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Ripustimien ja maalauslinjan tayttoasteen hyddyntaminen nykyaikaisessa metalliteol-
lisuudessa on tullut tehokkaammaksi uudenlaisten ripustinratkaisujen myota. Hyva
tayttoaste véhentdd lapimenokertoja seké parantaa kustannustehokkuutta.

Insindoritydssa perehdytaén ripustimien valintaan ja hankintaan. Tyon tavoitteena oli
tehda selvitys erilaisista ripustusvaihtoehdoista, joita voidaan kayttaa Orima-Tuote
Oy:n ostopaatoksen tukena. Orima-Tuote Oy on kattoturvatuotteisiin erikoistunut me-

talliteollisuuden yritys.

Tehtaalle on hankittu uusi Sasmetor Oy:lta tilattu maalauslinja, jotta saavutettaisiin
maksimaalisen maalaushy6ty Oriman tuotteille. Uuden maaliradan my6td modernim-

mat ripustusratkaisut tulivat ajankohtaiseksi.

Ty6ssa selvitettiin erilaisien ripustusratkaisujen soveltuvuus ja muokattavuus ottaen
huomioon erityisesti Orima-Tuote Oy:n tuotteet. Ripustinratkaisuissa pyrittiin saavut-

tamaan maksimaalinen tayttdaste ja kustannusten aleneminen.

Tehtaalle onnistuttiin hankkimaan yritykselle ra&taloityja ripustimia, jotka palvelevat
tuotantoa erittdin hyvin. Maalauslinjan tayttdaste ja kustannukset ovat pienentyneet
huomattavasti, sek& maaliradan ratakierrosten maaré on véhentynyt suuremman téyt-

toasteen myota.
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Hangers and painting line degree of filling has become more efficient in modern metal
industry with new kind of hanger solutions. Good occupancy reduces turnaround

times and improves cost efficiency.

Orima-Tuote Oy is metal industry company that specializes on roof safety products.
This study focused on selecting and purchasing of hangers. The aim of this study was
to develop a variety of hanging options, which can be used in Orima-Tuote Oy ’s de-

cision-making to purchase hangers.

Factory has acquired a new painting line ordered from Sasmetor Ltd. to gain maxi-
mum painting profit to Orima’s products. With the new painting line modern hanging

solutions came of current interest.

This study explored various types of hanging solutions for suitability and malleability,
taking Orima-Tuote Oy‘s products into particular account. Hanger solutions aimed to

achieve maximum degree of filling, and reduced costs.

The factory managed to acquire tailor-made hangers, which serve the production well.
Painting line’s degree of filling and the costs have considerably reduced, as well as

painting line’s number of rounds that has reduced with the greater degree of filling.
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1 JOHDANTO

Orima-Tuote Oy on Orimattilassa sijaitseva yksityinen metalliteollisuusyritys. Tuote-
merkki Orima ® on palvellut suomalaisia rakentajia ja teollisuutta vuodesta 1960.
Vahvimmat alueet ovat ohutlevyosaaminen seka joustavuus niin tuotannossa kuin ko-
ko muussakin toiminnassa. CAD/CAM -teknologian ansiosta myos yksilolliset ta-
pauskohtaiset ratkaisut ovat mahdollisia. Oriman palveluksessa on n. 100 henkil64 ja
litkevaihto vuonna 2010 oli 8,2 miljoonaa euroa. Kotimarkkinoiden liséksi asiakas-
kuntaan kuuluvat myos kaikki l&hinaapurivaltiomme. Taloudellisesti Orima-Tuote Oy

on kuulunut jo vuosia AAA-luokkaan (noin 4 % kaikista yrityksista).

1.1 Tyon aihe

Vuonna 2011 Orimalla otettiin kdyttoon uusi jauhemaalauslinja. Sen kapasiteetti on
huomattavasti vanhaa suurempi, joten k&yttoon oli mietittdva myos uusia ripustusrat-

kaisuja, ettei uuden maalaamon kayttokapasiteetti menisi hukkaan.

Riskitekijana voidaan ndhda maalauksen siirtdminen uuteen laitteistoon, jota ei ole
vield paasty kunnolla kokeilemaan kdytannossa. Hieman erilainen maalausmenetelma,
pesuvaiheen siirtyminen maalauslinjalle ja uudenlaiset ripustimet voivat tuottaa on-

gelmia kappaleiden taydellisen laadun saavuttamiseksi.

Tavoitteena on paastd maalaamaan mahdollisimman paljon tuotteita yhdella ratakier-
roksella, ilman turhia varinvaihtoja. Uuden jauhemaalauslinjan my6t4 voidaan myods

harkita muiden yritysten maalausten tekemista entista suuremmilla méaarilla.

1.2 Tyon tavoite ja rajaus

Tassa tyossa késitelladn jauhemaalauslinjalle tarkoitettujen ripustinratkaisujen hankin-

taa ja niiden tuottamia tuloksia Orima-Tuote Oy:n Orimattilan tehtaalla. Tyon tavoit-
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teena oli selvittaa erilaisten ripustinratkaisujen soveltuvuus metallitehtaan tuotteille.

Selvitystyota kaytetadn hankintapaatosten tukena.

