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ALKUSANAT

Tama opinndytetyd tehtiin Outokummun Tornion tehtaan kylmévalssaamolle, siséiset
materiaalin siirrot seka kuljetus ja ldhetys — organisaatioon. Tyon tekeminen oli varsin
luonnollinen jatkumo sille, mité olen kesatoissani Outokummulla tehnyt.

Tyon rgjaus onnistui hyvin jatydssa oli sopivasti haastetta. Linja oli entuudestaankin tuttu,
mutta tyon edetessd siitd [0ytyi liki péivittdin uutta tietoa. Se teki osaltaan tyosta
mielekkaén. Tukea ja apua sain onneks tarvittaessa, ja nopeasti silld sain tehtya tyotani

omassa ai kataul ussani.

Haluan kiittda tyon valvojaa Kimmo R&via tyon alheesta, seka Jaakko Ettoa ohjauksesta
ja kommentoinnista, joka oli varsin johdonmukaista ja hyddyllistd tyon etenemisen
kannalta. Erityiskiitokset haluan osoittaa vanhemmalle péivatyonjohtgjale Ari Kukkoylille
paivittaisesta kannustuksesta tyoténi kohtaan ja haastatteluista, joilla oli tédman tyon
onnistumisen kannalta suuri merkitys. Kiitokset kuuluvat myos koko aueen tydnjohdolle

jalinjan henkil 6stdlle hienon ja viihtyisan ilmapiirin luomisesta.

Lisdks vielaiso kiitos lapsilleni ja avovaimolleni tuesta tdman opinnadytetyon teon aikana.
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Y rityksen yhteyshenkil 6/valvoja Kimmo Ré&avi, kayttdinsindori

Tyon tavoitteena oli tehda kattava selvitys automaattisen rullanpakkauslinjan nykytilasta
Tornion tehtaan kylmavalsssamo 1:ll1& Selvityksen tavoitteena oli kartoittaa ja
dokumentoida linjan tarkeimmaét kehittémiskohteet. Linja on toimitettu kylméaval ssaamolle
vuonna 1997, jonka jakeen siihen on tehty yksi suurempi investointi.

Tyo rgattiin koskemaan automaattisen rullanpakkauksen vaaka- ja pystypuolta seka
toimintojen rgapintoja.  Lisdksi  selvitettiin @ sen  muutoskykya  erityyppisille
pakkausmuodoille ja adustoille seka asiakaskohtaisille variaatioille.

Tydssa perehdyttiin myds alueen tiimitoimintaan ja siihen, miten eri tyOtavat lisdavét tai
vahentdvat automaattisen rullanpakkauksen toiminnan tehokkuutta. Tiimitoiminnan
teoreettinen osuus pohjaa pédasiassa télle alueelle tehtyyn tiimityd-suunnitelmaan ja alan
kirjallisuuteen. Tavoitteena oli myos lisdtd tehtévakiertoa ja sitd kautta lisédmaén ja
vahvistamaan olemassa ol evaa tyontekij 6iden osaami stasoa.

Tyo tehtiin puoleksi Outokummulla ja puoleks etdnd Rullanpakkauksen osalta kaikki
kayttokelpoinen materiaali oli Outokummulla ja sekin paperisena. Teoria 0suus
rullanpakkauksesta pohjautuu laitetoimittgja Pesmel Oy:n toimittamiin dokumentaatioihin.
Keskustelutuokiot kaytbnjohtajan sekd kayttbmiesten kanssa olivat myods eintérkeita
téman tyon onnistumisen kannalta

Asiasanat: rullanpakkaus, tiimitoiminta, automaattilinja
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This bachelor thesis deals with current state and perspectives of development of the
automatic coil packing in the cold rolling mill at Outokumpu Tornio Works. Aim was to
map out and document main developing targets. During the years only one larger
investment has been made to the automatic coil packing.

Main concerns were on automatic coil packings both sides, horizontal and vertical, and the
operational interfaces. One thing was to demonstrate the capacity to variations, to meet the
customer demands.

In this thesis analysis of the possibilities of team work in the automatic coil packing was
included. Theoretical part relied on the crucia literature of team work and Outokumpu’s
own modified team work quide. Goal was to increase task rotation and by that improve and
diversify employees” workmanship.

Theoretical part of the research at automatic coil packing is based on the documents of
supplier Pesmel Oy.

This bachelor thesis outcome was the documentation of the current state and development
perspectives of the automatic coil packing, and it enables to develop the operation better in
the future.

Keywords: coil packing, team work, automatic line
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KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

KYVA kylméaval ssaamo

ARP automaattinen rullanpakkaus

ALP automaattinen levynpakkaus

RUPA rullanpakkauksen ohjausjarjestelma

KUTI Tornion tehtaiden kunnossapidon tietojérjestelma

RETU kylmé&val ssaamon reaaliaikainen tuotannonohjausj arjestelma

TPM Total Productive Maintenance, kokonaisvaltainen tuottava
kunnossapito

RCM Reliability Centered Maintenance, |uotettavuuskeskeinen
kunnossapito

SRCM Streamlined RCM, "virtaviivaistettu” RCM
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1. JOHDANTO

Outokumpu Stainless Oy on yks maailman suurimmista ruostumattoman teraksen
vamistgiista Outokummun Tornion tehtaan valmistusprosessiin kuuluu kaksi
kylméavalssaamoa, joiden kapasiteetti on yli miljoona tonnia vuodessa. Kylmavalssatut
tuotteet vaativat useampia tydvaiheita ennen valmistumistaan valmiiks tuotteeks ja néin

ollen vaativat myos paljon materiaalisiirrolta.

Tyon ahe valittiin gankohtaisuuden vuoksi. Automaattiseen rullanpakkaukseen on
suunnitteilla muitakin toitd, joiden toteuttaminen on helpompaa nykytilaselvityksen

jalkeen.

Tyon tarkoituksena oli selvittdd Outokumpu Oy Tornio Worksin kylmavalssaamo 1:n
nykytila automaattisen rullanpakkauksen kannalta, kuten millaisia ohjeita, jarjestelmig,
mekaniikkaa ja pakkaustapoja on k&ytossi. Samalla tehtiin selkea toiminnankuvaus linjan
rgapinnoistac halkaisulinjoista, kadarintdinjasta, kasirullanpakkauksesta, korkeavaraston
rullapuolesta sekéd véihalista. Tyd rgattiin kattamaan automaattisen rullanpakkauksen
pysty- ja vaakapuolen seka toimintojen rajapinnat.

Nykytilaselvityksen jélkeen oli tarkoitus selvittdd rullanpakkauslinjan muutoskykya
erityyppisille pakkausmuodoille ja alustoille, ottaen huomioon asiakaskohtaiset variaatiot
jareittivaihtoehdot.

Liséks oli tarkoitus perehtya alueen tiimitoimintaan ja sen tehokkuuteen ja mielekkyyteen.
Mahdollisuuksien mukaan oli tavoitteena yhtendistda tiimien toimintatapoja ja saada eri
tiimien vahvuudet kayttoon kaikissa tiimeissa. Tehtavakierron liséaminen oli yksi tiimityon

tehostamisen alue, johon oli tarkoitus tarttua.
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2. OUTOKUMPU STAINLESS OY

Outokumpu Stainlessin ensisijainen osaamisalue on ruostumattomien terasten valmistus ja
jalostus. Levytuotannon keskuksina toimivat Tornion integroitu tuotantolaitos Suomessa,
Avestan, Nybyn ja Langshyttanin tehtaat Ruotsissa ja Sheffieldin tehdas Englannissa.
Outokumpu Stainlessilla on merkittévaa kromikaivostoimintaa ja ferrokromin tuotantoa
kuten myoOs lagja valikoima muita ruostumatonta terdstd olevia tuotteitaz kuuma- ja
kylmavalssatut levyt ja nauhat, tarkkuusnauhat, putket ja putken osat. Néité erikoistuotteita

valmistetaan tehtaissa, jotka sijaitsevat usel ssa Euroopan maissa ja Pohjois-Amerikassa.

Outokumpu ja ThyssenKrupp ilmoittivat 31. tammikuuta 2012 kaupasta, jossa Outokumpu
ostaa Inoxumin. N&in muodostuu maailman suurin ruostumattoman terdksen vamistaja
Kaupan jalkeen Outokummulla on sulattoja ja kuumavalssaamoita Torniossa, Ternissa
ltaliassa ja Calvertissa Yhdysvalloissa. Kylméavalssausta tehdddn jatkossa Torniossa,
Krefeldissd ja Dillenburgissa Saksassa, Terniss Italiassa, Calverissa Y hdysvalloissa, San
Luis Potosissa Meksikossa sekd Shanghaissa Kiinassa. Lisdksi on erikoisyksikoita
Avestassa, Nybyssa ja Klosterissa Ruotsissa, New Castlessa, Richburgissaja Willwoodissa
Yhdysvaloissa, sekd Sheffieldissda Englannissa. Uuden konsernin - yhteenlaskettu
litkevaihto vuonna 2011 oli 12 miljardia euroajatydllisti noin 19000 henkil6&. Y htio tulee
jatkossakin toimimaan Outokummun nimell& ja sen padkonttori tulee pysymaan Espoossa,

Suomessa./9/

Outokumpu Stainlessilla on erés maailman lagjimmista tuote- ja lgeerinkivalikoimista
ruostumattomien terasten vamistgjien joukossa ja olemalla 1&hella markkinoita se pystyy

tarjoamaan erinomaiset kaikkia tuotteita koskevat palvelut. /9/

2.1. TornioWorks

Outokummun Tornion tehtaat (kuva 1) kasittavét viisi tuotantolaitosta: ferrokromitehtaan,
terdssulaton, kuumavalssaamon, kylméavalssaamo 1:n ja kylmévalssaamo 2:n. Lisdks
tehdasalueella toimii keskusvartiointi, keskuskorjaamo ja keskusvarasto seka Tapojérven
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tehdaspalvelut, jotka vastaavat mm ferrokromi- ja teréssulaton kuonien rikastamisesta.
Liséks aluedlla on my6s Royttdn satama, jonka ahtauspalveluista vastaa Outokumpu
Shipping Oy. Lisdks alueella toimii useampia pienempia yrityksia pavittdin, joilla on
toimipaikka tehdasalueella. /9/

Kuva 1. Outokumpu Tornio Works /9/

Torniossa vamistettuja teraslevyja ja terésnauhoja toimitetaan ympéari maailmaa, noin 60
eri maahan ja osa tuotannosta |ahtee omasta satamasta Hollantiin jatkokasittelyyn. (Kuva
2) Outokumpu tydllistéa Kemissd ja Torniossa noin 2400 tyontekijéa ja on tarked
tyonantagja koko seutukunnalle. Sen vélillinen vaikutus on jopa 9000 tyopaikkaa. /9/

Tyoturvallisuuteen panostaminen on tarked osa Outokummun nykypéivéd. Yhtio jarjestéa
turvallisuuskoulutuksia alueella toimiville tyontekijoille seka valvoo toiden turvallista
suorittamista. Suurimpina huoltosei sokkipéivind alueelle sagpuu tuhansia aiurakoitsijoita
seka eri yrityksia tekemdan kunnossapitotdita. Talaisina ganjaksoina aluevalvonnalla on
suuri merkitys, koska se vastaa Sitd, ketk& alueelle pdésee tyGskenteleméddn. Lupien ja
turvallisuuskoulutusten tulee olla kunnossa, silla niilld voi olla suora vakutus
tyoturvallisuuteen. Osana tétd turvallisuus strategiaa on tydohjeiden tekeminen
saanndllisiin jatoistuviin tyétehtaviin. /9/
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Kuva 2. Tornio Worksin tuotantokaavio /9/

2.2. Kylmavalssaamo 1 (KYVA)

Kuumavalssaamolta tulevat mustat terasrullat kdyvéat kylméavalssaamolla aluks hehkutus-
ja peittauslinjalla 3 (HP3). Hehkutusuunissa nauha hehkutetaan 1050-1150 °C:ssa, jolloin
sen mikrorakenne tasaantuu ja kuumavalssauksessa syntynyt oksidikerros muuttuu
helpommin poistettavaksi. Taman jalkeen nauha jaéhdytetdan ja puhdistetaan mekaani sesti
kuulapuhalluksella. Seuraavaks elektrolyytti- ja sekahappopeittauksella liuotetaan nauhan
pinnasta loput oksidikerroksesta. Esihehkutus ja peittausprosessissa kuumanauhan pinta
muuttuu  mustasta  kirkkaaksi. Tastd osa kuumanauharullista toimitetaan suoraan
leitkkauslinjoille, toimitus tila 1B, ja edelleen pakkaamisen jalkeen asiakkaalle. Osarullista
menee kylméavalssattavaksi loppumittaan ja ne nauhat, joissa on havaittu vakavaa

pintavirhettd, menevét nauhahiontalinjalle korjaushiontaan. /9/

Esihehkutuksen jakeen terésnauha valssataan kolmessa Sendzimir-valssaimessa. Niiden

avulla teréasnauha saavuttaa lopullisen paksuutensa. Niissa nauhaa voidaan ohentaa
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enintddn 80 % terdksen laadusta riippuen. Kylmavalssattu terasnauha kasitelléén loppu
hehkutus-peittaus-linjoissa HP1, HP2 ja HP4. Naissi linjoissa toimintaperiaate on sama
kuin hehkutus- ja peittauslinja 3:ssa, paits ilman kuulapuhallusta. Kylméavalssattu terés
lyjittuu niin paljon, ettd se on vield hehkutettava lujuuden alentamiseks ja muutoskyvyn
palauttamiseksi. Osa kylmévalssatuista rullista valssataan vield viimeistelyvalssaimilla,
joita on kaksi, viimeistelyvalssain 1:n modernisoinnin vamistuttua vuoden 2011 lopulla.

