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Taman opinnaytetydn toimeksiantajana oli SSAB Europe OY Raahen tehtaan keskuskorjaamo. Opinnéayte-
tyon tarkoituksena oli tuottaa huolto-ohje seka kehittda sektioiden huollon tyon kulkua. Sektioita kaytetaan
tehtaan sulaton jatkuvavalukoneissa 4, 5 ja 6 ja niita huolletaan keskuskorjaamolla.

Tietoldhteend tydssa kdytettiin kyseistd tyota tekevien asentajien pitkda kokemusta tyostd, henkildiden
haastatteluja, laitevalmistajan teknisia piirustuksia seka laitevalmistajan toimittamaa muuta teknistd ma-
teriaalia. Ohje laadittiin yhtendistamaan tydmenetelmia ja muuttamaan joidenkin tyévaiheiden tyémene-
telmiad ja tyotapoja turvallisemmiksi.

Taman opinndyte tyon tuloksena saatiin laaja, yksityiskohtainen huolto-ohje sektioiden huoltoa varten.
Laadittu huolto-ohje sisaltda paljon havainnollistavia kuvia sekéa tyoturvallisuuden kannalta vaiheita, joihin
pitda kiinnittda aivan erityistd huomiota. Huolto-ohjetta tullaan kdyttdamaan osana uusien tyontekijoiden
perehdyttdmistd sekd tyon laadun parantamiseen vakioimalla tyoskentelytapoja.
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This thesis was commissioned by SSAB Europe, central workshop of Raahe steel mill. The purpose of the
thesis was to produce maintenance instructions for the sections, for the continuous casting machines 4, 5
and 6 of the factory steel production plant and which are serviced by the central workshop.

The source of information used in the thesis were the long experience of the installers, interviews with
personnel, technical drawings of the equipment manufacturer and other technical material provided by
the equipment manufacturer. Maintenance instructions were drawn up to harmonize working methods
and increase occupational safety by highlighting places of danger.

As a result of this thesis work, an extensive, detailed maintenance instruction for the maintenance of sec-
tions was obtained. The prepared maintenance instructions contain a lot of illustrative pictures as well as
steps that need special attention from the occupational safety point of view. The maintenance instructions
will be used as part of the orientation of new employees and improve the quality of work by standardizing
working methods.



Alkusanat

Haluan kiittaa tydnantajaani SSAB Europe, Raahen tehtaan keskuskorjaamon henkilést6d saamas-
tani mahdollisuudesta, tuesta ja kannustuksesta taman opinnadytetyon tekemiseen. Arvostan suu-
resti sitd konkreettista tukea, minka tydnantajani antaa omaehtoista opiskelua suorittaville tyon-

tekijoilleen muun muassa palkallisten opintovapaapaivien muodossa.

Kiitokset koko sektio-huoltotiimille hyvistad ja rakentavista keskusteluista, joista saamillani tie-
doista kokosin tyonkulun kuvauksen. Tavoitteenahan oli yhtenaistaa tydnkulkua vuorojen valilla,
ei kirjoittaa tyonkulkua joka omassa vuorossani on kdytdantona, vaan yhdistelld parhaita tapoja

toimia.

Kiitokset my6s Kajaanin Ammattikorkeakoulun henkildkunnalle hyvastad ja motivoivasta opetuk-

sesta. Suuri kiitos luokkakaverit loistavasta yhteishengesta ensimmaisesta paivasta alkaen.

Suurin ja tarkein kiitos kuuluu tietysti kotiin perheelleni, erityisesti vaimolleni, joka on mahdollis-
tanut opiskeluni kaitsemalla katrastamme. Tama on ollut koko perheellemme erilainen neljan

vuoden jakso, mutta me jaksoimme kulkea sen, KIITOS.
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Termit ja lyhenteet

JVK

JVL

Benderi

Kaarisektio

Oikaisevasektio

Vaakasektio

AS64 ja LE4

Himmeli

Parra

Kiulu

Mellaaminen

Mellapelti

Pohjalatka

Jatkuvavalukone

Jatkuvavalulaitos

Jatkuvavalukone 6 taivutussektio

Benderin jalkeen tulevat kuusi sektiota, joissa on sama ympyran sade

Kaarien jalkeen olevat kolme sektiota, joiden tehtdavana on oikaista valu-

nauha vaakasuoraksi

Jatkuvavalukoneiden viimeiset sektiot, joissa valunauha kulkee vaaka-

suorassa.

Sektio-tyémaan osoitteet korjaamon sisalla

Ylaloitto

Paineilmavasara

Liukuholkki

Esineen saatamistd oikeaan asemaan

Saadtamiseen kaytettava muotoon leikattu pelti

Aluslevy



1. Johdanto

SSAB Europe Oy Raahen tehtaan keskuskorjaamo on taman opinndytetyon toimeksiantaja. Opin-
ndytetyon tarkoituksena on valmistaa ohjeet tehtaan terassulaton jatkuvavalukoneiden sektioi-
den huoltoa varten. Sektioiden huolto suoritetaan tehtaan keskuskorjaamolla, jonka kayttoon
huolto-ohje tulee. Projektin tavoitteena on valmistaa yksityiskohtainen tyéohje, jonka avulla ko-
neasennuksen perusteet omaava henkild saa suoritettua sektioiden huoltotydn tehokkaasti ja

turvallisesti

Tyon kehittdminen erityisesti tyoturvallisuuden kannalta, mutta myo6s toimet lapimenoajan ly-
hentamiseksi on kiinnostavia ja mielenkiintoisia. Ty6ohjeeseen nostetaan esille tyoturvallisuuden
kannalta haastavia vaiheita seka niille korvaavia, turvallisempia toimintatapoja. Opinnaytetyohon
sisdllytettavaan tarkistuslistaan merkitadn tyon eteneminen ja tietoja, jotka tyon suorittamiseen

tarvitaan.

Tyo rajataan koskemaan sektioiden perushuoltoa. Tydohjeeseen sisallytetdaan niin JVK4 ja -5 kuin
JVK-6 sektioiden huollot ja kdydaan lapi eroavaisuudet jatkuvavalukoneiden valilla. Tyossa kayte-
taan laitevalmistajan toimittamia teknisia piirustuksia ja dokumentteja, eli ty6ta varten ei tarvitse

tuottaa uusia piirustuksia.



2. SSAB

SSAB (Svenskt Stal AB) (Kuva 1) on maailmanlaajuisesti toimiva terasyhtio ja johtava erikoislujien

terdsten ja niihin liittyvien palveluiden toimittaja. SSAB palveluksessa on noin 14 000 tyontekijaa

yli viidessakymmenessa eri maassa. Vuonna 2021 konsernin liikevaihto oli noin 96 miljardia kruu-

nua (8,8mrd €). Vuosittainen tuotantokapasiteetti on noin 8,8 miljoonaa tonnia terasta. Yhtio on

jaettu kolmeen divisioonaan SSAB Europe, SSAB Special Steel sekd SSAB Americas. Tibnor seka

Ruukki Construction ovat SSAB:n tytaryhtitita. SSAB aloitti vuonna 2020 kehitystyon, jonka ta-

voitteena on saada oma ohutlevytuotanto fossiilivapaaksi. Tavoitteena on korvata nykyinen ohut-

levytuotantojarjestelmd ns. minimill-pohjaisella tuotannolla, jossa raaka-aineena kaytetdan

vuonna 2016 aloitetussa HYBRIT-hankkeessa kehitettya tapaa tuottaa fossiilivapaata rautasienta.

(1]

Montpelier, lowa, USA
» Perustettu: 1997
d:

perustuva
tuotanto valokaariuuneissa
» Tutkimus- ja kehityskeskus

Mobile, Alabama, USA
» Perustettu: 2001

erikseen perustuva
tuotanto valokaariuuneissa
» SSAB Specia) Steels

Luulaja, Ruotsi
Perustettu: 1941
Terastuotanto
S5AB Europe
Tyntekijbit: 1100

Nauhatuotteet
SSAB Europe
Tydintekijaita: 1 700

Oxeldsund, Ruotsi,

» Perustettu: 1913

—“=| » Terstuotanto, kyarttolevyt,

» S5AB Special

Kuva 1. SSAB suurimmat tuotantolaitokset.[1]

2.1 Raahen tehdas

Raahe, Suomi
Perustettu: 1
Terdstuotant
nauhatuotteet
SSAB Europe
Tyantekijoita: 2 500

Hameenlinna, Suomi

» Perustettu: 1972

» Nauhatuotteet ja putket
» 5SAB Europe

» Tybntekijoits: 1000

SSAB

Tehtaan (Kuva 2) pinta-ala on noin 500 hehtaaria ja se on noin 2500 SSAB:laisen tydpaikka. Teh-

taalla tyoskentelee paivittdin satoja aliurakoitsijoiden ja yhteistydkumppaneiden tyontekijoita.
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polkupyoraa

Kuva 2. Raahen terdstehdas [1]

Tehtaan tuotanto (Kuva 3) voidaan jakaa karkeasti kolmeen osaan: rautatuotanto, joka yhdistelee
eri raaka-aineet raakaraudaksi; terdstuotanto, jossa raakarauta muutetaan terdsaihioiksi eri pro-

sessien avulla; kuumavalssaus, jossa teras-aihiot valssataan levyiksi sekd nauhakeloiksi.

1. Raudantuotanto 2. Teristuotanto

{ ‘_ = ——
| Konvertterit Jatkuvavalu '

Kaksi malsuunia Aihiot

Levy- ja kelatuotteet

3. Kuumavalssaus ¥
. [ na~ad

_— = = W “'-}V

[ o od

Levyvalssaus Jadhdytys ja viimeistely —:—W

—p—

— — p
Kuumanauhavalssaus JaBhdytys ja viimeistely @

Kuva 3. Raahen tehtaalla on tehtaita tehtaan sisalla.[1]




Hyvin toimiva tuotanto tarvitsee tuekseen laajan tukitoimiverkoston. Raahen tehtaalla on oma
satama ja rautatieverkosto raaka-aine ja tuotekuljetuksia varten, voimalaitos sahkoa tuottamaan,
happilaitos konvertterien hapen tarpeen tayttamiseen, kunnossapito-organisaatio huolehtimaan
laitteiden huolloista ja kunnossapidosta, palolaitos, laboratorio, varastopalvelut seka ruokala pi-

tdmaan henkildsto toimintakuntoisena. [1.]

2.1.1 Tehtaan historiaa

Rautaruukki perustettiin 1960 turvaamaan kotimaisen telakka- ja metalliteollisuuden raaka-ai-
neen saantia sekd parantamaan Raahen alueen tyollisyystilannetta. Ensimmaisen masuunin pe-
ruskivi muurattiin presidentti Kekkosen toimesta vuonna 1962 ja rautatuotanto kdynnistyi 1964.
Kuvassa 4 Raahen tehtaan menneen ajan ja tulevaisuuden tarkeimpia tapahtumia vuosien tark-
kuudella.

—— 1971 - 2014

1967 1975 SSAB ~2030

autatu ) Terdksen ja . Toinen masuuni Fossiilivapaa
alkaa kuumavalssattujen valmistuu

terastuotanto

SSAB

Kuva 4. Raahen tehtaan tarkeimpia vuosilukuja.[2]

Rautaruukki oli Suomen valtion kokonaan omistama yritys vuoteen 1994 asti milloin sita alettiin
yksityistamaan pikkuhiljaa. Vuonna 2014 ruotsalainen terdasyhtido SSAB osti Rautaruukki Oyj:n

koko osakekannan.

2.1.2 Tuotanto

Raahen tehtaan paatuotteita ovat kuumavalssatut terdskelat ja -levyt. Levytuotteita myydaan asi-
akkaille levyina tai pitemmidlle jalostettuina jopa asennusvalmiina osina. Raahen tehtaan terasta

kdytetdan laajasti auto- ja rakennusteollisuudessa sekd konepajoilla. Tehtaan eri prosesseissa



muodostuneita sivutuotteita kdytetdan niin tehtaan omissa prosesseissa kuin myydaan asiakkaille

kaytettavaksi sellaisenaan tai jatkojalostukseen.

2.1.3 Rautatuotanto

Rautatuotannon padosat ovat kaksi masuunia (Kuva 5),
joissa tuotetaan raakarautaa. Masuunit ovat jatkuvatoi-
misia pystysuoria uuneja, joihin raaka-aineet syotetaan
ylhdaltd. Masuuni prosessin raaka-aineet ovat koksi,
rautamalmi ja lisdaineet (mm. poltettu kalkki), jotka aut-
tavat poistamaan tarpeettomia epdpuhtauksia mal-
mista. Raahen tehtaalla koksi tuotetaan omalla koksaa-
molla kivihiilesta. Kalkki poltetaan tehtaan omassa lai-
toksessa. Masuuniin panostetut aineet kuumennetaan
kuumalla ilmalla masuunin padosassa. Kuumennuksen
aikana koksihiili palaa ja vapauttaa hiilimonoksidia, mika
palvelee rautamalmin pelkistamistd. Rautamalmin pel-
kistyksen aikana vapautuneet kuonat yhdistetaan lisaai-
neisiin, pdaasiassa kalkkiin. Tassa vaiheessa prosessia
kuona on nestemaista ja vapautunut rauta kiinteda. Me-
talli laskeutuu masuunissa alaspain ja kay lapi prosessia,
jonka aikana metalli sulaa. Kuona, jonka tiheys on pie-
nempi kuin raudalla, jaa sulan pinnalle estden hapettu-
misprosesseja. [2.] Sula raakarauta valutetaan tyhjen-
nysreidn kautta junan vaunussa olevaan raakarautasenk-
kaan. Kumpikin masuuni tuottaa noin 1 Mt raakarautaa

vuodessa. [1.]

2.1.4 Terastuotanto

Rautapelletis

raakarautaa®™
-

Raakarauta valmistuu tehtaan
kahdessa masuunissa

Padraaka-aine on rautapelletti,
josta poistetaan hiilen avulla
happi

Masuunit toimivat jatkuvasti,
vuorokauden ympari, vuoden
jokaisena pdivana.

Rauta lasketaan masuunista 6-
12 kertaa vuorokaudessa

Kuva 5. Rautatuotanto

Terdstuotannossa raakarauta muutetaan terdsaihioiksi, mika tapahtuu terassulaton prosesseissa

(kuva 6). Konvertterissa, joita terassulatolla on kolme, raakarauta muutetaan terakseksi poista-



malla tarvittava maara hiilta hapen avulla. Konvertteriin, jonka maksimi panoskoko on 125 t, pa-
nostetaan ensin romu, jonka paalle kaadetaan raakarauta. Romu eli kierratysteras, jota kerataan
maantieteellisesti hyvin laajalta alueelta, toimitetaan tehtaan romuterminaaliin, missa ne lajitel-
laan ja lastataan romukouruun sopivan laatuiseksi ja kokoiseksi annokseksi panostettavaksi kon-

vertteriin.

Raakarauta kuljetetaan
tulenkestavissa senkoissa
sulatolle.

Puhaltamalla sulaan rautaan
happea, raudan hiilipitoisuus
saadaan laskemaan hyvin
matalaksi. Nain rauta muuttuu
terikseksi.

Haluttuja ominaisuuksia
saadaan sddtelemalld sulan
seoksen koostumusta.

Mukaan lisataan myos
kierratysterasta.

Kuva 6. Terdssulaton prosessi.

Terdksen ominaisuuksia sdadelldan lisddmalla raaka-aineita prosessin eri vaiheissa. Sula terés va-

letaan aihioiksi kolmella valukoneella. Terdsaihiot toimitetaan valssaamolle jatkojalostukseen.

(1]



2.1.5 Valssaamo

Valssaamo (Kuva 7) on jaettu levy- ja nauhavalssaamoihin.
Valssaamorakennus, jonka lammityksesta vastaa kuumat
terdkset, on pituudeltaan noin yhden kilometrin mittainen
ollen pinta-alaltaan yksi seutukunnan suurimmista raken-
nuksista. Levyvalssaamolla nimensa mukaisesti valssataan
levyja, joiden koko ja paksuus vaihtelevat. Nauhavalssaa-
molla terasaihiot valssataan nauhaksi, jonka pituus vaihte-
lee ainepaksuuden mukaan. Se pyoritetdaan kelaksi ke-
laimella valssauslinjan loppupéaassa. Kelan maksimi paino

on 32 t, tdman painoisia keloja voi yhteen maantiekulje-

tukseen laittaa vain kaksi kappaletta.

= Ajhioita "kaulitaan”

Raahen tehtaalla on kehitetty suorakarkaisumenetelms, valssauksessa ohuemmiksi ja
jaahdytetaan hallitusti
jota kaytetdan erikoislujien teraslaatujen valmistukseen. haluttujen ominaisuuksien

aikaansaamiseksi.

* Valmiit tuotteet ovat pitkia,
maaralld nauha jadhdytetdan nopeasti ennen kelausta.[1] kelalle rullattuja nauhoja tai

erilaisia teraslevyja.

Suorakarkaisu (Kuva 8) on menetelmd, jossa suurella vesi-

* Levyja voidaan myos kasitella
tehtaalla valmiiksi asiakkaan
haluamaan muoctoon.

Kuva 7. Valssaamo

Ainutlaatuinen tapa tehda lujaa terasta

Valssattu nauha suorakarkaistaan eli
jaahdytetaan nopeasti vedelld heti valssauksen
jalkeen

Nauha jéghdytetd&n pumppaamalla sen pint

vettd jopa noin 200 m3/min vauhdill s

Itjuus ja

SSAB

Kuva 8. Suorakarkaisulla tehd&dan erikoislujia terdslaatuja.[1]



2.2  HYBRIT-hanke

Vuonna 2016 SSAB, Vattenfall ja LKAB kaynnistivat HYBRIT-hankkeen, jonka tavoitteena oli mul-
listaa terdksen valmistus. Hankkeen on tarkoitus kehittdaa toimintatavat sellaisiksi, etta terastuo-
tanto saadaan fossiilivapaaksi. HYBRIT-hankkeen onnistuminen tarkoittaisi Ruotsissa 10 % ja Suo-

messa 7 % vuotuisten hiilidioksidipdastdjen pienentymista. [3.]

SSAB:n sitoutuminen hiilidioksidipadstottomaan terakseen koskee koko tuotantoprosessia alkaen
rautamalmin hankinnasta fossiilivapailta kaivoksilta. HYBRIT-prosessissa SSAB poistaa hiilen ja
koksin kdyton korvaamalla ne vetykaasulla, mikd on kestava vaihtoehto. Myds vedyn tuottami-
sessa veden elektrolyysin avulla kdytetdan fossiilivapaata sahk6a. HYBRIT-prosessissa tuotetaan
kiinteda rautaa (rautasientd), joka sulatetaan valokaariuunissa. Tassad vaiheessa sivutuotteena
syntyy vetta ei hiilidioksidia, kuten perinteisessa terasteollisuudessa. Fossiilivapaan terdksen tar-
kein etu on, ettei se ole materiaalina tuottanut hiilidioksidipaastoja. Ainoana haittapuolena pe-
rinteiseen terakseen verrattuna on sen korkeammat tuotantokustannukset, josta johtuen han-

kintahinta asiakkaille on korkeampi. [3.]

Fossiilivapaan teraksen ominaisuudet ovat tdysin vastaavat kuin perinteisesti tuotettujenkin. En-
sisijaisena erona perinteiseen terdstuotantoon verrattuna on, etta prosessissa kdytettdaan ener-
giana fossiilitonta sdahkoa ja biokaasuja, toisena erona HYBRIT-tekniikalla tuotettu raakarauta.

SSAB tavoitteena on pdasta kaupallisen mittaluokan toimintaan vuonna 2026.[3.]



3. Terassulatto

Opinnaytetyo kasittelee jatkuvavalukoneiden komponenttien huoltoa. Jatkuvavalukoneet sijait-
sevat terdssulatolla, tasta syysta on hyva kasitella terassulaton toimintoja hieman tarkemmin

(Kuva 9).

Recycled steel
o Raakarautamikserit

e Panostussenkan rikinpoisto

e Yhteinen ohjaamo

o Kierratysteraksen vastaanottohalli
© Konvertterit

G Senkkauuni

@ vakuumi

e Terassenkkojen huoltopaikka

© senkkojen kuivaus :l
@ casos

siabs " MOOODOOD
@ svkdjas

@® Jsvks 2 Li
@ Anionalit (13 E

Slabs

Kuva 9. Terdssulaton lay-out ja materiaalin kulkeminen prosesseissa

Masuuneissa valmistettu raa-
karauta kuljetetaan senkoissa
tehtaan sisdista rautatiever-
kostoa kayttden rikinpoistolai-
toksen kautta terassulatolle.
Raakarauta kaadetaan kulje-
tussenkasta mikseriin (Kuva
10), joita terassulatolla on
kaksi, kummankin kapasiteetti
on 1300 t ja ne toimivat sulan

1320 C° raakaraudan puskuri-

varastoina masuunien ja teras-

Kuva 10. Senkasta raakarautaa mikseriin. Senkan (1) korkeus

sulaton valilla. [4.]
onn.4m.
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Raakarautaa kaadetaan mikseristd raakarautasenk-
kaan, jolla se panostetaan romuterasten paalle kon-
vertteriin (Kuva 11). Konverttereita terassulatolla on
kolme kappaletta, joissa raakaraudasta poltetaan
happipuhalluksella tarpeellinen maara hiilta pois
ndin syntyy terasta. Nykyisin terdkseksi sanotaan
kaikkia rautavaltaisia metalliseoksia, joissa hiiltd on
alle 1,7 %. Perinteisemmin rajana on pidetty 2,11 %,
jos hiili on ollut yli tuon rajan, on metallia kutsuttu

valuraudaksi. Happi-puhalluksen kesto on noin 18

minuuttia, minka jalkeen sula, noin 1630-1720 C’ te-
Kuva 11. Konvertterin panostus. ras kaadetaan konvertterin kyljessd olevan kaato-
reian kautta terassenkkaan kallistamalla konvertte-

ria. [4.]