Hankintaprosessin kulku voidaan jakaa kolmeen osa-alueeseen:

e Tarpeet. Kartoitetaan, mille tuotteille ripustimien hankinta tulisi keskitt4é paa-

osilta.

e Tutustutaan saatavilla oleviin ratkaisuihin ja niiden perusteella valitaan tuotan-

toa parhaiten palveleva ratkaisu kayttoon.

e Tuotteiden perusteellinen testaus ja tarjouspyynndn asettaminen.

Tarvekartoitus ja tuotteiden testaus olivat minun osa-alueeni. Lopullinen paatos tilat-

tavista tuotteista tapahtui Orima-Tuote Oy:n johdon sisalla.

1.3 Kasitteisto

e CAD (Computer aided design) tietokoneavusteinen suunnittelu

e CAM (Computer aided manufacturing) tietokoneavusteinen valmistus (ohjel-

mointi)

e CNC (Computerized numering control) tietokoneistettu numeerinen ohjaus

e Bonderite. Rautafosfaatin tai sinkkifosfaatin korvaava esikasittely terés-, alu-
miini- ja sinkkipinnoille. Se tehostaa maalin kiinnittymisté ja parantaa metalli-
pintojen korroosiokestavyytta

e Oxilan. Ympadristoystavallinen, fosfaatiton, kromi- ja raskasmetallivapaa esi-
kasittelyaine, joka soveltuu erinomaisesti alumiinille sek& kylmavalssatulle ja
sinkitylle terdkselle. Pinnoite, joka tehostaa maalin kiinnittymista ja parantaa

metallipintojen korroosiokestavyytta.



2 MAALAAMON KEHITTYMINEN ORIMA-TUOTE OY:LLA

Jauhemaalaus on menetelm4, jossa muovijauhetta ruiskuttamalla useimmiten staatti-
sen sdhkon avulla peitetddn maalattava tuote maalijauheella, minka jélkeen tuote
kuumennetaan, ettd jauhemaali sulaa. L&mmitys tapahtuu useimmiten uunissa. (Wiki-
pedia 2011)

Orima-Tuote Oy:ssé jauhemaalauslinja on otettu k&yttoon vuonna 1994. Linja on ket-
juvetoinen kahdella moottorilla. Maalauskaappi on varustettu maalin talteenotolla, tri-
boruiskulla ja maali tarttuu tuotteisiin sahkdvarauksella. Pulverimaalina kéytetédéan
epoksipolyesteriseosta. Uuni toimii vastuksilla, jotka ovat séadettévissa neljasté pai-
kasta termostaateilla. K&ryt poistuvat imurilla. Alkuperéinen rata on vieldkin kaytossa,
mutta siihen on ajan mittaan tehty pienid muutoksia. Esimerkiksi rataa on pidennetty,

jotta tuotteet ehtivat jadhtya ennen pakkausvaihetta.

Vuonna 2011 maaliskuussa kayttéon tuli uusi pulverimaalauslinja. Tuotteiden menek-
ki on kasvanut koko ajan ja kayttoon oli saatava tehokkaampi pulverimaalauslinja.
Linja on noin puolet pidempi kuin vanha maalaamo ja se pystyy Kierrattdmaan tuotteet
radalla nopeammin. Linja pystyy kuljettamaan myds painavampia ja mitoiltaan suu-
rempia tuotteita, mink& vuoksi tehokkuus kasvaa. Uuden linjan myot4 jaa tyostovai-

heessa myrkyttdminen ja pesu pois, silld linja sisaltdd itsessadn ndma ominaisuudet.

Lahtokohtana oli, ettd uusi linja pystyy maalaamaan testausvaiheessa jo véahintéan sa-
malla tehokkuudella kuin vanha maalaamo, mutta taysin toimivana sen pitéisi pystya
poistamaan kokonaan yksi tyévuoro ja siirtdd maalaus vain yhteen vuoroon nykyisen

kahden sijasta.

3 TEHTAAN TOIMINNAN YLEISKUVAUS

Orima-Tuote Oy:ssa tuotteen valmistus lahtee levyn rei’ittamisesté ja leikkauksesta ja
paatyy valmiiden tuotteiden maalaukseen, josta pakkauksen kautta tuotteet ovat val-
miita asiakkaille. Seuraavana esitetddn vakiotuotteen prosessin kuvaus (KUVIO 1).
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Maalaamo:
Pulverimaalaus

Pakkaamo: Tuotteet
pakataan

CNC-sarmays:
Kappaleiden
taivuttaminen
muotoon

LevytySkeskus /
laserleikkaus: Levyn

rei'itys ja leikkaus e

asiakkaalle

KUVIO 1. Vakiotuotteen prosessin kuvaus.

3.1 Levytyokeskuksen toiminta

LevytyOkeskuksessa rei’itetadn ja leikataan asiakkaan tarpeiden mukaan metallilevyis-
té4 tuotteita, joiden mitat ja muodot tulevat esille teknisisté piirroksista. Vakiotuotteista
piirustukset 16ytyvét yrityksen puolesta, silla ne ovat Orima-Tuote Oy:n tuotteita. Pii-
rustuksista selviad myos tuotteessa kédytettava materiaali, levyn paksuus seka levyn

mitat.

Saatujen tietojen perusteella tehddén piirros Optimax-ohjelmalle, josta nahdaan, mita
tyokaluja koneen tarvitsee kayttaa ja missa kohdassa levypitimien taytyy olla. Opti-

max toimii PC:lta késin, josta tiedot siirretdadn NC:lle.

