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Opinnaytetyona otettiin kaytt6éon kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelméa
Artturi seké tehtiin kunnossapitosuunnitelma yhdelle leipomon linjastolle. Toi-
minnanohjausjarjestelmalla ja kunnossapitosuunnitelmalla pyritdan luomaan

pohja yrityksen tulevaisuuden kunnossapitotoiminnalle.

Tarkoituksena oli parantaa jo olemassa olevaa organisaatiota, sen toimintaa,
valvontaa ja seurantaa. Kunnossapidon toiminta vaikuttaa suoraan tuotannon
toiminnan laatuun ja luotettavuuteen, minka vuoksi kunnossapitotoiminnan ke-
hittiminen on tarkeaa.

Opinnaytetydn tekoprosessi aloitettiin keséakuussa 2016. Tyo voidaan jakaa
muutamaan padaiheeseen: teoriaosuus, analyysit, fyysinen ty0 ja raportointi.
Teoriaosuudessa kasitelladn kunnossapitoon liittyvia peruskasitteita seka tyon
kannalta tarkeité asioita. Analyysiosiossa paneudutaan Artturi-jarjestelman omi-
naisuuksiin seka sen implementointiin Antell-Leipomot Oy:lle. Artturi-toiminnan-
ohjausjarjestelman liséksi yritykselle tehtiin Excel-pohjaan erillinen vika- ja vai-
kutusanalyysi ja vaarojen arviointi, joiden pohjalta kunnossapitosuunnitelma laa-
dittiin. Liséksi Artturi-ohjelmistoon tehtiin erillinen verkkoselainpohjainen kaytto-
portaali, jonka kayttd koulutettiin tuotannon ihmisille.

Fyysinen osuus kattaa koko leipomon laitekannan siirtdmisen Artturi-jarjestel-
maan seka laitteiden fyysisen merkitsemisen tuotannossa. Lisaksi tehtiin paikan
paalla vaarojen arviointiin ja vika- ja vaikutusanalyysiin liittyvia kirjauksia.

Tyon tuloksina saatiin Antell-Leipomot Oy:lle toimiva kunnossapidon toiminnan-
ohjausjarjestelma Artturi seka yhta linjaa koskeva jaksotetun kunnossapidon
suunnitelma. Kunnossapitosuunnitelmiksi valittiin sekoitus TPM- ja RCM-mene-
telmid, joiden avulla yrityksen on helppo rakentaa tulevaisuudessa kunnossa-
pito-organisaatiotaan sekd koko tuotannon kunnossapitosuunnitelmia. Jarjes-
telm& on helposti muokattavissa vastaamaan tulevaisuuden tuomia haasteita.

Asiasanat: kunnossapitosuunnitelma, toiminnanohjausjarjestelmé, kunnossapito



ALKULAUSE

Opinnaytetyon aiheena oli Antell-Leipomo Oy:n kunnossapito-ohjelmiston paivit-
taminen nykyajan vaatimuksia vastaavaksi. Antell-Leipomot Oy:n tuotantopaal-

likk® tarjosi minulle mahdollisuutta suorittaa tama vaihdos opinnaytetyona.

Ensimmaiseksi pidimme palaverin aiheesta. Palaverin aiheen oli tulevan projektin
lahtokohdat. Tavoitteet eivat olleet heti alussa selvat, vaan ne tarkentuivat pro-
jektin edetessa. Heti alkuvaiheessa kavi ilmi, etta yrityksen kunnossapito-ohjel-

misto on ollut paivittamattdmana vuodesta 1995.

Haluan kiitt&d& projektin ohjauksesta yliopettaja Kai Jokista, Antell-Leipomot Oy:n
henkilokuntaa ja erityisesti tuotantopaallikkd Riika Lanttoa opinndytetydn mah-

dollistamisesta Antell-Leipomot Oy:lle.

Viimeisena haluan viela kiittda Oulun ammattikorkeakoulun opetushenkildkuntaa

ja luokkatovereitani.

20.11.2017 Sami Supperi



SISALLYS

THVISTELMA
ALKULAUSE
SISALLYS
1 JOHDANTO
2 ANTELL
2.1 Tyon tavoitteet
2.2 Tyon rajaaminen
2.3 Tyon kohteet
3 KUNNOSSAPITO
3.1 Kunnossapidon maaritelma
3.2 Kunnossapidon lajit
3.3 Ehkaiseva kunnossapito
3.4 Parantava ja mittaava kunnossapito
3.5 Korjaava kunnossapito
3.6 Standardit
3.6.1 Eurooppalainen standardi SFS-EN 13306
3.6.2 Kansainvélinen standardi PSK 6201
3.6.3 Elintarviketurvallisuusstandardi FSSC 22000
4 ANTELL-LEIPOMOT OY:N KUNNOSSAPITO
4.1 Kriittiset pisteet
4.2 Vika- ja vaikutusanalyysi vaiheittain
4.3 Antell-leipomot Oy:n vika- ja vaikutusanalyysi
4.4 Antell-leipomot Oy:n vaarojen arviointi
4.5 Antell-leipomot Oy:n analyysien tulokset
4.5.1 Vika- ja vaikutusanalyysin tulokset
4.5.2 Vaarojen arvioinnin tulokset
5 ARTTURI
5.1 Toimintaperiaate
5.2 Implementointi Antellille
5.2.1 Laitepaikkakortti
5.2.2 Laitekortti

© 00 N O b~ W

10
10
12
15
16
16
17
18
19
20
20
20
21
22
23
23
25
26
26
27
29
29
34
35
36



5.2.3 Web-kayttoliittyméa
6 KUNNOSSAPIDON STRATEGIA
6.1 Huolto
6.2 Voitelu
6.3 Yleisimmat voiteluaineiden lisaaineet
6.4 Kunnonvalvonta
6.5 Vikaantuminen
7 KUNNOSSAPITOSUUNNITELMA
7.1 Kunnossapito-organisaatio
7.2 Kunnossapitolajit
7.2.1 TPM-menetelma
7.2.2 RCM-menetelma
7.3 Huolto-ohjelma
7.4 Jarjestys ja siisteys
7.5 Kunnonvalvonta
7.6 Vikaantuminen
7.7 Ty6turvallisuus
7.8 Ymparisto
8 KUNNOSSAPITOSUUNNITELMAN KAYTTOONOTTO
9 JOHTOPAATOKSET
10 YHTEENVETO
LAHTEET
LITTEET
Liite 1 Vika- ja vaikutusanalyysi, Antell-leipomot Oy
Liite 2 Vaarojen arviointi, ruokaleipalinja 1

Liite 3 Kunnossapitosuunnitelma, ruokaleipalinja 1

36
40
41
42
43
44
45
49
49
50
50
50
51
51
52
52
52
53
55
56
57
58
59



1 JOHDANTO

Opinnaytetyon aiheena on vanhan kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelman
uusiminen ja kunnossapitosuunnitelman laatiminen Antell-Leipomot Oy:lle. Kun-
nossapitosuunnitelma on rajattu koskemaan vain leipomon ruokaleipdosaston

linjaa 1.

Uudeksi jarjestelmaksi oli valittu Solteqin Artturi. Jarjestelméa sisaltaa laitekortti-
kannan, téiden hallinnan, kohteiden hallinnan ja materiaalien hallinnan. Lisaksi
Artturiin on saatavilla lisdominaisuuksina osto- ja myyntitoiminnot. Kunnossapito-
suunnitelma siséltdad perusominaisuudet kunnossapitostrategiasta, kunnossapi-
don toiminnasta, ohjeistuksen huolloille sek& opastuksen uuden toiminnanoh-

jausjarjestelman kayttéon ja kayttéonottoon.

Tuotannon kunnossapito on tarkeéd osa leipomon kokonaisuutta. Koneisiin ja lait-
teisiin tulisi pystya luottamaan, mika tarkoittaa, etta tuotantoa haluttaisiin ajaa
hairiottomasti. Leipomon prosessi ja siihen kuuluvat laitteet kulkevat jonossa,
mika tarkoittaa sitd, ettd kun laite hajoaa tai tulee toimintahairio, ovat kaikki sen
laitteen jalkeiset toiminnot turhia. Tallaisissa tapauksissa tuotanto katkeaa huol-
tojen ajaksi ja jo ajetut tuotteet menevat jatteeksi, mika aiheuttaa suuret tappiot
leipomolle. On hyva ottaa huomioon, ettd huonosti hoidettu kunnossapito vaikut-
taa tuotteen laatuun, mika heijastuu pitkalla tahtaimella myyntiin ja leipomon kan-

nattavuuteen.

Antell-Leipomot Oy:n tavoitteena on kasvaa ja kehittyd alansa halutuimmaksi
kumppaniksi ja tydnantajaksi. Kunnossapitosuunnitelma yhdessa Artturi-toimin-
nanohjausjarjestelman kanssa tulee luomaan pohjan yrityksen kunnossapidolle

ja sen kehittdmiselle tulevaisuudessa.

Antell-Leipomot Oy sijaitsee Oulun Hoyhtyalla. Leipomo on vuonna 1880 toimin-
tansa aloittanut perheyritys. Antell-Leipomot on erikoistunut valmistamaan leipaa,

kahvileip&é ja konditoriatuotteita. (Antell. 2017.)



2 ANTELL

Antell-Leipomot Oy on perustettu vuonna 1880. Catharina Henrika Antell eli Katri
Antell aloitti leivan myynnin Oulun torilla 1880 heti sen jalkeen, kun oli saanut
kaupungilta elinkeinoluvan kyseiseen toimintaan. Katri Antell vakiinnutti pian
paikkansa Oulun leipureiden joukossa, ja vuonna 1883 han perusti ensimmaisen
leipomomyymalansé. Antellin suku jatkoi leipomotoimintaa 1970-luvulle asti. (An-
tell. 2017.)

Katri Antell Oy:n omistus siirtyi vuonna 1976 kokonaan Lanton suvulle. Nykyaan
Antell-Konserni sisaltaa Antell-Leipomot Oy:n, Antell-Kahvilat Oy:n, Antell-Ravin-
tolat Oy:n ja Katri Antell Oy:n. Konsernin paatoimipiste ja leipomo saivat uuden,
kuvan 1 mukaisen, julkisivun vuoden 2009 peruskorjauksen jalkeen. Nykyaan
Antell-Konsernin toimitusjohtajana ja varatoimitusjohtajan toimivat Tomi Lantto ja
Annukka Lantto. (Antell. 2017.)

KUVA 1. Antell-Leipomot (Antell. 2017)



Antell-Leipomon vuotuinen liikevaihto on noin 7 miljoonaa euroa. Leipomoraken-
nusta on uudistettu vuosien varrella useasti, ja viimeisin suuri laajennus tapahtui
2009, kun leipomon lattiapinta-alaa lisattiin 9 000 me:iin asti. Laajennuksen jal-
keen leipomon laitekantaa on paivitetty jatkuvasti vastaamaan kehittyvan maail-
man seka tiukentuvien laatu- ja tuoteturvallisuusstandardien tarpeita. Antell-Lei-
pomot Oy on arvostettu leipomo, joka on toiminut 130 vuotta omien arvojensa,
joita ovat maku, valittaminen, ratkaisukeskeisyys ja innostuneisuus, vetamina ja

aikoo toimia viela ainakin toiset 130 vuotta (Antell. 2017).
2.1 Tyon tavoitteet

Antell-Leipomot Oy toimii nimensa mukaisesti leipomoalalla. Pd&asaantoisia tuot-
teita ovat tuoreet leivat, kahvileivat ja konditoriatuotteet. Lisdksi valmistetaan val-
takunnallisesti samoja tuotteita pakasteena. Pakastetuotteet ovat enimmakseen
HoReCa:n (HotelRestaurantCatering) ja suurkeittididen tarpeisiin. Koska yrityk-
sen tuotanto kasittaa useita erilaisia tuotteita ja tyovaiheita, kunnossapitotarpeet
koneiden ja laitteiden valilla vaihtelevat huomattavasti.

Konekantaan sisaltyy useita erimerkkisia ja -kokoisia laitekokonaisuuksia, minka
vuoksi yrityksen kunnossapidolliset tarpeet eroavat linjakohtaisesti. Antell-Lei-
pomo Oy:lla oli opinndytetyotd aloitettaessa kaytossaan vanha paivittAméatén
kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelma. Jarjestelma oli lahes kayttamatto-
mana, mika johtuu osittain siita, etta jarjestelma oli alun perin suunniteltu Win-
dows 95:114 ajettavaksi. Jarjestelman paivittamisesta ei ollut selvaa suunnitelmaa
eikd vastuumatriisia, mika oli johtanut siihen, ettei jarjestelméaéa yksinkertaisesti
kannattanut kayttaa. Kunnossapito suoritti tyénsa siten, ettd huoltotoimenpiteet
aloitettiin vasta sitten, kun laite tai kone oli jo rikki tai hairiotilassa, mikéli vikaa tai
toimintahairiéta ei ollut ennakkoon huomattu tai huoltoajankohtaa ollut erikseen

sovittu.

Kunnossapidon jarjestelmien paivittaminen ja kaytannén kunnossapitosuunnitel-
man laatiminen olivat tarpeellisia eritoten siitd syystd, ettei tuotannon laatu las-
kisi. Laadun laskemisen lisdksi pelkona on ollut, ettéa tuotanto katkeaisi yllattaen

kone- tai laiterikkojen takia.



Opinnaytetyoprojektin alkuun tyona oli selvittda tuotantotilojen seka prosessiin
kuuluvien laitteiden lahtotietoja. Lahtotietojen selvittamisen lomassa mietittiin
kunnossapidollisia tarpeita seka sita, kuinka huoltoja ja hairiokorjauksia oli tah&n

asti seurattu ja kuinka yllattaviin tilanteisiin oli varauduttu.

Opinnaytetyon tavoitteena on ollut luoda kunnossapidon kokonaisuus, joka pal-
velisi yrityksen toimintaa ja tarpeita. Toiminnanohjausjarjestelmén ja kunnossa-
pitosuunnitelman taytyisi olla helppokayttdinen ja selkea, ennen kaikkea helposti

toteutettavissa ja toimiva.
2.2 Tydn rajaaminen

Toiminnanohjausjarjestelman laatimisessa opinnaytetyd tulee kattamaan koko
leipomon. Leipomon laitekannan laajuuden seka eri merkkisien laitteiden suuren
maaran takia opinndytetydn kunnossapitosuunnitelma paatettiin rajata koske-

maan vain ruokaleipa-osaston linja 1:ta.
2.3 Tydn kohteet

Artturi-toiminnanohjausjarjestelm&én kuuluvat leipomon tuotantotiloissa olevat
laitteet seka kiinteistoon liittyvat laitteet, kuten 1V-koneet. Prosesseihin kuuluvista
laitteista ja koneista keréttiin perustiedot, joiden pohjalta tehdéaan jarjestelmaéan
laitekorttikanta. Tama toimii pohjana Artturin toiminnalle seké uudelle kunnossa-

pitosuunnitelmalle.

Kunnossapitosuunnitelmaan kuuluu leipomon ruokaleipdosasto linja 1:n koneet
ja laitteet. Koneista ja laitteista on keratty ennakkoon valmistajien huolto-ohjeet,
mutta suurella osalla koneista tallaisia ei ole saatavilla, johtuen laitteiden pitkasta
iasta. Naiden pohjalta rakennettiin kunnossapitosuunnitelmaa, joka myohemmin

nidottiin yhteen Artturi-jarjestelman kanssa.

Kunnossapito Antell-Leipomot Oy:lla hoidetaan itse. Leipomolla on kunnossapito-
osasto, johon kuuluu kolme henkil64, joista yksi on leipomon vakituinen huolto-

mies ja kaksi on osa-aikaista toiminimelld huoltotdita tekevaa huoltomiesta.

Osa kunnossapidon palveluista on tilattu yrityksilta, joilla on erikoisosaamista tiet-

tyihin tuotannon prosesseihin tai laitteisiin. Naiden huolto-ohjeille ja suunnitelmille

10



ei tehty muutoksia. Esimerkiksi pakastevarastojen huollosta vastaa kylmakonei-
siin erikoistunut yritys Aermec Oy, joka on myds asentanut leipomon pakkasva-
raston kylméakoneet, mink& takia ei ndhty tarvetta puuttua toimivaan systeemiin.
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3 KUNNOSSAPITO

Kunnossapidon perinteisesti ymmarrettiin olevan vikojen korjausta. TA&ma ym-
martamys on nykyaikaisessa maapalloistuneessa yhteiskunnassa aivan liian
suppea. Kunnossapito onkin nimensa mukaisesti kayttbomaisuuden tuottokyvyn

yllapitdmista ja sailyttamista. (Jarvié 2006, 11.)

Perinteisesti kunnossapito on mielletty kunnossapito-osaston tekemisiin. Taméa
on johtanut tilanteisiin, jossa kunnossapidollisia tehtéavia vieroksutaan tuotanto-
osastolla ja pahimmillaan kieltaydytaan tekemasta niita. On ilmeista, etta naissa
tapauksissa yrityksissa on heikosti kehittynyt tuotanto-omaisuuden hoitamiskult-
tuuri. Toimintakunnon hoitaminen on jokaisen sellaisen henkiloryhman harteilla,
joka on kyseisen omaisuuden kanssa tekemisissa. Jokainen ryhma osallistuu toi-

mintakunnon hyvinvointiin omalla tavallaan. (Jarvié — Lehtié 2012, 17.)

Kunnossapito-osasto vastaa vaativista toimenpiteista, kuten korjaukset ja vaativa
kunnonvalvonta, kayttohenkilostd vastaa asianmukaisesta ja ammattitaitoisesta
kayttamisesta seka koneensa toimintakunnon valvomisesta ja toimintaedellytys-

ten vaalimisesta. (Jarvié — Lehtié 2012, 17.)
Kunnossapito on kirjallisuudessa maaritelty monin tavoin:
EU:n standardissa SFS-EN 13306:2010 kunnossapito maaritella&n seuraavasti:

Kaikki koneen elinjakson aikaiset tekniset, hallinnolliset ja liikkeenjohdolliset toi-
menpiteet, joiden tarkoituksena on yllapitda tai palauttaa koneen toimintakyky
sellaiseksi, etta kone pystyy suorittamaan halutun toiminnon. (SFS-EN 13306
2010, 8.)

