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1 JOHDANTO

Tassd opinndytetyossé tutkitaan Octomeca Oy:n valmistamia kiristekddrintdkoneita ja
perehdytiddn kéédrintdkoneen asentajien ja loppukéyttdjien kouluttamiseen. Kéarintiko-
neissa on paljon litkkuvia osia, jotka voivat aiheuttaa vaérin kiytettyna vaaratilanteita.
Koneiden turvallisen kéyton varmistamiseksi laaditaan kdyttokoulutus ohje, jonka mu-
kaan kéyttokoulutus tehddédn, ndin ollen opetettavien asioiden muistaminen helpottuu
ja koulutus on kaikille kattava. Laht6tilanne on siis se, ettei asiakkaan koulutuksesta
ole mink&énlaista dokumentointia tai ohjetta, jolloin jokainen kouluttaja kouluttaa par-
haaksi nikemaillddn tavalla, ja kaikki koulutukset ovat erilaisia.

Ty0 on erittdin haastava, silld Octomeca rdataloi kadrintdkoneet asiakkaan tarpeiden
mukaan, jolloin kaikki koneet ovat erilaisia.

Kayttokoulutus ohje tehddén Octomecan valmiilla dokumenttipohjalla, jota on kdy-
tetty ainakin tarkastuslistana koneen rakennusvaiheessa, ndin saadaan dokumentista
virallisen ja tutun ndkoinen asentajille, jolloin sen tayttdminen helpottuu.
Opinnidytetyon tavoitteena on luoda dokumentit koneen kiyton koulutuksesta asiak-
kaille ja Octomecalle

Ty06ssd perehdytiddn koneen turvajdrjestelmiin ja kayttoliittyméin, jonka pohjalta kayt-
tokoulutus ohje tehdddn. Koulutuksessa kdytetddn apuna kayttoliittymén sivuista otet-
tuja valokuvia ja jo valmista koulutusmateriaalia ja asennusohjeita.

Tavoitteena on lisdtd koneen asentajien osaamista kiérintdkoneiden hallintaan ja tur-
vajarjestelmien toimintaan, sekd antaa asiakkaalle kattava kadyttokoulutus koneen tur-
valliseen kayttoon. Tavoitteeseen paidstdédn, jos kaikki koulutetut henkil6t saavat sa-
manlaisen koulutuksen ja koulutuksesta tehddén kunnolliset dokumentit. Octomeca eli
OMC on suomalainen, Naantalissa sijaitseva kiristekadrintdkoneita valmistava tekno-
logiayhtié. Octomeca on perustettu vuonna 1989 ja toimittanut yli 800 kddrintdkonetta
ja vaativaa linjakokonaisuutta ympédri maailmaa. Octomecan koneiden vahva runko
sekd ensiluokkaiset komponentit takaavat pitkdn kdyttoiéin vaativissakin olosuhteissa.

Octomecan erikoisuus on siind, etté se tekee rdatdloityja ratkaisuja asiakkaan tarpeisiin



ja suunnittelee koneet niin, ettd asiakas saa haluamansa suojan tuotteelleen. Octomeca
toimittaa valmiin tuotteen asiakkaalle “avaimet kdteen” periaatteella

Octomeca on osa FROMM- konsernia, joka on erikoistunut pakkauslaitteisiin ja -ma-
teriaaleihin. FROMM- konsernilla on maailmanlaajuinen organisaatio, jonka ansiosta
suuri osa tuotannosta menee vientiin. Octomeca pitdd myos kiinni siitd, ettd koneet

toimivat koko niiden elinkaaren ajan tarjoamalla niihin huolto- ja varaosapalvelua.

Octomeca valmistaa useita erilaisia kddrintadkonemalleja erilaisten tuotteiden ja asiak-

kaan toiveen mukaan.

Tatd opinndytetyotd voidaan kayttdd myos octomecan omien asentajien koulutuksessa.

2 KOULUTUS

2.1 Koulutettavat

Koulutettaviin henkildihin kuuluu Octomecan asentajat, sekd asiakkaan kéarintdko-
neen kéytto- ja huoltohenkilokunta. Kaikille on pidettidva koulutus koneen turvalliseen
kayttoon ja heilld pitdd olla ymmarrys koneen turvalaitteiden toiminnasta. Kaikki kou-
lutukset pédtetddan koulutettavien omakohtaiseen kokeiluun ja kysymysten ldpikayn-
tiin

Asiakkaan kayttd- huoltohenkilokunnalle laaditaan kdyttdonottokoulutus ohje, jonka
koulutuksen suorittaja tiyttid ja koulutettavat allekirjoittavat.

Mahdolliset optiot ja niiden koulutus tehdédan erillisend liitteend ohjeeseen.
Paperittomuutta pyritddn ylldpitaméadn sillé, ettd ohjeet 16ytyvit Octomecan serveriltd
projektikansiosta. Koulutukset tapahtuvat aina koneen ldheisyydesséd, joka mahdollis-

taa auditiivisen, kinesteettisen ja visuaalisen oppimisen ympériston.



2.2 Koulutuksen prosessi

Tiedon vastaanottaminen tapahtuu eri aisteja hyddyntédvien oppimiskanavien kautta.
Naitd kanavia ovat esimerkiksi auditiivinen (kuulemalla oppiminen), visuaalinen (né-

kemisen kautta oppiminen) ja kinesteettinen (tekemisen ja kokemisen vilitykselld op-

m

piminen).
Auditiivinen:
e Kuunteleminen
o Selkokieli

e Keskusteleminen
o Kysele
o Kayta kielikuvia

Visuaalinen
e Lukeminen

o Manuaali
e Nakeminen

o Kayta kuvia
e Kielikuvat

Kinesteettinen

e Kokeminen
o Aktivoi
o Ota koulutettavia
havaintoesimerkeiksi

e Tunteminen
o Padstad oppijat tekemaan itse

Harva koulutettava pystyy vastaanottamaan tietoa vain yhden kanavan kautta, useim-
mat ovat monikanavaisia oppijoita. Mitd useamman aistin vélitykselld koulutusta voi
seurata ja mitd monipuolisimmin menetelmin opetella samaa asiaa, sen paremmin kou-
lutettava muistaa sen

(MPK, kouluttajan késikirja, sivu 13, 2021)
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2.3 Asentajan koulutus

Octomecan tyontekijén on osattava kdyttdd kdarintdkonetta turvallisesti.

Asentajan pitéé tietdd koneiden toimintaperiaate ja osata ohjata koneen liikkeitd ma-
nuaalisesti ndytoltd, muuttaa koneen parametrejd ja kdynnistdd automaattitila
Asentajilla on jo kdytdssd tyohon opastavaa materiaalia, johon sisdltyy koneen raken-
tamiseen opastavaa tietoa, kuitenkaan koneen kdyttoon opastavaa tietoa ei ole, joten

asentajien ohjeisiin lisitdin osio koneen kéaytosta.

2.4 Kiyttohenkilokunnan koulutus

Kun Octomeca toimittaa ja asentaa asiakkaalle kddrintdkoneen, niin kéérintikoneen
kaikille kéyttdjille opetetaan koneen kiyttdminen niin, ettd he voivat kdyttdd konetta
turvallisesti ja tietdvdt koneen toimintaperiaatteen. Octomecalla ei ole materiaalia asi-
akkaan kéyttohenkilokunnan koulutuksesta, eikd koulutusohjetta, jolloin kouluttajasta

riippuen koneen kayttokoulutus vaihtelee.

