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TIIVISTELMA

Opinnaytetyon tarkoituksena oli suunnitella Fazer Leipomot Oy:n Lahden
leipomon sahkdkunnossapidolle ennakkohuoltosuunnitgbka parantaisi
tuotantolinjastojen kayton luotettavuuttagstaisilaitteiden vikaantumista
Suunnitelma taytyi rajata yhteen tuotantolinjastoon, jotta se olisi jaskév
suhteessa tyon laajuuteereipomon on tarkoitus ottaa kayttoon
ennakkohuoltosuunnitelmaikkiin osastoihin ja tuotantolinjastoihin.

Suunnitémassa olensin selvitettavaahkokunnossapidon ennakkohuélbteet
ja listattavaniidenkaikkientoimintopaikkdaunnuksesekatiedot. Huoltokohteille
suunniteltinennakkduolto-ohjeet ja hudbsyklit. Lopuksi ma kaikki tiedot
kerattiin yhteenmiké helpottaa tietojen lisaamisen ja paivittamisen SAP
jarjestelméaan. Liséksi tydssa on ohjeet ennlkioltojenlisdamiseerSAP-
ohjelmaarja mallit huoltosuunnitelman huoltokohteista.

Ty0 onnistuihyvin. Huoltokohteitautkittaessdoytyi yllattavan paljon pievia

vikoja laitteista, jotka pystyttiin huoltamaan ennen vikaantumista seka estamaan
tuotannon hairidseisakkeja tapahtumasta. Talla suunnitelmalla sahkékunnossapito
pystyy jatkamaafga kehittamaan ennakkohuoltoaseké tekemaan tuotannogda
kunnossapidstakustannustehokkaampaa

Asiasanat:ennakkohuoltosuunnitelma, kunnossapito, ennakkohuollofalnsset
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ABSTRACT

The purposef this thesis was to design a preventaihantenance plan fahe
electricity maintenancdepartment in Fazer bakeri®y in Lahti. This plan would
improve the reliability of the production equipment and would prevent failures of
the equipment. The plan had to be restricted to one produicim order for it

to be in reasonable proportitmthe extent of the whr The bakery is supposed to
use thepreventativemaintenance plan for all iteegartments and production lines.

The plan was to first identify the service objects ofpifeventativanaintenance
plan and collect all the data and the function symlkaseach service object,
maintenance instructions and cycles were desigriedlly, all of this data was
collected together, which makes it easier to add and update data in the SAP
System. In addition, there are instructions for addinggheventativenaintenance
to the SAP program and serviceattels of theservice objects

The worksucceedewvell. When the service objects were examined, there was
found a surprising number of hidden ds#eof the devices thabuldbe
maintained beforéhey fail The stoppages of the productidme to failurenvere
also prevented. With this plan electricity maintenashegartmenwill be able to
maintain and develop ifreventativanaintenance, as welsdao make the
production and mintenance more cost effective.

Key words: preventativenaintenance plan, maintenanpegventative
maintenance areas
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1 JOHDANTO

Opinnaytetydn aihen sahkokunnossapidonrezkkohuoltosuunnitelnmateko

Fazer Leipomot Oy:n Lahden leipomglli@ska vastaava ennakkohuolto on
toiminnassa mekaanisella kunnossapidolla, mutta tAma puuttuu sdhkékunnossa
pidolta. Talla suunnitelmalla voidaan tehda toimiva ennakkohuolto
sahkokunnossagolle. Huoltosuunnitelman on tarkoitus toimia SAP

jarjestelmassa, joka yllapitaa huoltoa ja ilmoittaa tulevista huolloista.

Laitekannan tiedot ovat puuttellisia seka vanhentuneita, joten ndma tiedot on
kerattava laitteista ja komponenteista linjastoléen voidaan paivittaa tiedot
jarjestelmaan ja lisata huoltosykliin.

Huoltosuunnitelma tulee koko tehtaalle kayttdon, mutta tyon rajasin yhteen
linjastoon, koska tyd on jarkeva sailyttda sopivassa mittasuhteessa. Tehdas
sisaltda kuitenkin yhdeksan linjaatfa niiden kaikkien tietojen keruu olisi ollut

lian aikaavievaa verrattavissa olevaan aikaan. Tydsta sovin, etta keraan laitteiden
komponenttien tiedot yhteen tiedostoon. Tarko@nsaada kaikki tiedot samalle
tiedostolle, koska aikaisemmin tiedot owleet sekaisin eri kansioissa. Naille

laitteille ja konponenteille suunnittelin huoltoimenpiteet ja huoltosyklit.

TyoOn tavoitteena on linjaston kayttdvarmuuden parantaminen, jolla saavutetaan
my0Os huoltokustannuksien vaheniéta seka taloudellista byya, koska

huoltojen avulla saadaan linjasto toimimaan meittemasti ja ilman hairigita.
Tallgin linjaston sekundamaargs. vajaalaatuiset tuottedgskevat seké laatu
tuotteissgparanega yritys saastaa rahaa ja aikaa.



2 FAZER

2.1 Fazer

Fazer on Karl Fazerin perustama perheyritys, joka perustettiin vuonna 1891
Helsingin keskustaan. Fazer on yli Iiddmintavuotis aikana kasvar
kansainvaliseksi elintarvikenserniksi. Fazekonsernilla lilkevaihto vuonna
2012 0li1676,4miljoonaa euroaghenkilostoa Fazerilla on noin B82. Fazer
konserni tdna paivana on jakautunut kahteen liiketoirahiaeseen, Fazer

Leipomot & Makeiset seké Fazer Food Services. (Flaaeserni 2013.)

Fazer Leipomot & Makeis&in noussut Suomen ja Vengjan johtavaksi
leipomoyritykseksi sekd Ruotsin ja Itameren alueen yhdeksi johtavaksi
yritykseksi Fazerilla on leipomoita Suomessa, Ruotsissa, Vengjalla, Virossa,
Latviassa ja Liettuassa. Leipomoita on yhteensa 21 naissa naissatteita
toimitetaan yli 15 maahaiunnetuimmat leipomotuotteet ovat Jalkiuunileipa,
Reissumies, Puikula ja Hapankorppazerin leipomotuotteitan myds muina
brandnimina, kuten Oululainen, Skogaholm, Hlebnyi Dom, Druva ja Gardesis.
Fazerin makeiset ovat nousseet myds Suomen johtavaksisgitsi. Kaikki

kolme makeistehdasta sijaitsevat Suomessa: Vantaalla (suklaat), Lappeenrannassa
(sokerimakeiset) ja Karkkilassa (purukumit). Tunnetuimmat makeismerkit ovat
Karl Fazer, Geisha, Dumle, Tutti Frutti, Marianne ja Xylimax. Makeistuotteita

toimitetaan yli 27 maahan. (Fagevnserni 2013.)

