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Tama opinndytety6 tehtiin SSAB Europe Oy Raahen tehtaalle. Tyon tavoitteena oli selvittdaa aihiohallien
materiaalivirtojen pullonkaulat ja 16ytaa kdytanndnlaheisia toimenpiteita niiden parantamiseen.

Teoriaosuus koostuu kapeikkoteoriasta ja sen sovelluksesta, jatkuvasta parantamisesta. Kapeikkoteorian
mukaan jokaisessa prosessissa on tuotantoa rajoittava kapeikko ja suorituskyvyn parantamiseksi keskity-
tdan kapeikon kehittamiseen. Tuotannon nykytilaa selvitettiin tuotantotydntekijoiden haastatteluiden
avulla.

Keskeiset pullonkaulat ja niiden aiheuttajat ilmenivat haastatteluissa. Kokeilujaksojen avulla etsittiin toi-
mintamallit, joilla pyritddn estdmaan pullonkaulojen syntyminen. Aihion toimituksen osastolla esiintyvat
pullonkaulat aiheuttavat haasteita valssaustuotannon suunnitteluun ja lopulta valssaustuotantoon.

Tyon tuloksena esitettiin kdyttéonotettavaksi toimintamalleja, joiden avulla virtausta voidaan parantaa.
Muutoksilla haetaan ymmarrysta eri toimijoiden vilille seka yhtenaisia toimintatapoja tyévuorojen valille.
Useita toimijoita sisdltavadssa ilman tuotantojarjestelmaa toimivassa prosessissa yhtendisten toimintatapo-
jen merkitys korostuu.
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This thesis was an assighnment for the SSAB Europe Oy Raahe steel factory. The aim of the thesis was to find
out the bottlenecks of material flows in slab halls and to find practical measures to improve them.

The theory part describes constraints and its application, continuous improvement. According to the theory
of constraints, every process has a bottleneck that limits production, and in order to improve performance,
the focus is in developing the bottleneck. The current state of production was investigated through inter-
views with production workers.

The main bottlenecks and their causes were revealed in the interviews. With the help of trial periods, op-
erating models were sought to prevent the creation of bottlenecks. Bottlenecks in the slab halls department
cause challenges for the rolling production planning and ultimately the rolling production.

As a result of the work, developed operating models, which can be used to improve the flow, were pre-
sented for implementation. With the changes, understanding is sought between different operators and
standardizing the operating methods between work shifts. In a process that includes several actors and
operates without a production system, the importance of standardized operating methods is emphasized.
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Nolla Kunnostustarpeeton leikattava aihio

Vuosiaihio Etuaikainen asiakastilauksia sisaltava aihio



1 Johdanto

Materiaalinohjaus on yksi tuotannonohjauksen kulmakivistd. Varastojen ohjaus ja hallinta liitty-
vat kiinteasti materiaalinohjaukseen. Tavoitteena on huolehtia, ettd asiakkaalla, tuotannolla ja
toimitusketjun eri prosessivaiheissa on kaytettavissaan oikeat materiaalit oikeaan aikaan, oike-
assa paikassa, oikeissa maarissa, oikeissa laaduissa ja oikein kustannuksin. [1.] SSAB Europe Raa-
hen tehtaalla valmistetaan vuosittain 2,6 miljoonaa tonnia terasta [2]. Se tarkoittaa, ettd vuo-
dessa noin 100 000 aihiota kulkee aihiohallien lapi. Materiaalivirtojen ohjaus ja kapeikkoteorian
hyodyntdminen mahdollisten pullonkaulojen poistamiseksi on ehdottoman tarkeaa, jotta aihiot

kulkevat jouhevasti eri toimenpiteiden kautta valssaustuotantoon.

Taman opinndytetyon aiheena on Aihiohallien materiaalivirtojen ohjaus. Tyén muodoksi valikoi-
tui toiminnallinen opinndytetyo, silla tavoitteeksi asetettiin kdytdnnon toiminnan kehittdminen
selvityksen perusteella esiin nousseisiin ongelmakohtiin. Selvitys tehtiin laadullisia tutkimusme-
netelmia apuna kayttaen, silla tydssa on oleellista ymmartaa kokonaisvaltaisesti materiaalien vir-
tausta aihiohalleilla. Ongelma kiteytettiin tutkimuskysymykseksi: “Miten asiat pitaisi olla, etta vir-

taus olisi mahdollisimman tehokas?”

Nykytilanne selvitettiin tuotantotydntekijoiden haastatteluilla. Kehityskohteiksi valittiin epasel-
vista ja vaihtelevista toimintatavoista seka puutteellisista ohjeista johtuvat pullonkaulat. Tuotan-
nossa jarjestettiin kokeiluja, joiden avulla selvitettiin toimintatavat aihioiden tehokkaan virtauk-
sen mahdollistamiseksi. Tydssa esitettyjen yhtenadisten toimintamallien kdyttéonotto parantaa
materiaalivirtausta ja tukee Raahen tehtaalla kayttoon otettavan autoteollisuuden standardin,

IATF:n vaatimuksia.

Tyon tekemisessa oli hyodtya aihion toimituksen prosessin tuntemuksesta, jonka olen saanut tyos-
kennellessani nelja vuotta nosturinkuljettajana aihiohalleilla. Tyokokemus levytuotannonsuunnit-

telijan tyOsta auttoi asioiden pohtimisessa useasta eri nakdkulmasta.



2 SSAB

SSAB on maailmalaajuisesti toimiva terdsyhtio, johtava erikoislujien terdasten ja niihin liittyvien
palveluiden toimittaja. SSAB:n visiona on entistda vahvempi, kevyempi ja kestavampi maailma.
SSAB:n tavoitteena on tuoda vuonna 2026 ensimmaisena terasyhtiona markkinoille fossiilivapaa
teras. Liiketoiminta sisdltdaa kolme divisioonaa; SSAB Special Steels, SSAB Europe, SSAB Americas
seka kaksi tytaryhtiota; Tibnor ja Ruukki Construction. Tuotantolaitoksia on Ruotsissa, Suomessa
ja Yhdysvalloissa seka pienempia palvelukeskuksia ja tuotantolaitoksia eri puolilla maailmaa. [3.]
Vuosittainen terastuotantokapasiteetti on 8,8 miljoonaa tonnia. SSAB:Ild tyoskentelee 14 000

tyontekijaa yli 50 maassa. Liikevaihto vuonna 2021 oli 96 miljardia Ruotsin kruunua. [4.]

2.1 SSAB Europe

SSAB Europe on johtava pohjoismaiden korkealaatuisten nauha- ja kvarttolevyjen seka putkituot-
teiden premium-valmistaja. Europe erottuu muista terdksenvalmistajista vahvalla tuotantopro-
sessien, erikoislujien terasten sovellusten seka lisdarvopalvelujen osaamisellaan. SSAB Europen
markkinaosuus Pohjoismaissa on noin 40 %. Pdaasiakassegmentteind Europen tuotteilla ovat au-
toteollisuus, rakentaminen ja infrastruktuuri, teollisuussovellukset, raskaat kuljetusvalineet,
energia, rakennuskohteet seka palvelukeskukset. [5.] SSAB Europella on nelja tehdasta: Ruotsissa
Luulajassa ja Borlangessa sekd Suomessa Raahessa ja Himeenlinnassa. Raahen tehdas on tuotan-

tolaitoksista suurin. [2.]

2.2 Raahen tehdas

Raahen terastehdas, Rautaruukki Oy perustettiin vuonna 1960. Ensimmadainen masuuni valmistui
ja rautatuotanto alkoi vuonna 1964. Teraksen ja kuumavalssattujen levyjen tuotanto alkoi kolme
vuotta myéhemmin vuonna 1967. Nauhavalssaamo valmistui vuonna 1971. Toinen masuuni val-
mistui vuonna 1975. Vuonna 2014 SSAB osti Rautaruukki Oy:n. Raahen tehtaan tuotanto voidaan
jakaa kolmeen paatoimintoon (kuva 1), joita ovat rautatuotanto eli masuunit, terdstuotanto eli
terassulatto seka kuumavalssaus sisdltden levy- ja nauhatuotannon. Raahen tehtaalla valmiste-
taan standardi-, premium- ja erikoisterdksia. Paatuotteita ovat kuumavalssatut teradslevyt ja -ke-

lat. [2.]
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Kuva 1. Raahen tehtaan yksinkertaistettu tuotantokaavio. [2.]

Lisdksi Raahen tehdasalueella sijaitsee satama, paloasema, voimalaitos, laboratorio, korjaamo ja
keskusvarasto (kuva 2). Raahen tehdasalue on 500 hehtaaria laaja. Tehdasalueella on tietd 40
kilometrid ja rautatietd 30 kilometria. Raahen tehtaalla tyoskentelee 2500 omaa henkildstoa ja yli

500 urakoitsijan henkil6a. [2.]
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Kuva 2. Raahen tehdasalue. [2.]



3  Kapeikkoteoria ja jatkuva parantaminen

Kapeikkoajattelu on kapasiteettia rajoittavien esteiden hallintaan perustuva ohjaus- ja johtamis-
malli. Sen lahtokohtana on yrityksen voitontavoittelu ja kannattavuus. Teoria tunnetaan myos

nimella rajoitusten teoria, kapeikkoajattelu, esteiden teoria ja pullonkaula-ajattelu. [6.]

Ydinajatus kapeikkoteoriassa on, etta jokaisessa prosessissa on ainakin yksi toimintaa tai tuotan-
toa rajoittava kapeikko, joka vaikuttaa tuotantokapasiteettiin. Kun prosessin kehittamisessa kes-
kitytdan ohjaamaan kapeikkoja ja maksimoimaan niiden toimintaa, voidaan samalla maksimoida
koko jarjestelman tuotanto. Aika mitd kapeikossa menetetddn, menetetdaan koko prosessissa.
Muualla kuin kapeikossa saavutettu parannus prosessin suorituskyvyssa ei paranna koko jarjes-

telmén suorituskykya. [7.]

Kuvassa 3 on kuvattu prosessi vaiheittain ja siind valmistuneiden tuotteiden lukumaéarat. Proses-
sin tehokkuus maaraytyy kapeikkojen ja/tai niihin kohdistetuista parannustoimenpiteista. Proses-
sin jotain vaihetta kehitettdessa siirtyy kapeikko toiseen kohtaan prosessia. Prosessi on aina osit-
tain epatasapainossa. Kuusivaiheisen prosessin vaihe 4 on kapeikko, joka rajoittaa virtausta. Pro-
sessi kykenee tuottamaan vain vaiheen 4 tuottaman maaran tuotteita. Vaiheen 4 kuormittuessa
muodostuu vaiheeseen 3 keskenerdisen tyon varasto ja koko prosessin lapimenoaika kasvaa.
Vaihe 4 maarittaa koko tuotantojarjestelman suorituskyvyn, joten parannustoimet tulee keskittaa

sithen. Kehittamalla vaihetta 4 poistuu kapeikko sen hetkiselld tuotantotilanteella. [7.]

Vaihe 1 Vaihe 2 Vaihe 3 Vaihe 4 Vaihe 5 Vaihe 6

Kuva 3. Kapeikon tunnistaminen.

Kapeikon suorituskykyyn keskittymalla pystytadan hydodyntamaan organisaation rajalliset resurssit
parhaalla mahdollisella tavalla koko prosessin suorituskyvyn kannalta. Yhden yksittdisen osapro-

sessin toiminnan maksimoinnin sijasta taytyy ymmartaa, ettd koko organisaation suorituskyky



riippuu oikein koordinoidusta ja tehokkaasta prosessin hallinnasta. Koko prosessin hallintaan so-

piva kapeikkoteorian sovellus on jatkuva parantaminen. [7.]

Kuvassa 4 on esitetty kapeikkoteorian jatkuvan parantamisen mallin sisdltamat viisi fokusoitua
askelta. Askeleet muodostavat ympyran ja tarkoitus on, ettd kun askeleet on kerran kayty lapi,

palataan uudelleen ensimmaiseen askeleeseen ja aloitetaan alusta. [7.]
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Kuva 4. Viisi jatkuvan parantamisen askelta.

1. Tunnista. Ensimmainen askel on tunnistaa prosessin kapeikko. Usein kapeikkoja on vain yksi,
mutta jossain tapauksessa niita voi olla useampia. Kapeikko voi olla sisdinen tai ulkoinen. Si-
saisia kapeikkoja voi olla esimerkiksi fyysinen resurssi tai puutteellinen toimintatapa ja ulkoi-

sia kapeikkoja esimerkiksi riittamaton kysynta markkinoilla tai materiaalien saatavuus.

2. Hyoddynna. Kaikki toiminnot tulee suunnitella niin, etta kapeikosta saa irti maksimaalisen hy6-
dyn. Varmistetaan, ettd kapeikon aikaa ei hukata turhiin asioihin ja selvitetdan, kuinka johde-

taan resursseja, jotka menevat hukkaan kapeikon takia.

