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TIVISTELMA

Taman opinndytetyon tavoitteena oli tehdd STX Finland Cabins Oy:lle kolmiosainen
ty0, joka liittyi uuden paneelilinjan kehittdmiseen. Tarkeimpina tutkimuksen kohteina
olivat paneelien merkintatapa, paneelien suojamuovin revintd reunamuodoista ja pa-
neelinosturi.

Tyon tarkein osa oli tutkimus paneelien merkintatavoista. Tutkimuksen kohteina oli-
vat mm. toimittajat, hinta ja erilaisten merkintalaitteiden ominaisuuksien sopivuus
STX Finland Cabins Oy:lle.

Toisena tutkimuksen kohteena oli muovien revinta paneelien reunamuodoista. Tar-
koituksena oli tutkia, onko olemassa olevia laitteistoja tdhan tarkoitukseen ja onko
revintd yleensé mahdollista jarkevin kustannuksin.

Paneelinosturin tutkimuksessa huomioitiin jo olemassa oleva nosturi(ergolift), ja mie-
timme, miten nykyista nosturia kehitettdisiin: miké olisi oikea nostotekniikka ja mil-
laisella laitteistolla se tehtéisiin.

Lopputuloksena paadyttiin Suomen Teollisuusmerkinnan Willet 3150Si -tulostimeen,
joka sijoitettaisiin villaleikkurin jalkeen ennen liimausta. Toisena tutkimuksen koh-
teena olleeseen muovien revintaan ei 16ytynyt olemassa olevaa laitteistoa. Selvitin
my0s vaihtoehtoa, voisiko Rautaruukilta tilata valmiiksi keloja, joista muovit olisi jo
poistettu, mutta sek&éan ei ollut mahdollista. Mielesténi paras ja halvin vaihtoehto
olisi keskittya Salvagninin RSU-optioon ja laittaa se toimintaan. Paneelinostin muu-
tettiin mekaanisemmaksi, johon vaihdettiin paineilmaleuat ja séhkdinen vinssi.

Kaikki opinnédytetydn osat ovat STX Finland Cabins Oy:n tulevaisuuden tavoitteita ja
ne toteutetaan, mikali tutkimus osoittaa ne hyddylliseksi.

Avainsanat: STX Finland Cabins OY, Osavalmistus, Salvagnini, Willett, Vaculex
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ABSTRACT

This thesis was a tripartite work to STX Finland Cabins Ltd. The goal of this thesis
was to improve their new FMS —production line. The primal focus of the study was
notation of the panels, panel lifter and taking off the protection foil from the edge of
the panels.

The most important part of this work was to study of the notation of the panels. The
study of the panels focussed on the suppliers, price and different kinds of notation
units and their suitability to the STX Finland Cabins Ltd. Another focus was to figure
out how to take off the protection foil from the edge of the panels. The goal was to
investigate if there is an existing method to this meaning. And whether it is possible
at sensible costs. In studying the panel lift the existing liftassist system was exam-
ined. The purpose was to think how the existing lift could be utilized. The best way to
lift the panels with the best possible apparatus was searched for.

The Willett 3150Si-printer from the Finnish Industrialmarkup Ltd was finally chosen.
The printer would be located after the wool cutter and before gluing. In taking off the
protection foil, it seems that the best and the cheapest option would be to concentrate
on the Salvagnini RSU option and make it work properly. The panel lift was changed
into a more mechanical one.

The suggestions given in this thesis are the future goals of STX Finland Cabins Ltd

Key words: STX Finland Cabins Oy, Parts fabrication, Salvagnini, Willett, Vaculex
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1 JOHDANTO

Insindorityo toteutetaan STX Finland Cabins Oy:lle. Opinndytetydni tarkoitus on
I0ytaa toimivat ratkaisut kolmiosaiseen tyohon, joka liittyy paneelilinjan kehittdmi-
seen. Tarkeimpin& kehittdmisen kohteina ovat paneelien merkintitapa, toisena panee-

lien suojamuovin revinta reunamuodoista ja kolmantena tutkimus paneelinosturista.

Paneelien merkintatavoista on tutkittava, missa kohtaa paneelilinjaa merkitéén ja
mihin kohtaan paneelissa merkinté tulisi. Myods mietitdadan, mita laitteistoja ja laitteis-
tojen toimittajia on olemassa ja minka hintaisia laitteistot ovat. Paneelilinjalle tulevan

laitteen on myds oltava ominaisuuksiltaan juuri STX Finland Cabins Oy:lle sopiva.

Muovien revintd paneelien reunamuodoista on hankalaa ja aikaa vievaa, joten minun
on tarkoitus tutkia, olisiko muovin koneellinen irroitus mahdollista. Lahden tutki-
maan, onko olemassa olevia laitteistoja jo entuudestaan ja olisiko se edes mahdollista

jarkevin kustannuksin.

Nosturiin liittyva tutkimus tehdaén siten, ettd otetaan huomioon jo olemassa oleva
nosturi ja mietitdén siihen parannusehdotuksia. Tarke&& on ottaa huomioon oikea

nostotekniikka.

Tarkein osa opinndytetydstd on ensimmainen osuus eli paneelien merkintatapa. Kaik-
ki kolme osaa opinndytetydstani ovat STX Finland Cabins Oy:n tulevaisuuden tavoit-

teita, ja ne toteutetaan, mik&li tutkimus osoittaa ne hyddyllisiksi.



2 STXFINLAND CABINS OY

STX Finland Cabins Oy on perustettu vuonna 1982. Se kuuluu kansainvaliseen STX
Europe-konserniin. STX Finland Cabins Oy on erikoistunut esivalmistettujen hytti-
moduulien tekemiseen matkustaja-aluksille, loistoristeilijoille ja risteilylautoille.
P&&asiakkaita ovat maailman suurimmat laivanvarustomot sekd suurimmat telakat
Pohjois-Euroopassa. Kiinnostusta on ollut kehittdd modulaarisia ratkaisuja myods
maapuolen rakentamisessa, esimerkiksi hotelleissa. Kuviossa 1 nékyy STX Finland
Cabins Oy:n tuotteita. (STX Finland Cabins Oy 2008.)

STX Finland Cabins Oy:ll& on kaksi tehdasta Suomessa ja yksi Ranskassa. Suomen
tehtaat sijaitsevat Piikkiossa ja Paimiossa. Yritys ty6llistdaa noin 200 henkil64, joista
49 on toimihenkilditd. STX Finland Cabins Oy on valmistanut Iahes 100000 hyttia ja
kylpyhuonetta vuodesta 1982 Idhtien. Sen vuosittainen kapasiteetti on 12000 hyttid ja
kylpyhuonetta. Yrityksen liikevaihto vuonna 2008 oli yli 150 miljoonaa euroa. (STX
Finland Cabins Oy 2008.)

Piikkion tehtaalla tehdadn hyttimoduuleihin paneelit levyaihioista lahtien. Aihiot joko
leikataan keloista tai tilataan valmiina oikean mittaisina levyaihioina. Valmiit arkit
sijoitetaan varastotorniin, josta ne tulevat Salvagninin S4-P4 linjastolle kulmintaan ja
taivutettavaksi. Sen jalkeen ne ovat valmiita liimaukseen, jossa niihin liimataan tuet
ja eristeet. Kun paneeli on valmis, se menee koontiin. Paneeleita on erikokoisia riip-

puen siit4, ovatko ne seind-, katto- vai wc-paneeleita.