Amada-revolveripuristin on varustettu numeerisella ohjauksella (NC), jossa kolme lii-
keakselia on samanaikaisesti hallittavissa kolmen tasavirta-servomoottorin avulla.
NC-jérjestelma tulkitsee sille syotetyt kdskyt ja vastaava ohje siirtyy servomoottoreil-
le, jotka kuljettavat kelkkaa ja poytdad maérittadkseen tyostettdvan aseman. Samalla
servomoottori pyorittad revolveria, joka valitsee oikean tydkaluaseman (Amada-

revolveripuristimen kayttoohjeet, 1-1).

Tyosto jatkuu tastd metallilevyn asettamisella poydalle, jossa se asetetaan levypitimil-
le. Levypitimet siirtdvéat metallilevya ohjelman mukaan puskimen alle. Puskin valitsee
kolmikehdjarjestelmdsta oikean aseman (sisin, keskimmadinen tai uloin) ja suorittaa is-
kun. Puskin toimii pneumaattisesti. (Amada- revolveripuristimen kayttéohjeet, 1-6).

Pistin madraa kappaleeseen iskettavéan reian muodon. Levyn alla revolverissa sijaitsee
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tyyny, joka on samanmuotoinen kuin kaytettava pistin (KUVA 1). Pistimi& on pyorei-

té4, ovaaleita, neliditd, suorakulmaisia sekd harvemmin kaytettavia erikoispistimia.

Levytyokeskuksen tyontekijé purkaa valmiit tuotteet kappaleille tarkoitetulle lavalle ja

siitd kappaleet siirtyvét kappaleiden taivuttamiseen oikean muodon saavuttamiseksi.

Voiteleva
paineilma-

Pistin puhallus

Ylarevolveri

Ohjain

OHJAIMEN ALAOSA

)

Puhallusaukot

KUVA 1. Levytyokeskuksen rei’itysperiaate. (Amada 2011)

3.2 CNC-sarmays

Levytyokeskukselta levyt saapuvat seuraavaan vaiheeseen, joka on CNC-sarmays.
Tama vaihe on erityisen tarked, silld kappaleet saavat lopullisen muotonsa ja mittansa.

Jokaisen kulman suuruuden ja mitan on oltava oikeat tai virhetoleranssien sisélla.

Sarmayksessa levy taivutetaan yldpainimen ja vastimen valissa tavoitteen mukaiseen
kulmaan tai taivutussateeseen. Vapaataivutuksessa levy on koko tyoiskun ajan vasti-
mien varassa (KUVA 2). Oikea kulma saadaan sadatamalla iskunpituutta. VVapaataivu-
tuksessa vastimen aukon leveys on séadettédva. Pohjaantaivutuksessa iskunpituus on
niin suuri, ettd ylapainin painaa taivutettavan metallilevyn kokonaan vastinta vasten.
Levyyn tulee painimen ja vastimen mukainen s&rmén muoto. Pohjaantaivutuksessa

vastimen aukko on kiinted, eika leveytta voi sdataa (KUVA 2).
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Vapaa- ja pohjaantaivutus

Vepaatanwnus Pohjaantaiwurus

KUVA 2. Vapaa- ja pohjaantaivutus. (Ruukki 2011, 2)

Kuten levytyokeskukset, sdrmayspuristimet ovat numeerisesti ohjattuja. Ohjelmaan
asetetaan taivutuskulmien méaara, kulmien suuruudet, takavastimen pituus, ylateran
korkeus seké& puristusvoima. Néaiden tietojen perusteella saadaan teknisen piirroksen

mukainen kappale, joka on valmis seuraavaan vaiheeseen.

3.3 Maalaaminen

Oikein muotoiltu tuote saapuu seuraavaksi maalauslinjalle. Jauhemaalaamolinjalla
tuote saa lopullisen varinsa asiakkaan tarpeiden mukaan. Kéytossa on perusvarien li-

séksi harvemmin kaytettavia erikoisvareja.

Jauhemaalaamolinjan mitoitusnopeus on 1,5 m/min (radalla nopeusalue on 0,5-2,5
m/min). Mitoituskappale radalla on 4200 x 300 x 1000 mm (PLK), mutta harvoin ajet-
tavilla kappaleilla mitat voivat olla jopa 6000 x 100 x 1300 mm (PLK). Linja pystyy
kannattelemaan 250 kg ripustettuna kahdesta pisteestd. Keskimaarainen kuormitus-
maksimi on kuitenkin 100 kg/m. Tuotteen ainevahvuudesta riippuen kappaleet ajetaan
mitoitusnopeudella; paksummat ainevahvuudet ajetaan hiljemmin, testausvaiheessa

ajettavien lampatilakayrien mukaan. (Sasmetor Oy 2010, 1)

