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Taman opinnaytetyon toimeksiantajana on toiminut SSAB Europe Oy. Ty6 on tehty SSAB:n Raa-
hen tehtaalla levyvalssaamolle. Tyon tavoitteena oli kuumaoikaisukone 1:n vuosihuollossa 2019
tapahtuvan rungon pohjan korjauskoneistuksen dokumentointi. Lisaksi oikaisukoneistuksesta
laadittiin tyoohje.

Tyossa selvitettiin kuumaoikaisukone 1:n rungon pohjan kuntoa ja korjaustoimenpiteita. Tutki-
musmenetelmind olivat koneistus- ja pinnoitustydn suunnitteluun ja toteutukseen osallistuvien
henkildiden haastattelut. Tyo tehtiin osana levyvalssaamon vuosihuollon suunnittelua. Koneistus-
tyota tutkittaessa saatiin paljon tietoa kuumaoikaisukone 1:n rungon pohjan tdman hetkisesta
kunnosta. Kuumaoikaisukoneella suoritettiin useita erilaisia oikaisukoneistuksiin liittyvia mittauk-
sia. Mittauksista selvisi, etta oikaisukoneen rungon pohja on kulunut ja kierossa. Naiden tulosten
perusteella suunniteltin korjauskoneistuksille kenttakoneistuslaitteisto. Korjauskoneistustyolle
laadittiin tyoohje, jota tullaan kayttamaan elokuun 2019 vuosihuollossa. Tyoohje sisaltaa yksityis-
kohtaiset ohjeet kuumaoikaisukone 1:n alueen turvatoimien tekemiseen. Korjauskoneistutstyon ja
pinnoitusten ohjeistus on myods tydohjeessa. Tulokset oikaisukoneistuksen onnistumisesta saa-
daan vuosihuollon jalkeen, kun levyvalssauslinja on jalleen kaynnissa.

Kuumaoikaisukone 1:n rungon pohjan oikaisukoneistusohjetta voidaan soveltaa muihin SSAB
Raahen tehtaan oikaisukoneiden korjauskoneistuksiin. Tata tyota tehdessa havaittiin myos, etta
kuumaoikaisukone 1:n rungon pohjan kunnon tarkastelu tulee tuoda ennakkohuoltotdiden piiriin.
Pohjan kunto tulee tarkastaa maaraajoin seka visuaalisesti etta mittalaitteilla. Nain pystytaan
paremmin varautumaan ja ennakoimaan isoja korjaustoita.

Asiasanat: kuumaoikaisukone, kenttakoneistus, levyvalssaamo
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This thesis was commissioned by SSAB Europe, Raahe Works. The thesis has been done at the
SSAB Raahe plate production. The aim of the thesis was to document the repair of the base of
the hot plate leveler. In addition, a work guide was written out for machining of the base.

In this work, the condition of the base of the hot plate leveler and the corrective actions were in-
vestigated. The research methods were interviews with people involved in the design and imple-
mentation of machining and coating work. The thesis was carried out as part of the planning of
annual maintenance break of plate mill.

During the work, the machining instruction for the base of the hot plate leveler was completed.
This guide can be applied to other SSAB Raahe Works levelers on-site repairs.

When doing thesis, it was also found that the examination of the condition of the base of hot plate
leveler should be brought into the preventive maintenance work. The condition of the bottom
should be checked periodically with both visual and measuring devices. This will allow you to
better prepare and anticipate major repairs.
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyo tehdaan osana SSAB Raahen levyvalssaamon vuosihuollon suunnittelua.
Tyo on rajattu koskemaan kuumaoikaisukone 1:n vuosihuoltoa. Opinnaytetyossa kaydaan lapi

kuumaoikaisukone 1:n merkittavimpia vuosihuoltotoita.

Aiemmissa huolloissa kuumaoikaisukoneella tehtyjen tarkastusten perusteella koneen rungon
pohja on kulunut ja kierossa. Tassa opinnaytetydssa dokumentoidaan levyvalssaamon vuosihuol-
lossa tapahtuva kuumaoikaisukone 1:n rungon pohjan oikaisukoneistus ja pinnoitus. Oi-
kaisukoneistuksesta laaditaan myos tyoohje, jota voidaan soveltaa SSAB Raahen muihin oi-
kaisukoneisiin. Laadittua koneistusohjetta kaytetaan levyvalssaamon vuosihuollossa elokuussa
2019.



2 SSAB

SSAB on maailmanlaajuisesti toimiva pohjoismainen ja yhdysvaltalainen terasyhtio. Valikoimiin
kuuluvat pitkalle kehitettyjen lujien terasten ja nuorrutusterasten, nauha-, levy- ja putkituotteiden
seka rakentamisen ratkaisut. SSAB on maailman johtava lisdarvoa tuottavien erikoislujien teras-
ten valmistaja, kotimarkkinoidensa johtaja Pohjoismaissa ja Yhdysvalloissa. Lisaksi brandi tunne-
taan kaikkialla maailmassa. SSAB:IIa tyoskentelee noin 15 000 henkilda noin 50:ssa eri maassa
(Raahen tehtaan esittelyaineisto. 2018, 4 - 5.)