KUVIO 1. STX Finland Cabins Oy: n tuotteita (STX Finland Cabins Qy).



3 PANEELIEN VALMISTUS

Hyttimoduulien paneelien levyosat valmistetaan Salvagninin paneelilinjastolla (Ku-
vio 2). Salvagnini S4-P4-jarjestelma lavistéd, leikkaa ja taivuttaa metalliosia standar-
di-aihioista ilman tyostettyjen kappaleiden vélikasittelya. Arkit syotetdan automaatti-
sesti varastotornista linjalle ja valmiit paneelit ker&taan linjan lopusta. Salvagninin
S4-P4-jérjestelmé on suunniteltu toimimaan taysin automaattisesti ja integroidusti
alusta alkaen (Kuvio 3). (Salvagnini 2010.)

Salvagninin S4 on tuottavin tapa lavistaa ja leikata ohutlevyja arkista alkaen. S4 tar-
joaa lukuisia konfiguraatioita ohutlevysovelluksien tarpeisiin. Lavistyspaa sisaltaa 40
- 96 itsendista lavistysasemaa. S4 on lavistys- ja leikkauspad, jota saa kahden kokoi-
sena; S4.30(3 metrid) ja S4.40(4 metrid). (Salvagnini 2010.)

KUVIO 2. Salvagnini S4-P4



S4.30 on Salvagninin parhaiten myynyt kone. Silla pystyy késittelemaén arkkeja aina
kolmen metrin pituuteen ja 3 millimetrin paksuuteen saakka. Se tarjoaa optimaalisen
suorituskyvyn, kun arkit syotetddn suoraan varastotornista, jolloin véltytdan yliméa-
réiseltd materiaalin kuljetukselta. S4.40 toimii samalla tavoin kuin S4.30, mutta sill&
voi késitelld pidempid arkkeja ja tayttad ndin eri asiakkaiden tuotannon vaatimuksia.
(Salvagnini 2010.)

Vuonna 1977 Guido Salvagnini keksi ja otti kayttdon markkinoille ensimmaisen P4-
taivutusautomaatin. Se oli numeerisesti ohjattu kone kylmédmuovatuille levyille, jon-
ka oli tarkoitus tuottaa ohutlevypaneeleja lavistetyista aihioista. Tarkoituksena oli

saavuttaa automaattinen, ohjelmoitava ja joustava tydvaihe. (Salvagnini 2010.)

Paneelintaivuttaja toimii kdytannossé ilman tydkalun vaihtoja, koska sen taivutusyk-
sikkd toimii yleisena tyokaluna. Ainoa vaadittu asetustyo kasittéa levynpidikkeen
ladonnan, mika yleensa pitdd mukauttaa pisimmaén taivutettavan sivun mukaan. Tamé

asetus voidaan tehd& manuaalisesti tai automaattisesti. (Salvagnini 2010.)

KUVIO 3. Salvagnini S4-P4 (STX Finland Cabins Qy).



4 PANEELIEN MERKINTATAPA

Ensimméisend ja tarkeimpand aiheena opinnéytetydsséani oli pohtia paneelien merkin-
tatavan parantamista. Tarkoituksena oli 16ytad mahdollisimman automatisoitu tapa
merkitd paneelit. Linja on suunniteltu toimimaan taysin automaattisesti ja integ-
roidusti alusta lahtien, joten paneelin merkitseminenkin haluttiin saada automatisoi-

tua. Liitteessa 1 nakyy koko linjaston pohjapiirrustus.

Tall& hetkelld linjan tyontekijat merkitsevat paneelit liimausvaiheessa tussilla.
Jokaisella paneelilla on oma numerotunnus. Tyontekijat kirjoittavat villaan paneelin
ID:n eli paneelinumeron. Paneelinumero kertoo, onko paneeli vessa-, katto- vai sei-
népaneeli. Numeron perdssa oleva kirjain (L/R) kertoo, minka k&tinen paneeli on. Jos

paneelissa on reika, tiedetddn katisyyden perusteella, miten péin se tulee asentaa.

Merkinnan vaatimuksena on, etta jalki on riittavan selkeéa ja suurta, jotta sita olisi
helppo lukea kaukaakin. Toinen vaatimus merkkauksessa on, ettd sen on kestettévé
vaihtelevissa olosuhteissa. Paneelit voivat olla varastoituna ulkona, jolloin sen on
kestettavé kosteita olosuhteita. Toisaalta kesaisin aurinko helposti kuluttaa tussimer-
kintaa ja se haalistuu. Musta véri olisi merkkauksessa selkeé ja nakyvin véri. Muut

vérit eivét erottuisi villasta niin hyvin.

4.1  Ongelmat paneelin merkitsemisessé

Paneelin merkitsemisessé on paljon parannettavaa. Yksi suurimmista ongelmista ovat
inhimilliset virheet. Kovassa kiireessa tyontekijat merkitsevat paneeleita vahingossa

Vaéarin. Tastd on suurta haittaa, koska monesti kiireen keskelld virhe huomataan vasta
asennusvaiheessa. Varsinkin kétisyyden vaarinmerkitsemisesta tulee iso lasku, koska
virhe huomataan yleensé vasta asennusvaiheessa. Tésté syysta paneeli joudutaan teet-

tdmaan uudestaan, ja koko kokoonpanolinjaston ty6 pysahtyy.

Paneelimé&arien ollessa suuria, joudutaan paneeleita varastoimaan ulos. Talléin hait-
tana ovat sadnvaihtelut. Paneelit laitetaan ulos pukeille, joiden paalle teipataan muovi
suojamaan sateelta ja auringolta. Muovi usein kuitenkin irtoaa tuulen mukana, jolloin

tussimerkinté haalistuu ja lopulta hdviaa paneeleista.



4.2  Mustesuihkukirjoittimet

Koska merkkaus tulee villaan, pdddyimme mustesuihkukirjoittimeen. Mustesuihku-
Kirjoitin on ainoa laite, joka taytta4 annetut vaatimukset. Mustesuihkukirjoittimet
tarjoavat optimaalisen tehokkuuden ja merkinndn muunneltavuuden tuotantolinjalle,
nostaen tuotteiden Iapimenoaikoja ja ennenkaikkea minimoiden seisokkiajat. (Suo-

men Teollisuusmerkintd Oy 2009).

Tutkittuani eri vaihtoehtoja ja mustesuihkukirjoittimien toimittajia, paadyin kolmeen
varteenotettavaan vaihtoehtoon. Muiden toimittajien vaihtoehdot tyrehtyivét usein

hintaan ja tulostettavan tekstin korkeuteen, joka oli tahan tarkoitukseen liian pieni.

4.2.1 Markem-Imaje 9000-sarja

Markem-Imaje 9000-sarja on yksi markkinoiden varustelluimmista ja kompakteim-
mista mustesuihkutulostimista. Sen kirjoitinpad ja kéayttoliittyma ovat suunniteltu
mahdollisimman kaytanndlliseksi ja huoltovapaiksi tuotanto-olosuhteita huomioiden.

Lopputuloksena on korkeatasoinen merkintd. (Markem Imaje 2010.)

9000-sarjassa on ruostumattomasta teraksesté valmistettu kotelointi (Kuvio 4). IP-
luokitus on IP-54, ja sitd on saatavissa myos IP-65:na. Sen hyvén suunnittelun ansios-
ta

tulostin vaatii vain vdhan huomiota, ja silti jalki on huippuluokkaa.