Fazer Food Servicam Pohjoismaiden ja Baltian johtava ruokailupalveluyritys,
jonka palveluvalikoimaan kuuluu yksityisen ja julkisen sektorin
henkilGstoravintoloita, opiskelijaravintoloita, kahvHi@vintoloitaseka
tilausravintoloita. Fazerilla on yhteensa yli Q0 ravintolaa, jotka sijaitsevat
Suomessa, Ruotsissa, Norjassa, Tanskassa ja Vendjalla. Brandeihin kuuluu Karl

Fazer, Fazer Amica ja Wip. (Fagesnserni 2013.)

2.2 Fazer Leipomot Lahden Leipomo

Fazer Leipmot Lahti(kuval) sjaitsee Lahden ja Hollolan valissa Karpasen

alueella lahella Lahden keskustaa. Fazer osti Oululaisen leipomon vuonna 1958 ja



Fazer rakensi leipomon nykyiselle sijainnille ja leipomotuotteita on tehty
vuodesta 1962 lahtien. Vuonna 19&pomon yhteyteen rakennettiin oma mylly
ja vuonna 1995 rakennettiin hapankorppuleipoRakennukset ovat laajentuneet

ja tuotantoaon lisatty joka osastossa.

Lahden leipomossa tyoskentelee noin 500 henkiloa. Tuotanto toimii
kolmivuorossaja kunnossapo toimii viisivuorossa. Leipomolla on jatkuvasti
paivystava sahkomies ja laitosmi@stka huolehtivat vikaantuneista ongelmista
Leipomossa tuotetaan padasiassa pullat ja ruisleivat. Yhdeksasta linjastosta linjat
1 ja 2 ovakahvileivan, taytepitkon jgpullan seka tetitetyn pitkon valmistusta.
Linjoissa 3i 9 valmistetaamuisleivat, kuten Jalkiuunileip&, Reissumifsiikula

seka ruispuikulat.

Hapankorpputehtaalla toimii kolme tuotantolinjaa. Hapankorppulinjalla
valmistetaan ruis ruiskauraja kaurakoppuja. Wilhelminalinjalla valmistetaan
muffinsseja ja kekseja. Rinkelilinjalla valmistetaan tuseka ykkosrinkeleita.
Hapankorppwhtaalla on noin 50 tydntekijd&unnossapidossa toimii noin viisi

henkil6§ ja toiminta on yhdistetty leipomon kunnosghlm kanssa.

Mylly on taysin omana toimintayksikkong siell& on noin 40 henkidi6issa.
Mylly tuottaa jauhoja, leseita, rouheita, puolirouheita seka mixeja. Fazer testaa
kaikki tuotavat viljaerat omassa laboratoriossa, jotta voidaan todeta viljan laatu

hyvaksi ja myos takamaan asiakkahigvéanviljan laadun.



KUVA 1. Lahden leipomo vuonr009(Fazerin intranet)



3 KUNNOSSAPITO JAENNAKKOHUOLTO YLEISESTI

3.1 Teollisuuden kunnossapito

Kunnossapito on toiman tuotannon yksi tukipilarja se on myds suurimmista
tuotantolaitoksen kustannus menoerasta. Kun kunnossapito toimii standardien
tarkoittamalla tavalla, on silloin siitda enemman hyotya kuin haittaa. Kun
kunnossapito on teknisten, hallinnollisten ja johtamiserigtyd, niin on
mahdollista suorittaa koneiden toiminta maksimissa sen koko elinjaismma.

Ja jos kohde vikaantuu, nigeon pystyttava palauttamaan sen vaadittuun tilaan ja
yllapitaa se siina. (Jarvio & Lehtio 20177 - 18)

Kunnossapossa toiminta jaetaan kahteen lajehkaisevankunnosspitoon ja
korjaavama kunnossapitan (kuvio 1). SFSEN 13306 jaottelee toimenpiteen sen
mukaan miten vika on havaittu. Kun vika on tilassa, missa kyseinen kohde ei
pysty sille vaadittua toimintoa suorittamaan se silloin korjaava kunnossapito.
Taten kaikki tehtavat toimenpiteet, joita tehdaan hyvissa ajoin ennen vian
aiheuttamaa toiminngoysahtymista tuotantolinjastolla. Tama toiminta on silloin
ehkaisevaa kunnossapito@arvio & Lehtio 2012, 46

Kunnossapito
[ |
Ehkaiseva kunnossapito Korjaava kunnossapito
I T
Kuntoon Jaksotettu Siirretty Valiton
perustuva kunnossapito

kunnossapito

Aikataulutettu, Aikataulutettu

vaadittaessa ta

jatkuvaa

KUVIO 1. Kunnossapitolajit SF&EN 13306:201@Fazerin intranet)



3.1.1 Ehkaisevéa kunnossapito

Ehkéaisevalla kunnossapidolla on tarkoitus ja tavpit&ikone sellaisessa
toimintakunnossa, jossa se toimii luotettavasti sekd parhaimmalla nopeudella ja
laadun tuotettavuudella. Jattima toteutuu, niin tuotant@ kunnosapite
henkilokunta osallistuyhteistydssa ehkaisevaan kunnossapitoon.
Ennaltaehkaist&it ongelmat pystytdan havaitsemaan parhaiten mittauksilla ja
tarkastuksillaNykyteknologialla voidaan mitata koneiden viat, joita ei

havaitsisi silmamdraisesti. Mittausja tarkastukaitteita ovat esimerkiksi
lampdkuvaus, tarkkuuskuulolaite, tarindnmiaultradénimittaus seka
sahkomittaukset. Lisaksi ehkaisevaan kunnossapitoon kuuluu myds koneiden
vikaantumistietojen analysointi apuna kayttden kunnossapidon
toimintajarjestelmaéd, kaynninvalvonta sekaaraysten noudattaminen. (Jarvio

& Lehtid 2012, 50957 96.)