3. Alista. Koko muu prosessi alistetaan tukemaan pullonkaularesurssin hyodyntamista.

4. Avarra. Kapeikkoa avarretaan eli sen kapasiteettia kasvatetaan.

5. Mene takaisin 1. askeleeseen, mutta varo systeemin hidastumista. Kun aiempi pullonkaula

on poistettu, siirrytddan uudelleen kohtaan 1. etsidkseen prosessin uusi kapeikko. [7.]



4 Aihion toimitus

Aihion toimituksen osastolla eli aihiohalleilla tyoskentelee noin 100 henkil6a. Suurin osa henki-
|6stosta on viisivuorossa tehden 12 tunnin tyopaivida. Konehoylan tyontekijat tyoskentelevat 8
tunnin paivia tehden aamu- seka iltavuoroja ja ndyteaseman hoitajat jatkuvaa paivavuoroa. Ura-
koitsijan henkilostosta vetotrukki ja kurottaja vastaavat aihioliikenteesta. Urakoitsijan henkilsto

tyoskentelee 8 tunnin tyopaivia viisivuorossa.

Aihiohallit ovat jatkuvavalulaitoksen ja valssaamon valissa. Masuuneilta tulevasta raakaraudasta
tehdaan sulatolla terdsta ja jatkuvavalulaitoksella teras valetaan aihioiksi (kuva 5). Aihiohalleilla
aihioille tehd&dan tarvittavat kasittelyt ja toimenpiteet. Levy- ja nauha-aihioiden ohjausmallit eroa-
vat toisistaan. Nauha-aihioiden siirrot toimenpiteisiin tehddan tuotannonsuunnittelun tekeman
lopullisen valssausjakson mukaan. Levyaihioiden siirrot toimenpiteisiin tehdaan alustavan vals-
sausjakson mukaan. Lopullinen valssausjakso tehdadan asiakastilauksen maarittelemiin mittoihin
leikatuista aihioista. Aihiohallit vastaavat, ettd aihiot ovat oikeassa paikassa oikeaan aikaan. Ai-
hiohallien toimintaa ei ohjaa tuotantojarjestelma, vaan oikea-aikaiset siirrot ovat tuotannon hen-

kiloiden vastuulla.

Kierratysteras

v D —
Jatkuvavalu x 3

Mikserix 2
CAS-OB x 2 k
- -
‘ N, Ar =
LD X3
R Aihiohalli
- !
Panostussenkan rikinpoisto

Senkkauuni Vakuumi

Kuva 5. Terdksen valmistusprosessi. [8.]

Jatkuvavalulaitokselta 6 aihiot tulevat aihiohalliin rullarataa pitkin. Matkalla aihiot punnitaan, mi-
tataan ja merkitaan. Automaattinen puolipukkinosturi hakee aihiot rullaradalta ja varastoi ne va-

livarastoon. Kuvassa 6 on esitetty aihion matka JVK6:Ita JAHA1:een.
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Lampéotilan kompensointi

Kuva 6. Levyaihion matka valusta aihiohalliin. [9.]

Ennen valssausta tehtavat toimenpiteet maardytyvat aihiolaadun, tuotannonsuunnittelun, aiem-
pien prosessien onnistumisen, asiakkaan tilauksen tai muiden tarpeiden, kuten laatupoik-

keamien, mukaan.

Erilaisten kasittelyiden tarve vaikuttaa aihioiden lapivirtausaikaan valusta valssille. Kuvassa 7 on
esitetty aihioiden vaihtoehtoiset reitit. Valusta tulevat aihiot varastoidaan jaahdytyshalliin jadh-
tymaan tai siirretdan lampokasittelyyn. Nauha-aihiot voivat menna joko suoraan jadhdytyshallista
tai erilaisten kéasittelyiden kautta valssaukseen. Levyaihiot vaativat aina vahintaan leikkauksen en-
nen valssausta. Aihioiden kunnostukset ja leikkaukset tehdaan linjan mukaan joko levy- tai nauha-
aihiohallissa. Myohemmin esitettavissa prosessikaavioissa on selitetty tarkemmin aihioiden kul-

kemat reitit eri prosessipisteisiin.

AlHIOT

———  LAMPOKASITTELY —

—» LEIKKAUS —

—» KUNMNOSTUS —

_: NAUHAVALSSAAMO

—» LEVYVALSSAAMO

Kuva 7. Karkea prosessikaavio aihion toimituksesta.



4.1 Lampokasittelyt

Lampokasittelyt ovat osa erikoisteraksien vaatimia kasittelyja. Limpokasittelyilla vaikutetaan te-
raksen rakenteeseen. Lampokasittelyt lisddvat aihiosiirtojen kompleksisuutta tarkkojen aikaikku-
noiden ja lampotilojen vuoksi. Lampdkasiteltdvien osuus on noin 35 % koko tilauskannasta. [10.]
Aihion toimituksen osastolla lampdkasittelyita tehddan uuneissa ja lampdkasittelylaatikoissa eli

hupuissa.

Uunikasittelyssa aihioita hehkutetaan vastuksellisissa uuneissa 580°C:ssa vedyn poistamiseksi.
Laadusta riippuen hehkutus kestda 100-384 tuntia. Vain harvoille laaduille tehdaan vedynpoisto-
kasittelya, naitad ovat lujat terdkset, kuten suojausterakset ja kulutusta kestadvat erikoisterakset.

Uuneja on kolme kappaletta: kaksi jadhdytyshallissa ja yksi levyaihiohallissa. Kuvassa 8 esitetty

LAHA1:ss3 sijaitseva nelipaikkainen vedynpoistouuni. [10.]

Kuva 8. LAHA1:n vedynpoistouuni.

Huputtamisella varmistetaan aihioiden tasainen hidas jadhtyminen. Hidas jadhdytys kriittisella

lampdotila-alueella vdahentda aihioiden katkeamariskia. Huppujen kannet ovat lampGéeristettyja.



Huputusaika on 16—144 tuntia aihion laadusta riippuen. Huputettavia laatuja on esimerkiksi ku-
lutus- ja erikoisterdkset seka autoteollisuudessa kaytettavat terakset. Huppuja on jaahdytyshal-
lissa, nauha-aihiohallissa seka ulkona. [10.] Kuvassa 9 on esitetty punaisella nauha-aihioiden ja
siniselld levyaihioiden reitit [impokasittelyihin. Valusta tulevat aihiot menevat aihioiden laadusta
ja suunnitellusta reitista riippuen huppuihin tai uuneihin. JAHA1:n huppuja ja uuneja kiytetdan
paaasiassa levyaihioiden kasittelyihin. LAHA1:n uunissa ja ulkohupuissa kasitellaan levy- ja nauha-

aihioita. NAHA1:n ja JAHA2:n huppuja kiytetaan kuumapanostuksiin.

Kuva 9. Yksinkertaistettu prosessikaavio aihioiden ohjautumisesta lampokasittelyyn.

Lampokasittelyihin kuuluu my6s uudelleen [ammitettavat aihiot. Kun kuumanakasiteltavia aihi-
oita padsee jaahtymaan erindisista syistd, lammitetadn ne uudelleen laadun vaatimasta suoritus-

tavasta riippuen ulkohupuissa, uuneissa tai jadhdytyshallissa kuumien aihioiden valissa.

4.2  Leikkaus

Aihioleikkauksessa aihio leikataan asiakastilauksen mittojen mukaisesti valssausta varten. Nauha-

ja levyaihioille on maaritetty viikkotavoitteesta johdetut vuorokohtaiset leikkaustavoitteet.

Nauha-aihioille tehdaan erilaisia leikkauksia.
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e Kavennusleikkaus — tasalevyista aihiota kavennetaan haluttuun mittaan.

e Saatoleikkaus — kiilanmuotoinen aihio leikataan tasalevyiseksi.

e Katkaisuleikkaus — aihion pituutta leikataan tarpeiden mukaan tai yhdesta pitkasta aihi-

osta leikataan kaksi lyhempaa.

e Halkaisuleikkaus — yhdesta aihiosta leikataan pitkittdissuunnassa kaksi kapeampaa ai-

hiota.

Valssausjaksolle laitettavien leikattavien aihioiden suositusmaara on 15 % jakson kappalemaa-
rasta. Yhden valssausjakson pituus on keskimaarin 120 kappaletta. Yhden vuoron leikkaustavoite

hyvaan tasoon padsemiseksi on 23 kappaletta. [10.]

Levyaihiot leikataan asiakastilausten mukaan valssausta varten (kuva 10). Levyaihioille tehdadan
ainoastaan katkaisuleikkauksia. Yhdesta esiaihiosta voidaan leikata 2—10 erikokoista asia-
kasaihiota. Leikkauksen jdlkeen aihiot kdytetdan parranpoistokoneessa leikkausjaysteen eli par-

ran poistamiseksi.

Magneettinen
puolipukkinosturi 238 —,

A

o A

Katkaisu-
kone 2

- |

Kiintea
. T
ohjaamo

| . I .

' . Vesi

----- R S IS

poistaja

Kuva 10. Levyaihioiden leikkaus. [9.]

Kuvassa 11 on esitetty aihioiden kulku leikkaukseen. Nauha-aihioiden reitit on merkitty punaisella
ja levyaihioiden sinisell4. JAHA- ja ulkovarastoista halliin tulevat aihiot vilivarastoidaan NAHA1:n
ja LAHA1L:n varastoihin odottamaan leikkausvuoroa. Limpdkasittelysta tulevat kuumat aihiot kul-

jetetaan suoraan leikkaukseen. Leikatut aihiot varastoidaan odottamaan valssausta.



Kuva 11. Yksinkertaistettu kaavio aihioiden ohjautumisesta leikkaukseen.

4.3  Kunnostus

Aihioiden kunnostustarve voi olla asiakas- tai laatuldhtdista. Aihioiden kunnostuksella tarkoite-
taan aihion pintakerroksen poistamista pintavikojen vuoksi. Aihiot kunnostetaan kaasuhodylays-
tekniikalla. Pinnan kunnostamisella vaikutetaan lopullisen tuotteen pinnanlaatuun. Kaytossa on
koneellinen ja kasikdyttéinen hoyla. Koneellinen kunnostus sopii pinnan valittdmassa laheisyy-
dessa olevien vikojen poistoon. Konehoylatty pinta auttaa vikojen visuaalisen tarkistuksen teke-
misessa. Mikali konehoylatyssa pinnassa nakyy viela vikoja, poistetaan ne kasikunnostuksella. Ka-
sikunnostus sopiikin vahaisten vikojen poistamiseen aihion pinnasta. [10.] Leikattuihin levyaihioi-

hin kiinni jadneet leikkausparrat (kuva 12) poistetaan kasikunnostuksessa.

Kuva 12. Leikkausjdyste eli parta.
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Kuvassa 13 on esitetty aihioiden kulku kunnostukseen. Varastoista aihiot kuljetetaan joko koneel-
liseen- tai kasikunnostukseen. JAHA:n varastoista konekunnostusta vaativat aihiot siirretdan ko-
nehoylalle siirtovaunuilla hallien valilla. Ulkovarastoista ja [ampokasittelysta koneelle ohjautuvat
aihiot siirretdaan kaseteilla ulkokautta. Konekunnostuksen jalkeen aihiot voivat ohjautua kasikun-
nostukseen. Levypuolen kunnostetut aihiot ohjautuvat leikkaukseen ja nauhanpuolen aihiot oh-
jautuvat valssille tai leikkaukseen. Konehoyla sijaitsee nauha-aihiohallin eteldpaassa. Kasikunnos-

tusta tehddan nauha- ja levyaihiohalleissa.

Kuva 13. Yksinkertaistettu prosessikaavio aihioiden ohjautumisesta kunnostukseen.

4.4  Naytteet

Kaikilta valukoneilta ohjautuu valukoneen kunnonseurannan vuoksi aihioita ndytteenottoon. Li-
sdksi otetaan makroetsaus-, laadunvaihto- ja koostumusnaytteita. Naytteista tutkitaan esimer-
kiksi halkeamia ja suotaumia seka pintakovuutta ja karkenevuutta. Nauhan laadunvaihtoaihioiden

naytteista tutkitaan terdksen analyysia. [10.]

Ndytteenottopaikat sijaitsevat molemmissa jadhdytyshalleissa. Kuvassa 14 on esitetty aihioiden
kulku naytteenottoon. Naytteenottoon ohjautuvat aihiot pyritdan varastoimaan halliin naytteen-
ottopaikkojen laheisyyteen. Lampokasittelyitd vaativista laaduista ndytteet otetaan lampdkasit-

telyn valmistuttua.
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JAHA1 -
LAHALUUNI  —|-
HUPUT =1
JAHA2 :-h
ULKOHUPUT | — NAYTE

Kuva 14. Yksinkertaistettu prosessikaavio aihioiden ohjautumisesta naytteenottoon.

