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Opinndytetyon tavoitteena oli selvittaa Hameen suljetusta painosta saatu-
jen niputuskoneiden mahdollinen uusiokaytté Sanomalassa, koneiden tuo-
tannolliset ja taloudelliset hyddyt seka vaihdosta syntyvat kustannukset.
Koneet tulisivat kdytt6on Sanomalan postitusosastolle korvaten vanhem-
mat niputuskoneet. Postitusosaston vanhemmat koneet toimivat paineil-
malla ja koneen tarkeat saadot taytyy tehda manuaalisesti koneen sisalta.
Uudemmissa koneissa taas koneen kaikki saadoét pystyvat tehda koneen
ulkopuolelta ja ne toimivat sahkémoottoreilla.

Tyo lahti liikkeelle selvittamalla, mahtuvatko uudemmat koneet linjastoon.
Taman jalkeen lahdin selvittdmaan tuotannolliset ja taloudelliset hyddyt.
Huomattuani koneiden olevan tuotannollisesti hyvin samankaltaiset, tyon
tutkimuskohde siirtyi vanhemman postituspuolen kustannusarvioksi. Aloin
selvittdmaan kuinka paljon rahaa kuluu vanhempien koneiden korjauksiin
vuositasolla. Kun sain selville paljon rahaa kuluu koneisiin vuositasolla
aloin selvittamaan, mista suurimmat rahan menetykset johtuvat.

Tulin siihen tulokseen, ettd suurimmat postituksen puolella aiheutuvat
kustannukset eivat johdu vanhemmista niputuskoneista, vaan painon on-
gelmista aiheutuvista kuljetuspuolen mydhastymismaksuista. Uudempien
koneiden tuotannolliset hyddyt olivat marginaalisia ja taloudelliset hyodyt
minimaaliset. Aiheutuvat kustannukset ovat teoriassa pienet, mutta tyosta
aiheutuvat mahdolliset my6hastymiset tuotantoon, nostaisivat mahdolli-
set kustannukset nopeasti korkeaksi.
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The goals of this project were to find out if the packaging machines from
the closed down Hame print could be re-used to the Sanomala print in
Vantaa, as well as to examine the financial and production benefits and
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rently in use. The older packaging machines at the print run on pressurized
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1

JOHDANTO

Tyon tarkoituksena on selvittaa vuonna 2015 suljetusta Hdmeen painosta
vapautuneiden niputuskoneiden mahdollinen uudelleen kayttéonotto Sa-
nomalassa Vantaalla. Hdmeen painon niputuskoneet ovat uudemmat ja
antaisivat supistuvaan Sanoman painon toimintaan muutaman vuoden li-
saaikaa, ilman suuria investointeja. Sanomalehtien tilaukset ovat olleet ta-
saisessa laskussa viimeisen kymmenen vuoden ajan ja tama trendi ei ole
kdadantymassa nousuksi. Tama tarkoittaa, ettd investoinnit uusiin koneisiin
eivat ole taloudellisesti kannattavia, mutta jo varastossa olevien uudem-
pien koneiden kdyttéonottoa kannattaa harkita.

Sanomala suunnittelee 2015 suljetusta Hdmeen painosta siirrettyjen nipu-
tuskoneiden asentamista tuotantokdyttéon ja korvaamaan Sanomalan
vanhempaa mallia olevat niputuskoneet.

Tehtavaan kuulu CAD-suunnittelu, jolla varmistetaan laitteiden mekaani-
nen sijoitus tuotantolinjastoon. Tahan kuuluu myds mahdollisten lisdra-
kennelmien suunnittelu eli peittdvia osia tai lehted ohjaavia osia linjas-
tossa. Tyohon kuuluu myo6s koneisiin tehtdavat mahdolliset mekaaniset
muutokset. Seka kartoittaa niputuskoneiden vaihdon, mekaanisten muu-
tosten ja mahdollisista lisarakennelmista aiheutuvat kustannukset. Selvit-
tda uudemmista koneista aiheutuvat tuotannolliset ja taloudelliset hyddyt.
Naiden perusteella tehtavan tavoitteena on koota pohja mahdolliselle in-
vestointiehdotukselle Sanomalan johdon paatettavaksi.

Tehtdva rajataan kasittamaan vain mekaanisen asennuksen ja siihen tar-
vittavan tehonsy6tén ja mahdollisen paineilman. Suunnitelma ei sisalla oh-
jausjarjestelmatason yhteensopivuuden arviointia tai tarvittavia muutok-
sia tahan. Ohjaus ei kuulu varsinaiseen tarkastelun piiriin, Sanomala katsoo
sen erikseen erillisena kokonaisuutena.

Niputuskone on periaatteessa kaksiosainen tuotantokone, joka koostuu
syottojarjestelmasta ja vastaanottokone niputuskoneesta. Syottojarjestel-
miin ei olla koskemassa, koska silloin kustannukset nousisivat moninkertai-
siksi. Sanomala siis selvittaa voiko uudemmat niputuskoneet yhdistda van-
hojen syottojarjestelmien kanssa.

Itsellani on vanhemmista niputuskoneista ja postituksen tuotantolinjas-
tosta lahes kymmenen vuoden tyokokemus. Sanomalan postituspuolella
tyokuvaani kuului tuotantolinjastokoneiden kunnossapito, tuotannon ja
laadunvalvonta. Tuntui ndin normaalilta jatkumolta tehdad opinnaytetyo
koneista ja tuotannosta, jonka kanssa olen tyoskennellyt koko aikuisen ela-
mani. Itsellani on siis ainutlaatuinen kdytannon perspektiivi mahdollisiin
hyotyihin, mitd uudemmista niputuskoneista oltaisiin saamassa.



2 SANOMALA

Sanomala on Sanoma Oyj:n sanomalehtipaino Vantaan Martinlaaksossa.
Sanomala on osa suurta Sanoma Oyj:ta, joka on Pohjoismaiden toiseksi
suurin mediayhtio. Sanomiin kuuluu Sanoma Media Finland, joka pitaa si-
sallaan Helsingin Sanomat, llta-Sanomat ja Nelonen Media. Yhtién omis-
tuksessa on myos TV kanavat Nelonen, Liv, Jim ja Hero sekda monia radio-
kanavia esimerkiksi: Radio Rock, Aalto, Suomipop ja Helmiradio. Sanomien
omistuksessa on myos aikakausilehtia kuten Aku Ankka, Gloria, ET-Lehti ja
autotie. (Sanoma Oyj, 2019) Sanomilla on liiketoimintaa viidessa maassa:
Suomi, Ruotsi, Hollanti, Belgia ja Puola. Sanomalla on noin 4400 tyénteki-
jaa, joista Sanomala tyollistda noin 130 henkildéa. Yhtion paakonttori sijait-
see Helsingissa Sanomatalossa. (Sanoma Oyj, 2018)

Ennen Sanomalan valmistumista vuonna 1977 Helsingin Sanomat painet-
tiin Ludviginkadulla Helsingissa. Sanomalan tunnetuimmat painolehdet
ovat Helsingin Sanomat, Hufvudstadsbladet, Ilta-Sanomat ja Metro. Sano-
malassa painetaan myos pienid padkaupunkiseudun ja Uudenmaan paikal-
lislehtid seka suuria maarida mainoslehtisia Eteld-, Keski- ja Varsinaissuo-
men alueelle. Sanomalan paino tuottaa lehtea kolmessa eri vuorossa kel-
lon ympari.

Kuva 1. Sanomala, Martinlaakso, Vantaa. (Wikipedia, 2012)



3.1

LEHDEN VALMISTUS

Suomessa sanomalehtien lukeminen on pysynyt tasaisesti yli 90 prosen-
tissa viimeisen 8 vuoden aikana, mutta kulutustapa on muuttunut. Lukijat
ovat vaihtaneet tavanomaisesta printtilehdesta kannykdéihin, tabletteihin
ja tietokoneelle. Tassa on lyhyesti lehden valmistusprosessi toimittajilta lu-
kijoille.

