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Tämä opinnäytetyö tehtiin SSAB Europe Oy Raahen tehtaalle. Työn tavoitteena oli selvittää aihiohallien 
materiaalivirtojen pullonkaulat ja löytää käytännönläheisiä toimenpiteitä niiden parantamiseen. 

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

Keskeiset pullonkaulat ja niiden aiheuttajat ilmenivät haastatteluissa. Kokeilujaksojen avulla etsittiin toi-
mintamallit, joilla pyritään estämään pullonkaulojen syntyminen. Aihion toimituksen osastolla esiintyvät 
pullonkaulat aiheuttavat haasteita valssaustuotannon suunnitteluun ja lopulta valssaustuotantoon. 

Työn tuloksena esitettiin käyttöönotettavaksi toimintamalleja, joiden avulla virtausta voidaan parantaa. 
Muutoksilla haetaan ymmärrystä eri toimijoiden välille sekä yhtenäisiä toimintatapoja työvuorojen välille. 
Useita toimijoita sisältävässä ilman tuotantojärjestelmää toimivassa prosessissa yhtenäisten toimintatapo-
jen merkitys korostuu. 
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This thesis was an assignment 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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1 Johdanto 

Materiaalinohjaus on yksi tuotannonohjauksen kulmakivistä. Varastojen ohjaus ja hallinta liitty-

vät kiinteästi materiaalinohjaukseen. Tavoitteena on huolehtia, että asiakkaalla, tuotannolla ja 

toimitusketjun eri prosessivaiheissa on käytettävissään oikeat materiaalit oikeaan aikaan, oike-

assa paikassa, oikeissa määrissä, oikeissa laaduissa ja oikein kustannuksin. [1.] SSAB Europe Raa-

hen tehtaalla valmistetaan vuosittain 2,6 miljoonaa tonnia terästä [2]. Se tarkoittaa, että vuo-

dessa noin 100 000 aihiota kulkee aihiohallien läpi. Materiaalivirtojen ohjaus ja kapeikkoteorian 

hyödyntäminen mahdollisten pullonkaulojen poistamiseksi on ehdottoman tärkeää, jotta aihiot 

kulkevat jouhevasti eri toimenpiteiden kautta valssaustuotantoon. 

Tämän opinnäytetyön aiheena on Aihiohallien materiaalivirtojen ohjaus. Työn muodoksi valikoi-

tui toiminnallinen opinnäytetyö, sillä tavoitteeksi asetettiin käytännön toiminnan kehittäminen 

selvityksen perusteella esiin nousseisiin ongelmakohtiin. Selvitys tehtiin laadullisia tutkimusme-

netelmiä apuna käyttäen, sillä työssä on oleellista ymmärtää kokonaisvaltaisesti materiaalien vir-

tausta aihiohalleilla. Ongelma kiteytettiin tutkimuskysymykseksi: ”Miten asiat pitäisi olla, että vir-

taus olisi mahdollisimman tehokas?” 

Nykytilanne selvitettiin tuotantotyöntekijöiden haastatteluilla. Kehityskohteiksi valittiin epäsel-

vistä ja vaihtelevista toimintatavoista sekä puutteellisista ohjeista johtuvat pullonkaulat. Tuotan-

nossa järjestettiin kokeiluja, joiden avulla selvitettiin toimintatavat aihioiden tehokkaan virtauk-

sen mahdollistamiseksi. Työssä esitettyjen yhtenäisten toimintamallien käyttöönotto parantaa 

materiaalivirtausta ja tukee Raahen tehtaalla käyttöön otettavan autoteollisuuden standardin, 

IATF:n vaatimuksia. 

Työn tekemisessä oli hyötyä aihion toimituksen prosessin tuntemuksesta, jonka olen saanut työs-

kennellessäni neljä vuotta nosturinkuljettajana aihiohalleilla. Työkokemus levytuotannonsuunnit-

telijan työstä auttoi asioiden pohtimisessa useasta eri näkökulmasta. 
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2 SSAB 

SSAB on maailmalaajuisesti toimiva teräsyhtiö, johtava erikoislujien terästen ja niihin liittyvien 

palveluiden toimittaja. SSAB:n visiona on entistä vahvempi, kevyempi ja kestävämpi maailma. 

SSAB:n tavoitteena on tuoda vuonna 2026 ensimmäisenä teräsyhtiönä markkinoille fossiilivapaa 

teräs. Liiketoiminta sisältää kolme divisioonaa; SSAB Special Steels, SSAB Europe, SSAB Americas 

sekä kaksi tytäryhtiötä; Tibnor ja Ruukki Construction. Tuotantolaitoksia on Ruotsissa, Suomessa 

ja Yhdysvalloissa sekä pienempiä palvelukeskuksia ja tuotantolaitoksia eri puolilla maailmaa. [3.] 

Vuosittainen terästuotantokapasiteetti on 8,8 miljoonaa tonnia. SSAB:llä työskentelee 14 000 

työntekijää 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 sekä putkituot-

teiden premium-valmistaja. Europe erottuu muista teräksenvalmistajista vahvalla tuotantopro-

sessien, erikoislujien terästen sovellusten sekä lisäarvopalvelujen osaamisellaan. SSAB Europen 

markkinaosuus Pohjoismaissa on noin 40 %. Pääasiakassegmentteinä Europen tuotteilla ovat au-

toteollisuus, rakentaminen ja infrastruktuuri, teollisuussovellukset, raskaat kuljetusvälineet, 

energia, rakennuskohteet sekä palvelukeskukset. [5.] SSAB Europella on neljä tehdasta: Ruotsissa 

Luulajassa ja Borlängessa sekä Suomessa Raahessa ja Hämeenlinnassa. Raahen tehdas on tuotan-

tolaitoksista suurin. [2.] 

2.2 Raahen tehdas 

Raahen terästehdas, Rautaruukki Oy perustettiin vuonna 1960. Ensimmäinen masuuni valmistui 

ja rautatuotanto alkoi vuonna 1964. Teräksen ja kuumavalssattujen levyjen tuotanto alkoi kolme 

vuotta myöhemmin 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 päätoimintoon (kuva 1), joita ovat rautatuotanto eli masuunit, terästuotanto eli 

terässulatto sekä kuumavalssaus sisältäen levy- ja nauhatuotannon. Raahen tehtaalla valmiste-

taan standardi-, premium- ja erikoisteräksiä. Päätuotteita ovat kuumavalssatut teräslevyt ja -ke-

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

Lisäksi Raahen tehdasalueella sijaitsee satama, paloasema, voimalaitos, laboratorio, korjaamo ja 

keskusvarasto (kuva 2). Raahen tehdasalue on 500 hehtaaria laaja. Tehdasalueella on tietä 40 

kilometriä ja rautatietä 30 kilometriä. Raahen tehtaalla työskentelee 2500 omaa henkilöstöä ja yli 

500 urakoitsijan henkilöä. [2.] 

 

Kuva 2. Raahen tehdasalue. [2.] 
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3 Kapeikkoteoria ja jatkuva parantaminen 

Kapeikkoajattelu on kapasiteettia rajoittavien esteiden hallintaan perustuva ohjaus- ja johtamis-

malli. Sen lähtökohtana on yrityksen voitontavoittelu ja kannattavuus. Teoria tunnetaan myös 

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

Ydinajatus kapeikkoteoriassa on, että jokaisessa prosessissa on ainakin yksi toimintaa tai tuotan-

toa rajoittava kapeikko, joka vaikuttaa tuotantokapasiteettiin. Kun prosessin kehittämisessä kes-

kitytään ohjaamaan kapeikkoja ja maksimoimaan niiden toimintaa, voidaan samalla maksimoida 

koko järjestelmän tuotanto. Aika mitä kapeikossa menetetään, menetetään koko prosessissa. 

Muualla kuin kapeikossa saavutettu parannus prosessin suorituskyvyssä ei paranna koko järjes-

telmän suorituskykyä. [7.] 

Kuvassa 3 on kuvattu prosessi vaiheittain ja siinä valmistuneiden tuotteiden lukumäärät. Proses-

sin tehokkuus määräytyy kapeikkojen ja/tai niihin kohdistetuista parannustoimenpiteistä. Proses-

sin jotain vaihetta kehitettäessä siirtyy kapeikko toiseen kohtaan prosessia. Prosessi on aina osit-

tain epätasapainossa. Kuusivaiheisen prosessin vaihe 4 on kapeikko, joka rajoittaa virtausta. Pro-

sessi kykenee tuottamaan vain vaiheen 4 tuottaman määrän tuotteita. Vaiheen 4 kuormittuessa 

muodostuu vaiheeseen 3 keskeneräisen työn varasto ja koko prosessin läpimenoaika kasvaa. 

Vaihe 4 määrittää koko tuotantojärjestelmän suorituskyvyn, joten parannustoimet tulee keskittää 

siihen. Kehittämällä vaihetta 4 poistuu kapeikko sen hetkisellä tuotantotilanteella. [7.] 

 

Kuva 3. Kapeikon tunnistaminen. 

Kapeikon suorituskykyyn keskittymällä pystytään hyödyntämään organisaation rajalliset resurssit 

parhaalla mahdollisella tavalla koko prosessin suorituskyvyn kannalta. Yhden yksittäisen osapro-

sessin toiminnan maksimoinnin sijasta täytyy ymmärtää, että koko organisaation suorituskyky 
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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 sisältämät viisi fokusoitua 

askelta. Askeleet muodostavat ympyrän ja tarkoitus on, että kun askeleet on kerran käyty läpi, 

palataan uudelleen ensimmäiseen askeleeseen ja aloitetaan alusta. [7.] 

