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1 JOHDANTO

Taman opinndytetyon tilaaja on Piklas Oy. Yritys on investoinut syksylla 2012 kaksi
samanlaista heloituskonetta. Investointi on tehty, koska yrityksella on vanha heloituskone,
joka ei kerked vastata tilauksien maaréan. Vanhaa heloituskonetta ei oteta pois tuotannosta
uusien koneiden tieltd, vaan se pysyy tuotannossa. Investoinnilla on tarkoitus tehostaa
tuotantoa. Koneita ei ole vield liitetty tuotantoon vaan ne on esiasennettu tehtaaseen. Tahén
on kaksi syytd. Ensimmainen on antaa tyontekijan rauhassa tutustua koneisiin, niin ettei
tuotanto hidastuisi. Toinen on suunnitella valmiiksi toimiva solu- layout, silla tehtaan

nykyista layoutia joudutaan uusien koneiden my6tad muuttamaan paljon.

Uusien koneiden kayttoohjeet ovat usein uudelle kayttdjélle vaikeaselkoisia, mikd on
ongelmana silloin, jos koneen kayttdja sairastuu akillisesti ja koulutettu koneen kéyttaja
korvataan varahenkil6lla. Tdma on ensimmadinen asia, johon pureudun opinnéytetydssani.
Tavoitteenani on tehdd kayttajaystavallinen kayttdohje, jonka avulla kokematon tydntekijé

pystyy kayttamaan konetta tehokkaasti ja turvallisesti seké yllapitamaén heloitusprosessia.

Toinen tehtdvani on suunnitella heloituskoneista toimiva solu- layout. Suunnittelussa
kaytdn apuna 5S- menetelmdd. Tulen suunnittelemaan solun niin, ettd se olisi
kayttajaystavallinen. Tamé tarkoittaa sitd, ettei tyontekijan tarvitsisi tehda yliméaaraisia
liikkeitd kuten nostoja. Solun tulen suunnittelemaan pisteen, jossa pidetddn solussa
tarvittavia tyokaluja sekd terid. Nain s&astytddn tavaroiden etsimiseltd. Toimivalla solu-
layoutilla tavoitellaan lyhyempid l&dpimenoaikoja, joka lisééd tuottavuutta. 5S:44 apuna

kéyttden solun suunnittelussa tyontekija valttaa lisdarvoa tuottavan tyon.



2 YRITYKSEN ESITTELY

Piklas Oy kuuluu PRT- Forest konserniin. Konserniin kuuluu my6s Pyhénnan
rakennustuote, joka valmistaa omakotitaloja. PRT- Wood, saha toimittaa puutavaraa
konsernin tarpeisiin seka ulkopuolisille. Sahaus tapahtuu Pyhénnélla ja Pyhajarvella. PRT-
Lami valmistaa |- palkkeja Pyhéannallda. Mellano on Suomen johtava kodin
kiintokalusteiden valmistaja. Valmistus tapahtuu Lapinlahden ja Pieksdmaden tehtailla.
Kontiotuote on Suomen suurin hirsitalo valmistaja. Lappli- Talot valmistaa
suurelementtisia omakotitaloja Tornion tehtaallaan. Jokeritalot valmistavat muuttovalmiita
taloja Vieriméaen tehtaalla. (PRT-Forest, 2011.)

Piklas Oy on keskisuuri ikkunatehdas Suomessa, joka sijaitsee Pohjois- Pohjanmaalla
Pyhannalla. Yritys valmistaa vuosittain yli 50 000 ikkunaa ja paneeliovea. Piklasin
asiakkaisiin kuuluvat konserniin kuuluvat talotehtaat sekd muita talotehtaita. Piklasin
asiakkaita ovat myos rakennustarvikeliikkeet.

Piklas Qy

Toimitusjohtaja: Jouni Limma
Likkewaihio: 7,308 Milj. eurna
Likkewvaihdon muutos: -7 %

O=suus konsemin bruttoliikevaihdosta: 5%

Likewitto: 0.023 Milj. euroa
Invastoinnit: 0.143 Mi§. euroa
S§oitetun pddoman tuottoasta: 1%

Henkildstd keskimaarin: &85

KUVIO 1. Piklas Oy:n tunnusluvut 2011 (PRT-Forest, 2011.)



3 HELOITUSKONEEN TEKNOMAT 2000 S ESITTELY

Heloituskone on Italialainen  Masterwoodin  valmistama.  Yritys  valmistaa
puuntydstokoneita puutuoteteollisuuden eri tarpeisiin. Teknomat 2000 s on NC- ohjattu,
mikd mahdollistaa tarkan lopputuloksen. Heloituskone on suunniteltu tayttdmaéan ikkuna-
ja oviteollisuuden vaatimukset. Tyostoyksikolla voidaan tehdd porauksia, jyrsimisia seka
kiinnittaa saranoita. Koneella voidaan tehda tyost6ja 90° kulmaan asti. Taman mahdollistaa
sylinteri, joka on tyostoyksikossa.

KUVIO 1. Teknomat 2000 S



4 TYOHON OPASTAMINEN

Ty6hon opastaminen ja tyohon perehdyttdminen sotketaan usein. Perehdyttamiselld
tarkoitetaan ty0organisaation perustietojen antamista henkilostolle, lisaksi kerrotaan
yrityksen tavoitteista seka tydymparistostad. Tyon opastuksen tarkoituksena on taas kertoa
tyontekijalle, mitd tyopisteessd valmistetaan seka miten tydskennelldén turvallisesti.
Ty6hon opastajan tulee myos kertoa mitd turvavélineitd tyotehtévassa tulee kayttaa, seka
mita vélineitd ja koneita tyopisteelld on ja miten niita kdytetédan turvallisesti. Onnistuneen
tyon opastuksen tuloksena yritys pystyy yllapitaméaan laatua, parantamaan tyd hyvinvointia
sekd véhentamaan tyotapaturmia ja poissaoloja. (Tyoturvallisuuskeskus, 2009; Vartiainen,
Tekeri & Pulkkis, 1989, 53).

Tyo6nantajan tulee noudattaa tyoturvallisuus lakia 738/2002 . Tydhonopastuksessa tulee
noudattaa tarkasti §14 Tyontekijalle annettava opetus ja ohjaus. (Finlex, 2013.) Kun
tyontekijan opetukseen ja ohjaukseen panostetaan alkuvaiheessa, niin tyontekijan
mielenkiinto ja vastuuntunto kasvavat yritystd kohtaan. Tyontekijan normaaliin ansio
tasoon paaseminen nopeutuu. Tyonantajalle tdma tarkoittaa tyon laadun ja raaka- aineiden

jarkevan kéayton parantumista.

Ty6hon opastusta tarvitaan seuraavissa tapauksissa.

- Tyo on tekijalleen uusi

- Tyo0tehtavét vaihtuvat

- Tyo toistuu harvoin

- Tilanne poikkeaa tavanomaisesta

- Turvallisuus ohjeita laiminly6daan

- Tydmenetelmét muuttuvat

- Hankitaan ja otetaan kaytt6on uusia koneita, laitteita ja aineita
- Tyopaikalla sattuu tyotapaturma tai havaitaan ammattitauti

- Annetussa tyonopastuksessa havaitaan puutteita

- Havaitaan puutteita tuotteiden tai palvelujen laadussa



(Tyoturvallisuuskeskus, 2009).