Viimeistelyval ssauksella voidaan parantaa nauhan sileytté ja tasomaisuutta. /9/

Ennen halkaisua ta katkaisua terdsnauha voidaan harjata tai hioa, jolloin saadaan
toimitustilat 2J ja 2G/2K. Terdsnauhat leikataan asiakkaan tilaamiin mittoihin joko
kapeammiks kaistoiks tai levyiks halkaisu- ja katkaisulinjoilla. Taman jalkeen rullat
pakataan ARP:ssa ja levyt ALP:ssa, automaattinen levynpakkaus. Rullia ja levyja pakataan
myos kasin. Kylméval sssamon viimeisen yksikon muodostaa automagttinen korkeavarasto,
vdihalli, joka on manuaalisesti késiteltava varasto seka ldhettdmo. Kaikki suoraan
asiakkaalle menevét tuotteet kulkevat lahettamon kautta. Lahettamossa terdspaketit
lastataan autoihin, konttethin ja junavaunuihin. Kontit vieddan Tornion Royttan satamaan,
jossa ne lastataan laivoihin ja vieddan niilla asiakkaille tai jatkokasittelyyn Hollannin
Terneuzenin yksikkoon, joka on osa Tornio Worksia. Siella on leikkaus- ja katkaisulinjoja.
Junavaunujen lastausta varten kéyttssa on kauko-ohjattava veturi ja lastatut vaunut noutaa
VR ilmoitettuina aikoina. Rekka-autot vievéat teréksen pddasiassa suoraan asiakkadlle, ja

niiden lastaus tapahtuu trukeillaja siltanosturilla. (Kuva 3) /9/
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3. ARP:N TOIMINTA JANYKYTILA

Automaattinen rullanpakkauslinja toimitettiin  Outokummun Tornion tehtaille vuonna
1997. Linjan toimittgjina olivat Pesmel Oy, Cimcorp Oy ja Siemens. ARP:ssa pakataan
terasnauhakaistoja ja terasnauharullia asiakkaan tilauksen mukaisesti. Pakkaustyypit on
jeettu  vaakapakkaukseen ja  pystypakkaukseen. Vaakapakkauksessa pakataan
terasnauharullia ja pystypakkauksessa teréasnauhakaistoja. Vaakapakkauslinja ottaa yhden
rullan kerrallaan paketoitavaksi, kun taas pystypakkauslinjalla voidaan pakata pinoamalla
useampia kaistoja. Pysty- ja vaakapakkauslinjoja voidaan gaa yhdessa tai erikseen. Jotta
linjan voi kéynnistéd automaattigolle valvomosta, on tuotannonpysdytyskytkimet,
suojauspysaytyskytkimet ja hataseis-piirit oltava kuitattu, mikaén hairio- tai halytystila e
saa olla pdalla, valvomossa oleva toimitilan avainkytkin oltava AUTO -asemassa seka
robottien paikanvalintakytkimet oltavaV -asennossa. /15/

Pakattavan materiaalin médra on noin 200000 tonnia vuodessa. Vaakapakkauslinja ottaa
yhden rullan kerrallaan pakattavaksi. Pystypakkaudinjalla sen sijaan voidaan samassa
vaiheessa pakata eli pinota paletin padlle useampia kaistoja, maksimissaan 4 kappaletta.
Kuvassa 4 on esitetty koko ARP:n tuotanto, muodossa pakettia tunnissa, gata 1.1.2010
31.7.2011. Liitteessa 2 on eritelty tuotanto paketin ja kasitellyn materiaalin painon
perustedlla. /15/
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Kuva 4. ARP:n tuotanto pakettia tunnissa /9/

Laitteiston padogiikka on Siemens S5-155U, joka on yhdistetty valvomoon, vélitason
ohjaukseen RUPA2, toimittaja Siemens, ja Outokummun tietojarjestelméan RETUun Sinec
H1 verkon avulla, seka robottien ohjaimiin Sinec L2 FDL-verkon avulla. Robottien
ohjaiminaovat Siemens Sinumerik 840D jalogiikkoina Siemens S7-300. /15/

Jarjestelman 1/O-tietojen vélityksessd kaytetddn hyvéks ASI- ja ET200-moduulga
Turvapiirien signaalit on kytketty paél ogiikkaan. /15/

Moottorilahtokeskus ja logiikkakeskus ovat sijoitettu erilliseen sahkotilaan, ARP -valvomo
sjaitsee sahkotilan pdalla. Pesmel Oy on toimittanut valvomoon kahdennetun Coros -

valvomon ja Cimcorp Oy robottien operointipaneelit. /15/

Automaattisen rullanpakkauksen alueella on 4 kappaetta ohjauspulpettgga huoltogjoja
varten. Niissa on OP15 C2-operointipanedlit. Huoltoajopulpetit ovat sijoitettu niin, etta
niista on nakdyhteys gettavaan laitteeseen. Laitteilla joilla on omat alaogiikat, on omat

ohjauspisteensa huoltogjoja varten. /15/
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Turvallisuussyistd kuljettimia e voi gaa kasigolla valvomosta, eika automaattigjoa
kaynnistéa kentalta. /15/

ARP kuului taman opinnaytetyon akuvaiheessa hallinnollisesti Kuljetus-, ldhetys- ja
pakkausalueeseen, mutta organisaatiomuutoksen jalkeen 1.3.2012, se Sirtyi
leilkkaudlinjojen aaisuuteen (Kuva 5). Samassa pakkausalueen aluetyonjohtgja Ari

Kukkoyli siirtyi jatkamaan samassa tehtévassa leikkauslinjojen kayttéinsindorin Antti

RUUMA- / P ALAITTEET
K LW AN ALUHAT

l KIERTOTERAS

M aununiemen al ai suuteen.

SULATOLLE n

LEIKKAUS -
TUSU AJ0-OHJELM A, HARJAUS AR
AL MISTUSOHIEET PAKKAAMINEN
LO, TAP (MTS)

¥ ¥

TUQTETIEDOT

(RETU, MTS ) VARASTO NAYTTEET

LABOR ATORIOOMN

LO = LasDUMOHJALS
TAP = TEKMIMNEN AS1AKASP ALVELL
TUSU = TUOT AMMOMSUNMNITTELU

Kuva 5. Pakkauksen osaprosessi /9/

3.1. Vaakapakkauslinjan toiminta

Hakaisulinjoilta tulevat kaistat madratéén asiakkaan tilauksen ja kaistojen koon mukaan
menemaan ARP:.n vaaka- tai pystypakkauslinjale. Vaakapakkauksessa vihivaunu tuo
pakattavaks terdsrullia jollekin  k&antoristin  neljastéd sakarasta. Paétylappujen ja
sisdkulmasuojien asettelurobotti Roope noutaa paatylapun telineestd nuuttauspdydalle.
Seuraavaksi robotti noutaa sisdkulmasuojan telineesta nuuttauspdydalle. Hitsauspadét
hitsaavat yhteen painamalla péétylapun ja sisdkulmasuojan. Hitsauspddt varmistavat
samalla, ettéa vakuumi lappujen pyoritysta varten saavutetaan. Ulko- ja sisékehd nuutataan
samanaikaisesti. Vamis padtysuoja viedddn sakaralle. Nuuttaus on painotekniikassa
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kaytettdvd menetelm@, jolla kasiteltdvana olevaan materiaaliin, tassd tapauksessa
kanavamuoviin, tehddan kokoon puristamalla uramainen taitekohta. Se soveltuu erityisesti
paksujen materiaalien siistiin tavuttamiseen. /15/

Vihivaunu tuo terésrullan kdantoristin sakaralle valokennon avulla siten, etta rullan reuna
tulee sakaran juuressa aina samaan kohtaan. (Kuva 6) Nostopdydan leveys saétyy kullekin
rullalle sopivaks nostinlaitteiston valokennon avulla. Tala estetéén paédtysuojien
vahingoittuminen. Samalla pulssianturi mittaa rullan leveyden. /15/

Kuva 6. Tuurnavihivaunu tuo rullan vaakapakkauksen ristille.

Nostopoyta nostaa rullan irti  kaééntoristin  sakarasta. Sisempien ja ulompien
padtykartonkien ollessa paikoillaan, nostinlaitteisto laskee rullan takaisin kiinni
kdantoristin sakaraan. Samalla nostinlaitteiston yhteydessa oleva vaaka punnitsee rullan

massan. /15/
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K&arintdkone gjaa kaantdristin alueelle ja kdérintdkone suorittaa k&8rinnan mééritysten
mukaisesti. Vaakapakkauslinjan kadrintékone on vaaka-akselin ympéari pyoriva
kalvokelkka. Kone liikkuu kéérinnan aikana kiskoja pitkin. Kaérinndn veto tapahtuu
hammashihnalla kehan ulkopinnata. Kalvojaru on elektronisesti saédettava
pyorrevirtgarru. Kalvon katkaisu ja saumaus tapahtuu vastuslangoilla./15/

Purkuposition siirtovaunu noutaa ka&arityn rullan ja rulla sirtyy pakkausalustalla
sirtovaunun rullaradalta rullakuljettimille. Paketti paikoittuu etenemissuunnassaan
kuljettimelle sisasuojan asetuspositioon pulssilaskentaan perustuen. Kanavamuovi
lelkataan ja poimitaan terdsrullaa varten, ja robotti tyontéd kanavamuovisen
sisakulmasuojan rullan sisdan. Robotin ollessa valmis, kuljetin paikoittaa lavan silméasta
vannehtijaan  pulssilaskennan  avulla. Nostinlaitteisto nostaa rullan  keskion
siiméstdvannehtijan vaaka-akselin tasdle lineearianturin avulla Vannehtija sitoo
pakkauksen osat yhteen ohjeiden mukaisesti. Tastd rullapaketti girtyy kohti
rullanpakkauslinjan yhteista osaa. /15/

Rullien dimensiot vaakapakkaudlinjalla ovat:
* rullan maksimipaino 26000 kg
* rullan leveys minimissdan 500 mm jamaksimi 1650 mm
* materiaalin paksuus 0,5-8 mm
* rullan ulkohalkaisijaminimi 600 mm
» ulkohakaisijan maksimi 2000 mm
* rullan siséghalkaisija508 mm tai 610 mm. /15/

3.2. Pystypakkauslinjan toiminta

Vihivaunu tuo rullat rullanpakkauslinjojen k&antéristeille neljdta halkaisulinjalta, HA1,
HA2, HA4 ja HAG6. Hakaisulinjat 3 ja 5 sijaitsevat Tornio Worksin Hollannin yksikossa
Terneuzenissa. Ennen pystypakkauslinjaa on ké&antoristi, johon voidaan varastoida
pystypakkauslinjalle pakkaukseen tulossa olevia pakkauserig, joita e juuri silla hetkella
voida ottaa pakkaukseen. /15/
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Aluks vihivaunu tuo pakattavaks terdskaistaeria jollekin kdantoristin neljasta sakarasta.
Kallistudaite (kuva 7) nostaa rullaradan pystyasentoon ja lahtee liikkeelle, kun k&antoristin
sakaralla on pakattavaks tuotuja kaistoja. Taman jalkeen rullarata paikoittuu kaistan
reunaan kiinni, jonka jalkeen hydraulinen noutovarsi tyontyy kallistusaitteen rullaradan
lapi. Se nostaa kaistan irti kaéntoristin sakarasta. Kaista kyydissa kallistuslaitteen
sirtovaunu ldhtee gjamaan kotiasemaa kohti. Tastéa kaista siirtyy vanteutukseen, jos

silméastavannehtija on vapaana jarullarata al a-asennossa. /15/

Kuva 7. Kallistuslaite hakemassa kaistaa ristilta.

Silméstavannehtija laittaa halutun mééran, O, 2 tai 4, vanteita kaistan silman ymparille.
Poikittaissuuntaisen keskihalkaisijan paikka mitataan paineilmasylinterilla liikkuvien
mittavasteiden avulla pituussuuntaisen keskihalkaisijan kohdalta. Mittavasteiden ollessa

aukiasennossa, vaaka punnitsee kaistan. /15/
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Kaistan siirryttya poimintapositioon, lavausrobotti Veijo (kuva 8) noutaa kaistan, jonka
jalkeen rullarata on valmis seuraavan kaistan asettelemiseen. Padtysuojien ja vélipuiden
kasittelyrobotti hakee padtysuojan varustelupdyddle. LavauspOytia on nelja kappaletta,
joista jollekin robotti siirtda tuotteen. Paétysuojien ja vdipuiden kasittelyrobotti Antti
asettaa vélipuut, 2, 4 tai kappaletta, paikoilleen. Lavausrobotti pinoaa ohjeiden mukaisen
mééran kaistoja paallekkéain, minka jalkeen padatysuojan ja vaipuun kasittelyrobotti tuo
viela pédatysuojan pinon padllimmaiseksi. Siirtovaunun asetuttua lavauspositioonsa siirtyy
kaistapino siirtovaunun rullaradalle, joka siirtéd lavan taydavaradalle. Kaistapino
paikoittuu kadrintdasemaan ja kaarintakone k&arii kaistapinon muoviin. Kaarintékoneen
kohdalla on saksinostin, jolla kaistapino nostetaan irti kuljettimesta. Nostimessa on
valintalaitteisto, jolla valitaan sopiva nostoelementtiyhdistelma kutakin lava- ja
kai stayhdistelmaa varten. Pystypakkauksen k&arintdkone on niin sanottu kampikone, jossa
kalvokelkka pyorii pystyakselin ympéri. K&irinnan veto tapahtuu kiilahihnoilla ja
kalvokelkan nosto rullaketjulla. K&&rinnan jakeen kaistapino siirtyy téyslavaradalla
eteenpédin odottamaan siirtymista automaattisen rullanpakkauslinjan yhteista osaa pitkin

pois pystypakkauslinjalta. /15/
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Kuva 8. Lavausrobotti Veijo laskemassa kaistaa alustalle.