21 SSAB Europe

SSAB Europe on johtava korkealaatuisten nauha-, levy- ja putkituotteiden valmistaja. SSAB Eu-
rope -divisioonan teraspalvelukeskukset raataloivat tuotteita asiakkaan tarpeiden mukaisesti.
SSAB Europe on erikoistunut erikoislujien terasten valmistukseen ja kayttdon. SSAB Europella on
yhteensa viisi tuotantolaitosta, joista kaksi sijaitsee Suomessa ja kolme Ruotsissa (Raahen teh-

taan esittelyaineisto. 2018, 38). SSAB Europen tehtaat on esitetty kuvassa 1.

Raahe, Suomi

»

{ameenlinna, Suomi

KUVA 1. SSAB Europe (Raahen tehtaan esittelyaineisto. 2018, 38)



2.2 SSAB Raahe

Raahen tehdas on integroitu terastehdas, eli kaikki jalostusketjun vaiheet ovat samalla tehtaalla.
Lopputuotteita ovat kuumavalssatut levy- ja nauhatuotteet. Raahen tehtaan alue kasittaa noin
500 hehtaaria. Alueella on noin 40 kilometria teita, yli 30 km rautateita seka oma satama. Vuo-
teen 2014 saakka Raahen tehdas kuului Rautaruukkiin, kunnes yhtié sulautui osaksi SSAB:ta.

(Raahen tehtaan esittelyaineisto. 2018, 42,)

2.21 SSAB Raahen prosessi

Raahen tehtaan prosessi alkaa masuuneilta, joissa raakarautaa valmistetaan. Masuuniin panos-
tetaan ylakautta raudan raaka-aineita ja sula raakarauta lasketaan masuunin pesassa olevasta
rautareiasta tulenkestaviin senkkoihin. Sula raakarauta kuljetetaan sulatolle. Sulatolla raaka-
raudasta valmistetaan terasta konverttereilla, joita on kolme. Konverttereihin panostetaan raaka-
rautaa seka kierratysterasta. Panostuksen jalkeen konvertteriin puhalletaan happea, joka reagoi
raudassa olevan hiilen kanssa synnyttaen lamp6a. Samalla sulan hiilipitoisuus pienenee. Kon-
vertterista sula teras kaadetaan terassenkkaan ja viedaan haluttujen ominaisuuksien saavuttami-

seksi senkkakasittelyyn joko senkkauunille, tyhjiokasittelyyn tai argon-huuhteluun.

Kasittelyn jalkeen sula teras valetaan aihioksi jatkuvavalukoneella. Valunauha leikataan aihioiksi,
jotka mitataan, punnitaan ja merkitaan. Aihiot toimitetaan nauha- ja levyvalssaamoille, joissa
kuumavalssaamalla ne muokataan lopulliseen pituuteen, leveyteen ja paksuuteen asiakkaan
tilauksen mukaisesti. (Raahen tehtaan esittelyaineisto. 2018, 49 - 59.) Kuvassa 2 on esitetty

Raahen tehtaan prosessi.
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KUVA 2. SSAB Raahen prosessi (Raahen tehtaan esittelyaineisto. 2018, 49)

2.2.2 Levyvalssaamon prosessi

Levyvalssaustuotanto alkoi vuonna 1967. Nykyinen, Davy-Loewy Itd:n levyvalssain otettiin kayt-
toon vuonna 1976. Levyvalssaamon vuotuinen tuotanto on noin 600 000 tonnia. Henkilostoa le-

vyvalssaamolla on noin 200 (Levyvalssauslinjan esittelyaineisto. 2019).

Kuvissa 3 ja 4 on kuvattu levyvalssauslinjan prosessia, missa aihioista saadaan valssaamalla ja
erilaisilla kasittelyilla muokattua asiakkaan tilauksen mukainen lopputuote. Kuva 3 esittaa levy-
valssauslinjan alkuosaa, "kuumaa paata”. Kuvan mukaisesti aihiot panostetaan aihiohallissa lapi-
tyontéuuneihin, joissa ne kuumennetaan haluttuun lampotilaan. Uloslastaajat ottavat kuuman
aihion uunista ja laskevat sen purkausrullaradalle. Aluksi kuuma aihio ajetaan uunihilsepesurin
lapi, jossa enimmat hilseet saadaan pestya pois korkeapainevesisuihkuilla. Tdman jalkeen aihio
menee levyvalssaimelle, missa siita valssataan halutun kokoinen levy. Levyvalssaimella on myds
hilsepesurit tulo- ja lahtdpuolella, joilla pestaan loput hilseet levyn pinnasta pois. Valssatulle levyl-
le suoritetaan erilaisia kasittelyja tuotteen laadun mukaan (kuva 3, kohdat 5 - 8). Suorakarkaista-

vat ja nopeutetusti jaahdytetyt levyt esioikaistaan esioikaisukoneella, ennen kuin ne karkaistaan



tai jaahdytetdan. Suorakarkaisun ja nopeutetun jaahdytyksen jalkeen on kuumaoikaisukone 1,
jossa levyjen oikaisu tapahtuu. Kuumaoikaisukone 1:Ita levyt menevat siirtotasoille ja sielta nor-
malisointiuuni 1:een normalisoitaviksi tai paastettaviksi. Normalisointiuunilta levyt menevat kuu-

maoikaisukone 3:n |api jaahdytystasolle. (Levyvalssauslinjan esittelyaineisto. 2019.)