Taulukko 1.  Sanomalehtien lukijoiden maara ja kulutustavat Suomessa.
(MediaAuditFinland Oy:n Kansallinen mediatutkimus, 2018.)
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Artikkelit ja mainokset

Lehden eldma painosta asiakkaalle alkaa toimittajista, jotka kirjoittavat ar-
tikkelit, ottavat tarvittavat kuvat ja valmistavat artikkeleihin kuuluvat kaa-
viot. Sitten he suunnittelevat artikkeleidensa ulkomuodon. Joihinkin isoi-
hin tapahtumiin Suomessa tai maailmalla on jo valmiit monen sivun pitui-
set uutisartikkelit valmiina, joita on tehty monta kuukautta. Esimerkkeina
Mauno Koiviston kuolema tai Nelson Mandelan kuolema. Molemmat ta-
pahtuivat yoll3, jolloin seuraavan aamun lehtea valmistetaan. Tall6in pai-
non tuotanto lopetetaan ja ndin saadaan aamun lehteen jo ajankohtaiset
uutiset. Uutissykli on nykydaan verkkouutisten ja sosiaalisenmedian takia
hyvin nopea, joskus jopa muutaman tunnin pituinen. (Wickstrand, 2012)
Jos ei lehtipainoon saada nopeasti aivan uusimpia tarkeita tapahtumia ko-
timaasta tai maailmalta niin ne ovat jo seuraavana paivana vanhoja uutisia.

Mainokset tulevat kuvina ja lehden suunnittelija lisaa ne sivuihin. Asiakas
padttaa itse mainoksen koosta. Mainoksen hinta koostuu sivumaarasta,
sen sijoituksesta lehdessa ja mainoskuvan suuruudesta.



3.2 Paino

Paino vastaanottaa hyvaksytyt painosivut, jotka siirretdan levynvalmistuk-
seen, missa valmistetaan painolevyt. Isommat lehdet, torstaista sunnun-
taihin, valmistetaan kahdessa tai jopa kolmessa eri osassa. Sanomalassa
kaytetaan offsetpainotekniikkaa, joka on maailmalla kdytetyin painomene-
telma. Painettava kuva ei siirry painolevylta suoraan paperille. Offsetpai-
nomenetelman painotapahtumat kayvat seuraavasti. Aluksi kostutustelat
kostuttavat painolevyn pinnan ja samanaikaisesti varitelat levittavat pai-
nolevylle tarvittavat varit. Nain kostutusvesi tarttuu ei-painaville pinnoille
ja painovarit halutuille painoalueille. Tasta painovari kulkeutuu painole-
vyilta kumisylintereihin. Painopaperi kulkee kumisylinterin ja vastasylinte-
rin valista, jolloin vari siirtyy painopaperiin. Tasta se liikkkuu painokoneen
sisalla eri taittopisteiden ja leikkauspisteiden lapi, jotka taittavat ja leikkaa-
vat lehden oikeaan kokoon ja muotoon. (Seppéld, Gronstrand, Karhuketo
& Tage, 2000, s. 86-97)

3.3 Postitus

Painokoneesta sanomalehti siirtyy rataketjulle, joka lahtee kuljettamaan
valmista lehted kuin vuoristoradalla suoraan postitukseen. Postitus ottaa
lehden vastaan. Jos lehdessa on useampi osa, mahdollisia mainosliitteita
tai yhtion omia liitteitd, esim. Kuukausiliite tai NYT-liite. Tall6in lehtituo-
tanto, vaihteen avulla, laitetaan kulkemaan insertti-koneen kautta, joka
liitteistaa lehden. Jos liitteita ei ole, lehti tulee suora-ajolla suoraan pai-
nosta postituksen niputuspuolelle. Valmis lehti kulkeutuu ratoja pitkin ni-
putuskoneisiin, joihin on ohjelmiston kautta ladattu ldhetyslista. Ohjel-
massa on lahetykseen kuuluvien lehtien maarat ja kuljetustiedot. Ndin ni-
putuskoneet tietdvat ottaa oikean maaran lehtia koneeseen. Kone tekee
siistin nipun, jonka se jatkaa eteenpain liukuhihnalle, jossa tulostin tulos-
taa kuljetustiedot nipun paalle. Kun kuljetustiedot ovat nipussa, nippu kul-
kee sitojakoneiden lapi. Sitojakone laittaa nippusiteet nipun ymparille. Si-
tojien jalkeen nippu nousee hihnoja pitkin kuljetuksen puolelle, jossa vii-
vakoodin lukija lukee kuljetustiedoista oikean rampin mihin lehtinippu on
tarkoitettu. Painon kdynnistymisestd valmis lehti on autossa matkalla jake-
lukeskuksiin noin 10 minuutissa. Valmista lehted postitus tuottaa 25 000—
75 000 kappaletta tunnissa liitteiden maarasta ja lehden sivumaarasta riip-
puen.



Kuva 2. Postituksen lehden kuljetinrata. Moduuli 3 (LeaseGreen,
20.3.2018)



4 NIPUTUSKONEET

4.1

QAP

Quattropack-kone on paineilmalla ja sahkomoottoreilla toimiva niputus-
kone. Koneen niputustilan formaattileveys on 250-450mm ja -pituus on
190-310mm. Sanomalehden sivumaarat, joita kone niputtaa: Tabloidi 12—
400 sivua, 2-taitto 6-250 sivua, 3-taitto 3—80 sivua. Paperinpaksuus mini-
missaan 45 g/m?, jos lehti on ohuempaa niin syéttdhihnat ja tasoittajat voi-
vat repia lehden. Koneen tuotantoteho on maksimissaan 72000 kappaletta
tunnissa, kun sivumaara on 2-taitto lehdessa 80 sivua. Kaytanndssa radan
maksimi nopeus on noin 40000 kpl/h, kun radalta tuleva lehti jaetaan kol-
meen QAP-niputuskoneeseen. Yhden jakson kesto on 1,2-2 sekuntia ko-
neen saatdjen mukaan. Jakso tarkoittaa, kuinka paljon aikaa kone tarvitsee
valmistuakseen seuraavan lehtinipun tuloon. Yhden nipun maksimi kor-
keus on 250mm ja kokonaisen paketin, joka sisaltda 1-5 nippua, maksimi
korkeus on 450mm. Liitantajannite koneessa on 3 x 400V + N + PE ja liitan-
tateho on 15 kVA. Painilmaliitdntad on 6,5 baria 6ljyamatonta ilmaa ja pai-
neilmakulutus on 50 Nm3/h. (Ferag AG, 2002)

Kuva 3. QAP-Niputuskoneisto (Vitikka J. 2018)



4.2 MTS

Multistack-kone on tdysin sahkolla toimiva niputuskone. Koneen niputus-
tilan formaattileveys on 250—-450mm ja -pituus 190-310mm. Sanomaleh-
den sivumaarat, joita kone niputtaa: Tabloidi 12—250 sivua, 2-taitto 4-250
sivua ja 3-taitto 3—-80 sivua. Paperin paino minimissddn 45 g/m?. Koneen
tuotantoteho maksimissaan 80000 kpl/h. Jakson kesto MTS-koneessa on
standardi 1,5 sekuntia, tarvittaessa sen voi pudottaa yhteen sekuntiin. Yh-
den nipun maksimi korkeus on 250mm ja maksimi paketin korkeus stan-
dardina on 350mm, MTS-koneissa on optio muutostyo6lla suurentaa nipu-
tustilaa 450mm maksimi paketti kokoon. Liitdntdjannite koneessa on 3 x
400 V + N + PE ja liitantateho on 5 kVA. Paineilmaliitanta on 6 baria. Pai-
neilmankulutusta ei ole lainkaan. Koneeseen on mahdollisuus asentaa ma-
nuaalinen sisdaan tyonto lehdelle, joka toimii paineilmalla. Tata ei olla kui-
tenkaan asentamassa, sille ei ole mitdaan kayttéoa Sanomalan eri tuotan-
noissa. (Ferag AG, 2004b)

Kuva 4. MTS-niputuskone (Ferag AG, 2017)



4.3 Niputuskoneiden toimintatapa

Koneissa tapahtuva paketointi kdsittdaa seuraavat vaiheet:

1. Tuotteiden sy6ttd nipputilaan

Tuotteet saapuvat limivirtana sy6ton kautta kuljettimelta paketointiko-
neen syottohihnalle. Laserlaskin laskee tuotteet sy6ttéhihnalta. Laskenta
on tarkoitettu kappaletarkkaan niputuksen ohjaukseen.

