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1 Johdanto

Opinnaytety6 tehdaan Sun Chemical Oy:lle, joka on yksi maailman suurimmista
painovarien valmistajista. Tyd suoritetaan Espoon tehtaalla, joka on Sun Chemicalin
pohjoismaisista tuotantolaitoksista suurin ja talla hetkella ainut Suomessa sijaitseva.
Espoon tehtaalla valmistetaan sekéa vesi- etta liuotinpohjaisia painovareja, mutta tassa
opinnaytetytssa keskitytddn vain vesipohjaisiin painovareihin optimoitavan laitteiston

kayttétarkoituksen vuoksi.

Opinnaytetydn aiheena ja tavoitteena on saada tuotannon vesipohjaisten painovarien
valmistukseen kaytettdva GSE-dispenseri optimoitua eli toimimaan halutulla tavalla.
Dispenserin kayton kannattavuus riippuu monista eri tekijoista, kuten operointimoodista

seka valmistettavien tuotteiden hinnasta ja maéarasta.

Dispenseri tuli Espoon tehtaalle Tanskan tehtaan toiminnan lopettamisen yhteydessa.
Tanskassa dispenseri ehti olla toiminnassa vajaan kymmenen vuoden ajan
vastaavanlaisten vesipohjaisten tuotteiden valmistuksessa. Laitetta ei kuitenkaan
asennettu Espoon tehtaalle samalla tavalla, kuin se oli Tanskan tehtaalle asennettu, silla

sen kaytolle ei nahty tarvittavan suuria mahdollisuuksia.

Talla hetkella dispenseria kaytetadn tuotannon tilauksiin korkeintaan muutaman kerran
viikossa. Operointi tapahtuu niin, etta operaattori valitsee laitteiston kayttdjarjestelmasta
tuotereseptin mukaiset raaka-aineet ja syoéttaa jarjestelmaan reseptin maaraamat
kilomaarat. Laite hoitaa annostelun ja sekoittamisen, joiden aikana operaattori tulostaa
ja kiinnittaa varipurkkien etiketit. Taman jalkeen erdsta otetaan nayte, jota verrataan
vastanaytteeseen ja hyva tuote pakataan. Tassa toimintatavassa on ongelmana se, etta

tuotteen hinnasta liian suuri osa koostuu operaattorin palkasta eiké raaka-ainekuluista.

Opinndytetybn pdaatavoite on siis saada dispenserilla valmistettaville tuotteille
mahdollisimman alhainen kosti operaattorin suhteen ja mahdollisimman paljon
valmistettavia  tuotteita, jotta laitteistosta saadaan  maksimituotto  ulos.
Yksinkertaisuudessaan tavoite saavutetaan niin, etté yritetdén yhdistdd SAP-jarjestelmé
dispenserin kayttoliittyman kanssa. Tallgin jokainen tilaus saadaan automaattisesti

komponentteineen ladattua kayttotietokoneelle ilman, ettd operaattorin taytyy ne



erikseen sinne etsia komponenttikirjastosta. Tama myds varmistaisi sen, ettei operaattori
vahingossakaan laita komponentteja vaarissé suhteissa (resepteissa komponentit voivat
olla eri jarjestyksessa kuin tietokoneen naytolla).

2 Sun Chemical Oy

DIC Groupin jasen, Sun Chemical, on maailmanlaajuisesti johtava valmistaja
painovarien, pinnoitteiden ja tarvikkeiden, pigmenttien, polymeerien, nestemaisten seka

kiinteiden yhdisteiden ja k&yttbmateriaalien parissa.

Sun Chemicalin ja DIC:n yhteenlaskettu vuosittainen myynti on arvoltaan yli 7,5 miljardia
dollaria. Tyontekij6ita on yli 20 000, ja heita tyoskentelee 176 tytaryhtiossa 63 maassa.
Heidan tehtdvanadédn on tuottaa laadukkaita tuotteita, jotka vastaavat asiakkaiden
vaatimuksia, ja toimittaa ne asiakkailleen luvattuna ajankohtana. Sun Chemical raataloi
tuotteensa asiakkaiden pyyntojen ja tarpeiden mukaisesti, tuoden markkinoille uusia

ideoita ja teknologiaa.