tasomalsuusmittarit
Esioikaisukone
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KUVA 3 Kuuma paé

Kuva 4 esittdd levyvalssauslinjan loppuosaa, "kylmaa paata”. Siirtotasoilta tai normalisointiuuni
1:sta levy siirtyy jaahdytystasolle jaahtymaan sekd tarkastettavaksi. Tarkastuksessa havaitut
epatasomaiset levyt nostetaan suoraan kylméoikaisukoneelle oikaistavaksi. Oikaisun jalkeen levy
palautetaan takaisin jaahdytystasolle. Jaahdytystasolta levy siirtyy rullarataa pitkin konemerkka-
ukseen. Konemerkkauksesta levy menee joko mekaaniseen leikkaukseen tai polttoleikattavaksi.
Leikkauksen jalkeen osa levyista menee kylméoikaisukoneelle lopulliseen oikaisuun, missa vii-
meiset epatasomaisuudet saadaan poistettua. Taman jalkeen levyt siirretdan lahetyshalliin tai

jatkokasiteltavaksi. (Levyvalssauslinjan esittelyaineisto 2019)
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jaahdytystasot i, 2ja3 Pyororeunaleikkun ja katkaisupasma
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KUVA 4. Kylmé pé&é
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3 KUUMAOIKAISUKONE 1

Levyvalssaamon kuumaoikaisukone 1 on otettu kayttoon vuonna 1989, ja se on Mannesmann
Demag Sackin valmistama. Sen levein mahdollinen oikaistava levy voi olla 3500 millimetria ja
oikaisulampatila vaihtelee valilla 200-1 100 °C. Kayttdmoottoreita on kaksi 780 kW:n moottoria.
Maksimi oikaisuvoima on 26 MN. Oikaisurullasto koostuu ala- ja ylarullastosta. Alarullastossa on
nelja oikaisurullaa seka tulo- ja lahtorullat. Ylarullastossa on viisi oikaisurullaa. Kaikki rullat ovat
sisdisesti vesijaahdytettyja pydrivien liittimien kautta. Kaikkia naité rullia tukevat tukirullat. Oi-
kaisurullilla tukirullia on kahdeksan per rulla ja tulo- ja lahtorullilla tukirullia on kolme. Alarullasto
painaa noin 33 000 kg ja ylarullasto noin 26 400 kg. Oikaistavien levyjen paksuudet voivat olla 5 -
155 mm kuumilla levyilld ja suorakarkaistuilla levyilld 5-16 mm. (Mannesmann Demag Sack:

Kuumaoikaisukoneen kaytto- ja huolto-ohjeet. 1989, 01.01.)

KUVA 5. Kuumaoikaisukone 1

Kuumaoikaisukone 1:n kunnollinen toiminta on tuotannolle erittain tarkeaa, silla kaikki levyvals-

saimella valssatut levyt menevat sen lapi. Kuumaoikaisukone 1 pyrkii poistamaan valssauksessa
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syntyvia tasomaisuusvirheita. Rullastot ovat toisiinsa néhden hieman kiillamaisesti aseteltu. Tata
kutsutaan kallistukseksi. Kallistuksessa levyn sisaanmenorako oikaisukoneen rullastojen véalissa
on pienempi kuin ulostulorako. Talldin ensimmaisten rullien kohdalla on suurimmat taivutukset ja
venymat. Levyn edetessé rullastossa ne pienenevat loppua kohden. (Lindgvist 2012, 14, siteeraa

Hautamékea.)

KUVA 6. Rullastojen kallistus. (Mannesmann Demag Sack: Kuumaoikaisukoneen kéytté- ja huol-
to-ohjeet. 1989, 03.13.)

Taivutuksen avulla voidaan saataa ylempien oikaisurullien muotoa sen mukaan, millaista levya
oikaistaan. Ylemmat oikaisurullat voivat olla taivutuksesta riippuen joko suorat, kuperat tai kove-
rat. Ylérullat voivat olla myos kallistettuina pitkittais- ja poikittaissuunnassa. Ylarullien monipuoli-
set sdatéomahdollisuudet mahdollistavat oikaisukoneen mukauttamisen erilaisiin kayttdolosuhtei-
siin ja erilaisiin levykohtaisiin tietoihin. (Mannesmann Demag Sack: Kuumaoikaisukoneen kaytto-

ja huolto-ohjeet). Kuva 7 havainnollistaa rullien taivutusta reuna-aaltoisilla levyilla.
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KUVA 7. Kuperat ylérullat reuna-aaltoisen levyn oikaisuun. (Mannesmann Demag Sack: Kuuma-
oikaisukoneen kaytté- ja huolto-ohjeet. 1989, 03.11.)
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4 LEVYVALSSAAMON VUOSIHUOLTO

