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valssaimen kahden hiomakoneen ennakkohuolto, vuosihuolto seké laatia uudet
kunnossapitosuunnitelmat hiomakoneiden kayttovarmuuden ja kaynnissapito-
varmuuden parantamiseksi. Laatutason parantamista haettiin myds paremmalla
kayttajakunnossapidolla.

Opinnaytetyo aloitettiin hiomakoneiden vikahistorian ja Sendzimir 2:n kylma-
valssattujen nauhojen RFT-poikkeamien tutkimisella. Vikahistorian ja vanhojen
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Kayttdjakunnossapitokierrosta kehitettiin uudella tablettitietokonesovelluksella,
jota testattiin opinnaytetyon aikana jokaisen tydvuoron kanssa.

Uusi ennakkohuolto-ohjelma sisaltaa viikoittain tehtavat kayttajakunnossapito-

kierroksen, seitseméan viikon valein tehtavéat tarkastuskierrokset sek& vuosittain
tehtavat johteiden geometriset linjaukset eli vuosihuollon.

Avainsanat valssihiomakone, kunnossapito, kayttévarmuus



LAPIN AM |(_I Abstract of Thesis

Lapland University of Applied Sciences

Technology, Communication and Transport
Mechanical and Production Engineering
Bachelor of Engineering

Author Mika Heikkila Year 2017

Supervisor Eng. Aslak Siimes

Commissioned by Production manager Marko Dunder

Subject of thesis Sendzimir 2 roll workshop preventive maintenance
plans for rollgrinders

Number of pages 35+9

This thesis was made for the grinding shop of the Sendzimir mill 2 at the Cold
Rolling Plant of Outokumpu Stainless. The goal was to go through the preven-
tive maintenance of the machines and the yearly maintenance stops, and based
on these to determine new maintenance plans in order to improve the reliability
of the operation and maintenance of the grinding machines. Improving in the
level of quality in end products through operator maintenance was also one
goal.

The work begun by taking a look into the failure history of the grinding machines
and the RFT (Right first time) results of the products rolled at the mill. A new
preventive maintenance plan was drawn up according to the failure history and
the existing plans. The Ideas of improvement were collected by interviewing the
operators in the grinding shop. In order to support the new maintenance rounds
an application for tablet computers was developed and tested with all working
shifts.

The new maintenance round includes weekly tasks to be done by the operators,
inspection rounds every seven weeks and yearly alignments of the guide rails
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ALKUSANAT

Haluan Kiittdd Outokummun valssainalueen tyonjohtoa saamastani tuesta on-
gelmallisissa tilanteissa tyoni aikana. Outokummulla ohjaajana toimi vanhempi
aluetyonjohtaja Arto Heikka ja kayttopaallikkd Marko Dunder. Suurkiitos myds
puolisolleni opintojeni sek& opinnaytetydn aikana saamastani tuesta ja kannus-
tuksesta. Kiitdn kaikkia Lapin ammattikorkeakoulun opettajille, hiomon operaat-

toreille ja kaikille jotka ovat olleet apuna tyoni etenemisessa.

Torniossa 27.3.2017

Mika Heikkila
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1 JOHDANTO

Outokummun Tornion tehtailla kylmavalssaamolla Sendzimir-valssainten laatu
on tarkea asia yhtidlle, jotta saadaan kerralla valmista terasta asiakkaalle ajal-
laan ja ilman reklamointeja. Reklamaatiot ja uudelleenkasittelyt tulevat yhtidlle
kalliiksi. Kaikki toiminnot jotka liittyvat reklamaatioihin seka tuotteen uudelleen

prosessointiin, sydvat yhtién tulosta.

TyoOssa tutkitaan ennakkohuollon ja kayttdjakunnossapidon merkitysta hiomope-
raisten virheiden syntyyn. Hiomoperaisia virheita ovat tarina, matrinki, kar-
heavalssi. Tehtavana oli suunnitella uudet ennakko- ja kayttajakunnossapidon
toiminnot. Valssinhiomakoneet kylmavalssaamolla ovat idltdan 5 - 40 -vuotiaita,
joten hiomoissa on kaytdssd useamman valmistajan eri kokoluokan koneita.
Valitsimme tutkittavaksi kohteeksi Sendzimir 2 -valssaimen hiomon, koska hio-
moperaiset virheet 253 ovat olleet suuri ongelma viime vuosina. Idean tydlle
antoivat valssainalueen kayttopaallikkdé Marko Dunderi ja kehitysinsindori llkka
Rainto.



2 OUTOKUMPU OYJ

Outokumpu Oyj on metalliteollisuuden globaali suuryritys, joka toimii 30 maas-
sa. Outokumpu on ruostumattoman terdksen markkinajohtaja maailmassa ja
Outokummun palveluksessa on yli 11 000 ammattilaista. Yhtion alkupisteena
pidetdan vuotta 1910, jolloin Outokummun kaupungista loydettiin kuparimalmi-
esiintymd. Yhtion tunnettiin ennen Outokumpu Kopparverk-yrityksen nimella, se
perustettiin vuonna 1914. (Kauppalehti 2017.)

Torniossa tuotanto aloitettin 1976 sulaton ja kylmavalssaamon tuotannoilla.
Nykyisin Tornion terastehtaan alueella toimii ferrokromisulatto, teréssulatto,
kuumavalssaamo ja kylmévalssaamot. Lisdksi mukaan lasketaan Kemin kromi-
kaivos. Tuotantoyksikdssa valmistetaan ruostumatonta terdsta alusta loppuun
nopealla lapimenoajalla. Tuotantomenetelmat ja -tavat on hiottu 40 vuoden ai-

kana huippuunsa erilaisten modernisontien seka projektien avulla.



2.1 Kylméavalssaamo 1

Kylmavalssaamolla ruostumatonta terastd muokataan erilaisilla kasittelyilla.
Valssaamolla on yhteensa 20 linjaa, joilla terds saa oikean mikrorakenteen ja

loppumitan. Alla, kuviossa 1, kuvataan kylmavalssaamon prosessikaavio.
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Kuvio 1. Kylmévalssaamon prosessikaavio (Outokumpu 2014)

Kylmavalssaamoon kuuluu kasittelylinjoja, Sendzimir-valssaimia, viimeistely-
valssaimia, venytysoikaisulinja, nauhahiontalinja sek& useita halkaisu- ja leikka-
uslinjoja. Terdsnauhat muokataan oikeaan mikrorakenteeseen, tasomaisuuteen
ja oikeaan pinnanlaatuun. Kaikkien tydvaiheiden jalkeen terasnauhoista otetaan
viela naytteet ja valmiit tuotteet lahtevat pakattuina ruostumattomina terastuot-

teina asiakkaalle. (Outokumpu 2014.)
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2.1.1 Kasittelylinjat

Kasittelylinjoilla terdksen mekaanisia ominaisuuksia muokataan seuraavaa pro-
sessivaihetta varten. Linjojen prosessissa terdksen mikrorakennetta muutetaan
ja pinnasta poistetaan hilse. Mikrorakenteen muuttaminen tapahtuu hehku-
tusuuneissa. Oikea lampdtila ja hehkutusaika ovat oleellinen osa prosessia.
Hilseen poisto tapahtuu kolmessa vaiheessa. Ensimmaisessa vaiheessa osa
hilseesta poistuu terdskuulapuhalluksessa, toisessa vaiheessa elektrolyyttipeit-
tauksessa ja lopuksi viela sekahappopeittauksessa. Elektrolyytti- ja sekahappo-
peittaus poistaa myos kromikéyhat vyohykkeet teraksesta. Naiden kasittelyiden
jalkeen terasnauha on valmiina seuraavaan prosessivaiheeseen. Kuviossa 2

esitetty periaatekuva hilseenpoistosta.

