-
Kemi1™"g Tornion
ammattikorkeakoulu

Saanndllisen kunnossapidon jaksotuksen kehitys ja
kayttajakunnossapito

Henri Enbuske
Tekniikan koulutusalan opinnaytety6
Kone- ja tuotantotekniikka
Insin66ri (AMK)

KEMI 2013






ALKUSANAT
Haluan kiittd& terdssulaton kayttinsindori DI Tdkaheimosta opinnaytetydn aiheesta
ja tydn ohjaamisesta. Kemi-Tornion Ammattikorkedkoupuolelta kiitan Aslak Sii-

mesta tyon ohjaamisesta.

Liséksi haluan kiittda perhettani tuesta koko opigki aikana.

Kemissa 11.12.2013



TIIVISTELMA

KEMI-TORNION AMMATTIKORKEAKOULU, Tekniikka

Koulutusohjelma: Kone- ja tuotantotekniikka
Opinnaytetyon tekija: Henri Enbuske
Opinnaytetyon nimi: Saannollisen kunnossapidongakssen kehitys ja kay

tdjakunnossapito

Sivuja (joista liitesivuja): 55 (23)

Paivays: 28.11.2013

Opinnaytetyon ohjaaja:  Ins. Aslak Siimes

taa terassulattolinja 1:n viikkohuoltoseisokkieksjatusta seka parantaa linjan ké
tajakunnossapitoa. Tama tyo rajattiin koskemaan kayttohenkiléston suorittam
huoltotoita.

Tyon teoriaosiossa kasiteltiin terassulattolinja firosessikuvausta, joka auttaa

nossapitoa, kunnossapidon strategioita, ennakktdaugh kayttajakunnossapita
Kayttajien huoltamista laitteista laadittiin mydga~vaikutusanalyysi.

Tyon tekeminen aloitettiin tutustumalla terassulat@yttohenkildiden viikkohuo
toseisokissa suorittamiin huoltotdihin. Sen jalk@ehdittiin, mitd huoltotdita pysty,
siirtAmaan kahden viikon valein tehtaviin téihin jatka tyot taytyy tehda viiko
valein. Tyon tekemisessa kaytettiin paljon kokenagksperustuvaa tietoa hyvaksi

Tyon tuloksena syntyi uusi jaksotus huoltoseisdhkikei Lisaksi kayttohenkiloillg
tehtiin kaksi seisokkitytlistaa. Toinen lista omjympaén kaynnissapitoseisokkiin
toinen on pidemp&éan huoltoseisokkiin. Listoihiraligettiin myds tydohjeet ja aiki
taulut.

martdmaan tyon sisaltéa paremmin. Lisdksi tyongutdoriaosiossa kasiteltiin kun-

Tama opinnaytetyo tehtiin Outokumpu Tornio WorlsilTyon tavoitteena oli kehit-

yt-

ia

m_

a.

=)

A\Y”J

ja

5
]

Asiasanat: kunnossapito, kdynnissapito, huolto.




ABSTRACT

KEMI-TORNIO UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES, Techragy

Degree program: Mechanical and Production Enginger
Author(s): Henri Enbuske
Thesis title: Development of Routine Maintenancecl€yand

Operator Maintenance

Pages (of which appendixes): 55 (23)

Date: 28 November 2013

Thesis instructor(s): Aslak Siimes, B Eng

This study was assigned by Outokumpu Tornio Worke aim was to develop t
weekly scheduled maintenance and improve the apenaadintenance for the pr,
duction line 1 of the steel melting shop. This wadncentrates on the opera
maintenance only.

The theory section describes the production lingf the steel melting shop whi
helps to understand the contents of the work bdtteaddition, the theory section
about maintenance, maintenance strategies, preeentaintenance, and opera
maintenance. The failure mode and effect analygsegmted in this study were ma
on machines that operators maint

First part of the study introduces the weekly scifedl maintenance work of the @
erators. After that, | was considered which tasks loe done in a two-week cycle &
which tasks should or must be performed weekly s&uttial part of the informatia
presented in this study is based on my experience the field.

The results of this study are a new cycle of sclelmaintenance, as well as t
maintenance and the other is for longer schedul@dtenance. The instructions 3

schedules are also included in the lists and theyneluded as references at the
of this study.
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1 JOHDANTO

Outokumpu Oyj on monikansallinen yritys, joka tairgi 40 maassa. Outokumpu on
perustettu Suomessa 1910-luvulla. Outokumpu ToMioks on maailman integroiduin

ruostumattoman terdksen tuotantolaitos. Tehdadidusigaitsee ferrokromitehdas, te-
rassulatto, kuumavalssaamo ja kylmavalssaamo. diomehtaalla tydoskentelee n. 2150
tyontekijdd. Samalta tehdasalueelta 16ytyy myoarsat jonka kautta viedaan Tornion
tehtaiden tuotteet maailmalle ja otetaan vastaakaraineita. Lisdksi Keminmaassa
sijaitsee kaivos, josta Outokumpu saa sen tarkemmraaka-aineen, kromin. Kromin

liséksi toinen tarked raaka-aine on kierratyste(@stokumpu Oyj www-sivut 2013,

hakupdaiva 14.11.2013)

Opinnaytetyon aiheen antoi terassulaton kayttéa@inTopi Ikdheimonen. Tyon ta-
voitteena oli kehittda terassulatto linja 1:n vokkioltoseisokkien jaksotusta ja parantaa
linjan kayttajakunnossapitoa. Kehittamalla kaytté@nossapitoa voidaan lisata linjan

tuotantotehokkuutta, estaa vikaantuminen ja p&istan ylimaaraisista seisokeista.

Talla hetkella terassulatolla pidetddn huoltosdisgika viikko. Seisokin kesto on

yleensa ollut 10 — 12 h. Kunnossapidon organisaati@ halukas pidentdmaan huol-
toseisokkien jaksotusta kahteen viikkoon. Tassadgdkeskitytaan vain kayttohenkilos-
ton suorittamiin huoltotdihin viikkohuoltoseisok#sga tarkastellaan, pystyyko toita siir-

tadmaan kahden viikon valein tehtavaksi.

TyoOn tavoitteena on lisaté tuotantoaikaa ja lyh@titgjan huoltoseisokkien kestoa. Ta-
voite pyritddn saavuttamaan lisdamalla linjan kggkunnossapitoa. Siirtamalla yksin-
kertaisia kunnossapidon suorittamia tdita kayttéhémen tehtavaksi voidaan kunnos-
sapidon henkilot irrottaa tekem&an muita toitd.akes kayttohenkildstolle laadittiin

uusi huoltoseisokkitydlista, johon siséllytetaaadkjeet ja aikataulut.



2 TERASSULATTOLINJA 1 PROSESSIKUVAUS

Terassulatto valmistaa kierratysterdksesta tenést@ihasiakkaan haluamalla koostu-
muksella. Kierratysterdksen liséksi ruostumattonenéksen valmistukseen tarvitaan
ferrokromia, nikkelia ja muita seos- ja tarveaiaeibivutuotteena syntyy myods kuona-
pohjaisia tuotteita. Kuvassa 1 n&hdaan terassulatoprosessivaiheet. (Outokumpu
Stainless Oy 2011)
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Kuva 1 Terassulaton prosessikaavio (Outokumpu Stalass Oy 2011)

2.1 Raaka-ainepiha

Raaka-ainepihalla sailytetdan kierratysterast@gsaineita. Kierratysteras ja seosaineet
on lajiteltu omiin hékkeihin. Romunosturin kuljgtddastaa kierratysteréksen ja seosai-
neet romukoriin panoslaskelman mukaan. Panoslasieliarkoitetaan tiettyyn teras-
laatuun tarvittavien seosaineiden maaria. Romukwat kauko-ohjattavien romujunien

paalla, joita romunosturin kuljettaja ohjaa. (Outolpu Stainless Oy 2011)



9
Kun romukorit on saatu lastattua teraslaadun vadien mukaan, romujunat ajetaan
valokaariuunille. Valokaariuunin operaattori nostaaukorit romujunien paaltd pois
siltanosturilla ja panostaa romut uuniin. Jos kgséeon sulatuksen toinen kori, noste-
taan se romukuivaimeen kuivumaan. Romukuivaimessaiista kuivataan ylimaarai-

nen kosteus pois, koska kosteiden romujen panasinsn aiheuttaa rajahdysvaaran.

Kuvassa 2 romunosturi lastaa romukoria.

Kuva 2 Romunosturi lastaamassa romukoria (OutokumpuStainless Oy 2006)

2.2 Ferrokromikonvertteri

Ferrokromikonvertteri on terassulaton 1 linjalleonna 1995 kehitetty prosessi, jonka
tarkoituksena on parantaa linjan tuotantotehokleulerrokromikonvertteriprosessissa
kaytetaan sulan ferrokromin sisaltama energia higgidyolloin saadaan valokaariuunin
sulatusaikaa lyhyemmaksi. (Outokumpu Stainless @yl p

Sulaa ferrokromia saadaan ferrokromitehtaaltagjgst kuljetetaan junalla terassulatol-
le. Sula kaadetaan konvertteriin ja ferrokromirdl##na pii ja osa hiilestéa hapetetaan.
Palamislammolla sulatetaan kierratysterasta jaaseeisa. Valmis sula kaadetaan siir-

tosenkkaan odottamaan valokaariuunin sulaa. Kuva@ssasturin kuljettaja panostaa
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sulaa ferrokromia konvertteriin ja senkkavaununllgéan valmista CRK-sulaa. (Outo-
kumpu Stainless Oy 2011)

Kuva 3 Ferrokromikonvertteri (Outokumpu Stainless Oy 2006)

2.3 Valokaariuuni

Valokaariuunissa sulatetaan romupihalla lastateuréitysteras ja seosaineita niin, etta
saatava sula on maaraltadén, koostumukseltaan @otdattaan AOD:lle sopivaa. Sula-
tus tapahtuu teraksen ja kolmen elektrodin vélis&okaaren avulla. Uuniin panoste-
taan kierratysteraksen lisaksi nikkelia, molybdéemerrokromia ja koksia. Kun romut
ovat sulaneet, uuni kaataa sulan siirtosenkkaasajoaiunin sula sekoittuu CRK-sulan
kanssa. Kuvassa 4 nakyy kolme elektrodia, joidedlasulatus tapahtuu. (Outokumpu
Stainless Oy 2011)