Ergonomisen muotoilun ansiosta se on helppo asentaa lattialle ja intuitiivinen kaytto-
liittymé pikavalintoineen takaa helpon ja yksinkertaisen kayton. Tulostuksen erin-
omainen jalki saadaan aikaan automaattisella pisaran lentonopeuden saadolla. Laite
on monien varusteidensa ansiosta helposti yhdistettavissa useimpiin tuotantolinjoihin.
Siind on kolme tulostustarkkuutta (71,115 ja 178 dpi) yhden tai kahden Kirjoituspé&én
jarjestelman ansiosta. Tulostimen suorityskyky on suunniteltu vastaamaan vaativam-
piinkin haasteisiin. 9000-sarjassa on laaja mustevalikoima, Ethernet-liitanta vakiova-
rusteena ja useita I/0-liityntdja. Kaikki ndmé ominaisuudet (Liite 2) tekevét 9000-
sarjasta yhden markkinoiden parhaista mustesuihkutulostimista. (Markem Imaje
2010.)



KUVIO 4. Markem-Imaje 9000-sarja (Markem-Imaje Oy 2010).

4.2.2 Handjet EBS-250

EBS-250 kasikooderi on kannettava kéasikooderi, joka toimii kaikille pinnoille (Kuvio
5). Sita voi kayttaa niin huokoisille kuin kovillekkin pinnoille. Se on maailman en-
simmaéinen kasikooderi, joka kayttad mustesuihkutekniikkaa. Laitteisto yksinkertais-

taa merkinnan taysin uudella tavalla. (Suomen Teollisuusmerkintd Oy 2009.)

Valittavana on useita erivarisia musteita. 7*5 matriisilla tekee noin 100 000 merkkia,
joten yksi mustepatruuna kestéa todella pitkaan. Jopa 50 tunnin mittaisen jatkuvan
tulostuksen mahdollistaa pieni virrankulutus. LI-on akut toimivat laitteiston virtal&h-
teend. Akkujen lataus kestdd noin 2,5 tuntia. Helpon viestien luonnin ja tiedostojen
siirron RFI-radiotaajuuden kautta kasikooderiin takaa PC-pohjainen kéyttojarjestel-
ma. Myos erilaisia fontteja ja logoja on mahdollista kayttad. Kasikooderin kymme-
neen muistipaikkaan voidaan varastoida jopa 1500 merkkid. Liitteessa 3 on liséa tek-

nisid tietoja laitteesta. (Suomen Teollisuusmerkintd Oy 2009.)



KUVIO 5. Handjet EBS-250 (Suomen Teollisuusmerkinta Oy 2009).

4.2.3  Willett 3150Si

Keskikokoisten ja suurten merkkien mustesuihkukirjoitin on Willett 3150Si (Kuvio
6). Se on suunniteltu merkkaamaan niin kiintedt kuin myos huokoiset pinnat. Asen-
nuksesta ja kaytosta tekee helppoa sen kayttajaystavéllinen ohjaus ja kompakti modu-
laarinen mustejarjestelma. Willett 3150Si:n tulostimet ovat ylipaineistettuja, joten ne

kestavat lahes missa olosuhteissa vain. (Suomen Teollisuusmerkinta Oy 2009.)

Willett 3150Si on luotettava ja taloudellinen mustesuihkukirjoitin. Sen merkintékor-
keus on muunneltavissa ja merkint6jé voi tehdé kahteen riviin. Laitteistoon on valit-
tavissa myos laaja valikoima musteita. Tekniset tiedot Willett 3150Si:sté 16ytyy liit-

teestd 4. (Suomen Teollisuusmerkintd Oy 2009.)



KUVIO 6. Willett 3150Si (Suomen Teollisuusmerkinta 2009).

4.3 Matti Raihan tapaaminen

Suomen Teollisuusmerkinta Oy:sta tuli Jaostopééllikkd Matti Raih& vierailulle Piik-
kion hyttitehtaalle, ja hanelld oli mukanaan EBS-250 kasikooderi, jota kokeilimme
testipaneeliin (Kuvio 9). Hanen mukaansa jalki olisi samanlaista myds Willett-
tulostimella, joskin Willettilla on mahdollisuus merkata paljon suuremmalla teksti-
koolla. Kiersimme R&ihan kanssa tuotantotiloissa ja esittelimme paneelilinjastoa.
Hén oli kanssamme heti samaa mieltd, ettd Willett 3150Si olisi paras vaihtoehto t&-

han tarkoitukseen, koska resoluution ei tarvitse olla kovinkaan tarkka.

Olimme ensiksi ajatelleet tulostimen asentamista joko uunien jalkeen tai sitten Sal-
vagninin jalkeen ennen liimausta, koska ajattelimme sen olevan puhtain paikka tulos-
timen kannalta. Hetken mietittydmme parhaaksi paikaksi osoittautui villasahan jal-
keen, ennen liimausta (Kuvio 7). Raihdn mukaan tulostimet ovat ylipaineistettuja,
joten villapdly ei sen toimintaa haittaa. Heilla on usean kymmenen vuoden kokemus
jauheteollisuudesta, jossa heidan tulostimiaan on, eik& niiden kanssa ole ollut mitéan

ongelmaa.
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Tulostimeen tulisi kaksi merkintdpaatd alhaalta ylospain ennen liimausta, jotta tekstia
saataisiin kahteen riviin. Valokennon avulla teksti saadaan villaan aina saamaan ha-
luttuun kohtaan. Pulssianturia ei tdssa kohtaa tarvita, koska villojen nopeus on vakio
ennen liimausta. Uunien paéssd on KAVE-ohjausjarjestelméa (Kuvio 7), johon tulos-
tinlaitteen saisi hyvin ohjelmoitua ja niin se olisi samassa verkossa koko linjaston
kanssa. KAVE:lla saisi nopeasti nédppailtyé yksitdiset paneelit tulostimelle. Laitteis-
tossa on RS 232 (150 -> 9600 Baudia) liitdnnat, joten sen saa helposti liitettyé linjas-
ton verkkoon. Tulostimeen saa ohjelmoitua juoksevan numeron, jotta saadaan tulos-

tettua oikea paivdmaard, kellonaika ja uunien numero (Kuvio 8).

Villapino 1
MAGRING Kayntiportti
ohjausjarjestelméa
POIMULEVYJEN VILLOJEN I L > e
LADONTA LADONTA 14

SALVAGNININ
levytyokeskus

1
I

AT,
- =

POIMULEVYJEN SIIRTO

Kéyntiportti & KAVE
=y == — l ~& — ohjaus-
| jarjesteima
T et

(il i iiii.i‘lll

I
T

0
0

|
=

I

POIMULEVYN PROFILOINTI/KATKONTA =

S

KUVIO 7. Paneelien liimaus- ja ladontasolu (STX Finland Cabins Qy).
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Paneelit merkataan talla hetkelld tusseilla. Paneeleihin merkataan vain paneelin nu-
mero. Tavoitteena olisi saada paneeliin lisad tietoa sen prosessista, joka onnistuisi
kuvion 8 mukaisesti Willett 3150Si-tulostimella. Vaikka paneeliin merkataan vain
sen numero, tusseja kuluu laatikollinen per vuoro. Laatikon hinta on 3,1 €, joten kol-
mea vuoroa tehdessé tusseihin kuluu kuukaudessa 186 €, joka tekee vuodessa 2232 €.
Willett-tulostimen litran mustepullolla, joka maksaa 70 €, saa merkattua 700 000
merkkid. Yhdell& litran pullolla saisi merkattua uudella merkkaustavalla (Kuvio 8) 23
000 paneelia, joka on kahden kuukauden paneelima&ra. Nain ollen vuositasolla mus-
teeseen kuluisi 420 €, joka on 1812 € vihemman mité nyt kuluu tusseihin. Willett

3150Si maksaisi itsensa takaisin alle neljassé vuodessa.

