Tuomo Jarvela

LATTIAKAIVOPUMPPUJEN YHTENAISTAMINEN BOLIDEN
KOKKOLALLA

Opinnaytety0
CENTRIA-AMMATTIKORKEAKOULU
Tuotantotalouden koulutus

Toukokuu 2022




¢ Centria

ANMMATTIKORKEAKOULU

THVISTELMA OPINNAYTETYOSTA

Centria- Aika Tekija
ammattikorkeakoulu Toukokuu 2022 Tuomo Jarvela
Koulutus AMK
Tuotantotalous

] YAMK
Tyon nimi
LATTIAKAIVOPUMPPUJEN YHTENAISTAMINEN BOLIDEN KOKKOLALLA
Tydn ohjaaja Sivumaara
llkka Rasehorn 34+2

Tybelaméaohjaaja
Jonas Krongvist

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli tutkia ja harmonisoida Boliden Kokkolan sinkkitehtaalla kay-
tossa olevien Weir Warman -lattiakaivopumppujen kokoonpanoja niin, ettd kunnossapidon asentajilla,
tyénsuunnittelulla, tydnjohdolla, seka varastolla ja ostolla olisi tulevaisuudessa helpompaa ostaa, va-
rastoida, vaihtaa ja kunnostaa néité lattiakaivopumppuja.

Weir Warman lattiakaivopumppuja on jo vuosien ajan ostettu tehtaalle varsin erilaisilla variaatioilla,
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1 JOHDANTO

1.1 Tutkimuksen tavoite ja tutkimuskysymykset

Boliden Kokkolan sinkkitehtaalla k&ytetdén tehdashalleissa ja erilaisissa kokooma-altaissa erikokoisia
jaeri variaatioilla tilattuja tai kokoonpantuja pystymallisia lattiakaivopumppuja. Nama lattiakaivopum-
put ovat Weir Mineralsin valmistamia Warman-merkkisid SP/SPR-pumppuja, joiden tarkoitus on tyh-
jentaa tehdashallin lattiakaivoihin ja erilaisiin kokooma-altaisiin kertyneité nesteita ja lietteita takaisin
prosessisailidihin. Tallaisia nesteitd ovat esimerkiksi pesuvedet seka erilaisten prosessilaitteiden yli-
vuodoista, alasajoista tai laiterikoista johtuvat prosessiliuosten lattialle valumiset, jotka johdetaan lat-
tiakaivoihin tai muihin vastaaviin altaisiin. Varsin usein nesteen seassa voi olla myds mukana kiintoai-
nesta ja liuokset voivat olla happamia (acidic), sydvyttavia (corrosive) tai hankaavia (abrasive), joten
kaytettavilta pumpuilta vaaditaan kunnossapitojarjestelméan mukaan niin riittdvaa nostotehoa kuin ma-

teriaalien kestavyytta.

Ongelmana néissa pumpuissa on kuitenkin jo kauan ollut se, ettd naitd Weir Warman SP/SPR -pump-
puja on useita erilaisia kokoonpanoja, mika on aiheuttanut haasteita niin koneasentajien, tydnjohdon,
tyonsuunnittelun kuin ostotoiminnan ja varaston keskuudessa. Naissa lattiakaivopumpuissa ei ole ollut
minké&anlaista tehdasstandardia kdytdssa, ja pumppuja on tilattu vuosien aikana monin eri tavoin, aina
vain siihen tiettyyn kohteeseen. Tilannetta ei edesauta sekaan, ettd Boliden Kokkolan kunnossapitojér-
jestelma on vaihtunut vuoden 2021 alussa Artusta Almaan. Jarjestelmassa ei aina valttamatta ole oi-
keita tietoja kyseisesta pumpusta, ja tilanne voi olla my0s se, etté tietoja pumpusta ei vain yksinkertai-
sesti 10ydy nykyisesté jarjestelmasta.

Varsinaisesti lattiakaivopumppujen kokoluokkia on kaksi, mutta kokoonpanoissa voivat vaihdella niin
kéytetty vuorausmateriaali, pumpun upotussyvyys eli akselin pituus, hihnapyorien valityssuhde, kuin
séhkomoottorin koko ja mahdolliset muut tekniset ominaisuudet. Koneasentajien mukaan oikean va-
rastonimikkeen 16ytyminen oikeaan kohteeseen on voinut olla melkoista arpapelid. Prosessista irrotet-
tuja ja kunnostukseen menevid pumppuja on saatettu kasata uudelleen eri pumppujen osista, koska uu-

silla pumpuilla ja jopa niiden varaosilla saattaa olla jopa puolen vuoden toimitusaika valmistajalta.



Tassa tyossa pyritadn kehittimaan pumppujen kokoonpanoja niin, ettd muutamalla eri pumppuvariaa-
tiolla voitaisiin hoitaa koko tehtaan lattiakaivopumppujen tarve. Toisin sanoen asentajilla olisi helpom-
paa valita varastolta kohteeseen sopiva lattiakaivo muutamasta vaihtoehdosta. Puhdistamon osastomes-
tarin mukaan tavoitetilana olisi myos se, etté kaikki lattiakaivopumppuvariaatiot 16ytyvét taydellisesti
varastolta nimikoituna, eli niissé on kaikki varaosakortit ja laitepaikkatiedot taytettyna oikeilla tie-
doilla.

1.2 Tutkimusmenetelmat ja aiheen rajaus

Tassa tydssa on tarkoituksena keratd tietoa pumpuista muun muassa kunnossapitojérjestelmé
ALMA:sta ja toiminnanohjausjarjestelma SAP:sta. Taman liséksi tiedonkeruuta tehdaan palavereissa
ja sdhkopostikeskusteluissa, joissa tarkoituksena on kerété eri osapuolten kokemuksia ja ndkemyksié
asiaan liittyen, kuulla heidan kehitysideoitaan ja koota niit& hallitusti sitten yhteen paatoksen teon tu-
eksi. Kunnossapidon koneasentajat ovat tehtaalla niité, joiden tyohdn tdmén opinndytetyon tulokset
vaikuttavat eniten, joten heidan mielipiteitddn on syytd kuunnella erityisen tarkasti. Aiheen rajauksessa
keskitytadan vain Weirin valmistamiin Warman SP/SPR -sarjan lattiakaivopumppuihin ja niiden erilai-
siin variaatioihin tehtaalla. Rajauksessa siis poissuljetaan muun kaltaiset keskipako- prosessi- ja uppo-

pumput sek& muiden valmistajien valmistamat pumput.

Luvussa 2 kuvataan Boliden Kokkolan toimintaa ja tuotantoprosessia, sekd sen kunnossapitoa ja muita
tehtaan tuotannon tukitoimintoja. Lisaksi luvussa kerrotaan tehtaan toimintaa ohjaavista arvoista, kuten
vastuullisuudesta, kestavasta kehitystyostd, tehokkaasta tuotannosta, edistyksellisestd toiminnasta ja
brandayksesta ja yhteistyoverkostoista. Luvussa 3 kuvataan teorian ja kaytannén avulla Boliden Kok-
kolan varasto- ja logistiikkatoimintoja, kuten toimitusketjua, seka perehdytdan Hankinta (Sourcing) -
ja Ostotoimintoihin (Supply). Luvussa 4 esitetaan lattiakaivo- eli uppopumppujen toimintaperiaatetta
yleisell& tasolla sek& niiden kunnossapitoa tehtaalla. Luvussa 5 keskitytéén lattiakaivopumppujen on-
gelmien nykyisen tilanteen kuvaamiseen ja pumppujen inventaarioon. Téassa tuodaan esille myds eri
osapuolten ndkemyksid ongelmien syille ja esitetdén erilaisia asentajien, tyonjohtajien ja suunnittelijoi-
den kehitysideoita. Luvussa 6 nivotaan tulokset yhteen ja esitetddn niita kehitysideoita, joilla tehtaan
kunnossapito-organisaatio saa paivitettya lattiakaivopumppujen laitekortit ja muut vastaavat tiedot

ajantasaisiksi kunnossapitojérjestelmaan.



2 BOLIDEN KOKKOLA

Boliden Kokkola on Kokkolan Suurteollisuusalueella sijaitseva sinkkitehdas, joka on tuotannoltaan
Euroopan toiseksi suurin sinkkitehdas. Boliden Kokkolan historia alkoi vuonna 1969, jolloin se oli osa
Outokumpu-konsernia. Tehdas siirtyi vuonna 2004 Ruotsissa paékonttoriaan pitdvan pohjoismaalaisen
Boliden-konsernin alaisuuteen. Tehtaan nimellinen tuotantokapasiteetti on 315 000 tonnia puhdasta
sinkkid vuodessa, ja vuonna 2019 sen liiketulos oli 912 miljoonaa Ruotsin kruunua eli noin 90 miljoo-
naa euroa. Omaa henkil6stéd Boliden Kokkolalla on noin 550, ja sen liséksi se ty6llistad yhdessa mui-
den KIP:n (Kokkola Industrial Park) tehtaiden ja palveluyritysten kanssa noin 2300 henkil6a. KIP:n
alueelle on sijoittunut 17 teollisuuslaitosta ja noin 60 palveluyritystd, jotka tukevat toiminnallaan tuo-
tantoyritysten ydintoimintoja. Boliden Kokkola on Kokkolan suurin yhteiséveronmaksaja ja tyollistaja.
(Boliden Kokkola 2021.)

Boliden Kokkolan tuottamia lopputuotteita ovat 25 kilon painoiset pienet sinkkiharkot ja noin 1400 ja
2000 kilon painoiset jumboharkot. Naita harkkoja voidaan tuottaa asiakkaiden pyynnosta joko puh-
taana sinkkind (99,995 %), seka erilaisina valuseoksina. Sinkkiin voidaan sekoittaa joko alumiinia,
nikkelid, vismuttia tai tinaa, jolloin niilla saadaan aikaan eri k&yttoékohteisiin soveltuvia seoksia. Boli-
den Kokkolan suurimmat asiakaskunnat ovat eurooppalaiset autotehtaat, seka rakennusteollisuus. Boli-
den Kokkola tuottaa sinkin lisaksi myos rikkihappoa, jota saadaan tuotettua pasutusprosessin sivuvir-
tana. Lisdtuloja saadaan jonkin verran myos prosessin sivuvirtoina saaduista hopea- ja kuparisakoista,
sek& mahdollisena sdhkdenergian ulosmyyntind. Tuotetun sinkin raaka-aineen, eli sinkkirikasteen, teh-
das saa paasaantoisesti Boliden-konsernin omista kaivoksista Ruotsista ja Irlannin Tarasta, ja vastaa-
vasti lopputuotteista noin 85 prosenttia menee vientiin ja noin 15 prosenttia jaa kotimaahan. Vientiin
meneva sinkki vieddan laivalla Saksan Rostockiin ja Alankomaiden Rotterdamiin, joista lasti jaetaan
eteenpdin Lansi- ja Keski-Eurooppaan. Kotimaan ja Baltian maiden toimitukset toteutetaan maanteitse.
(Ahola 2014, 2.)

