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Sivut

Tassa opinnaytety0ssa selvitettiin uudelleenkierratettavia
kuljetuspakkauksia kasittelevan laitteiston toimintahairiéitd Valio Oy:n
Helsingin ~ Mehutehtaalla. Kuljetuspakkauksia  eli ~ palautuvaa
pakkausmateriaalia tehtaalla ovat Meijeripoolin omistamat poolilaatikot,
alusvaunut ja monitoimirullakot. Né&ité késittelevan laitteiston rooli tehtaan
toiminnassa on Kkriittinen, koska puhtaiden kuljetuspakkausten puute
jalkipakkauksessa voi aiheuttaa tuotantoon katkoksia ja pahimmillaan
toimitusten my6hastymisid. Opinnéytetyon haluttiin edistdvan palautuvan
pakkausmateriaalin osaston toimintojen kehitysté.

Tyon alussa kasitelladn laitehairidita ja niihin vaikuttavia tekijoita yleisella
tasolla. Tyon kaytdnnon osiossa suoritettiin 14 viikon hairiéseurantajakso
manuaalista Kirjanpitoa kayttden, osaston henkiloston avustuksella.
Osaston laitteiden hairidistd ei ollut pidetty aikaisemmin tarkkaa
Kirjanpitoa, joten pohjatietoina olivat lahinnd satunnaiset merkinnat
palavereiden poytakirjoissa, sekd kayttajien kokemukset. T&ssé tydssa
tulokset keréttiin analysointia varten laadittuun Excel-taulukkoon, jota on
helppo kéyttdd myos jatkoseurannoissa. Seurannassa Kirjattiin hairiéiden
laatu, maara, seka niihin kulunut aika. Naiden kehitysta verrattiin eri
kuukausien kesken. Késikirjanpitoon pohjautuvista tuloksista voitiin tehda
suuntaa antavia johtopaatoksia, ja tuloksissa péastiin odotusten mukaiseen
tarkkuuteen..

Seurantajaksolla hairigitd tapahtui aiempiin kokemuksiin ja tehtaan
tuotantoon nahden vahén. Valtaosa hairi6ista tapahtui laatikkolinjastolla.
Alusvaunu- ja monitoimirullakkolinjastolla hdirididen maard oli hyvin
vahéinen. Hairiokirjanpitoa on kuitenkin syytd jatkaa, jotta ongelmat
pysyvat hallinnassa ja niihin osattaisiin puuttua ajoissa.
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ABSTRACT

The thesis deals with device disruptions in the handling system of returna-
ble transport packing material at Valio Oy, Helsingin Mehutehdas. The
transport packages, i.e. returnable packing materials, include milk crates,
beverage trays and roll containers, and are the property of Meijeripooli.
The system handling these packing materials is crucial to the factory be-
cause any lack of clean transport packages in the final packing stages can
cause a pause in production and, in a worse situation, delivery delays. The
thesis was to be part of the improvement process in the department of re-
turnable material.

The thesis first introduces device disruptions and factors affecting them in
general. The practical study was done keeping a manual record during 14
weeks with the assistance of the employees. No proper disruption record
had been kept before this study, and the only available pre-information
was some random notes in the minutes of meetings and user experiences.
The recording results were gathered and analyzed using an Excel table,
which will help the monitoring also in the future. The factors monitored in
the study were the quality and quantity of the disruptions and time taken
by them. Changes in these factors were compared monthly. Conclusions
based on the results are directional and the accuracy of the study is accord-
ing to the expectations.

Considering the high production level and earlier experiences, the number
of disruptions during the recording period was low. The vast majority of
incidents occurred on the crate line. The number of disturbances was very
low on the tray and roll container lines. It was recommended that record-
ing the disruptions will be continued in order to keep the problems under
control and to take prompt action when needed.
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Toimintahairiot kuljetuspakkauksia kasittelevassa laitteistossa

1. JOHDANTO

Viime vuosina teollisten tuotantoprosessien kayttdvarmuuden merkitys on
kasvanut jatkuvasti. Prosessit halutaan aina vain luotettavimmiksi ja
niiden tarkkailuun panostetaan merkittavasti, jotta ongelmiin osattaisiin
reagoida ajoissa ja oikein. Yhtend apuna kaytetadn hairidseurantaa, joka
auttaa selvittamadn prosessien todelliset ongelmakohdat ja ohjaamaan
kunnossapidon voimavarat ajoissa oikeisiin kohteisiin.

Taméa opinndytety0 kasittelee tuotantolaitteiston yhteydesséd toimivaa
uudelleenkaytettavia kuljetuspakkauksia késittelevaa jarjestelmaa Valio
Oy:n Helsingin Mehutehtaalla. Jérjestelmén laitteissa esiintyy paljon
sekalaisia hairioita. Nykyinen tehtaalla kdytdssa oleva laitteisto on paaosin
rakennettu vuonna 2001. Hairidtiedoista ei ole pidetty systemaattista
Kirjanpitoa, joten todellista hairididen mééraa ja laatua on voinut vain
karkeasti arvioida. Opinndytetydssd tehty hdiridseuranta antaa
mahdollisuuden tarkempaan arviointiin ja pohjan jatkoseurantoihin.

Uudelleenkaytettavien kuljetuspakkausten osastosta kéytetddn nimea
Palmat, “palautuva materiaali”. Tarkemmin palautuvalla materiaalilla
tarkoitetaan asiakkaalta tehtaalle palautuvaa pakkausmateriaalia. Naita
Valiolla ovat Meijeripoolin omistamat poolilaatikot, alusvaunut ja
monitoimirullakot. Palmat-jarjestelmén tehtavana on pestd, varastoida ja
kuljettaa nait4 tuotannon tarpeisiin.

Ty0ssé tehdylld seurannalla selvitetddn miten paljon hairi6ita eri kohdissa
jarjestelmad tapahtuu ja miten kauan niiden selvittdmiseen kuluu aikaa.
Taman lisaksi arvioidaan, miten hairiot vaikuttavat tehtaan tuotantoon ja
kunnossapitoon. Lopussa esitetadn kehitysideoita, joilla voitaisiin kehittda
laitteiston nykyista toimintavarmuutta ja tehokkuutta.
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2. LAITTEISTOHAIRIOT JA NIIDEN SEURANTA

NyKkyiset markkinat vaativat yhé korkealaatuisempia tuotteita lyhyemmilla
toimitusajoilla ja korkeilla toimitusvarmuuksilla. Tuotteita valmistetaan
tilausohjautuvasti suoraan asiakkaan tarpeisiin, eika varastoon kuten
aikaisemmin. Koneiden pettdminen voi aiheuttaa suurta tuhoa ja
taloudellisia menetyksid. Samalla kun nykyaikainen teollisuustoiminta
perustuu yha selvemmin automaattisten laitteistojen varaan, sen
kayttovarmuuden ja ennalta suunnittelun merkitys kasvaa. Lisahaasteita
asettavat Kiristyva lainsdadantod, sekéd asiakkaiden ja vakuutusyhtididen
vaatimukset. Tdma asettaa henkiléston ammattitaidon ja kunnossapidon
toimivuuden entistd tarkedmpaan rooliin, jotta tuotannossa ilmeneviin
ongelmiin ja hairiéihin  pystyttdisiin  vastaamaan tehokkaammin.
(\Vaananen, Nieminen & Jokinen 2003, 10-12; Rabb 2003, 1.)

Lisaantynyt  verkkoliiketoiminta on  kehittdnyt paljon  yritysten
tietojarjestelmid ja niiden tiedonvélitystd, mahdollistaen uusien
tehokkaampien toimintatapojen kéyton. Kautta tuotantoketjun pyritaan
kayttosuhde ja kayttovarmuus maksimoimaan, jotta
kokonaistehokkuudesta saataisiin yha parempi. Nykydan ei tyydyta
ainoastaan ennakoimaan vikoja, vaan pyritddn jatkuvaan tuotantolaitosta
jalostavaan toimintaan. Voimistunut luotettavuuskeskeisyys on siirtanyt
tarkkailun  painopisteen kunnossapidosta kéynnissapitoon ja sen
optimointiin.  Kehittynyt  kdynnissépidon tiedonhallinta  rakentuu
toimivasta kunnossapitotdiden hallintajarjestelméstd, automaattisesta
kunnonvalvontajarjestelmastd tai vikadiagnostiikkajérjestelmastd, sekéa
selkedstd  yhteydestd  yrityksen — muihin  tietojarjestelmiin  ja
toimintaprosesseihin. (Vaananen ym. 2003, 10- 12; Maskuniitty 2005.)

2.1 Automaation vaikutus tuotantoon

Uusi tekniikka on tuonut tuotantoon tehokkuutta, tasaista laatua,
tarkkuutta ja tyoturvallisuutta. Yksittaisten koneiden automatisointi on
levinnyt kokonaisten automaattisten tuotantosolujen ja jarjestelmien
automatisointiin. (Vaanénen ym. 2003, 10-12.)

Henkiloston tyotehtdvat muuttuvat, kun automaattinen jarjestelma
rakennetaan hoitamaan varsinainen tuotantotoiminta. Tehtavét vaihtuvat
yha enemmé&n valvontaan, ohjelmointiin, kunnossapitoon ja hairididen
selvittdmiseen. Jarjestelman valvonnan merkitys kasvaa, jotta hairioita
olisi edes jotenkin mahdollista ennustaa. Tuotantolaitteiston kuntoa on
tarkkailtava, sek& esiintyneisiin poikkeamiin ja hdiridihin on pystyttava
reagoimaan mahdollisimman nopeasti. (V&ananen ym. 2003, 10 -12;
Heinonkoski 2004, 26-27.)

Kehittynyt tekniikka on vaikuttanut merkittavasti myos tyoturvallisuuteen.
Usein se on ollut yksi automaation lisddmisen tarkeimmista
paatavoitteista. Vaaralliset ja paljon yksitoikkoisia tyovaiheita sisaltavat
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tyot siirretddn yha useammin automaatiojarjestelmien hoidettavaksi.
(Véanéanen ym. 2003, 10-12.)

2.2 Tunnuslukuja

Tarkasteltaessa teknisen jarjestelmén tehokkuutta ja kayttévarmuutta,
kéaytetddn yleisend mittarina kaytettdvyyttd (Availability, A). Siihen
vaikuttavat ratkaisevasti laitteiston seisokit. Kéaytettdvyyden maéaritta
tehokkaan tuotantoajan suhde kokonaisaikaan. ISO 9241-11 —standardi
maédrittelee sen seuraavasti: ”Se vaikuttavuus, tehokkuus ja tyytyvaisyys,
jolla tietyt maaritellyt kayttajat saavuttavat maaritellyt tavoitteet tietyssa
ymparistossa”. (Valkokari, Kortelainen & Kuntu 2007, 3-8; Komonen
2005; Kaytettavyys 2009.)

Luotettavuus  (Dependability) on  yleistermi, joka maaraytyy
kayttovarmuudesta,  toimintavarmuudesta,  huoltovarmuudesta  ja
huollettavuudesta (KUVA 1). Standardissa SRS-IEC 60300-1 on asetettu
velvoitteet teknisten jarjestelmien luotettavuudesta laitetoimittajille.
Luotettavuuden hallintaan  liittyvid velvoitteita ovat esimerkiksi
luotettavuusvaatimukset, analyysit, ennusteet, todentaminen, kelpuutus,
testaus, seka kayton ja kunnossapitovarmuuden suunnitteleminen.
(\Valkokari ym. 2007, 3-8.)

Laitteiden  toimintavarmuus  (Reability = perfomance)  mé&arittaa
todennakdisyyden sille, ettei tarkasteltava kohde vikaannu tietyll&
aikavalilla ja maaritetylla kuormituksella, sen ollessa maéaritellyissa
kayttd- ja ympaéristoolosuhteissa. (Valkokari ym. 2007, 3-8; Komonen
2005.)

Kunnossapidettavyys (Maintainbility) kuvaa todennakdisyytta, ettd kaytto-
ja  kunnossapito-organisaatio  pystyvat  yllapitimaadn  vaaditun
luotettavuuden ja huollettavuuden tason. Kaytetddn my0ds termia
huollettavuus. (Valkokari ym. 2007, 3-8.)

Huoltovarmuus (Supportability) maarittyy puolestaan todenndkdisyydesta,
ettd tarkasteltava kohde on huollettavissa tai huollettavissa vaadittuun
toimintakuntoon tietyn ajan kuluessa, suoritettaessa huolto méaériteltyjen
menetelmien ja resurssien mukaisesti. (Vaananen ym. 2003, 38-44;
Virtanen 2003; Valkokari ym. 2007, 3-8.)



Toimintahairiot kuljetuspakkauksia kasittelevassa laitteistossa

Laitteen
suorituskyky

___________________ [ [ —— 1
Luotettavuus

Kayttévarmuus

Tekninen
suorituskyky

Toimintavarmuus Huoltovarmuus

Rakenteet = Kunnossapito =l Vian havaittavuus

ol Varakapasiteetti | o Henkil6sto =al Huollettavuus

= Kunnossapito =l Korjausvarusteet Rl Korjattavuus

— Tietotaito o Varaosat

= Tekniset tiedot

Hallinto

KUVA 1 Kayttdvarmuuteen vaikuttavat osatekijat. /16//23/

Prosessin  pullonkauloja etsittdessd tunnusluvut asettuvat entisté
merkittdvampéaan osaan. Yleistyneet Downtime-ohjelmistot, jotka ovat
yhteydessd suoraan valvomoiden ja tiedonkeruun ohjelmistojarjestelmien
tietokantoihin, auttavat selvittdméan kayttosuhteita yh& tarkemmin.
(\Véaanéanen ym. 2003, 38-44.)

Laitteiden luotettavuuksia voidaan verrata matemaattisin keinoin, kun
tarkat tiedot laitteen toiminnasta ja vioista on selvitetty. Laitetoimittaja
ilmoittavat muun muassa arvoja laitteilleen, seuraavien luotettavuuden
funktioiden avulla. (Heinonkoski 2004, 39-43.)

Luotettavuus R, (t) = 1 - Vioittumistodenndkoisyys

Kokonaistoiminta — aika

Kéytetta A, () = —— - ialli j
aytettavyys A, (1) Kokonaistoiminta — aika + Viallisuusaika

Viallisuusaika = Hallinnollinen aika +Korjausaika + Logistinen aika
Logistinen aika = Kuljetusaika + Odotusaika

Vikatiheys £ (t) = Vika todenndkoisyys aikavalilla




Toimintahairiot kuljetuspakkauksia kasittelevassa laitteistossa

Vikataajuus z, (t) = Hetkellinen vikataajuus

Toimintavarmuutta kuvataan keskiméardisella vikavélilla, eli MTBF:Il&
(Mean Time Between Failure), seka keskimaaréisellad vika-ajalla MTTF
(Mean Time To Failure). MTBF:11a mééritetddn todennakoisyys, etta laite
toimii halutulla tavalla vaaditun ajan. (Heinonkoski 2004, 39-43.)

MTBF = 1 / Vikataajus
MTTF = (t1 +t2 +t3) /3

Kéytettdvyys ja epékdytettdvyys saadaan laskettua vikavalin ja
keskiméaardisen korjausajan mukaan:

MTBF
MTBF + MTTR

Kaytettavyys A, (t) =

MTTR
MTBF + MTTR

Epikaytettavyy U, (t) =

2.3 Hairiot tuotantojarjestelmassa

Monet teollisuuslaitokset  pyorivdt nykyddn 50 - 90 %:n
aikahyotysuhteella ja laitteiden h&iriot vievat noin 5 — 10 % teoreettisesta
tuotantoajasta. Hairion voi aiheuttaa esimerkiksi vika komponenteissa.
Vika syntyy, kun jokin komponentille méaritetyista vakioista ei ole endi
sille  madritettyjen rajojen sisépuolella, sen ollessa maééritetyissa
toimintaoloissa. Erilaisia komponenttivikoja voivat olla esimerkiksi
vastuksen meneminen poikki, venttiili ei aukea, moottori ei pyori tai
kondensaattori on oikosulussa. (Va&nénen ym. 2003, 38-44.)