Ehkaiseva kunnossapito on PSKA SFSstandardien mukaan maéaritetty

selitetty seuraavasti:

Ehkaisevalla kunnespidolla pidetaan ylla kohteen
kayttbominaisuuksia, palautetaan heikentymoymnintakyky
ennen vian syntymistai estetdan vaurion syntyminen
(StandardiPSK 60201:201)1 (Jarvi6é & Lehtio 201250).

Ehkaisevan kunnossapidon keinoin toteutettuna maaratyin

valein tai suunniteltujen kriteerien tayttyessa pienennetaan

vikaantumisen mahdollisuutta tai kohteen toiminnan

heikkenemistéStandardiSFSEN13306:201Q)(Jarvio &

Lehtio 2012 95).
Ehkaisevalla kunnossapmlia pyritdén lisdksi kustanniehokkaaseen
kunnossapitoon. Jos kunnossapidossa reagoidaan koneiden vikoihin vasta
niiden tapahduttua, ei organisaatio vdadlottavaa ja tehokasta. Tama
saavutetaan, kumiminta on hallittua ja systemaattista. Taten voidaan asettaa
prosessien luotettavuus varmaksi, kuitenkin turvallisuuden pséteis
Tehokkuus ja laatu maarayty\egn mukaan, kuinka hyvin kunnossapidon

toimintaa on mahdollista suunnitella ja aikatauluttaa etukatee



Vian ennakoitu huoltosuunnittelu, varaosien tilaukset ja tyontekijéiden
varaaminen tyollestavarahalliset menetykset sekd mahdollisten vahinkojen
synnyn.(Jarvio & Lehtio 2012, 97 98))

3.1.2 Korjaava kunnossapito

Korjaavaa kunnossapitoa tehd&én silloin, kun kone taytyy korjata vian takia
valittbmasti tai mahdollisimman nopeasti. Jos vika taytyy korjata valittomasti,
niin silloin kone on jouduttu pysayttamaan vian takia ja vikaantunut
komponentti on Kkorjattava taaihdettava uuteen toimivaan malliifasta

seuraa kuitenkin isoja tuotannon kustannuksia ja hairiéseisakkia. Mutta
korjaamista yritetaén aina mielonmin siirtaa tuotannon seisakkiajaljelloin
varaosat on saatu ja kunnossapidon henkilokunnalla on sukamitella ja
toteuttaa korjausty6t. Korjaavan kunnossapidon toimia voidaan kuitenkin
hyddyntda komponenttien elinajan laskemiseen ja ennakoida tulevaisuudessa
komponenttien vaihtga huoltesyklia. (Jarvio & Lehtio 2012, 5)

3.2 Sahkodkunnossapiteipomolla

Leipomolla on ennen toimittu séhkdkunnossapidossa korjaavana kunnossapitona
ja hyvin vahén ehkaisevana kunnosapitona. Sdhkdkunnossapito jakautuu kahteen
osaan, josta toinen toimii puhelinpaivystyksessa tekemalla korjaavaa
kunnossapitoa ja toinen osa laaituusien koneiden asennuksen ja vanhojen
paivittdmisenHairion sattuessa linjaston kayttajat ilmoittavat hairiosta
kunnossapidopaivystavélleasentajalle, joka korjaa viadian
korjaustoimenpiteisttehdaan ilmoitus SAfarjestelmaanmita asentaja tek

joutuiko vaihtamaan osan vai onnistuiko korjaamaan kohteen, kuinka kauan
seisakki vaati aikaa. Naista tiedoigtannossapidotytnjohtaja paattaa tulevat
toimenpiteet kohteelle. Joko kohde korjattainvaihdetaawalittomasti tai
tapahtumasiirretddn mpéhemmalle ajankohdalle. Mahdollisigtairio-

seisakkiajoista, joissa ei tarvittu kunnossapidon ajuadantotydjohtajat

ilmoittavat myos SAHarjestelmaana kunnossapidayonjohtaja paattaa tulevat
huoltotoimenpiteet, tilaa tarvittavatraosat ja tkee tasta huoltotilauksen



kunnossapidon tyontekijoille. Huoltotystioritetaarmahdollisimman nopeasti ja
ilman tarpeettomia tuotannon pysaytyksiasta kun tuotanto on tauolla tai

loppunut kyseiselta paivalta.

3.3 Ennakkohuoltdeipomolla

Leipomolla ennakkaholtoa on toteutettu mekaanisessa kunnossapidossa
onnistuneesti ja tamé&uunnitelmanavoiteon tehda sdhkdéennakkohuollosta yhta
toimiva. Tuotantolinjastoilla tapahtuu vuoden aikana hairidithdianoin 250

300 tuntia katkosaikaa ja sahkdlaitteiden hairioitikia katkosaikaa tapahtuu

noin 100 tuntia vuodeasLeipomolla linjaston seisokkinta karkeasti laskettuna

on noin 3000 euroa tunnisdainyhdeksannen linjaston tuotaméara tunnissa

on noh 21000 kappaletta’aman linjaston seisakiistannukset aiheutuneet
sahkolaitteiden hairidista ovat vahintaan vuodessad80CGuroa, joka on todella
suuri summalLiitteessal0 onmuutama esimerkki kunnossapidon
hairidilmoituksesta, joista olisi havaithiilevat ongelmat j&unnossapito olisi
huoltanut kohteet, ennen hairiéseisakkeja tuotannon ajossa. Kuten ilmoituksessa
10031387, moottori oli hajonnunistaseurasi yli kahden tunnin katkosaika
tuotannossa ja viisi taikinan maaraa sekundaksi. Tamanaonaattilevat viat

olisi voitu huomata ennakkohuollon tekemilla tarkistuksilla, kuten
lampdkuvauksella ja kuuntelulaitettauksilla. Toisessa ilmoituksessa katkosaikaa
oli aiheuttanut katkaisimen loysaliitgeka olisi voitu myds ennakohuollossa

huomataa korjata ennen hairigté.iite 10.)

Kun sahkdkunnossapito jatkaanakkohuollorsuunnitelman tyotg sen
kehittdmista, silloin ennakkohuolto saavuttaa hairioseisokkien véhenemisen,
linjastojen kaytettavyyksien paranemisen ja suoraan rahallisia s&astoja
Kunnossapidon tyon méaara vahenee ja tyontekijat voivat keskittaa tyonteon
enemman ennakoivaan kunnossapitoon kuin korjaalstteresséb voidaan
huomata leipomon linjastojen tekniset kaytettavyydet, etta vain muutama
tuotantolinjasto pystyy saavuttamagiytettavyyden tavoitteen jokainen viikko
joka on asetettu 96 prosegksikk6on. Hairidilmoituksien mééara on noin 265

kappaletta viikossa koko leipomoliajka on vuodessa liian iso maagdiite 6.)