Boliden Kokkolan tunnusluvuista puhuttaessa vuonna 2019 prosessiin syotettiin noin 576 000 tonnia
sinkkirikasteita, joiden sinkkipitoisuus oli keskimaarin 51 prosenttia. Valetun sinkin maara oli noin
290 tuhatta tonnia ja tuotetun rikkihapon maaré 325 tuhatta tonnia. Naiden lisaksi prosessista saatiin
eroteltua noin 20 tonnia hopeaa ja kaksi tonnia kuparia. Prosessista saatiin kerattya lampdenergiaa
hoyryn muodossa noin 318 MWh, joka myydaan ldheiseen Kokkolan Energian voimalaitokseen. (Boli-
den Kokkola 2020). Kuvassa 1 on esitetty ilmakuva Boliden Kokkolan tehdasalueesta, joka sijoittuu

KIP:n alueen pohjoisosaan.



KUVA 1. Boliden Kokkolan tehdasalue meren rannassa Kokkolassa (Boliden Kokkola, 2021)
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KUVA 2. Organisaatiokaavio 2021 (Boliden Kokkola 2020)

Kuviossa 2 on esitetty Boliden Kokkolan organisaatio p&épiirteissaan, kuten se on esitetty johtamisjar-
jestelma BMS:ssa. Boliden Kokkolan tuotanto ja sen eri osastot on kuvattu tummansiniselld varilla ja
kaikki tuotantoa tukevat toiminnot vihreélla vérilla. Boliden Kokkola ei osta eika omista kdyttamaansa
raaka-ainetta eikd omista tuottamaansa lopputuotteita, vaan saa sinkin tuottamisesta jalostuspalkkion.
Bolidenin Commercial-yksikko ostaa rikasteet ja omistaa lopputuotteet.



2.1 Tuotanto

Tuotanto on se organisaatio, joka vastaa tehtaan kasittelemasta sinkisté raaka-aineen kasittelysté aina
lopputuotteiden valuun ja punnitukseen asti. Muut tehtaan toiminnot tukevat kaikin kaytettavissé ole-
vin resurssein tuotantoa sen pyrkiessé tuottamaan maailman puhtainta sinkkia tehokkaasti ja turvalli-
sesti. Tuotantojohtaja vastaa kokonaistuotantoprosessista, ja hanelld on alaisuudessaan nelja osasto-
paallikkod. Kuvassa 3 on esitetty padpiirteissadn sinkin jalostusprosessi, jossa tummilla nuolilla on ku-

vattu tarkemmin péalinjan kulku eri prosessivaiheissa.
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KUVA 3. Sinkin jalostusprosessi. (Boliden Kokkola 2021)

2.1.1 Pasutus, rikkihappotehdas ja sivutuotelaitos

Sinkin jalostusprosessi alkaa sinkkirikasteen syotosta joko pasuton pasutusprosessiin (Roasting) tai
Puhdistamon rikasteen suoraliuotukseen (Direct leaching). Tehtaalle saapuva sinkkirikaste tuodaan
paaosin laivoilla Ruotsista tai Irlannista, mutta tdydentévia rikastelasteja voidaan toimittaa myos esi-
merkiksi Yhdysvaltojen Alaskasta. Kokkolan Syvéasatamasta rikaste puretaan kauhanostureilla hihna-
kuljettimille ja siit4 ne siirretd&n edelleen ndyteaseman kautta hihnakuljettimilla kahteen rikastevaras-
toon. Pydrakuormaajat kuormaavat rikastevarastoissa rikastekauhallisia hihnakuljettimille joko pasu-
tolle tai puhdistamon suoraliuotukseen sen mukaan, miten prosessin asiantuntijat ovat laskeneet syotto-
suhteen rikasteiden néyteanalyysien perusteella, jotta prosessiin saadaan syoétettyd optimaalinen sekoi-

tus eri rikastelaatuja.



Pasutuksessa kahteen rinnakkaiseen pasutusuuniin syotetddn sinkkirikastetta, joissa sitd poltetaan lei-
jupetipatjalla noin 900-950 °C:n lampéotilassa. Uuneihin sydtetdén alakautta ilmaa, joka saa rikasteessa
olevan elementtirikin (S) erkaantumaan sinkisté ja kaasuuntumaan rikkidioksidiksi SO2. Sinkin olo-

muoto on nyt Kiinted oksidinen sinkki ZnO, eli pasute.

Pasutuksessa syntynyt rikkidioksidikaasu johdetaan uuneista pesutorneihin, joissa siita erotetaan elo-
hopeaa, ennen kuin rikkidioksidi puhalletaan putkea pitkin rikkihappotehtaalle rikkihapon paéaraaka-
aineeksi. Pasutusuunin ylite siirtyy seuraavaksi pasutuskattiloihin, sykloneihin ja sahkdsuodattimille,
joissa rikasteessa vield oleva sinkki saadaan irtoamaan. Pasutuksen osaprosessien alite, eli pasute, jau-
hetaan hienoksi jauheeksi kuulamyllyissd, ennen kuin se voidaan syottd4 puhdistamon prosessiin. Pa-
sutuksesta syntyy paljon lampdenergiaa, joka myydaan hoyryné laheiselle voimalaitokselle. (Ahola,

2014). Kuvassa 4 on esitetty pasutusprosessin vaiheet.
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KUVA 4. Pasutusprosessi. (Boliden Kokkola, 2021)

Pasutuksesta syntyvé rikkidioksidikaasu jaadhdytetaan ja puhalletaan putkea pitkin Boliden Kokkolan
rikkihappotehtaalle rikkihapon paaraaka-aineeksi. Aluksi rikkidioksidia hapetetaan konvertterissa, jol-
loin siit4 saadaan rikkitrioksidia. Taman jalkeen rikkitrioksidi imeytetdan veteen, jolloin saadaan rikki-
happoa. Tuotettu rikkihappo voi olla riittdvén puhtaana niin sanottua valkaisulaatua, mutta kuitenkin
aina niin sanotusti teknista laatua. Rikkihappoa myyd&an muun muassa KIP:n alueen muille tehtaille,
mutta osa siitd k&ytetdan kuitenkin tehtaan omassa tuotannossa. Rikkihapon tuotannosta syntyva lamp6

otetaan talteen ja myydééan kaukolammon tuotantoon. (Boliden Kokkola, 2021.)



Sivutuotetehtaalla kasitelladn pasutuksesta ja hapontuotannosta saatavia prosessin niin sanottuja epa-
edullisia sivuvirtoja, kuten elohopeaa. Talldin nesteytetty elohopea pakataan metallipulloihin ja vie-

daan ulkomaille. Sivutuotetehdas valaa myos elektrolyysin prosessissa tarvitsemat lyijyanodilevyt.

2.1.2 Liuospuhdistus, suoraliuotus ja liuospuhdistus

Pasutuksessa syntynyt pasute ja suoraan suoraliuotukseen sydtetty rikaste voidaan nyt liuottaa puhdis-
tamolla rikkihappopohjaiseen liuokseen, jota kutsutaan mydos elektrolyysin paluuhapoksi. Téssa pro-
sessivaiheessa sinkista erotetaan epépuhtauksina lyijya, hopeaa, rautapitoista jarosiittia, seké elementti-
rikkia. Hopea ja lyijy kasitell&dn hopean talteenotossa ja kuljetetaan hyddynnettdvaksi Bolidenin Ruot-
sissa sijaitsevaan Ronnskariin. Jarosiitti ja rikki varastoidaan késittelyn jalkeen tehtaan omille jéateal-
taille. (Boliden 2021.)

Liuotuksen jalkeen niin sanottu prosessin ylite, eli sinkkisulfaatti, viel& puhdistetaan kolmivaiheisesti
puhtaan sinkkipulverin avulla kuparista, koboltista, nikkelista ja kadmiumista, minka jalkeen se on riit-
tdvéan puhdasta, jotta se voidaan syottaa elektrolyysin prosessiin. Naméa puhdistamon vaiheet on esi-

tetty kuvassa 5.

Liuotus ja liuospuhdistus
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KUVA 5. Puhdistamon prosessi. (Boliden Kokkola, 2021)



2.1.3 Elektrolyysi

Elektrolyysin tehtavana on saostaa nestemaisessa muodossa olevasta sinkkisulfaattiliuoksesta kiinte&a
sinkkia suuren tasasédhkdvirran avulla. Sinkkisulfaatti lasketaan elektrolyysin altaisiin, johon lasketaan
sitten lyijyanodi- ja alumiinikatodilevyja perajalkeen roikkumaan. Noin 36 tunnin jélkeen katodilevy-
jen pintaan on saostunut kiintedd sinkkid, joka voidaan irrottaa koneellisesti. Prosessin aikana altaisiin
jaavan sinkkisulfaattiliuoksen pitoisuus laskee, joten liuosta kierratetddn niin sanotussa happokier-
rossa. Elektrolyysilla on prosessin kannalta tarkedd, etta liuoksen lampdtila ja konsentraatio ovat oi-
keat. Sinkkisulfaattiliuos lampenee sahkon vaikutuksesta, joten se johdetaan altaiden jélkeen ulkona
olevaan jadhdytyskiertoon, jotta sita voidaan kéyttéda uudelleen. Sinkkisulfaattiliuos ei periaatteessa
poistu koskaan happokierrosta, vaan rikkihappoon lisatéan jatkuvasti noin 150 g/l siséltdvaa sinkkisul-
faattia, joka saostuu sitten pois altaissa. Tama elektrolyysisséa kéaytetty suuri tasasédhkovirta saa aikaan

sinkille sen hyvan korroosiosuojan. (Nyberg, 2019.)

Kun kiinted metallinen sinkki on ollut 36 tuntia altaassa, nostetaan anodi- ja katodilevyt altaista pukki-
nostureilla irrotuskoneille (IK1-6) jossa saadaan sinkkilevyt irrotettua nippuihin alumiinikatodile-
vyistd. Ndma niput voidaan sitten sy6ttaéd valimon prosessiin syottolaitteiston avulla tai vélivarastoida

véalivarastoon.

Elektrolyysin kayttamét alumiinikatodilevyt huolletaan tarvittaessa elektrolyysin omassa Katodipa-
jassa ja otetaan taas uudestaan prosessin kayttoon tai poistetaan kaytosta. Elektrolyysi kunnostaa kay-
tettyja katodilevyjé ja valmistaa uusia levyja katodipajalla. Elektrolyysi kunnostaa ja pesee myos kéyt-
tdmansa lyijyanodilevyt Anodikunnostuskoneilla (AK1 ja AK2). Katodipaja ja AK:t on automatisoitu

viime vuosina. Kuvassa 6 on esitetty Elektrolyysin toimintaperiaate.
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KUVA 6. Elektrolyysin toimintaperiaate. (Boliden, 2021)

2.1.4 Valu ja toimitus

Elektrolyysilta tulleet sinkkilevyt sy6tetdadn Valimon kahteen Sulatusuuniin (U1 ja U2), jossa sinkki
saadaan sulatettua reilun 500 asteen lampdtilassa. Uunit toimivat induktioperiaatteella, eli kummassa-
kin uunissa sijaitsevat kuusi induktoria toimivat muuntajan tavoin ensiok&&dmind ja uunissa oleva
sinkki toisiok&d@mind. Sulatusuuneista sinkki voidaan sy6ttaa ranneja pitkin suoraan valukoneille, kun
halutaan valaa puhdasta sinkkié, tai vaihtoehtoisesti sula sinkki voidaan johtaa seosuunien (SU1, SU2
ja SU3) kautta valukoneille, jolloin sinkkiin voidaan seostaa haluttuja seosaineita, kuten esimerkiksi

alumiinia tai nikkelia.