 

Kuva 4. Viisi jatkuvan parantamisen askelta. 

1. Tunnista. Ensimmäinen askel on tunnistaa prosessin kapeikko. Usein kapeikkoja on vain yksi, 

mutta jossain tapauksessa niitä voi olla useampia. Kapeikko voi olla sisäinen tai ulkoinen. Si-

säisiä kapeikkoja voi olla esimerkiksi fyysinen resurssi tai puutteellinen toimintatapa ja ulkoi-

sia kapeikkoja esimerkiksi riittämätön kysyntä markkinoilla tai materiaalien saatavuus. 

2. Hyödynnä. Kaikki toiminnot tulee suunnitella niin, että kapeikosta saa irti maksimaalisen hyö-

dyn. Varmistetaan, että kapeikon aikaa ei hukata turhiin asioihin ja selvitetään, kuinka johde-

taan resursseja, jotka menevät hukkaan kapeikon takia. 

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

4. Avarra. Kapeikkoa avarretaan eli sen kapasiteettia kasvatetaan. 

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

on poistettu, siirrytään uudelleen kohtaan 1. etsiäkseen prosessin uusi kapeikko. [7.] 



6 

4 Aihion toimitus 

Aihion toimituksen osastolla eli aihiohalleilla työskentelee noin 100 henkilöä. Suurin osa henki-

löstöstä on viisivuorossa tehden 12 tunnin työpäiviä. Konehöylän työntekijät työskentelevät 8 

tunnin päiviä tehden aamu- sekä iltavuoroja ja näyteaseman hoitajat jatkuvaa päivävuoroa. Ura-

koitsijan henkilöstöstä vetotrukki ja kurottaja vastaavat aihioliikenteestä. Urakoitsijan henkilöstö 

työskentelee 8 tunnin työpäiviä viisivuorossa. 

Aihiohallit ovat jatkuvavalulaitoksen ja valssaamon välissä. Masuuneilta tulevasta raakaraudasta 

tehdään sulatolla terästä ja jatkuvavalulaitoksella teräs valetaan aihioiksi (kuva 5). Aihiohalleilla 

aihioille tehdään tarvittavat käsittelyt ja toimenpiteet. Levy- ja nauha-aihioiden ohjausmallit eroa-

vat toisistaan. Nauha-aihioiden siirrot toimenpiteisiin tehdään tuotannonsuunnittelun tekemän 

lopullisen valssausjakson mukaan. Levyaihioiden siirrot toimenpiteisiin tehdään alustavan vals-

sausjakson mukaan. Lopullinen valssausjakso tehdään asiakastilauksen määrittelemiin mittoihin 

leikatuista aihioista. Aihiohallit vastaavat, että aihiot ovat oikeassa paikassa oikeaan aikaan. Ai-

hiohallien toimintaa ei ohjaa tuotantojärjestelmä, vaan oikea-aikaiset siirrot ovat tuotannon hen-

kilöiden vastuulla. 

 

Kuva 5. Teräksen valmistusprosessi. [8.] 

Jatkuvavalulaitokselta 6 aihiot tulevat aihiohalliin rullarataa pitkin. Matkalla aihiot punnitaan, mi-

tataan ja merkitään. Automaattinen puolipukkinosturi hakee aihiot rullaradalta ja varastoi ne vä-

livarastoon. Kuvassa 6 on esitetty aihion matka JVK6:lta JÄHA1:een. 
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Kuva 6. Levyaihion matka valusta aihiohalliin. [9.] 

Ennen valssausta tehtävät toimenpiteet määräytyvät aihiolaadun, tuotannonsuunnittelun, aiem-

pien prosessien onnistumisen, asiakkaan tilauksen tai muiden tarpeiden, kuten laatupoik-

keamien, mukaan.  

Erilaisten käsittelyiden tarve vaikuttaa aihioiden läpivirtausaikaan valusta valssille. Kuvassa 7 on 

esitetty aihioiden vaihtoehtoiset reitit. Valusta tulevat aihiot varastoidaan jäähdytyshalliin jääh-

tymään tai siirretään lämpökäsittelyyn. Nauha-aihiot voivat mennä joko suoraan jäähdytyshallista 

tai erilaisten käsittelyiden kautta valssaukseen. Levyaihiot vaativat aina vähintään leikkauksen en-

nen valssausta. Aihioiden kunnostukset ja leikkaukset tehdään linjan mukaan joko levy- tai nauha-

aihiohallissa. Myöhemmin esitettävissä prosessikaavioissa on selitetty tarkemmin aihioiden kul-

kemat reitit eri prosessipisteisiin. 

 

Kuva 7. Karkea prosessikaavio aihion toimituksesta. 
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4.1 Lämpökäsittelyt 

Lämpökäsittelyt ovat osa erikoisteräksien vaatimia käsittelyjä. Lämpökäsittelyillä vaikutetaan te-

räksen rakenteeseen. Lämpökäsittelyt lisäävät aihiosiirtojen kompleksisuutta tarkkojen aikaikku-

noiden ja lämpötilojen vuoksi. Lämpökäsiteltävien osuus on noin 35 % koko tilauskannasta. [10.] 

Aihion toimituksen osastolla lämpökäsittelyitä tehdään uuneissa ja lämpökäsittelylaatikoissa eli 

hupuissa. 

Uunikäsittelyssä aihioita hehkutetaan vastuksellisissa uuneissa 580°C:ssa vedyn poistamiseksi. 

Laadusta riippuen hehkutus kestää 100–384 tuntia. Vain harvoille laaduille tehdään vedynpoisto-

käsittelyä, näitä ovat lujat teräkset, kuten suojausteräkset ja kulutusta kestävät erikoisteräkset. 

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

LAHA1:ssä sijaitseva nelipaikkainen vedynpoistouuni. [10.] 

 

Kuva 8. LAHA1:n vedynpoistouuni. 

Huputtamisella varmistetaan aihioiden tasainen hidas jäähtyminen. Hidas jäähdytys kriittisellä 

lämpötila-alueella vähentää aihioiden katkeamariskiä. Huppujen kannet ovat lämpöeristettyjä. 
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Huputusaika on 16–144 tuntia aihion laadusta riippuen. Huputettavia laatuja on esimerkiksi ku-

lutus- ja erikoisteräkset sekä autoteollisuudessa käytettävät teräkset. Huppuja on jäähdytyshal-

lissa, nauha-aihiohallissa sekä ulkona. [10.] Kuvassa 9 on esitetty punaisella nauha-aihioiden ja 

sinisellä levyaihioiden reitit lämpökäsittelyihin. Valusta tulevat aihiot menevät aihioiden laadusta 

ja suunnitellusta reitistä riippuen huppuihin tai uuneihin. JÄHA1:n huppuja ja uuneja käytetään 

pääasiassa levyaihioiden käsittelyihin. LAHA1:n uunissa ja ulkohupuissa käsitellään levy- ja nauha-

aihioita. NAHA1:n ja JÄHA2:n huppuja käytetään kuumapanostuksiin. 

 

Kuva 9. Yksinkertaistettu prosessikaavio aihioiden ohjautumisesta lämpökäsittelyyn. 

Lämpökäsittelyihin kuuluu myös uudelleen lämmitettävät aihiot. Kun kuumanakäsiteltäviä aihi-

oita pääsee jäähtymään erinäisistä syistä, lämmitetään ne uudelleen laadun vaatimasta suoritus-

tavasta riippuen ulkohupuissa, uuneissa tai jäähdytyshallissa kuumien aihioiden välissä. 

4.2 Leikkaus 

Aihioleikkauksessa aihio leikataan asiakastilauksen mittojen mukaisesti valssausta varten. Nauha- 

ja levyaihioille on määritetty viikkotavoitteesta johdetut vuorokohtaiset leikkaustavoitteet. 

Nauha-aihioille tehdään erilaisia leikkauksia. 
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 Kavennusleikkaus – tasalevyistä aihiota kavennetaan haluttuun mittaan. 

 Säätöleikkaus – kiilanmuotoinen aihio leikataan tasalevyiseksi. 

 Katkaisuleikkaus – aihion pituutta leikataan tarpeiden mukaan tai yhdestä pitkästä aihi-

osta leikataan kaksi lyhempää. 

 Halkaisuleikkaus – yhdestä aihiosta leikataan pitkittäissuunnassa kaksi kapeampaa ai-

hiota. 

Valssausjaksolle laitettavien leikattavien aihioiden suositusmäärä on 15 % jakson kappalemää-

rästä. Yhden valssausjakson pituus on keskimäärin 120 kappaletta. Yhden vuoron leikkaustavoite 

hyvään tasoon pääsemiseksi on 23 kappaletta. [10.] 

Levyaihiot leikataan asiakastilausten mukaan valssausta varten (kuva 10). Levyaihioille tehdään 

ainoastaan katkaisuleikkauksia. Yhdestä esiaihiosta voidaan leikata 2–10 erikokoista asia-

kasaihiota. Leikkauksen jälkeen aihiot käytetään parranpoistokoneessa leikkausjäysteen eli par-

ran poistamiseksi. 

 

Kuva 10. Levyaihioiden leikkaus. [9.] 