Onnistuneesta tyonopastuksesta hyotyvét tyontekijd, esimies sekd tyopaikka kuten
taulukossa 1 voidaan ndhd&. Tarkeimpand voidaan pitéa sitd, ettd tyontekijan epavarmuus
ja jannitys haviavét, jonka myota tyontekijd sopeutuu paremmin tydyhteisdon, jolloin
epavarmoissa tilanteissa on helppo kysyéa neuvoja. Tdma heijastuu suoraan tyon laatuun,

raaka- aineiden sek& tarvikkeiden jarkevaan kayttoon, ja mika tarkeintd tapaturmat

vahenevit.

TAULUKKO 1. Tyonopastuksen hyodyt (Mukaillen Lumiaho 2009, 25.)

Uusi tyontekija

Esimies

Tyopaikka

Epdvarmuus ja jannitys
vahenevat

Uusi henkil6 opitaan
tuntemaan nopeammin ja
paremmin

Tyon laatu ja tulos
paranevat

Sopeutuminen
tydyhteisdon helpottuu ja
nopeutuu

Pohja hyvélle yhteistyolle
rakentuu

Asenne tydpaikkaa ja tyota
kohtaan muodostuu
myonteiseksi

Osaaminen ja kyvyt tulevat
paremmin esille

Tydongelmien ratkaisu
helpottuu

Poissaolot ja vaihtuvuus
véhenee

Mielenkiinto ja
vastuuntunto kasvavat

Esimiehen aikaa saastyy
tulevaisuudessa

Tapaturmat viahenevat

Ammattitaidon
kehittyminen ja tyossa
eteneminen helpottuvat ja

Tyovélineiden ja kaluston
huolto vahenee

Tapaturma- alttius
pienenee

Raaka- aineiden ja
tarvikkeiden kaytto
muodostuu jarkevaksi

Normaaliin ansiotasoon
pdaseminen helpottuu




4.1 Mihin tybnopastamista tarvitaan

Vuonna 2010 vakuutusyhtiot Kkorvasivat yhteensd 104 513 palkansaajalle tyopaikalla
sattunutta tapaturmaa. Na&istd véhintadn 4 paivan tyokyvyttdmyyteen johti 44 971 ja
kuolemaan 33 tapausta. Vuonna 1996 tapahtui 2750 véhintddn 4 paivan
tyokyvyttdmyyteen johtanutta tyotapaturmaa 100 000 palkansaaja kohden. Vuonna 2010
luku oli 2103. Vuonna 2010 palkansaajia oli keskiméaarin 2 120 000 henked eli keskimaarin
4 paivan tyokyvyttdmyyteen johti 44 534 ty6tapaturmaa. (Tilastokeskus, 2010).

Tyonantajalle tulee lisdkuluja, kun tyontekija joutuu jdédmaan sairaslomalle. Ja joudutaan
kouluttamaan varahenkild korvaamaan sairaslomalle joutunutta tyontekijad. Tastd syysta
olisi hyva, ettda tybhon opastaminen toteutettaisiin hyvin. Uudella tydntekijalla on aina
suurempi vaara vahingoittaa itseddn, kuin jo pidemman aikaa tydskennelleelld henkil6lla.
Myo0s uutta laitetta tai konetta hankittaessa olisi hyvé, ettd tyontekija saisi tutustua rauhassa
koneeseen, ettei tapahtuisi vaaratilanteita

Sairaslomia saadaan vahennettyd jarjestdmallda laadukasta tyonopastamista seké
suunnittelemalla  tyopisteet ~ mahdollisimman  tyontekijaystavélliseksi.  Tyohon
opastamisessa kerrotaan mahdolliset vaaratekijat ja oikeat menetelmat, joilla tyé onnistuu
parhaiten turvallisuutta unohtaen. Usein tyontekija joutuu jadmaan sairaslomalle vaarien
tyomenetelmien seurauksena. Na&itd ovat esimerkiksi huono tyoergonomia, jonka

seurauksena joudutaan tekemé&an raskaita nostoja.

4.2 Ty6hon opastajan ja opastettavan vastuut

Ty6hon opastamisen vastuu on lahimmalla esimiehelld, jonka tehtdvdnd on suunnitella,
toteuttaa sekd valvoa uuden tyontekijdn tyohon opastamisprosessia. Uuden tyontekijén
opastajana toimii yleensd jo aiemmin ty6tehtavissa toiminut henkild, joka pystyy
kertomaan tarkasti tyopisteelld olevat vaaratekijat seka osaa kertoa oikeat hyvaksi havaitut

tyémenetelmét johon sisaltyy ergonominen tydnteko. (Ty6turvallisuuskeskus, 2009).



Ty6hon opastettavalla on my6s vastuu kysyé aina kun jokin asia on jaanyt epaselvéksi,
nain saadaan ehkaistya tapaturmia ja saadaan pidettya laatua ylla.

“Tyhmida kysymyksia ei olekaan on vain tyhmia vastauksia”

4.3 Onnistunut tyénopastus

Tydnopastus on onnistunut, kun opastettu henkilé ymmartada uuden asian kokonaisuuden
sekd tuntee asioiden véliset yhteydet. Tama on tarkeda laadun kannalta. Jos tyontekija ei
tieda mita han tekee, niin ei han myodskaén tieda milloin laatu on huonoa. Myds tyontekijén
taito soveltaa tietoa muuttuvissa tilanteissa on tarkedd. Onnistuneen tyénopastuksen myota
tyontekija on oppinut yleisperiaatteet liittyen ty6hon ja tyOyhteisoon, sekd han on

aktiivinen ottamaan asioista selvaa. (Tyoturvallisuuskeskus, 2009).

4.4 Viiden askeleen ty6hdn opastamismenetelma

Viiden askeleen menetelmd on yksi tunnetuimmista tyonopastuksen suunnittelun ja
toteutuksen avuksi kehitetystd menetelmistd. Kuviossa 2 voidaan nahda kuinka prosessi
etenee. Ensimmaiselléd askeleella valmistaudutaan oppimaan, muodostetaan tavoitteet seké
luodaan luotettava suhde opastajan ja oppilaan vélille, kuvataan ty6tehtava ja arvioidaan
opastettavan tietojen- ja taitojen taso. Toisella askeleella alkaa tyon opetus ndytetdan tyo,

annetaan toimintasaénnot ja kerrotaan toimintamenetelma. (Vartiainen ym. 1989, 94.)

Kolmannella askeleella tapahtuu mielikuvaharjoittelu opastaja pyytaa oppilasta kertomaan
opastettavasta tyovaiheesta, jolloin opastaja voi korjata epaselvyydet, jos niitd ilmenee.
Tama on téarkedd, jos harjoitellaan varovaisuutta edellyttdvien koneiden tai laitteiden
kayttoa. (Vartiainen ym. 1989, 94.)



Opitun varmistaminen
» annatytskennella
yksin
« anna palaute
» rohkaise kysymaan
» paata opastus

Taidonkokeilu ja harjoittelu
* annakokeilla
» anna palaute
» anna kokeilla
uudestaan
» arvio taitotaso

Mielikuvaharjoittelu

*» pyyda selostamaan
tyo

s seuraa prosessointia
anna pelkistetyt
saannaot

s pyyda foistamaan
ajatuksissa

Opetus
» pyyda analysoimaan
tehtava
» nayta tyo
» selosta ja perustele,
miksi
» anna toimintasaannot

Opetustilanteen aloittaminen

+ kannusta oppimaan

+ arvioi tietojen ja taitojen
taso

+ Kkuvaa tehtava ja/ftai
tehtavakokonaisuus

+ aseta tavoite ja
vélitavoitteen

KUVIO 2. Viiden askeleen menetelma (mukaillen Tyoturvallisuuskeskus, 2009).