Sun Chemical on johtava painovarien, pinnoitteiden ja tarvikkeiden valmistaja
pakkauksiin, julkaisuihin, mainoksiin, teollisuuteen ja digitaalisille markkinoille. Sun
Chemical esittdd my0s ratkaisuja, joiden avulla markkinoijat pystyvat paremmin
hallinnoimaan  brandiensd véreja ja suojaamaan  tuotekokonaisuuksiaan

pakkausinnovaatioillaan.

Sun Chemical tuottaa myos laajalla skaalalla pigmentteja muun muassa teollisiin
pinnoitteisiin, autojen pinnoitteisiin, kosmetiikkaan ja musteisiin. Naiden yhdistaminen
DIC:n polymeereihin samojen teollisuudenalojen kanssa voi saada aikaan suuria etuja

pinnoitteiden kehittjille.

Sun Chemical ja DIC tuottavat myos erilaisia edistyksellisia materiaaleja, joihin kuuluu
nestemaisia ja kiinteitd seoksia seka sovellusmateriaaleja. Nestemaisia seoksia voidaan
kehittda kaytettavaksi piirilevyissé, aurinkopaneeleissa ja tulostimissa. Kiinteita seoksia
kehitetdan autoteollisuuteen, kiiltopintoihin sek& teollisiin ja sahkdkomponentteihin.

Sovellusmateriaalit pitda sisallaan esimerkiksi liimoja ja magneettinauhoja. [1.]



3 GSE-dispenseri

GSE dispenseri on teolliseen toimintaan suunniteltu laitteisto, jolla voidaan annostella
erilaisia nestemadisia komponentteja halutunlaiseen astiaan ennalta maaritetylla
tarkkuudella. = Komponentit voivat olla  vesipohjaisia, liuotinpohjaisia tai
ultraviolettikomponentteja. Annostelu onnistuu erilaisilla laitekonfiguraatioilla kontteihin
(500 tai 1000 Kkg), tynnyreihin (200 kg) tai purkkeihin (20 kg). Laitteistoon saa

samanaikaisesti kiinni noin 25 eri komponenttia.

Sun Chemicalin Espoon tehtaalla sijaitseva laitteisto on alun perin ollut kaytdssa Sun
Chemicalin vastaavanlaisella tehtaalla Tanskassa, missa sita kaytettin tehtaan
liuotinpuolella. Kun laitteisto tuotiin Espoon tehtaalle, se paatettiin kuitenkin asentaa
tehtaan vesipuolelle. Tehdastilojen rajoitteiden vuoksi laitteistolla pystytdén
annostelemaan vain 20 kg:n maalipurkkeihin konttien ja tynnyreiden sijasta.

Tanskassa kaytossa ollessaan laitteistoa operoitiin samalla tavalla kuin mihin téassa
tydssa pyritddn. Alun perin oli ajateltu, ettei sille tule kokopaivaistd kayttoa. Tallbin

paadyttiin operoimaan laitteistoa tavalla, joka vaatii tydpanoksen ainoastaan

operaattorilta mutta samalla tama tapa on hitaampi ja mahdollistaa virheiden tekemisen.
[2; 3.]
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Kuva 1. GSE dispenseri



4 Tyo6n alustus

4.1 Tuotteiden valmistustapojen vertailu

Kaikkien tuotteiden valmistamisen pitaisi olla mahdollista seké& dispenserilla etta
tuotannon alatasolla olettaen, etta dispenserissa on saatavilla kaikkia tarvittavia raaka-
aineita. Jotta tuotteiden valmistaminen ja pakkaaminen olisi millaan tavalla kannattavaa
dispenserilld, tulee sen pystya valmistamaan tuote nopeammin kuin mihin alatasolla
pystytaan. Jotta dispenserin automatisoidusta toiminnasta saataisiin paras mahdollinen
hyoty irti, silla tehd&é&n korkeintaan 200 kg:n tilauksia (10 kpl 20 litran purkkeja). Talldin
kaikki purkit pystytaan asettamaan hihnalle ja jaljelle ja& vain purkin sulkemistyo, etiketin

asettaminen ja naytteiden tarkastaminen.