4.5 Aihiohallien tietojarjestelmat

Tietojarjestelmat koostuvat tiedoista ja tietoja kasittelevista ihmisista, tietojenkasittelylaitteista,
tiedonsiirtolaitteista, tietoja kasittelevistd ohjelmista ja tietojen kasittelysdanndoista. Tietojarjes-
telmien tarkoituksena on mahdollistaa, tehostaa tai helpottaa toimintaa. [11.] Aihion toimituksen

osastolla on kdytossa useampia tietojarjestelmia.

AIVO - aihiohallien varastonohjaus — on kaytossa kaikissa hallien tietokoneissa. AIVO on auto-
maattisiin paikkatietoihin perustuva aihioiden ohjausjarjestelma. Kayttoliittymat esittavat tietoja
tietokantanakymista ja suoraan tietokantatauluista. AIVO:n paavalikossa on useita eri valilehtia

(Liite 1 1/4, kuva 25), joiden avulla voi seurata eri asioita. [12.]

Aihiohallit-vélilehdelta (Liite 1 1/4, kuva 26) saa avattua graafisen ndkyman hallin varastopaikoista
ja niissa olevista aihioista valssauspaivan tai jaksotyypin mukaan. Jaksotyyppi-valinta nayttaa lo-
pullisen jakson aihiot punaisena, alustavan jakson aihiot vihrednd, vuosiaihiot sinisena, varastoai-
hiot harmaana ja toimenpiteitd odottavat aihiot oranssina. Painettaessa varastopaikkaa hiirella
tulee nakyviin varastopaikan tiedot (Liite 1 1/4, kuva 27). Varastopaikkatiedoissa nakyy pinossa
olevien aihioiden maara kappaleina, paino tonneina ja lisaksi nakyy pinon korkeus. Aihioista nakyy

sulatus- ja aihionumero, jarjestys pinossa, mista- ja mihin-koodit, jakso, sivu jaksolla, siirtoaika,
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mahdolliset kasittelykoodit, laatu, paino, pituus-, paksuus- ja leveysmitat, panostusaika-arvio,
siirtoaika, varastopaikassa oloaika seka aihiotyyppi. Aihiohaku-vililehdella voi hakea aihioille an-
netuilla huomautuksilla (Liite 1 2/4, kuva 28). Hakua voi kayttda myos aihionumeron, varastopai-
kan, mihin-koodin tai jakson mukaan. Siirto-ohje-valilehdelld (Liite 1 2/4, kuva 29) voi hakea aihi-
oita linjan, kunnostusluokan ja hallin mukaan. Siirtohistoria-valilehtea (Liite 1 2/4, kuva 30) kay-
tetdaan aihiotietojen hakuun, esimerkiksi selvittaessa, milloin jokin tietty aihio on nostettu tiettyyn
varastopaikkaan tai kauanko se on ollut lampokasittelyssa. Lampokasittely-valilehdeltd (Liite 1
3/4, kuva 31) nakee lampokasittelyissa olevat aihiot. Eri valilehdilla ndkyy eri paikkoihin sijoitetut
lampokasittelypaikat. Naytolta nakee graafisesti uuneissa ja hupuissa olevat aihiot. Luvut kuvaa-
vat jdljelld olevaa kasittelyaikaa. Ajoitusmalli-valilehdelta (Liite 1 3/4, kuva 32) voi seurata kon-
vertterin tilannetta ja tulevia valuja. Aihiohallien tilanne -kuvakkeelta (Liite 1 4/4, kuva 33) nakee
tilanteen prosessipaikoittain. Nayton lukuarvoille on annettu tasorajat, jotka maarittelevat taus-
tan varjaytymisen. Punainen kuvastaa huonoa tasoa, oranssi keskitasoa ja vihred hyvaa tasoa.
Paivakirja-valilehdeltd avautuu terdssulaton paivakirja. Aihion toimituksen osalta sielld on
JAHA/NAHA- ja LAHA-vililehdet. Paivakirjaan merkitdan vuorokohtainen henkildstétilanne seki
tuotannossa esiintyvia poikkeamia. Joka maanantai paivakirjaan kirjataan tulevan viikon tuotan-

totavoitteet. [12.]

SBCrane — aihionsiirto — on osa AIVO-ohjelmistoa. SBCranea kdytetdan aihioiden siirtamisessa va-
rastopaikasta toiseen. Nayttd on kdytossa hallien nostureissa, kurottajissa, vetotrukeissa seka tar-
kastajilla taukotiloissa. Naytté konfiguroidaan aina tydasemakohtaisesti (Liite 1 4/4, kuva 34).
Nayto6lla ohjataan aihioiden siirtymista prosessipaikoista toiseen. Siirto-ohjetta voi kysya linjoit-

tain eri kunnostustavoilla hallikohtaisesti. [12.]
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5  Nykytilanne

Aihiohallien toimintaa ohjaavat menettelyohjeet, jotka eivat ole vakanssikohtaisia vaan halli- ja
nosturikohtaisia. Aihion toimituksen osastolla on seitseman eri vakanssia. Haastatteluihin osallis-

tuvien vakanssien menettelyohjeet on kuvattu liitteessa 2.

Tuotantotydntekijoiden haastattelujen avulla selvitettiin nykytilannetta eri vuoroissa. Samoissa
vakansseissa tyoskenteleville henkildille esitettiin samat kysymykset. Haastattelut suoritettiin
puolistrukturoituina teemahaastatteluina 26.-30.9.2022 ja 3.-4.11.2022. Esimerkki yleismiehille
tehdyn haastattelun kysymyspatteristosta on esitetty liitteessa 3. Haastattelut tehtiin jokaisen
vuoron yleismiehelle, tarkastajalle seka kurottajan ja vetomestarin kuljettajalle. Lisdksi haastatel-
tiin satunnaisesti nosturinkuljettajia ja kunnostajia. Osa haastateltavista henkildista olivat yleis-
vuorottajan vakanssilla tydskentelevia. Heiltd kysyttiin useamman eri vakanssin kysymykset riip-
puen heidan osaamistasostaan. Haastateltaville esitettiin kysymyksia seurattaviin tietojarjestel-

miin, tyoohjeistuksiin seka vuorokohtaisiin toimintamalleihin liittyen.

Kaikilta henkil6iltd kysyttiin, seuraavatko he aihiohallien tilanne -kuvaketta (Liitel 4/4, kuva 33).
Taman lisaksi kysyttiin, mita tietojarjestelmia ja kuvakkeita he kayttavat tilanteen seuraamiseen

seka toivoisivatko he niihin lisdd ominaisuuksia.

Haastateltavat vastasivat seuraavansa aihiohallien tilanne -kuvaketta. Kuitenkin osa henkildista
seuraa kyseista kuvaketta vain harvoin, silla heidan mielestaan kyseisesta kuvakkeesta ei nde kaik-
kea tarpeellista tai vaihtoehtoisesti muualta ndakee helpommin. Kuvakkeelta seurataan leikattu-
jen, maalattujen ja maalaamattomien nollien, ulosajettujen, partapaikalla tai lampdokasittelyssa
olevien, jadhdytyshallissa olevien siirrettdvien maaria seka hallien tonnimaaria. Yleisimmin tilan-
netta seurattiin hallikuvakkeelta ja siirto-ohjeelta. Hallikuvake (Liite 1 1/4, kuva 26) antaa visuaa-

lisemman kuvan tilanteesta. [13.]

Jarjestelmien suhteen toiveita oli vahan. Toivottiin, ettd siirto-ohjeelta nahtaisiin reunahal-
keamien vuoksi tarkastettavat aihiot erikseen merkittyna. Talla hetkella ne nakyvat erilliselta
IMSNO18-kuvakkeelta. Argonreikien poiston kohdalla siirto-ohjeessa on kaytdssa vaaleanpunai-

nen varikoodi (kuva 15). [13.]
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Kuva 15. Argonreikien poistoa vaativien aihioiden varikoodi. [12.]

Yleismiesten ja tarkastajien haastatteluissa kysyttiin, miten seurataan aihioliikennetta, tutki-
taanko aihiopulan syntysyita ja mita toimenpiteitad tehddan aihiopulatilanteissa. Liséksi haastatel-
tavat saivat kertoa vapaamuotoisesti epdkohdista tai erityisen hyvin toimivista toimitavoista hei-

dan vuorossaan.

Aihioliikennetta seurattiin siirto-ohjeelta ja hallikuvakkeelta. Siirto-ohjeesta seurataan panostus-
listaa, jotta aihiot voidaan ohjata oikea-aikaisesti kasittelyihin. Hallikuvakkeelta seurataan hallien
kuormatilannetta ja aihioiden siirtymista. Aihioliikennettd ohjatessa on huomioitava tiettyjen
prosessipisteiden rajallinen kaytto johtuen eri vuorojarjestelmista. Aihiopulatilanteissa yritetdan
etsia oikea-aikaisia aihioita pulasta karsivadan prosessipisteeseen. Aihiopulan syntysyita voi olla
useita, kuten lilan kuumat aihiot leikattavaksi, riittdmaton maara leikattavia jaksolla, B-koodillis-
ten valujen epatasaisuus, laiterikko edellisessa prosessipisteessa tai aihiot ovat jumissa jonkin toi-
sen prosessipisteen takana. Oikea-aikaisia aihioita yritetaan etsia aina riippumatta, missa proses-
sipisteessa aihiopula esiintyy. Oikea-aikaisten aihioiden sijainti vaikuttaa siihen, keneen yleismies

on yhteydessa. Aihiopulatilanteissa osa tutkii syita ja osa ei. [13.]

Lisaksi yleismiehiltd kysyttiin, miten B-koodillisten aihioiden tulosta sovitaan kurottajan kanssa ja
mitd toimenpiteitd tehdaan ennen niiden tuloa valusta (kuva 16). Ennen B-koodillisten aihiolaa-
tujen teon aloittamista konvertterin vuorotydnjohtaja soittaa yleismiehelle varmistaakseen va-
paan huppu- tai uunikapasiteetin. Yleismies soittaa kurottajalle ilmoittaakseen, mihin aikaan ja
montako aihiota tulee. Lisdksi sovitaan, mihin huppuun tai uuniin aihiot laitetaan seka tiedote-
taan vetomestaria kasettien tarpeesta. [13.]

SOITTO HUPPUKAPASITEETIN ILMOITUS ILMOITUS

KONVERTTERILTA TARKISTUS LUPA VALAA KUROTTAJALLE VETOMESTARILLE L

Kuva 16. Toimenpiteet ennen B-koodillisten valua.
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Haastattelujen yhteydessa keskustelua heratti B-koodillisia aihioita koskeva ohjeistus esijaahdy-
tyksista ennen huputusta. Toimintatavoissa vuorojen vililld on suuria eroja. Aihioiden kuumana-

kasittelyn tydohjeen mukaan siiroissa voidaan menetellad kahdella tavalla (kuva 17).

Siirrossa voidaan menetelld seuraavilla tavoilla:
- Aihiot siirreta&n valusta suoraan laveteille, mista ne kuljetetaan huppuihin. Tarkea varmistaa, etta
huput suljetaan siirtoaikojen mukaisesti.
- Aihiot siirretaan valusta hallin varastopaikoille, mista ne siirretd&n sopivan ajan paasta laveteille
huppuun kuljetusta varten.

Siirtotapa voidaan valita vallitsevan tuotantotilanteen mukaisesti.
5- koodillisten aihioiden kanssa noudatetaan pinouskaytantsa.
Hupun kansi tulee sulkea vasta esijddhdytysajan taytyttyd. Talld menettelylld parannetaan numeroiden

sailyvyyttd. Huomioitava etta jos hupussa on jo aihiota joiden esijdahdytysaika kulunut umpeen, huppua
pidetdan auki vain uusien aihiociden huppuun tulon ajan.

Kuva 17. Tyoohje: Aihioiden siirtaminen huppuihin. [14.]

Nosturinkuljettajilta kysyttiin kasettiliikenteen toimivuudesta. Lisdksi esitettiin erilaisia kysymyk-

sid aihiosiirroista sen mukaan, missa hallissa tyoskenneltiin.

Jadhdytyshallissa ajojarjestys on riippuvainen prosessipisteiden sekd hallin kuormatilanteesta.
Jaksollisia, varasto- ja vuosiaihioita ajetaan vuorotellen. Jaksolliset aihiot pyritdan ajamaan kii-
reellisyysjarjestystd noudattaen. Hallikuorman ollessa suuri ajetaan sellaisia varastopaikkoja,

joista saa helpoiten vapautettua tyhjan paikan. [13.]