2.5 Huoltohenkilokunnan koulutus

Kun Octomeca toimittaa ja asentaa asiakkaalle kddrintdkoneen, niin kéddrintdkoneen
kunnossapidosta vastaaville henkildille opetetaan koneen huoltaminen niin, ettd he
voivat huoltaa konetta turvallisesti ja tietdvit koneen toimintaperiaatteen. Octomecalla
el ole materiaalia asiakkaan huoltohenkil6kunnan koulutuksesta, eikd koulutusohjetta,

jolloin kouluttajasta riippuen koneen huoltokoulutus vaihtelee.
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3 KEHITYSKYSELYT

3.1 Kehityskyselyiden sisdltd

Kouluttajille suunnatussa kyselyssd huomioitiin kdyttokoulutuksia pitdvien henkil6i-
den kokemus kéyttokoulutuksista ja heiltd kysyttiin heille annetuista ohjeistuksista ja
koulutuksista. Vastaajilta kysyttiin myos heiddn ndkemyksidén kayttokoulutuksen
puutteista ja miten koulutusta voisi parantaa. Koulutetuille suunnatussa kyselyssé huo-
mioitiin kdyttokoulutuksia saaneiden henkildiden kokemus kayttokoulutuksista ja
heiltd kysyttiin heille annetuista koulutuksista. Vastaajilta kysyttiin myos heidén né-

kemyksiddn kdyttokoulutuksen puutteista ja miten koulutusta voisi parantaa.

3.2 Kouluttajille

Opinndytetyotd varten tehtiin kehityskyselylomake, jonka avulla kartoitettiin koulu-
tuksen pitdjien tietoja ja huomioita koulutukseen liittyen. Kysely suunnattiin niille,
joilla on aikaisempaa kokemusta kiyttokoulutuksien antamisesta. Kysymykset poh-
jautuvat omiin kokemuksiin ja huomioihin. Lomake téytettiin nimettdméané henkildi-
den yksityisyyden suojelemiseksi. Palautetuista lomakkeista tehtiin yhteenveto, jonka
tarkoitus oli helpottaa ongelmien 16ytdmisti ja heikkojen kohtien parantamista.

Kehityskyselylomake liitteend (Liite 2.)

3.3 Koulutetuille

Opinndytetyotd varten tehtiin kehityskyselylomake, jonka avulla kartoitettiin koulu-
tuksen saajien tietoja ja huomioita koulutukseen liittyen, lomakkeen tdyttivét ne hen-
kildt, joille kdyttokoulutus on annettu. Lomake téytettiin nimettoméné henkildiden yk-
sityisyyden suojelemiseksi. Palautetuista lomakkeista tehtiin yhteenveto, jonka tarkoi-
tus oli helpottaa ongelmien 16ytdmistd ja heikkojen kohtien parantamista.

Kehityskyselylomake liitteend (Liite 3.)
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3.3.1 Kehityskyselyn huomiot

Kyselyn perusteella kdyttokoulutuksen suorittamisesta selvisi, ettei ole mitéén ohjetta
ja siitd johtuen jokainen kouluttaja tekee kadyttokoulutuksen parhaaksi nikemailldin ta-
valla. Tama johtaa siihen, ettd koulutuksessa ei késitelld kaikkia tarvittavia asioita, li-
séksi jokainen koulutus on erilainen.

Laitedokumentaatio ja kéyttoohjeet koneista eivdt aina ole koulutukseen mennessé
vield valmiita, jolloin niitd ei voida koulutuksessa soveltaa. Tarve koulutuksen yhte-
ndistdmiselle on suuri. Yhtendistiminen toteutetaan luomalla kiyttdonottokoulutus
ohje. Ohjetta tulee voida soveltaa kaikkien toimitettavien laitemallien ja optioiden
kouluttamisessa. Koulutuksen pitdmistd vaikeuttaa asiakkaan toivomuksien mukai-
sesti radtaloidyt koneet, silld koulutuksen pitéja ei ole vélttimattd edes ikind nidhnyt
konetta, jonka kéyttod hdnen pitéisi kouluttaa. Tdma tulee kyseeseen silloin, kun ko-
neen kdyttoonottaja ei pida koulutusta. Kired aikataulu myos vaikeuttaa koulutuksen
pitdmisté ja valilla koulutusta ei edes ole voitu pitdd. Koulutuksen pitdminen voi olla
haastavaa kielimuurin takia ja koulutettavien madran kasvaessa, koulutettavat eivit
vélttdmattd edes kuuntele kouluttajaa. Kyselyn vastaanotto oli asiakkailta hyvé ja he
olivat valmiina auttamaan Octomecan toiminnan kehittdmisessa, mutta silti vastauksia
tuli nolla. Vastaamattomuuteen vaikutti todennidkdisesti asiakkaan oma kired aikataulu

sekd mahdollinen kyselyn unohtaminen.
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4 LAITTEET

4.1 Tietoa

kadrintdkoneiden kddrinti tyyli vaihtelee koneesta riippuen vaakasuuntaisesti tai pys-
tysuuntaisesti. Yleisimpid koneita ovat OMC-H ja OMC-V-koneet, suuri osa koneista
asennetaan asiakkaan kuljettimien jatkoksi, jolloin koneita voidaan liséiti tarvittaessa.
Koneisiin on saatavilla useita optioita riippuen asiakkaan toiveista. Muita koneita ovat
OMC-VO, OMC-R, ja OMC-CW.

(OMC, Yritys, 2019)

4.2 OMC-H

OMC-H-kéarintdkoneet (kuva 1) on suunniteltu pitkdaikaiseen, teolliseen kayttoon.
Malliston ominaispiirteitd ovat vahva terdksinen runkorakenne, koetellut toiminnot ja
korkealuokkaiset komponentit.

OMC-H-kone kéaérii kiristekalvolla vaakasuuntaisesti erilaisia lavoilla tai aluslevyilld
olevia tuotteita. Kone koko méérdytyy tuotteen maksimimittojen mukaisesti. Integ-
roitu kalvon esikiristyslaitteisto mahdollistaa taloudellisen kédarintatuloksen. Malliston
koneisiin on valittavissa lukuisia lisélaitteita, joiden avulla kdédrinnén lopputulos saa-
daan asiakkaan tarpeita vastaavaksi. Lisélaitteita ovat esimerkiksi pééllyskalvo tai kul-
masuojien asetin. Kéirintdkone voidaan varustaa my0s automaattisella kalvorullan
vaihtolaitteella, jolloin kone toimii keskeytyksetté pitkidkin aikoja.

(OMC, tuotteet, OMC-H-koneet, 2019)
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Kuva 1. OMC, tuotteet, OMC-H-koneet, 2019

4.2.1 OMC-V ja VO

OMC-V-kédrintikoneilla (kuva 2) pakattava tuote ajetaan pystysuuntaisen kddrinta-
kehin ldpi. Pakattavan tuotteen mittojen mukaisesti valitaan koneen kehikoko.
Tuotteet kadritddn spiraalimaisesti kokonaan tai haluttuihin kohtiin ajetaan “’kaarinté-
pannat”. Kalvon esikiristyslaitteella saadaan paitsi taloudellinen kéérintd, my0s tasai-
nen veto tuotteen eri osille. Koneeseen voidaan integroida myds esimerkiksi
paéty/padllyskalvolaite ja aluspuun/ylidlaudan syd6ttolaite. Kadrintdkone voidaan va-
rustaa my0s automaattisella kalvon vaihdolla, jolloin kone toimii keskeytyksetté pit-
kidkin aikoja.