4  SAP-JARJESTELMA ENNAKKOHJOLLOSSA

4.1 SAP yleisesti

SAP R/3 oryksi maailman johtavia toiminnanohjausjarjestelmien toimittaja.
Jarjestahd on monikayttdinen useilki aloilla, kuten logistkassa,
kunnossapidossa, tuotannon ohjauksessa, talouden hallinnassa seka
henkilostojarjestelmana. Lahden leipomo tk@& SARjarjestelméé jokaisessa
edellamainitussa toiminnassa. Koska kaikki tehtaan toiminta ja tieto on samassa
jarjestelmassa, on tyontekijoiden helppo saada tietoa tuotannosta, tulevista

korjauksistga tapahtuneista hairidista.

Kunnossapito kayttaa SAR/3 PM: Plant Maintenancgarjestelmaakuvio 2).
Kaikkienkunnossapidortapahtumierpitéisi olla kyseisessa jarjestelmassa.
Sahkdmiehet kirjaavat tehdyt korjausty@tuotannon tydnjohtajat kirjaavat
hairiot ja hairiosta johtuvat seisokkiajat ilmoitukseen. Naihin ilmoituksiin
kunnossapito kommentoi hairiosta niiden syyt, tehdyt korjaukset ja tulevat
toimenpiteet kohteelle. Tarpeelliset tulevat huollot kirjaa ks®pidon
tyonjohtaja tyodtilauksena SAP:ssa seka tilaa tarvittavat vara@sden jalkeen
sahkomiehet hoitavayotilauksen, kuittaavat sen tehdyksi ja kommentoivat
tilaukseen tehdyt ty6t ja mahdolliset ongeln&AP-jarjestelmast#ytyy myos
huoltosuunniiluosio, jota tassa tydssa tarvittiigion ja sen toimiminen vaatii
etta linjastolta on keratty kaikki laitteet ja komponentit, joihin huoltosuunnitelmat

tehdaan.
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4.2 SAPToimintopaikkarakenne Fazkipomo

SAP-jarjestelma toimii parhaiten, kun kaikkien laitteiden tiedotkirjattu
jarjestelmaanJotta tama on mahdollista, taytyy laitteiden tiddgata tietyn
rakenteen mukaan jarjestelmaditen laitteita voi tutkia

toimintopaikkarakenteesta, jotka ovat rakgmnea (Kuvio 3)

Tuotantolinja O1L

Alku

Kone 1
Osa

ABC

Tuotantolinja 02L
Alku

Kone 1 Kone 2

Osa Osa
FGH GHI

KUVIO 3. Toimintopaikkarakenn@Heinonen2002)

Leipomon toimintopaikkarakenri@AP-jarjestelmasséoostuu monestasastaja
tata havainnollistaa tekemgmhjamalli (kuvio 3). Liitteista 1 ja 2voidaan
huomata, ett@rjestelman oikea toimintopaikkarakenne on ttadialaja.
Havaintokuvasta huomataakun laitteella tai kompnentilla on oma
toimintopaikkaunnus, niin se on helppo l6ytaa ylempien tasojen tunnuksien
mukaan. Tasta esimerkkingdan FGHoimintopaikka ylerpien tasojen avulla:
Leipomo3050i1 Tuotantolinja 027 Alku 17 Kone 1i Osa FGH Nain
toimintopaikkarakenn&imii kaikilla laitteilla. Esimerkiksi moottoreilla,
venttiileilla, antureillga ym. kitteilla on oma toimintopaikkannus.(Heinonen,
2002)
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Toimintopaikkarakenteessa ylin tunnus on tehtaan tunnus, Leipomo on
tunnuksella 3050 ja Hapankorppuleipomo on tunnuksella 3060. Taman jalkeen
ovat tuotantolinjat, esimerkiksi 3050 O1L (liite 1), sen alla on koko ensimmaisen
linjaston paalaitteet tumrksilla, kuten liitteestd huomataahinjan alaisuudessa

on eri tuotantojaksofaettu os-alueisiin:raskijarjestelma K, siilosto01S,
tuotantolinjasto 10Lnostatu®1G, paistouunD1H, pakkau1X jaldhettamo
01Z.Liitteessa kasitellaan siis tuotantolinjastdhupéaata, jossa tdnan

sekoituksesta ja muotoilusta tuote siirtyy nostatuskaappiin ennen uunia. Jokaisen
paakoneen alaisuudessa on sen laitteet ja komponentit, kuten moattoptp
sylinterit ja venttiilit. (Heinonen2002)

Toimintopaikkaakenteesa viimeinen taso okoko laitteen tunnus, kuten
esimerkiksi 3050 01L D12 D002 muotoilurullan kayttémoottori (liite 2). Laite
numeroidaan viela omalla laitenumerollgteen esimerkin moottorilla

laitenumero on 10009445. Taméa tehdaan sen takia, etta jos toimintopaikan laite
vikaantuu ja se joudutaan vaihtaam uuteen, niin toimintopaikkannus pysyy
samana ja moottorille tehdaan uusi laitenumero. Uudelle moottorille tehdaan uusi
laitenumero siit&yysta, ettd moottorit yleensé huolletaapgéautetaatehtaalle

ja tasta syysta samaa laitenumeroa ei voi olla kahdella laitteella. Laitenumero on
yksil6llinen jokaiselle laitteelle. Nailla tunnuksilla ja numeroilla laitteita on

helppo l6ytaa ja tutkigirjestelmasta, laitteiden kaikki tiedot ovat kirjattuna
laitenumeroiden alle. &né& nopeuttavat laitteiden tietojen saantia, esimerkiksi
varaosia tilattaessé-einona, 2002)
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4.3 Huoltosuunnitelman kirjaaminen jarjestelmaan

Ennakkohuoltosuunnitelmassa tenyds ohjeet ja mallit huolsuunnitelmien
kirjauksesta SARarjestelmaan. Huoltosuunnitelmien teko jarjestm on
monivaiheinen jaikaavievad, mutta kun kaikillaitteilla on oma
toimintopaikkatunnus ja laitenumero, on ne helppo liittda huoltosulmiaide.
Fazerilta 16ytyy hyvét ohjeet huoltosuunnitelman ja huoltorivin lisaamiseen SAP

jarjestelmaan.