Pro jektin ID
(/%5 font matrix)

v

O 8 - /6Uc
01.08.2010 4 16.30
/N N

Panelin 1D Prosessitieto (pvm,
(16*%¥12 font uunin. num, kloy
MmatTrix) (OX%5 font matrix)

KUVIO 8. Esimerkkimalli merkinnasta (Hyle 2010).
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4.4  Mustesuihkutulostimen valitseminen

Pohdittuamme néiden kolmen mustesuihkutulostimen hyvid ja huonoja puolia seké
hintaa ja k&yttdmukavuutta paddyimme Willett 3150Si-mustesuihkutulostimeen. Wil-
lettin kyky saada hyvéa ja tarpeeksi suurta jalkea huokoisille pinnoille oli yksi valin-
takriteereistd, koska merkkaus olisi parasta saada villaan. Tulostimen hinta, taloudel-
lisuus ja kayttajaystavéllinen ohjaus olivat valinnan kannalta tarkeitd. Myds Suomen
Teollisuusmerkintd Oy:n vankka ja pitk& kokemus tuotantolinjojen merkintaratkai-
suissa vahvisti tdimén laitteen valinnan. Willett 3150Si:n hinta on kaikkineensa n.
6000 €.

Markem-Imaje 9000-sarjasta olin yhteydessd Markem-Imaje Oy:n Sales Engineer
Harri Haapalaiseen. Han ehdotti 9040-sarjan laitetta, joka sopisi parhaiten tahén tar-
koitukseen. Tata laitetta saisi yksi- ja kaksikirjoituspaisend ja yksi- ja kaksisuihkuise-
na. Yksisuihkuisen maksimi tekstinkorkeus on 10 mm, kun kaksisuihkuisella se on
20 mm. Tiedonkulkuun logiikan ja printterin valilla k&ytetdan vaylid RS232, RS422
tai ethernettid. Laitteiden hinnat alkavat 9800€:sta ja siitd ylospdin riippuen siitd
montako paaté ja suihkua laitteelta vaaditaan.

Markem-Imajessa on myds hyvat ominaisuudet ja liitdnnat. Sitd on helppo kayttaa,
eiké se tarvitse paljoakaan huomiota. Ainoina haittapuolina oli laitteen korkea hinta
ja tulostuksen tekstinkorkeus, joka on korkeimmillaan vain 20 mm, kun taas Willett

3150S:i:11& se on jopa 87 mm.

EBS-250 kasikooderin hyvié puolia on sen napparé ja helppo olemus. Se myds toimii
useisiin eri materiaaleihin. T&ta kdayttokunnossa alle kilon painoista merkkauslaitetta
on helppo kantaa tydskennellessa. Késikooderin saa liitettyd verkkoon, joten sité ei
tarvitse koko ajan nappéilla. Se kayttaa vahan virtaa, joten silla saa tulostettua jopa
50 tuntia yhtdjaksoisesti. EBS-250:114 saa tulostettua nopeasti, ja jalki on aina siisti,
koska se tunnistaa kaden nopeuden merkatessa. Villassa jalki on hyvéé ja pysyvaa,
koska laite kehittdd paineen, joka upottaa musteen syvélle villaan (Kuvio 9). Hinta
Handjet EBS-250:114 on n. 3000€. Vaikka hinta ja laitteen ominaisuudet ovat p4ata
huimaavia, merkkauksesta haluttiin kuitenkin tehda tdysin automaattinen, joten ta-

man takia valitsimme Willett 3150Si:n.
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KUVIO 9. Handjet EBS-250:114 tehty testipaneeli
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5 MUOVIEN REVINTA

Laminaattipaallysteisen levyn péalla on suojamuovi, joka suojaa paneeleiden pintaa
naarmuilta ja kolhuilta. Kun paneeleita aletaan liitt44 yhteen kokoamisvaiheessa, on
paneeleiden reunamuodoista ensin revittdva suojamuovi pois (Kuvio 10). Tama suo-
jamuovien pois ottaminen on tall& hetkelld tyolasta, hidasta, ja siind on vaarana
naarmuttaa paneeleiden pintaa. Suojamuovi poistetaan reunamuodoista puukon avul-
la, joten pinta vaurioituu erittdin helposti. Tyon tdmén osion tarkoituksena oli etsia

vaihtoehtoisia tapoja saada suojamuovi poistettua reunamuodoista.

KUVIO 10. Paneelin reunamuodosta on revitty suojamuovi irti
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5.1 Mahdolliset vaihtoehdot

Muovin revintd on ollut jo pitk&an ongelmana hyttitehtaalla, ja ongelmaan on yritetty
kehittda jarkevaa ratkaisua. Jos suojamuovia ei laiteta pellin péélle, pintaan jaa aina
naarmuja, jolloin paneeli on pilalla. VVanhalle linjalle on vuosien varrella kehitelty
erilaisia revintalaitteita, mutta mik&én niista ei ole varsinaisesti toiminut. Rautaruu-
kilta on mahdollista saada keloja, joista suojamuovia olisi poistettu reunoista. T&sta

vaihtoehdosta olin yhteydessé Rautaruukkiin.

5.2  Suojakalvo

Koska kelat tulevat Piikkion hyttitehtaalle suurimmaksi osaksi Rautaruukilta, tut-
kimme mahdollista suojamuovin poistoa heidan kanssaan. Rautaruukki suojaa heilta
tulevan maali- tai laminaattipinnoitteen tarvittaessa itseliimautuvalla, irrotettavalla
suojakalvolla kuljetuksen, tyoston ja kasittelyn ajaksi. Pinnoitteen ja valmistettavan
tuotteen mukaan valitaan suojamuoville véri ja tyyppi. Materiaali, jossa on suojakal-
VO, varastoidaan kuivassa ja lampiméssa sisétilassa. Kalvotettu materiaali tulisi kayt-
t&& puolen vuoden kuluessa, koska ajan kuluessa suojakalvon tartunta lisdéntyy pai-
neen alla. (Rautaruukki 2010.)

Suojakalvo kestaa erittain hyvin muovausta, mutta se ei kesté viiltoja. Materiaalia,
jossa on suojakalvo, on tyostettava kayttaden puhtaita ja kalvoa rikkomattomia tyoka-

luja ja-menetelmid. (Rautaruukki 2010.)