Neljannella askeleella tapahtuu taidonkokeilu ja harjoittelu. Téssa vaiheessa opastettavan
annetaan kokeilla ja harjoitella opastajan valvonnan alla, talla tavalla asioihin voidaan
puuttua nopeasti, jos kyseessa on esimerkiksi jokin opastettavan tekema vaaratekij. Viides
askel on opitun varmistaminen t&ssa vaiheessa opastaja varmistaa vield, ettd oppilas on
sisdistdnyt opetetun tehtdvan sek& rohkaisee kysymé&an mikéali jokin asia on jaanyt

epaselvéksi. (Vartiainen ym. 1989, 95.)



5 TUOTANTOPROSESSIT

5.1 Layoutsuunnittelu

Yrityksen tuotantoprosessin  suunnittelu on vaativa ja pitkdkestoinen prosessi.
Suunnittelussa  perehdytddn miettimédan valmistusprosessi  siten, ettd se olisi
mahdollisimman Kkustannustehokas. Layoutilla tarkoitetaan tuotantojarjestelméan fyysisten
osien, kuten koneiden, laitteiden, varastopaikkojen ja kulkureittien sijoittelua tehtaassa.
(Haverila, Uusi- Rauva, Kouri & Miettinen 2005, 475.)

5.2 Tuotantolinja

Tuotantolinja-tyyppinen layout on erikoistunut tietyn tuotteen valmistukseen.
Tuotantolinjassa koneet ja laitteet on sijoitettu linjastoon valmistettavan tuotteen tyonkulun
mukaisessa jarjestyksessd. Kuviossa 3 nahdaan kuinka tuote kulkee tuotantolinjalla.
Tyopisteitd yhdistdd kuljetin, joka siirtdd valmistettavia kappaletta eteenpdin seuraavalle
pisteelle. (Haverila ym.2005, 475).

Suuret tuotantomadrat seka korkea kuormitusaste ovat edellytyksid, jolloin tuotantolinja on
oikea ratkaisu. Tuotantolinjan rakennuskustannukset voivat olla suuret ja ty6hon
opastaminen vaativaa, mutta pidemmalle ajalle alkuun panostaminen palkitaan. Silla
suurien erdkokojen ansiosta saadaan tuotteen yksikkohinta pidettyd matalana.
Tuotantolinjan hairion kesto on huono, jos tuotannossa ilmenee vika oli se sitten koneen,
laitteen hajoaminen tai osan loppuminen, niin yleensd koko linja pysahtyy, jos hairita ei
saada korjattua nopeasti. ( Haverila ym.2005, 475.)

Laadunvalvonta on tarke&d, koska tuotantolinja pystyy tuottamaan myods tehokkaasti

viallisia tuotteita, jolloin vian aiheuttamat kustannukset nousevat suureksi. On siis tarke&a,
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etta tyOntekijat ilmoittavat heti, jos ilmenee ongelmia. Tuotantolinjan layoutin

muuttaminen jalkeenpdin on kallista ja hankalaa. ( Haverila ym.2005, 475.)

Osan B valmistuslinja

O

O O

O

A S B

i o

0san C valmistuslinja

Osan A valmistuslinja

KUVIO 3. Tuotantolinja layout (Haverila ym.2005, 476.)

5.3 Funktionaalinen layout

Funktionaalisessa layoutissa tyokoneet ja laitteen on sijoitettu samankaltaisuuden mukaan,
kuten kuviosta 4 voidaan nahda. Funktionaaliselle layoutille on tyypillistg, etta tyopisteella
voidaan valmistetaan useita erilaisia tuotteita. Funktionaalinen jarjestelma mahdollistaa
yksilo ja sarjatuotannon, silld tyOpisteelld on sijaitsee normaalisti monipuolisia

yleiskoneita. ( Haverila ym.2005, 476.)

Vaikka funktionaalisen layoutin kéyttoaste on 100%, niin se ei takaa sit4, ettd seuraavalla
tyopisteellad se olisi myds 100%, koska tuote-eré valmistetaan ensin kokonaan ennen kun se
siirtyy seuraavalle pisteelle, t&ll6in seuraava piste joutuu odottamaan. Kuviossa 4 voidaan
nahda miten funktionaalisessa layoutissa syntyy lisdarvoa tuottamatonta tyotd, jota syntyy

tuotteen kuljettamisesta tyopisteelta toiselle.
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Automaattikoneet Jyrsinkoneet
.\ Pora-

L > koneet
Somt Hoylat

® Tarkastus @ Hiomakoneet
Osa A

® Raaka-aine- Kokoonpano Tuotevarasto
varasio > 9
VVastaanotto Lahetysosasto

KUVIO 4. Funktionaalinen layout (Haverila ym.2005, 477.)

TAULUKKO 2. Funktionaalisen layoutin ja Tuotantolinja layoutin vertailu (mukaillen
Haverila ym.2005, 477; Tiainen 1996, 68.)

Funktionaalinen layout Tuotantolinja layout

+ Voidaan valmistaa eri tuotteita + Vahan keskenerdisia toita

+ Kapasiteetin lisédaminen helppoa + Tuotannon ohjaus helppoa

+ Kayttdaste 60- 90 % + Kayttdaste 80- 100 %

+ Helppo rakentaa ja muokata + Pienet yksikko kustannukset

- Tuotannonohjaus vaikeaa - Hidasta vaihtaa tuotetta

- Hairioita on vaikea loytaa - Suuri hairio alttius

- Valmistus kustannukset - Joustamaton kapasiteetin lisdamisessa
- Paljon keskeneridisia toita - Vaikea rakentaa

- Epavarma lapimenoaika

5.4 Solu- layout

Solulla tarkoitetaan tyOpistettd, joka koostuu eri tyopaikoista ja koneista kootusta
ryhméstd. Solu- layoutissa l&pimenoajat ovat huomattavasti pienemméat kuin
funktionaalisessa layoutissa. Ta&méa johtuu siitd, ettd solussa on laajemmin varustettu

yksikkd, néin ollen tuotetta ei tarvitse kuljettaa pitkia matkoja kuten funktionaalisessa
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layoutissa (KUVIO 5). (Haverila ym.2005, 477.) Solut ovat erikoistuneet tietyn osan tai
tyovaiheen valmistukseen suorittamiseen. Esimerkiksi ikkunateollisuudessa kaikki

erikoisikkunat, jotka poikkeavat nelikulmaisista ikkunoista valmistetaan erikois solussa.

Sorvi Porakone sorvaus

-
® Avarruskone

Hiomakane Somwi Hitsaus

Materiaali

Valmiit osat/
fuctteet

Q = tyontekijat @ = ylimaaraiset tyopaikat

KUVIO 5. Solu- layout ( Haverila ym.2005, 478.)

Solu- layoutissa syntyy jonkin verran varastoja. Tama johtuu siitd, ettd soluissa
valmistetaan jotain tiettyd osaa enemmadn, jota ei ole mahdollista valmistaa suurilla
koneilla. Tasta toisena esimerkkind ikkunateollisuus, jossa lyhyempid ikkunan puitteita ei
voida valmistaa samalla linjastolla kuin pidempid puitteita, koska puitteen mitta alittaa
tapitus linjalle asetetun tyoOstettdvén kappaleen minimi mitan. Erdkoot voivat vaihdella
suuresti. Joissain erissa voi olla muutamia tehtavia kappaleita ja seuraavassa erdssa kappale

mé&éra voi olla jo kaksikymmenta.