Konvertterilta teras siirtyy joko vakuumille, senkkauunille tai cas-ob:lle, missa suoritetaan terak-
sen seostaminen haluttuun laatuun seka lampétilan sadataminen sopivaksi valamista varten. Te-
raksesta otetaan nayte ennen kuin se kaadetaan konvertterista senkkaan ja nayte tutkitaan teh-

taan laboratoriossa (Kuva 12). [1.]

Yksi Suomen suurimmista
laboratoriokokonaisuuksista

Vuosittain

analyysilaboratoriossa analysoidaan noin
240 000 naytetts, joista tehd&sn noin

testauslaboratoriossa testataan noin

tutkimuslaboratorio toteuttaa noin

ainestodistustoimistossa késitelld&n noin

Kuva 12. Raahen tehtaan laboratorion tunnuslukuja.[1]
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Taman nadytteen perusteella lasketaan tarvittavat maarat eri seostusaineita. Naytteita otetaan

my0s seostuksen aikana, ja ndin varmistutaan laatuvaatimusten tayttymisesta.

Seostuksen jalkeen teras siirretdan jatkuvavalukoneelle, jossa se valetaan terdsaihioksi.

Terassulatolla on kaksi jatkuvavalulaitosta (JVL), joissa on yhteensd kolme jatkuvavalukonetta
(JVK). Laitokset on nimetty JVL-1 ja JVL-2. Jatkuvavalukoneet on nimetty JVK-4, JVK-5 ja JVK-6,
numerot 1,2 ja 3 olivat kdytdssa vanhoissa pystyvalukoneissa, joista viimeinenkin poistettiin kay-
tosta 2000-luvun alussa. Nykyiset valukoneet ovat yksinauhaisia jatkuvavalukoneita. JVL-1 puo-

lella sijaitsee JVK-6, kun taas JVK-4 ja -5 sijaitsevat JVL-2 (Kuval3).

Kaareva kaareva pystytaivutus

175 mm
210 mm
270 mm

aihion paksuudet: 210 mm 210 mm

Kuva 13. Valukoneiden tyypit ja aihiopaksuudet [5.]

JVK-4 on modernisoitu 1999 ja jvk-5 vuonna 2000, JVK-6 rakennettiin vuonna 2001. Niiden toi-
mittajana toimi Voest-Alpine Industrienlagenbau (V A l). JVK-4 ja -5 valamista terasaihioista suurin
osa valssataan nauhavalssaamolla. JVK-6 terdsaihiot menevat suurelta osin levyvalssaamolle. Ai-
hion leveydet ovat 900 mm ja 1900 mm valilld. Valunopeudet ovat enimmilldan JVK-4 ja -5 1,75
m/min ja JVK-6 1,8 m/min kun aihiopaksuus on 210 mm jos paksuus 175 mm paastdan 2.0 m/min
valunopeuteen. Tuotanto kapasiteetti JVK-4 ja -5 on kummallakin 1 Mt/vuosi, JVK-6 tuotanto on

0,7-1 Mt/vuosi (Kuva 14).[5.]



12

Jatkuvavalukoneet 4 ja 5 Jatkuvavalukone 6
Nosto- ja kadntopéyts, toisistaan
riippumattomat kiintdhaarukat
Teriissenkia
|

1 Hot strand Vaunulla sybtettivé kylméaihio - ’

2 Ladle turret 3 4 nul v i 7//‘/7//4‘('7/}/////;"&

3 Tundish turet L4 i !’ —

4 Ladle b valisenkka Sty === Automasttinen

5 Tendish _ Suljintanko— — sulbkursuojaputken

& Mould V= S T

7 Oscillation arm e

8 Segments a — = > [

9 Torch cutting machine X

10 Roller table
11 Dummy bar lifing
12 Marking machine

» kokilli

]

T Vesifilma

Kuva 14. Jatkuvavalukoneiden p&aosat [5]

Terasaihiot siirretddn odottamaan eteenpain toimittamista aihiohalleihin (Kuva 15). JVK-4 ja -5
aihiot toimitetaan halliin raiteilla kulkevilla vaunuilla ja JVK-6 aihiot menevat rullarataa pitkin suo-
raan halliin. Ennen varastointia aihioista poistetaan polttoleikkauksella suoritetusta katkaisusta
peraisin oleva ”parta” sekd ne mitataan, punnitaan ja merkitdan. Aihiohallissa on automaattinen
paikannus- ja hallintajarjestelma, jonka avulla oikea aihio saadaan toimitettua eteenpain proses-
sissa ajallaan. Aihiohalleilla on hehkutusuuneja ja -huppuja, joilla aihion jadhdytysta ohjataan oi-
keaan nopeuteen haluttua laatua varten. Aihiohallissa sijaitsee myds kaasuhoyl3, silld aihion pin-
tanasta "hoylataan” valussa tuleva hilse ja muu epamaaradinen aines pois. Nain lopputuotteesta

saadaan haluttu seka polttoleikkauskoneet aihion halkaisua ja katkaisua varten.

Kuva 15. JVL 2 aihioiden varastointi aihiohalliin
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4. Kunnossapito

Kunnossapito maaritelldan standardeissa PSK 6201:2011 ja SFS-EN 13306:2017. Maaritelmat ovat

kdytdanndssa samat, hieman eri sanoin kuvattu.

PSK 6201:2011 maarittelee kunnossapidon seuraavasti "Kunnossapito on kaikkien niiden teknis-
ten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on
sailyttaa kohde tilassa tai palauttaa kohde tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toimin-

non sen koko elinjakson aikana.” [7.]

Kunnossapitolajit maaritelladn standarteissa PSK 7501:2010 ja SFS-EN 13306:2017. Kunnossapi-
tolajien osalta standarteissa lajien nimet eroavat huomattavasti toisistaan. PSK (Kuva 16) on ja-
kanut kunnossapidon kahteen paaluokkaan ja viiteen alaluokkaan. SFS-EN jakaa kunnossapidon
kolmeen paaluokkaan, joista parantava on nostettu uusimpaan paivitykseen paaluokaksi. Ala-

luokkia SFS-EN standardissa on seitseman.

Kunnossapitolajit ovat standartissa PSK 7501:2010 esitetty kuvan 16 mukaisesti ja SFS-EN
13306:2017 lajit kuvassa 17. Kuvassa 17 kirjattuna myds piirteet, joiden perusteella kutakin lajia

sovelletaan kunnossapidossa.

— Hairidkorjaukset

Siirretyt korjaukset

| Jaksotettu
Kunnossapito
Ehkdiseva
yw Kunnossapito Kunnonvalvonta
‘©
Suunniteltu . Kuntoon perustuva
— | : Kunnostaminen | L P
B Kunnossapito Kunnossapito
‘o | | Parantava
o L Kunnossapito
v
8 Vilittdmat
c korjaukset
C
>
hd

Kuva 16 Kunnossapitolajit PSK 7501:2010 standardin mukaan.
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Olennaisia kivttévanmunden
ominaswiksien mnitoksia |

| Kunnossapito ‘
X
Parantaminen l Vikaantumisen
Ei olennaisia kdyttévarmunden jiilkeen
Ennen ominaismksien muntoksia 1
vikaantumnista i
* Korjaava
[ Ehkiisevi J |
Ei havantoja Havainto
lmononemisesta | Imononemisesta ¥ v
x l ‘ Viliton ‘ ‘ Siirretty W
{ Jaksotettu J Kuntoon perustuva
Huononemiskehiryksesti | Ei prognoosia
Progueos huononemiskelityksesti
¥ ¥
[ Ennustava } | Ei-ennustava }

Ei huonontumut l Huonontumat | Ei huonontunut

. l l

Ei Tehollista ehkiisevii Ei
kunnossapitotoimia

kunnossapitotoimia kunnossapitoa
Kuva 17 SFS-EN 13306:2017 standardin kuvaus kunnossapitolajeista.[8]

Padosin kunnossapidon perustehtdvana on pitda koneet ja laitteet kdyttékunnossa seka huolehtia
niiden ty6turvallisuudesta ja luotettavuudesta. Suurimmaksi osaksi talla tarkoitetaan vikojen ja
héairididen korjaamista, jota kutsutaan korjaavaksi kunnossapidoksi. Tama ei kuitenkaan ole enaa
kunnossapidon paatarkoitus, vaan kunnossapidolla pyritdan estdmaan mahdolliset hairidtilanteet

tuotannossa, jota kutsutaan ennekoivaksi kunnossapidoksi. [9.]

PKS standardi, samoin kuin SFS-EN standardin edellinen vuoden 2010 versio, liikkuvat korjaavan
kunnossapidon kasitteiston piirissda. Kunnossapito, tuotanto-omaisuuden hoitaminen teoksen
kuudennessa painoksessa Jarvio & Lehtio toteavat kunnossapidon olevan osa tuotanto-omaisuu-
den hallintaa ja ndin ollen tuotanto-omaisuuden hallintaa, sdilyttamista ja kehittamista. "Yritys
on hankkinut koneet tekemaan jotakin haluttua tehtdavaa. Tama "tekemaan jotakin” on juuri se,

jonka varmistamista kunnossapitdjilta odotetaan. [10.]

Nadiden maaritelmien mukaisesti kunnossapitoon kuuluvat seuraavat asiat:

e laitteen toimintakunnon yllapitdminen (kone pidetdan kunnossa)

o J|aitteen kaytto sailyy turvallista

e laitteen elinjakson hallinta, pitden sisalladan maarityksen jaljelld olevasta elinajasta
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oikeiden kadyttéolosuhteiden noudattamisen

alkuperaiseen kuntoon palauttamisen

koneen modernisoinnin

suunnittelu heikkouksien korjaamisen

kaytto- ja kunnossapitotaitojen kehittamisen

laitteen toiminnasta keratyn datan analysoinnin ja johtopaatosten teon [10.]

PKS standardi on ehkapéa hieman vanhahtavaa tietoa, vuoden 2010 jalkeen on moni ajatus muut-

tunut. SFS-EN standardi on vuodelta 2017, eli ei aivan viimeisten virtausten mukaista tamakaan.

4.1

Vikaantuminen

Kohteen vikaantuminen estaa sita suorittamasta vaadittua toimintaa eli kohde menee vikatilaan.

Vikaantumisen seurauksena on siis vika.

Standardissa SFS-EN 13306:2010 vikaantuminen on luokiteltu seuraavasti.

Vikaantumissyy: olosuhteet maarittelyjen, suunnittelun, valmistuksen, asennuksen ja
kayton tai kunnossapidon yhteydessa, jotka ovat johtaneet vikaantumiseen, (virheellinen

materiaalivalinta, alimitoitus).

Kulutuksesta johtuva vikaantuminen, jonka todennakdisyys kasvaa kayttoajan, kaytto-

maaran ja rasittavuuden vaikutuksesta.

Huononeminen: vikaantuminen, jonka todennakdisyys kasvaa kohteen ikdaantyessa.

Yhteisesta syysta vikaantuminen: usean kohteen vikaantuminen johtuen samasta syyts,

mutta ilman keskinaista syy-seurausyhteytta.

Viliton vikaantuminen: kohteen vikaantumiseen ei ole vaikuttanut valittomasti tai valilli-

sesti toisen kohteen vikaantuminen tai vika.
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e Vilillinen vikaantuminen: kohteen vikaantuminen, minka aiheuttanut valittomasti tai va-

lillisesti toisen kohteen vikaantuminen tai vika.

e Akkivikaantuminen: vikaantuminen, jota ei osattu ennakoida tarkastamisella tai valvon-

nalla.

e Piilevd vikaantuminen: vikaantuminen, ei ole havaittu normaalin kdytén yhteydessa. [11.]

4.2 Vika

Vika on tila, jossa kohde ei kykene suorittamaan siltd vaadittua toimintoa. Vaaditulla toiminnolla
tarkoitetaan sitd, kun koko kohteen toiminto puuttuu tai se ei ole maarallisesti, laadullisesti tai

turvallisesti hyvaksyttavalla tasolla. Vika voi olla hairio tai vaurio.

Hairiossa kohde ei ole rikki, mutta aiheuttaa valittéman korjaustarpeen ja tuotannon menetyksia.
Hairid korjataan palauttamalla toimintakyky esimerkiksi puhdistamalla, sdatamalla tai uudelleen

kdynnistamalla. Hairididen perusteella voidaan myods maaritella komponenttien vikaantumisvali.

Vauriossa kohde on rikki, mutta sen seuraamukset ovat samat kuin hairiéssa. Vaurio korjataan
korjaavan kunnossapidon keinoin. Vaurioiden perusteella kyetdan maarittdmaan komponenttien
vikavalin lisdksi kohteen elinikd. Vika on yleensa vikaantumisen seuraus, mutta joissain olosuh-

teissa se voi olla olemassa jo aikaisemmin. [10.]

4.3  Kunnossapitolajit

Yleisesti ottaen tuotanto-omaisuuden hoitamiseen kuuluu viisi pdalajia

huolto

ehkaiseva kunnossapito

korjaava kunnossapito

parantava kunnossapito
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e vikojen ja vikaantumisen selvittaminen [10.]

43.1 Huolto

Huoltamalla pidetdan ylla kohteen kayttdominaisuuksia tai palautetaan heikentynyt toimintakyky
ennen vian syntymista tai estetddn vaurion syntyminen. Useimmiten huollot tehddan maarava-
lein. Huoltovali maaraytyy kayttéajan tai -maaran mukaan, ottaen huomioon kayton rasittavuu-

den. [10.]

SFS-EN 13306:2010 standardissa ei huoltoa ole maaritelty.

PKS6201:2010 standardin mukaan huolto on: “Jaksotetun kunnossapidon toimenpide, joka sisal-
taa kohteen tarkastamisen, sadadon, puhdistamisen, rasvauksen, 6ljynvaihdon, suodattimen vaih-

don ja muut vastaavat toimenpiteet.” [7.]

4.3.2 Ehkaiseva kunnossapito

Huollon ja ehkdisevan kunnossapidon raja ei ole tarkka vaan osa toimista voi olla kummankin

kunnossapitolajin maaritelman mukaisia.

PSK 6201-standardin mukaisesti: Ehkaisevalla kunnossapidolla pidetdan ylla kohteen kayttoomi-
naisuuksia, palautetaan heikentynyt toimintakyky ennen vian syntymista tai estetdan vaurion syn-

tyminen. [7.]

SFS-EN 13306:2010-standardi maarittdd ehkaisevan kunnossapidon PSK-standardia tiiviimmin:
Maaratyin valein tai suunniteltujen kriteerien tayttyessa pienennetaan vikaantumisen mahdolli-

suutta ja kohteen toiminnan heikentymista. [8.]

Ehkaisevaa kunnossapitoa on:

e tarkastaminen

e kunnonvalvonta
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e maadrdystenmukaisuuden toteaminen

e toimintakunnon tarkastaminen

e testaaminen

e kdynninvalvonta

e vikaantumistietojen analysointi [10.]

4.3.3 Korjaava kunnossapito

PSK 6201:2011-standardi maarittelee korjaavan kunnossapidon ”Korjaavaa kunnossapitoa on hai-

ridkorjaus, kunnostaminen ja kuntoon perustuva suunniteltu korjaus”. [7.]

SFS-EN 13306:2010-standardin mukainen maaritelma: Korjaava kunnossapito on kunnossapitoa,
jota tehdaan vian havaitsemisen jalkeen tavoitteena saattaa kohde tilaan, jossa se voi toteuttaa

vaaditun toiminnon. [8.]

Korjaavan kunnossapidon keinoin vikaantuvaksi todettu osa tai komponentti palautetaan kaytto-

kuntoon. Korjaava kunnossapito on joko hairiokorjausta tai kunnostusta.

Korjaavaan kunnossapitoon sisdltyvat

e vian madritys

e vian tunnistaminen

e vian paikallistaminen

e korjaus, vdliaikainen korjaus

e toimintakunnon palauttaminen [10.]

4.3.4 Parantava kunnossapito

Parantavan kunnossapidon kunnossapitotoimet voidaan jaotella kolmeen ryhman



4.3.5
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Kohdetta modernisoidaan siten, ettd rakennetta voidaan muuttaa kayttamalla esimer-

kiksi uudempia osia tai komponentteja ilman suorituskyvyn muuttumista

Kohdetta uudelleen suunnitellaan tai korjataan siten, etta luotettavuus parantuu mutta

suorituskyky ei muutu

Kohdetta modernisoidaan siten, ettda myos suorituskyky muuttuu. [10.]

Vikojen ja vikaantumisen selvittaminen

Vikojen ja vikaantumisen selvittdmiselld on tarkoitus selvittdd vikaantumisen juurisyy ja myos

koko vikaantumisprosessi. Tulosten perusteella voidaan suorittaa toimenpiteitd, joiden myota

vastaavan vahingon uusiutuminen estetaan.

Tarkeimpia menettelykeinoja ovat:

vika-analyysi

vikaantumisen selvittaminen eli simulointi

mallintaminen

juurisyyn selvittdminen

materiaalien- ja suunnittelun analysointi

vikaantumispotentiaalin kartoitukset/riskinhallinta [8.]
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5. Kayttdévarmuus

Kayttévarmuus on laitevalmistajien ja teollisuuslaitosten keskeinen kilpailutekija. Laitteiden/pro-
sessin kyky toimia hairiottomasti on kdyttévarmuutta. Kayttévarmuus on sitd korkeampi, mita
paremmin laitteistot tai laitteet pystyvat toimimaan hairiottoémasti suunnitelluissa tuotanto-olo-
suhteissa. Heikko kdyttovarmuus aiheuttaa paljon odottamattomia vikaantumisia seka ylimaarai-

sid pysaytyksia tuotantoprosessiin. [9.]

Kayttovarmuus muodostuu IEC-standardin mukaan kolmesta tekijdsta: toimintavarmuus, kunnos-

sapidettdvyys ja kunnossapitovarmuus.

PSK-standardin mukainen maarittely kdyttovarmuudelle on “Kohteen kyky olla tilassa, jossa se
kykenee suorittamaan vaaditun toiminnon tietyissa olosuhteissa ja tietylld ajan hetkella tai tietyn

ajanjakson aikana olettaen, ettd vaadittavat ulkoiset resurssit ovat saatavilla” [7.]

5.1 Toimintavarmuus

Toimintavarmuudella tarkoitetaan koneen ominaisuutta toimia vikaantumatta mahdollisimman
pitkdan. Toimintavarmuus tarkoittaa kohteen kykya suorittaa vaadittava toiminto maaratyissa

olosuhteissa vaadittavan ajan.

Toimintavarmuus ja siihen vaikuttavat tekijat

e Konstruktio — ldhtotiedot, materiaalit, mitoitus, laitesuunnittelu

e lLuontainen toimintavarmuus — kohteen suunnittelussa ja valmistuksessa maaraytynyt

toimintavarmuus

o Rakenteellinen kunnossapidettdvyys — Vian etsinnan ja korjauksen helppous

e Asennus — tekninen suorittaminen, luovutus, kayttéopastus, kunnossapitosuunnitelmat,

dokumentaation sovittaminen kayttajan tarpeisiin

e Kayttbomaisuudesta huolehtiminen — ehkaiseva kunnossapito, kunnonvalvonta, kunnos-

sapidon suorittaminen
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e  Kayttd — osaaminen, koulutus, tyoéturvallisuus, motivaatio

e Tuotantokyvyn varmentaminen — Saatavuus, valintatapa [9.]

5.2  Kunnossapidettavyys

Kunnossapidettavyys kuvaa koneen tai laitteen huollettavuutta tai luokse paastavyytta eli sita,
onko koneelle helposti tai lainkaan mahdollista tehda huolto- ja korjaust6ita. Koneen tekninen
vaativuus ja sijainti vaikuttavat myos vian etsinnan ja korjauksen onnistumiseen ja turvalliseen

suorittamiseen. [9.]

Kunnossapidettavyys ja siihen vaikuttavat tekijat

e Vian havaittavuus - vian osoittamismahdollisuus, testaus, automaattinen kunnonval-

vonta, proaktiivinen toiminta

e Huollettavuus - luontainen kunnossapidettavyys, laitestandardisointi, modulaarisuus,

luokse paasy, reititettavyys, ohjeistus

o Korjattavuus — dokumentaation ja varaosien saatavuus, luokse pdastavyys, purkaminen,
kokoaminen, testaus, saataminen, standardi tyokalujen kaytto, tyoturvallisuus, rapor-

tointi, dokumentaation paivitys [9.]