Tyo pitaa aloittaduomallaensinlaitteille toimintopaikkatunnus, esimerkiksi 3050
01L D12 D008ja glle taytyy liittaalaitteen omdaitenumerg kutentassa
tapauksessa 1001324ite 2) ja lopuksi kaikki laitteet ovat rakenneluettelossa
listattuna Kun ndma on tehty, voidaan aloittaa huoltosuunnitelftieminen.
Huoltosuunnitelma luodaan linjan paatoimintopaikkojen mukgaten laitteita
kyseisethuoltosuunnitelmakoskevat Tassa tapauksessa huoltosuunnitelman nimi
on 01L D12 D008 Laminoiniiliite 3). Koska 01L D12 kohteessa on paljon
moottoreita, voidaan n@tensijoittaa saman huoltosuunnitelman alaisuuteen,
jolloin huoltosuunnitelman ajoitugpametrit ovat samat moottorei|a
huoltosuunnitelman tilaus koskee néaita kaikkia koneen moottoreita (liikéudia
01L D12- kohteessa on my6s muita ennakkohuahat laitteita ja

komponenttejaniin jokaiselle taytyy tehda oma huoltosuunnitelma.

Ajoitusparametreihin kuuluvat kutsuvali, avaushorisontti ja muut ajoitukset.
Kutsuvalilla tarkoitetaan aikavalid, joka nayttaa huoltosuunnitelmiatot
maarityksesta eteenpéja avaushorisontilla tarkoitgan aikaa, jolloin
tydilmoituksesta tuledmoitus tulevasta huollostdama auttaa huollon

suunnittelua ja varaosien hankintaa hyvissa ajoin.

Seuraavaksi lisatdan huoltorivi huoltosuunnitelmadunoltorivi maaritetaan
toimintopaikan alaisuuteen (kuvig.4uoltoriviin kirjataan laiteen nimi ja
toimintopaikkaunnus.Jokaiselle laitteelle kirjataan oma huoltorivi. TAman
jalkeen tehdaan vaiheluettelo kohteen huoltoriville. Vaiheluetteloon maaritetaan
huoltotoiden tydohjeet, jotka taytyy suorittaa huollon yhteydessa, araioigdn
keston pituus jasetetaahuoltosykli laitteelle kuukauden tarkkuudellaapuksi
huoltosuunnitelma taytyy ajoitéa tarkoittaen aika&oska huoltosykli alkaa
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toimia. Se voidaan asettaa heti alkavaksi tai vasta kahden kuukauden kuluttua.
Taman jalkeen huoltosykli toimdille asetettujen aikojen mukaan.

Kun huoltosuunnitelma on tehty ja siihen on liitetty huoltorivit, vaiheluettelot ja
ajoitukset, niin jarjestelma tekee huoltoilmoituksen, jonka kunnossapidon
tyonjohtaja vastaanottaa ja toimittaa huoltotilauksen sahkolssapalon

tyontekijoille. He saavat tulostetun version kohteesta, sen holjéista ja arvion
tarvittavasta ajasta. Jos huoltokohteelle on tarvittu tilata uusi osa, silloin tyétilaus
on vastaanotettu hyvissa ajoin ja varaosat ovat valmiina varastossaséataja

on saanut huollon valmiiksi, tekee han huoltoilmoitukseen-fg#jEstelmassa
kommentit tehdyisté toista ja mahdollisista ongelmista. Jos huoltokohde on
vikaantunut jo ennen huoltoa ja korjattu, voidaan tuleva huoltotilaus manuaalisesti

ajoittaa wdelleen ja ndin saastetaan turhaa tyota.

Huoltosuunnitelma |1 k k , 2 k k

Huoltorivi | Vaiheluettelo
Vaiheluettelo
Vaiheluettelo
Huoltorivi | Vaiheluettelo
Vaiheluettelo
Vaiheluettelo
Huoltorivi | Vaiheluettelo
Vaiheluettelo
Vaiheluettelo

KUVIO 4. Huoltosuunnitelman toimintopaikka laiterakenne
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5 ENNAKKOHUOLTOSUUNNITELMA

5.1 Ennen ennakkolaltoa tehtavat toimenpiteet

5.1.1 Vian selvitys

Jos epaillaan laitteen olevan viallinen ja siita ei ole tehty-fg#jBstelmaan
hairidilmoitusta, niin tuotantotyontekijéilta saa parhaat tiedot laitteen kunnosta,
koska he ovat paivittain tekemisissa linjaston laitteiden kanssa. Hairio saattaa olla
niin pieni, etta se ei silldetkella aiheuta suuria haiséisokkeja, mutta

ennaklohwllossa tama vika on korjattmahdollisimman nopeasti.

51.2 Palaverit ennakkohuollosta

Leipomolla pidetaan kolme erillista palaveria, joissa kunnossapito on mukana.
Ensimmainen on kunnossapidon viikkopalaveri, jossa kunnossapidon tydnjohto
kokoontuu kerran Vkiossa ja kay lapi kaikkien linjastojen isoimmat ongelmat,
kutenlinjastojen tekniset kaytettavyydet, suunnitellut tpgdtyGtapaturmat.
Leipomolla mitataan naita arvoja erilaisilla mittare(liite 3) ja jokaiselle

mittarille on tavoitteet, jotka pitdisaavuttaa viikoittain. Jos ndméa mittarit
menevat tavoitteen ali, niin kunnossapidon tydnjohto selvittéaa syyt naille
ongelmille ja suunnittelevat jatkotoimenpiteet. Esimerkkina liitte6ss#

vuoden 2013 viikko 33 Tekninen kaytettavyydinja, joka on54,3 % ja tavoite

on 96,0 %. Tasta wdaan huomata heti, etta kyseisella linjastolla on ollut paljon
haridseisokkia. Syy télle I6ydetaan samalta viikolta SAfestelmasta haetuilta
hairiista ja niiden katkosajoista. Jotta kyseista hairita ei sdtiotsinnon

aikana uudelleeron kohde lisattdva ennakkohuollon kohteeksknisesta
historiakaaviostadkyy kaavionuodossa kaikkien linjastojen tekniset

kaytettavyyebt ja hairidilmoitukset kappatedarassa.