@ el gL J° P

Kuvio 2. K&sittelylinjan periaatekuva hilseenpoistosta (Outokumpu 2014.)
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2.1.2 Valssaimet

Valssainten alueella on kolme samantyyppistd Sendzimir-valssainta ja kaksi
viimeistelyvalssainta. Linjoilla ter&snauhat kylmévalssataan suurella voimalla ja
samalla ne ohentuvat. Reduktiota muuttamalla voidaan muuttaa teréksen mikro-
rakennetta eri laatujen valilla. Reduktio on pellin ohentuma aloituspaksuuteen
verrattuna. Kylméavalssauksessa nauha ohenee jopa 80%.

Sendzimir-valssaimen rakenteeseen kuuluvat syottokelain, 1-kelain, 2-
kelain/péallekelain ja valssipesad eli valssaimen runko. Kuvio 3 esittda
Sendzimir-valssaimen rakenteen.

\ 2-kelain/Paallekelain \ 1-kelain

Syottdkelain

seee o

Kuvio 3. Sendzimir-valssaimen rakenne (Outokumpu 2014.)

Valssaustapahtumassa kaytetaan 6ljya voiteluaineena ja jadhdytyksessa, ja sita
syoOtetddn valssipesdan tuhansia litroja. Sendzimir-valssaimilla maksimivals-
sausnopeus on jopa 700 m/min ja valssattavien nauhojen paksuudet vaihtelevat
0,5 — 8 mm:n valilla.



12
Valssipesassa on 20 valssia. Kahdeksan kappaletta on tukivalsseja, joita sano-
taan myos laakereiksi A-H. Kuusi kappaletta toisia vélivalsseja, nelja kappaletta
ensimmaisia valivalsseja ja kaksi kappaletta tyovalsseja. Kuviossa 4 on kuvattu

20 -korkea Sendzimir -valssaimen pesakokonaisuus.

69— —68* ABCOEFGH: TUKIVALSSIT
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Kuvio 4. Valssipesa ja sen rakenne 20-korkea valssain (Outokumpu 2014.)

Tasséa opinnaytetyossa keskitytadn Sendzimir 2 -valssaimen ja sen valssi-
hiomon toimintaan. Valssihiomossa hiotaan valssaimella kaytetyt tyovalssit ja 1.
valivalssit. Valsseja sailytetddn hiomon valssivarastossa. Valssien halkaisija-
alue on Sz2:lla 75 — 120 mm. Valsseja hiotaan pydrohionta menetelmalla, jota

sanotaan myds tarkkuushionnaksi.
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2.1.3 Leikkauslinjat

Halkaisu- ja katkaisulinjoilla terasnauha vield leikataan asiakkaan tilaamiin mit-
toihin. Tuotteet voidaan halkaista kaistoiksi tai leikata levyiksi. Leikkauksen jal-
keen tuotteet kuljetetaan pakattavaksi. Taman prosessin jalkeen tuotteet voi-

daan lahettda asiakkaalle. Alla olevassa kuviossa 5 on periaate leikkauslinjasta.

®)

—

Kuvio 5. Leikkauslinjan periaatekuva (Outokumpu 2014.)
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3 LAATU

Méaaritelma laadusta on lopputuotteen tai palvelun virheettdmyyden varmista-
mista. Laatuasioissa isot ja pienemmat yritykset kayttavat 1ISO 9001 — standar-
din vaatimuksia, joka on maailman laajuinen laadunhallintajarjestelma. Laatu-
saakka. Prosessissa on ohjattava arvon siirtymista raaka-aineista lopputuottei-
siin ja toteutettava parasta mahdollista toimintamallia huomioiden sidosryhmien
vaatimukset. Prosessien mallintamisella luodaan yhtenainen kuva toimintaym-

paristdsta koko henkildstolle. (Haapanen 2014.)

Laadun seurantaa ja mittausta suoritetaan eri mittareilla niin tuotteiden, toimin-
nan, ymparistonsuojelun kuin myds eri sidosryhmien ja asiakkaiden osalta. Sa-
malla varmistetaan, etta prosessit, tuotteet ja palvelut tayttdvat maaritetyt vaa-
timukset. Prosessien suorituskykya laatu- ja ymparistdasioiden osalta tulee seu-
rata ja mitata saanndllisesti. Mittaustuloksia hytdynnetd&n prosessien johtami-
sessa. Mitattavia kohteita ovat esimerkiksi tuotanto- ja energiatehot, l&pi-

menoajat, paastét iimaan ja veteen. (Heikkila 2003.)

Yksikoissa on maaritettdva laatuvastuut ja valtuudet seké laadittava kirjalliset
ohjeet toimintojen keskeisten ominaisuuksien tarkkailemiseksi ja mittaamiseksi.
Prosessilaitteita tarkkaillaan osastoilla osana normaalia prosessinvalvontaa.
Seuranta- ja mittausvalineiden hallinnasta tulee olla ohjeistus. Mittalaitteet kalib-
roidaan maaraajoin kalibrointiohjelmien mukaisesti. Kalibroinneista vastaa laitet-
ta kayttava yksikko ja siella vastuussa oleva osasto. Laatuun kuuluu myos joh-
tamisjarjestelmien suorituskyvyn ja vaikuttavuuden tarkasteleminen s&anndlli-
sesti johdon katselmusten yhteyksissa. Vastuu laatu- ja ymparistbasioista kuu-

luu oman toimivallan puitteissa koko henkildstélle. (Outokumpu 2015.)
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4 HIONTA

Hionta on vanha ty6stomenetelmd, jossa hiomarakeella poistetaan materiaalia
kappaleen pinnasta. Kappaleille asetetut mittatoleranssit on helpompi toteuttaa
hiomalla kuin muilla tyéstomenetelmilla. Viimeistelty pinta on tarpeeksi hyva

asennukseen tai vaikka valssaukseen valssin pinnaksi.

Lastuamistapahtumassa hiomalaikassa olevat rakeet kaapivat materiaalin pin-
taa, jolloin pinnasta irtoava aine siirtyy hiontanesteen mukana pois. Tyypillisia
hiontatapoja ovat py6ro- ja tasohionta. Pydr6hionnassa poistetaan materiaalia
pinnasta ja reikahionnassa materiaalin sisaltd kappaletta samalla pydrittaen.
(Korteniemi 2008.) Tasohionnassa kappaletta pidetaan paikallaan ja hiotaan
jokin tasopinta pyorivalla laikalla. Hiomalaikat on valmistettu sideaineesta ja
hiomarakeesta, jotka on sekoitettu tasaisesti hiontalaadun varmistamiseksi.
Laikkojen koko, muoto ja ominaisuudet maaraytyvat hiottavasta materiaalista.
Oikea kovuus ja karheus taytyy l6ytaa hiottavalle materiaalille hiontakokeiden
avulla. Hiomalaikan karheus ja kovuus vaikuttaa hionnan lopputulokseen. Kuvi-

ossa 6 on kuvattu periaate hionnasta.