Kaistojen dimensiot pystypakkauslinjalla ovat:
» kaistan paino maksimissaan 5000 kg, minimi 200 kg
» pakkauksen paino maksimissaan 7000 kg
* yhden kaistan leveys minimisséén 35 mm, maksimi 500 mm
* materiaalin paksuus 0,5-8 mm
» kaistan ulkohakaisija minimisséan 700 mm
* ulkohalkaisijan maksimi 2000 mm
» kastan sisdhakaisija508 mm tai 610 mm. /9/

3.3. Pakkaudlinjan yhteisten osien toiminta

Paketin saapuessa joko pysty- tai vaakapakkaudlinjalta siirtovaunu noutaa tdyden lavan.
Rullarata paikoittuu taysilava- sirtovaunun keskelle, jonka jalkeen siirtovaunu siirtyy

vannehtijalle. Siirtovaunu asettel ee paketit siten, etté vannehtija (kuva 9) voi laittaa vanteet
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kullakin pakkaustyypill& oikeaan paikkaan ja vannehtija kiinnittéa terasrullat lavaan omien
ohjeidensa mukaisesti. Kun paketti vannehdittu, siirtovaunu gjaa rullaradan kohdalle ja
paketti siirtyy sinne. Tama paikoittaa paketin etiketointilaitteen kohdalle valokennon
avulla. paikoituksen jéalkeen radan vaaka punnitsee paketin bruttopainon. Bruttopaino
ilmoitetaan kakkostason ohjaukselle ja sitd kautta Outokummun tehdasjérjestelmaén
RETU:lle, joka siirtda osoitelapun tiedot etikettikirjoittimelle. /15/

Kuva 9. Rullapaketti vannehtijalla.

Etikettirobotti kiinnittéa etikettitarrat, 2 kappaletta, rullaan. Etiketdinnin valmistuttua lava
sirtyy rullaradan p&dhdn odottamaan paésya kaantopoydélle, josta paketti jatkaa
matkaansa varastoon. Etikettirobotti modernisoitiin kesdlla 2011. Silloin vaihdettiin uusi
tulostin ja robottipdét, jotka asettavat tarrat. Aiemmin osa rulliin laitetuista tarroista
jouduttiin litmaamaan kasin, mutta tdman modernisoinnin jalkeen kaikki tarrat liimautuvat
automaattisesti jarjestelman ohjei stuksen mukaan. /15/
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3.4. Tyhjélavaratojen toiminta

Lavavarastossa trukki tuo tyhjélavapinon rullaradalle. Kuljettimella on puomi, joka
ilmaisee milloin tyhj@lavapinon voi tuoda kuljettimelle. Tyhjdlavapinon oikaisulaite
keskittéd ja oikaisee pinon seké radan pituus- ettd poikittaissuunnassa. Taman jakeen
tyhjdlavapino siirtyy pinon poiminta-asemaan, josta lavavarastorobotti hakee lavapinon ja

siirtéa sen varastoa uedl e kahdessa vaiheessa./15/

Lavavarastorobotti tuo paélogiikan ylemman tason ohjaimelta valittaman ohjeen mukaisen
lavan tyhjdlavaradan varaston puoleiseen pédhan, jonka jakeen rullarata sirtéa lavan
keskitysasemaan. Tyhjdlavaradan kohdistuslaitteisto hoitaa tyhjan lavan kahden akselin
suuntaisen keskityksen, jonka jadkeen lavausrobotti voi noutaa lavan poiminta-asemasta.
Padlogiikka pyytéa lavavarastorobottia siirtdmaan tarvittavan lavan tyhjdlavaradan pééhan
viimeistéén kun pystypakkaudlinjalla kaantoristia paikoitetaan kaistojen purkua varten tai
sirtovaunulle viimeistddn kun vaakapakkaudlinjalla kaantoristi kaantda rullaa
ka&arintakoneelle. /15/

Pystypakkauslinjan lavan tultua poiminta-asemaan lavausrobotti noutaa lavan ja vie sen
jollekin neljasta lavauspositiosta. Vaakapakkauslinjan lavan tultua poiminta-asemaan

lavausrobotti noutaa lavan ja siirtéa sen kotiasemassaan olevan siirtovaunun péélle. /15/
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3.5. Vaakapakkaus

V aakapakkauksessa rullan silma osoittaa sivullepéin (kuva 10).

TERESWANKE VEDENKESTEVE EIRISTY SMUOV]

LLEakULHMa- Ja SIVUSUD) A e

SISEKULMASUDIA

DSOITELAPUT

ALUSTA B, 0957145-4
ALUSTA C, 640271-4

KAYTTOALUE: ALUSTA D, 640353-4
Vaakapakkaus ALUSTA E, #0BES0-4
Rulla-/taakkapalne 100 - 26 000 kg ALUSTA H, 633071-4

Kuva 10. Vaakapakkaus. /7/
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3.5.1. Pakkaustapa B

Pakkaustapa B on vaakapakkaus. Se on tarkoitettu leveille rullille, joiden leveys on yli
puolet korkeudesta, tai kapeille rullille, jos niitd voidaan pakata saman position sisdlla

pakata useita vierekkain. Rullan maksimipaino on 6000 kg. /9/

3.5.2. Pakkaustapa D

Pakkaustapa D on vaakapakkaus. Tassd pakkaustavassa tulee vain yks kaista pakettiin.
Samasta leikkauskohdasta voidaan lelkata useampia kaistoja, mutta silloin huomioon
taytyy ottaa kaistan leveys ja ulkohalkaisija, leveys saa olla minimisséan 0,5 kertaa
halkaisija, jotta pakkaus el paase kaatumaan tukipisteen noustua liian korkealle.

*  minimi kaistan leveys 500 mm

* maksimi kaistan leveys 1600 mm.

* taakkapaino 6000-26000 kg. /9/

3.5.3. Pakkaustapa F

Pakkaustapa F on vaakapakkaus, jossa voi olla useita kaistoja vierekkain. Paketin kaistat
pitéé olla samasta leikkauskohdasta. Y ks lelkkauskohta voidaan kuitenkin jakaa useampaa
pakettiin, kunhan otetaan huomioon, ettéd saman paketin kaistojen taytyy olla rinnakkain ja
ehtoja e saada tdytettyd, on pakkaustapaa muutettava pystypakkaukseksi, P, Q tai R.
Pakkaustavan taakkapaino on 6000-26000 kg.

Pakkaustavan pohjat ovat standardeja, eika niitatarvitse tilata erikseen. /9/

3.5.4. Pakkaustapa I

Pakkaustapa | on vaakapakkaustapa. Tassa pakkaustavassa tulee vain yks kaista pakettiin.
Samasta leikkauskohdasta voidaan lelkata useampia kaistoja, mutta silloin huomioon
téytyy ottaa kaistan leveys ja ulkohalkaisija, leveys saa olla minimisséan 0,5 kertaa

halkaisija, jotta pakkaus el padse kaatumaan tukipisteen noustua liian korkealle.
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*  minimi kaistan leveys 500 mm
* maksimi kaistan leveys 1600 mm
* taakkapaino 12000-26000 kg. /9/

3.6. Pystypakkaus
Pystypakkauksessa rullan silmé osoittaa ylospdin. Kuvassa 11 on esitetty pakkaustapa P,

jossa on useita kaistoja pdallekkain. Kayttdalue kyseiselle pakkaustavalle on kapeat rullat
joiden leveys on dle puolet halkaisijasta.

TERASVANNE K AMAY AMUGVINEN
PEETYSUDJA

VEDEMKESTAVE
KIRISTY sMUOW|

KANAYAMUOYVINEN
PRETYSUO)A

YELIPUUT

Kuva 11. Pystypakkaus. /7/
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3.6.1. Pakkaustapa Q

Pakkaustapa Q on pystypakkaus. Samassa |elkkauskohdassa saa olla useita tilauspositioita
vierekkdin, mutta ne tulevat eri pakettiin. Perdkkaisissa leikkauskohdissa saa olla samaan
pakkaukseen menevia kaistoja. Lekkauspituuksien tulee olla samat, jos eri
letkkauskohdista pakataan samaan pakettiin. Samaan pakettiin ei laiteta eri positioita.

* maksimi kaistan leveys 530 mm

*  minimi kaistan leveytta el ole méaritelty

* maksimi taakkapaino 6000 kg. /9/

3.6.2. Pakkaustapa P

Pakkaustapa P on pystypakkaus. Samassa |elkkauskohdassa saa olla useita tilauspositioita
vierekkadin, mutta ne tulevat eri pakettiin. Perdkkaisissa leikkauskohdissa saa olla samaan
pakkaukseen menevia Kkaistoja. Leikkauspituuksien tulee olla samat, jos eri
lelkkauskohdista pakataan samaan pakettiin. Samaan pakettiin ei laiteta eri positioita.

* maksimi kaistan leveys 530 mm

*  minimi kaistan leveyttd el ole méaritelty

* maksimi taakkapaino 6000 kg. /9/

3.6.3. Pakkaustapa R

Pakkaustapa R on pystypakkaus, kuten P ja Q, mutta se pakataan aina kdsin. Samassa
leilkkauskohdassa saa olla useita tilauspositioita vierekkdin, mutta ne tulevat eri pakettiin.
Perékkéisissd leikkauskohdissa saa olla samaan pakkaukseen menevid kaistoja
Leikkauspituuksien tulee olla samat, jos eri lelkkauskohdista pakataan samaan pakettiin.
Samaan pakettiin ei laiteta eri positioita.

*  maksimi kaistan leveys 530 mm

*  minimi kaistan leveyttd el ole méaritelty

* maksimi taakkapaino 12000 kg. /9/
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3.7. Pakkausmateriaalit ja -kustannukset

Pakkauskustannuksia on laskettu useita kertoja ja vertailtu eri tapojen hintoja. Pohjia on
teetetty usealla eri toimittgjala. Talla hetkella pohjia toimittaa yksi valmistga, Oplax.
Padtysuojina kaytetéén kanavamuovista tehtyja kiekkoja, jotka nuutataan rullakohtai sesti
oikeaan muotoon. Niita tuodaan télla hetkell& Puolasta. Rullien silméasta sidonta tehd&an
muovipangala ja rullat kiinnitetd8n alustoihin ter&spangalla. Lisaks rullat kelmutetaan
kiristekalvolla ennen alustaan kiinnittdmista suojaamaan terds vedeltd, lidta ja

olosuhteiden muutoksilta. /5/

Pohjia ja kanavamuoveja séilytetéan ulkona Best-hallissa, josta trukki tuo tarvittaessa niita
lisda linjalle, sen omiin ladonta- ja pohja varastoihin. Muu pakkausmateriaali varastoidaan
ARP:n vieressa oleviin siirtohyllyihin. Myds tdman materiaalin tuo linjalle trukki. Lisdksi
pystypaketeissa, joissa pinotaan useampi kaista pédllekkéin, kaytetddn vdlikapuloita
kaistojen valissa. Kapulat ovat 2 kertaa 2 tuumaa ja pituudeltaan 400 millimetrid. Kaistojen
vdliin ne asettaa robotti, kapul akasetista. /5/

Hakaisulinja 6:n peréssa on kdarintdinja 3, jatkossa KL3. Osa ARP:iin tulevista rullista
k&arintdan jo sielld, jolloin ARP:n tehtdvéks ja& pohjan laittaminen ja paketin sitominen.
Kun verrataan hintaa ARP:ssa tdysin pakatun ja KL3:lla k&rityn ja muuten ARP:ssa
pakatun paketin valilla, on vaikea saada suurta eroa. Suoraan vertaamisen tekee hankalaksi
my6s se, ettd KL3:lla kaarittyyn rullaan tulee paljon vdlillisa kustannuksia joiden
laskeminen on hankal aa tarkasti. Tassa taytyy ottaa huomioon ylimaaréinen vihivaunusiirto
vaillaHA6 — ARP vaakapakkaus, sek& HA6:n varaston nosturin 22 nostot ja myds KL3:n
kunnossapito kustannukset. Ilman noiden vélillisten kustannusten huomioonottoa puolen
vuoden tarkasteluvalilla kustannusten vélilla oli eroa noin 6 prosenttia. Kun pakkauksen
osuus terasrullan kokonaishinnasta on paketin koosta riippuen 0,5 promillen ja 1,45
prosentin valillg, voidaan k&irinndssa tehtéavien sdastdjen olevan kokonaiskuvassa
mitattomia./s/

Paketoitavan rullan koko e siis vaikuta samassa suhteessa paketoinnin hintaan. Tonnin

painavaan rullaan tulee vain hieman erilainen pohja kuin téyteen 26 tonnin rullaan.
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Kiristekalvoa menee enemman, samoin kulmasuojat ovat isompia. Terdksen markkinahinta
tonnia kohden oli vuoden 2011 toisella neljanneksella 3063 euroa. Paketoinnin

kustannukset voidaan néin ol ettaa olevan vakio euroa/paketti. /8/

3.8. Rajapinnat

Automaattisen rullanpakkauksen ragapinnoiks lasketaan kasirullanpakkaus, varastointi,
halkaisulinjat ja vihijarjestelma Niiden toimintaa on késitelty t&ssa osiossa.

