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The purpose of this thesis was to collect galleys and pantry areas typical construction
to standard format. The commissioner for this thesis was Meyer Turku Oy.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon tarkoituksena oli keittidalueiden vakioratkaisuiden kerddminen yksiin
kansiin, joka helpottaa huomattavasti hyvaksyttyjen vakioratkaisuiden esittdmisté

uudelle risteilyvarustamolle.

Vakioratkaisuilla tarkoitetaan hyvéksyttyja rakenteita laivan keittidalueille. Standar-
deissa kuvataan erilaisia rakenteita, jotka poikkeavat toisistaan ja ovat hyvaksyttyjé.
Ty0 siséltdd havainnollistamiskuvia rakenteista, jotka on piirretty AutoCAD sek&
SolidWorks ohjelmalla. Keittio jakaantuu toiminnallisiin osiin, joita ovat esikasitte-
lykeittiot, kylmakeittid, mahdollinen leipomo, kuumakeittio, tiskaus ja patapesu seka
astioiden séilytys. Keittiojarjestelyssé on térked turvata hyva kulkuyhteys muonava-
rastoon, hyvat yhteydet ravintolasaliin seka hygieniandkdkohdat. (Raiséanen, P. 2000,
43-5)

Tyossa kasitelladn seindpaneelit, kattopaneelit, rajaraudat seka laitealustat, huolto-
luukut sek& ovet ja modulointi. Kaikki keittidalueilla olevat kalusteet ja nédkyvét ra-
kenteet ovat valmistettu ruostumattomasta tai haponkestavésta teraksesta. Seinien
takapuolella, katon ylapuolella ja laitealustojen alla voidaan kayttdad maalattua seka
sinkittya teréstd. Laivojen keittidalueiden suunnittelussa ja rakentamisessa taytyy ot-
taa huomioon USPH s&&nnokset jotka edesauttaa korkeaa hygieniatasoa ruoan kasit-
telytiloissa. Ohjeita ja saantdja rakenteista 16ytyy Vessel sanitation program (VSP)

laatimista standardeista.

Padasiassa kaikki hitsaustyot nakyville pinnoille keittidalueilla tehddan Tig-hitsaus
menetelmalld ja usein pelkka katkohitsi riittdd yhtendisen hitsin sijaan. Tig-

hitsauksella saavutetaan siisti hitsausjalki, pieni lammaontuotto ja tarvittava lujuus.



2 MEYER TURKU OY

Meyer Turku Oy on sisartelakoidensa Meyer Werftin ja Neptun werftin kanssa yksi
maailman johtavampia risteilyaluksien rakentajia. Saksalainen Meyer Werft osti STX

Finlandin Turun telakan vuonna 2014, jolloin Meyer Turku aloitti toimintansa.

2.1 Meyer Turku

Turun telakka on vanhin Meyer konsernista, joka on toiminut 1737 vuodesta lahtien
ja tyollistaa talla hetkelld noin 1600 henkilod. Meyer Turku Oy on erikoistunut ym-
paristoystavallisiin ja innovatiivisiin risteilyaluksiin sekd autolauttoihin. Pitka histo-
ria laivanrakennuksessa on edesauttanut saavuttamaan hyvan maineen huippuristeili-

joiden rakentajana. Alla olevassa kuvassa on esitetty Turun telakan historia yhtio-

muutoksineen.
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Kuva 1. Turun telakan historia (Meyer Turku Oy www-sivut 2017)




2.2 Meyer Werft & Neptun Werft

Saksan Papenpurgissa sijaitseva Meyer Werft on aloittanut toiminnan 1795. Telakan
omistus on pysynyt saman suvun sisélla jo seitsemén sukupolven ajan. Papenpurgin
telakka on Meyer konsernin paatoimipiste joka tyollistad noin 3200 henkil6a. Papen-
purgissa on maailman isoin halli laivanrakennuskaytossa, jonne mahtuu yli 300 met-
rinen luksusristeilijd. Saksan Rostockissa sijaitseva Neptun Werft on keskittynyt jo-
kilaivojen tekoon. Yritys on aloittanut toimintansa 1850 ja ty6llistdad noin 500 henki-

164.



3 USPH SAANNOT

USPH lyhenne tulee sanoista United States Public Health. Kaikki risteilijalaivat jotka
kuljettaa 13 ihmistd tai enemman ja pysahtyy Yhdysvaltojen satamaan on velvollisia
noudattamaan kyseisia ohjeita ja tarkastuksia. Ohjeistukset on laadittu pitdmaan lai-
voilla korkea hygieniataso matkustajien ja henkilokunnan hyvinvoinnin vuoksi. Kun
laiva uudis- tai korjausrakennetaan telakalla, niihin tehddén lopuksi tarkastus joissa
katsotaan yksityiskohtaisesti kaikki tilat 1api. Sama tarkastus tehd&an kahden vuoden
valein laivalla, jolla varmistetaan ettd vaadittu taso pysyy ylla. Téhan opinnéaytety6-
hon liittyen USPH sédénnoksista tarkeimmat ovat keittio ja pentterialueiden ohjeistuk-
set. Jalleenmyyntiarvon vuoksi risteilyalusten keittiot rakennetaan usein naiden saan-
t0jen mukaan, vaikka laiva ei valmistuttuaan olisikaan menossa USA:han. (R&isénen,
P. 2000, 43-5) Pentterilld tarkoitetaan laivan apukeittiotd, joka sijaitsee baarien ja

kahviloiden yhteydessa.

