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nossapidolle. Taman jalkeen aloitettiin tekem&én huolto-ohjeistuksia tehtaan tuotannon laitteille. Ohjeis-
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Abstract

Task was to plan and implement accurate maintenance instructions for Lansi-Kalkkuna Oy. Company did
have before very modest maintenance instructions. Most important goal was to have personal mainte-
nance instructions for every machine that is used in production and have less production interruptions
caused by machines and make machines life’s last longer.

The job was started by doing standardized word document for the company, which came to use for every-
one in Lansi-Kalkkuna Oy. After that | started doing maintenance instructions for machines in factory’s pro-
duction. Instructions was started by doing first cutting side of the factory, because cut side machines have
better manuals than slaughterhouse. After cutting side we started working with slaughterhouse machines.

As result there is personal maintenance instructions for every production device. Sadly, we can’t analyze
the results, because it would take at least 6 months, so we could make any kind of evaluation. As conclu-
sion we can state that job in succeeded and hopefully it is very good for Lansi-Kalkkuna Oy.
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1 Opinnaytetyon lahttkohta ja rajaus

Taman opinnéytetyon tarkoituksena on luoda ja kehittédé Lansi-Kalkkuna Oy:n kunnossapidolle en-
nakkohuoltosuunnitelma kaikille huoltoa vaativille tehtaan laitteille. Tarkoituksena on tehda jokai-
selle yrityksen tuotannossa olevalle koneelle oma niin tarkka tydohjeistus, etta konetta ennalta
tuntematon ammattihenkil® kykenee ohjeiden avulla suorittamaan tarvittavat huoltotoimenpi-
teet. Ennakkohuolto tarpeet kartoitetaan valmistajien huolto-ohjeiden ja kunnossapitoasentajien

haastattelujen perusteella.

Opinndytetyon tuloksena luodun ennakkohuolto ohjeistuksien avulla on tarkoitus véhentaa tuo-
tannon aikana ilmenevia hairi6ita seka pidentda huomattavasti koneiden kayttoikaa ja kayttovar-
muutta. Nama tulokset ilmenevat vasta ajan kanssa, joten tuloksia ei valitettavasti tahan opinnay-

tety6hon kerked saamaan.

Tyon kohteena on teurastamon tappo- seka suolilinja ja leikkaamon linjasto. Erityisen kriittinen on
teurastamon puoli, koska sen puolen hairiot aiheuttavat lintujen havikki& ja sen myoté suuremmat
tappiot. Teurastamon tappolinjaston olosuhteet ovat haastavat, silld linjaston alussa linnut ovat
vield hengissa, joten lintujen hyvinvointi pité4 ottaa huomioon. Taman lisaksi kaikki linjastot pes-

taén paivittain, joten kosteus luo omat haasteensa koneiden huoltoon, varsinkin sdhkoosille.

Ty0 rajataan koskemaan vain tuotannossa kdytossa olevia laitteita, koneita ja vélineitad. Aiheesta
olisi tullut liian laaja, jos otettaisiin mukaan myds kiinteistén kunnossapito ja kunnossapidon hoita-
mat muut tyotehtavat, joita he Lansi-Kalkkuna Oy:ssé hoitavat ja tekevat. Myodskaan spotilla ohjel-

miston kayttoa ja ominaisuuksia ei yleista esittelya tarkemmin kéyda lapi tdssa opinndytetyssa.



1.1 Lansi-Kalkkuna Oy

Lansi-Kalkkunan omistaa lihatalot Atria Suomi Oy ja HKScan Finland Oy puoliksi. Lansikalkkunan
tehtévana on tuottaa kotimaista kalkkunanlinaa molemmille omistajilleen. Lansi-Kalkkuna vastaa
kokonaan kalkkunaketjusta Suomessa. Leikkaamolta liha siirtyy molemmille omistajille Atrialle ja
HKScanille, jotka jatkojalostavat ja markkinoivat lihan tuorelihatuotteina seké leikkeleind. (Lansi-
Kalkkuna Oy n.d.)

LANSI-
KALKKUNA

Lansi-Kalkkuna Oy:n logo (Lansi-Kalkkuna Oy n.d.)



2 Kunnossapito

2.1 Kunnossapito yleisesti

Yleisesti elamassamme useat asiat vaativat kunnossapitoa. Kyseessa voi olla auto, asunto, puhelin,
tietokone ja jne. Naille kaikille on yhteista se, ettd mikaén niisté ei pysy kunnossa tai toimi kun-
nolla kovin kauaa ilman kunnossapitoa. Periaatteessa ihminenkin tarvitsee kunnossapitoa esim.
levon ja ravinnon muodossa. Teollisuudessa toimiville yrityksille toimiva kunnossapito on elinehto,

yksik&an tehdas ei voi olla kovin tuottava, jos sen tuotantolinjasto seisoo vikojen takia jatkuvasti.