Valimolla on tosin sanoen kaksi valulinjaa, joissa uuni U1 sy6ttaa pelkéstadn automaattista Jumbova-
lukonetta (JVK) ja uuni U2 sy6ttad sulaa sinkkia kakkoslinjaan, jossa ovat Seosvalurata (SVR) ja
Harkkovalukone (VK2). Valimo rakeistaa myds Puhdistamon prosessissa tarvittavat hienot ja karkeat
sinkkipulverit. Valimon uuneissa syntyva sinkkituhka jauhetaan hienoksi kuulamyllyiss4 ja toimitetaan

takaisin Pasutolle prosessiin syotettavéaksi. Valimon kéyttdperiaate on esitetty kuvassa 7.
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KUVA 7. Valimon toimintaperiaate. (Boliden, 2021)

Valetut isot sinkkiharkot (1,4 ja 2 tonnia) ja sinkkiharkkoniput (n.1000 kg) nostetaan valamisen ja
jaahdytyksen jalkeen jaédhdytyskuljettimilta trukeilla valimon jaahdytysvarastoon, josta ne kuljetetaan
aikaisintaan seuraavana paivana Kokkolan Syvésatamassa sijaitsevaan tuotetoimistoon, jossa harkot ja
niput punnitaan ja tarroitetaan. T&mén jalkeen ne joko lastataan kerran viikossa Rostockiin ja Rotterda-

miin lahtevaan laivaan tai lastataan kotimaahan tai Baltian maihin lahteviin kuorma-autoihin.

2.2 Kunnossapito

Boliden Kokkolan oma kunnossapito-organisaatio tyollistad noin 120 henkil6é ja vastaa toiminnallaan
ja osaamisellaan siita, ettd tehtaan tuotanto saisi tuotettua asiakkaiden haluamia sinkkituotteita ajallaan
ja ennen kaikkea turvallisesti. Tahan tavoitteeseen péaastadan pitamalla koneet, laitteet ja rakennukset
hyvassa kunnossa. Kunnossapitoa ei endéd nykyaan pidetd kustannusten tekijané vaan tuotannonteki-
jand, jonka avulla Boliden Kokkola voi varmistaa ja vahvistaa asemaansa kilpailukykyisena sinkintuot-

tajana, nyt ja tulevaisuudessa. (Ahola, 2014.)

Kunnossapito koostuu Boliden Kokkolalla viidesta osa-alueesta, joita ovat suurimpina mekaaninen
kunnossapito ja sdhko- ja automaatiokunnossapito. Muita osa-alueita ovat rakennukset ja infrastruk-
tuuri, seka suunnittelu/investoinnit, etta asiantuntija- ja erikoispalvelut. Mekaaninen kunnossapito
huoltaa nimensd mukaisesti tehtaan mekaanisia laitteita, joita ovat esimerkiksi keskipakopumput ja eri-

laiset venttiilit toimilaitteineen. Laitteiden korjaukset tehdd&n omalla korjaamolla tai suoraan osastolla.
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Mekaanisen kunnossapidon korjaamolla tehd&d&n myos levy- ja hitsaustoitd. Sdhkokunnossapito var-
mistaa toiminnallaan sen, ettd tehdas saa sdhkdenergiaa valtakunnan verkosta turvallisesti ja vakaasti.
Se hoitaa tehtaan kyljessa sijaitsevaa kytkinasemaa, joka syottaéd sahkoé eri osastoille ja sita kautta eri
laitteille ja koneille. Automaatiokunnossapito vastaan nimensa mukaisesti automaatiolaitteiden ja —jar-

jestelmien huollosta, yll&pidosta ja péivityksistd. Rakennus- ja infrastruktuuri-osastot varmistavat teh-

taan rakennusten ja jatealueiden yllapidon hoitamalla muun muassa rakennusteknisié ja LVI-tyo6tilauk
sia. Suunnittelu ja Investointi-tiimi hoitaa teknisesti haastavat prosessin suunnittelutyét, joihin kuulu-
vat my0s investointien onnistunut lapivienti. Kunnossapidon asiantuntija- erikoispalvelut —osasto vas-
taa tehtaan varastotoiminnasta tuottamalla korkeatasoista logistista varasto- ja ostopalvelua Keskusva-
rastolla, Kemikaalivarastolla ja Terdsvarastolla. Se vastaa my0s tehtaan hitsauspatevyyksista, nosturi-

ja kuljetuspalveluista, ennakkohuoltopalvelusta seka kunnossapidon toimintojen ja varastonimikkeiden

kehittdmisesté ja yllapitdmisesta.

2.3 Muut tehtaan KIP:n alueen tukitoiminnot

Tuotannon tekemista tukee kunnossapidon lisdksi muun muassa tutkimus & kehitys -osasto, talous-
osasto, HR-osasto, IT-tuki ja muut vastaavat toiminnot, kuten Sourcing-konsernihankinta ja ESQ (ym-
paristd, turvallisuus ja laatu). N&iden lisdksi erilaisilta palveluntoimittajilta ostetaan muun muassa ty0-

terveys-, suojavaatepesu-, puhtaanapito- ja henkilostoravintolan palveluita.

KIP huolehtii osaltaan koko tehdasalueen yhteisesté infrastruktuurista, alueturvallisuudesta, vartioin-
nista ja pelastustoiminnasta seka yllapitaé alueen yhteista vesilaitosta, joka tuottaa kaiken tehdasalueen

tarvitseman makean, ionivaihdetun- ja meriveden. (KIP, 2021.)

2.4 Boliden Kokkolan visio maailman parhaasta sinkkitehtaasta

Jotta Boliden Kokkola ja sitd myota Boliden-konserni parjaisivat nyt ja tulevaisuudessa alati Kiristy-
villa metallimarkkinoilla, on sen toiminnan oltava ensiluokkaista, laadukasta ja lapinédkyvad. Néaihin

pyritadn neljan kohdan arvoilla, joita ovat vastuullisuus ja kestdva kehitys, tehokas tuotanto, edistyk-
sellinen toimintakulttuuri sekd brandit ja verkostot. (Boliden Kokkola, 2021.)
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2.4.1 Vastuullinen ja kestava kehitys

Vastuullisuus omasta, alihankkijoiden, urakoitsijoiden ja muiden sidosryhmien tekemésta tyosté ohjaa
Bolidenin liiketoimintaa, sen suunnittelua ja sitd, etta kaikki osapuolet ottavat vastuullisuuden huomi-
oon arjen tydssaan. Huomattuihin ongelmiin haetaan aktiivisesti kestévia ratkaisuja ja kehitetaan toi-
mintamalleja, jotta kdytettavissa olevia materiaaleja ja resursseja voidaan hyddyntad mahdollisimman
tehokkaasti, samalla kuitenkin véhentéen toiminnan ymparistovaikutuksia ja lisaédamalla tyoturvalli-

suutta.

Kaiken toiminnan on oltava seurattavissa ja mahdollisesti myds mitattavissa, jotta kehitystyon tuloksia
voidaan vertailla ajan myo6té4. Kehityssuunnitelmia voidaan toteuttaa esimerkiksi Road Map -tyylisella
ajattelulla, jossa tuleville vuosille suunnitteluille kehitystdille annetaan aikaraamit, jotta kehitys veisi
kohti tavoitetta, eli maailman luokan sinkkitehdasta. (Boliden Kokkola, 2021.)

2.4.2 Tehokas tuotanto

Tuotantoprosessien vakaus ja toiminnan ennustettavuus ovat perusteina tehokkaalle tuotannolle, joka
voidaan saavuttaa tuotannon ja sen eri tukitiimien, kuten kunnossapidon saumattomalla yhteistyolla.
Kéytanndssa tama merkitsee pitkalla aikavalilla sitd, ettd tunnistetaan ja poistetaan tuotannossa niin
sanottua hukkaa ja pullonkauloja, lisaédmalla automaatiota, seka toteuttamalla investointeja, joiden

avulla kehitetdan prosessia ja tehdasta ja ty6tapoja.

Automaation, robotiikan ja muiden sellaisten teknologioiden lisaédmisen avulla voidaan véhent&d mer-
kittavasti aiemmin ihmisten tekemid raskaita tai toistuvia tyotehtavia. Tama lisdd tyon mielekkyytta ja

tyon siirtymistd enemmaén luovuutta vaativiin téihin. (Boliden Kokkola, 2021.)

2.4.3 Edistyksellinen toimintakulttuuri

Edistyksellisen toimintakulttuurin avulla tehdas ja sen henkil6sto pystyvat jatkuvaan toiminnan kehit-
tamiseen suuntaamalla kaiken tekemisen tehtaan tulevaisuuden rakentamiseen. Tahan p&astadn muun

muassa tyontekijoiden osaamisella ja sen kehittamiselld, osallistumisella ja yhteisty6ll4, joiden kautta
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henkil6ston asiantuntemus, kyvyt ja henkilokohtainen motivaatio tukevat yhteisten tavoitteiden saavut-
tamista. Boliden Kokkola on muun muassa solminut vuosien mittaan monivuotisia sopimuksia alueen
eri koulutustahojen kanssa, joiden avulla tyontekijét voivat kartuttaa omaa ammattiosaamistaan vaati-
vien toiden tekemista varten. Tama lisaa tyontekijoiden sitoutumista tyéhon ja tyopaikkaan. (Boliden
Kokkola, 2021.)

2.4.4 Brandit ja verkostot

Boliden Kokkola ja sen erilaiset sidosryhmat luovat brandéaykselld ja yhteistydverkoston avulla sosiaa-
lista padomaa, jonka avulla ympérdiva yhteiskunta voi arvioida sen toimintaa. Ansaitakseen hyvan yri-
tyskuvan, on toiminnan oltava korkealaatuista, vastuullista ja ymparistoystavallistd, jotta Boliden Kok-
kola ja koko Boliden-konserni olisivat houkuttelevia ty6nantajia tyontekijoille ja kesatyontekijoille,

nyt ja tulevaisuudessa.