Tuotannonohjaus on helppo toteuttaa verrattuna funktionaaliseen ja tuotantolinjaan johtuen
pienistd tyoryhmista ja siitd, ettd tuote valmistetaan pitkélle yhdessa solussa toisin kuin
muissa tuotantomenetelmissd. Laadunvalvontaa on helppo ylla pitdd, koska solussa
tyoskentelee pieni ryhmé joka vastaa itse tehtévien suorittamisesta. Vikojen paikantaminen
ja korjaaminen onnistuu helpommin kuin edelld mainituissa layout tyypeissd. Tdma johtuu
siité ettd solussa tydskenteleva ryhma on erikoistunut valmistamaan tuotteen, jolloin ryhmé

tietdd heti milloin vika ilmenee. (Haverila ym.2005, 478.)
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6 TPM

TPM eli Total Productive Maintenance tarkoittaa kokonaisvaltaista kunnossapitoa.
Perinteisesti kunnossapidolla kasitetdan vikojen ja vaurioiden korjaamista. Nykyaan sité on
alettu kayttdmaan ennaltaehkaisevésti koneen kayttdominaisuuden sekd toimintakyvyn
yllapitamiseksi ja sdilyttdmiseksi. Kunnossapidon kustannukset ovat kasvaneet, silla
valmistusprosesseihin sidotaan pddomaa enemman Kiihtyneen kilpailun vuoksi. TPM: n
tavoitteena on maksimoida koneen kokonaistehokkuus, yllapitdd ja kehittdd koneen

kunnossapitojarjestelméa koko elinian. (Jarvié 2006, 11- 20.)

Tuottava kunnossapito ideologia perustuu seuraavien periaateosien muodostamaan

kokonaisuuteen.

- Kunnossapito késitetaadn laajasti

- Koko henkil6kunta sitoutuu tuottavan kunnossapidon periaatteeseen

- kokonaisvaltainen henkiloston osallistuminen tarkoittaa kunnossapidon huomioon
ottamista kaikissa yrityksen toiminnoissa

- Kehittdmistoiminta tapahtuu itsendisten pienryhmien kautta, jotka kehittdvat omia
tyotehtaviaan kuuden paahéiridlahteen eliminoimiseksi

- Jokaiselle koneelle suunnitellaan taydellinen, koko kayttdian kattava kunnossapito
suunnitelma. (Opetushallitus 2013.)

TPM on kehittdnyt seitseman askeleen menetelméan (KUVIO 6), jota noudattamalla
saadaan laatuvirheet, seisokit ja onnettomuudet poistettua. Ensimmadiselld askeleella on
koneiden puhdistaminen, joka on myds koneen tarkistamista. Puhdistamisen tarkoituksena

on myds oppia tuntemaan kone, paljastaa piilevét viat seké sisaistdd puhdistamisen tarkeys.

Toisella askeleella on hairiélahteiden paikantaminen. Askeleen tarkoituksena on saavuttaa
annetut tavoitteet vapaaehtoisesti. Ongelma- alueiden paikallistamisella pyritaan 16ytamaan
vaikeasti puhdistettavia paikkoja sekd estdmdan vuotoja. Toimilla pyritddn ymmartaméaan
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koneiden toiminta paremmin, joka myos kasvattaa samalla tyontekijan motivaatiota seké
itseluottamusta ja taitoa. Kolmannella askeleella on puhdistus, voitelu- ja huolto-ohjeet.
Askeleen tarkoituksena on laatia ohjeet joiden avulla saadaan luotua oikeat menetelmét
koneen tehokkaaseen toimintaan. (Scandinavian Center for Maintenance Management
Finland ry 1996, 92- 93.)

laatuvirhect

seisokit
Ny onnettomuudet
W I
N NOLLAAN
N\
» /
s/ Askel 7: sisteys 1a jnestys tyopaikalla
O // ke eys ja jirjestys tyoparkall:
-— //
ay / Askel 6: Tavoutejohtaminen ja laatumittant
™ /
S /
\\ /’/ . ' 1 1
&/ Askel 5; Henkilokohtaiset tarkistushistat
3\ /
. /
\ /
N /
\\\ /S Askel 4 T.l:nl\‘”l\s.‘l koneiden tarkistusohjeet
&y
‘—‘V . ) ]
» Askcl 3: Puhdistus, voitelu ja huolto-ohjeet
/
Askel 2: Hiridllihteiden patkantaminen
Askel 1 Konerden puhdistaminen

KUVIO 6. Tuottavuuden portaat (Scandinavian Center for Maintenance Management
Finland ry , 1996.)

Neljannella askeleella tulee koneen taydellinen tarkistusohje. Ohjeet sisdltavat taydellisen
pulttien, muttereiden, hydrauliikan, pneumatiikan, johtojen, liittimien, antureiden seka
voimansiirtolaitteistojen tarkistusohjeet. Ohjeisiin merkitd&dn mink& ajan vélein tarkistukset
tulee suorittaa. Ohjeiden avulla voidaan myods ennakoida tulevia huolto- ja korjaus
toimenpiteitd, jos vaikka tarkistuksen yhteydessd ilmenee laakerivika, niin uusi voidaan
laittaa tilaukseen ja samalla voidaan suunnitella aikataulu milloin laakeri vaihdetaan, tdmé
on ennakoivaa kunnossapitoa. (Scandinavian Center for Maintenance Management Finland
ry 1996, 93- 95.)
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Viidennell askeleella tulee henkil6kohtainen tarkistuslista. Listan tarkoituksena on jakaa
tehtaan eri tyOpisteet vastuualueisiin niin, etté tehtaan jokaisella tyOpisteell& olisi ryhma tai
henkild, joka vastaa sen alueen toimivuudesta. Taman seurauksena prosessista tulisi
jarjestelmallinen ja tehokas. Kuudennen askeleen tavoite- ja laatumittarit maaritelméalla
pyritadn noudattamaan edella mainittuja toimenpiteitd. Viimeisella askeleella eli siisteys ja
jarjestys madritelld&n tyontekijan vastuu alue joka tdytyy pitdd siistind ja puhtaana.

(Scandinavian Center for Maintenance Management Finland ry 1996, 95- 96.)
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75S- MENETELMA

5S- menetelmd@ on yksi TPM: n luomista kunnossapidon parantamismenetelmista.
Menetelmd on kehitetty Japanin autoteollisuudessa 1970- luvulla. Menetelm&é voidaan
kayttdd koko yrityksen laajuisesti tai pelk&stdan yhden tyQpisteen tyGympariston,

viihtyvyyden ja tehokkuuden parantamiseen. 5S tulee Japanilaisista sanoista;

- Seiri Sortteeraus

- Seiton Siirto paikkoilleen
- Seiso Siivous

- Seiketsu Systematisoi

- Shitsuke Standardoi

(Metalliteollisuuden keskusliitto, 4/2013)

7.1 Sortteeraus

Ensimmaisessd vaiheessa pyritddn erottelemaan kaikki tyopisteelld tarpeettomat ja
tarpeelliset tavarat. Erottelussa poistetaan tyopisteeltd kaikki sellaiset tavarat, joita ei
tarvita. Erottelussa voidaan kayttdd apuna punaisia lappuja. Lapuilla merkitdan sellaiset
tavarat tyopisteelt joita ei ole kaytetty viimeisen kahden viikon aikana. N&it4 voivat olla
esimerkiksi jigit, tyokalut, KET:tit (keskenerdinen kappale) ja raaka- aineet. Lajittelussa
voidaan kayttad apuna prioriteettid (TAULUKKO 3). Tavaroiden luokitteluun osallistuvat
solun tai tyopisteen tyénjohto sekd tyontekijat. (Metalliteollisuuden keskusliitto, 16/2001,
8-9.)
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TAULUKKO 3. Tavaroiden luokittelu ja niiden sijainti k&ytt6tarpeen mukaan. ( mukaillen
Metalliteollisuuden keskusliitto, 16/2001 28.)