2.2 Kunnossapidon maarittely

Kunnossapidon kéasite on erittain laaja. Kunnossapidon ensisijaisena tehtédvana on huolehtia konei-
den, laitteiden ja rakennusten kunnosta. Tehtaissa ja tuotantolaitoksissa kunnossapidon tehtava

on varmistaa, etta tuotanto tapahtuu mahdollisimman hyvissa olosuhteissa tuottojen, turvallisuu-
den, ympéristdn ja laadun kannalta. Kunnossapidon tehtdvané on varmistaa laitteiden ja tuotanto-

koneiden k&yttovarmuus ja mahdollisimman pitka elinikéd. (Mita on kunnossapito? n.d)

KUNNOSSAPITO
e — @
! | l
KAYTTO- KUNNON-
SEURANTA [ | vaLVONTA HUOLTO KORJAUS
hu--r---@-+—--
P— - I{A ..+...
P ——

Vian Kaytosta
kerjaus puisto

I_I_l

v

Kunnossapidon erilaiset osa-alueet (Kunnossapidon kasitteet ja maéaritelmat n.d.)
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Kunnossapito jaetaan erilaisiin osioihin: Ehkaiseva kunnossapito, kayttoseuranta, kunnonvalvonta,
jaksotetut huollot, tarkastus, testaus, huolto, korjaus ja kdytosta poisto. (Kunnossapidon késitteet

ja méaritelmat n.d.)

2.3 Huolto

Huolto on ennakkoon jaksotetun kunnossapidon toimenpide, jonka avulla valtetédan vikojen seka
vaurioiden syntyminen ja yllapidetaén kayttobominaisuuksia. Huolto on jaksotettua toimintaa, jolla
yllapidetaan laitteen toimintakykya, jo ennen mahdollisen vian syntymisté. Etukéateen jaksotettua
kunnossapitoa toteutetaan ennalta maéaritetyn ajan valein. Aikavali rippuu kéyttdajan, méaaran ja
olosuhteiden mukaan. Taman liséksi tulee arvioida koneen rasittuvuusaste, kun suunnitellaan jak-

sotettua kunnossapitoa. (Jarvio & Lehtio 2012,49.)

Taulukko 1. Erilaiset kunnossapitolajit. (SFS-EN 13306:2010; Jarvio ym. 2017, 53)

Kunnossapitolaji Kuvaus

Ehkdiseva kunnossapito (Preventive Ehkaisevad kunnossapitoa tehdaan saanndllisin valein tai asetettujen kriteerien

Maintenance, PM) tayttyessd. Tavoite on vahentad rikkoontumisen mahdollisuutta tai toimintakyvyn
heikkenemista.

Alkataulutettu kunnossapito (Scheduled |Ehkaisevad kunnossapitoa, jossa tehtavien jaksottaminen perustuu aikatauluun tai

Maintenance) tydjaksojen lukumaaraan.

Jaksotettu kunnostaminen (Predetermined |Ehkaisevad kunnossapitoa, jaksotus perustuu kalenteriaikaan tai kayton maaraan

Maintenance) (tybjaksojen lukumaara). Koneen kunto ei vaikuta tehtaviin toimenpiteisiin.

Kuntoon perustuva kunnossapito Ehkaisevad kunnossapitoa, jossa seurataan kohteen suorituskykya tai suorituskyvyn

(Condition Based Maintenance) parametreja ja toimitaan havaintojen mukaisesti. Seuranta voi olla aikataulutettua,
jatkuvaa tai sita tehdaan tarpeen mukaan.

Ennakoiva kunnossapito (Predictive Kuntoon perustuva kunnossapito, joka perustuu niiden tekijoiden tarkkailuun ja

Maintenance) analysointiin, jotka kuvaavat kohteen suorituskyvyn heikkenemista. Joskus kaytetdan
myds ennustava kunnossapito.

Korjaava kunnossapito (Corrective Korjaava kunnossapito, suoritetaan vikaantumisen havaitsemisen jalkeen. Tarkoitus on

Maintenance) palauttaa toimintakunto.

Etakunnossapito Kauko-ohjattu kunnossapito, joka tehddan siten, etta kunnossapitohenkildkunta ei ole

(Remote Maintenance) suoraan tekemisissa kohteen kanssa.

Siirretty kunnossapito Viivastetty korjaava kunnossapito, joka suoritetaan vikaantumisen jalkeen viivastettyna

(Deferred Maintenance) (viive sovittujen ohjeiden mukaisesti)

Valitén kunnossapito Valiton kunnossapito, suoritetaan heti vian havaitsemin jalkeen, jotta valtytaan

(Immediate Maintenance) hyvaksymattomiltd seurauksilta.