Toinen palaverpidetddn paivittaina sinne osdistuu kunnossapidon pli#ko ja
i tyonjohto, leipompaalikkd, tuotannon tydnjohto, laboratorion jostka
lahettdmon tyonjohto. Tassa palaverissa kaydaan lapi tuotannon tavoseeet ja

kuinka hyvalla prosentillfeipomoon saanut tuotteita lahetettydygmaldihin.
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Palaverissa selvitetadndatannossa ongelmien takia syntyneiden sekundojen
maarien janiiden syyt selvitettavaeka hairididen katkosaikojen selvitghdaan
Laboratorion henkilokunta ilmoittaa taikinan laadun tulokset ja mahdolliset
ongelmatKunnossapito hoitagmoitettujen ongelmien korjaukset ja informoi, jos
muu leipomon henkilokunta voisttehda tiettyja asioita toisin, esimerkiksi
linjasto tyOntekijat voisi putsata téeet tuotannon loputtua ja nain edistaa

ennakkohuoltoa ja estadauia mahdollisia hairioita.

Kolmas palaverpidetaan myos paivittéija sekoskee ainoastaan kunnossapitoa.
Se pidetaan aina kunnossapidon viisivuoron vuoron vaihtuessa. Leipomolla on
jatkuva paivystys laitosmiehen ja séhkdmiehen toimesta ja vuoro waihtu
vuorokauden aikana kolmestuoroa vaihtavien tyontekijoiden ja tyénjohtajan
on osallistuttava palaveriivaihdon yhteydessa on siis pidettava lyhyt palaveri
tapahtuneista huolloista, mahdollisista tapahtuneista ja tulevista hairidista ja
rastiinjadneista toista. Nain parannetaan informaation lakkmnossapidossa ja

parannetaan ennakkohuollon ja kunnossapidon toimintaa.

5.1.3 Sahkdkunnossapidoraraosat

Sahkdkomponentteja on vaikea korjatayleensa niita ei edes kannata korjata.
Vikaantuneet satidkomponentit vaihdetaan uuteen toimivaan osaan. Tasta syysta
sahkokunnossapidolla tehdaan varaosien varastointia. Leipomatiaitkein

kaikkien kaytossa olevien sdéhkdkomponenttien varaosat varastoituina omilla
varastopaikoilla. Jokaisen varastopaikaregsigetaan aina tietty maara
varastoituna. Varastoitujen varaosien tarvetta on suunnitét@huomioon

osien vikaantumigiittisyys, hankintahita, osien toimitusaika seka varastoinnin
kustannuksetAalto, 1997, 37f 38))

5.1.4 Lampokuvauga kuuntelulaitéhavaintolaitteina

Lampokuvauksesta ennakkohuoltosuunnitelmassa tuli yksi tarkeimmista tyon
kohteistaLampokuvauksestan tullut hyvé ja helppo tydkalu sellaisten vikojen
|6ytdmiseen, jda ei huomaisi silmamaaraisesti. Lampodkuvaus on myos todella
edullinen vikojen havaitsemiseen ja viat voidaan havaita ennen hairiokatkosta.

Nama ylikuumevat ja piilevat viat nakyvat lampodkameran kuvassa sellaasti
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taten ne on helppo huoltaa ja korjata ennen kuin tapahtuu isompi vahinko
kohteessa. Ennakkohuollossa lampéaduksen kohteita ovat esimerkiksi
sahkoémoottorit ja vaihtegbumput,sahkokeskukset, putkistot ja laakerit.
Lampokuvaus suoritetaan aina, kun tuotanto on paalla, koska sifibdaan

laitteiden tuotannosta aiheutuenpdtila.(Kiimingin Lampodkuvaus 2013

Leipomollaon aikasemmin vain kuvattu ulkopuolisen firman toimesta
suurjannitteiset keskukset ja muuntamot. Mutta lampokuvauksen hyotyjen takia se
on otettu osaksennakkohuoltoa. Kunnossapito kayttaa Fluke T+ 20

lampdkameragkuva?2).

KUVA 2. Fluke Ti 20-lampdkamergPecontec, 2014.

Sahkdkunnossapidossa tarkeimmat lampokuvattavat kohteet ovat séhkdmoottorit
ja vaihdelaatikot, séhkokeskuksien komponentit ja laakerit. S@hkémoottorin
lampokuvauksessa saadaan selville laakereiden viat, rootiatjn

kytkentakotelon johtimie |0ysét liitokset ja jadhdytgmgelmatNama viat

voidaan huoltaa ennen moottorin hajoamjathairioseisokkia linjastolla.
Hairioseisokkivoi kestaa useita tuntejdahkokeskuksissa sdhkdékomponenttien ja
johtimien liittimetovat saattaneet 10ystya, tata kutsutaan loysaksi liitokseksi.

Nama johtimien Ioysat liitokset voivat aiheuttaa talgm, koska l6ysaliitos
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aihettaasuurta lamp6a ja kipindintia koska leipomolla on paljon jauhopolya
(kuva 3. Kuvassa esitetagaihkoétuipalo moottorilahddssa kolmannella
vaihteella. Syyna tahan on loysaliifges sita ei voitu ennaltaehkaista. Tulipalon
huomasi onneksi sdhkdmies, joka meni tutkimaaiksi kuudes linjasto oli
pysahtynytja sammutti tulipalon. Tulipalo ei ollut ehtingghotamuita
sahkokomponentteja, mutta olisi voinut tehda ison tuhon. Jos kyseinen
sahkokeskus olisi lampdkuvattu ennakkohuollossa saanndllisin aikavalein, olisi
taman moottorilahdén komponentin lampdtilan nousu huomattu ja voitu korjata

kiristamalla johtime liitos.

KUVA 3. Moottorilahté kuudenen linjaston sédhkdkeskuksessa

Jotta lampdkameran kuvia olisilpempi tulkita, niinsamasta laitteesta tai
komponentistaaytyy ollalampoékuvaa aikaisemmasta huollo$téin

aikaisempaa kuvaaidaan verratauteen lampokuvaan. Kuva taytyy olla otettu
samalla maaralla kuormitusta, kuin aikaisemmat kuvat. Tasta syysta kohteesta
otettu lampdkuva sailytetaan seuraavaan huoltoon asti. Naille kuville on tehty oma
kansio (liite 4), josséinjastot on jateltu omiksikansioiksi ja linjan kansion

sisélla on jaotelt linjasto omiin toimintopaikkasiin, kuten SAP
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jarjestelméssakin. Tiedostotjataan laitteen toimintopaikkannuksella,

esimerkiksi 01LD50D001 Moottori. Nain on helppo pitaa kirjaa

lampokuvatuista kohtsia ja I6ytaa edelliset kuvat kohteista. Lampdkuvaus
kansiossa on myodsxgektiedosto, jossa on Action Logyylilla tehty
lampdkuvaushavainnot listaus. Tahan listaan merkataan kaikki lampokuvattavat

kohteet ja kgattavat [amp6havainnoliife 8).