Tuotteiden ripustamisen jalkeen ensimmadinen vaihe on suihkupesu. Pesukaappina
toimii AF-5-vaiheinen suihkupesutunneli. Tunnelissa on pesu, allasvesihuuhtelu,
huuhtelu suolattomalla vedelld, Bonderite- tai Oxilan-késittely, loppuhuuhtelu ja vii-
meisend tuorevesisumutus / -huuhtelu. Ylimaarainen vesi kuivataan suorakaasuldm-
mitteisell& kiertoilmauunilla, jossa on koneellinen héyrynpoisto. (Sasmetor Oy 2010,
8)
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Puhtaat ja kuivat tuotteet siirtyvat linjalla seuraavaksi jauhemaalauskammioon. Kam-
mio on tarkoitettu jatkuvaan toimintaan. Jauheenkierto on taydellinen, kun jauhe on
palautunut syklonista varinvaihtokeskukseen. Kaikkein pienimmaét jauhepartikkelit ei-
vat erotu syklonissa vaan suodattuvat poistoilmasta hienosuodattimessa. Kammiossa
on kahdeksan kappaletta automaattipistooleita, joissa on sédadettava ruiskutuskulma
seké pyoro- ja litteasuihkusuuttimet valinnan mukaan. Maksimikoon ylittavét tuotteet

voidaan maalata kasiruiskutuksella. (Sasmetor Oy 2010, 12)

Maalatut tuotteet jatkavat linjalla uuniin, jossa maali tarttuu pysyvasti kiinni. Uuni on
kaasukayttdinen konvektiouuni, jossa mitoituslampdtilana on +210 celsiusastetta.
Lammitys tapahtuu maakaasulla. Uunin lampétilaa sdadelldan ohjaustermostaateilla.

Tuotteista syntyva kary poistetaan automaattisella k&rynpoistojérjestelmalla.

3.4 Pakkaaminen

Maalaamolinjalta tulevat tuotteet pakataan osittain suoraan maalaamossa manuaalises-
ti. Pitkille kappaleille, I&hinn& lumiesteputkille, kaytdssa on Rochman SVAL- pak-
kauskone. Tuote asetetaan kuljettimelle, josta kone siirtad ja pakkaa sen automaat-
tisesti. Kalvon valinnassa mitta lasketaan ylakalvon osalta 3 x sivun mitta + 150 mm

ja alakalvon osalta 1 x alasivun mitta + 150 mm. (KUVA 3.)

A i
Y
Ylakalvon leveys = B +

150 +2xH
Alakalvon leveys = B + 150

KUVA 3. Pakkauskalvon valintamitan kuvaaja. ( Rochman 2009, 5)

Pakkauslinjan seuraavassa vaiheessa kaytossa on Rochman TR -kutistetunneli. Tunne-
lin kutistus saddetdan lampdtilalla ja kuljettimen nopeudella. Suositeltu lampdtila on
160-200 celciusta. Tunnelin ilmankierto séadet&én tunnelin kanavia sulkemalla ja
avaamalla. (KUVA 4.)
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KUVA 4. Kutistetunnelin toimintaperiaate (Rochman 2009, 3)

Pienempien tavaroiden pakkauksessa kaytetaan Galileo Galaxy -pakkauskonetta. Sitd
voidaan kayttaa sekéd saumaus- ettd kutistuskoneena tai pelkastaan saumauskoneena.
Talloin tuotteet voidaan pakata kalvopussiin ilman kutistusk&arintad. Kaytettéessé
keskelta taitettua kalvoa voidaan kalvo ajaa joko ehjéni koneen mikrorei’ittimen lapi
tai tehdd samalla mikrorei’itys. Pakkauskoneen suurin tuotantoteho on 300 pakkausta
tunnissa. Loput tuotteet, joita ei pystyta koneilla pakkaamaan, pakataan manuaalisesti.

Pakkauksen jélkeen tuotteet ovat valmiita asiakkaille. (KUVA 5.)

KUVA 5. Galileo Galaxy -pakkauskone. (Copyfinishing 2011)
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RIPUSTINTEN VALINTAKRITEERIT

Lahtokohtana ripustinten valinnalle oli etsid sopivat ripustimet vakiotuotteiden maa-
laamiseen. Pintojen maalausjéljen taytyy olla moitteeton ja tasainen. Ripustinjarjes-
telmien tayttoasteen taytyy olla mahdollisimman suuri, eli periaatteessa pyritdan

100 %:n tayttOasteeseen. Tarkeinté on siis saada enemman tuotteita, kuin vanhoissa
ripustimissa laadun kérsimattd. Kaytannossa kappaleiden valiin j&a pienié rakoja tai

ripustusta ei saada aivan taydelliseksi, joten tayttoaste laskee hieman.

Ripustinten valinnassa kéytiin palavereita yrityksen johdon ja ripustintoimittajan
kanssa, joissa suunniteltiin erilaisia ripustinratkaisuja erilaisille tuotteille. Aluksi tes-
tattiin ripustimia vanhalla maaliradalla, minka jalkeen alettiin etsia Orimalle sopivia

ripustinratkaisuja uutta maalirataa varten.

Maalattava maara

Maalattava madaré asettaa erilaisia Kriteereja ripustinten valinnalle. Osaa tuotteista me-
nee vuosittain huomattavasti enemman kuin toisia, ja ndin ollen tihea ripustus on suo-
tavaa. Hyvélla kappaleiden sijoittelulla ripustimiin varmistetaan, ettd suuretkin erat
saadaan maalattua parhaalla mahdollisella hyotysuhteella. Tarkeda on myds ripustinti-
lauksen kannalta tietdd, mitd tuotteita maalataan enemman, jotta osataan tilata oikea

maard tietynlaisia ripustimia.

Suuria erid maalattaessa erityisen tarkeda on myds hyddyntaa esiripustusta, jolloin ri-
pustintelineet ovat valmiiksi taytettynd ennen maalilinjan kdynnistdmista. N&in tuot-

teet voidaan laittaa nosturin avulla suoraan linjalle.

