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ALKUSANAT

Tama opinnéytetyd on tehty Nanso Group Oy:n Tornion tehtaan neulomo-osastolle.

Haluan kiittdd Nanso Group Oy:n Tornion tehtaan neulomo-osaston tyonjohtaja Kristiina
Ahosta ja tekninen paallikkd Tapio Ponkalaa tyoni ohjaamisesta ja kannustamisesta.
Ammattikorkeakoulun ohjaaja Timo Kaupille myos kiitokset tyon ohjaamisesta.

Lopuksi tahdon vield Kkiittdd perhettdni heidan antamasta tuesta ja kérsivallisyydesta
opiskelussa ja opinnédytetydni loppuun saamisesta.

Torniossa 12.10.2012

Juha Kantolainen
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Tassa opinnadytetydssa oli tarkoituksena tehda hyvéd kéytto- ja tydohje, joka helpottaa
LO4mj- ja L42sm-koneiden ké&yttdmisen aloittamista ja tyOskentelyd yrityksessé.
Tyontekijén ei tarvitse muistaa kaikkia tyohon liittyvia asioita ulkoa, vaan han voi tarkistaa
ja lukea ne kaytto- ja tydohjeesta.

Kaytto- ja tydohjeella pyrittiin myos siihen, ettd yrityksen tyontekijoistd mahdollisimman
moni pystyy tyoskentelemaan kyseisilla koneilla. Kaytto- ja tyoohjeesta 1dytyy myos
ohjeet koneen turvallisesta kaytosta ja tyoturvallisuuden huomioimisesta.

Kéytto- ja tyoohjeessa oli otettava huomioon tyopaikan olosuhteet ja ennakoitavissa olevat
poikkeukselliset tilanteet. Kéayttd- ja tydohjetta tehtiin koneita kayttamalla, korjaamalla ja
samalla ohjeita muistiin kirjaamalla. Tulokseksi saatiin sopivan pituinen kaytto- ja tyéohje,
jossa keskityttiin ensisijaisesti koneiden yleisimpiin vikoihin, niiden korjauksiin,
ohjelmointiin ja lisélaitteisiin, sek& huomioitiin koneiden turvallinen kéaytto.

Kéytto- ja tydohjeeseen kuuluvat Lonati -merkkisten koneiden mallit LO4mj ja L42sm.

Avainsanat: kayttdohje, tydohje, huolto
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ABSTRACT
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The objective of this thesis was to make good operating and work instructions, which
makes it easier to learn about and work with L04mj and L42sm knitting machines in the
company. The employee does not need to memorize all work-related things, but he/she can
check and read them in the operating and work instructions.

The operating and work instructions aimed at the fact that the company's employees, as
many as possible, will be able to work with these machines. The operating and work
instructions include also the instructions for the safe use of the machine and how to pay
attention to work safety.

In the operating and work instructions the workplace conditions and possible exceptional
situations must be taken into account. The operating and work instructions were made by
using the machines, fixing and simultaneously by writing down the instructions. The short
enough operating and work instructions that primarily focus on the common bugs of the
machines, fixing the bugs, programming and accessories. The safe use of the machines was
also taken into account.

The operating and work instructions are for the Lonati machine models L04mj L42sm.

Keywords: operating instructions, work instructions, maintenance.
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KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

LO4 Lonati 04mj
L42 Lonati 42sm
NG Nanso Group Oy
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1. JOHDANTO

Tassa opinnédytetydssa kasitelladn NG Tornion tehtaan neulomo-osastolla olevien L04- ja
L42-koneiden kaytto- ja tydohjeita.

Aiheen antoi NG:n Tekninen paéllikkd Tapio Ponkala. Lahtokohtana tydlle oli se, etta
kyseisille koneille ei ollut kayttd- ja tydohjeita. Uuden tyontekijan perehdyttdminen
koneille olisi helpompaa, kun ohjeet olisivat olemassa. L04- ja L42-koneet neulomossa
ovat tehtaan uusimmat koneet, jotka ovat useille outoja ja niiden kdyttaminen vaatii teorian

ja kaytannon harjoittelua.

Tavoitteena ty6lle on saada helposti ymmarrettava, eiké turhan pitk& ohje, silla sekava ja
pitkda ohje jaa lukematta useimmiten, eikd ohje palvele tarkoitustaan. Tyossa keskitytdan
koneen kéyttamiseen, laadun vaihtoihin, lisdlaitteisiin ja pienimuotoisiin korjauksiin.
Materiaalia ty6hon saatiin koneista vastaavaa laitosmiestd ja laitosmies/neulojaa
haastattelemalla sek& Neuleteknologia -kirjasta.