Rautaruukin sivuilta sain selville, ettd Rautaruukin on mahdollista poistaa suojakal-

voa reunoista. Maalipinnoituksen yhteydessa Rautaruukilla tuotteen yldpintaan laite-
taan suojakalvo. Kalvo voidaan keskittad +5 mm:n tarkkuudella. Toiseen tai molem-
piin reunoihin on mahdollista jattdd suojaamaton alue, jos asiakas niin haluaa. (Rau-
taruukki 2010.)
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5.3 Mahdollinen suojamuovin poisto Rautaruukilla

Rautaruukilta tulevien kelojen leveys on 1250 mm. Jos pellin toiselta reunalta puut-
tuisi 250 mm:n ja toiselta reunalta 105 mm:n kaistale suojamuovia, keskelle jéisi 895
mm leved kaistale, jossa olisi suojamuovi. Nailla mitoilla saisi tehtyé standardipanee-
lit ilman muovien revintdd reunamuodoista. Tamé& helpottaisi jo paljon tuotannossa,
koska néita standardipaneeleita tehd&én eniten. Olin yhteydessa Rautaruukin Kehi-

tyspaallikko Pasi Koykkaan kyseisesta aiheesta ja tutkimme asiaa.

Kyselin Koykalta, olisivatko téllaiset mitat suojamuovin poistossa mahdollisia ja mité
se kustantaisi, sek& olisivatko Rautaruukin toimihenkil6t tietoisia, onko poistoon
olemassa jotain laitteita. Laminaatti tulee Rautaruukille toimittajalta suojakalvoitet-
tuna. Rautaruukilla on my6s oma kalvoituslaite, jolla Rautaruukin tyontekijat saavat
suojamuovin pellin paalle, mutta laminaatilla toimii parhaiten toimittajan alkuperai-
nen muovi. Siind on sopiva ja hallittu tarttuminen, joka on ehdottoman térkeaa suo-
jamuovin toiminnan kannalta. Eli tdssa tapauksessa Rautaruukin oma suojakalvo ei
toimi. Seuraavaksi tuli vastaan asettamani arvot, jotka olivat liian tarkkoja. Suojakal-
von toimittaja tarvitsee myos toleranssin, joka on 20 mm minimisséan. Liséksi Ruu-
killa laminaatista leikataan aplikoinnissa reunasta siivu. Sen leveys vaihtelee samoil-
lakin tuotteilla jopa 10 mm riippuen ratakireydestd ja Rautaruukin omista sééat6-seka
prosessinhallintapakotteista. Suuren haasteen tuo varsin suuri vajaus reunoilta ja epa-

symmetrisyys.

Selvittely laminaatin toimittajan kanssa ei tuottanut toivottua tulosta. Syyné oli muun
muassa Vvaikutus lopputuotteen Kkiiltoon kalvotetulla/kalvottamattomalla alueella.
Mahdollinen perferointikaan ei onnistunut, jolloin kalvosta olisi mahdollista repia
kaistaleet pois jossakin prosessivaiheessa. Nain ollen laminaattituotteella kapeampi
kalvo ei onnistu toimittajan kalvottamana. Toimittajan aplikoiman kalvon adheesio ja
muut ominaisuudet on niin hyvin hallinnassa, ettei kannata miettia kalvotusta Ruukil-
la laminointiprosessin yhteydessd. Rautaruukillakaan ei ollut tietoa laitteista, miké
repisi suojamuovin pellistd. Suojamuovi poistetaan kasin myds kaikkien asiakkaiden

tuotteista.
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54 RSU-optio

Tutkiessani muovin revintdd enemman, selvisi, ettd Salvagninin P4:ssa on RSU-optio
(Kuvio 11). RSU-optio on kehitetty muovin revintéé varten Salvagninin paneelilinjas-
toon. Se on prototyyppi, jota ei ole muissa Salvagninin linjastoissa. RSU-optiossa on
pyoreé terd (Kuvio 12), joka pyorii suojamuovia leikatessa. Kun P4 on taivuttanut
paneelin, RSU-optio kdy leikkaamassa viillon muoviin. Tdman jalkeen tyontekijoiden
on helppo repid muovi pois reunamuodoista. Kun Salvagnini otettiin kéyttoon Piikki-
on hyttitehtaalla, RSU-optiota testattiin, mutta se ei toiminut kunnolla. Pydrea leik-
kausterd ei ole tarpeeksi terdva, ja muovia leikatessa se pyorii. Tdman takia teré ei

saa muovin pintaa rikki vaan jattaa jalkeensa painauman muoviin. Kovan tyokiireen

takia asiaan ei keritty uppoutua tarpeeksi ja muovin revintaa jatkettiin kasin.

KUVIO 11. RSU-optio
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RSU-optio on suunniteltu juuri muovin poistamiseen, joten siihen pitéisi syventyé
paremmin. Linjasto on joka péiva kaytossd, joten RSU-option kehittely pitaa tehda
lomien aikana. Paneelin lapimenoaika kasvaa muutamalla sekunnilla, koska leikkaa-
va terd kdy lapi paneelin reunamuodot kanttauksen jalkeen. Tamé aika on kuitenkin
sama mitd tyontekijoilla menee muovien repimiseen linjan lopussa. RSU-optio on
hyvin tarkka. Silla paastaan jopa millin kymmenyksen tarkkuuteen, joten sen saa hy-
vin ohjelmoitua tahan tarkoitukseen. Teréll4 saadaan leikattua muoviin viilto, ja la-
minaattipintaan ei jaa jalkedkaan. Jos terd pysyisi paikallaan muovia leikatessa, jalki
olisi paljon parempaa. Kun terd pyorii muovin paalla, syntyy vain painaumia. Leik-
kaavan terdn pitéisi olla myo6s paljon terdvampi, jotta muoviin tulisi viilto. Myés eri

materiaalista tehtya terad voisi kokeilla.

113/08/2010

KUVIO 12. RSU-optio
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6 PANEELINOSTURI

Paneelinosturi sijaitsee linjan padssa. Isot paneelit painavat monta kymment kiloa,
joten ne nostetaan nosturilla pukeille. Valmiit paneelit tulevat uunista ulos rullapéy-
t&a pitkin, josta ne nostetaan pukeille. Sen jalkeen ne menevat kasaukseen. Koska
poydén alla kulkee poimulevyn profilointilinja, rullapdyté on suhteellisen korkealla.

Taman takia olisi hyva kdyttda nosturia pienemmissakin paneeleissa.

6.1 Ergonominen nostaminen

Taakkojen késittelyyn liittyy tapaturman riski. Jos taakka putoaa, se voi aiheuttaa
tapaturman, tai jos nosto tapahtuu hankalissa olosuhteissa, voi taakan kantaja kaa-
tua. Pysyvan vamman voi aiheuttaa yksikin vaarin tehty nosto, esimerkiksi riuhtai-
su. Nostotyon ollessa jatkuvaa, vasymys voi lisata tapaturmariskié. (Ty6terveyslai-
tos 2010.)

Nostaminen ja siirtdminen pitdisivat aina kun mahdollista korvata mekaanisilla
laitteilla. Jos kuitenkaan nostoapuvalineiden kayttd ei ole mahdollista, on muistet-
tava oikea nostotekniikka. Tyontekijdille on annettava asianmukaista nosto-
opastusta. Nostosuoritus on oltava tasainen ja on véltettava taivutuksia ja kiertoja
suorituksen aikana. Taakka on myos pidettdva mahdollisimman l&hell& vartaloa.