Kuva 4 Valokaariuuni (Outokumpu Stainless Oy 2006)



2.4 AOD-konvertteri

AOD-prosessin tavoitteena on oikea terasmaaraaaikaikaan ja oikeassa koostumuk-
sessa, jotta jatkuvavalu onnistuu. AOD-prosessilaan jakaa kolmeen osaan: mello-
tukseen, pelkistykseen ja rikinpoistoon. Konverssa mellotetaan (hapetetaan) terak-
sen hiili ja pii haluttuun pitoisuuteen. Palamigtaet, kuten kromi- tai piioksidit nouse-
vat terdksen pinnalle muodostaen kuonan. Kronmdaa@a takaisin kuonasta terakseen
pelkistyksen avulla. Hiilen ja piin palaminen twattlampoa, joka voidaan kayttaa ro-
mun sulattamiseen. Valmis sula kaadetaan AOD:llasemkkaan, joka jatkaa matkaa
senkka-asemalle. Kuvassa 5 nakyy AOD-konverttariraakko. (Outokumpu Stainless
Oy 2011)

Kuva 5 AOD-konvertteri (Outokumpu Stainless Oy 2006

2.5 Senkka-asema

Senkka-aseman tavoitteena on tdsmata terékserkaostamus ja lampdtila, jotta valu
onnistuu. Senkka-asema toimii my6ds puskurivarasjaneraa sekvenssia jatkuvavalu-
koneelle. Senkka-asemalla sulan lammitys tapahtektredien avulla. Seosaineiden
lisdys tapahtuu siiloista lisattdvana palatavartamalangansyottokoneella ajettavista
seosainelangoista. (Outokumpu Stainless Oy 2011)
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2.6 Jatkuvavalukone

Valukoneen tavoitteena on muuttaa sula teras Kksieterdsaihioksi, eli terassulaton
lopputuotteeksi. Tassa prosessissa pyritdan pitdradéisemmissa prosessivaiheissa
saavutetut tavoitteet, eli aihion siséinen ja ulkoi laatu vastaa sille asetetuttuja vaati-

muksia. (Outokumpu Stainless Oy 2011)

Valuprosessi alkaa, kun valusenkka nostetaan semkita haarukkaan. Sen jalkeen
senkkatorni kaantaa senkan vdlialtaan paalle. $epéhjassa oleva reikd aukaistaan, ja
sula alkaa virrata valialtaaseen. Vélialtaasta kdketaan kokilliin, jossa se alkaa jah-
mettya ja saada aihion muodon. Kokillista ulosasglaan valunauhaan on syntynyt kiin-
tea kuori, ja valunauhan jadhdyttamista jatketemarddla ruiskutusvesisuuttimien avul-
la. Valukoneesta ulos tullessaan valunauha on kohkaan jAhmettynyt. Taman jalkeen
valunauhasta katkaistaan polttoleikkauskoneell@itghasiakkaan tilaamiin mittoihin.
Aihiot jatkavat matkaa kuumavalssaamoon tai hiomddiomoon l&hetetdan tuotteet,
joiden laatu vaatii hionnan; my6s pintavirheitdafivat aihiot hiotaan. Kuvassa 6 on

valuprosessi kaynnissa. (Outokumpu Stainless O¢ 01

Kuva 6 Jatkuvavalukone (Outokumpu Stainless Oy 2011
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3 KUNNOSSAPITO

Kunnossapito méaritelladn SFS-EN 13306 standardms@avasti:

Kunnossapito koostuu kaikista kohteen elinajaniaigta teknisistd, hallinnollisista ja
likkeenjohdollisista toimenpiteista, joiden tarkdisena on yllapitaa tai palauttaa koh-
teen toimintakyky sellaiseksi, ettéd kohde pystgyitamaan vaaditun toiminnon.

(Jarvio, Lappalainen, Parantainen, Piispa & Ast@@7,15)

Kunnossapito kasitteena on hyvin laaja. Ensisijaitehtava kunnossapidolla on pitaa
erilaiset kohteet (koneet, laitteet, tiet, rakerseik toimintakunnossa, ja sen on toimit-
tava luotettavasti koko sen elinjakson ajan. Kusapgoon kuuluu myds rikkoutunei-

den laitteiden tai komponenttien korjaukset; kosfauminta ei kuitenkaan ole kunnos-
sapidon péaéatarkoitus. Kunnossapitoon kuuluu my&sntesen ohella hallinnolliset ja

johtamisen toimenpiteet. Kunnossapito ei ole kusiz vaan tarkea tuotantotekija,
jonka avulla varmistetaan tuotantolaitoksen kilpiayky. (Mikkonen 2009, 25-26; Jar-

vié ym. 2007,15)

3.1 Kunnossapitostrategiat

Viimeisten vuosikymmenien aikana kunnossapitookemtetty paljon uusia ja erilaisia

toimintamalleja. Naista yleisimmat ovat:

- TPM (Total Productive Maintenance, kokonaisvaltaitgottava kunnossapito)
- RCM (Reliability Centered Maintenance, luotettawaskeinen kunnossapito)
-  SRCM (Streamlined RCM, "virtaviivaistettu” RCM)

- Asset management (kayttbomaisuuden hallinta)

- Six sigma. (Jarvié ym. 2007, 85)

Toimintamallit voidaan jakaa kolmeen eri kategomiaBnsimmaiseen kuuluvat laatu-
johdannaiset strategiat, kuten six sigma, joka ikiggktyotehtavien suorittamiseen oi-
kein ensimmaisella kerralla. Toisessa kategoriassal PM, jonka tarkoituksena on

kannustaa kayttohenkilostdéa huolehtimaan koneaspmjantamaan yhteistyota yrityk-
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sen muiden osastojen kanssa. Kolmanteen kategasipaituu RCM, SRCM ja Asset
management, joiden tarkoituksena on pyrkia valiessmyritykselle tehokas kunnossa-

pitostrategia. (Jarvio ym. 2007, 85)

Kuvassa 7 on esitetty SKF:n ndkemys onnistuneastadssapitostrategian valinnasta.
Kaytettavista koneista vain 10 % on niin arvokkgetriittisia, ettd niiden kunnossapi-
to-ohjelma kannattaa laatia RCM -menetelmélla. SR@Mnetelmaad on syytd kayttaa
noin kolmannekselle koneista. Lopuille koneille kattaa laatia toimintaohjeet, joita
kaytetaan, kun laite rikkoutuu. TPM -menetelmaaetietaan kaikille laitteille. (Jarvio
ym. 2007, 85)

RCM
n. 10%

SRCM — TPM
n. 30%

RTF (nopea

toipuminen) n.60%

Kuva 7 Onnistunut strategian valinta (Jarvié ym. 2@7, 85)

3.1.1 TPM

TPM eli Total Productive Maintenance, kokonaisviaka tuottava kunnossapito. TPM-

strategian ideana on, etta kaikki laitteet ja kormdetddn kunnossa ja suorituskyky
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maksimoidaan. Tama toteutetaan tehtaan kayttolidnkihan avulla. Jokainen ko-

neenkayttaja on henkilokohtaisesti vastuussanéititapahtuu. (Jarvié ym. 2007, 111)

TPM:n isén, japanilaisen Seiici Nakajiman, mukaaottevan kunnossapidon paamaa-

raksi voidaan asettaa seuraavat asiat:

1. Koneen kokonaistehokkuus maksimoidaan.
2. Kehitetddn kunnossapitosysteemi koko koneen eliaj@ksi.

3. Kaikki, jotka liittyvat koneen kayttamiseen, kunsapitoon tai suunnitteluun,

osallistuvat.
4. Koko yrityksen henkilosto osallistuu, ml. koneenttéjat ja johtajat.

5. Kunnossapidon suunnittelu ja toteutus siirretaameleakayttgjille ja koneen
huoltajille. (Jarvio ym. 2007, 112)

TPM sisaltaa kolme erityispiirretta. Ensimmainesaiid menetelmia tiedonkeruuseen,
analysointiin ja ongelmien ratkaisuun. Menetelmiidtetaan kehittda laitteen tehok-

kuutta. Toinen erityispiirre kannustaa kayttohedgtitva ja kunnossapidon henkildostoa
tyoskentelemaan yhdessa. Kolmantena TPM edistiévjat laiteparannuksia. (Jarvio

& Lehti6 2012, 146)

TPM:n perusajatus on, ettad kayttajan kuuluu selmat@en toimintaa. Kayttgjalle osoi-

tetaan tiettyja asioita, joita h&nen pitda seutatm laite toimii epanormaalisti, kayttaja

iImoittaa asiasta kunnossapidolle. Paras tapa adlklkkoneen toimintaa on tehda se
puhdistusten ja tarkastusten yhteydessa. TPM:mtasigjat ovat todenneet ettéa "puh-

distaminen on tarkastamista”. Taméan takia kaytédjekemat kunnossapitoty6t rajataan
sellaisiin tehtaviin, jotka kayttaja pystyy tekemd8ahinnd omien aistiensa avulla. (Jar-
vio ym. 2007, 24)

Esimerkkina voidaan pitaé autonkuljettajan tekefk@éi@nossapitoa”. Kuljettaja ei pys-
ty itse tekemaan samanlaista huoltoa kuin ns. nifeukko tekee. Kuljettajan "kunnos-
sapitoon” kuuluukin l&hinn& odottamattomien vikojeavaitseminen, joka on melkein
kokonaan aistinvaraista (nako, kuulo, haju, tunika)ljettaja valvoo esim. auton moot-

toridljyn maaraa kojelaudan mittarista. Kuljettajagtyy reagoida halytykseen ohjeiden
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mukaisesti ja nopeasti, jotta auton pahempi rikkouben estetaan. (Jarvié ym. 2007,
24-25, Jarvio ym. 2012, 83-85)

TPM:n perustydkaluna voidaan pitda 5S- menetelki&hetelman tavoitteena on luoda
siisteytta ja jarjestysta tyopisteelle. 5S- memetal nimi tulee Japanista. Menetelmé&an
kuuluu viisi vaihetta, joiden nimet tulevat s-kijeella alkavista japanilaisista sanoista.
5S-menetelman periaatteet on esitetty alla olevasdakossa. (Laine 2010, 81-82)

Taulukko 1 5S-menetelméan periaatteet (Laine 201053

172}
1

Seiri (lajittelu) Tavaroiden lajittelu tarpeellisiija tarpeettomaan, poi
tetaan kaikki turhat tavarat.