4.1.1 Komponenttisekoitus

Komponenttisekoitus on tyon aloittamishetkella tapa, jolla laitteistoa operoidaan.
Komponenttisekoituksessa operaattori valitsee komponenttikirjastosta tuotereseptin
mukaiset ~ komponentit ja  asettaa  tuotereseptin mukaiset  kilomaarat
komponenttikohtaisesti. Tassd kohtaa taytyy olla erittain tarkkana, silla laitteiston
kayttoliittymassa komponentit saattavat nakya eri jarjestyksessa kuin tuotereseptissa.
Ennen tuotteen valmistamista taytyy myos varmistaa, etta tuotteen kokonaiskilomaara
on esitetty tasalukuna (esimerkiksi 200,0 kg eika 200,01 kg), koska jarjestelma ei
ymmarra epatasalukuja. Talléin systeemi haluaa kayttaa enemman purkkeja kuin on

tarpeellista ja se jattaa jokaisen purkin vajaaksi.

4.1.2 Komponenttisekoituksen tyéohje

Siirrytdan komponenttisekoituksen paaikkunaan valikosta "Laite” (kuva 7, kohta 1),
kohdasta komponenttisekoitus. Komponenttisekoituksen paaikkunasta siirrytaan
komponenttien valintaikkunaan (kuva 2, kohta 1). Komponenttien valintaikkunassa
valitaan reseptin mukaiset komponentit (kuva 3, kohta 2) ja oikeiden komponenttien
valitsemisen jalkeen hyvaksytdan valinnat (kuva 3, kohta 3) ja paastddn takaisin
komponenttisekoituksen paaikkunaan. Paaikkunassa komponenteille valitaan reseptin
mukaiset kilomaarat (kuva 2, kohta 4) reseptin mukaan. Ennen sekoituksen aloittamista

taytyy muistaa avata tarvittavien vernissasailiiden venttiilit, jotta annostelu onnistuu.



Kun valmistelevat toimenpiteet on hoidettu, voidaan sekoittaminen aloittaa (kuva 2,
kohta 5).

Kuva 2. Komponenttisekoituksen paaikkuna

Kuva 3. Komponenttien valintaikkuna



4.1.3 Reseptisekoitus

Reseptisekoituksen toimintaan saaminen on koko opinnaytetytn tarkein osio sen
tarjoaman potentiaalisen tuotannollisen hyddyn takia. Reseptisekoituksen toimintaan
saaminen edellyttda sita, ettd kaikki komponentit on komponenttisekoituksen tapaan
listattuna laitteen kayttoliittyman kirjastoissa. Talloin SAP-toiminnanohjausjarjestelman
kautta voidaan resepteja tulostettaessa siirtaa annostelujarjestelméalla tehtavat reseptit
annostelujarjestelman kayttoliittyméan tietokantaan. Ideaalissa tilanteessa reseptit
latautuvat tietokantaan heti, mutta aiempien kokemuksien perusteella siirthmisessa on
kulunut aikaa useita tuntejakin. Sitd ei saisi tapahtua, silla mahdollisten kiireellisten
tuotteiden tekoon olisi paastava heti kun siihen saadaan tulostettua paperinen resepti.
Reseptien lataamista tietokantaan testataan tyéssd mahdollisimman monella eri

reseptilla, jotta siirtyminen saadaan varmasti toimimaan.

4.1.4 Tuotannon alataso

Tuotannon alatasolla on yleisesti ottaen kannattavinta tehd& isompia tuote-eria, kuten
1000 kg:n kontteja tai 500 kg:n eri&, jotka menevét 20 litran purkkeihin. TAma johtuu siita,
ettei Espoon tehtaan dispenserilla ole mahdollista tayttdd kontteja eikd tynnyreita, silla
niiden tayttdmiseen tarvittavaa vaakaa ei ollut mahdollista asentaa tehtaan tilojen

rajoitteista johtuen.