(Tyoterveyslaitos 2010.)
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6.2 Ongelmat vanhassa nosturissa

Vanha nosturi oli OY Ergolift AB:n Vaculex-nostin (Kuvio 13). Tdma ei ollut kui-
tenkaan toimiva tdhan tarkoitukseen. Tyontekijoiden oli vaikea kéyttaa sit4, minka
takia se jai useasti kayttamatta. Vaculex-nosturi oli suunniteltu siihen tarkoitukseen,
ettd paneelit nostettaisiin isoille pukeille pystyasentoon ja kulmapaneeleita nostettai-
siin maassa olevilta trukkilavoilta. Koska varastointia muutettiin siten, ettd paneelit

ladotaan pienemmille pukeille vaaka-asentoon, nosturia piti muuttaa.

6.3 Vaculex

Se on monipuolinen, vahva ja helppokéyttdinen alipainenostin. Nostokapasiteettina
on 30-200 kg. Imukupit ja lukuisat liusdvarusteet luovat l&hes rajattomat yhdistel-
mamahdollisuudet. Nostoletkuja on 6 eri kokoa, jotka ovat 100—-200 mm valilla ja
alipainepumppuja on 5 eri mallia. Kéyttamalla sahkokayttoista alipainepumppua saa-

daan paras kayttdmukavuus ja joustavuus. (Oy Ergolift AB 2010.)

L

KUVIO 13. Vaculex alipainenostin (OY Ergolift Ab 2010).
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6.4 Nosturit teollisuudessa

Huomattava maéra teollisuuden piirissé tapahtuvista toimenpiteista kasittaa tavaroi-
den siirtelya paikasta toiseen. Nostimia kayttamélla saadaan kehittyneempi tydympé-
ristd poistamalla rasittavat manuaaliset toimenpiteet ja turvallinen ja mukava kappa-
leen késittelytapa. Kappaleen kasittelystd aiheutuvien vaurioiden méaré vahenee,
joten laatu paranee. (Oy Ergolift AB 2010.)

Teollisuudessa kéaytetaan erilaisia nostimia ja nostureita kyttotilanteen mukaan. Nos-
timen tai nosturin valinta riippuu muun muassa kappaleen painosta, materiaalista ja
muodosta. (Oy Ergolift AB 2010.)

Mietin ja tutkin erilaisia nostimia uudeksi paneelinosturiksi ja tdssa tapauksessa nos-
tamiseen kévisivat kolmen tyyppiset nostimet, joita seuraavaksi esittelen. Ne ovat

alipainenostimet, magneettiset nostimet ja kdysinostimet.

6.4.1 Alipainenostimet

Toistuvat nostoliikkeet, jopa kevyetkin, voivat olla vaaraksi nostajalle. Alipainenos-
timien avulla parannetaan ty6tehoa, tyoturvallisuutta ja tuottavuutta. Nostin kayttaa
alipainetekniikkaa taakkaan tarttumiseen ja nostamiseen. Saadinté on erittain helppo
kayttdd, ja nostoputki seuraa kevyesti vartalon liikkeitd, jolloin taakka muuttuu pai-
nottomaksi. (Oy Ergolift AB 2010.)

Alipainenostin on helppo asentaa, ja se on erittdin helppokéyttéinen. Nostimen ra-
kenne koostuu pumpusta, alipaineletkusta, nostoletkusta, k&yttoyksikosta seka tar-
raimesta. Alipainenostimet nostavat melkein mitéd tahansa mm. pelteja, kartonkeja,
sékkejd, kanistereita, tynnyreitd, levyjd, tietokoneita, koreja jne. Nostokapasiteetti
alipainenostimilla on 0-250 kg. (Oy Ergolift AB 2010.)
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6.4.2 Magneettiset nostimet

Tasaisten ja sylinterinmuotoisten kappaleiden nostoihin ja k&sittelyyn kdytetdan paéa-
asiassa kestomagneetteja. Ne ovat pienen kokoisia, kéyttajaystavallisia, lujia kiinnit-
tymaéan, luotettavia ja turvallisia. Ne lisdavat tuottavuutta lastattaessa ja purettaessa
tuotteita ja parantavat tydoloja. Kestomagneetteja ké&ytetadn laajalti nostoissa tehtais-
sa, varastoissa ja kuljetusteollisuudessa. Kuviossa 14 nédkyy Magneettikasitarrain
ABT-50 (Haklift ABT Oy 2009.)

NdFeB kestomagneeteista koostuvat magneettinostimet kehittavat magneettikentén,

jolla on korkea pitokyky. Magneetti saadaan joko paalle tai pois p&alta kadntdméalla mag-
neetissa olevaa vipua. Se ei tarvitse sithen minka&nlaista ulkopuolista voimanléhdetta.
Magneetin kaksi pitkittaissuuntaista napaa takaavat tydskennellessa sylinteriméisen tai
tasaisen kappaleen pitdvan noston. Nostokapasiteetti riippuu nostettavan kappaleen pak-
suudesta ja pintakasittelystd. Nostimen kyljessad olevasta taulukosta voi tarkastaa nosti-
men nostokyvyn eri paksuuksille. Ennen nostoa on selvitettdva nostettavan kappaleen

paksuus. Sen jalkeen nostokyvyn voi tarkistaa taulukosta. (Haklift ABT Oy 2009.)

-
=

KUVIO 14. Magneettikasitarrain ABT-50 ( Haklift ABT Oy 2009).
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6.4.3 Koysinostimet

Kdysinostimet soveltuvat mité erilaisimpiin tehtaviin joko itsendisind nostolaitteina,
integroituna muihin laitteisiin tai k&ytettavaksi nostureissa. Nostimia on erittdin laaja

valikoima, ja niiden nostokyky voi olla jopa 100 000kg. (Algol Technics 2010.)

Demac SpeedHoist — kdysinostin on nopea ja tehokas tapa késitelld taakkoja (Kuvio
15). SpeedHoist erityisesti suunniteltu nopeasti liikuttamaan taakkoja, kun painot
ovat suurimmillaan 80kg tai 160kg. Taakkojen ohjaamisen helposti ja tarkasti mah-
dollistaa k&sikahvain. (Algol Technics 2010.)

Demac SpeedHoistin etuina ovat sen nopeat nosto- ja laskuliikkeet (maksimi
70m/min tai 30m/min). Nosto- ja laskunopeus on portaattomasti sdadettavissa kasi-
kahvasta. Erilaisia tarraimia voidaan myos nopeasti kiinnittad pikakytkimen avulla.

Nosto-ja laskuliikkeiden paatyasennoissa on rajakatkaisu. (Algol Technics 2010.)

jusnm

DEMAG

KUVIO 15. Demac SpeedHoist —kdysinostin (Algol Technics 2010).
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6.5 Muutokset nostimeen

Nosturia suunniteltaessa mietimme niin uusia, kuin tehtaan vanhoja kayttamattomia
nostureita. Koska edellinen VVaculex-nostin oli suhteellisen uusi, paatimme kehitell&
uuden nosturin vanhoja osia hyodyntéen. Vanhoja nostureita yhdistelemalld saisimme
uudenlaisen nosturin edullisemmin kuin uuden. Uusi k&sik&yttdinen nosturi on kehi-
tetty versio vanhasta jarjestelméastd. Uuteen jarjestelmaén asensimme paineilmalla
toimivat leuat, jotka sopivat uusien paneelien reunamuotoihin niita vahingoittamatta.

Tarpeet nosturille ovat puhtaasti ergonomiset.