Seiton (jarjestaminen) Tavaroiden jarjestaminemimoidaan etsimiseen ku

luva aika, jarjestyksen yllapitaminen helpottuu.

Seiso (puhdistaminen) Puhdistetaan tyoymparistie&bja tytkalut perustee

lisesti.

Seiketsu (systematisointi) Vakiinnutetaan kolmeellggkn S:n edellyttamat seikat.

Sitsuke (sitoutuminen) 5S:n onnistuminen edellyjtkéisen tyontekijan sitou

tumista.

3.1.2 RCM

RCM (Reliability Centered Maintenance) tarkoittamtettavuuskeskeista kunnossapi-
toa. RCM on yksi tarkeimmista ja kaytetyimmista kassapidon suunnittelun mene-
telmistd. RCM:n juuret ovat 1950-luvulla, jolloirrs periaatteet maaritettiin. Kehitys-
tyo lahti kayntiin kunnolla vasta 1960-luvulla, kiihdysvaltain ilmailuvirasto perusti
tyoryhman kehittdm&an lentokoneisiin soveltuvaankassapitostrategiaa. (Mikkonen
2009,75; Jarvio ym. 2007, 124)

RCM on systemaattinen menetelma kunnossapidon #telan avuksi. Menetelmassa
keskitytdan oleelliseen ja jatetdaan kaikki ylimé@ea pois. Keskitytdan kriittisimpien
laitteiden kunnossapitoon. Pyritdan tekem&an mékooiman vahan kunnossapitoa,

vaarantamatta laitoksen toimintaa. (Mikkonen 2089,7
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Ehkaisevan kunnossapidon suunnittelu on vaativaankssapidon huoltosuunnitelmat
on ennen suunniteltu koneiden valmistajien ja onkiekemuksien mukaan. Tasta seu-
raa, ettd ehkaisevaa kunnossapitoa tehdaan likaglantilainen John Moubray on to-
dennut, ettd suunnitellusta kunnossapidosta jopao4@®n tarpeetonta. (Mikkonen
2009,75)

RCM:n keskeisimmat paamaarat Moubrayn mukaan ovat:
- Priodisoidaan prosessin laitteet ja kohdistetaam&easapito sellaisiin
laitteisiin, joissa sité tarvitaan eniten. Prioimgdriteerin& voi olla

kustannukset, turvallisuus, ymparisto ja laatu.

- Selvitetdan laitteiden vikaantumismekanismit jedia@an pohja

tehokkaille ja oikeille kunnossapitomenetelmille.

- Kunnossapidon piiriin saatetaan myos sellaisetjeajarvalaitteet, jotka

prosessin toimiessa ovat passiivisia

- Laitteille, joilla ei ole 16ydetty tehokasta ehka&sin kunnossapidon
menetelmid, tehd&aén valmiit toimintaohjeet kaytetksi vikaantumisen

iimettya

- Kayttéhenkilokunta oppii seuraamaan kriittisten kamenttien

toimintaa.

- Kohdistamalla kunnossapito oikeaan paikkaan, voidaskea
kustannuksia, parantaa prosessin tuottavuuttdtjeitken luotettavuutta.
(Jarvio 2007, 125-126)

3.1.3 SRCM

Alkuperdinen RCM on raskas ja kallis menetelmé&,kkotaitoksen kunnossapidon
suunnittelussa koko suunnittelu on aloitettu aiedusta ns. puhtaalta péydalta. Tama
lAhestymistapa on ty6las ja kallis. Markkinoille kehitetty ns. kevennettyja versioita,
joista kaytetdaan nimitysta SRCM (Streamlined RCKBvennetyssa versiossa "oletta-
minen” on yleistd, toisin kuin alkuperdisessa RQGM:<li l1ahtétiedoiksi voidaan ottaa

valmista tai samankaltaisten prosessin materigalidataa. (Jarvio ym. 2007, 125)



18

3.1.4 Asset management

Asset management menetelméan paddmaarana on saayiitksen tavoitteet mahdolli-
simman pienilla kustannuksilla. Asset managemeriktiuluu viisi vaihdetta:

- Muutetaan kunnossapito korjaavasta suunnitelluksi.
- Seuraavaksi muutetaan korjaava kunnossapito ehiisie

- Kolmannessa vaiheessa kayttbhenkilokunta osallistmeiden ja laitteiden

valvontaa ja huoltoon.

- Havaitaan ja poistetaan "pullonkaulat”. Koneideat&itavuuden tavoite

asetetaan korkealle.

- Optimoidaan tuotantokapasiteetin kayttd. Saavatetavoitteet pienilla
kustannuksilla. (Jarvié ym. 2007, 94-95)

3.1.5 Six sigma

Six sigma on laatutyOkalu, joka kayttaa laatujohsmm tyokaluja. Six sigma-
menetelmé stabiloi prosessin ja tuotteet elimindengaihtelut. Menetelmalla mini-
moidaan yrityksen virhetoiminnot ja virheellisebtteet, samalla parannetaan yrityksen
tehokkuutta ja kustannukset vahentyvat. Six sigmdoyvin suosittu menetelméa elekt-

roniikkateollisuudessa. (Jarvio ym. 2007, 99 - 100)

3.2 Ennakkohuolto

Ennakkohuollon maara on kasvanut tasaista tahina paivana kunnossapitoon sisal-
tyy n. 30 - 40 % ennakkohuoltoa, jonka tarkoituksen parantaa laitteen luotettavuut-
ta. Ennakkohuolto siséltdd méaaraajoin tehtaviatbudbrkastus-, mittaus- ja puhdistus-
toitd(esim. auton huolto-ohjelma). Ennakkohuollossa tarkeda maaritella laitteen
huoltovalit oikein niin, etta laitteita ei huolleliean tihedan tai liian vahan. (Opetushalli-
tus www-sivut 2013, hakupaiva 1.11.2013; Jarvi6 2607, 233)
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Ennakkohuollon oikea jaksotus on erittain tarkedaisesti huoltovalit jaksotetaan ka-
lenteri-, kayntitunti-, tai tuotantomaaraperustsis€ennakkohuollonperusteet voi liittya
myo6s yrityksen kunnossapitostrategiaan tai viranstea maaraamiin pakollisiin tar-
kastusvaleihin. Kunnossapitostrategiassa laitteidenakkohuoltosuunnitelmat maari-
tellaén usein kriittisyysanalyysien avulla. Viranaiget ovat myos asettaneet joillekin
laitteille ennakkohuollon mukaiset tarkastusvdidl|aisia laitteita ovat mm. hissit ja
nostoelementit. Uusimmissa kehittyneissa laitteissaakkohuollon tdiden jaksotus
perustuu laitteista saatavaan reaaliaikaiseerotiei@arvio ym. 2007, 233; Opetushalli-
tus www-sivut 2013, hakupaiva 1.11.2013)

Kalenteriin perustuvan ennakkohuoltosuunnitelmama&ton mahdollisuus suunnitella
viikkotydlistat ja resurssit pitkalle etukéateen.ikkotyolistojen yllapito on helppoa,
koska aikataulut pysyvat melkein aina samana. Aikajen muuttumattomuus on myos
kalenteriin perustuvan ennakkohuoltojarjestelmaikkdoekohta, silla se ei ota huomi-
oon laitteiden olosuhdemuutoksia. Laitteiden huditid ja huoltoty6t méaritellaan aina
samallalailla, jolloin joitakin koneita huolletadiran usein ja toisia lilan vahan. Ratkai-
suna tdhé&n ongelmaan on laitteen mittaaminen jdtdiobjelman tekeminen tdman
tiedon mukaan. Mittauksien kustannukset taytyydakin pitdd alhaisena, jotta mittaus-
ten tekeminen olisi jarkevaa. (Jarvio ym. 2007,)233

Ennakkohuoltojarjestelmén rakentaminen alkaa tieklenuusta. Vanhoissa laitoksissa
tiedon kerddminen voi olla ty6lasta. Tiedonkeradg@nyy tuntea tuotantolaitos ja tek-
niikka hyvin. Tiedot tallennetaan laitekortteihia kunnossapidon tietojarjestelmaan.
Uusissa laitoksissa tiedot kerataan jo suunnitieiheessa. Laitekorteille keratdan
kaikki laitteen tekniset tiedot. Kortteja saa vakitodossa melkein kaikille laitteille.