Syyt komponenttien vioittumiseen voivat olla toiminnallisia tai
ympériston rasituksen aiheuttamia. Naméa ovat laitteen ulkoisia tekijoita,
jotka edistavat komponenttien vanhenemista. Toiminnallista rasitusta voi
olla esimerkiksi virheellinen kayttd, johon pystytddn vaikuttamaan
esimerkiksi koulutuksella ja hyvin tehdylld suunnittelulla. Ympariston
rasituksista johtuvat vioittumisen uhkia aiheuttavat l&mpoétila, kosteus,
taring, iskut, paine ja kemikaalit. Ylivirta ja —jannite voivat aiheuttaa
komponenttivikoja siséltd pdin. Naitd aiheuttavat piirin siséiset, seka
staattiset virta- ja jannitepiikit, ylikuormitus ja indusoituminen.
(Heinonkoski 2004, 39-43.)

Laitteistohdiriot aiheuttavat hévikkid eri tavoin tuotantoprosesseihin.
Erilaisia hévikkilajeja ovat seisokki-, nopeus- sek& laatuhévikki.
Seisokkihavikin aiheuttajaksi voidaan laskea laitteistoviat, prosessin
toimintahairiot. Nopeushavikkia aiheuttaa hairiosta johtuva vajaatuotanto
tai pienentynyt nopeus. Laatuhdvikkid ovat prosessiviat, uusintakéytot,
vahentynyt tuotto ja kayttdjavirheet. (Heinonkoski 2004, 31-38.)
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2.4 Hairioiden ehkaiseminen

Laitteistohdiridistd aiheutuu riski koko tuotantoprosessille. Tasta syysté
héiriotd voidaan lahestyd klassisten riskinhallinan vaiheiden Kkautta.
Ensimmaiseen vaiheeseen kuuluu riskien tunnistaminen ja niiden hallinta
teknisten ratkaisujen kautta, eli jo laitteistoa suunniteltaessa. Toiseen
vaiheeseen kuuluu k&ytdon ja kunnossapidon epévarmuuden hallinta
tarkkojen yksityiskohtaisten ohjeiden ja koulutuksen avulla. (Virtanen
2003.)

Yleisessé kaytossa olevia keinoja, joilla hairioita pyritdédn kontrolloimaan,
ovat esimerkiksi ajoissa suunnitellut seisokkikorjaukset, ennakkohuollot,
tilastointi, laitteiden kayton seuranta, sekd valvova (on-/off-line) ja
mittaava kunnossapito. VTT:n vuonna 2005 tekemdn tutkimuksen
mukaan prosessien hallintaa voidaan parantaa ennakoimalla tuleviin
hairidihin ja poikkeustilanteisiin nykyistd paremmin jo prosessin
suunnitteluvaiheessa. Prosessin kaytdssa tapahtuvia virheitd voidaan
ehkdista panostamalla kaytettdvyyssuunnitteluun, jolla pyritdan ihmisten
tekemien virheiden ja niistd aiheutuvien seurausten minimoimiseen.
(Heinonkoski 2004, 26-27; Maskuniitty 2005.)

TMP eli kokonaisvaltainen tuottava kunnossapito (Total Productive
Maintenance) on yksi avain tekija héirididen ennaltaehkaisyyn. Sen on
tarkoitus olla koko yrityksen tyokalu parempaan tulokseen ja
kilpailukykyyn. TMP:ssa kunnossapidon arvoa painotetaan entisestdén
muun muassa toimitusvarmuuden, tuottavuuden, kehitysprosessien,
tuotannon ja markkinoinnin kohdalla. Ké&ytdnnossd sen padtehtavid ovat
kunnossapidon tarpeen vahentdminen paremmalla suunnittelulla, seka
kehittdva, ehkaisevd, korjaava ja laatua parantava kunnossapito. (Plant
Maintenance Resource Center n.d.; Heinonkoski 2004, 31-38)

Nykyadédn suunnittelussa vaaditaan aikaisempaa enemmaén prosessien ja
prosessiautomaation suunnittelijoiden yhteistyota, tarkempaa
dokumentointia ja  kunnossapidon  voimavarojen  huomioimista.
Suunnittelijoiden tulee tietdéd yha tarkemmin millaisiin asioihin
operaattorin tulee reagoida poikkeustilanteissa. Maskuniitty 2005.)

Ennakkohuoltojen tavoitteena on ehkdistd ja lieventdad laitevikoja.
Ennakkohuollon piiriin kuuluvat ne tyot, joita ei lasketa varsinaiseksi
korjaavaksi kunnossapidoksi. N&iden suorittamisajankohtien ja ohjeiden
laatimiseen hy6dynnetdan yrityksen eri tietojarjestelmia niin, ettd ne
suoritetaan kokonaisuuden kannalta parhaana ajankohtana.
Ennakkohuoltoperusteet voivat perustua yrityksen omaan
kunnossapitostrategiaan, viranomaismaarayksiin tai Kkriittisten laitteiden
kartoitukseen. (Vaananen ym. 2003, 38-44; Heinonkoski 2004, 145-147.)

Kriittisilla laitteilla tarkoitetaan tuotannolle térkeitd laitteita, joiden
rikkoontumisesta aiheutuu suurta haittaa tuotannolle. L&heskaan kaikkia
laitteita ei luokitella kriittisiksi ja ne on syytd Kartoittaa, seka laatia
varautumissuunnitelma niiden rikkoontumisen varalle. Kartoitus voidaan
tehdd joko laiteseurannan avulla saatujen tilastojen pohjalta tai
kayttokokemusten perusteella. Erityisen tarkedd on kartoittaa laitteet joista
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aiheutuu suurimmat Kkustannukset, tyollistavat eniten, taikka niiden
varaosien hankinta on jostain syystd hankalaa. (Heinonkoski 2004, 145-
147.)

Perinteisen  késityksen mukaan ennakoiva kunnossapito késittad
ennakkohuoltojen liséksi erilaisia kenttdmittauksia ja laiteseurantaa,
sisaltden muun muassa héiriéseurantaa. Eri yhteyksissé toiset nédkevat sen
liittyvan koneseurannan lisaksi, myos analyysityokaluihin ja simulointiin.
Kenttamittauksilla seurataan poikkeamia normaaliarvoista, kuten
tuotevirtauksissa. Ndin voidaan saada tieto vikaantumisesta jo ajoissa,
jolloin usein séastytddn suuremmilta kustannuksilta. Hyvin suunnitellun
ennustavan  kunnossapidon  avulla  voidaan  16ytd4d  tarkeité
kehittdmiskohteita, seka ennustaa eri toimenpiteiden vaikutusta.
(\Véaanéanen ym. 2003, 38-44; Heinonkoski 2004, 145-147.)

2.4.1 Kaytannon keinot parantaa luotettavuutta

Mahdollisimman  yksinkertaisilla laiteratkaisuilla ja  kytkenndilla
varmistetaan parhaiten laitteiden luotettava toiminta. Muita hyvia
toimintavarmuutta parantavia keinoja ovat laitteiden ylimitoittaminen
suhteessa tarpeisiin, hyvan tuuletuksen ja jaahdytyksen varmistaminen,
tarindn ja kondensoitumisen estdminen, sek& standardoitujen rakenteiden
kayttd. Tarkeddn asemaan nousee myos laiteiden puhtaanapito, joka on
hyva toteuttaa ennakkosuunnittelua ja valvontaa hyddyntden. Monissa
tapauksissa puhtaanapidon vaatimukset on sdadetty lailla. (Vaananen ym.
2003, 53.)

2.4.2 Hairittietojen kerdadminen ja tilastointi

Kerattdessa tietoa eri prosessien toimivuudesta ja vaiheajoista, tuntemus
oman tuotannon suorituskykyyn kasvaa. Tama helpottaa voimavarojen
ohjaamista oikeisiin kohteisiin, niin tuotannon kuin kunnossapidon osalta.
Jotta vikaantumista ja sen aiheuttamia hairidita voitaisiin ennakoida, on
kerattava paljon pohjatietoa. Suuri osa néistd tiedoista joudutaan
keradméaén edelleen manuaalisesti, havaintojen ja mittausten perusteella.
Talléin tulosten luotettavuus riippuu Kirjaajan tulkinnan tarkkuudesta.
Suoraan laitteen ohjauslogiikasta kerattyja tietoja voidaan pitdd tasta
syystd yleensa luotettavampina. (Vé&anénen ym. 2003, 10-12, Vaananen
ym. 2003, 38-44.)

Samalla uusi teknologia on mahdollistanut uusien toimintatapojen kayton.
Nykyéaan tiedonhallintajarjestelmilla kasitelld&n tietoja aina anturitasolta
toiminnanohjausjarjestelmiin. Tietojarjestelmien kehittyminen on myos
mahdollistanut automaattisen tiedonkeruun kayton reaaliprosessien
héiriéseurannassa. (Vaananen ym. 2003, 10-12.)

Automaattisia ohjelmistotietojarjestelmid, jotka kerddvét tietoa laitteista
erillisilla mittalaitteilla, tai suoraan laitteiden ohjauslogiikkatiedoista, on
viime vuosina kehitetty. Ne vaativat kuitenkin vield kehitystyota
pystydkseen automaattisesti maarittdmaa luotettavat laitteen vaihto- ja
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huoltoajankohdat, seka ajoittaa tarvittavien varaosien tilausajankohdat.
Néiden avulla pystytddn kuitenkin jo selvittdmdaan luotettavasti ja
reaaliaikaisesti laitteiden hairiét, kaynti-, odotus-, ja seisontatietojen
perusteella. Monimutkaisten tuotantoprosessien todelliset pullonkaulat
lIoytyvat usein vain tietokonepohjaisen seurannan avulla. (Arrow
engineering n.d.a; Vaananen ym. 2003, 38-44.)

2.4.3 Huollon jarjestaminen

Koska hairigitd ja niihin liittyvid korjauksia on hankala ennustaa,
kunnossapidon ty6t yli- tai alikuormittuvat helposti. Ennalta suunniteltuja
huoltoja joudutaan usein siirtdm&&n ja ohjattava resurssit pikaiseen
korjaavaan kunnossapitoon yllattavien vikojen vuoksi. Ennustettavissa
olevaa kuormitusta voidaan arvioida esimerkiksi aikaisemman
kokemuksen perusteella tai kéytettdvyysseurannalla. Suunniteltujen ja
suunnittelemattomien toiden madrat saattavat vaihdella hyvin paljon.
’Pitkaaikaisten seurantojen perusteella voidaan saanténa pitaa, etta 60 -
80 % tybtunneista voidaan kayttda suunniteltuihin téihin. 90 %:n
kuormitus on jo harvinainen. Silloin hairidille ei jaa riittavasti aikaa.”
(Heinonkoski 2004, 26-27.)

Optimisuunnittellussa pyritddn kuormittamaan huoltot6itda 60 - 80 %
kaytettavissd olevista resursseista. Hankalan ennustettavuuden vuoksi
tyokuorma pitéé suunnitella mieluiten mahdollisimman etupainoitteiseksi,
talloin kuormituksen kasvaessa toitd voidaan siirtdd joustavammin ja
hallitusti eteenpdin. Tasapainoinen suunnittelu johtaa helpommin tdiden
ruuhkautumiseen. (Heinonkoski 2004, 26-27.)

2.4.4 Turvallisuusriski

Hairiot voivat aiheuttaa turvallisuusriskin, johon on osattava varautua.
Etenkin automaatiolaitteistoissa esiintyviin hairidihin liittyy monia
huomion arvoisia seikkoja. Tastda syystd ennakoiva riskitarkastelujen
suorittaminen ovat tarkedd. Hyva esimerkki riskitarkastelumallista on
esimerkiksi HAZOP (Hazard Operations). Riskitarkastelujen perusteella
turvallisuusriskit voidaan jakaa todenndkoisyyden ja haitallisuuden
mukaan, sek&d suunnitella jo ennalta toiminta riskin tapahtuessa.
(Heinonkoski 2004, 31.)

2.4.5 Tuotannonsuunnittelun vaikutus hairidihin

Vadrin suunnitellun tuotannon vauhti ja paine voivat kasvaa liikaa, jolloin
joitakin mé&éardaikaishuoltoja joudutaan lykk&&maan tai jattdmaan taysin
valistd. Taméa aiheuttaa usein ylikulumista, hairididen lisd&ntymista,
kunnossapidon toiden kuormittumista ja mahdollisesti lopulta laitteiden
rikkoontumisen. Hankalia tilanteita voi aiheutua sesonkien aikana, sek&
esimerkiksi uusien tuotteiden tuotannon aloittamisen yhteydessé.
(Heinonkoski 2004, 26-27.)
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2.4.6 Perehdytys ja koulutus

Oikeilla tyotavoilla, ohjeilla ja huolellisuudella pystytddn ehk&isemaan
valtava osa hairidistd. Ndma opitaan koulutuksen, sek& kokemuksen
kautta. Perehdytyksella annetaan henkilostolle perustaidot ja valmius lahes
itsendiseen tydskentelyyn eri laitteistolla. Yrityksen kilpailuedun
perustuessa henkilgston osaamiseen ja ammattitaitoon, on yrityksen
pystyttdva panostamaan myo0s jatkuvaan oppimiseen. Erityisosaaminen
kehittyy ainoastaan oppivan organisaation kautta, taaten yritykselle myds
entistd paremmat menestymisen mahdollisuudet. Koulutuksen merkitystéa
ei koskaan korosteta liikaa. (Peltonen 1997, 12-13; Heinonkoski 2004,
29.)

Perehdytykselld on hyvin merkittdva vaikutus myds tyéturvallisuuteen.
Tallgin on annettava riskianalyysin avulla madaritellyt toimintaohjeet,
ongelmatilanteiden  varalle, jotta vaaratilanteita hairidtilanteissa
pystyttéisiin valttdmaan. (Heinonkoski 2004, 31.)

TyOnantaja on my6s vastuussa henkiléston motivoinnista. Huonosti
motivoitunut ja vanhentuneita toimintatapoja kayttava henkilosto ei ole
tuottavaa, eikd kannattavaa. Tah&n keinoina voidaan kéayttaa saannollista
kannustamista ja reilua tulospalkkiokaytant6a. Henkilokunnan aloitteiden
kautta pystytddn vaikuttamaan suureen osaan laitteistohairioita.
(Heinonkoski 2004, 29.)

2.5 Tulevaisuuden sovellukset

Tulevaisuuden suuntana tulee olemaan automaattisten tietojarjestelmien
yleistyminen entisestddn myos hairidseurannassa. Todennakadisesti kaikki
tuotantolaitoksen  kayttotiedot tulevat olemaan osaa  yhteistd
tietojarjestelmad, johon kuuluu alyd omaavia laitteita. Langaton tekniikka
tulee epaileméttda lisddntymaan myos tulevaisuudessa, sekd samalla
tietoturvalle asetetut vaatimukset tulevat kasvamaan. (Vaananen ym. 2003,
53.)
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3. TYON TOTEUTUS

Opinndytetytssa suoritettiin hairidseurantajakso, jonka tarkoituksena oli
selvittdd kuljetuspakkauksia kasittelevan laitteiston hairioitd Valion
Helsingin Mehutehtaalla.

3.1 Yrityksen esittely

Valio Oy on yksi suomen suurimmista ravitsemuksen suunnanndyttajista
ja terveysvaikutteisten maitotuotteiden vahva edellakavija. (Valio Oy
2009a.)

3.1.1 Valio Oy

Valion omistavat suomalaiset maidontuottajat, jolla on pystytty
turvaamaan my6s maidontuotanto. Jo sadan vuoden ajan Valion
ohjenuorina ovat sailyneet laatu, osaaminen ja vastuullisuus. Valio on
Suomen johtava meijerialan yritys, jonka omistaa nykydin 22
maidontuottajaosuuskuntaa, joissa oli vuoden 2008 lopussa yhteensa
10 163 maidontuottajajasenté. (Valio Oy 2009a; Valio Oy 2009b.)