Kuvassa 11 on esitetty aihioiden kulku leikkaukseen. Nauha-aihioiden reitit on merkitty punaisella 

ja levyaihioiden sinisellä. JÄHA- ja ulkovarastoista halliin tulevat aihiot välivarastoidaan NAHA1:n 

ja LAHA1:n varastoihin odottamaan leikkausvuoroa. Lämpökäsittelystä tulevat kuumat aihiot kul-

jetetaan suoraan leikkaukseen. Leikatut aihiot varastoidaan odottamaan valssausta. 
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Kuva 11. Yksinkertaistettu kaavio aihioiden ohjautumisesta leikkaukseen. 

4.3 Kunnostus 

Aihioiden kunnostustarve voi olla asiakas- tai laatulähtöistä. Aihioiden kunnostuksella tarkoite-

taan aihion pintakerroksen poistamista pintavikojen vuoksi. Aihiot kunnostetaan kaasuhöyläys-

tekniikalla. Pinnan kunnostamisella vaikutetaan lopullisen tuotteen pinnanlaatuun. Käytössä on 

koneellinen ja käsikäyttöinen höylä. Koneellinen kunnostus sopii pinnan välittömässä läheisyy-

dessä olevien vikojen poistoon. Konehöylätty pinta auttaa vikojen visuaalisen tarkistuksen teke-

misessä. Mikäli konehöylätyssä pinnassa näkyy vielä vikoja, poistetaan ne käsikunnostuksella. Kä-

sikunnostus sopiikin vähäisten vikojen poistamiseen aihion pinnasta. [10.] Leikattuihin levyaihioi-

hin kiinni jääneet leikkausparrat (kuva 12) poistetaan käsikunnostuksessa. 

 

Kuva 12. Leikkausjäyste eli parta. 
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Kuvassa 13 on esitetty aihioiden kulku kunnostukseen. Varastoista aihiot kuljetetaan joko koneel-

liseen- tai käsikunnostukseen. JÄHA:n varastoista konekunnostusta vaativat aihiot siirretään ko-

nehöylälle siirtovaunuilla hallien välillä. Ulkovarastoista ja lämpökäsittelystä koneelle ohjautuvat 

aihiot siirretään kaseteilla ulkokautta. Konekunnostuksen jälkeen aihiot voivat ohjautua käsikun-

nostukseen. Levypuolen kunnostetut aihiot ohjautuvat leikkaukseen ja nauhanpuolen aihiot oh-

jautuvat valssille tai leikkaukseen. Konehöylä sijaitsee nauha-aihiohallin eteläpäässä. Käsikunnos-

tusta tehdään nauha- ja levyaihiohalleissa. 

 

Kuva 13. Yksinkertaistettu prosessikaavio aihioiden ohjautumisesta kunnostukseen. 

4.4 Näytteet 

Kaikilta valukoneilta ohjautuu valukoneen kunnonseurannan vuoksi aihioita näytteenottoon. Li-

säksi otetaan makroetsaus-, laadunvaihto- ja koostumusnäytteitä. Näytteistä tutkitaan esimer-

kiksi halkeamia ja suotaumia sekä pintakovuutta ja karkenevuutta. Nauhan laadunvaihtoaihioiden 

näytteistä tutkitaan teräksen analyysia. [10.] 

Näytteenottopaikat sijaitsevat molemmissa jäähdytyshalleissa. Kuvassa 14 on esitetty aihioiden 

kulku näytteenottoon. Näytteenottoon ohjautuvat aihiot pyritään varastoimaan halliin näytteen-

ottopaikkojen läheisyyteen. Lämpökäsittelyitä vaativista laaduista näytteet otetaan lämpökäsit-

telyn valmistuttua. 
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Kuva 14. Yksinkertaistettu prosessikaavio aihioiden ohjautumisesta näytteenottoon. 

4.5 Aihiohallien tietojärjestelmät 

Tietojärjestelmät koostuvat tiedoista ja tietoja käsittelevistä ihmisistä, tietojenkäsittelylaitteista, 

tiedonsiirtolaitteista, tietoja käsittelevistä ohjelmista ja tietojen käsittelysäännöistä. Tietojärjes-

telmien tarkoituksena on mahdollistaa, tehostaa tai helpottaa toimintaa. [11.] Aihion toimituksen 

osastolla on käytössä useampia tietojärjestelmiä. 

AIVO – aihiohallien varastonohjaus – on käytössä kaikissa hallien tietokoneissa. AIVO on auto-

maattisiin paikkatietoihin perustuva aihioiden ohjausjärjestelmä. Käyttöliittymät esittävät tietoja 

tietokantanäkymistä ja suoraan tietokantatauluista. AIVO:n päävalikossa on useita eri välilehtiä 

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

Aihiohallit-välilehdeltä (Liite 1 1/4, kuva 26) saa avattua graafisen näkymän hallin varastopaikoista 

ja niissä olevista aihioista valssauspäivän tai jaksotyypin mukaan. Jaksotyyppi-valinta näyttää lo-

pullisen jakson aihiot punaisena, alustavan jakson aihiot vihreänä, vuosiaihiot sinisenä, varastoai-

hiot harmaana ja toimenpiteitä odottavat aihiot oranssina. Painettaessa varastopaikkaa hiirellä 

tulee näkyviin varastopaikan tiedot (Liite 1 1/4, kuva 27). Varastopaikkatiedoissa näkyy pinossa 

olevien aihioiden määrä kappaleina, paino tonneina ja lisäksi näkyy pinon korkeus. Aihioista näkyy 

sulatus- ja aihionumero, järjestys pinossa, mistä- ja mihin-koodit, jakso, sivu jaksolla, siirtoaika, 
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mahdolliset käsittelykoodit, laatu, paino, pituus-, paksuus- ja leveysmitat, panostusaika-arvio, 

siirtoaika, varastopaikassa oloaika sekä aihiotyyppi. Aihiohaku-välilehdellä voi hakea aihioille an-

netuilla huomautuksilla (Liite 1 2/4, kuva 28). Hakua voi käyttää myös aihionumeron, varastopai-

kan, mihin-koodin tai jakson mukaan. Siirto-ohje-välilehdellä (Liite 1 2/4, kuva 29) voi hakea aihi-

oita linjan, kunnostusluokan ja hallin mukaan. Siirtohistoria-välilehteä (Liite 1 2/4, kuva 30) käy-

tetään aihiotietojen hakuun, esimerkiksi selvittäessä, milloin jokin tietty aihio on nostettu tiettyyn 

varastopaikkaan tai kauanko se on ollut lämpökäsittelyssä. Lämpökäsittely-välilehdeltä (Liite 1 

3/4, kuva 31) näkee lämpökäsittelyissä olevat aihiot. Eri välilehdillä näkyy eri paikkoihin sijoitetut 

lämpökäsittelypaikat. Näytöltä näkee graafisesti uuneissa ja hupuissa olevat aihiot. Luvut kuvaa-

vat jäljellä olevaa käsittelyaikaa. Ajoitusmalli-välilehdeltä (Liite 1 3/4, kuva 32) voi seurata kon-

vertterin tilannetta ja tulevia valuja. Aihiohallien tilanne -kuvakkeelta (Liite 1 4/4, kuva 33) näkee 

tilanteen prosessipaikoittain. Näytön lukuarvoille on annettu tasorajat, jotka määrittelevät taus-

tan värjäytymisen. Punainen kuvastaa huonoa tasoa, oranssi keskitasoa ja vihreä hyvää tasoa. 

Päiväkirja-välilehdeltä avautuu terässulaton päiväkirja. Aihion toimituksen osalta siellä on 

JÄHA/NAHA- ja LAHA-välilehdet. Päiväkirjaan merkitään vuorokohtainen henkilöstötilanne sekä 

tuotannossa esiintyviä poikkeamia. Joka maanantai päiväkirjaan kirjataan tulevan viikon tuotan-

totavoitteet. [12.] 

SBCrane – aihionsiirto – on osa AIVO-ohjelmistoa. SBCranea käytetään aihioiden siirtämisessä va-

rastopaikasta toiseen. Näyttö on käytössä hallien nostureissa, kurottajissa, vetotrukeissa sekä tar-

kastajilla taukotiloissa. Näyttö konfiguroidaan aina työasemakohtaisesti (Liite 1 4/4, kuva 34). 

Näytöllä ohjataan aihioiden siirtymistä prosessipaikoista toiseen. Siirto-ohjetta voi kysyä linjoit-

tain eri kunnostustavoilla hallikohtaisesti. [12.] 
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5 Nykytilanne 

Aihiohallien toimintaa ohjaavat menettelyohjeet, jotka eivät ole vakanssikohtaisia vaan halli- ja 

nosturikohtaisia. Aihion toimituksen osastolla on seitsemän eri vakanssia. Haastatteluihin osallis-

tuvien vakanssien menettelyohjeet on kuvattu liitteessä 2. 

Tuotantotyöntekijöiden haastattelujen avulla selvitettiin nykytilannetta eri vuoroissa. Samoissa 

vakansseissa työskenteleville henkilöille esitettiin samat kysymykset. Haastattelut suoritettiin 

puolistrukturoituina teemahaastatteluina 26.–30.9.2022 ja 3.–4.11.2022. Esimerkki yleismiehille 

tehdyn haastattelun kysymyspatteristosta on esitetty liitteessä 3. Haastattelut tehtiin jokaisen 

vuoron yleismiehelle, tarkastajalle sekä kurottajan ja vetomestarin kuljettajalle. Lisäksi haastatel-

tiin satunnaisesti nosturinkuljettajia ja kunnostajia. Osa haastateltavista henkilöistä olivat yleis-

vuorottajan vakanssilla työskenteleviä. Heiltä kysyttiin useamman eri vakanssin kysymykset riip-

puen heidän osaamistasostaan. Haastateltaville esitettiin kysymyksiä seurattaviin tietojärjestel-

miin, työohjeistuksiin sekä vuorokohtaisiin toimintamalleihin liittyen. 