4.2 Raaka-aineiden valitseminen

Tyon aloitushetkelld dispenserissa on kayttdvalmiudessa noin kymmenen komponenttia.
Tama jo itsessaan kertoo dispenserin pienesta kayttbasteesta jotain, silla laitteistossa
voi olla maksimissaan samanaikaisesti kiinni noin 20 eri komponenttia. Kaytdssa on seka
varipastoja ettd vernissoja. Myds erilaisia lisaaineita, esimerkiksi vahoja, voisi kasin
lisata samalla kun laitteisto annostelee muita aineita, mutta tdméan toteuttaminen olisi
hankalaa. Jokainen varipurkki annostellaan erikseen, joten myos jokaiseen purkkiin tulisi
kasin lisata pieni maara jotakin lisdainetta ja talléin operaattorille tulisi taas yksi
hoidettava tytvaihe, jossa olisi oltava erittdin tarkkana. Lisdaineita tulee suhteessa
muihin aineisiin niin vahan, etta tata olisi nykyisella laitteistolla erittdin vaikea edes

punnita annostelun ja sekotuksen valissa. [4; 5.]



Komponentteja olisi tarkoitus saada kayttoon mahdollisimman laajalti, jotta vanhoille ja
mahdollisille uusille asiakkaille voidaan tarjota juuri sitd mitd he tarvitsevat. Dispenseri
tuo kuitenkin jo itsessaan hieman rajoitteita silhen, mink&laisia komponentteja voidaan
ottaa kayttdon. Rajoitteita tuovat pddasiassa pumput, putket ja kaytettavissa olevan
sekoitin. Yhten& rajoituksena voisi myds mainita sailytystavan ja -tilavuuden per
komponentti verrattuna siihen, kuinka usein kyseista komponenttia kaytetddn. Tama
taytyy ottaa huomioon, silla aiemmin laitetta on kaytetty hyvinkin vahan ja kayttosailiot
ovat olleet esimerkiksi 1 000 kilogramman tankkeja, joissa yksi komponenttiera ehtii
hyvin todennakoisesti vanhenemaan ennenkuin se ehditaan kokonaan kayttdmaan.

Kuva 4. Dispenserin 1 000 kg:n kontteja



Kuva 5. 200 kg:n tynnyreita, joilla korvataan 1 000 kg:n kontit

4.3 Tydpisteen jarjestaminen

Ty6pisteen tulisi olla jarjestetty tuotantotehokkaasti niin, etta tyopisteelld toimiminen ei
vaadi esimerkiksi tyovélineiden hakemista eripuolilta tyOpistettd tai pahimmassa
tapauksessa toisilta tyopisteiltd. Tyopisteelta ei myoskaan saa poistua laitteiston ollessa
kaynnissa (operaattorilla on oltava nakoyhteys laitteistoon aina laitteiston ollessa

kaynnissa), silla ikind ei voi tietédd, toimiiko laitteisto moitteettomasti.

4.3.1 Tydbohjeiden paivittdminen

TyOpisteella on ohjeet laitteiston kayttamiseen tavalla, jolla laitteistoa on operoitu ennen
opinnaytetyon aloittamista. Nama ohjeet pitavat sisalladn lahinna sen, miten laitteisto
toimii tuotannon kannalta ja miten varipurkkeja saa taytettya ja varit sekoitettua.
TyOpisteen toiminnan kannalta on tarkeda, ettd myos paivittaiset huoltotoimenpiteet on
ohjeistettuna niin ettd kaytanndssd kuka vain tehtaan tyontekijoista selviytyy
tyotehtavasta tarvittaessa ilman paivittaista tyokokemusta laitteiston parissa.

Itse laitteiston operoinnissa ei tapahdu kovinkaan suurta muutosta. Laitteiston sekoitin
on edelleen laitettava manuaalisesti paalle operointia aloitettaessa, ja paivan paatteeksi
se on sammutettava. Laitteiston vahaisen kayton johdosta myds yleinen siisteys on



hieman karsinyt, eikd laitteiston puhdistettavia osia (sekoitin, annostelusuuttimet,
rullahihnasto) puhdisteta paivittéain. Naiden puhdistamisen tulee tapahtua paivittain,
mikali laitteistoa kaytetdan tulevaisuudessa tayspaivaisesti. Varia roiskuu
tayttbvaiheessa vakisinkin pienind maarina rullahihnastolle ja roiskeiden kuivuessa
hihnaston toimiminen karsii huomattavasti (purkit eivat valttamatta liku eteenpéin

automaattisesti).

