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RISKIKARTOITUS
KANSILINJAN PROSESSIKUVAUS

o Kuivasolu

o Kuvaus

= KJS (kansijyrsinsolu) valun pintojen jyrsinta ja viimeistely,
ryhmé&puolen pinnan viimeistely jaa Johnfordille.
e Rullarataa pitkin robotille, josta K3:lle
= K83 (imu ja pakosarjan kiinnityksen reiét ja kierteet seka
kuppitulpan reika)
e Robotti siirtaa K4:lle
= K4 (kannen pultin ja keinuvivunnostimen reiét) (tulevaisuudessa
my0s 4-venttiili kannen renkaantilan esirouhinta - tyokalut
lisdantyy)
e Robotti siirtdéd kannen kuivansolun toiselle robotille joka
antaa kannen eteenpain Ké6:lle
= K6 (etu- ja takapaan kuppitulpan reiat ja termostaattipesan
Kierrereiat)
e Roboaotti siirtda kannen Johnfordille ja mitta-asemalle
= Johnford (ajaa kannen ryhman vastaisen puolen
viimeistelyjyrsinnan / tarykone (putsaa kannen))
» Mitta-asema ( koneistaja tarkastaa kannen mitat / kierrereiét

tulkataan seinassa ohjekuva)

o Tehtavat

valut haetaan ulkoa (lapivirtaushyllysté, kansi painaa 35- 55 kq)
asetetaan radalle (seindsséa kuva oikeasta asennosta)

koneen puhdistus ja mittojen tarkkailu (lastujen siivous paivittain)
tergpaiden vaihto (pinnanlaadun mukaan, n. kerran vrk eli 200 —
250 kantta)

johde- ja hydrauliikkadljyn lisays
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e sammutus: yhteiskaytto ja hydrauliikka pois paalta
o hairi¢ tilanteet, turvaraja ovessa pysayttaa vain robottien
tyokierron, tydstokoneen tyokierto pysahtyy koneen kyljessa

olevista ovista

o porien ja kierretappien kunto, putsaus (asetuksen
yhteydessa (koneistaja vaihtaa yolla tarvittaessa))
(momenttirajan pitaisi tunnistaa hairion, mutta pienista
tyokaluista johtuen (pienet voimat) tunnistusta ei valttamatta

tapahdu )

o Porat ( koneistaja vaihtaa yolla tarvittaessa)(momenttiraja
tunnistaa hairion)
e K6
o Rouhinta- ja viimeistelypalojen tarkastus/vaihto (paivittain)
e Johnford
o Terapaan palojen ja laappareiden vaihto (huono
pinnanlaatu) (putsailu)
e Mittauksen dokumentointi laitteelle

o Mittauspaikalla kannen kuvat ja mita mitataan

e Okumasolul
o 4 pystykaraista
= Kuvaus
o Robotti nostaa kannen mitta-asemalta merkitsijélle
("Tikka”)
e ’Tikka” nakuttaa kanteen merkinnan
o Robotti nostaa kannen Okumalle (kaksi robottia
kayttdd neljad keskusta yhtaaikaisesti)

e Renkaantilan/ ohjurireikien koneistus Okumalla
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o Robotti nostaa kannen Transept-kuljettimelle
("Possujuna”) jossa kansi siirtyy Okumasolu 2:n
= Tehtavat
e mittojen tarkastus, tyokalujen tarkkailu, robotin kaytto,
leikkausnesteen pinnan tarkkailu, suodattimien vaihto
tarvittaessa, lastut
e hairid tilanne, turvaraja ovessa pysayttaa vain robottien
tyokierron, tyostokone jatkaa ty6taan
e Okumasolu 2
o 2 vaakakaraista
= Kuvaus
o Robotti nostaa kannen Transept-kuljettimelta
vaakakaraiselle keskukselle tai Transeptin
poikittaisradalle (josta toinen robotti nostaa
kannen toiselle vaakakaraiselle keskukselle)
e Vaakakaraisella okumalla tyostetddn suuttimen reiat ja
4V-kanteen polttoaineputken reika
o Robotti nostaa kannen pystykaraiselle keskukselle
» Tehtavat
e tyokalut, laatu, lastukipot, leikkausneste, robotin kayttd
(tarvittaessa)
e hairid tilanne, turvaraja ovessa pysayttaa vain robottien

tyokierron, tyostokone jatkaa ty6taan

o 2 pystykaraista
= Kuvaus
e Pystykarainen keskus koneistaa venttiilikopan puolen
poraukset ja kierteytykset
o Robotti siirtdd kannen Transept-kuljettimelle tai
Transeptin poikittaisradalle (josta toinen robotti

nostaa kannen Transept-kuljettimelle)
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=  Tehtavat
e mittojen tarkastus, tyOkalujen tarkkailu, robotin kaytto,
leikkausnesteen pinnan tarkkailu, suodattimien vaihto
tarvittaessa, lastut
e hairid tilanne, turvaraja ovessa pysayttaa vain robottien

tyokierron, tydstokone jatkaa ty6taan

e Mecanial
o Kuvaus
e Robotti nostaa kannen Transept-kuljettimelta poraus-
asemaan (kaksi eri asemaa riippuen kannesta)
» Oljyreika kanteen
e Robotti nostaa kannen pesukoneelle
= Pesu
e Robotti nostaa kannen ohjureiden asennuspisteeseen
= Ohjureiden asennus
e Robotti nostaa kannen kuppitulppien asennuspisteeseen
= Kuppitulppien asennus
e Robotti nostaa kannen Transept-kuljettimelle
o Tehtavat
= vinoporan kunnon tarkastus/vaihto, robotin kaytt6 (tarvittaessa),
pesukoneen suodattimet/hairiot, lisata tarymaljaan ohjureita ja
kuppitulppia, putsailut, limalaitteen taytto (kerran
vuorokaudessa), (varastohyllyyn (mec 1 ja 2) ohjureiden,
kuppitulppien ja renkaiden tdydennys)

= hairio tilanne

e Mecania?2

o Kuvaus
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e Robotti nostaa kannen kuljettimelta ja palvelee mecania
2 -solua seuraavasti:
Koeponnistus
Seetirenkaiden asennus
Seetien ajo (Mazak)
Mahdollisen vuodon tarkastus
Pesu
e Robotti nostaa kannen Transept-kuljettimelle joka
kuljettaa kannen kokoonpano soluun

o Tehtavat

nestetypen haku, renkaiden tayttd, koeponnistuslaitteen

putsaus, laaduntarkkailu ja ty6kalujen palojen tarkastus (vuoron
alussa), pesukoneen suodattimien tyhjennys, lastukipon
tyhjennys, vesikoeponnistus tarvittaessa, liimalaitteen kunto ja
tarkastus

hairio tilanne

e Kannen kokoonpano solu

o Kuvaus

Kannen tunnistus

Asennetaan vaarnat

Ohjurinkumien asennus

Venttiilien asennus

Jouset (jousilautasen ja kartiosokanpuolikkaan asennus)
Kamera-asema

Korjausaema (tarvittaessa, manuaali)

Robotti lastaa/purkaa

Dokumentointi (maara, tunnus, hylly)

o Tehtavat

tarymaljojen taytto, vaarnapaineilmavaantimen seka

venttiiliasennuspisteen 6ljyttimien tayttd, kardexien osaaminen
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(kannet/venttiilit, taytto), (vaarnat, kumit, jouset, lautaset,
kartiosokanpuolikkaat)

= hairio tilanne, turvaraja ovessa pysayttaa vain oman alueen

o Kaikkien robottisolujen turva-aitojen tukevuuteen kiinnitettava huomioita