Kdynninaikainen kunnossapito (On Line  |Kaynninaikainen kunnossapito

Maintenance)

Lahikunnossapito Paikan paalla tehtdva kunnossapito (samassa paikassa kuin kohde)

(On Site Maintenance)

Kayttajakunnossapito Koneen kdyttajan suorittama kunnossapito

(Oparator Maintenanca)




2.4 Ennakkohuolto

Ennakkohuolloksi kutsutaan niitd huoltavia toimenpiteitd, jotka suoritetaan ennen kuin koneeseen
tai laitteeseen on ilmennyt vikaa. Huoltavia toimenpiteita voi olla esimerkiksi: s&ato, puhdistus,
analyysi, voitelu, kalibrointi, korjaus ja osien vaihto. Ennakoiva huolto suoritetaan sdannoéllisin va-
liajoin. Ennakkohuollon tarkeimpana tarkoituksena on pitaa huollettavat laitteet toimintavarmana

ja valttaa tuotannon keskeytyksia.

Ennakoiva huolto on jaettu aikataulutettuun yllapitoon, ennakoivaan yllapitoon ja ns. mahdolli-
suuksien yllapitoon. Aikataulutettu yllapito suoritetaan ennalta maaritettyna ajankohtana. Enna-
koiva yllapito suoritetaan seurannan avulla, joka maarittaa ajankohdan, jolloin kyseinen huolto on
suoritettava. Mahdollisuuksien yllapito tehd&an hyddyntéen ajanjaksoja, jolloin kyseinen kone tai
laite ei ole kayttssa. Hyvalla ennakkohuollolla saadaan tuotannossa merkittavia saastoja. (Ennakoi-

van kunnossapidon merkitys. N.d.)

€ Max |

Kaikki kustannukset
Optimaalinen maara
ennakkokunnossapitoa

Tuotannon menetys-
kustannukset Liikaa ennakoivaa kunnossapitoa

Tavoitealue
- -~ >

Korjaavan kunnossa-

P

Ennakoivan kunnossa-
pidon kustannukset

|

-

% Max

Liian vahan ennakoivaa kunnossapitoa

Ennakkohuollon taloudellinen merkitys yritykselle. (Mit& on ennakoiva
kunnossapito? 02.09.2018.)



2.5 Ennakoiva kunnossapito

Ennakoivalla kunnossapidolla tarkoitetaan maaravalein suoritettavia tehtavia, joilla pyritaéan ja
kyetaan estamaén koneiden ennenaikaista vikaantumista. Ennakoivan kunnossapidon ja ennakko-
huollon olennaisin ero on se, ettd ennakkohuolto koskee teollisuudessa vain koneita ja laitteita,

ennakoiva kunnossapito on laajempi kasite. (Teollisuuden kunnossapito. N.d.)

Kuten ennakkohuolto, on myds ennakoiva kunnossapito usein hyvin pitkalti sidoksissa kalenteriin.
Siind pyritaédn hyddyntamaén tuoreimpia lahimenneisyyden havaintoja. Liséksi seurataan koneiden
kayttomaaraa ja kayttotapaa. Naiden avulla ohjataan ennakoivaa kunnossapitoa toimiaan mahdol-
lisimman tehokkaasti laitoksen ja laitoksen kustannusten kannalta. (Teollisuuden kunnossapito.
N.d.)

Vaikka ennakoivan kunnossapidon tarkein tehtéva on tuotannon ja koneiden toimivuuden varmis-
taminen, on silla merkittava rooli myos tyoturvallisuudessa. Merkittava osa laitoksissa tapahtu-
vissa tyOtapaturmista johtuu vikaantuvista laitteista, joiden kunnossapitoa on laiminly6ty tai kor-
jaukset ovat olleet riittamattomia. Perinteiseen kunnossapitojarjestelméaéan kannattaakin kirjata
ylés myds tyoturvallisuusriskit ja havainnot. Néin tarpeelliset havainnot vélittyvat suoraan kunnos-

sapidolle. (Teollisuuden kunnossapito. N.d.)

25.1 Kayttajakunnossapito

Tuotannon tyontekijat ja operaattorit ovat modernin kunnossapidon tarkein tuki ja lahde. Jatku-
vasti konetta kayttavat ja tarkkailevat tyontekijat tuottavat tyopyyntdiné ja vikailmoituksina arvo-
kasta tietoa ja dataa kunnossapidolle. Tuotannon operaattori tuottaa tydssaan niin paljon dataa ja
erilaisia havaintoja koneen toiminnasta, etta jo se yksindén ennaltaehkaisee vikaantumisien maa-

raa.

Operaattori kunnossapidon kéaytto parantaa merkittavasti ennakoivaa kunnossapitoa ja edistaa
tuotannon ja kunnossapidon vélistd kommunikaatiota ja yhteistyotd. Operaattorien on hyva olla
runsaasti tekemisissa kunnossapidon kanssa ja pateva operaattori voi hoitaa péivittéisia visuaalisia

tarkastuksia ja jopa korjata pienimpia vikoja tai vikaantumisia. (Teollisuuden kunnossapito. N.d.)