Valion tuotevalikoima on laajentunut noin tuhanteen tuotteeseen.
Tuotteiden valmistus on keskitetty viiteentoista kotimaan, kahteen Viron
ja yhteen Belgian tuotantolaitokseen. Néiden lisaksi Valiolla on kuusi
tytaryhtiditd ulkomailla. Vuonna 2008 Valio Oy:n liikevaihto oli 1844
miljoonaa euroa, josta ldhes 30% kertyi ulkomaantoiminnoista. Samana
vuonna Valio tyollisti suomessa ja ulkomailla keskimaarin 4375 henkil6a.
(\Valio Oy 2009a; Valio Oy 2009c.)

3.1.2 Helsingin mehutehdas

Vuonna 1970 Valio teki padtoksen alkaa valmistaa my6s ei-maitopohjaisia
tuotteita, kuten mehuja ja hilloja. Melko alkuvaiheessa mehujen ja hillojen
valmistus siirtyi Helsingista Turkuun Ajurinkadulle Valion tyhjilleen
jadneeseen vanhaan meijeriin. Valion ostettua vuonna 1972 Elannolta
meijerikiinteiston  Helsingistd, nykyisestd  Meijeritie  4:std o0sa
mehutuotannosta siirtyi kuitenkin takaisin Helsinkiin. Vuonna 1981 alkoi
silloisissa Meijeritie 4:n tiloissa marjakeittojen valmistus. Vuoden 1985
lopulla mehujen ja keittojen valmistus siirrettiin Pitdjdnmden meijeriin
Meijeritie  3:n. Toukokuussa 1998 maidon pakkaus lopetettiin ja
meijerikiinteistd jai kokonaisuudessaan mehujen, mehukeittojenhera- ja
maitojuomien, sek& glogien tuotannon kéyttoon. Samalla tehtaan nimi
muutettiin  Pitdjanméen meijeristd Helsingin mehutehtaaksi. (Valio Oy
2009d.)

Tehtaan kokonaistuotantomaara on noin 50 miljoonaa litraa vuodessa.
Tuotteet myydéén etupadssé kotimaahan, mutta ulkomaanviennin osuus on
ollut paasaéntoisesti kasvussa viimeisten vuosien ajan. Myés mehutehtaan
toimitusvarmuutta on pystytty parantamaan. (Valio Oy 2009d.)
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Helsingin mehutehdas tyollistdd 66 henkilod, joista noin puolet
tyoskentelee tuotannossa, valmistus- ja pakkausosastoilla. Naiden lisaksi
tehtaalla on oma kunnossapito-, laboratorio-, ja toimistohenkilosto.

3.2 Opinndytety6

Helsingin Mehutehdas on aikaisemmin toiminut toimeksiantajana jo
useille opinnéytetdille. Aikaisemmat tyot eivat ole kuitenkaan
suoranaisesti  kasitelleet uudelleen Kkierratettavia kuljetuspakkauksia
késittelevdd osastoa. Taman tyon haluttiin edistdvan juuri tdman osaston
toimintojen kehitysta.

3.2.1 Tavoite

Opinnaytetydn tavoitteena oli selvittdd palautuvaa pakkausmateriaalia
késittelevassa jarjestelméssd olevat ongelmakohdat siind ilmenevien
héirididen perusteella, seka kehittaa laitteiston hairidseurantaa niin, etta se
olisi helposti kéaytettdvissa myods tulevaisuudessa. Hairidseurannan
tavoitteena oli saada tarkkaa, selkedd ja luotettavaa tietoa siitd miten
paljon, ja millaisia hairioita tietyilla laitteilla tapahtuu. Taman lisaksi
tyostd tuli selvitd paljonko niiden korjaamiseen kuluu aikaa.
Seurantatulosten pohjalta tuli laatia kuukausikohtainen analyysi, josta
selviad helposti yleisimmat ongelmat ja sité tuli olla helppo kéayttad myos
tulevaisuudessa hairidseurantaan. Sen haluttiin olevan apuna esimerkiksi
tulevien investointien suunnittelussa. Lisdksi tavoitteena oli kehittad
mahdollisia  ratkaisuja Palmat —laitteita  koskevien  ongelmien
ratkaisemiseksi.

3.2.2 Tausta

Helsingin Mehutehtaalla on ollut jo vuosien ajan toistuvia ongelmia
palautuvaa pakkausmateriaalia kasittelevén laitteiston kanssa. Nykyisen
Palmat —laitteiston on rakentanut Palmiatek Oy vuonna 2001.
Jarjestelm&é on kehitetty ja pdivitetty vahitellen ajan mittaan. Tehtaalla on
yritetty nykyiselle Palmat —jarjestelmalle hariokirjauskaytantda heti uuden
laitteiston valmistumisen jalkeen, mutta k&ytdntd poistui vahitellen
kéytosta vuoteen 2003 mennessa (KUVA 2). Palmat —jarjestelman hairiot
vaikuttavat suoraan pakkausosastolle ja sen myods tuotantoon. Mikali
puhtaita laatikoita, monitoimirullakoita tai alusvaunuja ei saada ajallaan
pakkaamoon, ei tuotteita voida pakata eteenpdin toimitettavaksi. Viime
vuosien aikana vastaavia tilanteita on tapahtunut aika ajoin. Nailla
tilanteilla on ollut vaikutusta koko tehtaan toimintaan, aiheuttaen
pahimmillaan tuotantokatkoksia ja tuotannon myohastymisia.
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KUVA 2 Vanha homehtunut hairiokirjausvihko laatikkopesukoneen vieressa

Varsinkin viimeisten vuosien aikana laitteiston toimintaa, turvallisuutta ja
kayttod on saatu kehitettyd uuden henkildston toimesta. Automaatiota on
pystytty parantamaan ja jarjestelmén toimintavarmuutta on saatu hiljalleen
nostettua. Hairioita tapahtuu joka tapauksessa edelleen ja jarjestelma vaatii
jatkuvaa huolenpitoa. Palmat —osaston kehittdmiseksi alettiin vuonna 2008
syksylla pitdd kuukausittaisia kehityspalavereita, joita tdydentdméaan
paatettiin antaa aihe hairididen selvittdmisesta talle opinnaytetyolle.

Héirididen aiheuttajiin on pyritty aikaisemmin puuttumaan pyytamalla
kunnossapidon henkiléstda tutkimaan ja valvomaan viallisen laitteen
toimintaa, mutta useiden hairididen toistuminen on ollut liian
sattumanvaraista, eika varsinaista vikaa ole saatu selvitettyd. T&sta syysta
useat laitteet ovat olleet tarkkailun kohteena hyvin pitkia aikoja. Koska
laitteiden k&ytt6- ja héiridhistoriaa ei ole keratty, ongelmien todellista
maarad tiedetd. Sen vuoksi myds hairididen todellista merkitystd on
hankala arvioida.

Palmat —osasto koostuu likaisesta ja puhtaasta puolesta. Likainen puoli
ké&sittad saapuvan palautuvan pakkausmateriaalin laiturin ja pesulaitteiston
kuljettimineen. Puhdas ja likainen puoli on eristetty toisistaan seinalla ja
ne on luokiteltu eri hygienia-alueiksi. (LIITE 1)

3.2.3 Rajaus

Hairidseuranta rajattiin kattamaan Palmat —jarjestelman toiminta likaisella
ja puhtaalla puolella niin, ettd pakkausosasto jai seurannan ulkopuolelle.
Kéaytannossd tdmé&  kasitti  poolilaattikkojen-,  alusvaunujen- ja
monitoimirullakkonpesulinjaston toiminnan aina pakkaushallin suulle.
Seurannan painopisteeksi valittiin poolilaatikkolinjasto, koska niiden tarve
tuotannossa on suurin ja linjaston toiminnassa oli ollut aikaisemmin usein
hairioitd. Seurannan tarkkuus rajoitettiin laitekohtaiseksi, siten ettd myods
yksittdisissé laitteissa esiintyvat erilaiset hairiot saatiin selvitettya.
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3.3 Tuotannossa kéytettavat kuljetuspakkaukset

Palautuvalla pakkausmateriaalilla tarkoitetaan Helsingin mehutehtaalla
kuljetuspakkauksia eli kuormankantajia, joita ovat poolilaatikot,
alusvaunut ja monitoimirullakot. Valion kaytdssa olevat kaikki palautuvat
kuljetuspakkaukset omistaa Meijeripooli, jonka jasenia ovat lahes kaikki
meijeriyritykset Suomessa. Kuljetuspakkaukset ovat meijeriyritysten arvo-
omaisuutta, jota ei tulisi kayttdd muuhun Kkuin meijerituotteiden
jalkipakkaukseen. /13/

Kuljetuspakkausten tehtdvand on suojata yksikkopakkauksia, jotka
pakataan ndihin automatisoidusti jalkipakkauspisteissa. Tuotteilla pakatut
kuljetuspakkaukset jakeluketju kuljettaa asiakkaille ja huolehtii samalla
tyhjentyneet takaisin tehtaalle uudelleen kéytettdvaksi. Laatikot,
moitoimirullakot ja alusvaunut tulevat takaisin tehtaalle saman laiturin
kautta, josta laituria hoitava henkilostd syottdd ne Palmat —jarjestelman
kautta pesuun ja tuotannon kayttéon. /13/

Muovisia maitolaatikoiksi kutsuttuja sinisid poolilaatikoita (PL240)
kaytetdan yleisesti meijerituotteiden kuljettamiseen. Niihin mahtuu 20
kappaletta litran mehut6lkkia. Jalkipakkauksessa poolilaatikot pinotaan
automatisoidusti pyorilla varustetuille alusvaunuille, jolloin niita on
helppo siirrellda ilman erillisida apuvélineitd. Yhdelle metallirunkoiselle
pyorilla varustetulle alusvaunulle voidaan pinota 10 poolilaatikkoa.
Monitoimirullakoilla tarkoitetaan omilla pydrilladn kulkevia nelihyllyisia
terashakkeja, joihin voidaan pakata 160 litran ja 120 puolentoista litran
mehutolkkia. (Kuljetuspakkaukset n.d.)

3.4 Palmat —jarjestelma

Palmat —jarjestelmd koostuu kolmesta kullekkin kuormankantajalle
suunnitellusta pesulinjastosta, jotka kulkevat aina vastaanottolaiturilta
pakkausosastolle.

3.4.1 Linjastot ja laitteet

Palmat -linjastot lahtevét likaiselta puolelta ja kulkevat pesukoneiden lapi
puhtaalle  puolelle.  Likaisella  puolella  jérjestelmdan  kuuluu
laatikkolinjaston osalta kaksi laatikkopinojen purkajaa (LPP1, LPP2),
roskanpoisto (LRP1), pesukone (LPK1) ja niitd yhdistavat kuljettimet,
jotka vievat laatikot puhtaalle puolelle varastoitavaksi tai suoraan
tuotannon kayttoon. Puhtaalla puolella sijaitsee laatikkovarasto, seka sité
ennen oleva laatikonpinoaja (LP1) ja jalkeen purkaja (LPP3).
Alusvaunulinjastoon kuuluu pinonpurkaja (APP1), pesukone (APK1) ja
niitd yhdistavd kuljetin puhtaan puolen l&pi pakkaushalliin. Rullakkoja
késittelevd laitteisto siséltdd pesukoneelle vievan kuljettimen ja
k&antonostimen, sekd pesukoneen (RPK1) kuljettimineen, seké&
rullakkohissi puhtaan puolen suulla. Laitteiden sijainti on esitetty liitteessa
1.
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3.4.2 Laitteiden kaytto

Palmat —laitteiston kaytostd huolehtii p&dasiallisesti Lohjan kuljetusapu
Ky. Palmat —osastolla tydskentelee ma — pe klo 6 — 14 kaksi henkil64,
lauantaisin klo 6 — 14 yksi, seka su — pe valiset yot klo 22 — 6 yksi henkilo.
Heidan tehtdvand on huolehtia palautuva pakkausmateriaali laiturilta
jarjestelmadén ja valvoa laitteiston toimintaa, sekd poistaa mahdolliset
hairiot. Lisaksi pitdaa huolta alueen siisteydesta ja jarjestyksesta. (Valio Oy
2009e.)

Palmat —laitteiston k&yttoon on laadittu perusohjeet, jotka l0ytyvat tilan
seinaltd. Jarjestelmad hoitava henkilostd koulutetaan tuntemaan laitteisto
vielakin yksityiskohtaisemmin, jotta h&irittilanteissa osattaisiin toimia
mahdollisimman tehokkaasti.

Kierrosta palaavat poolilaatikot syotetddn Palmat  —laitteiston
laatikkolinjaston syottoluiskan kautta maksimissaan 15 laatikon pinoissa.
Yht& korkeiden pinojen syéttdminen vahentda aikaisempien havaintojen
perusteella hairi6itd. Huonokuntoiset laatikot pyritddn erottelemaan pois
kaytosta.

Alusvaunut syotetddn 10 kappaleen pinoissa niin, ettd kaantyvat pyorat
ovat samoin péin. Alusvaunuja voidaan syottad useampi pino kerrallaan
pesukoneelle vievaan linjastoon.

Rullakot on ensin kasattava ennen pesua. Tama tarkoittaa pohjan ja oven
sulkemista ~ kasin.  Té&mén  jalkeen ne  tyOnnetddn  riviin
rullakkopesukoneelle vieville kuljettimelle.

3.4.3 Perehdytys

Uudelle henkildstolle pidetdén laitteiden kaytdsta aina Palmat —osaston
“peruskoulutus”, jonka perusteella laitteiston normaali kaytto tulisi hallita.
Perehdyttdmisesté vastaavat tuotannon ja kunnossapidon esimiehet.
Perehdytyksessd ké&ydaan 1&pi laitteiden toiminta, niiden kayttd ja
héirididen poisto. Taman lisdksi aluetta ja laitteistoa koskevat
turvamaaraykset, seké& hygieniaan liittyvat ohjeet ja maaraykset. Jokaisella
alueella toimivalla henkil6lld on velvollisuus noudattaa annettuja kéaytto-
ja turvallisuusohjeita. (Valio Oy 2009e.)

3.5 Tyon lahtotilanne

Palmat —jarjestelman toimivuus on hyvin tarkedd sujuvalle tuotannolle.
Palmat —osaston laitteissa tapahtuvat hairiét olivat melko satunnaisia, eiké
niiden todellista maaréa ja laatua voitu analysoida. Tehtaalla haluttiin
toimiva hdiridseuranta myos Palmat —jarjestelméén, koska vastaavia oli
kéytetty jo vuosia pakkauskoneilla.
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3.5.1 Palmat-laitteiston hairididen vaikutus tehtaan toimintaan

Palautuvaa pakkausmateriaalia kasittelevan jarjestelmén hairiot heijastuvat
suoraan pakkausosaston jalkipakkaukseen. Pahimmillaan poolilaatikon,
alusvaunun  tai  rullakon  puute  jalkipakkauksessa  aiheuttaa
tuotepakkauksen  keskeytymisen ja pakkauslinjan  pysahtymisen.
Pakkauslinjan  k&ynnistyminen uudestaan vie paljon arvokasta
pakkausaikaa ja aiheuttaa pahimmillaan mydhastymisid valmistuksessa,
jolloin my0s tuotantosuunnitelmaa voidaan joutua muuttamaan. Talloin ei
valttamatta ehditd valmistaa kaikkia tilauksia aikataulussa ja tehtaalle
tarked toimitusvarmuus laskee. Toistuvat aikaa vievét héiriot pakottavat
tehtaan henkiloston koville ja venyttavét helposti tyopéivia, jotta kaikki
valmistetut tuotteet saataisiin pakattua.