Kortteja voidaan muokata kayttotarkoitukseen sdqgiviTiedot tallennetaan kunnossa-
pidon tietojarjestelmaan laitekorteille. (Opetusihead www-sivut 2013, hakupaiva

1.11.2013)

Tietojen tallentamisen jalkeen aloitetaan ennakkdbn kokeilemista. Kriittiset laitteet
ovat tarkeysjarjestyksessad ensimmaisena. Kokeilidaataan henkilokunnan, doku-
mentoinnin ja ennakkohuollon toimivuutta. Kokeilnjevalilla vertaillaan hyotyja ja
kokemuksia. Kokeilujen jalkeen luodaan ennakkolaiolijelma. Huolto-ohjelman jak-
sotus perustuu laitteiden kriittisyyteen, laitevetajan suosituksiin, kokemukseen ja
lain maaraamiin huoltovaleihin. (Opetushallitus wasiwut 2013, hakupéiva 1.11.2013)
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Kayttohenkildkunta voi tehda paivittdin osan enraikoltotdista omien tdiden ohessa.
Kayton tekemét ennakkohuoltoty6t voivat olla puhuis$a, voitelua seké vikojen ja hai-
rididen raportointia. Joitakin erityisosaamistatisda ennakkohuoltot6ita voidaan antaa
oman alueen "ennakkohuoltohenkildille” tehtavikeka voivat tarkistaa ja huoltaa lait-

teita itsendisesti oman ammattitaidon mukaan. (@betlitus www-sivut 2013, haku-

paiva 1.11.2013)
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4 KAYTTAJAKUNNOSSAPITO

Kayttajakunnossapito on saavuttanut suosiotaadisggotiessa viime vuosien aikana.
Termind kayttajakunnossapito on ehka liian harl@daya. Kayttajahenkildstolle
muodostuu helposti mielikuva, ettd heidan pitése iosata korjata laitteet. Tavoitteena
on kuitenkin ennakoida laitteiden tulevat viat jahentdd vikaantumista ennakoivilla
huoltotoilla. (Markkanen 2011, hakupaiva 5.10.2013)

Kayttdjakunnossapidolla tarkoitetaan sita, ettéattkdnenkilostd osallistuu koneen kun-
non seurantaan ja pyrkii parantamaan koneen laoteitta. Koska kayttohenkiléston
vastuuta lisataan kayttdjakunnossapidossa, on kokégtajien ymmarrettava koneen
toimintaa paremmin. Kayttéhenkildston on tarkea&tyd suorittamaan paivittaiset ja
viikottaiset huoltoty6t rutiininomaisesti. (Mikkone009, 83; Laine 2010, 221)

Yksi kayttajakunnospitoon siirtymisen ongelmistg ettéd yleensa organisaatio on sita
vastaan. Kayttohenkilosto voi kokea, etta heilleg¢lisaa tyota ja tama johtaa todenna-
koisesti palkkakeskusteluihin. Kunnossapitdjat tikalsevat, ettd heiltd siirretdéan toita
pois, mik& tulisi taas johtamaan irtisanomisiin.nkmatkin organisaatiot voivat myos

vastustaa muutosta solidaarisuudesta ty6toverelitakn. (Laine 2010, 221)

Johdon taytyy osata kasitelld muutosvastarintd@o@da positiivisia mielikuvia muutok-
sesta. Siirtyminen kayttdjakunnossapitoon tuleahagm hitaasti. Kunnossapitotdiden,
joita lisataan kayttgjien tehtavaksi, tulee vastatgttdjdn osaamista. Jos tehtavat ovat
lian vaikeita, ne johtavat epdonnistumiseen javahkayttajat vastustamaan muutosta.
(Laine 2010, 221)

Kayttajakunnossapidossa tarkein asia on koneiddrdiptaminen ja tarkastaminen,
koska lika aiheuttaa koneiden kulumista ja laatwsité. Puhdistamisen tarkoitus ei ole
vain puhdistaa laitteita, vaan samalla voidaan nhgsita koneen alkavia ja piilevia
vikoja, seka nopeuttaa ja helpottaa paivittaisi&astuksia. Yksi kunnossapidon suu-
rimmista ongelmista on, ettd ammattitaitoiset kignapitajat tekevat sellaisia asioita,
joita koneen kayttajat voisivat myos pienella kauksella tehda. Puhdistamisen ja tar-
kastamisen vaikutus parempaan tuottavuuteen oettgsitlla olevassa kuvassa (Jarvio
ym. 2012, 85; Mikkonen 2009, 84)
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Tarkastaminen

Parantunut
konetuntemus

Kyky tarkastaa ja
etsid vikoja

Mahdollisuus

Ja puutteiden ennakoida
ry havaitseminen hiirisits
Vahemmén
lyhyits
pysdhdyksid ja p cunut
Kéyttajakunnossa- lzatupuutteita arantunu
pito Tuottavuus
- Vahemmaén
¥ Kulumisen vikoja
hidastuminen / Ja varaosia
Puhdistaminen Ja viihtyisdmpi . —_
tyd- \I ara|:| unu-
ympéristd turvallisuus ja
motivaatio

Kuva 8 Kayttdjakunnossapidon vaikutus tuottavuuteen(Mikkonen 2009, 84)

Kayttdjakunnossapitoon voidaan siirtyd seuraavigsgstyksessa:

1. Maaritellaan kayttgjien tehtavat konekohtaisesti.
— Puhdistus
— Tarkastus
— Pienet huoltoty6t kaynnin aikana
2. Tehtavat listataan ja méaaritella&n huoltovalit yg#iin, viikottain jne).
3. Maaritellaan tilanteet, jotka edellyttavat kunngstehenkilon halyttAmista.
4. Maaritellaan, miten raportoidaan tehdyt tyot jadiannot.
5. Toteutetaan henkildston koulutus.
6. Valitaan vastuuhenkil6: TPM-koordinaattori.

7. Edetaan sita mukaan kuin kayttgjien laitetuntemalstyy.(Laine 2010, 222)
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5 VIKA-VAIKUTUSANALYYSI

Vika-vaikutusanalyysi (Failure Mode and Effects MAsegs, FMEA) on 1940-luvulla
kehitetty Yhdysvaltojen asevoimien kayttoon. Mehatdla analysoidaan toimintavar-
muutta. Analyysissa pyritaan loytamaan keinoja etédvikoja tai vioista aiheutuvien
seuraamuksien lieventamiseen. Vikaantumisen vakeatu seurausten perusteella voi-
daan ennakoida, ehkaista, tunnistaa tai korjataarituminen. Taman perusteella voi-
daan myos laatia huolto-ohjelma laitteille.

(Ramentor Oy www-sivut 2013, hakupdaiva 5.10.201&8nk 2010, 129)

Vuonna 2012 on tehty opinnaytetyo, jossa on laadiiukoneen vedenkasittelyn lait-
teista vika-vaikutusanalyysi (Enbuske, Jarkko 20T2kta VVA:sta saatiin valmiit viat

ja seuraukset osalle valukoneen laitteille, mitérapttorit huoltaa.

Vikavaikutusanalyysi on laadittu Excel-taulukkolaskaohjelman avulla. Tahan vika-
vaikutusanalyysiin otettiin kaikki ne laitteet jarkponentit, joita terdssulaton kaytto-
henkilokunta huoltaa talla hetkella. Tietoa analyyekoon saatiin hairihallinnan vi-
kahistoriasta ja vuorotydnjohtajien paivakirjoistdika-vaikutusanalyysista nahdéaan
hyvin vikojen seuraukset. VVA-taulukko |0ytyy ligésta 3.
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6 KAYTTAJAKUNNOSSAPIDON NYKYTILA

Vuonna 2011 tehtiin Outokummun Tornion tehtaillgjdaulkoistusselvitys kunnossapi-
toimintana ja kunnossapidon kehittdmista vartenetiin kuukausittain kokoontuva
ohjausryhméa. Vuoden 2012 lopussa ohjausryhma lsthitgenpiteet ovat oikean suun-
taisia ja kustannuskehitys on myodnteinen. Samalsteygessa asetettiin myos kunnos-
sapitotoiminnoille tavoitteet vuodelle 2013. Tateisiin kuului mm. parantaa yhteis-
tyota kayton, kaynnissépidon ja kunnossapidonléalilisaksi paatettiin lisata kayttaja-
kunnossapitoa ja kehittdd kayttohenkilostén osaami®utokummun www-sivut 2013,
hakupéiva 25.11.2013)

Terassulaton kayttajakunnossapito on parantunumhttavasti viime vuosien aikana.
Taméa nakyy tehtaan yleisessa siisteydessa; tavaahjarjestyksessa ja tydympariston
siisteys on parantunut. Voidaankin sanoa, ett&seitatolla on jossain maarin noudatet-

tu 5S-menetelman periaatteita.

Viimevuosina terassulaton kayttohenkilostd on voimyos osallistua kunnossapitotoi-
hin ja olla kunnossapidon apuna pidemmissa seiss&gkuten vuosihuoltoseisokissa ja
valokaariuunin muurausseisokissa. Kayttohenkil@stgpitanyt tata hyvana vaihtoehto-
na, silla he ovat saaneet vaihtelua omiin tyoteims& ja oppineet tuntemaan kaytta-

mansa laitteet paremmin.

Kayttdjakunnossapito on terdssulatolla tiukastattgj vain tiettyihin kohteisiin, jotka
ovat olleet seisokkitydlistalla viimeiset vuosikyranet. Uudet seka harvoin tehtavat
tyot vaativat paljon tyonjohtajilta, silla heidamlisi sek& vaatia, ettd motivoida enem-
man operaattoreita tekemaan kyseisia toita. (Ikabeen 28.11.2013, puhelinhaastatte-
lu)

Terassulatolla on aikaisemmin yritetty lisatd kaptkunnossapitoa AM-tGiden avulla.
Ty0t sisalsivat erilaisia puhdistus- ja huoltoto®éM-tyo6t olivat kunnossapidon tietojar-
jestelmasséa, josta tyonjohtajat ja operaattoritywydt hallitsemaan niitd. AM-téiden

kuittaamiset ja laatimiset koettiin kuitenkin liiggolaaksi. Toita alkoi kertya liikaa
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KUTL:lle, koska niita ei kuitattu tehdyiksi. Taméhti henkiléston turhautumiseen, jon-

ka seurauksena AM-tyot lopetettiin. (IkAheimonel03013, keskustelu)

Viikkohuoltoseisokkiin valmistautuminen alkaa sédkipalaverista, joka pidetaan paiva
ennen seisokkia. Palaverissa on mukana kunnossapydmjohtajat ja terassulaton
aluetybnjohtajat. Aluetybnjohtaja laatii palavepohjalta seisokkityolistan, jonka han
lahettd& valvomoihin ja seisokkiin osallistuvillel@sryhmille. Viikkohuoltoseisokkeja

pidetéén joka viikko ja seisokkien kesto on ollaskimaarin n. 10 — 12 h.