2. Niputus nipputilassa

Syottohihan kuljettaa tuotteet nipputilaan, josta jommankumman haaru-
kankierron haarukka ottaa ne vastaan. Varahtelyohjaimen tukemana pino-
taan nippu siistiksi. Haarukka laskeutuu alas nipputilan tayttékorkeuden
mukaan. Heti kun nippu on valmis, iskee nipun ylapuolella valmiina oleva
toisen haarukankierron haarukka limivirtaan ja katkaisee sen. Valmis nippu
putoaa kdaantopoydan koriin. Samalla ylapuolelle iskeytynyt haarukka, joka
nyt kerda uutta nippua, painaa alaspain edellisen nipun perassa.

3. Paketointi kddnto-/nostopoydalla

Ennen uuden nipun pudottamista voidaan nostopdytaa nostaa, ndin pudo-
tuskorkeus lyhenee. Ohuet ja 3-taittotuotteet on aina tyodstettava talla ta-
valla. Mutta toiminto voidaan myds kytkea pois paalta paksujen ja hyvin
puristettujen tuotteiden kohdalla, jolloin jakson kesto lyhenee (QAP). Heti
kun nippu on kdantopoydalla, poyta kadantyy 180° astetta. Talldin nippujen
epatasainen selkdpuolen ja avoimen sivun vélinen korkeus tasoittuu. Pa-
ketti voi my0s olla vain yhden nipun suuruinen.

4. Pakettien poisto poiskuljetukseen

Korissa olevat paketin ohjaimet avautuvat ja poistolaite tyontaa valmiin
paketin poiskuljetukseen. Poistolaitteeseen kuuluvat vaakatasossa kulkeva
kierto ja kolme poistotankoa (QAP), jotka poistavat nipun kdantopoydan
keskikohdan yli ja kiertavat ulkokautta taas takaisin.

MTS-koneissa pakettien poiskuljetus tapahtuu ulostyontohihnoilla, jotka
tyontavat valmiin paketin kerailypaikkaan. Pakettien hajoamisen esta-
miseksi kerailypaikassa on kaksi sivuhihnaa, jotka tukevat paketit. Sivuhih-
noissa olevat siivekkeet estavat pakettien hajoamisen jarruttaessa.

5. Pakettien kuljetus seuraavalle koneelle

Jotta paketit eivat kaatuisi poistoliikkeen aikana, sivuohjaimet pitavat niita
koossa. Paikalleen kddnnetyn paketin vasteet pitavat huolen siita, etteivat
paketit hajoa kulkusuuntaan jarrutettaessa.

Kummallakin niputuskoneella on muita eri kdyttdétapoja, mutta tama on se
kayttétapa, mita Sanomalan postitus puoli kdyttaa koneissa.



U IS I

Kuva 5. QAP-toimintatapa. 1. Syo6ttd 2. Kuljetinrata 3. Syéttéhihna 4.
Nipputila 5. Haarukka 6. Kori 7. Kaantopoyta 8. Nostopoyta 9.
Poistolaite 11. Poistotanko (Ferag AG, 2002)
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Kuva 6. QAP- ylhaalta. 10. Poiskuljetus 12. Sivuohjain 13. Sivuohjaimen
ovet 14. Sivuohjaimen jarrutus vasteet (Ferag AG, 2002)
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Kuva7. MTS-Kone. 1. Sy6ttd 2. Sy6ttohihna 3. Haarukka 4. Haarukan-
kierto 5. Nostopoyta 6. Kddantopoyta 7. Ulostyontohihnat. (Ferag
AG, 2004b)
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Kuva 8. MTS-Kone ylhaalta. 8. Kerailypaikka 9. Sivuhihnat 10. Manuaali-
nen sisaan tyonto(optio). (Ferag AG, 2004b)
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5 TYONETENIMEN

Tyon alkuun ihan ensimmaiseksi otettiin selvaa, mahtuvatko uudemmat
koneet vanhojen tilalle tuotantolinjastoon. Ei olisi kovinkaan taloudellista,
jos ainoa tapa saada koneet linjastoon tapahtuisi lattiaa kaivamalla tai kat-
toa nostamalla. Kun tama oli selvitetty, luettiin kayttajankasikirjat molem-
mista konetyypeista. Lahdettiin selvittdamaan koneitten suuremmat ja pie-
nemmat erot seka yhtaldisyydet. Selvitettiin miten erot ja yhtaldisyydet
vaikuttavat tuotantoon ympari pdivan eri tuotannoissa. Koneilta vaaditaan
eri asioita tuotteen mukaan. Nama erot ja yhtaldisyydet vaikuttavat myds
haluttuihin taloudellisiin etuihin, minka uudempiin koneisiin vaihto toivot-
tavasti tuottaisi. Kuitenkin kun selvisi, etta koneet ovat erittdin samanlaisia
tuotannollisesti. Niin tyo alkoi keskittya erityisesti taloudelliseen puoleen.

Nain alkoi selvitys siita, kuinka paljon rahaa kuluu vanhoihin koneisiin vuo-
sitasolla. Kuten huollot, varaosat ja my6hastymismaksut, jotka riippuvat
koneissa johtuvista hairidista. Naista saa my0os osviittaa, kuinka paljon ra-
haa menisi vuositasolla uudempien koneiden vastaaviin toimenpiteisiin.
Kun asiaa tutkittiin, selvisi ettd vuosikustannukset huolloissakin olivat vuo-
sitasolla hyvin pienet. Varsinkin verrattuna yhtion vuosikustannuksiin ja ta-
louteen nahden.

Tassa kohtaa tyonkuva alkoi muuttumaan, kun huomattiin huollon vuosi-
kustannuksienkin olevan pienet. Ryhdyttiin etsimdan postituspuolen to-
dellista suurinta rahanmenetyslahdetta. Léhde osoittautui olevan myohas-
tymismaksut, mita posti kuljetuspuolella pitaa kirjaa ja joista he antavat
laskun kuukausittain yhtiolle. Kun tama oli selvitetty, tutkinta kohdistui syi-
hin, jotka aiheuttavat myohastymiset tuotantoon ja ldhetyksiin. Jos myo6-
hastymiset johtuvat vanhemmista niputuskoneista antaa se erittdin paina-
van syyn uudempien koneiden vaihtamisen tuotantolinjastoon. Kuitenkin
asiaa tutkittua huomattiin, etta syyt myohastymiskuluihin ovat tuotanto-
kaaren muilla osa-alueilla. Kun nama ongelmakohdat olivat |6ydetty, jat-
kettiin tehtavaa tydnannon mukaisesti.

Jonka jalkeen otettiin selvdaa vaihdosta aiheutuvien mahdollisten kustan-
nuksien suuruudesta. Tahan kuuluvat mahdolliset my6hastymiset, lisara-
kennelmien valmistaminen uusiin koneisiin ja tuotantolinjastoon, vaih-
dosta aiheutuvat ty6tunnit eli asennukset, huollot, muutokset, tarkistuk-
set ja koeajot. Lopussa yhteenveto havainnoista ja mahdollisista ratkai-
suista.
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6 TUOTANNOLLISET HYODYT

Uudemmissa Multistack-niputuskoreissa on paremmat saatémahdollisuu-
det. Nippujen yksittdiset kadnteet pitaisi teoriassa olla tukevampia. Tama
auttaa pienten erikoisliitteiden kanssa huomattavasti. Pakat eivat kaadu
niin helposti tuotantolinjalle ennen nauhakoneita, tita ei tapahdu nyky-
dankaan paljon. Muutaman kerran vuodessa, esim. ITIS-liite, Helsingin Sa-
nomien valiin tulee pieni ja paksu liite, joka saattaa aiheuttaa nipun kaatu-
misen.