3.8.1. Rullanpakkaus

Rullanpakkauksessa pakataan késin kaikilta katkaisulinjoilta tulevia terasrullia.

Ty6akamuoto on sama kuin ARP:ssadli lyhyt kierto 5-vuorojérjestelma, 2+2+2. /7/

TyOvaiheet:

g 0-ohjelman otto tietokoneelta

- jarjestéa sopivat rulla-austat

- pakkausmateriaalin varaaminen pakkauspaikalle

- paketin sitominen paineilmalaitteellatoimivallasitojalakéasin

- tarkistaa osoitel appunen paikkansapitéavyyden

- pitéatyotilan siisting, paperit, sidepankarullat jne. omilla paikoillaan

- puolituotevarastolta tulevien rullien tilaus ja pakkaus

- niputusnosturin kéytt6 pakkauslavojen siirtelyssa

- pakkausmateriaalin riittévyydesta huol ehtiminen

- tarvittaessa tyOnjohtaja voi maarata muihin téihin (KA1, KA2, KA3ta HAG6). /7/

Tyo on kevytta liikkuen tehtédvaa tyota. Tuki- ja liikuntaelimistéa kuormittavia
sadnndllisesti toistuvia tydvaiheita ovat lavojen, jotka painavat noin 50-60 kg, siirto ja

vetdminen ja seka sidepankarullan (40 kg) nosto kasin paivittain. /7/
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Linjan toiminta el ole tehtaan muuhun prosessiin sidottua. Tyontekijélla on vastuu tuotteen
laadusta ja toisten tyontekijoiden turvallisuudesta. /7/

Tyo6tehtaviin kuuluu myds goittain ARP:ssa paketoitujen rullapakettien korjaus. Yleensa
levedammissd kaistoissa saattaa péadtykanavamuovit aiheuttaa virheen korkeavarastoon
mennessa ja paketti tulee hylkyyn. Kanavamuovi e asetu kunnolla ja k&érinndssa muovit
painavat kanavamuovin sSiten, ettd sihen jaa lipareita sojottamaan ulospain.
Rullanpakkagjat korjaavat joko koko muovituksen tai leikkaavat lipareet pois. Aiemmin
rullanpakkagjien tehtdvana oli liimata tietyille asiakkaille meneviin pakettethin omat
varoitustarrat, sekd merkintéa jo rulla sa nostaa silméastéa ainoastaan C-koukulla. ARP:n

etikettirobotin modernisoinnin jalkeen se suorittaa taman tyovaiheen. /7/

3.8.2. Varastointi

Korkeavarasto ja vdlihalli sisdltdvét kylmavalssaamon tuotteita, rulla- ja levypaketteja
Automaattinen korkeavarasto muodostuu kahdesta eri varastosta: levypakettivarastosta ja
rullapakettivarastosta. Vaihallissa, joka gjaitsee rulla- ja levypakettivaraston véalisss,
paketit varastoidaan perinteiseen tapaan lattialle. Levy- ja rullapakettivarastot ovat
automaattisia korkeavarastoja. Vaihalli e ole yhteydessa varastietokone érjestelmaan elka
nain toimi sen ohjauksessa tai kirjanpidossa. Vélihalliin varastoidaan siltanosturin avulla
suurikokoiset ja erikoismittaiset rullat jalevyt. /6/

Levy- jarullavarastot toimivat normaalitilanteessa itsendisesti toisistaan riippumatta oman
tietokoneen ohjauksessa. Kuitenkin toisen tietokoneen jostain syystéa poistuessa kaytosta
voidaan sen tehtavédt girtdd toiselle tietokoneelle, joka ohjaa sen jdkeen molempia
varastoja. /6/

Levypakettivarastossa on 5 hyllystohissd Hyllystohissit operoivat kukin omassa
kéytavassaan. Hyllylohkoja on 10 kappaletta ja levypakettivaraston kokonaiskapasiteetti
on 6750 paikkaa. /6/
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Rullapakettivarastossa on 3 hyllystéhissia, 6 hyllylohkoa ja 4476 varastopaikkaa.
Varastopaikkoja on neljéga eri kokoa, jonka varastotietokone VTK ottaa huomioon

valitessaan varastopaikkaa rullapaketille. /6/

Isot, yli 10t rullat varastoidaan vaihaliin pilarien VA-VJvdiin V1-linjaltapéin

merkittyihin varastoruutuihin. /7/

Taulukko 1. Varastopaikkojen merkinnéat. /7/

<1000 mm leveat vp A01-A22
<1500 mm leveat vp A23-A47
vp B0O1-B49
<1700 mm leveat vp C01-C49
vp D01-D49

Isot, halkaisijaltaan 1650 mm pystypakatut rullat varastoidaan siirrettéviin hyllyihin, jotka
on numeroitu |ansipdasta |éhtien, siirrettavien hyllyjen vélit on lisdksi merkitty kirjaimilla
aakkogjarjestyksessa |ansipaésta | ahtien. /7/

Siirrettdvien hyllyjen toiminnan varmistamiseksi hyllyt on kuormitettava asiallisesti
annettujen ohjeiden mukaan. Mikali hyllyt ovat tdynna, varastoidaan rullat tilapai sesti

hyllyjen ulkopuolelle ja varastopaikaks annetaan pilarivali, johon rulla varastoidaan. /7/

Alle 10 tonnin rullapaketit varastoidaan automaatti seen korkeavarastoon yksil6idyille

varastopaikoille. /7/

3.8.3. Halkaisulinjat

Hakaisulinjoilla ruostumattomasta terdsnauhasta halkaistaan pituussuunnassa asiakkaan

tilamaa méaérd evyista kaistaa. Kapeimmillaan kaistat voivat ollan. 30mm leveita. /13/
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Halkaisulinjat on numeroitu niiden valmistumigjérjestyksessa (HA1, HA2, HA4 jaHA®b),
joten uusin halkaisulinjaon HAG6 ja vanhin vastaavasti HA 1. Tuotantolinjoille on kuitenkin
tehty modernisointeja, joista viimeisin mittava modernisointi on tehty HA2:lle.

Hakaisulinjat 3ja5 sijaitsevat Terneuzenissa. /13/

Halkaisulinjat ovat p&apiirtei ssédn samanlaisia, mutta pienia linjakohtaisia eroja toki
|6ytyy. Linjoille on myos asetettu tietyt paksuusal ueet, joihin ne ovat erikoistuneet.
HA1:lla paksuusalue ulottuu jopa 8 mm:iin asti, kun taas muut halkaisulinjat ovat

erikoistuneet ohuempaan materiaaliin. /13/

Hakaisulinjalla terésnauha otetaan linjaan aukikelaimelle, jossa sen sidontapangat
katkaistaan ja nauha panostetaan linjaan. Rullat voidaan gaa linjoilla joko yl&a tai
alakautta. Rulla pujotetaan linjaan oikaisulaitteiston |gpi paétyleikkurille, missd sita
romutetaan tarvittava huono osa pois, tassd yhteydessd toimii myds halkaisulinjan
tarkastuspiste. Taman jalkeen nauha pujotetaan terdasetuskasetin eli talin l&pi. Tali
lelkkaa nauhan pituussuunnassa siihen asetettujen pyoroterien avulla. Tallin jalkeen
kaistojen pituuserot tasataan tasauskuopassa, jonka jdlkeen ne kelataan paédlekelaimella.
Paéllekelaimen tuurnia on kahta eri kokoa, @508mm ja @610mm, jotka valitaan asiakkaan
vaatimusten mukaisesti. Padllekelaimella voidaan kéayttéd myds pahvihylsya
kel austaittel den vahentamiseksi. /13/

3.8.4. Vihijarjestelma

Vihivaunujarjestelmé otettiin kayttoon kylmaval ssaamolla vuonna 1995, jolloin suoritettiin
ensimmainen kuljetus. Ensimmaéinen ns. pilottireitti kulki HP3-linjan loppupé&asta SZ3-
linjan varastoon. Syksyllatestattiin myos vihireittia SZ2-val ssaimelta HP2:1le. Vuoden
1997 syksyllaolivat kaikki vihireitit kéyttssa ldhes nykyisell&an. Suurin muutos
vihireitteihin tehtiin syksyll& 2009 uuden HP2-linjan vuoksi. Nykyisell&an vihireitteja on
noin 4 km verran. Vihivaunu on saanut nimensa vihikoirasta, sill4 se ”nuuskii” lattiassa

olevaa kaapeliaja siten se pysyy oikeallareitillg, seka |0ytda perille maéranpadhan. /17/

Vihijérjestelma voidaan jakaa kahteen eri osioon, kiintedan jarjestelmaan ja vihivaunuihin.

Vihivaunuja jarjestelmassa on yhteensd 17 kpl. /17/
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Rullavihivaunuja jérjestelmassa on 13 kpl. N&ama ovat niin sanottuja selassa kantavia
vaunuja. Tuurnavihivaunuja, jotka pédasiassa palvelevat ARP:ia, jarjestelméassa on 3 kpl.
Tuurnavaunujen tehtévand on toimia lahinnd leikkaudlinjoilla kasitellyn materiaain
kuljetusvdineind Rullavihivaunut ovat pituudeltaan 5 metrid ja leveydeltdan 2,1 metria
Korkeus on 1,3 metria ja paino 7 tonnia. Kaikki vihivaunut toimivat kyydissa olevilla
akuilla joiden paino on 675 kg. Tuurnavaunujen kokonaispaino 7 800 kg on hieman
suurempi  kuin rullavihivaunuilla. Yksi vihivaunu on valssivihivaunu, joka toimittaa

val ssgja val ssaimilta val ssithiomoon ja painvastoin. /17/

Nopeus molemmillatuurna- jarullavaunuillaon 60 m/min ilman kuormaa ja kuormattuna
vauhti on 36 m/min. Maksimikuorma rullavihivaunuilla on 28 tonniaja tuurnavaunuilla 26
tonnia. /17/

Tarkein osa vaunussa on materiaalisiirronvalvojan kannalta vaunussa oleva nayttopaneeli.
Tasta paneelista loytyvat padkytkin, automaattiohjauksen -merkkivalo, hétaseis -
merkkivalo, virhe -merkkivalo, seis -merkkivalo, seis -painike, akkumittari ja OP7-
kayttopanedli. Vihivaunut on tarkoitettu toimimaan itsendisesti osana automaattista
kuljetugarjestelmdd, mutta niitd voidaan gaa ja niiden toimintoja ohjata myds
kasiohjaimella, jollainen 10ytyy jokaisesta vaunusta. Manuaaligjaminen vihivaunuilla on
lahinna materiadisiirronvavojan vastuulla. Yleensd manuaaliohjaukseen joudutaan

turvautumaan virhetilanteen sattuessa. /17/

Kiintearjestelma  koostuu  keskustietokoneesta,  graafisesta  kayttdliittymastd,
alayksikoista, seka lattigohdotuksistajalatauspisteista. Keskustietokone NT7000 koostuu
tietokoneesta ja siihen asennetuista kahdesta verkkokortista. Liséksi koneessa on 4-
kanavainen liikenngintikortti ja vihiohjelmisto SW3770. NT7000-koneen tehtdvéna on
hoitaa mm. Kkuljetustehtdvien vastaanotto gragfiselta terminaadilta taa MAKUVA -
jarjestelmaltd, sekad tehtéavien suoritus, vihivaunun kasittely ja kuljetustehtévien siirto
vihivaunuilla. /17/

Alayksikét eli ns. slavekaapit sisdltéavat tagjuusyksikon, 1/0-yksikén jaradion. Y hteensa
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slavekaapgia on 12 kappaletta. Tagjuusyksikon tehtédvand on generoida gotagjuudet
|attigjohdotuksiin. Ajotagjuudet lattiassa on eroteltu kéyttédmalla erivarisia johtimia kuten
harmaa, keltainen, ruskea ja punainen. [/O-yksikdiden tehtd&vand on hoitaa
lastinkasittel ypai kkojen ja muiden laitteiden kéttelyt eli lukitussignaalit. Tama tarkoittaa
k&ytanndssa esimerkiksi sitg, etta vihivaunut ja siirtovaunut keskustelevat keskenéén siita,
aktivoitumistaristeysalueilla. Slavekaapei ssa on myos radiomodeemi, jonka tehtévana on

huol ehtia tiedonkul usta vihivaunujen jajarjestelman valilla. /17/

Graafinen kayttoliittyma C-way on kaytettavissa etdyhteydella materiaalisiirronvalvojan
tyOpisteessa. Taman avullavalvojavoi seurata vihivaunujaja niiden suorittamia tehtavia
graafisesta kayttoliittymastd. Lisdksi vaunujen jo tekemia tehtévia voidaan tarkastella
tapahtumal okista. Kayttdliittyman avulla voidaan myos perua vaunuille annettuja tehtavia
ja antaa vaunuille my6s uusia tehtévid. Lisdks térkeétd tietoa saadaan vaunuista mm.
jarjestelman ilmoittamat virheet ndkyvaét kayttdliittyman avulla. Virheisté huolehtiminen

kuuluu my6s materiaalisiirronvalvojalle. /17/

Vihivaunujen latauspisteitd on yhteensd 15 kpl, joista 12 kpl on tarkoitettu
rullavihivaunuille ja 3 kpl tuurnavihivaunuille. Ramppejajoiltavihivaunut hakevat jajoille
jattavét rullia, on yhteensa 70 kappaletta. Vihivaunuille on varattu kaksi omaa huoltotallia,
joihin vaunut voidaan g attaa suoraan automaatilla. /17/
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4. TYOSKENTELY TIIMISSA

Tassd osiossa kasitellaan tiimityoskentelyn teoriaa kirjallisuuden mukaan ja tiimity6ta

Outokummulla.