Kuvio 6. Valssihionnan periaate. (Norton 2017.)
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5 KUNNOSSAPITO

Kunnossapito todetaan SFS-EN 13306 standardissa seuraavalla tavalla "kaikki
koneen elinjakson aikaiset tekniset, hallinnolliset ja likkeenjohdolliset toimenpi-
teet, joiden tarkoituksena on yllapitaa tai palauttaa koneen toimintakyky sellai-
seksi, ettd kone pystyy suorittamaan halutun toiminnon” (Parkkila 2015.)

Saannodllinen huolto ja voitelu pitavat ylla koneen luetettavuutta ja pidentavét
kayttoikaa (Jarvio 2012). Voiteluhuolto on liikkuvien osien suojaamista kulumi-
selta. Voitelukalvon héavitessa alkaa metallipintojen valiin syntymaan kitkaa, joka
aiheuttaa kulumista. Tydstokoneiden o6ljyt tulee vaihtaa vuosittain huollon yh-
teydessa. Talla varmistetaan 6ljyn puhtaus ja voitelukyky. Huolloissa tulee teh-
da tarvittavat johdehuollot. Alla esitetyssa kuvassa 7 tyostokoneen huollossa

varmistetaan johteiden geometrinen suoruus.

Kuva 7. Johteiden geometrian mittaaminen
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Kunnossapito on ymmarretty olevan vain vikojen korjausta, mutta nykyaan tama
kasitys on laajentunut tuotanto-omaisuuden tuottokyvyn yllapitamiseen, saata-
miseen ja sailyttdmiseen. Kokonaisvaltaisen kunnossapidon kuuluu pitda ajan
tasalla laitteen toimintaa, kayttoturvallisuutta, laaduntuottokykya, elinjakson hal-
lintaa, koneen modernisointia, suunnitteluvirheiden korjaamista ja kaytto- ja

kunnossapitotaitojen kehittamisté ja kouluttamista (Jarvio 2007).
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6 TURVALLISUUS

Turvallisuusriski méaaritellaan yleisimmin epatoivotun tapahtuman todennakai-
syyden ja sen seurauksien tuloksina. Turvallisuutta uhkaavaa tekijaa ei usein
voida poistaa kokonaan. Toiminnoissa, joissa ihminen ja kone ovat mukana pa-
nostetaan vaaran vahentamiseen, jos sita ei voida poistaa kokonaan. (Lundahl
2011))

Yleisten tyosuojeluohjeiden mukaan opinnaytetytssa kasiteltavalla hiomoalu-
eella on kaytettdva suojavaatetusta, silma- ja kuulosuojaimet, turvakengat, suo-
jakypéarat. Tyopaikan puhtauden ja jarjestyksen jatkuva yllapito on kaikkien tur-
vallisuutta edistavd asia. Riskikartoitus ja tyoohjeet on laadittu, jotta ihmiset
tyoskentelevat oikealla ja turvallisella tavalla. Opastettaessa uutta operaattoria
tulee kayda lapi kaikki ohjeet uudelle opastettavalle tyontekijalle. (Herkules
machines 1987.)

Tyossa kasitelty hionta on lastuavaa ty6st6d, jossa on samantyyppiset vaarat
kuin kaikissa koneilla tehtavassa tyostossa. Tydstokoneet ovat voimakkaita lait-
teita jos esimerkiksi vaate tarttuu koneen pyoérivddn karaan voi tulla vakavia
seurauksia. Koneita ei tule pelata, koneita tulee kunnioittaa. Outokummun toi-
mipisteissa tehdaan turvahavaintoja ja vaaratilanne ilmoituksia kaikista esille
tulevista havainnoista. On pyrittdva poistamaan kaikki vaaralliset ty6tavat ennen

kuin tapaturmia ilmenee.
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7 VALSSIHIOMO

Sendzimir-valssaimen yhteydessa on valssihiomo. Hiomossa hoidetaan tyo-
valssien uudelleenhionta valssihiomakoneilla. Uudelleen hionnassa valssaimen
pesasta tulevien kaytettyjen valssien pinnasta poistetaan valssauksessa kovet-
tunut ja epatasainen pinta. Ty6valssien pinta voidaan hioa useita kertoja ennen
alamittaa. Alamitta valsseille maaritelladn aina valssaimesta riippuen. Valssi-
hiomon valssivarastossa on satoja valsseja. Valsseja sailytetdan hyllyissa kun-
nes niitd tarvitaan hiottuina valssaimella. Hiomossa tytskentelee aina yksi tai
kaksi operaattoria riippuen tyopisteesta. Operaattori huolehtii koneiden kaytdsta
ja osittain kunnossapidosta. Valssin valmistuttua hionnasta operaattori mittaa,
tarkastaa ja merkitsee halkaisijan valssiin. Valssin vaihtaminen uuteen tapahtuu
nosturia ja nostoapuvalinetta apuna kayttden. Kuvassa 8 on valssien varastoin-

nin toteutus hiomossa.

! W\\ ul

g

Kuva 8. Valssihiomon valssivarasto
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7.1 Valssihiomakone

Valssihiomakoneet ovat pydrohiomakoneita. Ne on suunniteltu kovien tydvals-
sien hiontaan. Valssihiomakoneen tulee pystya tuottamaan muodoltaan ja pin-
nanlaadultaan valsseja, jotka soveltuvat valssausprosessiin toistuvasti. Konei-
den tulee olla luotettavia ja laaduntuottokyvyiltddn hyvia. Koneen rakenne on
hyvin yksinkertainen.

Koneen rakenteeseen kuuluvat seuraavat osat:
- runko
- johteet
- hiomapaa
- karapylkka
- karkipylkka
- hiontatuet.

Valssihiomakoneen runko on usein kiinnitetty konekenkien avulla valettuun be-
toniblokkiin, jonka alla on varahtelyd vaimentava jousitus. Kuvassa 8 on uusi
Herkules valssihiomakone.

Kuva. 8. Valssihiomakone Herkules (Herkules 2017.)
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Hiomalaikalla hiotaan pydrivan valssin pintaa. Hionnan aikana aineenpoisto on
vahaista ja vain valssauksessa kovettunut pinta poistetaan. Hiomalaikkojen oi-
kea kasittely, tasapainotus, kiinnitys ja sallittujen tyonopeuksien hallinta tulee
tietdd. Hiomalaikkojen testaaminen tulee tehda niin ettd kaikkien testitulosten
tiedot tallennetaan. Myohemmin voidaan tarkastella vanhoja testituloksia ja ver-

rata niitd uusiin. Niin ollaan varmoja, ettei tehda testeja moneen kertaan.