Nipputilansaato tapahtuu MTS-niputuskoneessa moottorikdyttoisella saa-
dolla. Formaattileveyden ja -pituuden saato tehdaan kiertokytkimista ko-
neen ulkopuolelta. Koneessa on myds automaattisen sadadon mahdolli-
suus. Eri tuotteille voidaan ohjelmoida omat saadét muistiin. Talléin voi-
daan MTS-koneen naytdsta vain valita ohjelmoitu tuotekoko ja kone siirtyy
valittuun kokoon. (Ferag AG, 2004a) Tama poistaa tyontekijoiden aiheut-
tamia vaaria saatoja.

Parempien saatojen avulla pystytdan vaihtamaan koneen formaattikoko
leikattuun ja taitettuun lehteen. Koneeseen ei tarvitse asentaa erillisia ka-
vennusosia. Kun 3-4 moduuleilta lahdetdan ajamaan leikattua lehted, jou-
dutaan varaamaan aikaa koneiden kavennukseen tunnin verran aikaa aloi-
tuksessa ja toinen tunti kavennusosien poistoon, kun tuote on saatu val-
miiksi. MTS-koneissa ei tatda ongelmaa ole. Yksi tyontekija pystyy kaventa-
maan niputuskoneet helposti 5 minuutissa ja jos tuotteita onnistutaan oh-
jelmoimaan suoraan koneen muistiin, tamakin aika vahenee. Toinen tyon-
tekija samanaikaisesti ohjelmoi datan koneille. Ndin pystytdaan vaihtamaan
hyvinkin nopeasti eri tuotteiden valilla. QAP-koneiden kavennus aiheuttaa
pysahtymisen tuotantoon, mita ei MTS-koneilla tapahtuisi. Sdastettyja tyo-
tunteja tuotantoon tulisi vuodessa monta kymmenta. Taitettua lehtea ei
kdytannossa voi talla hetkella ajaa 3-4 nippupuolen kautta, koska taitettua
lehted ei ole mahdollista saada takaisin radalle taittolaitteelta.

Yontuotantoon uusien koneiden saatémahdollisuuksista ei ole niin paljon
hyotya. Yolla nipputilan formaattikoko vaihtelee yhden senttimetrin si-
salla. Optimaalinen formaattikoko pystytaan vaihtamaan nopeasti tuotan-
non aikana jo nykyisilla QAP-koneilla. Yon tuotantoihin uudet niputusko-
neet olisivat enimmakseen tydergonomian parannusta. Ei tarvitse koneen
sisdlle menna vaihtamaan formaattikokoa, pysayttden tuotantolinjaa. Jos
koneet toimivat paremmin, vahentyvat ylijuoksut ja keloille menevat leh-
det. Kaikkien postituksen yo-tuotteiden yhteenlaskettu makulatuuri on
2.01 % tuotannosta. (Sanomala Oy, 2018) Jos uudet MTS-koneet toimivat
paremmin kuin vanhat QAP-koneet, voi lukema laskea. Helsingin Sanomat
on suurin makulatuuripaperin tuottaja yon tuotteissa. Makulatuuripape-
rilla tarkoitetaan sanomalehtijatettd, josta valmistetaan makulatuuripape-
ria. Makulatuuripaperia kaytetdan moneen tarkoitukseen; esimerkiksi
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tayte-, pakkauspaperina tai seinien tasoitukseen ennen tapetointia tai
maalausta.

MTS-koneiden ja nykyisten QAP-koneiden tuotannolliset luvut ovat kay-
tdnndssa yhtalaiset. (Ferag AG, 2002 & 2004b) Periaatteessa sama kone
kuin QAP. MTS-koneissa on teoriassa korkeampi tuotantoteho kuin QAP-
niputuskoneissa, mutta radat eivat pysty kdytanndssa lilkkkumaan nadin no-
peilla tuotantonopeuksilla. Pitaa ottaa huomioon my®ds, etta heti kun tuot-
teeseen lisataan liitteita ja liitteen lisaavat insertti-koneet tulevat tuotan-
tokaarelle mukaan. Tuotantonopeus putoaa tasolle, minka insertti-kone
maaraa.

Tuotannollisia hyotyja katseltaessa taytyy myds todeta, ettda minkdan tuot-
teen tuotanto ei ole ollut myohassa QAP-niputuskoneiden takia. Myohas-
tymismaksuja ei ole kertynyt niputuskoneiden hairididen takia. Jos ajatel-
laan, ettd tuotetun tuotteen tuotantokaari on painosta kuljetuksen autoi-
hin, niin QAP-koneet ovat koko tuotantolinjan varmimmat koneet. Kunhan
lehti tulee niputuskoreihin asti, niin kaikki on hyvin. Vaikka kavisi huono
tuuri ja tuotannon aikana yhteen moduulin kolmesta koneesta tulisi hairio,
silti kahden muun niputuskoneen nopeus riittda tuottamaan tuotteen.

7 TALOUDELLISET HYODYT

Niputuskoneiden vaihdosta johtuvia merkittavia taloudellisia hyotyja ovat
tuotantoon saastetty tydaika ja vanhoista koneista saatavat varaosat. Van-
hoista koneista saadaan joko mahdollisia varakoneita tai ylijaavat koneet
voidaan purkaa varaosiksi kaytossa oleviin koneisiin.

Elokuun puolivalissa 2018 yhdesta nelosmoduulin niputuskoneesta hajosi
korkeustunnistin. Korjaaja vaihtoi tunnistimen ja sanoi, etta se oli viimei-
nen minka han [6ysi varastosta. Kuitenkin tutkiessa syvemmin asiaa ja kat-
somalla lapi tehdyt korjausilmoitukset Sanomalan vikailmoitusjarjestel-
maan moduulin kolme ja nelja niputuskoneista. Selviaa, etta kalliit osat ni-
putuskoreissa eivat hajoa usein. Pienempia ja halvempia tasoituspeltien
oikomista, paineilmaletkujen ja liittimien vaihdoksia tehddan useammin
koneille. Saatavat hyddyt vanhoista QAP-koneista varaosina ovat hyvin ra-
jalliset, jos mikaan ei rikkoudu tai erittdin suuret jos koneen kalliit osat ha-
joavat. Tamadn vuoden yhden koneen korjauskustannukset varaosina vaih-
televat 250,67 eurosta 5322 euroon. (Sanomala Intra, Arrow Novi) Alhaalla
taulukossa enemman eri QAP-niputuskoneen eniten vaihdettujen osien
hintoja.
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Jos MTS-koneet otetaan kayttoon, sddstetddan varaosien hankinnoissa.
MTS-koneita on varastossa kahdeksan ja niista kuusi tulisi kayttoon. Talloin
[6ytyy myOs varakoneet ja -osat uudemmille koneille.

Taloudelliseksi hyodyksi voidaan laskea MTS-koneiden kayttéonotto. Ei ole
mitaan jarkea pitdad arvokkaita koneita varastossa kerdamassa polya. Suo-
siteltua on MTS-jarjestelman myynti takaisin toimittajalle tai purkamista
osiin ja panostaa vain QAP-niputuskoneiden huoltoon. Osiin purkaminen-
kaan ei ole kovin kannattavaa. Osia, joita saataisiin hyotykayttéon, on hy-
vin vahan, silla laakerit, pultit, mutterit ja ruuvit, joita QAP-niputuskoneet
kayttavat, eivat ole menneet vaihtoon vuoden sisalla. QAP-koneet toimivat
tarkoitetulla tavalla, eivatka ne ole koskaan pettaneet.

Oletusarvolla, ettda MTS-koneet toimivat paremmin kuin vanhemmat QAP-
koneet, talldin paivassa roskakoriin menevat lehdet vahenevat. Roskako-
riin menevat maarat lehtia, jotka yksinomaan johtuvat vain QAP-koneista,
eivat ole verrattavissa tuotantojen kokonaismakulaturiin, joka on yévuo-
rossa 2,01 % ja paivavuorossa 5 %. (Sanomala, 2018) Kokonaismakulatuuri
pitda sisallaan tuotannon kaikki osat. QAP-niputuskoneen tuotannossa on
aivan samat hairiot paivalla ja yolla. Naita hairidita ovat esimerkiksi liian
suuret paineet tasoittajan puristuksissa, vinoon leikattu lehti tai vinossa
tulevat lehdet radalta ja revenneet lehdet koneen sisdlld. Nama aiheutta-
vat hadiridita tuotantoon ja nostavat roskakoriin menevien lehtien maaria.
Dataa ei ole MTS-koneista. Koneet eivat kuitenkaan eroa toisistaan funda-
mentaalisella tasolla niin oletus on, ettd samat hairiot toistuvat vaikka ko-
neet vaihdettaisiin.