KUVIO 16. Uuden nosturin paineilmalla toimivat leuat
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Uutta nosturia ei tarvinnut ostaa, koska saimme tehtya tarvittavat muutokset vanhaa
nosturia hyddyntden. Ensiksi poistettiin kaikki alipaineletkut ja tarraimet sekd kayt-
toyksikot ja pumput. Katossa olevat kiskot ja tukiraudat saivat jadda paikoilleen.
Vanhassa nosturissa alipaineletkut kulkivat ripustussilmukoita pitkin. Namé silmukat
jatettiin ja niité pitkin saatiin helposti kuljetettua paineilmaletkut ja séhkdjohdot.
Entisen tarraimen paikalle asennettiin paineilmalla toimivat leuat (Kuva 16). Leuois-
sa oleva 90° kulma menee juuri sopivasti paneelin reunamuodossa olevan kantin
taakse. Kun leuat sulkeutuvat sylinterien késkystd, paneeli lukittuu leukojen valiin,
jolloin se on helppo nostaa poydalta alas pukille. Uuteen nosturiin asennettiin viel&

séhkoinen ketjuvinssi, jota on helppo ohjata noston aikana (Kuva 17).
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KUVIO 17. Uusi paneelinosturi
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7  YHTEENVETO

Taman opinndytetydn tarkoituksena oli kehittda uutta paneelilinjastoa ja 16ytaa siihen
liittyviin ongelmiin oikeat ratkaisut. Kolmiosaisen opinndytetyon osa-alueina olivat
paneelin merkintd, muovin revinta ja paneelinosturi. Tutkimuksessa tuli selvittad eri
laitteistoja ja niiden toimittajia jarkevin kustannuksin. Opinndytetyd onnistui l&hes
kaikilta osin hyvin. Suojamuovin revintaan ei I6ytynyt laitteistoa, mutta RSU-optiota

kehittdmalla suojamuovin leikkaus onnistuisi.

Térkein osa tutkimuksessa oli paneelien merkintatapa. Tutkin tahan tarkoitukseen
sopivia laitteita ja niiden toimittajia. LOysin kolme varteenotettavaa vaihtoehtoa, jois-
ta yksi oli ominaisuuksiltaan ja hinnaltaan sopivin STX Finland Cabins Oy:lle. Suo-
men Teollisuusmerkintd Oy:n Willett 3150Si-mustesuihkutulostin osoittautui par-
haaksi vaihtoehdoksi ison tekstinkorkeuden, kayttémukavuuden ja hintansa ansiosta.
Se sijoitettaisiin villaleikkurin jalkeen ennen liimausta, josta se on helppo ohjelmoida
samaan verkkoon linjaston kanssa. Kahdella Kirjoitinpaélla saadaan merkattua panee-
liin lisda tietoa prosessista. Tulostin maksaa n. 6000 €, ja se maksaa itsensa takaisin
alle nelj&ssé vuodessa. Téll& tulostimella saadaan merkintékin automatisoitua ja néin

ollen koko linjan jarjestelmat toimivat automaattisesti ja integroidusti.

Muovin revintéén ei 10ytynyt olemassa olevia laitteistoja. Erilaisia laitteita on vuosien
varrella kehitetty, mutta ne eivét ole toimineet. Peltid ei voi ajaa ilman suojamuovia,
koska laminaattipintaan tulee valittémasti naarmuja ja paneeli on pilalla sen jélkeen.
Rautaruukki tekee valmiiksi muovin revintdja peltikeloihin, mutta sen toleranssit
ovat liian suuria asettamilleni arvoille. Salvagninin P4:ssé oleva RSU-optio on suun-
niteltu suojamuovin leikkaamiseen, mutta se ei ole toimintakunnossa. RSU-option
voi ohjelmoida millin kymmenyksen tarkkuudella, joten sen saa ohjelmoitua leik-
kaamaan muovin niin, ettd laminaattipinta jaa ehjéksi. Paneelin lapimenoaika tietysti
kasvaa, mutta sama aika menee tyontekijalla poistaessa kdsin suojamuovia. Ehdotan-
kin, etta hyttitehtaalla paneudutaan enemman RSU-optioon lomien aikana, jolloin
linjastoa ei kéytetd ja laitetaan se toimintakuntoon. RSU-option terédn pitéisi pysya

paikallaan sen leikatessa, ja sen tulisi olla terdvampi.
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Paneelinosturia kehiteltéessé piti ottaa huomioon jo olemassa oleva nosturi ja siihen
piti keksiad parannusehdotuksia. Tutkin erilaisia nostimia, jotka olisivat sopivia panee-
lin nostamiseen ja otin niistd mallia uuteen nosturiin. Vanhan nosturin alipaineosat
poistettiin. Kattoon jatettiin kiskot ja tukiraudat, joita hyédynnettiin uudessa nosturis-
sa. Vanhan nosturin ripustussilmukoiden I&pi saimme hyvin tuotua uudelle nosturille
séhkojohdot ja paineilmaletkut. Paneeli lukitaan nosturiin paineilmalla toimivilla
leuoilla ja sdhkodisen vinssin avulla paneelia saa liikuteltua ylos ja alas. Lopputulok-
sena kehitettiin toimiva ja helposti k&ytettdva nosturi, jonka nostotekniikka on oike-

anlainen.
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9040 | 9040 s | 9040 1p65

pienten merkkien mustesuihkukirjoitin

Meidan teknologiamme » = »

9000-sarjan tulostimet yhdistavat
suorituskyvyn ja joustavuuden paremmin
kuin mikdan vastaava tulostin, ja ne on
helppo liittda kaikkiin tuotantoymparistoihin.
Tekniikan huippua olevan suunnittelun
ansiosta laite vaatii hyvin vahan huomiota ja
tuottaa erinomaisen tulostusjaljen.

Jatkuva mustesuihkuteknologia tulostaa
viimeiset myyntipaivat, logot, alfanumeeriset
tekstit seka viivakoodit- ja 2D-koodit.

Sen laaja mustevalikoima tayttad kaikkien
teollisuudenalojen vaatimukset.

Sinun hyotysis » »

Yksinkertaisuus - Ergonominen muotoilu sekd
intuitiivinen kayttoliittyma pikavalintoineen seka helppo
musteiden ja liuottimien kasittely. Tulostin voidaan
sijoittaa nopeasti lattialle ja sitd on helppo kéyttad.

Suorituskyky - Suunniteltu tayttamaén asiakkaiden
vaikeimmatkin vaatimukset: laaja mustevalikoima,
vakiovarusteena Ethernet-liitantd, erikoisnopea- versio ja
IP65-suojaus lisavarusteina.

Laatu - Automaattinen pisaran lentonopeuden saato
(Jet Speed Control) takaa erinomaisen tulostuksen
laadun.

Kaytettavyys - Ainutlaatuinen kirjoituspaan
puhdistusjarjestelmd takaa ongelmattoman
kdynnistyksen. Tarvikkeiden lisdys keskeyttamatta
merkitsemista.