2.6 Kunnossapito likketoiminnan osana

Kunnossapidon tarkeimpana tehtéavané on varmistaa, etté laitoksen kayttod, tuotantomaara ja tuot-
teiden laatu pysyvat ennalta maaritellylla tasolla. Kunnossapidon tarkein sidosryhmé on tuotanto
ja sen tyontekijat, joiden taskuissa myos kunnossapidon palkkarahat ovat. Tilanne on aina sama,
oli kyseessa sitten yrityksen oma tai palveluna ostettu kunnossapito. Taloudellisesti on olennaista

ymmartaa kunnossapidonpidon merkitys laitoksen kokonaiskassavirralle.

Kun kunnossapito ulkoistetaan eli ostetaan muun yrityksen tuottamana, rajapinta asiakkaan ja
kunnossapidon vélilla on selva. Kunnossapito laskuttaa omista ty0dsuoritteistaan, jotka asiakasyri-
tys maksaa erilaisia raportteja vastaan. Laskutus voi myods perustua laitoksen tehokkuutta kuvaavin

mittarein, esim. hairididen maaréa ja keston mukaan.

Kun toimitaan oman ns. oman kunnossapidon kanssa, eli laitoksella on omilla palkkalistoillaan
my6s kunnossapidon tydntekijat, on usein hankalaa saada mitattua omaa kustannuskilpailukykya
verrattuna muihin toimijoihin. Kunnossapidon budjetti voi pitaa sisallaédn kustannuksia, jotka ei
sinne kuulu, esim. tuotanto hyddykkeiden muodossa. Usein saattaa myds osa kunnossapidon ku-

luista sekoittua tuotannon kuluihin. (Tuotantotehokkuuden kehittaminen. 2016.)

Top 10, KPI Kustannukset
Ty6n suorittaminen Juurisyyanalyysit Invest.oinr\it Kdytettdvyys
Tydn raportointi  Ennakoivat toimenpiteet Budjetti Globaalit asiat
Tiedon rikastaminen
Tieto
Tutkiminen tuotantokatkoista
Tyon suunnittelu/ ® @ ®
valmistelu
L
Vian ilmeneminen
Tybpyyntd ®
L
[ J
@@ @ ‘ﬁ 5
Tuotannon KUPI- Tuotannon KUPI- KUPI- KUPI- Johto
operaattori tydnsuunnittelu tydnjohto asentaja insindori padllikkd

Kunnossapidon toimintaketju tuotannon ongelmatilenteissa. (Miten kunnossapidon datasta
jalostetaan lisdarvoa liiketoimintaan ja paatoksentekoon? 2020.)



2.6.1 Kunnossapidon taloudellinen osuus yrityksen kokonaistuloksessa

Kunnossapidon taloudellinen merkitys yrityksille on merkittava. Kunnossapidon kustannukset ovat
tyypillisesti noin 2-20 % yrityksen liikkevaihdosta, tuotantoalasta riippuen. Joka tapauksessa ky-
seessd on merkittava tekija yrityksen kassavirrassa, kun mukaan liitetaén vield kunnossapidon vai-
kutus tuottavuuteen ja viihtyvyyteen, on helppo ymmartaa sen merkitys yrityksen kokonaistulok-

seen. (Tuotantotehokkuuden kehittdminen. 2016.)

2.7 Laitteiden kuntoon perustuva kunnossapito

Laitteiden kuntoon perustuvalla kunnossapidolla tarkoitetaan, ettéd kuinka suuria huoltotoimenpi-
teitd laitteelle tehdaan, kun kyseessa on esim. vanha laite. Laitteiden kuntoon perustuva kunnos-
sapito kuuluu ehkéisevan kunnossapidon piiriin, jossa erilaisilla testeill& ja mittauksilla saadaan tie-

toa laitteen sen hetkisesta kunnosta.

Tamanlaisia tekniikoita ovat esim. varahtelymittaukset ja erilaiset voiteluaineanalyysit. Tuotanto-
laitteet rupeavat kuluttamaan voiteluaineita enemman ja usein niiden toiminta aste laskee, kun
laitteet ovat lilan vanhoja. Tassa vaiheessa pitaa yrityksen johdon miettid, kannattaako vanhaa lai-

tetta enda yrittaé korjata uuden veroiseksi vai budjetoida ja ostaa uusi kone.