Kaikilta henkilöiltä kysyttiin, seuraavatko he aihiohallien tilanne -kuvaketta (Liite1 4/4, kuva 33). 

Tämän lisäksi kysyttiin, mitä tietojärjestelmiä ja kuvakkeita he käyttävät tilanteen seuraamiseen 

sekä toivoisivatko he niihin lisää ominaisuuksia. 

Haastateltavat vastasivat seuraavansa aihiohallien tilanne -kuvaketta. Kuitenkin osa henkilöistä 

seuraa kyseistä kuvaketta vain harvoin, sillä heidän mielestään kyseisestä kuvakkeesta ei näe kaik-

kea tarpeellista tai vaihtoehtoisesti muualta näkee helpommin. Kuvakkeelta seurataan leikattu-

jen, maalattujen ja maalaamattomien nollien, ulosajettujen, partapaikalla tai lämpökäsittelyssä 

olevien, jäähdytyshallissa olevien siirrettävien määriä sekä hallien tonnimääriä. Yleisimmin tilan-

netta seurattiin hallikuvakkeelta ja siirto-ohjeelta. Hallikuvake (Liite 1 1/4, kuva 26) antaa visuaa-

lisemman kuvan tilanteesta. [13.] 

Järjestelmien suhteen toiveita oli vähän. Toivottiin, että siirto-ohjeelta nähtäisiin reunahal-

keamien vuoksi tarkastettavat aihiot erikseen merkittynä. Tällä hetkellä ne näkyvät erilliseltä 

IMSN018-kuvakkeelta. Argonreikien poiston kohdalla siirto-ohjeessa on käytössä vaaleanpunai-

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

Yleismiesten ja tarkastajien haastatteluissa kysyttiin, miten seurataan aihioliikennettä, tutki-

taanko aihiopulan syntysyitä ja mitä toimenpiteitä tehdään aihiopulatilanteissa. Lisäksi haastatel-

tavat saivat kertoa vapaamuotoisesti epäkohdista tai erityisen hyvin toimivista toimitavoista hei-

dän vuorossaan. 

Aihioliikennettä seurattiin siirto-ohjeelta ja hallikuvakkeelta. Siirto-ohjeesta seurataan panostus-

listaa, jotta aihiot voidaan ohjata oikea-aikaisesti käsittelyihin. Hallikuvakkeelta seurataan hallien 

kuormatilannetta ja aihioiden siirtymistä. Aihioliikennettä ohjatessa on huomioitava tiettyjen 

prosessipisteiden rajallinen käyttö johtuen eri vuorojärjestelmistä. Aihiopulatilanteissa yritetään 

etsiä oikea-aikaisia aihioita pulasta kärsivään prosessipisteeseen. Aihiopulan syntysyitä voi olla 

useita, kuten liian kuumat aihiot leikattavaksi, riittämätön määrä leikattavia jaksolla, B-koodillis-

ten valujen epätasaisuus, laiterikko edellisessä prosessipisteessä tai aihiot ovat jumissa jonkin toi-

sen prosessipisteen takana. Oikea-aikaisia aihioita yritetään etsiä aina riippumatta, missä proses-

sipisteessä aihiopula esiintyy. Oikea-aikaisten aihioiden sijainti vaikuttaa siihen, keneen yleismies 

on yhteydessä. Aihiopulatilanteissa osa tutkii syitä ja osa ei. [13.] 

Lisäksi yleismiehiltä kysyttiin, miten B-koodillisten aihioiden tulosta sovitaan kurottajan kanssa ja 

mitä toimenpiteitä tehdään ennen niiden tuloa valusta (kuva 16). Ennen B-koodillisten aihiolaa-

tujen teon aloittamista konvertterin vuorotyönjohtaja soittaa yleismiehelle varmistaakseen va-

paan huppu- tai uunikapasiteetin. Yleismies soittaa kurottajalle ilmoittaakseen, mihin aikaan ja 

montako aihiota tulee. Lisäksi sovitaan, mihin huppuun tai uuniin aihiot laitetaan sekä tiedote-

taan vetomestaria kasettien tarpeesta. [13.] 

 

Kuva 16. Toimenpiteet ennen B-koodillisten valua. 

argonreikien poisto 
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Haastattelujen yhteydessä keskustelua herätti B-koodillisia aihioita koskeva ohjeistus esijäähdy-

tyksistä ennen huputusta. Toimintatavoissa vuorojen välillä on suuria eroja. Aihioiden kuumana-

käsittelyn työohjeen mukaan siiroissa voidaan menetellä kahdella tavalla (kuva 17). 

 

Kuva 17. Työohje: Aihioiden siirtäminen huppuihin. [14.] 

Nosturinkuljettajilta kysyttiin kasettiliikenteen toimivuudesta. Lisäksi esitettiin erilaisia kysymyk-

siä aihiosiirroista sen mukaan, missä hallissa työskenneltiin. 

Jäähdytyshallissa ajojärjestys on riippuvainen prosessipisteiden sekä hallin kuormatilanteesta. 

Jaksollisia, varasto- ja vuosiaihioita ajetaan vuorotellen. Jaksolliset aihiot pyritään ajamaan kii-

reellisyysjärjestystä noudattaen. Hallikuorman ollessa suuri ajetaan sellaisia varastopaikkoja, 

joista saa helpoiten vapautettua tyhjän paikan. [13.] 

Myös jäähdytyshallin nosturinkuljettajat kertoivat haasteista ja epäselvyydestä B-koodillisten ai-

hioiden ulosajamisen ohjeistuksessa. Kuvassa 18 on esitetty B-koodillisten aihioiden vaihtoehtoi-

set esijäähdytystavat. Esijäähdytyksen tapahtuessa varastopaikoilla, nosturinkuljettajat siirtävät 

samat aihiot kahteen kertaan. Varastopaikoilla tapahtuvan esijäähdytyksen koettiin vievän kapa-

siteettia muiden töiden tekemisestä siitä aiheutuneen lisätyön vuoksi. Lisäksi ensimmäisenä pi-

nosta tullut varastopaikan alimmaiseksi jäänyt aihio voi ylittää esijäähtymisajan, sillä se siirretään 

viimeisenä ulos. [13.] 

 

Kuva 18. B-koodillisten aihioiden vaihtoehtoiset ajomallit. 
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Levyaihiohallin nosturikuskeilta kysyttiin prioriteettia kasettien purkamisessa. Yleisesti priori-

teetti nosturin 234 työtehtävissä on leikkurin edustan tyhjennys, takavaraston tyhjennys, leikat-

tavien vienti ja kasettien purku. Kasettien purkaminen jää viimeiseksi työtehtäväksi. Ainoastaan 

kuumana käsiteltävillä aihioilla lastatut kasetit puretaan välittömästi. Prioriteettijärjestystä pe-

rusteltiin leikkauksen käynnissäpidolla. [13.] 

Nauha-aihiohallin nosturinkuljettajilta kysyttiin, kuka päättää siirroista leikattavien ja konehöylät-

tävien osalta. Aihioliikennettä leikattavien ja konehöylättävien osalta ohjaa yleismies. Kuumista 

aihioista yleismies ilmoittaa nosturinkuljettajille. Halliin tulevat aihiot siirretään seuraaviin pro-

sessipaikkoihin itsenäisesti. Leikkauksen osalta nosturinkuljettaja valitsee leikkauspetille aihiot 

varastosta kiireellisyysjärjestyksen huomioiden. [13.] 

Kunnostajilta kysyttiin heidän työjärjestyksestään ja siihen vaikuttavista asioista. Lisäksi kunnos-

tajilta ja tarkastajilta kysyttiin heidän välisestään työnjaosta kuumien ja partojen maalauksen 

osalta. Menettelyohjeiden mukainen työjärjestys on esitetty kuvassa 19. 

 

Kuva 19. Menettelyohjeiden mukainen työjärjestys. 

Työnjako vaihteli vuorokohtaisesti ja osassa eroja oli jopa vuoron sisällä johtuen vaihtuvista hen-

kilöistä eri vakansseissa. Tämän takia osalla yleisvuorottajista ei ollut varmuutta heidän vuoronsa 

toimintamallista. [13.] 

Työjärjestys kunnostuksessa on aina sama: ensin tehdään partaraudat ja toisena pitkät aihiot. 

Ainoastaan leikattavissa olevien nollien määrä vaikuttaa työjärjestykseen. Mikäli maalattuja nollia 

on vähän, kunnostaja aloittaa työvuoron nollia maalaamalla leikkaustoiminnan varmistamiseksi. 

Jos leikattavissa olevien tilanne on hyvä, maalaa kunnostaja nollia vasta kunnostamisen jälkeen. 

Yleensä tarkastaja aloittaa työvuoron kuumien aihioiden tilaamisella. Lisäksi tarkastajan työteh-

täviä ovat leikkurin edustan, takavaraston, nollien ja partarautojen maalaus. Tuotannon toimiessa 

vuorotusmallilla käy tarkastaja vuorottamassa leikkaajan. [13.] 
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Haastatteluissa ilmeni, että osa vuoroista oli vaihtanut toimintatavan käänteiseksi (kuva 20) kuu-

mien ja partojen maalauksessa. Kunnostaja maalasi kunnostamansa partaraudat ja tarkastaja ti-

laamansa kuumat aihiot. [13.] 

 

Kuva 20. Käänteinen toimintamalli. 