Yllattavien héairididen  korjaukset vievat suuren osan tehtaan
kunnossapitohenkiloston voimavaroista. Eika kaikkiin ongelmakohtiin
ehditd puuttua riittavalla huolellisuudella. Usein héairididen korjaukseen
joudutaan ottamaan maaraaikaishuoltoa tekeva henkild. Tamé johtaa usein
ennalta suunniteltujen maardaikaishuoltojen myo6hastymiseen ja toiden
kasaantumiseen.

Jarjestelmén seisauttavasta hairiostd voi olla haittaa myods Valion
Pitdjanmaen jakeluvarastolle. Jos esimerkiksi laatikkolinja rikkoontuu ja
laiturille saapuu lyhyessé ajassa paljon laatikoita, laiturin seutu tukkeutuu
helposti, eiké rullakoita kohta end& mahdu kuljettamaan Palmat —osaston
kautta kerdilyyn, vaikka niille olisi sielld tarvetta. Tallaisen tilanteen
aiheuttaa tosin suurelta osin myo6s puutteellinen tiedonkulku eri
toimijoiden vélilla. Kulkukaytavat peittavat laatikko- ja alusvaunupinot
aiheuttavat samalla turvallisuusriskin.

Hairiot Palmat —jarjestelmassa heijastuvat lopulta koko tehtaan ja jopa
Valion jakelupalvelun toimintaan. Pienilla hairidilla voi lopulta olla suuria
vaikutuksia ja kustannuksia, jos niihin ei pystyta puuttumaan ajoissa.

3.5.2 Olemassa olevat tiedot ja etukateen tunnistetut ongelmat

Tahan tyéhon liittynyt varsinainen hairidseuranta jouduttiin aloittamaan
lahes puhtaalta poydéaltd, koska varsinaisia aikaisempia tuloksia ei ollut.
Viimeaikaisista ongelmista ja hairidista oli tarjolla lahinna suullista tietoa,
sekd kirjallisena satunnaisia mainintoja aamupalavereiden poytakirjoissa.
Néiden liséksi oli omakohtaisia kokemuksia laitteiston toiminnasta kahden
viimeisen vuoden ajalta, ollessani harjoittelussa Helsingin mehutehtaalla
tuotevalmistajana sek& tuotannon esimiestehtévissa.

Varsinkin laatikkolinjaston jatkuvat hairiot olivat laskeneet linjaston
toimintatehokkuutta. Ongelmia oli esiintynyt likaisella puolella etenkin
laatikkopinonpurkajilla (LPP1, LPP2), sek& laatikoiden roskanpoiston
(LRP1) jalkeen laatikontyontgjalla ennen pesukonetta (LPK1). Puhtaalla
puolella suurimpana ongelmana oli ollut laatikonpinoaja (LP1) ennen
laatikkovarastoa. Alusvaunulinjastolla oli ajoittain esiintynyt hairigita
pinonpurkajan lahtevélla kuljettimella. Muuten alusvaunulinjaston

15



Toimintahairiot kuljetuspakkauksia kasittelevassa laitteistossa

toimintaa pidettiin  toimivana aina pakkausosaston suulle asti.
Rullakkolinjaston toiminta oli ollut melko luotettavaa satunnaisia pienié
hairioitd lukuun ottamatta, joita oli esiintynyt ajoittain esimerkiksi
rullakkohissill&.

Vanhoihin laitteisiin on tehty vuosien aikana useita parannuksia, jotta
jarjestelman toiminta saataisiin luotettavammaksi ja paremmin tarpeita
vastaavaksi. Linjastoille on rakennettu erilaisia uusia ohjureita ja
antureiden toimintaa on parannettu saatamalla tai vaihtamalla uudempiin.
Myos osalle kuljetuslinjastoista on rakennettu erilaisia pykalia ja kynsig,
parantamaan materiaalin késittelya.

Vuonna 2008 aloitettujen Palmat —jarjestelméan toimintaa kehittavien
kuukausipalavereiden tuloksena oli tehty jo merkittdvid parannuksia,
joiden vaikutus toivottiin ndkyvan my0s seurantatuloksissa. Ennen
seurantaa oli roskanpoiston (LRP1) jalkeinen tyont4ja vaihdettu suoraan
ketjuun. Laatikkopinonpurkajille oli rakennettu tydskentelytasot
lisddmaan turvallisuutta ja helpottamaan hairididen selvittdmisté.
Alusvaunukuljetinta oli nostettu ja lisatty sen ketjuihin erityiskynsipaloja
tehostamaan kuljettimen toimintaa ja estdméan alusvaunujen jumittumista.
Liséksi tiloja ja laitteita varten olevia vaahtopesupisteita oli lisatty, seka
tilojen jarjestystda oli  pystytty muuttamaan k&ytén kannalta
tehokkaammiksi.

3.6 Tyossé kéytetyt menetelmat ja seuranta-ajankohta

Hairioita paatettiin tutkia manuaalista hairiokirjaamista kayttaen, jolloin
hairidnpoistaja kirjaa kasin ylds paperille hairion laadun ja siihen
kuluneen ajan. Kirjanpitoa varten laadittiin lomakepohja, jossa oli
eriteltynd linjastot, sek& niissé olevat laitteet yleisimpine hairidineen.
Haéiriot merkattiin taulukkoon minuutteina, jolloin ne oli helppo
myOGhemmin  syottad tietokoneelle analysoitavaksi. Erikoisemmat
ongelmat ja toimenpiteet kirjattiin myds sanallisesti. (LIITE 2)

Vastaavaa kaytantod on Helsingin mehutehtaalla kaytetty myos
pakkauskoneiden hairiokirjanpitoon. Tamé madalsi selvésti henkilokunnan
kynnystd lahted toteuttamaan vastaavaa myds Palmat —jérjestelmassa.
Menetelmastd ei ole kovin suurta lisérasitetta henkilokunnalle, mikali
asenne tyota kohtaan on kohdallaan ja he saavat riittavasti kannustusta.

Palmat -jarjestelmastd huolehtiva Lohjan kuljetusapu Ky:n henkilésto
koulutettiin tayttamaan hairiokirjauspohjaa. Laitteet ja niissa esiintyvat
héiriot kaytiin 14api. Seurannan etenemistda valvottiin viikoittain ja
ongelmista keskusteltiin yhdessa tyontekijoiden ja esimiesten kanssa.

Varsinaiseksi seuranta-ajanjaksoksi maaraytyi 14.04.2009 — 16.07.2009 .
Tan& aikana héiriokirjanpitoa taytettiin arkipaivisin klo 6 — 14 valisena
aikana, pois lukien pyhépdivat jolloin tehdas oli suljettuna, seké&
vakituisten tyontekijoiden lomapdivat. Hairioseuranta keskeytettiin
heindkuussa vakituisten tyontekijoiden siirtyessa kesalomalle.
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4. TULOKSET JANIIDEN TARKASTELU

Ty0 lahti hyvin kéyntiin ja henkilokunta saatiin tunnollisesti kirjaamaan
héiriot kirjanpitoon. Seurantajakson edetessé kuitenkin ilmeni, ettei aivan
kaikkia toistuvia hdirioitad jaksettu endéd kirjata riittavalla tarkkuudella.
Néin kavi varsinkin péivina jolloin hairi6ita tapahtui normaalia enemmaén
ja kirjaaminen olisi ollut erityisen arvokasta. Hairiot saatiin kuitenkin
paasaantodisesti kirjattua ja niistd tehtiin yhteenveto, josta selvida
oleellisimmat hairiot ja laitteiston ongelmakohdat.

Tulokset on taulukoitu liitteessa 4, josta selvida tapahtuneiden hairididen
tarkat kappalemé&arat, niihin kuluneet ajat, sek& hairidihin liittyvat
selitykset seurantajakson ajalta. Eri kuukausia ei voida kuitenkaan suoraan
verrata toisiinsa kuukausiyhteenvetojen perusteella, koska
Kirjanpitotunteja on poikkeava méaéra eri kuukausina. Vertailua varten
kirjanpitoaikaerot huomioitiin, ja tulokset normeerattiin vastaamaan yhden
tyopéivan (8 h) tapahtumia.

Huhtikuussa héiridkirjanpitoa ehdittiin tayttamaéan 96 h, toukokuussa 64 h,
kesakuussa 160 h ja heindkuussa 64 h. Seurantajaksolta saatiin siis
héiridtietoa yhteensa 384 tunnilta.

4.1 Tulosten analysointi

Tulosten analysointia varten laadittiin  Microsoft Excel-ohjelmalla
laskentapohja, johon kasikirjanpidolla taytetyt tiedot syotettiin. Tama
pohja on esitetty liitteessa 3. Tulosten syottamisen jalkeen ohjelma laskee
automaattisesti héirididen maarat, ajat ja selitykset
kuukausiyhteenvedoksi. Lisaksi se luo tarkeimmat kuvaajat, jotka
helpottavat ymmartamaan esimerkiksi hairididen kappalemadrien suhdetta
niihin kuluneeseen aikaan tai kayttosuhteeseen.

Koska tuloksia haluttiin vertailla erityisesti eri kuukausien mukaan,
héiridtietojen analysointia varten laadittiin toinen Excel-pohja, joka kasaa
automaattisesti  kuukausiyhteenvetojen tiedot. Se my6s muodostaa
kuvaajat eri  kuukausien héirididen kehityksestd, linjoittain ja
jarjestelmékokonaisuutena. Naitd Excel-pohjia on helppo tayttdd myds
tulevaisuudessa  hairioseurannan  jatkuessa. Kuukausien hyvéksi
vertailukohteeksi todettiin yhden tyopdivan pituus (8 h), joka vastaa
paivittdista kirjanpitoaikaa. Taméan mukaan laskettiin  hairididen
kappalemadrien, aikojen, sekd kasiteltdvan materiaalin kappalemadréan
keskiarvo.

Hairidiksi huomioitiin kirjatut laitteistohéirit, jotka olivat aiheuttaneet
seisokin jossain vaiheessa linjaston toimintaa. HairiGajaksi laskettiin aika,
jonka kirjanpitaja oli katsonut hairion selvittdmiseen menneen ja kirjannut
sen ylos. Hairioksi laskettiin myds kaikki laitteille suoritetut korjaukset
arkipéivina aikavalilla klo. 6 — 14. Tamén ajan ulkopuolella esiintyneitd
h&irioité ja korjauksia ei huomioitu.
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4.2 Hairididen kehitys seurantajakson aikana

Ty0 osoitti selvasti, kuinka hairiot jakaantuvat eri linjastojen valilld. Tamé
on tarkemmin havainnollistettu kuvassa 3.

hairidajat hairididen kappalemaara
3.57 0:32 27 kpl 3 kpl

1% 6% 1%

8%

B Laatikkolinjasto
B Alusvaunulinjasto

® Rullakkolinjasto

KUVA 3 Hairididen jakaantuminen eri linjastojen kesken seurantajakson aikana

Seurantajakson aikana tapahtuneista hairidistd 93 % oli laatikkolinjastolla.
Ajallisesti tdma tarkoittaa 91 % kaikkien linjastojen yhteen lasketusta
héiridajasta. Kuvassa on ilmoitettu myds hairididen suhteellinen
jakautuminen prosentteina. Selvésti vdhemman hairidita on Kirjattu
alusvaunu- ja rullakkolinjastoilla. Koska erot eri linjastojen valilla ovat
néin suuret, ei ole jarkevéaa lahted enempad vertailemaan eri linjastojen
seurantatuloksia keskenddn, vaan keskitytdan analysoimaan yksittdisen
linjaston hairioita.

4.3 Kuormankantajien tarve

Seurantajakson alussa kesésesonki alkoi lisatd kuormankantajien tarvetta.
Taman oletettiin myds kasvattavan hairioméaarad. Koko seurantajakson
aikana tuotannon laatikkotarve oli vuorokautta kohden laskettuna
keskimdérin 7159,4 kpl, alusvaunujen kohdalla keskimé&arin 319,4 kpl ja
monitoimirullakkojen osalta 58,5 kpl (taulukko 1).

TAULUKKO 1 Kuormankantajien tarve vuorokautta kohden eri kuukausina seuranta-

aikana
Huhtikuu |Toukokuu |Kesdkuu |Heindkuu [Yht. ka.
laatikko 8838,5| 7020,0| 53692 74100 71594
alusvaunu 383,8 324,0 235,8 334,0 319,4
rullakko 69,2 71,0 40,8 53,0 58,5
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4.4 Laatikkolinjasto

Selvd enemmisté Palmat -hdiridista tapahtuu laatikkolinjastolla. Yhten&
syyna téhan on linjaston huomattavasti suurempi volyymi verrattuna
alusvaunu- tai rullakkolinjastoon. Suuri hairiéiden maara jakaantuu usealle
eri laitteelle laatikkolinjaston eri vaiheissa (KUVA 4).

hairioaika

hairioiden maara

KUVA 4 Laatikkolinjaston hairididen jakautuminen eri laitteiden osalta

M Pinonpurkaja, LPP1

= Pinonpurkaja, LPP2

W Roskanpoisto, LRP1

m Laatikkopesukone, LPK1

M Laatikkokuljetin

M Laatikkopinoaja, LP1
Laatikkovarasto

M Pinonpurkaja, LPP3
Muu laatikkoihin liittyva

hdirio
W Kunnossapidon

korjaukset
M Laitteiston pesu

Seurantajakson aikana ajallisesti eniten seisokkeja olivat aiheuttaneet

kunnossapidon korjaukset,

pinonpurkaja (LPP1),

laatikkovarasto ja

laatikonpinoaja (LP1). Kappalemaarallisesti selvésti eniten hairioita
tapahtui pinonpurkajalla (LPP1) ja laatikkopinoajalla (LP1), joiden osuus
kaikista yhteenlasketuista hairidistd on 45 % ja 43 %. Eri syita héirididen
syntymiseen naissa on useita, joihin tarkemmat selitykset ovat liitteessa 4.

TAULUKKO 1 Laatikkolinjaston hairiét eri laitteilla seurantajakson ajalta

Laatikkolinjasto Huhtikuu Toukokuu Kesakuu Heindkuu
kayttosuhde 82,3% 97,7 % 88,5 % 86,5 %
Laite jossa hairio todettu min kpl min kpl min kpl min kpl
Pinonpurkaja, LPP1 203(19,9%| 120]|66,3%| 25(28,7%| 21|30,0%| 43| 3,9%| 38(27,5%| 451|86,7% 9[27,3%
Pinonpurkaja, LPP2 27| 2,6% 6| 3,3% 5| 57% s| 7,1%| 25| 2,3%| 15(10,9%| 34| 65% 4]12,1%
Roskanpoisto, LRP1 0| 0,0% 0| 0,0% o| 0,0% 0| 0,0% 7| 06% 7| 5.1% 7| 1.3% 7]21,2%
Laatikkopesukone, LPK1 o| 00%| o] 0,0%] o| o0%| of oo0% o] 00% o] 0,0 10| 1,9% 1| 3,0%
Laatikkokuljetin of 00%] o] 00% of 0,0%] o 0oo0%] o] 00% of o,0% 1| 02%] 1| 30%
Laatikkopinoaja, LP1 291(28,5%| 53|29,3%| 57|655%| 44|62,9%| 81| 7,3%| 72[52,2%| 12| 2,3%| 10[30,3%
Laatikkovarasto 20| 20%| 1| 06%] of 00%| of o,0%| 482(435%| 3| 2,2%| 5| 1,0% 1| 3,0%
Pinonpurkaja, LPP3 0| 00% o] 0,0%] o] 00%] of 00% of o00% o] 00% o] 00% o] 00%
Muu laatikkoihin liittyva hairio] o| 00%| o] 00%| of o,0%] o] 00%| o] 00% of o,0%] o 0,o0%|] o] 00%
Kunnossapidon korjaukset 480|47,0%| 1| 06%| of 0,0%] o] 00%| 470|42,4%| 3| 22%] o] 00%| o] 00%
Laitteiston pesu of 0,0%| of o0%] o 0,04| o o,0%| o o,0%|] o o,o%l o] 0o0% o] 00%
Muu taukoaika of 00%] o] 00%| of o,0%] o| 00%] o] 0o0%| of 0,0%] o o0%] o] 00%
yht.] 1021 181 87 70 1108 138 520 33
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KUVA'5 Laatikkolinjaston tuotannon tarpeen, héiridaikojen ja kappaleméarien
normeerattu keskiarvo yhden tydpaivan (8 h) ajalta ja linjaston kayttdésuhde
eri kuukausina.

