laatikoita. Lavaajan hairion ollessa yksit-
tainen ja suhteellisen nopeasti selvitettava, lavaaja ehtii purkaa hairiosta aiheu-
tuneen ruuhkan tuotekuljettimilta ennen kuin leikkuri pysahtyy. Talldin ei synny

tuotantohavioita.

Kattokuljettimien loppupaassa on erottelueste, joka ei paasta laatikoita eteen-
pain ennen kuin laskuri on laskenut, ettd viimeisella kuljettimella on tarpeeksi
laatikoita yhta pallettia varten. Eri tilauksilla on eri pallettikokoja, eli yhdessa
tilauksessa voi palletissa olla 40 ja toisessa 48 laatikkoa. Jarjestelma saa nama
tiedot ja kun laskurit ovat laskeneet tarvittavan maaran laatikoita, paastetaan

laatikot jatkamaan matkaa viimeiselta erotteluesteelts itse lavaajalle.

5.1.2 Lavaajat

Kun kattokuljettimien osio loppuu, alkaa varsinainen lavaajien prosessinosa.
Lavaajille tulee laatikoita kahdelta linjalta. Nailla linjoilla rakennetaan vuorotellen
yksi laatikkokerros lavan paalle. Kattokuljettimien viimeisen erotteluesteen jal-
keen tulee jakolaite, joka jakaa yhteen kerrokseen tarvittavan laatikkomaaran

yhdelle linjalle ja sen jalkeen toiselle linjalle.

Koska pallettien laatikkomaara ei ole vakio, tulee kuvioidenkin, joiden mukaan
laatikot asettuvat lavalle, olla erilaisia, jotta palletista saadaan tasainen. Tata
varten laatikot kdannetaan yksitellen ristikdantimen tai tappikaantimen avulla
kuvion maaraamaan asentoon, jotta laatikoista saadaan muodostettua halutun-

lainen rivi. Kerros muodostuu riveittain.

Kaantimelta laatikko jatkaa matkaansa rivisiirtimelle, joka siirtaa rivin eteenpain
pois seuraavien laatikoiden edesta, kun kaikki rivin laatikot ovat asemissaan.
Nain jatkuu, kunnes jokainen rivi on valmis. Kerrossiirrin siirtaa laatikkoriveista

muodostuneen kerroksen kuormalevyille. Kuormalevyjen alla on nostokelkka,
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joka tuo tyhjan lavan mahdollisimman lahelle kuormalevyja. Kuormalevyt au-
keavat ja alavasteet tiivistavat kerroksen tarkaksi kuvioksi. Taman jalkeen nos-
tokelkka laskeutuu hieman ja ottaa vastaan seuraavan laatikkokerroksen edelli-
sen kerroksen paalle. Nain jatkuu, kunnes kaikki tarvittavat kerrokset ovat lavan
paalla, jolloin nostokelkka laskeutuu lahtopisteeseensa ja lahettaa palletin seu-
raavaan prosessiin. Uusi lava tulee tyhjalavaradalta nostokelkalle, kun valmis
palletti on lahtenyt liikkeelle. Kuvassa 8 on valmistumassa yksi kerros pallettiin,

kun rivisiirrin on siirtdmassa toista laatikkorivia ensimmaisen peraan.

Kuva 8. Laatikkokerros muodostuu yksi rivi kerrallaan
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6 YLEISIMMAT HAIRIOT JA HAIRIONAIHEUTTAJAT

Tassa kappaleessa kaydaan lapi lavaajien yleisimpia hairioita ja niiden aiheutta-
jia. Suurimmaksi osaksi nama hairiot ovat sellaisia, joista on tullut ilmoitus SAP-
jarjestelmaan, joten ne ovat niin sanotusti tiedossa olevia vikaantumisia. Tar-
keimmat hairiot kuitenkin ovat ne, joista ei jaa tietoa mihinkaan ja niihin on vai-

kea paasta kasiksi. Niita kaydaan lapi seuraavassa kappaleessa.

6.1 Lavaaja4

6.1.1 ALY Lavaaja 4, laatikkopysaytin 3, G ja H

Laatikkopysayttimet ovat levyja, jotka toimivat automaattisesti tehden ylos- ja
alaspain liikkuvia liikkeita. Ne saatelevat laatikoiden etenemista kuljettimilla ja
ovat samanlaiset G- ja H-linjoilla.