Urakoitsijan henkilöiltä kysyttiin, miten he seuraavat aihioliikennettä, mistä he ymmärtävät ko-

konaisuuden, miten he päättävät siirroista, mikä on kuljetusten prioriteetti ja mitkä asiat siihen 

vaikuttavat. Lisäksi kysyttiin vuoronvaihdoissa jaettavista tiedoista sekä kurottajan ja vetomesta-

rin keskinäisestä viestinnästä. 

Haastatteluissa ilmeni, että urakoitsijan henkilöt eivät seuraa aihiohallien tilanne -kuvaketta. Ylei-

simmin tilannetta seurataan hallikuvakkeelta. Aihioliikennettä seurataan siirto-ohjeelta ja SBCra-

nen listoilta linjan mukaan. Kokonaisuutta ei näe yhdeltä kuvakkeelta, vaan se on selvitettävä 

useamman eri kuvakkeen avulla. Kurottaja seuraa väliä seuraavaan ulkona olevaan nauhan vals-

sausjakson panostettavaan aihioon. Sopivana pidettävä väli on kurottajakuljettajan itse päätettä-

vissä, joten se vaihteli 200–300 kappaleen välillä. [13.] 

Kuljetusten prioriteetti oli yleisesti nauha-levy, huomioon ottaen, että kuumat menevät aina 

edelle kaikesta. Prioriteettia on mahdollista muuttaa hallien tilanteen mukaan. Yleismies ohjaa 

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

Haastatteluiden mukaan yksi aihioliikenteen pullonkauloista on LAHA1:n purkamattomat kasetit. 

Aihiot saattavat odottaa kaseteilla purkamista useita tunteja. Tämä sitoo vapaana olevien kaset-

tien määrää sekä vaikuttaa aihioliikenteeseen. [13.] 

Myös urakoitsija nosti haastatteluissa esiin B-koodillisten esijäähdytyksen toimintatapojen vaih-

televuuden. Kun toimintamalli vaihtelee riippuen vuorosta ja jopa vuoron sisällä työskentelevistä 

ihmisistä, ei ennakkoon tiedetä, milloin mitäkin toimintamallia noudatetaan. Urakoitsijan henki-

löstö toivoi käyttöönotettavaksi yhtä yhtenäistä toimintamallia. [13.] 
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6 Kehityskohteet 

Suurimmat vuorokohtaiset erot ja epäselvyydet toimintamalleissa kohdistuivat muutamaan asi-

aan. Useissa haastatteluissa ilmi tulleita kohtia olivat levyaihiohallissa tarkastajan ja leikkaajan 

osalta kuumien ja partojen maalaamisen jakautuminen sekä aihioliikenteen tökkiminen levyaihio-

hallin purkamattomien kasettien vuoksi, B-koodillisten aihioiden ulosajon käytännöt sekä urakoit-

sijan osalta väli seuraavaan ulkona olevaan nauhan valssausjakson aihioon. Epäselvät 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 henkilöitä haastateltiin 

jaksojen päätyttyä. Haastattelut suoritettiin 21.–28.11.2022 ja 3.–12.12.2022. 

6.1 Kuumana leikattavien ja partarautojen maalaus 

Kuumana käsiteltäville aihioille on määritelty käsittelylämpötilaksi 200–300°C. Aihioiden lämpö-

tilan laskiessa alle 200°C:seen joudutaan ne uudelleen lämmittämään ennen leikkausta. Uudel-

leen lämmittäminen hidastaa läpimenoaikaa ja aiheuttaa lisää työtä.  

Menettelyohjeiden mukaan kunnostaja maalaa kuumat ja tarkastaja parrat. Tarkastaja tilaa kuu-

mat aihiot levyaihiohalliin. Kuumien aihioiden saapumisaika levyaihiohalliin vaihtelee ja usein ne 

tulevat useammassa erässä, sillä osa käy konekunnostuksen kautta. Maalatakseen kuumat aihiot 

täytyy kunnostajan keskeyttää kunnostaminen ja useassa erässä saapuvat aihiot tarkoittavat 

useaa keskeytystä työhön. Menettelyohjeiden mukaisesti toimivissa vuoroissa osa kertoi, että ei 

keskeytä jo aloittamaansa työtä, vaan kuumat aihiot odottavat, kunnes kentällinen on kunnos-

tettu. Toimintatapa lisää riskiä aihioiden jäähtymiselle ja muodostaa pullonkaulan purkamatto-

mina kasetteina. Kuumien saapuessa halliin ei leikkauspedille nosteta uusia kylmiä aihioita leikat-

tavaksi, jotta kuumat saadaan heti maalaamisen jälkeen leikkaukseen. Kuumien odottaminen 

leikkaukseen voi aiheuttaa keskeytyksiä leikkaustoimintaan. Leikkauksen jatkuva käynnissäpito 

on tärkeää valssaustuotannon varmistamiseksi. 

Tuotannossa järjestettiin 7.–20.11.2022 kokeilujakso, jonka aikana kaikissa vuoroissa toimittiin 

käänteisen mallin mukaan. Kokeiltavaksi valittiin käänteinen malli, sillä haastatteluiden perus-

teella sen oli koettu sujuvoittavan kuumien etenemistä leikkaukseen. Kokeilujakson ajan tarkas-

taja maalasi kuumat aihiot ja kunnostaja partaraudat. 



21 

Kokeilujakson jälkeen suoritettujen haastatteluiden perusteella toimintamalli koettiin hyväksi vii-

destä vuorosta neljässä. Yleisesti hyvänä puolena pidettiin mahdollisuutta keskittyä omaan työ-

hön ilman tarvetta seurata toisen tekemistä. Kunnostajan ei tarvinnut vahtia kuumien saapumista 

halliin ja keskeyttää työtänsä maalatakseen ne. Tarkastajan ei tarvinnut vahtia, milloin kunnostaja 

on tehnyt partaraudat valmiiksi, jotta voi maalata ne. Positiivisena koettiin myös yhtenäisen toi-

mintatavan tuoma selkeys työnjaosta. Yhdessä vuoroista toimintatavan koettiin aiheuttavan epä-

tasaista kuormitusta. [15.] 

Nykytilan selvityksessä ilmennyt pullonkaula johtui epäkäytännöllistä ja vaihtelevista toimintata-

voista. Kokeilujakson jälkeen suoritettujen haastatteluiden tulokset puoltavat käänteisen toimin-

tamallin käyttöönottoa yhtenäiseksi tavaksi. Uuden toimintamallin käyttöönotto vaatii menette-

lyohjeiden päivittämisen kunnostajan ja tarkastajan vastuualueiden osalta. 

6.2 Levyaihiohallin kasettien purkaminen 

Menettelyohjeiden mukaan levyaihiohallin nosturin 234 tehtäviin kuuluu kasettien purkaminen, 

hehkutusuunin täyttö ja tyhjentäminen, leikattujen aihioiden siirto LAHA2:een siirtovaunuilla, 

partarautojen siirto partakentälle sekä romutettujen aihioiden lastaus kaseteille ulos vietäviksi. 

Menettelyohjeet eivät määrittele työjärjestystä. Tällä hetkellä kasettien purkaminen on työjärjes-

tyksessä viimeisenä. 

Purkamattomat kasetit aiheuttavat pullonkaulan aihioliikenteeseen. Pullonkaula ei koske ainoas-

taan levyaihiohallia, vaan se ulottuu myös laajemmalle. Kasettikuormia ei välivarastoida, vaan ne 

kuljetetaan suoraan jäähdytyshallista tai ulkoa levyaihiohalliin. Vetomestari ei hae jäähdytyshal-

lista lastattuja kasetteja, jos levyaihiohallissa ei entisiä ole purettu. Hitaasti tyhjennetyt kasetit 

hidastavat aihioiden virtaamista levyaihiohalliin leikattavaksi. Kasettien ripeä purkaminen varmis-

taa leikattavissa olevien levyaihioiden riittävyyttä. Valssaustuotannon varmistamiseksi leikkaus-

tuotannon jatkuva käynnissäpito on tärkeää ja jatkuva leikkaustuotanto edellyttää leikattavissa 

olevia aihioita. 

Toimenpiteeksi kasettien purkamisen tehostamiseen tehtiin laatuvartti kasettien purkamisen tär-

keydestä. Laatuvartissa muistutettiin kasettien purkamisen hyvistä käytännöistä sekä purkamat-

tomista kaseteista aiheutuvista haitoista. 
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6.3 B-koodillisten aihioiden esijäähdytys 

B-koodillisten esijäähdytyksestä ja ulosajosta oli epäselvyyksiä niin hallin kuin urakoitsijan henki-

löstöllä. Haasteita aiheuttivat useat toimintamallit, jotka vaihtelivat jopa vuoron sisällä. 