Levyvalssaamon vuosihuolto alkaa 12.8.2019 ja kestaa 30.8.2019 asti. Vuosihuollon aikana teh-
daan paljon isoja huoltotdita, joita ei pystytd kaynnin aikana tai normaaleissa viikkohuolloissa
tekemaan. Tana vuonna suurimpia t6itd ovat muun muassa kuumaoikaisukone 1:ll& tapahtuvat
vaihdelaatikkojen huollot ja rungon pohjan koneistukset, merkkauskoneiden modernisoinnit, lapi-
tyontouunien hilsepesurin modernisointi, rullarata 34 kayttomoottoreiden petien uusiminen ja
valssaimen syottorullaston vaihto. Vuosihuollon tavoitteena on parantaa linjan kayntivarmuutta ja

laaduntuottokykya.

41 Kuumaoikaisukone 1:n vuosihuolto

Kuumaoikaisukone 1:lle suoritetaan vuosihuollossa useita eri huoltotdita, suuri osa naista toista
on vuosittain toistuvia ennakkohuoltotoita. Ennakkohuoltotyot koostuvat tarkastuksista ja niiden
perusteella tehtavista korjauksista. Huoltoty6t koostuvat muun muassa kytkinten, nivelakseleiden
ja ruuvien vaihdoista. My0s kuumaoikaisukoneen hydrauliikan painelaitteita tarkistetaan. Paine-
laitteille tehdaan NDT-tarkastuksia ja painekokeita. Kuvaan 8 on koottu isoimmat vuosihuoltotyot

kuumaoikaisukone 1:lla.

Tyoénro [Tydn nimi

4297720 |KOK1 POLYNPOISTOLAITTEISTON TARKISTUS HILSEENEROTUSLOUKKU
4336971 |KOK 1, PAINELAITETARKASTUKSET HYDRAULIIKKAJARJESTELMAT
4297723 |KOK1 HYDRAULIIKAN VUOTOJEN PAIKKAUS HYDRAULIIKKAJARJESTELMAT
4297722 |KOK1 PUMPPUJEN SAATOJEN JA VAROVENTTIILIEN KUNNON TARKASTUS HYDRAULIIKKAJARJESTELMAT
4336473 |OK1 RULLASTON IRROTUS JA ASENNUS KUUMAOIKAISUKONE 1
4303497 |KOK1 KAYTTOVAIHTEIDEN KUNNOSTUS KUUMAOIKAISUKONE 1
4308972 |KOK1 JAKOVAIHTEEN KUNNOSTUS KUUMAOIKAISUKONE 1
4297724 |KOK1 NIVELAKSELEIDEN JA BOORIKYTKINTEN TARKASTUS SEKA PULTTIEN VAIHTO|KAYTTOAKSELIT

4303522 |KOK1 ALENNUSVAIHTEEN HUOLTO KAYTTOVAIHDE

4328214 |KOK1 RUNGON POHJAN OIKAISUKONEISTUS RUNKORAKENTEET

4322319 |KOK1 KANNATUSSYLINTERIN VAIHTO VPTP SYLINTERIT

4307988 |KOK 1 RAONSAATOSYLINTERIN VAIHTO VPLP SYLINTERIT

4297721 |KOK1 MOMENTTIKYTKIMEN TARKISTUS JA SAATO VALIKYTKIMET

KUVA 8. Kuumaoikaisukone 1:n vuosihuoltotyét
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4.2 Kuumaoikaisukone 1:n isoimmat vuosihuoltoty6t

Suurimpia kuumaoikaisukone 1:lle suoritettavia vuosihuoltotdita ovat kaytté- ja jakovaihteiden
kunnostukset seka oikaisukoneen rungon pohjan oikaisukoneistus. Kayttovaihteiden

kunnostustyo koostuu alennus- ja jakovaihteen kunnostuksesta.

Jakovaihteen huoltotyd kasittaa koko vaihdelaatikon taydellisen huollon. Huolto alkaa laatikon
irrotuksella. Se nostetaan rekan kyytin 14.8.2019 ja kuljetetaan urakoitsijan tiloihin, missa
vaihdelaatikko huolletaan. Huollon aikana vaihdelaatikon lahtopuolelta uusitaan seitseman
hammasakselia. Kaikki vaihdelaatikon laakerit ja tiivisteet ja vetopuolen Iapivientiholkit uusitaan.
Myos kaikkien laakeripesien halkaisijat ja akselilinjat mitataan. Liséksi vaihdelaatikko tarkistetaan
ja ldydetyt viat korjataan mahdollisuuksien mukaan. Kaikki tehdyt huoltotydt raportoidaan

tilaajalle. Kuvassa 9 kuvattuna kuumaoikaisukone 1:n jakovaihde.