Kuvio 1. Fluke 805 Varahtelymittari.
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2.8 Kunnossapidon johtaminen

Tehokas teollissuden kunnossapito ja oikein suunnitellut kunnossapidon paivittaiset toimet vaati-
vat hyvaa ja tehokasta johtamista. Digitalisaation kasvaessa kunnossapito on yha tarkeampi osa
tuotantoresurssien elinkaarien kustannusten hallintaa. Kun ajattelu siirretdan paivittaisesta tulipa-
lojen sammuttelusta eli hairididen pikaisesta korjaamisesta pitkajanteiseen paivittaiseen johtami-
seen, myds kunnossapidon kokonaisuus selkeytyy. Taman avulla focus saadaan siirrettya kulukes-
keisyydestéa kunnossapidon lisaarvoajatteluun. Kunnossapidon johtamisessa keskeista onkin, etta
se perustetaan liiketoiminnan kannalta keskeiseen, mitattuun ja faktoihin perustuvaan dataan. T&-

man takia kunnossapidon johtaminen onkin nykypdaivana isolta osin ns. tiedolla johtamista. (Kun-

nossapidon johtaminen. N.d.)

1 Kuvio 5. Kunnossapito digitalisoituu vauhdilla ja tietokniikan osuus kasvaa jatkuvasti.
(Kunnossapidon johtaminen. N.d.)
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Ensimmainen askel organisoidussa, dataan perustuvassa kunnossapidon johtamisessa on nykyti-
lanteen selvittdminen, joka voi olla huonosti organisoidussa kunnossapidossa todella suuri tyd.
Paatoksenteossa tarvitaan tietoa jo tehdyista kunnossapitotoimista ja niihin liittyvan tiedonhallin-
nan ja keruun tilasta. Tavoitteena on saada kirjattua kaikki kunnossapitotoimet yl6s ja niihin liitty-
vat yksityiskohdat esim. kulunut aika ja kdytetyt varaosat ja tarvikkeet. Tarkead on my0s saada var-

mistettua, etta kirjaukset ovat tarkkoja. (Kunnossapidon johtaminen. N.d.)

Taman jalkeen kunnossapidon suorittamat huoltotyot pitaé analysoida riittavalla tarkkuudella.
Analysoinnin jalkeen pitad miettia, etta tehdaanko kyseisen laitteen kohdalla tarpeeksi huoltotoi-
menpiteitd ja korjauksia. Useimmiten kunnossapidon suurimmat puuteet liittyvat nimenomaan
tiedon kirjaamiseen ja niiden analysointiin, tdma johtuu usein kiireesta ja taloudellisista syista. Jos
kyseessa on pienehkd teollisuuslaitos tai yritys, néihin ei usein ole taloudellisia resursseja tai aikaa

tarpeeksi. (Kunnossapidon johtaminen. N.d.)
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3 Spotilla

Spotilla on Suomalainen pilvipohjainen kunnossapito ja kalustonhallinta ohjelma. Spotilla on eri-
tyisesti huoltoon, kunnossapitoon ja kenttatyonohjaukseen suunniteltu ohjelmisto. Ohjelmaa voi
kayttaa tietokoneella, kdnnykalla ja tabletilla. Spotil-

lan avulla pystyy valvomaan ja monitoroimaan tyo-

tehtdvia seka tekemaan tehokkuus laskelmia. Spotil-

lalla pystyy luomaan kaikista laitteista oman

laitekortin, jota voi muokata aina tarpeen mukaan. sp O t ‘ ’ l la
Spotillaan maaritellaén jokaiselle kayttajalle oma

tunnus. (Toimialariippumaton ratkaisu. N.d.)

Kuvio 2 Spotillan logo.
(Toimialariippumaton ratkaisu. n.d.)
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Termilla vikaantuminen tarkoitetaan tapahtumaa, jonka vuoksi kohteen tai laitteen toiminta péaat-

tyy taikka sen toiminta estyy. Vikaantuminen eli Failure tarkoittaa tapahtumaa missa vian takia ky-

seinen kohde ei en&a toimi ennalta halutulla tavalla tai sen toiminta keskeytyy kokonaan. Vikaan-

tuminen on jaettu erilaisiin vikaantumistapoihin, jotka on listattu seuraavaksi. (Vikojen analysointi.

N.d.)

Vikaantumiskasitteet:

e Vioittumismekanismi - Fysikaalinen, kemiallinen tai muu tapahtumaketju, jonka tuloksena

syntyy vika.

e Vioittumistapa — Vian olemus, komponentilla on yleensa aina useita vioittumistapoja. Vas-
tuksen vioittumistapoja ovat mm. katkos ja oikosulku.

e Yhteisvika — Usean yksikon vioittuminen yhteisesta syysta

e Piileva vika — Vika, joka ei paljastu heti syntyessaan ja ilmenee vasta yksikon toiminnan tes-
teissa tai kayttotilanteen vaihtuessa.

e Paljastuva vika — Vika, joka paljastuu heti syntyessaan.

e Vaarallinen vika — Piileva vika, joka heikentda jarjestelman toimintaa tai ty6turvallisuutta.

