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The purpose of this thesis was to increase the productivity of the degreasing and
pickling line in the copper rolling mill building of Aurubis Finland Oy. In the rolling
mill there is an ongoing productivity project in which all the machines and lines are
gone through according to the same program. The objective was to achieve increase
in productivity by 15 per cent compared to the average level of the previous financial
year.

During the practical part of the thesis the operation of the line was followed up and
discussed with operators. In addition data information from the operation of the line
was gathered and weekly meetings were held in which the current situation was
shown to the steering group. Based on the problems and flaws which emerged, re-
pairs were made, instructions updated and improvement proposals drawn up.
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1 JOHDANTO

Taman opinndytetyon aiheena on Aurubis Finland Oy:n kuparivalssaamon rasvan-
poisto- ja peittauslinjan tuottavuuden kasvattaminen. Valssaamossa on meneill&dén
tuottavuusprojekti, jossa kdydaan lapi saman ohjelman mukaan kaikki koneet ja linjat.
Kokonaistuottavuus eli OEE (Overall, Equipment, Effectiveness) mittaa arvoa tuotta-
van tyon osuutta suunnitellussa ajassa ja mitataan prosentteina. Tavoitteena on paasta

15 prosenttia tuottavuuden nousuun verrattuna viime tilivuoden keskiarvotasoon.

Olen tyoskennellyt kolmena kesané rasvanpoisto- ja peittauslinjalla ja tyon aihe vali-
koitui sen perusteella. Opinnaytetydn kdytdnnon osuuden aikana seurattiin linjan toi-
mintaa ja keskusteltiin koneenkayttajien kanssa seka keréttiin linjan toiminnasta saa-
tuja datatietoja. K&ytdnnon osuuden aikana pidettiin viikoittain palavereja, joissa tuo-
tantopaéallikko DI Perttu Heinildn kanssa esittelin ohjausryhmalle ajankohtaisen tilan-
teen. Ohjausryhma koottiin rasvanpoisto- ja peittauslinjan hyvin tuntevista koneen-
kayttajista sekd jondosta. Esille tulleiden ongelmien ja epékohtien perusteella laadittiin

parannusehdotukset, joista 0sa on jo toteutettu.



2 OPINNAYTETYON SUORITUSPAIKKA

Taman opinndytetyon kaytannon osuus suoritettiin Porin Metallikyl&dssa Aurubis Fin-
land Oy:n valssaamossa. Metallikyléassa sijaitsee Kupariteollisuuspuisto, joka on yksi

Porin merkittdvimmisté teollisuusalueista (Porin kaupungin www-sivut 2016).
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Kuva 1 Aurubis Finland Oy sijaitsee valtatie 11 varressa, Kokemé&enjoen rannalla

2.1 Aurubis

Aurubis on monipuolinen kuparialan yritys ja maailman suurin kuparin kierrattéjéa,
joka valmistaa noin miljoona tonnia kuparikatodia vuosittain ja jalostaa niista erilaisia
kuparituotteita. Aurubiksella on noin 6 300 tyontekijaa, tuotantolaitoksia Euroopassa
ja Yhdysvalloissa sekd kuparituotteiden palvelu- ja myyntipisteitd Euroopassa, Aasi-

assa ja Pohjois-Amerikassa. (Aurubis Finland Oy:n kotisivut 2016)



Aurubikselle tunnusomaista on kehitys ja joustavuus. Yhtio on perustettu vuonna 1866
jaon nykyaan yksi maailman johtavista kupariteollisuuden yrityksista. Yrityksen ydin-
toimintaa on kuparikatodien tuotanto kuparirikasteesta, kupariromusta ja kierratys-
tuotteista. Naista jatkojalostetaan jatkuvavalettua lankaa, valanteita, valssattuja tuot-
teita seké kuparista ja kupariseoksista valmistettuja erikoislankoja. (Aurubis Finland
Oy:n kotisivut 2016)

Integroitu kuparintuottaja
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Kuva 2 Kuparin valmistuksen péaperiaate