Kyseinen hairid on ollut melko pitkdan ongelmana ja se myos toistuu useasti.
Kun laatikko Iahtee erotteluesteeltd, se ei paase tarpeeksi nopeasti etenemaan,
jolloin este nousee laatikon ollessa viela sen kohdalla ja kaataa laatikon. Tasta
seuraa tappikaantimen hairid, koska laatikko on vaarassa asennossa. Hairiod
selvitetdan nopeasti, mutta se toistuu vuoron aikana useita kertoja. Tahan on
kokeiltu lukuisia vaihtoehtoja, mutta vielakaan ei ole I0ytynyt lopullista ratkaisua.
Ratkaisuissa on keskitytty paljon erotteluesteen jalkeisten telojen karhentami-
seen, vetojen lisaykseen, telojen vaihtamiseen. Voisiko ongelma kuitenkin joh-
tua jostain muusta asiasta, kuten esimerkiksi laatikon materiaalista tai erotte-

luesteen toiminnasta?

6.1.2 ALY Lavaaja 4, kuormalevy

Lavaajan kuormalevyt ovat kovalla rasituksella, koska kahden levyn paalle tulee
paljon painorasitusta varsinkin isoilla palleteilla. Levyillda on myoskin tihea toi-
mintavali, jonka vuoksi laitteessa tulisi olla toimintavarmat ja pitkakestoiset
komponentit. Kuormalevyista I0ytyi paljon kunnossapitoilmoituksia molemmilta
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lavaajilta, mutta enemman lavaajalta 4. Levyt olivat vaantyneet useaan ottee-
seen ja niiden valiin jaa myos rako, jolloin laatikoiden reuna putoaa levyjen va-

liin ja rikkoutuu.

Nama ongelmat ovat sellaisia, jotka ehdottomasti pitaisi pystya valttamaan.
Varsinkin levyjen vaantyileminen kuulostaa silta, ettei se ole ihan normaalia vi-
kaantumista. Johtuuko vaantyily levyille kohdistuvasta painosta, joko laatikoiden
tai niiden ja prosessinhoitajien yhteisesta painosta? Jos kuormalevyjen valiin
jaa valilla rakoa, niin voiko olla mahdollista, etta valilla levyt ajavat yli rajan tois-
tensa paalle, jolloin ne vaantyvat? Voiko nostokelkka ajaa itsensa liian ylos, jol-

loin laatikot tai lavat osuvat kuormalevyihin?

6.1.3 ALY Lavaaja 4, alavaste lyhyt

Hairion nimi on hairidlistalla alavastelyhyt: ei tule pulssia. Hairion vikataajuus on
todella korkea ja tasta on paljon ilmoituksia SAP:issa. Se on myds lavaajan 4
top 50 hairidlistalla seitsemantena 30 paivan ajalta maarallisesti tarkasteltuna
(hakupaiva 17.12). Prosessinhoitajia haastateltaessa tuli ilmi, ettd tama hairid
tulee useimmiten siita, ettd lava on huono tai se on sijoittunut vaarin (Proses-
sinhoitaja 2014, haastattelu). Yhdessa tapauksessa vaarin sijoittuneesta lavasta
seurasi melko iso vikaantuminen, kun vasteen kayttoakseli vaantyi. Vikaantumi-
sia vaistamattakin sattuu, mutta ne tulisi minimoida. Miksi tassa tapauksessa
vaste paasi toimimaan, jos lava oli vaarin sijoittunut? Tallainen toiminta pitaisi
estaa, jotta sellaista ei paasisi tapahtumaan uudestaan. Myoskin huonolaatuiset

lavat tulisi pystya karsimaan pois prosessista.

6.2 Lavaajab

6.2.1 ALG Lavaaja 5, kuormalevy

Tama on sama hairio kuin lavaajalla 4, mutta ei ole nyt esiintynyt pitkadan ai-
kaan. Viimeisin ilmoitus 10.3.2013. Talloin kuitenkin oli samaan aikaan ollut on-
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gelmia myds nostokelkan kanssa. Taman takia vika haluttiin myos nostaa tahan
5 lavaajan osioon, koska tuli mieleen, etta voiko nostokelkan ja kuormalevyjen
vikaantumiset olla yhteydessa toisiinsa?