Koneissa hiontatukien paikat ja karkivaliasetus on usein vakio. Turhiin asetus-
ten vaihtoihin ei kulu aikaa. Tukien tehtavana on tukea valssia ja vdhentaa syn-
tyvia varahtelyitd. Tuen toiminta ja kunto vaikuttavat valssin pintaan syntyvaan
tarindan. Tuen tiukkuus tulee tarkistaa hionnan aikana. Alla olevassa kuvassa 9
nakyy hiomakoneen kunnostettu tuki.

Kuva 9. Hiomakoneen hiomatuki, kunnostettu

Valssitukien liukupalojen kitka ei saa lammittdd valssia hionnan aikana, eika
pintamateriaali saa vioittaa valssin pintaa. Hiomalaikka koostuu hioma-aineesta
ja sideaineesta. Kayttotarkoitukseen valitaan laikka jossa on oikeanlainen koos-
tumus, koko ja geometria. Hiomalaikan karheus vaikuttaa tuotettavaan pinnan-
karheuteen. Hiomalaikan keskitéssd on kolme tasapainopalaa, joilla tehd&an
laikalle tasapainotus. Hiomakoneissa on lisaksi hioma-akselin oma dynaaminen

tasapainotuslaitteisto, jossa tehdaan tasapainotus ennen hionnan aloitusta.
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Hiomalaikan teroitus tapahtuu teollisuustimantilla, monikarkitimantilla tai yksi-
karkitimantilla. Timantteja pitd& kdantaa kuluneisuuden mukaan ja loppuunkulu-
neen tilalle vaihdetaan uusi. Alla olevassa kuvassa on 10, ty6valssien hionnas-

sa kaytettava tasapainotettu hiomalaikka.

Kuva 10. Hiomalaikka tasapainotettuna telineessa

Valssien hiontatyd on mark&hiontaa, jossa kaytetddn hiontanestetta. Neste
vaihdetaan noin 20 viikon valein. Paivittdin tehtavilla refraktometrimittauksilla
seurataan hiontanesteen lisdainepitoisuutta ja puhtautta. Hiontanesteen puhta-
us vaikuttaa hiomon ilmanlaatuun, koneen siisteyteen ja hionnan lopputulok-
seen. Hiontanesteen tehtava hiomakoneella on kuljettaa hiontajate pois, jaéh-
dyttad hiottavaa materiaalia, pitaa hiomalaikka teravana ja suojata konetta kor-
roosiolta. Hiontaparametreilla ohjataan koneen toimintaa, laikan liikkeitd, syotto-
ja& ja nopeuksia. Oikeiden parametrien l6ytaminen on hionnan kannalta oleelli-

nen asia.
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7.2 Mittalaiteet

Valssihiomossa valssin geometrian ja pinnanlaadun tarkastaminen edellyttaa
mittalaitteiden kaytt6a. Mittalaitteet tulee kalibroida seké huoltaa saanndllisesti.
Valssien halkaisijat merkataan RMS:lle (Roll Management System), samalla
ohjelmalla ohjataan myo6s oikeiden pesakombinaatioiden kayttda valssaukses-
sa. Kuvassa 11 ovat valssihionnassa kaytettavat mikrometri ja mittakello.

Kuva 11. Mikrometri ja mittakello

Mittakellolla mitataan kappaleen suoruus ja pyoreys. Hiottavien valssien tulee
olla aina suoria ja pyoreita. Valssattaessa kaikki mittavirheet nakyvat ja vaikeut-
tavat valssaamista. Oikeiden mittatuloksien saamiseksi mittalaitteet tulee kalib-
roida ja tarkastaa viikoittain. Pinnankarheutta voidaan mitata tarvittaessa pin-
nankarheusmittarilla. Mittari asetetaan valssin paalle ja automaattinen mittalaite
mittaa pinnanlaadun. Valssien hionnalla on aina tavoitepinnanlaatu, joka on oh-
jeistettu tydohjeisiin.
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8 LAATUONGELMAT

RFT (Ready First Time, kerralla valmista) -poikkeamia tutkittiin kaikkien poik-
keamien osalta 2010-2016. Poikkeamarullia oli noin 5000 kpl / vuosi, joissa
keskimaarin 30 % rullista oli jonkin asteisia merkkeja 253 virheesta. Kuitenkaan
aina ei voida todeta, onko kyse koneesta, operaattorin toiminnasta vai vals-

saimesta johtuva virhe.

Hiomosta tulevat virheet 253 T/ M/ K tuottavat laatu ongelmia SZ- valssaimilla.
Laatua seurataan RFT-prosenttina laatuosaston ja valssainosaston kanssa péi-
vittdin. Laatuongelmia esiintyessa voidaan reagoida nopeasti hiomakoneiden ja

hiomon toiminnan laatuun.

Tarinat voivat syntya hiomakoneen laakerivalyksista, hihnoista, moottoreista,
laikan epatasapainosta ja valssituesta. Tihedjaksoinen tarind johtuu useimmiten
hiomakiven tukkeutumisesta, epéatasapainosta tai hiomapaan pyorivien osien

kuluneisuudesta. Alla, kuvassa 12 nakyvilla valssauksessa syntynyt tarina.

Kuva 12. Nakyvilla valssauksessa syntynyt tarina
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8.1 Operaattoreiden toiminta

Hiomakoneen yleinen puhtaustaso vaikuttaa laatuun. Likaantuneen koneen
toiminta heikkenee ja vikaantumisherkkyys kasvaa. Operaattorin tulee hoitaa
hiomossa annetut tehtavat siivoamiset ja tarkastukset. Opinnaytetytssa kasitel-
lyilla hiomakoneilla operaattorin toiminnalla on suuri vaikutus valssien laatun.
Koneet eivat ole taysin automaattisia, joten niita ei voida jattdd yksin tekemaan

hiontaa.

253T tarina syntyy SZ -tydvalssin hiomisessa tulevista varahtelyilmioista. Ti-
hedjaksoinen tarind johtuu useimmiten hiomakiven tukkeutumisesta, epéatasa-
painosta tai hiomapaan pyorivien osien valyksista tai kuluneisuudesta. Ti-
hedjaksoisen tarindn ilmenemista pahentaa hiontanesteen likaisuus ja vaara
pitoisuus. Harvajaksoisemman tarindn aiheuttajia voivat olla valssin kiinnitys tai

pyoritys. (Outokumpu 2015.)

253M matrinki syntyy kun hiomalaikan reuna jattaa teravapiirteista nousujalkea
sivuttaisliikkeen aikana. Rouhintavaiheen matringin leveys on noin 25 — 30 mm
ja viimeistelyvaiheen noin 5 — 15 mm. Matrinki saadaan asteittain haivytettya
valssin rouhintavaiheessa keventaen hiontapainetta. (Outokumpu 2015.)

253K hiontanaarmut syntyvét valssihionnan aikana hiomalaikasta irtoavista
hiomajyvista. Hiomajyvien tasainen irtoaminen on valttamatonta laikan toimi-
vuuden kannalta. Poikkeavan paljon naarmuja syntyy, jos hiontaparametrit ovat
epatasapainossa. Hiomalaikan nopeus on liian alhainen suhteessa valssin pyo-

ritysnopeuteen ja hiomajyvat murtuvat irti ennenaikaisesti. (Outokumpu 2015.)