F F
Failure Failure
@ { @
MTBF
Mean Time Between Failures
MODT MLDT MTTR MPDT MIT MOT |
Mean Mean Mean Time Mean Mean Idle Mean
Operative- Logistic To Repair Preventive Time Operational
Down Time Delay Time maintenance Time
MWT MTTM MTTF
Mean Waiting Time Mean Time To Maintain Mean Time To Failure
MDT MUT
Mean Down Time Mean Uptime
L
MRMT TME
Mean Running
Maintenance Time
—

Kuvio 3. Vikaantumisien ilmentyma kunnossapidossa. (Vikojen analysointi. N.d.)
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Vikaantuminen ei yleensa tapahdu itsestédan, vaan syynd on useimmiten laitteiden kaytto olosuh-
teissa, johon niit& ei ole tarkoitettu tai huolimaton huoltotyOskentely. Laitteet on paasaéntoisesti
suunniteltu kestamaan ja oikein suunnitellulla kunnossapidolla ja laitteen valvonnalla voidaan
isolta osin valttaa vikaantumisia. Puuttumalla valittomasti laitteessa ilmestyviin poikkeamiin on
mahdollista ryhtya huoltotoimenpiteisiin jo ennen ilmestyvaa vikaantumista ja tdman avulla estaa

laitteelle tulemasta suurempia vaurioita.

Vikaantuminen ei yleensa johdu yhdesta ainoasta syysta. Erittdin usein on |0ydettavissa paasyy,
jonka vaikutusta muut syyt lisddvat ja nopeuttavat. Vikaantumisia analysoitaessa on tarkeaé kayda
lapi vikaantumiseen johtaneet syyt ja kirjata ne yl0s. Vikaantumisen syiden hyva tuntemus mah-

dollistaa vikaantumisien paremman hallinnan ja niiden torjunnan. (Vikojen analysointi. N.d.)

Vikaantumisen periaatteelliset paéasyyt:

e Onnettomuus — ulkoisista syista johtuva tormays, kastuminen tai haitallisille aineille altistu-
minen.

e Ylikuormitus — kohteelle madritettyjen suoritusarvojen ylittdminen.

e Korroosio — useita erilaisia esiintymismuotoja, on kaikessa kunnossapidossa keskeisesti
esilla

e Vasyminen — materiaalin vasyminen, joka johtuu usein kuormituksesta tai lampaotilan vaih-
telusta

e Kuluminen - seurausta kahden toisiinsa kosketuksissa olevan pinnan liukumisesta toisiinsa
nahden

e Abraasio — pintaa naarmuttaa tai hio pois kovempaa materiaalia oleva kappale

e Eroosio - pintaa kuluttavat suurella nopeudella nesteessa kulkevat kiinteat partikkelit

e Inhimillinen virhe — voi johtua ammattitaidottomuudesta tai huolimattomuudesta
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5 TyOn toteutus

Projektin varsinainen tydosuus alkoi tehtaaseen ja sen laitteistoon tutustumisella. Tehtaan huollet-
tavista kohteista 16ytyi valmiiksi huolto ohjeita ja manuaaleja kohtalaisen hyvin. Projektin alussa
pidettiin myos useita kokouksia toimeksiantajan kanssa ja kaytiin lapi opinndytetyon tavoitteita
yrityksen kannalta. Projektin edetessé pidettiin seurantapalavereita noin 1-2 viikon valein. Tassa
vaiheessa paasin kunnolla aloittamaan huolto ohjeistuksien tekemisen. Projektin tekoon oli va-

rattu aikaa 5 kuukautta.

Tyon aloitin tekemalla Microsoft Wordilla virallisen ohjeistus pohjan, jonka piti olla SFS-EN 1SO
22000:2018 standardin mukainen. Pohjan kehittdmiseen laitettiin painoarvoa paljon, koska se tuli
yleiseen kayttdon muuallakin yrityksessa, silla heilld ei ollut olemassa ennestaan olemassa min-
kaanlaista standardisoitua pohjaa. Kun sain pohjan valmiiksi ja hyvéaksytettya tytnantajalla ja tyon-

johtajilla, rupesin tekemé&an huolto-ohjeistuksia.

Jokaiseen huolto-ohjeistukseen tulee johdanto, tydturvallisuusosio, tarvittavat tyokalut ja huolto
ohjeet. Johdannossa esitelldaan tyokohde ja kerrotaan sen sijainti tehtaassa. Turvallisuus osiossa
kaydaan lapi laitekohtaiset turvallisuustekijat ja muita asioita, joita pitaa ottaa kyseisen laitteen
kanssa huomioon. Tarvittavat tydkalut osiossa kerrottiin tyokalut ja tyovélineet, joita tarvitaan ky-
seisen kohteen kanssa. Huolto-ohje osiossa oli tarkat tydohjeet jokaiseen huoltoty6hon ja tydvai-

heeseen.