Myos jaahdytyshallin nosturinkuljettajat kertoivat haasteista ja epadselvyydesta B-koodillisten ai-
hioiden ulosajamisen ohjeistuksessa. Kuvassa 18 on esitetty B-koodillisten aihioiden vaihtoehtoi-
set esijadhdytystavat. Esijadhdytyksen tapahtuessa varastopaikoilla, nosturinkuljettajat siirtavat
samat aihiot kahteen kertaan. Varastopaikoilla tapahtuvan esijaahdytyksen koettiin vievan kapa-
siteettia muiden toiden tekemisesta siitd aiheutuneen lisatydn vuoksi. Lisaksi ensimmaisena pi-
nosta tullut varastopaikan alimmaiseksi jaanyt aihio voi ylittaa esijadhtymisajan, silla se siirretdaan

viimeisena ulos. [13.]

ESIAAHDYTYS HUPUN KANNEN

VALU — LASTAUS KASETTIIN —» ULOSAJO HUPPUUN —» HUPUSSA SULKEMINEN
ESUAAHDYTYS HUPUN KANNEN

VALU —> HALLISSA — LASTAUS KASETTIIN —» ULOSAJO HUPPUUN —» SULKEMINEN

Kuva 18. B-koodillisten aihioiden vaihtoehtoiset ajomallit.
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Levyaihiohallin nosturikuskeilta kysyttiin prioriteettia kasettien purkamisessa. Yleisesti priori-
teetti nosturin 234 tyotehtavissa on leikkurin edustan tyhjennys, takavaraston tyhjennys, leikat-
tavien vienti ja kasettien purku. Kasettien purkaminen jaa viimeiseksi tyotehtavaksi. Ainoastaan
kuumana kasiteltavilla aihioilla lastatut kasetit puretaan valittomasti. Prioriteettijarjestysta pe-

rusteltiin leikkauksen kaynnissapidolla. [13.]

Nauha-aihiohallin nosturinkuljettajilta kysyttiin, kuka paattaa siirroista leikattavien ja konehoylat-
tdvien osalta. Aihioliikennetta leikattavien ja konehdylattavien osalta ohjaa yleismies. Kuumista
aihioista yleismies ilmoittaa nosturinkuljettajille. Halliin tulevat aihiot siirretdan seuraaviin pro-
sessipaikkoihin itsendisesti. Leikkauksen osalta nosturinkuljettaja valitsee leikkauspetille aihiot

varastosta kiireellisyysjarjestyksen huomioiden. [13.]

Kunnostajilta kysyttiin heidan tyojarjestyksestaan ja siihen vaikuttavista asioista. Lisdksi kunnos-
tajilta ja tarkastajilta kysyttiin heidan valisestdan tyonjaosta kuumien ja partojen maalauksen

osalta. Menettelyohjeiden mukainen tyojarjestys on esitetty kuvassa 19.

PARTARAUTOIEN PARTARAUTOJEN PITKIEN KUNNOSTUS
KUNNOSTAJA = NOLLIEN MAALAUS KUNNOSTUS KUUMIEN MAALAUS PINOUS +PINOUS PITKIEN MAALAUS
TAKAVARASTON (LEIKKAAJAN PARTARAUTOIEN
TARKASTAJA = NOLLIEN MAALAUS KUUMIEN TILAUS EDUSTAN MAALAUS MAALAUS VUO s) MAALAUS

Kuva 19. Menettelyohjeiden mukainen tydjarjestys.

Tyonjako vaihteli vuorokohtaisesti ja osassa eroja oli jopa vuoron sisalld johtuen vaihtuvista hen-
kiloista eri vakansseissa. Taman takia osalla yleisvuorottajista ei ollut varmuutta heidan vuoronsa

toimintamallista. [13.]

Tyojarjestys kunnostuksessa on aina sama: ensin tehddan partaraudat ja toisena pitkat aihiot.
Ainoastaan leikattavissa olevien nollien maara vaikuttaa tydjarjestykseen. Mikali maalattuja nollia
on vahan, kunnostaja aloittaa tydvuoron nollia maalaamalla leikkaustoiminnan varmistamiseksi.
Jos leikattavissa olevien tilanne on hyva, maalaa kunnostaja nollia vasta kunnostamisen jalkeen.
Yleensa tarkastaja aloittaa tydvuoron kuumien aihioiden tilaamisella. Lisaksi tarkastajan tyoteh-
tavia ovat leikkurin edustan, takavaraston, nollien ja partarautojen maalaus. Tuotannon toimiessa

vuorotusmallilla kdy tarkastaja vuorottamassa leikkaajan. [13.]
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Haastatteluissa ilmeni, ettd osa vuoroista oli vaihtanut toimintatavan kaanteiseksi (kuva 20) kuu-
mien ja partojen maalauksessa. Kunnostaja maalasi kunnostamansa partaraudat ja tarkastaja ti-

laamansa kuumat aihiot. [13.]

PARTARAUTOJEN PARTARAUTOJEN PARTARAUTOJEN PITKIEN KUNNOSTUS
KUNNOSTAJA = NOLLIEN MAALAUS KUNNOSTUS PINOUS +MAALAUS PITKIEN MAALAUS
TAKAVARASTON (LEIKKAAJAN
TARKASTAJA = NOLLIEN MAALAUS KUUMIEN TILAUS KUUMIEN MAALAUS MAALAUS EDUSTAN MAALAUS VUOROTUS)

Kuva 20. Kdanteinen toimintamalli.

Urakoitsijan henkilGilta kysyttiin, miten he seuraavat aihioliikennettd, mista he ymmartavat ko-
konaisuuden, miten he paattavat siirroista, mika on kuljetusten prioriteetti ja mitka asiat siihen
vaikuttavat. Lisdksi kysyttiin vuoronvaihdoissa jaettavista tiedoista seka kurottajan ja vetomesta-

rin keskindisesta viestinnasta.

Haastatteluissa ilmeni, etta urakoitsijan henkil6t eivat seuraa aihiohallien tilanne -kuvaketta. Ylei-
simmin tilannetta seurataan hallikuvakkeelta. Aihioliikennetta seurataan siirto-ohjeelta ja SBCra-
nen listoilta linjan mukaan. Kokonaisuutta ei nde yhdelta kuvakkeelta, vaan se on selvitettava
useamman eri kuvakkeen avulla. Kurottaja seuraa valid seuraavaan ulkona olevaan nauhan vals-
sausjakson panostettavaan aihioon. Sopivana pidettadva vali on kurottajakuljettajan itse paatetta-

vissa, joten se vaihteli 200-300 kappaleen valilla. [13.]

Kuljetusten prioriteetti oli yleisesti nauha-levy, huomioon ottaen, ettd kuumat menevat aina
edelle kaikesta. Prioriteettia on mahdollista muuttaa hallien tilanteen mukaan. Yleismies ohjaa

aihioliikennetta ja tiedottaa urakoitsijaa soittamalla muuttuneesta prioriteetista. [13.]

Haastatteluiden mukaan yksi aihioliikenteen pullonkauloista on LAHA1:n purkamattomat kasetit.
Aihiot saattavat odottaa kaseteilla purkamista useita tunteja. Tama sitoo vapaana olevien kaset-

tien maaraa seka vaikuttaa aihioliikenteeseen. [13.]

Myos urakoitsija nosti haastatteluissa esiin B-koodillisten esijadhdytyksen toimintatapojen vaih-
televuuden. Kun toimintamalli vaihtelee riippuen vuorosta ja jopa vuoron sisalla tyoskentelevista
ihmisista, ei ennakkoon tiedeta, milloin mitakin toimintamallia noudatetaan. Urakoitsijan henki-

|6st0 toivoi kayttoonotettavaksi yhta yhtenaista toimintamallia. [13.]
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6  Kehityskohteet

Suurimmat vuorokohtaiset erot ja epadselvyydet toimintamalleissa kohdistuivat muutamaan asi-
aan. Useissa haastatteluissa ilmi tulleita kohtia olivat levyaihiohallissa tarkastajan ja leikkaajan
osalta kuumien ja partojen maalaamisen jakautuminen seka aihioliikenteen tokkiminen levyaihio-
hallin purkamattomien kasettien vuoksi, B-koodillisten aihioiden ulosajon kaytannot seka urakoit-
sijan osalta vali seuraavaan ulkona olevaan nauhan valssausjakson aihioon. Epaselvat toiminta-
mallit ja vaihtelevat toimintatavat aiheuttavat tuotantoon pullonkauloja. Valittuihin kehityskoh-
teisiin liittyen tuotannossa suoritettiin kokeiluja, joiden avulla selvitettiin materiaalivirtausten
kannalta parhaat toimintamallit. Kokeiluihin osallistuneiden vakanssien henkil6ita haastateltiin

jaksojen paatyttya. Haastattelut suoritettiin 21.—28.11.2022 ja 3.-12.12.2022.

6.1 Kuumana leikattavien ja partarautojen maalaus

Kuumana kasiteltaville aihioille on maaritelty kasittelylampotilaksi 200—300°C. Aihioiden l[ampo-
tilan laskiessa alle 200°C:seen joudutaan ne uudelleen lammittamaan ennen leikkausta. Uudel-

leen [dmmittaminen hidastaa lapimenoaikaa ja aiheuttaa lisda tyota.

Menettelyohjeiden mukaan kunnostaja maalaa kuumat ja tarkastaja parrat. Tarkastaja tilaa kuu-
mat aihiot levyaihiohalliin. Kuumien aihioiden saapumisaika levyaihiohalliin vaihtelee ja usein ne
tulevat useammassa erassa, silla osa kay konekunnostuksen kautta. Maalatakseen kuumat aihiot
taytyy kunnostajan keskeyttda kunnostaminen ja useassa erdssa saapuvat aihiot tarkoittavat
useaa keskeytysta tydhon. Menettelyohjeiden mukaisesti toimivissa vuoroissa osa kertoi, etta ei
keskeyta jo aloittamaansa tyotd, vaan kuumat aihiot odottavat, kunnes kentallinen on kunnos-
tettu. Toimintatapa lisaa riskia aihioiden jaahtymiselle ja muodostaa pullonkaulan purkamatto-
mina kasetteina. Kuumien saapuessa halliin ei leikkauspedille nosteta uusia kylmia aihioita leikat-
tavaksi, jotta kuumat saadaan heti maalaamisen jilkeen leikkaukseen. Kuumien odottaminen
leikkaukseen voi aiheuttaa keskeytyksia leikkaustoimintaan. Leikkauksen jatkuva kaynnissapito

on tarkeda valssaustuotannon varmistamiseksi.

Tuotannossa jarjestettiin 7.-—20.11.2022 kokeilujakso, jonka aikana kaikissa vuoroissa toimittiin
kdanteisen mallin mukaan. Kokeiltavaksi valittiin kdanteinen malli, silla haastatteluiden perus-
teella sen oli koettu sujuvoittavan kuumien etenemista leikkaukseen. Kokeilujakson ajan tarkas-

taja maalasi kuumat aihiot ja kunnostaja partaraudat.



21

Kokeilujakson jalkeen suoritettujen haastatteluiden perusteella toimintamalli koettiin hyvaksi vii-
desta vuorosta neljdssa. Yleisesti hyvana puolena pidettiin mahdollisuutta keskittya omaan tyo-
hon ilman tarvetta seurata toisen tekemista. Kunnostajan ei tarvinnut vahtia kuumien saapumista
halliin ja keskeyttaa tyotansa maalatakseen ne. Tarkastajan ei tarvinnut vahtia, milloin kunnostaja
on tehnyt partaraudat valmiiksi, jotta voi maalata ne. Positiivisena koettiin myo6s yhtenaisen toi-
mintatavan tuoma selkeys tyonjaosta. Yhdessa vuoroista toimintatavan koettiin aiheuttavan epa-

tasaista kuormitusta. [15.]

Nykytilan selvityksessa ilmennyt pullonkaula johtui epakdytannollista ja vaihtelevista toimintata-
voista. Kokeilujakson jalkeen suoritettujen haastatteluiden tulokset puoltavat kddnteisen toimin-
tamallin kayttéonottoa yhtenaiseksi tavaksi. Uuden toimintamallin kdytto6notto vaatii menette-

lyohjeiden paivittamisen kunnostajan ja tarkastajan vastuualueiden osalta.

6.2 Levyaihiohallin kasettien purkaminen

Menettelyohjeiden mukaan levyaihiohallin nosturin 234 tehtaviin kuuluu kasettien purkaminen,
hehkutusuunin tayttoé ja tyhjentaminen, leikattujen aihioiden siirto LAHA2:een siirtovaunuilla,
partarautojen siirto partakentalle seka romutettujen aihioiden lastaus kaseteille ulos vietaviksi.
Menettelyohjeet eivat maarittele tydjarjestysta. Talla hetkellad kasettien purkaminen on tydjarjes-

tyksessa viimeisena.