Prioriteetti Kayttotarve Sijainti
Matala > Kerran vuodessa Havita
Noin kerran vuodessa Varastoi kauempana
Keskinkertainen Kerran 2-6 kk:ssa Varastoi yhdessa
Kerran kuukaudessa jossain tehtaalla

Kerran viikossa

Korkea Kerran paivassa Varastoi yksittaisella
Kerran tunnissa paikoilla tyopisteilla tai
kanna mukana

7.2 Siirto paikoilleen

Toisessa vaiheessa kaikille tyopisteelld tarvittaville tavaroille méaéaritetddn oma paikka
kaytettavyyden perusteella. Tavaran paikalleen paneminen vie vain minuutin, ellei se ole
paikalleen, sen loytdmiseen voi mennd kymmenkertainen aika. Usein tarvittavat asetetaan
telineeseen nakyvalle paikalle ja vdhemman kaytettdvét tavarat séilytetdén tyopisteelld
niitd varten madratyille paikoille, kuitenkin niin, ettd ne eivat haittaa tyontekoa.
(Metalliteollisuuden keskusliitto, 16/2001, 10- 11.)

7.3 Siivous

Kolmannessa vaiheessa keskitytddn tyOympariston parantamiseen, turvallisuuteen sek&
koneen kunnossapitoon siivouksen ja jdrjestelemisen avulla. Toimintahdirit voidaan
havaita helpommin, kun tyOpiste on siisti. Laaditaan luettelo mit4 siivousvélineita
tyopisteella tarvitaan. (Metalliteollisuuden keskusliitto, 16/2001, 12.)
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7.4 Systematisoi

Neljannessé vaiheessa luodaan menettelyt ja rutiinit, joilla kolmesta edellisesté vaiheesta
tulee jatkuva ja kehittyvd toimintatapa, sekd keskitytddn henkilokohtaiseen
tyoturvallisuuden tarkasteluun. T&h&n kuuluu vaatetus, kengét, suojalasit, kasineet ja
kuulonsuojaimet. Tyypillisesti tyontekijat suorittavat rutiinit kerran vuorossa, jotta
tyoviihtyvyys pysyy hyvéna ja mahdolliset ongelmat huomataan heti. (Metalliteollisuuden
keskusliitto, 16/2001, 13.)

7.5 Standardoi

Viimeinen vaihe luo perustan jatkuvalle parantamiselle. Standardoinnin avulla kuka
tahansa voi yllapitaa jarjestelmad. Uusikin tyontekijé voi 10ytaa tyokalut vaivattomasti kun
kaikki sitoutuvat noudattamaan 5S- menetelmédd. (Metalliteollisuuden keskusliitto,
16/2001, 14- 15.)
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8 TYON TOTEUTUS

Tyon tekemisen aloitin tutustumalla heloituskoneisiin Leinosen kanssa, samalla
keskustelimme tyon tavoitteesta ja aiheen rajaamisesta. Tyon tavoitteeksi asetimme
kayttdohjeen laatimisen ja solun layoutin suunnittelun, johon mydés aihe rajattiin. Ennen
kuin pystyin tekemdaan kéayttéohjeen minun taytyi tutustua tarkemmin heloituskoneeseen.

Tassd minua auttoi Mikko Salminen, jolla oli aikaisempaa kokemusta heloituskoneesta.

Kéyttoohjeesta oli tarkoitus tehda kayttajaystavéllinen. Selkean kdyttoohjeen tekeminen on
tehokas keino estéa tuotannon hidastuminen, sill& jos koneenkayttdjé sairastuu akillisesti,
niin varahenkilon on helppo korvata sairastunut henkilo. Tekemé&sséni k&yttGohjeessa
kerrotaan kaikki perustoiminnot, jonka varahenkilon taytyy tietdd. Kayttéohjeiden
tarkeimpida ominaisuuksia on se, ettd siind on selkeitd kuvia ja teksti on suurta, koska
yleensd tyopisteilld valaistuksessa voi olla puutteita. Onnistuin tavoitteessani laatia

kayttajaystavallisen kayttoohjeen.

Kéyttoohjeiden tekemisen aloitin opettelemalla itse heloituskoneen kayton. Salminen
auttoi minua oppimaan heloituskoneen perustoiminnot, joita kdyttaja tarvitsee paivittain.
Heloituskoneen valmistajan kéyttdohjeista ei ollut suurta hyotyd, koska ne olivat
vaikeaselkoisia johtuen kuvien vahyydestd. Kun olin oppinut uuden toiminnon, niin
Kirjasin sen heti ylos, jonka jalkeen muotoilin sen selked rakenteiseksi ohjeeksi word-
kirjoitus ohjelmalla. K&yttdohjeiden valmistuksessa kéytin apuna kameraa, jolla otin kuvia
heloituskoneen turvalaitteista, hallintalaitteista, automaattisesta voitelujarjestelmasta, terien

vaihtamisesta ja kappaleen asettamisesta tyotasolle, kuvat lisésin kayttoohjeisiin.

Kun olin saanut tehtyd kayttdohjeen ensimmaéisen version, niin seuraavaksi kokeilimme
sitd. Kayttoohjeen kokeilemisen suoritti kaksi tyontekijad, jotka eivat olleen aiemmin
tutustuneet koneeseen. Kokeilussa tyontekijan taytyi kaynnistdd kone, hakea nollapisteet ja

tyostoohjelma seka suorittaa tyostd. Kokeilun aikana huomasin, etta kayttohjeesta puuttui
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yksi komento. Puuttuvan komennon my6té oli vaarana, ettd terdé vaihtaessa terd putoaa ja
vaurioituu. Toinen asia jonka huomasin, oli se ettd kayttdohjeen teksti oli liian pienta.
Toiseen versioon korjasin havaitsemani puutteet ja viat seka suurensin viel& teksti kokoa,

jonka jalkeen ohjeet ovat kayttovalmiina.

Toisena tehtdvandni oli suunnitella toimiva seka kayttajaystavallinen solu- layout.
Suunnittelemisen aloitin tutustumalla eri tuotantoprosesseihin, 5S- menetelmaan ja
TPM:&an (Total Productive Maintenance). Solu- layoutin suunnittelussa noudatin
tyoturvallisuuslakia 738/2002 248 Tyopisteen ergonomia, tydasennot ja tyoliikkeet.
(Finlex, 2013).