\
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KUVA 9 Kuumaoikaisukone 1:n jakovaihde (Mannesmann Demag Sack: Kuumaoikaisukoneen
kéytto- ja huolto-ohjeet. 1989, 248065.)

Kuumaoikaisukone 1:n alennusvaihteen huolto alkaa laatikon kannen avaamisella. Taman jal-
keen laatikosta irrotetaan akselit ja ne toimitetaan SSAB:n keskuskorjaamolle huollettaviksi. Kaik-

ki akselit laakeroidaan uusiksi. Ensi6- ja toisioakseleille uusitaan lapivientiholkit, seka O-renkaat.



My0s laakeripesat tarkistetaan ja tarvittaessa koneistetaan ja taytehitsataan, jos kulumista havai-

taan.

KUVA 10 Kuumaoikaisukone alennusvaihde (Mannesmann Demag Sack: Kuumaoikaisukoneen
kéytto- ja huolto-ohjeet. 1989, 248068.)

17



5 KUUMAOIKAISUKONE 1:N RUNGON POHJAN OIKAISUKONEISTUS

Isoin kuumaoikaisukoneelle suoritettava vuosihuoltotyd on rungon pohjan oikaisukoneistus, jolla
on suuri vaikutus koneen laaduntuottokykyyn. Talla hetkella kuumaoikaisukone 1:n rungon pohja
on kiero seka sen pinnassa oleva alumiinipronssipinnoitus on lohkeillut pahasti. Kuvassa 11 on

nakyvilla mittaustulokset pohjan tdmanhetkisesta suoruudesta.
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KUVA 11 Kuumaoikaisukone 1:n rungon pohjan mittauspdytékirja

Rungon pohjan kuluminen johtuu osittain siitd, etta alarullaston ja rungon pohjan valiin on ajan
saatossa paassyt vettd, joka on aiheuttanut korroosiota lohkeilleessa pohjassa. Lisaksi alarullasto
on rungon sisassa pyorien varassa. Nama pyorat ovat aiheuttaneet pohjalle viivakuormaa, joka
on rikkonut pinnoitetta. Pinnoite on paassyt osin myds valssautumaan pyorien aiheuttaman kovan
paineen takia. Veden ja hilseen paasy pohjan ja rullaston valiin on pyritty minimoimaan kahden
erillisen levynkuivaimen asennuksella ennen kuumaoikaisukonetta, jotka on asennettu vuosina
2008 ja 2016.

Tulevassa korjauskoneistuksessa tullaan koneistamaan urat alarullaston pyorien kulutuslevyille.

Rullaston pyorat eivat siis enaa tule olemaan alumiinipronssipinnoitteen paalla. Taten pyorista

18



aiheutuvat viivakuormat kohdistuvat nyt kulutuslevyihin. Talld saadaan alumiinipronssipinnoite

kestamaan paremmin rungon pohjassa.

Kuvassa 12 on nakyvilla kuumaoikaisukone 1:n rungon pohjassa olevia alumiinipronssipinnoituk-

sen lohkeamia. Pohja on tarkoitus koneistaa suoraksi ja pinnoittaa uudelleen alumiinipronssilla.

KUVA 12 Alumiinipronssipinnoituksen lohkeamia

Alumiinipronssipinnoitteelle tehdaan SSAB Raahen keskuskorjaamolla testikoneistuksia, missa
kokeillaan erilaisilla geometrioilla olevia terapaloja. Talla pyritaan siihen, ettd palat toimisivat
mahdollisimman hyvin koneistettavaan alumiinipronssiin ja koneistuksesta syntyva lampo siirtyisi
hyvin lastujen mukana pois. Samalla nailla testeilld haetaan oikeanlaisia tydstdarvoja koneistuk-

selle.
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KUVA 13 Alumiinipronssipinnoitteen vahvuus kuumaoikaisukone 1:n rungon pohjassa

Oikaisukoneistusta varten on suunniteltu kenttakoneistuslaite, jolla rungon pohja koneistetaan
suoraksi. Koneen suunnittelussa on sovellettu standardia SFS-EN ISO 16090-1:2018 Metallin-
tydstokoneiden turvallisuus. Tydstokeskukset, jyrsinkoneet, siirtokoneet. Osa 1: Turvallisuusvaa-
timukset. Koneistuslaitteen suunnittelussa on tehty lujuustarkasteluja useille erilaisille runkopalk-
kivaihtoehdoille ennen kuin paadyttiin piirustuksessa olevaan runkoon. Kenttakoneistuslaite val-
mistetaan SSAB Raahen keskuskorjaamolla. Laitteelle on pidetty turvatarkastelu, jossa on tarkas-
teltu laitteesta itsestdan aiheutuvat vaarat. Lisaksi koneistuskohteesta, eli kuumaoikaisukone
1:st8, pidetaan turvatarkastelu ennen koneistustyon aloittamista. Kenttakoneistuslaitteen valmis-
tuttua sille tullaan tekeméaan kayttoonottotarkastus, jossa suoritetaan koeajo. Samalla tarkaste-
taan, ettd koneistuslaite tayttaa kaikki koneelle asetetut turvallisuusvaatimukset. (Vanhatalo
2019)