Purkamattomat kasetit aiheuttavat pullonkaulan aihioliikenteeseen. Pullonkaula ei koske ainoas-
taan levyaihiohallia, vaan se ulottuu myds laajemmalle. Kasettikuormia ei valivarastoida, vaan ne
kuljetetaan suoraan jadhdytyshallista tai ulkoa levyaihiohalliin. Vetomestari ei hae jadhdytyshal-
lista lastattuja kasetteja, jos levyaihiohallissa ei entisid ole purettu. Hitaasti tyhjennetyt kasetit
hidastavat aihioiden virtaamista levyaihiohalliin leikattavaksi. Kasettien ripea purkaminen varmis-
taa leikattavissa olevien levyaihioiden riittavyytta. Valssaustuotannon varmistamiseksi leikkaus-
tuotannon jatkuva kaynnissapito on tarkeaa ja jatkuva leikkaustuotanto edellyttaa leikattavissa

olevia aihioita.

Toimenpiteeksi kasettien purkamisen tehostamiseen tehtiin laatuvartti kasettien purkamisen tar-
keydesta. Laatuvartissa muistutettiin kasettien purkamisen hyvista kdaytanndista seka purkamat-

tomista kaseteista aiheutuvista haitoista.
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6.3  B-koodillisten aihioiden esijaahdytys

B-koodillisten esijadahdytyksesta ja ulosajosta oli epaselvyyksia niin hallin kuin urakoitsijan henki-

|6stolld. Haasteita aiheuttivat useat toimintamallit, jotka vaihtelivat jopa vuoron sisalla.

Suoraan ulosajo ja avoimissa hupuissa jaahdyttaminen sai miettimaan sdaolosuhteiden vaiku-
tusta aihiolaatuun. Aihioita esijadahdytetdaan avoimessa hupussa sama aika saasta tai vuodenajasta
riippumatta. Varastopaikoilla suoritettavassa esijaahdytyksessa huolta aiheutti esijaahdytysaiko-
jen epdatasaisuus. Ensimmaisena tullut aihio jaa pinon alimmaiseksi, joten se ajetaan huppuun
viimeisena. Aihiot tulee siirtda huppuun neljan tunnin sisalla syntyajasta laskettuna. Aikaikkuna
sisaltaa esijaahdytyksen ja siirrot. Epaselvyyksia aiheutti myods hupun kannen kiinni laitto. Toimin-
tatavoissa oli vuorokohtaisia eroja, miten kurottajalle tiedotetaan hupun kiinni laittamisesta. Tyo-
ohjeesta poiketen huput saatetaan sulkea ennen esijadhdytysajan tayttymistd. Hupun ennenai-
kainen sulkeminen aiheuttaa kannen eristeiden ja aihionumeroiden palamista. Palaneet eristeet
lisddvat riskia aihioiden liilan nopealle jadhtymiselle ja siten laatuvioille. Jos aihionumeron vastaa-
vuutta SBCranessa nakyvaan tietoon ei voida varmistaa palaneen merkinnan vuoksi, ei aihioita
saa siirtda ennen uudelleen numerointia sekaannusten estamiseksi. Sekaantuneet aihiot aiheut-

tavat vakavan laaturiskin.

Tuotannossa jarjestettiin kokeilujakso 7.11.-6.12.2022. Kokeilujakson aikana noudatettiin tyooh-
jeiden toimintamalleja. Kokeilujakso ajoitettiin niin, etta kaikki vuorot ehtivat kokeilla molempia
malleja. Kokeilujakson aikana valetut B-koodilliset sulatukset kirjattiin muistiin. Sarja- ja aihionu-
meroiden avulla siirtohistoriasta seurattiin varastointipaikat ja -ajat. Kokeilujaksojen aikana va-

lettuihin B-koodillisten valujen maariin ei ole huomioitu JVK6:lla valettuja sarjoja.

Ensimmaisessd kokeilujaksossa aihiot ajettiin valusta suoraan ulos ja esijadhdytettiin hupussa
kansi auki (kuva 21). Ohjeistettiin, ettd yleismies soittaa kurottajalle hupun sulkemisen ajankoh-
dan tunnin tarkkuudella. Ensimmaisen kokeilujakson aikana B-koodillisia valuja oli 16 kappaletta.
B2-valuja oli 13 kappaletta ja B3-valuja 3 kappaletta. Valuista 13 ajettiin suoraan huppuun ja 2

esijadhdytettiin kaseteilla. Yksi valuista oli kuumapanostus ja se ajettiin JAHA2:n huppuun.

ESUAAHDYTYS HUPUN KANNEN

VALU ——» LASTAUS KASETTIIN —» ULOSAJO HUPPUUN —» e ™ SULKEMINEN

Kuva 21. Ensimmaisen kokeilujakson toimintamalli.
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Toisen kokeilujakson aikana aihiot pinottiin niille varatuille varastopaikoille halliin esijaaghtymaan
(kuva 22). Esijaahdytysajan loputtua aihiot ajettiin ulos ja hupun kansi suljetiin valittdmasti. Toi-
sen kokeilujakson aikana B-koodillisia valuja oli 21 kappaletta. B2-valuja oli 16 kappaletta ja B3-

valuja 5 kappaletta. Valuista 14 esijaahdytettiin hallissa ja 7 ajettiin suoraan ulos.

ESUAAHDYTYS HUPUN KANNEN
VALU > HALLISSA » LASTAUS KASETTIIN -~ » ULOSAJO HUPPUUN — » SULKEMINEN

Kuva 22. Toisen kokeilujakson toimintamalli.

Kokeilujakson jalkeen kunkin vakanssin henkilot saivat kertoa heidan kannaltaan parhaan toimin-
tamallin perusteluineen. Haastateltujen nosturinkuljettajien mielipiteet toimintamalleista oli yh-
tendiset. My0s kurottajakuljettajat olivat yhta mielta heille sopivimmasta toimintamallista. Yleis-

miesten haastattelutulokset eivat olleet yhtenaisia.

Yleismiesten mielipiteet sopivammasta toimintatavasta vaihteli. Molemmille ajotavoille oli eh-
dottomat kannattajansa ja osan mielesta olisi hyva toimia vallitsevan tyotilanteen ja sddolosuh-
teiden mukaan. Suoraan ulosajo vahentaa nosturinkuljettajilta yhden tyovaiheen, kun ei kahta
kertaa siirretd samoja aihioita. Myoskaan hallin kuormatilanne ei vaikuta suoraan ulos ajettaessa.
Tuotannossa tapahtuvien poikkeustilanteiden, kuten nosturin hajoamisen sattuessa hallissa
esijadhtymassa olevat aihiot todennakdisesti ylittaisivat esijddhdytysajan. Esijadhdytysajan ylitty-
essa aihiot romutetaan. Kun aihiot ovat jo hupussa esijadhtymaéssa, ei tuotannossa tapahtuvat
yllattavat tilanteet vaikuta aihioiden laatuun. Suoraan ulosajettaessa ilmoittaminen hupun sulke-

misesta on yleismiehen muistin varassa. [15.]

Varastopaikkojen varaamista hallissa suoritettavalle esijadhdytykselle ei pidetty mahdottomana,
mutta sen todettiin vaativan hallikuormien seuraamista ja ylitdyttymisen estamista. Hallissa jaah-
dyttaminen mahdollistaa aihioiden sijoittamisen jaksolle kuumapanostettavaksi. Jos aihiot aje-
taan suoraan ulos, ei niitd ulkohupuista kuumapanosteta. Toisaalta osa kokee hallissa jadhdytta-
misen haasteeksi aihioiden siirrot esijadhdyttamisajan puitteissa, etenkin pitkien valujen osalta.

[15.]

Nosturinkuljettajille suotuisin toimintatapa on ajaa valusta tulleet aihiot suoraan kaseteille ja
esijaahdyttaa avoimessa hupussa. Esijadahdytys hallissa aiheuttaa kuljettajille kaksinkertaisen
tyon, silla valusta tulevat aihiot nostetaan ensin varastopaikalle ja esijaahdytysajan puitteissa ka-
seteille ulos siirtoa varten. Kaksinkertaiset nostot koettiin turhiksi, kun ajo suoraan huppuun on

mahdollinen. Lisaksi kaksinkertaiset nostot vievat kaksinkertaisen ajan samojen aihioiden parissa
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ja niihin kaytetty tydaika on pois muilta toilta. Hallissa tapahtuvan esijadhdyttamisen kokeilujakso
ajoittui nauhavalssaamon remontin kohdalle, joten hallin kuormatilanne ei vastannut normaalia.
Kokeilujakson ajan varastopaikkojen vapaana pitaminen onnistui, mutta kuljettajien mukaan nor-

maalissa tuotantotilanteessa se on mahdotonta. [15.]

Kurottajien mukaan heille kdytannollisin tapa on esijadhdyttaa aihiot hallissa, minka jalkeen ne
ajetaan huppuun ja kansi suljetaan valittomasti. Hallissa suoritettu esijaahdytys mahdollistaa ai-
hioiden ulosajojarjestyksen valitsemisen, joten lyhyet voidaan ajaa viimeisena. Jos esijadhdytys
suoritetaan hallissa, tuo vetomestari kasetteja halliin esijddhdytysajan puitteissa. Nosturinkuljet-
tajat lastaavat aihiot kaseteille ja vetomestari kuljettaa ne ulos huppuun purettaviksi. Vetomes-
tari tuo tullessaan tyhjan ja vie mennessaan tdayden kasetin, joten aihioiden huputtamiseen me-
nee huomattavasti lyhyempi aika. Hupun taytyttya kansi suljetaan valittdmasti. Ajettaessa aihiot
valusta suoraan ulos on kurottaja kiinni niiden ajossa koko valun ajan. Valunopeudesta riippuen
saattaa kurottaja ehtia valissa ajamaan muita ajoja, mutta yleisimmin huputus sitoo koko valun
ajan kurottajan ajokapasiteetin. Suoraan valusta laitettuna aihiot eivat tule huppuun pituusjarjes-
tyksessd, joten kurottajan tdytyy uudelleen jarjestelld niitd. Suoraan ulosajettujen aihioiden
osalta yleismies soittaa hupun sulkemisen ajankohdan kurottajalle ennen jaahdytysajan taytty-

mista. [15.]

Kuvassa 23 on esitetty palautehaastatteluissa ilmennyt satunnaisesti kdytdssa ollut toimintamalli.
Siina aihiot siirretdaan suoraan valusta esijadahdytykseen varatuille lampdkaseteille ja esijdahdy-
tysajan puitteissa huppuihin. Huppu suljetaan valittémasti. [13.] Ajotapa ei ole tydohjeiden mu-
kainen toimintamalli.

ESUAAHDYTYS HUPUN KANNEN

VALU —» LASTAUS KASETTIIN —» KASETISSA —> ULOSAJO HUPPUUN —» SULKEMINEN

Kuva 23. Satunnaisesti kdytettava toimintamalli.

My0s satunnaisesti kaytossa ollut toimintamalli jakoi mielipiteita vakanssien valilla. Yleisesti toi-
mintamalli koettiin toimivaksi yleismiesten ja nosturinkuljettajien osalta. Toimintamalli ei sido va-
rastopaikkoja esijadhdytykselle eika aiheuta nosturinkuljettajille kaksinkertaisia siirtoja. Haasteita
toimintamallissa aiheuttaa muun ulosajon pysahtyminen JAHA2:sta kasettipaikkojen ollessa va-
rattuna kaseteilla esijaahdytyksessa oleville aihioille. Satunnainen toimintamalli ei urakoitsijan

kokemuksien mukaan ollut toimiva. Muiden ajojen mahdollistamista varten esijaahdytyksessa
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olevia kasetteja ajatettiin ulos, silla ne sitoivat kasettipaikat. Kasettien ulos ajaminen esijaahty-
misajaksi lisaad vetomestarin tekemia siirtoja. Ulkona kaseteilla suoritettu esijaahdytys ei eroa ul-

kona hupuissa tehtavasta esijadhdytyksesta.

B-koodillisten valujen pullonkaula oli epaselvat ja vaihtelevat toimintatavat. Haastattelujen mu-
kaan pullonkaulan sijainti ja syntysyy vaihtelee riippuen ajomallista. Tavoitteena oli I6ytdaa mate-
riaalivirtauksen kannalta paras toimintamalli ja yhtendistamalla vuorojen valinen toiminta poistaa
epaselvista toimintatavoista aiheutuva pullonkaula. Tydohjeiden mukaiset siirtotavat eivat ai-
heuta aihioille laatupoikkeamia, joten toimintamallin valintaa ei voi perustella laadullisilla vaiku-
tuksilla. Yhtenaista toimintamallia ei voi valita haastattelutuloksien perusteella vakanssikohtaisen
vaihtelun vuoksi. Toimintamallista riippumatta tyémaara pysyi samana, mutta kuormituspiste

vaihteli.

Suoraan ulos ajettaessa taytyy aina olla vaihtoehtoinen toimintamalli, silld esijddhdyttdaminen
avoimessa hupussa ei ole aina mahdollista sddolosuhteiden vuoksi. Kaseteilla esijadhdyttdessa
taytyy olla varaus varastopaikalla jadhdyttamiseen, silld kasettipaikkojen rajallisen maaran ja pit-

kien valusarjojen vuoksi kaikki aihiot eivat mahdu kaseteille.