Normeeratun keskimaardisen hdiridajan ja —kappaleméardn arvot
vaihtelevat melko paljon eri kuukausien osalta. Kuvaajassa ajat ja
hairididen kappaleméaarat on suhteutettu laitteiston kayttdaikaan kyseisena
kuukautena ja laskettu normeeratut keskimé&aréiset arvot yhden tyopaivan
ajalle (8 h). Talla on mahdollistettu kuukausien vertaaminen keskenaan.
Kéyttosuhde kuvaa hairiottoman tyfajan  suhdetta kuukauden
kokonaistyOaikaan prosentteina. Huhtikuussa hairiditd on Kkirjattu seka
kappaleméaréllisesti ja ajallisesti eniten. Tam& nakyy myos heikompana
kayttosuhdeprosenttina. Syy tahan voi olla muita kuukausia suurempi
laatikkoméaard. Toukokuussa vaikutus on puolestaan toiseen suuntaan.
Héirididen jakautumista eri laitteille, eri puolilla linjastoa kuvataan
tarkemmin kuvassa 6 ja taulukossa 2.

== aika, min
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1152 + - 100,0%
Muu taukoaika

\97,7 %
[ Laitteiston pesu

1008 /
- 95,0%
/ \ I Kunnossapidon
864 korjaukset
Muu laatikkoihin
/ - 90,0% liittyva hairio
720

5 s Pinonpurkaja, LPP3
86,5% I | aatikkovarasto
576 85,0%
— B | aatikkopinoaja, LP1
3% -
432 N | aatikkokuljetin
- 80,0%
B | aatikkopesukone, LP
288 K1
I Roskanpoisto, LRP1
- 75,0%
144
I Pinonpurkaja, LPP2
00 . - i i 70.0% Pinonpurkaja, LPP1
min

== Laatikkolinjaston
kayttos.-%

Huhtikuu
Kesakuu
Heinakuu

Toukokuu

KUVA 6 Laatikkolinjaston todellisen hairidajan jakautuminen eri laitteille
seurantajakson aikana

Syynd huhtikuun suureen héiridaikaan ja sen kautta huonoon
kayttosuhteeseen,  voidaan  pitdd  pinonpurkajalle  (LPP1) ja
laatikonpinoajalle (LP1) tehtyja suuria korjauksia. Naiden osuus koko
laatikkolinjaston  yhteenlasketusta  hdiridajasta on 47,0  %.
Kappalemaéardllisesti LPP1:1la tapahtui eniten hairi6ita, joiden osuus
vastaa 66,3 % kaikista laatikkolinjaston yhteenlasketuista hairioista.
Ajallisesti sama osuus on ainoastaan 19,9 %. LPP1:n osalta ongelmat
koskivat 1ahinnd tarttujan toimintaa. Tarttujaa korjattiin useaan otteeseen
ja lopulta siind havaittiin myds liitinvuoto. Tarttujan viallinen toiminta
aiheutti osaltaan myos laatikoiden k&&ntymisen poikittain ylaradalle, joka
oli huhtikuussa kaikkein yleisin héiric (49 kpl). Liséksi LPP1:114 hairidita
lisasivat laatikkopinojen meno syotossa liian pitkalle laitteeseen (18 kpl),
sekd laatikoiden j&&minen jumiin yldkuljettimen loppuun ennen
roskanpoistoa (21 kpl). Vastaavasti LP1:n hairiéiden osuus on
kappalemaaréllisesti 29,3 %, mutta ajallisesti se kohoaa jopa 28,5 %, jota
voidaan pitdd varsin merkittdvana. Laatikonpinoajalla (LP1) suurimpia
hairidita olivat laatikoiden ohjautuminen vinoon ylékuljettimelle (19 kpl),
sekd ongelmat laitteen hairiokuittauksessa (26 kpl). Talloin laite vaati
ainoastaan uutta kuittausta oven pielessé olevasta hdiridpaneelista, mutta
edellytti paljon yliméaraista valvomista. (LIITE 4/1)

Toukokuussa  héiridkirjanpitoa  pystyttiin -~ pitdaméan  ajallisesti
huomattavasti vdhemmaé&n kuin huhtikuussa. Kiihtyvan kesasesongin
odotettiin lisddvan hairididen maarad, mutta néin ei kuitenkaan seuranta-
ajan puitteissa kaynyt. Linjaston kuukauden kayttdsuhde nousi itse asiassa
seuranta-ajan parhaaksi, jopa 97,7 %:n. Keskimaarin toukokuussa tapahtui
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8,8 hairiota tyopaivaa (8 h) kohden, kun huhtikuussa niita oli tapahtunut
15,1 (KUVA 5). Keskimé&&rdinen hairidaika 8 tunnin ajalle oli ainoastaan
10 minuuttia, sen ollessa huhtikuussa jopa 82,3 min. Suurimpana syyna
tahén oli, ettei toukokuun kirjanpitoaikana jouduttu tekemaén aikaa vievia
korjauksia. Hairi6iden maara on muutenkin ja&nyt hammastyttavén
alhaiseksi. Laatikon pinoaja (LP1) ja pinonpurkaja (LPP1) ovat olleet
héiridlistan kérjessdé myods toukokuussa. LP1:n osuus laatikkolinjasto
yhteenlasketuista hairidista on ajallisesti 65,5 % ja kappalemaarallisesti
62,9 %, kun LPP1:n vastaavat osuudet ovat vain 28,7 % ja 30,0 %.
(TAULUKKO 2) Samat ongelmat ovat jatkuneet useista
korjaustoimenpiteista huolimatta. Toukokuun kaikkein yleisin yksittdinen
ongelma oli LP1:114 laatikoiden ohjautuminen vinoon ylakuljettimelle,
eiké tarttuja saanut niista otetta (39 kpl). Toiseksi eniten hairiomerkintdja
jouduttiin  tekemdan laatikoiden jumittumisesta poikittain LPP1:n
ylakuljettimelle (10 kpl). Sekd LP1:n ja LPP1:n tarttujien kanssa oli
ongelmia koko toukokuun ajan. (LIITE 4/2)

Kesakuun aikana hairididen keskiarvo 8 tuntia kohden nousi 6,9
kappaleeseen (KUVA 5). Puolestaan keskimaarainen tyopéivéan hairidaika
nousi jopa 55 minuuttiin ja se nédkyy myds toukokuuta heikommassa
kayttosuhteessa. Hairibajan kasvun aiheutti huhtikuun tavoin pitkat
korjaustoimenpiteet laatikkovaraston pinontyontéjélle ja laatikonpinoajan
(LP1) moottorille. Ongelmat ja korjaustoimenpiteet ndille laitteille
lisdsivat yhteensd 952 min hairidaikaa. Ajallisesti ndiden osuus linjaston
yhteenlasketusta héiridajasta on 42,4 % kunnossapidon korjauksiin LP1:11&
ja 435 % laatikkovaraston tyontdjan hairidihin ja korjaukseen.
(TAULUKKO 2). Jo aikaisempina kuukausina vaivanneet hairiot
laatikonpinoajalla (LP1) ja pinonpurkajalla (LPP1) aiheuttivat ongelmia
my0Os kesakuussa. Kappalemaaréltddn selvésti eniten hairidita tapahtui
LP1:118, jonka osuus laatikkolinjaston kaikista yhteenlasketuista hairigista
on 52,3 %. Tama aiheutui erityisesti laatikoiden ohjautuessa useita kertoja
vinoon LP1:n tarttujalla. LPP1:114 kolme yksittdistd merkittavaa hairioita
olivat laatikoiden  jumittuminen  ylakuljettimen kurviin  ennen
roskanpoistoa (11 kpl, 11 min), laatikoiden meneminen poikittain
ylakuljettimelle (9 kpl, 9 min) ja laatikkopinojen meneminen sy6tossé
lilan pitkélle (5 kpl, 6 min). My0s toisella pinonpurkajalla (LPP2) oli
ongelmia laatikkopinojen sy6tossa. Pinot menivéat liian pitkalle laitteen
siséén, seka pariin kertaan hairion aiheutti lilan korkean pinon syéttaminen
(yht. 6 kpl, 16 min). Rikkin&iset laatikot aiheuttivat LPP1:l14 ja LPP2:lla
hairigita yhteensd yhdeksaéan kertaan. (LIITE 4/3)

Hein&kuussa hairididen laskennallinen keskiarvo laski kahdeksaa tuntia
kohden kappalemaarallisesti alimmalle tasolle koko seuranta-aikana
(KUVA 5). Samalla kuitenkin keskimé&ardinen hdiridaika nousi
huomattavasti laitteiden rikkoontumisten vuoksi. Toisen pinonpurkajan
(LPP1) nostimen korjaukseen kului yhteensd 420 min. Taman lisaksi
LPP1:n tarttujalla oli ongelmia ottaa kiinni laatikosta ja myéhemmin siita
korjattiin huonon tarttumisen aiheuttanut ilmavuoto. Néiden hairididen
osuus linjaston yhteenlasketusta héiridajasta on jopa 86,7 %. Edelleen
eniten hairiditd tapahtui laatikonpinoajalla (LP1), jonka osuus
kappalemaaréllisesti on 30 % linjan heindkuun hairidistd. My0s toisella
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laatikkopinonpurkajalla (LPP2) tapahtui laitteisto vika, joka aiheutti 30
min seisokin kirjanpitoaikana. Tadma aiheutti heindkuun nousun vertailussa
heikoimmaksi LPP2:n kohdalla. (LIITE 4/3)

4.5 Alusvaunulinjasto

Alusvaunulinjastolla esiintyvét hairiét jakaantuivat selvasti kolmeen eri
osaan. Ajallisesti 95 %ja kappalemaaréllisesti 88,9 % hairidista tapahtui
seurantajaksolla pinonpurkajalla (APP1). Jéljelle jadvét osat muodostuivat
tarkemmin yksittéiselle laitteelle madrittelemattoméstd muusta taukoajasta
(KUVAY).

M Pinonpurkaja, APP1

hairioaika hairioiden maara

1% 4% 7,4% | Pesukone, APK1

3,7%

M Alusvaunukuljetin

B Muu alusvaunuihin
liittyva hairio

M Kunnossapidon
korjaukset

M Laitteiston pesu

= Muu taukoaika

88,9%

KUVA 7  Alusvaunulinjaston hairididen jakautuminen koko seurantajaksolta

TAULUKKO 2  Alusvaunulinjaston hairiot eri laitteilla seurantajakson ajalta

Alusvaunulinjasto Huhtikuu Toukokuu Kesadkuu Heinakuu
kayttosuhde 98,8 % 98,8 % 99,6 % 97,9 %
Laite jossa hairio todettu min kpl min kpl min kpl min kpl
Pinonpurkaja, APP1 67]93,1% 7(87,5%| 41|89,1%| 3|750%| 37[92,5% 7(87,5%| 79| 100%| 7| 100%
Pesukone, APK1 o| 0,0% 0| 0,0% 0| 0,0% 0| 0,0% o| 0,0% 0| 0,0% 0| 0,0% 0| 0,0%
Alusvaunukuljetin of 00%] o] 00%| of o,0%] o 0o0%] o] 00% of 0o,0%] o o0%] o] 00%
Muu laatikkoihin liittyva hairio 0| 0,0% 0| 0,0% o| 0,0% o| 0,0% 3| 7,5% 1(12,5% o| 0,0% 0| 0,0%
Kunnossapidon korjaukset of 00%] o] 00%| of o,0%] o 00%] o] 00% of 0,0%] o 0o0%] o] 00%
Laitteiston pesu of 00%] o] 00% of 0o,0%] o| 00%] o] 0o0o% of 0o,0%] o oo%] o] 00%
Muu taukoaika 5[ 69% 1|125% 5[109%] 1|250%] o] 00%| of o,0%] o o0%] o] 00%
yht. 72 8 46 4 40 8 79 7
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KUVA 8 Alusvaunulinjaston tuotannon tarpeen, hairidaikojen ja kappalemaérien

normeerattu keskiarvo yhden tydpaivén (8 h) ajalta ja linjaston kayttdsuhde

eri kuukausina.

Hairididen kappaleméaara keskiarvo normeerattuna 8 tuntia kohden jéi joka
kuukauden osalta alle 1 hairion. Eli
alusvaunulinjastolla tapahtui alle yksi héirid. Kuitenkin niin, 8 tuntia
kohden laskennallinen hairidaika oli joka kuukauden osalta yli 2 min
(KUVA 8).
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KUVA 9 Alusvaunulinjaston héiridiajan jakautuminen eri laitteille seurantajakson

aikana
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Huhtikuun ajalta Kirjattuja hairi6ita oli ainoastaan 8 kappaletta, joiden
yhteenlaskettu hairidaika oli 72 min. Naistd 7 tapahtui pinonpurkalla
(APP1). APP1:n suurin héiridnaiheuttaja oli, ettei purkajalta pois vievén
kuljettimen hammas ylettynyt alusvaunuun (yht. 41 min). Ha&irid on
esitetty kuvassa 10. Tdma oli hankala huomata, eika hairidaikoja voinut
taysin luotettavasti arvioida. Tdma h&irio johtuu enemmén APP1:n
saadoistd, jonka vuoksi sitd ei ole merkitty laatikkokuljettimen hairioksi.
Loput hairiot tapahtuivat alusvaunujen erottelussa ja hairion kuittauksessa.
Toukokuun osalta yksittaisia hairidita Kirjattiin enda vain 4 kappaletta, 46
min edestd. N&ma koskivat purkajalta lahtevdn  kuljettimen
toimimattomuutta ja hairiditd erottelijan nostimen automaatiossa.
Kirjattujen hairididen maara lisdantyi 8 kappaleeseen kesakuussa, mutta
yhteenlaskettu hdiridaika laski entisestddn 40 minuuttiin. Suurimpana
héirionaiheuttajana oli edelleen pinonpurkajalta l&htevan kuljettimen
toimimattomuus. Pisimmén hairidajan aiheutti kuitenkin pinonpurkajan
erottelun tarttujien saatdminen (30 min). Heindkuussa héiridajat pitenivéat
selvasti aikaisempiin kuukausiin ndhden. Joka tapauksessa samat ongelma
jatkuivat APP1:n kuljettimen kanssa. Lisdksi esiintyi jo edellisend
kuukautena esiintynyttd hairi6ta erottelijan tarttujien toiminnassa.
Tarkemmin tdmé tarkoitti, ettd tarttujat olivat eri korkeudella, eivatka
pystyneet toimimaan oikein. (LIITE 4)

KUVA 10 Alusvaunupinonpurkajalta (APP1) lhtevan kuljettimen hammas ei ylety
alusvaunuun

4.6 Rullakkolinjasto

Monitoimirullakkoja késittelevassa linjastossa tiedettiin  jo ennen
héiriéseurantaa tapahtuvan véhéan hairioitd. Todelliset ajoajat ja linjaston
késittelemd volyymi ovat selvésti pienempid verrattaessa esimerkiksi
laatikkolinjastoon.
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B Rullakkonostin

hairi6aika hiirididen madra  (eesueoneelie
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Muu taukoaika

KUVA 11 Rullakkolinjaston hairididen jakautuminen koko seurantajaksolta

Hairioita kirjattiin koko seurantajakson aikana ainoastaan 3 kappaletta.
Nama yksittaiset hairiét koskivat rullakkohissien 1 ja 2, seka pesukoneelle
rullakoita syo6ttdvan nostimen toimintaa (TAULUKKO 4). Héirididen
vahyyden vuoksi niista esitettyihin kuvaajiin on syytd suhtautua
varauksella.