4.1. Teoriaa

Tiimi on pieni ryhma ihmisig, joilla on toisiaan téydentévia taitoja, jotka ovat sitoutuneet
yhteiseen pdamaaréan, yhteisiin suoritustavoitteisiin ja yhteiseen toimintamalliin ja jotka

pitavét itseddn yhtel svastuussa suorituksistaan. /3/

Ihmiset ovat erilaisia, joten tiimissd yhdistyy erilaisten ihmisten taidot, tiedot ja
kokemukset. Yleensa ndiden taitojen ja tietojen yhteenlaskettu summa on suurempi kuin
kenenkadan yksilon. IThmisten erilaisuuden hyoédyntdminen tulee esille myos siten, etté eri
ihmiset ovat erilaisissa asioissa asiantuntijoita. Asiantuntijat voivat auttaa ja neuvoatiimin
muita jasenia. Vakean tilanteen ta ongelma kohdatessa tiimista 16ytyy yleensa yks tai
useampia, jotka osaavat juuri tietylle asialle tehda jotain. Jokaiselle tuttuun asiaan

puolestaan tiimissa |6ytyy monta eri ndkokulmaa. /2/

Toinen tyon tehokkuutta tiimissé edistavd asia on vired vuorovaikutus, joka on yhteisen
tavoitteen edellytys. Y hteinen tavoite heijastuu tiimin toiminnassa monella tavala. Tiimin
jasenet ymmaértéavat toisiaan paremmin, koska he ymmaértavat tiimin toiminnan
tarkoituksen. Myds ongel manratkai su nopeutuu, koska tiimin jasenet ovat toisilleen tuttuja
sekd tyoskentelevat yhdessg, jolloin yhteisia kokousalkoja e tarvitse odottaa pitk&an.
Kaiken kaikkiaan tiimin yhteinen tavoite, vuorovaikutus ja nopea ongelmanratkaisu
tekevét tiimin toiminnasta joustavaa. Tiimi pystyy suurta organisaatiota nopeammin

sopeutumaan ympariston muutoksiin. /2/

K olmas tiimien tehokkuutta perustel eva asia on tyon taloudel linen ja hallinnollinen
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tehokkuus. Tiimeissa yksilot huolehtivat paits henkilokohtaisista asioista, myds tiimin
asioista. Tiimeista tulee tydn suorittamisen yksikoitd, jolloin muun hallinnon tarve
supistuu. Tama tuottaa pitkalla aikavalilla taloudel lista séastoa./2/

Tiimien muodostuminen ja johtaminen liittyvét niin [8heisesti toisiinsa, etté niitd on syyta
kasitella yhdessd. Vaikka tiimeissd korostuu koko tiimin tyd, niissakin on edelleen johtgjia.
Tosin tiimeissa johtgjan tyd on erilaista kuin mita johtgjan tyolla perinteisessd mielessa
kasitetdan. Tiivistetysti voisi sanoa, ettd tiimeissa johtgja e johda tGiden tekoa vaan
tiimiprosessia. Erityisen térkeda tiimiprosessin johtaminen on sSirryttéessa tiimien
ké&yttoon, koska useimmissa organisaatioissa on totuttu, etté johtagja méaéréa ja paéttéa
asioista. Siirtymavaiheessa johtajan tehtévana on johtaa tiimien muodostumista ja tavallaan
vahitellen johtaa tyontekoa tiimiprosessin suuntaan. Tiimien kehittyminen onkin syyta

nahda vahittéi send kehittymisend, eika kertarysayksena. /2/

Tiimien kehittymiseen voidaan soveltaa ryhmadynamiikasta tuttuja ryhman kehitysta
kuvaavia mallga. Yleisesti ryhmien ja tiimien kehittymisessi erotetaan nelja tai viis
kehitysvaihetta:

1. ryhman muotoutuminen

2. rigtiriita- jataisteluvaihe
3. ryhman rakentuminen
4

. ryhman tyoskentely jakypsyys. /2/

Ryhman kehittymisessa on syyta huomata, ettéa ryhman toiminta tavalla tai toisella loppuu
tal uusiutuu. Ryhma voi saada tehtévansa suoritettua, ryhma voi gjautua kohtal okkaaseen
kriisiin tai ryhm& voi joutua ulkoisen pakon vuoks lopettaa toimintansa. Vaikka ryhman
ta tiimin tyoskentely olisi ollut menestyksek&std, on toiminnan loppuminen yksi

luonnollinen vaihe ryhmien toiminnassa. /2/

Tiimien ja tiimityon onnistuminen tai mahdollinen ep&onnistuminen liittyy ratkaisevalla
tavala organisaatiokulttuuriin.  Organisaatiokulttuurilla tarkoitetaan organisaatiossa

vallitsevia gjattelu- ja toimintamallgja. Nama mallit ovat monilta osin piileviata itsestdan
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selvid. Organisaatiokulttuuri vaikuttaa hyvin kokonaisvaltaisella tavalla seka organisaation

etta sen jasenten toimintaan. Organisaatiokulttuuri on opittua. /2/

4.2. Alueelle sovitettu tiimityo

Rullanpakkauksen alueelle on tehty tiimitoimintaa koskeva ohje. Sita on kasitelty téssa

luvussa.

4.2.1. Tiimitoiminta

ARP kuului aiemmin aueellisesti ja tyonjohdollisesti leitkkauslinjojen halkaisupuolen
alaisuuteen. Silta gjalta on my6s ARP:n tiimitoiminnan ohjeet. Ne paapiirteissdan on

kuitenkin yha pétevia.

Kevadlla 2008 ARP dirtyi sisdisten materiadlinsirtojen aaisuuteen. Tama johtui
muutoksista KYVA:n loppupddn alueissa. Katkaisu- ja hakaisulinjat yhdistettiin yhden
tyonjohdon alle, ja samalla pakkaudlinjat, ARP, ALP, késirullanpakkaus ja sitoja, Siirtyivét

materiaalinsiirron alaisuuteen.

Tiimitoimintaa voidaan verrata projektiin, jota varten tarvitaan suunnitelma. T&ssa
suunnitel massa:

* laaditaan aikataulu

* |uodaan yleiset raamit => toimintavaltuudet

* salvitetdan |ahtotilanne esim. PohTon toimesta

* valitaan yhtei stybkumppanit

* raatdl6idaén koulutus

* |uodaan tavoitteet, OK PO, esimiehet, tyontekijat

* perustetaan tukitiimi ja selvitetddn sen tehtévat

* muodostetaan kehitystiimit ja selvitetdan sen tehtavét => toimivat tiimit

* huolehditaan yhtei stoiminnasta ja tiedottami sesta
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* |uodaan edellytykset johtaa kehitysta ja johdetaan sité. /14/

4.2.2. Ensivaihe

Ensivaiheen ké&ynnistyksessa tyonjohdon sitoutetaan tiimitydhon ja muodostetaan
tukitiimit.  Tala varmistetaan johdon  sitoutuminen  tiimity6hon,  kerrotaan
tyonjohtokunnalle OKPO:n ja osaston tavoitteet tiimityohon liittyen. Samalla luodaan
yleiset raamit eli selvitetddn toimintavaltuudet tiimien muodostuksessa, tiimityon
perusteiden koulutus tydnjohdolle (essm. PohTo tai 1IR), laaditaan tyonjohdon (tukitiimi)
kanssa suunnitelma projektin toteutuksesta. Tassd vaiheessa myos selvitetéén tarvittava
koulutus ja varmistetaan, etta kaikki TJt tietdvéat mistd todella on kysymys. Talldin
luodaan tukitiimin toimenkuva ja aloitetaan séénndlliset kokoontumiset, seka luodaan
yhteiset tavoitteet, joihin esimiehet voivat sitoutua. /14/

Ensivaiheessa pyritddn myds luomaan tiimityon mukaiset toimenkuvat eli miten tehtavét
muuttuvat  =>kayttGinsin00ri=>vastaava mestari=>paivamestari=>vuorotyonjohtaja=>

tyontekijat=>mista luovun/mitatilale. /14/

Tassa vaiheessa laaditaan esitiimisopimus, jonka runko olisi hyva olla tassa vaiheessa
olemassa. Samalla varmistetaan, etta esimiehet tekevat asioita riittavasti yhdessi ja

hoidetaan tiedotus ymparistoon. /14/

4.2.3. Toinen vaihe

Toisessa vaiheessa tyontekijat sitoutetaan tiimeihin ja tuotantotiimit muodostetaan
nimellisesti. TaAloin jarjestetdan tiimitydseminaari, jossa on mukana myods ulkopuolisia
kouluttgjia ja tassa vaiheessa esimiehilla on oltava jo kohtuullisen hyva nékemys tiimeista.

Koulutusta tiimityosta jarjestetéén tyontekijoille niin paljon, ettd suurin osa porukasta
tietdd mista on kysymys. Samalla luodaan kehitystiimit ja maaritetéén niiden tehtavét, seka
laaditaan yhdessa tukitiimin ja kehitystiimien kanssa yhteinen suunnitelma projektin
toteutuksesta. Tassd vaiheessa luodaan edellytykset toimintatapakulttuurin muutokselle,

josta tulevaisuudessa siirrytdan tiimityohon, eika pelkastéan kokeilla sitéa. /14/
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4.2.4. Kompastuskivet

Tiimin toiminnan voidaan sanoa epaonnistuneen, jos

tavoitteita el saavuteta

monitaitoisuus e kehity riittévan nopeasti
tyokuormae mene tasan, toisten auttaminen
henkilokemia e toimi

toimintatavat eivat muutu

tiimien jasenet eivét sitoudu yhteisiin tavoitteisiin
koulutus ei oleriittéava

tiimin vetga el ole sitoutunut
eddlytyksiatiimitoiminnalle e ole saatu riittavasti
kérsivalisyys loppuu

tiimeille e muodostu omaa tahtoa

kokonaisen tydn puuttuminen

tieto e kulje. /14/

4.3. Tiimin kehitysvaiheet

32

Tassd osiossa kasitelldan tiimityon eri kehitysvaiheita. Ndiden vaiheiden avulla voidaan

seuratatiimin kehitysté ja ohjata sité oikeaan suuntaan.
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4.3.1. Aloitteleva tiimi
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Kuva 12. Tiimin kehitysvaiheet /14/

Aloitteleva tiimi (kuva 12) tarvitsee tiimin vetdan tukea kaikkein eniten. Té&ssa
kehitysvaiheessa tyonjohtajan tuki on ratkaisevan térked. Aloittelevan tiimin keskeisimmét
kysymykset ovat:

*  hyvaksytédanko tiimin jaseneksi?

*  haluanko tdméan tiimin jéseneksi?

*  mitésaan tiimissa?

*  mitaminullaon annettavaatiimille?

*  tiimin rakenne jatoimintavat epaselvét

* johtgjan rooli selkeytyméton

*  tyoskentely tehotonta

* ilmapiiri varautunut ja varovainen
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* @ yhtelsatoimintatapoja. /14/

4.3.2. Naennaistiimi

Né&enndistiimivaiheessa (kuva 12) on tyypillista, etté tiimi on omasta mielestdan jo toimiva
rooli on jo enemman sirtynyt ohjaavaksi ja neuvovaksi. Naennadistiimin tyyppilliset
piirteet ovat:

* tiimin tavoite pyritdan selvittamaan

* tehd&én erilaisiaehdotuksia

*  eimielisyykside kasitella

* toimintatavat kyseenaaistetaan

* klikkegjaja alaryhmittymia muodostuu

* kaikki elvét osalistu. /14/

4.3.3. Harmonia

Harmoniavaiheessa (kuva 12) tiimity6ajatus on jo omaksuttu ja se selkedsti ohjaa toimintaa
tavoitteiden suuntaan. Tiimissd on saavutettu jo sisdinen harmonia ja tiiminj&senet
hyvaksyvét toisensa ja kokevat olevansa téysivaltaisia tiiminjasenia. Tiimin vetgan rooli
téssi vaiheessa on jo muuttunut kannustavaks suunnanndyttgéksi. Harmonia vaiheen
tyypilliset piirteet ovat:

* hyvailmapiiri

* yhteenkuuluvaisuuus korkea

* tavoitteet sisdistetty

* tiimi eristéytyy muusta ympéristosta ja korostaa omaa paremmuuttaan

* tulokset parantuneet

* Kkiinnostus tavoitteisiin kasvaa

*  tyytyvéisyysjohtguuteen.