Myo6s sekoittimen pesuvesi tulisi vaihtaa paivittéain. Saman paivan aikana tehtavat varit
valmistetaan siind jarjestyksessa, ettd ensimmadinen vari on savyltdan vaalein ja
viimeinen vari on tummin. Nain pesuvetta ei tarvitse vaihtaa kesken paivan, mutta mikali
edellisena paivana on tehty esimerkiksi mustaa varia, on pesuvesi todennakoisesti
tummunut. Tallbin sekoittimen noustessa pois pesuvedestd sekoituksen alkaessa on
sekoittimeen jadnyt hieman tummaa pesuvetta ja tdma saattaa aiheuttaa vaaleampiin
savyihin savyeroja, joita ei missaan nimessa haluta aiheutuvan. Valmistettavien
tuotteiden laatu varmistetaan laadunvalonnalla, jossa valmistettavaa erdd verrataan
saman tuotteen jonkin aiemman eran vastanaytteeseen. Vastanaytteet uusitaan vuoden

valein, jotta ne pysyvét laadukkaina.

4.3.2 Yleiset parannusehdotukset

Varipurkkeihin laitettavat etiketit tulostetaan tydn aloitusvaiheessa tuotanto- ja
varastotilojen valissa sijaitsevassa toimistotilassa. Ongelmallisen tilanteesta tekee se,
ettd koko tuotannon etikettitulostus hoidetaan saman tietokoneen aarelta ja yleensa
kiireisina péaivind tulostimista loppuu tulostuspaperit tai varirulla kesken kun ei pitaisi.
Talloin tulee pahimmassa tapauksessa turhaa ruuhkaa tulostuspaikalle ja aikaa menee
hukkaan. Tulostustila on myos sellaisessa paikassa, ettei dispenserille nae sieltd. Eli
etiketit taytyy tulostaa laitteiston ollessa pysahdyksissa joko ennen tai jalkeen purkkien
tayttamisen. Tamankin voisi hoitaa samanaikaisesti, jos dispenserin laheiselle
tietokoneelle asennettaisiin tulostin. Talloin dispenserin etiketit eivat aiheuttaisi ruuhkaa
yleiselle tulostimelle. Tai sitten koko tuotannon etikettien tulostaminen hoidettaisiin
dispenserin tietokoneella. Tallbin dispenserin operaattori voisi mahdollisesti tulostaa
myds muun tuotannon etiketteja, mikali siihen riittiisi aikaa varipurkkien tayttyessa.
Kymmenen purkin eria tehdesséd aikaa etikettien tulostamiselle jaa, silla varien

sekoituksessa ja annostelussa menee aikaa.
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Mikali dispenserille saadaan kokopaivaista kayttoa, olisi todennakdisesti hyodyllista jos
tyopisteelld olisi oma pesuasema. Vesipuolen pesula ei ole kovin kaukana, mutta siella
on yleensa yleensa paljon pestavaa ja nain ollen ruuhkalta valtyttéaisiin jos olisi erilliset
pesulat.

Yksi kaytannon parannus liittyy varien sekoituspisteeseen (kuva 6). Taytetty varipurkki
siirtyy automaattisesti tayttAmisen jalkeen tayttopisteeltd (kuva 6, kohta 1)
sekoituspisteelle (kuva 6, kohta 2), jossa sekoitin siirtyy purkin kohdalle ja sekoittaa
varin. Sekoittamisen jalkeen sekoitin siirtyy pois purkilta ja sekoitettu vari siirtyy rullastolla
pakkauspisteelle. Siirtyessaan pakkauspisteelle varipurkki siirtyy hihnastolta toiselle ja
ohjaavien seindkkeiden valissa olevan kolon (kuva 6, kohta 3) ohi mennessaan purkit
saattavat jaada jumiin. Jumiin jaadessaan purkki ei siirry kokonaan pois sekoituspisteelta
ja seuraavan purkin saapuessa sekoituspisteelle kummatkin ovat puoliksi
sekoituspisteelld, silld saapuvan purkin paino ei siirrd edessa olevaa purkkia mihinkaan
suuntaan siihen térmatessaan. Nain ollen pakkauspisteelle menevaa rullastoa tulisi
siirtdd sen verran, ettei purkit tdrmaa niin sanotusti teravaan kulmaan missadan kohtaa
rullastoa. Sekoituspiste on fyysisesti laitteiston kayttétietokoneen takana, joten nakyvyys
pisteelle on muutenkin huono vaikka muun tydpisteen hyvin nakisikin. Jumiin jadmisen

johdosta nykyisen sekoittimen teré on hieman vaantynyt, joten tulevaisuudessa erindiset

vahingot voisi valttaa siirtamalla hihnastoa.