3.1 Keittio- ja pentterialueiden ohjeistus

Saannokset siséltavat materiaaleihin, kalusteiden rakenteisiin, sijoitteluun, viimeiste-
lyyn ja puhdistukseen liittyvét yksityiskohdat. Pintarakenteet sek& kalusteet ja laitteet
tulee olla valmistettu ruostumattomasta- tai haponkestévasta teraksestd. Ohjeistukset
koskevat myds lattiamateriaaleja, joista yleisimmin kaytdssa on kaakeli. Sadnnosten
mukaan kaikki seindn ja lattian kulmat, jotka on yht& suuria tai suurempia kuin 90
tulee pyoristaa. Pyoristyssateeksi on asetettu vahintddn 9,5mm. Kun tilassa on seindn
sekd lattian pinta teréstd, pyoristys on helppo toteuttaa kulmalistaa kayttamalla. Ti-
lassa jossa seind on terésta ja lattia kaakelia, on kaytettavé erillisid pyoristettyja kul-

mapaloja. (VSP 2011 Operation manual)

3.1.1 Kalusteasennukset

Kalusteasennukset padasiassa muodostavat ison kokonaisuuden sd&nnésten tayttami-
sessd. Rakenteiden asennuskorkeudet on méaéritelty standardissa seka pienten kalus-
teiden sijoittelu, esimerkiksi kasienpesualtaan sek& oheistarvikkeiden asennus, josta

mainittakoon paperipyyheannostelija voi maksimissaan olla 760mm kaukana hanasta



ja saippuajakelija 380mm hanasta. Kalusteet tulee olla sijoitettu niin, ettd ne pysty-
tddn puhdistamaan joka puolelta, tai jos niin ei ole, tulee kaluste olla kiinnitettyn&
seindan, lattiaan tai kattoon niin ettd saumakohdat tayttavat sdannokset. Yleisin tapa
kalusteiden saumakohdissa on listoittaa ne, mutta jos véli on pienempi kuin 3mm,
niin siihen riittdd sdanndsten mukaan myos hyvaksytty tiivistemassa. Seinien ja katon
kulmat listoitetaan my6s. Ruuvien ja muiden Kiinnitystarvikkeiden pitdd myos olla
hyvaksyttyja kyseisiin kohteisiin. (VSP 2011 Construction quidelines)

This area must be
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Equipment
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Foundation coaming \ Steel deck
continuously welded or
water-tight sealed to deck

Figure 9. Foundation Detail

Kuva 2. Tiskin ja laitealustan liitoksessa huomioon otettavat yksityiskohdat (VSP
2011 Construction quidelines)

3.1.2 S&hkokaapelit

Laitteiden sédhkdkaapelit tulee olla rst suojaputken sisalla nakyvilla alueilla, jotta ne
ovat helposti puhdistettavissa eivétka vaurioidu kaytdssa. (VSP 2011 Construction
quidelines) Kuvassa 3 néhtavilla séhkokaapelin rst suojaputki seindn lapiviennin ja

laitteen valilla.
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Kuva 3. Sahkokaapelin rst suojaputki (Meyer Turku Oy 2017)

3.1.3 Tiskien ja tyoskentelytasojen taustaseinan pyoristys

Tiskien ja tyoskentelytasojen takaseinat tulee olla pydristettyja seinéliitoksen kohdal-
ta. Taustaseinda on kiinnitettdva seinaan jatkuvalla hitsilla tai katkohitsilla ja se on
tiivistettava vesitiiviiksi tiivistemassalla. Pyoristys helpottaa puhtaanapitoa kun tera-

vid kulmia ja rakoja ei ole kerd&massa likaa. (VSP 2011 Construction quidelines)

Kuva 4. Tiskipdydan taustaseina pyoristykselld, kiinnitetty seindén katkohitsilla
(Meyer Turku Oy 2017)
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4 SEINAPANEELIT

Seinépaneelin pinta on aina ruostumatonta- tai haponkestavéa terésta. Paneelityyppe-
ja on muutama erilainen. Seindpaneelin alapa4 kiinnitetddn katkohitsilla rajarautaan
tasaisin vélein. Ylapaa kiinnitetdadn kaikissa paneelityypeissa ylakulmalistaan, jonka
toinen reuna tulee kattopaneeliin kiinni. Seindpaneelin takapuolella on kulmaraudasta
sekad 20x40 profiiliputkesta tehdyt tuennat, jotka tulevat laipiosta seindpaneelin taak-
se tasaisin vélein jota vasten seindlevyt on. Alla olevassa standardissa on esitetty eri-
laiset hyvaksytyt seindpaneeliratkaisut. Seinan taustatuennat nahtavissé kuvassa 15,

sivulla 21.

4.1  Paneelityypit

10mm paksu paneeli on eristeeton ja koostuu ruostumattomasta pintapellistd seka
sinkitysta pellisté jotka on liimattu yhteen. Sinkitty taustapelti on muokattu profiili-
muotoon joten se jaykistad paneelin. Paneelin takapuolelle toiseen reunaan on tehty
ohjauslevyt, jotka asettaa viereisen paneelin samaan linjaan ja tasoon edellisen kans-

sa. Paneelin rakenne esitetty kuvassa 6.