Todella isot tuotteet voidaan kdédrid myds OMC-VO-koneella (kuva 3), jossa kédrinta-
kelkka kulkee tuotteen mittojen mukaan mairiteltdvin muotoista rataa pitkin perintei-

sen pyorivédn kehdn sijaan. (OMC, Tuotteet, OMC-V-koneet, 2019,)
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Kuva 3. OMC, Tuotteet, OMC-V-koneet, 2019, OMC-VO

4.2.2 OMC-R

OMC-R-rullankddrintdkoneilla (kuva 4) voidaan kdarid mm. paperi, terds, alumiini tai
komposiittirullat joko aksiaalisesti tai radiaalisesti. Rullaa pyoritetddn kddrinnédn ai-
kana pydritystelaston péélld. Kéérintitarpeesta riippuen, rullat kdarintadn joko OMC-

H-koneen (aksiaalinen) tai laitteen sivulla lineaarisesti liikkuvan kalvonjakokelkan
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avulla (radiaalinen) rullan pinnalle. Radiaalikdirintd voidaan integroida esimerkiksi

asiakkaan olemassa olevaan kelauslaitteeseen. (OMC, tuotteet, OMC-R-Koneet, 2019)

Kuva 4. OMC, tuotteet, OMC-R-Koneet, 2019

4.2.3 OMC-CW

OMC-CW-verhokoneet (kuva 5) on tarkoitettu sddnnollisen muotoisten tuotteiden
suojaamiseen (kuten esim. saha- ja metsiteollisuus) kuljetuksen ajaksi. Pakkaus muo-
dostetaan kahden pystykalvon véliin ajettavalla paillyskalvolla, jotka venytetdan tuo-
tetta vasten. Lopussa pystykalvot saumataan koko kalvon leveydelti pitdvasti kiinni.
Lopputuloksena saadaan roiskevesitiivis ja kompakti pakkaus, joka voidaan varustaa

mm. yrityksen logolla. (OMC, tuotteet, OMC-CW-Koneet, 2019)

Kuva 5. OMC, tuotteet, OMC-CW-Koneet, 2019
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4.3 Optiot

4.3.1 BTF

BTF (Bottom Tray Folder) (kuva 6) eli alapahvin taittaja on optio, joka lisitdén H-
Koneen kéirintikuljettimen tilalle, Alapahvintaittajaan syotetddn kiarittdvan kappa-
leen alle alapahvi, joka on siihen tarkoitukseen valmistettu. Koneessa on leveyden ja
pituuden sdétd ja paineilmalla toimivat sylinterit, jotka muotoilevat pahvin tuotteen
ympdrille. Jotta taitos pitdd koneen mukana tulee liimakone, josta ldahtee alapahvin jo-
kaiseen kulmaan yksi liimaletku, liimaletkut yhdistetddn liimasuuttimiin, joita ohja-
taan releilld, suuttimet ruiskuttavat liimaa taitoskohtaan, jolloin saadaan pitiva taitos.

Alapahvin taitoksen jdlkeen tuote kadritdin normaalisti. (OMC, tuotteet, optiot, 2019)

E—— I} . =

Kuva 6. BTF, alapahvintaittaja
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4.3.2 CPA ja makasiini

CPA (Corner Protect Applicator) (kuva 7) eli kulmatuen asettaja. Kulmatukilaitteet
lisitddn H-Koneen reunoille, josta ne kurottavat kdérintd alueelle asettamaan kulma-
pahvit. Kulmatukilaitteet asennetaan, kun asiakas haluaa enemmén turvaa tuotteelleen,
Kulmatukilaitteet asennetaan koneen jokaiseen kulmaan, ja ne toimivat yhdessé kul-
matukimakasiinien (kuva 8) kanssa, makasiinit pitdvat kulmapahveja ja niitd lisétdan
kisin aina, kun ne loppuvat. Kulmatukilaite kdy tuotteen tullessa kdérintdalueelle ha-
kemassa makasiinista kulmapahvin, tarraa sithen kiinni imukupeilla tai piikeilld ja kdy
viemdsséd kulmapahvin tuotteen kulmaan, kun kulmapahvit ovat paikoillaan, kdarii H-
Kone kulmapahvit kiinni tuotteen kulmiin, kun kulmapahvit ovat kiinnittyneet, palaa-
vat kulmatukilaitteet makasiinien luo odottamaan seuraavaa tuotetta. (OMC, tuotteet,

optiot, 2019)

Kuva 7. OMC, CPA, 2019
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Kuva 8. OMC, Makasiini, 2019

4.3.3 TSC

TSC (Top Sheet Carriage) (kuva 9) eli padllyskalvonasetin. Padllyskalvonasetin asen-
netaan koneisiin, joiden ldpi ajetaan tuotteita, jotka tarvitsevat erityistd suojaa saalta.
Paillyskalvoasetin asennetaan koneen etupuolelle kuljettimen piille ja se syottda kal-
voa tuotteen eteen, jolloin tuote kulkee kalvon ldpi ja jdi tuotteen péélle, kun tuote on
mennyt paillyskalvoasettimen ohi, kone leikkaa kalvon oikean mittaiseksi, niin ettd
kalvoa tulee myds reunoille. Tdmén jélkeen tuote siirtyy kddrintdén, jolloin saadaan
aikaiseksi tiivis paketti. Paillyskalvonasetin voidaan asentaa useaan konemalliin.

(OMC, tuotteet, optiot, 2019)
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Kuva 9. OMC, TSC, 2019

4.3.4 RCA

RCA (Reel Change Applicator) (kuva 10) eli Automaattinen kalvonrullan vaihtaja on
kone, johon voidaan lastata useita kalvorullia valmiiksi ja se vaihtaa kalvorullan kaa-
rintdkoneeseen automaattisesti, kun aikaisempi rulla loppuu. Kalvorullan loputtua kaa-
rintdkone ajaa itsensd kalvorullanvaihtopisteeseen ja rullan vaihtaja kdy hakemassa
tyhjan kalvorullan pois koneesta ja hakee uuden tdyden rullan ja asettaa sen kadrinta-
koneeseen. Télloin kone toimii keskeytyksettd pitkidkin aikoja. OMC, tuotteet, optiot,
2019
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Kuva 10. OMC, RCA, 2019

4.3.5 Aluspuu- ja yldlaudan syottdja

Tilanteissa, jossa tarvitaan tuotteen alle tai paille lauta. Syd6ttolaite asettaa laudan tuot-
teen alle ja nostaa sen kuljettimien korkeudelle tai asetta sen tuotteen piille, timéin
jalkeen V-Kone kéérii puiden ympéri pannat, jotta ne pysyvat paikallaan. (OMC, tuot-
teet, aluspuu- ja yldlaudan syottdja, 2019)

4.3.6 Vannekone

Vannekonetta (kuva 11) kdytetddn, kun asiakas haluaa vanteen tuotteen ympdrille.
Tuote ajetaan kédrinnésti ldpi ja kuljettimien véliin asennettu vannekone asettaa van-
teen automaattisesti tuotteen ympdrille.

Vannekoneisiin voidaan integroida aluspuun syéttolaite, joka asettaa kappaleen tuot-

teen alle, jonka jdlkeen vannekone sitoo sen kiinni.
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Kuva 11. OMC, Vannekone

4.4 Kuljettimet

Octomecan kaytdssd on kolmea eri kuljetintyyppid, lamellikuljettimia, rullakuljettimia
ja ketjukuljettimia. Tuotteiden paino on yleensé korkea ja tdmén tyyppiset kuljettimet
varmasti kestivit. Kuljettimet tuovat tuotteen kéarintdkoneille ja vievét ne pois kéa-
rintdkoneelta. Rullakuljettimia kdytetdin yleensa silloin kun tuotteen alla olevan truk-
kilavan jalkalaudat ovat menosuuntaan. Ketjukuljettimia kiytetdan, kun tuotteen alla
olevan trukkilavan jalkalaudat ovat poikittain menosuuntaan néhden, lamellikuljetti-
mia voidaan kayttdd; kun tuote ei ole trukkilavan péalld. Kuljettimet voivat olla myds
nousevia ja laskevia asiakkaan tarpeiden mukaan. Jos kuljettimille tuodaan tavaraa

trukilla, suojataan kuljettimet trukkiesteilld

4.4.1 Lamellikuljetin

Lamellikuljettimet (kuva 12) koostuvat rungosta, lamelleista, hammaspydristd, ket-

justa ja moottorista. Lamellit liukuvat siledd pintaa pitkin.
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Kuva 12. Lamellikuljetin

4.4.2 Rullakuljetin

Rullakuljettimet (kuva 13) koostuvat rungosta, alumiinirullista, hammaspyorista, ket-
justa ja moottorista Rullakuljettimet ovat ns. varastoivia kuljettimia ja niiden toiminta
perustuu vapaasti pyoriviin rulliin. Kuljettimella oleva tuote litkkuu, jos sen edessa ei

ole estetta.
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Kuva 13. Rullakuljetin

4.4.3 Ketjukuljetin

Ketjukuljetin (kuva 14) koostuu rungosta, ketjuista, hammaspyoristd, kuljettimen
pdissi olevista akseleista ja moottorista. Ketjukuljettimen sivusta voidaan nostaa truk-

kilavalla oleva tuote helposti pois

-

Kuva 14. Ketjukuljetin

5 TURVALLISUUS

Kairintdkoneiden kdytdn opastamisessa turvallisuus on tdrkein huomioon otettava
asia. Koneen turvalliseen kayttoon vaaditaan tietoa koneen turvajirjestelmisti ja siité,

kuinka ne toimivat.