Huollettavuus on suunniteltu ominaisuus, joka kuvaa huoltotoimenpiteiden suorittamisen help-
poutta. Tallaisia ovat esimerkiksi pysdytystarve, huoltokohteiden sijainti, rakenteiden ja suojalait-
teiden poistotarve, puhtaana pidettavyyden helppous, osavalikoiman suuruus, osien ja materiaa-

lien yleinen saatavuus, huoltotoimenpiteiden turvallisuus ja niiden ajallinen kesto.

Luokse padstavyys on kohteeseen suunniteltu ominaisuus, joka kuvaa helppoutta ldahestya ja
paastad kohteeseen kunnossapitotehtavien suorittamiseksi. Tallaisia ovat mm. sijainti, kuljetus-

vaylat, nostomahdollisuudet ja rakenteet. [9.]
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5.3  Kunnossapitovarmuus

Kayttovarmuuden kolmas osatekija on kunnossapitovarmuus. Kunnossapitovarmuus ei ole lait-
teen ominaisuus, vaan kunnossapitdavan organisaation kyky saattaa laite vian jalkeen kayttokun-

toon. [9.]

PKS 6201 maarittelee kunnossapidettavyyden seuraavasti “Kunnossapitovarmuus kuvaa kunnos-
sapito-organisaation kykya suorittaa vaadittu tehtava tehokkaasti maaritellyissa olosuhteissa vaa-
ditulla ajanhetkella tai ajanjaksona. Maaritellyt olosuhteet viittaavat sekd kohteeseen, etta paik-

kaan, joissa kohdetta kdytetdan ja kunnossapidetaan” [7.]



6. Huolto-ohje jatkuvavalukoneiden 4, 5 ja 6 sektioille

Koskee laitteita laitepaikoilta
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JVK-4

JVK-5

JVK-6

Kaari-sektiot

26-58-3-450-30

26-58-4-450-30

26-54-6-100-30

Oikaisevat-sektiot

26-58-3-450-40

26-58-4-450-40

26-54-6-100-40

Vaaka-sektiot

26-58-3-450-50

26-58-4-450-50

26-54-6-100-40

Taivutus-sektio

26-54-6-100-20

Taulukko 1. Sektioiden laitepaikkanumerot

Huolto-ohjeessa kasitellaan sektioiden huoltoa, joka pitda sisalldan rullien irrotuksen ja uusien
rullien asentamisen. Tallainen huolto tehd&dan yleisimmin silloin, kun sektio vaihdetaan kulunei-
suuden takia. Sektiot ovat kdytdssa terdssulatolla jatkuvavalukoneissa, jos ei mitdan yllattavaa
tapahdu sektion kdyttdaika on noin 1,5 vuotta, minka jalkeen se on niin kulunut, etta se vaihde-

taan ja tuodaan korjaamolle odottamaan huoltoa.

Huoltoon tulosyita on useita, nykyisin yleisin vaihtosyy on kuluneisuus, muita kohtuullisen yleisia
syita sektion vaihtoon on suuri jadhdytysvesivuoto, laakerivaurio rullassa ja hydrauliikkaan tai
hydrauliikan ohjaukseen liittyvat syyt. Nykyisin valunauhan puhkeamasta johtuvat sektion vaih-
dot ovat kohtuullisen harvinaisia. Jos sektio on vaihdettu valukoneesta pois muun syyn kuin kulu-
neisuuden takia, selvitelladan ensimmaiseksi, riittdisikd sektion kdyttokuntoon saattamiseksi niin
sanottu pikaremontti, jossa vain vikaantunut osa korjataan tai vaihdetaan. Edellytys pikaremontin
tekemiselle on, etteivat rullat ole liian kuluneita. Huoltotelineen mappikaapista loytyvassa tydoh-
jeessa on ehdot, mihin rullien halkaisijoita verrataan, jos ehdot tayttyvat on pikaremontti mah-

dollista tehda.

Sektion korjaukset ovat paasaantoisesti korjaavaa kunnossapitoa. Parantavaa kunnossapidon pi-
riin kuuluvat sektioiden peruskorjaukset. Osa sektioista on jo peruskorjattu ja peruskorjauksia jat-

ketaan noin neljan sektion vuositahdilla.

Kayttovarmuus sektioissa on suhteellisen korkea. Suurimpaan osaan sektion vaihdoista syyna on

kuluneisuus, kdyttéajan ollessa noin puolitoista vuotta.
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Toimintavarmuus on hyvalla tasolla, ainoana tasoa laskevana tekijana on huoltojen ja korjausten
tekemisen hankaluus laitteen ollessa asennettuna valukoneeseen. Rakenteellinen kunnossapi-
dettdvyys on suhteellisen heikkoa, kdytossa ollessa ei muita huoltotoimenpiteita kuin rasvaus voi

tehda ilman tuotannon seisakkia.

Kunnossapidettavyys sektion ollessa kaytdssa, eli asennettuna valukoneeseen, on hyvin rajallista.
Sektion ollessa korjaamolla huollossa sen kunnossapidettavyys on suhteellisen ty6lasta. Sektiosta
ei kovinkaan monia vikaantuneita osia voi vaihtaa tai korjata ilman laajempaa purkamista. Sektion
rakenne on suunniteltu sellaiseksi, ettd sen kdyttovarmuus on saatu hyvaksi mutta huollettavuus

on jaanyt hieman hankalaksi.
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7. Tyoturvallisuus

Tamankin tydn turvallinen suorittaminen edellyttaa tekijalta hyvaa asennetta tyéturvallisuuteen,
ohjeiden ja madrdysten noudattamiseen. Oikomalla normaali toimintamalleista syntyy usein
poikkeamia, mitka aiheuttavat vaaratilanteita ja mahdollistavat tapaturman synnyn. Alla lista
isoimmista riskin paikoista sektiohuoltotydta suorittaessa. Myos ohjeessa on tyoturvallisuuden

kannalta riskivaiheita tuotu esiin.

-Tyontekijan velvollisuus on huolehtia, ettd hdnen suojavaatteensa ovat ehjat ja tarpeeksi puh-
taat. Korjaamolla kaikkien tulee kayttaa suojalaseja seka tyohon sopivia suojakasineita, kumpiakin

on saatavana automaatista seka keskusvarastolta.

-Sektiohuoltotydssa joudutaan suorittamaan sdanndllisesti kahdella nosturilla tehtdvid nostoja.
Nama nostot pitda suunnitella etukdteen tydoryhman kesken, kayden lapi reitti, jota pitkin sektio
kuljetetaan ja ettei reitilld ole esteita. Jos esteitd on, ne on poistettava ennen nostotyon aloitta-

mista.

-Kahdella nosturilla tapahtuvat nostot ja siirrot suoritetaan aina nosturin ohjaimessa olevan no-

peuden saadtokatkaisijan ollessa hitaalla eli kilpikonnapuolella.

-Tyon eri vaiheissa tapahtuvissa nostoissa on aina ensin tarkistettava nostoapulaitteiden, -liino-
jen, -vaijereiden seka kiinnitysosien kunto ja vaihdettava vialliset ehjiin. Vialliset nostoliinat ja -

vaijerit romutetaan heti, kun sellainen havaitaan.

-Nosturia ei saa kayttaa purkutyokaluna.

-Sektioon tulleita teradsroiskeita puhdistaessa kaasupilleilld tulee kdyttaa tyohon sopivaa suoja-
vaatetusta, niskan ja kaulaa suojaavaa huppua, koko kasvot suojaavaa visiirid, esimerkiksi raitisil-
mapuhaltimella varustettua hitsausmaskia seka pitkid ranteen yli menevia suojahanskoja. Eri-
tyista varovaisuutta ja tarkkuutta tulee noudattaa, kun polttoleikataan lahella rasvaputkia, koska
usein ne kuumenevat rajusti, jolloin putken sisdlla oleva vaseliini laajenee ja paine kohoaa niin

kovaksi, ettd putki ratkeaa ja kuuma vaseliini roiskuu rajahdyksenomaisesti ympariinsa.

-Aina huoltomontussa tyoskenneltdessa tulee kayttad umpisuojalaseja tai koko kasvot suojaavaa
maskia. Ylapuolen huoltomontussa tydskenneltdessa tulee kdyttaa suojapaahinetts, saatavilla on

niin sanottu kova lippis.
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-Rikkoontuneet tyokalut laitetaan niille varattuun laatikkoon, jos sita ei heti voi kdyda vaihta-

massa uuteen. Laatikossa olevat rikkoontuneet tydkalut on ensi tilassa vaihdettava ehjiin.

-Sailytysrivissa olevan sektion kiinnittaminen travenssiin pitda suunnitella ja toteuttaa erityisen
huolellisesti. Toinen henkilo tydparista kiipeda kiinnittamaan travenssin ja toinen seuraa tilan-

netta ja avustaa tarvittaessa pysyen itse lattialla.

-Nostureiden liikkeet pysayttavat stopparit ovat viimeisena keinona estamassa kolareita, ne eivat
ole sitd varten, ettd ajetaan niin pitkalle, kunnes stoppari pysdyttaa, vaan nosturi pitda pysayttaa

ennen kosketusta stoppariin.

-Benderin kdantopalkkien pystyyn nostossa ja erityisesti vaakaan laskettaessa on toimittava har-
kiten ja pidettava huoli, ettei kukaan ole Iahellad palkkia mahdollisen hallitsemattoman heilahduk-

sen takia.
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8. Tyoskentelyalue

Sektioita huolletaan keskuskorjaamon hallissa itdreunalla, keskikdaytavan kummallakin puolella

(Kuva 18). Huoltoteline seké alapuolen huoltoalue monttuineen sijaitsevat keskikaytavan pohjois-

puolella osoitteessa LE4 (Kuva 19). Ylapuolen huolto- ja kddntoteline ovat keskikdytdvan etela-

puolella, osoite on AS63 (Kuva 20).

Kuva 19. LE4 tyokalukaapit



Kuva 20. AS63 tyokalu- ja mappikaapit sekd vetolaatikostot
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9. Sektiot

Sektioita on kahden tyyppisia, JVK-4 ja -5 kdytettavia seka JVK-6 kaytettavia. Kummankin tyyppisia

sektioita on kolmea mallia: kaari-, oikaiseva- seka vaakasektioita.

Kaytannossa sektion tyypit on helpoin erottaa kuvassa 21 vasemmanpuoleisessa sektiossa olevan
kytkentdkaapin ja nurkkasylintereihin menevista sahkdjohdoista, jotka ovat vain JVK-6 sektioissa
Mallit on ainakin aluksi helpoin erottaa rullien maarasta, kaarisektioissa on 7 rullaa, oikaisevasek-

tiossa on 6 rullaa ja vaakasektiossa 5 rullaa niin yla- kuin alapuolessa.

JVK-4 ja -5 sektiot eroavat JVK-6:n sektioista toimintaperiaatteeltaan, JVK-4 ja -5 sektioissa yla-
puolta puristetaan alapuolta vasten paasylintereilld, kun taas JVK-6 yldpuolta nostetaan mitta-
sylintereilld paasylintereita vasten. JVK-6 mittasylintereiden sisdlla on mitta-anturit, mista saata-

van mittatiedon perusteella ohjain saataa sylintereiden toimintaa.

Sektioita on korjaamolla huollettuna tai odottamassa huoltoa 15 kpl, tdman lisaksi on kaksi JVK-6
taivutussektiota eli benderia. Sektion yksildiva tunnus on merkattu sektion yldloiton, arkikielessa

himmelin, kummassakin padssa olevassa valkoisessa kilvessa, tussilla kirjoitettuna himmeliin tai

joissain sektioissa on viela paikallaan alkuperdinen metallinen kyltti.

Kuva 21. Vasemmalla JVK-6 ja oikealla JVK-4 ja -5 sektio, kummatkin ovat kaarisektioita
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9.1 Sektioiden kuljetus

Sektiot kuljetetaan terassulaton ja korjaamon valilla tdhan tyohon muokatulla kuljetuslaitteella,
arkikielessa laitetta kutsutaan Kressiksi. Sektiot asetetaan kuljetustelineeseen, jolla Kressi siirtaa
ne terdssulatolle. Sektiot toimitetaan korjaamon itd 1 ovesta. Kaarisektiot asetetaan siten, etta
niiden pohjoisreunan tukipalkki tulee kuljetustelineen korkeammalla olevaan kouruun. Matalam-
paan kouruun tulee oikaisevien- ja vaakasektioiden palkit (Kuva 22). Sektio ei saa asennettaessa

telineeseen heilua nostureissa etald-pohjoissuunnassa kaytannossa ollenkaan mahtuakseen kul-

jetustelineeseen ilman vaurioita mahdollisesti aiheuttavia osumia.

Kuva 22. 1= kaarisektiot, 2= oikaiseva- ja vaakasektiot

Kuljetusteline tulee olla keskella kaytavaan maalattua keltaista neliota ennen kuin sektiota aloi-

tetaan siirtdmaan siihen, koska nosturi 38 liikevara ei muuten riita.
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9.2  Luovutusmittaus

Ennen sektion ldhettdamista kayttoon terassula-
tolle on sille tehtdva luovutusmittaus, missa tar-
kistetaan rullavalin mitta ja varmistutaan sylinte-
reiden toiminta. Luovutusmittauksen tyhjat poy-
takirjat (Liite 6) loytyvat AS63 vetolaatikostosta ja
taytetyt sailytetddn mappikaapissa. Mittausta
varten sektio siirretdan huoltotelineelle, jos mah-
dollista, mikali huoltotelineessa on toinen sektio
voi mittauksen suorittaa kaytavalla huoltoteli-
neen lahelld kohdassa, johon hydrauliikkaletkut,

jotka ovat huoltotelineen pohjoinen-ita nurkalla,

yltavat (Kuva 23).

Kuva 23. Hydrauliikka-letkut luovutusmit-

Mittaus suoritetaan JVK-4 ja -5 sektioiden osalta

tausta varten. Huoltotelineella olevat letkut
siten, ettd nostetaan ylapuolta sen verran, etta

kytketdan naiden letkujen toiseen padhan
limput saa kdaannettya tydasentoon, puristetaan

painemittarin tolpan vieressa.
yldpuoli alas ja mitataan rullavali, jonka pitaisi
olla toleranssin sisall3, jos se ei ole, pitaa rullavali
saataa oikeaksi. Rullavalin tahtdaysmitat [0ytyvat AS63 sdilytettavista rullavalin mittapoytakirjoista

(Liite 8).

JVK-6 tarkistusmittaus aloitetaan ajamalla ylapuolta muutaman kerran setpoint-ajona, ylospain
lukemaan 370 ja alas lukemaan 140, ohjaimesta sylinterien herattelemiseksi. Tyéohje JVK-6 oh-
jaimen kayttoon on huoltotelineen kaapissa. Ajetaan sektion rullavali setpoint-ohjauksella 215
mm, minka jalkeen mitataan tappimikrometrilla rullavali, minka pitaisi olla kalibrointiohjeen listan
(Liite 9) asennuspaikan mukaisessa mitassa. Toleranssina on pidetty 0,1 yli tai alle tdhtdysmitasta,
tosin uuden ohjauslaitteen valmistajan ohjeessa on toleranssina mitta 0,3 mm. Tasta ei ole oikein
selvyyttd, miten lukema pitaisi ajatella, mista syysta on kaytetty aikaisemman ohjauslaitteen tiu-

kempaa toleranssia.
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9.3 JVK-6 taivutussektio

Taivutus-sektiosta kaytetaan arkikielessa nimea bender. Sen huoltotyd on suurelta osin saman-
lainen kuin muissakin JVK-6 sektioissa, tydohjeen lopussa kdydaan lapi benderin huollon erilai-

suudet muihin sektiomalleihin verrattuna.
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10. Sektion huollon aloittaminen

Tyonjohto toimittaa tydmaardaimen, mista selviaa, mika sektio otetaan tydn alle. Ennen varsinai-
sen huoltotyon aloittamista katsastetaan tydOmaan tarviketilanne, pitden sisdlldadn O-renkaat,
rasva-annostelijat, suojakumit seka pulttihyllyn. Mikali puutteita havaitaan, tilataan puuttuvat

tarvikkeet varastolta tai Etralta.

Varsinainen huoltotyo aloitetaan katsomalla, missa kohtaa hallia tydomaardaimessa mainittu sektio
sijaitsee, minka jalkeen suunnitellaan kahdella siltanosturilla suoritettava nostoty6. Suullisesti
tyoryhmassa tehtdva suunnitelma pitaa sisallaan reitin, mita pitkin sektio kuljetetaan, mika sa-

malla tarkistetaan ja poistetaan esteet, jos niita havaitaan.

Nosturi 38 ajetaan huoltoon otettavan sektion kohdalle ja koukku nostetaan niin yl6s, ettd nosturi
36, minka koukussa on omalta sailytys paikaltaan haettu travenssi, voidaan ajaa suoraan alapuo-

lelle. Kiinnitetdan travenssi laitimmaisista nostokorvakoista nosturien koukkuihin (Kuva 24).

Kuva 24. Travenssin kiinnittdminen nostureihin
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Siirretdan travenssi nostureilla huoltoon otettavan sektion keskilinjan ylapuolelle siten, etta liike
pysdytetdan juuri ennen kuin vaunu osuu lansilaidan stoppariin. Taman jalkeen lasketaan travens-
sia niin paljon, etta siita roikkuvien kettinkien paissa olevien sakkelien pultit ovat hieman sekti-

ossa olevien nostokorvakoiden reikien alapuolelle. (Kuva 25)

Yksi henkilo tyoryhmasta kiipeaa tikapuita apuna kayttaen sektioiden valiin ja kiinnittaa sakkelit

sektion toisen laidan nostokorvakoihin, jonka jalkeen siirtyy lattian kautta sektion toiselle laidalle

ja kiinnittaa sakkelit, muut tyéryhman henkilot avustavat maassa pysyen.

Kuva 25. Travenssi sektion keskilinjalla ja sakkeleiden kiinnityskorkeudella.

Nostetaan kummankin nosturin koukkua niin paljon, etta travenssin kettingit kiristyvat, tavoit-
teena on, ettad sektio nousee irti lattiasta mahdollisimman tasaisesti. Vaakasuorassa nouseminen
vahentaa heilahtelua ja tasaa nostureihin tulevaa kuormaa. Nostetaan sektiota ylos lahes nostu-
rin 36 nostorajaan asti. Kuljetetaan sektio kdytavalle huoltotelineen kohdalle, kdyttdaen vain nos-

tureiden hitaampaa ajonopeutta.

Puhdistetaan sektion eteldreunan nurkissa olevien tassujen pohjat seka niiden ymparistd. Pohjoi-
sen puoleisen reunan laidoilla olevat raot puhdistetaan, kuten myds raossa oleva pyorea palkki ja

sen ymparist6 (Kuva 26).
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Siirretdan alapuolen korjausmontun ymparilta
suojakaiteet pois ja varastoidaan ne omille pai-
koilleen (Kuva 27). JVK-6 sektion kyseessa ol-
lessa on huoltotasolta otettava suojakaiteen

patka pois (Kuva 28).

Kuva 27.Suojakaide alapuolen huoltomontun

ymparilla.

Kuva 28. Suojakaiteen patka otetaan pois ennen kuin JVK-6 sektio asetetaan telineelle

Ajetaan sektio huoltotelineen yldapuolelle ja lasketaan rauhallisesti paikalleen telineeseen. Sektio

on oltava vaakasuorassa ja heilumaton ennen kuin laskeminen suoritetaan.
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Irrotetaan travenssin sakkelit, minka jalkeen se ajetaan kaytavalle, missa koukut irrotetaan ja nos-

turin 38 koukku nostetaan nosturin 36 runkopalkkien valista pois.

Nostetaan nostin 45 huoltotelineen silta paikalleen (Kuva 29).

Kuva 29. Huoltotelineen sillan asentaminen.

Sektioiden siirroissa suoritettavista nostoista 16ytyy tarkempi tydohje AS63:n mappikaapista.



11. Testaus
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Suoritetaan koeajot, jos ne ovat mahdollisia, kdytannossa koeajot onnistuvat lahes joka huollossa.

Niita ei valttamatta saa suoritettua, jos sektio on vaihdettu esimerkiksi valunauhan puhkeaman

tai hydrauliikkavian takia.

Asennetaan paikalleen hydrauliikkaletkut paikalleen,
joita sdilytetdaan painemittaripilarin paalla (kuva 30).
Letkujen pdissa olevista liittimista lahes kaikki on eri
kokoisia estden vaaran kytkennan, vain paasylinterin
letkut voi menna vaarin. JVK-4 ja -5 kaytettavat paa-
sylinterien hydrauliikkaletkut ldhtevat kaiteella ole-
vasta venttiilista, JVK-6 ldhtevdat muiden letkujen
kanssa samasta kohtaa huoltotelineen runkopalkin
vieresta. Lisdksi paasylinterien letkuihin on asennettu
nimikyltit, joista selvida, onko letku JVk-6 vai JVK-4 ja
-5

Vetorullan hydrauliikkaletkuja ei tarvitse liittda, jos
vetorulla ei ole valunut alaspain. Jos vetorulla on valu-
nut itsestdan alas, pitaa se ajaa yldasemaan seka tut-
kia, mista valuminen johtuu, yleisin syy on vuotava pi-

kaliitin, toinen yleinen syy valumiseen on vuotava sy-

Kuva 30. Hydrauliikkaletkujen sailytys-

paikka. 1= JVK--4 ja -5 ja 2= JVK-6 paa-

sylinterien letkut.

linteri. Tarkistuslistaan merkitdan vetorullan valuminen ja mielellddan myos selvitetty syy, mika

sitten korjataan kasausvaiheessa.