4.2 Maksimaalinen ripustuspituus

Radan maksimaalinen maalauskorkeus on 1,8 metrig, joten ripustimien taytyy olla
maalausalueelta sen korkuisia, jotta saadaan maksimaalinen hyoty korkeussuunnassa.
Ripustinkorkeuden vuoksi huomioon on otettava maalaamon henkildston pituus ja
kuinka painavaa tavaraa he jaksavat nostaa. Ergonomian kannalta olisi hyva olla ri-

pustustaso tai esiripustusteline, ettei ylimpaan riviin tarvitsisi erikseen kurotella tai
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matalimpiin kyyristyd. Erillinen esiripustusteline taas vaatii nosturin, silla yhden ri-

pustustelineen painoksi voi tulla jopa 80 kg.

4.3 Maalauslinjan ripustustapa

Maalauslinjalle voidaan asettaa ripustimet niiden omissa koukuissa, joka on yleisesti
kaytetty tapa. Orima-Tuote Oy on kuitenkin tehnyt oman hammasratastyylisen kol-
mioratkaisun, jolla pystytdan helposti sadtdmaan ripustimen korkeutta ja kallistuskul-
maa. N&in kappaleet saavat optimaalisen korkeuden ja kulman pesunesteiden poistu-
miseen seka maalin tarttuvuuteen. Kulmien ja korkeuksien sdadoilla myos saadaan
laajempi mahdollisuus tehda erilaisia tuotteita samoilla ripustimilla, silla osa tuotteista

vaatii erittainkin suuria kallistumia.

4.4  Optimaalinen ripustusasento

Optimaalista ripustusasentoa eri tuotteille tutkittiin erilaisilla testiajoilla, joiden poh-

jalta l6ydettiin optimaalinen ripustusasento. Ripustusasennossa on otettava huomioon
se, etta tuotteet eivat saa olla liian lahekkain, jotta maalipistoolit ehtivét ruiskuttaa tar-
peeksi maalia tuotteisiin. Ripustusasento vaikuttaa myos erittdin paljon siihen, millai-

nen maalaustulos ja maalipinnan tasaisuus tuotteelle tulee. (KUVA 6.)

Uudella maalauslinjalla on my®ds tuotteiden pesu ennen maalausta, joten tuotteiden on
oltava sellaisessa asennossa, ettd niista valuu pesunesteet pois ennen, kuin ne menevét

maalauskaappiin.
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KUVA 6. Optimaalinen ripustusasento kattokiinnikkeelle.

4.5 Ripustusjaljet

Maalaus alkaa suunnittelulla, jossa paatetaan tuotteen optimaalinen ripustusasento.
Tamaé on hyvin tarkeaa tasaisen maalauspinnan saavuttamiseksi. Esille tuleva pinta
huomioidaan ripustettaessa ja ripustusjéljet pyritddn saamaan mahdollisimman huo-
maamattomiksi. Ripustuksessa on my6s huomioitava, etta ripustusjalki jaa vain ripus-
tuskohtaan, eik& varjostumia tai muita jalkia synny muualle kuin ripustuskohtaan. Ri-
pustamisessa on huomioitava, etta tuotteen tulee tyhjentyd kokonaan jokaisen proses-
sivaiheen jalkeen, ja valutusreittien varmistaminen olisi hyvé ottaa huomioon jo tuote-

suunnittelussa.
4.6 Ripustustiheys

Ripustusta suunniteltaessa tarkedksi osaksi muodostuu ripustustiheys. Talla tarkoite-
taan sitd, ettd kappaleita saataisiin maksimaalinen méara yhteen ripustustelineeseen.
Tuotteet eivat kuitenkaan saa koskea toisiinsa tai ripustuskehikkoihin, sill& muuten
kappaleisiin jaa jalkia ja maadoitus karsii. Tiheyden maarittdmisessa on myds otettava
huomioon kappaleiden paino. Liian painavat telineet ovat hankalia liikutella ilman
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karryja ja nostolaiteitta. Myos liiallinen paino rasittaa kehikkoa, joka voi alkaa taipua

painon voimasta

Kappaleet on ripustettava aluksi paikallaan olevaan kehikkoon mahdollisimman tihe-
asti. Taman jalkeen on my0s testattava, miten tuotteet kayttaytyvat liikkuvalla radalla
niin pysty- kuin vaakaliikkeessa. Testaamisen jalkeen voidaan miettid, onko kappale-

maaré sopiva vai pystytddnko maksimikapasiteettia vield lisddmaan jollain tapaa.

4.7 Logistiikka

Ripustimia tilataan yhteyshenkilon kautta liséa aina tarvittaessa. Maalin peittdmat ri-
pustimet séiliotaan telineisiin, joista ne viedd&n Hollolan ripustinpalveluun poltetta-
vaksi. Tdman jalkeen ne palautetaan takaisin Orimalle. Ripustimia poltetaan niin kau-

an, kuin niissa riittda johtavuutta.

5 TARJOUSPYYNTO

Orima-Tuote Oy:n tehtaalla vieraili useaan otteeseen Coating Techin Karsten Berg,
joka oli jo entuudestaan tuttu yhteyshenkilé Orimalle. Han tutustui kattoturvatuottei-
siin seka yleiseen tuotantoon saadakseen mahdollisimman hyvan kuvan siitd, millaisia
ripustimia tarvittaisiin. Oriman tarpeiden ymmartamiseen vuoksi ei nahty tarpeellisek-
si etsid muita ripustimia valmistavia yrityksia, silld Coating Tech on ollut luotettava

yhteistyokumppani.