5.1 Turvallinen toiminta

Turvallinen toiminta ldhtee omasta turvallisuudesta ja oikeista tyotavoista ja henki-
l6suojaimista. Asentajan tulee olla koulutettu tyotehtdviinsé ja tietoinen riskeistd. Tur-
vallinen ty0ympdristd ja hyvé yleinen jérjestys ovat avainasemassa tyoturvallisuu-
desta.

(Valtioneuvoston asetus tyovélineiden turvallisesta kdytostd ja tarkastamisesta

403/2008)
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5.1.1 Henkildsuojaimet

Octomecan tiloissa tydskentelevilld henkil6lld on oltava heijastava turvavaatetus ja
turvakengit, tilanteissa, jossa melu ylittdd 80 desibelid pitda kdyttdd kuulonsuojaimia.
Suojalaseja kéytetdén tilanteissa, joissa esiintyy kipinéitd, roiskeita, sirpaleita tai len-
tavid kappaleita. (Valtioneuvoston asetus tyovilineiden turvallisesta kdytosté ja tar-

kastamisesta 403/2008)

5.1.2 Nostotyot

Nostot on aina suunniteltava huolellisesti. Erikoisnostot, kuten raskaat nostot, suurten
kappaleiden nostot ja yhteisnostot, edellyttdvit nostotydsuunnitelmaa.

Nostoissa saa kayttda vain hyvéksyttyja, tarkastettuja ja ehjid nostolaitteita ja apuvili-
neitd. Ennen nostoa on varmistettava nostolaitteiden ja apuvilineiden suurin sallittu
kuormitus, joka on merkitty laitteeseen

Nostettavan kappaleen paino ja painopiste tarkistetaan ja taakka kiinnitetddn huolelli-
sesti ja asianmukaisesti. Taakan kiinnityksessd on huolehdittava, ettei taakka leikkaa
nostoliinaa tai -raksia. Taakkaa ei saa nostaa henkildiden yli. (Valtioneuvoston asetus
tyovilineiden turvallisesta kdytostd ja tarkastamisesta 403/2008)

Nostureita saavat kdyttdd vain erikseen koulutetut ja nimetyt henkilét. Merkinannot
noston aikana nosturin kayttdjélle antaa yksi henkilo.

(Valtioneuvoston asetus tyovilineiden turvallisesta kédytostd ja tarkastamisesta

403/2008)

5.1.3 Henkilonostot

Henkilonostoihin saa kdyttda pddasiallisesti ainoastaan henkilonostoihin suunniteltuja,
valmistettuja, hyviksyttyjé ja tarkastettuja nostolaitteita ja apuvilineitd. Henkilonos-
tinta saa kayttdd vain nostimen kéyttoon perehtynyt henkild. Henkilonostoissa kayte-
tdén valjaita. Valjaiden kdyttdja tarkistaa valjaiden kunnon. (Valtioneuvoston asetus

tyovélineiden turvallisesta kdytosta ja tarkastamisesta 403/2008)
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5.1.4 Tikkaat

A-tikkaita saa kdyttda tyOtelineiden asemasta tydalustana vain silloin, kun ty6 on ly-
hytkestoista tai kun jostain muusta syysta olisi kohtuutonta vaatia tyotelinettd. Noja-
tikkaita ei saa kayttdé tyoalustana. Nojatikkaita voidaan kayttdé lyhytaikaisiin kerta-
luontoisiin téihin, kuten nostoapuvélineiden kiinnittdmiseen tai irrottamiseen. Noja-
tikkaiden tilapdisen ja kertaluontoisen kédyton yhteydessd on varmistettava, etteivét ne
paise kaatumaan tai luistamaan paikalta

(Valtioneuvoston asetus tyOvilineiden turvallisesta kéaytOstd ja tarkastamisesta

403/2008)

5.2 Turvallinen tyGymparisto

5.2.1 Jarjestys ja siisteys

Tydpaikalla on huolehdittava turvallisuuden ja terveellisyyden edellyttimaésta siistey-
destd. Tyotapaturmista huomattava osa on liukastumisia ja kompastumisia, joiden ai-
heuttajana on jokin tydpaikan epéjérjestyksestd tai epésiisteydestd johtuva tekija. Kul-
kuvidyldt on pidettdvi siisteind. (Valtioneuvoston asetus tydvilineiden turvallisesta

kaytosta ja tarkastamisesta 403/2008)

5.2.2 Tydasennot ja tyoliikkeet

Kaésin tehtdvit nosto- ja siirtotyon tyopisteet pitdd jarjestdd niin, ettd kuormitus pysyy
kohtuullisena ja ettd tyontekijat tiedostavat tyon kuormitustekijit suhteessa omaan
suorituskykyynsd, keskeisid kuormitustekijoitd ovat taakan paino, tydasennot ja nos-
totiheys. (Valtioneuvoston asetus tyovilineiden turvallisesta kdytostd ja tarkastami-

sesta 403/2008)
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5.2.3 Tyovilineet

Octomecan tyontekijoille jaetaan kaikki tyohon tarvittavat tydkalut, joitain erikoistyo-
kaluja lukuun ottamatta. Tydntekija huolehtii tydvédlineiden kunnosta ja toimivuu-
desta. Ehjdt ja oikeat tydkalut varmistavat tyon hyvén laadun. Rikkindinen tydkalu

pitdd vaihtaa.

5.2.4 Tarvikesolut

Jokaisella projektilla on oma tarvikelaatikko, jossa on ilmoitettu projektin numero,
laatikosta 10ytyy kaikki koneen rakentamisessa kéytettdvat osat. Lisdksi tuotantotilat
on jaettu soluihin erilaisten tyotehtdvien mukaan, kuten sdhko, josta 16ytyy sdhkotoi-
hin tarvittavia liittimid, laitteita ja suojaustarvikkeita, ja mekaniikka, josta 10ytyy ko-

neen kokoonpanotarvikkeita ja muita mekaanisia osia.

5.2.5 Tyopaikan ymparisto

TyoOpaikan ympdriston siisteys kertoo ulkopuolisille, minkélainen tydpaikka Octo-
meca on. Octomecan toimitukset tulee ja ldhtee pihalta, joten on sovittu, ettd kulku-
neuvot parkkeerataan siistiin riviin pihalle niin ettd rekat padsevit vaivattomasti pi-

halle.