Kaikissa sektioissa on rullavdlin sdat6a varten kahden mallisia sylintereitd. Paasylinterit ovat kai-

kissa sektioissa samanlaisia, mutta niihin kiinnitetyt venttiilit ovat JVK-4 ja -5:ssd mekaanisia, kun

JVK-6:n venttiileissa on sdhkdinen ohjaus. Pienemmat eli nurkkasylinterit ovat JVK-4 ja -5:ss53 nos-

tosylintereita ja JVK-6:ssa mittasylintereita. (Kuva 31).
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1 Paasylinteri
2 Mittasylinterigas)
3 Nostosylinterig4 s

Kuva 31. Hydrauliikkasylinterit

11.1 JVK-6 testiajot

JVK-6:n sektioissa pitaa kytkeda myos ohjaimelta tuleva sahkdjohto, joka on painemittarin paalla,
sektion kytkentakaapissa olevaan liittimeen. Kun sahkdjohto on liitetty, aukaistaan rosterinen oh-
jaimen kaappi, mika on tason itdreunalla suojakaiteen paalla ja kytketddn ohjain paalle (Kuva 32).

Ohjaimen kayttoohje I6ytyy huoltotelineelld olevasta mappikaapista.

| Bl

|8 7 =riFs

Kuva 32. Punaisella merkittya ohjainta kaytetadn JVK-6 koeajoissa. Valintakytkin JVK-6 ja JVK-4,-

5 vililla ympyroity sinisella.

JVK-6 sektioiden koeajossa ajetaan setpoint-ajolla ensin aivan alas sitten ylds kolme kertaa edes-
takaisin, tahtaysmitat alas ajettaessa 140 ja yl6s pdin 370. Naytolla nakyva korjausten maara tulisi
pysya alle viidessa kappaleessa per liike, jos kaikki on kunnossa. Jos lukema on isompi kuin viisi,
ei se suoraan kerro hydrauliikkaviasta, vaan silloin pitaa selvitelld, mika on vikana, esimerkiksi

liukuholkki eli kiulu voi olla tiukka.
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Toinen JVK-6:n koeajo suoritetaan ajamalla setpoint-ajona 210 tahtdaysmittaan ja annetaan olla
siind mitassa viisi minuuttia, minka jalkeen korjauksia saa olla viisi tai vdhemman. Tama ajo tois-
tetaan tahtaysmittoihin 175 ja 270. Talla testilla selvitetdaan hydrauliikkasylintereiden niin sanot-

tua lapivuotoa.

Lisaksi pitda silmamaaraisesti tarkastaa, ettei Oljyvuotoja ole.

Kun testiajot ovat suoritettu, ajetaan sektion rullavali taysin auki, tahtaykseksi setpoint-ajoon
370, kun se on saavutettu, sammutetaan pumppu ja irrotetaan paasylintereiden hydrauliikkalet-
kut, minka jalkeen pumppu kdynnistetddn uudelleen ja ajetaan mittasylinterit ala-asentoon oh-
jaimen kayttotaulussa olevasta Down-napista. Talld saadaan paasylinterit jadmaan ylos ja nain
ollen ne ovat lyhimmillaan, mika helpottaa niin himmelin irrotusta kuin paikalleen asentamista.

Irrotetaan mittasylintereiden hydrauliikkaletkut.

11.2 JVK-4 ja -5:n testiajot

JVK-4 ja -5 sektioiden koeajo on paljon pienempi tyo kuin JVK-6 sektioissa. Asennetaan hydrauliik-
kaletkut (Kuva 30) kiinni liittimiin, paasylintereiden letkut tulevat huoltotelineen lattian alta,
mistd ne nousevat painemittarin paalle, muut letkut ovat samoja kuin JVK-6 ja 16ytyvat painemit-
tarin paalta. Vetorullan hydrauliikkaletkuja ei tarvitse liittaa, jos vetorulla ei ole valunut alaspdin.
Jos vetorulla on valunut itsestdaan alas, pitda se ajaa ylos seka tutkia, mista valuminen johtuu,
yleisin syy on vuotavat sylinterit, toinen yleinen syy valumiseen on vuotava pikaliitin. Tarkistuslis-
taan merkitaan vetorullan valuminen ja mielellddan myos selvitetty syy, joka sitten korjataan vii-

meistdan kasausvaiheessa.

Sektiota ajetaan muutama kerta yl6s ja alas, talld varmistutaan sylintereiden toiminnasta (Kuva

33). Muuta testausta ei ndiden sektioiden sylintereille voi tehda.

Lisaksi pitaa sylinterit tarkastaa silmamaaraisesti 6ljyvuotojen varalta.

Kun testiajo on suoritettu, ajetaan sektio taysin auki, ssmmutetaan hydrauliikkapumppu, irrote-
taan paasylintereiden hydrauliikkaletkut ja kdaynnistetadan pumppu seka ajetaan nostosylinterit
ala-asentoon. Talla saadaan paasylinterit jddmaan yl6s ja nain ollen ne ovat lyhimmillaan, mika
helpottaa niin himmelin irrotusta kuin paikalleen asentamista. Irrotetaan nostosylintereiden hyd-

rauliikkaletkut.
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Kuva 33. Punaisella kehystetty JVK-4 ja 5 hydrauliikan ohjaustaulu. Valintakytkin JVK-6 ja JVK-4,-

5 vililla ympyroity sinisella.
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12. Halkaisu

Tassa tyovaiheessa irrotetaan himmeli, ylapuoli ja alapuoli toisistaan. Tyovaihe pitaa sisallaan ker-

rostyoskentelya, minka aikana on oltava erityisen tarkkana muiden henkildiden sijainnista.

12.1 Huoltotelineellad tehtavat tyot

Irrotetaan kiilat, joilla sektio puristetaan yhteen. Irrotusta varten huoltotelineen kaapissa on kaksi
eri kokoista hydrauliikkasylinterid, paineilmatoiminen hydrauliikkapumppu seka letku pumpun ja
sylinterin véliin. Telineelld oleva selkdrauta asennetaan sektion tolppien pdaahan (Kuva 34) ja tun-
killa painetaan kiilat irti sita vasten. Huoltotelineen etelareunan kaiteessa on hylly, missa on lisa-

palikoita tunkin ja kiilan valiin, jos sylinerin iskunpituus loppuu ennen kiilan 16ystymista.

Tassa tyovaiheessa eri kokoisten ja painoisten esineiden pudottaminen huoltotasolta on mahdol-
lista, minka vuoksi pitda olla erityisen tarkkana, ettei toinen henkild ole alla irrottamassa sielta
osia. Tyon turvallinen suorittaminen edellyttda selkeda keskustelua tyontekijoiden kesken tyon

etenemisesta. Talla pystytdaan varmistamaan, ettei kumpikin tyéskentele samassa paadyssa.

Kuva 34. Kiilojen irrottamiseen kaytettava selkarauta.
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Kiilojen jalkeen irrotetaan paasylintereiden suojapalkeiden alapaasta kiristysnauhat. Naissa nau-
hoissa on kahden mallisia kiristimia, toisessa kymmenen millimetrin kuusiokanta ja toisessa viiden
millimetrin kannalla oleva kuusiokoloruuvi. Palkeet ovat joskus todella tiukassa vielda nauhan ir-
rottamisen jalkeenkin, yleensa |6ysaadvat, kun nykdisee pystysauman kohdalta alareunassa ole-

vasta kielekkeesta.

12.2 Lattialta tehtavat tyot

Yhté aikaa kiilojen irrottamisen kanssa toinen henkil® irrottaa nostosylintereiden alapaasta kiin-
nitystapit. Ensin lukituslevyt otetaan pois, ne on kiinni lapi tapin menevalla M12-pultilla (Kuva 35),
avaus suoritetaan 19 mm kiintoavain ja hylsy akkupulttikoneeseen-yhdistelmalla. Kiinnitystapit

osineen laitetaan korikarryyn, milla ne kdytetaan pesussa korjaamon pesuhallissa.

1Pultti

2 Lukituslevy

3 Kiinnitystappi

4 Kiulun lukituspultti

Kuva 35. Sylinterin alapaa ja kiulun lukituspultti

Loysataan pultit, jolla kiulut on lukittu ylapuoleen (Kuva 35), tarvittava 46 mm:n hylsy 16ytyy LE4-
tyokalulaatikosta. Hylsyn ja akkupulttikoneen valiin tarvitsee supistajan %”-%". Pultit kdytetdan
irti ja pyoraytetaan kasin puolitoista kierrosta kiinni pdin, pultit saa jadada koko huollon ajaksi pai-

kalleen.

Tama vaihe on tehty aikaisemmin kiintoavain-vasara-yhdistelmalla, talléin on ehtinyt havaitse-
maan helicoil-irtokierteen pultin mukaan lahtemisen ja estda sen takaisin pdin pyorayttamisella,

tavasta luovutaan tapaturmariskin takia.
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Naita tyovaiheita tehtdessa, kun toinen henkilé tyoskentelee huoltotelineelld ja toinen lattialla,

pitdaa koko ajan olla tieto kummallakin toisen sijainnista. Missaan tapauksessa ei saa tyoskennella

yhta aikaa samassa paadyssa.

12.3 Yléloiton eli himmelin irrotus

Nosturin 38 koukkuun laitetaan nostokettinkiteli-
neesta himmelin nostokettinki, ndma nelihaaraket-
tingit on tarkoitettu vain ja ainoastaan himmelin ir-

rotukseen ja asennukseen (Kuva 36).

Ajetaan nosturi sektion ylapuolelle, koukku himme-
lin keskikohtaan, laitetaan kettingin koukut kiinni
himmelin kiinnityspisteisiin. Nostetaan sen verran
ettd kettingit kiristyvat, samalla seurataan nosturin
koukkua, mihin suuntaan se heilahtaa ensimmai-
sena kiristymishetkelld, kaytetaan kettingit 10ysalla
ajamalla alaspain ja siirretaan koukkua heilahduksen
suuntaan, heilahduksen verran ja kiristetaan uudes-
taan, jos koukku nykaisee johonkin suuntaan, toiste-
taan I6ysdys ja ajetaan ensimmadisen heilahduksen

suuntaan. Taman tarkoituksena on keskittaa nosturi

Kuva 36. Himmelin nostokettinki

himmeliin ndhden, himmeli on niin ahtailla sovitteilla, ettei se irtoa, jos nosto suuntautuu vinoon.

Kun koukku ei heilahda kiristymishetkelld aloitetaan nostamaan himmelia yl6s, nosto suoritetaan

nosturin hitaalla nopeudella. Himmelid on seurattava tarkasti, ettd huomaa sen lahtevan nouse-

maan eika nosturi revi kettinkeja poikki. Nostetaan himmeli irti ja laitetaan se sailytystelinee-

seensd (Kuva 37). Himmeli telineineen kannattaa nostaa samalla kertaa sellaiseen paikkaan, missa

se on mahdollisimman vahan edessa, esimerkiksi mikali sektioiden varastointirivissa on tyhja vali,

voi himmelia sailyttaa siina.
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Kuva 37. Himmeli sailytystelineessaan

12.4 Ylapuolen eli sisékehan irrotus

Otetaan travenssi nosturin 38 koukkuun ja ajetaan se sektion ylapuolelle siten, ettd koukku on
sektion keskipisteen kohdalle. Kiinnitetaan travenssin sakkelit yldpuolen nostokorvakoihin ja nos-
tetaan se pois. Ylapuolta nostaessa ei koukun keskittdminen ole ihan niin tarkkaa kuin himmelin
nostossa, toleranssi on muutamia kymmenia millimetreja suuntaansa. Lasketaan yldapuoli keltai-
sen korjauspukin paalle (Kuva 38). Irrotetaan sakkelit yldpuolesta ja vieddan travenssi sopivaan

paikkaan sailytykseen, missa se ei ole kenenkaan tiella.

Kuva 38. Ylapuoli huoltopukin paalld purkamista varten.
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13. Purkaminen

Tassa vaiheessa irrotetaan kuluneet, vaurioituneet tai muusta syysta vaihdettavat osat. Samalla
kun osia irrotetaan, tutkitaan ja merkitdaan tarkistuslistaan mahdolliset rikkoontuneet kohteet.
Purkuvaiheesta alkaen tyoryhma yleensa jakaantuu kahtia, toinen puoli tydéryhmaa keskittyy yla-

puoleen ja toinen alapuoleen.

13.1 Alapuolen purkaminen

13.1.1 Koeponnistus

Purku aloitetaan koeponnistuksella, missa etsitddn vesivuotoja. Asennetaan koeponnistus liitti-
met sektion vesiyhteisiin sekd tulpataan putkien ylapaat kamlok-venttiili-yhdistelmalla, nama
osat l6ytyvat LE4-vetolaatikostosta. Liitetdan poistovesiletkut lansireunaan, toinen vesiyhteeseen
liitettyyn liittimeen ja toinen putken ylapdahan liitettyyn kamlok-venttiili-tulppaan, letkujen toi-

set paat montussa oleviin viemariin menevan putken liittimiin seka vesihanalta tuleva letku ita-

laidalla olevaan menovesi-yhteeseen liitettyyn liittimeen (Kuva 39).

Kuva 39. 1 Kamlok-venttiili-tulpat, 2 Poistovesiyhteet, 3 Hanalta tuleva vesi

Tarkistetaan, ettd koeponnistuspumpun venttiilit ovat oikeissa asennoissa, pumppu on AS63:n

tontilla. Avataan vesihana ja lasketaan sektio vettad tayteen. Kun poistoletkussa ei puristamalla
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tunnu ilmakuplien aiheuttamaa varinaa, vaan virtaus on tasainen on ilma saatu pois sektiosta ja
voidaan poistoletkujen palloventtiilit sulkea, vesihana suljetaan, kun paine on noussut 3 bar:in.
IImojen poistaminen sektiosta on toisinaan hidasta: sita voi yrittaa nopeuttaa paastamalla ilmoja

pois putken ylapaan venttiilista. Kun ilmat on saatu sektiosta pois, voidaan koeponnistuspumppu

kdynnistaa, tata ennen venttiilit pitda kadntaa oikeaan asentoon (Kuva 40, 41).

Kuva 40. 1=Tulevan veden hana, laitetaan kiinni ennen pumpun kadynnistysta. 2=Ponnistusveden

hanat, auki ennen pumpun kaynnistysta.

Kuva 41. 1=Alapuolelle menevan koeponnistusveden hana, 2=Yldapuolelle menevan koeponnis-
tusveden hana, 3=Koeponnistuspumpun venttiilit, kaikki auki asennossa, kun ponnistetaan.

4=Koeponnistuspumpun START-nappi, jonka vieressa oikealla puolella STOP-nappi.
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Koeponnistuspumppu on helppokayttdinen, painaa start-nappia ja pumppu lahtee kayntiin, mika
nostaa ja pitaa paineen halutussa 8 bar:issa. Tassa vaiheessa huoltoa kannattaa aikaa kayttaa hie-
man pitempadankin koeponnistuksen suorittamiseen, myohemmadssa vaiheessa huomattavat
jaahdytysvesikanavan vesivuodot aiheuttavat paljon turhaa tyota. Rullien paadyissa olevissa pyo-
rivissa liittimissa tai kokometalliletkuissa, jotka tulevat pyoriviin liittimiin, on usein vuotoja, ja ne
kannattaa korjata, ettda koeponnistus onnistuisi. Annetaan paineen olla tunnin ajan, minka jal-
keen etsitddn mahdollisia pienempid vuotoja. Merkataan koeponnistuksessa |6ytyneet vuodot
tarkistuslistaan. Sammutetaan koeponnistuspumppu ohjaustaulunsa stop-napista. Paastetaan

vedet pois sektiosta. Irrotetaan letkut ja liittimet sektiosta ja varastoidaan ne omille paikoilleen.

13.1.2 Nostetaan kiulut pois tolpista

Ennen kiulujen nostoa JVK4 ja -5:n sektioista
otetaan saatblevyn lukema muistiin ja merki-

taan tarkistuslistaan (Kuva 42).

Nosto suoritetaan nosturi 38 seka kiulujen nos-
toa varten olevalla nostoapulaitteella (Kuva 43).
Nostoapulaitteessa on jousiraja, jota tulee seu-
rata ja nosto on lopetettava, mikali rajassa
oleva osoitin painuu mittaraon alareunaan.
Kiulut varastoidaan omaan telineeseensa (Kuva
44) ja pesetetadan arkipdivana paivavuoron ai-
kaan pesuhallissa. Kun kiulut on nostettu pesu-
telineeseen, nostetaan silta huoltotelineelta
pois. Sillan voi nostaa jo aikaisemminkin pois,

mutta sen paalta on helpompi ohjata nostoapu-

laitetta kasin oikeaan kohtaan kiuluja pois nos-

Kuva 42.JVK-4 ja -5 kiulu jossa saatolevy pai-

taessa.
kallaan. Lukema luetaan kiristysruuvin koh-

dalta
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Kuva 43. Kiulujen nostoapulaite vasemmalla ja oikealla nostokettingissa oleva jousiraja, jonka

osoitin on merkitty kuvaan.

Kuva 44. JVK-6 liukuholkit eli kiulut pesutelineessaan.



49

13.1.3 Nostetaan limput pois tolpista

Limput, minka tehtavana on mahdollistaa rullavalin pienentdaminen sektiota jatkuvavalukonee-
seen asennettaessa, nostetaan sitd varten tehdylla nostoapuvilineelld (Kuva 45) ja varastoidaan

trukkilavalle. Limppuihin merkitaan tussilla, mista tolpasta ne on irrotettu.

Kuva 45. Limppu ja sen nostoapulaite

13.1.4 Irrotetaan jaahdytysvesisuihkut

Kaarisektioissa suihkut (Kuva 47) ovat kiinni M16-pultilla
eli 24 mm kuusiokanta. Mikali sektio kasataan samaa
suihkumallia kdytettavaksi, voi suihkut varastoida trukki-
lavalle. Jos suihkumalli vaihtuu, laitetaan suihkut keski-
kdytdvan vieressa olevaan varastointi paikkaan (Kuva
46). Suihkumallin saa selville tydmaaraimen ja suutinkar-

tan avulla, suutinkartta (liite 1) loytyy AS63-vetolaati-

kosta.

Kuva 46. Kaari-sektioiden jadhdytysvesi-

Oikaisu- ja vaakasektioiden suihkut (Kuva47) ovat kiinni
suihkujen sadilytyslokerikko. Yhteen loke-

kiiloilla. Sektion rungossa olevan kiilan kiinnityshakasen
roon yhden jakotukin suihkut, joita on 7kpl

kunto tulee tarkistaa samalla ja tarkistuslistaan merkita,
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jos on korjaustarvetta. Oikaisu- ja vaakasektioiden suihkujen takaosaan kirjoitetaan, milta pai-

kalta suihku on ennen sailytystelineeseensa tai trukkilavalle varastointia.

Kuva 47. Jaahdytysvesisuihkut vasemmalla vaaka- ja oikaisevissa-sektioissa kaytettava malli ja

oikealla kaarisektioiden suihkumalli.

13.1.5 Rullien irrotus

Irrotetaan rullien paatyjen suojana oleva pelti (Kuva 48). Nama suojat ovat vain bendereissa seka

kaarisektioissa.

Kuva 48. Paatysuojat
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Irrotetaan rullien paihin tulevat jadhdytysvesiletkut. Letkut irrotetaan messinkisen kulman ja pyo6-
rivan liittimen valistda avaamalla kolme top-ruuvia. N&ita ruuveja on kolmen mallisia kdytossa, ne-
lickannalla sekd 8 mm ja 10 mm kuusiokannalla. Irrotetut ruuvit laitetaan verkkokoriin. Vetorul-
laan menevat letkut irrotetaan letkuissa olevien kahden kulmaliittimen valistad, mihin tarvitsee 30

mm ja 36 mm kiintoavaimia. (Kuva 49)

e

S — .
e e, %y

Kuva 49. 1= Vetorullan letkujen irrotus kohdat, 2= vapaiden rullien letkujen irrotusta varten avat-

tavat 3 kpl top-ruuveja

Ulkoa korjaamorakennuksen itasivulta tuodaan trukilla tarvittava maara rullavakkeja sisalle (Kuva

50).

Kuva 50. Rullavakki, missd tydnumero-lappu Minigrip-pussin sisélla suojassa
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Rullavakkiin saa laittaa

-2 kpl 300 mm halkaisijaltaan olevia eli vaakasektion rullia
-3 kpl 250 mm tai 230 mm halkaisijaltaan eli oikaiseva- ja kaarisektion rullia
-4 kpl 200 mm halkaisijaltaan olevia eli benderin rullia

Rullien irrottamisen suurin haaste on paasta kiinnityspultteihin kasiksi. Pulttien edessa olevan va-
lupulverin, hilseen, kuonan ja terdsroiskeiden maara riippuu, milta paikalta ja kauanko sektio on
ollut kaytossa. Joitakin sektioita pitda puhdistaa huomattavan paljon ennen kuin pultit saa aukais-
tua. Puhdistaminen kannattaa aloittaa ylhaalta pain rullien valista joko paineilmavasaralla tai rau-
takangella. Kun saa yhden rullan pultit esiin ja avattua kannattaa rulla nostaa pois edesta, nain
seuraavan rullan kiinnitystd on hivenen helpompi putsata. Paineilmavasaraan eli parrdan on eri

pituisia ja levyisia terid, kannattaa kokeilla, mika terd on omaan tyéskentelyyn parhaiten sopiva.