PSK 6201:2011 eli suomenkielinen standardi maarittelee kunnossapidon seuraa-

vasti:

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien
toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttdd kohde tilassa tai
palauttaa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko
elinjakson aikana. (PSK 6201. 2011, 2.)
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Kunnossapitoa ei mydskaan tule luokitella pelkastaan kustannusluontoiseksi,

vaan tuotannon toiminnan ja laadun takaajaksi, silla toimivalla kunnossapidolla

pystytddn varmistamaan yrityksen ja sen tuotannon kilpailukyky. (Jarvié 2006,

16.)

Kunnossapitoa kasitteleva historia on rajattu kuvan 2 mukaisesti neljddn suku-

polveen, kun tarkastellaan erillisia ajanjaksoja. Ensimmainen ajanjakso alkoi, kun

ihmiset alkoivat kdyttamaan vasaraa ja muita koneita ja laitteita. Toisen maali-

mansodan aikaan alkoi toinen kunnossapidon toinen sukupolvi, kun automaatio

ja teollinen valmistus lisaantyivat. Kolmannen sukupolven kaynnisti maailmanlaa-

juinen kilpailun kiristyminen 1970-luvulla. Viimeinen eli neljas ajanjakso alkoi, kun

teknologia alkoi kehittyd huimaa vauhtia. Myohemmin kaydaan tarkemmin lapi

kunnossapidon historian eri vaiheet ja niiden keskeiset kaytannaot.

4. sukupolvi
3. sukupolvi + analysaattorit
= kunnonvalvonta = yerkottuminen
+ kunnossapidon ja - dlykkaat antunt,
luotettavuuden etavalvonta
huomiointi konetta = aszet management
2. sukupolvi suunniteltaessa = CMMS
+ jaksotetut ioimet = perussyyanalyysit
1. sukupolvi »tydnsuunnitielu, +vikaantumisanalyysit + kunnossapitotarpeen
*nopea johtaminen + asiantuntijasysteemit optimainti / minimointi
korjaaminen = suuret, hitaat ietokoneet - monitaitoisuus, fimityd rakennesuunnittelun avulla
1940 1950 1960 1870 1980 19460 2000 2010

KUVA 2. Kunnossapidon sukupolvet (Jarvié 2007, 11).

Ensimmaisen sukupolven kunnossapidolle luonteenomaisia piirteita olivat

Vikaantuneita koneita voitiin pitad seisokissa, jolloin integraatioaste pie-

neni

Koneet olivat varsin yksinkertaisia. TAma nakyi myos koneiden vikaantu-

misessa, koska tavanomaisin mekanismi oli ajasta riippuva vikaantumi-

nen, mutta ilman ns. lastentauteja.

Koneet olivat yleensa ylimitoitettuja, minka johdosta ne kestivat enemman.

Ylimitoitus puolestaan johtui runsaista varmuuskertoimista, joilla korjattiin

mitoituksen laskennallinen epatarkkuus.

Vian méaarittaminen ja korjaaminen olivat helppoja toimenpiteita.
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e Ennakoiva kunnossapito koostui pddasiassa puhdistamisesta, saatami-
sista seka voiteluhuollosta. Tarvittava osaamistaso oli suhteellisen matala.
(Jarvid — Lehtio 2012, 21.)

Toinen sukupolvi kaynnistyi toisen maailmansodan aikoihin. Teollisuus joutui val-
mistamaan valtaisia maaria sotatarvikkeita ja samaan aikaan kokeneet kayttajat
vietiin sotarintamille. Tuotantomaarat saatiin riittaviksi lisaamalla koneiden auto-
maatiota ja yhdistelemalla koneita pidemmiksi ketjuiksi. (Jarvido — Lehtid 2012,
21.)

Toisen sukupolven monimutkaisemmat koneet toivat mukanaan my6s uuden vi-
kaantumismekanismin, joka oli aikariippuvainen ja jossa esiintyi myds alkuajan
lastentauteja. Lisdantynyt monimutkaisuus myds lisési kunnossapidon maaraa ja
hallittavuutta. Tuloksena kehittyi ehkdiseva kunnossapito, joka aluksi oli [ahinna
jaksotettua huoltoa, missa huollot tehtiin ennalta méaratyissa jaksoissa. Kustan-
nusten kasvaminen johti myods kunnossapidon suunnitteluun ja johtamiseen, joi-
den avulla pyrittiin painaamaan resurssien kayton kustannuksia siedettaville ta-

soille ja lisadmaan koneiden kayntivarmuutta. (Jarvid — Lehtid 2012, 22.)

Kolmas sukupolvi kaynnistyi 1970-luvulla. Tdman muutoksen synnytti amerikka-
laisten avaruusprojektien konseptien ja innovaatioiden kayttéonotto teollisuu-
dessa. Kayttdvarmuusvaatimukset voitiin asettaa aivan uudelle tasolle. Tutkimus

loi uusia lahestymistapoja, tydkaluja ja tekniikoita. (Jarvio — Lehtioé 2012, 22.)

Kunnossapidon suunnittelu on aikaisemmin rakentunut olettamukselle, etta vi-
kaantuminen olisi yhteydessa koneen kaytdon maaraan ja rasittavuuteen. N&in
varmaan onkin ollut silloin, kun koneet olivat yksikertaisia mekaanisia laitteita.
NyKkyisin koneet ovat kuitenkin monimutkaisia kokonaisuuksia, joissa kaytetaan
useita teknologiota. Kaytettavissa on parempia raaka-aineita, tarkempia suunnit-
telumenetelmid seka kehittyneempia valmistusmetodeja. Nama yhdessa ovat
synnyttaneet uusia vikaantumismalleja, joille on ominaista riippumattomuus

ajasta ja kayton maarasta. (Jarvio — Lehtio 2012, 22.)

Neljas sukupolvi kdynnistyi 1990-luvulla mikroelektroniikan ja IT-teknologian la-

pimurron yhteydessa. Sukupolvelle tyypillistd oli tuotantokoneiden hintojen
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nousu, joka johtui suurilta osin automaation ja integraation lisdantymisesta. (Jar-
vio — Lehti6 2012, 23.)

Uusia haasteita toivat erilaiset uudet teknologiat kuten elektroniikka, pneuma-
tiikka ja tietotekniikka. Kunnossapidon tarvitsemien testauslaitteiden maara kas-
Voi valtavasti, jolloin myds laitteiden hinnat kohosivat taivaisiin. Samalla tuotan-
non kayntia alettiin valvoa erilaisilla sensoreilla, jotka olivat tehokkaita apuvali-

neitd kunnonvalvontaan. (Jarvio — Lehtio 2012, 23-24.)
3.1 Kunnossapidon maaritelma

Kunnossapidolla tarkoitetaan kaikkia niita toimia, joilla pyritddn sailyttdmaan tai
palauttamaan ja estamaan laitteiden ja prosessien vikaantuminen tai toimintaky-
vyn heikkeneminen. Kunnossapito on toimiva kokonaisuus, joka ei keskity pel-
kastdan yhdelle osa-alueelle. Perimmaéisenda tavoitteena on pitdd kaikki tuotan-
nollisiin prosesseihin vaikuttavat laitteet ja laitekokonaisuudet mahdollisimman

hyvassa kunnossa. (Mikkonen 2009, 26.)

Kunnossapidon tarkoituksena on olla takaajana laitteiden ja koneiden turvallisuu-
delle ja niiden turvalliselle kaytélle. Erilaisilla jarjestelmilla pyritaan takaamaan
parhaat olosuhteet toiminnan turvallisuudelle, tuottavuudelle, laadulle ja ymparis-

tolle.

Jotta kunnossapidon halutaan toteutuvan kohteessa, sen vaatimalla tavalla, tay-
tyy ensin varmistua siitd, ettd tuotannon peruselementit ovat kunnossa. Perus-
elementeilla tarkoitetaan kiinteistoon liittyvia asioita, joita ovat esimerkiksi lammi-

tyksen, veden ja séhkon saanti.

Seuraavaksi tulee pitda huoli siitd, etta suoraan tuotantoon vaikuttavat laitteet,
kuten kuljettimet, nosturit, kompressorit, pumput ja venttiilit ovat kayttokunnossa.
Kunnonvalvontaan ja ennakkohuoltojen hoitamiseen tulee kiinnittaa erityista huo-
miota. Naiden jaksottaminen ja niista huolehtiminen on myoés yksi kunnossapidon

perusedellytyksista.
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Vikojen ilmaantuessa niihin tulee pystya puuttumaan tarpeen vaatimalla nopeu-
della ja ne on pyrittava korjaamaan niin nopeasti kuin mahdollista, pitaen kuiten-

kin kustannukset kurissa.
3.2 Kunnossapidon lajit

Kunnossapito on mahdollista jakaa useisiin eri osa-alueisiin. Samat perusperi-
aatteet ovat nakyvissa kuitenkin kaikissa. Sen takia yksittaiset erot jaavat pie-

niksi.

SFS-EN 13306:2010 jakaa kunnossapitotoimenpiteet vian havaitsemisen mu-
kaan. Vika maariteltiin aikaisemmin tilaksi, jossa kohde ei kykene suorittamaan
vaadittua toimintoa. N&in olleen ehkaisevaan kunnossapitoon sisaltyivat kaikki ne
toimenpiteet, joita suoritetaan ennen kuin vika pysayttaa komponentin toiminnan.
(Jarvio — Lehtio 2012, 46.)

Kuvan 3 mukaisesti kunnossapito on jaettu erilaisiin kunnossapitolajeihin. Lisaksi
kunnossapitolajeiksi voidaan maaritella "huolto” ja "vikojen ja vikaantumisen sel-

vittaminen”.

Kunnossapito

Ehkaiseva kunnossapito Korjaava kunnossapito

Kuntoon
perustuva
kunnossapito

Jaksotettu
kunnossapito

Aikataulutettu, Siirretty Valitén
vaadittaessa tai Aikataulutettu
jatkuvaa

KUVA 3. Kunnossapitolajit (SFS-EN 13306:2010)
3.3 Ehkéiseva kunnossapito

SFS-EN 13306 -standardi maarittelee ehkéaisevan kunnossapidon:

16



Maaratyin valein tai suunniteltujen kriteerien tayttyessa pienennetaan vikaantu-
misen mahdollisuutta tai kohteen toiminnan heikkenemista. (SFS-EN 13306.
2010, 20.)

Ehkaisevan kunnossapidon tarkoitus on nimensa mukaan ehkaista koneen tai
laitteen vikaantumisia, hairiéta seka rikkoontumisia ja pyrkia pitamaan mahdolli-
simman hyva suorituskyky lapi koneen elinian. Koneiden toimintakyvyn heikke-
neminen seka vikaantumisien todenndkoisyyden vahentyminen ovat ehkaisevan

kunnossapidon perimmaisia paamaaria.

Ehkaisevan kunnossapidon huollot ovat laitteen ikaan ja kuntoon perustuvia tai
aikaan sidottuja jaksotettuja huoltoja ja vikakorjauksia. Ehkaisevan kunnossapi-
don erilaiset huollot ja toimenpiteet ovat koneiden tarkkailun seurausta. Koneiden
tarkkailussa kiinnitend&n huomiota koneen, laitteen tai kokonaisuuden toimintaan

ja siihen kuinka hyvin se pystyy suoriutumaan annetusta tehtavasta.

Jaksotetut huollot suoritetaan koneen kaytettavyyden perusteella tai sovittujen
aikataulujen perusteella. Suuremmat huollot ja vikakorjaukset tehdaan kuitenkin
silloin, kun tuotanto ei ole kaynnissa tai siten, ettei se vaikuttaisi negatiivisesti

tuotantoon.
3.4 Parantava ja mittaava kunnossapito
PSK 6201:2011 standardi m&arittelee parantavan kunnossapidon:

Parantavan kunnossapidon tarkoituksena on parantaa kohteen luotettavuutta
ja/tai kunnossapidettavyytta muuttamatta kohteen toimintoa. (PSK 6201. 2011,
23.)

Uusimpana kunnossapitomallina korjaavan ja ehkaisevan kunnossapidon rin-

nalle ovat tulleet parantava kunnossapito ja mittaava kunnossapito.

Uusimmat kunnossapitolajit ovat nykypdaivan tarpeisiin suuntaavia ja tulevaisuu-
teen tahtaavia, pyrkimalla mahdollisimman vahaisin kustannuksin, mahdollisim-
man tehokkaaseen tuotantoon. Tehokkaan tuotannon mittarina kaytetaan ylei-
sesti tuotannon prosessien katkottomia ajoja seka tuotannon tyontekijdiden luot-

toa kaytettaviin koneisiin.
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Parantava kunnossapito voidaan jakaa kolmeen paaryhmaan.

Ensimmaisen ryhman kuuluvat laitteisiin tehtadvat muokkaukset, jotka moderni-
soivat koneen kayttaytymista ja joilla pyritdédn muuntamaan kone nykyaikaisem-
maksi, yleensa parantaen koneen suorituskykya. Laite pyritddan muuttamaan
kayttamaan uudempia komponentteja kuin alkuperaiset. Tallaisia toimenpiteita
ovat esimerkiksi vanhojen DC-kayttdjen vaihtamista taajuusohjatuilla oikosulku-
moottoreilla. (Jarvié — Lehtioé 2012, 51.)

Toisen ryhméan parannuksien tarkoituksena on muuttaa koneen luotettavuutta.
Talla tarkoitetaan erilaisia uudelleensuunnitteluja ja korjauksia, milla pyritaan pa-
rantamaan koneen epéaluotettavia piirteitéa. Suorituskyvyn parantaminen ei ole tar-
koituksena, vaan tarkoitus on parantaa laitteen luotettavuutta. (Jarvio — Lehtio
2012, 51))

Kolmanteen ryhmaan kuuluvat koneeseen tehtavat modernisoinnit, joilla pyritaan
parantamaan laitteen suorituskykya. Yleensa tallainen modernisaatio tarkoittaa,
ettd uudistetaan seka kone ettd valmistusprosessi. Téllaisia tilanteita syntyy jat-
kuvasti enemman, koska koneiden eliniat ovat paljon pidemmat, kuin niilla val-
mistettavien tuotteiden eliniat. Tama johtaa siihen, etté vanhalla koneella ei valt-
tamatta ilman muutoksia pystyta enda vastamaan markkinoiden toiveisiin. (Jarvio
— Lehti6 2012, 51-52.)

3.5 Korjaava kunnossapito
SFS-EN 13306 -standardi maarittelee korjaavan kunnossapidon:

Korjaava kunnossapito on kunnossapitoa, jota tehddén vian havaitsemisen jal-
keen tavoitteena saattaa kohde tilaan, jossa se voi toteuttaa vaaditun toiminnon.
(SFS-EN 13306. 2010, 22.)

PSK 6201:2011 standardi méarittelee korjaavan kunnossapidon:

"Korjaavaa kunnossapitoa on héairibkorjaus, kunnostaminen ja kuntoon perustuva
suunniteltu korjaus”. (PSK 6201. 2011, 23.)
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Korjaavaan kunnossapito on joko vianetsintaa ja hairiobnkorjausta, eli suunnitte-
lematonta tai suunniteltua kunnostusta. Korjaava kunnossapito etenee useasti
seuraavan kaavan mukaan:

e vian maarittaminen

e vian tunnistaminen

e vian paikallistaminen

e Kkorjaus

e toimintakuntoon palauttaminen. (Jarvio — Lehti6 2012, 51.)

Korjaavassa kunnossapidossa tarvittavat toiminnot tehdaan vastaa koneen vi-
kaantuessa tai rikkoontuessa (SFS-EN 13306. 2010, 22). Korjaavan kunnossa-
pidon toiminnot voidaan jakaa karkeasti kahteen ryhmaan; valittdmiin, jotka teh-
daan heti ja siirrettyihin, jotka tehddaan mydéhemmin sovittuna aikana.

Valittémiksi luokitellut toimenpiteet ovat sellaisia, jotka suoritetaan valittomasti
vian tai laiterikon havaitsemisen jalkeen. Tarkeimpana vaatimuksena on koneen
kayttajan turvallisuus. Jos vika heikentdd koneen kayttajan turvallisuutta, se tulee
poistaa tai korjata heti. Konetta ei myoskaan suositella kaytettavéaksi, mikali siita
voi aiheutua vaaraa koneen kayttdjille tai sivullisille. Tamankaltaiset ohjeet pate-
vat yleisesti kaikkiin kunnossapitolajeihin. Tasta huolimatta nykyaankin tyéturval-
lisuuteen liittyvia asioita vahéatelladn, mista johtuu myos, etta niin sanottuja "1a-

helta piti” -tilanteita sattuu yllattavan usein.

Myohemmaéksi siirretyt korjaukset ovat luonteeltaan sellaisia, jotka eivat aiheuta
valitonta vaaraa tai riskia tai haittaa yleisesti koneen tai laitteen kayttoéa. Korjaa-
vien toimenpiteiden siirtoja tehdaan yleensa vain silloin, kun tuotannon on pysyt-

tava kaynnissa esimerkiksi kiireellisten toimitusaikataulujen takia.
3.6 Standardit

Kunnossapitoon liittyvia standardeja on Suomessa kaytéssa noin 20. Tassa opin-
naytetyossa on keskitytty kahteen yleisimmin kaytettyyn standardiin, SFS-EN
13306 ja PSK 6201. Lisaksi on otettu mukaan myds kohdeyrityksella kaytossa
oleva FSSC 22000, joka joissain m&arin sivuaa my0s kunnossapitoa.
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3.6.1 Eurooppalainen standardi SFS-EN 13306

Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinajan aikaisista teknisistd, hallinnolli-
sista ja liikkkeenjohdollisista toimenpiteista, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai
palauttaa kohteen toimintakyky sellaiseksi, etta kohde pystyy suorittamaan vaa-
ditun toiminnon. (SFS-EN 13306. 2010, 8.)