Aurubiksen asiakkaita ovat kupariteollisuuden, séhkotekniikan, elektroniikan, kemi-
anteollisuuden, uusiutuvan energian, rakennus- ja autoteollisuuden alan yritykset. Yri-
tyksen péadstrategia on liiketoiminnan vahvistamisessa, kasvumahdollisuuksien hyo-
dyntdmisessé sek& ympaériston suojelussa. (Aurubis Finland Oy:n kotisivut 2016)



Production Sites and Slitting Centers - worldwide A\Aurubis

Hamburg (D)

|_FraNa

[_Im=R=Y-2]
ah &

Pori (FIN) Raw materials

L&

nirates
(CHN)
e

ecycling material

Dongguan{CHN) Suzhou(CHN) - Copper products
= & = & Lurgn (D)

|_[furpesy
Zutphen (NL) i
|_fas I

(7 cathodes

Continuous cast

Olen (B)
e
| [wl={c]

=

= Wire Rod

G Ship & foil
Smethwick (GB)
L=

pecialty rod / profiles,
' shaped wire

Precious metals
Other metals

Emmerich (D) -
Stolberg (D)

=
[
mr@
q Pirdop (BG)
PG
Buffalo, NY (USA) S I Nil

| _fo=)

N A:rellino )]
_lG =

| Jst

Kuva 3 Aurubiksen tuotantoalueet ja leikkauskeskukset maailmanlaajuisesti

2.2 Aurubis Finland Oy

Aurubis Finland Oy valmistaa séhko-, rakennus- ja elektroniikkateollisuudelle vals-
sattuja kuparilevyjd, -nauhoja, -valanteita, erityisesti tuotteita, joissa vaaditaan eri-
tyista sdhkon- ja lammaonjohtavuutta. Tuotteet valmistetaan asiakkaiden vaatimusten
mukaan ja yritys on tunnettu tuotteiden korkeasta pinnanlaadusta. Yritys tyollistaa Po-
rissa yli 200 henkil64 ja valssaamon tuotannon kapasiteetti on 45 000 tonnia vuodessa.
Liséksi Aurubis Finland Oy:lla on Porissa kuparivalimo. Tuotteista noin 90 prosenttia

menee vientiin. (Aurubis Finland Oy:n kotisivut 2016)

Kuva 4 Aurubis Finland Oy (rajattu alue)



3 KUPARI

Kupari on metalleihin kuuluva alkuaine, joka on kemiallisen jaottelun perusteella ja-
lometalli. Kupari on punaruskeaa, venyvaa, pehmeéa ja sitkedd. Kupari on ainoa tek-
ninen metalli, jota kdytetddn merkittdvissa maarin seostamattomana. Sen erinomaisen
séahkon- ja lammonjohtavuuden sek& korroosionkestdvyyden vuoksi sitd kéytetadn
séahkonjohtimina ja lammonvaihtimissa. (Sorsa 2015, 36)

3.1 Kuparin hapettuminen

Kupari on kemiallisesti varsin passiivinen metalli, joka ei reagoi veden eika useimpien
happojenkaan kanssa. Ilman hapen kanssa se reagoi hitaasti eli hapettuu siten, etta sen
pinnalle muodostuu hyvin ohut, tumma kuparioksidikerros. Hiilidioksidin vaikutuk-
sesta kuparioksidi muuttuu vihredksi kuparikarbonaatiksi eli patinaksi. Kupari hapet-
tuu ainoastaan pinnalta, silla pintaan syntynyt oksidi- tai karbonaattikerros suojaa sité.
(Sorsa 2015, 36)

3.2 Kuparin pintakésittely

Valmistettaessa metalliesineité voidaan eri valmistusvaiheessa tarvita pintakasittelya.
Alkuperéinen pinta on kasiteltdvd myohempaa késittelyé varten esimerkiksi puhdista-
malla ja kiillottamalla. Kuparikappaleiden valamisen jalkeen ne kasitellaan valupinnan
japurseiden poistamiseksi ennen jalkikasittelya. Pintakésittely jakautuu valmisteleviin
toihin ja viimeistelyt6ihin. Valmistelevissa toissé on kyse yleensa metallipinnan puh-
distuksesta ja viimeistelytoiden tarkoitus on joko suojaaminen tai koristelu. (Tekniikan
tietokeskus, 14)
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4 RASVANPOISTO- JA PEITTAUSLINJA

Rasvanpoisto- ja peittauslinja on keskella Aurubis Finland Oy:n valssaamoa sijait-
seva noin 30 metria pitka linjasto. Talla linjalla k&sitellddn 0,12-1,5 millimetria pak-

sut kuparinauhat, jotka on saatava 6ljyttomiksi ja puhtaiksi.