Oikaisukoneistuksia ja pinnoituksia varten kuumaoikaisukone 1:lle suunnitellaan ja valmistetaan
imuriputkisto savukaasuille. Putkisto vedetaan tyokohteelta ulos valssaamon itaseinustalle, jonne

pinnoituksesta vastaava urakoitsija jarjestaa savukaasujen suodatuksen.
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KUVA 14 Kenttékoneistuslaite ja kiinnityslevy

5.1 Rungon pohjan oikaisukoneistusohjeen laatiminen

Kuumaoikaisukone 1:n rungon pohjan oikaisukoneistusta varten on laadittu tydohje. Siihen on
kirjattuna ohjeet turvatoimien tekoon ja itse tyosuoritus tyovaiheineen. Tyoohje tallennetaan pii-
rustuksineen SSAB:n jarjestelmaan ja kaikille dokumenteille lisataan liittymatiedot. Jos ohjetta tai
piirustuksia joskus muutetaan, nakyvat muutokset littymatiedoissa ja mihin ne vaikuttavat. Talloin
tyoohje tarkastellaan ja paivitetaan, mikali tehdyt muutokset vaikuttavat siihen.

Koneistuksen suoritusta ja tyoohjetta varten joudutaan tekemaan paljon erilaisia mittauksia kuu-
maoikaisukoneella. Naita mittauksia varten joudutaan yla- ja alarullasto ottamaan oikaisukonees-
ta pois. Samalla tarkistetaan, ettd oikaisukoneen piirustuksissa olevat mitat ovat oikeat. Oikeiden
mittojen varmistaminen on hyvin tarkeaa. Jos koneistuslaite suunnitellaan vaarien mittojen mu-

kaan, se ei valttdmattd mahdu oikaisukoneen rungon sisaan.
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Remontin aikana aluevalvojat dokumentoivat korjauskoneistuksen tydvaiheet ja tekevat myos
paivakirjan alueen toistd. Nama kasitelladn remontin loppupalaverissa. llmenneistd ongelmakoh-
dista pidetaan erikseen palaverit ja ohjeeseen tehdaan tarvittavat muutokset tulevia vuosia var-

ten.

5.2 Rungon pohjan oikaisukoneistusohje

Rungon pohjan oikaisukoneistus suoritetaan elokuun vuosihuollossa 2019. Ensin rullastot otetaan
kuumaoikaisukone 1:sta pois ja oikaisukoneelle tehdaan kaikki turvatoimet. Taman jalkeen kent-
takoneistuslaite ja sen kiinnityslevy nostetaan oikaisukoneen rullaston siirtokiskoille ja ajetaan
rungon sisaan. Tassa vaiheessa koneistuslaite on kuljetusasennossa, eli kiinnitettyna keskelle
kiinnityslevya. Kiinnityslevy asennetaan oikaisukoneen ylarunkoon kiinni. Taman jalkeen koneis-
tuslaite irrotetaan kiinnityslevysta ja se siirretdan pyodrien avulla kuumaoikaisukoneen rungon

lansireunaan. Seuraavaksi koneistuslaite kiinnitetaan takaisin kiinnityslevyyn ja linjataan suoraan.

Kun koneistuslaite on linjattu, vanha alumiinipronssipinnoitus esikoneistetaan pois. Kun lansipuoli
on saatu koneistettua, irrotetaan koneistuslaite kiinnityslevysta ja siirretaan pyorien avulla kiskoja
pitkin itapuolelle. Kuvassa 15 esitetty koneistuslaite kiinnitetaan takaisin kiinnityslevyyn ja linja-

taan suoraan. Linjauksen jalkeen myos itapuolelta esikoneistetaan vanha alumiinipronssi pois.
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KUVA 15 Kenttakoneistulaite

Esikoneistusten jalkeen koko rungon pohjan alue pinnoitetaan alumiinipronssilla. Ensin koneistet-
tu alue hiekkapuhalletaan pinnoitteen paremman tartunnan takaamiseksi. Pinnoituksen tulee olla
rittdvan paksu, eli tyovarallinen. Kun pinnoitus on saatu tehtya, koneistetaan rungon pohja lopul-
liseen mittaan. Koneistus tehdaan aiemmin kuvatun mukaisesti, mutta aloitetaan itapuolelta. Lo-
puksi koneistetaan vield alarullaston pyoran kulutuslevyn ura ja porataan rungon pohjaan reiat
kulutuslevyjen kiinnityspulteille. Kun pohja on koneistettu, varmistetaan viela mittaamalla etta

pohja on suora ja oikeassa korossa.