3.6.2 Kansainvalinen standardi PSK 6201

Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, ja hallinnollisten ja johtamiseen liitty-
vien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sailyttaa kohde tilassa
tai palauttaa se tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko
elinjakson aikana. (PSK 6201. 2011, 2.)

3.6.3 Elintarviketurvallisuusstandardi FSSC 22000

FSSC 22000 on elintarviketeollisuuteen tehty standardi, jonka paatarkoituksena
on elintarviketurvallisuus. Standardi perustuu SFS-EN ISO 22000:een. Tama
asettaa kunnossapidolle omat haasteensa. Standardi ei kuitenkaan ota suoraan
kantaa siihen, kuinka yrityksen kunnossapito tulisi hoitaa, vaan ohjeet ovat an-

nettu laveasti.
SFS-EN ISO 22000 sivuaa kunnossapitoa seuraavanlaisesti:

Vaara-analyyseja ja omavalvontajarjestelmad kehitetdéan HACCP-ohjelmalla,
jota kehitetddn Codex Alimentarius -ohjeistuksen mukaisesti. Standardin tarkoi-
tuksena on yhdistaa tukiohjelmat ja erityistukiohjelmat (OPRP) HACCP-suunni-
telmaan. Yritys laatii suunnitelman kayttden apunaan néaita tukiohjelmia niita vaa-
roja vastaan, jotka voivat vaikuttaa elintarviketurvallisuuteen suorasti tai epasuo-
rasti. Tallaisia ohjelmia voivat olla mm. laitteiden kunnossapitosuunnitelma ja
lampotilavalvonta kylmatiloissa. Yritys saa itse paattaa ulkoistaako se tukiohjel-
mien palvelun vai hoitaako se nama itse. Tukiohjelmien valvonta ja tulosten seu-
ranta pitaa yrityksen kuitenkin suorittaa itse. (SFS-EN 1SO 22000. 2006, 30.)
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4 ANTELL-LEIPOMOT OY:N KUNNOSSAPITO

Kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelméan ja kunnossapitosuunnitelmien luo-
miseen tahtdava prosessi sai alkunsa Antell-Leipomot Oy:n tarpeesta saada pit-
kan ajanjakson suunnitelmia leipomolla tehtévista kunnossapidollisista toista. Li-
saksi haluttiin saada luotettavaa tietoa vikaantumisista, hairidista ja jaksotetuista
huolloista seké kokonaisvaltainen kuva siita, etté leipomon laitteet ja koneet ovat
toimintakunnossa ja luotettavia kayttaa. Kunnossapidon organisaatio ei pystynyt
vastaamaan yrityksen kasvavaan liikevaihtoon ja tiedonkasittelyyn tai tuottamaan

suunnitelmia lahtotilanteen kartoittamisesta tydnsuunnittelun ohessa.

Leipomon lahtotilanne oli, ettd kunnossapidon tdita ei suunniteltu tai ne suunni-
teltiin todella lyhyelle ajanjaksolle. Tieto laitteiden tai prosessien vuosihuolloista
tai jaksotetuista huolloista saatiin vasta hieman ennen niiden suunniteltua toteu-
tumispaivaa. Suunnitelmilla oli taipumus muuttua projektien edetessa, etenkin ai-
katauluiltaan. Laht6tilanne vaikeutti oleellisesti resurssien seka erillisté aikatau-
lutusta vaativien ennakkohuoltojen maarittelyd. Tuotannonaikaisten ennakko-
huoltojen suunnitelmallinen ja saanndllinen toteuttaminen ontui, koska suurin osa
resursseista jouduttiin kiinnittdmaan muihin toihin, usein nopeasti muuttuvien tuo-

tantotilanteiden ja vanhan laitekannan vuoksi.

Leipomon konekannan tietoja ei oltu paivitetty vuosiin ja suurin osa tiedosta oli
niin sanottua hiljaista tietoa. Osa laitteisiin tehdyista paivityksista oli tehty ilman
minkaanlaista dokumentaatiota tai kytkentékaavioita. Ilmeisimmin on tehty kor-
jauksia laiterikkojen sattuessa ja véliaikaiset kytkennat ovat vuosien aikana muut-
tuneen pysyviksi ratkaisuiksi. Esimerkkin& noustatuskaapin hatéseis-piirin ohitta-
minen, koska se pysaytti linjaston turhaan. Hataseis-piirin ohituksesta tai sen te-

kijasta ei tAman hetkisell& kunnossapito-organisaatiolla ollut tietoa.

Leipomon tuotannon prosessimainen luonne ja toisiinsa kytketyt vaikutukset tuo-
tantolaitoksen koneiden ja laitteiden kanssa aiheuttavat osaltaan omat haas-
teensa tdiden suunnittelulle ja erityisesti aikatauluttamiselle, etenkin pidemmille
ajanjaksoille. Naiden lisaksi jatkuvasti elavat tuotantotilanteet vaikeuttavat leipo-

mon kunnossapitotdiden suunnittelua.
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4.1 Kriittiset pisteet

FSSC 22000 -standardi kayttaa termia CCP (critical control point), eli kriittinen
piste tai kriittinen hallintapiste (SFS-EN ISO 22000. 2006). Standardi vaatii, etta
jokaisen tyovaiheen liittyvat vaarat ja riskit arvioidaan ja naille l6ydetaan hallinta-
keinot ja tarpeen vaatiessa kriittinen hallintapiste. Arviointi tapahtuu HACCP-ryh-
massa (hazard analysis and critical control points), jossa prosessin jokainen
vaihe kaydaan lapi ja jokainen mahdollinen vaara arvioidaan, jolloin 16ydetaan
CCP-pisteet. Kaikki vaarojen hallintakeinot eivat ole CCP-pisteitéd, vaan suurin
osa on CP-pisteissa (control point) tai T-pisteessa (tukijarjestelma). CCP-pis-
teessa ovat vain ne hallintakeinot, jotka ovat tuotteen valvonnassa toiminnassa
koko tuotettavan eran ajan. Esimerkiksi leipomon pakkauslinjastolla on metallin-
paljastin, joka on maaritelty CCP-pisteeksi, koska kaikki kyseisen linjan tuotteet

kulkevat sen lapi.

Kunnossapidossa on kaytdssa vika- ja vaikutusanalyysi, VVA (englanniksi FMEA
failure modes and effects analysis), mill& tutkitaan toimintavarmuutta valitussa
kohteessa. Tarkoituksena on arvioida vikojen vaikutus tuotantoon jo ennen niiden
syntymista. Analyysin kohteet luokitellaan merkittdvimpien vikojen ja niiden seu-
rauksien perusteella. Analyysia voidaan kayttaa yksittaiselle laitteelle tai laiteko-
konaisuudelle. (Laine 2010, 127-129.) Analyysi helpottaa ymmartamaan laitteen

kokonaisuutta ja eri komponenttien merkitysta laitteelle.

Vika- ja vaikutusanalyysista on myds laajennettu versio VVKA, eli vika- vaikutus-
ja kriittisyysanalyysi (englanniksi FMECA failure modes, effects and criticality
analysis). Laajennettu analyysi paatettiin tasta tyosta jattda pois, koska se olisi

tehnyt opinnaytetydstéa turhan raskaan suorittaa.

Antell-Leipomot Oy:lle tehtiin yhdistelma vaarojen arviointia seké vika- ja vaiku-
tusanalyysia. Pohjaksi valittiin vika- ja vaikutusanalyysi, johon lisattin FSSC
22000:n kriittisen pisteen ajattelumalli. Kuitenkaan ei lahdetty tutkimaan kaikkia
ruokaleipdlinjaston koneita vaarojen arvioinnin pohjalta, koska tuoteturvallisuus-
jarjestelméan teon aikana linjastojen vaarat oli jo arvioitu. Kaytettiin samaa dataa

tutkiessa kriittisia pisteita ja niiden vaikutusta vika- ja vaikutusanalyysiin. N&in
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saatiin tehokas ja yksinkertainen pohja kunnossapitosuunnitelman luonnille. Ana-
lyysi antaa suoraan vastaukset siihen, minne resursseja kannattaa kiinnittaa ja

mitk& laitteet voi jattaa vahemmalle huomiolle.
4.2 Vika- ja vaikutusanalyysi vaiheittain

Vika- ja vaikutusanalyysi koostuu useasta vaiheesta. Ensin on tunnistettava ana-
lyysin eri vaiheet. Tunnistamisen jalkeen analyysi voidaan suorittaa halutulla tark-
kuudella.

VVA:n tunnistetut vaiheet ovat seuraavat:

1. Tunnistetaan laite tai laitekokonaisuus, jossa kuvataan laite tai laitekoko-
naisuus.

2. Laaditaan prosessikaavio laitteesta tai laitekokonaisuudesta. Prosessi-
kaavioon merkitd&n yhteydet eri laitteiden valilla, jolloin n&dhdaan laitteiden
vaikutus toisiinsa.

3. Kaydaan FSSC 22000 vaarojen arvioinnin lapi. Vertaillaan linjaston vaa-
rojen arvioinnin ja vika- ja vaikutusanalyysin tuloksia keskenaan.
Luodaan VVA-taulukko, johon tulee ainakin analysoinnin kohde ja laitteet.
Maaritetaan osatekijat. Lisataan laitteiden komponentit taulukkoon.
Kirjataan vikamuodot ja lisataan laitteiden vikamuodot taulukkoon.
Maaritellaan vaikutus tuotantoon ja yrityksen talouteen.

Tunnistetaan vikamuotojen syyt ja vikojen todennakoisyys.

© © N o 0 b

Analysoidaan tulokset.

Tassa tyossa kaytetddn Excel-pohjaista taulukkoa, mihin kirjataan valittujen lait-
teiden ennakkohuollot sekd seurantajakson aikana esiin tulleet viat. Taulukon
avulla saadaan tietoa huoltojen kustannuksista ja ennakkohuoltojen mahdollisista
hyodyista. Tulevaisuudessa tiedot tullaan siirtam&an Artturi-jarjestelméan, mista

saadaan paivitettya tietoa kunnossapidon prosesseista.
4.3 Antell-leipomot Oy:n vika- ja vaikutusanalyysi

Antell-Leipomot Oy:lla kartoitettiin ruokaleipalinjaston kaikki koneet. Kartoitus

suoritettiin paikan paalla Antellilla ja samalla luotiin laitekortteja Artturi-jarjestel-
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maa varten. Kartoituksessa kaytiin huoltomiesten kanssa tehdaskierroksilla tuo-
tannon koneita lapi. Etukateen tuntemalla laitteet, joiden vikaantuminen aiheuttaa
suurimmat kustannukset, voidaan vikaherkkien koneiden kunnossapitoon panos-

tamalla vaikuttamaan positiivisesti kunnossapidon resurssien kayttéon.

Antell-Leipomot Oy:lla ei ollut kaytetty hyvaksi vika- ja vaikutusanalyysia. Tama
oli ensimmainen kerta, kun tuotannon laitekantaa kartoitettiin vikaantumisien pe-
rusteella. Kartoituksen aikana huomioitiin, etta leipomon koneista siivutuskoneet
olivat niitd, jotka aiheuttivat eniten hairioita ja vikoja. Vika- ja vaikutusanalyysin
ulkopuolelle jatettiin ruokaleipdaosastoa lukuun ottamatta kaikki muut linjastot,
koska naiden vikaantuessa tuotanto ei pysahdy tai jos pysahtyy, sen voi pysayt-
taa hallitusti. Ruokaleipéalinjastolla tuotteita tulee vahintaan tunti sen jalkeen, kun
vika on havaittu ja tuotteiden ajaminen keskeytetty. Pitka keskeytysviive johtuu
siita ettd, leivalta kestaa pitkan aikaa nousta, paistua ja jaahtya, mika tekee lin-

joista erittain pitkia.

Analyysia varten valikoitui ruokaleipalinjan Ipekan valmistama, kuvan 4 Mas-
terSlicer R2 -siivutuskone. Leikkuri on vuosimallia 2006 ja se on hankittu uutena

vuonna 2007. Sisaan- ja ulostulo-kuljettimet on hankittu erikseen vuonna 2010.
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KUVA 4. MasterSlicer R2 -siivutuskone
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Toiseksi koneeksi valittin saman valmistajan, kuvan 5 PSmako-merkkinen pak-
kauskone. Naméa kaksi kasitelladn yhtena kokonaisuutena, koska ne ovat sa-
malta valmistajalta ja tehty toimimaan kesken&&n. Pakkauskone on hankittu sa-

mana vuonna kuin siivutuskonekin, eli 2007.

KUVA 5. PSmako-pakkauskone

Kokonaisuutta seurattiin tiiviisti kahden kuukauden ajan heindkuun 2016 alusta
elokuun 2016 loppuun. Ajanjakson aikana kaikki koneisiin tulleet viat kirjattiin
ylds, lisaksi kirjattiin huoltomiesten ty6tunnit ja varaosien aiheuttamat kustannuk-
set. Viimeiseksi kirjattiin samoille koneille jo olemassa olevat jaksotetut huollot ja
sovitut ennakkohuollot. Ennakkohuolloista ei kirjattu kaytettyja tunteja eika vara-
osien hintoja, koska ndma lasketaan kunnossapidon paivarutiineihin.

4.4 Antell-leipomot Oy:n vaarojen arviointi

Tulevaa kunnossapidon toiminnanohjausjarjestelmaan varten tehtiin yksinkertai-
nen vaarojen arviointi, joka on liitteessa 2. Tarkoituksena on ottaa yhden linjaston
kaikki laitteet tarkasteluun, misséd kaydaan lapi laitteen toimintaan vaikuttavat
mahdolliset vaaratekijat seka niiden esiintymisen tiheys, todennakoisyys havaita

vaara ja vaaran vakavuus.
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Vaarojen arviointi tehtiin yhdessa kunnossapidon henkiléston kanssa kayttaen
hyvéksi jo valmiiksi sovittuja laitoskierroksia. Kierrosten aikana kartoitettiin ruo-
kaleipa linja 1:n kaikki koneet ja niihin liittyvéat vaarat.

Vaarojen arvioinnin on tarkoitus toimia pohjana tuleville ennakkohuoltosuunnitel-
mille, mita Artturi-ohjelmistoon tullaan jatkossa kirjaamaan. Samalla periaatteella
saadaan parempi yleiskuva linjastosta kokonaisuutena seka siita, missa kyseisen
linjaston sudenkuopat ovat. Taméa auttaa jatkossa kehittamaan kunnossapidon
toimintaa uudelle tasolle. Kunnossapidon toiminta helpottuu, kun voimavarat voi-

daan keskittaa paremmin niille osa-alueille, jotka vaativat tarkempaa huolenpitoa.
4.5 Antell-leipomot Oy:n analyysien tulokset

Vika- ja vaikutusanalyysin ja vaarojen arvioinnin tulokset kerattiin omiksi Excel-
taulukoiksi. Vaarojen arvioinnissa kaytettiin FSSC 22000 -jarjestelman vaarojen
arvioinnin menettelytapaa, joskin suuresti muokattuna. FSSC 22000 -jarjestel-
man vaarojen arvioinnin perusperiaate pyrittiin pitamaan alkuperaisena. Vika- ja
vaikutusanalyysissa kaytettiin yleisesti kunnossapidon kaytdssa olevaa perin-
teista tapaa.

4.5.1 Vika- ja vaikutusanalyysin tulokset

Tulokset vika- ja vaikutusanalyysista saatiin tarkasteltavaksi syyskyyn 2016
alussa. Tulokset koottiin Excel-kaavioksi liitteeseen 1, josta saatiin kunnossapi-
don kannattavuuden kannalta oleellisia tuloksia. Eniten vikoja oli kahden kuukau-

den seurannan aikana pakkauskoneessa.

Pakkauskoneen viat olivat suurimmaksi osaksi mekaanisia vikoja, joiden kustan-
nukset jaivat alle 1000 €. Suurimmaksi viaksi paljastui viallinen ohjausnayttd. Oh-
jausnaytén huoltoon ja varaosiin jouduttiin k&yttamaan ulkopuolista asiantuntijaa,
mik& nosti hintaa oleellisesti. Ohjausnayton vaihdon hinnaksi tuli lopulta 2245,90
€, mihin on laskettu mukaan seisokin aiheuttaman kulut seka tyopisteen tyonte-
kijoiden kulut.

Pakkauskoneen ennakkohuoltotdiksi oli merkattu taulukon 1 mukaiset tyot.

TAULUKKO 1. EH-ty6t, pakkauskone
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1 Laakereiden ja nivelten voitelu

2 llImansuodattimien puhdistus

Ennakkohuoltotdita oli tarkastelun aikana keretty tekem&éan kolme kertaa. Ennak-
kohuoltoihin tulisi lisaté ainakin antureiden ja valotunnistimien testaus seka lait-
teen toiminnan yleistestaus. Naiden lisaysten aiheuttama tydkustannus olisi noin
1 h/kk. Talloin olisi mahdollista saastaé seisokkien aiheuttamat kulut, jotka olivat

kahden kuukauden seurannan aikana 864 € ja vuositasolla 5 184 €.
4.5.2 Vaarojen arvioinnin tulokset

Vaarojen arvioinnin tulokset saatiin valmiiksi vuoden vaihteessa 2016. Tulokset
koottiin Excel -kaavioksi litteeseen 2. Vaarojen arvioinnin tarkoituksena oli I6ytaa
ruokaleipd linja 1:n sellaiset kohdat, mitka olisi hyva lisatéa ennakkohuoltosuunni-
telmaan ja Artturiin. Vaarojen arvioinnissa kaytettiin FSSC 22000 -jarjestelman
pisteytystapaa seké hallintakeinojen luokittelumallia. Luokittelumalli kuvaa kolme
erilaista pistetta: tukipisteen T, kontrollipisteen CP ja kriittisen pisteen CCP. An-
tell-Leipomot Oy:n tapauksessa saimme T- ja CP-pisteita, joiden maaritelmaksi
paatettiin, etta T on tavallinen ennakkohuoltoon perustuva tarkkailu ja CP hieman

tarkempaa tarkastelua vaativa piste.