Toisena mittaumeneelmana kaytetddn kuulohavaintgatéahamnon oma tyokalu.

Se koostuu kaitinkuulokkeista ja testaavasta tikusta. Kun laitteen kytkee paalle,
pitka metallinen tikkuosa toimii &&nen vahvistajana ja kuulokkeilla kuulee
esimerkiksi laakerédien kaynt&nen. Kuulokkeilla voidaan havaita piilevia vikoja

laakereista ja moottoreista.

5.2 Ennakkohuollon osalueet

Ennakkohuoltosuunnitelmassa taytyyossuunnitlla kaikille sahkdaitteille ja
komponenteilldhuoltosuunnitelmaipilla selvitetaamill & toimenpiteilla pitaisi
huoltaa naita kohteita ja milla aikavalilla. Nailla ohjeilla tuotanto valttyy isoilta
hairi6ilta ja huolte ja korjaust6iltd, jotka eivét ole odotettaviskialolto-ohjeet on
keratty yhteen Exceliedostoon l{ite 9), jossaosaaluest on jaoteltu
huoltokohteisiintoimintopaikka tunnuksiinhuolto-ohjeisiin ja ajajaksoon
huoltokertojen valinKTM paatés 517/96 mukaan luokkien 2 ja 3
sahkolaitteistoille on tehtawsihkoturvallisuutta yllapitva kunnossapidon
ennakkohuoltsuunnitelna. Sahkoa kayttavien laitteiden turvallisuutta ja kuntoa
seurataan. Laitteiden viat korjataan valittomasti havainnon jalkBér2q12
kasikirja2012, 70)

521 Sahkokeskus

Sahkokeskus aloitetaaarkistamallayleisilme eli siisteyskoska keskuksiin

kertyy sinne kuulumattonai tavaroita, esimerkiksi vaihtokomponentteja, roskia ja
polya. Keskus siistitdan yinaaraisestéavarastaa poly imuroidaan, mahdollisen
polyn takia on tarkistettava keskuksen ilmanvaihdon toimivuus ja ilmansuodatin
on joko puldistettavaai vaihdettava (kuva)Lampokuvaamalla [6ytyy silmalla

huomaamattomat viat, jotka on helppo korjata ennen isompaa Vitawsin
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jalkeen tarkastetaailmamaaraisesjohdotukset, ettd ne ovat johtokouruissa ja
suojattuna. Kaikki johtoliitokset ja liittnettarkastetaara kiristetadnruuvaten
sekatarkastetaan paakytkimen toiminRuuttuvat merkinnain korjattava
komponenteista ja liittimistd.opuksi keskuksen sahkodkuvat katsottava lapi ja
kasin tehdyt korjaukset on tehtava Caalgto-ohjelmalla lopuun.

Rademaker

KUVA 4. Sahkokeskus ilmanvaihdolla ja suodattimella
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52.2 Logiikka

Logiikka tarkistetaan silmamaaéaraisesti ja putsataan polysta seka johdotus ja
litokset tarkistetaan. Leipomolla suurin osa logiikoista on Siemersn&lgja,
mutta on myds paljomanhga Siemens S&malleja, joissa saattaa liitokset olla
loysalla jatamaaiheuttaa heikon litoksen ongelmia, kuten sigmalehtkoksia.
Nama bysat liitokset tarkistetaan ja kiristetd&tuollon yhteydessa vaihdetaan

logiikan varmuusparistot yhden vuoden vélein.

5.2.3 Taajuusmuuttaja

Leipomolla on kayissa useita eri taajuusmuuttagrkkeja jamalleja, kuten
Vacon, ABB ja SewTaajuusmuuttajaa huollettaessa on tarkistettava jadhkdytys
puhaltimen ja johdotulitoksien kunto, mahdolliset viain korjattava. Muuta
huoltoa ei tehd&, ainoastaan taajuusmuuttajan vikaantuessa koyjtetdan

muuten komponenttiaihdetaan

5.2.4 Sahkoémoottorja turvakytkin

Sahkdmoottorin vikaantuminen liittyy yleensié&kuvien osien tatiivisteiden
kulumiseenjoka aiheuttaanoottorin ylkuumenemisen tai 6ljyn vuotareis.

Nama viat on mahdollista selvittaa joko lampodkameralla ja kuulolaitteella, jolla
voi kuunnellalaakereiderkayntiagdnen kunnomoottorin vaihdelaakon
6ljynvuodon huomaa kotelon ulkopuolisella vuoddgkava 6. Huolto alkaa
moottorin puhdistamisella jauhopdlystd, koska leipomolla on todella paljon
jauhopolya. Taméa aiheuttaa moottorin ylimaaraisen kuumenemaiseniren

riskin vikaantumiseerkoska noottorin tuuletin ei pysty kierr@maan ilmaa
moottorin jadhdytysrivoistk(iva 5. Kuvasta huomaa huomattavan lampétila
eron polyisen ja puhdistetun moottorin [ampdtilasta. Tuotantotydntekijat hoitavat
moottoreiden putsaamisen laitteiden putsaamisezyglessa. Samaltarkistetaan
moottorinja turvakytkimerkaapeleidemerkinnatkunto ja kiinnitys(kuva 9.
Kuvasta huomataan, etta vedonpoiston hajoaminen on suuri turvallisuusriski
Turvakytkimen toiminnan testaus pitdé suorittaa ngosttorin ollessa ajossa ja

todeta, etta turvakytkin pyséattad moottorin



THERMOGRAPHIC REPORT /"Ta"/‘zeyx, S/12j2013
Company Fazer Leipomot Lahti 2:28:13PM
IDENTIFICATION

Problem & | Location |

Moottorin lEmpd | 4LD12 | 4LD12 moottori

PROBLEM DESCRIPTION

Lampétila 77 astetta. Taysin palyn peitossa ja fima ef Kierrs yhtsan moottorin jashdytys rifloissa. Mahdollisuus vikaantua

nopeasti ja linjalla 24/7 tuotantoa.