Verkostoja voidaan luoda esimerkiksi tekemaélla yhteisty6té paikallisten oppilaitosten, kuten ammat-
tiopistojen, lukioiden, ammattikorkeakoulujen ja yliopistojen kanssa. Tdma toiminta voi olla esimer-
kiksi mielekkaiden tyoharjoittelupaikkojen ja opinndytetytaiheiden tarjoamista alan opiskelijoille.
(Boliden Kokkola, 2021.)
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3 LOGISTHHKKA-JA VARASTOTOIMINNOT

3.1 Logistiikka

Logistiikka tarkoittaa sita, ettd haluttu tuote tai palvelu on saatavilla oikeassa paikassa oikeaan aikaan
ja oikealla hinnalla, mutta kuitenkin niin, ettd toiminnasta ei aiheudu negatiivisia turvallisuus- tai ym-
paristoriskeja. Logistiikan avulla voidaan ohjata materiaalivirtoja raaka-ainetuotannosta tuotantoon ja
aina kuljetukseen asti seka hallita materiaalivirroista syntyvia tietovirtoja. Naiden liséksi logistiseen
kokonaiskuvaan kuuluvat myds raha- ja sopimusvirrat, suunnittelutyét ja yhteiskunnallisten ja ympa-
ristévaikutusten arviointi. Logistiikan alle lasketaan kuuluvan myds osto- ja hankintatoimi, varastointi,
kuljetus ja jakelu, asiakkaiden vaatimukset huomioon ottaen. Yrityksen logistiikkatoiminnot voidaan
jakaa karkeasti tulo-, sisa- ja laht6logistiikkaan ja ne ovatkin usein perékkaisia toimintoja, toisin sa-
noen prosesseja. Logistiikkaan kuuluvat olennaisena osana myds suunnittelu, ennakointi ja asiakastar-
peiden tunnistaminen seka toiminnan johtaminen. Logistiikan materiaali-, tieto-, raha- ja paluuvirtojen

kaavio on esitetty kuvassa 8. (Logistiikan maailma 2021b.)

‘ Tietovirta / Tietovirta
\
Materiaali-/ Materiaali-/
alveluvirt ¢ alveluvirta
TOIMITTAJAT paleea YRITYS PAVEIVITEa /" | ASIAKKAAT
l.
Rahavirta Rahavirta
( Paluuvirta Paluuvirta

KUVA 8. Logistiset materiaali-, tieto-, raha- ja paluuvirrat. (Logistiikan maailma 2021b)

Yrityksilla voi olla lukuisia kansallisia ja kansainvalisia toimittajia ja my0s asiakkaita, joten toimivan
logistiikan merkitysta ei voida korostaa liikaa. Materiaalivirrat kulkevat toimittajalta yritykselle ja aina
asiakkaille asti ja ne saavat tavarasta sitten rahallisen korvauksen. Paluuvirtoina voivat olla esimerkiksi

tavaran palautus ja kierratettavat materiaalit, joita toimittajat voivat hyodyntad uudelleen tuotannos-
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saan. Logistiikan yksi merkittavé pullonkaula on tietovirran, eli tietojen vaihdon puutteellisuus. Tieto-
virtojen avulla voidaan seurata myynti- ja varastomadrié ja niiden ennustamista, kuljetusten tilauksia,
ja niiden seuraamista, tilausten vahvistamista ja laskutusta, seka sopimuksien toteutumista ja erilaisia
toimitusehtoja, eli toimituslausekkeita. Toisin sanoen kaikkien osapuolten on saatava riittavéasti infor-
maatiota koko logistiikkaprosessin ajalta, jotta voivat muun muassa informoida asiakkaitaan toimitus-
aikataulujen suhteen. (Logistiikan maailma, 2021b.)

Yritysten ja organisaatioiden yksi elinehdoista on toimiva logistiikka ja jopa EU-tasolla logistiikka on
nostettu yhdeksi keskeisimmista toimialoista, joiden avulla pyritdén parantamaan jasenmaiden kilpai-
lukykyé. Logistiikan maailma -lehden mukaan Suomen logistiikkakustannukset suhteessa bruttokan-
santuotteeseen (BKT) ovat olleet viime vuosina noin 11 prosenttia. Tdméa on kansainvélisestikin kor-
kea luku, joka selittyy muun muassa Suomen maantieteellisesta sijainnista, pitkista valimatkoista ja
toimialaeroista eri teollisuusalojen kesken. Toisin sanoen Suomen tarkeimpien toimialojen, kuten me-
talli- ja metsateollisuuden logistiset kustannukset ovat suhteellisen suuria, johtuen suurista voluumi-

maarista. (Logistiikan maailma, 2021b.)

Logistiikan ongelmat voivat haitata merkittavasti yritysten ja organisaatioiden kilpailukykya, joista
esimerkkin& voidaan pitd4 vuoden 2010 lentoliikennetté haitannutta Islannin tulivuoren purkausta,
kansainvélista merikonttipulaa ja vuonna 2019 liikkeelle lahtenytta koronavirus- eli covid-19 —pande-
miaa, joka muun muassa aluksi sulki maiden rajoja ja rajoitti vapaata liikkuvuutta, mutta on johta-
massa pandemiasta toipumisesta johtuen pidemmalla aikavélilla teollisuustuotannon ja investointien
kasvuun ja jopa markkinoiden ylikuumentumiseen ja inflaatioon, eli hintojen kasvuun. Hintojen nousu

vaikuttaa voimakkaasti myos kuljetusten hintojen nousuun. (Valtteri Parikka HS, 2021.)

Logistiikan alalla on myds alettu panostamaan ympaéristdasioihin entistd enemman huomiota, osana
ilmastonmuutoksen torjumista ja sen sisalle on syntynyt termi vihred logistiikka, joka voi tarkoittaa
lukuisia asioita, kuten Kiertotaloutta, jossa tehostetaan materiaalien kierratykseen liittyvaa logistiikkaa,
mutta myds kuljetusketjujen muuntautumista véhemman ymparistoa kuormittavaksi ja yleisen ekote-
hokkuuden laajentamista tilaus-toimitusketjuissa. Logistiikan energiatehokkuutta voidaan parantaa
muun muassa mittaamalla tavaran kuljetusten energiamééraé suhteessa kokonaismaariin ja kuljetus-
matkoihin. Logistiikan ekotaseen avulla mitataan koko tilaus-toimitusketjun matkalta ympéristovaiku-
tuksia aina raaka-aineista ja hankinnasta tuotantoon, varastointiin, jakeluun, kulutukseen ja paluuvir-

toihin. Vihredssa logistiikassa onkin tarkoituksena saada vahemmaéstd enemmaén. Esimerkkiné voidaan
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pitdd kuorma-autojen koon kasvattamista ja laivarahdin maarén kasvattamista suhteessa lentoliikentee-
seen. Vihrea logistiikka on samalla yritykselle myos imagokysymys ja samalla mahdollisesti myos

elinehto. (Logistiikan maailma, 2021f.)

3.2 Toimitusketjut

Toimitusketjulla ja sen hallinnalla (Supply Chain Management, SCM) tarkoitetaan yritysverkostoa,
jossa organisaatiot ohjaavat ja kehittavat yhteisid materiaalivirtoja ja niihin liittyvia raha- ja tietovir-
toja. Toimitusketjut ovat eri toimialoilla erilaisia johtuen tuotteista ja asiakkaista. Toimitusketjun hal-
linnassa tarkoituksena on toimitusketjun kokonaisvaltainen suunnittelu, ohjaus ja johtaminen, jotta

asiakas saisi maksimoitua arvonlisdyksensa.

Toimitusketjun muodostamisessa, rakentamisessa ja kehittdmisessa pyritaan aina tehokkuuteen, luotet-
tavuuteen ja prosessien lapinakyvyyteen, joiden avulla toimitusketjun eri osapuolten yhteisty6 tehostuu
ja sitd kautta voidaan asiakkaan arvoa lisatd. On huomattava, etté tuottajilla voi olla lukuisia materiaa-
lintoimittajia ja tukkukauppa-asiakkaita, tukkukaupoilla lukuisia tavarantuottajia ja tavarantoimittajia
seka loppuasiakkaita. Kaupan ala saattaa tilata tuore-elintarvikkeet lahiseudulta ja kulutustavaran meri-
rahdilla Aasiasta. Metsateollisuudessa tehtaat ostavat puutavaraa Suomen ja Vendjan metsista junakul-
jetuksin ja toimittavat tuotteita asiakkailleen eri tavoin. Metalliteollisuudessa esimerkkiné Boliden
Kokkola saa raaka-aineensa merikuljetuksina useilta kaivoksilta maailmanlaajuisesti ja toimittaa lop-
putuotteet meritse ja maanteitse asiakkailleen. Jokaisella yritykselld, organisaatioilla ja toimialalla on
siis omanlaisensa ainutlaatuiset toimitusketjut. (Logistiikan maailma, 2021.) Tilaus-toimitusketjun yk-

sinkertaistettu kuva on esitetty kuvassa 9.

Varasto Tehdas Varasto Myymala

~ Tilaus | " Tilaus | " Tilaus
Toimitus ' Toimitus Toimitus
: ’ L . § A

Materiaalintoimittaja Tuottaja Tukkukauppa Kauppa

KUVA 9. Toimitusketju (Logistiikan maailma, 2021c)
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3.3 Osto- ja hankintatoimi

3.3.1 Ostotoiminta

Ostot ja hankintatoimi ovat osa logistiikkaa ja toimitusketjuja. Oston tehtédvéna on ostaa raaka-aineita,
materiaaleja ja palveluita yrityksen tuotannon, kunnossapidon ja muiden osastojen tarkoituksiin. Osto
huolehtii siitd, ettd halutut tavarat ja palvelut saapuvat tarvitsijoille parhaalla mahdollisella hinnalla,
toimitusajalla ja laadulla. Perinteisesti hinta on ollut ostotoiminnassa se tarkein valintaperuste, mutta
kokonaiskuvassa se on vain yksi tekija muiden joukossa. Oston tehtavat voidaan karkeasti luetella
seuraavasti: (Rantala, 2016, 38-39.)

- Yll&pitaa vakaita asiakas/toimittajasuhteita nykyisiin ja mahdollisesti tuleviin toimittajiin, seka
ulkoisiin, etté siséisiin asiakkaisiin, niin ettd voidaan taata vakaat materiaalivirrat ja laadukkaat
palvelut, jotka toteuttavat osastojen suunnitellut tarpeet.

- Tehokas ostaminen niin, ettd taataan k&ytetylle rahalle mahdollisimman hyvé arvo.

- Tehokas varastosaldojen (inventory) hallinta.

- Toimiminen informaation lahteend muille yrityksen osastoille, eli sisdisille asiakkaille, seka
ulkoisille toimittajille ja yhteistyotahoille.

- Vastuun ottaminen toiminnan kehittdmisesté niin henkilston osaamisen, hankintapolitiikan

kuin ostoproseduurien osalta.