Parratessa kuulon ja nddn suojaaminen on tarkeaa, lisdksi on tarjolla tarindsuojahanskoja ja hen-

gityssuojaimia.

Rullien kiinnityspultit aukaistaan huoltomontusta,
mista 16ytyy tarvittavat hylsyt (Kuva 51), nivelet ja
jatkovarret %”-pulttikonetta varten, mika loytyy

LE4-tydkalukaapista.

Vaakasektioissa rullien kiinnityspultit on M20 eli
avaus 30 mm hylsylld ja muissa sektioissa M16 eli
24 mm hylsylla avaaminen. Pultit uusitaan joka
huollossa, vanhoista pulteista otetaan tyssaysholkit
(Kuva 52) talteen seuraavaa kasausta varten. Van-

hat pultit vieddan terdsromuastiaan.

Numeroidaan rullat tussilla, isoilla hyvin erottuvilla

numeroilla. Ensimmainen rulla eteldsta pain laskien

on Al toinen A2 jne.

Kuva 51. Huoltomontun jatkovarret ja hyl-

Merkitiin jokaiseen rullaan tussilla tyénumero, SYteline

joka loytyy tydmaaraimesta.
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Kuva 52. Kiinnityspultti, jossa rikka ja tyssaysholkki

Rullat nostetaan pois pilarinostin 45. Rullat kiinnitetdaan kahdella vihrealla 2000 kg kestavalla nos-

toliinalla hirttdmalla (Kuva 53) ja siirretaan rullavakkeihin (Kuva 50).

Kuva 53. Rullien kiinnitys nostoa varten. Nostoliinat tulee asettaa painopisteeseen nahden niin,

ettd rulla nousee vaakasuorassa. Nostoliinat voi myos laittaa keskipesien toiselta puolelta.

Mitataan rullan vaippojen halkaisijat (Kuva 54). Mitat ilmoitetaan yhden desimaalin tarkkuudella.
Tyontdmittaa sdilytetddn huoltotelineelld omassa sailytyslaatikossaan. Poytakirjat (Liite 5) pitaa
tulostaa huoltotelineen tietokoneelta, tulostin sijaitsee taukotilassa. Kirjoitusalustat ja kyna 16y-

tyy AS63-vetolaatikoista.
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Kuva 54. Halkaisijan mittauskohdat

Irrotetaan pyorivat liittimet, mitka ovat kiinni kuudella M6-ruuville eli 10 mm:n avaimella aukaisu.
Ruuvit laitetaan samaan verkkokoriin kuin top-ruuvit. Kun kummankin puolen ruuvit ovat verkko-
korissa, ne pestaan rullahuollon osien pesukoneessa. Pyorivat-liittimet laitetaan irrotuksen jal-

keen AS63:ssa olevaan karryyn, jonka tayttyessa ne viedaan huoltoon tyckalukorjaamolle.

Vetorullasta irrotetaan kytkinakseli, tahan tarvitaan 27 mm:n 54

kiintoavain sekd samankokoinen hylsy %”-pulttikoneeseen.
Kytkinakselin kahdeksan M18-kiinnityspulttia muttereineen
romutetaan irrotuksen jilkeen. Irrotetaan 14 mm kuusioko-
loavaimella paatylaipan kiinnityspultit. Naita pultteja joutuu
kaasupilleilld usein lammittamaan, etta ne saa irti, ennen lam-
mittamista taytyy pulttien kannat putsata vaseliinista, talla

roiskahtelu saadaan estettya. Nama ruuvit romutetaan irro-

tuksen jalkeen. Paatylaipan irrotuksen jalkeen (Kuva 55) vede-
taan rullan akselin sisdlta sisdputki pois, mihin 16ytyy irrotus- Kuva 55. Vetorullan kytki-
tyokalu AS63:n tyopdydan alta. men puoleinen paaty puret-

tuna
Kiinnitetaan nippusiteelld Minigrip-pussi, missa on tydnumero

paperille selvasti kirjoitettuna, rullavakkiin (Kuva 50). Tydonumero ympyroiddaan paperista, mikali
rullasarjan pienimmalla halkaisijalla oleva rulla on kyseisessa rullavakissa. Ajatetaan trukilla rullat

korjaamon itdseinustalla olevaan rullien sailytyspaikkaan.

13.1.6 Rungon puhdistus

Sektioissa on paljon erilaisia vaseliinin, hilseen, valupulverin ja veden sekoituksia, jotka pitaa pois-
taa ennen pesua. Alapuolen rungon paalta kerdtdan vaseliini ja muu rasvainen aines ampariin ja

vieddan korjaamon E3-oven lahelld olevaan jaterasva tynnyriin. Puhdistetaan alapuolen rungon
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pinnat parralla kohtuudella irtoavasta materiaalista. Erityisesti tulee huomioida vesikanavien ala-
pinnoille tarttuneen aineksen poisto. Imuroidaan irtonainen aines pois. Rungon puhdistus on koh-
tuullisen laaja toimenpide, joka kuitenkin kannattaa suorittaa huolellisesti. Kasausvaiheessa jou-
tuu tydskentelemaan sektion alapuolella, joka on huomattavasti miellyttavampaa kun paalle ei

varisisi erilaisia aineksia.

13.1.7 Kyyditykset pesulle

Puhdistuksen jalkeen tilataan kyyti pesua varten, ja vetomestari vie alapuolen valssaamolla sijait-
sevalle pesukoneelle. Ennen kyydin tilaamista pitda varmistaa valssaamon hiomosta, etta he voi-
vat ottaa alapuolen vastaan ja saavat pestya sen. Yhteisesta puhelimesta, mita sdilytetdaan huol-
totelineelld, 16ytyy numerot vetomestarille sekd hiomoon. Alapuoli pitaa kiinnittdd oransseilla
kuormaliinoilla vetomestarin lavettiin. Kuormaliinat |6ytyvat nostovaline-kaapista LE4 (Kuva 56).
Yleensa hiomosta ilmoittavat, kun alapuoli on pesty ja laitettu takaisin lavetille, minka jalkeen

tilataan vetomestari tuomaan se takaisin korjaamolle.

Kuva 56. Nostovalinekaappi, missa sailytetddn nosto- seka kuormaliinat
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13.1.8 Huoltomontun puhdistus

Kun alapuoli on putsattu ja ldhetetty pesuun tyhjennetdaan huoltomontun pohjalle kertynyt aines
lapioimalla se tata varten olevaan pikku kippoon, milla se siirretdaan nosturia apuna kayttaen ku-

rajateastiaan. Lattia montun ymparilta siivotaan ja suojakaiteet asennetaan paikalleen.

Usein alapuolen pesureissu kestaa niin pitkaan, etta sen aikana ehtii kayttaa irrotettuja osia pe-

sussa seka suorittaa osien korjauksia ja jadhdytysvesisuihkujen koeponnistuksia.

13.2 Yldpuolen purkaminen

JVK-6:n sektioista irrotetaan kummastakin paadystd sateilysuojat. Ne ovat kiinni kolmella
M10x20- pultilla, joissa on 17 mm:n kuusiokanta. Suojat varastoidaan trukkilavalle kdytavan vie-

reen. Rullahuollosta lainatun nostopdydan avulla suojat saa irti ilman ryminoita. (Kuva 57)

Kuva 57. JVK-6 sateilysuojan kiinnityspultit
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Irrotetaan kaarisektioissa ja benderista rullien paadyissa olevat paatysuojat (Kuva 46), samaa nos-
topoytaa kuin edella apuna kadyttden. Suojat ovat usein taynna vaseliini-hilse-valupulveri-liisteria,

joka kaavitaan ampariin ja vieddan jaterasva astiaan E3-oven ldaheisyyteen.

Irrotetaan laitakumit ja tarkastetaan nurkkakumien kunto (Kuva 58). Nurkkakumi vaihdetaan, jos
vaurioita havaitaan. Kumit on kiinnitetty ruostumattomilla M10-pulteilla ja muttereilla, ndma va-

rastoidaan omiin laatikkoihinsa ja sdilytetaan AS63-kaapissa. Kumien kiinnitys lattarautoihin mer-

kitdan niiden irrotus paikat ja varastoidaan lattaraudat trukkilavalle.

Kuva 58. Laitakumi punaisesta viivasta ylospdin ja nurkkakumi alaspain.

Nosturin 36 tai 38 koukkuun asennetaan travenssi, joka kiinnitetdan ylapuoleen ja se siirretdan
lattialle asetettujen lankkujen paalle. Lankut tulee laittaa rullan vaippojen, ei laakeripesien, koh-
dalle. Irrotetaan travenssi ylapuolesta ja laitetaan se kdytavan varteen. Varastoidaan huoltopukki

ulos korjaamon itdpuolelle, siirto trukilla.
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13.2.1 Jaahdytysvesi-suihkujen irrotus

Kaarisektioissa suihkut (Kuva 47) ovat kiinnitetty M16-pulteilla, keski- ja laitasuihkujen pultit ovat
eri pituisia ja ne varastoidaan omiin laatikkoihinsa. Mikali sektio kasataan samaa suihkumallia
kayttavaksi, voi suihkut varastoida trukkilavalle, jos suihkumalli vaihtuu, laitetaan suihkut keski-
kdytavan vieressa olevaan varastointipaikkaan (Kuva 46) sarjoina, joka koostuu yhden jakotukin

seitsemasta suihkusta. Suihkumallin saa selville tyomaaraimen ja suutinkartan avulla, suutin-

kartta loytyy AS63-vetolaatikoista. (Kuva 59)

AS63-vetolaatikoissa ja -mappikaapissa saily-
tetdan suurin osa tydmaan ohjeista. Sielta 16y-
tyy esimerkiksi rullien mellauksen tahtdaysmit-
talistat, kiinnityspulttien, rullien kiilojen ja
pohjalatkien mittataulukot, suutinkartat seka
tyokaluja ja koeponnistuksessa tarvittavia

apulaitteita.

Kuva 59. AS63-vetolaatikostot

Oikaisu- ja vaakasektioiden suihkut ovat kiinni kiiloilla (Kuva 47). Sektion rungossa olevien kiilan
kiinnityshakasten kunto tulee tarkistaa samalla ja tarkistuslistaan merkitdan, jos on korjaustar-
vetta. Oikaisu- ja vaakasektioiden suihkujen takaosaan merkitaan, milta paikalta suihku on ennen

trukkilavalle varastointia.

Irrotetaan kaarisektioiden vesi- ja paineilmaputket seka jakotukit, jotka varastoidaan trukkila-
valle. Putkista irrotetaan ne osat, jotka toinen paa on kiinnitetty johonkin kolmesta jakotukista

(Kuva 60).
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Kuva 60. Irrotettavat putket merkitty punaisella ja jakotukit vihrealla.

13.2.2 Putsaus ja pesu

Kaavitaan ja imuroidaan irtonainen aines pois. Erityisesti kiinnityspulttien kannat pitda puhdistaa.

Tarkistetaan, ettd korjaamon eteldpaadyssa oleva siirtovaunu on vapaa, minka jalkeen kiinnite-
taan ylapuoli nosturiin 39 travenssilla ja vieddan se siirtovaunulle. Travenssi irrotetaan ja jatetaan
eteld paatyyn pesun ajaksi. Ajetaan siirtovaunu pesuhalliin, jossa arkipaivina pdivavuoron aikaan

pesija pesee, muissa tydvuoroissa sektioasentajat pesevat yldpuolen itse.

Pestessa pitda kayttaa kasvot suojaavaa visiirid. Pesun aikana ei saa nousta sektion paalle vaan on

kaytettava pesuhallissa olevia siirrettavia telineita.
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13.2.3 Koeponnistus

Pesun jalkeen ylapuoli tuodaan omalle huoltotelineelleen. Ne sektiot, mihin jadhdytysvesiputket
on muokattu siten, etta liitin mahtuu olemaan paikallaan, kun sektio on telineessa, voidaan aset-
taa suoraan telineeseen, kosketuspintojen tulee olla puhtaat. Sektiot, missa jaahdytysvesiputkia

ei ole muokattu, pitda sektion alle kaantotelineen tolppien viereen laittaa 200 mm koroke palat,

ettd koeponnistusliittimet sopii asentamaan. (Kuva 61)

Kuva 61. 1= poistoputki, 2= korokepalat, 3= vesi sisddn sektioon

Korokepaloja varastoidaan travenssin sdilytystelineen alahyllylld. Sektiota, jossa korokepaloja
kdytetdan, travenssi ja nosturi kannattaa jattda ponnistuksen ajaksi paikalleen, jos sektion saa

kiinni telineeseen, travenssin voi irrottaa ja laittaa omalle sdilytyspaikalleen.

Asennetaan liittimet putkiin seka liitetdan niihin tulo- ja poistoletkut. Vesi tulee sektioon pohjoi-
nen-lansi-nurkan putkesta ja poistuu itdlaidalta niin pohjois- kuin etelanurkassa olevista putkista.
Tarkistetaan, etta vesilinjan venttiilit ovat oikeassa asennossa, ettei vesi tule alapuolen letkusta.
Avataan vesihana ja tdytetdan ylapuolen runkokanavat ja rullien akselin reiat vedella. Kaikki ilma

on tullut pois, kun poistoletkujen vesisuihku on tasainen. Veden tulee antaa valua, kunnes se on
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kirkasta, ndin saadaan vesikanavista likaa pois. Suljetaan poistoletkujen venttiilit ja odotetaan pai-
neen nousevan 3 bar:iin, minka jalkeen kaynnistetdaan koeponnistuspumppu Start-nappia paina-
malla, pumppu nostaa ja pitda paineen 8 barissa, mikali pahoja vuotoja ei ole. Annetaan paineen
olla paallad tunnin ajan, minka jalkeen tutkitaan, onko vuotoja havaittavissa. Jos runkokanavissa
on isoja vuotoja ei yldpuolta saa koeponnistettua, mikali letkuissa tai liittimissa on vuotoja kan-
nattaa ne korjata, minka jalkeen koeponnistuksesta saa paremmin tietoa talteen. Merkitdan tar-
kastuslistaan mahdolliset vuodot. Sammutetaan koeponnistuspumppu. Pdastetdan vedet poisto-
letkujen kautta montun pohjalla olevaan kaivoon, kun vedet on valunut pois, irrotetaan letkut ja

sektioista, joista putkia ei ole muokattu, liitimet.

Sektiota nostetaan hieman, ettd saadaan korokkeet pois valista, minka jalkeen tarkastetaan, ettei
sektion ja telineen viliin jaa epdpuhtautta ja lasketaan sektio kiinni telineeseen. Irrotetaan tra-
venssi sektiosta ja laitetaan se omaan sailytyspaikkaansa, minka jalkeen nosturi 39 ajetaan hallin

etelapaatyyn.

13.2.4 Sektion ylapuolen kiinnitys korjaustelineeseen

Nostetaan lukituskiilat paikoilleen ja lyddaan ne kupa-
rilekalla kiinni. Tavoitteena saada kiilat tiukalle, ei
yrittaa 16yda niita kokonaan lapi tolpassa olevasta rei-
astd. Pyoritetdan kiinni varmistuspultit, niiden tehta-
vana on estda kiilojen irtoaminen vahingossa (Kuva

62), naitakaan ei tarvitse kiristaa uhkatiukalle.

13.2.5 Rullien kiinnityspulttien I6ysytys

Loysataan rullien paatypesien kiinnityspultit pai-
neilma-pulttikoneella, minkd jidlkeen ne kiristetaan

"kasitiukkuuteen”. Irrotetaan rullien keskipesien kiin-

nityspultit, tyssaysholkit otetaan talteen, pultit ja ri-

kat laitetaan metalliromuun. Kuva 62. Lukituskiila ja varmistuspultti
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13.2.6 Korjaustelineen kaanto

Irrotetaan ja siirretadn sdilytykseen nostimella huoltotelineen itdlaidan suoja-aita. Aidan varas-

tointipaikka on travenssin varastointitelineen etela puolella nojaten siihen.

Lasketaan huoltomontun suoja-aita alas.

Kaannetaan ylapuolen korjausteline nosturi 36, nosturi 39 on liikkeiltaan niin pikainen, ettei sen
kaytto ole suositeltavaa. Teline kiinnitetadn nosturin koukkuun lansilaidalla olevasta korvakosta
roikkuvasta nostosilmukasta. Teline kadntyy ilman rymindita, kun pitda nosturin kdydet koko ajan
tiukalla ilman vetoa mihinkdan pain, kunnes ylakuolo-kohta saavutetaan. Ylakuolo-kohdassa pitaa
saada hieman vetoa itdan pain, mika saa telineen |lahtemaan kallistumaan huoltomontun paalla.
Kannattaa ensimmaisilla kaanto kerroilla kddntaa huoltoteline nosturi sdddettyna hitaalle nopeu-

delle.

13.2.7 Rullien irrotus

Irrotetaan loput kiinnityspultit, tyssaysholkit talteen muut kiinnitystarvikkeet romutetaan.

Irrotetaan rullien paatyihin menevat vesiletkut. Aukaistaan messinkisesta-kulmasta kolme top-
ruuvia, mitka laitetaan verkkokoriin. Vetorullaan menevat letkut aukaistaan kahden kulmaliitti-

men valista. Tarvitaan 30 mm ja 36 mm kiintoavain (Kuva 49).

Haetaan tarvittava maara rullavakkeja trukilla ulkoa itdseinustalta, laitetaan ne telineen kdaannon
vapauttamalle lattian alalle. Aloitetaan rullien pois nosto idanpuolimmaisesta rullasta. Nosto suo-
ritetaan nostin 44, rullat kiinnitetdan nostoa varten kahdella vihredlla 2000kg kestavalla nostolii-
nalla hirttamalla. Rulla nostetaan huoltotelineen palkin paalle, missa rullasta irrotetaan pyorivat-

liittimet (Kuva 53).



Kuva 63. Vetorulla kdantotelineen runkopalkin

paalla purkua odottamassa.
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Mitataan rullan vaipat (Kuva 54) ja merki-
taan mitat poytakirjaan (Liite 5). Merkitdan
tussilla selvasti rullan irrotuspaikka, ensim-
maiseen rullaan idasta pain laskien merki-

tdan Y1, seuraavaan Y2 jne.

Vetorullasta irrotetaan kytkinakseli, siihen
tarvitaan 27 mm:n kiintoavain seka saman-
kokoinen hylsy %”-paineilmapulttikonee-
seen. Kytkinakselin kahdeksan M18-kiinni-
tyspulttia muttereineen romutetaan irro-
tuksen jalkeen. Irrotetaan 14 mm:n kuu-
siokoloavaimella paatylaipan kiinnityspul-
tit. Naita pultteja joutuu kaasupilleilla
usein lammittdmaan, ettd ne saa irti, en-

nen lammittamista taytyy pulttien kannat

ja laippa puhdistaa vaseliinista, talla saadaan rasvan roiskahtelu estettya. Namakin pultit romute-

taan. Paatylaipan irrotuksen jalkeen vedetdan rullan akselin sisalta sisdputki pois (Kuva 55), tyo-

kalu tahan l6ytyy AS63-ty0poydan alta. Puretut osat korikarryyn, milla ne kaytetaan pesussa.

Kun kaikki rullat on irrotettu, purettu, merkattu, mitattu ja laitettu rullavakkiin, viedaan ne trukilla

ulos korjaamon itdseinustalla olevaan sailytyspaikkaan. Kiinnitetdan jokaiseen rullavakkiin nippu-

siteelld Minigrip-pussissa oleva lappu, missa tydbnumero on selvasti kirjoitettuna ja ympyroityna,

mikali kyseisessa rullavakissa on sarjan pienimmalla halkaisijalla oleva rulla.

13.2.8 Puhdistus

Puhdistetaan runko ja suojapellit kohtuudella irtoavasta aineksesta. Keratdan jatevaseliini omaan

astiaansa, irrotetaan kaavarilla helposti irtoava valupulveri-hilseaines suojien pinnasta ja lopuksi

imuroidaan irtonainen aines pois.
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14. Kasaaminen

Tyovaihe aloitetaan korjaamalla aikaisemmissa vaiheissa I6ydetyt viat. Kasaus-vaiheessa rungon
puoliskot tarkistetaan ja niihin asennetaan uudet tai huolletut osat purettujen tilalle. Tyéryhma

jakaantuu kahtia ja kasaaminen suoritetaan yhta aikaa kummallakin puolella.

14.1 Alapuolen kasaaminen

14.1.1 Korjataan havaitut viat

Korjataan ennen pesua havaitut ja tarkistuslistaan merkityt viat. Mikali rungon jaahdytysvesika-
navassa on havaittu vuoto, asennetaan koeponnistus-latkat paikalleen vuotavan kanavan rullan
laakeripesien peteihin seka tulo- ja poistoputkien tilalle vaihdetaan koeponnistusputket, latkat
|6ytyvat keskikdytavan vierestd hyllykosta ja putket AS63-vetolaatikostosta. Jos useampia vuoto
kohtia on loytynyt ja runkokanavat ovat pahasti sydpyneen nakdisia kannattaa kaikkiin peteihin
asentaa koeponnistus-latkat ja tulpata rullin menevat vesiletkut (Kuva 79), tulppia sailytetdan

AS63-kaapissa, missd myos akkukoneita sailytetdan.