TAULUKKO 1 Rullakkolinjaston hairiét eri laitteilla seurantajakson ajalta

Rullakkolinjasto Huhtikuu Toukokuu Kesdkuu Heinakuu
kayttésuhde 99,48 % 99,97 % 99,99 % 100,00 %

Laite jossa hairio todettu min kpl min kpl min kpl min kpl
Rullakkonostin (pesukoneelle)] of o,0%| o o0%| 1| 100%| 1| 100%| o 00%| o] 00% o 0
Pesukone, RPK1 o| 0,0% 0| 0,0% o| 0,0% 0| 0,0% o| 0,0% 0| 0,0% 0 0
Kuljetin o| 00%| o] 00% o| 00%] of 00% o] o00% o] 00% o 0
Rullakkohissi 1 0| 0,0% 0| 0,0% 0| 0,0% 0| 0,0% 1| 100% 1| 100% 0 0
Rullakkohissi 2 30/ 100%| 1| 100%] o o%| of o%| of o%| o] o% o 0
Muu rullakkoihin liittyva hario 0| 0,0% 0| 0,0% 0| 0,0% o| 0,0% 0| 0,0% 0| 0,0% 0 0
Kunnossapidon korjaukset ol 00%| of 00%| o] 00% of o0%| o 00% of 0o% o 0
Laitteiston pesu of o0%] of o0%] of o,0%] of o,0%| of o,o%] o o,o%] o 0
Muu taukoaika ol 00%] of 0o0%| o] 00%] of oo%| o 00% of oo%| o - 0
yht. 30 1 1 1 1 1 0 0
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KUVA 12 Rullakkolinjaston tuotannon tarpeen, hairidaikojen ja kappalemaérien
normeerattu keskiarvo yhden tyépaivan (8 h) ajalta ja linjaston kayttdsuhde
eri kuukausina.

Kuvasta 12 ngdhdaan hairidajan ja kappalemadrdn normeerattu keskiarvon
kehitys eri kuukausina, samoin kuin laatikoiden ja rullakkojen tuloksissa.
Kuvaajasta 13 selvidd missd laitteilla h&iriot ovat tapahtuneet.
Molemmista kuvaajista kay ilmi, ettei heindkuussa tapahtunut yht&én
hairiotd. Naiden tulosten tarkempi spekuloiminen voidaan katsoa olevan
tarpeetonta hyvin véhaisen hairiomaaran ansiosta.
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KUVA 13 Alusvaunulinjaston héiridiajan jakautuminen eri laitteille seurantajakson
aikana
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4.7 Hairiéiden yksityiskohtainen tarkastelu

Manuaalinen kirjanpito ja linjastojen suuret erot hairididen madrassé
asettivat haasteita mahdollisimman luotettavien tulosten saamiseksi.
Koska seurantatulokset ovat riippuvaisia h&irichavainnontekijan
tulkinnasta, niitd voidaan pitda ainoastaan suuntaa antavana, eika taysin
luotettavina. Yhdesséd esimiesten, sekd Palmat —osaston ja kunnossapidon
henkiloston kesken pohdimme seurannan aikana syitd eri hairididen
syntymiseen. Myo6s Palmat -palaverissa kavimme lapi tuloksia ja
mietimme toimenpiteitd, joilla hairidihin voitaisiin puuttua jo seuranta-
aikana, jotta toimenpiteiden vaikutus nahtaisiin tuloksissa. Selvésti
nékyvid korjaustoimenpiteilld ei saatu kuitenkaan aikaan, ainakaan nain
Iyhyen seurantajakson puitteissa.

Seurantatulosten perusteella yhteenlaskettuja hairididen aiheuttama riski
voidaan arvioida laitteistoon ja kasittelyméaédraan nahden vahaiseksi
alusvaunu-  ja  monitoimirullakkolinjastolla, sek&  kohtalaiseksi
laatikkolinjastolla. Hairididen maarat ovat vahentyneet kokemusten
mukaan huomattavasti aikaisemmista vuosista tiiviimmén kehitystyon
myo6ta. Ollessani pakkausosaston esimiestehtévissa edellisend kesana
vuonna 2008 pakkaus seisoi jélkipakkauksen kohdalta hyvin usein
laatikon, alusvaunun tai rullakon puutteen vuoksi. Tallaisia tilanteita ei
tapahtunut endd lainkaan seuranta-aikana. Yhtena oleellisena syynd on
varmasti tyontekijoiden ammattitaidon paraneminen ja hyva kehittdva
asenne ty6hon.

Suurin  osa laatikkolinjaston héiridajasta aiheutuu kunnossapidon
korjaustoimenpiteistd, mutta vahvana kakkosena tulevat kuitenkin hairiot
laatikkopinonpurkajan (LPP1) ja laatikonpinoajan (LP1) toiminnassa.
Naissa esiintyvia hairiditd on korjattu useita kertoja jo ennen seurantaa,
seké sen aikana, mutta hairioita ei ole pystytty ehk&iseméaan.

LPP1:114 yleisimmin hairidin aiheuttaa laatikon kd&ntyminen vinoon ja sen
jumittuminen yléaradalle. Taman voi aiheutua tarttujan liian hitaasta
irrotuksesta laatikosta, jolloin sen toinen pihti osuu laatikon kulmaan. Sen
voi aiheuttaa myds esimerkiksi jokin roska ylékuljettimella. Toiseksi
yleisimmin héirio aiheutuu tarttujan viallisesta toiminnasta. Tata tapahtuu
yhtélailla molemmilla pinonpurkajilla. Tamé& tarkoittaa yleisimmin sitd,
ettei tarttuja saa jostain syystd otetta laatikosta ja seisauttaa laitteen
toiminnan. Hairidita aiheutuu myos laatikoiden jumittuessa ylakuljettimen
loppuun ennen roskanpoistoa (KUVA 14). Syy voi olla yksittdisissa
laatikoissa, tai laitteen sddadoissd. Joka tapauksessa laite ei jatka
toimintaansa, ennen kuin laatikko on pudonnut roskanpoistoon ja anturi
huomannut sen.
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KUVA 14 Laatikko jumittuneena ylakuljettimelle ennen roskanpoistoa

Molemmilla laatikkopinonpurkajilla on ollut ongelmia laatikkopinojen
ajautuessa syotossa liian pitkalle laitteen sisaan. Usein syyna tahan on, etta
pinot ovat syottoluiskalla liian tiiviisti, eikd anturi erota eri pinojen vélissa
rakoa. Talloin se syottaa tarttujien alle kolme laatikkopinoa kahden sijaan.
Ennen alkuvuodesta tehtyd muutosta rokanpoistossa (LRP1) oli hairidita
esiintynyt jatkuvasti. Muutoksessa roskanpoiston jalkeinen tyontdja
vaihdettiin suoraan ketjuun, jolla saatiin toiminta yksinkertaisemmaksi ja
varmemmaksi. Tamén positiivinen vaikutus nakyy myos tuloksissa
LRP1:n pienend hairiomaarana.

LP1:n suurin osa hdiridista aiheutuu niin ikaan laatikoiden ohjautuessa
vinoon ylakuljettimelle tarttujan kohdalle tai sen kouraan, niin ettei
laatikosta saada otetta. Huonon otteen seurauksena voivat olla esimerkiksi
laatikon asettaminen vinoon laatikkopinoon, aiheuttaen mahdollisesti sen
kaatumisen, tai tarttujan kiinnittyminen vaaraan laatikkoon. Perimmadinen
syy néihin hairiéihin on laatikon kaantyminen vinoon ylésnousevan kurvin
jalkeen ketjujen epéatasaisen vedon vuoksi. Tahén syynd on luultavimmin
pinoajan puoleisen ketjun huonompi kosketus laatikkoon. Tama on esitetty
kuvassa 15, jossa oikeanpuoleinen kuljettimen ketju on niin alhaalla, ett&
ainoastaan kuvassa nakyva lisakynsi osu laatikkoon. VVasemman puoleinen
ketju ylettyy laatikkoon huomattavasti paremmin. Tilanteen aiheuttaa
ketjujen kuluminen ja tastd syystd niitd on syytd vaihtaa saannéllisin
valiajoin.
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KUVA 16 Laatikonpinoajan (LP1)tarttujat

Erikoisempia hdiriditd LP1:11a aiheuttaa laitteen hairiokuittaus. Hairid
aiheuttaa LP1:n toiminnan keskeytymisen ilman nékyvad syytd. Taman
selvittdmiseen riittdd pelkan hairiopainikkeen painaminen laitteen suoja-
aitauksen oven pielestd. Pdivind joina hairigita esiintyy usein, saattoi
I0ytdd kepin nojaamasta painikkeeseen toimintakyvyn yllapitdmiseksi.
Taméa on kuitenkin virheellinen tapa ehkdistd kyseistd hairiotd, seké
erittain suuri riski itse laitteelle, vaarantaen samalla koko laatikkovaraston
toiminnan. Kunnossapidon henkilostd etsi seuranta-aikana syytda hairion
syntymiselle, mutta varsinaista vianaiheuttajaa ei I0ydetty.

Laatikkovarastossa ongelmia on ollut pinontyontéjien kanssa, jotka eivat
ole pystyneet kuljettamaan laatikkopinoja linjalla eteenpdin. Yhtena
selvand syynd tahdn todettiin olevan linjojen pintojen likaisuus.
Alkuvuodesta asennettujen uusien palohalytysilmaisimien asentamisen
yhteydessé katosta putosi betonimurskaa linjastoille, joka lisasi linjojen
kitkaa entisestaan. Laatikkovarasto vaatisi perusteellista puhdistusta jo
senkin vuoksi, ettd se kuuluu samaan hygienia-alueeseen pakkaamon
kanssa. Seurantajakson puitteissa puhdistusta ei ehditty kuitenkaan
tekemdan, mutta sen suorittamiseksi méaéritettiin vastuuhenkilo.
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Laatikkovaraston ja LP1:n héirididen havaitseminen vastaanottolaiturin
suulta ei ole helppoa pitkén etdisyyden vuoksi, ja mikéli hairién aiheuttaa
seisokin pinonpurkajalla (LPP1), on se ehtinyt kestdd jo pitkdan.
Laatikkolinjasto on kehitetty sellaiseksi, ettd se pystyy toimimaan useita
minuutteja automaattisesti, kun sen laatikonsyottoluiska on ladattu
tayteen. Talléin henkildstd pystyy hoitamaan laatikoiden sydttdmisen
lisdksi muita tehtavid. Taméan voidaan kuitenkin olettaa hidastavan
héirididen havaitsemista kyseiselld linjalla, joka voi johtaa todellisten
hairidaikojen pitenemiseen.

KUVA 17 Likaisia laatikkovaraston linjoja

Alusvaunujen osalta selvana ongelmakohtana on
alusvaunupinonpurkajalta (APP1) lahtevien alusvaunujen jumittuminen
ennen alusvaunukuljetinta (KUVA 10). Né&in kdy kun kuljettimen kynsi ei
ylety alusvaunuun. Syynd ei ndytd olevan vika alusvaunussa, vaan
ilmeisesti alemman kuljettimen pyséhtyminen niin, ettei alusvaunu aina
tule tarpeeksi pitkalle. Vaikka kuljettimeen on asennettu lisékynsia ja
nostettu ylemmas, se ei naytd riittdvan. Alusvaunulinja toimii
laatikkolinjaan verrattuna hissukseen koko tyOpdivan ajan, syottéen
vahitellen laatikoita pakkauksen tarpeisiin. Tastd syystd hdairididen
havaitseminen linjalla voi vieda aikaa ja se saattaa pyorié pitkénkin aikaa
tyhjill&an.

Monitoimirullakkolinjastolla ei voida seurannan perusteella nimeta
varsinaisia ongelmia. Rullakkolinjalla on aina ajon aikana henkild
kasaamassa rullakoita ja valvomassa laitteiston toimintaa, jolloin hairiot
huomataan valittdbmasti ja nithin osataan mahdollisesti puuttua
ennakoimalla. Tallgin héairidajat jadvat alhaisiksi tai jopa taysin
merkkaamatta hairiokirjanpitoon. Hairidita aiheutuu aika ajoin lahinna
rullakkonostimilla. ~ Henkiloston ~ mukaan  linjaston  varsinaiset
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ongelmakohdat sijaitsevat vasta pakkaushallissa, joka rajoittuu seurannan
ulkopuolelle.

5. KEHITYSEHDOTUKSET

Héiridseurannan tekemiseen on kehitetty useita luotettavia jarjestelmié.
Manuaalisesta kasikirjanpidosta on luovuttu useissa prosesseissa ja tilalle
on asennettu automaattisesti toimiva ohjelmistopohjainen tietojérjestelma.
Néill4 koneiden kaynti-, odotus- ja seisontatiedot voidaan keréta laitteiden
omien ohjauslogiikoiden impulsseista. Néistd ohjelma pystyy kokoamaan
luotettavan reaaliaikaiseen tietoon perustuvan raportin jarjestelman
toiminnasta aiheuttamatta haittaa tyonteolle. Samalla kun tieto otetaan jo
olemassa olevista ohjauslogiikoista, séastytddn ylimadréisten antureiden
asentamiselta ja kustannukset pysyvat alhaisina. Vastaavalla ohjelmistolla
my0s Palmat -laitteiston todelliset hairidajat ja solmukohdat pystyttaisiin
selvittamaan  kasikirjanpitoa luotettavammin. Oletettavasti  kirjatut
hairiomaarat lisdantyisivat tarkkuuden parantuessa. Vastaavia ohjelmistoja
on asennettu Valion tuotantolaitoksiin jo esimerkiksi Joensuuhun juuston
jalkipakkauslinjoille, sekd Seingjoelle maitojauheen pakkauslinjalle.
(Arrow engineering n.d.a; Arrow engineering n.d.b.)

Roskanpoiston ylapuolelle jumittuvien laatikoiden aiheuttamat hairiot
eivat aiheuta yleensé suuria seisokkeja, mutta turhaa tyotad. Mahdollisesti
hivenen pidempi pysayttdjan varsi ennen roskanpoistoa voisi auttaa asiaa.
Talloin laatikon painopiste olisi irrotettaessa selvemmin reunan toisella
puolella ja laatikko putoaisi alas. Jos ongelma on kuitenkin laitteen
ohjauskomennoissa, tésta ei ole hyotya.

Héiridaikoja pystyttaisiin  todennakdisesti lyhentdmdan, jos hairiot
havaittaisiin nykyistd tehokkaammin. Varsinkin puhtaan puolen laitteiden,
kuten laatikkopinoajan (LP1), laatikkovaraston ja varaston jélkeisen
pinonpurkajan (LPP3) hairididen havaitsemiseen voi pitkdn etaisyyden
vuoksi kulua aikaa. Halytysvaloja on asennettu tehtaalla monille laitteille,
mutta ne eivat ole aina riittavan nakyvilla paikoilla. LP1:lle on merkkivalo
seindssd, mutta se saisi olla vield ndkyvammaélla paikalla. Halytysvalot
tulisi asentaa riittdvan korkealle ja niiden olisi hyvé olla esimerkiksi
vilkkuvia, jotta h&lytys havaittaisiin heti laiturin ovelta. Pakkaushallin
puolella vastaava halytysvalo olisi tarpeellinen ilmoittamaan jo ennalta
laatikoiden puutteesta, jolloin myos jalkipakkauksen henkilokunta ehtisi
reagoida ajoissa, eikd katkoksia syntyisi ainakaan yhtd usein. Téllaista
halytysjarjestelmdd on toivottu myos jalkipakkauksen henkilGiden
toimesta.