Rasvanpoisto- ja peittauslinjalle ohjataan tuotteita lapivetouunilta, kylmavalsseilta
sekd panoshehkutusuuneilta. Kasiteltavat kuparinauhat tulevat koneelle yleensa noin
1000-5000 kg painoisina rullina. Linja toimii myds erdénlaisena pinnanlaaduntarkkai-
lupisteend, koska linjalla on mahdollista seurata kuparinauhan yla- seké alapintaa hel-
pommin kuin muilla koneilla. Linja on my6s valssaamon ainoa kone, jossa voi ajaa

rullan seké yla- etta alakautta.

4.1 Rasvanpoisto- ja peittauslinjan teoria

Rasvanpoisto- ja peittauslinjan tarkoitus on hionnan ja puhdistuksen avulla saada puh-
dasta ja hyvélaatuista tuotetta. Hionta on tydvaihe, jossa voidaan vaikuttaa tuotteen
ulkonakoon harjaamalla eri tavoin (Kuparimetallit, 165).

Metallipinta puhdistetaan hapettumasta ja sydpymistuotteista peittauksessa. Ennen
peittausta tehd&an rasvanpoisto, jossa aiempien tyovaiheiden 0ljyjadmaét ja inhibiitit
poistetaan. Tuote kastetaan peittausliuokseen, jolloin pintakerrokset irtautuvat ja ne
esihuuhdellaan ja harjataan mekaanisesti. Peittaus tehdaan noin 10 tilavuusprosentti-

sessa noin 40 celsiusasteisessa rikkihappovesiliuoksessa (Kuparimetallit, 166)

Kupari on hyvin syopymiskestdvd, mutta pinta hapettuu, jos se jatetddn suojaamatta.
Peittauksen jalkeen joidenkin tuotteiden pinta suojataan hapettumisen ehkaisemiseksi
lisadmalla inhibiitti ruiskuttamalla 60 celsiusasteista bentsotriasolin vesiliuosta (Ku-
parimetallit, 171-172).
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4.2 Rasvanpoisto- ja peittauslinjan kaytanto

Rasvanpoisto- ja peittauslinja on yhden tyontekijan ohjattava tyopiste, joka toimii péa-
saantoisesti kahdessa vuorossa. Trukilla tuodaan valittu rulla rulla-alustalle, josta ko-
neenkayttaja siirtda sen syottokartioiden valiin rullavaunun avulla. Nauhat yhdistetaén
tekemalld niihin liitos, koska linjaa ei voi ajaa tyhjana.

Linjan prosessi alkaa, kun nauha kulkee pesunestekammion lapi, jossa nauha myos
harjataan pehmeill& pesuharjoilla. Pesunestekammion jalkeen nauha kulkee peittaus-
altaan lapi. Seuraavaksi nauha huuhdellaan esihuuhteluvedelld ja sen jéalkeen tulee
huuhteluvesikammiot, joista ensimmaisessé ovat hiovat harjat ja jalkimmaisessa hie-
not harjat. Nauhan harjauksen jalkeen nauha kulkee inhibiittisuihkujen lapi ja lopuksi
se kuivuu mennessééan kuivurin 1api. Kuvassa 5 on esitetty koneenkéyttajan yleinen

tyoskentelyreitti, joka on oikealta vasemmalle.