Ostoa voidaan pitaa operatiivisena, eli paivittaisostamisena ja se voi olla luonteeltaan joko kokoai-
kaista tai kausiluonteista, esimerkiksi tuoteryhmittéin tai yksikoittdin. Ostotoiminta pitéisi olla ainakin
jossakin maarin ennustettavaa siten, etta tehtaan tai tuotantolaitoksen toiminta ei olisi niin sanotusti
“tulipalojen sammuttamista’. Toisin sanoen tilataan tavaraa ennakoidusti varastoon, niin etti tuotanto
ei keskeytyisi, varsinkaan tuotantokriittisten raaka-aineiden, materiaalien tai palveluiden oston osalta.
Osto tilaa tavaraa ja palveluita rutiininomaisesti paivittain, mutta tarkastaa myds tarjouksia, tilaus- ja

toimitusvahvistuksia, seké tarkistaa laskujen oikeellisuuksia. (Logistiikan maailma, 2021a.)

Yrityksilla voi kulua liikevaihdosta yli puolet raaka-aineisiin, materiaaleihin tai palveluihin, joten on
sanomattakin selvad, ettd ostoprosessien tehostaminen ja elintarke&é kannattavuuden ja kilpailukyvyn
kannalta. Nyky&én on ollut tapana myos keskittyd pelkastaan yrityksen omaan ydinliiketoimintaan, jol-

loin osa materiaaleista ja palveluista voidaan siirtdd ulkopuolisten tavarantoimittajien valmistettavaksi
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ja tehtavaksi ja lopputuotteen valmistuksessa voidaankin kéyttaa useita alihankkijoita. Osalle yrityk-
sistd voi olla esimerkiksi kunnossapidon ja varastoinnin ulkoistaminen jarkevéa, mutta silloin suunni-
telmat on tehtéva huolella ja strategisesti. Ostotoiminta ei saisi olla irrallaan, erotettuna yrityksen toi-

minnasta, vaan sen on tuettava yrityksen strategiaa ja arvoja. (Sillanpaa, 2014, 6)

Boliden Kokkolan Supply-osto toimii keskusvaraston yhteydessé ja vastaa osaltaan paéséantoisesti
kunnossapidon tarpeista. Ostossa tydskentelee kolme ostajaa ja he ovat organisaatiossa osana asiantun-
tija- ja erikoispalvelu —tiimid. Jokaisella ostajalla on omat erityisvastuuostoalueet, mutta he voivat si-
jaistaa my0s toisiaan. Paivittdisostojen liséksi tydnkuvaan kuuluu myds kehitystehtévat, joissa kehite-
taan ja tehostetaan omaa ty0td ja tapoja. Kehitystehtavat voivat liittyd esimerkiksi varastonimikkeisiin
tai automaattiostoihin, joissa osa sopimuksellisista nimikkeisté siirrettdan automaattitilaukselle, jossa
SAP generoi kerran viikossa tilaukset valmiiksi lahetettavéaksi. Kehitystoiden tarkoituksena on siirtaa

rutiininomaisia tyotehtavid automaattisiksi ja antaa taten aikaa luovampaan tyéhon.

3.3.2 Hankintatoimi

Logistiikan maailman mukaan hankinta voidaan jakaa karkeasti kolmeen erilaiseen toimintaan, joita
ovat strategiset, taktiset ja operatiiviset toiminnot. Strategisessa hankinnassa toiminnan keskipisteessa
ovat toiminnan suunnittelu, toiminnan kehittdminen, ennusteiden laadinta, toimittajien arviointi ja va-
linta, seka ostaja-toimittajasuhteiden kehittdminen. Taktisessa hankinnassa keskitytadn enemman sopi-

musneuvotteluihin ja toiminnan budjetointiin. (Logistiikan maailma, 2021a.)

Yritysten hankintojen merkitys on muuttunut viimeisten vuosikymmenten aikana paljon ja hankinnasta
on muovautunut iso osa yritysten liiketoimintaa. Hankintakustannusten pieneneminen parantaa kilpai-
lukykyé ja luo merkittavid kustannussaastoja. Metropolia Ammattikorkeakoulun mukaan strategisten
hankintojen ja kehittdmisen niin sanottu punainen lanka alkaa ymmarryksestd. Tama tarkoittaa sita,
ettd jokaisen yrityksen toimittajamarkkinat ja sisdiset tarpeet ovat erilaisia, seké toisistaan poikkeavia,
jolloin hankinnat ovat erilaisia, niin materiaalien, kuin palvelutarpeidenkin suhteen. Tdmén vuoksi
my0s hankintatoimet, -tavat ja strategiat ovat erilaisia. Kun tdmé ymmarretéan, matka kohti modernia

strategista hankintatoimea voi alkaa. (Ronkkd, 2018.)
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Boliden Kokkolan Sourcing -hankintatoimi toimii organisaationa osana Boliden konsernin hankintaa.
Sourcingiin kuuluu paikallinen hankintapaallikko ja kaksi ostajaa. Sourcing ostaa tuotannon tarvitse-
mia kriittisia tarveaineita, kuten tuotantokemikaaleja ja muita tarveaineita, ostaa palveluita seké inves-
tointiostoja, toisin sanoen vaativampia hankintoja, joissa kdydaan lapi hankintaneuvotteluita ja budje-
tointia. Sourcing myos sopii materiaalintoimitus- ja palvelusopimuksia seka yllapitaa toimittajien

sanktio- ja pakotetarkastuslistoja.

3.3.3 Lattiakaivopumppujen ja niiden varaosien tilaaminen

Lattiakaivopumppuja voidaan ostaa uusina tai niihin voidaan tilata varaosia tarpeen mukaan ja kunnos-
taa pumput itse omalla korjaamolla. Sekd pumppuja, ettd niiden varaosia ostetaan niin varastonimik-
keind kuin niin sanottuina kauttakulku- eli kotiinkutsuostoina. Tehtaalla pyritddn aina ostamaan ja va-
rastoimaan pumput ja niiden varaosat ensisijaisesti varastonimikkeina, koska talloin pystytaan pita-
méaan kunnossapidon laitekortit ajan tasalla nimikkeiden osalta, jolloin tyénsuunnittelu ja tydnjohto

helpottuvat.

Kaikissa lattiakaivopumppujen tilauksissa kysytéan aina ensiksi toimittajalta paivitetty tai uusi tarjous
sen mukaan, mihin kohteeseen tarvittava pumppu ollaan tilaamassa. Tarjouksen voi pyytéa joko tyon-
johtaja, tydnsuunnittelija tai ostaja. Tarjouksella tarkistetaan pumpun tekniset spesifikaatiot, hintatie-
dot ja toimitusaika-arviot. Tarjouksen pyytamista helpottaa jos kyseisestd pumpusta tiedetddn olevan
olemassa aiempia tarjouksia, tai sen laitepaikkatiedot ovat kunnossa. Joskus tilanne on kuitenkin se,
ettd pumppu on ikaantynyt ja se halutaan uusia tai kohteeseen halutaan toisenlainen tai erikokoinen

pumppu. Laitepaikkatiedot voivat myd6s olla hyvinkin vajavaiset.

Kevéaalla 2021 tehtiin tilaus, jossa tilattiin kaksi erilaista, 65- ja yksi 40-kokoinen lattiakaivopumppu.
40-pumppu ja toinen 65-pumppu tilattiin varastonimikkeena varastoon ja toinen 65 kauttakulkuna suo-
raan osastolle. Pumpuissa kaytettiin erilaisia materiaaleja ja akselin pituuksia, jotka on listattu modifi-

oituna alla.
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40 PV-SP:
Pumppu varustettu A53 Ultrachrome -vuorauksilla ja juoksupyoralla.
Pumpun akseli, runko-, imu- ja paineputki C23 (SS316) materiaalia.

Pumpun akselin upotuspituus 1100 mm.

65 QV-SPR:
Pumppu varustettu S31 Hypalon -vuorauksilla ja A53 Ultrachrome -juoksupyorélléa.
Pumpun akseli, runko-, imu- ja paineputki Hypalon-vuorattu.

Pumpun akselin upotuspituus 1000 mm.

65 QV-SP:
Pumppu varustettu Warman A53 Ultrachrome -vuorauksilla ja juoksupyoréalla.
Pumpun akseli, runko-, imu- ja paineputki C23 (SS316) materiaalia.

Pumpun akselin upotuspituus 1500 mm.

Tarjouksista selviavat siis vuorausmateriaalit niin juoksupyorélle, akselille kuin muille pumpattavan
nesteen kanssa kosketuksissa oleville osille. Taman liséksi tarjouksessa mainitaan akselin upotus-
syvyys ja mahdollisesti niiden sahkémoottorien tiedot ja muuta sellaista tietoa. Pumppujen ja vara-
osien tilaukset tehdaan SAP-tuotannonohjausjarjestelmaan joko niin, ettd nimikkeelliset osat menevat
varaston kustannuksiin, kunnes ne ostetaan tydnumerolla tuotanto-osastolle, tai toisaalta tydnjohto tai
tyonsuunnittelu voi tehdd pumpuista tai varaosista hankintaehdotuksen, jolla saadaan kustannukset
kohdistettua heti kyseiselle tydlle tai kustannuspaikalle.
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4 LATTIAKAIVOPUMPPUJEN TEORIAA

Weir Minerals SP / SPR -lattiakaivopumput on suunniteltu luotettaviksi ja kestaviksi jatkuvan kayton
pumpuiksi, joita on kdytdssa niin kaivoksissa kuin teollisuudessa. Pumppujen alaosa upotetaan pum-
pattavaan nesteeseen, pumpun yléosan jaadessé pinnan ylapuolelle. Pumpuilla voidaan pumpata syo-
vyttavid, kuumia ja hankaavia nesteitd, kuten erilaisia kiintoainespitoisia prosessiliuoksia, lietteita ja
jatevesia. Pumput voivat olla jatkuvatoimisia (continuous) tai herétteesté (snore) kaynnistyvia. SP /
SPR -pumppuja on saatavilla lukuisissa eri standardipituuksissa ja pumppaussyvyys Vvoi olla jopa kaksi
metrid ja ne voidaan asentaa kiintedsti omalle alustalle tehdashalliin tai esimerkiksi pumppauslautan
paalle, jos kyseessa on esimerkiksi jatevesiallas. Pumppujen niin sanotut kulutusosat voivat olla teréstéa
tai kumi-elastomeereilla pinnoitettua terastg, rilppuen pumppauskohteesta ja pumpattavasta materiaa-
lista. (Weir Minerals, 2014.)

Kuviossa 1 olevasta Weirin ilmoittamasta valintakaaviotaulukosta voidaan suunnitteluvaiheessa valita
kohteeseen parhaiten sopiva pumppukoko, jossa pystyakselilla on pumpulta vaadittava nostokorkeus
metreissa ja vaaka-akselilla vaadittava virtausnopeus litroina sekunnissa. Boliden Kokkolalla on kay-
tossé vain kahta pienempaa pumppukokoa, eli 40- ja 65 -sarjan pumppuja, joilla pumpattavaa nestetté
voidaan nostaa maksimissaan noin 30 metrin korkeudelle, noin 10 ja 20 litran sekuntivauhtia. Weir
Warmanin pumput ovat valikoituneet kayttoon kestavyytensa ja luotettavuutensa takia. Pumppukoot

40 ja 65 tarkoittavat paineputken, eli pumpulta lahtevan nostoputken halkaisijaa millimetreissa.