Paaosin lista pysyy muuttumattomana. Aikataulu os@is kestosta muuttuu hieman,
joskus listalle tulee lisda toita. Aikataulu seisokestosta on laadittu kunnossapidon
tarpeiden mukaan. Listalla on vakiotydkohteet,gditiyttohenkildstd suorittaa. Lahes-
kaan kaikille listassa oleville toille ei ole tygehia tai aikatauluja. Kayttéhenkilosto
suorittaa tyot lahinna vuosien tuoman kokemuksekaan. Joskus kayttbhenkiloston
tyotehtavat menevat paallekain kunnossapidon saorién tdiden kanssa. Tama voi

pidentaa seisokin kestoa ja aiheuttaa turhaa odista.
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7  KAYTTAJAKUNNOSSAPIDON TAVOITETILA

Uusi huoltoseisokkien jaksotus perustuu hyvin palkmkemuksesta saatuun tietoon.
Huoltoseisokkien tydlistat laadittiin palavereigsadssulaton 1 linjan aluetydnjohtajien
Kalle Tolvasen ja Arto Vuoskun kanssa. Heilla oears kymmenen vuoden kokemus
linjan huoltotoista, joita kayttajat tekevat. Lisikiedetdan seuraukset, mita tulee tapah-

tumaan, jos huoltoto6itd laiminlyodaan.

7.1 Kunnossapidon jaksotuksen kehitys

Huoltoseisokkien jaksotus on jaettu kahteen seisokKuoltoseisokkiin ja kdynnissa-
pitoseisokkiin. Naita seisokkeja pidetaan vuoteteliikon valein. Eli lyhytkestoinen

seisokki ja pitkakestoinen seisokki vuorottelevat.

Huoltoseisokki kestaa 12 h (Uuni seis klo 3.00 005valisen ajan). Tahan seisokkiin
osallistuu kunnossapito ja kayttéhenkilostd. Kunkimasuorittavat omat tyétehtavat ja
aikataulutus on tehty niin, ettd kayttéhenkilosttoke kunnossapitohenkildiden tiella.
Kunnossapidolle on luvattu 8 h tehokasta tytaik8aisokin tydlistat |0ytyvat liitteesta
2.

Kaynnissapitoseisokin kesto on 3h(Valokaariuuns sei klo 6.00-9.00 vélisen ajan).
Tassa seisokissa kayttohenkilokunta tekee hudtguhdistustdita kohteille, jotka on
huollettava viikon valein. Nama ty6t on maariteliygkemuksen ja VVA:n perusteella.
Esimerkiksi tiedetdan kokemuksen perusteella, \etékaariuunin kaatoreikd on kun-

nostettava n. viikon valein. Seisokkityot [0ytyViitteesta 1.

7.2 Kayttohenkiloston seisokkitytt ja tydohjeet

HuoltoseisokkityOlistaan on lisétty lisdad huolt@ farkistustoitd. Lisatdita I6ydettiin
tutkimalla hairibhallintaa ja vuorotyonjohtajienipdkirjoja. Lisaksi haastateltiin kun-
nossapidon tydnjohtajia siita ettd, onko mahdallsiirtaa joitakin toita kayttohenkilo-

kunnan tehtavaksi. Vanhoja AM-t6itd on myds laitdistalle. Hairiohallinnasta kaytiin
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hairiot lapi vimeisen 8 kk:n ajalta. Hairidistaipottiin ne hairiot, jotka olisi pystynyt
estamaan vain pienilld puhdistus/tarkastus tointeiigi. Listan ulkondkda on myds
muutettu selvemmaksi ja listaan on nyt helpomgitishuomautuksia ja aikatauluja.

Kunnossapito oli valmis siirtamaan valokaariuurniek&godien kiinnityspankojen ympéa-

riston puhdistuksen operaattoreiden tehtavaksi. arydyvin yksinkertainen, kiinnitys-

pangan ymparistd puhdistetaan paineilman avullinéeroty6tehtava oli panostusovien
kulkupyodrien kuluneisuuden tarkistus. Tamé& on hyyksinkertainen tehtava, jonka
operaattori voi suorittaa silmamaaraisesti nakieestulla. Lisaksi kunnossapito toivoi,
ettd toinen operaattori voisi tulla kunnossapidaukai happilanssille suorittamaan
lanssitestia. Taytyy tietenkin pitdd lyhyt koulutaperaattoreille siitd, mita paikkoja
pitdé tarkistaa ja puhdistaa. (Luokkala 1.11.2@8Bkopostiviesti)

Tyoblistoja tehdessa otettiin huomioon, ettd suosa kunnossapidon tyotehtavista kes-
kittyy valokaariuunille. Siksi on tarke&a pysayttadokaariuuni jo aamuyosta. Kaytto-
henkilostd voi aloittaa seisokkity6t jo yovuorogaaehda ne tyét pois, mitkd menevat
kunnossapidon toiden kanssa paallekkain. Nain kssaqmto voi keskittya tekemaan

omia toitdén ja saa tehokasta tybaikaa ainakin 8 h.

Tyolistaan on myds lisatty tdiden suorittava ryhmalla hetkella kunnossapito suorit-
taa osan tarkistus/puhdistus toista, joita kayté&hekunta voi pienella koulutuksella

aivan hyvin tehda. Suorittavan ryhman voi muuttagdéen mukaan, jos kunnossapidol-
la ei ole resursseja suorittaa kaikkia toitd. Ts@dlan sisallytettiin myds tyoohjeet ja
aikataulut. Tybohjeet saatiin laitevalmistajien hoimanuaaleista, kunnossapidon tieto-

jarjestelmisté sekéa haastattelemalla henkil6ita.
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8 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

TyoOn tarkoituksena oli kehittéda terassulatto libja viikkohuoltoseisokkien jaksotusta
ja parantaa linjan kayttajakunnossapitoa. Tavaitiedi pidentda huoltoseisokkien jak-
sotusta niin, ettd seisokkeja pidettaisiin kahdekom valein. Opinnaytetytn edetessa
selvisi, etté terassulatolla on kuitenkin toitdkgtaytyy tehda viikon valein. Tasté joh-
tuen joudutaan pitdmaan lyhyempi seisokki jokaenimiikko.

Viikon valein tehtavia toita varten pidetadn lyhysrkaynnissapitoseisokki, jossa kayt-
tohenkilostd suorittaa viikon valein tehtavat tySeisokin kesto on 3h jokaisella pro-
sessipaikalla. Tassa ajassa operaattorit pystywaiittamaan heille annetut tyétehtavat.

Jos toita jaa tekemaéttd, on ne tehtava seuraaybégavassa tuotantokatkoksessa

Toinen seisokki on pidempi huoltoseisokki, jossanssapidon tarpeet on etusijalla.
Kunnossapidolle on luvattu 8 h seisokkiaikaa jatléign tekemat tyot ei saa menna
kunnossapidon suorittamien tdiden paalle. Tamdiiotétuomioon, kun laadittiin huol-

toseisokkityolistoja.

On myo6s mahdollista, etta seisokkitytt tehd&én otyén ohessa yllattavissa tuotanto-
katkoksissa. Lyhyempaa seisokkia ei tarvitse sillpitdd ollenkaan, jolloin huol-
toseisokkien vali olisi kaksi viikkoa. Ongelmak&ssa voi muodostua kuitenkin se, etté
toiset vuorot saattaisivat joutua tekem&an enemmalitotdita ja toita siirrettaisiin hel-
pommin seuraavan vuoron tehtavéksi. Tama voi joletaaielisyyksiin tyopisteella.

Tastéa syysté on hyva, etta seisokkipaivat on neifrikalenterin mukaan.

Toinen tarkea tehtava tassa opinnaytetydssa dial&ayttohenkilostolle huoltoseisok-

keihin tyolistat ja ty0ohjeet tdiden suorittamistarten. Tyot ovat yksinkertaisia tarkis-
tus- ja puhdistustoita. Seisokkityolistan pohjariéytkttiin aluetyonjohtajan laatimaa
tydlistaa. Vanhaan listaan lisattiin lisda toit&gattorien tehtavaksi ja koska ohjeille ei
l6ytynyt sopivaa paikkaa kunnossapidon tietojagkesista, ohjeet paatettiin sisallyttaa
huoltoseisokkien tyolistaan. Tydlistasta nékee bstiptyotehtavat ja ohjeet niiden suo-
rittamiseen yhdelld silmayksella. Nailla huoltokipyritddn kannustamaan kéayttéhen-
kilostoa siirtymaan enemman kayttajakunnossapit@hé huoltamalla laitteita, ope-

raattorit oppivat tuntemaan kayttdmansa laitteeempanin ja huomaavat helpommin
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vika- ja hairidtilanteet. Kayttohenkiloston tyodolgen tekemisessa kaytettiin paljon

TPM- kunnossapitostrategian menetelmia.

Tulevaisuudessa operaattorit voidaan kouluttaaté@yan KUTIa ja laatimaan itse
tyotilauksia, jos he loytavat puutteita tarkastdeas laitteista. Tyotilaus tehtaisiin ensi-
sijaisesti vuorotyonjohtajalle ja vuorotyonjohtajaisi lisata omat kommentit tai muo-
kata tyoGtilausta ja lahettaa sen eteenpain kunpakssée.

Huoltoseisokkien uudet aikataulut ja tyotehtavétaan ottaa kokeiluun vuoden 2013
lopulla. Tatd menetelmaa kokeillaan vuoden loppastn jonka jalkeen katsotaan tilan-
netta uudestaan. Talla huoltoseisokkien jaksotiksebidaan saada useampi tunti

enemman tuotantoaikaa kuukaudessa.

Opinnaytetyo oli mielenkiintoinen ja sopivan haastaAikaisemmasta tyokokemukses-
tani terassulatolla oli paljon hyotya tata tyothdessa. Tyota tehdesséa opin paljon uusia
asioita kunnossapidosta. Erityisesti kunnossapétesjioista ja kayttdjakunnossapidos-

ta.
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Kaynnissapitoseisokki VKU seis klo 6.00 — 9.00

Liite 1 1(6)

Operaattori raportoi tarkastuksissa ldytyneet puutteet ja poikkeamat tyonjohdol-

le.