Tyon valvojan hyvaksyttya mittaustulokset koneistuslaite asennetaan takaisin kuljetusasentoon
kiinnityslevyyn ja kiinnityslevy irrotetaan kuumaoikaisukone 1:n ylarungosta. Laite siirretaan pyo-
rien avulla rungosta ulos. Seuraavaksi alarullaston py6rien kulutuslevyt asennetaan rungon poh-
jaan paikoilleen. Rullastot asennetaan takaisin paikoilleen, kun kaikki huoltoty6t alueella on saatu

valmiiksi ja kuumaoikaisukoneen hydrauliikat voidaan kytkea takaisin paalle.
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6 KUUMAOIKAISUKONE 1:N RULLASTOJEN HUOLLOT

Kuumaoikaisukone 1:ll& on kolme vaihtorullastoa, joista yksi on koko ajan koneessa ja yksi varal-
la. Kolmas rullasto on huollossa. Rullastojen vaihtovali on noin nelja kuukautta. Tana aikana ehdi-

taan edellisessa vaihdossa pois otettu rullasto huoltaa.

Huollossa rullasto puretaan ja kaikki vaurioituneet osat korjataan tai vaihdetaan. Purettujen tyorul-
lien halkaisijat, heitot ja kovuus mitataan ja merkitaan mittauspoytakirjaan. Kaikki rullat koneiste-
taan pienimman tyorullan halkaisijan mittaan. Koneistusten jalkeen rullat hiotaan. Sallittu minimi-
halkaisija rullilla on 238 mm. Puretut tukirullat tarkastetaan siimamaaraisesti ja ultraaanella. Rulli-
en halkaisijat, heitot ja kovuus mitataan ja merkataan mittauspoytakirjaan. Pienimmalla halkaisi-

jalla oleva rulla koneistetaan ensin, ja sen jalkeen muut tukirullat koneistetaan samaan mittaan.

Laakeripesat tarkistetaan ja rikkinaiset vaihdetaan, kaikki laakerit vaihdetaan uusiin (Kuumaoi-
kaisukone 1 oikaisurullaston huolto- ja korjausohjeet 2017, 5 - 6 ). Kuten kuumaoikaisukone 1:n
rungon pohjassa, myos alarullastojen pohjissa on havaittu kulumista ja ne eivat ole enaa suoria.
Kulumista on aiheuttanut rungon pohjan ja alarullaston valiin paassyt vesi. Kuvan 16 mittauspoy-

takirjassa on havaittavissa selvaa kulumista rullaston pohjassa.
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KUVA 16 Alarullaston pohjan mittauspéytékirja
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Alarullastojen pohjat tullaan kaikki koneistamaan suoriksi ja ne laserpinnoitetaan. Rullastojen
huollot ajoitetaan siten, etta kuumaoikaisukoneeseen voidaan asentaa pohjan koneistuksen jal-
keen ylla kuvatulla lailla huollettu rullasto. Kun vuosihuollossa suoritettu oikaisukone 1:n rungon
pohjan oikaisukoneistus on saatu tehtya, saadaan myos asentaa suorapohjainen alarullasto pai-

koilleen. Loput kaksi rullastoa huolletaan kuumaoikaisukone 1:n pohjan oikaisukoneistuksen jal-
keen.
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7 YHTEENVETO JA JATKOKEHITYSMAHDOLLISUUDET

Osana opinnaytetyotd kuumaoikaisukoneen rungon pohjan kenttakoneistuksesta on tehty erilli-
nen tyoohje (liite 1), jota voidaan soveltaa muissakin SSAB Raahen oikaisukoneissa. Itse koneis-
tuslaite ja sen kiinnityslevy eivat suoraan sovellu kaytettaviksi muiden oikaisukoneiden rungon
pohjien koneistuksiin. Tulevassa levyvalssaamon vuosihuollossa nahdaan, kuinka hyvin oi-

kaisukoneistuksen suunnittelu ja dokumentointi on onnistunut.

Oikaisukoneen rungon pohja tulee ottaa saannallisten mittaustarkastusten piiriin, jotta vastaavan-
laisiin korjauksiin osataan varautua. My6s alumiinipronssipinnoitteen kuntoa tulee seurata saan-
nollisesti. Seuraavat tarkastukset on syyta tuoda ennakkohuoltotéiden piiriin:

-Pohjan alumiinipronssipinnoite tarkistetaan visuaalisesti aina rullaston vaihdon yhtey-

dessa.

-Pohjan suoruuden mittaus tehdaan 1-2 vuoden valein. Jos pohjan suoruudessa on yli

0,5 mm heittoa, taytyy alkaa varautumaan uuteen oikaisukoneistukseen.

Esitetyt ennakkohuollot kertovat, milloin tulee varautua seuraavaan oikaisukoneistukseen. Lisaksi
oikaisukoneen laaduntuottokyky saattaa antaa viitteita siita, etta koneistuksiin joudutaan varau-
tumaan. Tyota valmistellessa vanhan alumiinipronssipinnoitteen vahvuus tulee mitata, silla vah-
vuus vaikuttaa koneistuksen suoritusaikatauluun. Tyon vaatimat koneistusmittaukset tulee kayda
ennakkoon lapi yhdessa mittamiehen ja koneistuksen suorittavan henkildoston kanssa. Koneistu-
laitteille tulee suorittaa koeajo. Pinnoituksesta syntyvien savukaasujen poistoputkisto taytyy val-

mistaa.
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OIKAISUKONE 1:N RUNGON POHJAN OIKAISUKONEISTUS LITE 1/1

Qikaisukone 1:n rungon pohjan oikaisukoneistus

1. Ennen tyon aloitusta oikaisukoneelle tehdaan turvatoimet, hydrauliikat jatetaan viela
paalle:

- Avaa moottorihuone 1:sta kuumaoikaisukoneen paamoottorin turvakytkin ja aseta,
"Ala kytke! Tyo kaynnissa™ kilpi.