Kuva 6. Varien sekoituspiste
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5 Tyobn suoritus

5.1 Operoinnin optimointi

Laitteistossa oli tyon alkaessa kiinni muutama kayttokelpoinen komponentti, joille oli
saatu tilaus. Nailla tuotteilla paatettiin testata, toimiiko kaavailtu operointitapa. Tilauksiin
(kolme kappaletta) tarvittavat reseptit I|&hetettin SAP:n kautta dispenserin
kayttotietokoneelle, mutta vain yksi niistd nakyi aktiivissa tilauksissa. Tamé& ongelma
saattoi johtua siitd, ettd kayttotietokoneelle asetetuissa komponenttisaldoissa ei ollut

tilauksiin tarvittavaa méaraa jotakin komponenttia.

Kayttotietokoneelta 6ytynytté tilausta lahdettiin valmistamaan, ja laitteisto naytti toimivan
moitteetta. Tilauksen tuotteeseen tuli kahta eri komponenttia, joista ensimmaisen
(vernissa) annostelu tapahtui nopeasti. Toisen komponentin kanssa tulikin sitten
ongelma, eiké laitteisto 16ytanyt komponenttia (keltainen pasta) itsestaan vaan késki
lisata sen kasin, niin kuin laitetta on ennen operoitu (komponentti etsitaan listasta ja
merkitdan kilomaara, joka halutaan). Odottamattoman tilanteesta teki se seikka, etta
tietokone etsi keltaista pastaa jarjestelmasta samalla koodilla, kuin se kasin valitsemalla
lisattiin. Kaytdnnossa sen olisi siis pitanyt 16ytya myds reseptin avulla, niin kuin

vernissakin 6ytyi.

5.1.1 Reseptisekoituksen tyéohje

Reseptisekoitusta on kaytetty Espoon tehtaalla vain taman tydn epaonnistuneiden
testauksien aikana, joten yksikaan tehtaan tyontekijoista ei viela tieda, miten operointi
tapahtuu. Sita varten dispenserin ulottuville on erittdin tarkedd tehda uudet ohjeet.

Laitteiston operoiminen ei ole kovin vaikeaa, mutta taytyy tietdd miten toimia.

Ennen kuin aletaan etsimdan kayttttietokoneelta tehtavaa reseptia, taytyy sekoitin
kaynnistad. Sekoittimen kaynnistdminen tapahtuu niin, ettd painetaan “Laite” -
painikkeesta (kuva 7, kohta 1) ja valitaan ”"Sekoitin kdynnissa” (kuva 7, kohta 2). Sekoitin
on kaynnissa, kun sen vasemmalle puolelle ilmestyy symboli (kuva 7, kohta 3). "Siirra
sekoittimen vartta” -kohdasta (kuva 7, kohta 4) taytyy painaa silloin kun halutaan vaihtaa
sekoittimen pesuvesi. Ennen reseptin etsimistd on myos hyva laittaa purkkeja rullastolle

valmiiksi odottamaan, tayteen rullastoon mahtuu viisi purkkia.
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Kuva 7. Kayttdtietokoneen Laite-valikko

Naiden esitoimien jalkeen voidaan siirtyd operoimiseen. Tarvittava resepti haetaan Laite-

valikon painikkeesta "Ajoita lista” (kuva 7, kohta 5).

Kuva 8. Kayttdtietokoneen Ajoita lista -valikko

Ajoita Lista-valikosta etsitddn paperireseptid vastaava resepti tilauskoodin (kuva 8, kohta
1) mukaan. Oikean tilauskoodin I6ydyttya on vielda hyva varmistaa "Ajoitettu” -kohdasta
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(kuva 8, kohta 2) oikea paivamaara ja "Til” -kohdasta (kuva 8, kohta 3) oikea kilomaara.
Taman jalkeen tuotteen valmistamisen voi aloittaa painamalla vinreaé symbolia (kuva 8,

kohta 4) tai nappaimistosta painiketta F8.