Laatikkopesukoneella (LPK1) pesuvesi on aiheuttanut tulvimista lattialla
poiston yhteydesséd. Kone poistaa pesuvetensé allaan olevan lattiakaivon
paélle (KUVA18). Poistoputkissa ei ole riittdvdd suodatusta, joten
pesuveden mukana tulee paljon paperi ja tarrasilppua, joka tukkii paivén
mittaan lattiakaivon ritilén, eikd sen puhdistaminen ole helppoa ahtauden
vuoksi. Tulviminen saataisiin hallintaan jatkamalla poistoputki suoraan
viemadriin, mutta tall6in paperi tulisi saada paremmin suodatettua eroon
jo varhaisemmassa vaiheessa. Tamé voitaisiin mahdollistaa ennen
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vieméria asennetulla erilliselld suodatinaltaalla, joka olisi koneen alla
hieman lattiatasoa ylempana. Siin& voisi olla astian mallinen ja puhdistusta
varten poisvedettava suodatinritil.

KUVA 18 Laatikkopesukoneen (LPK1)pesuveden poisto suoraan lattiakaivon paalle

6. YHTEENVETO

Palmat —jarjestelma on tarked osa tehtaan pakkausprosessia. Palautuvan
pakkausmateriaalin matka kulkee lapi pesu- ja jalkipakkausprosessin aina
uudelleen asiakkaalle ja téaltd takaisin tehtaan vastaanottolaiturille
uudelleen kaytettavaksi. Palmat —jarjestelmén toiminta on varsin kriittinen
tekija tehtaan toimintaa ajatellen. Puhtaiden poolilaatikoiden,
alusvaunujen tai monitoimirullakkojen puute jélkipakkauksessa Vvoi
pysayttdd yhtdaikaisesti jopa useiden pakkauslinjojen toiminnan,
aiheuttaen pahimmillaan tuotannon myohéstymisen.

TyoOssa haluttiin selvittdd palautuvaa pakkausmateriaalia kasittelevassé
laitteistossa esiintyvien héirididen laatu, mé&&rd ja niihin kuluva aika.
Koskahairidseuranassa kéytettiin manuaalista Kirjanpitoa, joka perustuu
tayttajan havaintoon, eivét seurantatulokset ole etenkaan ajallisesti téysin
luotettavia, vaan lahinnd suuntaa antavia. Tuloksissa paé&stiin kuitenkin
ennalta odotettuun tarkkuuteen. Saatujen tulosten pohjalta saatiin selva
kuva laitteistohdirididen kehityksestd eri kuukausina. Pidemmall&
seurannalla voitaisiin ndhda sesonkien vaikutus hairididen syntyyn, seké
saamaan vield tarkemmin selville linjastojen solmukohdat.

Héiridseurantajaksolla Palmat —osastolla hairidita tapahtui laitteistoon ja
tuotantoon néhden vahén. Selvésti suurin osa niista tapahtui poolilaatikoita
kasittelevalla linjastolla. Merkittavia yksittaisia hairioita ovat esimerkiksi
laatikon  kdantyminen vinoon laatikkopinonpurkajan (LPP1l) ja
laatikkopinoajan  (LPP1) ylakuljettimella, laatikon  jumittuminen
roskanpoiston (LRP1) paalle, laatikkopinoajan (LP1) epéselvat
héiridilmoitukset ja alusvaunujen jumittuminen alusvaunupinonpurkajan
(APP1) jalkeen ennen kuljetinta.
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Tulosten perusteella hairididen aiheuttama riski jarjestelmén toiminnalle
voidaan arvioida laatikkolinjastolla kohtalaiseksi, sek& alusvaunu- ja
monitoimirullakkolinjastolla vahéaiseksi. Tamé tarkoittaa sité, ettd kaikilla
linjastoilla on syytd jatkaa hairidseurantaa, jotta hairiét pysyvat
hallinnassa. Voimavaroja on syytd kohdistaa jatkossa erityisesti toistuvien
ongelmien selvittdmiseksi, etenkin laatikkolinjastolla.
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Valio Oy

Helsingin Mehutehdas

HAIRIOT

Hairiokirjauslista, Palmat Paivamaara:

Aloitus klo
Lopetus klo

LIITE 2

Laatikkolinjasto

Aika,

min

Huomiot / Syyt

Pinonpurkaja, LPP1

valoverho

Itk pino liian pitkalla

tarttuja

rikkinainen laatikko

muu héairid/korjaus

Pinonpurkaja, LPP2

valoverho

Itk pino liian pitkalla

tarttuja

Itk vinossa ylhaalla

rikkindinen laatikko

muu hairio

Roskanpoisto, LRP1

Laatikkopesukone

Kuljetin

Risteysalue

Pinoaja, LP1

laatikko vinossa

vaatii vain kuittausta

muu hairié

Laatikkovarasto

varastontayttdja

varastonpurkaja

muu hairié

Pinonpurkaja, LPP3

Muu taukoaika

korjaus

pesu

Alusvaunulinjasto

Aika,

min

Huomiot / Syyt

Pinonpurkaja, APP1

erottelu

ketju ei ota mukaan

Pesukone, APK1

Kuljetin

Muu taukoaika

Korjaus

Pesu

Rullakkolinjasto

Aika,

min

Huomiot / Syyt

Rullakkonostin

Pesukone

Kuljetin

Hissi 1

Hissi 2

Muu taukoaika

Korjaus

Pesu

Lisatietoja / Korjaukset
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|
LITE3

Pohja hairididen syottoon

Aloitus aika: Aika yht. 0:00
Lopetus aika: Hairiot yht. 0:00

Tuotantokatkosten syyt  [kpl  |min yht{Sanallinen kommentti min|min/min{min|min{min|min{min|min minjlnin min|min{min|min|

valoverho o) [8)

tarttuja o) o)

Pinonpurkaja, rikk?n‘a‘\ine.n Iaﬁuikko. 0 0

LPP1 laatikkopino liian pitkalla 0 0

ylaradalla poikittain 0 0

kunissa kiinni o) o)

muu héirid/korjaus 0 0

valoverho o) o)

tarttuja 0 0

Pinonpurkaja, |ylakuljetin 0 0

LPP2 rikkinginen laatikko [0) o)

yldradalla poikittain o) o)

muu 5/korjaus 0 0

Roskanpoisto, |laatikko jumissa 0 0

LRP1 muu héirio/korjaus 0 0

2 sahkovika 0 0

E Laatikkopesukone, [pesuaine loppu 0 0

= LPK1 kuljetin 0 0

3 muu hairié/korjaus 0 0

,é laatikko jumissa o) o)

5 . . |ketju rikki 0 0

3 Laatikkokuljetin puhtaan puolen risteys 0 0

muu 5/korjaus 0 0

tarttuja 0 0

Laatikkopinoaja, |laatikko vinossa 0 0

LP1 vaati vain kuittausta o) o)

muu 5/korjaus 0 0

\varastontayttéja o) o)

Laatikkovarasto |varastonpurkaja 0 0

muu héirid/korjaus 0 )

Pinonpurkaja, tam.uja - 0 0

LPP3 Iaatlkk“o_ vinossa 0 0

muu hairié/korjaus 0 0

Muu laatikkoihin liittyva hairié 0 0

Kunnossapidon korjaukset 0 0

Laitteiston pesu 0 0

Muu taukoaika 0 0

. . erottelu 0 0

Pinonpurkaja, —

APP1 ketju 0 0

o muu 0 0

'@ pesuaine loppu 0 0

‘= | Pesukone, APKL fkuljetin i i 0 [0)

= rio/korjaus 0 0

c rikkindinen alusvaunu o) o)

= | Alusvaunukuljetin [ketju rikki 0 0

7 muu héirié/korjaus 0] 0]

3 [Muu alusvaunuihin liittyvé hairio 0 0

< Kunnossapidon korjaukset 0 0

Laitteiston pesu 0 0

Muu taukoaika 0] 0]

Rullakkonostin rgllakko jumissa 0 g

(pesukoneelle) £l nosta. - - g g

muu héirio/korjaus 0 0

rullakko jumissa o) o)

e Pesukone, RPK1 |pesuaine loppu 0 0

@ muu hairié/korjaus 0 0

= rullakko jumissa 0 0

E Kuljetin ketju rikki 0 0

_;45 muu hairié/korjaus 0 0

% Rullakkohissi 1 hairio 0 0

o |Rullakkohissi 2 héirio 0 0|

Muu rullakkoihin liittyva harié 0 0

Kunnossapidon korjaukset 0 0

Laitteiston pesu 0 0

Muu taukoaika 0] 0|

Yhteenséa: o) o)




Toimintahairiot kuljetuspakkauksia kasittelevassa laitteistossa
.

KUUKAUSIYHTEENVEDOT

Palmat, seisokit yhteensa

huhtikuu 2009

LIITE 4/1

yht  yht
Tuotantokatkosten syyt |kpl |min |Sanallinen kommentti yht. h |kum. yht. h kum. h
valoverho 0 0. 0,0 0,0 0,0
tarttuja 25 72 ) Laatikko jumis: . Pysahtyy, tarttuja jumissa. Liitin vuoto. 12 12
Korjausta lahes koko péiva. ! ! 1,2
rikkindinen laatikko 2 3 0,1 1,3 1,3
Pinonpurkaja, laatikkopino liian pitkally 18 33 Laatikkopino lian pitkalld.  Kolme pinoa perakkain.  Pinot 0,6 1,8 1,8
LPP1 ylaradalla poikittain 49 55 0,9 2,7 2,7
kunvissa kiinni 21| 35 0,6 3.3 ]
muu héairié/korjaus 5 5 Laatikkopinon paa nurin. Kayty korjaamassa, ettei laatikot
menisi vinoon ylaradalle. LPP1 kaatoi sivusuunnassa pinon / Korjattu 0,1 3,4
(tarttuja lian alhaalla). 3,4
valoverho 4 7 0,1 85 3,5
tarttuja 2 20 Laatikko jumissa. Laatikko jumissa. 0,3 3,8 3,8
Pinonpurkaja,  |ylakuljetin 0 0 0,0 3.8 3.8
LPP2 rikkindinen laatikko 0| 0 0,0 3,8 3,8
ylaradalla poikittain 0 0. 0,0 3,8 3,8
muu hairié/korjaus 0 0. 0,0 3,8 3,8
Roskanpoisto, laatikko jumissa 0 0. 0,0 3,8 3,8
LRP1 muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 3,8 3,8
] sahkoévika 0 o) 0,0 3,8 3.8
g Laatikkopesukone, |pesuaine loppu 0 0. 0,0 3,8 3,8
= LPK1 kuljetin 0 o) 0,0 3.8 3.8
© muu héirié/korjaus 0 0 0,0 3.8 3.8
= laatikko jumissa of o 0,0 3,8 3,38
= S " " -
% Laatikkokuljetin ketju rikki . 0 0 ylaradalla Ylaradalla poikittain. Laatikko pystyssa toisen 0,0 3,8 3,8
_ puhtaan puolen risteys 0 0. 0,0 3,8 3,8
muu hairié/korjaus 0 0 Laatikko vinossa poikittain ylakuljettimella. Koneen ohjelmointia { 0,0 3,8 3,8
tarttuja 1 2 Laatikko tarttujien valissa. 0,0 3,9 3,9
Laatikkopinoaja, [laatikko vinossa 19 28 ylaradalla Ylalinjalla 0,5 4,3 4,3
LP1 vaati vain kuittausta 26 43 0,7 (&l 51
muu héirié/korjaus 7| 218 3,6 8,7 8,7
varastontayttaja 0 0 0,0 8.7 8,7
Laatikkovarasto |'/astonpurkaja aL_g __ — ___1 00 SY S
muu héairié/korjaus 1 20 Rata likainen -> tyontéjat ei pysty likuttamaan laatikoita. 0.3 9.0
! i 9,0
Pinonpurkaja, tam'uja ) 0 0 0,0 9,0 9,0
LPP3 Iaatlkkq ynos;a 0 0. _ ___ 0,0 9,0 9,0
muu héirié/korjaus 0! 0 Laatikkovarasto taynnéa klo 7:30. 0 0,0 9,0 9,0
Muu laatikkoihin liittyva hairié 0 0. 0,0 9,0 9,0
. . 1| 480 » LPP1 tarttujan vaihto. 14:30 alkoi taas toimia (Petri 8.0 17.0
Kunnossapidon korjaukset Huuki). i ! 17,0
Laitteiston pesu 0 Hairion kuittaus. 0,0 17,0 17,0
0. Laatikkovarasto taynné klo 9:45 (>7000 ltk) -> laatikoita hiljalleen
Muu taukoaika sisaan. Laatikkovarasto taynna klo 7:30. 0,0 17,0 17,0
Pinonpurkaja, eroFteIg 2 6. 0,1 17,1 0,1
APP1 ketju ei ota mukaan 4] 41 _ _ 0,7 17,8 0,8
o muu héirié/korjaus 1 20 Hairién kuittaus. 0,3 18,1 1,1
@ pesuaine loppu 0 0 0,0 18,1 1,1
= | Pesukone, APK1 |kuljetin ol o 0,0 18,1 T
§ muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 18,1 1,1
c rikkindinen alusvaunu 0 0. 0,0 18,1 1,1
g Alusvaunukuljetin |ketju rikki 0 0. 0,0 18,1 1,1
5 muu héirié/korjaus 0 0 Ei tarpeeksi koneesta ulos. (?2?) 0,0 18,1 1,1
= |Muu alusvaunuihin liittyva hairio 0 0. 0,0 18,1 1,1
< Kunnossapidon korjaukset 0 0 0,0 18,1 11
Laitteiston pesu 0 0. 0,0 18,1 1,1
Muu taukoaika 1 5 0,1 18,2 1,2
. rullakko jumissa 0 0. 0,0 18,2 0,0
gﬂitﬁ‘r’g‘:}:‘) einosta o o 00 | 182 0,0
muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 18,2 0,0
rullakko jumissa 0 0 0,0 18,2 0,0
8 Pesukone, RPK1 |pesuaine loppu 0 0. 0,0 18,2 0,0
a8 muu héiris/korjaus of o 00 | 182 0,0
E rullakko jumissa 0 0. 0,0 18,2 0,0
e Kuljetin ketju rikki 0 0 0,0 18,2 0,0
ﬁ muu héirié/korjaus 0 0 0,0 18,2 0,0
g Rullakkohissi 1 hairio 0 0 0,0 18,2 0,0
¥ |Rullakkohissi 2 hairié 1l 30 0,5 18,7 0,5
Muu rullakkoihin liittyvéa hé&rio 0| 0 0,0 18,7 0,5
Kunnossapidon korjaukset 0 0. 0,0 18,7 0,5
Laitteiston pesu 0 0. 0,0 18,7 0,5
Muu taukoaika 0 0. 0,0 18,7 0,5
Yhteensd:| 190 1123
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Palmat, seisokit yhteensa

toukokuu 2009

LIITE 4/2

yht  yht

Tuotantokatkosten syyt |kpl |min |Sanallinen kommentti yht. h |kum. yht. h kum. h
valoverho 0 0. 0,0 0,0 0,0
tarttuja 6 7 Viimeinen laatikko jumissa. Ei saa ylinté laatikkoa. 0,1 0,1 0,1
Pinonpurkaja, rikkinéingn Iafmkk? 0 9 — - — 0i0 Ok 0L
LPP1 laatikkopino liian pitkall&y 2 2| Paastad kolme pinoa perakkain. 0,0 0,2 0,2
yléaradalla poikittain 10 10 0,2 0,3 0,3
kunvissa kiinni 3 6 0,1 0,4 0,4]
muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 0,4 0,4/
valoverho 0 0 0,0 0.4 0,4/
tarttuja 0 0. 0,0 0,4 0,4/
Pinonpurkaja, |ylékuljetin 1 1 Tarra kiinni laatikossa. 22 0,0 0.4 0,4
LPP2 rikkindinen laatikko 0 0. 0,0 0,4 0,4/
ylaradalla poikittain 0 0. 0,0 0,4 0,4
muu héirid/korjaus 4 4| Pinot liian korkealla. Kolme pinoa perakkain. 0,1 0,5 0,5
Roskanpoisto, laatikko jumissa 0 0. 0,0 0,5 0,5
LRP1 muu héirié/korjaus 0| 0 0,0 0,5 0,5
sahkovika 0| 0 0,0 0,5 0,5
% Laatikkopesukone, |pesuaine loppu 0 0. 0,0 0,5 0,5
S, LPK1 kuljetin 0| 0 0,0 0,5 0,5
= muu hairié/korjaus 0| 0 0,0 0,5 0,5
g laatikko jumissa 0 0. 0,0 0,5 0,5
= . . ketju rikki 0| 0 0,0 0,5 0,5
§ Laatikkokuljetin puhtaan puolen risteys 0 0. 0,0 0,5 0,5
- muu héirié/korjaus 0 0 0,0 0,5 0,5
tarttuja 3 7| Laatikko jumissa. 0,1 0,6 0,6
Laatikkopinoaja, [laatikko vinossa 39 48 "Pystyssd pinossa, uusi paalla." 0,8 1,4 1,4
LP1 vaati vain kuittausta 2 2. 0,0 1,5 1,5
muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 1,5 1,5
varastontayttaja 0 0. 0,0 1,5 1,5
Laatikkovarasto |varastonpurkaja 0 0. 0,0 1,5 1,5
muu héirié/korjaus 0 0 0,0 1,5 1,5

tarttuja 0! 0| Vasemman Puoleipen tarnuja ly6 laatikon kokoajan vinoon. Ei toiminut 0.0 15
Pinonpurkaja, koko y&né, kuin 5 min patkissa. ’ ! 1,5
LPP3 laatikko vinossa 0 0. 0,0 1,5 1,5
muu héirié/korjaus 0 0 0,0 1,5 1,5
Muu laatikkoihin liittyva hairio 0 0. 0,0 1,5 1,5
Kunnossapidon korjaukset 0 0. 0,0 1,5 1,5
Laitteiston pesu 0 0. 0,0 1,5 1,5
) 0! 0 . Varasto taynna lahes koko paivan. Varasto taynna lahest koko 0.0 15