5.3 Turvajirjestelmét

Octomecan valmistamat kdédrintdkonepaketit ovat eri konetyypeistd huolimatta hyvin
samankaltaisia. Tuote siirtyy kuljettimella kadrintdalueelle valoverhon ldpi ja sieltd
edelleen kuljetinta pitkin kddrintikoneelle, jossa tuote kdaritddn. Kaarinndn jdlkeen
tuote siirtyy kuljetinta pitkin poistopuolella olevan valoverhon lépi pois kaddrinta alu-
eelta. Kddrintdkoneen ja kuljettimien ympérilld on suoja-aidat, jotka estdvét koneen
vaara-alueelle menemisen. Turvaverkkojen viliin asennetaan turvaovet, joiden lépi

voidaan kulkea avauspainiketta painaessa, jolloin kone pysédhtyy ja oven saa auki.
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Kone kiynnistyy uudelleen vasta kun ovi on kiinni, turvaoven kuittauspainiketta on

painettu ja automaattitila palautettu laitteeseen. (Kuval5)

el il L

kuva 15, kdérintdlinja, 2019

5.3.1 Hatéseis-painikkeet

Hitaseis-painikkeita 10ytyy ndyttotauluista (kuva 16), sdhkokaapeista, turva-aidoista
ja paikoissa, jossa konetta ohjataan ja kéytetddn. Hatdseispainikkeen painaminen kat-
kaisee sahkonsyoton koko konelinjastolta. Hitéseis painiketta pitdd painaa vain vaara-
tilanteissa tai koneen ollessa pyséhdyksissi, silld kone saattaa vaurioitua nopean py-
sdahtymisen vuoksi. Hétiseis-painikkeen painamista ei pidd kuitenkaan vélttd4 vaara

tilanteessa.

Kuva 16. Nayttotaulu, hitdseis
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5.3.2 Valoverhot

Valoverot asennetaan tuotteen sisddn- ja ulosmenoaukoille, niin ettd ne tunnistavat so-
luun tulevan henkilén. Valoverhot on varustettu passivointi -toiminnolla, se tarkoittaa
kosketuksettomasti toimivan suojavarusteen (valopuomi, valoverho, valoverkko tai la-
serskanneri) turvallista, automaattista ja tilapdistd ohitusta (mykistys tai sammutus)
kdyton aikana ja se mahdollistaa tuotteen siirtymisen vaara-alueelle ilman ettd solu
pysdhtyy. Passivointijakso koostuu neljistd vaiheesta ja ilmaistaan passivointivalolla
Passivointijakso aktivoituu vain silloin, kun passivointianturit (kuva 17) havaitsevat,
ettd tuote on siirtyméssi suoja-alueen lapi.

Anturit on asennettava niin, ettd henkild ei voi aktivoida passivointiantureita. Jos
suoja-alueeseen tulee henkild, ohjauksen on pyséytettidvi vaaraa aiheuttava liike.
Passivointianturit asennetaan joko sarjaan, jolloin ne kytketéén péélle ja pois tietyssi

jarjestyksessa tai ristikytkentiin, jolloin kahden anturin on kytkeydyttiva samanaikai-

sesti. Octomeca kayttdd padsaiantdisesti sarjakytkentaa.

Kuva 17. valoverhot, passivointikennot

Passivointivaihe 1: Passivointivalo pois
Materiaali vaara-alueen edessi

Valopuomi aktiivinen Passivointivaihe 2:



Passivointianturi 1 ja 2 aktivoitu
Valopuomi katkaistu

Passivointivalo palaa

Passivointivaihe 3:
Passivointianturi 3 ja 4 aktivoitu
Valopuomi katkaistu

(PILZ, Passivointi)

5.3.3 Suojaverkot

Passivointivalo palaa

Passivointivaihe 4:
Passivointi paittyy
Valopuomi taas aktiivinen

Passivointivalo pois
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Suojaverkkoja (kuva 18) kéytetddn Vaara-alueelle menemisen estimiseksi. Suojaver-

kot kiertdvit koko koneen ympiri ja kuljettimien kohdalla on valoverhot, jotka estévit

ihmisen menemisen koneen turva-alueelle koneen ollessa kdynnissi. Suojaverkkojen

viliin asennetaan turvaovet, joiden kautta kulku solun siséén tapahtuu.

Kuva 18. Suojaverkot
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5.3.4 Turvaovet

Turvaovet (kuva 19) ovat turvalogiikkaan liitettyja painonappiohjattavia ovia, ovet on
varustettu avauspyyntd- ja resetointipainikkeella. AvauspyyntOpainiketta painaessa
kone pyséhtyy heti tilanteesta riippumatta, jonka jalkeen oven lukko avautuu ja koneen
turva-alueelle voi menni, kun turva-alueelta poistutaan, painetaan resetointipainiketta,

jolloin kone kdynnistyy ja on taas vaarallisessa tilassa.

soec I |
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Kuva 19. Turvaovi
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6 PIIRUSTUKSET

Octomeca kayttdd EPlan- piirustusten lukuohjelmaa ja kaikki piirustukset ovat talle-
tettuna pilvessé. Asentajilla on kiytossdén tablettitietokoneet, joiden kautta niité pys-
tyy lukemaan, tima sddstda paljon paperia ja kuvia pystyy muokkaamaan reaali-aikai-
sesti. Lisdksi oikeiden piirikaavioiden etsiminen helpottuu, myos pOytitilaa sddstyy.
Piirustuksiin tehdyt muutokset siirtyvit hyviksyntiin, hyviaksynnén jalkeen piirustuk-

siin tehdyt muutokset piirretdén puhtaaksi, jolloin piirustukset ovat ajan tasalla.

7 KONEIDEN KAYTTO

7.1 Koneen ohjaus

Kaikkia Octomecan valmistamia kédrintdkoneita ja kdirintdkoneiden lisélaitteita oh-
jataan, joko sdhkokaapin oveen asennettavalla kéyttoliittymaélld (kuva 20) tai erillisesti
ndyttotaulusta, koneen mallista ja lisdlaitteista riippuen. Suuremmissa kokonaisuuk-

sissa, jossa on useita kddrintdkoneita voi olla useita niytto;ja.

SIMATIC HMI

Kuva 20. Siemens, Simatic HMI, KTP700
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7.2 Kayttoliittyma

Octomeca kéyttdd koneissaan Siemensin SIMATIC HMI LCD -niyttdjd. Jokaista ko-
netta ohjataan omalta ndytoltdén. Naytoltd tehdddn kaikki koneen kéyntiin liittyvit toi-
menpiteet kuten automaattiajo ja manuaaliajo. Kédrinndn aloitus ja pysdytys sekd
eteen- ja taakse ajo tehdddn niyttoon integroiduilla F1-F10 painikkeilla, painikkeiden

maird riippuu ndytén mallista.

7.2.1 Kayttoliittyméan navigointi

Kayttoliittymén oikeassa reunassa (kuva 21) on kaikki koneen péivittdiseen kdyttoon

tarvittavat sivut. Nailtd sivuilta pdédsee tarkempiin ohjaus ja valvontasivuille.

TOMECA - Premum chss bad

Sl — X| &
waee —— & [ O D
& || X[ - B B
;“;- ; ] [om [5s [%0s
l_;_;_l e [0 [0 mm [25% [100%
Dawn -|1m-.;.|3=nm. | 100 %
up |60 % |30 % |100% “
ottom | 2 |0—m |mu|wT |

Kuva 21. Kéyttoliittymi, muokkaus -sivu

7.2.2 Ohjaus kayttoliittymasti

Laitetta voidaan ohjata kéyttoliittymésté, kun laite on manuaaliajo-tilassa painamalla
ndytolld olevia koneen eri litkkeiden aktivointipainikkeita. Valittu ohjaus tapahtuu,
kun painike muuttuu vihreidksi, jonka jélkeen liike aktivoituu ndyton alareunassa ole-

villa ajo eteen/taakse -painikkeilla. (kuva 22)
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FILM FEEDER CARRLAGE LIFTER

UNIT LIFTER UNIT SIDEWAYS

SEAM-PLATE SEAMER TURN SEAMER PRESS

GRIPPER 1 GRIPPER 2

— Top sheet apphcator L

FILM FEEDER CUTTER CHANMEL CUTTER

/ N

Kuva 22. Kayttoliittyma, Késiajo-sivu

Aktivointipainikkeiden kulmissa on pienet nelion muotoiset anturitieto indikaattorit,

jotka kertovat missd asennossa liike on.
| ]

UNIT LIFTER

(Kuva 21. Saumainyksikon nosto, késiajo, anturitiedot)
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7.3 Toiminnan jatkuvuus

Koneiden toiminnan jatkuvuuden takaamiseksi koneen kéyttdjd joutuu menemaéén ko-
neen toiminta-alueen siséédn vaihtamaan kalvorullan kalvonjako kelkkaan rullan loput-
tua. Kone pyséhtyy automaattisesti koneelle méériteltyyn kalvonvaihtoasemaan. Kéyt-
tdja padsee koneen turva-alueelle ohjelmoidun turvaoven kautta, turvaovessa on pai-
nike, joka painettaessa asettaa koneen turvalliseen tilaan ja palauttaa koneen taas kiyn-
titilaan oven ollessa kiinni ja painaessa oven kuittauspainiketta.