Tassd vaiheessa tiiminvetgjdlla on jo aikaa olla tarkkailijana ja kuuntelijana. /14/
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4.3.4. Tuotantotiimi

Tuotantotiimeissa (kuva 12) toiminta on jo selkeasti tiimimasta ja tavoitteet ovat |ahes
saavutettu. Tiimimédinen toiminta on vakiintunut ja tiimi ymmartéd tiimien valisen
yhteistyon merkityksen. Mielipiteet tuodaan avoimesti esille ja niitd kuunnellaan.
Tuotantotiimin tyypilliset piirteet:

* hyvailmapiiri

* tyoGskentely tehokasta

* yksil6iden osaaminen hyddynnetdan

* tavoitteisiin sitoudutaan

* ristiriidat késitell&an

* vastuut jaettu

* arvioidaan ja kehitetéan toimintaa.

Menestyvan tiimin tunnusmerkkejé ovat me-henki, selkedt tavoitteet seka tiimiléisten
mahdollisuus kayttaa kekseliéi syyttéan. /14/
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5. KEHITYSMAHDOLLISUUDET

Palautteet ja mahdolliset poikkeamat kéasitelléén viikkopalavereissa ja muissa
mahdollisissa neuvonpidoissa eri osapuolten kesken. Tuotteen ja prosessin poikkeavuuksia
kasitellédn maardvdein kylmévalssaamon "ISO 9000"- paaverissa. Kokouksissa
kasitellaédn mm. laatutilastoja, laatutavoitteiden toteutumista, pinnantarkastuksen
palautteita, asiakasvalituksia. Tuotevirheitd katsastetaan viikoittain kapistelyssd, missa on
pinnantarkastuksen liséksi mukana  johtohenkilditda ja  asiakaspalvelual/7/

Kylmanauhojen pinnanlaadusta ja mitoista raportoidaan jatkuvasti. Vaatimukset tayttéava
materiaali kasitelldén tuotanto-ohjelman mukaisesti. Tilastollista seurantaa on mm.
hairidista, romutuksista, paautetuista materiaadleista  Pinnantarkastus  raportoi
kuukausittain eri virhetyypeistd johtuneet kakkoslaadut ja romut. Poikkeavat tuotteet
tarkastellaan erikseen ja paétetdan jatkotoimista eli tuotteet luokitellaan, korjauskasitelldan
tal romutetaan. Uudelleenkasitellyt tuotteet luonnollisesti tarkastetaan myos uusiksi. /7/

Saannollinen  laatukoulutus kattaa kaikki  tilaus-  toimitus ketjun  osa-aueet.
Toimintaa kehittavdt omalta osaltaan sédnndllisistd osastokohtaisista T&K- palavereista

Seuraavat projektit jatoimenpiteet. /7/

5.1. Kunnossapito

Tama luku kasittelee kunnossapitoa. Teoria pohjautuu alan standardeihin ja keskeiseen
kirjallisuuteen.

5.1.1. Teoria

Kunnossapito méaéritelldan SFS-EN 13306 —standardissa seuraavasti:

”Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinajan aikaisista teknisistd, hallinnollisista ja
liikkeenjohdollisista toimenpiteistd, joiden tarkoituksena on yll&pitéé tai pal auttaa kohteen

toimintakyky sellaiseksi, ettd kohde pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon.” /16/
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PSK 6201 —standardi méérittel ee kunnossapidon seuraavasti:

”Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien
toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on séilyttéd kohde tilassa tai palauttaa se

tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson aikana.” /11/

Kunnossapitolajit

Jaksotettu ]

kunnossapito

Ehliisevi
kunnossapito
__[ Suunmniteltn K , ]
. unnostaminen
kunnossapito ] [
| Parantava ]
Kunnossapito kunnossapito
lajit
Vilittomit
korjaukset
Siirretyt
korjaukset

Kuunum'al\'outa

Hiirio- )
korjaukset )

Kuva 13. Kunnossapitolajit /12/

Kuvassa 13 esitelld8n PSK:n standardissa 7501 esitelty jaottelumalli, joka eroaa SFS:n
standardista oleellisesti siten, ettd se jaottelee kunnossapitolgjit sen mukaan, ovatko ne

suunniteltujavai aiheuttavatko ne tuotantohairién. /11/

5.1.2. Maarittely

Kunnossapidon muutos kiihtyy ja ala muuttuu ja niveltyy muihin yritysten toimintoihin.
Silla yritetdan vaikuttaa yrityksen tuotantokykyyn, toisin kuin aiemmin jolloin korjattiin
kun oli tarve. Uudemmissa koneissa voidaan seurata koneiden kayntia, kayntiolosuhteitaja
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k&ynnin rasittavuutta, ja néin kerdtdan tietoa, jonka avulla koneen toimintaa ja k&ynnin

|uotettavuutta voidaan ennustaa. /4/

Kunnossapidon tavoitteet muuttuvat myds vikojen korjaamisesta niiden ennaltaehkaisyyn.
Pyrkimys turvallisuuteen ja toimintavarmuuteen on synnyttanyt tyokaluja kuten
luotettavuuskeskeinen kunnossapito RCM (Reliability Centered Maintenance), jonka

avulla kunnossapito voidaan suunnitella huomattavasti tehokkammaksi ja halvemmaksi. /4/

Paétoksentekijoillekin on selviamasss, ettd kunnossapito on merkittéva, usein jopa suurin
kontrolloimaton, kustannustekijd. Kun toimintaa ryhdytddn kehittdmaan, kunnossapito
joutuu ensimmaisena tarkkailun kohteeksi. /4/

Kunnossapito on merkittava liiketoiminta ja tyollist§a myds maailmanlagjuisesti.
Tilastojen  mukaan  lahsimaisessa  yhteiskunnassa  noin kymmenes  osa

bruttokansantuotteesta syntyy kunnossapidosta. /4/

Suomessa kunnossapitoon liittyvien tyopaikkojen kokonaismédran arvioidaan olevan yli
200 000, joista teollisuudessa noin neljannes. Naista noin 15000 toimii palvelutoimittajien
palveluksessa. Teollisuuden palkansagjista kunnossapitdjien osuus on noin 11 prosenttia.

Omana toimialanaan kunnossapito olisi Suomen kolmanneksi suurin toimiala. /4/

Kuvassa 14 on Jorma Jarvion ja Timo Kolmosen arvio kunnossapidon tekijoiden
markkinaosuudesta. Palvelutoimittajiksi on laskettu sellaiset kunnossapitoa myyvét
yritykset joiden kunnossapidon myynti on ollut yli 8,5 miljoonaa euroa. Téta pienemmét
palvelutoimittgjat on ryhmitelty paikallisks toimittgiksi. Nama toimivat joko
suppeammalla alueellatai toiminta tapahtuu vain muutamassa pisteessa. /4/



Tuomivaara Sami Opinnaytetyo 39

=0
# Paikalliset toimittajat

m Palvelutoimittajat

Kuva 14.Kunnossapidon tekeminen. /4/

5.1.3. Kunnossapitostrategia

Viimeisen parinkymmenen vuoden aikana liikkeenjohtamiseen ja kunnossapitoon on
kehitetty runsaasti erilaisia toimintakehyksia. Naistd merkittavimpia ovat |aatujohdannai set
strategiat, TPM (Total Productive Maintenance, kokonaisvaltainen tuottava kunnossapito),
RCM (Reliability Centered Maintenance, |uotettavuuskeskeinen kunnossapito), SRCM
(Streamlined RCM, ™virtaviivaistettu” RCM), Asset Management (kdyttbomaisuuden
hallinta) ja Six Sigma. /4/

Toimintamallit voidaan jakaa kolmeen kategoriaan, joista ensimmaéiseen kuuluvat
laatujohdannaiset strategiat, mukaan lukien Six Sigma. Naissa keskitytdan tyotehtévein
suorittamiseen oikein ja enssmmaisella kerralla. Toiseen kategoriaan sijoittuu TPM, jossa
motivoidaan kéayttgéd huolehtimaan koneestaan ja rakentamaan yhteistyota muiden
osastojen kanssa. Kolmanteen kategoriaan kuuluvat RCM, SRCM ja Asset Management,
joissa pyritéén tehokkaiden kunnossapito strategioiden valintaan. /4/
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5.2. Kayttajakierrokset

Automaattisessa rullanpakkauksessa on kaytossa kayttdjakierrokset, joka kulkee nimella
aamutarkastus. Tassa kayttohenkil 6 kiertda linjan ennaltamaarétyt pisteet ja tayttad erillisen
tarkistuslistan. Samalla kierrosta tehdessddn kayttohenkilo siivoaa aueelta kaikki
irtoroskat, paperit seké puujétteen ja muun vastaavan sinne kuulumattoman materiaalin. /1/

Tarkastus on aikataulutettu siten, etté se tehddan joka tiistaina aamuvuorossa kello 8:15 —
9:00 vélisend aikana. Tarkastus on pyrittdva suorittamaan annettuna aikana, silléa samaan
alkaan vastaavaa toimintaa harrastetaan leikkaudlinjoilla. Talla varmistetaan, ettel
pakaitavaa materiadlia pddse  kertymadn, eka hakaisulinjoille  aiheudu
tuotantopysahdyksia rullanpakkauksen kayttdjakierrosten takia. RETU- jéarjestelman NHA-
sivulle kirjataan hairiokoodi 20 (liite 3), ja tekstikenttddn kirjoitetaan ”Aamutarkastus”.
1y

Tarkastudlistaa (liite 1) kirjataan tarkastuspaivamaard, vuorotunnus ja tarkastuksen
suorittgja. Listaan merkitédn rasti (X) kaikkien tarkastettavien kohteiden ja vaiheiden
osalta kohtaan ”OK”, mikéli poikkeamia tai vikahavaintoja ei esiinny. Muissa tapauksissa
esiintyva vika kirjoitetaan kommentteineen ja siitd tehddan kierroksen péitteekss AM-
KUTI-ty6tilaus. (Kuva 14) Taytetyt listat arkistoidaan linjan valvomossa olevaan
aamutarkastuskansioon. Aamuvuoron vuoromestari Kuittaa ja vahvistaa nimikirjaimillaan

tarkastuksen suoritetuksi ja varmistaa toimenpiteet. /1/
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Kuva 15. Kuvankaappaus KUT I -j&rjestelmésta

5.3. Kriittiset laitteet

Kriittisten laitteiden valinnoissa on kaytetty aluedlle tehtyja kriittisyysanalyysgd seka

kayttohenkil 6iden kanssa keskustellessa esiin tulleita laitteita.

5.3.1. Nuuttaus

Nuuttaus on kirjapainossa kaytettava menetelmég, jossa kartonkiin tehdadn taiveura.
Rullanpakkauksessa nuuttausta kaytetéén tekemaan paétykartongin profiilista pakattavaa

rullaa vastaava. Néin paketista saadaan siisti jareunat suojattua kuljetusvaurioilta.

Paétylappuna ja sisdkulmasuojana kaytettiin ARP:n akuaikana kartonkia. Tama korvattiin

vuonna 2001 uudella latteistolla ja dirryttiin  kdyttdmaén kanavamuovia. Tala

laatuun. Samalla péétyl appuvarasto uusittiin puoliautomaattiseksi.
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Kanavamuovin nuuttaus kasittda nelja paékohtaa:

1

kanavamuovien yhteen liittdminen hitsaamalla, muokkaus ja jannityksen poisto
kanavamuovista ultradani tekniikalla
nuuttaus huomioiden materiaalin vahvuuden muutos ja paallekkai syydet

3. nuutattujen kulmien muodon séilyttéminen

kanavamuovien jaahdytys hali-ilmalla, koko péatylappu nopeasti vamis ja

kasiteltavissa eteenpain prosessissa. /15/

NuuttauspOydan toiminta kuvaus, tyokierto (Liite 4):

1
2.

4.

Robotti noutaa péatyl apun telineesta nuuttauspoydalle, paétylappu keskitetéan
Robotti noutaa sisékulmasuojan telineestd nuuttauspoydédle, péétylappu ja
sisakulmasuoja keskitetddn, viillot ovat telineilla olevien lappujen saemoinnilla
hoidettu limittain
Hitsauspaét, 3 kpl, hitsaa painamalla yhteen péadtylapun ja sisdkulmasuojan
kayttden ultraddnilaitteita, hitsauspisteitd, 6 kpl, jolloin yhdistettya péétylappua ja
sisdkulmasuojaa joudutaan kerran paikoittamaan, hitsauspaat samalla varmistaa etté
vakuumi lappujen pyorittdmista varten saavutettiin painamalla laput pén
imukuppeg@imulevya
Lappuja pyorittamalla al oitetaan sisé ja ulkokehan samanaikai nen nuuttaus,
- nuuttaus tapahtuu siten, ettd laput aetaan nuuttausrullien 138pi,
nostetaan ylos sisé ja ulkokehdltd, pidetddn ja mekaanisesti tuetaan
oikean kulman saavuttamiseksi, sisakehdl |, 508 tai 610 mm, ylhadla
olevat Klipit hitsataan kolmella hitsauspadlla kiinni toisiinsa jolloin
varmistetaan sisékehdan muoto ja oikea kulma, samanaikaisesti
ylhdalla olevat ulkokehan Klipit gjetaan ultragénipédiden 1&pi, jolloin
kanavamuovin kulmaan syntynyt jannitys poistuu materiadista ja
hitsautuu yhteen ja ulkokeha j&a hal uttuun kulmaan pysyvasti
- ultradénen jalkeen j&8hdytetéén ympéaristossd olevan ilman tai
painellman avulla nopeasti ulkokehan klipit sellaiseen lampdtilaan

etta niiden kulma séilyy haluttuna
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- erivahvuisia kanavamuovea nuutataan gamalla ne 18pi samoilla
asetuksilla, rullien vakio puristusvoima ja valys sekd ultradanen
voimakkuus kompensoivat materiaalin vahvuuserot
5. Vadmis paatysuoja viedddn sakaran juureen ta sakaran padhén, nuuttauspOydan
k&antdl aite suorittaa paétysuojan kédnnon viedessa paétysuoja sakaran pasghan.