Warman® SP & SPR Heavy Duty Sump Pumps - Quick Selection Chart
Approximate clear water performance - to be used for preliminary selection anly

10 [T~
e \>\/ _
w e/ w e 7
-
IIDa4%r

0 80 100 200 300 400

Flowrate (l/s)

— "
~
—~

N
N N N

Kuvio 1: Weir Warman SP / SPR pumppujen valintataulukko (Weir Minerals, 2014)
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4.1 Lattiakaivopumppujen toimintaperiaate ja valintaperusteet

Liitteissd 2.1 ja 2.2 on esitetty SP / SPR -pumppujen rakenteelliset osat, joista tdrkeimmét ovat pum-
pun kuori (casing), akseli (shaft), seké juoksupydré (impeller). Paasaantoisesti SP-pumpuissa kéayte-
tdan vuorausmateriaalina terasta ja SPR-pumpuissa kumipinnoitettua terastd. Pumpun ylapaéssa sahko-
moottori pyorittdd pumpun akselia eri valitystavoilla, jonka alapdéssa kiinnioleva pyoriva juoksupyoré
saa aikaan pumpattavan nesteen nosteen, jolloin neste imet&&n nostoputkeen (discharge pipe). Pumpun
pohjassa oleva siivila (lower strainer) estad pumppua imemasta sisuksiinsa suurimpia Kiintoaineksia,
jotta voidaan estaa pumpun osien rikkoutuminen. Pumpun moottori voi olla joko suoraan akseliin kyt-
ketty, eli asennettu suoraan alaspdin tai se voidaan asentaa myds hihnavetoisesti tai vaihteen avulla
pumpun kylkeen ylospain tai vaakatasoon pumpun péélle, riippuen asennuskohteesta. (Weir Minerals,
7/2014.)

Kaikissa pumppusovelluksissa pumpun toimittaja ja tilaaja tekevat pumpun valinnan sen mukaan mité
pumpulta vaaditaan nostokorkeudeksi H imusailiosté painesailioon ja virtaukseksi Q. Nostokorkeuden
osalta laskelmiin vaikuttavat staattinen nostokorkeus Hstat ja dynaaminen nostokorkeus Hpyn. Staatti-
sen nostokorkeuden ja virtauksen osalta laskelmat voivat olla helppoja suorittaa, mutta dynaamisessa
nostokorkeudessa on huomioitava muun muassa pumpattavan nesteen ominaisuudet ja mahdolliset
putkistohaviot. Kun on saatu selville tarvittavat maareet, voidaan valita pumppu valmistajan valinta-
taulukosta. (Airaksinen, 2011.)

4.2 Pystyuppopumppujen kunnossapito

Kunnossapidollisesta ja myos tuotannollisesta ndkdkulmasta katsottuna Weirin pystyuppopumppujen
ja niiden varaosien vaihto k&y koneasentajilta nopeasti, jolloin tehtaan tuotanto ei juuri k&rsi mahdolli-
sista tuotantotappioista. Monesti riittdd vaihtaa pumppuihin vain niin sanotut kuluvat osat, eli juoksu-
pyoré ja kumi- tai metallivuoraukset. Harvemmin vaihdettavia osia ovat esimerkiksi pumpun kuori-
osat. Tarkeimmat pumppujen varaosat pidetddn varastossa nimikkeind ja niiden tiedot pyritaan pité-
mé&an ajan tasalla kunnossapitojérjestelmd ALMA:ssa. Haasteena uusille pumpuille ja varaosille on nii-
den pitka toimitusaika. Weirin pystyuppopumppujen varaosia toimitetaan osittain jopa Australiasta asti
ja niilla voi olla jopa puolen vuoden toimitusaika. Siksi on erittain tdrkedd optimoida varastonimikkei-
den méérat ja tilauspisteet oikeiksi, jotta tehtaan keskeytymaton toiminta voidaan turvata ndiden

pumppujen osalta.
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Tarkastusta ja kunnostusta vaativat lattiakaivopumput irrotetaan kohteesta ja toimitetaan keskuskorjaa-
molle tarkastukseen. Néiden tilalle asennetaan varastosta otettu tai kohteeseen suoraan ostettu uusi tai
kunnostettu pumppu. Kaikki kohteista irti otetut pumput tutkitaan korjaamolla ja sen mukaan pééatetaan
joko korjata pumppu tai ostaa sen tilalle uusi, jos se todetaan korjauskelvottomaksi. Yleensa korjausti-
lanteissa tarvittavat varaosat, varsinkin niin sanotut pumppujen kulutusosat, 10ytyvat omalta keskusva-
rastolta, josta ne voidaan ostaa ulos ALMA-tyénumerolla ja pumput saadaan koottua nopeasti taas ka-

saan varastoon. Varaosia, joita ei ole varastoitu, tdytyy tilata kauttakulkuostoina.
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5 LATTIAKAIVOPUMPPUJEN YHTENAISTAMISPROJEKTI

Kunnossapito-osasto on aloittanut jo muutama vuosi sitten lattiakaivopumppujen yhtendistdmisen yh-
dessa Puhdistamon osastomestarin ja muiden asiantuntijoiden kanssa, mutta tyo jai silloin kesken, kun
tehtaalle valittiin uusi kunnossapitojérjestelméd ALMA vanhan Arttu-jarjestelmén tilalle. Téssé opin-
néytetyossa jatketaan lattiakaivopumppujen yhtendistamisprojektia, jotta tehtaalla olisi lopulta kay-
tossé vain muutama erilainen ja tarkoin valittu lattiakaivopumppuvariaatio. Toisaalta timan tyon poh-
jalta olisi mahdollista toteuttaa tehtaalle tehdasstandardi lattiakaivopumpuille. Samanlainen teh-

dasstandardi on jo luotu muun muassa ABB:n séhkdmoottoreille.

Lattiakaivopumppujen yhtendistdminen on pitka ja monimutkainen prosessi, jossa on otettava monia
asioita huomioon. Vaikka paatokset pumppuvariaatioista ja kehitystoista saataisiin tehtya pikaisestikin,
on siirtymavaihe pitka siihen, etta tehtaan kaikki Weir Warman -lattiakaivopumput olisivat toiminnal-
taan ja osiltaan yhtenevaisia ja etté niiden tiedot olisivat ajan tasalla kunnossapitojérjestelméssa. Laite-
korttitietojen mukaan 40-koon pumppuja on kaytdssa 10 eri kohteessa kahdella kokoonpanolla. 65-

pumppujen laitepaikkoja on jopa yli 40 kohteessa.

5.1 Alkutilanne

Lattiakaivopumppuja I6ytyy kunnossapitojarjestelma Almassa nyt taulukossa 1 olevilla nimikekokoon-

panoilla.
440497 | PUMPPU 40 PV-SP A51 DN40 WEIR H30M Q30M3/H D=1100 PYSTYUPPOPUMPPU
PN10
431139 [ PUMPPU 40 PV-SPR S31 DN40 WEIR H15M Q35M3/H +MOOTTORI PYSTYUPPOPUMPPU
7.5KW D=900 1944RPM
585759 | PUMPPU 65 QV-SP A52/A52 WEIR H19M Q75M3/H +MOOTTORI PYSTYUPPOPUMPPU
L1100 DN65 22KW 1500RPM 1293RPM
440968 | PUMPPU 65 QV-SPR A51/A51 WEIR H15M Q100M3/H +MOOTTORI | PYSTYUPPOPUMPPU
D280 L1100 DN65 15KW 1500RP PN10
584633 | PUMPPU 65 QV-SPR S31/A52D WEIR PYSTYUPPOPUMPPU
L1000MM DN65 1500RPM
585643 | PUMPPU 65 QV-SPR S31/S31 WEIR H20M Q50M3/H +MOOTTORI PYSTYUPPOPUMPPU
L2000 DN65 11KW 1266RPM

Taulukko 1. Varastonimikkeina olevat lattiakaivopumput
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Kuten taulukosta 1 voidaan havaita, 40-koon pumppuja on kahta erilaista kokoonpanoa, joissa A51 tar-
koittaa terdsvuorattua (high chrome) ja S31 Hypalon-elastomeerista kumivuorausta. Toisen pumpun
nostokorkeus H on 30 m ja toisella 15 m. Kuutiomadrét ovat suurin piirtein samat, mutta akselien pi-
tuudet (D) erit. Se mika ndissa on suurin ero, on se, etta toisessa pumpussa ei ole moottoria kiinni ja
toisessa on kiinni 7,5 kW moottori. Weirin myynnin mukaan naiden pumppujen akselien vakiopituudet
ovat 40-pumpulle standardina 900 mm, mutta muitakin ns. normaalimittoja ovat 1200, 1500 ja 1800
mm. 65-pumpuilla standardimitta on 1200 mm ja muut normaalimitat 1500 ja 1800 mm. Myd&s muut

mitat toki kayvat, miten vain asiakas ne haluaa tilata.

65-pumpuissa on enemman kokoonpanoja. Yksi neljastd pumpusta on SP- ja loput SPR-vuorattuja
malleja. Vuoraukset vaihtelevat, kuten myos akselin pituus D, joissa on kolmea eri pituutta. Moottorei-
takin on kolmea eri kokoa, eli 11 kW, 15 kW ja 22 kW ja yksi kokoonpano ei sisalla moottoria ollen-
kaan. Vain yhdessé pumpussa lukee juoksupyodran halkaisija, eli D280, mutta silld ei ole nyt merki-

tysta.

Néiden kaivopumppujen ostohistoriasta SAP:ssa huomataan, etta kovin monesti ndita nimikkeellisia
pumppuja ei ole tilattu. Kumpaakin 40-koon pumppua on tilattu uutena vain nelja kertaa vuosien
2015-2021 aikana. 65-koon pumpuista nimikettd 585759 on tilattu kahdesti 2019-2021 aikana, nimi-
ketta 440968 kerran vuonna 2015, nimikettd 584633 kerran vuonna 2021 ja nimikettd 585643 ei viela
kertaakaan. Taulukosta voidaan havaita, ettd kaikkien kokoonpanojen nimet eivét ole yhtenevaisia.
Pumpulla 584633 ei esimerkiksi lue mitd4n nostokorkeudesta H tai virtaamasta Q. Tdma johtuu siité,
ettd kyseessd on pelkk& pumppu ilman moottoria ja hihnavélitysta ja tah&n valitaan aina tapauskohtai-

sesti moottori ja valitystapa.

Taman tyon yhtend tarkoituksena on saada tdma taulukko yhtenevéiseksi. Vaikka néitad nimikkeilla
olevia kokoonpanoja loytyy erilaisia, tilataan osastoille joskus pumppuja kuitenkin myds suoraan kaut-
takulkuostoina. Haasteena néille on se, muistetaanko ne liittad oikeellisesti ALMAAN oikeina laite-
paikka- ja varaosatietoina. Varaston kannalta pohdittuna olisi ehka jarkevéaa tilata pumput ilman moot-
toreita ja hihnavélityksid, mutta koneasentajien ja tyénjohdon mielesta kaikissa tilatuissa pumpuissa

pitaisi olla aina moottori mukana, koska kokemuksen mukaan
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1) moottorien vaihtoja tehd&an lopulta hyvin harvoin.