6.2.2 ALG Lavaaja 5 nostokelkka

5 lavaajan nostokelkasta oli merkitty todella paljon kunnossapitoilmoituksia vii-
meisen vuoden aikana. Yksi hairio oli sellainen, etta kelkka yldasennossa olles-
saan tipahti hieman alaspain, joka aiheutti sen, etta laatikot tipahtivat kuormale-
vyilta lavalle lilan korkealta ja sarkyivat. Tama kuitenkin saatiin noin kolmen
kuukauden jalkeen korjattua kytkentamuutoksilla. Ensimmainen ilmoitus, joka
[Oytyi, oli tullut 6.4.2014, ja vika oli saatu paikallistettua seka korjattua 5.7.2014.
Taman aikavalin aikana nostokelkasta oli tullut 6 ilmoitusta. Uskon kuitenkin,
etta ilmoituksia on enemmankin, mutta ne eivat ole l6ytaneet oikeaa laitepaik-
kaa SAP:issa. Tallaisissa tilanteissa, joissa vikatilanteet ilmaantuvat usein ja ne
kestavat kauan, voisi kayttaa hyvaksi esimerkiksi vika-vaikutusanalyysia, joka

on esitelty aiemmin tassa tyossa.

Nostokelkassa esiintyy viela toinenkin aika-ajoin toistuva hairio. Nostokelkka jaa
ala-asennossa ollessaan joko liian ylos tai alas. Taman seurauksen voi olla
esimerkiksi se, etta taysi palletti kaatuu, jos se paasee lahtemaan liian alhaalla
olevalta nostokelkalta ja tormaa luovutuskuljettimen etureunaan. Nain tapahtu-
essa lavaaja joudutaan pysayttamaan ja prosessinhoitajilla menee kauan aikaa
tilanteen korjaamisessa. Vikaantumisen syyna voi olla monia tekijoita tai jopa
tekijoiden kombinaatioita. Voiko lavoissa olla jotain vikaa? Voiko nostokelkan
jarrussa olla vikaa? Onko kaytettavissa oleville rajoille parempaa vaihtoehtoa?

Tallaisia kysymyksia voitaisiin pohtia ongelmiin liittyen.

6.2.3 Lavaaja 5 ruuhkanpurku

Prosessinhoitaja kertoi haastattelussa, etta ruuhkanpurku ei toimi toivotulla ta-

valla. Ohjelmaan oli tehty sellainen muutos, etta ruuhka puretaan ensiksi pois
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ainoastaan jakolaitetta edeltavalta kuljettimelta, eli viimeiselta kattokuljettimelta.
Ennen oli ollut niin, ettd kun viimeiselta kuljettimelta lahtee yksi laatikko risti-
kaantimelle, sen tilalle tulee myds yksi laatikko edelliselta kuljettimelta. Nykyi-
sella ohjelmamuutoksella ruuhkanpurku on hidastunut melko paljon, ja se voi
pahimmassa tapauksessa aiheuttaa leikkurin pysahtymisen. Juuri tallaiset sei-
sakit ovat sellaisia, jotka eivat rekisterdidy mihinkaan, eika niihin paasta kasiksi.
TyOssa kasitellaan myohemmin lisaa arkkipakkauksen ohjaukseen liittyvia asioi-

ta. (Prosessinhoitaja 2014, haastattelu)
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7 MUITA ONGELMIA

Tassa luvussa esitetaan muita ongelmia, jotka eivat valttamatta liity lavaajien

toimintaan, mutta silti aiheuttavat paljon hairidita, joihin tulisi puuttua.

7.1 Laatikoiden sidontanauhat

Laatikot sidotaan arkitusprosessissa muovinauhalla, joka tulee laatikon ymparil-
le, jotta laatikko pysyy kiinni. Aina valilla kuitenkin tulee sellaisia laatikoita, jois-
sa ei ole nauhaa ollenkaan tai se on loysalla. Molemmissa tapauksissa on suuri
todennakaoisyys, etta lavaajalle tulee isokin hairio, jos naita laatikoita ei poisteta

linjalta.

Jos sidontanauha on 10ysalla, se monesti tarttuu kattokuljettimien ohjausrautoi-
hin ja kaantyy vaarinpain, joka aiheuttaa risti- tai tappikaantimelle hairion. Kun
nauha tarttuu johonkin kiinni ja katkeaa, mutta pysyy kuitenkin laatikon mukana
eika laatikko kaanny, sotkeentuu se kaantimen liikkuviin osiin ja usein aiheuttaa

hairion.