Suoraan ulosajo ja avoimissa hupuissa jäähdyttäminen sai miettimään sääolosuhteiden vaiku-

tusta aihiolaatuun. Aihioita esijäähdytetään avoimessa hupussa sama aika säästä tai vuodenajasta 

riippumatta. Varastopaikoilla suoritettavassa esijäähdytyksessä huolta aiheutti esijäähdytysaiko-

jen epätasaisuus. Ensimmäisenä tullut aihio jää pinon alimmaiseksi, joten se ajetaan huppuun 

viimeisenä. Aihiot tulee siirtää huppuun neljän tunnin sisällä syntyajasta laskettuna. Aikaikkuna 

sisältää esijäähdytyksen ja siirrot. Epäselvyyksiä aiheutti myös hupun kannen kiinni laitto. Toimin-

tatavoissa oli vuorokohtaisia eroja, miten kurottajalle tiedotetaan hupun kiinni laittamisesta. Työ-

ohjeesta poiketen huput saatetaan sulkea ennen esijäähdytysajan täyttymistä. Hupun ennenai-

kainen sulkeminen aiheuttaa kannen eristeiden ja aihionumeroiden palamista. Palaneet eristeet 

lisäävät riskiä aihioiden liian nopealle jäähtymiselle ja siten laatuvioille. Jos aihionumeron vastaa-

vuutta SBCranessa näkyvään tietoon ei voida varmistaa palaneen merkinnän vuoksi, ei aihioita 

saa siirtää ennen uudelleen numerointia sekaannusten estämiseksi. Sekaantuneet aihiot aiheut-

tavat vakavan laaturiskin. 

Tuotannossa järjestettiin kokeilujakso 7.11.–6.12.2022. Kokeilujakson aikana noudatettiin työoh-

jeiden toimintamalleja. Kokeilujakso ajoitettiin niin, että kaikki vuorot ehtivät 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 määriin ei ole huomioitu JVK6:lla valettuja sarjoja. 

Ensimmäisessä kokeilujaksossa aihiot ajettiin valusta suoraan ulos ja esijäähdytettiin hupussa 

kansi auki (kuva 21). Ohjeistettiin, että yleismies soittaa kurottajalle hupun sulkemisen ajankoh-

dan tunnin tarkkuudella. Ensimmäisen 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 

esijäähdytettiin kaseteilla. Yksi valuista oli kuumapanostus ja se ajettiin JÄHA2:n huppuun. 

 

Kuva 21. Ensimmäisen kokeilujakson toimintamalli. 
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Toisen kokeilujakson aikana aihiot pinottiin niille varatuille varastopaikoille halliin esijäähtymään 

(kuva 22). Esijäähdytysajan loputtua aihiot ajettiin ulos ja hupun kansi suljetiin välittömästi. Toi-

sen kokeilujakson aikana B-koodillisia valuja oli 21 kappaletta. B2-valuja oli 16 kappaletta ja B3-

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

 

Kuva 22. Toisen kokeilujakson toimintamalli. 

Kokeilujakson jälkeen kunkin vakanssin henkilöt saivat kertoa heidän kannaltaan parhaan toimin-

tamallin perusteluineen. Haastateltujen nosturinkuljettajien mielipiteet toimintamalleista oli yh-

tenäiset. Myös kurottajakuljettajat olivat yhtä mieltä heille sopivimmasta toimintamallista. Yleis-

miesten haastattelutulokset eivät olleet yhtenäisiä. 

Yleismiesten mielipiteet sopivammasta toimintatavasta vaihteli. Molemmille ajotavoille oli eh-

dottomat kannattajansa ja osan mielestä olisi hyvä toimia vallitsevan työtilanteen ja sääolosuh-

teiden mukaan. Suoraan ulosajo vähentää nosturinkuljettajilta yhden työvaiheen, kun ei kahta 

kertaa siirretä samoja aihioita. Myöskään hallin kuormatilanne ei vaikuta suoraan ulos ajettaessa. 

Tuotannossa tapahtuvien poikkeustilanteiden, kuten nosturin hajoamisen sattuessa hallissa 

esijäähtymässä olevat aihiot todennäköisesti ylittäisivät esijäähdytysajan. Esijäähdytysajan ylitty-

essä aihiot romutetaan. Kun aihiot ovat jo hupussa esijäähtymässä, ei tuotannossa tapahtuvat 

yllättävät tilanteet vaikuta aihioiden laatuun. Suoraan ulosajettaessa ilmoittaminen hupun sulke-

misesta on yleismiehen muistin varassa. [15.] 

Varastopaikkojen varaamista hallissa suoritettavalle esijäähdytykselle ei pidetty mahdottomana, 

mutta sen todettiin vaativan hallikuormien seuraamista ja ylitäyttymisen estämistä. Hallissa jääh-

dyttäminen mahdollistaa aihioiden sijoittamisen jaksolle kuumapanostettavaksi. Jos aihiot aje-

taan suoraan ulos, ei niitä ulkohupuista kuumapanosteta. Toisaalta osa kokee hallissa jäähdyttä-

misen haasteeksi aihioiden siirrot esijäähdyttämisajan puitteissa, etenkin pitkien valujen osalta. 

[15.] 

Nosturinkuljettajille suotuisin toimintatapa on ajaa valusta tulleet aihiot suoraan kaseteille ja 

esijäähdyttää avoimessa hupussa. Esijäähdytys hallissa aiheuttaa kuljettajille kaksinkertaisen 

työn, sillä valusta tulevat aihiot nostetaan ensin varastopaikalle ja esijäähdytysajan puitteissa ka-

seteille ulos siirtoa varten. Kaksinkertaiset nostot koettiin turhiksi, kun ajo suoraan huppuun on 

mahdollinen. Lisäksi kaksinkertaiset nostot vievät kaksinkertaisen ajan samojen aihioiden parissa 
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ja niihin käytetty työaika on pois muilta töiltä. Hallissa tapahtuvan esijäähdyttämisen kokeilujakso 

ajoittui nauhavalssaamon remontin kohdalle, joten hallin kuormatilanne ei vastannut normaalia. 

Kokeilujakson ajan varastopaikkojen vapaana pitäminen onnistui, mutta kuljettajien mukaan nor-

maalissa tuotantotilanteessa se on mahdotonta. [15.] 

Kurottajien mukaan heille käytännöllisin tapa on esijäähdyttää aihiot hallissa, minkä jälkeen ne 

ajetaan huppuun ja kansi suljetaan välittömästi. Hallissa suoritettu esijäähdytys mahdollistaa ai-

hioiden ulosajojärjestyksen valitsemisen, joten lyhyet voidaan ajaa viimeisenä. Jos esijäähdytys 

suoritetaan hallissa, tuo vetomestari kasetteja halliin esijäähdytysajan puitteissa. Nosturinkuljet-

tajat lastaavat aihiot kaseteille ja vetomestari kuljettaa ne ulos huppuun purettaviksi. Vetomes-

tari tuo tullessaan tyhjän ja vie mennessään täyden kasetin, joten aihioiden huputtamiseen me-

nee huomattavasti lyhyempi aika. Hupun täytyttyä kansi suljetaan välittömästi. Ajettaessa aihiot 

valusta suoraan ulos on kurottaja kiinni niiden ajossa koko valun ajan. Valunopeudesta riippuen 

saattaa kurottaja ehtiä välissä ajamaan muita ajoja, mutta yleisimmin huputus sitoo koko valun 

ajan kurottajan ajokapasiteetin. Suoraan valusta laitettuna aihiot eivät tule huppuun pituusjärjes-

tyksessä, joten kurottajan täytyy uudelleen järjestellä niitä. Suoraan ulosajettujen aihioiden 

osalta yleismies soittaa hupun sulkemisen ajankohdan kurottajalle ennen jäähdytysajan täytty-

mistä. [15.] 

Kuvassa 23 on esitetty palautehaastatteluissa ilmennyt satunnaisesti käytössä ollut toimintamalli. 

Siinä aihiot siirretään suoraan valusta esijäähdytykseen varatuille lämpökaseteille ja esijäähdy-

tysajan puitteissa huppuihin. Huppu suljetaan välittömästi. [13.] Ajotapa ei ole työohjeiden mu-

kainen toimintamalli. 

 

Kuva 23. Satunnaisesti käytettävä toimintamalli. 

Myös satunnaisesti käytössä ollut toimintamalli jakoi mielipiteitä vakanssien välillä. Yleisesti toi-

mintamalli koettiin toimivaksi yleismiesten ja nosturinkuljettajien osalta. Toimintamalli ei sido va-

rastopaikkoja esijäähdytykselle eikä aiheuta nosturinkuljettajille kaksinkertaisia siirtoja. Haasteita 

toimintamallissa aiheuttaa muun ulosajon pysähtyminen JÄHA2:sta kasettipaikkojen ollessa va-

rattuna kaseteilla esijäähdytyksessä oleville aihioille. Satunnainen toimintamalli ei urakoitsijan 

kokemuksien mukaan ollut toimiva. Muiden ajojen mahdollistamista varten esijäähdytyksessä 
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olevia kasetteja ajatettiin ulos, sillä ne sitoivat kasettipaikat. Kasettien ulos ajaminen esijäähty-

misajaksi lisää vetomestarin tekemiä siirtoja. Ulkona kaseteilla suoritettu esijäähdytys ei eroa ul-

kona hupuissa tehtävästä esijäähdytyksestä. 

B-koodillisten valujen pullonkaula oli epäselvät ja vaihtelevat toimintatavat. Haastattelujen mu-

kaan pullonkaulan sijainti ja syntysyy vaihtelee riippuen ajomallista. Tavoitteena oli löytää mate-

riaalivirtauksen kannalta paras toimintamalli ja yhtenäistämällä vuorojen välinen toiminta poistaa 

epäselvistä toimintatavoista aiheutuva pullonkaula. Työohjeiden mukaiset siirtotavat eivät ai-

heuta aihioille laatupoikkeamia, joten toimintamallin valintaa ei voi perustella laadullisilla vaiku-

tuksilla. Yhtenäistä toimintamallia ei voi valita haastattelutuloksien perusteella vakanssikohtaisen 

vaihtelun vuoksi. Toimintamallista riippumatta työmäärä pysyi samana, mutta kuormituspiste 

vaihteli. 