Yhden yhtendisen toimintamallin kdyttdonotto on mahdollista noudattamalla hallissa suoritetun
esijadhdytyksen toimintamallia. Varastossa suoritettavan esijadhdytyksen toimintamallin kayt-
toonotto vaatii varastopaikkojen varaamisen esijaahdytykselle. Varattujen varastopaikkojen si-

jainti Iahella kasettipaikkaa lyhentaa siirtojen matkaa.

6.4  Vali seuraavaan ulkona olevaan nauhan valssausjakson aihioon

Kuumapanostuksia lukuun ottamatta lopullisella jaksolla olevat nauha-aihiot valivarastoidaan
NAHA1:een panostamista varten. Siirto-ohjeelta seurataan nauha-aihioiden panostusjarjestysta
eli panostuslistaa. Kuvassa 24 ulkovarastopaikalla V706 on panostuslistan ensimmainen ulkoa hal-

liin ajettava aihio. Kuvan tilanteessa vali on 180 panostusjarjestyksen mukaan.
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Kuva 24. Seuraava ulkovarastossa oleva aihio.

Haastatteluissa ilmeni eri vuorojen epatasainen kuormitus johtuen erilaisista tavoista ajaa nau-
han valssausjaksoa sisalle. Osassa vuoroista sopivana valina pidettiin 200-250, jopa 300. Joiden-
kin mielesta 150 on riittava. Tyontekija maarittelee sopivan valin itse, silld kdytossa ei ole mitdan

ohjeellista maaraa.

Jos kahden perakkaisen vuoron vililld sopivana pidettdva vali eroaa 100 kappaleella on epétasai-
nen kuormitus varmaa. Valia 150 kappaleessa pitdavan vuoron kuljettajan ei tydvuoron aikana tar-
vitse ajaa sisdan juurikaan aihioita, jos edellinen vuoro on pitanyt valin 250 kappaleessa. Pienem-
paa valid sopivana pitava kuljettaja padsee edellisen vuoron ajamilla aihioilla. Taas seuraavaan
vuoroon tulevan tydkuorma on suuri, jos kuljettaja pitaa 250 kappaletta sopivana valina. Kuiten-
kin lilan kaukaa, 250-300 vilill4 ajetut aihiot tayttdvat NAHAL:st4, jolloin JAHA:sta ei saada ajet-
tua oikea-aikaisia aihioita. Tilanteen jatkuessa pitempaan, alkaa JAHA1:n kuormatilanne nousta
ja jopaylittya. Suuri kuormatilanne aiheuttaa JAHA1:een ulosajotarpeen, joka tyéllistda myés ura-

koitsijan henkil6ita. Hallin kuormatilanteen ylitysta ja ulosajon tarvetta tulisi valttaa.

Tuotannossa toteutettiin 7.—20.11.2022 kokeilujakso, jonka aikana véli seuraavaan ulkona ole-
vaan nauhan valssausjakson aihioon pidettiin 150 kappaleessa. Kokeilujakson aikana valia seurat-
tiin siirto-ohjeen avulla. Kokeilujakson jalkeen kurottajan kuljettajia haastateltiin mallin toimivuu-

desta, eduista tai siitd aiheutuneista haasteista.

Haastattelutulokset olivat yhtendiset ja kokeilujakson malli koettiin huonoksi. 150 kappaleen va-
lin koettiin olevan riittamaton etenkin normaalissa tuotantotilanteessa. Kokeilujakson aikana
nauhavalssilla pidettiin sdhkonsaastoseisakkeja, joiden vuoksi valssattiin vain 12—-16 tuntia vuo-

rokaudessa. Valssin seisomisen ansiosta kokeilujakson noudattaminen onnistui, eika siita aiheu-
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tunut haasteita. Kuitenkin tuotantotilanteen ollessa normaali, ei 150 kappaleen vilia noudatetta-
essa jaa minkaanlaista pelivaraa poikkeustilanteisiin varautumiselle. Esimerkiksi huputuksen vie-
dessa tyOajasta 3—4 tuntia, padsee normaalilla tuotantotilanteella vali kapenemaan vain 70 kap-
paleeseen. Ulkovarastossa olevat aihiot vaativat usein uudelleen jarjestelya halliin ajoa varten ja
sille ei jaa riittavaa aikaa. Haastatteluiden perusteella normaalissa tuotantotilanteessa pienin
mahdollinen vili olisi 200 kappaletta. Kuitenkin paremmaksi koettiin 250, silla se antaisi enem-
man pelivaraa vaihteleviin tilanteisiin. Kokeilujakson kohdalle ajoittuneen poikkeuksellisen tuo-
tantotilanteen vuoksi pienemman valin vaikutusta vuorokohtaisten ajomdaarien tasoittumiseen ei

voitu selvittaa.

Kokeilun tavoitteena oli yhtenaistda ajotavat tyékuormien ja materiaalivirtausten tasoittamiseksi.
Kaikkien vuorojen noudattaessa samaa ohjeistusta pystyttiin tyékuormaa tasoittamaan. Kuiten-
kaan 150 kappaleen valilla ei saavutettu toivottua tulosta tydajan vapauttamiseen muille ajoille.
Haastattelujen perusteella normaalissa tuotantotilanteessa sopiva vali on 200 kappaletta. Yhte-

naisen toimintamallin kayttoonotto vaatii tydohjeen luomisen.
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7 Pohdinta

Tyon tavoitteena oli selvittdaa aihion toimituksen osaston materiaalivirtauksen pullonkaulat ja l0y-
taa kaytannonlaheisia toimenpiteita niiden poistamiseksi. Aiheen kasittely kapeikkoteoriaa kayt-
tden toteutettiin toimeksiantajan ehdotuksesta. Aihioiden eli materiaalin virtaus valusta valssauk-
seen on riippuvainen aihiolle tehtavista toimenpiteista. Toimenpiteet avattiin aihion toimituksen
osiossa. Aihioiden monimutkaisia materiaalivirtoja pyrittiin visualisoimaan yksinkertaistettujen
kaavioiden avulla. Materiaalivirtauksen nykytilaa selvitettiin tuotantotydntekijoiden haastattelui-
den avulla. Haastatteluiden avulla tunnistettiin materiaalivirtauksiin vaikuttavia pullonkauloja,
jotka johtuivat epaselvista ja vaihtelevista toimintatavoista tyovuorojen valilla. Kapeikkoteorian
jatkuvan parantamisen ensimmaisen askeleen, kapeikon tunnistamisen jalkeen toisen askeleen
mukaan toiminnot tulee suunnitella niin, ettad kapeikosta saadaan irti maksimaalinen hyoty. Tuo-
tannossa jarjestettyjen kokeilujaksojen ja niiden jalkeen suoritettujen haastatteluiden avulla et-
sittiin materiaalivirtausten kannalta parhaita toimintamalleja. Kokeilujaksojen jalkeen tehtavissa

haastatteluissa ilmeni eroja kehityskohteiden valilla.

Kuumana leikattavien ja partarautojen maalauksen osalta haastatteluiden tulokset puolsivat
kdanteisen toimintamallin kdyttéonottoa yhtendiseksi toimintamalliksi. Muutoksen myota kun-
nostaja huolehtii partaraudat alusta loppuun ja tarkastaja huolehtii kuumat aihiot tilauksesta leik-

kausvalmiiksi. Toimintatavan ansiosta kuumien aihioiden virtaus leikkaukseen paranee.

B-koodillisten esijaahdytystapojen osalta haastatteluiden tuloksissa oli eniten vaihtelua. Mieli-
pide parhaasta toimintamallista vaihteli vakanssikohtaisesti. Yhden yhtendisen toimintamallin va-

linta voitiin tehda haastatteluissa ilmenneiden seikkojen perusteella.

Vili seuraavaan nauhan valssausjakson ulkona olevaan aihioon liittyvan kokeilun haastattelutu-
lokset olivat yhtendiset. Kokeilun tavoitteena ollut tydajan vapauttaminen muihin ajoihin ei on-
nistunut. Kuitenkin kaikkien vuorojen noudattaessa samaa valia voitiin vuorojen valisia tyokuor-

mia tasoittaa.

Haastavimmaksi osoittautui B-koodillisten esijadhdytyksia koskevien toimintatapojen yhtenaista-
minen. Haastatteluiden mukaan tyén maara on aina sama, mutta kuormituspiste vaihtuu. Hallissa
suoritettu esijadhdytys aiheuttaa kaksinkertaisen tyon nosturinkuljettajille, mutta vapauttaa ura-
koitsijan tydaikaa muihin ajoihin. Suoraan ulosajetut hupussa esijadhdytettavat aihiot eivat ai-

heuta nosturinkuljettajille kaksinkertaista tyotd, mutta sitovat urakoitsijan ty6ajan pidemmaksi
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aikaa. Kuormituspisteen vaihdellessa on tarkeda huomioida, kumpi on todellinen kapeikon ai-
heuttaja. Kapeikkoteorian mukaan keskittyessa prosessin kehittdmisessa ohjaamaan kapeikkoja
ja maksimoimaan niiden toimintaa, voidaan samalla maksimoida koko jarjestelman tuotanto.
Haastatteluiden mukaan kaksinkertaiset siirrot vievat aikaa muilta ajoilta. Lisdksi haastatteluissa
ilmeni, etta hallin kahdesta nosturista vain yksi on padasiassa kaytossa. Toisen nosturin kayttéon-
oton tuomat lisdaresurssit mahdollistavat kaksinkertaiset siirrot vaikuttamatta negatiivisesti mui-
hin ajoihin. Kapeikkoteorian jatkuvan parantamisen kolmannen askeleen mukaan muu prosessi
alistetaan tukemaan pullonkaularesurssin hyodyntamista. Yhdeksi yhtenaiseksi toimintamalliksi
valittu hallissa suoritettu esijadhdytys tukee kapeikkoteorian neljannen askeleen mukaan suori-
tettavaa kapeikon kapasiteetin kasvattamista. Tdssa tapauksessa urakoitsijan ty6ajan vapautta-
mista muihin ajoihin. Vaikka ty6ssa kasiteltavat kehityskohteet olivat toisistaan erillisia, on kaikilla
aihiohallien materiaalivirtauksilla vaikutusta toisiinsa. Pelkdstdan B-koodillisten ajojen vieman

ajan vapautumisella voi olla vaikutusta levyaihiohalliin kohdistuvaan aihioliikenteeseen.

Opinnaytetyon aihe oli laaja ja koin aiheen rajaamisen haastavaksi. Aihion toimituksen prosessien
tuntemisesta oli iso apu tyota tehdessa. Uutta opin etenkin urakoitsijan roolista materiaalivir-
tauksissa. Opinndytetyon tekeminen vahvisti prosessin kokonaisvaltaisen ymmartamisen merki-
tysta. Aihiohallien toimintaa ei ohjaa tuotantojarjestelma, vaan oikea-aikaiset siirrot ovat tuotan-
non henkildiden vastuulla. Oikea-aikaiset siirrot ovat mahdollisia, jos tuntee eri prosessipisteiden
vaikutuksen aihioiden lapimenoaikaan. Hallien vdlisen moniosaamisen lisadamiselld voidaan tukea

prosessien tuntemista.

Opinnaytetydn tekeminen suunnitelmaa ja aikataulua noudattaen onnistui. Tuotantotydntekijoi-
den haastatteluilla oli suuri merkitys tydn onnistumisen kannalta. Opinndytetyé mahdollisti opin-

toja vastaavan ammattitaidon kehittamisen.

Esitetyt yhtenaiset toimintamallit ovat kaytannonlaheisia toimenpiteitd parantaa materiaalivir-
tauksia, joten koen tayttaneeni opinndytetyolle asetetut tavoitteet. Raahen tehtaalle haetun au-
toteollisuuden standardin IATF:n tavoitteena on virheiden ja poikkeamien estdaminen seka pro-
sessin vaihteluiden vahentdaminen. Vuorojen valisen toiminnan yhtenaistaminen vdahentaa pro-

sessin vaihtelua.
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AIVO — Aihiohallien varastonohjaus

Liite11/4

Prosessi Prosessi 2 Hairiot Raportit Tyokalut Ohjeet

~  Aihiohallit | Aihiohaku | Siirto-ohje  Valmiit aihiot  Siirtohistoria Leikkaus-

Kuva 25. Paavalikko, vélilehdet.