Kuva 5 Rasvanpoisto- ja peittauslinjan spagetti-kaavio

Spagettikaavioon on merkitty koneenkayttajan tyovaiheet numerojarjestyksessa:
1. Rullasiirretdén kartioille

Teippi tai vanne poistetaan ja nauha syotetdan koneeseen

Rullan p&a leikataan ja ajetaan edellisen rullan paalle

Tehd&an liitos

Kone kdynnistetédan

Séadetaan harjat ja inhibiitti paalle/pois tuotekohtaisesti

Kone pysaytetaan, liitos poistetaan ja valmis rulla poistetaan vetokelalta

© N o g bk~ W DN

Valmis rulla sidotaan teipilla tai vanteella
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9. Valmis rulla nostetaan koneelta, uusi nauha sy6tetaén vetokelalle ja kone kayn-
nistetaan
o jos nauha syotetddn holkille: holkki laitetaan rullavaunuun ja viedaan
vetokelalle, sen jalkeen nauha syotetddn holkille sy6ttépoydan ja kaa-
rijan avulla
o tapauskohtaisesti tdssa vaiheessa rullan romupaa ajetaan vetokelalle ja
otetaan pintahiilindyte
10. Laitetaan rullatarra ja Kirjoitetaan tarvittavat tussimerkinnat valmiin rullan
paalle
11. Tarkkaillaan prosessia ja laatua ympéri konetta, valitaan ja valmistellaan seu-
raavaksi ajettava rulla
12. Rullan loputtua nauhan paa ajetaan liitoskoneelle ja kone pysaytetédén
13. Tapauskohtaisesti: Vapautunut holkki kuljetetaan trukilla vetopaan holkkipai-

kalle tai holkkien varastopaikalle
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5 TUOTTAVUUSPROJEKTI

Aurubis Finland Oy:ll1& on koko valssaamoa koskeva tuotannonkehitysprojekti. Pro-
jektin aikana kaydaan lapi valssaamon kaikki koneet. Yhden koneen tuottavuuspro-
jekti on jaettu nelja viikkoa kestavalla ajanjaksolle. Tavoitteena on kasvattaa koko-

naistuottavuutta 15 prosenttiin verrattuna viime tilivuoden keskitasoon.

- - - - -

04-05/15 1015 & 1016 Suuri Keskitaso Rauhallinen
06—07/15 1120 Suuri Keskitaso Kiireinen
r08,{15 1300, 1321 & 1435 Suuri Vaikea Rauhallinen
IrOE‘,ffLS 1011 & 1012 Suuri Vaikea Keskitaso
rthC),,ffLS 1101 & 1132 Suuri Keskitaso Keskitaso
Irle,.ffLS 1140 & 1150 Keskitaso Keskitaso  Kiireinen
rZLZ,JZLS 1322 & 1432 Keskitaso Helppo Kiireinen
IrOl,.ffLE 1117 & 1118 Keskitaso Keskitaso  Kiireinen
'Ozjlﬁ 1201 Suuri Keskitaso Keskitaso
IrOB,.ffLE Tyokaluhuolto Suuri Keskitaso Keskitaso
I'Otl,ffLE 1130, 1131 & 1431 Keskitaso Vaikea Keskitaso
r05,{16 1402 ja trukit Keskitaso Keskitaso Keskitaso
06—07/16 1102 & 1105 Keskitaso Keskitaso Kiireinen
r08,{16 1206 Keskitaso Keskitaso Rauhallinen
I'[19,!16 1112 Keskitaso Vaikea Keskitaso
rthC),,ffLE 1160 Matala Vaikea Keskitaso
Irle,.ffLE 1220 & 1323 Matala Helppo Keskitaso
rZLZ,JZLE 1111 Matala Keskitaso Kiireinen J

Kuva 6 Aurubis Finland Oy:n tuottavuusprojektin aikataulu (Rasvanpoisto- ja peit-

tauslinjan numero on 1150)

5.1 Rasvanpoisto-ja peittauslinjan tuottavuusprojektin suunnittelu

Rasvanpoisto-ja peittauslinjan tuottavuusprojektin k&ytannoén osuus tehtiin marras-
kuussa 2015. Projekti alkoi marraskuun ensimmaiselld viikolla aloituskokouksella,

jossa méaarattiin projektiin osallistuvien henkildiden vastuualueet ja péétettiin projek-
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tin paékohdat. Sen jéalkeen laadittiin kalenteripohjainen projektisuunnitelma aikatau-
luineen. Projektin aikana keskusteltiin linjan k&yttéjien kanssa ja tehtiin havainnoin-

tia linjalla.