Saksan paneelityyppi on periaatteeltaan samanlainen kuin 10mm paneeli. Saksan
versio on 20mm paksu ja eristeetdn. Siind on pintapelti jonka reuna saumat on taivu-
tettu z-muotoon sauman tiiveyden takaamiseksi seka paneelin yla- ja alareunat on
taivutettu taaksepéin jolloin paneeli jaykistyy enemman. Pintapellin takana on yksi

omega-muotoon taivutettu profiili, joka jaykistdd paneelia.

25mm paksussa paneelissa on ruostumaton pintapelti jonka takana villa ja taustalla
sinkkipelti. Paneelin rakenne esitetty kuvassa 8. Paneelin reunassa on pontti jonne

viereisen paneelin reuna uppoaa jolloin ne menevat samaan tasoon vierekkain.



- Doc-Mo.
MEYER WERFT Work Standard S boooo
MEYER TURKU Principle construction of wall panels in )(:::xxxxxx
= catering areas Rev.
NEFTUN WERFT 0
Topic
Principle construction of wall panels in catering areas
;3“"‘ — « MEYER WERFT GmEH & Co. KG
W:u'kpin "‘E’mﬂ“"_ Mad;ha-] + MEYER TURKU O
Scope
Remark
1 10mm panel
Content 2 20mm panel
3 25mm panel
Document-No. Title
Related o W Work instruction for....
documents
Alterations
| Function MName Dept. Date Signature
) I X
Formal check Technical Doc. Wilken, Mils R WERET)
Technical Check 1 HX
[ 1" Process owner] MEYER WERFT}
Technical Check 2 X
Process (MEYER TURKL)
Technical Check 3
[2** Process owner] [MEFTUM WEFRFT)
Approval 1 XX
[Process responsibility] MEYER WERFT}
Approval 2 XX
[Process responsibility] (MEYER TURFL
Approval 3 XX
[Process responsibility] MEFTUN WERFT)
Mote the protection notice 150 16016 Page 1 of 4

Kuva 5. Seindpaneeli standardi
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MEYER TURKU

Principle construction of wall panels in

Work Standard

catering areas

WS 00000

XXX XXXX
Rev.

Scope

Graphic account of the wall panels.

Remark

1. 10mm panel

13

Pos. Denomination Addition Thickness
1 Deck
2 Coaming Stainless steel 3 mm
3 Wall panel Stainless steel 10 mm
- Zn steel plate 0.5 mm
5 Glue
6 Surface plate Stainless steel | mm

Note the protection notice ISO 16016!

Kuva 6. 10mm seindpaneeli

Page 2 of 4



- DocNa.
MEYER WERFT Work Standard WS 00000
MEYER TURKU Principle construction of wall panels in X A 00K

- catering areas Rev.
MNEPTUN WERFT 0
2, 20mm panel
A

/E

B e o e e S e e T A S e T e e i i e i

o

Fos. Description Addition Thickness
1 Deck
2 Coaming Stainless steel 3 mm
3 Wall panel Stainless steel 20 mm
4 Z-profile Stainless steel
5 Surface plate Stainless steel
& Omega Profile Stainless steel

Mote the protection notice IS0 16016

Kuva 7. 20mm seindpaneeli

Page 3 of 4
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— Doc-No.
MEYER WERFT Work Standard WS 00000
nlErEIl;T'UllKl-l Principle construction of wall panels in f&";xm

- catering areas Rev.
MEPTUN WERFT 0
3. 25mm panel
A A
S _-;p’\' -
]
]
]
)
§
3
></
]
]
]
]
]
]
?
/ 2

h

i A AT A R T AT AT AT T

il il

L Ll

2l |

2\

2

POKARKHK A A AKX AR A AKX XX A

.

L)
FPos. Denomination Addition Thickness

l Deck

2 Coaming Stainless steel

3 Wall panel 25 mm
4 Surface plate Stainless steel 0,7 mm
5 Wool

g Galvanized steel plate 0,5 mm

Mote the protection motice IS0 16016! Page 4 of 4

Kuva 8. 25mm seindpaneeli

15



16

5 KATTOPANEELIT

Alla olevassa standardissa on esitetty erilaiset kattopaneeliratkaisut. Kattopaneelien
pituussuunnan jatkoskohdissa kaytetdan yhdistyskappaletta, jonka sisélle yhdistetta-
vien paneelien paat menevat ja paneelit kiinnitetd&n hitsaamalla siihen. Kattopaneeli-
en sivureunoissa on samanlainen liitos kuin seindpaneeleissa, jolloin ne menevat sa-
maan tasoon ja linjaan eik& rakoja padse tulemaan paneelien valille. Kattopaneelien
yhdistyskappale tuetaan yleisesti kulmaraudalla sekd 20x40 profiiliputkella laivan
kannesta ylhaalta péin. Paneelityypit on samat katto ja seindpaneeleilla. Kuvassa 12,

sivulla 18 nahtévilla katon seka tuentojen laajempi rakenne.

l e - /
< — 1 [ =
/ == = /

Kuva 9. Kattopaneelin yhdistyskappale, jossa paneelit paikallaan

Katon reunustat listoitetaan ylakulmalistalla, jotta puhdistaminen olisi helppoa kun
teravia kulmia ei synny. Ylékulmalista hitsataan paneeleihin katkohitsilla joten se on

tiiviisti molemmista reunoista kiinni.