14.1.2 Tarkastukset

Tarkastetaan paineilmalla, ettd rungon vesikanavat ovat auki. Puhalletaan pohjaldtkdan ulom-
masta reidsta ja tarkastetaan, tuleeko ilmaa viereisen pesan vastaavasta reidsta, rattia kannattaa
pitda suojana tarkastettavan reidn paalld, koska muuten liejua voi lentdd monen metrin korkeu-
teen. llma taytyy saada kulkemaan kanavassa, jos tukos ei aukea paineilmalla, voi rautalankaa
kdyttdaa avaamiseen, viimeisena keinona kaytetdaan tukkeutuneen kanavan poistamista ja uusi-

mista.

Irrotetaan vanhat rasva-annostelijat, jotka laitetaan rautaromuun, ja laitetaan rasvauslatka (Kuva
64) paikalleen. Laitetaan rasvaa jokaiseen laakeripesdn petiin menevaan rasvaputkeen niin pal-

jon, etta pohjalatkalle tuleva rasva on puhdasta.



Kuva 64. Rasvauslatka asennettu rasva-annostelijoiden tilalle

Poistetaan rasva-nokareet ja puhdistetaan laakeripesien pedit (Kuva 65).

Kuva 65. Puhdistettu laakeripesanpeti

65
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Tarkistetaan vesiletkujen, jotka tule-
vat rullien paatyihin, kunto. Tarkas-
tetaan messinkisten kulmaliittimien
kunto seka vaihdetaan kulmaliitti-
men sisalla oleva O-rengas uuteen

(Kuva 66).

Kuva 66. Messinkikulman O-rengas vaihdetaan joka

14.1.3 Rullien asentaminen huollossa

Verrataan tulevien rullien halkaisijaa poistettujen rullien alkuperdiseen halkaisijaan, jos ndma
ovat samat, ei esimellausta tarvitse suorittaa. Mikali halkaisijat eroavat toisistaan, pitda pohjalat-
kan alla olevaa mellausta muuttaa. Esimellauksessa mellapellin paksuus on rullan nimellishalkai-

sija vahennettyna todellisella halkaisijalla jaettuna kahdella.

Esimerkiksi kaarisektiossa rullan

nimellishalkaisija 230mm — todellinen halkaisia 226mm
2

= mellapellin paksuus 2mm

Kun mellapeltien maaraa pitda muuttaa tulee pohjalatkat, kiila seka laakeripesan petien pinnat
puhdistaa hyvin sekd O-renkaat vaihtaa uusiin. Mikali paikallaan pohjalatkdssa olevat mellapellit
ovat hyvin kiinni, ei niita tarvitse vaihtamisen ilosta vaihtaa uusiin, vaan niita voi kayttaa apuna
oikean mellaus-paksuuden saavuttamiseksi, mikali vanhojen mellapeltien paksuuden saa luotet-
tavasti selville. Mellapellit, joita I0ytyy tyopisteen kummaltakin puolelta kaapeista, liimataan poh-
jalatkaan liimamassalla. Liiman kaytodssa tarkeaa on liiman oikea maara, jos on liikaa liimaa, niin
se voi tukkia vesireidn, jos lilan vahan liimaa tai liimamakkara ei ole yhtenainen, voi jaada vuota-

maan (Kuva 67).
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Kuva 67. Ylemmassa kuvassa aluslevyssa sopivasti limamassaa, kun taas alemmassa liika

liima tukkii vesi- ja vaseliinireiat.

Ajatetaan trukilla tarvittava maara rullia vakeissaan nostimen ulottuville. Asennettavat rullat tila-
taan varastolta tai ne voivat olla varastoituna korjaamon itdpuolella tai LE3:ssa sijaitsevan rulla-
sorvin laheisyyteen. Ensimmaisend asennetaan oikaisevissa- ja vaakasektioissa vetorulla, bende-
rissa sekd kaarisektioissa vetorullaa ei alapuolessa ole ollenkaan. Valmistellaan kiinnityspultit
asennuskuntoon laittamalla rikat ja tyssaysholkit pultteihin seka sivelemalla kierteisiin kuparipas-

taa. Kaytettdvien pulttien mitat 16ytyvat AS63-vetolaatikostossa olevasta ohjeesta (Liite 2).



14.1.4 Vetorullan kasaus

Nostetaan rulla, kahdella vihredlla nostoliinalla, jotka
kiinnitetdan hirttamalla, rullien huoltopukin paalle
(Kuva 53). Puhalletaan akselin reika seka laakeripesien
vesikanavat paineilmalla, imuria tulee kayttaa polyn
levidamisen vahentamiseksi. Tarkastetaan akselin rei-
astd kohta, mihin pyorivan liittimen O-rengas tulee
syOopymien varalta (Kuva 70). Tarkastetaan sisdaputken
paassa oleva nylonholkin kunto, jos se on kulunut niin
vaihdetaan uuteen, uusia AS63-vetolaatikossa. Asen-
netaan sisdputki akselin reikdan, minka jalkeen kiinni-
tetdan paatylaippa vaakasektion vetorullaan kuudella
ja oikaisevasektion vetorullaan viidelld M12x50-kuu-
siokolopultilla, ndma pultit kiristetaan akkupulttiko-
neella tai %”-paineilmapulttikoneella tehosaadin on
kakkosasennossa. Asennetaan kytkinakseli ja kiinnite-
tdan se kahdeksalla kappaleella M18x70-kuusiopulttia,
jotka kiristetdan lukitusmuttereilla. Kiinnitetdan pyo-
riva liitin rullan toiseen padhan kuudella M6x16-pul-
teilla. Pyorivista liittimista (Kuva 69) pitda tarkistaa en-
nen asentamista O-rengas, joka tulee rasvata ennen
asennusta, testata karan pyoriminen seka tarkastaa ka-

rassa oleva lukitusrengas.

Asennetaan 2-tie kulmaliitin pyorivaan liittimeen. (Kuva
70) 2-tie kulmaliittimessa kiinnitetty yhdysputki tulee
osua akselin reidssa olevan sisdaputken nylonholkin si-
salle. Lukitaan 2-tie kulmaliitin py6rivaan-liittimeen kol-
mella top-ruuvilla. Puhdistetaan ja kiillotetaan laakeri-
pesien pohjat (Kuva 71). "Mustasta” terdksesta valmis-
tetuissa laakeripesissa tulee kiinnittaa erityistda huo-
miota O-rengasuran pohjan kuntoon. Tarkastetaan laa-
keripesien kiinnitysreikien kierteiden kunto, tdma suori-

tetaan kiinnityspultilla, jos se ei mene pohjaan asti niin

68

Kuva 68. Pyorivan liittimen paikka, ei

syopymaa

Kuva 69. Vasemmalla pyorivan liitti-

men lukitusrengas ja oikealla o-rengas

Kuva 70. 2-tie kulmaliitin
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sitten vasta kdytetaan kierretappia avaamaan kierre. Asennetaan O-renkaat uriinsa. Laitetaan
pieni maara kuparipastaa siveltimelld O-renkaiden paalle, talla pyritaan vahentamaan O-rengas
vaurioita, kun laakeripesia joutuu siirtelemaan asennusvaiheessa. Nostetaan vetorulla alapuolen

runkoon omalle paikalleen ja laitetaan uudet kiinnityspultit paikalleen. Ensimmaisena asennetta-

vaan vetorullaan saa kaikki pultit kierrettya paikalleen.

Kuva 71. Laakeripesan pohja

14.1.5 Vapaiden rullien kasaus

Nostetaan rulla, kahdella vihrealla 2000 kg kestavalla nostoliinalla, jotka kiinnitetdan hirttamalla,
rullien huoltopukille (Kuva 53). Puhalletaan akselin reika seka laakeripesien vesikanavat puhtaaksi
paineilmalla, imuria tulee kdyttda polyamisen vahentamiseksi. Tarkastetaan akselin kummankin
padn reidstd kohdat, mihin pyorivienliittimien O-rengas tulee sydpymien varalta. Kiinnitetdan
pyorivat liittimet rullan paihin, tarvitaan rullan vapaaseen pdahan eli pddhan, jossa akselimutteri,

kuusi kappaletta M6x16-ruuvia ja kiintedan paahan kuusi kappaletta M6x20-ruuvia. Pyorivista liit-
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timista pitaa tarkistaa ennen asentamista O-rengas, joka tulee rasvata ennen asennusta, seka ka-
ran pyoriminen ettd siind oleva lukitusrengas (Kuva 69). Puhdistetaan ja kiillotetaan laakeripesien
pohjat (Kuva 71). "Mustasta” teraksestad valmistetuissa laakeripesissa tulee kiinnittda erityista
huomiota O-rengasuran pohjan kuntoon. Tarkastetaan kierteiden kunto, suoritetaan kiinnityspul-
tilla, jos kiinnityspultti ei mene pohjaan asti niin sitten vasta kaytetdan kierretappia avaamaan
kierre. Asennetaan O-renkaat pesien pohjien uriin. Laitetaan pieni maara kuparipastaa sivelti-
melld O-renkaiden paalle, talla pyritdan vahentdamaan O-rengas-vaurioita, jos laakeripesia joutuu
siirtdamaan asennusvaiheessa. Nostetaan rulla vetorullan viereiselle paikalle ja kierretdan ne kiin-
nityspultit paikalleen, kuusi kappaletta, jotka on mahdollista asentaa. Rullat kannattaa asentaa
jarjestyksessa, ndin toimien saa mahdollisimman monta kiinnityspulttia asennettua jo tdssa vai-

heessa.

14.1.6 Tassujen herkistely ja alapuolen huoltotelineeseen siirto

Kun kaikki rullat on asennettu omalle paikalleen, tarkastetaan tassujen liikkkuminen. Tassut, joiden
varassa sektion ykkosrullan puoleinen reuna on, ovat usein jumissa johtuen erilaisista epdapuh-

tauksista ja korroosiosta.

Puhdistetaan tassun ja rungon valit. Rasvataan tassun akselia tassun kyljessa olevan rasvausnipan
kautta. Nostetaan sektion alapuoli kdytavalle, nostossa kdytetdaan nelihaara-kettinkia, mita saily-
tetddn samassa telineessa himmelin nostokettingin kanssa. Laitetaan herkistelya varten tehty
tyokalu, ”Das-Laite” (Kuva 72), paikalleen nosturiin ja tassuun, tdiman jdlkeen aletaan tassua kaan-
telemaan edestakaisin nostamalla ja laskemalla sita. Samalla kun tassua liikutetaan, laitetaan ras-
vaa akselille. "Das-Laitteen” nostoissa tulee olla huolellinen, ettei nosta liian ylés, mikd mahdol-

listaa sen luiskahtamisen irti tassusta ja heilahtamisen hallitsemattomasti.
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Kuva 72. Das-Laite, tyokalu tassujen herkistelyyn

Tassun liikkuessa kevyesti herkistely lopetetaan ja kddnnetdan tassun pohja vaakasuoraan.

Siirretdan suojakaiteet montun ymparilta sailytyspaikoille. Nostetaan sektion alapuoli huoltoteli-
neen paalle, ennen kuin se voidaan laskea telineeseen pitaa telineen ja sektion kontaktipinnat
puhdistaa (Kuva 73). Telineeseen laskun aikana alapuoli ei saa heilua. Kun alapuoli on laskettu
telineeseen, tarkistetaan ettd tassujen pohjat ovat koko mitaltaan kiinni telineen kontaktipin-

noissa.

Kuva 73. Puhdistetut huoltotelineen kontaktipinnat
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Kiristetdan kaikkien rullien kaikki kiinnityspultit. Kiristys suoritetaan montusta, mista |oytyy tar-

vittavat tyokalut (Kuva 51) paitsi 3%”- paineilma-pulttikone, joka pitda ottaa tyokalukaapista LE4.

Pulttikoneesta teho sdaddetaan kolmosasentoon mutta taytta tehoa kaytetaan niihin kiinnityspult-

teihin, joissa jatkovarren ja hylsyn valissa on kadytettava nivelta.

Mitataan rullien poikkeamat pyo-
reydestd. Mittakello jalkoineen
|6ytyy AS63-vetolaatikosta (Kuva
74). Mittaus suoritetaan rullan
kaikkien vaippojen keskikohdalta,
jos vaipassa on virhettd 0,1 mm
tai enemman tulee mitata viela 20
mm etdisyydeltd vaipan kummas-
takin paasta. Korkein kohta vai-
pan kehaltda merkitaan tussilla. Jos
heittoa pyoreydessa on yli 0,3
mm, tulee rulla irrottaa ja toimit-
taa rullahuoltoon korjattavaksi.
Jokaisesta rullasta virhe pyorey-
dessd niin sanotusti puolitetaan
pyorayttamalla rullaa niin paljon,
ettd vaippojen korkeimmat koh-
dat ovat rullan sivulla (Kuva75),
joskus korkeimmat kohdat sijait-
sevat niin, ettei niitd kaikkia saa
samalle sivuille, ndissa tapauk-

sissa pitaa suurin tai suurimmat

Kuva 74 Heittojen mittaus mittakellolla ja pyoritys raikalla,

missa tata varten tehty avain.

virheet puolittaa. Kun virhe on puolitettu, merkitetdaan keskivaipan ylimpana oleva kohta selvasti

ja isosti tussilla.

Rulla saattaa olla jumissa eika virhetta pyoreydessa saa mitattua, jumiutuminen johtuu yleensa

siitd, ettd laakeripesat ovat reilusti eri korkeudella, tassa vaiheessa jumissa olevaa rullaa ei kan-
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nata alkaa suoraan vaihtamaan, koska rulla on pyorinyt varustelussa. Tallaisen rullan heitot pyo6-
reydessa pitdd muistaa tarkastaa, kun rulla on sdadetty lahemmas oikeaa korkeutta ja se paasee
pyorimaan. Toinen kohtuu yleinen syy jumiutumiseen on kasaus virhe rullahuollossa jolloin laa-
keripesat ovat jadneet liian kauas toisistaan, tallaisessa tapauksessa rulla pitda irrottaa ja toimit-

taa rullahuoltoon korjattavaksi.
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Kuva 75 Ympyralla merkityt merkit on korkeimmat kohdat heittojen mittauksessa, ne
kdaannetaan sivuun, minka jalkeen merkitaan rullaan, nuolella merkitty, mittauskohta, mika

kddnnetaan aina ylospadin korkoa mitattaessa

Asetetaan linjari puhtaaksi pyyhittyjen mitta-
kiskojen paalle. Linjarin siirto varastointipai-
kalta tulee suorittaa kahden henkilon toi-
mesta, talléin loukkaantumis- ja linjarin kolhi-
misriskit on pienemmat. Asetetaan mittalaite

linjariin (Kuva 76).

Kuva 76 Mittalaite linjariin asennettuna.



Mitataan ja merkitddn mitat poytdkirjaan (Liite
4). Poytakirja tulostetaan huoltotelineen tietoko-
neelta reppuruokalan tulostimelle. Mittaus suo-
ritetaan kahden desimaalin tarkkuudella joka vai-
pasta 20 mm paasta paadysta, paatyvaipoissa
uloin mittauspiste on niin laidasta kuin mittaus-
kiskot mahdollistavat. Jos laakeripesén toiselta
puolelta tulee eri mitta kuin toiselta lasketaan
naista mitoista keskiarvo, jota kaytetaan kyseisen
laakeripesan todellisena mittana. Verrataan to-
dellisia eli mitattuja mittoja tdhtdysmittoihin,
jotka loytyvat AS63-vetolaatikossa olevasta oh-
jeesta (Liite 2). Toleranssi todellisella mitalla on
0.10 mm yli tai alle tahtdaysmitasta. Merkitaan
mittauspoytakirjaan korjauksen tarve yhden de-
simaalin tarkkuudella, joka on samalla muutok-
sen maara ja suunta, esimerkiksi jos todellinen
mitta on 100 mm ja tahtdysmitta 101 mm pitaa
mellapeltien maaraa vahentda 1 mm, esimerkki
tapauksessa poytakirjaan merkittdisiin mittapis-
tettd Iahimpana olevan pedin kohdalle -1.0. Mit-
tauksessa mitataan rullan ja linjarin alapinnan
valistd matkaa, eli kun rullaa pitaad saada alas-
pain mitta suurenee, kun rulla menee alaspain
taytyy sen alta mellapeltid vahentda. Uusia mel-
lapelteja 16ytyy niin AS63 kuin LE4 olevista kaa-
peista. (Kuva 77). Mellauksen onnistuminen

edellyttaa hyvaa puhtautta (Kuva 78).
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Kuva 78, Yldapuolen mellapeltien sailytys-

kaappi.

Kuva 77, Pohjalatkdt mellapelteineen irro-

tettu, minka jalkeen laakeripesadnpeti puh-
distettu ja uudet O-renkaat asennettu. Hyva
puhdistus ja puhtaus mahdollistavat onnistu-

neen mellauksen.

Kun kaikki rullat on mitattu, korjataan virheellisessa korkeudessa olevat rullat. Irrotetaan kaikkien

korjattavien rullien kiinnityspultit ja nostetaan rullat rullavakkiin. Irrotetaan korjattavan laakeri-

pesan pedista pohjalatkat ja tehdaan tarvittavat

muutokset mellapeltien maaraan. Mellapeltien

valiin laitetaan liimamassaa, mika estaa vesi- tai vaseliinivuodot. Liiman kdytdssa tulee olla huo-

lellinen, liimamassamakkaran tulee olla yhtendinen ja liimamassan maaran tulee olla tarpeeksi

pieni, jottei se tuki vesi- tai vaseliinireikia (Kuva 67).
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Kun kaikki korjaukset on suoritettu, nostetaan rullat takaisin ja kiristetdaan kiinnityspultit. Kun rul-
lat on asennettu takaisin, kaannetdaan keskimmaisiin vaippoihin merkattu kohta yléspadin. Mita-
taan rullat, joista mellausta korjattiin. Uusitaan mellaus niin monesti, etta kaikkien rullien mitat

ovat toleranssin, +-0.1 mm tahtaysmitasta, sisalla.

Asennetaan vesiletkut paikalleen pyoriviin liittimiin.

14.1.8 Koeponnistus

Asennetaan koeponnistusliittimet vesiyhteisiin paikalleen ja suoritetaan koeponnistus samalla ta-

valla kuin purkuvaiheessa. Korjataan kaikki havaitut vuodot.

14.1.9 Rasvaus

Taytetadn pesat vaseliinilla, rasva-annostelijoiden paikalle laitetun rasvauslatkan (Kuva 64) kautta
pumpataan vaseliinia laakeripesiin niin paljon, etta pesa tayttyy ja vaseliinia tulee nakyville pesan
ja vaipan valista. Rullaa pitda pyorittaa rauhallisesti pumppauksen aikana muutamia kierroksia,

ettd laakeripesa tayttyy eika vaseliini tule helpointa reittid ulos jattdaen pesan ldahes tyhjaksi.

14.1.10 Varustelu

Asennetaan uudet rasva-annostelijat paikoilleen.

Asennetaan kaarisektioihin rullan paatypesien paalle tulevat suojat.

JVK-6 sektioiden tolppiin pudotetaan suojapalkeet, naita |16ytyy kaapista LE4.

Levitetdan vaseliinia tolppien alaosaan, suuremman halkaisijan osuudelle.

Asennetaan JVK-4 ja -5 sektioihin limppujen lukituslaitteiden paalle tulevat suojakumit.
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JVK-4 ja -5 sektioihin nostetaan limput paikalleen tolppiin. Limppuihin on ennen paikalleen laittoa
laitettava kumirengas ylapintaan lukitusrenkaan alle. Limppujen katisyys pitda tarkistaa, hel-
pointa on laittaa limppu samaan tolppaan, mista se on nostettu pois, jos kuitenkin tussimerkki on
peseytynyt pois, on kaikissa limpuissa stanssattuna tolpan numero, mista tolpasta kyseinen

limppu on.

Asennetaan JVK-4 ja -5 sektioiden kiuluihin s3aatoélevyt paikalleen. S3aatdlevyt kddannetaan nolla-

kohtaan.

Levitetadn pensselilld vaseliinia kiulujen sisalle liukupinnoille, minka jalkeen asennetaan kiulut

paikalleen nosturi 38 kiinnitetylld nostoapulaitteella.

Kiinnitetdan reikdnauhalla valinsdadon suojapalkeet JVK-6 sektioissa: yldpaa kiuluun ja alapaa

tolppaan.

Koeponnistetaan ja korjataan havaitut viat jddhdytysvesisuihkuista sekad asennetaan ne ja sadde-
tdan suihkujen suihkun suunta rullien valia kohti. Oikaiseva- ja vaakasektioiden jadahdytysvesisuih-
kujen letkujen kamlok-liittimien paalle laitetaan patka pyrojacket-palosuojaa, joka kiristetdaan nip-

pusiteilld kummaltakin puolelta liitinta kiinni.