CRK

Tehtava Huom. Suorittava ryhméa

Siirtosenkkaan valmista -Kalkit paélle ja ajetaan | Operaattori

sulaa kuumentimen alle

Montun tyhjennys -Muista kastella ensin Operaattori

klo 6.00

H&ataajojen testit -Lanssin hatakaytto Operaattori
-Konvertterin hatakaanto

Vaihteiston rasvakaukaloi- | -Molemmin puolin kauka- | Operaattori

den tyhjennys lot tyhjéksi

ROPI

Tehtava Huom. Suorittava ryhméa

Romujunien puhdistus -Puhdistetaan romuista | Operaattori
-Tarkastetaan turvapuskuri-
en kunto

Romujunien vaihteiden -Puhdistetaan romut pois | Operaattori

puhdistus vaihteiden valista

Romujunien tankkaus Operaattori

VKU

Tehtava

Huom.

Suorittava ryhméa

VKU seis n. klo 6.00 - 9.0

Suodatinlaitos seisokki-

asentoon

Operaattori




Liite 1 2(6)

Kaatoreian kunnostus ja

massaus

-Taytetdan massaléhetin
-Piikataan vanha reika pois

-Laitetaan uusi putki reikaan

ja sidotaan se rautalangalle
uunin rakenteisiin
-Massataan putken ymparis
t6 ranniruiskulla ulkopuolel
ta

-Massataan uuni myds sisg
ta

-Lopuksi huuhtele massa- |
vesiletkut tyhjaksi paineil-

man avulla

Operaattori

1

1

Ympéaryskourun puhdistus

-Tarkistetaan ymparys-
kourun kunto
-Kaytetaan viiltosuojahans-

koja

Operaattori

Montun tyhjennys

-Tyhjennet&an heti kun kg
toreikd on tehty ja ymparys

kouru pesty

aOperaattori

Massaruisku

-Tarkistaan onko letkuissa

1 Operaattori ja kunnossap

vuotoja to
-Tarkistataan onko massa-
ruiskun sisélle kertynyt
massaa
-Tarkistetaan suojaukset
-Koekaytto
Hatasuihkujen testaus -Kokeillaan tuleeko vettgq Operaattori

-Juoksutetaan vetta vahan
aikaa.
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Liite 1 3(6)

Tehtava

Huom.

Suorittava ryhméa

Hataajojen testaus

-Konvertterin hatakaantg

-Lanssin hatakaytto

) Operaattori

Prim&arikanavan ja huuvan -Pestdan huuvasta kertyned&dperaattori
puhdistus/tarkastus kamit pois
Montun poroys -Otetaan myds seinén ja | Operaattori

-Tyhjennetédan heti VKU:n

montun peraan

kiskon valista puhtaaksi

Senkka- ja kuonapatavau-

nun tarkistus

-Puhdistetaan vaunut
-Poistetaan palokuorma
moottoritilasta, 6ljyt, ratit
yms

-Tarkistetaan hydrauli-
vuodot moottoritilasta.
-Tarkistetaan junan pyorie
ja laahareiden kunto.
-Tarkistetaan kaapelin kun
to silmémaaraisesti
-Tarkistetaan moottoritilan
ovien tiiveys

-Koeajo

Puhdistus: Operaattori

Tarkastus: Kunnossapito

Hatasuihkujen testaus

-Kokeillaan tuleeko vetté Operaattori

-Juoksutetaan vetta vahan

aikaa
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SA
Tehtava Huom. Suorittava ryhméa
Langansyottokone -Puhdistetaan vetavat rul|@Dperaattori

terasharjan avulla
-Tarkistetaan vetavien rulli-
en hammastus, jos rullan
hammasrattaissa

on tasaisia kohtia, on se

vaihdettava.

-Ajetaan langansyottoputkea

kasiajolla ja tarkistetaan,
ettd putki liikkuu esteetta
-Puhdista koneen kotelo
kertyneesta polysta

Montun tyhjennys

-Otetaan myds seinén ja

kiskon valista puhtaaksi

Operaattori

JVK Ylaohjaamo

Tehtava

Huom.

Suorittava ryhméa

Kokillin huolto/tarkastus

-Tarkistetaan pinnanmitga

kaapelin kunto silmamaaraisesti
-Avataan kokillin leveat sivut,
hiotaan kapean ja levean sivun

kulma puhtaaksi hiontalevyn

avulla

-Kalibroidaan kokilli

Operaattori
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Hatavalualtaiden tyhjennys

-Tyhjennetaan molemnio- p
lin
-Nostetaan skollat 122 oven
eteen
-Tilataan pydrakone hakemaa
skollat

Operaattori

Valukaaren tarkistus

-Tarkistetaan kaaren kunto.
-Tarkistetaan, etta rullat pyorii
-Tarkistetaan vesiletkut vuoto-
jen varalta.

-Tarkistetaan rasvaletkujen ku
to

-Poistetaan kamit kaarelta

Operaattori

Suutintarkastus

-Tarkistetaan suuttimien kun
-Tarkistetaan onko tukkeumia
-Tarkistetaan, etta suuttimien

suihku on oikeinlainen

t@peraattori

Hatasuihkujen testaus

-Kokeillaan tuleeko vetta

-Juoksutetaan vettd vahan aik

Operaattori

aa

JVK Alachjaamo

Tehtava

Huom.

Suorittava ryhméa

Automaattisihtien pesu

-Tarkistetaan, onko kerty
likaa. Pestddn painepesurilla
kaikki automaatisihdit, jos
likaiset

-Tarkistetaan vesivuodot

n@peraattori

Hilsekaivon tyhjennys

-Tyhjennet&aan hilseet pois Operaattori

kaivosta rapakahmarin avu

la kuorma-auton lavalle
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Merkkauskoneen tarkistus

-Puhdistetaan
-Tarkistetaan pulverin maa
ja taytetaan, jos tarvitsee
-Tarkistetaan koneen suoja

ukset

Operaattori
5

Hatasuihkujen testaus

-Kokeillaan tuleeko vettd
-Juoksutetaan vetta vahan

aikaa

Operaattori

Polttoleikkauskone

-Tarkistetaan koneen ja p
timien liikkkeet
-Tarkistetaan kiskojen kunt
-Rattaiden kunto
-Tarkistetaan poltinten suut
timien kunto
-Tarkistetaan pulverinsyot-
tolaitteet ja letkut
-Tarkistetaan suojaukset
-Koekaytto operaattorin

kanssa

oDperaattori ja kunnossapi
to

D
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VKU
Operaattori raportoi tarkastuksissa l6ytyneet puutteet ja poikkeamat tydnjohdol-
le.

Tehtava Huom. Suorittava ryhméa

Uuni seis klo 3.00 — 15.00

Suodatinlaitos seisokki- Operaattori

asentoon

Kaatoreidn kunnostus ja -Piikataan vanha reika pois | Operaattori
massaus -Laitetaan uusi putki reik&an ja
-Tehd&éan yovuorossa heti | sidotaan se rautalangalla uunjn
viimeisen kaadon jalkeen | rakenteisiin
-Massataan putken ymparist
ranniruiskulla ulkopuolelta
-Massataan uuni myds sisaltg
-Lopuksi huuhtele massa- ja
vesiletkut tyhjaksi paineilman

avulla

Uunin ymparistdn pesu ja | -Ymparyskourun puhdistus | Operaattori

puhdistus -Mastojen alapaan tason pesu
-Tehd&éan yovuorossa -Poistetun reikapolttimen tasgn
pesu

-Roikkuletkujen ja kippaussy-
lintereiden ymparistén puhdist
tus

-Peitostekalkkisiilon tason
puhdistus

Montun tyhjennys -Muista kastella ensin Operaattori

-Tyhjennys klo 6.00
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Laappakone

-Puhdistetaan/pestaan
-Tarkistetaan: hydrauliikka-
vuodot, laappalevyn kunto(jos
lyhyt, niin vaihto), puomin
kunto, mekaaniset stopparit,
kaantolaakerin kiinnitys, pult-
tien tarkastus, repedméat hitsa

uksissa.

Puhdistus: Operaattor
Tarkistus: Kunnossap

to

Massaruisku

-Puhdistus
-Tarkistetaan roikkuletkujen

kunto

-Tarkistetaan, onko sisalle ker

tynyt massaa
-Tarkistetaan suojauksien kur

to

Puhdistus: Operaattor
Tarkistus: Kunnossap

to

Taryvaunu

-Puhdistetaan taryvaunun yn

paristo ja kiskot

n-Operaattori

Uunin tarkastuskierros

-Tarkistetaan roikkuletkujen
kunto
-Tarkistetaan virtakaapeleider
kunto
-Tarkistetaan pikkuholvin ja
isonholvin kunto, vesivuodot,
Kiinnitys
-Ison holvin stoppareiden kun
to

-Tarkistetaan vesilaatikkojen

kiinnitys ja mahdolliset vuodot

-Elektrodien vesijaahdytyksen
tarkistus

Operaattori & Kunnos:
sapito

N
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Holvikayra -Puhdistetaan Operaattori
-Tarkistetaan vesivuotojen
varalta

Seosainesuppilo Tarkistetaan: Operaattori

- Vesivuodot, kiinnitys, hit-

saussaumojen repeamat

Elektrodien kiristyspankojer
puhdistus

N

-Puhdistetaan paineilmalla:
-Mastojen ja elektrodien valisg
eristeet ja niiden ymparisto
-Kiristyspangan ja armin vali-
nen "toimintavali”

-Delta-palkiston eristeet

Kunnossapito & Ope-
2raattori

Senkkavaunun tarkastus

-Tarkistetaan: pyorien kunt
laahareiden kunto, suojien ku
to(massaukset)
-Puhdistetaan moottoritilan
6ljyvuodot, palokuormat
-Tarkistetaan kaapelin kunto
silmamaaraisesti

-Tarkistetaan moottoritilan

oKunnossapito

n_

ovien tiiveys

Hatasuihkujen testaukset -Kokeillaan tuleeko vetta | Operaattori
-Juoksutetaan vetta niin kauap,
ettd tulee puhdasta vetta

Panostusoven tarkastus -Tarkistetaan: Operaattori

-Moottorin kiinnitys, kulku-
pyorien kunto, kiskojen kunto
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Romukorit

-Tarkistetaan:

- Onko hitsaussaumoissa re-
peamia

-Tappien lukitukset

-Korin aukaisu mekanismi,

ketjujen kiinnitys.