Kuva 10. Katon ja seindn vélinen ylakulmalista



"E’E'-;‘ e Work Standard gﬁ ooooo
MEYER TURKU Principle construction of ceiling panels in | 3 Yy sk
- catering areas Rev.
MEPTUN WERFT 0
Mgtic Principle construction of ceiling panels in catering areas
Scope + MEYER WERFT GmbH & Co. KG
[Company, Dept., .
Workplace, ine] = MEYER TURKU O%
Scope
Remark
1 10mm panel
S 2 20mm panel
3 25mm panel
Document-No. Title
Related o W Work instruction for....
documents
Alterations
| Function Name Dept. Date Signature
Formal check Technical Doc. Wilken, Mils XX
MEYER WERFT )
Technical Check 1 K
[ 1" Process owner] [MEYER WERFT}
Technical Check 2 K
[2* Process owner] {MEYER TURSLI
Technical Check 3 KX
[2* Process owner] MEPTUN WERFT})
Approval 1 XX
[Process responsibility] [MEYER WERFT}
Approval 2 W
[Process responsibility] (MEYER TURHLI
Approval 3 KX
[Process responsibility] [MEFTUN WERFT)
Mote the protection notice 150 16016! Page 1 of 4

Kuva 11. Kattopaneeli standardi
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MEYER WERFT Work Standard WS 00000
MEYER TURKU Principle construction of celling panels in | 50 soo0x

= catering areas Rev.
NEPTUN WERFT 0
Scope

Graphic account of the ceiling panels.

Remark

1. 10mm panel

e e
=

4
5

"6
A=A
FPos. Denomination Addition Thickness
1 Ceiling panel Stainless steel | 0mm
2 Connection profile Stainless steel
3 Support Zn rectangle tube 20x40
4 Zn steel plate 0,5mm
5 Glue
4] Surface plate Stainless steel 0,8mm
Note the protection notice IS0 16016! Page 2 of 4

Kuva 12. 10mm kattopaneeli
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- Doc-No.
el Work Standard S D000
MEYER TURKU Principle construction of ceiling panels In | 'y xx xcxx
= catering areas Rev.
MNEPTUN WERFT 0
2, 20mm panel
e AT
/ 2
—h
y ¥ IL T = e )
:3 N e
/1
T AT i T
4 A-A
Fos. Denomination Additlon Thickness
| Ceiling panel Stainless steel 20mm
2 Support Zn rectangle tube 20x40
3 Connection profile Stainless steel
4 Omega profile Stainless steel

Mote the protection notice 150 16016

Kuva 13. 20mm kattopaneeli

Page 3 of 4
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MEFTUN WERFT

Work Standard
Principle construction of ceiling panels in
catering areas

Doc-Mo.
WS 00000

Edition
O KX

Rewv.
0

3. 15mm panel

il

P

yz

PO XA XXX XXX XXX AKX XN

.

A-A
Pos. Denomination Addition Thickness
l Ceiling panel 25mm
2 Connection profile Stainless steel
3 Support Fe rectangle tube 20x40
4 Galvanized steel plate 0,5mm
5 Wool
g Surface plate Stainless steel 0,7mm

MNote the pratection motice SO 16016

Kuva 14. 25mm kattopaneeli

Page 4 of 4
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6 RAJARAUDAT JA LAITEALUSTAT

Rajaraudat ovat erilaiset eri paneeleille. Rajaraudat hitsataan kannen paalle jatkuvalla
hitsilla ja niiden ylap&ahan kiinnitetddn seindpaneelin alapad kiinni. Rajaraudat, lai-
tealustat ja ojakourut ovat yleensa 2,5mm paksua ruostumatonta terastd. Rajaraudan
muotoilu seka korkeus muuttuu paneeli- ja tilakohtaisesti. Viimeisimpana alla ole-
vassa standardissa on esitetty laitealustan ja tiskin liitoskohta. Kun niiden vélissa ra-
ko on suurempi kuin 3mm niin on kéytettava profiililistaa, r 9,5mm tai suuremmalla

séteelld olevaa. Pienempi rako kuin 3mm tiskin ja laitealustan valissé voidaan tiivis-

tdd saumamassalla.

Kuva 15. Kuvassa rajaraudat hitsattuna kanteen seké seindn taustakoolaus tehtyna
(Meyer Turku 2017)

6.1 Rajarautatyypit

10mm seindpaneelin rajaraudan ylareuna on muotoiltu sopivaksi vain . P&&saantoi-
sesti tdmén paneelityypin keittiot ja pentterit rakennetaan moduuleina jos vain mah-
dollista, jolloin rajaraudan alareuna on hieman erimuotoinen kuin toisen paneelityy-
pin rajaraudassa. Tdma muotoilu jaykistéa rajarautaa ja helpottaa kuljettamista ali-

hankkijan pajalta laivan lohkoon sisélle. Profiili esitetty kuvassa 18.

Saksan rajarautatyyppi on hyvin yksinkertainen kerran sarmatty profiilipelti, jonka

ylareuna on suora.
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25mm paneelin rajaraudan ylapa4 on muotoiltu sopivaksi kyseiselle paneelille. Pys-
tyosa on sarmatty saman muotoiseksi kun 10mm paneelin rajarauta. Profiili esitetty

kuvassa 20, sivulla 26.

6.2 Ojakourut ja ritilat

Ojakourut seka ritilat ovat 25mm korkeita jolloin ne tulevat samalle tasolle kuin lat-

tian pinta. Keittioon ja pentteriin tulee tarvittaviin paikkoihin laitealustojen reunus-

talle seké ovien eteen ojakourut joissa on kaivo.