Optiona koneisiin on saatavana automaattinen rullanvaihtaja, johon kéyttdja laittaa rul-
lia valmiiksi koneen turva-alueen ulkopuolelta, talloin kiyttdjén ei tarvitse menni ko-
neen turva-aitojen sisépuolelle. Kone tekee automaattisessa kalvorullan vaihdossa sa-
man toiminnon kuin normaalissakin kalvorullan vaihtotilanteessa, eli se ajaa itsensd

kalvorullan vaihto asemaan.

7.4 Kunnossapito

Octomecan valmistamien koneiden ja laitteiden elinkaaren odotus on pitkd, yli 20
vuotta, mutta niidenkin toiminnan jatkumisen kannalta tirkein toimenpide on sdénnol-
linen huolto (liite 1). Koneessa on paljon liikkuvia osia, jotka kuluvat ajan ja kdyton

myo6td. Kunnossapito takaa yritysten toiminnan jatkuvuuden ja kilpailukyvyn.
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8 YHTEENVETO

Opinndytetyossa tutkittiin Octomecan seké asiakkaalle, ettd omille tyontekijdille pita-
mien koulutuksien laatua ja kattavuutta. Koulutuksen pitéjille suunnattu kysely osoitti,
ettd Octomecalla ei ole materiaalia asiakkaan kouluttamiseen, vaan kukin kouluttaja
kouluttaa niin kuin parhaaksi nékee, tistd johtuen jokainen koulutustilaisuus on erilai-
nen. Ty0sséd toteutettiin tarkastuslistamainen ohje asiakkaan kouluttamiseen. Koska
erilaisia laitteita on useita, toteutettiin lista niin, etté sitd pystytddn muokkaamaan tar-
vittaessa. Koulutusohjeen avulla koulutuksen sisdltd ei muutu kouluttajan vaihtuessa.
Koulutusohjeelle oli tarvetta, asioiden opettamisen muistamisen takia, silld koulutta-
jille tehdyssa kyselyssé saatiin selville, ettei kaikkea aina muista opettaa, silld koulu-
tettavaa on usein niin paljon. Valitettavasti asiakkailta ei saatu palautetta tdhén opin-
ndytetyohon heille suunnatusta kyselystd huolimatta. Koulutusohje tulee Octomecalle
mahdolliseen kdyttoon ja he saavat muokata sitd haluamallaan tavalla. Koulutusohjetta
pystytidn kayttdiméadn myos Octomecan omien tyontekijoiden koulutuksessa ja pereh-
dytyksesséd koneiden kdyttoon. Octomecalla on valmiiksi tyontekijoille jaettavat tyo-
ohjeet, mutta koulutusohjetta voidaan kéyttdd myds lisdnd perehdytystd. Tarkastuslista
jakoi mielipiteitd ja sai monipuolista palautetta puolesta ja vastaan. Pientd muutosvas-
tarintaa oli huomattavissa.

Opinndytetyon tavoitteena oli kerdti tietoa ja kehittdd Octomecan koulutusohjelmaa ja
mielesténi tavoitteeseen pidstiin. Tietoa puutteista sai eniten Octomecan kokeneim-
milta kouluttajilta. Opinndytetyon etenemistd auttol my0ds positiivinen vastaanotto ja
tarve kehitykselle. My0s oma tyokokemus Octomecan kéérintdkoneiden parissa hel-
potti asioiden kehittdmisti ja tiedon kerdédmista.

Ty0ssa tutkittiin myds koulutuksen pitamisen tekniikkaa ja tdrkeitd seikkoja asioiden
oppimisen kannalta.

Tyon onnistumisen vuoksi oli perehdyttdva jokaisen konetyypin toimintaan ja toimin-
nan kannalta tarkeisiin yksityiskohtiin kuten optioihin ja rakenteellisiin eroihin, ettd
koulutusohjeesta saataisiin mahdollisimman kattava jokaista konetta varten ja ettei sitd
tarvitse tehdé erikseen jokaiselle konetyypille.

Octomecalle tehtiin kdyttokoulutus -opas, joka pitdé sisidllaan koneiden turvallisuuteen

ja kdyttoon liittyvidt asiat. Kaikki mahdolliset optiot laitettiin erilliselle tiedostolle,
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josta ne on helppo kdydd hakemassa koulutusta varten. Kayttokoulutus oppaassa on
selitettynd kuvin ja sanoin mité koulutetaan, jotta pdéstéisiin lopputulokseen, jossa mi-
tdén el jadd kouluttamatta. Octomecan oman henkilokunnan koulutuksessa pystytdén
kayttdimiin samaa opasta.

Octomecalle laadittiin dokumentti kdyttohenkilokunnalle opetettavista asioista.

(Liite 1.) Dokumentti pitdé sisdlladn kaikki opetettavat asiat, jolloin koulutuksen si-
séltd pysyy samana kouluttajasta riippumatta.

Kayttohenkilokunnan koulutuksessa kdydaan lépi turvallisuusohjeet koneen turvalli-
seen kéyttoon, turvajdrjestelmien toiminta ja erityispiirteet, lisdksi kidydédéan 14pi kéyt-
toohjeet ndyttopaneelia avuksi kdyttden, kayttéjélle sallitut parametrimuutokset ja nii-
den vaikutukset, kddrintdtapojen eli reseptien muutokset, vikatilanteet ja niiden purka-

minen sekd kéyttdjien mekaaniset toiminnat koneen jatkuvan kéyton varmistamiseksi.

Octomecalle laadittiin dokumentti huoltohenkilokunnalle opetettavista asioista.

(liite 1.) Dokumentti pitdd sisélldén kaikki opetettavat asiat, jolloin koulutuksen sisdlto
pysyy samana kouluttajasta riippumatta.

Huoltohenkilokunnan koulutuksessa kidydain lipi turvallisuusohjeet koneen turvalli-
seen kayttoon, turvajirjestelmien toiminta ja erityispiirteet, huolto-ohje, huollolle sal-
litut parametrimuutokset ja niiden vaikutukset, vikatilanteet ja niiden purkaminen seké

varaosat ja niiden vaihtotydt.
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https://www.octomeca.fi/fi/tuotekategoria/omc-mallisto/ (OMC, tuotteet, 2019)

https://www.octomeca.fi/fi/elinkaaripalvelut/total-cost-of-ownership-tco/ (OMC,
elinkaaripalvelut,2019)

https://www.octomeca.fi/fi/yritys/octomeca-oy/ (OMC, yritys, 2019)

https://www.sick.com/fi/fi/c/products (SICK, tuotteet, 2021)

https://ttk.fi/tyoturvallisuus_ja_tyosuojelu/tyoturvallisuuden_perusteet/tyoympa-
risto/turvallinen_tyoskentely#cc73celc (TTK, turvallinen tydskentely)

https://mpk.fi/wp-content/uploads/2021/03/Koulkasik-2021-web.pdf (MPK, koulut-
tajan késikirja)
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https://ttk.fi/tyoturvallisuus_ja_tyosuojelu/tyoturvallisuuden_perusteet/tyoymparisto/turvallinen_tyoskentely#cc73ce1c
https://ttk.fi/tyoturvallisuus_ja_tyosuojelu/tyoturvallisuuden_perusteet/tyoymparisto/turvallinen_tyoskentely#cc73ce1c
https://mpk.fi/wp-content/uploads/2021/03/Koulkasik-2021-web.pdf
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Kayttoonottokoulutus poytakirja