14.2 Ylapuolen kasaus

14.2.1 Korjataan havaitut viat

Korjataan havaitut ja tarkistuslistaan merkityt viat. Mikali rungon vesikanavassa on havaittu
vuoto, asennetaan koeponnistus-palikat paikalleen vuotavan kanavan rullan laakeripesien petei-
hin seka tulo- ja poistoputkien tilalle vaihdetaan koeponnistusputket, palikat 16ytyvat keskikayta-
van vieresta hyllykosta ja putket AS63-vetolaatikostosta. Jos useampia vuotokohtia on [6ytynyt ja
runkokanavat ovat pahasti sydépyneen nakoisia, kannattaa kaikkiin peteihin asentaa koeponnis-

tus-latkat ja tulpata rulliin menevat vesiletkut (Kuva 79).
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Kuva 79. Koeponnistus latkat asennettuna vaaka-sektion ylapuoleen.

14.2.2 Tarkastukset ja vetorullan suojakumien asennus

Tarkastetaan paineilmalla, ettei rungon vesikanavat ole tukossa. Puhalletaan paineilmapistoolilla
pohjalatkan ulommasta reidsta ja tarkastetaan, tuleeko ilmaa viereisen pesan vastaavasta reiasta,
rattia on hyva pitda suojana tarkastettavan reidan paalld, koska muuten liejua voi lentdda monen
metrin korkeuteen. llma taytyy saada kulkemaan kanavassa, jos tukos ei aukea paineilmalla voi
rautalankaa kdyttda avaamiseen, viimeisena keinona kdytetdan tukkeutuneen kohdan poista-

mista ja uusimista.



Kiinnitetaan hydrauliikkaletkut vetorullan
hydrauliikka sylintereiden liittimiin, letkui-
hin ja liittimiin pddsee kasiksi yldapuolen
huoltomontusta (Kuva 80). Hydrauliikka-
pumppu kdynnistetdan alapuolen huoltote-
lineen italaidalla olevasta ohjauskaapista,
valintavipu tulee olla kddnnettyna JVK-6:n
suuntaan, ettd vetorullan sylintereitad voi-
daan ajaa. Ohjaus-katkaisimet vetorullan
ajamista varten ovat yldpuolen nostimen
vieressa. Nostetaan vetorullan runko yl6s.
Irrotetaan vanhat suojakumit ja asennetaan
uudet tilalle, tarvitaan akkupulttikone 17
mm:n hylsylla ja 17 mm L-muotoon vaan-
netty kiintoavain. Uudet kumit tilataan va-
rastolta. Kumien kiinnittamisen jalkeen las-
ketaan vetorullan runko alas ja irrotetaan

hydrauliikkaletkut.

Irrotetaan vanhat rasva-annostelijat, jotka
laitetaan rautaromuun, ja laitetaan ras-
vauslatkd paikalleen (Kuva 81). Laitetaan
rasvaa jokaiseen laakeripesan petiin mene-
vaan rasvaputkeen niin paljon, ettd pohja-
latkalle tuleva rasva on puhdasta. Poiste-
taan rasvanokareet ja puhdistetaan pohja-

latkat.

Kiillotetaan pohjalatkat.

Tarkistetaan vesiletkujen, jotka tulevat rul-
lien paatyihin, kunto. Tarkastetaan messin-
kisten kulmaliittimien kunto seka vaihde-
taan kulmaliittimien (Kuva 66) sisalld olevat

O-renkaat uusiin.
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Kuva 80. Vetorullan hydrauliikkaletkut kiinnitetty

huoltomontussa.

Kuva 81. Ylapuolen rasvauslatka
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Yldapuoleen ei esimellausta tarvitse tehda, vaan rullat asennetaan vanhoihin mellauksiin. Jos asen-
nettavien rullien halkaisija ovat nimellismitassa, otetaan vanhat mellapellit pois pohjalatkien alta,
mikali niita on useita, samalla pohjalatkat ja laakeripesan pedit puhdistetaan ja O-renkaat vaih-

detaan uusiin.

14.2.3 Rullien asentaminen

Ajatetaan trukilla tarvittava maara rullia vakeissaan nostin 44 ulottuville. Valmistellaan kiinnitys-
pultit asennuskuntoon laittamalla rikat ja tyssdysholkit pultteihin seka sivelemalla kierteisiin ku-
paripastaa. Kaytettavien pulttien mitat I6ytyvat AS63-vetolaatikostossa olevasta ohjeesta (Liite

3).

14.2.4 Vapaiden rullien asentaminen

Nostetaan rulla kahdella vihrealla
2000 kg kestavallad nostoliinalla,
jotka kiinnitetdaan hirttamalla
huoltotelineen palkin paalla ole-
valle kasaustelineelle (Kuva 82).
Puhalletaan akselin reikda seka
laakeripesien vesikanavat paineil-
malla, imuria tulee kayttaa polya-
misen vahentdamiseksi. Tarkaste-

taan akselin kummankin paan rei-

asta kohdat, mihin pyorivien liitti-
mien O-renkaat tulee sydpymien Kuva 82. Yldpuolen rullan kasauspukit

varalta (Kuva 66). Kiinnitetdan

pyorivat-liittimet rullan paihin, tarvitaan rullan vapaaseen paahan eli paahan, missa on akselimut-
teri, kuusi kappaletta M6x16-ruuvia ja kiintedan paahan kuusi kappaletta M6x20-ruuvia. Pyori-
vista liittimista pitaa tarkistaa ennen asentamista O-rengas, joka tulee rasvata ennen asennusta,
sekd karassa oleva lukitusrengas (Kuva 67). Puhdistetaan ja kiillotetaan laakeripesien pohjat.
"Mustasta” teraksestd valmistetuissa laakeripesissa tulee kiinnittda erityistd huomiota O-ren-

gasuran pohjan kuntoon. Tarkastetaan kierteiden kunto, suoritetaan kiinnityspultilla, jos se ei
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mene pohjaan asti niin sitten vasta kdytetaan kierretappia avaamaan kierre. Asennetaan O-ren-
kaat pesan pohjan uriin. Laitetaan pieni maara kuparipastaa siveltimella O-renkaiden paalle, talla
pyritddan poistamaan O-rengasvauriot, jos laakeripesia joutuu siirtdmaan asennusvaiheessa. Asen-
netaan ohjaritapit kiinnityspultin reikdan, yksi tappi per pesa. Ohjaritappeja kannattaa kiertaa
vain sen verran ettd ne pysyvat paikallaan, eli noin kierros. Nostetaan rulla iddan puolimmaiselle
paikalle, laakeripesien pedeissa oleviin kiinnityspultin reikiin laitetut ohjari-tapit ohjaavat rullan
oikealle paikalleen, rullat kannattaa asentaa jarjestyksessa iddsta lanteen tai pdin vastoin. Kun
rulla on paikallaan, otetaan ohjari-tapit pois ja asennetaan kiinnityspultit paikalleen ja kiristetdan

ne kayttden %”-paineilmapulttikonetta, jonka teho on sdaddetty kolmosasentoon.

14.2.5 Vetorullan asentaminen

Vetorulla asennetaan, kun sen vuoro on. Nostetaan rulla kahdella vihrealld 2000 kg kestavalla
nostoliinalla, jotka kiinnitetdan hirttamalla, kasaustelineen paille. Puhalletaan akselin reikdan
seka laakeripesien vesikanaviin paineilmapistoolilla, imuria tulee kayttaa polyn levidamisen vahen-
tamiseksi. Tarkastetaan akselin reidsta kohta, mihin pyo6rivan liittimen O-rengas tulee syopymien
varalta (Kuva 68). Tarkastetaan sisdputken paassa olevan nylonholkin kunto, jos se on kulunut,
niin vaihdetaan uuteen, uusia AS63-vetolaatikossa. Asennetaan sisaputki akselin reikaan. Kiinni-
tetdaan paatylaippa, mista O-rengas on tarkistettu, vaakasektion vetorullaan kuudella M16x50-
kuusiokolopultilla tai kaari- ja oikaisevasektioiden vetorullaan viidelld kappaleella samanlaista
pulttia, nama pultit kiristetdan akkupulttikoneella tai paineilmapulttikoneella puolella teholla.
Kiinnitetdaan pyoriva liitin rullan vapaaseen padhan kuudella M6x16-pulteilla. Pyorivista liittimista
pitaa tarkistaa ennen asentamista O-rengas, joka tulee rasvata ennen asennusta sekd karassa
oleva lukitusrengas (Kuva 69). Asennetaan 2-tie kulmaliitin pyorivaan-liittimeen. 2-tie kulmaliitti-
meen kiinnitetty yhdysputki (Kuva 70) tulee osua akselin reidssa olevan sisdaputken nylon-holkin
sisdlle. Lukitaan 2-tie kulmaliitin py6rivaan liittimeen kolmella top-ruuvilla. Puhdistetaan ja kiillo-
tetaan laakeripesien pohjat. “Mustasta” teraksesta valmistetuissa laakeripesissa tulee kiinnittaa
erityistd huomiota O-rengasuran pohjan kuntoon. Tarkastetaan kierteiden kunto, tdma suorite-
taan kiinnityspultilla, jos se ei mene pohjaan asti niin sitten vasta kdytetdan kierretappia avaa-
maan kierre. Asennetaan O-renkaat uriinsa. Laitetaan pieni maara kuparipastaa siveltimella O-
renkaiden paalle, milla pyritdan poistamaan O-rengas-vauriot, jos laakeripesia joutuu siirtdmaan
asennusvaiheessa. Asennetaan ohjaritapit kiinnityspultin reikdan, yksi tappi per pesa. Ohjaritap-

peja kannattaa kiertda kiinni vain sen verran, ettad ne pysyvat paikallaan. Nostetaan rulla omalle
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paikalleen, laakeripesan pedeissa oleviin kiinnityspulttien reikiin laitetut ohjaritapit ohjaavat rul-

lan oikealle paikalle.

Benderissa ei vetorullaa ylapuolessa ole ollenkaan.

14.2.6 Rullien korkeuden mitoittamien

Mitataan rullista poikkeamat pyoreydestd. Mitataan jokaisen vaipan keskeltd, jos tassa mittauk-
sessa ilmenee yli 0,1 mm virhe, mitataan my6s 20 mm paasta vaippojen paadyista (Kuva 74), mi-
kali poikkeama pyoreydestd on suurempi kuin 0,3 mm on rulla toimitettava rullahuoltoon korjat-

tavaksi.

Puolitetaan virhe pytreydessa samalla tapaa kuin alapuolessa ja merkitdan keskivaippaan kohta,

mika tulee olla yléspadin mitattaessa (Kuva 75).

Mitataan rullan ja mittauskiskojen paalle laitetun linjarin valinen etaisyys linjariin asennetun mit-
talaitteen avulla (Kuva 76) ja merkitdan mitat mittapoytakirjaan (Liite 4). Mittapoytakirja tuloste-
taan huoltotelineen tietokoneelta reppuruokalan tulostimella. Verrataan todellisia mittoja tdh-
taysmittoihin, mitkd ovat AS63-vetolaatikossa sailytettavassa ohjeessa (Liite 2). Yldpuolta ei tar-
vitse mellata tahtdaysmittojen mukaiseksi, vaan riittaa, kun todellisen mitan ja tahtaysmitan ero-
tus pysyy vakiona lapi sektion joka rullalla. Toleranssi tasta laskennallisesta tahtdaysmitasta on +-

0,10 mm.

Saddetdan rullien korkeus samalla tavalla mellapeltien avulla kuin alapuolessakin.

14.2.7 Rasvaus

Taytetadn pesat vaseliinilla, rasva-annostelijoiden paikalle laitetun rasvauslatkan (Kuva 81) kautta
pumpataan vaseliinia laakeripesiin niin paljon, ettd pesa tayttyy ja vaseliinia tulee nakyviin pesan
ja vaipan valista. Rullaa pitaa pyorittaa rauhallisesti pumppauksen aikana muutamia kierroksia,

ettd laakeripesa tayttyy eika vaseliini tule helpointa reittia ulos jattden pesan lahes tyhjaksi.
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14.2.8 Koeponnistus

Kiinnitetaan vesiletkut, joiden pdissa oleviin messinkisiin kulmaliitimiin vaihdetaan O-renkaat, va-
paiden rullien paissa oleviin pyoriviin liittimiin kolmella top-ruuvilla seka vetorullan vesiletkut kar-

tiokulmaliittimin.

Kaannetaan korjausteline nosturi 36:lla.

Nostetaan montun itdreunan suojakaide paikalleen.

Asennetaan huoltotelineen suojakaide paikalleen.

Jos sektiosta ei vesiputkia ole muutettu, avataan lukituskiilat ja nostetaan ylapuolta nosturiin kiin-
nitetylla travenssilla noin 300 mm, etta tolppien viereen saa korokepalikat laitettua, minka varaan

ylapuoli lasketaan koeponnistuksen ajaksi.

Suoritetaan koeponnistus samalla tavalla kuin purkuvaiheessa.

Korjataan kaikki havaitut vuodot.

14.2.9 Varustelu

Kiinnitetaan uudet rasva-annostelijat. Ne vaihdetaan kdaytanndssa joka huollon yhteydessa.

Siirretdan sektion ylapuoli LE4 lattialle sijoitettujen lankkujen paalle. Lankut tulee laittaa rullien

vaippojen kohdalle, ettei laakeripesat vaurioidu.

Asennetaan reunakumit, jos nurkkakumit ovat huonoja niin nekin uusitaan tassa vaiheessa (Kuva

58).

Asennetaan kaarisektioon purkuvaiheessa irrotetut jakotukit seka vesi- ja paineilmaputket (Kuva

60).

Koeponnistetaan ja asennetaan jadahdytysvesisuihkut paikalleen sekd suunnataan niiden suihkun

suunta kohti suojapellissa, mika on rullien ja rungon valissa, olevien aukkojen keskikohtaa.

Nostetaan ylapuoli ulkoa trukilla tuodun huoltopukin paalle.
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Kaarisektioihin ja benderiin asennetaan rullien paatypesien paalle tulevat paatysuojat.

Asennetaan kytkinakseli vetorullaan, tarvitaan kahdeksan kappaletta M18X70-pultteja seka luk-
komutterit niihin. Kiristetaan %”-paineilmapulttikoneella jossa 27 mm:n hylsy lisdksi tarvitaan 27

mm:n kiintoavain.

JVK-6 sektioihin asennetaan sateilysuojat, mitka kiinnitetaan kolmella M10X20-ruuvilla, kiriste-
taan akkupulttikoneella, jossa 17 mm:n hylsy. Paaty- ja sateilysuojien asennuksessa kdytetaan

apuna samaa nostopoytda rullahuollosta kuin purkaessakin.
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15. Puoliskojen liittaminen

Himmeli viedaan pesuhalliin ja pestaan, jos sitad ei ole ehditty pesettda jossain kohti huollon va-
lissa. Tarkistetaan himmelista sylintereiden suojapalkeiden kunto ja uusitaan, jos vaurioita havai-

taan, uusia LE4-kaapissa tai varastolta.

Asennetaan huoltotelineen silta paikalleen.

Nostetaan ja asennetaan ylapuoli nosturi 38 liitetyn travenssin avulla alapuolen paille.

Nostetaan himmeli vain himmelin nostoa varten olevilla nelihaaraisilla nostokettingeilla (Kuva36)
sektion ylapuolelle, minka jalkeen heilunta on ajettava pois ennen himmelin paikalleen laskua.

Himmeli lasketaan paikalleen nosturin hitaalla nopeudella.

Asennetaan lukituskiilat paikoilleen tolppien reikiin ja kiristetdan ne hydraulisella tunkilla (Kuva

83), jota sdilytetdan telineelld olevassa kaapissa. Usein tunkki ei mahdu selkaraudan ja kiilan valiin

ilman, etta kuparilekalla ensin hieman kiristaa kiiloja.

Kuva 83. Kiilan kiristaminen
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Kiinnitetdan nosto-/mittasylintereiden hydrauliikkaletkut. Kaynnistetddn hydrauliikkapumppu ja
ajetaan sylintereita toisen henkilén hoitaessa hydrauliikan ohjauksen ja toinen henkilo asentaa
kiinnitystapit, kun nosto-/mittasylinterin mannan reika on oikealla korkeudella asentamista var-

ten. Lukitaan kiinnitystapit lukituslevyilla (Kuva 35).

Kiristetdadn ylapuolen paadyissa olevat kiulujen lukituspultit, suoritetaan akkupulttikoneella, jossa

46 mm:n hylsy (Kuva 37).

Asennetaan puoliskojen valiin tulevat vesi- ja paineilmaletkut sekd suoritetaan koeponnistus.
Tassa vaiheessa koeponnistuksen tarkoituksena on tarkistaa vesiletkujen tiiveys, mutta samalla
vield viimeinen tarkistus muidenkin vuotojen varalta. Avataan vesihana ja lasketaan sektio tay-
teen vettd, vesi menee sisdan sektioon itdlaidan vesiyhteesta ja tulee ulos lansilaidan kahteen
vesiyhteeseen liitetyista vesiletkuista, joiden toiset paat ovat liitetty montun nurkassa olevaan
viemadriin menevaan putkeen. Kun letkuista tuleva vesisuihku on tasainen, suljetaan lansilaidan
poistoletkujen palloventtiilit ja annetaan veden paineen nousta vesiverkoston paineeseen, 3 bar.
Avataan venttiilit koeponnistusta varten samalla tapaa kuin alapuolta ponnistettaessa. Kaynnis-
tetdan koeponnistuspumppu start-painikkeesta, annetaan pumpun pitda veden paine 8 bar 30

minuutin ajan. Korjataan havaitut vuodot, kun sektio on tiivis, irrotetaan liittimet.
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16. Mitoitus JVK-4 ja -5

JVK-4 ja -5 sektioiden mitoitus aloitetaan liittamalla padsylintereiden hydrauliikkaletkut himmelin
itdpadssa oleviin liittimiin ja painemittari vapaaksi jadneeseen liittimeen. Kdynnistetdadan hyd-
rauliikkapumppu ja ajetaan ylapuoli maksimi korkeuteen. Kdannetaan limput tyéasentoon eli kiu-
luissa olevat jalat tulevat limpun paalla, kuljetusasennossa kiulujen jalat ovat limpun koloissa, ta-
man ansiosta ylapuoli on limpun korkeuden verran matalammalla. Ajetaan yldpuoli alas, kun pai-

nemittari ndyttaa 60 bar, puristaa kaikki sylinterit ylapuolta alapuolta vasten.

Mitataan tappimikrometrilla yla- ja alapuolen rullien etdisyys, mittaus suoritetaan ensimmaisten

ja viimeisten rullien valeista. Mittauspisteet ovat 150 mm paatylaakeripesasta keskelle pain.

Tappimikrometrit, kummallekin sektion reunalle on oma, nollataan ennen mittauksen aloitta-
mista tdhtdysmittaan, minka ansiosta se ndyttda mittauksessa suoraan, paljonko ja mihin suun-
taan saatolevyja tulee kdantaa. Nollaaminen suoritetaan tyéntémitan avulla, mika on huoltoteli-
neen tyopoydan vetolaatikossa, samassa kuin tappimikrometrejakin sailytetdaan. Kun nollaaminen
on suoritettu, pitaa tarkistaa, ettd positiivinen puoli on mittaa painettaessa nollakohdasta alas-
pain. Tahtdysmitat 16ytyvat ohjeesta AS63-vetolaatikosta (Liite 8). Rullien valid sdadetaan kiu-
luissa olevien saatdlevyjen avulla. Ylapuolta pitda ajaa ylospdin sen verran, etta saatolevyt mah-
tuvat kaantymaan, eli noin 20 mm. Saatolevya kadannetdan lahimmasta mittauspisteestd saadun
mittaus tuloksen verran, kun mitta on nollattu oikein tahtdysmittaan, ndyttdda se myos saadon
suunnan. Hydrauliikan ajamisen mitoituksen aikana voi suorittaa lattiatasolla sahkokeskuksen

vieressa olevasta ohjainkaapista.

Mittaus ja sdato -yhdistelmaa joutuu usein toistamaan monta kertaa. Mitoitus on valmis, kun rul-

lien vali on +-0.05 mm toleranssissa tahtaysmitasta.

Tarkastetaan, etta kaikkien sdatolevyjen lukema on -1 tai isompi, jos alle -1 pitda kiulun ja saato-
levyn valiin laittaa lisaa mellapelteja. Kiulun ja sdaatolevyn valista voi joutua muuttamaan mella-

peltien maaraa jo mitoitusta tehtaessa, mikali saatdvara loppuu.

Kiulun ja saatolevyn valin mellaus suoritetaan avaamalla kiulun kyljestd 8 mm kuusiokolokannalla
olevat pultit ja irrottamalla suojat. Loysataan neljaa pulttia, jotka puristavat sdatolevyn ja kiulun
yhteen. Muutetaan mellapeltien maaraa saatélevyn lukeman kaanteisluvun verran, taman jal-
keen s3adon pitaisi asettua lahelld nollaa. Kiulujen mellauksen jalkeen on mitoitus tarkistettava

ja sdadettdva toleranssin sisalle.
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Ajetaan rullavali maksimi mittaan ja kdannetdan limput kuljetusasentoon. Sammutetaan hyd-

rauliikkapumppu ja irrotetaan paasylinterien hydrauliikkaletkut.
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17. Kalibrointi JVK-6

JVK-6 sektioiden mitoitus suoritetaan ohjausboxin kautta, milla mittasylintereiden anturit kalib-

roidaan nayttdamaan oikeaa mittaa. Ohje kalibroinnin suorittamiseksi 16ytyy huoltotelineen kaa-

pista.