5S:44 kéytettdessd tyoOpisteessa toiminta- ja varastointialueet on erotettu selkeésti
kulkuvaylista. Tyopisteet pyritdadn jarjestimaan toimiviksi kyseiselle tehtavalle ja siella
tyoskentelevélle henkilostolle. Turha materiaali pidetaan pois tyopisteeltd. Tyodpisteessa
tarvittaville vélineille on omat tekstein  merkityt paikat, josta ne on nopea ottaa
tarvittaessa. Siisteyden ja jarjestyksen myo6ta tyoviihtyvyys ja tyoturvallisuus lisdéntyy.

Hyvin suunniteltu tyOpiste on viihtyisg, selked ja toimiva, tdmén takia kaytin tyopisteen
suunnittelussa apuna 5S- menetelmad. Menetelmén avulla sain suunniteltua tyopisteestéa
mahdollisimman kayttajaystavallisen eli kaikille tyovélineille on omat paikat, jotta niita ei
tarvitsisi etsid, vaan ne olisivat aina saatavilla. Ja tyontekijan ei tarvitsisi tehda yliméaéaraisia
liikkeitd. Tyopisteelld oleville kérryille on my6s omat paikkansa. Karryjen paikat méaaritin
siten, ettd ne olisivat mahdollisimman lahelld tyontekijéd. Mutta kuitenkin, niin ettd ne

eivat hidasta litkkumista tyopisteella.

Solun suunnittelun toteutin siten, ettd mittailin ensin heloituskoneiden ja kdytssa olevien
kérryjen mitat, jotta pystyisin myohemmin koululla piirtimaan AutoCad- ohjelmalla
oikean kokoisen solun. Suunnittelemassani solussa koen térkeéksi sen, ettd pystyin alusta

alkaen hyddyntaméaan 5s:a4, tdamén vuoksi solusta tuli toimiva ja viihtyisa.
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Suunnittelemassani layoutissa (LIITE 2) ket- kdrry on laitettu heloituskoneiden valiin, jotta
siitd on lyhyt matka nostaa tyostettdva kappale tyotasolle. Ket- karry on keskenerdisten
kappaleiden karry. Karryn, johon laitetaan valmiit karmit, olen laittanut paatelaitteiden
ldheisyyteen. Vastarauta poydan olen laittanut péaatelaitteen viereen, koska siind se ei ole

koneenkayttdjan tielld, ja se on valmiiden karmien kérryn on vieressa.

Kun olin suunnitellut layoutin, niin seuraavaksi mittasin vield ty6aikoja, joita syntyy
tyOpisteelld, ndin sain varmuuden, ettd suunnittelemani solu- layoutilla pystytddn
tyoskentelem&dn tehokkaasti laadusta ja tyohyvinvoinnista tinkimattd. Otin aikoja
tyostettdvan kappaleen hakemisesta ja asettamisesta tyotasolle, vastarautojen

asentamisesta ja tyontekijan siirtymisiin kuluvan ajan.

Mittaukset auttoivat ymmartamaan sen, kuinka tarkeaa on suunnitella toimiva solu- layout.
Jo yhdellad ylimaaraisella liikkeelld voi syntya pari ylimaaraista sekuntia, ja kun naita
yliméaaraisia liikkeitd on muutamia tyOpisteelld, johtuen huonosta layout suunnittelusta,
niin se tuo liséarvoa tuottamatonta ty6té useita sekunteja. lisdarvoa tuottamattomalla tyolla
tarkoitetaan tyota, joka ei jalosta tuotetta eteenpdin, kuten yliméardiset nostot.

Suunnittelemassani solu- layoutissa ei kéayttajélle synny ylimaaraisia liikkeita.

Esimerkiksi 10 sekuntia ei ehké kuulosta suurelta, mutta jos yhden tuotteen valmistuksessa
syntyy jo 10 sekuntia ylimaaréista ty6ta, niin 100 tuotteen valmistuksessa on syntynyt jo
yli 16 minuuttia lisdarvoa tuottamatonta ty6td. Lisdarvoa tuottamattomalla tyolla
tarkoitetaan tyotd, joka ei jalosta tuotetta eteenpdin kuten ylimaardiset liikkeet.
Ylimaaraisia liikkeita syntyy, kun tyontekija joutuu hakemaan tyokaluja tai materiaaleja
tyopisteen ulkopuolelta. Tah&n ongelmaan on helppo puuttua jo layoutin
suunnitteluvaiheessa. Apuna voidaan kayttdd 5s- menetelm&i. Tamén myota kaikille
tyOpisteessa tarvittaville tyokaluille ja tavaroille on mééritelty omat paikkansa, niin ettei ne

ole tyontekijan edessd, mutta silti ne olisivat kdden ulottuvilla.
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Uusien heloituskoneiden ja vanhan heloituskoneen erona on se, ettd vanhassa
heloituskoneessa on sy6ttOpOytd, johon voi asettaa useita karmeja. Uusissa
heloituskoneissa ei ole syottopoytid, vaan tyontekija joutuu asettamaan karmit yksitellen
ty6tasolle. Uusien koneiden etuna on se, ettd niilla voidaan tyostda yhtéd aikaa ikkunan
vasen ja oikea karmi. Tastd johtuen ikkuna sarjojen valmistaminen on nopeampaa, kuin

vanhalla koneella.
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9 YHTEENVETO JA POHDINNAT

Tyon ensimmdisend tavoitteena oli suunnitella heloituskoneille kayttajaystavallinen
kayttdohje, josta on hyétya silloin, jos koneille joudutaan kouluttamaan uusi tyontekijéa.
Toisena tavoitteena oli laatia heloituskoneista toimiva solu- layout, jotta heloituskoneet
voitaisiin myohemmassé vaiheessa liittda suoraan tuotantoon. Heloituskoneet on tarkoitus
liittdd syksylla tuotantoprosessiin, joten on hyva ettd heloituskoneiden solun- layout on jo

suunniteltu valmiiksi. Jotta saastyttaisiin ylimaaraisilta siirtelyilta.

Aloittaessani tekemddn kayttoohjetta tarkoitukseni oli tehda siitd sellainen, ettd kuka
tahansa pystyisi ohjeiden avulla yllapitdimaan tuotantoprosessia. Solun- suunnittelussa
minun tarkoitukseni oli hyddyntdad 5S— menetelmé&a, jotta saisin suunniteltua solusta

selke&n kokonaisuuden. Taytin annetut tavoitteet onnistuneesti maaréaikaan mennessa.

Opinnaytety6 eteni alusta alkaen hyvaa vauhtia, silla opinnaytetyon aihe oli selked, ja
tiesin jo alkuvaiheessa, mité kirjoitan teoriaosuuteen. Teorian kirjoitin hyvélla vauhdilla,
jonka jalkeen paasin aloittamaan kéayttdohjeiden suunnittelemisen ja solun- layoutin
laatimisen. Tarkoitukseni oli alusta alkaen se, ettd kévisin saanndllisesti yrityksessa
tekemdssa kéayttoohjetta, koska paikanpaalla pystyin heti kokeilemaan kayttdohjeeseen
lisdédmani vaihetta ja tarvittaessa muuttaa sitd, mikali siihen oli tarvetta. Solun suunnitelin
Autocad- ohjelmalla. Opinnéytetyd onnistui hyvin, koska aihe oli kiinnostava, jonka myota
mielenkiinto pysyi kokoajan korkealla tyota kohtaan. Opinnédytetyon aikana kasitykseni
tyohon opastamisen tarkeydestd on liséantynyt. Piklas voi hyddyntdd laatimiani

kayttdohjeita ja solun- layoutia tulevaisuudessa, kun he katsovat sen ajankohtaiseksi.
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Liite 1/1
KAYTTOOHJEET