Sahkonkulutus MTS-koneissa on sama kuin QAP-koneissa. Liitantajannit-
teet ovat identtiset vanhojen ja uudempien valilla. Koneet kayttavat saman
maaran sulakkeita. (Ferag AG, 2002 & 2004b)

Paineilman kulutusta ei ole merkitty MTS-koneille, koska MTS-
niputuskoneet eivat kuluta paineilmaa ollenkaan. Kayttoohjeet olettavat,
ettd ZF-MTS syotto on kaytossa. Talloin paineilmankulutuksella ei ole mer-
kitystd, koneella on kaytdssa seisova ilmapatsas. QAP-niputuskone kay pai-
neilmalla ja paineilmakulutus on 50 NmA3/h ja MTS-koneessa on sahkolla
kayvat moottorit. (Ferag AG, 2002 & 2004b)

MTS-koneen paineilmalaitteisto on kaksiosainen: taivutin ja rullamatto,
joka otetaan kadyttoéon paketin sisddn tyontoon kasin (MTS-koneen optio).
Molemmat kytketdaan ZF-MTS-syottohihnaan, jota ei olla ottamassa kayt-
toon. (Ferag AG, 2004a)
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Taulukko 2.  Tarkeimpien osien hinnat QAP-koneessa. (Sanomala intra,

Arrow Novi)
Osa Hinta / kpl
Paineilmaletku 0,9€
Suodattimet 0,9€
Paineilmaliitin 3,62 €
Kapean hihnan paisto 20€
Induktiiviset anturit 57-120¢€
Optinen ldhetin 99 €
Kaantyva kulmapelti, Vasen ja oikea | 101,32 €
Ohjainlevy, Vasen ja oikea 110,88 €
Niputuslevyt, Vasen ja oikea 110,88 €
Valokennot 149,09 €
Kuljetinhihna 150,48 €
Keskusyksikko 883,19 €
Taajuusmuuntajat x3 260,1€/ 746,07€/ 1174,96 €
Ohjauspaneelin vaihto 2727,35€

8 HUOLTOTOIMENPITEET

Kun tuotannollisia ja taloudellisia hyotyja oli selvitetty, huomattiin, etta ne
ovat hyvin rajalliset. Téman takia oli tarkeaa selvittaa, kuinka paljon rahaa
kdytetaan vuositasolla vanhoihin koneisiin. Yhtion sisdisesta vikailmoitus-
jarjestelmasta, selvisi jokaiselle kuudelle koneelle erikseen kaikki kolmen
vuoden aikaiset huoltotoimenpiteet ja niiden kustannukset. Ndin saatiin
osviittaa siihen, kuinka paljon rahaa kuluu koneiden yllapitoon. Jos huolto-
kustannukset ovat korkeat, antaa se syyn koneiden vaihtoon. Oletusarvolla
tietysti, ettd MTS-koneisiin ei tarvitse vuodessa tehda yhta montaa huol-
totoimenpidettd. Kaikki alla olevat tiedot ovat keratty Sanomalan omasta
intrasta, Arrow Novi vikailmoitus- ja varaosien varastonhallinnanjarjestel-
masta. Jarjestelma pitda sisalldaan kaikki tehdyt huollot, korjaukset, osien-
vaihdot, hinnasto koneenosille ja aikataulut tuleville vuosihuolloille.
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8.1 3-moduuli

A-linjalle on tehty vuoden alusta nelja korjaustoimenpidettd, joista kaksi
on osan vaihtoja. A-koneeseen on vaihdettu ohjauspaneeli, taajuusmuun-
taja ja yksi niputuslevyista. Kaksi muuta ilmoitusta on korjattu pienella hie-
nosaadolla. Viimeisin tyd tehty koneelle 14.6.2018 Vaikka linjalle on tehty
vain 4 korjausta, tana vuonna eniten rahaa korjauksiin on mennyt tdhan
koneeseen.

B-linjalle on tehty vuoden alusta yksitoista korjaustoimenpidettd, yksi
hihna vaihdettu. Loput kymmenen toimenpidetta ovat olleet vain hie-
nosaatoja. Hihnan kiristysta ja poydan liiketta hidastettu. Viimeisin huolto
oli hihnan vaihto 23.9.2018.

C- linjalle on tehty vuoden alusta kolmetoista korjaustoimenpidetta. Suu-
rin hairio oli ohjelman katoamista kesalla, jolloin huoltomiehet joutuivat
resetoimaan koneen ja lataamaan ohjelman seka parametrit uudestaan
koneeseen. Muuten ollut samoja hairioita, kun muissakin koneissa. Paineil-
maletku ja -liitin vaihdettu, lisatty ja kiristelty ruuveja, voideltu ketjuja ja
leikattu teravia kulmia pois, ettei lehdet repea. Viimeisin huolto: 13.9.2018
ketjun kiinnitys.

Hienosaadolla tarkoitetaan hihnojen-, ruuvien- ja muttereiden kiristysta.
Teravien kulmien pyo6ristdmista, osien rasvausta ja voitelua. Antureiden
kohdistamista ja puhdistamista. Yksinkertaisia nopeita huoltotoimenpi-
teitd, joiden aikana tuotanto jatkuu normaalisti.

8.2 4-moduuli

A-linjalle tehty vuoden alusta kuusitoista korjaustoimenpidetta. Vuosi-
huolto tehtiin 4.3. Ennen vuosihuoltoa tapahtui hihnan vaihto, kavennus-
osien laittoa ja taajuusmuuttaja on vaihdettu, arvo 992.33 €. Vuosihuollon
jalkeen koneeseen on tehty vain teravien muoviosien pyoristamista ja l0y-
sien ruuvien kiristamista.

B-linjalle tehty vuoden alusta kaksikymmenta korjaustoimenpidetta. Nipu-
tuslevy on vaihdettu. Paineilmaletkuja ja -liittimia on vaihdettu ja MCU:n,
multipoint control unit, paristo on vaihdettu. Perussdaat6a muuten, kuten
muissakin koneissa. Talla hetkelld, kesalla 2018, arsyttdava hairio, jossa
kone valittaa poistolaitetta. Huoltomiehet eivat ole vield loytdneet syyta
hairioon. Tama hairio ei tee muuta, kuin lisdd paateasemalta kdsin kerat-
tavien lehtien maaraa. Ei vaikuta tuotantonopeuksiin.

C-linjalle tehty vuoden alusta kuusitoista korjaustoimenpidetta. Kevaalla
2018 tehty isompi operaatio, kun kone ei suostunut kdynnistymaan.
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Keskusyksikko ja ohjauspaneeli vaihdettiin. Ndiden ongelmien jalkeen ei
ole ollut isompia vikoja koneessa. Muuten koneeseen on tehty samoja pie-
nia saatoja, mita muillekin linjoille. Kylkipelteja kiinnitetty, hihnoja kiris-
telty ja vuotavia paineilmaputkia vaihdettu.

8.3 Yhteenveto

Koneet toimivat edelleen hyvin. Yhden niputuskoneen korjauksiin menee
vuodessa keskiarvolla 1512,83€/kone varaosissa ja 23h/kone huoltoihin
kaytetty aika, joka on 920€/kone, eli yhteensa 2432,83€. Kalleimmat vika-
korjaukset ovat ohjauspaneelin vaihto ja taajuusmuuntajien vaihdot. Muu-
ten on selvitty, koneen arvoon verrattuna, hyvin halvoilla pienilla korjauk-
silla. Enimmakseen ei osia korjaustilanteissa tarvitse edes vaihtaa. Korjaus-
toimenpiteet, jotka vaikuttavat tuotteeseen suoraan, hoituvat pienilla oh-
jelman saadoéilla, kulmien pyoristamiselld ja l10ystyneiden osien kiristami-
sella. Hihnan kiristykset, peltien suoristukset ja irtonaisien osien takaisin
kiinnittdaminen ovat suurin osa tyontekijéiden tyopyynnoista huoltomie-
hille.