Projekti numero:

1. Turvajarjestelman toiminta ja erityispiirteet

¥ Osoitetaan kiyttijille Hitiseis-painikkeiden paikat ja ndytetiin niiden toiminta
Opetettu:
Opetettava asia: Kylla | Ei | Kuittaus:
Hiatadseispainikkeiden paikat
hataseispainikkeiden painaminen
Hataseispainikkeiden vapauttaminen
Toiminta ennen kuittausta
(varmistetaan turvallinen kdynnistaminen, eli
koneen alueella ei ole ketdan)
Hataseispainikkeiden kuittaus
(Haytan kuittauspainikkeesta)

-

E-STOP RESET

Koneen uudelleenkaynnistys
(Automaattitila padlle F2 painikkeesta)

Majakan valot
» vihred 10Hz (automaatti mode valittu)
» vihred 0.5Hz (automaatti tila)
* punainen vilkkuu {Halytys)
*  punainen jatkuva (Stop)
2. Valoverhojen toiminta:

¥ Osoitetaan kiyttijille Valoverhojen paikat ja ndytetiin niiden toiminta

Opetettu:

Opetettava asia: (Fylla | & | Kuittaus:

VYaloverhojen paikat (Koneen tulo ja

lahtdpuolella, ja sivuilla jos trukin tuonti/vienti)

Yaloverhojen toiminta valot

Yaloverhon muting -toiminto eli passivointi

(anturit jarjestyksessd paille ja pois)

Toiminta ennen kuittausta

(varmistetaan turvallinen kdynnistaminen)

Valoverhon kuittaus 1 1
(ndytdn kuittauspainikkeesta)
Koneen uudelleenkaynnistys

(Automaattitila padlle F2 painikkeesta)
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3. Turvaovien toiminta:
¥ Osoitetaan kdyttdjille turvaovien paikat ja ndytetddn niiden toiminta

Opetettu:
Opetettava asia: kylla | E | Kuittaus:
Turvaovien paikat
Turvacvien toiminta
Turvaoven avauspyyntd

Toiminta ennen kuittausta

(varmistetaan turvallinen kdynnistaminen)
Punaisen sisdpuclen kahvan toiminta
(avautuu aina)

Turvaovien kuittaus

Koneen uudelleenkdynnistys
(Automaattitila paalle F2 painikkeesta)

4. Vikatilanteiden hoitaminen:

ks

# Tehdian koneeseen vika ja naytetddn, miten ne korjataan.

Opetettu:
Opetettava asia: Kylld | Ei | Kuittaus:
Vian nayttdminen

(Tehd&an koneeseen vika, esim. laukaistaan
valoverho)

Vian tunmistaminen (ndytin halytykset)
Vian korjaaminen

Toiminta ennen kuittausta

(varmistetaan turvallinen kdynnistaminen)
Halytyksen kuittaus
(Hayton kuittauspainikkeesta) .-.Lmﬁsu

Koneen uudelleenkaynnistys
(Automaattitila paalle F2 painikkeesta)
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5. Kayttopaneeli:
¥ Prosessi nayttd

Opetettu:

Opetettava asia: Kylla | Ei | Kuittaus:
Resetoitavien alueiden
valinta L.

- X

: . Reset

Conmreyors E °
resetointi
(valinnan jilkeen laitetaan automaatti -
tila paille F2 painikkeesta)

automaatti -tila

(miten aktivoidaan ja ndytdssa tapahtuvat
muutokset)

Uudelleen kaarinta

Lapiajo (tuote ajetaan kdarimattd)
Kalvorullan vaihto painikkeen

toiminta (kone sfirtyy _S[:J
kalvonvaihtoasemaan Fimd

Kalvorullan vaihto

(vanha rulla pois ja uusi tilalle)

Kalvon pujottaminen (Katso kalvonpujotustarra)
Koneen turva-alueelle meneminen ja
poistuminen seka kuittaus

Resepti sivulle siirtyminen

Edift




Page4of11
vl

August 19, 2021 Premium class load protection since 1989 Il
-Octomeca-

OCTOMECA
A FROMM 0OMPAMT

¥ Reseptindyttd

Opetettava asia:

Opetettu:

Fylld

Ei

Kuittaus:

painettava "save™ uudellesn jotta
tiedot tallentuu.

painaessa "save as” kysyy mihin
reseptinumerolle tallennetaan

Kalvokierrosten vaihto @Z
Kelkan nopeus i '.:
'."""1; :
B © 70
000 S5
Power roping option valinta Raping
Long Short
H-kone E | g
Muovin kireys .u
Aloitus ja lopetus offsetit n
Minimi ja maksimi arvot({ nakyy kun Max- 99
arvoja koitetaan vaihtaa) 0
_Reseptirl tallennus.
(Kysyy salasanan, jonka jilkeen

Reseptin valinta
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¥ Manuaaliajo

Opetettu:
Opetettava asia: Kylld | Ei | Kuittaus:
Manuaaliajo nayttoon siirtyminen [ﬁﬂ_
y i
Manual

Liikkeen valinta
(muuttuu vihredksi kun ARM ROTATION
valittuna)

Hopeuden saadot

Ajosuunnat F4 ja F5

Manuaaliajon kohteiden valinta (mustalla
pohjalla nayton

alareunassa

Yhden ja useamman kuljettimen valinta
("+" painaessa valitsee huljettimet,
joiden vilissi se on

Koneen liikkeet (Kaydaan kaikki lapi 1)
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Diagnostiikka
¥ K&ydaan 13pi disgnostiikkasivu ja sen ala -sivut
Opetettu:
Opetettava asia: Kylla | E | Kuittaus:

Diagnostiikka-sivulle siirtyminen
[painetaan "diagnostics™
Diagnostics

painiketta ndytin oikeassa
reunassa)

PLC 170 (170 korttien valinta) E

PLC IS

Input ja output tiedot

ProfilET laitteiden tilat "

(vihr. =0K, pun. =El OK) 'ﬂT
Pmﬂhml'

Q
PLC tapahtumat (Aika/p&iva) !ﬁ
AL

Laskimet (Kaarityt paketit jne.) [:]

Counters

Sekvenssit (Kaikkien sekvenssien
tilat)

SefLENCES
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F  K&ydain l3pi asetukset
Opetettu:
Opetettava asia: Kylld | E | Kuittaus:
Asetukset-sivulle siirtyminen Y
[painetaan "Settings” painiketta %
nayton oikeassa reunassa) Settings
Kalibrointi “u
(Painetaan "calibrate™ ja 1
seurataan nayton chjeita) Cabrate
Haytin puhdistus ol
Clean screen
Maytin sammutus g@
Edtma
]
Lsers
Uloskirjautuminen @
LOGOUT
Kielen vaihto
Paivan ja ajan vaihtaminen
Cate/Time
Parametrien muutos (taso 3 salasana)
Salasanocjen tasot(1 taso kdyttdhenkildkunta, 3
taso octomeca)
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¥ Halytys ndytdn kdyttd

Opetettu:
Opetettava asia: Eylld | B | Kuittaus:
Halytysnaytille siirtyminen
(painetaan "Alarms" painiketta ﬁ
ndytdn oikeassa reunassa) Alarms

Listan puhdistus

| ¥
Clear list

Listam resetointi {,c.x
RE all
Halytysten kuittaus —
ACK ALL
Yhsittaisen halytyksen kuittaus
o

¥* Lopuksi annetaan henkildkunnan k3yttda nayttod ja selata sen sivuja, samalla
vastataan heidan esittamiin kysymyksiin
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Huolto- ja tarkastusvalit

Huolto- ja tarkistusvali Kcohde
1 pdiva Katkaisulanka
1 viikko Teflon teippi ja pehmuste
Katkaisuyksikkd
1 kuukausi Hihnat
Kumitelat