Ensimmaisend tehtéva oli laatia rasvanpoisto- ja peittauslinjan SIPOC-kaavio
(Supply, Input, Process, Output, Customer Diagram). Kaavion kulku on vasemmalta
oikealle ja siitd nékee edelliseltd vaiheelta tulevat materiaalit (kaaviossa punainen),
linjan oman prosessin (sininen) seké seuraavalle vaiheelle siirtyvét materiaalit (vih-

red).

Rasvanpoisto- ja peittauslinjan prosessit i\Aurubis

Kuljetus & nosto radalle

Valssaus/
hehkutus/

peittaus {Muovinpoisio ja pdan

leikkaus)

E
;

Tuot.suunmn. &
aluevast.

Karvin lapiajo & poisto

I

Syottd kelalle/holkille

Tuotanto ja

tekniikkaryhma ({Romutus & pintahiilindyte)

Pesu ja peittaus
Sidonta ja nosto koneelta Huomautukset

Kuva 7 Rasvanpoisto- ja peittauslinjan SIPOC-kaavio

5.2 Rasvanpoisto-ja peittauslinjan tuottavuusprojektin toinen viikko

Toisella viikolla kéytiin projektin asioita lavitse ja pidettiin palaveri koneenkayttéjien
kanssa rasvanpoisto- ja peittauslinjalla esiintyvistd ongelmista. Ongelmat jaettiin
seitseméaan luokkaan; konerikot, turvallisuus, nopeushaviot, asetukset, miehistopula,
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lyhyet pysédykset ja laatu- ja prosessiromu. Esiintyvat ongelmat aiheuttavat aikahavi-
0itd, joka heikent& linjan tuottavuutta. Materiaalipula jatettiin huomioimatta, koska

katsottiin, ettd koneenkayttaja siirretddn muihin toihin, jos materiaalia ei ole.

Laadittiin OEE-laskelma (Overall, Equipment, Effectiveness), jonka avulla voidaan
tutkia koneen tai jarjestelman tehokkuutta yksinkertaisesti ja kattavasti. Laskelmassa
kaytettiin linjan kdyntiaikatietoja, saantihavioita seka korjauksiin ja huoltoihin kulu-
nutta aikaa. OEE:n avulla luodaan graafinen, helposti luettava vesiputousmalli. (Jar-
vinen 2012, 14, 15, 17) Kuvassa 8 on rasvanpoisto- ja peittauslinjan vesiputousmalli.
OEE-prosentiksi saatiin 44 prosenttia, joka on arvoa tuottava tyo tuotantoaikana.

Rasvanpoisto- peittauslinja 1150 AAurubis

531h

OEE 44 %

¢ 5, 2
& & Q"‘"ﬂ FoEF -Q‘}?’ QC? i A & A 4
_@}\h && é.-b {‘\é} Q‘i\ 4‘::} 1?%\ o ) ﬁ'\\, o #'b é:"d" 'S{b
b 5 (3] <l o T LS s ot
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Kuva 8 Rasvanpoisto- ja peittauslinjan OEE-vesiputousmalli

5.3 Rasvanpoisto-ja peittauslinjan tuottavuusprojektin kolmas viikko

Kolmannella viikolla rasvanpoisto- ja peittauslinjan luokitellut ongelmat priorisoitiin
mittaustulosten (datan) ja koneenk&yttdjien mukaan. Kuvassa 9 datan antamat tiedot

nékyvat vihreélla kuvaajalla ja koneenkéyttajien priorisoimat asiat punaisella. Korke-
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alla olevia luokkia pidettiin tarkeind ja ne ympyroitiin. Punaisilla ympyrdilla merkat-
tiin luokat, joissa datan ja koneenkayttdjilta saatu tieto olivat samaa tasoa. Naitd olivat
nopeushaviot ja laatu- ja prosessiromu. Vihredlla merkattiin datan mukaan merkittévat
luokat, joita olivat turvallisuus ja lyhyet pysdykset. Koneenkayttéjat eivat pitaneet
naitd merkittdvind ongelmina. Tdma johtuu mahdollisesti siit4, ettd koneenkéayttdja
poistuu koneelta tehdékseen jotain muuta. Oranssilla merkattiin koneenkayttajien mie-
lestd merkittava luokka. Mielenkiintoista oli, ettd koneenkéyttajien mielesta suurin on-

gelma oli konerikot, joka ei datan mukaan ollut lainkaan merkittava.