Suoraan ulos ajettaessa täytyy aina olla vaihtoehtoinen toimintamalli, sillä esijäähdyttäminen 

avoimessa hupussa ei ole aina mahdollista sääolosuhteiden vuoksi. Kaseteilla esijäähdyttäessä 

täytyy olla varaus varastopaikalla jäähdyttämiseen, sillä kasettipaikkojen rajallisen määrän ja pit-

kien valusarjojen vuoksi kaikki aihiot eivät mahdu kaseteille. 

Yhden yhtenäisen toimintamallin käyttöönotto on mahdollista noudattamalla hallissa suoritetun 

esijäähdytyksen toimintamallia. Varastossa suoritettavan esijäähdytyksen toimintamallin käyt-

töönotto vaatii varastopaikkojen varaamisen esijäähdytykselle. Varattujen varastopaikkojen si-

jainti lähellä kasettipaikkaa lyhentää siirtojen matkaa. 

6.4 Väli seuraavaan ulkona olevaan nauhan valssausjakson aihioon 

Kuumapanostuksia lukuun ottamatta lopullisella jaksolla olevat nauha-aihiot välivarastoidaan 

NAHA1:een panostamista varten. Siirto-ohjeelta seurataan nauha-aihioiden panostusjärjestystä 

eli panostuslistaa. Kuvassa 24 ulkovarastopaikalla V706 on panostuslistan ensimmäinen ulkoa hal-

liin ajettava aihio. Kuvan tilanteessa väli on 180 panostusjärjestyksen mukaan. 
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Kuva 24. Seuraava ulkovarastossa oleva aihio. 

Haastatteluissa ilmeni eri vuorojen epätasainen kuormitus johtuen erilaisista tavoista ajaa nau-

han valssausjaksoa sisälle. Osassa vuoroista sopivana välinä pidettiin 200–250, jopa 300. Joiden-

kin mielestä 150 on riittävä. Työntekijä määrittelee sopivan välin itse, sillä käytössä ei ole mitään 

ohjeellista määrää. 

Jos kahden peräkkäisen vuoron välillä sopivana pidettävä väli eroaa 100 kappaleella on epätasai-

nen kuormitus varmaa. Väliä 150 kappaleessa pitävän vuoron kuljettajan ei työvuoron aikana tar-

vitse ajaa sisään juurikaan aihioita, jos edellinen vuoro on pitänyt välin 250 kappaleessa. Pienem-

pää väliä sopivana pitävä kuljettaja pääsee edellisen vuoron ajamilla aihioilla. Taas seuraavaan 

vuoroon tulevan työkuorma on suuri, jos kuljettaja pitää 250 kappaletta sopivana välinä. Kuiten-

kin liian kaukaa, 250–300 välillä ajetut aihiot täyttävät NAHA1:stä, jolloin JÄHA:sta ei saada ajet-

tua oikea-aikaisia aihioita. Tilanteen jatkuessa pitempään, alkaa JÄHA1:n kuormatilanne nousta 

ja jopa ylittyä. Suuri kuormatilanne aiheuttaa JÄHA1:een ulosajotarpeen, joka työllistää myös ura-

koitsijan henkilöitä. Hallin kuormatilanteen ylitystä ja ulosajon tarvetta tulisi välttää. 

Tuotannossa toteutettiin 7.–20.11.2022 kokeilujakso, jonka aikana väli seuraavaan ulkona ole-

vaan nauhan valssausjakson aihioon pidettiin 150 kappaleessa. Kokeilujakson aikana väliä seurat-

tiin siirto-ohjeen avulla. Kokeilujakson jälkeen kurottajan kuljettajia haastateltiin mallin toimivuu-

desta, eduista tai siitä aiheutuneista haasteista. 

Haastattelutulokset olivat yhtenäiset ja kokeilujakson malli koettiin huonoksi. 150 kappaleen vä-

lin koettiin olevan riittämätön etenkin normaalissa tuotantotilanteessa. Kokeilujakson aikana 

nauhavalssilla pidettiin sähkönsäästöseisakkeja, joiden vuoksi valssattiin vain 12–16 tuntia vuo-

rokaudessa. Valssin seisomisen ansiosta kokeilujakson noudattaminen onnistui, eikä siitä aiheu-
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tunut haasteita. Kuitenkin tuotantotilanteen ollessa normaali, ei 150 kappaleen väliä noudatetta-

essa jää minkäänlaista pelivaraa poikkeustilanteisiin varautumiselle. Esimerkiksi huputuksen vie-

dessä työajasta 3–4 tuntia, pääsee normaalilla tuotantotilanteella väli kapenemaan vain 70 kap-

paleeseen. Ulkovarastossa olevat aihiot vaativat usein uudelleen järjestelyä halliin ajoa varten ja 

sille ei jää riittävää aikaa. Haastatteluiden perusteella normaalissa tuotantotilanteessa pienin 

mahdollinen väli olisi 200 kappaletta. Kuitenkin paremmaksi koettiin 250, sillä se antaisi enem-

män pelivaraa vaihteleviin tilanteisiin. Kokeilujakson kohdalle ajoittuneen poikkeuksellisen tuo-

tantotilanteen vuoksi pienemmän välin vaikutusta vuorokohtaisten ajomäärien tasoittumiseen ei 

voitu selvittää. 

Kokeilun tavoitteena oli yhtenäistää ajotavat työkuormien ja materiaalivirtausten tasoittamiseksi. 

Kaikkien vuorojen noudattaessa samaa ohjeistusta pystyttiin työkuormaa tasoittamaan. Kuiten-

kaan 150 kappaleen välillä ei saavutettu toivottua tulosta työajan vapauttamiseen muille ajoille. 

Haastattelujen perusteella normaalissa tuotantotilanteessa sopiva väli on 200 kappaletta. Yhte-

näisen toimintamallin käyttöönotto vaatii työohjeen luomisen. 
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7 Pohdinta 

Työn tavoitteena oli selvittää aihion toimituksen osaston materiaalivirtauksen pullonkaulat ja löy-

tää käytännönläheisiä toimenpiteitä niiden poistamiseksi. Aiheen käsittely kapeikkoteoriaa käyt-

täen toteutettiin toimeksiantajan ehdotuksesta. Aihioiden eli materiaalin virtaus valusta valssauk-

seen on riippuvainen aihiolle tehtävistä toimenpiteistä. Toimenpiteet avattiin aihion toimituksen 

osiossa. Aihioiden monimutkaisia materiaalivirtoja pyrittiin visualisoimaan yksinkertaistettujen 

kaavioiden avulla. Materiaalivirtauksen nykytilaa selvitettiin tuotantotyöntekijöiden haastattelui-

den avulla. Haastatteluiden avulla tunnistettiin materiaalivirtauksiin vaikuttavia pullonkauloja, 

jotka johtuivat epäselvistä ja vaihtelevista toimintatavoista työvuorojen välillä. Kapeikkoteorian 

jatkuvan parantamisen ensimmäisen askeleen, kapeikon tunnistamisen jälkeen toisen askeleen 

mukaan toiminnot tulee suunnitella niin, että kapeikosta saadaan irti maksimaalinen hyöty. Tuo-

tannossa järjestettyjen kokeilujaksojen ja niiden jälkeen suoritettujen haastatteluiden avulla et-

sittiin materiaalivirtausten kannalta parhaita toimintamalleja. Kokeilujaksojen jälkeen tehtävissä 

haastatteluissa ilmeni eroja kehityskohteiden välillä. 

Kuumana leikattavien ja partarautojen maalauksen osalta haastatteluiden tulokset puolsivat 

käänteisen toimintamallin käyttöönottoa yhtenäiseksi toimintamalliksi. Muutoksen myötä kun-

nostaja huolehtii partaraudat alusta loppuun ja tarkastaja huolehtii kuumat aihiot tilauksesta leik-

kausvalmiiksi. Toimintatavan ansiosta kuumien aihioiden virtaus leikkaukseen paranee. 

B-koodillisten esijäähdytystapojen osalta haastatteluiden tuloksissa oli eniten vaihtelua. Mieli-

pide parhaasta toimintamallista vaihteli vakanssikohtaisesti. Yhden yhtenäisen toimintamallin va-

linta voitiin tehdä haastatteluissa ilmenneiden seikkojen perusteella. 

Väli seuraavaan nauhan valssausjakson ulkona olevaan aihioon liittyvän kokeilun haastattelutu-

lokset olivat yhtenäiset. Kokeilun tavoitteena ollut työajan vapauttaminen muihin ajoihin ei on-

nistunut. Kuitenkin kaikkien vuorojen noudattaessa samaa väliä voitiin vuorojen välisiä työkuor-

mia tasoittaa. 

Haastavimmaksi osoittautui B-koodillisten esijäähdytyksiä koskevien toimintatapojen yhtenäistä-

minen. Haastatteluiden mukaan työn määrä on aina sama, mutta kuormituspiste vaihtuu. Hallissa 

suoritettu esijäähdytys aiheuttaa kaksinkertaisen työn nosturinkuljettajille, mutta vapauttaa ura-

koitsijan työaikaa muihin ajoihin. Suoraan ulosajetut hupussa esijäähdytettävät aihiot eivät ai-

heuta nosturinkuljettajille kaksinkertaista työtä, mutta sitovat urakoitsijan työajan pidemmäksi 
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aikaa. Kuormituspisteen vaihdellessa on tärkeää huomioida, kumpi on todellinen kapeikon ai-

heuttaja. Kapeikkoteorian mukaan keskittyessä prosessin kehittämisessä ohjaamaan kapeikkoja 

ja maksimoimaan niiden toimintaa, voidaan samalla maksimoida koko järjestelmän tuotanto. 