Veto- ja esikiristyshihnat
Alumiinirulla ja jouset
Tanssijarulla

3-6 kuukautta Lazkerit ja johdekelkat
Sylinterit

Hammas- ja lamelliketjut
Ketju- ja hihnapydrat
Kiinnitysholkit

Kehan runko

Kehdn veto- ja tukipydrat
Ohjauspydrat

Tarraimen mucviprofili
Saumainelementti

6-12 kuukautta Valekennot ja -werhot

Induktiiviset ja kapasitiiviset Idhestymiskytkimet
Magneettikytkimet

Kaapelit ja liittimet

Virtakiskot ja virranotinyksikkd

Veto- ja esikiristyspyordt

wli 12 kk Moottorit
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Koulutettujen allekirjoitukset: DD/ MMAYYYY
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OMC-Koulutusohjelman tarkastelu

Kyselyn tekija: Kenneth Sdderstrom

Tavoite
Eysely OMC-keneiden kiyttokoulutuksia antaville henkilgille. Pyritdan kerfim&in tistoa
koulutuksen puutteista ja tietoa eri henkildiden koulutustaveista ja tottumuksista koulutuksiin
luittyen.
Eyszely tehdiin nimettdmani eikd kyselyn tyttijien nimid kerrota.
Vastaathan kyselyvn omassa rauhzassa ja annat mahdollisimman todenmubkaista tistea. Kyselyn

vagtauksista tehdidn vhteenveto, jota kvtetiin OMC- koulutusohjelman kehittimiseen, seki
ozana opinnaytetyotd

Palautus

Kyszely tiytetiin omavalintaizella tavalla ja palautetaan lghettd)zlle 23.8 2021 mennessd
Sdhkopestiin kenneth soderstrom@ octomeca fi

EKvsymys 1

Euinka menta vuetta olet pitdanyt koulutuksia

Kysymys 2

Kuinka uzein pidat koulutuksia asiakkaalle? Rastita sinua eniten kuvazwva kohta

Alle 1 kerran vuodessa

Yl 1 kerran vuodessa

Alle 5 kertaa vuodessa

Y1i 5 kertaa vuodessa

Alle 10 kertaz vuodessa

Wi 10 kertaa vuodessa

Kysymys 3

MillE kielillZ pidat koulutuksia?

Suomeksi

Englanniksi

Fuotsiksi

Joku mun,_ miki?




Kysymys 4

Qctomecalla on kavtdssd OMC- kiyttd- ja huoltohenkilfiden koulutusohje, joka on seurazvanlainen.
KaytEthd sitd apuna koulutuksessa? Rastita

Evlla

En

Kavttohenkilokunta, 2 — 4h:
1. Turvallisuusohjeiden lapikiynt
2. Turvajarjestelman toiminta ja erityispiirteet
3 Kiyttiohjeen lapikaynti kivttipanelia avuksi kiyttien
4 Kavttijalle sallitut parametrimuuntokset ja niiden vaikutukszet
5.Kianntitapojen eli reseptien muutokset
6. Vikatilanteet ja niiden purkaminen
7. Kdyttijien mekaamset toiminnat koneen jatkuvan kivton varmistamiseksi

Huoltohenkildkunta, 2 — 4h:
1. Turvallisuuschjeiden lapikaynti
2. Turvajdrjestelman toimimnta ja ertyispiirteet
3. Huollolle sallitut parametrimuutokset ja niiden vaikutukset
4. Huolto-ohjeen l&pikavnti huoltokohteeszza
5. Varaosien ja niiden vaihtotydt
6. Vikatilanteet ja niiden purkaminen

Koulutustilaisuus pagtetdan kiyttd- ja huoltohenkilikunnan omakohtaizeen kokeiluun ja kysymysten
lapikavntiin.
Kvsymys &

Mika edelld mainitussa koulutusohjeessa on hyvad? Kirjoita laatikkoon




Kysymys 6

Mizzd olizi parannettavaa? Kirjeita laatikkoon

Kvsymys 7

Witd haasteita olet kokenut koulutuksia pitiessisi? Kinoita laatikkoon

Kysymys §

Euinka kavan pitam#si koulutukset vievit aikaa?
Kaytthenkildkunnalle tuntia.
Huoltohenkildkunnalle tuntia.
Kysymys 9

Onko sinulla joskus jaanyt joku asiz kouluttamatta? jos on niin mik3 tahan vaikutti?




Kysymys 10

Muuta huomioitavaakehitettavaa?
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OMC-Koulutusohjelman tarkastelu

& PRI COEPARY

Kyselyn tekyi: Kenneth Sdderstrim
Tavoite

Eyzely OMC-koneiden kayttSkoulutuksen szaneille henkildille. Kyselvlld pyritidn keraimaan
tietoa koulutuksen puutteista ja asiakkaan tuntemuksia koulutuksen kulusta ja laajundesta.
Kysely tehd#in nimettémana elkd kyselyn téyttijien nimii kerrota.

WVastzathan kyselyyn mahdollisimman monen kifrintdkoneen koulutokseen osallistuneen kanssa.
Eyselyn vastauksista tehdiin yhteenveto, jota kiytetain OMC- koulutuzohjelman kehittimiseen,
sekd ozana opinndytetySta

Palautus

Evyzely tivtetifin omavalintaizella tavalla ja palautetaan lEhettijdlle 31 .9 2021 mennessd
Sdhkopostiin kenneth soderstrom @ octomeca fi

Kysymys 1

Kuinka monta koulutettavaa oli kerralla koulutuksezza?
| | koulutettavaa |

EKvsymys 2

Kuvaile koulutusta muutamalla lauseella

Kysymys 3

Jzikd koulutuksen jilkeen kysyttavaa?




Kysymys 4

Onko koneessa kivttdohje? Kuinka usein kivttdohjetta tulee katzottua ja |Gvtédkd =zieltd apua ongelmiin?

Kysymys &

miltd koneen itsenfinen kayttd tuntui koulutuksen jElkeen?

Kvsymys 6

Oliko koulutetuilla entuudestaan tietoa kiarintikoneizta?
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Kayttoonottokoulutus poytakirja Optiot

Projekti numero:

Paaliarkinsyottdlaite (TSA)

Opetettava asia:

Opetettu:

Fylla | Ei

Kuittaus:

Manuaaliajo

Kalvonsyattd

Kalvorullan vaihto

Kalvon leikkaus

Paalikalvon parametrit ja niiden muutokset

Resetointi

Lukitukset

Laitteen valinta kdarintdaan

Automaattinen kalvorullan vaihtaja (RCA)

Opetettava asia:

Opetettu:

Fylls | Ei

Kuittaus:

Manuaaliajo

Litkeradat

Kalvorullien lisdys

Resetointi

Lukitukset

Kalvon pujottaminen

LIITE 4
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Kulmatukilaitteet ja makasiinit (CPA)

Opetettava asia:

Opetettu:

Fylls

Ei

Kuittaus:

Manuaaliajo

Litkeradat

Makasiinien tayttd

Resetointi

Laitteen valinta kaarintdan

Alapahvin taittaja (BTF)
Opetettava asia:

Opetettu:

Fylla

Ei

Kuittaus:

Manuaaliajo

Litkeradat

Liimalaitteen tayttd

Resetointi

Laitteen valinta kddrint3an
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(Opetettava asia:

Opetettu:

Kylld

Ei

Kuittaus:

Manuaaliajo

Resetointi

Laitteen valinta kadrintian

Aluspuiden lisdys

Yldlautojen lisdys

Pantojen lisdys

Yannekone

Opetettava asia:

Opetettu:

Kyl

Ei

Kuittaus:

Vanteen lisdys

Manuaaliajo

Laitteen valinta kdarintadn

wl muokattu tarkastuspiytakirjasta kdyttdinottopdytikinaksi

3.E.2021
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