Isoin hairio kuitenkin voi tapahtua silloin, jos sidontanauhaa ei ole ollenkaan ja
laatikon kansi on irronnut laatikosta. Pelkka kansi voi nayttaytya lavaajalla ko-
konaisena laatikkona. Jos kansi paasee esimerkiksi lavan ensimmaisen kerrok-
sen reunaan, tapahtuu vaajaamatta koko palletin kaatuminen viimeistaan, kun
nostokelkka on ala-asennossa. Talloin hairion selvittdmiseen menee todella

kauan aikaa ja arkkileikkuri pysahtyy.

Tallaisista hairioista ei valttamatta kirjoiteta kunnossapitoilmoituksia eika paiva-
kirjamerkint6ja, joten hairio ei kirjaudu mihinkaan ja se helposti unohdetaan. Jos
tallainen tapahtuu monesti vuoron aikana, niin silloin prosessinhoitajat saattavat

mainita asiasta.
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7.2 Lavaajan automaatio-ohjaus

Haastattelussa oli paljon myos puhetta lavaajan ja koko arkkipakkauksen oh-
jelman toiminnasta. Usein kun prosessiin tehdaan ohjelmamuutos eivat tyonte-
kijat valttamatta tieda naistd muutoksista. Puhetta oli muun muassa siita, etta
toiselle lavaajalle oli tehty muutos prosessinopeuteen, joka on todettu hyvaksi,
mutta toiselle lavaajalle sita ei olla viela tehty. Prosessin nopeuttaminen paran-
taa ruuhkatilanteiden purkua huomattavasti. (Prosessinhoitaja 2014, haastatte-
lu)

Tyhjien lavojen syotossa on myos ilmennyt paljon ongelmia viime aikoina. Valil-
|a tietylla lavakoolla tulee vaaranlainen lava, lavaa ei tule ollenkaan tai lavoja on
likaa lavaradalla. Nama kaikki viittaavat ohjelmassa tapahtuvaan hairiéon, jo-
hon tulisi paneutua. Lisdksi ohjelmamuutosten tekijan tulisi keskustella proses-
sinhoitajien kanssa mahdollisista muutoksista ja kuunnella heidan puoleltaan
tulevia parannusehdotuksia.

7.3 Ristikdannin ja tappikaannin

Lavaajista toisella on kaytossa laatikon kaantamista varten ristikaannin ja toisel-
la tappikaannin. Ristikaannin on verrattain monimutkainen jarjestelma niinkin
yksinkertaiseen toimintaan kuin laatikon kaantamiseen. Siina oli havaittu paljon
vikaantumista, joka aiheutti leikkurin pysahtelya. Taman vuoksi toisella linjalla
kokeiltiin huomattavasti yksinkertaisempaa menetelmaa tappikaantimen avulla.
Tama ratkaisu on todettu hyvaksi, ja tappikdanninta ei ole vaihdettu pois. Pro-
sessinhoitajilta kysyttaessa lahes kaikkien heidan mielestaan tappikaannin on

parempi vaihtoehto kuin ristikaannin.

Ristikaantimessa laatikko ohjataan oikeaan kohtaan, jonka jalkeen laatikko nos-
tetaan ja kdannetaan planeettavaihteiston avulla. Tappikdantimessa kaytetaan
yhta ilmasylinteria, joka tyontaa laatikkoa tietystd kohdasta, saaden laatikon

kaantymaan.
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8 HAIRIOIDEN EHKAISEMINEN

Prosessissa tapahtuu aina hairioita. Toisissa useammin kun taas toisissa har-
vemmin. Ihanteellinen tilanne olisi, jos prosessi ei keskeytyisi ollenkaan, mutta
se ei ole kovin todennakoista. Hairididen ehkaisemiseen voidaan kuitenkin vai-

kuttaa ja tulee vaikuttaa.

8.1 Ennakkohuolto

Ensisijaisena keinona ennakkohuolto on ilmeisin vaihtoehto. Ennakkohuollossa
tulee tietdd paljon esimerkiksi prosessissa kaytettavien laitteiden eliniasta ja
vikaantumisvalista. Laitteita ja varsinkin prosessin keskeisimpia laitteita tulee
seurata todella tarkasti, jotta saadaan pitkalla aikavalilla jonkinlainen kasitys

laitteiden toiminnasta ja niiden vikaantumisesta.