Aloitin ohjeistuksien tekemisen leikkaamon puolelta yksi kone kerrallaan. Tein huolto-ohjeistukset
kayttamalla koneen valmistajan manuaaleja, nettisivuja ja kunnossapitoasentajien kokemuksien
perusteella. Kun olin saanut ohjeistuksen mielestani valmiiksi, siirryin seuraavaan koneeseen ja ru-
pesin tekeméan sité. Joidenkin koneiden kanssa joutui olemaan paljon tekemisissa valmistajien

kanssa, koska niista ei ollut kunnollisia ohjeita tai manuaaleja.

Taman jalkeen, kun sain muutaman kohteen valmiiksi, ne kaytiin 1api viikkopalavereissa ja niihin
tehtiin tarvittavia korjauksia. Taman jalkeen jatkoin uusien ohjeistuksien tekemisté ja korjasin pa-

lavereissa ilmenneet puutteet. Luetutin huolto-ohjeet myds asentajilla, jotta ne olisivat mahdolli-
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simman selkeét ja tarkat. Sitten ne kaytiin uudestaan lapi palaverissa ja tehtiin tarvittavia korjauk-
sia. Kun olin saanut ohjeistuksen palaverissa hyvéksytettya, lahetin tiedoston kunnossapidon esi-

miehelle. Sama operaatio kaytiin lapi jokaisen laitteen kohdalla.

Lopuksi kun olin saanut kaikki ohjeistukset hyvaksytettyé ja lahetettyd kunnossapidon esimiehelle,
piti ladata ohjeistukset spotilla nimiseen jarjestelméan. Spotillassa oli jo ennalta olemassa jokai-
selle laitteelle olemassa oma kortti. Jokaiselle kortille ladattiin kortille kuuluva huolto-ohjeistus ja

taman jalkeen kunnossapitoasentajat padsevat kayttamaan uusia ohjeistuksia.

5.1 Tulokset

Lopputuloksena on jokaiselle tuotannossa kaytdssa olevalle koneelle oma laaja huolto-ohjeistus,
yhteensa 43 erilaista. Huolto-ohjeistukset kayvét laajasti 1api jokaisen laitteen ja siihen tarvittavat
huoltotydt. Huolto-ohjeistukset on ladattu spotilla jarjestelméan, jossa kunnossapitoasentajat paa-
sevat ndkemaan ja kayttamaan niita. Huolto-ohjeistuksien merkitysta tuotantoon ja héirididen
maaraan ei valittavasti tdhan opinnaytetyohon kerkea saamaan, koska ensimmaiset tulokset naky-

vat vasta noin 6 kuukauden jalkeen.
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6 Yhteenveto

Opinndytetyon tavoitteena oli luoda tarkat huolto-ohjeistukset kunnossapidolle tuotannossa kay-
tdssa olevista laitteista. Tyo lahti hitaasti liilkkeelle, koska kunnossapito ja yrityksen kéytossa oleva
laitteisto oli uutta itselle. Tutustuin aiheeseen kaytannon ja kirjallisuuden kautta, mik& auttoi sel-
ventamaan tyon tarkoitusta ja tavoitteita. Isona haasteena oli se, ettéa kunnossapidolla ei ollut juuri

minkaanlaisia ohjeistuksia huoltokohteille.

Apuna oli kuitenkin osaava kunnossapidon tyonjohtaja ja ammattitaitoiset kunnossapitoasentajat.
Sain heiltd molemmilta k&sityksen minkalaisia huolto-ohjeistuksia tarvittaisiin, ja taman liséksi
apuna olivat tuotannon esimiehet. Hitaan alun jalkeen tydskentely sujui erittéin hyvin, sain aina

apuja ja mielipiteita ohjeistuksiin, kun tarvitsin.

Sain opinnéytetyon osalta tehtyd kunnossapidolle huolto-ohjeistukset tuotannon laitteille ja ladat-
tua ne spotilla ohjelmistoon. Tarkeimpana opinndytetyon tarkoituksena ja tavoitteena oli saada
vahennettya tuotannon aikana tapahtuvia katkoksia ja pidentaa tuotannossa kaytssé olevien elin-
ik&a. Naita tavoitteita ei kereté tassa opinnaytetydssa valitettavasti kasittelemaan, koska ne ilme-
nevat vasta ajan kanssa, aikaisintaan puolen vuoden jalkeen voidaan tehda varovaisia johtopaétok-

Sia.
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Liite 2. STEEN 700K laitteen huolto-ohjeistus

Steen 700K
Nylkemislaite (File
Nahkuri)

Tam3a materiaali on tarkoitettu vain Linsi-Kalkkuna Oy:n sisdiseen
kayttoon
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LANSI-
KALKKUNA