Muu taukoaika paivan. J g 1,5
Pinonpurkaja, eroFteIg 0 0. 0,0 1,5 0,0
APP1 ketju ei ota mukaan 2 11 __ 0,2 1,6 0,2
o muu héirié/korjaus 1| 30 Kuljetin ei liikkunut. 0,5 2,1 0,7
@ pesuaine loppu 0 0! 0,0 2,1 0,7
-g Pesukone, APK1 [kuljetin 0 0. 0,0 2,1 0,7
§ muu héirié/korjaus 0 0 0,0 2,1 0,7
c rikkindinen alusvaunu 0 0. 0,0 2,1 0,7
g Alusvaunukuljetin 0 0. 0,0 2,1 0,7
% of o 0,0 2,1 0,7
= [Muu alusvaunuihin liittyva hairié 0 0 0,0 2,1 0,7
< Kunnossapidon korjaukset 0| 0 0,0 2,1 0,7
Laitteiston pesu 0 0. 0,0 2,1 0,7
Muu taukoaika 1 5 Nostin vaatii automaattista kasikaytolle laittoa / hairiovalo. 0,1 2,2 0,8
. rullakko jumissa 0 0. 0,0 2,2 0,0
gﬂzﬁ‘r’]’;‘:ﬂ; cinosta i 1 0,0 2.2 0,0
muu héirié/korjaus 0 0 0,0 2,2 0,0
rullakko jumissa 0 0. 0,0 2,2 0,0
8 Pesukone, RPK1 |pesuaine loppu 0 0. 0,0 2,2 0,0
a8 muu héiris/korjaus of o 0,0 22 0,0
E rullakko jumissa 0 0. 0,0 2,2 0,0
g Kuljetin ketju rikki 0| 0 0,0 2,2 0,0
ﬁ muu héirié/korjaus 0 0 0,0 2,2 0,0
g Rullakkohissi 1 héirié 0| 0 0,0 2,2 0,0
¥ |Rullakkohissi 2 hairio 0| 0 0,0 2,2 0,0
Muu rullakkoihin liittyva hario 0 0. 0,0 2,2 0,0
Kunnossapidon korjaukset 0 0. 0,0 2,2 0,0
Laitteiston pesu 0 0 0,0 2,2 0,0
Muu taukoaika 0 0. 0,0 2,2 0,0
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yht yht
Tuotantokatkosten syyt |kpl |min |Sanallinen kommentti yht. h |kum. yht. h kum. h
valoverho 2 2. 0,0 0,0 0,0
tarttuja 3 3 Oikea pino korkeampi. 0,1 0,1 0,1
Pinonpurkaja, rikkfnéine.n Iaﬁtikkq g 4] Jumid mSkanplj!Sloon' — - —— 00 0.2 02
LPP1 laatikkopino liian pitkall§ 5 6 i KlerfE pinoa perékkain.  Pinot perakkain. 0,1 0,3 0,3
ylaradalla poikittain 9 9| Jumissa kuljettimella. 0,2 0,4 0,4
kunvissa kiinni 1] 11 0,2 0,6 0,6
muu héirid/korjaus 4 8| pysahtynyt iiman nakyvaa syyta. Roska ylhaal "Kenno valissa."? 0,1 0,7 0,7
valoverho 2 2. 0,0 0,8 0,8
tarttuja 0 0. 0,0 0,8 0,8
Pinonpurkaja, ylakuljetin 0 0 0,0 0,8 0,8
LPP2 rikkinginen laatikko 5 5 0,1 0,8 0,8
yléaradalla poikittain 2 2. 0,0 0,9 0,9
muu héairié/korjaus 6 16| 16 Itk. pino va'mss;a’ -->koko pino nurin - Pinot perakkain. Laatikot 0.3 11
perakkain. 16 Itk:n pino : ! 1,1
Roskanpoisto, |laatikko jumissa 7 7 Kenno / pahvi vélissé. Kenno valissa. 0,1 1.3 1.3
LRP1 muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 1,3 1,3
sahkovika 0 0 0,0 1.3 a8
] Laatikkopesukone, |pesuaine loppu 0 0. 0,0 1,3 1,3
2 LPK1 kuljetin 0 o) 0,0 1.3 13
= muu héirié/korjaus 0 0 0,0 1,3 1,3
é laatikko jumissa of o 0,0 13 13
~ . Lo ketju rikki 0 0. 0,0 13 1,3
= Laatikkokuljetin puhtaan puolen risteys 0 0! 0,0 1,3 1,3
3 muu hairié/korjaus 0 0! 0,0 1,3 1,3
tarttuja 0 0 0,0 1.3 13
Laatikkopinoaja, Iaati.kko. vino_ssa 58 67| Vasenpuoli Vasen pino Oikea ja vasen pino. 1,1 2,4 2,4
LP1 vaati vain kuittausta 12 12 0,2 2,6 2,6
muu héirié/korjaus 2 2 ‘ Kgne meni rikki y’olle‘\.ja‘ o!i hajallua pai\{én aina seuraavan 0.0 26
péivan aamu seitsemaan. Moottori rikki. Saatiin korjattua klo 7:00. ’ ! 2,6
varastontayttaja 2| 480 Tyontéja jumissa -> kaatoi pinon. Huoltomies korjasi. Tyontéja ei
tunnista tyhjéé --> menee vain edestakaisin. Varasto toiminut vain noin 30 | 8,0 10,6
Laatikkovarasto min koko péivén aikana. 10,6
varastonpurkaja 0 0 0,0 10,6 10,6
muu héirié/korjaus 1 2 0,0 10,6 10,6
Pinonpurkaja, tam'uja ) 0 0 0,0 10,6 10,6
LPP3 laatikko vinossa 0 0. 0,0 10,6 10,6
muu héirié/korjaus 0 0, 0,0 10,6 10,6
Muu laatikkoihin liittyv& hairié 0 0. 0,0 10,6 10,6
. . 3| 470 Laatikkovaraston pinontyontaja / korjattu LP1 LP1:n korjaus 78 185
Kunnossapidon korjaukset aamulla. ! ! 18,5
Laitteiston pesu 0 0. 0,0 18,5 18,5
Muu taukoaika 0 0 0,0 18,5 18,5
Pinonpurkaja erottelu 1) 30| Tarttujat eritasolla. 0,5 19,0 0,5
APP1 " |ketju ei ota mukaan 6 7 0,1 19,1 0,6
o muu héirié/korjaus 0 0 0,0 19,1 0,6
@ pesuaine loppu 0 0! 0,0 19,1 0,6
-g Pesukone, APK1 |kuljetin 0 0. 0,0 19,1 0,6
§ muu héairié/korjaus 0| 0 0,0 19,1 0,6
g rikkindinen alusvaunu 0 0. 0,0 19,1 0,6
@ | Alusvaunukuljetin |ketju rikki 0| 0 0,0 19,1 0,6
5, muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 19,1 0,6
= |Muu alusvaunuihin liittyva hairio 1 S 0,1 19,1 0,7
< Kunnossapidon korjaukset 0 0. 0,0 19,1 0,7
Laitteiston pesu 0 0 0,0 19,1 0,7
Muu taukoaika 0 0 0,0 19,1 0,7
. rullakko jumissa 0 0. 0,0 19,1 0,0
E)ue“sitl;?]r:jlt:; ei nosta 0 0. 0,0 19,1 0,0
muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 19,1 0,0
rullakko jumissa 0 0. 0,0 19,1 0,0
8 Pesukone, RPK1 |pesuaine loppu 0 0. 0,0 19,1 0,0
8 muu hairid/korjaus o o 00 | 101 0.0
E rullakko jumissa 0 0. 0,0 19,1 0,0
E Kuljetin ketju rikki 0 o) 0,0 19,1 0,0
% muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 19,1 0,0
= Rullakkohissi 1 hairié 1 1] Kaksi rullakkoa perakkain. 0,0 19,2 0,0
@ |Rullakkohissi 2 hairié 0 0] 0,0 19,2 0,0
Muu rullakkoihin liittyva hario 0 () 0,0 19,2 0,0
Kunnossapidon korjaukset 0 0. 0,0 19,2 0,0
Laitteiston pesu 0] 0 0,0 19,2 0,0
Muu taukoaika 0 0. 0,0 19,2 0,0
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yht  yht
Tuotantokatkosten syyt |kpl |min |Sanallinen kommentti yht. h |kum. yht. h kum. h
valoverho 0 0. 0,0 0,0 0,0
tarttuja 6 26 o lImavuoto ainakin klo 6 alkaen. Myohemmin ei saanut laatikosta 0.4 0.4
Kiinni. ' ! 0,4
Pinonpurkaja, rikkinéineln Iaﬁ\tikkcl) 0 0. 0,0 0,4 0,4/
LPP1 laatikkopino liian pitkallg 0 ) 0,0 0,4 0,4
yléradalla poikittain 0| 0 0,0 0,4 0,4
kunissa kiinni 0 0. 0,0 0,4 0,4/
muu héairié/korjaus 3| 425 H?ssi yléas.ennossa.. Nostajan korjausta. Kone mennyt rikki 71 75
edellisena paivana. Korjausta 14.7. klo 13:30 - 15-7. klo 11:00. J g 7,5
valoverho 0 0. 0,0 7,5 7,5
tarttuja 0 0 0,0 7,5 7.5
Pinonpurkaja, |ylakuljetin 1 2| Tarravalissa. 0,0 7.6 7,6
LPP2 rikkinainen laatikko 0 o) 0,0 7,6 7,6
ylaradalla poikittain 2 2. 0,0 7,6 7,6
muu héirié/korjaus 1 30 Kone meni rikki 13:30 0,5 8,1 8,1
Roskanpoisto, laatikko jumissa 7 7 Kenno valissa. Rikkinainen laatikko 2 krt. Laatikko vinossa. 0,1 8,2 8,2
o) LRP1 muu_héirié/korjaus 0| 0 0,0 82 8,2
g sahkoévika 1 10 Pesuaineen sy6ttohairio. 0,2 8,4 8,4
‘= |Laatikkopesukone, [pesuaine loppu 0| 0 0,0 8,4 8,4
> LPK1 kuljetin 0| 0 0,0 8,4 8,4
::“ muu hairié/korjaus 0 0 0,0 8,4 8,4
g laatikko jumissa 1 1 Rikkinainen laatikko. 0,0 8,4 8,4
= Laatikkokuljetin ketju rikki _ 0 0 0,0 8,4 8.4
puhtaan puolen risteys 0 0. 0,0 8,4 8,4/
muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 8,4 8,4
tarttuja 0 0 0,0 8,4 8,4
Laatikkopinoaja, [laatikko vinossa 2 4 01 85 85
LP1 vaati vain kuittausta 7 7 Jatkuvaa kuittausta. Loppupéivén tanko painamassa!! 0,1 8,6 8,6
muu héirié/korjaus 1 1 Jalkimmdinen pino vinossa. 0,0 8,6 8,6
varastontayttaja 0| 0 0,0 8,6 8,6
Laatikkovarasto |varastonpurkaja 0| 0 0,0 8,6 8,6
muu hairié/korjaus 1 5 5-radan tyontaja jumissa. 5-radan tyontaja jumissa. 0,1 8,7 8,7
Pinonpurkaja, tanFuja ) 0| 0 0,0 8,7 8,7
laatikko vinossa 0 0 0,0 8,7 8,7
LPP3 i R
muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 8,7 8,7
Muu laatikkoihin liittyva hairié 0 0 0,0 8,7 8,7
Kunnossapidon korjaukset 0 0. 0,0 8,7 8,7
Laitteiston pesu 0 0. 0,0 8,7 8,7
Muu taukoaika 0 o) 0,0 8,7 87
Pinonpurkaja erottelu 0 0 0,0 8,7 0,0
APP1 " |ketju ei ota mukaan 4] 42 _ i _ 0,7 9,4 0,7
o muu héirié/korjaus 3| 37 Tarttujan puolikkaat eri kohdissa. 0,6 10,0 1,3
@ pesuaine loppu 0 0! 0,0 10,0 1,3
g Pesukone, APK1 |kuljetin 0 0. 0,0 10,0 1,3
g muu héirié/korjaus 0 0 0,0 10,0 1,3
c rikkindinen alusvaunu 0 0. 0,0 10,0 1,3
3 | Alusvaunukuljetin |ketju rikki o o 0,0 10,0 13
ﬁ muu héirié/korjaus 0 0 0,0 10,0 1,3
= |Muu alusvaunuihin liittyva hairio 0 0. 0,0 10,0 1,3
< Kunnossapidon korjaukset 0 0. 0,0 10,0 1,3
Laitteiston pesu 0| 0 0,0 10,0 1,3
Muu taukoaika 0 0. 0,0 10,0 1,3
. rullakko jumissa 0| 0 0,0 10,0 0,0
Zgitzz!‘;ﬁg‘) ei nosta o o 0,0 10,0 0,0
muu héirié/korjaus 0| 0 0,0 10,0 0,0
rullakko jumissa 0 0. 0,0 10,0 0,0
=] Pesukone, RPK1 |pesuaine loppu 0 0. 0,0 10,0 0,0
% muu héirié/korjaus 0 0. 0,0 10,0 0,0
£ rullakko jumissa o o 0,0 10,0 0,0
g Kuljetin ketju rikki 0| 0 0,0 10,0 0,0
é muu héirié/korjaus 0 0 0,0 10,0 0,0
g Rullakkohissi 1 hairio 0| 0 0,0 10,0 0,0
¥ |Rullakkohissi 2 hairio 0 0 0,0 10,0 0,0
Muu rullakkoihin liittyva hario 0 0 0,0 10,0 0,0
Kunnossapidon korjaukset 0 0. 0,0 10,0 0,0
Laitteiston pesu 0] 0 0,0 10,0 0,0
Muu taukoaika 0 0. 0,0 10,0 0,0
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