Nuuttipukin toiminnan kriittisyys e niink&an johdu laitteen epavakaasta toiminnasta, vaan
enemman kaytetysta materiaalista ja pakattavasta rullasta, seka sen tiedoista jarjestel massa.
Nuuttaus saattaa epaonnistua jos padtykartonkina kaytettdva kanavamuovi on viadlista,

esimerkiks siinaon leikkausvika

Pakattava rullan saattaa ai heuttaa nuuttauksen epdonnistumisen paristakin syysté. Rullavoi
olla huonosti kelattu, jolloin siihen muodostuu niin sanottu teleskooppi joko Sisd- tal
ulkokehdlle. Tall6in p&dtykartongin asettelu on vaikeaa, eika se asetu tiiviisti rullaa vasten.
Teleskooppi  saattaa aiheuttaa toiminnan keskeyttavan héirion péétylappujen ja
sisékulmasuojan asettelurobottiin, Jormaan. Toinen syy nuutatun kartongin asettelun
epdonnistumiseen voi olla vaarét tiedot RETUIla. Jos RETUlla sisé- tai ulkohalkaisija on
vaarin, tekee nuuttaus vadran mallisen ja kokoisen kartongin. Talloink&én pédtykartonki e
asetu rullaan oikein. Tiedot saattavat olla véérin, koska sisd- ja ulkohakaisijoiden tiedot
perustuvat laskennalisiin arvoihin, elka niita tarkisteta rullan valmistuttua. Osa rullasta
saatetaan joutua romuttamaan esimerkiks pintavirheen takia, jolloin myo6s rullan

lopullinen koko muuttuu fyysisesti, mutta el jérjestelmassa.

Viimeisimpien nuuttipukin ongelmien syynd on ollut ultraddni anturi ja siindkin sen
kiinnitys. Nuuttipukkia ei ole saatu automaetille, koska yksi anturi oli irti, eik& nuuttipukki
ole siksi mennyt kotiasemaan. Laitetta el saa automaatille kuin kotiasemasta

Paétylappujen ja sisékulmasuojan asettelurobotti tuo nuutatun ulomman péaétykartongin ja
sen jakeen sisdkulmasuojan kadantoristista irtinostetulle rullale ja tyontda ne kiinni

terdsrullan paétyyn yhta aikaa sisempien suojien kanssa.

Huonon paketin aiheuttamat ongelmat saattavat esiintyd vasta varastoinnin yhteydessa. Jos
padtykartonkien lipareet j&8vat sojottamaan, se saattaa aiheuttaa ongelmia profiilikontrollin
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mittauksissa ja reunavalvontavalokennoissa. ARP e tee leveysmittauksia, joten ongelmat
kasautuvat korkeavaraston sisdansyttossa, koska sisdansyottokuljettimia on vain yksi.
Nama ongelmat esiintyvét eritoten 1500 mm leveilla rullapaketeilla. Leveysmittauksen
teko jo ARP:ssa estédis korkeavaraston syoton tukkeutumisen tésta syystd Jos
leveysmittaus osoittaisi, ettei paketin syottd varastoon onnistu, ohjautuisi paketti

korjaukseen késirullanpakkaukseen.

5.3.2. Lavausrobotti

Lavausrobotti Vejon otto esille kriittisissa laitteissa perustuu sen korvaamattomuuteen.
Sitd e voi korvata milldén elka kaistoja voi nostaa kasin tai muutenkaan.

Lavausrobotti noutaa kaistan poimintapositiosta (kuva 15) ja laskee sen pdatysuojan padlle.
Robotin tartuntakynnet avautuvat ja sulkeutuvat uudelleen, jolloin seké kaista etta sen
padtysuoja nousevat yhdessa. Robotti siirtda tuotteen jollekin neljasta lavauspositiosta.
Lavausrobotti pinoaa pakkausohjeen mukaisen mééran kaistoja paallekkain./15/

Tyhjdlavaradan kohdistudlaitteisto hoitaa tyhjan lavan kahden akselin suuntaisen
keskityksen, jonka jélkeen lavausrobotti voi noutaa lavan poiminta-asemasta.
Pystypakkauslinjan lavan tultua poiminta-asemaan lavausrobotti noutaa lavan ja vie sen
jollekin neljasta lavauspositiosta./15/
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Kuva 16. L avausr obotti noutamassa kaistaa

KUTI- ja RETU-jarjestelmien mukaan lavausrobotissa e ole esiintynyt mitéddn suurempia
vikoja. Sille on tehty huolto-ohjelma ja ennakkohuollosta vastaa padasiassa Cimcorp, joka
kdy kaks kertaa vuodessa huoltamassa robotit. Lavausrobotin tarttujista el ole erillista
ennakkohuolto-ohjetta, vaan ne vaihdetaan tarvittaessa. Ké&yttohenkiloston mukaan
tarttujista on jadnyt aika-goin jalkia terdskaistan ulkokehdle. Tama e kuitenkaan ole
aiheuttanut asiakasreklamaatioita, silla usein ulommainen kierros rullasta leilkataan pois ja

jéatéaten kayttamatta paéprosessissa.

5.4. Kehitettavaa

Yks osa opinnaytety6ta oli nykyisen toiminnan kehittaminen. Téssa luvussa on esitetty

niin laiteinvestointeihin kuin henkil stoonkin kohdistuvia kehitysmahdollisuuksia
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5.4.1. Tiimitoiminta

Maaliskuun alussa 2012 voimaan tulleessa organisaatiomuutoksessa ARP, ALP ja muu
pakkaustiimi  siirtyivéat leikkauslinjojen aaisuuteen. Ongelmat, jotka ARP aiheuttaa
automaattivarastoinnissa, johtuu usein huonosti onnistuneesta kelauksesta. Nyt kun
halkaisulinjat ja ARP kuuluvat samaan hallinnolliseen kokonaisuuteen, olisi hyva hetki
tiimitté& niiden toimintaa. ARP:n ongelmana on ollut véhdinen méaara linjan osagjia
Kéyténnossd heita on viis kayttdmiestd, yks kussakin vuorossa. Lisdksi RAP:n
korkeavarastossa on t6issd linjan entinen kayttdmies. Aiemmin linjan kuuluessa
letkkauslinjojen aaisuuteen, halkaisulinjojen vuorottgja oli jossain méaérin koulutettu
tuuraamaan ARP:ssa. Taman jdlkeen siihen e ole koulutettu erikseen niin sanottua

vuorottajaa.

ARP on vanhalinjajasen kéytt6 e ole yhta selkedd kuin nykyaikaisilla automaettilinjoilla.
Taman vuoks satunnaiset tuuraukset linjalla elvat pida ylla sita tietotaitoa jota linjan
kaynnissapito edellyttdd. Kokeilussa on jo sellainen ristiinkoulutus, jossa ARP:n valvoja
opettelee ALP:n kaytdn ja painvastoin. Tama on mielesténi hyva idea. Sitd e kannata
kuitenkaan lopettaa vain téhan koulutukseen, vaan jatkaa tasta niin, ettd sita tehtdisiin
pysyva tehtavankierto. Tama e aheuttaisi kenenkadan tydaikoihin muutoksia vaan kierto
tehtaisiin niin, ettd joka toisen kierron henkild oliss ARP:ssa ja joka toisen ALP:ssa
Taloin  henkilostd6  saisi  vaihtelevamman  tydympéariston  ja  organisaatio
ammattitaitoisemman henkil6ston. Molempien linjojen osagjien madard karkeasti katsoen
kaksinkertaistuisi.

Pidemmalle vietyna kierron voisi lagjentaa koskemaan myds halkaisu- ja katkaisulinjojen
vuorottgjia. Tama vaatis pidempda koulutusta myés ARP:n ja ALP:n vavqjille, silla
vuorottgan tulee hallita linjojen pédétehtavét, eli hanet voidaan 18hettéd tuuraamaan jos
jollain linjalla on vgaamiehitys. Aluks toki riittéisi jos valvoja koulutetaan hel poimpaan
tehtavdan, silla linjan kayttomiehet usein halitsevat linjan kaikki tyoOpisteet. Taloin
valvoja tulisi tuuraamaan linjalle osaamaansa tyttehtdvad, ja sen tekija girtyis auki

olevaan pisteeseen.
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Tehtavakierto tassi tapauksessa menisi seuraavasti:
Kierto 1
* ARPvavojaARP:ssa
* halkaisulinjojen vuorottaja vuorottajana
* ALPvavojaALP:ssa

* katkaisulinjojen vuorottaja vuorottajana.

Kierto 2
* ARPvalvojavuorottgana hakaisulinjoilla
* halkaisulinjojen vuorottaja ARP:ssa
* ALPvalvojavuorottgana katkaisulinjoilla

* katkaisulinjojen vuorottaja ALP:ssa.

Kierto 3
* ARPvavojaALP:ssa
* halkaisulinjojen vuorottaja vuorottajana
* ALPvavojaARP:ssa

* katkaisulinjojen vuorottaja vuorottajana.

a7

Mahdollista olisi lisdta yksi kierto kiertojen 2 ja 3 vdiin, jossa kaikki olisivat omissa

tehtavissddn, mutta se hidastaisi tehtéava kiertoa vuorottgjien kannalta.

Kun tdma kierto saataisiin aluksi toimimaan ja jokainen tyontekija perehdytettyd uusiin

tyotehtaviin, voitaisiin  pyrkia téydelliseen ristiinkoulutukseen. Tall6in  saataisiin

téaydellinen kierto, jossa jokainen olisi yhden kierron kussakin tehtévéssa. Tama vadtii

pajon koulutusta, jotta jokainen pystyis tydskenteleméan turvallisesti ja tehokkaasti eri

tyOpisteissa.

Aluks jo pekan ARP:.n ja ALP:n ristiinkoulutus tuo paljon helpotusta osagapulaan,

varsinkin ARP:n kannata.
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5.4.2. Laitteisto

Pystypuolelle on suunniteltu lavaan silméstésitojaa, jolloin siltd osin jdisi yksi manuaalinen

tyovaihe pois. Lisdks paketeistatulisi kestavampié paremman lavaansidonnan vuoksi.

Vaakapuolella nuuttauksen ja kaérinnan korvaamisesta on jo keskusteltu ja sita
modernisoinnista on olemassa jo hyvéa suunnitelmatkin. Siind vanha kaarintdkone ja
nuuttauspoyta laitteineen  korvataan erilaisella jarjestelmdla ja ARP.n ja
kasirullanpakkauksen yhteistyota samalla tiivistettdisiin. Tassd modernisoinnissa myos

Siemensin S5 jarjestelmé korvattaisiin S7:11a

Yks kehitys- tai muutoskohde on vaakapuolen k&érinnan uusiminen. Tama e aiheuta
suuria laitehankintoja, vaan muutos tehtéisiin siirtémalla HA6:n perassa oleva kéérintdinja
kdadrintdkone sekd nuuttauspdytd pois. KL3 on huomattavasti ARP:n  nykyista
kaarintakonetta parempi yksikko, se k&arii rullan sen silméan |&pi, jolloin myo6s paatysuojat
asettuvat paremmin rullan ympérille. Tamé poistais varaston sisddn syotossa esiintyvét
padtymuoveista johtuvat ongelmat kaytannossa kokonaan. KL3 k&érii talla hetkella HAG.n
rullia. Muiden linjojen rullien k&arinta siella aiheuttaa ylimaéraisia vihivaunutehtavia ja
lisdks rullat taytyy varastoida HA6:n automaattivarastoon, jotta ne voidaan ottaa
k&drintéan. Tdla tavalla lisdttdisiin seka vihivaunujen tehtavid ettd HAG:n varastoa
hallinnoivan nosturi 22:n tehtavia.

5.4.3. RUPA

RUPA-jarjestelmassda  on  myods  kehitettavdd.  Talla hetkella se  pyodrii
yhteensopivuusongelmien vuoks yhta aikaa kahdella péétteell&. RUPA on ollut kaytdssa
linjan alusta asti. Siind on havaittu useita ongelmia, mutta niita e ole pystytty korjaamaan.
Koska RUPA on niinkin vanha ohjelma, se e toimi moitteettomasti uusilla
kayttojarjestelmillg, joista puuttuu DOS. Sen vuoks rinnalla on toinen kone, jossa on
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kéytossa vanhempi Windows-kayttojarjestelmé. IT-puoli joutuu aika-goin boottaamaan

RUPAN sen toiminnan varmistamiseksi, koska sen kaatuminen pysayttaa linjan toiminnan.
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6. YHTEENVETO

TyOssa kasiteltiin automaattisen rullanpakkauksen nykytilaa ja kehitysmahdollisuuksia.
Tyossa nykytilaa selviteltiin prosessikuvauksella ja sita kautta havaittiin kehityskohteita.
ARP toimii talla hetkella hyvin. On silti otettava huomioon, etta linja on jo vanha

automaattilinja, ja pian on tehtava uudistuksia toimintavarmuuden séilyttéamiseksi.