Monipuolisuus - Monia varusteita, joiden ansiosta laite

voidaan helposti yhdistdd useimpiin tuotantolinjoihin:

yksi- tai kaksisuihkuinen kirjoituspad, yhden tai kahden . .
kirjoituspdan jdrjestelmd ja kolme tulostustarkkuutta m arke m ¥ I m aJ e

(71, 115 tai 178 dpi).
the team to trust s w »
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9040 [ 9040 s/ 9040 Ipe5 tuotetiedot

Tulostusmahdollisuudet » = » Toiminnat = = = Muut ominaisuudet » =
* Yksi- tai kaksisuihkuinen kinoituspaa * \iestikirjasto (korkeintaan 2000 viestia) * Paing: 40 ke
» 11ai 2 kirjoituspéétafaite » Kayttiliittyméssa valittavissa 29 eri kieltd + 3 metrinn joustava kinottinpédan letku
+ Gpid (fulostustarkkuus 71 dpi, o Suuri sininen taustavalaistu WYSIWYG-naytts ~* Kirjoitimen runko ruostumatonta terésta
M-p_ﬁa (tulostustarkkuus 115 dpi) tai « Logeien luonti suorasn kiytdlitymass + |Po4 supjausluckka
P-paa (tulostustarkkuus 178 dpi) } « Eivaadi paineiimza
- + PCMCIA-, Compact Flash- ja R
+ 1 -8 tulostusrivid SO-kortiyhteensapiva + Toimintalimpétila: 0 °C - 50 °C
+ Tulostusnopeus: max, 5,5 mi/s o USB-portt * Kosteus: 1090 % ei kondensaatiota
o Tulostusmatriisi: 5-2 x 24 pistetts + JetSpeed Controlpisaran lenonopeuden . m;eaa %hpk(jrt Leﬁéﬁéﬂa Zﬁs 52{;4& V,Hz_
+ Merkinnan korkeus: 0,7-18.2 mm kontrolkointi {20 200 VA ’
+ Vivakoodit ja 2D-koodit (Datamatrix) + Tulostusnopeuden ja tulostusataisyyden
+ | a5 merkistivalikoma (iatinalaiset, mukaan sdatyva Kiasinvalinta Lisavarusteet » o »
arabialaiset, kyrilliset, japanilaiset, + Mustetyypit: nopeasti kuivuva ja
kiinalaiset, heprealaiset, korealaiset...) alkoholipohjainen + Kirjoituspaan jalusta (alumiini tai
] ] « Liran siiist musteelke ja livcittimelle ugstumaton ferds)
Vaihtoehtoiset kokoonpanots s s | Pikalitannat varusteile (valokemno, « Kiroituspaan kinnikkeet
halytysmajakka ja pulssianturi) + Kinoituspaan sucjus
940 | 0400PES | 90405 « RS-232/422" rinnakkaislitintd”, + Valokenno
18 - ) useita 10 Hlitynttja s Pulssianturi
2 - ' « Ethernet- litanta + Hilytysmajakka (24 V)
1.1M . . Optiot (Y]
12M ; - J—
12M5 . / ?f_l * P65 suojaus (vaatil painailmaa)
" - /3 7/ » Nopea versio (S mall)
‘ : * Kirottinpaan painsistus
| E" + 5iiai & metrinen joustava kirjoituspéan letku
128 i _f[ﬂf? + 00° ketkulitin
LM ) . f § + 00° kirjoituspa (kulmamalli)
22M " : _ i E
-
, b : ’ L
k] "1 - " i
& 73mm/ 19 al b / -
: i & A
£ o /
5 ‘ o E | / 20 mm
Smm/ ™ mm /15 8 :’; _R_fg}f__ 9-9
e s ' ¢ \ :
04" 13 : R N é,;
Smm/ 34" 9 mm /35" ‘ AE
£
152mm /178 \ - f

*Saatavilla rippuen laitevainioehdosta

Lisatietoja on sivustolla www.markem-imaje.com

]
A o
»::?i:, ==, ¢ I8 1505001 /150 14001
LSTED CERTIFED

Markem-Imaje pidatiaa iselleen kaikki oikeudet tuottetiensa
rakenteen jaffai ominaisuoksien muutoksiin iiman ennakkoiimoitusta,

N |

markem-imaje

Savionfie 35 - 01430 Vantza

Puh. +358(0)9 83877 B0 A LOBYER) Company

Painettu Ranskassa - A2

—

Kuvitus: Ginko
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Keskikokoisten ja suurten merkkien
mustesuihkukirjoitin

Willett 3150Si on keskikokoisten ja suurten merkkien mustesuih-
kukirjoitin, joka on suunniteltu merkkaamaan niin huokoiset kuin
myds kiintedt pinnat. Sen kompakti modulaarinen mustejérjes-
teimd ja kdyttdjdystivillinen ohjaus tekevidt asennuksesta ja
kdytdstd helppoa.

.4 Taloudellinen ja luotettava

4 Huokoiset ja kiinteat pinnat

4 Muunneltavissa oleva merkintakorkeus
4 Merkinta kahteen riviin

4 Useita muistipaikkoja

4 Laaja valikoima musteita mill e"
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Fig 3 3130 Si cantrallar dimensions. (mm)

-l—r—:!'l

Fig 5 800 printvead drsersions: (mm}

Printhead | Fomt Print Height | Lines of | Max 5Speed Meters/Min
Type Matrix Prrint Min Height Max Height
oy 5x5  |10mm or 13mm 1 B3 120
Porous
Tx5 | 13mm or 20mm 1 B85 120
TE 5x5 10mim oF 12mm 1 BS 120
Porous
x5 | 13mm or 20mm 1 B35 120
16x 12 |30mm or 30mm 1 B3 120
EO7 3K5 Amm or 23mm 1 EY 120
Kon
Porous Tx5 | 10mm or 35mm 1 B4 120
El6 5x5 Bmim or 23mm 1 &7 120
Hon
Porous TES 10mim or 35mam 2 B4 120
16 % 12 | Z5mm or 87 mm 1 B7 120

As part of th contimeing procass of development Wilait mssrves ta right 1o afer the
spaciications and ofer datals of iy procwcts witwut notice. Fleasa enguie o Wikt for

tast detalk.

& Copyright Willett International Limited 2002

Willett products are copyrightsd products and are the subject of granted and pending
patents. The Willett name 2nd logo are Trade Marks of Willett International Limited.
Part Mo: 308-0315-001 IS5UE 1.

Willett The Workd® Coding and Labeling Company, offers a comprehensive mnps of

Indus trial coding equipment Including -
Large and Small Character inkjet Prnters, Label Printar Applicators, Programmable
Owerprinters, Standard and Custombed Software, Systems Integration and 2

complete range of Consumables, Inks, Flukds, Ribbons and Labeks.

Perusominaisuudet
Mearkintapaat

1 23T venttilin menantapast
o1 % 16 venitillin merdntapas

Lailteista:
RS 232 litnta
(150 -~B600 Baudia)
1 Valokenno ja pulssianturiitinnst
1 Halytyalanta

Ohjelmisto

Lzeita en kelversiots

Liseiden viestien tallennusmahdolisuus
Kellonzjan (3 phndyksen tulostus
Saranumerointi

275 witvakood tulostu s

S25dettiva plaarakoko
Salzsanasunaus

Merantasuunnan k3 ant

Jannitevaatimuksst
o 8w - 130w, 50 - 60Hz
160V - 260v, 50 - 60Hz

Ymparistt
v+ 50 = 400, Kaytibla mpitila
! Maksimikostsus 905, el kondensoituva

Paina:

1 Kontrolen 2 Skg

o T venttillin merkint&pas - 0.5Kg

1 16 venttilin merkint&pas - 09Kg

Musteet
1litran ja 10 ltran porous musiejénestelmé

1lirzn ja 5 itran non-porous mustejAnestsima

Approvals

(€

Willett

www.videojet.com