Prosessi Prosessi 2 Hairiot Raportit Tydkalut Ohjeet

Lémpé-
Lo

Ajoitusmalli |
. ohje |

17102022 9.1 SSAB

20122022 9.55 SSAB

| Aihiohallien = Teréssulaton X/
ilanne

paivikirja

= — — ———— = =

‘v Aihiohallit | Aihiohaku | Siirto-ohje | Valmiit aihiol‘ Siirtohistoria H Leikkaus- H l}i;"s'!"“":l‘v H "‘l°"‘,‘|:§:""“' Aihiohallien T‘;'a"’;g';f:;:“ H
ﬁ Al ihichallien varastonohjaus - Aihiohallit - m] X
2% Hae | Halli | JAHA2 Suodatus: Varastopaikat ja aihiot v SSAB

@ varastopaikkoja: 56 kpl  Aihioita: 298 kpl 6716 tonnia

|a1 70 | 8150

#1171 #151

8213 8173 8153

| 8214 8204 || L2

8225 8215 8205 il

8226 8216 8206

8227 8217 | || 8207

8172 || 8152

8178 8158

viridys: O Valssauspaiva @ Jaksotyyppi [ 12 (vuosiauta) [ 361 (alustava) [ 360 (lopulinen)  [B 3t (varastoaihio)

Kuva 26. Aihiohallit, hallikuvake.

8146

8147

8148

8HP2
8115

I:‘ Vaaralinen pino . Kalibrointiaihio

. Odottza toimenpidetta

48 \arastopaikla: 8195 Yhteensé: 11 kpl 2613 tn Pinon korkeus (Masx 3570) mm

Aihio Jr Mistd Mihin Jakso Sivu/JEr 3t Wkp KL Lle S G B HL UVk P S Lastu Paino Leve Aku | Lopp Paks Pituus Panost.pv Panostusaika-arvio Sirtoaika Aika Aihiotyyppi
23676 05 11 090 530 9999 9399999 9 3 EN 5 19680 1550 1559 1538 210 7656 999399999 20221017 02:17  0.31 Varasto
23681 04 |10 090 561 2022 1024 2431 0 EN 5 17444 1525 1530 1533|210 6914 20221024 20221017 01:24 0.34 Nauha
23580 01 | 9 090 5309999 EN 5 23213 1575 1584 1579 210 8995 99999999 20221017 01:24 0.34 Varasto
23515 059 8 561 102 1209 EN 24 23640 1675 210 8677 20221016 20221017 14:34 20221017 01:23 | 0.34 Mauha
2372603 | 7 090 1021211 EN 25 25296 1525 1536 1535 210 10107 20221019 20221018 03:58 20221016 11:00 0.94 Nauha
23726 02 | 6 090 102 1211 EN 25 25363 1525 1537|1536| 210 10106 20221019 20221018 03:51 20221016 11:00| 0.94 Mauha
2372601 |5 090 102|1211 099 0423 0 EN 25 25358 1525 1535 1537 210 10108 20221019 20221018 03:54 20221016 10:50 0.95 Nauha
23725 05 4 090 561 2022 /1025 |2 432 0 EN 5 25327 1525 1531 1535 210 10104 20221025 20221016 10:50|  0.95 Mauha
2372504 | 3 | 090 561 |2022 1027 2434 0 EN 5 25322 1525 1534 1531 210 10106 20221027 20221016 10:30 0.96 Nauha
23725 02 2 | 090 547 9999 939999 9 1] EN 5 25363 1525 1535 1533 210 10106 99939999 20221016 10:15 0.98 Varasto
23721 01 | 1 0505309999 /999999 9 i3 EN 5 I][IBQ 25161 1525 1540 1532 210 9997 99999999 20221016 09:46 1.00 Varasto
Aihio Jar Mista Mihin Jakso StufJar Jt WVkp KLLe S G B HL U Vk P S Laatu Pamo Leve Akul Lopp Paks Pituus Panost.pv Panostusaka-anvio Sirtoaka Alka Ahiotyyppi
23268 02 | 9| 090 554 0001 112 165 0 L 2 EK 6 N QRN0S66 17431| 1850|1854 1854 210 5871 20221024 20221020 6| 20221016 20:03  0.55 Kvartto
22037 01 | 8 030 554 0001 110 1E=80|L EK |6 |[R40261 16976 1800 1808 1812 165 7262 20221023 20221020 01:40 20221016 20:02  0.55 Kvartto
23616 01 | 7 | 090 554 0001 69 151p 0 L 32 EK| 6 NJIEH0562 23480 1975 1979 1979 270 5740 20221012| 20221019 12:18 20221016 19:58  0.55 Kvartto
23053 04 | 6 050 554 0001 157 1= 0/L 32 HK -] [ 0548 20422 | 1875|1862 1863 210 6815 20221020 20221020 20:42 20221015 21:24 1.49 Kvartto
23053 03 5 090 554 0001 154 1/ = 0L 32 H|K [ [ 0948 | 20460 | 1875 1863 1863 210 6823 20221020 20221020 20:02 | 20221015 21:24 1.49 Kvartto
23461 03 | 4 | 090 554 0001 147 1/8lp 0L 3 2 EK 6 N QRN 0566 18712 1850|1854 1853 210 6283 20221101 20221020 18:40 20221015 21:23 1.49 Kvartto
23461 02 | 3 | 090 554 0001 145 1/8p oL 32 EK 6 N QRN 0566 17261 1850|1853 1852 210 5797 20221101 20221015 21:23 1.49 Kvartto
23077 01 | 2 050 554 0001 97 159 0 L 32 EK| 6 NJIEH0566 31711 1975 1983 1983 270 7733 20221024 ? 20221015 21:22  1.49 Kvartto
22735 04 | 1 050 554 9999 999999 9- 0 64 5HK| |6 [J0836 22979 1975 1974 1973 270 5641 99999999 20221015 16:09  1.71 Varasto

< >

Kuva 27. Varastopaikkojen 8196 ja 7131 tiedot.
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Prosessi Prosessi 2 Hairiét Raportit Tybkalut Ohjeet 30.12.2022 8.29 SSAB
i " o P = g = - - Leikkaus- Ldmpd- Ajoitusmalli | Aihiohallien | Terdssulaton %
| Aihichallit Aihiohaku Siirto-ohje | Valmiit aihiot ' Siirtohistoria historia Iasittely ohje tilanne S
48 A0 4.2.5 - Aihiohallien varastonohjaus - Aihichaku — O X
'y"ﬂae Aihio: | Vpka:‘ | Mihin: I:l Jakso: I:l Tilaus/positio: I:l SSAB
[J Suodata Esiaihichuomautus/erikoishaut:  <ei valintaa> ~ | Muuttaja: I:l Paivig: :
Sulatus EA Ai Vpka Jar Mista Minin Jaks KpNp S Laatu  Tuotetieto Paino Lev... Alku le Lop
TARKISTA SAATO
TARKISTA LEVEYS
TARKISTA PITUUS JA METRIPAINO
TARKISTA NUMEROINTI
TARKISTA AIHIOVIAT

<
Vandys: () Valsauspaivd (@ Jaksotyyppi

Kuva 28. Aihiohaku.

Prosessi prosessi 2 Haiirist Rapo

LOPPU/ALKUROMUA 1.7m VS-VAIHTO
LOPPU/ALKUROMUA 1.7m LAADUNVAIHT
SEQOSAIHIO ROMU (NAYTTEENOTTO)
TARKISTA HALKEAMAT

VIERAS ESINE ATHIOSSA

TARKISTA NOPEUTETUSTI JAHASSA
PALAUTETTU OIKAISUUN (JAHA)
TARKISTETUT

KAIKKI TARKISTETTAVAT
MYYNTIAIHIOT
VARASTOMYYNTIAIHIOT
B6/JAAHDYTYKSESSA

I:‘ Jt-2 {vuosiauta) || Jt-1 (alustava) [ Jt-0 (lopulinen

rtit  Tydkalut Ohjeet

v
|:| Jt-9 (varastoaihio) I:‘ Odottaa toimenpidetta

sniz2022 .32 SSAB

~  Aihiohallit | Aihiohaku | Siirto-ohje Valmiitaihiot Siirtohistoria 'Fliws  tAmed - Alofwemalli | Alftohelen  Tertesiare =
Ao e - o - O
£ Hae | Linja: KvAlustava | Kunnostus: Kaikki ~| Halli: Kaikki - SSAB
Aihiosiirtotilanne: O LaHa leikkaus . Kanehoyla . NaHa leikkaus

Sulatus  EA Al Vpka Jar Mistd Mihin Jakso Sivu/Jar Jt Vkp Vap S G B L U R Vk KL KaHa H Kp Np S Laatu Tuotetieto Paino  Leveys Alkn A

» 26422 03 | 7135 10| 090 |554 001535 1= 14 1 6 0L H ﬂ 0825 21963 1850 1
15090 01 | B302 3 582 530 0001 36 1= 3/2/51 6 3L H ﬂ 0949 15499 1850 1f
25816 01 | B302 2 582 530 0001 37 1= 3/2/51 6 3L H ﬂ 0949 21669 1875 1t
25691 02 | B305 2 582 554 0001 38 1= 1251 6 0L H n 0939 29359 1875 1f
26421 04 4114 1 554 554 0001 39 1= 14 1 6 0 L H n 0825 26929 1850 1
26421 01 4035 1 552 552 0001 40 1= 14 1 6 4L H ﬂ 0825 16313 1850 1
26421 03 | 7NA2 1 090 090 0001 41 1= 14 1 6 0 L H ﬂ 0825 29136 1850 1
26144 02 4083 6 554 554 0001 42 1= 1 4/0|L E m 0261 19672 1875 1f
26537 03 4082 2 554 554 0001 43 1 7 32 1 6 0 L H ﬂ 0948 30803 1875 1f,,

< >
Varays: (O Valssauspava (@ Jaksotyyppi I:‘ Jt-2 (vuosirauta) I:‘ Jt-1 (alustava) . Jt-0 (lopuliinen) I:‘ 1t-9 (varastoaihio) I:‘ Odottaa toimenpidetta

Kuva 29. Siirto-ohje.

Prosessi Prosessi? Hairiot Raportit Tyokalut Ohjeet 20.12.2022 10.23 SSAB
v Aihiohallit | Aihiohaku | Siirto-ohje  Valmiit aihiot Siirtohistoria 'glekavs= - LAmpl. - Ajoituemalli | Aibioballien | Tordssulaton X
4003254 : - 0

S'Hae | ypka  skeo Ao wiin  Alkusika:  19.12.2022 ~[10.18.13]  wuuttags SSAB
‘ i | 2581804 || | toppusika: [21.12.2022 ~|[10.18.1% [~] | Piteihin nostot

Sulatus  EA Al Vpka Jar SuunV Mistd Mihin MihOhj Jakso Sivu/Jar It Muuttaja Muutosaika Muutos Faino Leveys Alkule Loppul #
25818 04 8172 | 8 530 |530 5304 1288 372 0 |JAHA2.132 14.12.2022 22.17.53 UPDATE 21783| 1100 1266 1092
25818 04 8P32 |1 530 |530 5304 1288 372 0 |JAHA2.132 14.12.2022 22.17.24 UPDATE 21783| 1100 1266 1092
25818 04| 81559 530 |530 5304 1288 372 0 |JAHAZ2.132 13.12.2022 17.36.15 UPDATE 21783| 1100 1266 1092
25818 04 8P32 |1 530 |530 5304 1288 372 0 |S11968U 13.12.2022 17.35.43 UPDATE 21783| 1100 1266 1092
25818 04 8Ci15|2 584 |530 5304 1288 372 0 |TRUKLVT2  13.12.2022 17.22.42 UPDATE 21783| 1100 1266 1092
25818 04 1C15 | 2 584 |530 5304 1288 372 0 |TRUKLVT2  13.12.2022 17.20.27 \UPDATE 21783| 1100 1266 1092

» 25818 04 CC15 2 584 530 5304 1288 372 0 |TRUKL.TR2  13.12.2022 17.03.49 UPDATE 21783| 1100 1266 1092 .

£

Haettu aihiofaihiot:

15/35 yht - lisaa selattavissa...

Kuva 30. Siirtohistoria.
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Prosessi Prosessi 2 Ha&irigt Raportit Tydkalut Ohjest SAB
- - - = e — = = 2 Leikkaus- Lampo- Ajoitusmalli | Aihiohallien | T | B
I‘” Aihiohallit I Aihiohaku [ Siirto-ohje ”Valmlrt alhlot” Siirtohistoria | historia | kasittely | ohje [ tilanne paivikiria |_|
é& LamKas 1.8.6 - Limpékasittel — O X
Vetyuuntt ja -huput Huput Lammityshuput Hehkutusuunic B2/B3-huput | C Hae SSAB
C-ulkoalue huput Laskennzlinen
1) $1-S5 tai B5 -kv:-]_rttoalhlot kapasiteetti
2} B2-B3 -nauha-ahiot 8195 tonnia
197 kpl 270 mm
262 kpl 210 mm
306 kpl 175 mm
Vebyuuneissa ja
hupuissa
107 kpl 270 mm
22 kpl 210 mm
2 kpl 270 2 kpl 270 0 kpl 270 9 kpl 270 0 kpl 270 0 kpl 270 0 kol 175mm
3 kol 210 3 kpl 210 0 kpl 210 12 kpl 210 0 kol 210 0 kpl 210 B T
3kpl175 3 kpl175 0 kpl 175 14 kpl 175 0 kpl175 0 kpl 175 Jaahdytyksessd
[ 0 ol 270mm
28 h 0 kol 210 mm
0 kol 175 mm
28h —
Valmistuksessa
28h
0 kol 270 mm
28 h 0 kpl 210 mm
0 | 175
28h kel 175 mm
‘Vapaa kapasteetti
A5 5268 tonnia
15h A5 76 kol 270 mm
5h 102 kol 210 mm
119 kpl 175 mm
15h 28 h N
CUNA4 CUNB CUN8 CUN9

El B5\B6
<

Virjays: O Valssauspava  (® Jaksotyyppi . 1t-2 (vuosirauta) I:‘ It-1 (alustava) . Jt-0 (lopulinen) . 1t-9 (varastoaihio)

Kuva 31. Lampokasittely.