Vaarojen arvioinnissa loydettiin 84 kappaletta T-pisteita ja 9 kappaletta CP-pis-
teita. Arvioinnin perusteella tehtiin Artturiin laitekorteille ennakkohuoltosuunnitel-
mat koneille. Jatkossa muidenkin linjojen ennakkohuoltosuunnitelmien laatimi-

nen tullaan tekemaan samalla periaatteella.

Esimerkiksi taikinantekokoneen ennakkohuoltosuunnitelma tehtiin kuvan 6 mu-
kaisen vaarojen arvioinnin perusteella. Ennakkohuoltosuunnitelman teossa otet-

tiin my6s huomioon taikinakoneen ika ja vuotuinen kayttomaara.
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Mahdollinen vaara Hallintakeinot cce/ 1. 2. 3. 4. Peruste

M = Mekaaninen, S = Sahkd, H = Hydrauli, P = Paineilma, V CP/T (tarvittaessa)

B = Verkko [ - | |~ T - - - - - |
Taikinakone M Kiilahihna menee poikki Hihnojen kunnon tarkkailu 1 1 7 T K K E E Koneen liike
tapahtuu hihnojen
avulla

M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon 2 2 3 T
tarkkailu

M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden 1 1 5 T
kunnon valvonta

S Sahkovika Toiminnan tarkastus, tarkastetut 2 3 3 T
sdhkoétyot

KUVA 6. Vaarojen arviointi

Ennen vaarojen arviointia koneen ennakkohuoltotdiksi oli merkattu vain voitelu.
Jatkossa ennakkohuoltotdité tulee olemaan enemman vaarojen arvioinnissa esiin

tulleiden epékohtien seurauksena.
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5 ARTTURI

Artturi on tehokas ja helppokayttéinen kunnossapidon toiminnanohjausjarjes-
telmd, jonka avulla voidaan hallita kunnossapidon tdita ja huollettavia kohteita.
Jarjestelman perusominaisuuksia ovat kohteiden, téiden ja materiaalien hallinta.
Lisdominaisuuksina on mahdollisuus ostaa my6s varaosien ostotoiminnot. Jar-
jestelméa skaalautuu kivuttomasti kaikenkokoisten yritysten kayttdjamaarien seka

muiden tarpeiden mukaan.

Talla hetkella Artturi-jarjestelma on Suomen eniten toimitettu kunnossapidon toi-
minnanohjausjarjestelma, jonka toimintoja kayttavat jo sadat erikokoiset kunnos-
sapidon palveluita kayttavat yritykset (Artturi Neo. 2017).

5.1 Toimintaperiaate

Artturi-jarjestelman toimintaperiaate taysin erilainen kuin aiemmin kaytéssa ol-
leen Arrow Maint -ohjelman. Palvelimella toimivaa tietokantaa kaytetdéan etana
internet yhteyden kautta, joko tietokoneella tai mobiililaitteella. Antell-Leipomot
Oy:n kaytdéssa on vain tietokoneen kautta pyoriva ohjelmisto. Vanhaan Arrow
Maint-jarjestelmaan verrattuna huomattavia parannuksia voidaan mainita web-
kayttoliittyma, mika ei vaadi kayttajilta lainkaan ohjelmiston asennusta, vaan kayt-
t6on soveltuu mika tahansa verkkoselain. Web-kaytt6liittym& on suunniteltu tuo-
tannon tyontekijoiden kaytettavaksi, jolloin tydntekijat voivat luoda jarjestelmaéan
itse vika- ja hairidilmoituksia. Samalla tuotannon ihmiset pystyvat seuraamaan
omien laitteidensa vika- ja huoltohistoriaa. Toisena huomattavana parannuksena
voidaan mainita kayttajaystavallisyys, mika johtuu puhtaasti siirtymisesta paivit-

tamattomasta tekstipohjaisesta jarjestelmasté uuteen graafiseen jarjestelmaan.

Artturin aloitusnakyméssa nahdaan koko jarjestelman laitekortit seka tulevat en-
nakkohuollot ja tilatut huollot. Liikkuminen jarjestelméssa tapahtuu aina aloitus-
nakyméan kautta. Kuva 7 antaa hyvan yleiskuvan siitd, minkalainen jarjestelma

Artturi on.
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KUVA 7. Aloitusndkyma
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Viestit

Uuden kayttajan luominen tapahtuu Artturissa valitsemalla "Kayttajien yllapito” -
valilehti. Valilehdelle taytetdan uuden kayttajan tiedot ja valitaan lopuksi "Lisaa”
tai "Muuta”. Vaihtoehtoisesti voi valita jo olemassa olevan kayttajan ja tallentaa

sen paalle uutena kayttajana.
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KUVA 8. Kayttajien yllapito

Artturin kaytté pydrii luotavien korttien varassa. Jarjestelmaan erilaisia kortteja

"Kortisto” -aliohjelman avulla.

Esimerkkeja korteista ovat
e Asiakirjakortti
e Automaatiokortti
e Laitekortti
e Laitepaikkakortti
e Rakennuskortti
e Sahkokortti

e Varaosakortti
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e ATK-kortti.

Antell-Leipomot Oy:n tapauksessa keskitymme enimmakseen laite- ja laitepaik-
kakortteihin.

Laitekortin luominen tapahtuu valitsemalla "Kortisto” -aliohjelma. Valitaan kuvan
9 mukaisesti haluttu korttityyppi valikosta ja tdydennetdan tarvittavat tiedot si-
vulle. Ohjelma vaatii lisddm&an nimen, tunnuksen, tarkeyden, korttiryhman ja

ylemman tunnuksen.

Etsi ‘ Hae ‘ Tyhjaa | Tallenna ‘ Poista Hakupohja Sulje 34/222
Korttityyppi L ~| Tunnus [1142.5 Tarkeys A ©B &C >
Nimi ‘PUSSITUSKONE HARTMAN I” Lisatieto
Korttiryhmé [PAKKAUSKONE | [PAKKAUSKONEET
Yltun P ‘1142 ‘PALALE\PAPAKKAUS
Tyyppi/malli [HARTMANN-AUTGMAT VS/310 -] Asennuspaiva
Valm. numero ‘ Takuu paattyy
Tilausnumero ‘

Jnro
Valmistaja [GEORG HARTMANN ] Toimittaja [RE-TEK -]
‘GEORG HARTMANN |RK.TEK
Valmistaja2 ‘ ~|  Kusko | j
Tila \ =l |
Yleistiedot Kentat Lisatiedot Sarakkeet Alatasot Varaosat Asiakirjat Tyét Historia Liittymat Kuvat

KUVA 9. Laitekortti

Laitekortin luomisen jalkeen luodaan ennakkohuoltotyd EH-kortille. Kortit ovat nu-
meroidut ja ne liitetddn aina tiettyyn koneeseen ja laitekorttiin. Korttiin lisataan
kuvan 10 mukaisesti erilaisia tietoja, joiden mukaan kortti on ldydettavissa Arttu-
rin jarjestelmista. Korttiin lisdtaan kortin tyyppi, tarkeys, EH-tyon nimi, vetgja,
huoltoryhma, ty6laji, kohde ja kuvaus tehtavasta huollosta. Kuvaus-kenttaan kir-
joitetaan Kirjalliset ohjeet tehtavista ennakkohuoltot6ista. Huollon ohjeina kayte-

taan koneiden omia ohjeita ja kayttboppaita.
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Etsi \ Hae Tyhjaa Tallgnna Poista | Hakupohja | Sulje \ n
Tyyppi E - I™ Kiinnita aloitusnaytolle Tybnumero 133 Tarkeys cA ~B & C

* Tyon nimi PUHDISTUS JA TARKASTUS Ohjaustapa © Kalenteri © Mittari

Yiempi tyénumero -l o | Hierarkia ‘

Vetsja EMI ~] - | [ESAMATTIIHALAINEN Tia |6 -] [ALOITETTU

* Huoltoryhma [KuPi Bl - [KUNNOSSAPITO

Tyélaji [o1.11 ~| ‘JAKSOTE'ITU KUNNOSSAPITO

e L ~|[i1azs -_| [PUSSITUSKONE HARTMAN

Panu [1122 -_| [PALALEIPAPAKKAUS
Kuvaus Tyobtunnit

Toimenpide [ ~] ‘ TOIMINNAN TARKASTUS -
KETJUNKIRISTAJAT TARKASTUS/SAATO.

Kohteen osa ‘ j ‘ KETJUJEN JA KILAHIHNOJEN TARKASTUS

ILMAOLJYN TARKASTUS/LISAYS.
LAAKERIT JA NIVELET VOITELU.

Perustaja ‘ ‘

Muuttaja ‘ ‘

Jarjestysnumero ’7

Toimittaja [ ] ‘ .

Kuvaus Kustannuskohdistus Ohjeet Kalenterichj. Mittariohjaus Kuormitus

Varaosat Kuitt.raportti Historia Liittymat Hiét/tunnit Kuvat

KUVA 10. Ennakkohuolto

Lopuksi lisatdan kalenteriohjaus ennakkohuoltotydlle. Valitaan alavalikosta "Ka-
lenteriohjaus”, jonne lisdtdan kuvan 11 mukaisesti tiedot ohjauksesta. Tyoélle
maaritelladn jakso, mika voi olla paivia tai viikkoja. Taman jalkeen maaritellaan
jakson pituus ja suorituspaivat seké ajoitustapa. Liséksi voidaan maaritella erilli-
nen varoitusaika. Artturi laskee seuraavan suorituspaivan automaattisesti ja nayt-

ta& sen alkuvalikon kalenterinakymé&ssa.

Etsi | Hae Tyhjsa Tallgnna Poista |  Hakupohja Sulje | "

Tyyppi E hd I~ Kiinnitd aloitusndytélle Tybnumero 133 Tarkeys A B &cC
* Tydn nimi PUHDISTUS JA TARKASTUS Ohjaustapa & Kalenteri  Mittari
Yiempi tybnumero -l o | Hierarkia \
Versji EMI =] _- | [ESAMATTIIRALAINEN Ta 6 -] [acorTETTU
* Huohoryhmé [kup ~] -« | [kunNOSSAPITO
Tyalaji 01.1.1 ~| |._I»\KS-‘JTETTU KUNNQSSAPITO
Kohde L 128 ~_| [PUSSITUSKONE HARTMAN
Panu [11a2 - | [PALALEIPAPAKKAUS
Kuittaus Tystunnit ‘
Jakso

© Paivittiinen Jakso 4 viikkoa

@ Vilkottainen Suorituspaiva

© Kiinteat viikot ¥ ma i ke

 Reittityon mukaan o r pe rla rsu

Paivimaara Vko ja vuosi
Edellinen suoritus I

@ Ajoitus suorituspéivastd
Seuraava suoritus I [  Ajoitus laskstusta ajoituksesta

 Ajoitus edellisestd suorituksesta

Varoitusaika Paivad
Kuvaus Kustannuskohdistus Ohjeet Kalenteriohj. Mintariohjaus Kuormitus

Varaosat Kuitt.raportti Historia Liittymat Higt/tunnit Kuvat

KUVA 11. Kalenteriohjaus
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Koneelle voi liséksi kertoa tarvittavat listiedot, varaosat tai kohteeseen liittyvat
asiakirjat, esimerkiksi valmistajan huolto-ohjeen voi lisata tietoihin. Kohteen si-
vuilta ndkee tyokohteen koko huoltohistorian.

5.2 Implementointi Antellille

Artturin tuominen Antell-Leipomot Oy:lle alkoi, silla etta, luotiin laitepaikkakortteja

ja laitekortteja. Korttipaikkojen luomisen jalkeen suoritettiin fyysinen tyd, missa

merkittiin kaikki Artturiin kirjatut laitteet tarralla kuvan 12 mukaisesti.

KUVA 12. Tarramerkinta

Merkintdjen jalkeen otettiin kayttoéon Artturin web-liittyma, mika mahdollistaa
huoltotilausten tekemisen tuotannon ihmisille. Web-liittyma on pelkistetty versio
Artturin oikeasta kayttbversiosta. Kayttoliittyman kaytosta pidettiin tuotannon ih-
misille erillinen koulutus, missa opastettiin jarjestelmén kayttéon ja siihen minka-
laisia huoltotilauksia saa ja tulee tehda Artturin kautta.
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Lopuksi luotiin ennakkohuoltosuunnitelmat ruokaleivan linja 1 koneille. Suunni-
telmien pohjana kaytettiin, jo tehtyja vika- ja vaikutusanalyysia seké vaarojen ar-
viointia.

5.2.1 Laitepaikkakortti

Laitepaikkakortti on Artturi-jarjestelmén laitekokonaisuuksien pohja, mille laite-
korttien paikat tehdaan. Paikkakorttien avulla jarjestelman laitteet ja prosessiko-

konaisuudet pysyvat paremmin hallinnassa ja jarjestyksessa. Antell-Leipomot
Oy:n laitteet ja kokonaisuudet jarjesteltiin kuvan 13 mukaiseen jarjestykseen.

< wlin taso —> [ Hakutulos

=114 P(1) KATRI ANTELLOY a
- P{100) LEIFOMO

{1 P(1000) LINJA 1

- P(2000) LINJA 2

----- 43 L2001) MU LAITE

----- <25 L2010) KIPPILAITE

----- 424 L(2020) KANTTIEXPERT

- L(2030.2) SAMPYLAKONE REX
-y L{2030.2) PAINOKULIJETIN
-8 1(2030.4) VALIPANOSTAJA
----- ¢ L(2040) VETOPANDSTAJA LINJA 2
----- 4% L(2050) NOUSUKAAPFI 2
..... w2 L2070) YLIVIEJA
..... ¢ L(2080) KA-UUNI 2
..... 2% L(200) SPIRAALI 2.1
----- 2% L(2091) SPIRAALI 22
----- 43¢ Li2100) JARHDYTYSRATA
----- 42 L(2103) VALIOTTOKULJETIN SPIRAALI 3
-7 P(2110) SAMPYLANPUSSITUS
F-{C7) P(2120) PALALEIPAPAKKALS
[+ P(3000) LINJA 3
F-{Z7] P(4000) KAHVILEIPALINJA
[ P(4500) MUNKIN PAISTOLINJA
[-{Z7] P(5000) LINJA 5 KONDITORIA
[
[

-] P(5000) TAIKINA
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B4 PI200) KIINTEISTO
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{71 P(207) PALOILMAISIN
{71 P(208) SAVUNPOISTO LUUKUT o
(7] P(209) SPRINLERIKESKUS
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{71 P211) TURVAVALOKESKUKSET

-] P(212) POLYNPOISTO

{1 P(213) KAASUSAMMUTUSLAITTEISTO

-] P(214) SAMMUTTIMET JA PIKAPALOPOSTIT
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T MR T AT AT A T L

KUVA 13. Laitepaikkakortti
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Pohjimmaisena on P (1) Katri Antell Oy, jonka alle kaikki laitteet ja linjastot tule-
vat. P (1):n jalkeen tulee P (100) Leipomo, P (200) Kiinteistt ja P (300) Kahvila,
mutta tassa yhteydessa perehdytaan tarkemmin vain P (100) Leipomo -paikkaan
seka siihen mita sen alla on. Leipomon alla olevat linjastot on merkitty numero-
jarjestykseen: P (1000) Linja 1, P (2000) Linja 2 ja niin edelleen.

5.2.2 Laitekortti

Laitepaikkakortti kuvaa prosessin kokonaisuutta, kun taas laitekortti kuvaa fyy-
sista laitetta tuotannossa. Nama laitteen on kuvattu kuvassa 13 mutterin kuvalla.
Kaikille laitekorteille 16ytyy fyysinen vastine tuotannosta laitteen tai laitekokonai-
suuden muodossa. Laitteet on merkitty laitepaikkakorttien alle numerojarjestyk-
seen, mika helpottaa web-liittyman kayttda ja laitekannan hallintaa. Laitekannan
numerojarjestys kulkee yhta matkaa leivan teon jarjestyksen mukaisesti, eli taiki-

nasta valmiiksi tuotteeksi.

Laitekortit tulevat aina laitepaikkakorttien alle, esimerkiksi P (2030) Sampyléanajo
on kokonaisuus, mihin kuuluu: L (2030.2) Sampylakone Rex, L (2030.3) Paino-
kuljetin ja L (2030.4) Valipanostaja. Valipanostajalta taikina jatkaa matkaa nor-

maalin rungon mukaan L (2040) Valipanostaja -laitteen kautta.

Laitekorttien luonnissa otettiin huomioon myds se, etta laitteita saattaa tulevai-
suudessa tulla lisdd. Taméan johdosta laitteiden numerot eivat mene suoraan
2001, 2002, 2003, 2004... ja niin edelleen, vaan enemmankin 2010, 2020, 2030,
2040... ja niin edelleen. Tama mahdollistaa sen, etta jatkossa voidaan mihin ta-
hansa prosessin vaiheeseen liittda tarpeen vaatiessa uusi laite, tai laitekoko-

naisuus, ilman sen suurempia muutoksia Artturin laitehierarkiaan.
5.2.3 Web-kayttoliittyma

Verkkopohjainen kayttoliittyma kuului Antell-Leipomot Oy:n ostaman jarjestelman
kauppahintaan. Kayttoliittyma on yksinkertainen verkkopohjainen jarjestelma,
mika mahdollistaa tuotannon tyontekijoille huoltotilausten tekemisen seka huol-

tojen etenemisen seuraamisen.
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Kayttoliittyman etusivun valikko on suoraan Artturin laitepaikkakortti/laitekortti -
valikko, mista tyontekija valitsee huoltoa tarvitsevan koneen. Vaihtoehtoisesti
tyontekija voi hakukentalla hakea laitekorttitunnuksella tai nimella haluttua lai-

tetta. Kuvasta 14 saa hyvan kuvan kayttoliittyman toimivuudesta.