Operaattori

Romupiha

Operaattori raportoi tarkastuksissa l6ytyneet puutteet ja poikkeamat tydnjohdol-

le.

Tehtava

Huom.

Suorittava ryhméa

Romujunien puhdistus ja

tarkastus

-Puhdistetaan harjan ja lapion
avulla

-Kaytetaan viiltosuojahanskoj
-Tarkistetaan turvapuskurien
kunto

-Tarkistetaan pyorien kunto

Operaattori

jS2)

Romujunien vaihteiden puh4{ -Puhdistetaan romut vaihteiderOperaattori
distus valista
Romujunien tankkaus Operaattori
Romunostureiden ilmastoin{ -Suodatin sijaitsee romunosty-Operaattori
nin suodattimen vaihto rin hytin ulkopuolella

-Avataan luukku, otetaan van;

ha suodatin pois ja laitetaan

uusi tilalle

-Uusia suodattimia on VKU:n

valitason ilmastointihuoneessga
Romujunien ohjauspeilien Operaattori

puhdistus




CRK
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Operaattori raportoi tarkastuksissa l6ytyneet puutteet ja poikkeamat tydnjohdol-

le.

Tehtava

Huom.

Suorittava ryhméa

Vaihteiston rasvakaukaloiden

tyhjennys

-Tyhjennetaan kaukalot mag

lemmilta puolilta

-Operaattori

Panostusoven tarkastus

Tarkistetaan seuraavat:
-Kiskojen kunto
-Pyo6rien kunto
-Moottorin kiinnitys
-Onko oveen keraantynyt
skollaa
-Koekaytto

Operaattori ja kunnos-

sapito

Montun tyhjennys

-Muista kastella ensin

Operaattori

Konvertterin kiinnityspulttien
tarkastus

-Loysét pois
-Tarkastetaan pulttien kier-

teiden kunto

Operaattori

Hatasuihkujen testaus

-Kokeillaan tuleeko vettd
-Juoksutetaan vetta niin
kauan, etté tulee puhdasta

vetta

Operaattori

Vaakavaunutasojen puhdistu

-

D

-Puhdistetaan vaakavay

jen kiskojen vali

-Puhdistetaan vaakavaunuz

jen kiskot
-Tarkistetaan vaunujen kun

to

rOperaattori

Happilanssi

-Puhdistetaan lanssi skolli
ta.

-Tehdaan lanssitesti

sPuhdistus: Operaattori
Testaus: Operaattori |3

kunnossapito

3
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Seosainesuppilot

-Tarkastetaan taryn kiinn
-Tarkastetaan suppiloiden

kunto, onko repeamia yms

t@peraattori

Ruuhijunan puhdistus ja tar-

kastus

-Puhdistetaan juna romuist
-Tarkistetaan: Pyorien kun-
to, moottoritilan vuodot,

hihnojen kunto, turvapusku
rit, nousenvan kehikon sy-

linterien kunto ja kiinnitys.

aOperaattori

Ruuhijunan kuiluun nayttavan Operaattori
peilin puhdistus
Hataajojen testaus -Konvertterin hatadkaantt| Operaattori
-Happilanssin hataajo
-Merkitse toimenpide listaan
Porraskuilun palo-ovien kun- Operaattori

non tarkistus.

AOD

Operaattori raportoi tarkastuksissa ldytyneet puutteet ja poikkeamat tyonjohdol-

le.

Tehtava Huom. Suorittava ryhméa
Suodatinlaitos seisokki- Operaattori
asentoon

Hataajojen testaus -Konvertterin hatdkaantd | Operaattori

-Lanssin hatakaytto

Happilanssin tarkastus

-Toinen operaattori kunno

sapidon mukaan lanssille

sOperaattori ja kunnos-

sapito
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Primé&arikanavan ja huuvan

Puhdistus/tarkastus

-Pestaan huuvasta kertynee
kamit pois
-Tarkistetaan onko primaari-

kanavassa vesivuotoja

[ Operaattori

Tasojen siivous

-Pestéaén tasot
-Siivotaan palokuorma pois

tasolta

Operaattori

Montun tyhjennys

-Puhdistetaan myds kiskon

seinan valista

j®peraattori

Panostusovi

-Tarkistaan kulkupyérien

kunto

-Tarkistetaan kiskojen kunto
-Tarkistetaan moottorin kiin-
nitys

-Tarkistetaan ettei ole skollig
kiinni ovessa
-Oven koekaytto

Operaattori ja kunnos-

sapito

Senkka- ja kuonapatavaunt

puhdistus/tarkistus

irPuhdistetaan vaunut

-Poistetaan palokuorma mog
toritilasta(6ljyt, ratit)
-Tarkistetaan hydraulivuodot
moottoritilasta.
-Tarkistetaan junan pydrien |
laahareiden kunto.
-Tarkisteaan kaapelin kunto
silmamaaraisesti
-Tarkistetaan moottoritilan
ovien tiiveys

-Koeajo

Puhdistus:Operaattori

tTarkistus: kunnossapita

a

Kurjenkaula

-Tarkistetaan, ettei ole vesi-
vuotoja

-Tarkistetaan onko seosaine

Operaattori

ta kertynyt kaulaan
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Vaakavaunu tarkistus - Tarkistetaan tiivistekumit,  pe@attori
Taryvaunu -Puhdistetaan taryvaunun | Operaattori
kiskot ja ymparisto
-Tarkistetaan tiivistekumit
Porraskuilun ovien kunnon Operaattori
tarkastus
Hallin lattian harjaus koneel-Muista kastella ensin Operaattori
la
Hatasuihkujen testaukset -Kokeillaan tuleeko vetta | Operaattori

-Juoksutetaan vettd niin kaur

an, ettd tulee puhdasta vetta

Senkka-asema

Operaattori raportoi tarkastuksissa ldytyneet puutteet ja poikkeamat tyonjohdol-

le.
Tehtava Huom. Suorittava ryhma
Langansyottokone -Puhdistetaan vetavat rullat Operaattori

terasharjan avulla

-Tarkistetaan vetavien rullien
hammastus, jos rullan ham-
masrattaissa on tasaisia koht
tia, on se vaihdettava
-Ajetaan langansyo6ttoputkeal
kasiajolla ja tarkistetaan, ettg
putki liikkuu esteetta
-Puhdista koneen kotelo ker-

tyneesta polysta

Tasojen siivous

-Siivotaan palokuormat pois Operaattori

-Pestaan tasot




Liite 2 9(13)

Laappakone

-Tarkistetaan hydr.letkujen
kunto
-Tarkistetaan laapan kunto,
jos kulunut niin vaihdetaan
-Tarkistetaan mekaaniset raj
-Tarkistetaan hitsaussaumat
repeamien varalta
-Koekaytto

Kunnossapito

Senkkavaunut 1 & 2

-Tarkistetaan py0rien ja lagh@dnnossapito

reiden kunto.

-Tarkisteaan ettei moottoriti-
lassa ole palokuormaa(6ljyt,

ratit pois)

-Tarkistetaan kaapeli silma-

maaraisesti

-Tarkistetaan vaunujen moot

toritilan ovien tiiveys

-Tarkistetaan vaunujen suoja

ukset

-Koeajo operaattorin kanssa

Kuonapatavaunut

-Tarkistetaan py0rien ja laal@innossapito

reiden kunto.
-Tarkistetaan kaapeli silma-

maaraisesti

-Tarkistetaan vaunujen suoja

ukset
-Puhdistetaan vaunut roiskei
ta ja skollista

-Koeajo
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Senkankunnostuspaikka

-Tarkistetaan kdantokonei
silmamaaraisesti, onko vuotg
ja
-Siivotaan palokuorma pois
-Tarveaineet ja tyOkalut oi-
keille paikoille
-Tarkistetaan kuumentimien
kansien kunto.
-Tarkistetaan suojaoven rat-
taiden kunto
-Tarkistetaan oven moottorin|

Kiinnitys

s@peraattori

Seosainejarjestelma

-Tarkistetaan vaunun ja tg
jen kunto
-Tarkistetaan ettei seosaineit
ole kertynyt tasolle.
- Piikataan seosaineensyottq
reian ymparisto, jos kertynyt

sularoiskeita

ryoperaattori

a

Naytteenotto

-Piikataan naytteenottoreiar
ymparilté sularoiskeet pois

1 Operaattori

Hatasuihkujen testaus -Kokeillaan tuleeko vetta | Operaattori
-Juoksutetaan vetté niin kau
an, etta tulee puhdasta vetta

Montun tyhjennys -Otetaan myds puhtaaksi sei©Operaattori

nan ja kiskojen vélista




Liite 2 11(13)

JVK Ylaohjaamo
Operaattori raportoi tarkastuksissa l6ytyneet puutteet ja poikkeamat tydnjohdol-

le.

Tehtava Huom. Suorittava ryhméa

Senkkatornin hatakaanto -Hydraulisen ja s&hkdise@i-h Operaattori

kaannon testaus

Kokilli -Tarkistetaan pinnanmittaus- | Operaattori
kaapelin kunto silmamaaraisesti
-Avataan kokillin leveat sivut,
hiotaan kapean ja levean sivun
kulma puhtaaksi hiontalevyn
avulla

-Kalibroidaan kokilli

Valialtaan massauspaikka -Tarkistetaan véalialtapn k | Operaattori
pauslaite

-Tarkistetaan valialtaan mas-
sauslaitteisto, siilon kunto, sii-
lon siirto.

-Tarkistetaan valiallasmuotin
kunto (repeadmét)
-Puhdistetaan valiallasmuotti
-Puhdistetaan véliallasskolla

lavan ympaéristo

Suutintarkastus -Tarkistetaan suuttimien kuntdperaattori
-Tarkistetaan onko tukkeumia
-Tarkistetaan etta suuttimien

suihku on oikeinlainen
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Valukaari

-Tarkistetaan kaaren kunto.
-Tarkistetaan etta rullat py0rii
-Tarkistetaan vesiletkut vuoto-
jen varalta.