Aina ei ennakkohuolloistakaan ole apua, jos prosessinosan vikaantumistaajuus
on niin pieni, ettei esimerkiksi resurssit riita tekemaan huoltoja laitteelle. Talloin
tulee miettia onko prosessi suunniteltu hyvin. Onko prosessin komponentit par-
haat mahdolliset kaytettavaan tarkoitukseen? Voiko prosessinkayttajat tehda
jotain vaarin, etta vikaantumisia tapahtuu niin usein? Ja toimiiko prosessi silla
tavalla kuin sen on tarkoitus tai voiko siihen tehda jotain parannuksia? Hairioi-
den syntymiseen ja ehkaisyyn liittyy paljon kysymyksia ja sitd varten on ole-
massa paljon tydkaluja kayttovarmuuden lisaamiseksi.

8.2 Nykyinen kirjausmenettely

Arkiottamolla on kaytdossaan SAP-toiminnanohjausjarjestelma. Sinne kirjataan
kaikki arkittamolla tapahtuvat kunnossapidolliset tehtavat. SAP:in kaytto on li-
saantynyt todella paljon viimeisen viiden vuoden aikana ja kesatyontekijatkin
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koulutetaan tekemaan ilmoituksia SAP:iin. Kaikilla ei kuitenkaan ole ilmoitusten
kirjaaminen taysin hallinnassa. Kunnossapitotehtavia menee usein vaaran laite-
paikan alle tai niita ei kohdenneta tarpeeksi tarkasti. limoitus kylla I0ydetaan
uusimmista ilmoituksista helposti, mutta ilmoitusten tarkastelu jalkeenpain on
todella hankalaa. Tasta syysta kayttohenkilokuntaa tulee opastaa enemman ja
yrittaa lisata heidan motivaatiotaan ilmoitusten kirjaamiseen. Ennen kaikkea
prosessin toimintaan voidaan vaikuttaa positiivisesti ilmoitusten avulla, mutta

my0Os prosessinhoitajien tyd helpottuu, kun prosessi toimii hairidttomammin.

SAP-jarjestelmaan ei kuitenkaan tallennu muuta kuin vikaantumiset, jotka vaati-
vat kunnossapidollisia toita ja vaaratilanteita. Arkkileikkurin pysayttavat hairiot
kirjataan arkittamolla kaytdssa olevaan vuoropaivakirjaan. Lavaajien prosessin-
hoitajat eivat kuitenkaan juuri kayta tata toimintoa. Tama tapahtuu siksi, koska
leikkurin pysahtyessa lavaajien takia leikkurin prosessinhoitaja kirjoittaa paiva-
kirjaan, ettd syy oli lavaajassa. Usein paivakirjaan tulee pelkastaan merkinta,
jossa lukee lavaaja, koska leikkurin tyontekijat eivat tieda tarkalleen, mita lava-
jaalla tapahtui tai mika hairio siella oli. Tassa kohtaa lavaamon tyontekijoiden
tulisi ehdottomasti kirjoittaa paivakirjaan tarkat ongelmien syyt. Koska heidan
tietokoneensa paatteelle ei tule esiin mitaan ikkunaa, kuten leikkurilla, jaavat
merkinnat myds helposti kirjoittamatta. Olisi paljon parempi, jos lavaajien pro-
sessinhoitajien pitaisi kirjoittaa nama selvitykset esimerkiksi silla tavalla, etta
aina kun leikkurin prosessinhoitaja kirjoittaa vuoropaivakirjaan merkinnan la-
vaamo, aukeaisi tama ikkuna lavaamon paatteella, jolloin prosessinhoitajat kir-

joittaisivat hairion todellisen syyn.

Tamanhetkisella menettelytavalla tiedot hairidosta eivat liiku lavaajien prosessin-
hoitajilta ollenkaan eteenpain, jos joku ei sita erikseen tule kysymaan. Taman
takia jaa niin paljon tietoja hiljaiseksi tiedoksi. Esimerkiksi jos lavaajalla on ollut
jokin harvinaisempi hairid ja sen selvittdmisessa on kestanyt kauan aikaa, niin
tieto siita, kuinka hairio saatiin selvitettya, jaa pelkastaan yhden vuoron lavaaiji-
en prosessinhoitajien tietoisuuteen. Jos nama tiedot saataisiin kirjattua paivakir-
jaan, olisi tulevaisuudessa jollakin toisella vuorolla paljon paremmat mahdolli-

suudet l10ytad taman harvinaisen hairion ratkaisukeinot. Koska vuoropaivakirja



35

nakyy kaikille tyontekijoille ja he lukevat sita paivittain, niin hairio saattaisi jaada
jopa leikkurilla tydskentelevan mieleen, ja han osaisi osoittaa seuraavalla kerral-
la hairion syyn. Arkittamolla on muutenkin niin paljon hiljaista tietoa, etta siihen
tulisi keksia jokin ratkaisu.
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9 POHDINTA