5.2 Raaka-aineiden valitseminen

Raaka-aineiden valitsemisen pohjana toimii tieto siitd, millaisia tuotteita ja minka kokoisia
tuote-eriad tehtaalla on tehty, jotka voitaisiin vastaisuudessa tehda dispenserilla. Toisena
tarkeana valintakriteerind toimii kaikki saapuvat tilaukset, jotka eivat siséalla erityisia
lisdaineita eli ne eivat vaadi k&sin tehtavia lisayksia. Dispenseriin voi kerrallaan kiinnittaa

kuitenkin vain noin 20 eri komponenttia.

Tyon aikana ei erindisten ongelmien takia ehditty vaihtamaan lainkaan uusia
komponentteja laitteistolle, mutta teoriassa syntyi kuitenkin hyva kasitys siitd, millaisia
komponentteja tullaan valitsemaan. Kolmea eri vernissaa, joita menee lahes jokaiseen
tuotteeseen, tehdaan isoihin sailidihin jatkuvasti lisd& suurien kayttbmaarien takia, ja
niiden on my6s hyva olla dispenserissa kiinni koko ajan. Naita ei kuitenkaan laiteta
erikseen tynnyreihin, toisin kuin muut komponentit silla niitd joutuisin vaihtamaan

paivittain ja aikaa menisi hukkaan.

Tarvittavien vernissojen jalkeen loput komponentit tulevat olemaan erilaisia varipastoja
(DEA- ja ammoniakkipohjaisia). Paatds siitd, mitd varipastoja valitaan, tapahtuu
suoranaisesti kysynnan mukaan, mutta véareista ainakin musta, sininen, vihre&, punainen
ja keltainen ovat varmoja. Talla hetkelld osa komponenteista on viela konteissa ja kun
niiden nykyiset erat loppuvat, uudet erat tuodaan tynnyreissa. Tynnyreissa ja konteissa
on kuitenkin erilaiset kannet, eika tynnyrikansia (kuva 4) ole talla hetkella tarpeeksi. Niita

taytyy hankkia noin kymmenen kappaletta lisaa.
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Kuva 9. Tynnyrin kansi

5.3 Tyopisteen jarjestaminen

Yksi tarkeimmista asioista tyopisteen toimimisen kannalta on se, etta kaikki operaattorin
tarvitsema tieto ja tyokalut on nopeasti saatavilla tyopisteella tai tyopisteen valittomassa
l&heisyydessd. Tamé on tarkeda tyopisteen normaalin toiminnan kannalta sek& sen
varalta, ettd jokin menee vikaan. Dispenserin ohjekirjassa on niin paljo tietoa, ettei
operaattori sitd ehdi lukemaan, mikali joku menee pieleen. Tamén takia useimmiten
vastaantulleista vikatiloista, esimerkiksi paineilman yhtékkinen katoaminen, tulisi olla
korjaava ohje tyopisteen poydalla. Naiden ohjeiden tekeminen tapahtuu kesalla, kun
nykyiset ongelmat on ratkaistu.

Kuvat 10 ja 11 ovat hyvia esimerkkeja siita, milta rullasto ja annostelusuuttimet eivat saisi
nayttdd, mikali halutaan laitteiston toimivan mahdollisimman hyvin. Kuivunut vari, ei
pelkastaan liuotin- vaan myds vesipohjainen, on erittdin vaikea saada puhdistettua pois
erilaisilta pinnoilta. Metallipinnalta varit lahtevat yleisesti pois yllattavan hyvin, mutta se
vaatii osien irroittamisen ja erillisen pesun, mikali osat ovat paasseet siihen kuntoon,
missa kuvan 10 rullasto on. Tuossa kunnossa rullatkaan eivat enaé toimi kunnolla, silla
kuivunut vari rajoittaa niiden pyorimista erittain tehokkaasti. Tama hankaloittaa jo
osaltaan automaation toimimista, silla purkit eivat pysty likkumaan, jos rullat eivat pyori
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kunnolla. Tall6éin operaattorille tulee lisatyéna purkkien siirtdminen, minka ei pitéisi

kuulua normaaliin tydnkuvaan.