@ N\ ‘

LN

Kuva 16. Matala laitealusta keskelld lattiaa jonka vieressa ojakouru seka ritila (Mey-
er Turku Oy 2017)

6.3 Laitealusta

Isojen laitealustojen alapuolella on poikittaistuet jaykistamassa rakennetta. Jaykistei-
né kaytetdan yleisesti kulmarautaa seka erilaisiin profiilimuotoihin sérmattyja levyja.
Laitealustojen korkeudet vaihtelevat tapauskohtaisesti, yleisesti matalin kéytetty lai-
tealusta on yll& olevan kuvan mukainen, joka tulee maksimissaan 6mm lattianpinnan
ylapuolelle. Korkeampia laitealustoja kaytetddn yleensa tiskien alla. Kuvassa 2, si-
vulla 9 on nahtavilla laitealustan korkeuteen liittyvaa tietoa.



r— Work Standard gs 00000
MEYER TURKU Principle construction of coaming and x;";"x
= foundation profiles in catering areas Hev
MNEPTUN WERFT 0
Topic

Principle construction of coaming and foundation profiles in catering areas

Scope
[  Dept + MEYER WERFT GmbH & Co. KG

Workoloms, Maching] | * MEYER TURKU OY

Scope

Remark

1 Coaming for 10mm panel
Content 2 Coaming for 20mm paned
3 Coaming for 25mm panel
4 Gutterway

3 Coaming and counter joint

Document-No. Title
Related W Work instruction for....
documents
Alterations
| Function MName Dept. Date Signature
) XX

Formal check Technical Doc. Wilken, Nils ERET
Technical Check 1
[ 1" Process owner] MEYER WERFT}
Technical Check 2 WK

Process (MEYER TURKL)
Technical Check 3 XX
[2** Process owner] (NEFTUN WERFT)
Approval 1 XX
[Process responsibility] MEYER WERFT}
Approval 2 XX
[Process responsibility] {MEYER TURKL)
Approval 3 XK
[Process responsibility] NEFTUN WERFT})

Mote the protection notice 150 16018! Page 1 of 6

Kuva 17. Rajarauta ja laitealusta standardi



-
MEYER WERT Work Standard
MEYER TURKU Principle construction of coaming and
) foundation profiles in catering areas
NEPTUN WERFT

Daoc-Mo.

WS 00000
[Edibon

AR RN
Rev.

0

Scope
Graphic account of the coaming and foundation profiles.

Remark

1. Coaming for 10mm panel

Al il e il il o e Al ol i il Sl il il ol il il il o Al e il il i

FPos. Denomination Addition Thickness
l Deck
2 Coaming Stainless steel 2.5mm

Mote the protection notice IS0 16016

Kuva 18. Rajarauta 10mm paneelille

Page 2 of 6
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i Doc-Na.

MEYER WERFT Work Standard WS 00000

mm’i;unxu Principle construction of coaming and ﬂﬁxm
- foundation profiles in catering areas Rev.

MEPTUN WERFT 0

1. Coaming for 20mm panel

1

| Al Al il A Al il A i Al Al i Al A A A A A A A A A A

FPos. Denomination Addition Thickness
1 Deck
2 Coaming Stainless steel 3.0mm
Mote the protection notice 150 160162 Page 3 of 6

Kuva 19. Rajarauta 20mm paneelille



- Doc-Ho.
MEYER WERFT Work Standard WS 0900
MEYER TURKU Principle construction of coaming and | sy xy oo

= foundation profiles in catering areas Rev.
MEPTUN WERFT 0

3. Coaming for 25mm wall panel

26

1
[ 2 Nl il il i A i |
FPos. Denomination Additlon Thickness
l Deck
2 Coaming Stainless steel 2,5mm

Mote the protection notice 150 160161

Kuva 20. Rajarauta 25mm paneelille

Page 4 of 6



3 Dioc-Mo.
MEYER WERFT Work Standard WS 0000
MEYER TURKU Principle construction of coaming and }E(‘;Txxxxx

- foundation profiles in catering areas Rev.

MNEPTUN WERFT 0
4. Gutterway

T |

FPos. Denomination Addition Thickness
l Deck
2 Coaming Stainless steel 2.5mm
3 Gutterway Stainless steel, H=25mm 2.5mm
4 Grating, Stainless steel
MNote the protection notice IS0 16016 Page 5 of 6

Kuva 21. Rajarauta ja ojakouru
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- Diz-Mo.
MEYSLVERAT Work Standard gi:““““
MEYER TURKU Principle construction of coaming and )O-I:xxmx
- foundation profiles In catering areas Rev.
NEPTUM WERFT 0
5. Foundation and counter joint profile
;
-
e
3
! Stainiess steal profile
whan cap is mona than 3mm
c
i
[ & - s e l
Fuos. Denomination Addition Thickness

1 Deck

2 Foundation Stainless steel 2 mm

3 Counter Stainless steel

Mote the protection notice 150 160161 Pape 6 of 6

Kuva 22. Laitealustan ja tiskin liitoskohta
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7 HUOLTOLUUKUT JA OVET

Huoltoluukkuja sek& ovia on muutamaa eri mallia. Kattoon tulevat huoltoluukut ovat
kolmiolukko kiinnitteisid, mutta katossa voidaan myos kayttdd pienempié pulttikiin-
nitteisid luukkuja tilanteen mukaan. Pulttikiinnitteiset luukut tulevat usein kohteisiin
jonne ei tarvitse usein paasta kasiksi. Seinélla yleisimpié ovat saranalliset kolmiolu-
kolliset huolto-ovet. Huolto-ovia on my0s saatavissa avain sek& magneetti lukituksel-
la. Kolmiolukolliset luukut ovat vakioitu laivan muissakin tiloissa joten se on selke&
ratkaisu myos keittitilojen huolto-oviin ja luukkuihin. Alla esitys vakio luukuista ja

ovista.