YRITYS OY

| Kirjautunut kiiyttaja: ANTELL\ssu |

Uusi tyotilaus Valitse tyé

Valitse kohde

Kohde Kohteen nimi

¥lin korts
= WLl - KATRI ANTELL OY

= 42000 - LINJA 2
@)2001 - MUU LAITE
@12010 - KIPPILAITE
@)2020 - KANTTIEXPERT
#® §.2030 - SAMPYLANAJO
@2040 - VETOPANOSTAJA LINJA 2
EZDEO - NOUSUKAAPPT 2
@2070 - YLIVIEJA
12080 - KA-UUNI 2
@12090 - SPIRAALT 2.1
@2001 - SPIRAALI 2.2
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KUVA 14. Web-kayttoliittyméa

Kun kone on valittu, painetaan "Seuraava”-painiketta, jolloin avautuu kuvan 15

mukainen ikkuna.

YRITYS OY
| Kijautunut kéyttéja: ANTELL\ssu |
Uusi tyétilaus Valitse tyé
Uusi tydtilaus
Tydn tiedot

Toivottu valmistumispvm
22122016
Kuvaus

KUVA 15. Tydtilaus
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Tietoihin kirjataan haluttu valmistumispaiva seka kuvaus viasta. Viimeisena pai-

netaan "Valmis”-painiketta, jolloin tydtilaus avaa kuvan 16 mukaisen ikkunan.

Tyon tiedot
Ty6 Tallennettu
Iyénumero 616 | Resurssit
Tila (1)TILAUS |
Kohde v | [2070 YLIVIEJA
. ) Materiaalit
Ylempi kortti (P)2000 LINJA 2
Toivotty 22.12.2016
valmistumispvm
Nimi TESTI, TESTI, TESTI
Kuvaus TEST T ST

Tybn Tapahtumat

TYYPPL TAPPVM KUILTTAAJA RAPORTTI
VIKARAPORTTT 9.11.2017 15:27:02 [TESTL, TESTL, TESTI Iimoittaja: ssu

KUVA 16. Valmis tyotilaus

Lopuksi jarjestelma ilmoittaa, etta tyon tallennettu jarjestelmaan. Samalla jarjes-
telma nayttaa viela yhteenvedon tilauksesta. Yhteenvedosta selviaa tybnumero,

tyon tila, tydn kohde, toivottu valmistumispaiva ja kuvaus viasta.

Web-liittyman kautta tuotannon tyontekijat paasevat myds tarkkailemaan toita,
jotka ovat valmiita, keskeneraisia tai aloittamatta. Alkuvalikosta valitaan "Valitse
tyd” -painike, jonka jalkeen avautuu kuvan 17 mukainen nakyma. Nakyman avulla
tyontekijat voivat tarkkailla itse tilaamiaan toitd seka nakevat onko juuri heidan
tilaamalleen tydlle viela tehda korjauksia. Hakua voidaan rajata nayttamaan vain
valmiit ty6t, keskeneraiset tyot, vastaanotetut tyot tai tilauksessa olevat tyot. Li-
saksi voidaan hake erillisella tybnumerolla, minké jarjestelméa luo jokaiselle tyoti-
laukselle tai vaihtoehtoisesti laitteen nimelld, jolloin jarjestelma hakee kaikki sa-

malla nimell&a olevat huoltoty6t kyseiselle laitteelle.
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Palauta oletusrajaus

Ty
Numero
Nimi

Omat tydt

Uusi tyétilaus

Valitse tyd

385 Tydtd

TESTI, TESTI, TESTI
PADAT EI MENE ENAAN KOHTUUDELLA KIPPILAITTEESEEN, T.KYLE
VAIHTOLAMPOHUGNEEN 2,0VEN VIERESSA GLEVA VALOKATKAISDA RIKK

Kohde
rua tse kohde

Tila
TILATTU
VASTAANOTETTU
KESKEN
VALMIS

BERERBERERERERERE

598

3 8 i

2 12 81 2 [

5]

B

JA LAITTAA KIT
REPLIAN VIERESSA OLEVA PAINEILMALETKU PAUKAHTI ILLALLA LITTT
ISOLLA REPIIALLA SAA JATKUVASTI JUOSTA TUKOSTEN TAKIA, MINKA
150N HARTMANNIN RURU-LEUKOJEN (PITAISI OLLA PAIKALLAAN) HIGM
REPII VALILLA HUONOSTL. TULEE OSITTAIN REPALEISIA LEIPIA. KA
KANTTIKONEEN KARKI EI TOIMI OIKEIN, MENEE JAKO SEKAISIN, VOI
SIIVU TERIA SAAKO KITTOS

PUSSITUSKONE JATTAA PUSSEIA AUKL. ONKO JOTAIN VIKAA VAL HUON
KEINULLE PANOSTUS TEMPPUILEE. JATTAA VALILLA LEIPLA PANOSTAM
KAHVILEIVAN PAKIAUSPAIKALLA RIKKINAINEN KAAKELT

REPLIAN RULLISTA PIIKKEIA POIKKI JA VAANTYNYT. SK

PARISTOT LOPUSSA SAIPPUA-AUTOMAATEISTA KL- TAIKINANTEOSSA, S
VIERESSA) SAIPPU
KONDIS LIKASEN PUOLEN VAAKA 26 TARVITSEE UUDET PATTERIT 1AV
1. RUGKALEIPALINIAN TARROTTTAJA TOKKIT VAHAN VALIA. HUOLTO OL
KAHVILETVAN RASVAPRASST SITRRETTIIN ERIPAIKKAAN J4 SEN JALKE
VANHAN LINJAN TORTTUFORMUN KUNNOSTUS

PANNUJEN ANTUROTSSA ON TOD-NAK. JOTAIN HATKKAA. MITTARITAULU
PUUTTUU

KL-TAIKINAN TAAN

OLEVASTA

PI-KUIVAIMEN VAIHTO
PELTIEN PESUKONE EI TOIMI,KAKSI PELTIA PESEEN JA SAMM
VARSIEN VAIHTO

PUHTAAN PUOLEN MARENKIKONE ET HETT SAMMU,KUN PYSAYTETAAN,
KOURUN SYLINTERI VUOTAA

LASKURIN JOUSET

KUVA 17. Valitse ty0 -nédkyma
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TILAUS
TILAUS
TILAUS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS
VALMIS

9.11.2017 15:27:02
£.11.2017 16:29:14

£.11.2017 16:09:07

6.11.2017 13:36:32

5.11.2017 21:23:19

31.10.2017 16:40:13
31.10.2017 16:36:18
31.10.2017 16:33:23
30.10.2017 18:06:15
30.10.2017 16:22:10
20.10.2017 18:33:08
26.10.2017 15:10:45
26.10.2017 9:20:498

22.10.2017 19:22:16
22.10.2017 11:28:01
18.10.2017 18:20:34
1B.10.2017 14:57:33
16.10.2017 18:00:25
16.10.2017 18:21:56

5.10.2017 14:05:44
5.10.2017 13:10:25
3.10.2017 15:49:49
2.10.2017 7:38:00
1.10.2017 20:28:05
29.9.2017 16:22:00
29.9.2017 12:23:17
28.9.2017 17:26:00

28.9.2017 17:20:00

ESA-MATTI IHALAINEN

PENTTT PESALA

PENTTT PESALA
PENTTI PESALA

YUVIEIA
KIPPILAITE

LEIPOMO

SIIVUTUSKONE 2R
LEIVANREPLIA LINJA 1
PALALEIPAPAKKALS
PUSSITUSKONE HARTMAN
LEIVANREPTIA LINJA 1
KANTTIEXPERT

MUU LAITE
PUSSITUSKONE HARTMAN
KANTTIEXPERT
KIINTEISTO
LEIVANREPDIA LINIA 1
LEIPOMO

LEPOMO

LEIPOMO

SIVUPAKKAUS

LEIPOMO
KAHVILETPALINIA
MUNKKIPANNU 1
HIMMELTMOKKT
PAINETLMARKUIVATH 2
LEOMO

KANTTIEXPERT

LEPOMO
SAMPYLALASKURI ERKA
SAMPYLALASKURI ERKA



6 KUNNOSSAPIDON STRATEGIA

Kunnossapidon jarjestamisen pohjana voidaan pitéda erilaisia kunnossapidon

strategioita. Tarkeimmat naista strategioista voidaan jakaa kolmeen luokkaan.

TPM (total productive maintenance) on kokonaisvaltainen kunnossapidon strate-
gia. Siina lahestytaan systemaattisesti huonosti toimivaa kunnossapitoa ja muu-
tetaan se tehokkaammaksi. TPM -strategia muodostuu neljasta askeleesta, jotka
ovat suunnittelu, mittaus, kunnostus ja huippukuntovaihe. (Jarvio — Lehtioé 2012,
143.)

Tarkempi tutustuminen TPM:aan osoittaa, etta se on itse asiassa kaytannon jar-
ked jarjestaytyneessd muodossa. TPM:n johtavia periaatteita on se, etta siihen
on saatava mukaan kaikki henkilot. Eras menestynyt yritysjohtaja, joka oli TPM:n
uranuurtajia Suomessa, totesi: "Normaaleissa tuotannollisissa yrityksissa yli 90
% tyontekijoista kayttdd tydssaan vain kasiaan ja alle 10 % seka paatdan etta
kasidan. Jos saat yli 50 % tyontekijoista kayttamaan sekad paataan ettd kasiaan,
olet ehdottomasti voittaja”. (Laine 2010, 42.)

RCM (reliability centred maintenance) tarkoittaa luotettavuuskeskeista kunnos-
sapitoa. Strategia on alun alkaen kehitetty lentokoneteollisuuden tarpeisiin 50-
luvulla. Strategialle ominaisia piirteité ovat tarkka kunnossapitomallien noudatta-
minen. RCM pyrkii ehdottomaan luotettavuuteen, jolloin joudutaan turvautumaan
erikoistekniikoihin, esimerkiksi useat hatasulkujarjestelmat prosessissa. (Jarvio —
Lehti6 2012, 159.)

Ajattelumalli on perustaltaan hyvin yksinkertainen: Pyritdan erilaisin analyysein
valitsemaan sellaiset toimenpiteet, milla varmistetaan laitoksen hairidton toiminta
mahdollisimman vahéalla kunnossapitotydlla. Laitoksen hairioton toiminta mahdol-
listaa pitkien sarjojen ajamisen, mika taas johtaa tuotteiden yksikkdkustannusten

tippumiseen seka kannattavuuden kasvuun.

Six sigma on laatutytkalu, mikd rakentuu laatujohtamisen periaatteille. Strategi-

alla pyritddn eliminoimaan tuotteiden véliset vaihtelut, nain ollen stabiloimaan
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tuotteen laadun halutulle tasolle. Ohjelmalla pyritddn vahentamaan yrityksen vir-

hetoimintoja ja virheellisia tuotteita.

Kunnossapidossa six sigmaa tai lean sigmaa ei viela ole paljoa kaytetty, mutta
sen yleistyessa tuotantolaitosten laatutydkaluna on odotettavissa, etta silla tulee
jatkossa olemaan vaikutusta myos kunnossapidon laadun hallinnassa (Mikkonen
2009, 74).

Kaikista kunnossapitostrategioista 10ytyy aina hyvia ja huonoja puolia. Valitun
kunnossapitostrategian lisaksi on eduksi tuntea myos perusteet muista kunnos-
sapidon strategioista. Muitakin strategioita voidaan kayttdd apuna ja malleina

suunniteltaessa omaa kunnossapitosuunnitelmaa.
6.1 Huolto
PSK 6201:2011 standardi maarittelee huollon seuraavasti:

Jaksotetun kunnossapidon toimenpide, joka sisdltaa kohteen tarkastamisen, saa-
don, puhdistamisen, rasvauksen, 6ljynvaihdon, suodattimen vaihdon ja muut vas-
taavat toimenpiteet. (PSK 6201. 2011, 22.)

Kunnossapidon standardi SFS-EN 13306:2010 ei varsinaisesti maarittele huoltoa
suoraan kunnossapidon yhdeksi osa-alueeksi, mutta sen ollessa yleisesti kay-
tetty kunnossapidon termi, ettéa se kannattaa ottaa keskeiseksi osaksi kunnossa-

pitoa.

Huoltamalla yllapidetaan koneiden ja laitteiden kayttoon liittyvia ominaisuuksia ja
suorituskykya. Kaikilla toimenpiteet tahtaavat vikaantumisen ja mahdollisien lai-

terikkojen estadmiseen.

Yleisimpi& huoltotoimenpiteitd ovat erilaiset puhdistukset seka koneen kayttokun-
non tarkastaminen. Liséksi yleisen huollon piiriin voidaan laskea hydrauli- ja voi-
teludljyjen vaihdot. Tietyille koneenosille on myds maéaaritelty tietyt vaihtovalit.
Vaihtovalien tarkoitus on estaa osien rikkoontuminen seka mahdollisten vika- ja

hairidtilanteiden syntyminen. (Mikkonen 2009, 49-50.)
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Ehkaisevan kunnossapidon ja huoltoryhméan tehtavat ovat joiltain osin paallekkai-
sid, mutta toiminnot on maaritelty hieman eridvasti alan standardeissa. Huollon
ja ehkaisevan kunnossapidon merkittavimpana erona voidaan pitéa huollon jak-

sottomuus, mika vaikuttaa suoraan koneiden kayttdasteeseen.
6.2 Voitelu

Voitelu on keskeinen osa kunnossapitoa. Nykyajan voiteluaineet ovat pitkan ke-
hittelyn ja parantelun tulosta. Niiden ominaisuuksia on kehitelty vuosien varrella
huomattavasti ja niiden koostumuksia on parannettu erilaisiin kayttdtarkoituksiin
paremmin sopiviksi. Esimerkkina voidaan kayttaa voiteludljyjen nykyista korkeaa

lampdotilan seka kylman kestavyytta.

Tehokkain tapa vahentaa toistensa suhteen liikkuvien kosketuspintojen kitkaa ja
kulumista on erottaa ne voiteluainekalvolla. Voiteluaineena voi periaatteessa olla
mika tahansa helposti leikkautuva materiaali kiintedsséd, kaasumaisessa tai nes-
temaisessa muodossa. Tassa yhteydessa kasitellaan kuitenkin teollisuusvoitelu-
aineita, lahinna 4ljyja ja rasvoja. Voitelun tarkeimpié tehtavia ovat

e pintojen erottaminen toisistaan

e kitkan ja siita aiheutuvan haviétehon pienentaminen

e kulumisen vahentadminen

e kosketuksen jaahdyttaminen

e epapuhtauksien tulon estaminen voideltavaan kohteeseen

e epapuhtauksien ja kulumishiukkasten kuljettaminen pois

e varahtelyn vahentaminen

e o0sien suojaaminen korroosiolta. (Edu. 2004.)

Voiteluaineen valintaan vaikuttavat aina kohteen tyyppi, kayttdlampatila, pyori-
misnopeus seka siihen kohdistuvat rasitukset. Esimerkiksi laakerin voiteluaineen

taytyy tayttaa laakerin kayttotarkoituksen vaatimat parametrit.

Nykyaikaisiin voiteluaineisiin lisataan erilaisia kemiallisia aineita, joista kunkin tar-
koituksena on parantaa perusvoiteluaineen toimintaa jollakin tietyll& osa-alueella.
Tallaisia osa-alueita ovat

e voiteluaineen suorituskyvyn parantaminen
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voiteluaineeseen joutuvien epapuhtauksien jakauttaminen
voideltavien pintojen suojelu ympariston kanssa tapahtuvalta reaktiolta

voiteluaineen oman elinian jatkaminen. (Edu. 2004.)

6.3 Yleisimmat voiteluaineiden lisdaineet

Voiteluaineita parannetaan lahes poikkeuksetta lisdaineilla. Voiteluaineiden ylei-

simpiin lisaaineisiin kuuluvat

kulumista estavat lisdaineet, joiden tarkoitus on ehkaista voideltavan koh-
teen tai kohteiden kulumista: lisdaine muodostaa kosketuspinnoille useita
kemiallisia kerroksia, mika leikkautuu helpommin kuin metalli

paineen kestoa parantavat lisdaineet eli EP-lisdaineet parantavat voitelu-
aineen kuorman kantokykya

detegentit, joiden tehtava on pitda koneenosien pinnat puhtaana. Lisaai-
netta kaytetaan yleisesti hydrauli- ja moottoriéljyjen lisdaineena
dispersantit, joiden tehtava on estda epapuhtauksien kiinnittyminen toi-
siinsa, taman johdosta suuria likahiukkasia ei pysty muodostumaan
viskositeetti-indeksin parantajat, joiden tehtdva on parantaa voiteluaineen
lampdotilanvaihtelukestavyytta

hapettumisenestolisdaineet, jotka pidentavat voiteluaineen ikda. Hidastaa
voiteluaineen kemiallista vanhenemista. Kaytetaan kun kayttélampaétila on
suuri

kitkanalentajat, joiden tehtéava on alentaa kitkaa liikkkuvien pintojen valilla
korroosionestolisdaineet, joiden tehtavéa on suojata metallipintoja hapen ja
kosteuden aiheuttamalta korroosiolta

jahmepisteen alentajat, jotka estavat parafiinisten hiilivetyjen kiteytymisen
ja tarttumista toisiinsa, nain ollen parantaen voiteluaineen juoksevuutta
kylmassa

vaahtoamista ehkaisevat lisdaineet estavat voiteluaineen vaahtoutumi-
sen, pienentdmalla voiteluaineen pintajannitysta, jolloin vaahtokuplat rik-
koontuvat

emulgaattorit, jotka ovat yleisesti kaytossa lastuamisnesteissa seké vesi-

hydrauliikan korroosionestossa lisaaineina. (Edu. 2004.)
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Lastuavassa tydssa voiteluaineen kayttokohteita ovat yleensa jadhdytys, lastujen
poisto ja voiteleminen. Lastuamisnesteet luokitellaan emulsioihin, 6ljyihin, syn-

teettisiin ja puolisynteettisiin voiteluaineisiin. (Edu. 2004.)