Irtoavat osat, joita saataisiin QAP-koneista valittomaan hyotykayttéon, on
vahan. Alla taulukko kalliista varaosista, joita rikkoutuu kulutuksessa tai tu-
lee sdahkovikoja ja on vaihdettu koneisiin. Saatavilla ei ollut dataa MTS-
koneista, mutta oletettavasti myds samalla tavalla hihnoja menee kulu-
vassa kaytossa poikki ja pellit vaantyvat. Saastéa MTS-koneisiin tulee tie-
tysti paineilmaletkujen ja -liittimien kanssa, joita vaihdetaan eniten. Ne
ovatkin kaikista halvimpia osia, mitda QAP-niputuskoneissa on.
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Taulukko 3.  Kalleimmat QAP-Niputuskoneiden osat. (Sanomala intra,

Arrow NOVI)

Varaosa Kpl Hinta €
maara

Ohjauspaneeli 6 16346,1€
Taajuusmuuttaja 09.F4.S3D- | 6 7049,76€
1220/1.2 KEB
Taajuusmuuttaja 10.F4.S3D- | 6 4476,42€
1220/1.2 KEB
Taajuusmuuttaja 6 1560,6€
07.F4.52C-M220 / KEB
Muovinen Niputuslevy, 36 3991,68€
115 X 256 QAP
Kaantyva Kulmapelti, 12 1215,84€
AL 3 X 54/135 X 495 QAP
Optinen lahetin 18 1782€
Yhteensa 36422,4€

4-A Niputuskoneen huollon jalkeiset vikailmoitukset ovat olleet vain pienta
hienosaatoa. Eika ole mitaan takuita, ettd uudemmat koneet toimisivat yh-
tddan paremmin kuin vanhemmat. Tyontekijaa J. Sedergrenid haastatelta-
essa (haastattelu 1.8.2018) han kertoi, ettd uudemmista niputuskoneista
ei ollut pidetty kovinkaan hyvaa huolta. Koneet ovat samassa kunnossa
vanhojen koneiden kanssa. Alla ennakkohuollon toimenpiteet, joiden jal-
keen kone toiminut oikein hyvin.

Ennakkohuollon yhteydessa:

— Koko koneen imurointi, puhallus

— Suodattimien vaihto

— llmanpaine: tarkastus

— Kuljetushihnat: silmamaarainen tarkastus ja pesu

— Kuulaohjausten rasvanipat: tayteen suihkutus

— Lineaaristen laakereiden rasvanipat: tayteen suihkutus
— Seppelelaakerin rasvanipat: tayteen suihkutus

—  Ketjut: puhdistus, voitelu, kiristys

— Kokoojaparit: Lapojen pesu, palautinjousten tarkastus
— Akseleitten puhdistus

— Formaatin saadot: puhdistus, voitelu

— Valosilmat: puhdistus

Tassa on, mita ennakkohuollossa tehddaan Arrow Novi-vikailmoitusjarjes-
telman mukaan. Lista ndyttaa laajalta, huoltomieheltd kestdaa ennakko-
huollon tekemisessa seitseman tuntia.



19

Alkukuntoonlaitto sisaltda jo koneen puhalluksen, ilmanpaineet, hihnojen
tarkastuksen, formaatin saadon ja valosilmien puhdistuksen.

Taulukko 4.  Varaosakustannukset QAP-koneisiin vuodet 2016-2018
(Sanomala intra, Arrow NOVI)
3 Vuotta 1 vuoden ka. Vuonna 2018
3-A 5507,55€ 1835,84€ 5322€
3-B 3781,43€ 1260,48€ 250,67€
3-C 3784,52€ 1261,50€ 979,65€
4-A 2930,85€ 976,95€ 2102,50€
4-B 5643,66€ 1881,22€ 1389,55€
4-C 5603,13€ 1867,71 3119,31€
Yhteensa 27231,02€ 1512,83€ 13163,68€

3-moduulin niputuskoneiden korjauskustannukset edellisten kolmen vuo-
den ajalta: Yhteensa 13073,51€, 4357.83€/vuosi, 1452,61€/kone.

4-moduulin niputuskoneiden korjauskustannukset edellisten kolmen vuo-
den ajalta: Yhteensa 14175,51€, 4725,17€/vuosi, 1575,05€/kone.

9 KUSTANNUKSET

Kustannukset vain niputuskoneiden vaihtoon ovat tyontekijoiden tyotun-
nit, mitd kertyy koneiden vaihdosta linjastoon, katisyyksien vaihdot kol-
melle koneelle ja mahdolliset perehdytykset tyontekijoille uudempiin ko-
neisiin. MTS-koneisiin taytyy myos tehda tdydet katsastushuollot, jotka
vievdt kahdeksan tuntia per kone.

1 ja 2 moduulin postitus ei ole ollut kdytdssd, muuten kuin metroa varten.
Moduulin 1 sitomakoneet ja niputuskoneet eivat toimi yhta hyvin kuin mo-
duulin 3 ja 4, tyontekijoilta kysyessa. Tahan voi olla syyna tietysti huonot
alkukuntoonlaitot ja formaattikoon sdadoét. Moduulin 1 rummusta on
otettu varaosia irti muitten moduulien kaytt66n. Moduuli 2 toimii normaa-
listi. MTS-niputuskoneen kayttajankasikirja mainitsee ZF-MTS syottojarjes-
telman muutamaan otteeseen, joten en tieda kuinka hyvin nykyiset QAP-
syottojarjestelmat toimivat uusien MTS-koneiden kanssa.

Naista voi kertya hyvin nopeasti paljonkin mydhastymismaksuja. Elokuussa
tuotannosta johtuvat myéhastymismaksut olivat 36000€. Syyskuussa tuo-
tannosta johtuvat mydhastymismaksut olivat 36575,08€. Yhteensa elo- ja
syyskuun myohdstymismaksut olivat 72575,08€. Nama myoéhadstymiskus-
tannukset eivat johtuneet niputuskoreista. Pdivan tuotanto nopeutuisi
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muutamalla tunnilla, jos vaihdettavat MTS-koneet toimivat vain halutulla
tavalla ja ne voidaan vaihtaa tuotantolinjassa paittdin QAP-koneiden
kanssa. Jos MTS-koneet eivat toimi halutulla tavalla linjastossa ja tuotan-
toa joudutaan pysdyttamaan niputuskoneiden takia, voivat myohastymis-
maksut nousta entisestdan yhden painokoneen ajossa.

Ennakkohuoltojen kustannukset ovat suodattimien vaihdot, kuulaohjaus-
ten rasvanivat, lineaaristen laakereiden rasvanivat, seppelelaakerin ras-
vanivat ja ketjujen seka formaatin saadon voitelut. Seka tyontekijalle mak-
settavat tyotunnit, 7h. Tyotunnit 280€ + suodattimet, 0,9€/kpl ja voitelut.

9.1 Lisarakennelmat

Kayttéonotettaviin MTS-niputuskoneisiin taytyy tehdda muutama koneis-
ton peittdava muovipleksi ja ohut metallipelti. Niputustila on auki yhdesta
suunnasta ja syoton vastaanotto koneisto on aukinainen. Vastaanottoko-
neiston paalle l6ytyy ehka pelti, mutta itse en sita lI0ytanyt. Molemmat pi-
taa suojata, ettei tapahdu mitdan tyétapaturmia. Varsinkin jos nipputila on
aukinainen niin tyontekijat jossain vaiheessa yrittdisivat saada lehtia pois-
tettua koneista tuotannon kaydessa. Myoskadan ei olla ottamassa kayttoon
sisdan tyonto kasin optiota niin nipputila tulee suojata. Kustannuksia
naista kertyy materiaalit ja tyontekijoiden tunnit. Uskon, ettd suojaukset
voidaan rakentaa talon sisdisesti. Alla kuvat suojausta tarvitsevista koneen
osista.
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Kuva 9. Niputuskoneisto (Vitikka J. 2018)

Kuva 10. Syottokoneisto (Vitikka J. 2018)
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10 MAHDOLLISET RATKAISUT

Ohjeita kysyessa tyon tekoon Sanomalasta sanottiin, etta raha ratkaisee,
koska tilauskannat ovat tasaisessa laskussa. lhmiset lukevat vdhemman
lehtid ja saavat nykyaan uutisensa monella eri tavalla. Ennen sanomaleh-
det dominoivat, miten ihmiset saivat informaationsa. Sitten ensin radio soi
osansa, sen jalkeen televisio, nyt lopulta internet ja sosiaalinen media. Sa-
nomala ei halua sijoittaa yhtaan ylimaaraista tuotantokoneisiin. Takaisin-
maksu sijoituksista on hyvin epdavarmaa. Taman takia vaihdosta aiheutuvat
kustannukset taytyy pitdaa mahdollisimman pienina. Kuka sanoo, etta viela
10-15 vuoden jalkeen kukaan lue sanomalehtia. Teknologia menee eteen-
pdin niin suurin harppauksin. Maailma voi nayttaa niin erilaiselta, etta
emme voi sitd kuvitellakaan.