Haastatteluiden mukaan kaksinkertaiset siirrot vievät aikaa muilta ajoilta. Lisäksi haastatteluissa 

ilmeni, että hallin kahdesta nosturista vain yksi on pääasiassa käytössä. Toisen nosturin käyttöön-

oton tuomat lisäresurssit mahdollistavat kaksinkertaiset siirrot vaikuttamatta negatiivisesti mui-

hin ajoihin. Kapeikkoteorian jatkuvan parantamisen kolmannen askeleen mukaan muu prosessi 

alistetaan tukemaan pullonkaularesurssin hyödyntämistä. Yhdeksi yhtenäiseksi toimintamalliksi 

valittu hallissa suoritettu esijäähdytys tukee kapeikkoteorian neljännen askeleen mukaan suori-

tettavaa kapeikon kapasiteetin kasvattamista. Tässä tapauksessa urakoitsijan työajan vapautta-

mista muihin ajoihin. Vaikka työssä käsiteltävät kehityskohteet olivat toisistaan erillisiä, on kaikilla 

aihiohallien materiaalivirtauksilla vaikutusta toisiinsa. Pelkästään B-koodillisten ajojen viemän 

ajan vapautumisella voi olla vaikutusta levyaihiohalliin kohdistuvaan aihioliikenteeseen.  

Opinnäytetyön aihe oli laaja ja koin aiheen rajaamisen haastavaksi. Aihion toimituksen prosessien 

tuntemisesta oli iso apu työtä tehdessä. Uutta opin etenkin urakoitsijan roolista materiaalivir-

tauksissa. Opinnäytetyön tekeminen vahvisti prosessin kokonaisvaltaisen ymmärtämisen merki-

tystä. Aihiohallien toimintaa ei ohjaa tuotantojärjestelmä, vaan oikea-aikaiset siirrot ovat tuotan-

non henkilöiden vastuulla. Oikea-aikaiset siirrot ovat mahdollisia, jos tuntee eri prosessipisteiden 

vaikutuksen aihioiden läpimenoaikaan. Hallien välisen moniosaamisen lisäämisellä voidaan tukea 

prosessien tuntemista. 

Opinnäytetyön tekeminen suunnitelmaa ja aikataulua noudattaen onnistui. Tuotantotyöntekijöi-

den haastatteluilla oli suuri merkitys työn onnistumisen kannalta. Opinnäytetyö mahdollisti opin-

toja vastaavan ammattitaidon kehittämisen.  

Esitetyt yhtenäiset toimintamallit ovat käytännönläheisiä toimenpiteitä parantaa materiaalivir-

tauksia, joten koen täyttäneeni opinnäytetyölle asetetut tavoitteet. Raahen tehtaalle haetun au-

toteollisuuden standardin IATF:n tavoitteena on virheiden ja poikkeamien estäminen sekä pro-

sessin vaihteluiden vähentäminen. Vuorojen välisen toiminnan yhtenäistäminen vähentää pro-

sessin vaihtelua. 
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Kuva 31. Lämpökäsittely. 
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Kuva 33. Aihiohallien tilanne. 

 

Kuva 34. SBCrane-näyttö LAHA1:n nosturissa 234.  
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Vakanssien menettelyohjeet  

Yleismies 

Yleismies työskentelee jäähdytys- ja nauha-aihiohalleissa. Menettelyohjeiden mukaan hänen vas-

tuullaan on: 

 tuntea prosessin kulku jatkuvavalulaitokselta läpityöntöuuneille 

 seurata alueen laitteiden toimintaa 

 tarkkailla aihioiden laatua, numerointia, painojen ja pituuksien oikeellisuutta 

 ilmoittaa laatupoikkeamista jatkuvavalulaitokselle 

 tarvittaessa korjata numerointeja ja aihiotietoja 

 tarvittaessa avustaa nostureita esimerkiksi hukka-aihioiden etsimisessä ja merkinnäy-
tössä 

 seurata uunin panostuslistaa ja tehdä tarvittavat muutoksen yhdessä tuotannonsuunnit-
telun kanssa 

 pitää yhteyttä kurottajan kanssa 

 huolehtia ulkona ja halleissa olevien vetyuunien, vetylaatikoiden ja lämpöhuppujen täy-
töstä ja tyhjennyksestä 

 huolehtia kuumanaleikattavien ohjauksesta levyaihiohalliin 

 huolehtia kuumanapanostettavien ohjauksesta nauha-aihiohalliin 

 pitää yhteyttä levyaihiohallin tarkastajaan ja kunnostajaan oikea-aikaisten aihioiden toi-
mittamiseksi 

 seurata aihioliikennettä, jotta eri prosessipaikoissa on riittävästi oikea-aikaista materiaa-
lia 

 tarvittaessa järjestellä vetomestarin siirtoja 

 

Nosturinkuljettajat 131 JÄHA1, 132 ja 133 JÄHA2 

Menettelyohjeiden mukaan jäähdytyshallin nosturikuskien vastuulla on: 

 vastaanottaa aihiot jatkuvavalulaitokselta 

 rekisteröidä aihiot AIVO:on 
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 aihioiden varastointi, aihioiden oikea pinous ja kiireellisyysjärjestyksen huomiointi  

 aihioiden siirrot uuniin ja huppuihin, kuumapanostettavien aihioiden oikea-aikainen siir-
täminen 

 aihioiden toimitus, huomioida toiminnassa kiireellisyysjärjestykset, oikea-aikaisuus ja 
tehtävien priorisoiminen  

 huomioida siirroissa oman ja muiden hallien täyttöaste 

 huolehtia aihioiden ulossiirrosta  

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

 pitää yhteyttä muihin nosturinkuljettajiin, jv-laitoksen kaasuleikkaajiin, hallin yleismie-
hiin, levyaihiohallin nosturinkuljettajiin, näyteasemalle ja muihin sidosryhmiin tarvitta-
essa 

 ilmoittaa näkyvistä aihiovioista yleismiehelle 

 ilmoittaa laitehäiriöistä ja -vioista  

 nosturin ohjeiden mukainen käyttö sekä nosturien siisteydestä huolehtiminen.  

 

Nosturinkuljettajat 216 JA 156 NAHA1 

Menettelyohjeiden mukaan nauha-aihioallin nosturinkuljettajien vastuulla on: 

 panostaa nauhavalssaamon uuneja 

 siirtää poikkivaunulla ja kaseteilla tulevia aihioita käsi- ja konekunnostukseen, leikkauk-
seen ja varastoon 

 tyhjentää ja täyttää lämpöhuppuja 

 havainnoida aihiovikoja 

 rekisteröidä aihiot AIVO:on 

 pitää yhteyttä yleismieheen, kunnostajiin ja muihin nosturinkuljettajiin 

 lastata nauha-aihiohallista lähtevät aihiot kaseteille 
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Tarkastaja 

Menettelyohjeiden mukaan levyaihiohallin tarkastajan vastuulla on: 

 leikattujen aihioiden tarkastus ja laadun seuranta 

 seurata uunin lämpötiloja 

 tarkkailla varastossa olevia aihioita ja tarvittaessa korjata numeroita 

 maalata leikattavien aihioiden numerot 

 vuorottaa leikkaaja 

 pitää yhteyttä sidosryhmiin kuten yleismieheen 

 partarautojen maalaus höyläkentällä ja rekisteröinti aivolle oikeaan järjestykseen 

 

Nosturinkuljettaja 234 LAHA1 

Menettelyohjeiden mukaan levyaihiohallin nosturin 234 kuljettajan vastuulla on: 

 jäähdytyshallista, konehöylältä ja ulkovarastosta kuljetusalustoilla tulevien aihioiden siir-
rot eri työpisteisiin 

 aihioiden varastointi aihiovarastoon ja uuneihin 

 varaston järjestely, uunien purku, täyttö ja järjestely 

 kunnostuksesta ja leikkauksesta lähtevien aihioiden eteenpäin vienti 

 poikkisiirtovaunujen lastaus ja purku 

 yhteydenpito tarkastajaan, leikkaajaan, kunnostajaan ja toisiin nosturinkuljettajiin 

 rekisteröidä aihiot AIVO:on 

 numerotietojen oikeellisuuden varmistaminen 
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Esimerkki kysymyspatteristosta 

Haastattelun aihe: Nykytilan selvitys materiaalivirroista 

Aika ja paikka: 26.9.2022 Aihion toimitus, jäähdytyshalli 

Haastattelija: Janette Heikkilä 

Haastateltava: Yleismies xxxx xxxxx 

Seuraatko aihiohallien tilanne -kuvaketta? Mitä siitä seuraat?  

 

Mitä kehitysideoita tai toiveita sinulla on järjestelmien suhteen? (SBCrane, AIVO, tilannekuva, 

siirto-ohje) 

 

Miten seuraat aihioliikennettä nauhan osalta? Levyn osalta? 

 

Jos jossain aihiopulaa, tukitko mistä aihiopula johtuu?  

 

Jos LAHA:ssa aihiopulaa, mitä toimenpiteitä teet? Soitatko nosturinkuljettajalle tai kurottajalle? 

 

Jos NAHA:ssa (leikkaus/konehöylä) aihiopulaa, mitä toimenpiteitä teet? 

 

Miten sovit B-koodillisten siirroista kurottajan kanssa? 

 

Huomioitko, mitä toimenpiteitä pitää tehdä ennen B-koodillisten valusta tuloa? 
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