Emulsioiden valmistus tapahtuu siten, ettd kasvi- tai mineraalidljyyn lisataan
emulgaattia, minka tarkoituksena on muokata 6ljyn rakennetta enemman vesi-
liukoiseksi. Yleensa emulsiot ovat tiivisteind, joiden veteen sekoitus tapahtuu toi-
mittajan ohjeiden mukaisesti. Yleensa sekoitussuhteet liikkuvat 10-20 % valilla,
kun puhutaan valmiin liuoksen pitoisuuksista. Kaikki puolisynteettiset lastuamis-

nesteet ovat emulsioita. (Edu. 2004.)

Lastuamisnesteet jotka ovat synteettisia, eivat pida sisalladn lainkaan oljyja.
Koostumus sisaltdé vain vetta ja voitelevia kemikaaleja. Lastuamisnesteiden omi-
naisuuksia pystytaan muokkaaman lisdaineilla samoin kuin muitakin voiteludljyja.
(Edu. 2004.)

6.4 Kunnonvalvonta

Kunnonvalvonta tarkoittaa, ettéa laitteiden ja koneiden kunto tarkistetaan tietyin
valiajoin. Tarkistuksen lisdksi suoritetaan jatkuvaa tai jaksotettua kunnon seuran-
taa. Tarkastelua voidaan suorittaa eri menetelmilld, joihin kuuluvat aistinvarainen
valvonta, erilaiset varahtelymittaukset, lampétilan seuranta, Oljyanalyyseja seka

erilaisia antureihin perustuvia mittauksia.

Aistinvaraisessa kunnonvalvonnassa kaytetaan apuna néko-, kuulo-, ja hajuais-
tia. Tama on perinteisessa kunnossapidossa kaytetyin menetelma laitteiden val-
vontaan. Menetelmalld saadaan yleensa luotettavaa tietoa laitteiden toiminnasta
seka yleisesta kunnosta. Aistinvaraisen valvonnan lisaksi olisi hyva kayttaa myos
erilaisia apuvalineita mahdollisten vikojen havaitsemiseksi. (Mikkonen 2009,
418.)

Kunnonvalvontaa suunniteltaessa on hyva pitda mielessa, etta valvontaan kay-
tetyt resurssit on mitoitettava niin, etta valvonnan kustannukset jaavat vahaisem-
miksi, kuin laitteen rikkoontumisesta ja tuotantohavikista aiheutuneet kustannuk-
set. Antell-Leipomot Oy:ss& kunnonvalvontaa suoritetaan aistinvaraisesti, lampo-

tilamittauksilla seka erinaisilla antureilla.
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6.5 Vikaantuminen

Vikaantuminen on tila, jossa koneen tai laitteen toiminta pysahtyy tai se joudu-
taan pysayttdmaan, jolloin yleensa halutaan saastdd koneen rakenteita tai me-
kaanisia osia rikkoontumiselta. Vikaantuminen maaritellaan yleensa siten, etta se
on tapahtuma tai tila, minka vuoksi laite tai kone ei kykene kunnolla suorittamaan

sen perustoimintoa tai toimintaa. (Jarvio — Lehtio 2012, 66-68.)

Vikaantuminen voi tapahtua missé tahansa koneen tai laitteen komponentissa.
Vikaantuminen voi kattaa laitekokonaisuuden tai osajarjestelmén ja se voi myos
olla vain mekaaninen osa tai ohjelmistollinen komponentti tai vaihtoehtoisesti mo-
lempia. Yleensa laitteen tai koneen vikaantuessa, se aiheuttaa yksittaiselle lait-

teelle tai laitekokonaisuudelle hairiota tai laiterikkoja.

Hairion korjaamiseen riittad toimenpiteeksi yleensa puhdistus tai laitteen séata-
minen. Kuitenkin yleisesti hairiot aiheuttavat tuotannollisia menetyksia, vaikka la-
hesk&én aina hairi6 ei aiheuta valitonta rikkoontumista koneelle tai laitteelle. Joka
tapauksessa hairié on korjattava mahdollisimman pian, jotta tuotanto paasee jat-

kamaan normaalisti ja ettd ylimaaraisilta rikkoontumisilta valtytaan.

Hairididen ja rikkoontumisien korjaamiseen kaytetdan korjaavaa kunnossapitoa,
mika aiheuttaa lahes aina pidemman seisokin tuotantoon kuin ennakkohuoltojen
pohjalta tehty huolto. Vioittumistapoja on useita ja laitteet voivat rikkoontua use-
asta eri syysta johtuen. Lisaksi on mahdollista, etta useat laitteet vioittuvat sa-

maan aikaan ja samasta syystd, esimerkiksi jannitepiikin seurauksena.

Viat voivat olla joko piilevia tai paljastuvia. Piilevat viat tulevat ilmi vasta tehtyjen
tutkimusten yhteydessa, kun taas paljastuvat viat ovat heti ndhtavissa. Pahimpia
tuotannollisesta nékdkulmasta ovat piilevat viat, koska niiden etsimiseen kuluu
aikaa ja samalla rahaa, varsinkin jos tuotanto joudutaan pysayttamaan tutkimus-
ten ajaksi. Piilevat viat eivat valttAmatta heti riko konetta tai aiheuta tuotannon
pysaytysta. Ne yleensé heikentavét koneen toimintaa ja toimintavarmuutta, jolloin
my6s on mahdollista, etté tyoturvallisuuden taso laskee. Piilevat viat paljastuvat
yleensa silloin kun tuotannossa on kiire tai kun laitetta tai konetta kuormitetaan

normaalia enemman. (Jarvio — Lehtio 2012, 69-71.)
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Vian elinkaari voidaan jakaa karkeasti kolmeen paakohtaan: vian alku, vian ke-
hittyminen ja vikaantuminen. Jos tiedetdan vian kehittymisen syyt ja vaiheet, voi-
daan niihin puuttua kunnossapidon toimesta. Vikaantumisen kehitys voi tapahtua
erittain hitaasti tai vaihtoehtoisesti vikaantuminen voi tapahtua erittdin nopeasti-
kin. On tarkea tietda laitteiden vikaantumisien perimmainen juurisyy, koska vi-
kaantuminen on lahes poikkeuksetta seuraus monen eri asian yhteisesta vaiku-
tuksesta ja laheskaan aina ei vian perimmaista syyta voida osoittaa yhteen tiet-
tyyn kohtaan tai komponenttiin prosessissa. (Jarvio — Lehtio 2012, 72-73.)

Vikaantumisten seuranta ja niistd raportointi on aina oikea vaihtoehto. Tiedon
avulla voidaan parantaa laitteiden toimivuutta seka parantaa ennakkohuoltojen
vaikutusta laitteen toimintaan. Kunnossapidon toimilla pyritaan minimoimaan vi-
kaantuminen, varsinkin tuotannon ollessa kaynnissa. Paasaantoisesti vikaantu-
miseen pyritddn puuttumaan ajoissa, ettei vikoja tai laiterikkoja paasisi tapahtu-

maan.

Yleisella tasolla vikaantumiselle on maaritelty muutamia perussyita:

¢ ulkoisen syyn aiheuttama onnettomuus, joka johtaa yleensa piilevaan tai
paljastuvaan vioittumiseen

e sisdisen syyn aiheuttama onnettomuus, esimerkiksi koneiden kastumiset
tai kemikaaleille altistumiset

e koneen tai laitteen ylikuormittaminen, esimerkiksi mekaaninen rasitus tai
sahkon tuottama ylikuorma

e Kkorroosio, jolloin laitteen materiaali pdasee reagoimaan ymparistonsa
kanssa ja nain ollen muodostaa korroosiotuotetta eli ruostetta

e eroosio, jossa kiinteda tai kiinteat kappaleet kuluttavat laitteen tai koneen
pintaa, aiheuttaen pinnan kulumisen: kulumisella tarkoitetaan, sitd etta
kaksi kappaletta ovat kosketuksissa ja niiden pinnat hioutuvat toisiaan
vasten

e abraasio, jossa laitteen pintaa hioo tai naarmuttaa kappale, jonka pinnan
kovuus on suurempi kuin kohdekappaleen

¢ laitteen komponenttien vanheneminen, esimerkiksi kemiallinen vanhene-
minen, jolloin kemialliset aineet kuluttavat komponentin kayttdokelvotto-

maksi
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e vasyminen, milla tarkoitetaan lampdtilan- tai kuormituksen vaihtelusta joh-
tuvaa kulumista

¢ inhimillisen virheen aiheuttama vioittuminen: yleensa seurasta siita, etta
laitteen kayttajaa ei ole koulutettu kunnolla laitteen kaytt6on. (Jarvio — Leh-
ti6 2012, 70-71.)

Vikaantumisesta aiheutuneet viat voidaan luokitella joko vaurioiksi tai hairidiksi.
Hairiolla tarkoitetaan yleensa pienempééa vikaa, jolla ei varsinaisesti ole vaiku-
tusta koneen tai laitteen toimintaan tai suorituskykyyn. Vauriolla tarkoitetaan suu-
rempaa vikaa, joka vaikuttaa suoraan tai valillisesti laitteen tai koneen suoritus-

kykyyn ja johon tulee puuttua heti. (Jarvio — Lehtio 2012, 69.)
PSK 6201:2011 eli suomenkielisen standardi maarittelee vian seuraavasti:

Vika on tila, jossa kohde ei kykene suorittamaan vaadittua toimintoa taydellisesti
pois lukien ehkaisevan kunnossapidon, jonkin muun suunnitellun toimenpiteen
tai ulkoisten resurssien puutteesta johtuvan toimintakyvyttomyyden takia. (PSK
6201. 2011, 15.)

Vikaantumismallit voidaan jakaa kolmeen eri luokkaan:
e tapaukset, joissa laitteen suoritustaso laskee halutun tason alapuolelle
e tapaukset, joissa haluttu (tavoite-) taso nousee laitteen (maksimi) suori-
tustason ylapuolelle
e tapaukset, joissa laitteen toiminta ei tayta sille annettuja vaatimuksia. (Mik-
konen 2009, 155.)

Ensimmaisessa tapauksessa laitteen suoritustaso on alun perin ollut riittava,
mutta on jostakin syysté laskenut halutun tason alapuolelle (esim. maarallisesti
tai laadullisesti). Suoritustason laskun syyna voivat olla esimerkiksi kuluminen,
voiteluhdirio, lika, osien irtoaminen tai suoritustasoa laskeva inhimillinen tekija.
(Mikkonen 2009, 155.)

Toisen luokan viat johtuvat siitd, etta laitteesta pyritdan saamaan enemman te-
hoja, kuin mihin laite pystyy. Tama johtaa ennenaikaiseen kulumiseen, mika joh-

taa toiminnan ja luotettavuuden heikkenemiseen.
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Kolmannessa tapauksessa laitteistolta vaaditaan suoritustasoa, jota se ei yksin-
kertaisesti pysty tayttamaan. Usein tallainen ongelma vaikuttaa vain pieneen
osaan prosessia. Kyse on kuitenkin ketjun heikoimmasta lenkista ja heijastuu
koko prosessiin. Ensimmainen vaihe téllaisen ongelman korjaamiseksi on tunnis-

taa kyseiset vioittumistavat VVA -analyysissa. (Mikkonen 2009, 156.)

Vikaantumisen seuraukset voidaan jakaa kahteen ryhmé&an. Ensimmaisessa
maaritelladn vikaantumisesta johtuvat haitat ja se onko ne piilevia vai nékyvia.
Toisessa ryhmassa maaritelladn mahdollisten vikojen syyt ja seuraukset. Naky-
vat seuraukset huomaavat yleensad ensimmaiseksi laitteen kayttaja jo paivittai-
sessa kaytossa. Piilevien vikaantumisien selvidminen jaa yleensa erikoistilantei-
siin, joissa konetta joudutaan kayttaméaan tavallista enemman. Piilevan vikaantu-
misen seuraukset eivat valttamatta vaikuta suoraan koneen suorituskykyyn, vaan
voivat aiheuttaa pienid haittoja, joita koneen paasaantdinen kayttaja ei valtta-

matta edes huomaa.

Turvallisuuteen kohdistuvat seuraukset voivat pahimmillaan aiheuttaa ylimaarai-
sia loukkaantumisia ja henkilévahinkoja. Ympéristoon kohdistuvien seurauksien
kohdalla koneen tai laitteen toiminta ja kaytto voi rikkoa ymparistolainsaadantéa
tai vastaavia standardeja. Ei-toiminnalliset seuraukset aiheuttavat myos ylimaa-
raisia korjauskustannuksia, vaikka niista ei valttdmaétta ole suoraa vaikutusta ko-

neen kayttoon tai toimintaan.
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7 KUNNOSSAPITOSUUNNITELMA

Antell-Leipomot Oy:n kunnossapitosuunnitelman tekeminen sai alkunsa heina-
kuussa 2016. Alussa tutustuttiin leipomon toimintaan, laitekantaan ja ylipaataan

toimitiloihin.

Kunnossapidon teoriaan perehtyminen oli tehtédva ennen tyon aloittamista. Sa-
malla kun perehdyin kunnossapidon teoriaan, tutustuin myods Artturi-ohjelmiston
kayttoon ja kayttboppaisiin. Kunnossapitosuunnitelma tehtiin ruokaleipéalinjalle 1
ja se Kirjattiin suoraan Artturiin. Suunnitelman pohjana kaytettiin litteen 1 vika- ja

vaikutus analyysia seka liitteen 2 vaarojen arviointia.

Aiemmasta tyokokemuksestani leipomoymparistéssa ja huoltotehtéavissa oli erit-
tain paljon hyotya. Olen ollut mukana tekemassa koneasennuksia erilaisissa teh-
dasymparistdissa seké ollut mukana tekeméassa erilaisia huoltotdita jo olemassa
oleville linjastoille. Lisaksi olen ollut leipomoymparistéssa erilaisissa tyttehta-

vissa.
7.1 Kunnossapito-organisaatio

Antell-Leipomot Oy:n kunnossapito-organisaatioon kuuluvat kirjoitushetkella kun-
nossapidon esimies, tekninen huoltomies seka kaksi toiminimella toimivaa ul-
koista huoltomiesta. Toiminimilla toimivat huoltomiehet ovat olleet viela 1990-|u-
vulla Antell-Leipomot Oy:n vakituisia tyontekijoita, mutta johtuen 2000-luvun irti-

sanomisista ja lomautuksista, tekevat he nykyaan toita omien yritystensa kautta.

Tyo6t on pyritty jarjestdmaan siten, ettd esimies ja tekninen huoltomies ovat aa-
muvuorossa viitend paivana viikossa. Ostetut huoltomiehet tekevat iltavuoroa
kolmena péaivana viikossa, ensimmainen sunnuntai-tiistai ja toinen keskiviikko-
perjantai. Tuotanto pydrii viikolla sunnuntaista-perjantaihin, joten ainoaksi seisok-

kipaivaksi jaa lauantai.

Liséksi tuotannon tyontekijat vastaavat kaytettavana olevien laitteiden ja konei-
den tarkkailusta ja ilmoittavat esimiehelleen tai suoraan kunnossapitoon havai-

tuista vikaantumisista, hairidista ja laiterikoista. Tulevaisuudessa voidaan lisaksi
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tehda huoltotilauksia suoraan Artturin web-liittyméan kautta. Web-liittyman kautta
tehtavat tilaukset tosin ovat sellaisia, mitk& eivat vaadi valitbnta toimenpidetta

tuotannon jatkumisen kannalta.
7.2 Kunnossapitolajit

Antell-Leipomot Oy:n kunnossapidon lajit valittiin yhteistydssa kunnossapito-or-
ganisaation kanssa. Lajeiksi valittin TPM (total productive maintenance), joka
tahtaa kokonaisvaltaiseen tuottavaan kunnossapitoon ja RCM (reliability cente-

red maintenance), missa luotettavuus on keskeisessa roolissa.

Leipomossa noin 90 % kaikista kunnossapidon toimenpiteista tehdaan itse, mutta
osa laitteiden korjauksista sekd suuremmat huoltotoimenpiteet ostetaan ulkopuo-
lisilta toimittajilta. Ulkopuolisilta ostettavat palvelut liittyvat poikkeuksetta erityista
ammattitaitoa vaativiin huoltotoimenpiteisiin tai luvanvaraisesti tehtéaviin huolto-

toihin.

Antell-Leipomot Oy:n ulkopuolisia palveluntoimittajia ovat Hukova Service Oy,
tmi. Pentti Pesala, Aermec Suomi Oy, Caverion Oy, Assa Abloy Oy, Paikallis-
Sahkd Oy, Sahkd Veikot Oy, Pohjois-Pohjanmaan LVI1 Oy, Ipeka Oy, KTA-Cor-
tex Oy seka Are Oy.