10.1 Koneiden vaihto

Ensimmainen mahdollinen ratkaisu on, etta vieddan ty6 loppuun ja vaih-
detaan uudemmat MultiStack-niputuskoneet vanhempien tilalle. Argu-
menttina tdman puolesta ovat nopeammat tuotannot paivavuoroon, seka
my0Os paremmat ja ergonomisemmat sadatdmahdollisuudet, jotka helpot-
tavat tyon tekemista kaikissa vuoroissa. Jos vaihto tehddan niin tama va-
pauttaa tyontekijan muihin tehtaviin tydvuoron aikana. Kun ennen kaven-
nusosien laittoon QAP-koneisiin meni tunti, niin uusilla koneilla, kuten
aiemmin ilmoitin, sithen menisi vain muutama minuutti. Tama vahentaisi
mahdollisia myohastymisia paivavuorossa. Talldin tuotteen vaihto tuotan-
nossa ei joutuisi koskaan odottamaan niputuspuolta. Mahdollisesti taas
niin sanottu luppoaika keraantyisi niputuksen puolella. Tyontekijat ei var-
masti valittaisi, mutta tyonantajan puolelta tdma ei olisi varmastikaan
ihanteellinen tilanne. Mahdollisia suuntaa antavia saadoksia tyon tekoon
voidaan antaa nippupuolelle, kun odotellaan tuotannon alkamista, jos
odotusajat nousevat pidemmiksi.

10.2 Koneita ei vaihdeta

Argumentit koneen vaihtoa vastaan ovat vahvat. Ensimmaiseksi ja tar-
keimmaksi kustannukset olisivat nollassa. Haastattelujen, keratyn datan ja
kdaytannon kokemuksen perusteella vaihdosta saadut hyodyt ovat lopulta
hyvin marginaalisia. Sdastetyt tyotunnit mahdollisen vaihdon jalkeen eivat
vuositasolla ole kuitenkaan kovin suuret, noin 30 tuntia. Tama vaikuttaa
kirjalla isolta, melkein yksi viikko tyétunteja. Kuitenkin kdytanndssa tuo-
tantoon saadut tunnit tasta ovat maksimaalisesti vuositasolla puolet. Pel-
tien vaihto painossa kestda vahintaan puoli tuntia ja jos tuotannolla on oi-
kein kiire, saadaan vanhatkin koneet kavennettua puoleen tuntiin. Kuten
aiemmin mainittiin tuotanto ei ole koskaan mydhdssa niputuskoneiden ta-
kia.
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11 YHTEENVETO

Tyon alussa tehtdavananto ja tavoitteet olivat hyvin selkeat. Yhtiosta annet-
tiin selkedt ohjeet, etta rahaa vaihtoon ei olla sijoittamassa yhtaan tarvit-
tavaa enemman. Taman ei pitanyt tuottaa ongelmia. Selvitetaan selkeat
tuotannolliset ja taloudelliset hyodyt uudemmista koneista. Koneet nadin
maksavat itsensa takaisin tuotannon kohennettua. Sijoitetaan koneet lin-
jastoon ja annetaan johtoportaalle valmis paketti tehda paatoksia. Nope-
asti kuitenkin selvisi, ettd koneet ovat hyvin yhtalaiset, varsinkin tuotan-
nollisesti. Joten tasta ei saa ainakaan valittémia palautuksia rahallisesti.
Sitten tutkimus siirtyi taloudellisiin hyotyihin. Olisiko kustannustehok-
kaampaa siirtya uudempiin koneisiin?

Tyon paatarkoitus kaantyi tassa kohdin uudemmista koneista nykyisen
postitusosaston kustannuksien selvittamiseen. Keskityttiin etsimaan osas-
ton suurimmat menot. Missa tuotantokaaren suurimmat niin sanotut yli-
maardiset tai tarpeettomat menot sijaitsevat ja mista ne johtuvat. Tutkit-
tiin asiaa alue kerrallaan ja paadyttiin myohastymismaksuihin. Kun myo-
hastymismaksutkaan eivat johtuneet vanhemmista koneista tai edes koko
niputuspuolesta. Kavi selvaksi, etta riskit koskea nykyisiin niputuskoneisiin
on tarpeettoman suuret.

Lahdettiin tyon alussa tekemdan selkeda ohjeistusta, kuinka koneet vaih-
dettaisiin uusiin. Aluksi keskityttiin paljon koneen mekaaniseen sijoituk-
seen linjastoon. Tyo kaantyi lopuksi nykyisen niputuspuolen kustannusar-
vioksi. Saavutettiin selkea kuva siitd, missa tuotantokaaren ongelmakoh-
dat sijaitsevat. Korjaamalla ongelmakohdat tuotantokaaressa, yhtio saas-
taisi satojatuhansia euroja vuodessa. Saastetty raha on paljon suurempi
kuin vanhojen ja uudempien niputuskoneiden nykyinen arvo. Yhden kuu-
kauden myohastymismaksuilla pystytaan kattamaan kaikki niputuskonei-
siin tehdyt kolmen viime vuoden huollot. (Sanomala intra, 2018, Arrow
Novi)

Saadut mahdolliset taloudelliset hyédyt korjauskuluista, pienemmat ma-
kulatuuri marginaaleista ja muuten vain roskiin menevien lehtien maarista
ovat vuositasolla pisara jarvessa. Korjauskulut ovat valmiiksi vuositasolla
pienet. Saatavilla ei ollut dataa siitd, kuinka paljon MTS-koneiden ja QAP-
koneiden varaosien hinnoissa on eroa. Varaosia uudempiin MTS-koneisiin
on kuitenkin kahden ylimaaraisen koneen verran. Oletusarvona oli, etta
uudemmat koneet olivat paremmassa kunnossa kuin vanhemmat. Mutta
Sanomalan tyontekijoitd haastateltaessa (Sedergren & Kaskinen,
1.8.2018), he totesivat yleiskatsauksen jalkeen, ettd uudemmat koneet ei-
vat ole yhtdan sen paremmassa kunnossa kuin vanhemmat. Tama ei anna
turvaa ja uskoa siihen, ettda koneet toimisivat yhtaan sen paremmin kuin
vanhemmat. Eikd ole mitdan takeita siitd, ettd uudempiin koneisiin ei jou-
tuisi tekemaan yhtaan véhemman huoltotoimenpiteita.
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Makulatuurit paivavuorossa on 5 % ja yovuorossa 2.01 %. (Sanomala,
2018) Mika tarkoittaa esimerkiksi sadantuhannen lehden tuotteen tilauk-
sesta, painosta tuotantoon valmistetut lehdet ovat viisi ja kaksi prosenttia
yli tilauksen. Eli 105 000 ja 102 000 kappaletta. Osa tasta lehtimaarasta
menee roskakoreihin, osa menee suoraan sanomalehtikerayksiin ja osa
menee ekstrakappaleina jakeluun. Tuote voi rikkoutua kuljetuksen aikana,
joten tilauksiin laitetaan muutamia nippuja ylimaaraisia kappaleita tuo-
tetta. Makulatuuri vihenee sen mukaan, mitd vihemman tuotteet mene-
vat hukkaan paivan aikana.