- Avaa moottorihuone 1:sté rullaratojen RR75 ja RR84 turvakytkimet ja aseta "Ala kyt-
ke! Ty0 kaynnissa’- kilpi.

- Sulje paineilman runkolinjan sulkuventtiili (kuva 1), lukitse venttiili turvalukolla. Sulku-
venttiili sijaitsee kuumaoikaisukone 1:n itapuoleisella ylakulkutason rinnalla kulke-
vassa putkilinjassa.

Kuva 1. Paineilman sulkuventtiili

2. Rullastojen pois otto rullastonvaihto- tydohjeen mukaisesti, nostetaan rullasto varastopai-
kalle koneistuslaitteiden tielta.

3. Rullaston pois oton jalkeen tehdaan hydrauliikalle turvatoimet:

- K&annetaan matalapainepumppujen kolme turvakytkinta 0-asentoon ja laputetaan
(kuva 2).



OIKAISUKONE 1:N RUNGON POHJAN OIKAISUKONEISTUS LITE 1/2

Kuva 2. Matalapainepumppujen turvakytkimet

- K&annetaan korkeapainepumppujen kolme turvakytkinta 0-asentoon ja laputetaan
(Kuva 3).

Kuva 3. Korkeapainepumppujen turvakytkimet.

- Puretaan korkeapainejarjestelman paine paineakkujen pohjassa olevista pai-
neenalennusventtiilien kasihanoista
2 KPL (Kuva 4).



OIKAISUKONE 1:N RUNGON POHJAN OIKAISUKONEISTUS LITE 1/3

Kuva 4. Korkeapainejérjestelméan paineenpurku ja paineenalennusventtiilien kdsihanat.

- Tarkasta mittaristosta etta jarjestelma on paineeton (Kuva 5).

Kuva 5. Korkeapainejérjestelmén painemittaristo.

- Pura matalapainejarjestelman paine paineakun pohjassa olevasta paineenalennus-
venttiilin kdsihanasta (Kuva 6).



OIKAISUKONE 1:N RUNGON POHJAN OIKAISUKONEISTUS LIITE 1/4

Kuva 6. Matalapainejérjestelmén paineenpurku - paineenalennusventtiilin kdsihana.

- Tarkasta mittaristosta, etta jarjestelma on paineeton (Kuva 7).

Kuva 7. Matalapainejérjestelmén painemittaristo.

4 Ajetaan ylarunko ala-asentoon.

5 Suojataan alue ja estetaan asiattomilta alueella kulkeminen.



OIKAISUKONE 1:N RUNGON POHJAN OIKAISUKONEISTUS LITE 1/5

6 Asennetaan savukaasuimuri.

7 Nostetaan koneistuslaite oikaisukoneen lansipuolelle rullaston kiskoille, tassa vaiheessa
koneistuslaite kuljetusasennossa (Kiinnitettyna keskelle kiinnityslevya).

8 Siirretda@n koneistuslaite rungon sisaan.
9 Kiinnitetdan kiinnityslevy runkoon ylarullaston kiristyspulteilla.

10 Irrotetaan koneistuslaite kiinnityslevysta ja siirretaan lansireunaan.
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Kuva 8. Koneistuslaite koneistusasennossa lansireunassa

11 Kiinnitetaan koneistuslaite takaisin kiinnityslevyyn.

12 Mellataan koneistuslaite suoraan.

13 Esikoneistetaan vanha pinnoitus pois.
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Irrotetaan koneistuslaite kiinnityslevysta ja siirreta@n oikaisukoneen rungon itéreunalle.
Mellataan koneistuslaite suoraan.
Esikoneistetaan vanha pinnoitus pois.

Pinnoitetaan koneistettu alue rullaston ohjarikiskon pohjan pinnan ylapuolelle tyovaralli-
sesti alumiinipronssilla.

Pinnoituksen jalkeen pohja koneistetaan lopulliseen mittaan -> rullaston ohjarikiskon poh-
jan pinnan korkoon.

Koneistetaan rullaston pyoran kulutuslevyn urat, porataan reiat.
Siirretdan koneistuslaite takaisin kuljetusasentoon keskelle kiinnityslevya.
Irrotetaan kiinnityslevy rungosta.

Siirretdan koneistuslaite ja kiinnityslevy ulos rungosta.

Asennetaan rullaston pyoran kulutuslevyt.

Nostetaan koneistuslaite pois.

Puretaan hydrauliikan turvatoimet.

Asennetaan rullastot.

Puretaan turvatoimet.
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