7.2.1 TPM-menetelméa

Menetelméan perusidea tahtaa siihen, etta tuotannossa minimoidaan ylimaaraiset
seisokit. Talla tarkoitetaan sita, etta tuotannon tulisi pyoria lahestulkoon katkoitta,
jolloin koneiden ja laitteiden huollot tehd&én silloin kun tuotanto on luonnollisesti
seisokissa. Tavoitteena on nollatoleranssi vikojen osalta, mika tarkoittaa konei-

den virheetdnta toimintaa vikaantumisien ja laiterikkojen osalta.
7.2.2 RCM-menetelma

Perusideana on pitdé koneet ja laitteet siind kayttokunnossa, ettd ne ovat tyotur-
vallisia seka luotettavia kayttad. Menetelmassa nojataan vahvasti jaksotettuihin
huoltoihin seka ennakkohuoltoihin. Lisaksi koneiden kayttajilla on vastuu pitaa
koneet ja laitteet siisteina seka pitda huoli siitd, ettd koneen yleiskunto pysyy sal-

lituissa rajoissa.
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7.3 Huolto-ohjelma

Ruokaleipa linja 1:n kunnossapitosuunnitelmalla luodaan perusta Antell-Leipo-
mot Oy:n kunnossapidon toiminnoille ja kunnossapidon seuraamiselle. Artturi-toi-
minnanohjausjarjestelmé on keskeisessa osassa taté toimintaa, sen seuraamista

ja kehittamista.

Antell-Leipomot Oy:lla on useita ulkopuolisia kunnossapidon asiantuntijoita erilai-
sille kohteille kiinteistossa. Tama helpottaa kunnossapito-organisaation toimin-
taa, kun tietyille, erikoisosaamista vaativille kohteille on valittu ulkopuolinen toi-
mija, joka vastaa laitteiden ja prosessien kunnosta ja toimivuudesta. Suurin osa
sovituista ulkoisista palveluista kiertda tietyn valiajoin tarkastamassa laitteiden
toimintaa seké& suorittaa ennalta sovitut huoltotoimenpiteet. Lisdksi on mahdol-

lista tilata hatatilanteessa paivystava huoltomies paikalle.

Ruokaleipa linja 1:n kunnossapitosuunnitelmasta tehtiin erillinen Excel-taulukko,
joka on esitelty litteessa 3. Kunnossapitosuunnitelman tekemisen ja hyvaksyn-

nan jalkeen, ohjelma siirrettiin Artturi-jarjestelmaan.
7.4 Jarjestys ja siisteys

Antell-Leipomot Oy:ssa panostetaan tuotantotilojen suunnittelussa tydympaéris-
ton toimivuuteen tahtaaviin ratkaisuihin. Tama auttaa yllapitamaan yleista jarjes-
tysta ja laitteiden siisteyttd. Tarkeintd onkin, ettd tuotantotilojen ja tyopisteiden

siisteys on kunnossa ja tavarat ovat jarjestyksessa.

Valittujen kunnossapitolajien mukaisesti halutaan painottaa, etta tuotannon tyon-
tekijoilla on vastuu oman tyopisteensa seka kaytossa olevien laitteiden yleisesta
puhtaudesta. Lisaksi kaikilla on vastuu pitaa tuotantotilat yleisesti jarjestyksessa
ja paikat siisteind. Tama tarkoittaa sita, etta paivan paatteeksi kaytetyt tyokalut
palautetaan omille paikoilleen ja etta koneille ja laitteille tehd&an paivittainen pin-

tapuolinen puhdistus.

Kayttgjalahtdinen puhtaanapito helpottaa kunnossapidon toimintaa sekd myos
nopeuttaa tehtavia ennakkohuoltoja. Kun tydymparisto ja laitteet ovat siistit, ei
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tarvitse erikseen varata aikaa puhdistuksille, ennen kuin voi aloittaa itse paatyon

eli kunnossapidon kohteelle.
7.5 Kunnonvalvonta

Antell-Leipomot Oy:n kunnonvalvonta perustuu paasaantodisesti aistinvaraiseen
valvontaan. Mahdolliset vikaantumiset ja hairiot huomaavat yleisesti ensimmai-

sena laitteiden ja koneiden kayttgjat.

Tarpeen vaatiessa kaytetaan myos ulkopuolisia toimittajia, joilla on kaytdossaan
tarkempia kunnonvalvontaan erikoistuneita mittalaitteita. Mikali on epaily siita,
ettd aistinvaraisella menetelmalla ei saada selvyytta vian laajuudesta tai tyypista,
otetaan yhteys ulkoiseen toimijaan, joka kay tekemdassa tarvittavat mittaukset,

joiden perusteella kohde huolletaan, joko itse tai ulkoisen toimijan toimesta.
7.6 Vikaantuminen

Tuotannossa pyritddn ennakoivaan kunnossapitoon, jolloin kustannuksista on
mahdollista saada huomattavia sadastdja. Koneiden ja laitteiden vikaantumisiin
johtaneet syyt otetaan tarpeen vaatiessa selvitykseen, missa pyritddn paase-
maan kasiksi juurisyihin. Juurisyyanalyysi on tarpeen, kun halutaan selvittaa rik-
koontumisen perimmainen syy ja saman ongelman toistuminen jatkossa voidaan
valttda. Samalla pystytaan pitamaan kirjaa siita, paljonko ennakoivat huoltotoi-
menpiteet kustantavat, verrattuna siihen, ettéa laitteet ja koneet annetaan rikkoon-

tua ja huolletaan vasta sitten.
7.7 Tyoturvallisuus

Tyoturvallisuus pyritdan pitdmaan lainsdddannon vaatimalla tasolla. Turvallisuu-
teen vaikuttavat niin tuotantoympaériston puhtaus ja puhtaanapito seka koneiden

kunnossapito.

Yleisella jarjestyksella ja siisteydella pyritddn minimoimaan mahdolliset liukaste-
lut ja kompastumiset. Kunnossapidon tehtavana on pitaa huoli siita, etta koneiden
ja laitteiden kayttd on turvallista koneenkayttajalle. Tarkoituksena on pitaa laittei-
den alkuperéiset suojat kunnossa ja alkuperdisilla paikoillaan, rajakytkimien ja

hatakatkaisijoiden toimintakunto pidetddn moitteettomana.
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Tyo6turvallisuuden kannalta yleisid ohjeita ovat seuraavat:

o laitteita tulee kayttaa niiden ohjeiden mukaisesti

e kunkin laitteen kaytto tulee perehdyttaa uusille tyontekijoille, ennen kuin
uusi tyontekija laitetaan koneelle tdihin

¢ koneille ja laitteille ei saa tehda ylimaaraisia muutoksia: kaikista muutok-
sista tulee ilmoittaa laitteen valmistajalle seka tydsuojelupaallikolle

¢ laitetta huollettaessa tai korjattaessa tulee aina katkaista kohteen virta

e annettuja suojavarusteita tulee kayttaa aina tyomaalla oltaessa

¢ ilmanvaihdon tulee toimia moitteetta: erityisesti hitsaukseen kaytettavien
tilojen ilmanvaihtoon tulee kiinnittaa erityista huomiota

¢ hitsauspisteet tulee merkita selvasti ja niiden tulee olla eristettynd muusta
tuotannosta

o tyOpisteella ei tule sailyttaa ylimaaraista tavaraa

e tyOpistekohtaiset tydkalut tulee olla toimintaan sopivia seka kayttajaysta-
vallisia

e varastoitavien tuotteiden ja tavaroiden sijainti tulee miettia siten, etta ne
eivat aiheuta tuotannolle tai tyontekijoille ylim&araista varaa

e héatapoistumistiet tulee pitaa tyhjina ja kulun pitaé olla esteetonta.

Suurin o0sa tuotannossa tapahtuvista tyOtapaturmista voidaan estaa nailla toi-
menpiteilla. Liséksi kaikista mahdollisista puutteista tai lahelta piti -tilanteista liit-
tyen tyoturvallisuuteen tulee raportoida tydsuojeluvastaavalle tai tydsuojelupaal-

likolle.
7.8 Ymparisto

Hyvan kunnossapidon tunnusmerkkeja ovat myds hyvin toimivat koneet ja lait-
teet. Koneiden ja laitteiden toimiessa hyvin, ne myds saastavat luontoa ja ovat

energiatehokkaita.

Antell-Leipomot Oy:ssa kunnossapito on suunniteltu siten, ettéa se noudattaa voi-
massa olevaa ympaéristdlainsaadantdd. Taman vuoksi kaikki jate lajitellaan jatko-

kasittelyn vaatimalla tavalla. Tuotannon jatteet, kuten biojate ja energiajate laji-
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tellaan tuotannon tyéntekijoiden toimesta. Tuotannon ja kunnossapidon kaytta-
mat nesteet, esimerkiksi koneiden hydrauli-, voitelu-, ja jadhdytinnesteet toimite-
taan kunnossapidon toimesta asianmukaiseen kierratykseen. Pakkausmateriaalit
lajitellaan niiden vaatimalla tavalla, esimerkiksi muovit havitetdan energiajatteena
ja pahvit erillisena pahvijatteena. Pahveille on oma hydraulipaalain, milla pahvi-
jate puristetaan isoiksi paaleiksi, mitka jateyritys mydhemmin noutaa ja havittaa.
Paperijate lajitellaan energiajatteen mukana, lukuun ottamatta tuhottavia pape-
reita, mitka lajitellaan omiin lukollisiin keraysastioihin. Keraysastiat tyhjennetaén

tietyin valiajoin ja niiden sisaltdé havitetdan polttamalla.
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8 KUNNOSSAPITOSUUNNITELMAN KAYTTOONOTTO

Antell-Leipomot Oy:lla on kaytdssa oma kunnossapito-organisaatio. Kunnossapi-
toa hoidetaan siten, etta koneilla ja laitteilla on tietyt ennakkohuollot, mitka jat-
kossa tullaan kirjaamaan Artturi -jarjestelmaan. Koneita ja laitteita huolletaan ta-
man ohjelman mukaisesti ja tarvittaessa suoritetaan vika- tai hairiokorjausta
my0s tuotannon ollessa kaynnissa. Lisdksi tietyille eritysosaamista vaativille pro-
sesseille tai laitteille on olemassa huoltosopimuksia, jolloin toimittaja tulee jakso-
tetuin valiajoin tekemaan huoltoty6n tai vaihtoehtoisesti hairidtilanteessa pyydet-

taessa.

Kunnossapitosuunnitelmalla ja Artturi-jarjestelmalla haluttiin laajentaa jo ole-
massa olevaa jaksotetun kunnossapidon ennakkohuoltorytmid. Samalla saadaan

tarkka kirjanpito tehdyista huolloista keskitetysti sahkdiseen jarjestelmaan.

Tekemani tyo tulee olemaan pohja Antell-Leipomot Oy:n tulevaisuuden kunnos-
sapitostrategialle ja sen jatkuvalle kehitykselle. Kunnossapitosuunnitelmaa tul-
laan jatkossa kayttamaan pohjana muiden linjojen kunnossapitosuunnitelmille.
Hyvin toimiva ja jarjestelmallisesti organisoitu kunnossapito on yksi leipomotoi-

minnan perusedellytys, koska laitekanta on yleisesti vanhaa.
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9 JOHTOPAATOKSET

Opinnaytetyon tarkoituksena oli saada Artturi-kunnossapidon toiminnanohjaus-
jarjestelma kayttokuntoon seka tehda esimerkinomainen, toimiva ja kaytannonla-
heinen kunnossapitosuunnitelma ruokaleivan linjalle 1. Lisaksi haluttiin maaritella
vikaantumisien kustannuskatto, minka perusteella huoltovalien pituuksia muute-

taan.

Kunnossapitosuunnitemaan on sisallytetty erilaiset kunnossapitomallit, joihin on
myo6s samalla annettu ohjeistusta, tulevaa kayttéa ajatellen. Suunnitelman teo-
riaosuudessa kasitelladn kunnossapitoa yleiseltéa kannalta, kunnossapidon eri la-
jeja, kunnossapidon standardeja, erilaisia kunnossapidon strategioita, huolto-oh-

jelmia, vikaantumista, hairioita, tyoturvallisuutta sekd kunnonvalvontaa.

Kunnossapitosuunnitelman yhteydessa tehtiin vaarojen arviointi ruokaleipalin-
jalle 1, vika- ja vaikutusanalyysi ruokaleipélinja 1:n yhdelle laitekokonaisuudelle.
Artturi -jarjestelmaan kirjattiin kaikkien tuotannon linjojen koneet ja laitteet seka
jaoteltiin ne yhdeksi isoksi kokonaisuudeksi. Vika- ja vaikutusanalyysin ja vaaro-
jen arvioinnin pohjalta tehtiin ruokaleipélinja 1:lle kunnossapitosuunnitelma, mika

kirjattiin laitekohtaisesti Artturi-jarjestelmaan.

Artturi-jarjestelma ja tehty kunnossapitosuunnitelma tulee jatkossa olemaan An-
tell-Leipomot Oy:n kunnossapidon kivijalka, jonka varaan on helppo lahtea raken-
tamaan toimivaa ja hyvin organisoitua jarjestelmaa. Antell-leipomot Oy:n kunnos-
sapidon toiminta ja organisointi tulee jatkossa paranemaan ja laitteiden akilliset

hairiot tulevat vahenemaan.
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10 YHTEENVETO

Kunnossapitosuunnitelmasta tehtiin rakenteeltaan suoraviivainen ja helppolukui-
nen. Suunnitelman tarkoituksena oli selkeyttdd Antell-Leipomot Oy:n kunnossa-
pidollisia tehtavia ja suunnitella kunnossapito siten, etta ylimaaraisista huoltotoi-

menpiteista paastaisiin eroon.

Kunnossapidon organisointia ja seurantaa varten otettiin kayttdon Artturi-toimin-
nanohjausjarjestelma, johon tehtiin laitekohtaiset laitekortit ja niiden ylle laiteko-
konaisuuksia kuvaavat laitepaikkakortit. Jarjestelmaan voidaan Kirjata laitekoh-
taiset ennakkohuollot, tehdyt huollot ja korjaustoimenpiteet. Liséksi kaikelle kir-
jaamiselle saadaan seurantaa varten paivamaarat, tekijat, tarkastajat ja hyvaksy-

jat.

Artturin lisaksi tehtiin vaarojen arviointi ruokaleipéosaston linjalle 1. Linjalta valit-
tiin yksi laitekokonaisuus, jolle tehtiin viela erillinen vika- ja vaikutusanalyysi. Lai-
tekokonaisuuden valintaan vaikuttivat huoltomiesten ehdotukset eniten hairi6ita
aiheuttavaksi koneeksi. Vaarojen arvioinnin ja vika- ja vaikutusanalyysin pohjalta
tehtiin ruokaleipdosaston linja 1:lle kunnossapitosuunnitelma, joka syotettiin Art-

turiin laitekohtaisesti.

Antell-Leipomot Oy:n kunnossapidon perusperiaate on pitda osaava ja ammatti-
taitoinen organisaatio yrityksessa, jolloin tarvittavat huollot ja korjaukset saadaan
suoritettua mahdollisimman nopeasti. Samalla pidetdan huoli siitd, etta huolto-
miesten ammattitaito pysyy korkeana, mik& on tarkeda alalla, missa suurin osa
koneista on yksinomaan leipomotekniseen kayttoon tarkoitettuja. Talldin myo6s
tuotanto pystyy toimimaan ilman ylimaaraisia katkoja.

Kunnossapitoa pyritddn jatkossa kehittamé&an kohti pienempid kunnossapidon
kustannuksia, jolloin saadaan enemman resursseja jaksotettuihin ennakkohuol-
toihin ja laitekannan paivitykseen. Samalla kun kunnossapidon suunnitelmat ja

itse kunnossapito kehittyvat, samalla koko tuotannollinen laatu paranee.
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VIKA- JA VAIKUTUSANALYYSI, ANTELL-LEIPOMOT OY

Vika- ja vaikutusanalyysi 1.7.2016 - 31.8.2016

Siivutuskone SliceMaster 2R

Viat
20.7.2016 Sydttokuljetin pitad kummallista ddntd
Sydttokuljettimen laakeri rikki => laakeri vaihdettu
28.8.2016 UV-valo pimedna
Vaihdettu UV-valo
EH-tybt
4.7.2016 Ketjujen ja laakereiden rasvaus
4.7.2016 S3hkémoottoreiden tarkastus ja puhdistus
1.8.2016 Ketjujen ja laakereiden rasvaus
1.8.2016 Sahkdomoottoreiden tarkastus ja puhdistus
30.8.2016 Ketjujen ja laakereiden rasvaus
30.8.2016 Sahkémoottoreiden tarkastus ja puhdistus

Pussituskone PSmako

Viat
14.7.2016 Stoppariliinan rytmifjako sekaisin
Vaihdettu vetohihna uuteen
3.8.2016 Syottékuljettimen valosilma ei tunnista kaikkia leipia
Vaihdettu valosilma uuteen
23.8.2016 Pakkauskoneen kosketusndyttd pimeni -> kone ei l3hde kaymaan
Kaytetty koneen nayttd irti == naytdn liitinnat kuluneet -> vaihdettu osa johdoista
24.8.2016 Pakkauskoneen kosketusndyttd pimeni uudelleen
Vaihdettu uusi niyttd koneeseen
28.8.2016 Paivyri lyd huonosti
Tilattu paivyriin uudet sisuskalut -> sdadetty paivyrin lampdreletta ja lyéntitiheyttd

EH-tybt
4.7.2016 Laakereiden ja nivelten voitelu
4.7.2016 limansuodattimien puhdistus
1.8.2016 Laakereiden ja nivelten voitelu
1.8.2016 llmansuodattimien puhdistus
30.8.2016 Laakereiden ja nivelten voitelu
30.8.2016 llmansuodattimien puhdistus

Varaosa

Kuulalaakerisetti (sis. 2x laakeri)

UV-loisteputki 43, 7em

Varaosa
Killahihna 10x1037 mm

Valoanturi Schneider elctric

Tarvikejohtoja

Operointipaneali Omron NT31CST

Tarvikejohtoja

LITE 1

Hinta Tyin mddrd (h] Tuntihinta (€/h) Tybn hinta (€) Seisokin aika (h) Seisokin hinta (€/h) Seisokin hinta (€) Kokonaishinta (€)