Roskakoreihin menevat lehdet tuotteen mukaan on keskimaarin muuta-
masta sadasta. Yhden lehden arvo vaihtelee noin viidesta sentista kol-
meenkymmeneen senttiin. Keskimaaraisesti yhden sanomalehden, jossa
on noin 80 sivua, arvo on noin kaksikymmenta senttia. Tama lukema on
saatu tuotteeseen kaytetyn paperin hinnasta. Roskakoriin siis menee per
tuote alle kymmenesta eurosta muutamaan kymmeneen euroon paivassa.
Havikin maara vahentyy entisestdaan, kun saadaan tyodntekijat kierratta-
maan sanomalehtijatteen oikein. Kierratetysta sanomalehtijatteesta saa-
daan rahaa takaisin yhtidlle. Kierratysta tutkiessa huomattiin, ettd sano-
malehtijatteen mukaan meni pohjapaperijatetta ja muovijatetta. Jos sano-
malehtijate kierrdtyskoreihin laitettiin vaaria tuotteita niista ei saa palau-
tuksen yhteydessa mitdaan. Tastdkin aiheesta pitdisi tehda selkea ilmoitus
ja opettaa tyontekijat lajittelemaan oikein. Kymmenessa vuodessa ei ole
yhtion puolesta tullut selkeda ohjeistusta tai perehdytysta kierratykseen.
Vasta kysyttdessa postituksen tyontekijoiltd aiheesta selvisi kdytantd. Ros-
kakoreihin menevien lehtien maarat, jotka johtuvat pelkdstadan QAP-
koneista ovat minimaaliset. MTS-koneet pitdisi toimia melkein taysin moit-
teettomasti, jotta saataisiin jotain huomattavaa taloudellista hyotya elimi-
noimalla roskakoreihin menevat lehdet.

Vilitonta tuotannollista hyotya MTS-koneista ei saada ja taloudelliset hyo-
dytkin ovat marginaaliset. Tarkeinta olisi nyt saada painon ongelmat kun-
toon. Myohastymismaksut aiheutuvat suurimmaksi osaksi painon pysah-
dyksista, joihin ei voida vaikuttamaan postituksen puolelta. Suosittelen
ettei MTS-koneita otettaisi kdyttoon. Tehtdisiin perushuollot kdytossa ole-
ville QAP-niputuskoneille. Talla tavalla saataisiin tarvittavat lisdvuodet tuo-
tannolle, joka voi muuttua radikaalisti muutamankin vuoden sisalla.

Painossa ollaan tekemassa uudistuksia tarkkailujarjestelmaan. Toivotta-
vasti painoon tehtdavat muutokset varmentavat painon tuotannon start-
tausta. Lahdot ovat painossa vaikeinta. Kun painon tuotanto saadaan
kdynnistettyd, se ldhtee rullaamaan omalla painollaan. Hairiét tapahtuvat
yleisesti vain kdynnistdessa ja liian suurissa nopeuksissa, joita tapahtuu,
kun yritetdaan ottaa aikataulua kiinni. Kun saadaan varma tasaisuus painon
puolelle niin mydhdstymisetkin loppuvat ja ndin padastaan eroon ja tukitaan
postitus puolen suurin rahasyoppo.
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MTS — Tekniset tiedot

3.4 Tekniset tiedot

Tuotteet
Koko

Sivumasra

Selkipuolen paksuus

Paperin paino
Syottd
Koneteho

Nipun korkeus

Paketin korkeus

Jakson kesto

Paketin ulostulo
Paino
Liitantdjannite
Taajuus
Liitantiteho
Paineilmaliitinta
Paineilmankulutus
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Liite 1

Sanomalehdet
Formaattileveys FB: 250 — 450 mm

Formaattipituus FL: 180 — 310 mm
Tabloidi: 12— 250 sivua
2-taitto: 4— 250 sivua
J-taitto: 3- 80 sivua
3
o ﬁ—/ff—@j‘ £
E
Min. 45 g/m*

Kulkusuuntaan poikittain, selka edella
Maks. 80 000 kpl't - tuotannossa 1:1 (80 sivua 2-taitto)
Maks. 50 000 kpl't - tuotannossa 1:1 (250 sivua 2-taitta)

Maks. 40 000 kpl.it - tuotannossa 1:1 (80 sivua 3-taitto, vastaa 40
sivua 2-taitto)

Maks. 90 000 kplit - tuotannossa 2:1 (maks 2 x 48 sivua 2-taitto)
Suositus: alkaen 72 000 kpl't tuoctannossa 21
Maks. 250 mm (chjearvo 2000 sivua 2-taittoisena)

Iaitto-tuotteissa ei saisi ylittda 2-taitto-tuotteiden 1000 sivun
chjearvoa

Standardi
Optio

Viimeisen nipun on oltava vah. 100 mm (ohjearvo 800 sivua
2-taittoisena) korkea

Maks. 40 pakettia / min (1,5 s jakso) [ tarvittaessa

Maks. nipun jakso 1 s { Rotaatioteho (kappaletta / h)
Kulkusuuntaan pitkittain

n. 1500 kg

3x400V+N+PE

50Hz

5kVA

B bar

Ei merkitysta (seisova ilmapatsas)

Litdnta ZF-MTS:hen

350 mm (ohjearvo 3000 sivua 2-taittoisena)
450 mm (ohjearvo 4200 sivua 2-taittoisena)

Yllamainitut tiedot ovat koneen nimellistietoja.

&

Kaytantoon perustuvat tiedot voivat poiketa naista asiakaskohtaisten taydennysten tai
erityisten jarjestelmakokoonpanojen vuoksi.

Sopimuksessa sovituilla tiedoilla on aina etusija.




QAP — Tekniset tiedot

3.2 Tekniset tiedot

Tuotteet
Koko

Sivumaara

Selkdpuolen paksuus

Paperipaksuus
Syottd
Koneteho

Nipun korkeus

Paketin korkeus

Jakson kesto

Paketin ulostulo
Paino
Liitantdjannite
Taajuus
Liitdntiteho
Paineilmaliitantd
Paineilmankulutus
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Liite 2

Sanomalehdet
Formaattileveys FB: 250 - 450 mm

Formaattipituus FL: 190 - 310 mm
Tabloidi: 12 - 400 sivua
2-taitto: 6 - 250 sivua
3-taitto: 3- 80sivua
| 3

_-—

¥ £
Min. 45 g/m?

Kulkusuuntaan poikittain, selkd edelld

Maks. 72'000 kpl./t - 80 sivua 2-taitto

Maks. 50'000 kpl/t - 250 sivua 2-taitto

Maks. 40°000 kpl/t - 80 sivua 3-taitto (vastaa 40 sivua 2-taitto)
Maks. 250 mm (ohjearvo 2'000 sivua 2-taittoisena)

J-aitto-tuotteissa ei saisi ylittaa 2-taitto-tuotteiden 1'000 sivun
ohjearvoa

Maks. 450 mm (ohjearvo 4200 sivua 2-taittoisena)

Viimeisen nipun on oltava vah. 140 mm (ohjearvo 1'150 sivua
2-taittoisena) korkea

Jakson kesto  STB:n avulla
Poisto nostopdydan avulla 18s 20s
Poisto ilman nostopiytaa 15s 20s
Kaanto nostopaydan avulla 17s
Kaanto ilman nostopbytaa 12s

Kulkusuuntaan pitkittain
n. 1'500 kg
3x400V+N+PE

50 Hz

15 kKVA

6.5 bar, éljyamatén ilma
50 Nm®/h

Y1ld mainitut tiedot ovat koneen nimellistietoja.

A

Kaytantoon perustuvat tiedot voivat poiketa ndista asiakaskohtaisten tdydennysten tai
ertyisten jarjestelmakokoonpancjen ansiosta.

Sopimuksessa sovituilla tiedoilla on aina etusija.
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Liite 3
Niputuskoneiston peite
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HAM K Description: - Niputustilan peite Material: - PVC

University of Applied Sciences A4 D:::l?lgi Color. ~ Lapinakyva

General tolerances Scale Designer: - Juho Vitikka noate 7.3.2019 Treatment
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Niputuskoneiston peite 3d
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