Luotettavuus ja kayttbvarmuus ovat tuottavan tehtaan kulmakivia. On kaikkien
edun mukaista, etta siihen panostetaan ja sen tyokalujen avulla parannetaan
laitoksen tuottavaa aikaa. Jotta kayttovarmuutta voidaan parantaa tai sen heik-
kouteen voidaan puuttua, tulee hairididen maarat, kestot ja tarkemmat tiedot
kirjata, jotta nama ongelmat tulevat kaikkien tietoisuuteen eivatka jaa vain tietty-
jen ihmisten keskuuteen. Lisaksi pitaa tarkkailla paljon muitakin asioita, jotta
kayttovarmuuden tyokaluja voidaan kayttaa hyvaksi. Esimerkiksi jonkin vioittu-
neen laitteen tietyn vian korjaamisaika tai saman laitteen vikaantumisvali tulisi

kirjata jarjestelmaan.

Yleensa teollisuudessa tarkastellaan pelkastaan koko prosessin tuottavuutta.
Monesti on kuitenkin niin, ettd yhden prosessin sisalla on useita osaprosesseja,
joiden tuottavuutta tulisi myos tarkastella. Esimerkiksi tata tyota tehdessani en
voinut laskea lavaajien kokonaistuottavuutta, koska tarvittavia tietoja ei ollut

saatavilla.

Taman tyon tarkoituksena oli selvittaa lavaajien 4 ja 5 yleisimmat hairiot seka
lavaajien toiminnankuvaus selkokielella. Ensiksi yritin alkaa tekemaan suoraan
kaytannon osioita ja aihe tuntui hieman hankalalta, koska nama hairiot on kirjat-
tu SAP-jarjestelmaan ja kaikki nakevat ne sielta. Tyo ei meinannut edeta, joten
paatin alkaa tekemaan teoriaosuutta. Aiheeksi valittiin luotettavuus, ja siihen
perehdyttyani alkoi tulla paljon ideoita my6s kaytannon osioon. Nama hairiot,
jotka olivat ilmiselvia, ovat suurimmalta osin tavanomaisia hairioita, joita tapah-
tuu jokaisessa prosessissa. Ehka ongelmana olivat kuitenkin ne hairidt, joita ei
ollut kirjattu jarjestelmaan eika taten pystytty selittamaan, miksi lavaajat olivat
seisoksissa. Tasta sain myos lisaa ideoita myoOs teoriaosuuteen, ja koko tyo
alkoi hahmottumaan.

Tyo6ta tehdessani opin paljon kayttovarmuuden eri tyOkaluista ja niiden hyodyn-
tamisesta. MyoOs tiedonkeruun tarkeys nousi yhdeksi mieleenpainuvimmaksi
asiaksi. Kun itse olen ollut arkittamolla tdissa prosessinhoitajana, en ole sen
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tarkemmin ajatellut tiedonkeruun tarkeytta enka ole hyoédyntanyt tydnantajan
tarjoamia tyOkaluja tarpeeksi. Tama johtuu siita, etta asian tarkeytta ei ole kos-
kaan korostettu minulle tarpeeksi. Taman vuoksi ehdotinkin, etta tyontekijoita
tulisi motivoida hairididen kirjaamiseen ja korostaa sen tarkeytta.
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Seisokkiaika
Suunniteltu kupi seisokki
Tilaus / rullapula
Kayttohairio / Leikkuri - Hissi

VIIKKO
AL-6

10:37
0:00
0:00
0:56
0:17
0:00
0:00
0:00
1:10
814
0:00
0:00
0:00
0:00
0:00

AL-7
12:10
0:00
0:00
123
0:00
0:00
0:00
0:00
13
0:03
0:44
0:00
8:12
017
0:00
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KUUKAUSI
Yhteensa AL-6

22: 7322
0:00
017
203
202
0:00
0:00
0:00

10:27

5743
0:00
019
021
0:10
0:00

AL-7 Yhteensa
95:35
14:28

VUosI
AL-6

4122:25
51:56
53:18

145.05
104:42
106:42
202:35
66:22
351:14
2631:59
170:38
101:08
52:24
16:12
18:08

AL-7
4316:35
69:33
106:24
206:16
161:59
105:34
205:49
€8:08
279:26
2645:32
214:32
101:22
112:53
2743
8:19

Yhteensa