1. Johdanto

STEEN 700K File-nahkuri (Lyhyt)

1. STEEN 700K SHVOUSASENNOSSA (KYSEINEN KONE EI OLE FILENAHKURI)

Malli: 700K
Sarjanumero: 2G8/5020¢
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LANSI-
KALKKUNA

2. Tyoturvallisuus

* Varmista, etta kasitellessasi nylkemislaitetta valintakytkin on OFF-asennossa

* Kytke laite jannitteettomaksi, ennen kun aloitat huoltotyon

* Nylkemislaitteessa voi olla terava leikkuutera (Tarvittaessa kayta viiltosuojahanskoja)
*  Kayld suvjalaseja ja kuulosuojaimia Larvillaessa

e Muista asentaa kaikki suojat, tarrat yms. takaisin paikalleen, kun olet tehnyt
tarkastuksen/huollon

e Kayta aina tyonantajan maaraamia tyo- ja suojavaatteita

3. Tyovalineet ja menetelmat

Elintarvike-oljy
Ruuvimeisseli
Tyontomitta
Papukaija (Knipex)
Ketju-6ljy

4. Tyo- ja huolto ohjeet

6 kk valein:
* Tarkasla lailteen virtajohdon kunto
1. Tarkasta silmamaaraisesti ja kasin kokeilemalla, etta

virtajohto on kunnossa eika siina ole pahoja kulumia
tai viiltoja (Paljaat kuparipinnat eivat saa nakya).
Tarkista myos, etta johto on molemmissa paissa
kunnolla kiinni, pistotulpassa ja koneessa (Ei saa olla
luisunut ulos)

e Tarkasta telojen ja maton kunto
1. Tarkasta silmamaaraisesti ja kasin kokeilemalla telojen

ja maton kulumat, vaihda/korjaa tarvittaessa tai tee
huoltopyynto. Matto kuluu yleensa ensimmaisena
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LANSI-
KALKKUNA

reunoilta, jos matto on niin repaloitunut, etta se ei
» pyori kunnolla, vaihdetaan se uuteen.

2. Testaa, puhdistaako puhdistustela telan kunnolla, jos
ei, niin testaa onko puhdistustelassa klappia ja saada
sita tarpeen mukaan. Jos taman jalkeen puhdistus el
toimi, vaihda puhdistustela uuteen. (Uusi
puhdistustela tarvitsee valhtaa normaalisti 2-3 vuoden
valein)

® Puhdista sivukotelot
1. Avaa ja puhdista koneen sivukotelot.

o Tarkasta laakereiden valys
1. Tarkasta laakereiden valykset, vaihda tarvittaessa.
Vaihda laakeri, jos laakerissa tuntuu merkittavaa
valysta. Testaa valykset kokeilemalla heiluttamalla
telaa. Esim. laita ruuvimeisseli telojen valiin ja kokeile
heiluvatko telat. Tarkasta myds akselin kunto ja
kuluneisuus.

¢ Tarkasta ketjujen ja rattaiden kunto
1. Avaa sivukotelo. Tarkasta ketjun ja rattaiden kunto.
Rattaat eivat saa olla kuluneet, jos ketjut eivat ns. pure
nithin kunnolla vaihdetaan ratas uuteen.
2. Tarkasta ketju paallisin puolin kulumilta. Ketjussa el
saa olla suuria viiltoja tai kulumia. Ketjun saa
kiristettya saatamalla kiristysratasta.

e Ketjujen voitelu
1. Voitele ketjut kayttamalla sopivaa ketju oljya. (Purify
FG spray). Nakyvissa olevia ketjuja el voidella.

o Koekayta laite
1. Koekayta lalte ja testaa sen toiminta. Testaa myos
hataseis painikkeen toiminta.
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1v vdlein:

Vaihda nylkemistelan laakerit ja tiivisteet
1. Vaihda nylkemistelan laakerit ja tiivisteet.

Vaihda puhdistustelan laakerit ja tiivisteet

1. Vaihda puhdistustelan laakerit ja tiivisteet.

Vaihda ylayksikon laakerit ja tilvisteet
1. Vaihda ylayksikdn laakerit ja tiivisteet.
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LANSI-
KALKKUNA STEEN 7C0K Fileeleikkur 17. marraskuuta 2021

ﬂ * Vaihda ylarullaa pyorittavat ketjut
1. Vaihda ylarullaa pyorittavat ketjut.

¢ Vaihda nylkemis- ja puhdistustelan ketjut (Sivukotelossa)
1. Vaihda nylkemis- ja puhdistustelan ketjut.

¢ Vaihda paluurullan laakerit ja tiivisteet (Molempien mattojen paaty)
1. Vaihda paluurullan laakerit ja tiivisteet,

Koneen molempien sivujen sisdpuolet.

SFS-EN IS0 22000:2018
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