1150 data

— 1150 iyt

e o

Turvallisuus Konerikot Asetukset  Miehistbpula Lyhyet Nopeushéviot  Laatu- ja
pysiykset prosessiromu

Kuva 9 Tuottavuushévididen priorisointikaavio

Projektin aikana jarjestettiin 5S-péivé, jolloin suoritettiin linjalle perusteellinen puh-
distus ja jarjestettiin linjalla kéytettavat tyokalut ja tavarat. 5S on menetelmé, jossa
kaytetdan viisiportaista asteikkoa tydn tuottavuuden parantamiseksi. Menetelman
avulla kdydaan systemaattisesti lapi tyopiste, prosessi ja tarvikkeet. (George, Row-
lands, Price & Maxey 2005, 206, 207) 5S-pdivand mukana oli kunnossapidon tyonte-
Kijoita, jotka huolsivat linjaa ja tekivéat ongelmankeruussa esille tulleet, helposti toteu-

tettavat korjaus- ja muutostyot.
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5.4 Rasvanpoisto-ja peittauslinjan tuottavuusprojektin paatos

Rasvanpoisto- ja peittauslinjan tuottavuusprojektissa ei 16ytynyt merkittavia uusia on-
gelmia. Merkittdvimmat tuotannon tehokkuutta lisddvat tekijat ovat rikkihappoaltaan
ldmpotilan nosto ja ilmaveitsen asennus. Projektin seurauksena rikkihappoaltaan puh-
distus ja lammitysvastuksien asennus suunniteltiin tehtavéksi vuodenvaihdeseisokin
aikana. llmaveitsen hankinta liséisi kuivauksen tehokkuutta ja sen seurauksena linjaa

voisi ajaa suuremmalla nopeudella.

Linjan huolto-ohjelmat ja Aurubiksen intranetissa olevat linjan kéyttdohjeet péivitet-
tiin. Linjan kumitelojen huolto suunniteltiin tehtévéksi vuodenvaihdeseisokin aikana.
Vetopdadssa oleva sy6ttOpoyta korjattiin ja ohjauspdytiin asennettiin uusia vipuja tyon
helpottamiseksi ja tuotannon kasvattamiseksi. Projektin tulokset ilmoitettiin kuvassa

10 nakyvassa muodossa.

Safety & Short Stops | Arranging 55 action to clean up and set machine in order Avaiabilty 0 P2 B[ 01112015 | 24112015 [
05%
Breakdowns Updating maintenance programs Productivity 0 2] £ | 01.11.2015 | 16.11.2015 °
Yield Loss Repair of automatic centerline camera Yield 0 P2 £ | 01.032016 | 31.03.2016 4 Ongoing
Yield Loss Recoating of rollers in Christmas break Yield 1% 0 P2 B | 23122015 | 08.01.2016 ©
Yield Loss Repair of feed table in the tail end Yield 0 P2 £ |2011.2015 | 24.11.2015 )
Yield & Speed Loss  |Heating the sulphuric acid Productivity 0 P1 PUH | 23122015 | 08.01.2016 | 31.01.2016 ) Ongoing
13%

Yield & Speed Loss |Adding airknife to drying unit Productivity 0 P1 PUH | 01.03.2016 | 31.03.2016 ) Ongoing
Setups Adding new levers to operation tables Productivity 0 P2 PUH | 24112015 | 08.01.2016 | 31.01.2016 ) Ongoing
Safety Repair of safety plates Safety 0 P2 E) | 24112015 | 08122015 )

Breakdowns Heightcontrol of table's roller repaired Availabilty 05% 0 B | 20112015 | 24112015 °
Safety Cutter refastened Safety 0 B |20.11.2015 | 24.11.2015 )
Setups Stopping function of the gap's position movement added to pull coil Availabilty 0 B | 20112015 | 24112015 )

Kuva 10 Tuottavuusprojektin tulosten ilmoitustapa
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6 LOPPUTULOKSET JA PAATELMAT

Tama opinndytetyo tehtiin osana Aurubis Finland Oy:n valssaamon tuottavuusprojek-
tia ja tyossa kaytettiin yrityksessd kaytossa olevia malleja ja taulukkopohjia. Projekti

eteni lahes sille suunnitellun aikataulun mukaan.