2) paivavuoron ulkopuolella asentajalla ei vélttamatta ole tyokaveria tai sahkdasentajaa apuna
moottorin asennuksessa.

3) Kuka selvittéa joka asennuskerta oikeat hihnat ja hihnapyorat?

4) Onko oikeanlaista ja -kokoista moottoria aina saatavilla varastosta?

5.2 Lattiakaivopumppujen inventaario

Lista lattiakaivopumpuista Excel-taulukon pohjalta on kéyty lapi 25.2.2022. Lista ei valttdmatta ole

tarkka ja pumppujen maaréat ja mallit ovat voineet muuttua ajan myota.

40-pumppujen muuttujat: (kaytossa 10 kohteessa)

Moottorit, jotka kdytdssa:
o 7,5 KW (5kpl) => muutetaanko 11 KW?
o 11 KW (3kpl)
o 22 KW (2kpl)
- S&hkaliitos:
o Pistotulppa (7 kpl)
o Suora kaapeli turvakytkimelta (3 kpl) => Kaikki moottorit pistotulpallisiksi
- Upotussyvyys:
o 900 mm (4kpl)
o 1100 mm (6kpl) => Kaikki 900 / 1200 mm upotukselle?
- Materiaali:
o Pesd A51, Juoksupyodra A51 (6kpl)
o Pesd S31, Juoksupyoréd S31 (4kpl) => Tarvitaanko S31 kumivuorattuja pumppuja?
- Hihnapyorat/hihnat:
o Suora moottoriveto (5kpl) => Moottoreiden koot 132 ja 160
o Hihnavalitys (1kpl)
o muista ei tietoa

65-pumppujen muuttujat: (kaytossa 43 kohteessa)

- Moottorit, jotka kdytdssa:
o 7,5KW (5kpl) => muutetaanko 11 KW?
11KW (5kpl)
15KW (6kpl)
22KW (11kpl)
30KW (4kpl)
muut epavarmoja

O O O O O
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- S&hkaliitos:
o Pistotulppa (23kpl)
o Suora kaapeli (11kpl) => Kaikki moottorit muutetaan pistotulpallisiksi
- Upotussyvyys:
o 900mm (4kpl)
1000mm (6kpl)
1100mm (7kpl) => 1200 mm upotukselle?
1200mm (14kpl)
2000mm (3kpl)
o muut epdvarmoja
- Materiaali:
o Pesd A51, Juoksupydra A51
o Pesd S31, Juoksupyoré S31
o Pesa S31, Juoksupyora A52
- Hihnapyorat/hihnat:
o Suora moottoriveto (5 kpl)
o Hihnavalitys (19 kpl), monia eripituisia hihnoja.
o muut epavarmoja

0 O O O

Kuten néistd kokoonpanoista voidaan havaita, molempia pumppukokoja on kaytdssa kymmenié kappa-
leita ja niissd on kaytossa varsin erilaisia kokoonpanoja. Kunnossapitoinsindérin mukaan ainakin
moottorien vaihtaminen astetta tehokkaampiin onnistuu kuulemma ilman saatd, koska kohteiden séh-
kdévedot ja lamporeleet on mitoitettu valmiiksi suuremmille tehoille. Kaikki pumput voitaisiin varustaa
jatkossa pistotulpallisina, jolloin ei tarvittaisi asennukseen mukaan sahkdasentajaa kytkemé&an mootto-
riin virtaa suoraan turvakytkimelté. Pistotulppien péivittdminen nahtiin suurena etuna kaikilla asian-

osaisilla tahoilla.

Pumppujen vuorauksista kysyttéessa, voitaisiinko esimerkiksi luopua kokonaan S31-kumivuorauk-
sista, tuli osastolta vastaus, ettd jossain kohteissa on niin vaativat kemialliset olosuhteet, ettd on vain
jouduttava kayttdmaan kumivuorauksia, koska metalliset osa eivat kesta. Niista ei siis voida ainakaan
kokonaan luopua. Toisaalta tiettyyn kohteeseen eivét taas kuulemma sovi kumivuoraukset, kun pum-
pattava happo paadsee sydvyttdmaan kumivuorausten alla olevaa, niin sanottua mustaa rautaa. Rikas-
teenlieton hallissa lattiakaivosta pumpattava neste voi siséltaa esimerkiksi kivié ja muuta sellaista lat-
tioilta ja muista kohteista kerdantynytta kiintoainesta, etta sielld pumppujen mekaaninen kuluminen on
voimakasta, riippumatta siitd, mit4 vuorauksia kaytetdan. Sahkopostikeskusteluiden mukaan metalli-
vuoratut A5X -materiaalit kestavéat kumiosia paremmin muun muassa isoja partikkeleita, tyokaluja,
nippusiteitd ynna muuta sellaista kiintoainetta, jota voi joutua putkistoon, esimerkiksi huoltotéiden yh-
teydessa. A5X -materiaalit kestavat myds paremmin korkeampia pydrimisnopeuksia, joita suuremmat

nostokorkeudet vaativat.
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Korjaamon asentajien mukaan moottorittomasta 65-pumpun nimikkeesta 584633 pitéisi luopua koko-
naan ja vaihtaa se esimerkiksi nimikkeeseen 585759 tai 440968, tietenkin osastolta ensin varmistaen,
ettd kyseiseen kohteeseen sopivat kyseiset metallivuorausosat. Asentajien mukaan jo tydnsuunnittelu-
vaiheessa tulisi tulevaisuudessa valttaa tilaamasta uusia pumppuja kauttakulkuostoina, tai olisi ainakin
pyrittava siihen, ettd pumput voidaan ostaa suoraan olemassa oleville nimikkeille ja vain jos kohtee-
seen ei yksinkertaisesti sovi joku valmis kokoonpano, niin siind tapauksessa kauttakulkuosto voitaisiin
toteuttaa halutulla kokoonpanolla. Tdman lisaksi on pidettava huolta siitd, ettd uusien kauttakulkuos-
toina tilattujen pumppujen laitepaikka- ja varaosakortit pistetaan kerralla kuntoon. SAP:n mukaan teh-
taalle on tilattu nelja kappaletta 30 kW moottorilla varustettua 65 QV-SPR -pumppua vuonna 2013, ja
ne eivat ole varastonimikkeina. Naille voisi esimerkiksi perustaa nyt uuden nimikenumero ja liittaa

pumput sitd kautta Alma-jarjestelmaan.

Kunnossapitoinsindorin ehdotuksesta 40-koon pumput voisivat olla tulevaisuudessa nimikkeina seu-
raavasti:

- 11 KW, pistotulpallinen, D = 900, materiaali A53, vakiovélitykset

- 22 KW, pistotulpallinen, D = 900, materiaali A53, vakiovélitykset,

jolloin kyseiset nimikkeet voisivat ndyttada esimerkiksi taulukon 2 mukaisilta kunnossapitojarjestel-
massa:

440497 | PUMPPU 40 PV-SP A53 DN40 WEIR H30M Q30M3/H +MOOTTORI PYSTYUPPO-
L1100MM 22KW 3000RPM PUMPPU 3000 RPM

431139 | PUMPPU 40 PV-SPR A53 DN40 WEIR H15M Q35M3/H +MOOTTORI PYSTYUPPO-
L900MM 11KW 1500RPM PUMPPU 1500 RPM

Taulukko 2: 40-koon lattiakaivopumppujen uudet ehdotetut nimikemuutokset.

Materiaali A53 on Weirin uusinta metallivuorausmateriaalia, jota on jo tarjottu kayttodn uusissa pum-
puissa. Weirin spesifikaatioissa pumppu 440497 on mitoitettu 2495 kierrosluvun moottorille, joten sii-
hen soveltuu 22 kW moottori 3000 RPM. Nimikkeen tiedoista ei kdy ilmi tietoja vélitystavoista, tai
moottoritukipaketeista. Ndma tiedot voidaan tosin sitten paivittdd nimikkeen ostotilausteksteihin.

65-pumpuilla voisi nimikeluettelo olla esimerkiksi taulukon 3 kaltainen, jos otetaan huomioon se, etta
nimike 584633 poistettaisiin kaytosta ja uusiksi nimikkeiksi otetaan jo kaytdssé olevat 30 kW pumput.
Néiden pumppujen spesifikaatiot on poimittu vuoden 2013 tarjouksesta.
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585759 | PUMPPU 65 QV-SP A53 DN65 WEIR H19M Q75M3/H +MOOTTORI PYSTYUPPOPUMPPU
L1200MM 22KW 1500RPM 1500RPM

440968 | PUMPPU 65 QV-SP A53 DN65 WEIR H15M Q100M3/H +MOOTTORI | PYSTYUPPOPUMPPU
L1200MM 15KW 1500RPM 1500RPM

585643 | PUMPPU 65 QV-SPR S31 DN65 WEIR H20M Q50M3/H +MOOTTORI PYSTYUPPOPUMPPU
L2000MM 11KW 1500RPM 1500RPM
PUMPPU 65 QV-SPR S31 DN65 WEIR H25M Q100M3/H +MOOTTORI | PYSTYUPPOPUMPPU
L1000MM 30KW 1500RPM 1500RPM

Taulukko 3: 65-koon pumppujen uudet ehdotetut nimikemuutokset

Néill& muutoksilla saataisiin nimikkeelliset lattiakaivopumput hyvéén jérjestykseen kunnossapitojar-

jestelmaan ajan myd6tad. Molemman kokoisia pumppuja olisi seka metalli- ettd kumivuorauksilla. Jos

naiden

lisaksi tarvitaan muun pituisia pumppuja eri materiaalilla, uudet pumput tulisi lisata varaosi-

neen kunnollisilla tiedoilla ALMAAN uusina nimikkeind. Liséksi my6hemmin voitaisiin etsid tiedot

muistakin ei-nimikkeellisistd pumpuista ja lisata niista tiedot Almaan ja SAP:iin.

5.3 Yhtenaistamisprojektin haasteet

Palaverissa kunnossapitoinsindorin ja kunnossapitopaallikon kanssa todettiin seuraavanlaisia kysy-

myksia

liittyen yhtendistdmiseen ja tehdasstandardin luomiseen, eli mita asioita tulee ottaa huomioon:

Pumppukaivot: syvyydet ja halkaisijat. Nama olisi hyvé k&yda halleissa mittaamassa tai kaivaa
tiedot kunnossapitojarjestelmistd, varsinkin niissé kohteissa, joissa on vakiomittaisista akselipi-
tuuksista poikkeavia pituuksia. Tarkoituksena on selvittda, mahtuisiko kohteeseen vakiomittai-
nen pumppu.

Ehdotus tehdasstandardin luomiselle. Mit4 asioita tulee ottaa huomioon? Minka muuttujien
mukaan standardointia olisi hyvé aloittaa?