Yritysvierailujen jalkeen Karsten Berg toimitti Orimalle erilaisia ripustimia, jotka oli
raataloity kattoturvatuotteiden tarpeisiin. Tarjouksen kannalta oli tarkeaa péaastéa tes-

taamaan tuotteita ennen niiden lopullista tilausta.

6 RIPUSTINTEN VALINTA

Tarve oli saada mahdollisimman paljon radan suurta kapasiteettia hyodyntavia ripus-
timia, jotta radalla pystytddn maalaamaan suuria erid mahdollisimman lyhyessé ajassa.

Ripustimiin pitéa pystyé asettelemaan mahdollisimman monipuolinen tuotekattaus,
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jotta ratakierrokset pysyisivat mahdollisimman alhaisina. N&in ollen varien kiertoa

pystytaan nopeuttamaan.

Coating Tech Oy:hyn ja nimenomaan Karsten Bergiin paadyttiin, koska Orima-Tuote
Oy on aikaisemminkin tehnyt yhteistyota kyseisen yrityksen kanssa ja silta 10ytyi me-
tallinmaalausteollisuudelle hyvin sopivia ripustimia. Karsten Berg toi myds hyvin esil-
le, etté jo valmiiksi kuvastossa olevia tuotteita olisi mahdollista muokata, jotta ne so-
pisivat paremmin yrityksen tarpeisiin. Erilaisilla ripustuskoukkutiheyksilla ja ripustus-

tankokorkeuksilla pystyttiin tekemaén prototyyppejé testattavaksi.

7 TULOKSET

Maalaamon tehokkuus riippuu oleellisesti tuotteiden ripustelusta. Laskenta toteutuu

laskemalla radan kayttokustannus metria kohden.

Esimerkki tuotteen kustannuksista uudella maaliradalla uusien ripustinten tultua:

Uusi Vanha
ripustin ripustin
Maalaamon
kayttotunti 300 € 300 €
Radan kier-
toaika (h) 2,5 2,5
Kierroksen
kayttokust. 750 € 750 €
Radan pi-
tuus (met-
rid) 2200 2200
Metrihinta 34€ 34€
Kuusi tyon-
tekijaa 1,40 € 1,40 €
Tuotteita
ripustimissa 100 48
Yhden tuot-

teen hinta 0,048 € 0,10 €
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Tasta nahdaan jo, ettd kappalehintainen kustannus laskee yli puolella siitd, mita se oli
vanhoilla ripustimilla, ja mika tarkeintd niin tuotteita saadaan ratametria kohden huo-

mattavasti suurempi maara.

Kaikki tuotteet yhteen laskettuna Orima-Tuote Oy saa maalattua uusilla ripustimilla ja
linjalla 15 % enemman yhdessa vuorossa kuin aikaisemmin vanhalla radalla kahdessa

vuorossa.

Kaikkien tuotteiden kanssa ei ole viel& padsty optimaalisiin sad&toihin. Esimerkiksi
tuotteet, joissa on syvia uria tai mutkia vaativat vield testausta. Ripustusta ja maalausta

optimoidaan vield syksyn 2011 aikana yhteistydssa toimittajien kanssa.

Kaiken kaikkiaan tulokset ovat olleet positiiviset ja loppukesasta 2011 tuotantoa on
ajettu 1&pi ennatysmaara.

8 LOPPUYHTEENVETO

Insindoritydn tavoitteena oli tutkia Orima-Tuote Oy:lle tilattujen ripustimien hankin-

taa ja valintojen antamia tuloksia kaytannossa.

Insindorityonprosessi sijoittui kevaastd 2011 aina syksylle 2011. Suhteellisen lyhyessa
ajassa tehdyssa tyossa voitiin ratkaisujen vaikutukset huomata, mutta pitkakestoisem-
paa analyysia ei voitu harjoittaa. Ndin ollen pidempiaikainen hyotyjen ja haittojen

analysoiminen vaikeutui.

Valitut ripustinratkaisut ovat moderneja ja niité pystytdédn hyodyntaméaan vield use-
ammankin vuoden kuluttua. Ripustimien hankinta ajoittui samaan ajankohtaan kuin
uuden maalauslinjan asentaminen tehtaalle, miké vaati yrityksen etsimain moderneja

ratkaisuja.

Tehtaalle valitut ripustinratkaisut ovat osoittautuneet oikeiksi ratkaisuiksi, sill& ne tar-
joavat erittdin suuren tayttoasteen ja néin ollen ratametrinen kustannus on pienentynyt

huomattavasti.