ARP:n suurimpia ongelmia on vanha jarjestelmd, RUPA, joka toimii jo talla hetkella
kahden koneen voimin yhteensopivuusongelmien takia. Taman uusiminen on edessa
varmasti ja sen yhteydessa olisi jarkevaa paivittdéa myos logiikat. Téaman ongelman
tiedostaa my06s I T-osasto, mutta ratkaisua el ole viela keksitty. Alkuperéiseen jarjestelméaén
on jaanyt virheitd, jotka vaikeuttavat ohjelman k&antéa modernimpiin kayttojarjestelmiin.

Itse pakkauksen osalta modernisoinnin edessa on nuuttaus ja kdérinta. Naiden uusinnalla
saataisiin parempia pakettgja, joka vahentdis hairiditd ARP.ssa seka myds myéhemmin
varastoinnissa. Tarralappurobotin, ja samalla koko tulostin jérjestelmén, modernisointi
kesdlla 2011 helpotti ja selkeytti linjan toimintaa, ja vastaavaa parannusta olis saatava

my®6s linjan muihin osiin.

Kaiken kakkiaan linja on toimintakykyinen, mutta auttamattoman vanhanaikainen.
Modernisointi olis silti pystyttéva tekemaan niin, ettei tuotannossa tulisi pitkia katkoksia.
Taman toteuttaminen on jo hankalaa, joten olisi syytd keskittya aluksi jo aiemmin
mainittuihin osiin linjasta. Tuotannon ohjauksella siten, ettd tehtdisiin pédasiassa vain
pystypakattavaa materiaalia, saataisiin aikaa vaakapakkauksen modernisointiin ja

padinvastoin. TAma vaatii tiivista yhteistyoté eri osastojen valilla.

olis yks ratkaisu tehtéavankierto, jolla saataisiin nykyiset henkilOstoresurssit entista
tehokkaampaan kayttéon. Tama mahdollisesti lisdis myo6s tyoviihtyvyyttd, johtuen

moni puolisemmasta tyosta.
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LIITE1 ARP:n tarkastudista

LITE?2 ARP:n tuotanto vuonna 2011
LIITE3 Hairiokoodit kylméaval ssaamolla
LIITE4 Nuuttauksen tyonkierto
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ARP:N TARKASTUSLISTA

LITEV1

TARKISTUSLISTA ARP

Paiva Ma Vuoro Tekijat
LAITE OK Vika/Kommentit
Linja

e Sihkorajojen, peilien ja valoverhojen
kunto (kiinnitys ja puhtaus).

e Varoituskylttien kiinnitys ja kunto
s Siisteys: pily ja roskat pois
Linjan tasot, portaat ja kaiteet kunto

Varastoristi

e [Hydrauliikka koneikon vuodot ja
Oljyn méira.

Pystyvpuolen risti

o Hydrauliikka koneikon vuodot ja

6ljyn madrd
Kallistuslaite
e Hydrauliikka koneikon vuodot ja
Oljyn médrd

o Rullaratojen kunto.
e Rajojen kunto (hidastus raja ristille
_____ ajettaessa ja poydin tapin kuitu).

Silmistiisidontayksikko

e Sitomapdiden puhdistus paineilmalla

e Rullaratojen kunto

s Kaantopoydan vannekourujen ja
pajonettien kunnon tarkistus.

Vaakapiydin rullarata

e Rullaratojen kunto

Antti robotti

* Vuodot ja kuluneisuus, imukuppien kunto

Rullaradat, sivuttaissiirto, tyhjilavarata
ja siirtovaunu 140

» Rullaratojen kunto

Lavausrobotti Veijo

e Vuotojen ja toiminnan tarkistaminen

Lavan keskitin

¢ Silm&mé&ardinen kunnon tarkistaminen
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TARKISTUSLISTA ARP
Paiva Ma Vuoro Tekijat
LAITE Bk Vika/Kommentit

Hilkka lavarobotti

» Sihkorajojen, peilien ja mekaanisten
rajojen (kiinnitys ja puhtaus).

Lavan oikaisulaite

o Rajat ja peilit silmémérainen
tarkastus..

208 kuljetin (lavauskuljetin).

® Hydrauliikan vuodot

e rajojen silmémagrdinen tarkastus.

Lavasisiifinsyoton tietokone+nivittod

« Toiminnan tarkastaminen

Lavojen ulosviennin portti (401)

e Valoverhon peilit tarkistus

Lavan oikaisulaite

* Rajat ja valoverhon peilien puhtaus

PP kidrintikone

¢ Alustan pudistus

« Katkaisulangan ja paistajien kunnon
tarkastus

« Kalvovahdin rajan tarkastus

« Kalvopitimen kunnon tarkistus

Kuljetin 160

» Rajojen ja telojen tarkastaminen

Turvapiiri 3 ja 6

e Valoverhon silmidmaédrdinen tarkastus
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ARP:N TARKASTUSLISTA

LIITE 1/3

TARKISTUSLISTA ARP vaakapuoli

Paiva Ma

Vuoro Tekijat

LAITE

OK | Vika/Kommentit

Turva-alue 4

e Peilien ja valoverhojen kunto
(kiinnitys ja puhtaus).

e Varoituskyltticn kiinnitys ja kunto
e Siisteys: pdly ja roskat pois

Kiirintikone

o Tarttujalaittcen alaraja

e Kalvopitimen kumin kunto

» Peilien ja rajojen kunnon
tarkistaminen

| Kaantoristi

e Lukitustapin rajan kunto

e Hydrauliikan 6ljyn méérd+vuodot

s 202 vaakan liukujen kunto+roskien
poisto

s Hydraulikoneikko 202 vuodot+6ljyn
midra

Péifitysuojan nuuttaus

=« Kaantdvarren imukuppien kunto,
_ puhdistus.

s Ultran kunnon tarkistaminen
silmémidriisesti

e Nuuttauspdydén imukuppien kunnon
tarkistaminen+puhdistus.

» Kanavamuovipéitysuojien "korvien’
siivoaminen nuuttauspoydélti ja
mahdollisen repimisen syyn
selvittdminen.

¢ Nuuttipukin nuuttausvarsien kunnon
silmédmddrdinen tarkistaminen,

3

Rullaradat 220-224

e Rullien kunnon tarkastaminen.

Roope

e |mukuppien kunnon
tarkastaminen+puhdistus

Silmiistisitomakone

* Lappien tarkistus
+ Johteiden voitelu tarvittaessa
* Sitompaan oljyvuotojen havainnointi.

[.avavantentus
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® Rullién Kunnon tarKistaminen

Kuljetin 303 (vaaka)

e Kuljettimen rullien kunnon
tarkastaminen
Kaantopoytd 312 ja 313

e Kuljettimen rullien kunnon tarkastaminen
Etikettirobotti 304

e Silmdméiérdonen tarkistus
Vuoromestarin kuittaus
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ARPIn tuotanto
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00 HUOLTOSEISOKKI
01 TUOTANTOSEISOKKI
08 KULJETUSHAIRIO
08  TIETOMRJESTELMAHAIRIO

10

11

12

13
14

HAIRIOKOODIT LITE 3/1

Ennakofta suunnitelu huolic- tai korjausseisoiki.

Ennakodta suumnitelu materiaalin ohjauksessa

tapahtunut muubos tai linjan tectannon jErfestelyt.
Esim. materaalia etuvarastossa, mutta ei ole

jarkevaa ajaa.

Kuljetushainat tuctantomateriaalin tai
tareeaineiden kuljgtuksessa. [moitettava, onko
kyseessa trukki vai nosturi.

RETLU:n wusi hainckoodi, ofetaan kayttdon 1.9.00.

Hairndkoodin alle kifataan seuraavien

MEKAANINEN HAIRIO

SAHKO- TAI SAATO-
TEKNILLINEN HAIRID

MATERIAALIHEIRIO

TUOTANTOMATERIAALIPULA
HEMKILOSTOPULA

jErjesielmien hamndt

RETL

MAKILNWA

LAHE

RMS

automaation ll4ason handt
tistoverkko ja

fydasemat

Linjan koneencsan rikkoutuessa tai mennessa
hairidon. Myds se aika, joka kuluu linjan
ajokuntoon saattamisesn.

Linjan sahko- tai s33tdeknikan rikkoutvessa i
mennessd handin. Myos se aika, joka kuluu
Injan agokuntoon saattamisesn.

Tuctantomateriaalista jehtuvat hdirot, kuten
nauhakatkot, reunaan ajot. ja materiaalin
mucdosta tai laadusta johtuva haind. Szlla kaikki
nauhakatkot sewrauksineen (valssien vaihto,
mekaniikan kunnostus e} kigataan Glle
koodille, Syy entellaan NHA-nIytols.

Jos linjalla el ole materiaalia tai bydohjeimaa.

Linja seisoo henkildpulan vuoksi mm. kahwvi- ja
reckatauct. Kahi- ja ruckatsest merkit3an aina
omale koodille, paitsi jos kahwilla kaydisn
aikana, polloin linja seiseo jonkin muwn syyn
takia.
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15 LULKOPUOLINEN HAIRIO

20 LIMJAM HOITO

21 KAYTTOHAIRIO

G4  AJOMN VALMISTELL JA
LOPETUS

HALKAISULINJAT 1 JAZ JA 4

17 TERAM VAIHTOMAANTO
18 TALLIN MUUTOS
19 TUURMNAN WAIHTO

KATKAISULINJAT 1 JA 2 JA D

16 HIONTA JA PESL

17 TERIEN VAIHTOWAENTO

19 TUURNAN MUUTOS

HAIRIOKOODIT LITE 3/2

Yleisen ulkopuclisen hiinon sattwessa kuten
sahkd, panedma, tulipale, vesi, hoyry.
nestekazasu.

Koodia kaytetdan, kun linja joudutaan
pysayttamain esim. Enjan tarkastus, puhdistus,

romadaatikoiden tyhjennys, nillien hionta,
harjojen vaihto kukmeisusden vuoksi jne.

Tiedonpuutteesta tai k3yttivirheestd johfuva
hairid.

Ajoon valmistelu tai lopetus. Tekstin iimoitetaan
kumpi on kyseess3. Koodia k3ytetaan
sewraavilla linjoilla: VA1, 521, 522, 523, HID,
WVW1WW2, HAT HAZ, HA4, KA1, KAZ EAZ.

Kulumisen tai waurion takia, jos [ama
keskeyitad wotannon. Eijos on henkilipula.

Faallekelaimslla.

WVain oikaisukone.

lImoitettava, onko kyseessa terien vahto vai
k3dantd.

P3allekelain (KA1), aukikelain (KA3).
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. S E —— 1 = ]

[l == s f ]
Hemetin =7 LASTAUS:
RDBITTE MOUTAR PRATYLAPUN TELIEESTA NUUTTAUSPOYDALLE PAAT YL APFY RESHITETAAN
Fulninks -REBOT 11 WOUTAA SEAKULMASUDIAN TELINEESTA NOUTTAUSPOVDALLE PAATYLAPPY 1k SSAULMASUO A

T e KESKITETAANVILLOT OVAT TELINDDEW OLEVEN LAPPUIEN ASEMINMLLA HODETTU LIMTTAN

3 EALLISTEN LAPPUEN YHTEEN MTSAUS

-HTSAUSPART Bt HTSATAAN PAMAHALA THTEEN PAATYLAPUN A SISAKULHASUDMN KAYTTAEN
UL TRAASMLAITETTA, HITSALSPSTEITA dinl JOLLON YHIEFETTYA PAATYLAPPUA 1 SCSAKULMASLDIAA
JUDUTAAY KERRAN PAKOITTANAAN HITSUSPAAT SAMALLA VARMETAA ETTA VACUM LAPRUEN
PYORITTAMGTA VARTEN SAAVUTETTIN PARAMALLA LAPUT PAIN MUSLIPPE 14

& S50 & LLKOMERAN MUATTAUS
-LAPRUIL FYDRITTAMALLA ALDITETAAN S5A- I ULKOREHAN SAMANASCANEN NULITTALS
~HUUTTALS TAPAHTUA SITEN ETTA LAPUT AETAGN KUUTTALS RLLUEN LAPINOSTETAAN YLOS SIS4- 44
LLECKFHA K5 KUYA 5 TURRENGAS, PIDETAAN 1A HEKAANSESTI TUETARN OIEAAN KLLHAN
SAAVUTTAMSERS, SEALEHAS00 TAl G10mmivLHRALLA TLEVAT KLPUT™ HITSATAAN KOLMELLA
HTSALGRAKLLA BN TORSUNSA JOLLOM VARMSTETAAN SISAKEMAN MUOTO 18 DEA KLLMA,
SAMANAKASESTI YLIRALLA OLEVAT LLKOKERAN SLIPUT' AJETAAN ULTRARANPADEN Jepl LAPI
ALLOR WANAVAMUDNSN KULHAAN SYNTYNYT JANMTYS POSTUL MATERIAALISTA J& ULKOKEHA JAA
HALUT 1N MULKAKN PYSTYASTL,

ALTRAAANEN JALKEEW JAHOYTETAAM YHPARSTOSSA OLEVAN LHAN Thl PABEILMEN AVULLA NIPEAST!
LLKCKEHAR 'WLPUT® SELLASEEN LARPOTLAAN ETTA MOEN XULHA SALYY HALUTTUNA

CANMARISA 53500 15% KANAVAHUDVIA NUUTATAAN AJAMALLA NE LAP SAMOLLA
ASTUKSLLARILLEN WA PURSTUSVOMA 14 VALYS SERA ULTRAAANEN VOMAKKILS KOMPENSOYAT
HATERIAALIN VARVULSERDT.
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