7.1 Kolmiolukollinen huoltoluukku

Kolmiolukolliset huoltoluukut ovat yleisimpia helppokéyttéisyytensa vuoksi. Né&ité
luukkuja kéayttaessa ensin kattopaneeliin leikattuun reik&én asennetaan karmit, jonka
jalkeen luukku voidaan lukita paikalleen. 10mm paneeliin tuleva huoltoluukku laite-
taan metalli siteilla kiinni karmiin, jolloin avatessa se ja4 roikkumaan niiden varaan.
25mm paneelityypin luukussa on saranointi, jolloin luukun avatessa se ja& roikku-

maan karmista sen varaan.

7.2  Kolmiolukollinen huolto-ovi

Kolmiolukollisissa huolto-ovissa on saranat ja karmit eli koko oviyksikkd tulee pa-
kettina kiinnittada paikoilleen. Karmit hitsataan seindpaneeliin kiinni katkohitsilla ta-

saisin valein.

7.3 Pulttikiinnitteinen luukku

Pulttikiinnitteinen luukku sisaltad erillisen kauluksen joka kiinnitetddn ensin pop-
niiteilla paneeliin tehtyyn reikdan, kauluksessa on kiinni hitsatut mutterit johon luuk-

ku kiinnitetdan pulteilla.



L) Dioc-Mo.
e Work Standard S Do
MEYER TURKLU Principle construction of service hatch and | s w00
- doors in catering areas Rew.
NEFTUN WERFT 0
Topic
Principle construction of service hatch and doors in catering areas
[3““ . « MEYER WERFT GmbH & Co. KG
w:mn "':m“'!" ".'E] + MEYER TURKU OY
Scope
Remark
1 Triangle lock service hatch for 10mm panel
2 Triangle lock service hatch with hinge for 25mm panel
Content 3 Triangle lock service door for 10mm panel
4 Bolt access hatch for 10mm panel
3 Triangle lock service hatch with hinge for 20mm panel
6 Triangle lock service hatch for 20mm panel
T Key lock service door for 20mm panel
8 Magnet lock service door for 20mm panel
Document-No. Title
Related o W Work instruction for....
documents
Alterations
| Function MName Dept. Date Signature
: i KX
Formal check Technical Doc. Wilken, Nils WERET)
Technical Check 1 XX
[ 1" Process owner] [MEYER WERFT}
Technical Check 2 XX
[2 Process owner] INEYER TURFLI
Technical Check 3 KK
[2* Process ownar] [MEPTUM WERFT}
Approval 1 XX
[Process responsibility] [MEYER WEFRFT}
Approval 2 KX
[Process respansibility] (MEYER TURKL)
Approval 3 XX
[Process responsibility] [MEFTUM WERFT)
Mote the protection nofice 150 16016! Page 1 of 8

Kuva 23. Huoltoluukku standardi
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- Dac-Mo.
MEYER WERFT Work Standard IS oo
MEYER TURKU Principle construction of service hatch and o0 o000o0

- doors in catering areas Rev.

MEPTUN WERFT 0
Scope
Graphic account of the service and access hatch.
Remark
1. Triangle lock service hatch for 10mm panel
- 3/1
y
<L =
® ®
\
\. ’)
:E 4m
\
Al 2
Fos. Denomination Addition Thickness

1 Hatch

2 Triangle lock

3 Ceiling panel | 0 mm

4 Support frame

Mote the protection notice IS0 1607161 Papge 2 of 9

Kuva 24. 10mm kattopaneeliin tuleva kolmiolukollinen huoltoluukku
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- Doc-No.
MEYER R Work Standard s 20000
MEYER TURKU Principle construction of service hatch and o o000
- doors In catering areas Rev.
NEPTUN WERFT o
1, Triangle lock service hatch with hinge for 25mm panel
'S
®
—
4
s]
k]
B \\ :
3 2 1
Fos. Denomination Addition Thickness
1 Ceiling panel 25mm
2 Hatch
3 Triangle lock
4 Support frame
Mote the pratection notice 150 16016! Page 3 of 9

Kuva 25. 25mm kattopaneeliin tuleva kolmiolukollinen huoltoluukku
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MEYER WERFT

=

o
NEPTUN WERFT

Work Standard
Principle construction of service hatch and

doors In catering areas

Dioz-Mo.

W5 00000

[Edition

HOR WX KRR

Rev.
0

3. Triangle lock service door for 10mm panel

33

B JA
@
]
5
2 /3
Vi .IL 4
N LA IF s
N4
Pos. Denomination Addition Thickness
l Door Stainless steel
2 Dwoor frame Stainless steel
3 Wall panel 1 0mm
4 Hinge Stainless steel
5

Triangle lock

MNote the protection notice 150 16016!