Myds suuttimien pdivittdinen peseminen auttaisi paljon laitteiston toimimista. Kuivunut
vari aiheuttaa pahimmillaan suuttimen tukkiutumisen, jolloin annosteltaessa vari pyrkii
vakisin kuivuneen varin lapi ja paineen kasautuessa annosteltava vari lopulta tulee
suuttimesta ulos mutta lilan kovalla paineella ja varit roiskuvat ympari ty6pistettd. Tama
on ongelmallista, silla pelkk& suuttimien pintapuolinen pyyhkiminen maralla ratilla ei riita
puhdistamaan suuttimien sisdosia. Suutinkarusellin saa kuitenkin vaihdettua ja
laitteistossa on varakaruselli sité varten, etté toinen setti on pesussa. Mahdollisuuksien

mukaan jokaisen paivan paatteeksi olisi hyva laittaa toinen setti likoamaan ja pesta se

seuraavana paivana, kayttaen varalla olevaa settia laitteistossa. [6; 7.]

Kuva 10. Véripurkkien tayttbasema
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Kuva 11. Dispenserin annostelusuuttimet

6 Tulokset

Kaytannon tyon suorituksessa kohdattujen ongelmien takia merkitsevida tuloksia
dispenserin kaytt6d koskien ei vielda saatu. Operoinnin kannattavuuden kannalta olisi
erittdin tarkedd paastd kellottamaan, onko kaavailtu operointitapa oikeasti niin
hyddyllinen kuin miltd se paperilla vaikuttaa. Kellottamiseen asti ei viela paasty, silla jo
operointivaiheessa tuli sellasia ongelmia, joita ei valttdmatta pystyta ratkaisemaan ilman

laitevalmistajan apua. [8.]

7 Yhteenveto

Ty6n tarkoituksena oli optimoida GSE-dispenseri Sun Chemicalin Espoon tehtaan
kayttoon kannattavammaksi kuin se tyon aloitushetkella oli. Paatehtavana oli vahentaa
operaattorin riippuvuutta laitteiston toiminnasta ja nain ollen myds alentaa laitteistolla
tehtavien tuotteiden hintaa kilpailukykyisemmiksi. Naiden avulla olisi pyritty siihen, etta
jatkuva kiire niin sanotussa manuaalissa tuotannossa (tuotannon alatasolla) vahenisi ja
dispenserille saataisiin jatkuvaa kayttéa sen sijaan, ettd se olisi kdytossa vain kerran
viikossa.
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Tavoitteisiin tydssa ei paasty kaytdnnon tasolla, mutta hyvaa suunnittelua dispenserin
kayton kannalta saatiin aikaiseksi tulevaisuutta ajatellen. Osana automatisoituja
systeemeja on myos erilaiset vikatilat, joihin ei tdydellisesti voida valmistautua ennen
kuin ne on kerran kohdattu. Muutama téllainen ongelma tuli k&ytannon kokeissa vastaan,
ja naihin taytyy pystya keksimaan ratkaisu, jotta projektissa paastaan tulevaisuudessa

eteenpain.

Tuotteiden hintaa tarkastellessa taytyi keskittya asioihin, joita operaattori pystyy
tekemaan samalla kun laitteisto on kaynnissd ja toimii moitteettomasti. Talldin
operaattorilla tulee hetkid, jolloin ehtii hyvin tehdd muita yleishyddyllisia asioita, kuten
tulostaa etiketteja purkkeihin ja valmistella seuraavan tuotteen tekemista. Pieni ongelma
koituu siita, etta operaattorilla tulee olla koko ajan nakdyhteys laitteistoon, mikali jokin
menee pieleen. Yhtend parannusehdotuksena olisi etikettitulostimien siirtdminen
dispenserin tyopisteelle, jolloin operaattori voisi tulostaa esimerkiksi vesipuolen
tuotteisiin kiinnitettavia etiketteja etukateen. Talldin sddstyy aikaa my6s muilta tuotannon

tyontekijoilta.

Muita parannuksia otetaan testikayttoon kuitenkin vasta kesalld, kun tydskentely
projektin tiimoilta jatkuu. Tall6in pyrkimys on selvittaa, mistéa kohdatut laitteisto-ongelmat
johtuvat. Kun laitteisto on muuten saatu toimimaan oikein, voi kellottaminen alkaa ja sen
rinnalla myds muiden parannuksien testaamisesta saadaan jarkevaa. Talloin pystytaan

arvioimaan paremmin, onko dispenserin kayttdminen kannattavaa uusilla parannuksilla.
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