Tulevaisuuden ripustin- ja maalauslinjan optimoinnilla saavutetaan viel&kin suurem-

mat hyoddyt, kuin mité tdssa insindoritydssa on tullut selville.
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LITE 1 TILAUSVAHVISTUS

Coating Tech Oy TILAUSVAHVISTUS 1
Pilspankylantie 4 T e
01730 VANTAA 21826 19.10.2011
Lesm no, oumes Tilauspvm 19.10.2011
ORIMATAOTE QY. Toimitustapa Kaukokilto
KANKAANTIE 6
Maksuehto 30 pv netto
16300 ORIMATTILA Toimitusehto Vapaasti varastossamme
Suomi (FI)
Toimitus: M5 o9TASEES Myyja Karsten Berg
Viitteemme Miia Hakkarainen
ORIMA-TUOTE OY Tilausnumeronne 012527/ L-PH
Yhteyshenkild LASSI-PEKKA HAAPANIEMI
KANKAANTIE 6 THausmerkkl
Viitteenne
16300 ORIMATTILA
Suomi (Fl)
Arvioitu
Pos  Nimike MadErs Yks a-hinta Alv Ale% Summa toimitusalka
1.0 BHLS35X2.0UDV 8 000,00 /1000 19.10.2011
Koukkunasta BHL
11 Materiaali ST37 19,20 kg 19.10.2011
koukut
20 0075X3.0 PDVX2 5 000,00 /1000 19.10.2011
Vakiokoukku
21 Materiaali ST37 34,30 kg 19.10.2011
koukut

Coating Tech Oy Puh: 0207 798 780

Fax: 0207 798 799
Pilspankylantie 4 Kotipaikka Helsinki
01730 VANTAA www.coatingtech.fi Y-tunnus 19735939
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Coating Tech Oy TILAUSVAHVISTUS e
Piispankyléntie 4 Numero ANy
01730 VANTAA 21453 14.9.2011
Laskutus: 315 09746685
ORIMA-TUOTE OY ;Imlmvmm” :(ﬁkiz;:o
KANKAANTIE 6
Maksuehto 30 pv netto
16300 ORIMATTILA Toimitusehto Vapaasti varastossamme
Suomi (Fl)
Tolmhus: N5 09746685 Myyid Karsien Berg
Viitteemme Minna Raatikainen
ORIMA-TUOTE OY Tilausnumeronne 012510/L-PH
Yhteyshenkild LASSI-PEKKA HAAPANIEMI
KANKAANTIE 6 Tilausmerkki
Viitteenne
16300 ORIMATTILA
Suomi (F1)
Arvioitu
Pos Nimike Maara Yks i-hinta Alv Ale% Summa toimitusaika
1.0 BHL 835X 2.0UDV 8 000,00 /1000 3 15.9.2011
Koukkunasta BHL
1.4 Materiaali ST37 19,20 kg 15.9.2011
koukut
2.0 0075 X 3.0 PDVX2 5 000,00 /1000 15.9.2011
Vakiokoukku
5.2 Materiaali ST37 34,30 kg 15.9.2011
koukut
3.0 0075X4.0PDVX2 3 600,00 /1000 21.9.2011
Vakiokoukku
3.1 Materiaali ST37 45,76 kg 21.9.2011
koukut
4.0 0100 X 2,0 POVX2 3000,00 /1000 15.9.2011
Vakiokoukku
4.1  Materiaali ST37 10,38 kg 15.9.2011
koukut
40 0120 X 4.0 PDVX2 1 800,00 /1000 15.9.2011
Vakiokoukku
4.1 Materiaali ST37 31,45 kg 15.9.2011
Koukut
50 0600 X 4.0 PDVX2 500,00 /1000 16.9.2011
Vakiokoukku
6.2 Materiaali ST37 32,18 kg 15.9.2011
koukut
6.0 0075X3.0 PDVX2 5 000,00 /1000 21.9.2011
Vakiokoukku
6.1 Materiaal ST37 34,30 kg 21.9.2011
koukut
7.0 0600 X 4.0 PDVX2 1 500,00 /1000 21.9.2011
Vakiokoukku
7.1 Materiaali ST37 96,54 kg 21.9.2011
Kkoukut
Coating Tech Oy Puh: 0207 798 790
Fax: 0207 798 799
Piispankyléntie 4 Kotipaikka Helsinki
01730 VANTAA www.coatingtech.fi Y-tunnus 19735939
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Coating Tech Oy TILAUSVAHVISTUS 2
Piispankyldntie 4 Numero Pilviiys
01730 VANTAA 21453 14.9.2011
Laskutus: 315 09746835

Tilauspvm 14.9.2011
ORIMA-TUOTE OY Toimitustapa Kaukokiito
KANKAANTIE 6

Maksuehto 30 pv netto
16300 ORIMATTILA TYoimitusehto Vapaasti varastossamme
Suomi (FI)
Tolmitus: 315 09746885 Myyja Karsten Berg

Viitteemme Minna Raatikainen
ORIMA-TUOTE OY Tilausnumeronne 012510/L-PH

Yhteyshenkild LASSI-PEKKA HAAPANIEM!
KANKAANTIE 6 Titausmerkki

Viiltteenne
16300 ORIMATTILA
Suomi (FI)