TEKNOMAT 2000 S




1 YLEISET TEKNISET TIEDOT JA TYOLIIKKEET

2 HALLINTA LAITTEIDEN KYTKIMET
2.1 Paavirta kytkin
2.2 Kayttopaate

3 Turvalaitteet

4 KONEEN KAYNNISTAMINEN

5 NOLLAPISTEIDEN HAKEMINEN

6 OHJELMAN HAKEMINEN

7 KAPPALEEN TYOSTAMINEN

8 KONEEN SAMMUTTAMINEN

9 TERIEN VAIHTAMINEN

10 HUOLTO JA KUNNOSSAPITO

LIITE 1/2

11 YLEISIMMAT VIRHEILMOITUKSET/ KUITTAAMINEN

11.1 Virhekoodi 00.00.0090
11.1.1 Hataseis painiketta painettu
11.1.2. Valoverho laukaistu
11.1.3 Turva- aidan ovi auki

11.2 Virhekoodi 00.00.000815

11.3 Virhekoodi 00.00.1062



1 YLEISET TEKNISET TIEDOT JA TYOLIIKKEET

- X- akselin iskun pituus
- Tyo6stopaan liikke x- akselin suunnassa
- Z- akselin iskun pituus
- Z- akselin nopeus

- Y- akselin iskun pituus
- Y- akselin nopeus

- Paineilman tarve

- Imuilman nopeus

- Imuilman maara

- Sahkoliitantateho max.
- Koneen paino

- Sahkodkaapin paino

( Kayttbohjeet Teknomat 2000 S).

LIITE 1/3

Kallistuvan jyrsintayksikén teho (18000 r/min) 3,3 kW

3000mm
72 m/min
150 mm
15m /min
350 mm
15 m/min
6/8 bar
20 m/min
3000 m*h
20 kVA
1700 kg
390 kg



LIITE 1/4

2 HALLINTA LAITTEIDEN KYTKIMET
2.1 Paavirta kytkin

Kuva 1 Paavirta kytkin

1. Paavirta kytkin



LIITE 1/5

2.2 Kayttopasate

Kuva 2 Kayttopaste

1
2
3
4
5
6
7
8
9

. Ohjausvirta nappi

. K&siajon ja automaattiajon valitsin

. Kasiajo nappaimet

. Akseleiden nopeuden sdato jyrsinnassa
. Jyrsinterien nopeuden saato jyrsinnassa
. Hata- seis kytkin

. TyOvaiheen pysaytin

. Reset valo

. Akseli on ylittanyt raja arvon
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3 TURVALAITTEET

Heloituskoneessa on kaksi turvalaiteitta joiden tulee olla aina
kunnossa.

kuva 5 Turvalukko

1. Lukkoa avatessa/ suljettaessa ruuvi on pyoéritettava &aari
asentoon muuten kone antaa virheilmoituksen (00.00.0090).

Kuva 6 Valoverho

1. Jos tyoston aikana henkild osuu valoverhoon, niin kone
pysahtyy. Valoverhoilmoitus saadaan Kkuitattua painamalla
ohjausvirta nappia (kuva 2 painin 1), jonka jalkeen Reset valo
syttyy (kuva 2 merkki 8). Tyostd joudutaan lopettamaan

klikkaamalla kuvaketta - (kuva 8 kohta 8).
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4 KONEEN KAYNNISTAMINEN

Varmista ennen koneen kaynnistamistd, ettd turva-alueen ovi on

suljettu (kuva 5). Kaynnistéa kone seuraavasti:

Kytketddn pé&avirta paalle (kuva 1 kytkin 1). Heloituskoneen
virrat kytkeytyvat pdaélle ja tietokoneen nayttéon avautuu
Masterwood ohjelma. Jos ohjelma ei  kaynnisty
automaattisesti, niin  ohjelma saadaan kaynnistettya

tietokoneen tyOopoydalla olevaa Masterwood ohjelman

kuvaketta kaksois klikkaamalla.

Kytketddn paineilma paalle (kuva 7 painin 1). Paineilman
tulee olla vahintaén 6 bar.

Kytketddn ohjausvirta paalle (kuva 2 painin 1 ). Reset valo
syttyy (kuva 2 kohta 8).
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Kuva 7 Paineensaadin yksikko

1. Paineen kytkenta nappi

5 NOLLAPISTEIDEN HAKEMINEN

Kayttettaessa vasemmanpuoleista heloituskonetta on kaytettava
START SX nappia. Oikeanpuoleista heloituskonetta kéaytettdessa
START DX nappia.

Kun kone on Kkaynnistetty. Suorita akseleiden nollapisteiden

hakeminen seuraavasti. Valitse ohjelman ylalaidasta kasiajo kuvake

¥

(kuva 8 kohta 4), jonka jalkeen avautuu kasiajo ruutu. Ylhaalta

valitaan kuvake nollaa kaikki akselit e :

- Painetaan START SX/ START DX nappia. Kone hakee nyt
kaikkien  akseleiden nollapisteitd, kun nollapisteiden

hakeminen on suoritettu, niin alareunaan tulee teksti kaikki

kunnossa.
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Kuva 8 Automaattiajo nakyma

1. Kappaleen mitat

Ohjelman haku

Automaattiajo

Kasiajo

Ohjelmointi

Koneen sulkeminen

Ohjelman tarkistus vasen ja oikea
Ty6ston lopetus

© N Ok WDN



LIITE 1/10
6 OHJELMAN HAKEMINEN

Nollapisteiden hakemisen jalkeen voidaan kansiosta hakea valmis

tyostoohjelma.

- Siirrytaan automaattivalikkoon klikkaamalla automaatti valikon

&

kuvaketta (kuva 8 kohta 3).

B
- Klikataan Q (kuva 8 kohta 2). Taméan jalkeen avautuu kuvan
9 mukainen valikko. Valikosta valitaan tyostettdva ohjelma ja

klikataan open (kuva 9 kohta 1).

Lue E]@
Look in: | 3 Prog j & B&-
5 |hltalia wastarauka.prg
L‘ﬁ IZ)Piklas vaskarauta3.prg
Mp Recent Anuba koe.prg ‘askarauta4.prg
Doc:ﬂments anuba.prg Wastarauta.prg
P harjoituskarmi.prg

KoeZ.prg
Desktop Koe.prg
P12000.PRG
P13000.FRG

M D""/ q sarana koe.prg
ocuments
W sivukarmi lukko,prg
- sivukarmi ps.prg
1
:_‘Jl‘g Sivukarmi sarana.prg
iy (Caritien Sivukarmi.prg

walikolo testi.prg

5
My Metwork File name: |Sivukarmi sarana j Open | 1
Places
Filess of type: |Program files [ pra;* tE;* ted:. dwf) j Cancel

Kuva 9 Ohjelmien valintaikkuna

- Ohjelman valitsemisen jalkeen taytyy viela varmistaa, etta
tyostettavan kappaleen mitat ovat samat kuin ohjelmassa. ( kuva
8 kohta 1)

- Kun ohjelma on valittu, niin taman jalkeen tarkistetaan ohjelma

klikkaamalla kuvakkeita %ﬁ E‘?
- Kun ohjelma on tarkistettu ilman virheilmoituksia, niin voidaan

siirtya kappaleen tydstamiseen.
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7 KAPPALEEN TYOSTAMINEN

Jos tyostoyksikkd on vasemassa paassa painetaan START SX/
START DX nappia, tdmén jalkeen tyostoyksikkd siirtyy oikeaan

paahan.