Oli mielenkiintoista katsoa tuttua tyopistettd monesta eri ndkokulmasta. Opinndyte-
tyon aikana mietin, mitd epékohtia on tullut mieleeni aikaisempina kesinéd kesatoissa
ollessani ja havaitsin, ettd muut koneenkayttdjat ovat pohtineet samoja asioita. Opin-
naytetyon tekemisessé haastavinta oli se, ettd kaytdnnon osuus tehtiin jo marraskuussa
ja kirjallinen osuus kevaalla. Olisin pystynyt paneutumaan opinnédytety6hon syvalli-

semmin, mikali samaan aikaan ei olisi ollut koulussa pakollisia kursseja.

Rasvanpoisto- ja peittauslinjan tuottavuusprojektin tuottavuusparannukseksi arvioitiin
13 prosenttia. Valssaamon yhteinen tavoite on 15 prosenttia ja koko valssaamon tulos
tiedetdén vasta, kun koko projekti on valmis. Rasvanpoisto- ja peittauslinjan osalta

paastiin suunnilleen tavoitteeseen.



19

LAHTEET

Aurubis Finland Oy:n kotisivut. 2016. Viitattu 8.1.2016.
http://finland.aurubis.com/aurubis-finland-oy/aurubis-group/
http://finland.aurubis.com/aurubis-finland-oy/

George, M., Rowlands, D., Price, M., J. 2005. The Lean Six Sigma Pocket Toolbook.
U.S.A.

Jarvinen, J. 2012. Kokonaistehokkuuden parantaminen valssaamossa. Diplomityo.
Tampereen teknillinen yliopisto.

Kuparimetallit. Raaka-aine kasikirja osa 3. 2001 Tampere: Metalliteollisuuden Kes-
kusliitto MET.

Porin kaupungin www-sivut. 2016. Viitattu 7.1.2016.
https://www.pori.fi/kaupunkisuunnittelu/kompaktikaupunki/alueet/hybridipori.html

Sorsa, J. 2015. Materiaalitekniikka. Helsinki: Sanoma Pro Oy

TEK Tekniikan tietokeskus 1-8, osa 5. 1983. Porvoo: WSOY



LIITE1

RASVANPOISTO- JA PEITTAUSLINJAN LAYOUT JA SPAGETTI-KAAVIO




LITE 2

RASVANPOISTO- JA  PEITTAUSLINJAN  TUOTTAVUUSPROJEKTIN
AIKATAULU (ALKUPERAINEN ENGLANNIKSI)

- ™

= SLOZT L LT

il I_
‘.3 FLOZLLeE

E FLOZ LG
FLOT LI ¥E|

SLOTLVED]
L0102

Loz LLaL
Loz el
FLOTLLLL

FLOZ LR

SLOZLLEL I
SLOTLLEL

E SLOTELEL

SLOZ LLOL

Week 47

guTLe
ATy

ST LIS

g SIOZLIY
& SIOZLIE
SIOZLIZ

GLOZ01'OE
=

g 5:020

I; GLOZ 0L

=
o

I ZIZIZ |
Fl2 12121212 =] =] =1 =]
} | B B B B B -8 91N |-

dEgram

Ongong develcpment

Sub Task
Action compleion
Progect scope. objectives & benefits
Projact team & stskeholders
‘Communication plan
Define presentston
Baseline definibon
Hay process mput’output vanables
(Gemba obsarvabon
(Chusck wan Solution decssion
Megsure presantabon
Problem summary meeding
Value-add of process steps
Root cause determinefion
T —— —
Root cause maafing
Internal benchmarking
Root cause solulions
‘Solufion salection meefing
Implementstion plsn
TSRS
‘Solufion implementation
'Work instruction update
Result review
Implementation plan review
Process dats collecting plan

Result review

AHAaurubis
Step Up Break-Down Degreasing & Pickling Line
Project Pi

Phase _L“
Prior project control
definition
1.3 |Measure preparsfion
1.4 gate
mapgang
Frocess invesfigation
makysis