Page 4 of 9

Kuva 26. 10mm paneeliin tuleva kolmiolukollinen huolto-ovi



- Doc-No.
MEYER WERT Work Standard a——
MEYER TURKU Principle construction of service hatch and | o o000

=" doors in catering areas Rev.
MEPTUN WERFT 0

4. Bolt access hatch for 10mm panel

(@ : )

e

\ksh o

__éfuﬁﬂ r%w/ /// /,:/:
AW <X\,

A-fA

™
N
N

Denomination Addition Thickness

Panel 1 0mm

Hatch

Bolt

Frame

LA e || bd | = 2

Rivet

Note the protection notice IS0 16018 Page 5 of 9

Kuva 27. Pulttikiinnitteinen huoltoluukku
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- Doc-No.
MEYVER WERAT Work Standard LS 2oneo
MEYER TURKU Principle construction of service hatch and | ww vy ooex

= doors in catering areas Rev.
NEPTUN WERFT 1]

5. Triangle lock service hatch with hinge for 20mm panel

: e

3
i | —
V77777777118 \ @/ /.«</}

7 -\

o

Fos. Denomination Addition Thickness
1 Ceiling panel 20mm
2 Hatch Stainless steel
3 Frame Stainless steel, With hinge
4 Lock Square or triangle lock
Mote the protection notice 150 16016! Page 6 of 9

Kuva 28. 20mm paneeliin tuleva kolmiolukollinen huoltoluukku
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LY Dioc-Mo.
My YR Work Standard S oo
MEYER TURKU Principle construction of service hatch and | o o000

- doors In catering areas Rev.

MEPTUN WERFT 0

6. Triangle lock service hatch for 20mm panel

@ |77

©)
®

1

4
/3 / /
V1777777777775 B NN NANN \\ﬁ////f/f/ﬁ;

N
A-A 2
FPos. Denomination Addition Thickness

l Ceiling panel 20mm

2 Frame Stainless steel

3 Hatch Stainless steel

4 Lock Square or triangle lock

Mote the protection notice 150 16016! Page 7 of 9

Kuva 29. 20mm paneeliin tuleva kolmiolukollinen huoltoluukku



i Doc-Ha.
MEVER Ve Work Standard 21S oo
MEYER TURKU Principle construction of service hatch and | o xo0000

- doors In catering areas Rev.

NEPTUN WERFT 0

7. Key lock service door for 20mm panel

37

.Il 4\—
VI rriys N >y d N 7 W EESSI LS SIS
N [2,_#—{'\‘ L \2 ¢
"h‘
& Al "4
FPos. Denomination Addition Thickness

1 Wall panel Wool insulation 20mm

2 Frame Stainless steel

3 Door Stainless steel

4 Handle Stainless steel

5 Lock Square or triangle lock

1] Hinge Stainless steel

Mote the protection notice IS0 16016! Page & of 9

Kuva 30. 20mm paneeliin tuleva kolmiolukollinen huolto-ovi



- Doc-No.

MEYER WERAT Work Standard S Do

MEYER TURKU Principle construction of service hatch and | w00 0000
= doors in catering areas Rev.

NEPTUN WERFT 0

8. Magnet lock service door for 20mm panel

[ [

&
VI I IV BN
\ om—

1

/3 s /
L AN U\\ﬂ/{/// //////%
2 ¥

Kuva 31. 20mm paneeliin tuleva magneetti kiinnitteinen huolto-ovi

\5 AA \ .
Fos. Denomination Addition Thickness

l Wall panel Wool insulation 20mm

2 Frame Stainless steel

3 Door Stainless steel

4 Handle Stainless steel

5 Magnet 2 pes.

& Hinge Stainless steel

Mote the protection notice 150 16016 Page 9 of 9
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8 MODULOINTI

Modulointi ja modularisointi termid kaytetddn nykyadn hyvin paljon. Modulointia
voidaan kayttaa tietokone-ohjelmistoista suuriin teollisuuden projekteihin, jolloin
sanonnan merkitys vaihtelee laajasti, riippuen kéayttokohteesta. Yleisesti moduloin-
nilla tarkoitetaan suuremman kokonaisuuden jakamista pienempiin osiin, joista voi-
daan luoda useita erilaisia lopputuotteita tekemalla erilaisia yhdistelmid. (Erikstad S
2009) Moduuleille on madritelty samanlaiset rajapinnat jolloin moduulien yhdistetta-
vyys ja vaihdettavuus on hyva. (Osterholm, J & Tuokko, R) Yksinkertaisimmillaan
moduuli on yksi koneenosa, jolla on méaéritellyt liityntdpinnat. (Ericsson & Erixon
1999) Moduloinnin avulla suunnittelutyd on mahdollista jakaa osiin, kunhan liitanta-
pinnat ovat sovittu keskendan. (Eggen 2003) Modulaarinen tuoterakenne helpottaa
yleensa kuljetus-, kasittely- ja asennustoimintoja. Suuret tuotteet kuten paperikoneet,
kuljettimet ja elevaattorit, jotka voidaan valmistaa eri osissa eri paikoissa hyotyvét

usein modulaarisesta rakenteesta. (Aarnio 2003, 42)

8.1 Modulointi laivan keittidalueilla

Moduulirakentamisen tavoitteena on saada tyOaika s&ast6d verrattuna kokonaan lai-
vassa rakennettavaan keittidalueeseen. Kustannukset sekd rakennusaika telakalla teh-
tavasta tyosta laskevat moduloinnin avulla merkittavasti. Moduulit voidaan valmistaa
alihankkijan tiloissa etukateen, jonka jalkeen kuljetetaan telakalle lohkoon sisalle.
Kun moduulit tehddén etukateen toimittajan omissa tyétiloissa, niin silloin on myds
helpompi keskittya yksityiskohtiin seka laadukkaaseen tyohon. Modulointia kayte-
tdan uudisrakentamisessa, mutta erityisesti konversio projekteissa moduloinnin etuna
tuoma lyhyt asennusaika telakalla helpottaa urakkaa huomattavasti, koska risteilijoi-

den konversioprojektit ovat usein vain noin kuukauden kestoisia.