- Painetaan START SX/ START DX nappia (kuva 9). Kone hakee
nyt painimet oikeille paikoille.

- Nyt tyostettava kappale asetetaan tyotasolle (kuva 10). Kappale
on asetettava vasteita vasten ja tyontimet on asetettava
manuaalisesti sopiville paikoille (kuva 10 kohta 4 ja 5).

- Kun vasteet ja painimet on asetettu oikeille paikoille, niin
painimet voidaan laskea painamalla poljinta (kuva 11).

- Painetaan START SX/ START DX nappia (kuva 9), niin kone

alkaa tyostamaan kappaletta.

Jos tyosto taytyy pysayttad, niin se onnistuu painamalla HOLD nappia
(kuva 9 kohta 2). Tyostamista voidaan jatkaa painamalla START SX/
START DX nappia (kuva 9).

Kun kone on suorittanut ohjelman, niin kappale voidaan nostaa pois

tyotasolta.
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vasemman puoleisen heloituskoneen start nappi
Pysaytin

Oikean puoleisen heloituskoneen start nappi
Paininten nappi (ei ole kytketty kayttoon)

Hata- seis

o > v D oE

Kuva 10 Tyostettava kappale asetettuna ty6stopoydalle

1 Paatyvaste
2 ja 3 Painimet / sivuvasteet

4 ja 5 Tyontimet
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Kuvall

1. Paininten kytkin

8 KONEEN SAMMUTTAMINEN

- Klikataan kuvaketta ﬂ' (kuva 8 kohta 6). Taman jalkeen
voidaan paavirta katkaista (kuva 2 kohta 1). Viimeisené& suljetaan

paineilma (kuva 7 kohta 1).
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9 TERIEN VAIHTAMINEN

Terien ja istukoiden tulee olla puhtaita. Epapuhtaudet vaurioittavat

konetta ja ovat turvallisuus uhka.

Kuva 12 Tydstoyksikko

1. Tyostoyksikko 1
2. Tyostoyksikko 2
3. Tyostoyksikko 3

Terien vaihtaminen tapahtuu seuraavasti:

- Kaannetaan kasiajo avaimesta paalle (kuva 2 kohta 2), ja
poistetaan avain terdnvaihdon ajaksi pois.

- Nostetaan tydstoyksikon suoja ylos klikkaamalla kasiajovalikon

kuvaketta
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- Terien 1 ja 2 vaihtaminen tapahtuu samalla lailla, mutta teraa 2
vaihdettaessa on purunkerain otettava pois.

- Purusuoja otetaan irti Idysdadmalla klemmari.

- TyOkalut asetetaan kuvan 13 mukaisesti.

- Teran irrotus tapahtuu siten, ettd pidetdan taempaa avainta
tukevasti paikoillaan ja samalla kaannetadn edessé olevaa
avainta vastapaivaan.

- Teran asentaminen tapahtuu painvastaisessa jarjestyksessa.

Teran 3. vaihtaessa joudutaan irrottamaan istukka terayksikosta.
HUOM. Vaihtaminen tapahtuu siten, ettd ensin otetaan kiinni
istukasta, jonka jalkeen painetaan terayksikon oikealla puolella olevaa
vihredd vapautin painiketta. Kun istukka on irrotettu, niin istukka

asetetaan telineeseen jossa terd voidaan turvallisesti irrottaa (kuval?2).

Kuva 13 teran 3. irrottaminen istukasta

Teran asentaminen tapahtuu painvastaisessa jarjestyksessa.
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Kuva 14 Teran irrottaminen
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10 HUOLTO JA KUNNOSSAPITO

NAMA HUOLTO- JA KUNNOSSAPITO- OHJEET SISALTAVAT
AINOASTAAN NE OHJEET JOTKA KAYTTAJA VOI SUORITTAA.
MUISSA TAPAUKSISSA KAYTTAJAN ON OTETTAVA YHTEYTTA
HUOLTOMIEHEEN JA TYONJOHTOON. TARKEMMAT HUOLTO-
JA  KUNNOSSAPITO- OHJEET LOYTYVAT VALMISTAJAN
LAATIMISTA HUOLTO-OHJEISTA.

Huoltoa ja kunnossapitoa tulee yllapitdd paivittdin. Tyoympariston
tulee olla puhtaana ja jarjestyksessa. Talloin koneen hairiét saadaan
pidettyd minimissdan. Mekaaniset ja sahkdiset osat ovat herkkia lialle

ja polylle.

Huolto- ja kunnossapito tehtdvia tehdessa taytyy koneen sahko- ja
paineilma katkaistava. Kone on varustettu automaattisella kiskojen
voitelujarjestelmélla, joka tarkoittaa ettd kone voitelee itse kaikki

liukupinnat.
Paivittain suoritettavia tehtavia.

Puhdista ty6piste aina tyovuoron paattyessa.
Vie tyokalut niille asetetuille paikoille.

Tarkistaa, ettd kone on paallisin puolin kunnossa

kw0 Dd R

Tarkkailla koneen toimintaa tydévuoron aikana, ettei koneesta
kuulu tavallisesta poikkeavia dania. Tavallisesta poikkeavasta
tilanteesta ota yhteyttd huoltomieheen ja esimieheen.

5. Tarkkaile terien kuntoa
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11 YLEISIMMAT VIRHEILMOITUKSET/ KUITTAAMINEN

Virheilmoitukset n&hdaan késiajo nakyman vasemmasta
alalaidasta. Virheilmoituksen tullessa taytyy selvittdd syy miksi
ilmoitus on tullut, jos tyostdon aikana tulee virheilmoitus, niin

tyostd  keskeytyy, talldin joudutaan myds klikkaamaan

automaattiajo nakyméassa olevaa tydston lopetus kuvaketta F
(kuva 8 kohta 8). Virheilmoituksen kuittaamisen jalkeen

tydstaminen voidaan aloittaa alusta.
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7 start re=8EG

KUVA 15 Kasiajo nakyma
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11.1 Virhekoodi 00.00.0090

00.00.0090 virhekoodilla voidaan tarkoittaa kolmea eri hairi6ta.
11.1.1 Hataseis painiketta painettu

Hataseis painike saadaan kuitattua nostamalla painin ylos

Kuitataan virheilmoitus kytkemalla ohjausvirta paalle (kuva 1 kohta 3)
Painetaan START SX/ START DX painiketta (kuva 9 kohta 1)

11.1.2. Valoverho laukaistu

Kuitataan virheilmoitus kytkemall&a ohjausvirta paalle (kuva 1 kohta 3)

Painetaan START SX/START DX painiketta (kuva 9 kohta 1)
11.1.3 Turva- aidan ovi auki

Suljetaan ovi kunnolla

Kuitataan virheilmoitus kytkemalla ohjausvirta paalle (kuva 1 kohta 3)

11.2 Virhekoodi 00.00.0008
Akselia ei ole nollattu Akseli nollataan klikkaamalla kasiajo valikon

¢|¢
-

kuvaketta nollaa kaikki akselit
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11.3 Virhekoodi 00.00.1062

Matala Oljytaso
Lisataan oljya sailiéon
Kuitataan virheilmoitus kytkemalla ohjausvirta paalle (kuva 1 kohta 3)

Jatketaan tyostamista

KUVA 16 Automaattinen voitelujarjestelma
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