Ennen kalibroinnin aloittamista ajetaan setpoint-ajona ensin minimiin 140 mm ja sitten maksimiin

370 mm joitain kertoja edestakaisin, etta jarjestelma “heraa” toimimaan oikein.
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18. Lopputarkastukset

Kiinnitetaan paasylintereiden suojapalkeiden alapaat kiinni yldpuoleen kiristysnauhalla. Ylapuoli
kannattaa ajaa juuri sopivalle korkeudelle, missa suojapalkeet on helpoin kiristaa kiinni. Kun suo-
japalkeet on saatu kiinni, ajetaan ylapuoli niin alas kuin menee ja sammutetaan hydrauliikka seka

irrotetaan hydrauliikkaletkut, JVK-6:sta kaikki ja JVK-4 ja -5 nostosylintereiden.

Tarkastetaan rasva-annostelijoiden toiminta niin yla- kuin alapuolesta. Liitetdaan vaseliinitynnyrin
paalla olevan pumpun letkut ensin toisen puolen rasvauslinjoihin. Kun ne on testattu, sitten siir-
retdan letkut toisen puolen liittimiin. Kddnnetdan vaseliinitynnyrin paalla oleva venttiili toiseen
reunaan ja pumpataan niin pitkdan kuin pumppu pumppaa, minka jalkeen tarkastetaan rasva-
annostelijoiden karojen asema, kddnnetdan venttiili toiseen reunaan ja pumpataan niin pitkdan
kuin pumppu pumppaa, minka jalkeen tarkastetaan rasva-annostelijoiden karat, niiden pitda olla
vaihtanut asemaansa. Samaan pohjalevyyn, samoin pdin kiinnitettyjen rasva-annostelijoiden ka-
rat pitaa lilkkkua samaan suuntaan. Jos karat eivat liiku tai vaseliinivuotoja havaitaan, on ne kor-

jattava.

Rasvataan nosta/mittasylintereiden yla- ja alapaéat niissa olevien nippojen kautta.

Rasvataan vetorullan sylinterien korvakot seka liukupinnat, niiden rasvanipat ovat yldpuolessa

kummassakin paadyssa tolppien valissa.

Puhdistetaan kiiltaviksi vesi- ja paineilmayhteet, myos sektion alapinnassa olevat.

Nostetaan silta tasolta pois ja laitetaan se sdilytyspaikalleen, asennetaan suojakaiteet.

Varmistetaan tarkastuslistasta, etta kaikki tarvittava on tehty.
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19. Siirto sailytykseen

Tarkastetaan sektion sailytyspaikka ja sen siisteys. Suunnitellaan suullisesti tydoryhman kesken
nostotyo, pitden sisalldan reitin tarkistamisen ja esteiden poistamisen. Laitetaan travenssi nostu-
reihin 36 ja 38, minka jalkeen se kiinnitetdaan sakkeleilla sektion nostokorvakoihin. Nostetaan sek-
tio pois huoltotelineesta. Nosturit tulee ajaa sektion ylapuolelle siten, ettei sektio heilahda nos-
tettaessa, vaan se nousee suoraan ylos. Siirretddn sektio suunniteltua reittia sailytyspaikalleen ja

irrotetaan travenssi sektiosta.
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20. Bender

Benderin huoltotyo aloitetaan hakemalla trukilla ulkoa itdseinustalta kaantopukit, jotka kiinnite-

tdan LE4 kohdalla kdytavalla oleviin kiinnityspisteisiin (Kuva 84).

Kuva 84. Benderin kdantoteline asennettuna pai-
kalleen. Kuvassa olevat keltaiset ja pienempi sini-
harmaa pukki kiinnitetaan pulteilla lattiaan.
Isompi siniharmaa teline asennetaan siten, etta

avonainen tolpan kohta tulee pohjoisen puolelle.

Suunnitellaan nostotyo tyéryhman kesken. Poistetaan mahdolliset esteet kuljetusreitilta.

Laitetaan travenssi nostureihin. Siirretdan travenssin nostokettingit laitimmaisiin korvakoihin

(Kuva 85). Kiinnitetaadn travenssin nostokettingit sakkeleilla benderin nostokorvakoihin.
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Kuva 85. Travenssin korvakot. 1 = korvakko, johon nostokettinki siirretdan benderia nostettaessa,

2 =irrotettava jalka, 3= korvakko, johon kaksi sakkelia kiinnitetdaan perakkain kddannossa

Siirretdan benderi kdantépukkien paille.

Irrotetaan travenssi benderista sekd nostureista, kun se on laitettu sailytykseen.

Irrotetaan kaikki jadhdytysvesisuihkut ja varastoidaan ne trukkilavoille.

Puhdistetaan rungosta valupulveri-jaamat ja muut epdpuhtaudet. Pélydmisen vdahentamiseksi

imuri taytyy olla koko puhdistuksen ajan mukana.

Irrotetaan sateilysuojat.
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20.1 Nostopalkit

Asennetaan nostopalkit (Kuva 86) vaakatasoon benderin paille kiinnittden ne nostokorvakoihin.
Nostopalkkien varastopaikka on keskikaytavan reunassa travenssin varastopaikan alla. Palkkien

kiinnitys tulee suorittaa kahden henkilén toimesta, toisen ohjatessa palkkia paikalleen ja toisen

ajaessa nosturia.

Kiinnityspiste travenssiin
" kun k3iantd suunta

1 vaakasta pystyyn

2 pystystd vaakaan

Kuva 86. Benderin kdantopalkit

20.2 Huoltoasentoon kdantaminen

Kaanto suoritetaan nosturi 38. Asennetaan travenssin alareunassa laitimmaisena oleviin nosto-
korvakoihin kaksi sakkelia kumpaankin (Kuva 86), sakkeleita sailytetadn LE4-sakkelikaapissa. Nos-
tetaan travessi nostopalkin paan sakkelin viereen ja kiinnitetddn se niihin. Kddnnetaan benderi
vaakaan, jolloin palkit kdadntyvat pystyyn. Nosto onnistuu ilman suurempia rymindéita, kun nostu-
rin vaijerit pitda koko ajan tiukalla ja ilman, ettad koukku on vedolla mihinkdan pain, kunnes yla-
kuolokohta on saavutettu. Yldkuolokohdassa tarvitsee ajaa hieman eteldan pain, ettd benderi kal-

listuu ja kdantyy loppuun.

Kaannon jalkeen irrotetaan travenssi nostopalkeista. Irrotetaan nostopalkit ja kaadetaan ne ta-

kaisin vaaka-asentoon. Palkkien Irrotus ja kaato tulee suorittaa yksi palkki kerrallaan ja silloinkin
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pitdd olla turvaetdisyyttd palkkiin riittdvdsti. Tama on huomattavan riski altis tyovaihe tyéturval-

lisuuden kannalta. Laitetaan palkit takaisin sailytyspaikalleen.

20.3 Huoltotelineeseen asentaminen

Siirretdan travenssin nostokettingit takaisin keskimmaisiin korvakoihin. Kiinnitetdan nostureihin
36 ja 38 travenssi, mika kiinnitetdaan benderin ylapuolessa oleviin nostokorvakoihin. Nostetaan
benderi huoltotelineen paalle. Asennetaan kummallekin laidalle pukit (Kuva 87), mitka kannatte-

levat benderin eteldanpuoleista reunaa. Lasketaan benderi rauhallisesti telineeseen.

Kuva 87. Benderin eteldareunan kannatinpukki
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Tasta eteenpadin huolto jatkuu samalla tapaa kuin muissakin JVK-6 sektioissa silla erolla, ettei jaah-
dytysvesisuihkuja, suojapalkeita ja sateilysuojia asenneta ennen kuin benderi kddnnetaan takaisin

pystyyn eli tydasentoon.

20.4 Tyobasentoon kddantaminen

Nostetaan benderi kahdella nosturilla ylés huoltotelineesta ja siirretaan kdaantépukkien paalle.

Asennetaan nostopalkit. Nostetaan palkit pystyyn, nosturi kiinnitetdan palkin paassa olevaan sak-

keliin kiinnitetylla nostokettingilla. Kiinnitetddn palkit benderiin eteldreunan nostokorvakoista.

Laitetaan travenssi nosturiin 38. Irrotetaan travenssin pulteilla kiinni oleva tukijalka (Kuva 85).
Asennetaan kaksi sakkelia travenssin alareunassa reunimmaisina oleviin nostokorvakoihin (Kuva
85). Kddnnetdan travenssin irrotetun jalan puoleinen paaty itddn pain. Kiinnitetdan travenssi nos-
topalkkien eteldan pain olevilla sivuilla oleviin nostosakkeleihin (Kuva 86). Kddnnetdan benderi
pystyyn. Se kddntyy ilman kolinoita, kun nosturin, koukun ja kiinnityskohdan pitda pystysuorassa
linjassa eika vedata sivulle ennen kuin saavuttaa yldluolokohdan. Irrotetaan ja ajetaan travenssi

sailytykseen. Irrotetaan kaantopalkit ja laitetaan ne omalle sdilytyspaikalleen.

Irrotetaan ja varastoidaan eteldreunaa kannattaneet pukit.

Asetetaan suojakaiteet montun ymparille.

20.5 Varustelu

Kiinnitetdaan suojapalkeiden alapaat.

Asennetaan koeponnistetut jadhdytysvesisuihkut omille paikoilleen.

Asennetaan sateilysuojat paikoilleen.
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20.6 Nosto sailytykseen

Suunnitellaan nostotyo suullisesti tyoryhman kesken ja poistetaan mahdolliset esteet reitilta.

Siirretaan travenssin nostokettingit reunimmaisiin nostokorvakoihin. Siirretdan benderi kahteen
nosturiin kiinnitetylla travenssilla sdilytyspaikalleen, missa se lasketaan yla- ja alapuolen alle lai-
tettujen puuparrujen paalle. Benderi varastoidaan parrujen varaan, mitka estavat laakeripesien

ja laitimmaisten vesikanavien vaurioitumisen.

Irrotetaan travenssi ja siirretaan siind olevat nostokettingit keskimmaisiin korvakoihin ja viedaan

travenssi omalle sailytyspaikalleen.
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21. Kehityskohteita huoltotyossa

Muutamia tyovaiheita on kirjoitettu auki tahan ohjeeseen huomattavasti erilaiseksi kuin ne talla
hetkella kdytanndssa tehdaan. Tydturvallisuus on alulle paneva voima ndiden muutosten takana.
Esimerkkina nostan esille kiulun kiinnityspulttien aukaisun muuttaminen, aikaisemmin va-
sara+kiintoavain vaihdetaan pulttikoneeseen. Muita muutoksia turvallisuuteen vedoten on muun

muassa sektion kiinnittdmisessa travenssiin varastointirivissa.

Ty6n kulun nopeuttamiseksi jatetaan koeponnistus pois huollon alun testausvaiheesta. Talla koko
paketin koeponnistuksella ei ole juurikaan kdytannén merkitysta. Jos 16ytyy isompi vuoto, se peit-
tda pienemmat alleen ja pienempia vuotoja ei tahdo huomata itse sektion aiheuttamien nakoes-

teiden takia tai lian peittdessa vuodot.

Toinen tyon kulkua jouduttava muutos on rullien pyéreyden virheen mittauksen muuttaminen.
Kun aikaisemmin on mitattu kuudesta kohdasta niin muutoksen jalkeen mitataan vain kolmesta
kohdasta, jos ei mitdaan epailyttavaa 16ydy. Rullien kunnostuksen siirryttya SSAB:n omaksi tyoksi,
pois alihankinnasta, on laatu parantunut eika suurella heitolla olevia, = viallisia, rullia ole montaa-

kaan paassyt sektioon asti.

Opinndytetyohon kuului myos tarkistuslistan (Liite 7) tekemien, mistd selvidd, missa vaiheessa
huolto on menossa sekd mitd vikoja on 16ytynyt ja onko ne jo korjattu. Taman tarkistuslistan lo-
pullinen muoto ja miten se toteutetaan, taytyy miettia kaikkien, asianosaisten kesken. Vaihtoeh-
toina olisi ainakin Excel-taulukko, johon kayttooikeus niille, ketka sen tarvitsevat, paperinen lista
seindlle, mista tyOvaihetta osoittava tieto liitetdan tallakin hetkelld kdytettdavaan paivakirjaan, jo-

kin ndiden yhdistelma tai jotain ihan muuta.

Muutos, jota pitdnee suunnitella pitemmalle, koskee sektioiden jadhdytysvesikanavien korjauk-
sia. Talla hetkella sektioiden kayttoika on sellaisella rajalla, ettd joudutaan tekemé&an peruskor-
jauksia, missa kaikki vesikanavat uusitaan. Kaikkia sektioita ei voida yhta aikaa peruskorjaukseen
laittaa vaan joudutaan korjaamaan huollon yhteydessa vain ne kanavat, missa on vikaa eli kay-
tdnndssa korroosio on syonyt kanavien seindmat reikaisiksi. Talla hetkella huolto pysahtyy usein
paivien ajaksi, kun odotetaan viallisten kanavien korjauksen valmistumista. Parannusta tahan
voisi koittaa saada sellaisella jarjestelylla, ettd kun purkuvaiheen koeponnistuksessa huomataan

vesikanava-vuoto, pysdytetdan huolto, kun purku on suoritettu, ja siirretdan sektio hitsaamoon
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kunnostettavaksi ja otetaan seuraava sektio huoltoon. Tama edellyttaisi osien sailytykseen muu-
tosta, ettd olisi mahdollista siirtdaa hitsaukseen menneesta sektiosta irrotetut osat helposti pois
tieltd ennen kuin seuraava huolto aloitetaan. Hitsaukseen siirretyn sektion tilalle huoltoon otet-
tava sektio tulisi olla peruskorjattu, ettd todennakoisyys samanlaiseen kanava vuotoon pie-
nenisi. Talld ”ees-taas-veivaamisella” voisi parantaa mahdollisuutta paasta 10 vrk/sektio huolto-

nopeuteen, joka oli lapimenoaika tavoite muutamia vuosia sitten.
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22. Pohdintaa

Opinndytetyon kirjoittaminen ndin tutusta aiheesta, omasta tydstani, oli tavallaan helppoa mutta
toisaalta haastavaa. Kaytin aikaa oman tyon tekemisen miettimiseen sellaisesta nakdkulmasta,
ettd teenkd taman jarkevasti, voisiko tdman vaiheen tehda paremmin, joko nopeammin tai laa-
dukkaammin, turvallisestihan teen joka tapauksessa. Valilla kirjoitusprosessin aikana ajattelin,
ettd olisi varmaan ollut helpompi tehda opinndytetyo jostain itselle oudosta aiheesta, tallainen

itsetutkiskelu ja oman tekemisen paloittelu on haastavaa.

Sektioiden huoltoa tehdadan jatkuvassa vuorotytssa ympari vuorokauden, marraskuun 2022
alusta 12 h vuoroissa. Kavin keskusteluja muiden vuorojen henkilostdjen kanssa l6ytdaakseni sel-
laisia tyotapoja, joista kaikki voivat pitda kiinni. Muutoksia nykyiseen tydnkulkuun tulee jonkin
verran, suurinta osaa muutoksista perustelen tyoturvallisuudella, muutamissa kohdin tyon lapi-

menoajan lyhentamisella.

Tyo6vaiheita auki kirjoittaessa olen huomannut muutamia todella korkean tapaturmariskin tyévai-
heita, mitd en aikaisemmin ole osannut havaita. Esimerkiksi tallaisesta nostan benderin kaanto-
palkkien kaatamisen vaaka-asentoon. Ehdotan tdsta vaiheesta tehtdvaksi sara-arvioinnin ja sen

perusteella toteuttaa tarvittavat turvallisuutta parantavat muutokset.

Yritin kdyttdaa mahdollisimman paljon kuvia selventamaéan tydvaiheita, tama taas aiheutti hanka-
luutta tyon valmistumisen suhteen, kun ei kaikki tyovaiheet milldan osu omalle kohdalle ja uuden
tyovuoron keston ansiosta meni muutamia kuvanottohetkia huomaamatta ohi, kun oletin tyévai-

heen sattuvan omaan seuraavaan tyé')vuoroon.

Yritin ja omasta mielestani onnistuinkin saamaan tyonkulun kuvattua niin tarkasti, etta henkilo
joka omaa perus-koneenasennustaidot saa suoritettua huollon. Ihan jokaisen mutterin aukaisua

en kokenut jarkevaksi kirjoittaa tdhan ohjeeseen, mutta aika lahelle kuitenkin.
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Liite 2 Tahtdysmitat
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Liite 3 Malli Pulttien ja kiilojen mitat.
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Liite 4 Malli rullan korkeuden mittauspoytakirja
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Liite 5 Malli rullanhalkaisijoiden mittapoytakirjasta




Liite 6. Malli tarkistusmittauspoytakirjasta
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Liite 7 Ehdotus tarkistuslistasta.
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Liite 8 Malli JVK-4 ja -5 rullavalin mittauspoytakirjasta




Liite 9 JVK-6 rullavalin arvot ohjaimeen




10



Liite 2 1/1



	1. Johdanto
	2. SSAB
	1
	2
	2.1 Raahen tehdas
	2.1.1 Tehtaan historiaa
	2.1.2 Tuotanto
	2.1.3 Rautatuotanto
	2.1.4 Terästuotanto
	2.1.5 Valssaamo

	2.2 HYBRIT-hanke

	3. Terässulatto
	4. Kunnossapito
	3
	4
	4.1 Vikaantuminen
	4.2 Vika
	4.3 Kunnossapitolajit
	4.3.1 Huolto
	4.3.2 Ehkäisevä kunnossapito
	4.3.3 Korjaava kunnossapito
	4.3.4 Parantava kunnossapito
	4.3.5 Vikojen ja vikaantumisen selvittäminen


	5. Käyttövarmuus
	5
	5.1 Toimintavarmuus
	5.2 Kunnossapidettävyys
	5.3 Kunnossapitovarmuus

	6. Huolto-ohje jatkuvavalukoneiden 4, 5 ja 6 sektioille
	7. Työturvallisuus
	8. Työskentelyalue
	9. Sektiot
	6
	7
	8
	9
	9.1 Sektioiden kuljetus
	9.2 Luovutusmittaus
	9.3 JVK-6 taivutussektio

	10. Sektion huollon aloittaminen
	10

	11. Testaus
	11
	11.1 JVK-6 testiajot
	11.2 JVK-4 ja -5:n testiajot

	12. Halkaisu
	12
	12.1 Huoltotelineellä tehtävät työt
	12.2 Lattialta tehtävät työt
	12.3 Yläloiton eli himmelin irrotus
	12.4 Yläpuolen eli sisäkehän irrotus

	13. Purkaminen
	13
	13.1 Alapuolen purkaminen
	13.1.1 Koeponnistus
	13.1.2 Nostetaan kiulut pois tolpista
	13.1.3 Nostetaan limput pois tolpista
	13.1.4 Irrotetaan jäähdytysvesisuihkut
	13.1.5 Rullien irrotus
	13.1.6 Rungon puhdistus
	13.1.7 Kyyditykset pesulle
	13.1.8 Huoltomontun puhdistus

	13.2 Yläpuolen purkaminen
	13.2.1 Jäähdytysvesi-suihkujen irrotus
	13.2.2 Putsaus ja pesu
	13.2.3 Koeponnistus
	13.2.4 Sektion yläpuolen kiinnitys korjaustelineeseen
	13.2.5 Rullien kiinnityspulttien löysytys
	13.2.6 Korjaustelineen kääntö
	13.2.7 Rullien irrotus
	13.2.8 Puhdistus


	14. Kasaaminen
	14
	14.1 Alapuolen kasaaminen
	14.1.1 Korjataan havaitut viat
	14.1.2 Tarkastukset
	14.1.3 Rullien asentaminen
	14.1.4 Vetorullan kasaus
	14.1.5 Vapaiden rullien kasaus
	14.1.6 Tassujen herkistely ja alapuolen huoltotelineeseen siirto
	14.1.7 Rullien mitoitus
	14.1.8 Koeponnistus
	14.1.9 Rasvaus
	14.1.10 Varustelu

	14.2 Yläpuolen kasaus
	14.2.1 Korjataan havaitut viat
	14.2.2 Tarkastukset ja vetorullan suojakumien asennus
	14.2.3 Rullien asentaminen
	14.2.4 Vapaiden rullien asentaminen
	14.2.5 Vetorullan asentaminen
	14.2.6 Rullien korkeuden mitoittamien
	14.2.7 Rasvaus
	14.2.8 Koeponnistus
	14.2.9 Varustelu


	15. Puoliskojen liittäminen
	16. Mitoitus JVK-4 ja -5
	17. Kalibrointi JVK-6
	18. Lopputarkastukset
	19. Siirto säilytykseen
	20. Bender
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	20.1 Nostopalkit
	20.2 Huoltoasentoon kääntäminen
	20.3 Huoltotelineeseen asentaminen
	20.4 Työasentoon kääntäminen
	20.5 Varustelu
	20.6 Nosto säilytykseen

	21. Kehityskohteita huoltotyössä
	22. Pohdintaa
	Lähteet
	Liitteet