Kasittelylinjojen tarkastuspisteissd on silmamaaréainen tarkastus. Jokaisessa
tyovuorossa vaihtuva operaattori tutkii nauhan pinnan. Kaikilla tarkastajilla on
oma harjaantunut kyky havaita virheet. Kokenut operaattori osaa havaita virheet

ja todeta virheet oikealle virhekoodille.
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8.2 Koneiden toiminta

Valssihiomakoneiden kunto ja kunnossapidon laatu ovat suoraan verrannollinen
laduntuottokykyyn ja kaytettéavyyteen. Hiomakoneiden tarkeimmat osat ovat
hiomakara ja johteet. Nama pidetddn kunnossa maaraaikaisilla huolloilla ja tar-
kastuksilla. Laatu ja kaytettavyys on helpompi pitaa hiomakoneiden osalta kor-

kealla tasolla.

Koneelle tulee tehd& vuosittain iso vuosihuolto. Huollossa mitataan johteiden
geometriset linjaukset ja hiomakaran liukulaakerivalykset sek& uusitaan osia
tarpeen mukaan. Tutkimuksien mukaan toistuvia hairidita hiomakoneissa 5 ja 6
on ollut ainoastaan karalaakeroinnin ongelmat. Karalaakeroinnin 6ljyyn oli
paassyt hiontanestettd, laakerointia oli kiristetty tai liukulaakerointi oli kulunut

soikeaksi.

Hiomakoneen X- ja Y- johteiden pinnassa tulee olla 6ljytaskut jossa, johdedljy
pysyy. Hiomakone liikkuu johteilla lahes taukoamatta samalla hionta-alueella,
joten johteet kuluvat. Johteiden kuluessa 06ljytaskut pienentyvat ja voitelukyky
heikkenee. Kone voi alkaa tokkim&an voitelukyvyn havitessa. Tatd kutsutaan
tyostokoneissa "stick-slip™-ilmioksi. Koneen kunto on my6s suoraan verrannolli-
nen paikkojen siisteyteen. Konetta pidetdaan hyvassa kunnossa. Koneita tulisi
pitda kuin ominaan, jolloin otetaan vastuuta ongelmien ratkaisussa. Viikoittain
tehtavat tarkastukset, huollot ja hiontanesteen pitoisuusmittaus vaikuttavat hi-

onnan onnistumiseen.
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9 TOIMENPITEET LAATUONGELMIEN VAHENTAMISEKSI

Opinnaytetydssa tutkittiin vuosien 2010 - 2016 RFT-poikkeamia ja niiden m&a-
rad. Poikkeamien maara pysyi vakiona kuukausittain, pienia kuukausivaihteluita
lukuun ottamatta. Vuoden 2016 lopulla tarinan maara laski. Syyta tdhén on hy-
vin vaikea sanoa tarkasti. Ajettavan tuotannon maara, paksuusalue ja eri teras-
laadut vaikuttavat virheen maaraan. Viikottaisa virhepiikeja oli, mutta niilla ja

kutihairidissa havaituilla vioilla ei 16ytynyt yhteytta.

Kuti-jarjestelmasta tutkittuja vikoja ei ollut vuosille paljon. Keskimaarin oli 20
hairiéta / vuosi kullakin koneella. Osa hairidista oli sahkokomponenttien kuitta-
uksia, jotka eivat ajallisesti kestaneet kauan. Koneet ovat mekaanisesti suhteel-
lisen varmatoimisia, joten suuria muutoksia ei nykyisiin tarkastuksiin ja operaat-
torikierroksiin tarvinnut tehda. Kaikki huollot tulee tehda ajallaan ja tarvittavat
tarkastustoimet hoidetaan. Tarkkuushionnassa on monia muuttuvia tekij6ita,
jotka vaikuttavat lopputulokseen. Taméa tekee hionnasta haastavaa tyota. Alla,

kuvassa 13 on valssin tarkastaminen meneillaan.

Kuva 13. Valssin tarkastaminen
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9.1 Operaattorien toiminta

Valssihiomakoneen operaattorit tulisi olla tekninen peruskoulutus lastuamistek-
niikkasta. Tulisi vahintaan suorittaa kurssi hiontatekniikkasta ja saada asian mu-
kainen opastus valssihiomakoneen kaytto6n. Kunnollisen perehdyttdmisen
myo6ta ja kokemuksen kartuttua kayttdja oppii tuntemaan koneen toiminnat ja
hiontatekniikat. Tamén jalkeen operaattori pystyy suorittamaan niin sanottua

kayttajakunnossapitoa.

Kaikkein tarkeintd hyvan laadun ja kaytettdvyyden saavuttamiseksi on koneen
ja hiomon siisteys. Koneen osat alkavat tarttumaan toisiinsa, jos paikat likaan-
tuvat. Ammattitaitoinen ja ammattiylpeyden omaava operaattori pitaa tyopisteen
siistissd kunnossa jolloin, ongelmat eivat tule likaantumisesta. Hiomalaikan ta-
sapaino huolehditaan oikein tehdylla keski6innilld, staattisella ja dynaamisella
tasapainotuksella ja laikan kiinnityksella. Hionnassa ylipitkat viimeistelyt vaikut-
tavat negatiivisesti teroittumiseen, tukkeuttavat laikan ja aiheuttavat tarinaa.
Keskitkarjet ja valssituet tulee vaihtaa sdanndéllisin ajoin ennen kuin ongelmia
syntyy. Nykyisissa valssituissa ongelmana on l6ystyminen hionnan aikana. Hi-
onnan aikana tukien seuraaminen on jatkuvaa. Td&méa ongelma tulisi ratkaista

tukien modernisoinnilla tai uusimisella.

Hiontanesteiden puhtaus ja oikea pitoisuus ovat osa tekijand hyvaan hionnan
laatuun. Sopiva hiomakivityypin ja hiontaparametrien hakeminen toimittajien
kanssa testaamalla auttaa ehkaisemaan tarinda ja muita virheitd. Naarmuja
syntyy poikkeavan paljon jos, hiontaparametrit ovat epatasapainossa. Esimer-
kiksi hiomakivennopeus on liian alhainen suhteessa valssin pyo6ritysnopeuteen
ja hiomajyvat murtuvat irti ennenaikaisesti. Virheellisia valsseja ei saa paastaa
valssaimen valssipesaan. Ne tulee hylata tarkastusvaiheessa ja hioa uudelleen.
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9.2 Koneiden toiminta

Hiomakoneen kunnon tulee olla sellainen, etta laatua pystytaan tuottamaan
toistuvasti kaikkien tydvuorojen toimesta. Hiomatukien huolto taytyy hoitaa siten
ettd aina on huollettu tuki varalla. Tuen toiminta vaikuttaa suoraan laatuun. Tu-
kihuollot taytyy saada py6rimaan tasaisesti kaikkien koneiden kanssa. Mallien-
nakkoty6n laatiminen on yksi vaihtoehto tukien huoltokierroksiin. On myds tehty
hyvida ehdotuksia tukien paivityksille. Namé& ehdotukset taytyy tutkia ja ottaa
kayttdon, jos ne todetaan toimivaksi.