Keittidalueiden moduulit koostuu péadasiassa rajaraudoista, seindpaneeleista, lai-
tealustasta sekd kalusteista jotka on asennettu kiintedsti seindan tai laitealustaan.
Lohkovarustelu vaiheessa, ennen moduulien siirtoa lohkoon asennetaan tarvittavat
putkistot sekd kanavat katon yl&puolelle ja tehdaan lapiviennit alapuolen kanteen jo-

hon hitsataan kaivot valmiiksi kiinni. Keittibalueiden suunnittelussa hyddynnetdan
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yll& mainittua suunnittelun jakamista osiin, kalusteiden ja muiden tarvittavien tuot-

teiden valmistus- ja levityskuvia tehdessé.

Laitealustojen kaivojen roiskesuoja-altaat ovat irrallaan moduulin kiinnitykseen
saakka, jotta oikea korkeus seka kaivonreika saadaan sovitettua kohdalleen. Jos mo-
duulissa on tiskipoytd jossa on hana tai jokin muu vettd tarvitseva kaluste, niin se
voidaan putkittaa jo moduulivaiheessa niin, ettd putken paa jatetddn moduulin seinan
ylareunan kohdille tulpattuna, jolloin se voidaan kytked laivassa lopullisesti. Samaa

kytkentd k&ytantoad kaytetddn myos séhkokaapeleiden osalta.

Kuva 32. Esimerkkikuva keittiomoduulista

Alla standardi keittiomodulin rakenteesta.



- Dioc-Mo.
MEYER WERFT Work Standard WS 00000
I Principle construction of medularity in Edition
e catering areas KKK FHHEK,
B Rew.
NEPTUN WERFT 0
s Principle construction of modularity in catering areas
[5""“9‘ Dept + MEYER WERFT GmbH & Co. KG
wc"m'mﬂ""‘_ M ".._E] + MEYER TURKU OY
Scope
Remark
1 Part module
Content
Document-No. Title
Related « W Work instruction for....
documents
Alterations
| Function Mame Dept. Date Signature
Formal check Technical Doc. Wilken, Nils RWERET)
Technical Check 1 XX
[ 1 Process owner] MEYER WERFT}
Technical Check 2 XX
[2** Process ownar] {MEVER TURKLY)
Technical Check 3 X
[2* Process owner] NEPTUN WERFT}
Approval 1
[Process responsibility] MEYER WERFT}
Approval 2 KX
[Process responsibility] (MEYER TURFILI)
Approval 3 KX
[Process responsibility] MEPTUN WERFT)
Mote the protection notice 150 18016 Page 1 of 2

Kuva 33. Moduuli standardi



- Doc-No.
MEYER WERFT Work Standard WS 00000
- Principle construction of modularity in Edition
IEUB_,: i catering areas {%XXXXXX
NEPTUN WERFT 0
Scope

Graphic account of part module.

Remark

Water pipes and electronic cables can be added on module fabrication time. Part module high approx.
2250mm. Scuppers installation on board.

1. Part module

Denomination Addition Thickness

)
l

Coaming

Wall panel

Gutterway

Air gab, foundation

Double sink unit

Wall Cabinets

Socket

Electric cable connection

iAW —e

Soap dispenser

Handwash station

Water pipe connection

==

Paper dispenser

Note the protection notice ISO 16016! Page 2 of 2

Kuva 34. Laivan keittiomoduulin kokoonpano
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9 YHTEENVETO

Tyossa tutkittiin aluksi eri toimittajien rakenteita sekd USPH saannoksié ja ohjeita
keittidalueiden rakentamiseen liittyen. Toimittajien piirustusten pohjalta tein kaikista
rakenteista AutoCad- ja SolidWorks ohjelmailla hahmotelma kuvat seka osaluette-
loinnin joka standardiin. Tasséd tydssa saatiin aikaan viisi konsernitason standardia
vakioratkaisuista, joissa esitelladn eri toimittajien kaytossa olevat vakiorakenteet
keittidalueilla. Standardit tulevat kayttoon koko Meyer konsernissa ja siind on huo-
mioitu Meyer Werftin vakioratkaisut myds. Suomessa kaytetty moduulirakennustapa
esitettiin saksaan Meyer Werftille, kun Saksassa rakennetaan kaikki keittidtilat perin-
teiseen tyyliin ilman moduloinnin hyddyntamistd. Opinnéytety0dssé perehdyttiin Tui
Cruisesin Mein Schiff- laivasarjan kahteen laivaan, joita rakennetaan Turun telakalla
2017.

Tyolla saavutettiin USPH s&éntojen sekd laivanrakennuksen perusteiden tarkastelua
keittidvarustelun osalta. Saavutin mielestani tyolle asetetut tavoitteet uusien standar-
dien myota seké sdddoksien tarkastelua. Sdannokset sanelevat eristyspaksuuksia, ma-

teriaalivaihtoehdot ja rakenneratkaisuja.

Modulointiin teoriapohjaksi kéytin muutamaa eri Kirjaa, joissa kerrottiin moduloin-

nin taustoista ja kayttokohteista seka modulointi tyypeisté.
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