Arvioltu
Pos Nimike M3Eara Yks a-hinta Alv Ala% Summa toimitusaika

Coating Tech Oy

Piispankyléntie 4
01730 VANTAA

Puh: 0207 798 790
Fax: 0207 798 799
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Coating Tech Oy TILAUSVAHVISTUS e
Pilspankyléntie 4 Hummero DE
01730 VANTAA 21453 14.9.2011
s L N Titauspvm 14.9.2011
KANKAANTIE 6
Maksuehto 30 pv netto
16300 ORIMATTILA Toimitusehto Vapaasti varastossamme
Suomi (Fl)
Toimitus: M5 09746885 Myyjd Karsten Berg
Viitteemme Minna Raatikainen
ORIMA-TUOTE OY Tilausnumeronne 012510/L-PH
Yhteyshenkild LASSI-PEKKA HAAPANIEMI
KANKAANTIE 6 Tilausmerkki
Viitteenne
16300 ORIMATTILA
Suomi (F1)
Arvioitu
Pos Nimike Madrd Yks &hinta Alv Ale% Summa toimitusaika
1.0 BHLS35X20UDV 8 000,00 /1000 | 15.9.2011
Koukkunasta BHL
1.1 Materiaali ST37 19,20 kg 15.9.2011
koukut
2.0 0075 X 3.0 PDVX2 5 000,00 /1000 > 15.9.2011
Vakiokoukku
5.2 Materaali ST37 34,30 kg 15.9.2011
koukut
3.0 0075X4.0 PDVX2 3 600,00 /1000 21.8.2011
Vakiokoukku
3.1 Materiaali ST37 45,76 ka —— 21.9.2011
koukut
4.0 0100 X 2.0 PDVX2 3 000,00 /1000 15.9.2011
Vakiokaoukku
41 Materiaall ST37 10,38 kg 15.9.2011
koukut
40 0120X4.0PDVX2 1 800,00 /1000 15.9.2011
Vakiokoukku
4.1 Materaal ST37 31,45 kg 15.9.2011
koukui
5.0 D800 X 4.0 PDVX2 500,00 /1000 15.9.2011
Vakiokoukkts
6.2 Materiaali ST37 32,18 kg 15.9.2011
koukut
6.0 0075X 3.0 PDVX2 5 000,00 /1000 21.9.201
Vakiokoukku
6.1  Materiaall ST37 34,30 kg 21.9.2011
koukut
7.0 0600 X 4.0 PDVX2 1 500,00 /1000 21.9.2011
Vakiokoukku
71 Materiaali ST37 96.54 kg 21.8.2011
koukut
Coating Tech Oy Puh: 0207 788 780
Fax: 0207 798 799
Piispankylantie 4 Kotipaikka Helsinki
01730 VANTAA www.coatnglech fi Y-tunnus 19735939
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Coating Tech Oy TILAUSVAHVISTUS .
Piispankylantie 4 W Lol
01730 VANTAA 21453 14.9.2011
u-u::u:T 315 09746685 Titauspvm 14.8.2011
ORIMA-TUOTE QY Toimitustapa Kaukokiito
KANKAANTIE 6

Maksuehto 30 pv netto
16300 ORIMATTILA Toimitusehto Vapaasti varastossamme
Suomi (FI)
Tolmitus: 36 09746685 Myyia Karsten Berg

Viitteemme Minna Raatikainen
ORIMA-TUOTE OY Tilausnumeronne 012510/L-PH

Yhteyshenkils LASSI-PEKKA HAAPANIEMI
KANKAANTIE 6 Tilausmerkki

Viitteenne
16300 ORIMATTILA
Suomi (Fl)

Arvioitu
Pos Nimike Midra Yks a-hinta Alv Ale% Summa toimitusaika
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Coating Tech Oy TILAUSVAHVISTUS 1
Pilspankylantie 4 D —— Piivays
01730 VANTAA 20515 26.5.2011
Laskutus: S 09746685 Tilauspvm 25.5.2011
CRIMASTUOTE OY Toimitustapa Kiitolinja
KANKAANTIE 6
Maksuehto 30 pv netto
16300 ORIMATTILA Toimitusehto Rahlivapaasti
Suomi (Fl)
Myyjd Karsten Berg
Toimitus: 315 09746685
% Viitteemme Miia Hakkarainen
ORIMA-TUOTE OY Tilausnumeronne 012451/LPH
Yhteyshenkild LASSI-PEKKA HAAPANIEMI
KANKAANTIE 6 Tilausmerkki
Viitteenne
16300 ORIMATTILA
Suomi (F1)
Arvioltu
Pos Nimike Madrd Yks a-hinta Alv Ale% Summa toimitusaika
10 BHL S35X2.0UDV 8 000,00 /1000 25.5.2011
Koukkunasta BHL
1.1  Materiaali ST37 19,20 kg 25.5.2011
koukut
2 Tahan tulee vield
kaksoiskoukku
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Coating Tech Oy TILAUSVAHVISTUS H
Piispankylantie 4 Wamro Fhiviys
01730 VANTAA 20828 8.7.2011
Laskutus: 315 0974668-5
Tlauspvm 8.7.2011
ORIMA-TUOTE OY Toimitustapa Kaukokiito
KANKAANTIE 6
Maksuehto 30 pv netto
16300 ORIMATTILA Toimitusehto Vapaasti varastossamme
Suomi (Fl)
Tolmitus: 35 09746685 Myyja Karsten Berg
Viitteemme Miia Hakkarainen
ORIMA-TUOTE OY Tilausnumeronne
Yhteyshenkild LASS|-PEKKA HAAPANIEMI
Viitteenne
16300 ORIMATTILA
Suomi (F1)
Arvioitu
Pos Nimike Madrd Yks a-hinta Alv Ale% Summa toimitusaika
1.0 HCLBHL 22519 360,00 Kpl .7.2011
Flex taso BHL R66-8 800 cc100S
1,1 Materiaali ST37 184,86 kg 8.7.2011
koukut
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