Tuotannollisesti kriittisille koneille taytyy tehda korjaussuunnitelma pysayttavan
vian tullessa ja taman jalkeen korjata vika. Juurisyyanalyysin tehdaan viankor-
jauksen jalkeen. Juurisyyanalyysissa tutkitaan vianaiheuttaja ja pyritdan eli-
minoimaan toistuminen lisddmalla tarkastuskierrokseen kohde. Vuosihuollot ja
tarkastukset tulisi olla laadukkaasti toteutettuja ja ne tulee suorittaa ajallaan.
Tarkastuksiin voivat kuulua hihnahuollot, laakerivalysten mittaaminen, voitelu-
huolto, yleistoimintojen tarkastukset ja testihiontaa. Seuranta dokumentit tulee
olla kaikista tarkastuksien yhteydessa tehdyistd hihnahuolloista ja karalaakerin
mittauksesta. Dokumenteista pystytaan tarkastamaan ja olla varmoja milloin on

tehty edellinen mittaus tai huolto.

Kunnossapitokuluissa on helppo saastaa. Mutta se nakyy vasta myohemmassa
vaiheessa kunnossapitovelkana. Vuosihuolto tulee tehda paljon kaytettaville
koneille vahintddn kerran vuodessa. On pidettdva maksimissaan kahden vuo-
den vali vuosihuolloissa. Hiomakoneen johteille vuosihuolloissa tehtéavien geo-
metristen mittausten yhteydessa runkoa suoristetaan konekenkien avulla, jotta
saadaan toleranssiin sopivat linjausmittaustulokset. Liitteessa 2 nahdaan hio-
makoneen 5 linjaus ennen ja jalkeen. Koneen linjaus vaikuttaa hionta tulokseen
ja helpottaa operaattorin tyota. Kutihierarkioissa HK5 ja HK6 olivat erilaiset, Liit-

teessa 4 nakyvassa kuvassa.
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Kunnossapitojarjestelmassa tulisi olla koneen tarkeimmat osat hierarkiassa:
- hiomapéaa
- karapylkka
- karkipylkka
- hiomatuki
- hiontanesteen kasittely
- sdhkdémoottorit
- sahkokaytto.

Edella olevassa luettelossa hierarkia on jaoteltu koneiden osakokonaisuuksien
mukaan. Hairiomerkintdjen luomisen yhteydessa taytyy kohdistaa vikailmoitus
suoraan koneen osakokonaisuuteen. Hairiomerkinta tulee selostaa tarkasti kuti-
jarjestelmaan. Vuosien jalkeen pystytddn seuraamaan historiatapahtumia ja
tiedetddn tarkalleen kaikki koneille tehdyt korjaukset. Sitd varten kunnossapito-

jarjestelmia luodaan.

Hiomakone 5:lle oli tehty kriittisyysanalyysi vuonna 2012. Tutkittuani analyysia
oli sdhkdékomponenttien saatavuus selva ongelma. Sahkopuoli kehityy kovalla
vauhdilla, joten sédhkdkomponentit vanhentuvat nopeasti. Mekaniikan osia on
hyvin saatavilla hiomakoneisiin, koska ne eivat ole muuttuneet sitten vuoden
1987, kun kone tuli Outokummun tehtaalle. Kutihairiéiden tukimisen yhteydessa
nousi esille karalaakeri, jota oli vaihdettu noin 8 vuoden valein. Hiomakaran laa-
kereille olisi jarkevintd tehda vaihto noin 7 vuoden vélein hallitusti. Laakereiden
vaihtaminen kriittisyysanalyysin perusteella kestd& noin 16 tuntia. Tyo on kohta-
laisen yksinkertainen tehtava osaaville kunnossapitoasentajille. Vaihtaminen on
aina parempi tehdd ennemmin suunnitellusti, kuin laatuongelmien jalkeen Kii-

reella.
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10 TULOKSET

Tahan on keratty tuloksia ja asioita, joilla voidaan kehittda koneiden toimintaa
tulevaisuudessa, jotta laatu pysyisi hyvand myos tulevaisuudessa SZ2-
valssaimella. Suunnitteltiin uudelleen viikottain tehtavan operaattorin kierroksen
hiomossa jossa kaytettiin tablettitietokonetta. Tablettitietokoneella kierroksen
tekeminen olisi nykyaikaa. Operaattori kday kohteen kierroksen ja voi ottaa ku-
van vikaantuneesta kohteesta ja se tallentuu jarjestelmaan. Tama helpottaa
toimintaa hiomossa. Vanhat tarkastuslistat A4 paperilla likaantuvat, huonoim-
massa tapauksessa menevat hukkaan, jolloin tarkeat vika-analyysit jaavat valil-
le eika vikoja korjata. Tablettia testattiin jokaisen tyovuoron kanssa ja tulokset
olivat positiivisia. Mielestani tama testi onnistui odotettua paremmin. Se heratti
paljon keskustelua paallikdsta tyontekijoihin. Hiomossa tehtyjen haastatteluiden
ja keskusteluiden perusteella ovat koneiden suurimmat ongelmat kuitenkin
valsseissa ja hiomatuissa. Hiomon operaattoreilla ja tyonjohdolla oli hyvia ideoi-
ta tukien kehittdmiseen. Eniten kommentoitavaa tuli jo vuosia sitten tilattujen
kovien valssien hionnasta. Valsseja on hyvin vaikea hioa koneilla. Valssit tulisi

lampokasitella, jolloin valssinkovuus saataisiin hiottavalle tasolle.

Koneissa ei suurempia vikoja ole vuosien aikana ollut, joten tarkastukset ovat
toimineet. Muokkasin tyoni aikana tarkastuksia, ennakkohuoltotoitd seka keréa-
sin vuosihuoltoon tarkeimmat asiat yhteen. Seitseman viikon valein tehtavaan
kunnossapitohenkilén ja operaattorin tehtavaan tarkastukseen tehtiin paivityk-
sid. Tiedonkulkua taytyy parantaa. Vuorojen valista tiedonkulkua on parannet-
tava, jotta esimerkiksi vikatilanteissa lisatietojen saanti helpottuisi. Vikojen Kkir-
jaaminen kuti-jarjestelméaan on ollut puutteellista. Tutkin tydssa myés mahdolli-
sia kunnonvalvontatapoja hiomakoneille. Se vaatii paljon omistautumista ja tie-
tojenkasittelyn osaamista. Mahdollinen ratkaisu olisi alueelle hankittava kasi-
kayttéinen varahtelymittalaite. Seitseméan viikon véalein toteutettavissa tarkas-
tuskierroksilla voitaisiin mitata laiteella varahtelytasoja. Mietin tyoni aikana uusia
hiomakoneiden hankintamahdollisuuksia. Taloudellisesti olisi kannattavampaa
investoida uusi kone, koska uudet koneet ovat tehokkaampia ja nopeampia.
Operaattorit saadaan my6s motivoitua uuden koneen myé6ta. Koneentilauksen
aikana voidaan hioa vanhoilla ja asentaessa pysahdysaika on lyhyempi uuden
asentamisessa kuin vanhan modernisoinnissa. Jos modernisointia suunnitel-