-Tarkistetaan rasvaletkujen ku
to

-Poistetaan kamit kaarelta

Operaattori

=)
1

Senkkatorni

-Puhdistetaan senkkatornin ju
ren ymparys skollista ja rois-
keista
-Tarkistetaan senkkatornin suc

jaukset

Iperaattori

)]

Hatasuihkujen testaus

-Kokeillaan tuleeko vetta
-Juoksutetaan vetta niin kauar

ettd tulee puhdasta vetta

Operaattori

Hatavalualtaiden tyhjennys

-Tyhjennetdan altaaiemaohin
puolin
-Nostetaan skollat 122 oven
eteen
-Tilataan pydrakone hakemaa

skollat pois

Operaattori

JVK Alaochjaamo

Operaattori raportoi tarkastuksissa ldytyneet puutteet ja poikkeamat tyonjohdol-
le.

Tehtava Huom. Suorittava ryhma

Automaattisihtien pesu

-Pestaan painepesurillakkaikOperaattori

automaatisihdit
-Tarkastetaan vesivuodot




Liite 2 13(13)

Hilsekaivon tyhjennys

-Tyhjennetaan hilseet pois
kaivosta rapakahmarin avulla

kuorma-auton lavalle

Operaattori

Vedenkasittely tarkastus

-Tarkistetaan vuodot, lam-
monvaihtimet, pumput, putkis
tot
-Siivotaan roskat ja palokuor-

ma pois

Operaattori

Polttoleikkauskone

-Tarkistetaan koneen ja poltt©peraattori ja kunnos

mien liikkeet

-Tarkistetaan kiskojen kunto
-Rattaiden kunto
-Tarkistetaan poltinten suutti-
mien kunto

-Tarkistetaan pulverinsyotto-
laitteet ja letkut

-Tarkistetaan suojaukset
-Koekayttd operaattorin kanss

sapito

5a

Hatasuihkujen testaus

-Kokeillaan tuleeko vetta

-Juoksutetaan vettd niin kauan,

ettd tulee puhdasta vetta.

Operaattori

Merkkauskone tarkastus

-Puhdistetaan
-Tarkistetaan lankakela/pulve
ja vaihdetaan, jos tarvitsee
-Tarkistetaan koneen suojauk
set

Operaattori

r

Kanaalin puhdistus

-Puhdistetaan kanaalista ka
pois
-Puhdistetaan kanaalin pera
-Tarkistetaan kanaalin huuhte

lusuuttimien kunto

ndperaattori
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Vika-vaikutusanalyysitaulukko
Terassulatto linja 1
Laitteen tai Vikatilanne: Vioittumistapa:
Sijainti Laite osan toiminta: miten toiminta poikkeaa mistd johtuu Vian vaikutukset Vian seuraukset
miten pitaa toimi tarkoitetusta
Kuljettaa seosaineet Vaunut jaavat kiinni Vaakavaunujen Seosaineet ei mene Pysayttaa
CRK Vaakavaunu 1&2 siilosta tasolle kertynyt konvertteriin tuotannon
seosainesuppiloon seosaineita CRK:lla
Konvertterin lukitus- kaukalot oltava Kaukalosta oljyt Pysayttaa
CRK | hydrauliikkakoneiston puhtaat Tulipalo puhdistamatta Palovahinko tuotannon
kaukalo CRK:lla
Puhaltaa happea Lanssin paa Ei puhalla happea. Hidastaa
CRK Happilanssi konvertteriin Ei puhalla happea skollaantunut, hapen puhallus tuotantoa
rajavika, vesivuoto | alakautta suuttimilta koko linjalla
Vaihteiston Rasvakaukaloon ei Kaukalosta Pysayttaa
CRK rasvakaukalot saa kertya Tulipalo Oljyt Palovahinko tuotannon
palokuormaa puhdistamatta CRK:lla
Seosaineet menevat Seosaineet ei mene Seosainesuppilot Seosaineet ei Pysayttaa
CRK Seosainesuppilot seosainesuppilosta konvertteriin tarkastamatta mene tuotannon
konvertteriin ja puhdistamatta konvertteriin CRK:lla
Kuljettaa romuruuhia Polttoaine loppu/ Ei voi panostaa Jadhyromu
CRK Ruuhijuna romupuhalta CRK:lle Pysahtyy vilille muu vika ruuhia ajettava siilosta
konvertteriin konvertteriin
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FeCr-juna Sulan ferrokromin Pysahtyy vilille Polttoaine loppu/ Sulan ferrokromin Hidastaa tuotantoa
CRK (pendolino) kuljetus Chromelta Muu vika haku ja tyollistaa
terdssulatolle kuona-ajoneuvolla kuona-ajoneuvoa
Tayttyy Monttu Vaunut jaa kiinni, Pysayttaa tuotannon
CRK Monttu Oltava tilaa seosaineista ja tyhjentamatta Puhkeama tilantees- CRK:lla, monttu
puhkeaman varalle kuonasta sa suuret vahingot tyhjennettava
Konvertterin Kiinnittda konvertterin Pulttien kireys Konvertteri paasee Rasittaa
CRK kiinnistyspultit kantorenkaaseen Pultit loystyvat tarkastamatta lilkkkumaan kaantokoneistoa.
Pultit kirittava
Oltava ehj3, ettd sulan Normaali Sulan kaataminen Sulan roiskuminen
VKU Uunin kaatoreika kaato onnistuu Kaatoreika kulunut kuluminen vaikeaa senkkavaunun
hallitusti kuluneesta reidsta paalle ja kiskoille
Poistaa savukaasut Keraantynyt likaa Uuniin ja savu- Kanavaan kertyy
VKU Holvikayra uunista tai vesivuoto Kuluminen kaasukanavaan likaa. Savukaasu-
paadsee vetta Laitos tukkeutuu
Massaruiskun Uunia ei voi
VKU Massaruisku Massataan uunia Tukkeutuu, letku puhki sisdlle kertyy massata Pysayttaa tuotannon
massaa
Romun kuljetus Hitsaussaumat Romut tippuvat
VKU Romukori romupihalta repeda Kuluminen valille Romujen siivous
Uunille
Poistetaan kuona Ei saa otettua Laappakone Palovahinko/ Hidastaa
VKU Laappakone sulan paalta kaikkea kuonaa puhdistamatta/ Hitsausliitokset tuotantoa
pois senkasta tarkastamatta repeaa
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Ohjaa sulan Kulunut tai romuja tielld | Kourun puhdistus | Puhkeama tilantees- Puhdistetaan
VKU Uunin ymparyskouru monttuun tekematta sa sula menee saannollisesti
puhkema tapauksessa vadraan paikkaan
Oltava tilaa sulalle Tayttyy seosaineista ja Monttu Vaunut jaavat kiinni, | Pysayttaa tuotannon
VKU Monttu Puhkeaman varalle kuonasta tyhjentamatta Puhkeama tilantees- monttu
sa suuret vahingot tyhjennettava
Romun kuljetus Tankki tyhja/ Uunille ei tule Romun kuljetus
VKU Romujuna 1&2 romupihalta Ei liiku, vaaka nayttaa Romuja vaaka- romuja, Liian paljon yhdella junalla
Uunille vaarin kehikon ympdrillda | romuja sulatukseen
Junaliikenne Uunille ei tule
romuja. Junat me-
VKU Romujunien vaihteet Ohjaa junat oikeille Vaihteet jumissa Romua valissa pysahtyy nevat
kiskoille romupihalla vaarille kiskoille
Huuva osuu konvert- Pytty ei mene
teriin, ei ime savu-
AOD Huuva Savukaasun Keraantyy kameja Puhdistamatta, kaa- puhallusasentoon,
poisto konvertterista tarkistamatta suja kunnolla Huuvan rajat palavat
AOD Primaarikanava Savukaasukanava Vesivuoto/ Kuluminen Vettd menee Savukaasulaitos
kertyy likaa savukaasulaitokseen tukkeutuu
Ei saa tayttya. Tayttyy seosaineista ja Monttu Senkkavaunu ja Pysayttaa tuotannon
AOD Monttu Oltava tilaa puhkea- kuonasta tyhjentamatta kuonapatavaunu monttu
man varalle. jaa kiinni tyhjennettava




Konvertterin

Kiinnittada konvertterin

Pulttien kireys

Konvertteri paasee
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Rasittaa

AOD kiinnityspultit kantorenkaaseen Pultit I6ystyvat tarkastamatta liikkumaan kdaantokoneistoa.
Pultit kirittava
Syottaa seosaine- Vetaviin rulliin ker- Langat ei mene
tynyt likaa tai Pysayttaa tuotan-
SA Lankakone 1 & 2 lankaa senkkaan Langat luistavat Rullat kuluneet senkkaan non
Pysayttaa tuotan-
Tayttyy seosaineista ja Monttu Senkkavaunu ja non
SA Monttu Oltava tilaa puhkea- kuonasta tyhjentamatta kuonapatavaunu monttu
jaa kiinni.
man varalle. tyhjennettava
Ruiskutusvesi- Jadhdyttaa valunauhaa Veden seassa oleva Ei jadhdyta tar- Laatuvikoja ja rullien
JVK Suuttimet ja kaaren rullia Tukkeutuminen lika tukkii peeksi valunauhaa rikkoutuminen
suuttimet jarullia
Ruiskutusvesi Suodattaa Sihteihin kertyy | Sihtien ldpi virtaavan Veden paine
JVK sihdit ruiskutusvesi- Tukkeutuminen likaa joka ei irtoa veden maara laskee ja virtaus
vahenee valukaarel-
pumpulta tuleva vesi automaattipesulla vahenee la
Poistaa veden seasta Normaali Lika kulkeutuu hilse- | Kaivo tyhjennettava
JVK Hilsekaivo karkeimmat liat Kaivo tayttyy hilseesta | prosessitapahtuma altaan pohjalle. Viikon valein
Polttoleikkaus- Poltinten suuttimet
JVK kone Leikkaa aihioita Ei leikkaa tukossa tai pulveri Ei leikkaa aihioita Valut keskeytyy
loppu
Kameja kertynyt Haittaa veden vir- | Puhdistettava saan-
JVK Kanaali Veden kuljetus Tukkeutuminen kanaaliin tausta nollisesti