1. |Rooct cause analysis
a2 = gate
1. . _—

23 |Problem a

24  |Measure gate
1. |Solufion review
52 |Transfer

5.3 |Conirol gate

aulaq °L ansea ‘7 azkeuy ¢ anosdw) ‘g |lonue g




UErEEdsOlEE]

L EE e

1=ynda]

£8

ENEI G

LSUILIEJSIUUN] USISYNNSIEN USIE[N |

ELUSIUUNNSEAERYUEIER LISS35004

N[EPULNNSOYIE

€5

“UlEoUas0ah,_ g qUinjU=wngog

TE1SEE] UELUEULNMS00EdUsa 10 ||

{EISENIEISaN |

quigde| L=insieyey

e

SNSBUR] G

LITE 3

SRGAED USpRIGooAL

EWEEUEI-5g

Hind

oueduaswua: uslnsiEmey

N[EISEYEISNONE | |

ELEYULNNSEIN00 ]|

ouEdUSSWwID |

TF

Hid

uaneEdeuea usnaiExgey

USUIUEISSUE[E e EL UBINSIEREY

TEIEHE) BpiEnofE USEadan

Hind

|/ ELENELUEA LSUESS

USUIWENUEEL USISNULEIEY]

Lk

SNUUBIE] "}

Hind

EREEELLETNITY

Hind

Tewzs UEEry

1=yndo

TE

Hind

=oieednsIEYIE] USpERoE uspiadop

uEuLLEIsElEE e ufisuunnr

TUOTTAVUUSPROJEKTIN

USLIERUEE UAAEUNNT)

fsymIny{IEN- 5 |SENNS||0pYELSNULERE]

SAESPUOIIE USPISLPER LISS3S0U-

1=Afjeueidsunnr

LB

nuiosAjeuy g

Hind

uEnEjedo)aaUSILAEEDUD

Hind

LETEEREEEENERE

1=ynda]

T

USUILUEISIULNG UBLI[EBUDENEYUDIng

LS IEE UeIEbg

ihfEue-euEiug

L

Hind

sojeednsIEYIE] USpiEnoE uspiadop

Ewsnondissg,)

sAEIEy UEIE]

EJSEW|M{CHEL ELS=510L QUIDUUEREH

ECIIERLA

EuUnan ]

TEC

MNLUEIEEL-S0UEdOIUEIDN US55500]

CIMEE-[I=DEDS

SRLIEEL USSIUE[I0IE]

SMyoUEY

T

apidusuno] g

Hind

TIBAEEaaT|

PEITTAUSLINJAN

Hind

shpss uasyfuEep

1=ynda

Tl

Hind

SNYDJE USERAEIEY UEIE]

INFIELEAS US|

£l

Hind

SRS EAMEET]

QINEEN-D0dIS

JA

ELU|SHULNN S UNUILLTY

JEAEESEN- § U0l

MNELENIE- 5 EL=NULNNSN=I0d

Hind

Vpodly ' 130I0NEL 'SNNJEE] Un¥Eloig

EWEUEEW wnElnlg

T

Hind

quAEgdE U=s0inL

Hind

sojEEdapidusLuln ] |

epuoaEnyaiod dwsey

sfueew ‘|

RASVANPOISTO-
AIKATAULU (ALKUPERAINEN KAANNETTY SUOMEKSI)

SLOTLL'G
SLOZTLL®
SLOZ'LLS
SLOTELY
SLOTLLE
GLOZLLE
SHOZ 0408

BSEMMSEN EBARILFEN BAEJUEEE | ISHRpU) | S4lEA

L0008z

ST HLLE
SLOE LV EE
SLOTLLGE
SLOT LL'PE
GLOT LLEE
SLOZLL0E
SHOEHRL
SHIELLEL
SHTHZE
SO HLLL
SLOZT 0L
SL0Z0LEE
GLOZ'0LLE
SLozoLes
shies

- [S40Z°LEEL

=t

Bl By
Flssoe v

E
|

ewiEpuunnsgyaiol
elulsnepnad el -ojsiodueasey :Ajapuea-dn deyg
BLOT'LEL