laan, tulisi mietti& palahihnojen muuttamista kiila- tai moniurahihnaksi karapyl-
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kasta. Talla hetkella palahihnat voivat osaltaan tehda tarinaa. Hihnamuutoksen
ohella voidaan vaihtaa myo6s kayttomoottori. Nain saadaan enemman kierroksia
karapylkkaan ja tehokkuus paranee hionnassa. Hiomakoneiden valaistusta pi-
tda parantaa. Valssin tarkastaminen helpottuu ja virhevalssien lukumaara voi
vahentya parannuksen myoéta. Koneen hiomapaahén asennetaan esimerkiksi
ledvalopaneeli jonka avulla tarkastus helpottuu. Virheellisid valsseja ei saa
paastdd SZ -valssaimen pesaan. Hiomakoneiden vuosihuollon téarkeytta tulisi
korostaa. Koneiden huoltamattomuus vaikuttaa suoraan valssien ja terdsnau-
han laatuun. Osalla hiomakoneista hiotaan 24 tuntia vuorokaudessa eli kaytto-
tunteja tulee paljon. Huoltojen merkitys tallaisille koneille kasvaa tuntimaaran
mukaan. Vuosihuolloissa taytyy huolehtia hiomakaran ja johteiden kunto mah-
dollisimman hyvaksi. Tulevaisuudessa tulisi miettid kunnossapitohenkil6a, joka
huolehtisi pelkastaan hiomakoneiden kunnossapidosta. Nykyisilla resursseilla ei
aina pystyta korjaamaan ja tekeméaéan tarkastuksia hiomakoneille perusteellises-
ti. Sen sijaan odotellaan kriittisemmista kohteista asentajien vapautumista ja

vasta sen jalkeen kunnostetaan ja tarkastetaan hiomakoneita.

Hiomakoneille 5 ja 6 vuonna 2016 tehdyt karamoottorin vaihdot voivat vaikuttaa
tarinan maaraan. Samalla hihnatyypin vaihto kiilahihnoista moniurahihnaan ovat
hyvid muutoksia. Nama kaikki muutokset ovat toimineet ja saattavat vaikuttaa
my0s laatuun. Laadullisesti hyvien valssien hionta vaatii hyvat valssimateriaalit,
joita on hyva hioa. Valssitoimittajia on lilan paljon. Kaikkien toimittajien valssit
ovat erilaisia, joten operaattorilla on tyolasta ja jopa mahdotonta I0ytaa oikeat
parametrit kaikkien toimittajien valsseille. Varsinkin aikoinaan tilattujen kovien
valssien kaytté on nykyddn mahdotonta. Koneet ovat olleet mekaanisesti var-
matoimisia, joten suurempiin muutoksiin ei ndhty tarvetta. Niin sanottujen vuo-
sittain tehtavien huoltojen osalta ei ollut olemassa mink&anlaista listaa mité niis-
sa tehdaan. Hiomakoneille on yleensa huollot tehnyt ulkopuolinen yritys, joka on
erikoistunut tydstokoneiden huoltoon. Keréasin kaikki tarkeimmat tehtavat vuosi-
huollon osalta. Sita voidaan tulevaisuudessa kayttaa tarjouspyyntéjen kysymisi-

en yhteydessa yrityksilta.
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11 POHDINTA

Opinnaytetyon alku oli vaikea, mutta kaynnistysvaikeuksien jalkeen paasin kiin-
ni aiheeseen. Suurin ty0 oli saada tietoa RFT poikkeamien valtavista excel- tie-
dostoista ja Kutiin kirjatusta datasta. Mielestani opinnaytetyd onnistui hyvin, sain
tutkittua kaikki sovitut osat tydstani. Opinnaytety6 kehittyi kokoajan ja siihen tuli
uusia ideoita ohjaavalta opettajalta ja tydnjohdolta. Sain tukea aina tarpeen tul-
len tyOni suorittamiseen ja omaa pohdintaa tydssa tarvittiin paljon. Kylmavals-
saamon hiomakoneet ovat niin idkkaita, ettei voida valttyd ongelmilta lahivuosi-
na. Jatkossa tulee hiomakoneiden modernisointeja ja uusimisia tehda etta tuo-
tantoa pystytaan varmistamaan laadullisesti. Tyonjohto tarvitsee tukea moder-
nisointien ja uusien koneiden hankinnan ja suunnittelun aikana. Oman ty6n
ohella ei pystyta keskittymaan taydella teholla tydhon ja jokin osa-alue karsii
tasta. Mielestani hiomakoneiden modernisointi ei ole jarkevaa naille koneille 5 ja
6, koska koneet ovat vanhoja ja rungoltaan pienid. Vaikka modernisointi toteu-
tettaisiin, takuuta laadusta ei ole. Koneiden rungon saadossa on puutteita, nos-
to- ja sdatbkengat ovat irronneet runkopetista osittain, joten rungon vaakitus on

osittain mahdotonta.

Toiminnan kehittdminen hiomoissa on hankalaa, koska hiomossa on 5-
vuorotyota tekevia operaattoreita yhteensd 30 henkea. Huomasin tyoni aikana
nama ongelmat, kun toteutin tiettyja kehitystditda hiomossa. Kaikilla hiojilla on
oma mielipide, miten toiminnot tulee hoitaa hiomossa. 90-luvulla kayttéénote-
tuista tiimeista tulisi mielestani luopua ja palauttaa hiojan vakanssi. Operaatto-
reilla on paljon tietoja ja taitoja, mutta sen hyddyntdminen vaikeaa tiimeissa.
Tiimien purkamisen seurauksena erikoisosaamisen tasoa pystytddn nostamaan

ja toiminnan kehittdminen olisi helpompaa.

Hiomakoneiden puhdistuksia laiminlybédaan ja tasta syystd koneiden vikaantu-
minen voi lisdantya. Hiomoissa tulisi olla erilliset operaattorit, jotka huolehtivat
hionnasta ja vastaavat koneiden kunnosta. Hiomossa voitaisiin aina tiettyna
viikonpéivana puhdistaa kone perusteellisesti ja valvotusti. Hionta on teoriassa
yksinkertaista koneistusta. Kaytanndssa taas huomasin tydssani, ettd muuttujia
on paljon ja sen myota laadun tuottaminen on vaikeaa. Hionnan lopputulos on
kiinni pienista asioista. Perusasiat hiomoissa ovat kunnossa. Hiomakoneisiin

tulee panostaa enemman, jotta vanha laitteisto saadaan taas hyvaan iskuun.
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Valssihiomakone 5 ja 6 Herkules WS 180x2.500

Tekniset tiedot

Konetyyppi :

WS 180x2.500

Hiontahalkaisija:
Karkivali:

Karki kiinnityskartio:
Vuosimalli:

Toimittaja:

Laikka:

Hiontaneste sailio:
Hiontanestepumppu:
Pyoérimisnopeus laikka
Pyo6rimisnopeus karapylkka
Hiomakelkka
Syottotarkkuus

400 mm

2500 mm

MK5

1987

Herkules Siegen
450 x 50 x 203
2000I

100l/min

520 - 1320r/min
16 - 160r/min

50 — 3500mm/min
0,001mm
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Liite 2.Hiomakoneen linjaus ennen ja jalkeen.