Pumppujen sdhkémoottorien liitokset. Selvitys sahkokunnossapidosta, olisiko pumppujen séh-
konsydttoa mahdollista muuttaa niin, ettd kaikki lattiakaivopumput olisivat niin sanotusti pisto-
tulpallisia?

Pumppujen virtaustiedot ja pumpattavat aineet?

Voidaanko yhtenéistamiselld ja standardoimisella edesauttaa kunnossapidon asentajien, tyon-
johdon ja tyénsuunnittelun tydnkuormaa? VVoidaanko kehitystd mitata jotenkin?

Varastoinnin nakokulma. Kannattaako kdyda lapi varastossa olevat pumput ja niiden varaosat
ja ovatko tiedot ajantasaisia. Onko jotain varaosia, joilla ei ole varastosta ottoja, toisin sanoen

pidetd&nko varastossa tarpeettomia pumpun osia?
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5.4 Seurantapalaverien pitaminen osana kehitysprosessia

Jotta lattiakaivopumppujen harmonisointi onnistuisi, on kehitystdité ja toiminnan tehokkuutta pystyt-
tava seuraamaan erilaisten mittareiden avulla. Luomalla erilaisia alatoita kehitystoille voidaan tyétilan-
netta seurata tarkemmin. Esimerkkeja téllaisista voisi olla sahkoliitantéjen muuntaminen pistotulpalli-
siksi tai se, ettd kohteissa olevien lattiakaivojen syvyyksien ja halkaisijoiden tarkastukset olisi saatu
tehtyd, jotta tiedetdédn mahtuuko kyseiseen kohteeseen jokin vakiomittainen lattiakaivopumppu.
Kehitystoita voidaan pilkkoa osiin, vaikka Exceliin tai MS Project -projektinhallintaohjelmaan, joissa

tiden valmistumista voidaan seurata tehokkaasti, esimerkiksi kvartaaleittain tai puolivuosittain.

Kunnossapidon tyonjohdon, tyénsuunnittelijoiden, oston, varaston ja asennus- ja kokoamistoita teke-
vien koneasentajien olisi syyta kaikkien osallistua tahan kehitysty6éhon, jotta voidaan varmistaa laadu-
kas lopputulos. Kuten on jo mainittu, prosessi saattaa kestéa vuosia, koska hyvéssa kunnossa olevia
lattiakaivopumppuja ei ole syytd vaihtaa pois kohteesta, jossa ne voivat pyorid vuosia ongelmitta.
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6 JOHTOPAATOKSET JA YHTEENVETO

Boliden Kokkolan sinkkitehtaalla on kaytossa kymmenia lattiakaivopumppuja. Niiden monet nykyiset
eri variaatiot ovat aiheuttaneet viime vuosien aikana paanvaivaa niin osastoilla, korjaamolla, varastolla
kuin tyonsuunnittelussa. T&ma johtuu erilaisista toimintatavoista eri toimijoiden kesken. Suurin osa
lattiakaivopumpuista on nimikkeellisid pumppuja, mutta joukossa on mukana myos ei-nimikkeellisia
pumppuja, jotka valttamatta eivat ole ajantasaisesti vielak&an kunnossapitojarjestelman eri laitekor-
teilla. T&m& muutosprosessi harmonisoituun ja aukottomaan jarjestelmaan on pitkd, mutta kehitys-
tyossd voidaan aina edeté askel kerrallaan, kunhan se vain tehd&an suunnitelmallisesti. TAma teettdd
ty6té edelld mainittujen tahojen liséksi myods nimikesuunnittelussa ja nimikkeiston yllapidossa.

Paasaantoisesti osastolta ja korjaamolta kuultiin sellaisia viesteja tyon aikana, etté ei-nimikkeellisten
uusien lattiakaivopumppujen tilausta tulisi valttaa ja pyrkia ostamaan kaikki pumput niin, etté ne olisi-
vat jo valmiiksi nimikkeellisia. Ymmarrettavasti tdima ei ole aina mahdollista, johtuen esimerkiksi teh-
taan uusista inventoinneista, mutta siind tapauksessa kaikki uudet pumput tulisi liittdd mahdollisimman
hyvin kunnossapitojarjestelmaan varaosatietoineen. Kaikki haastatellut osapuolet olivat padsaantoisesti
sitd mieltd, ettd pumput tilattaisiin aina sahkomoottorien kanssa ja pistotulpallisina, koska tilanne voi
olla se, ettd koneasentajalla ei ole aina apua mukanaan, jos pumppu pitaé vaihtaa niin sanotusti virka-

ajan ulkopuolella.

Ensisijaisesti lattiakaivopumput tulisi koneasentajien ja tydnjohdon mukaan harmonisoida p&asaantoi-
sesti akselin pituuden D mukaan. Muita harmonisoitavia muuttujia ovat juoksupyoran, pumpun peséan
ja akselin materiaalit, joita ovat metallivuorattu A5X tai kumivuorattu S31. Néill& on eroja niin kemi-
allisessa kuin mekaanisessa kestavyydessa. Olisi myds hyva, jos hihnavedot saataisiin yhtenaistettya,
varsinkin isommilla pumpuilla. Ndma vuorausmateriaalit tulisi selvittdd osastojen kanssa, ettd mika
materiaali sopii mihinkin kohteeseen ja esimerkiksi se, voidaanko 40-koon pumpuissa luopua kumi-
vuorattujen kulutusosien kaytostd ajan myo6ta. Hihnavélitteisissé lattiakaivopumpuissa pyritaan yhte-

néistaméan kyseiset hihnavedot.

Tyon aikana tulleiden ndkokulmien avulla voidaan suositella, ettd Boliden Kokkola ottaisi kdyttoon
tehdasstandardin lattiakaivopumpuille, samaan tapaan kuin sahkémoottoreille. Pumput tulisi my®os ti-
lata aina mahdollisuuksien mukaan vakiomittaisina ja muutenkin mahdollisimman standardeina mal-

leina, jotta kunnossapitojarjestelma saadaan pidettyd ajan tasalla. Osto ja varasto voivat osaltaan pitaa
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ylla pumppujen varaosien oikeellisuutta ja optimaalisia tilauspisteita ja -mé&érid, jolla varmistetaan se,

ettd varaosia on aina saatavilla korjaamolla kunnostettaviin lattiakaivopumppuihin.

Kuten kaikissa kunnossapidon kehitystoissd, on tassakin kehityksessa suurin merkitys tyon suunnitte-
lulla ja kunnossapidon johtamisella, jotta haluttuihin p4d&maariin voidaan péasta. Tama helpottaa tule-

vaisuuden kunnossapitoty6ta ja tyonsuunnittelua, sek& ostoa ja varastotoimintoja.

Suunnitelmallinen kehitysty6 poistaa tuotannon pullonkauloja ja hukkaa ja liséé sitd myoden tehtaan
tehokkuutta ja vahentad kunnossapitokustannuksia. Erilaisten kehitystdiden avulla Boliden Kokkola
Voi saavuttaa merkittavidkin kustannussaastoja lyhyelld ja pitkalla aikavalilla. Jatkokehitysideoita voi-

daan edelleen jalostaa tulevissa opinnéytetdissa
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LIITE1

Boliden Kokkolan nykyinen varastonimikekategorisointi

ENERGIAN A0l LAMMONVAIHTO
KASITTELY A02 SAHKO
INSTRUMEN-TOINTI / AU BO1 MITTAUS
B TOMAATIO B02 O.HTJ.AEJS

BO3 SAATO
Co1 NESTEET
C KEMIKAALIT C02 KAASUT
C03 KIINTEAT

D01 KIINNITYSTARVIKKEET
D KIINNITYS D02 HITSAUS/JUOTOSTARVIKKEET
MATERIAALIT

D03 KIINNITYSAINEET
EO1 SUODATTIMET
MATERIAALIN E02 MUOKKAIMET
KASITTELY EO3 UUNIT
EO04 SIIRTO JA SAILYTYS
FO1 LAAKERIT
FO2 TIIVISTEET
FO3 VAIMENTIMET
FO4 RAKENTEET
GO01 PAKKAUSTARVIKKEET
G TUOTANNON TARVEAINEET G02 TOIMISTOTARVIKKEET
GO03 SUOJA/TURVAVALINEET
HO1 LEVYT
HO2 TANGOT, HARKOT

F MEKANIIKKA

PERUS
H MATERIAALIT HO3 PUTKET, PROFIILIT
HO04 KIINTOAINEET
HO5 LANKAVALMISTEET
101 SAHKOKOMPONENTIT
" . 102 SAHKOKYTKIMET
! SAHKOLAITTEET 103 SAHKOJOHTIMET / LITTIMET / TARVIKKEET
104 SAHKOMOOTTORIT / GENERAATTORIT
KOMMUNIKAATIO J01 AY
J LAITTEET J02 ATK
JO3 TELE

K01 TYOSTOKONEET

K02 KASITYOKALUT

LO1 VAIHTEET

L02 KYTKIMET/AKSELIT

LO3 JARRUT

L04 HYDRAULIIKKA, PNEUMATIIKKA

K TYOKALUT

L VOIMANSIIRTO

M HUOLTO-LAITTEET MO1 VOITELULAITTEET
NO1 PUMPUT
N VIRTAUS NO2 PUTKISTOT
TEKNIIKKA NO3 VENTTIILIT

NO4 OHJAUSVENTTIILIT

001 LUOKITELTU UUSIOMATERIAALI
002 ENERGIAJAE

TUOTE / PROSES-SIKOH- X01 LAITTEET

TAISET X02 LAITTEIDEN OSAT

DWG Y01 PIIRUSTUKSELLISET OSAT

O] HYOTYJATE
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LIITE 2/1

1. Shaft

SP - Steel

SPR - Elastomer covered steel

2. Upper bearing seal

Labyrinth, piston rings and grease purge
3. Upper bearing

Heavy duty grease lubricated parallel roller

4. Bearing housing
Robust heavy duty, SG iron

5. Lower bearings

Heavy duty grease lubricated double taper roller
6. Lower bearing seal

Lip Seal and Flinger

7. Shims

Allow vertical adjustment of the impeller
in the casing

8. Mounting plate

SP - Steel

SPR - Elastomer covered steel

9. Column

SP - Steel

SPR - Elastomer covered steel

10. Discharge pipe

SP - Steel

SPR - Elastomer covered steel
11. Upper strainer

SP - Stainless Steel

SPR - Polyurethane

12, Back liner seal

SP - Elastomer

13. Impeller thread seal
SP - Elastomer

14, Impeller
SP - UltraChrome* alloy

SPR - Elastomer moulded metal
15. Casing

SP - UltraChrome* alloy

SPR - Elastomer moulded metal
16. Lower strainer

SP - Polyurethane

SPR - Elastomer moulded metal
17. Socket head protectors
SPR - Elastomer moulded

18, Column clamp

SPR - Elastomer moulded metal
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LIITE 2/2

Weir Warman —pystyuppopumppujen rakenne 2/2

3

Type “SPR”
Wetted parts 100% elastomer protected for
corrosive/abrasive duty