M NAjOhje 2.3.4 - Ajoitusmalli ohje <ei kifjoitusoikeuttas
Ajoitus - ohje  Historia Aikataulu Halytykset Haetaan tiedot - Odota hetki... J&H

12:39 13:09 13:39 14:09 14:39 15:09 15:39 16:09
MIKS1

MIKS2 !

Rikinpoisto
OF 23847 13:20 |16 23849 13:20

06 238813 23848 13:14 23850 13:26

KONV1

KONV2

KONV3

LF odotus
(L=

VD

LFja VD
valuodotus
HUUH1
HUUH1

valuodotus

CAS5-0B2 23846

2382
W
10 23843 13:15
K

m [EFETIEEFLAN 06 23846 13:27
K K

13:09

| B e

CAS-0B2
valuodotus

CAS-0B3

23849 1

CAS-0B3
valuodotus

JVK4 13:15 16:17 VS+Kunnostus

07 23847 14:01 16 23849 5 14:47

12 23845 13:15

13 23848 14:04

JVK5 13:27
JVK6

12:39 13:39 14:09 14:39 15:09 15:39 16:09

Kuva 32. Ajoitusmalli.

Tilauksessa...

. Odottaa toimenpidetta

18.10.2022 13.00.01 ¢ SSAB
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&% ATilanne 1.3.4 - Aihiohallien tilanne
Alhiosirtotianne: O LaHa leikkaus . Konehayla O MNaHa leikkaus 17.10.2022 kio 09.23 © Hae SSAB
LAHA tilanne NAHA tilanne
Kvartto valettu viikolla: 0 tn Tavoite: T B2/B3 valettu vikolla: o tn Tavoite: tn A
B5 valettu vikola: 0 m  Tavore: m JAHAZ: 7312t Lampokasittelyyn siirrettavat
JAHAL: 8140 tn Lampékasittelyyn siirrettavat HNAHATL varastotaso: 221 kpl JAHAZ > Huppu/Uuni: kpl
LAHA1 varastotaso: 353  kpl JAHAL > Huppu/Uuni: kpl Lopulinen jakso 1 jakso 2 jakso 3
LAHAZ varastotaso: 1564 1t9: 655 kpl B6 odottaa 2. vaihetta: kpl Jaksoa jaljella: 52 / 79 123 /123 114 kpl
Valmiit jaksoliset: 862 kpl 1AHA:ssa: 1 17 kpl
LAHAL tilanne Siirrettavissa jaksolliset NAHA;ssa: 52 114 41 kol
Leikattavissa: 10 kol JAHA > LAHAL: 200 kpl Ukona: 8 E3
Nollat maalkaamatta: 16 kpl Ukoa > LAHAL: 28  kpl Panostuksessa: 79 113 98 kol
Kaskunnostus: 9 / 10 kpl BS/B6 > Leikleus (554): 0 kpl Yhteensa Myohassa
Parranpoisto: 18 / 19 kpl BS5/B6 > Konekn. (530): © kpl Leikattavat (543): 7 11 44 3 kpl
Nopeapan. esto: 5 kpl B5/B6 = Nayte (097): O kpl JAHA: 1 4 kpl
Lammitettavat: 3 kol NAHA: s 15 kpl
Uunissa: kol Ulkoa: 10 25 3 kol
Jaksolliset aiiot  yhreansa LaHA 1AHA NAHA Ukov. Lampak. Kire Lampolaast. valis: 6 ° kol
Leikattavat (554): 169 30 88 48 13 9 kol Lampokasit. kesken: kpl
Kaskunn. (552): 53 11 31 1 10 E] 2 kpl Kaskunn. (541): 1 kol
konekunn. (s30:  EZMl 3 18 2 1 2 4 kol | gonekunn. (530): 2 5 kol
Nayte (097): knl Nayte (097): kol
Lampokasittelyssa: kpl
LAHA leikkaus NAHA leikkaus
Leikattu vikolla: tn Tavoite: 11000 tn Lekattu vikolla: tn Tavotte: 5500 tn
Leikattu vuorossa: kpl Tavoite: 90 kpl Leikattu vuorossa: kpl Tavoite: 18 kpl
KM1 KM2. HM1 HM2
Hairidalka vuorossa: h:min  Kuumia B5/6: esiihiofleikatut Hairigaika vuorossa: 00:10 h:min  Kuurmia B1-4/6: esiihio/leikatut
Asmu Itz Yo Azmu Iz Ya Aamu itz Yo Aamu Ttz Yo
Leikattu tanaan: kpl / / / kpl Lekattu tanaan: kpl / / / kol
eilen: m m kpl 19/79 / 13/64 kpl eilen: 22 kpl 3/3 / 3/ 3 kol
Partakentille tingan: i) % Timdvko: 0 % Koneh#ytitty tindan: knl
eilen: (1] 12,5 % Edel. vko: 11,4 % ellen: 17 16 kpl
Siirrot Aamu It Yo Siirrot famu Ttz Yo
JAHA > LAHA: kpl JAHA > NAHA: kpl
eilen: 23 3 kpl eilen: kpl
Ulkoa = LAHA: kpl Ulkoa > NAHA: knl
ellen: 16 18 kpl ellen: 36 34 19 kpl
MNAHA > LAHA: kpl LAHA = NAHA: kpl
eilen: 6 kpl eilen: 6 knl
JAHA > Ulkovarasto: kpl JAHA > Ulkovarasto: kpl
eilen: 25 10 4 kpl eilen: 39 67 81 kpl
JAHA > Lampikasit.: kpl JAHA > Lampokasic.: kol
eilen: 4 kpl eilen: 32 58 56 kpl
Lampokasit. > LAHA: kpl Lampokasit. = NAHA: kpl
eilen: 18 18 kpl eilen: 42 kpl v

. Huono taso D Keskitaso D Hyvd taso

Kuva 33. Aihiohallien tilanne.
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Kuva 34. SBCrane-ndyttd LAHAL:n nosturissa 234.
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Vakanssien menettelyohjeet
Yleismies

Yleismies tydskentelee jadhdytys- ja nauha-aihiohalleissa. Menettelyohjeiden mukaan hanen vas-
tuullaan on:

e tuntea prosessin kulku jatkuvavalulaitokselta lapityontouuneille

e seurata alueen laitteiden toimintaa

e tarkkailla aihioiden laatua, numerointia, painojen ja pituuksien oikeellisuutta

e ilmoittaa laatupoikkeamista jatkuvavalulaitokselle

e tarvittaessa korjata numerointeja ja aihiotietoja

e tarvittaessa avustaa nostureita esimerkiksi hukka-aihioiden etsimisessa ja merkinnay-
tossa

e seurata uunin panostuslistaa ja tehda tarvittavat muutoksen yhdessa tuotannonsuunnit-
telun kanssa

e pitaa yhteytta kurottajan kanssa

e huolehtia ulkona ja halleissa olevien vetyuunien, vetylaatikoiden ja lamp&huppujen tay-
tosta ja tyhjennyksesta

e huolehtia kuumanaleikattavien ohjauksesta levyaihiohalliin
e huolehtia kuumanapanostettavien ohjauksesta nauha-aihiohalliin

e pitad yhteyttd levyaihiohallin tarkastajaan ja kunnostajaan oikea-aikaisten aihioiden toi-
mittamiseksi

e seurata aihioliikennettd, jotta eri prosessipaikoissa on riittavasti oikea-aikaista materiaa-
lia

e tarvittaessa jarjestelld vetomestarin siirtoja

Nosturinkuljettajat 131 JAHA1, 132 ja 133 JAHA2
Menettelyohjeiden mukaan jadhdytyshallin nosturikuskien vastuulla on:

e vastaanottaa aihiot jatkuvavalulaitokselta

e rekisteroida aihiot AIVO:on
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e aihioiden varastointi, aihioiden oikea pinous ja kiireellisyysjarjestyksen huomiointi

e aihioiden siirrot uuniin ja huppuihin, kuumapanostettavien aihioiden oikea-aikainen siir-
taminen

e aihioiden toimitus, huomioida toiminnassa kiireellisyysjarjestykset, oikea-aikaisuus ja
tehtavien priorisoiminen

e huomioida siirroissa oman ja muiden hallien tayttoaste
e huolehtia aihioiden ulossiirrosta

e Nosturin 134 toiminnan valvonta ja tarvittaessa ajo radio-ohjauksella (NOSTURI 131 KUL-
JETTAJA)

e pitdad yhteyttd muihin nosturinkuljettajiin, jv-laitoksen kaasuleikkaajiin, hallin yleismie-
hiin, levyaihiohallin nosturinkuljettajiin, ndyteasemalle ja muihin sidosryhmiin tarvitta-
essa

e ilmoittaa nakyvista aihiovioista yleismiehelle

e ilmoittaa laitehairitista ja -vioista

e nosturin ohjeiden mukainen kaytto seka nosturien siisteydesta huolehtiminen.

Nosturinkuljettajat 216 JA 156 NAHA1

Menettelyohjeiden mukaan nauha-aihioallin nosturinkuljettajien vastuulla on:

e panostaa nauhavalssaamon uuneja

e siirtdd poikkivaunulla ja kaseteilla tulevia aihioita kasi- ja konekunnostukseen, leikkauk-
seen ja varastoon

e tyhjentaa ja tayttaa lampohuppuja

e havainnoida aihiovikoja

e rekister6ida aihiot AIVO:on

e pitdd yhteytta yleismieheen, kunnostajiin ja muihin nosturinkuljettajiin

e |astata nauha-aihiohallista ldhtevat aihiot kaseteille
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Tarkastaja

Menettelyohjeiden mukaan levyaihiohallin tarkastajan vastuulla on:

e |eikattujen aihioiden tarkastus ja laadun seuranta

e seurata uunin [dampéotiloja

o tarkkailla varastossa olevia aihioita ja tarvittaessa korjata numeroita
e maalata leikattavien aihioiden numerot

e vuorottaa leikkaaja

e pitad yhteytta sidosryhmiin kuten yleismieheen

e partarautojen maalaus hoyldkentalla ja rekisterdinti aivolle oikeaan jarjestykseen

Nosturinkuljettaja 234 LAHA1

Menettelyohjeiden mukaan levyaihiohallin nosturin 234 kuljettajan vastuulla on:

e jaahdytyshallista, konehoylalta ja ulkovarastosta kuljetusalustoilla tulevien aihioiden siir-
rot eri tyopisteisiin

e aihioiden varastointi aihiovarastoon ja uuneihin

e varaston jarjestely, uunien purku, taytto ja jarjestely

e kunnostuksesta ja leikkauksesta lahtevien aihioiden eteenpadin vienti

e poikkisiirtovaunujen lastaus ja purku

e yhteydenpito tarkastajaan, leikkaajaan, kunnostajaan ja toisiin nosturinkuljettajiin
o rekisterdida aihiot AIVO:on

e numerotietojen oikeellisuuden varmistaminen
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Esimerkki kysymyspatteristosta

Haastattelun aihe: Nykytilan selvitys materiaalivirroista
Aika ja paikka: 26.9.2022 Aihion toimitus, jaahdytyshalli
Haastattelija: Janette Heikkila

Haastateltava: Yleismies XXxx XXXXX

Seuraatko aihiohallien tilanne -kuvaketta? Mita siita seuraat?

Mitad kehitysideoita tai toiveita sinulla on jarjestelmien suhteen? (SBCrane, AIVO, tilannekuva,

siirto-ohje)

Miten seuraat aihioliikennettd nauhan osalta? Levyn osalta?

Jos jossain aihiopulaa, tukitko mista aihiopula johtuu?

Jos LAHA:ssa aihiopulaa, mitd toimenpiteita teet? Soitatko nosturinkuljettajalle tai kurottajalle?

Jos NAHA:ssa (leikkaus/konehdoyla) aihiopulaa, mita toimenpiteita teet?

Miten sovit B-koodillisten siirroista kurottajan kanssa?

Huomioitko, mita toimenpiteita pitda tehda ennen B-koodillisten valusta tuloa?
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