0,300

-0,100 -

Kuva 10. z-johteen linjaus ennen huoltoa ja huollon jalkeen.
(Huolto raportti HK5 / Herkules 06/2011 M. Koskela Oy)
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Liite 3. hairididen jakauma HK5

Hairioiden jakauma HK5
W Hairididen jakauma

162

81

Kuva 11. Hairididen jakauma koneen osille

Hairiot vuosittain HK5

== Hairiot vuosittain

2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

Kuva 12. Hairididen jakauma hiomakone 5 vuosina 2000-2016
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Liite 4. Hiomakoneiden 5 ja 6 kutihierarkia.

- Jgg (4-571) Sendzimirl
-0 (4-5Z2) Sendzimir 2
- TG (4-523) Sendzimir 3
EE [@-VHI) Valzsihiomot & laakerhuolto
E (4-VHI-01) 521:n valssihiomo
|_=_| E 4-YHI-02) Sz2:n valssihiomo
- i (4-VHI-02-0010) 522 hiomakone 5 ws 180
E--ﬁ (4-VHI-02-0011) Hiomakone 5 ws 180: Mekaaniset laittest
- - (626778) Karkipylkka
o8 (118041) Magneettierotin
é (126172} Hiomatuki OK-632673
l§ (127541} Hicmalaikan tasapainoituslaite
(4-YHI-02-0012) Hiomakone 5 ws 180: Sdhkalaittest
E-fea (4-VHI-02-0020) S5z2 hiornakone 6 ws 180
E| i 4-YHI-02-0021) Hiomakone & ws 180: Mekaaniset laittest
' = +- 98P (118037) Karkipylkka
- o8 (11850) Karapylkka
. -8 (128260) Hiomakara
4-YHI-02-0022) Hiomakone & ws 180: Sdhkalaittest
EEI-- (4-VHI-02-0025) 522 hiomakone 11
E;|-- (4-VHI-02-00307 Kiilloituskone Loeser HSF5000
E;|-- (4-VHI-02-0400) 5z2:n hicmo telineet-ja/paydd
E;|-- (4-VHI-02-0050) VIVEX suocdatusyksikkd
]E (4-VHI-03) Laakerihuolto
]_|f§ (4-YHI-04) 5z3:n valssihiomo
Eg---ﬂ (4-VHI-06) Duo valssihiomo

=l....I%]

Kuva 13. Kutihierarkia HK5 ja HK6 (Outokumpu 2015)
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Liite 5. 253 poikkeamat 2015 ja 2016

253 poikkeamat 2015

200
180
160
140
120 -
100 -
80 -
60 -
40 -
20 -

B hiomosta

Kuva 14. RFT 253 poikkeamat 2015

253 poikkeamat 2016

300

250

200

150 -
100 -
N
vl s el s el 78 o

H hiomosta
10
2016

Kuva 15. poikkeamat 2016
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Liite 6. Valssien materiaalit

Valssimateriaali

Sendzimir 2 tyovalssi

Halkaisija max/min 108/74 mm

Tyopituus 1482 mm
Kokonaispituus 1532 mm

Kovuus 63 - 65 HRC
Koostumus: 4% CR, 1,5% C, 5% M

Toimittajat: Akers international, Sistemska tehnika D.0.O, Metallisorvaamot,
Mitsui & Co, Sorbit, Exim Trade sarl, Shintoku, Nissho Jwai, Gloria Heavy In-
dustrial,
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Liite 7. Huollot

7 Viikon huolto ohjelma

1. Hiomapéaa

- Hihnojen ja hihnapyorien kunto, tarvittaessa vaihto / saato
Valykset + laakerointi

Kuunnellaan, tunnustellaan laikan pydriessa laakerointia

2. Karapylkka

- Hihnojen ja hihnapyorien kunto, tarvittaessa vaihto / saato
Keskitkarjen kunto Testipyoritys

3. Poydan siirto

- Siirron hihnojen kunto, tarvittaessa vaihto / saato
Poydan liikkeiden ajaminen ja liikkeiden seuraaminen toiminta

4. Hydrauliikkapumpun toiminta

Aanet + vuodot
Hydrauliikkajarjestelman yleisesti toiminta, tiiveys, kayttépaineet.

5. Suodatinyksikko

Magneettirummun laakerointi, painorullan kunto/ vaihto

- Kaavaimen kunto, tarvittaessa s&éato / vaihto

Suodatinverkon kunto / kireys

Suodatinyksikon puhtaus, hiontanesteen vapaakierto toiminta yksikossa

6. Kone puhdistetaan huolellisesti operaattorin toimesta
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Kayttdja kunnossapitokierros
Hiomon tarkastuskierros

Valssihiomo ( hiomakoneet 5 ja 6)
HIONTANESTE (Ref-lukema /maara)
- Suotolaitteen kunto, suotonauha maara

PYORITYS (valssi, laikka)

- Laakereiden kunto

- Valssituet, keskiokarjet ja laikat (tarkastus, varalle)
- Kiilahihnat myds Z-akselin liike (tarkastus)

OLJYT (tarkastus, lisays)

- Hydrauliikkasailion pinnankorkeuden tarkastus

- Karadljyjen pinnankorkeuden tarkastus

- ZIX- johteiden 6ljyjen pinnankorkeuksien tarkastus

- karamoottoreiden kylpyvoiteluiden pinnantarkastukset

SAHKOKAYTOT (mootorit, yms)
- Tarinat, [Aammot

KONEEN PUHDISTUS

TARVEAINEET (Makot) Lisaa tyolle mita tarvitaan hiomossa

MKS5 -keskiokarki 634121, Quakercool 666750, Suotorulla 700mm 623886, tu-
kien liukupalat 677891

Hiomalaikka 125mm 647747

Mekaanisista tai sdhkdisista hairidista tehdaan kuti tyénjohdolle.
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Vuosihuolto

Koneen puhdistus / purkaminen
Kone puretaan, osat puhdistetaan / pestaan

Rungon geometrian tarkastus ja saato
Vaakitus , Linjaus (pitkittais, poikittais)

Lankamikroskooppi tai autokollimaattori linjan mittaus / s&ato
Z:n johteet (poytd) vaakitus ja linjaus

Z | pbydan paittaisvalys tarkastus

X:n ja Z:n suorakulmaisuu mittaaminen

Kivipdan X- johteiden tarkastus/koneistus

Johdesuojien liukulistojen /laakeroinin tarkastaminen /kunnostus

Valyksien tarkastus:

Kivipaa laakerointi:

Aksialivalys, (Radiaalivélys, kiven/laikanpuoli), (Radiaalivalys, mootto-
rinfhihnapyoran)

X,Z-akseli aksiaalivalyksen mittaaminen

Hihnakayttojen tarkastukset / vaihto (kivenpyoritys, poyta, Z-akseli

Koneen kasaaminen ja toimintojen tarkastaminen

Koehionta