THERMOGRAM TEMPERATURE MEASUREMENTS
L2 Image Date 4/28/2006 10:38:37 AM
Target Temp 75.2°C
o -
Emissivity 1.00
Reflected Temp OFF
e
WEATHER
ase
Air Temp
mee Sky
‘wind Speed
= From
Distance Rated Load Meas. Load Percent Load
MAINTENANCE ACTION
Description |
Moottori putsattiin ja lampatila tipahti noin 40 asteeseen. | ‘Sami Ukkonen
THERMOGRAPHIC REPORT /,’_'a'/zm s
Company Fazer Lepomot Lahti 3:03:33PM
IDENTIFICATION
Problem = | tocation | Equipment
Moottorn lampo I 4D12 4LD12 moottort

PROBLEM DESCRIPTION

Lampotila 77 astetta. Taysin polyn peitossa Ja ima i Kierra yhtadn moottorin J33hdytys rifloissa. Mahdollisuus vikaantua

nopeasti ja Injalla 24/7 tuotantoa.

TEMPERATURE MEASUREMENTS

Image Date $/17/2006 6:55:43 AM
Target Temp a19°C
Emissivity 1.00
Reflected Temp
WEATHER
Air Temp
Sky
Wind Speed
From
Distance Rated Load Meas. Load Percent Load
MAINTENANCE ACTION
Description I
Mootton putsattin 1a lampotia tinahti 40c. Kuvassa nakvv lamootila putsauksen 1akeen. [ S tasonen

KUVA 5. Sahkd@noottori jauhopdlyssa j@mpdtilaero jauhopdlyisena ja

putsattuna
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KUVA 6. Moottorin kaapelin vedonpoisto pettaryas.) ja moottorin vaihteen
tilviste vuotaa 0ljya (oik.)

Jos moottori tarvitsee huoltoa, on se mahdollisimman nopeasti vaihdettava
toimivaan vastaavaan moottoriin, joka vastaa samoja arvoja. Moottori yleensa
lahetetdan huoltoon ja siitéa tulee varamoattoutta jos moottoria ei voida

huoltaa, on silloin linjastolla olevalle moottorille saatava varamoottori varastoon.

5.25 UPSaitteet

UPSHaitteitteille tehdaan silmamaarainen tarkistus, laitteet putsataan poélysta ja
ylimaaraisesta tavarasta. Jaahdytys tuotett ja suodattimgbutsataan ja niiden
kunto tarkastetaa\kkujen kuntatarkistetaana mitataanvaihdekohtaiset
jannitteet, virrat, taajuudet sekélutus ja nimellistehot seka arvojen kirjaaminen
muistiin vuosittain. Akkujen napojen kiinnitykset jakalen mahdolliset vuodot

ja halkeamat tarkistettava. Lopuksi akut on lampoékuvattava mahdollisista

piilevista vioista.
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5.2.6 Maadoitus

Maadoituksessa on tarkeata, etta kalikieet ovat samassa poteatissa.
Potertiaalin tarkistaminen on tehtava kaikiheaadoitupisteille, jotta saadaan
selville laitteen olevan potentiaalissa maan pd@lin kanssakaikkien
maadoitikaapeleiden liittimien kuntoisuum tarkistettava jgysat liitokset
kiristettava.Loysia liitoksia tapahtuu erityisesti laitteissasga on paljon tarinaa.
Tallaisia kohteita oesimerkiksihihnakuljettimet, moottorit,
polynpoistojarjestelméan putket jenttiileilla ohjattavat luukutkuva 7). Myos
maadoituksien sahkokuvah tarkastettavajantasalle(D1-2012 kasikirja 2012,
70)

KUVA 7. Maadoituskohteet

5.2.7 Turvarajat, tirvapiiri ja hatasei&komponentit

Turvarajat koostuvat optisista ja mekaanisista rajakytkimista. Naméa suojaavat
tyontekijoita joutumasta tydtapaturmahriksi ja myods koneita. Talkda kohteita
ovat mm. laiteidensuojaovet ja luukut, robottien tyoskentallye, kaytanndssa
kaikki kohteet laitteessaninne on paastava, mutta laitteen toimiessa

tyontekijoille ei voi tapahtua tydtapaturmaa.
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Optiset rajatunnistimek(va § ovat ns. valoverhojga se katkaisee laitteen
toiminnan jos se havisee liiketta sen turvaamaldueella. Huollon yhteydessa
turvarajat putsataan huolellisesti jauhopdlystékiaop6ly saattaa estaa rajan

signaalia ja aibuttaa laitteelle turhia haiseis&keja.

KUVA 8. Optiset turvarajat

Mekaaniset turvarajat sijaitsevat luukkujen ja turvaovien turvakatkaisijkirva (

9). Turvarajan kunto tarkistetaan silmamaaraisesti ja putsataan jauhopélysta. Raja
kiristetddn ruuveista, jos kohde on |0ystynyt Kéwytai tarinan takia ja

johdotuksen kurtton tarkistettava mygs. Vioittunteturvarajaa ei korjata, vaan

se on vaihdettava uuteen ja toimivaan. Talla varmistetaateo turvallisuus,

koska korjaulla komponentilla on suurempi mahdollisuus vikaantua uudestaan.
Lopuksi testataan, etta turvarapamii ja laitteiden liike pysahtyy, kun turvaraja

on aktivoitu.
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KUVA 9. Mekaaniset turvarajat

Hatasepysaytys on todella tarkeérvallisuusyistd. Taman takia sen tgyt

toimia aina moitteettomasti, joten hataseispiirien komponenttien toiminta taytyy
tarkistaa sdanndllisesti. Komponentille tehdaan ensin silmamaarainen tarkistus,
ettd runko orasennettikiinni jamakastilkuva 10, hataseispainikkeen painiksa

on ehja jaeika ole jumiutunut. Hataseispainike putsataan jauhopdlysta ja
tarkistetaan toimintopaikkatunnuksen kunto. Mahdolliset edellamainitut viat
korjataan valittomasti. Lopuksi on tehtava toimintakuntotestaus, eli toimiiko
hataseispainike ja pysayttaakod hatsgii laitteetvalittomastj kun sita

painetaan, jaukittautuuko painiketta painaessa ja vapautuuko se joko vetamalla
tai pyoritamalla. Taman jalkeen kuittapmnikkeen pitaisi kuitata

hatapysaytyksen ja linjaston pitaisi toimia jallég&ynnista painikeesta