68,00 € 2 30,00 € 60,00 € 2 72,00 € 144,00 € 272,00 €

890€ 05 30,00 € 15,00 € 0,5 72,00 € 36,00 € 59,00 €

Hinta Tybn madrd (h] Tuntihinta (€/h) Tybn hinta (€) Seisokin aika (h) Seisokin hinta (€/h) Seisokin hinta (€) Kokonaishinta (€)

1470 € 1 30,00 € 30,00 € 1 72,00 € 72,00 € 116,70 €
137,90 € 1 30,00 € 30,00 € 1 72,00 € 72,00 € 239,90 €
10,00 € 3 30,00 € 90,00 € 3 72,00 € 216,00 € 316,00 €
1550,90 € 5 67,00 € 335,00 € 5 72,00 € 360,00 € 2245,90 €
10,00 € 2 30,00 € 60,00 € 2 72,00€ 144,00 € 214,00 €
Seisokin hinta pakkauskone 864,00 €
2kk yhteensd 346440 €

Vuosikustannus yhteensd 20 786,40 €



VAARQIEN ARVIOINTI, RUOKALEIPALINIA 1

Mahdallinen vaara

M = Mekaaninen, 5 = S8hkd, H = Hydrauli, P = Paineilma, V =

Verkko

Hallintakeinot

LITE 2

Paidtdksentekopuu
K=kylld fE=ei

Peruste
(tarvittaessa)

sahkitydt

Taikinakone M Kiilahihna menee poikki Hihnojen kunnon tarkkailu Koneen litke
tapahtuu hihnojen
avulla
M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon T
tarkkailu
M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden T
kunnon valvonta
S Sdhkbvika Toiminnan tarkastus, tarkastetut T
sahkotyot
Palakone M Mantd leikkaa kiinni Mannan voiteluaineen madran tarkkailu, CP1 K K K E |Mannalla leikataan
toiminnan tarkastus maardajoin taikinasta haluttu
pala
M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden T
kunnon valvonta
5 Sdhkbvika Toiminnan tarkastus, tarkastetut T
sahkotyot
Karticriivaaja M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon T
tarkkailu
M/S Puhallin lakkaa toimimasta Toiminnan tarkastus, puhaltimen T
laakereiden tarkastus
M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden T
kunnon valvonta
S Sdhkbvika Toiminnan tarkastus, tarkastetut T
sahkotyot
Himmelikaappi M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden T
kunnon valvonta
M Ketju murtuu Ketjujen voitelu, kunnon valvonta, T K K E E Himmelikaapin
toiminnan tarkastus maardajoin toiminta perustuu
ketjuvetoiseen
liikkeeseen
M Keinujen kidntdvivus murtuu/vaintyy Kadntbvipujen tarkastus mariajoin T
M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon T
tarkkailu
S Sdhkbvika Toiminnan tarkastus, tarkastetut T




VAARQJEN ARVIOINTI, RUOKALEIPALINIA 1

Nousukaappi

M/S Moottorivika

Toiminnan tarkastus, moottoreiden
kunnon valvonta

LITE 2

M Laakerivika

Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon
tarkkailu

M Ketju murtuu

Ketjujen voitelu, kunnon valvonta,
toiminnan tarkastus maardajoin

MNousukaapin
toiminta perustuu
ketjuvetoiseen
liikkeeseen

M/S Ketjujen rajakytkin hajoaa

Rajakytkinten tarkistus madraajoin,
kytkimen voitelu

Ketjuissa kiinni
olevat laudat eivat
"osaa" pysahtya
olkeaan asentoon
ilman rajakytkinta

M Lautojen laakerit

Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon
tarkkailu

M/S Kosteusanturi hajoaa

Anturien tarkastus madrdajoin, toiminnan
testaus

CP2

Nousukaappi
hyddytn ilman
kosteusanturia,

koska
héyrynkehitin
luulee
hiyrypitoisuuden
olevan kokoajan
0%, jolloin kehittda
jatkuvasti lisas
héyrya

M/S Limpétila-anturi hajoaa

Anturien tarkastus madrdajoin, toiminnan
testaus

CP3

Lammitin luulee
lampatilan clevan
huoneenldmpb,
jolloin nostaa
jatkuvasti lampda

M/S Limmitin hajoaa

Lammittimen teiminnan testaus
maardajoin, kunnon valvonta

M/S Hiyrynkehitin hajoaa

Kehittimen toiminnan testaus maaraajoin,
kunnon valvonta

M/S Puhallin lakkaa toimimasta

Puhaltimen teiminnan testaus

M Puhaltimen kiilahihna hajoaa

Hihnojen kunnon tarkkailu

Puhaltimen
toiminta perustuu
hihnavetoiseen
liikkeeseen

S Sahkovika

Toiminnan tarkastus, tarkastetut
sahkotyot




VAAROJEM ARVIOINTI, RUOKALEIPALINIA 1

LITE 2

valvonta

Ylivieja M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden 5 T
kunnon valvonta
M Vaihteisto hajoaa Toiminnan testaus, vaihteistodljyn 7 CP4 liman vaihteistoa ei
tarkastus madraajoin ylivieja pysty
tekemddn
"pikaliikettd"
M Ketju murtuu Ketjujen voitelu, kunnon valvonta, 7 T Yliviejan liinan liike
toiminnan tarkastus maardajoin perustuu
ketjuvetoiseen
liikkeeseen
M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon 3 T
tarkkailu
M Yliviejdn liina repeai Yliviejdn toiminnan testaus madrdajoin, 10 CP5 Liina an yliviejan
liinan kunnon valvonta tarkein osa
M/S Yliviejdn ohjainrulla murtuu tai lihtee paikoiltaan Yliviejdn toiminnan testaus madrdajoin, i T
rullien kunnon valvonta
M/S Arinanseuranta-anturi hajoaa Anturien tarkastus madrdajoin, toiminnan 7 T llman anturia
testaus ylivieja ei "osaa”
pysayttaa
pikaliikettd cikeaan
kohtaa
Arinauuni M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden 5 T
kunnon valventa
M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon 3 T
tarkkailu
M Arinaverkko repedd Arinauunin toiminnan testaus maaraajoin, 10 CP6 Arinaverkko on
arinaverkon kunnon valvonta ~4m leved
kuljetinverkko
M Arinaverkko siirtyy toiseen reunaan Arinauunin toiminnan testaus maaraajoin, 10 CP7 Verkon
arinaverkon kunnon valventa molemmissa
reunoissa on
messinkiset
ohjauspalat, mutta
nama ovat vain
hdtdvarana
H Verkon kiristy vahdin hydraulilkka pettaa Arinauunin toiminnan testaus maaraajoin, 5 T
hydrauliikan teiminnan testaus
maardajoin
H Hydraulinesteet lopussa Hydrauliikan teiminnan testaus 3 T
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LITE 2

kunnon valventa

M/S Poltinvika Arinauunin toiminnan testaus maaraajoin, 10 CP8 Uuni ei lampene
polttimen kunnon valvonta, polttimen ilman poltinta
madrdaikaishuollot valtuutetun
huoltoliilkkeen toimesta

M Polttoaineen sydttévika Polttimen kunnon valvonta, 5 T
polttoainejarjestelmin kunnon valvonta

M Savukaasupuhallin rikki Savukaasupuhaltimen toiminnan testaus 5 T
madrdajoin

M Savukaasupuhaltimen laakerivika Savukaasupuhaltimen toiminnan testaus 5 T
madrdajoin, laakereiden voitelu
madrdajoin

M Savukaasujen poistopelti jumnissa,/rikki Poistopellin toiminnan tarkastus 3 T
madrdajoin

S Sdhkovika Toiminnan tarkastus, tarkastetut 3 T
sdhkitydt

Kiikkurata M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden 5 T
kunnon valvonta

M Ketju murtuu Ketjujen voitelu, kunnon valvonta, 7 T Kilkkuradan
toiminnan tarkastus maardajoin toiminta perustuu

ketjuvetoiseen
lilkkeeseen

M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon 3 T
tarkkailu

S Sdhkovika Toiminnan tarkastus, tarkastetut 3 T
sdhkbtydt

Jadhdytysspiraali M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden 5 T
kunnon valvonta

M Ketju murtuu Ketjujen voitelu, kunnon valvonta, 7 T Jdihdytysspiraalin
toiminnan tarkastus maardajoin toiminta perustuu

ketjuvetoiseen
lilkkeeseen

M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon 3 T
tarkkailu

S Verkon kireys -anturi rikki Anturien tarkastus madrdajoin, toiminnan 7 T liman anturia
testaus verkko voi olla lilan

lGysdlla tai liian
kiredlla

M/S Ketjukiristdja hajoaa Spiraalin toiminnan testaus maardajoin, 5 T
ketjukiristajan kunnon valvonta

S Sdhkovika Toiminnan tarkastus, tarkastetut 3 T
sdhkotydt

Siivukone M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden 5 T




VAAROIEN ARVIOINTI, RUOKALEIPALIMIA 1 LITE 2
M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon
tarkkailu
M Ketju murtuu Ketjujen voitelu, kunnon valvonta, Sivukoneen

toiminnan tarkastus maardajoin

toiminta perustuu
ketjuvetoiseen
lilkkeeseen

M/S Sahanterin kireys -anturi rikki

Anturien tarkastus madrdajoin, toiminnan
testaus

Sahanterdt ovat
kahden pydrivin
akselin valissa.
Anturi seuraa
terien kireyttd

S Valosilma rikki

Siivukoneen toiminnan testaus,
valasilmien kunnon valvonta

P/M Terien voiteluspray rikki

Siivukoneen toiminnan testaus,
voiteluaineen madran valvonta,
paineilman toiminnan testaus

S Sahkovika

Toiminnan tarkastus, tarkastetut
sdhkotydt

S Ohjausnayttd rikki

Toiminnan tarkastus, ohjausndytén
toiminnan testaus

Pakkauskone

M/S Moottorivika

Toiminnan tarkastus, moottoreiden
kunnon valventa

M Laakerivika

Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon
tarkkailu

M Nivelvika

Nivelten voitelu, nivelien kunnon tarkkailu

M Ketju murtuu

Ketjujen voitelu, kunnon valvonta,
toiminnan tarkastus maardajoin

Pakkauskoneen
liikkeet perustuvat
ketjuvetoiseen
liikkeaseen

M/S Puhallin lakkaa toimimasta

Puhaltimen toiminnan testaus maardajoin

M limansucdattimen vika

Puhaltimen toiminnan testaus maardajoin

P Pussinavaajavika

Toiminnan testaus madrdajoin,
paineilmalaitteiston kunnon valvonta

P/M Pussinsulkijavika

Toiminnan testaus madrdajoin,
paineilmalaitteiston kunnon valvonta

P/M/S Paiviyslaitteen vika

Paivayslaitteen kunnon valvonta ja
toiminnan testaus, paineilmalaitteiston
kunnon valventa

S Valosilma rikki

Siivukoneen toiminnan testaus,
valasilmien kunnon valvonta




VAARQIEN ARVIOINTI, RUOKALEIPALINIA 1 LITE 2
5 Sdhkbvika Toiminnan tarkastus, tarkastetut T
sdhkotydt
S Ohjausnayttd rikki Toiminnan tarkastus, ohjausndytén T
toiminnan testaus
Tarrakone M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden T
kunnon valventa
M Hihna poikki Hihnojen kunnon tarkkailu T Tarrakoneen
toiminta perustuu
hihnavetoiseen
liikkeeseen
S Tarran sydtto ~tunnistin rikki Tunnistimen tarkastus maaraajoin, T Tarrakone ei sydta
teiminnan testaus tarraa, jos tunnistin|
ei tunnista tarraa
P Tarran syattaja rikki Rullasydttajan toiminnan testaus CP9 Rullasy&ttdjan
maardajoin ollessa rikki tarra
kylla likkuu
koneessa, mutta
kone ei saa tarraa
ulos koneesta
P Tarran syottdpuhallin rikki Puhaltimen toiminnan testaus, T
paineilmalaitteiston kunnon valvonta
S Valosilma rikki Siivukoneen toiminnan testaus, T
valasilmien kunnon valvonta
SV Sahkévika Toiminnan tarkastus, tarkastetut T
sdhkbtydt
PyGriva poytd M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden T
kunnon valvonta
M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon T
tarkkailu
M Hihna poikki Hihnojen kunnon tarkkailu T Pyorivin pdydan
toiminta perustuu
hihnavetoiseen
liikkeeseen
Pinontalaite M/S Moottorivika Toiminnan tarkastus, moottoreiden T
kunnon valvonta
M Laakerivika Laakereiden voitelu, laakereiden kunnon T
tarkkailu
S Valosilma rikki Siivukoneen toiminnan testaus, T
valasilmien kunnon valvonta
P Mostajan paineilmankytkimen hajoaminen Paineilmalaitteiston kunnon valvonta, T

toiminnan testaus madraajoin
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M/S Laatikkopinon yldtunnistimen rikkoontuminen

Tunnistimen tarkastus maaraajoin,
toiminnan testaus

LITE 2

Ylatunnistin
padstad valmiin
pinon ulos
koneesta

S Sdhkovika

Toiminnan tarkastus, tarkastetut
sdhkotydt




KUNNOSSAPITOSUUNNITELMA, RUOKALEIPALINJA 1 LITE3

Kunnossapitosuunntelma Ruokaleipa Linja 1

alkinane Werner & Pfleiderer UC120 A

Kierto 6vk vdlein

Kiilahihnojen tarkistus
Nostomutterin tarkistus ja voitelu
Alapydran kiinnityksen tarkistus
Tukipyorien tarkistus

Laakereiden tarkistus ja voitelu
Toiminnan testaus

Palakone |

eka

Kierto 6 vk vilein



KUNNOSSAPITOSUUNNITELMA, RUOKALEIPALINJA 1 LITE3

Mannan tarkastus ja voitelu
Laakereiden tarkastus ja voitelu
Oljynsuodattimen tarkastus ja puhdistus
Oljymadran tarkastus

Toiminan testaus

Kierto 4vk vilein

Laakereiden tarkistus ja voitelu
Puhaltimen tarkistus
Toiminan testaus

Himmelimdkki

Kierto 8vk vilein
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Laakereiden tarkastus ja voitelu
Ketjujen tarkastus ja voitelu
Ketjujen kiinnitysten tarkastus
Keinujen kaantdvivun tarkastus
Keinujen kiinnitysten tarkastus
Toiminnan testaus

Nousukaappi Werner & Pfleiderer

Kieto 12 vk vilein

Laakereiden tarkastus ja voitelu

Ketjujen tarkastus ja voitelu

Kierto 6vk vilein

Puhaltimen kiilahihnojen tarkastus
Puhaltimen moottorin laakereiden tarkastus ja voitelu
Hoyrynkehittimen tarkastus

Lammittimen tarkastus

Kosteus- ja lampéotila-antureiden tarkastus
Kieto 4vk vilein

Ketjujen oljyttimen toiminnan tarkastus
Ketjujen oljyttimen 6ljymaaradn tarkastus
Ketjujen rajakytkimen tarkastus
Toiminnan testaus

Yliviejd Kranbelts + Werner & Pfleiderer

.
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Kierto 26vk vilein
Vaihteistoodljyn tarkastus
Arinanseuranta-anturin tarkastus
Pikaliikkeen testaus

Kierto 7vk vilein

Laakereiden tarkastus ja voitelu
Suuntakytkimien tarkastus ja voitelu
Ketjunkiristajan tarkastus
Ketjujen tarkastus ja voitelu
Taittotelojen tarkastus

Kierto 2vk vdlein

Liinojen kulumisen tarkastus
Liinaohjareiden tarkastus
Toiminnan testaus

Kietoarinauuni Werner & Pfleiderer
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Kierto 8vk vilein

Laakereiden tarkastus ja voitelu

Arinaverkon tarkistus

Verkon kiristysvahdin tarkistus
Kiristysvahdin hydrauliikan tarkistus
Kiristysvahdin hydraulidljyn maaran tarkistus
Polttimen toiminnan tarkastus

Kierto 6vk vilein

Kiertokaasupuhaltimen tarkastus
Kiertokaasupuhaltimen kiilahihnojen tarkastus
Kiertokaasupuhaltimen laakereiden voitelu
Poistopellin toiminnan testaus

Toiminnan testaus

_Kiikkurata Werner & Pfleiderer

Kierto 13vk vilein

Laakereiden tarkastus ja voitelu
Ketjujen tarkastus ja voitelu
Toiminnan testaus

LITE 3
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Kieto 12vk vilein

Yla- ja alalaakereiden tarkastus ja voitelu
Ketjujen tarkastus ja voitelu

Verkon -kireysanturin tarkastus
Ketjunkiristajan tarkastus

Toiminnan testaus

Siivqkone Ipeka MasterSlicer 2R

Kierto 4vk vilein

Laakereiden tarkastus ja voitelu
Ketjujen tarkastus ja voitelu
Voiteluaineen spraysyottdjan tarkastus
Voiteluaineen maaran tarkastus
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Toiminnan testaus

Pakkauskone Ipeka Psmako

Kierto 4vk vilein

Laakereiden tarkistus ja voitelu

Nivelten tarkistus ja voitelu

Ketjujen tarkistus ja voitelu

Puhaltimen tarkastus

limansuodattimien tarkistus ja puhdistus
Paineilmalaitteiston tarkastus
Toiminnan testaus

Tarrakone Mectec

Kierto 6vk vilein



KUNNOSSAPITOSUUNNITELMA, RUOKALEIPALINJA 1 LITE 3

Hihnojen tarkistus

Jousien tarkastus
Syoéttépuhaltimen tarkastus
Paineilmalaitteiston tarkastus
Toiminnan testaus

Kierto 8vk vilein

Laakereiden tarkastus ja voitelu
Kiilahihnojen tarkastus
Toiminnan testaus

Pinontalaite Aaltek

Kierto 6vk vilein



KUNNOSSAPITOSUUNNITELMA, RUOKALEIPALINIA 1 LUTE 3

Paineilmalaitteiston tarkastus

Kelkan hihnojen tarkastus

Laakereiden tarkastus ja voitelu
Toiminnan testaus