NG:n Tornion tehdas on hienosukkatehdas, joka valmistaa sukkahousuja naisille ja lapsille.
Yrityksessa valmistetaan noin 8,6 miljoonaa paria sukkahousuja vuodessa (v.2011) ja on
ainut hienosukkatehdas Pohjoismaissa. Tuotteet valmistetaan alusta loppuun asti Tornion

tehtaalla.
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2. NANSON HISTORIA

Nanson juuret ovat Nokialla. Vuonna 1921 joukko pirkanmaalaisia miehia perusti Nokian
rautatieasemaa vastapadtd pieneen Kkiinteistoon palkkavarjadmon, jonka nimeksi tuli
Nokian Kutomo ja Varjays Oy. Yritys vérjasi aluksi kankaita ja neuloksia, mutta ryhtyi
pian valmistamaan sukkia ja alusvaatteita. Nanso -tuotemerkki otettiin kayttoon 1929.
Ensimmaiset tuotteet olivat laamapaitoja, mutta jo 1930-luvulla tuotevalikoima Kkasitti

ylellisempiakin naisten alusasuja ja saumasukkia. /6/

Vuonna 1934 ensimmaiseksi toimitusjohtajaksi nimitettiin Vaind Terid. Pian sen jalkeen
otettiin kayttéon lyhennetty nimi Nokian Kutomo. Toisen maailmansodan jalkeen raaka-

ainepula jatkui vield jonkin aikaa, mutta 1950-luvulla yritys lahti uuteen kasvuun. /6/

Terion jaadessé elékkeelle 1966 Jouko Suomalainen valittiin uudeksi toimitusjohtajaksi
pahimman Kkilpailijan Suomen Trikoo Oy Ab:n palveluksesta. Han uudisti ja laajensi
tuotantoa seké aloitti systemaattiset vientiponnistelut Euroopassa. Yritys tuli tunnetuksi
omaleimaisista design-yopaidoistaan. Vuonna 1972 otettiin kayttdon yritysnimeksi Nanso
Oy. /6/

1970- ja 1980-luvuilla yritys teki huomattavia tuotannon investointeja, jotka olivat
merkittavid kilpailukyvyn kannalta. Vuonna 1987 Suomalainen jdi elékkeelle ja
toimitusjohtajaksi nimitettiin Hannu Jaakkola. Tuolloin elettiin kasinotalouden aikaa ja
my06s Nanson liikevaihto nousi jyrkésti ja vienti veti. Lamavuosista 1990-luvun alussa

selvittiin supistamalla tuotantoa ja karsimalla mallistoja. /6/

Vuosituhannen vaihteessa Suomessa toimi  muutama trikooalan yritys, joissa
trikootuotannon osaaminen oli vield tallella. Toimiala kaipasi jarkeistdmisté ja yhteistyota
kehiteltiin eri tahoilla. Lopulta pitkallisten neuvotteluiden ja erilaisten vaiheiden jalkeen

Nanso osti Finnwearin trikoovaatetoiminnan helmikuussa 2001. Uudesta Nansosta tuli
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Pohjoismaiden suurin trikoovaatevalmistaja ja yhtion toimitusjohtajaksi nimitettiin Pertti

Lahervuori Finnwearilta. /6/

Vuonna 2005 Nanso osti Vogue Group Oy:n, jolloin yritys jdi ostovaiheessa Nanso
Groupin itsendiseksi tytaryritykseksi. Yrityskaupan my6td Nanson tuotepaletti laajeni
sisdltdimaan sukkahousut ja Kkarkeat sukat. Vuoden paastda oli aika tehdd uusia
yritysjarjestelyitd. Hallitus pééatti fuusioida Vogue Group Oy:n ja VG Production Oy:n
Nanso -konserniin. Rakennejarjestelyt astuivat voimaan 2007 alusta ldhtien, jolloin
konserni otti kayttdon nimen Nanso Group Oy. Samana vuonna Nanso Group vahvisti

asemiaan ottamalla kayttoon logistiikkakeskuksen Hameenlinnassa. /6/

Maaliskuussa 2009 Wihuri Oy:n toimialajohtaja Leena Syrjala nimitettiin Nanso Groupin
uudeksi toimitusjohtajaksi. Tatd ennen Syrjélé oli toiminut Nanson hallituksen jasenend jo
vuodesta 2001 lahtien. /6/
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3. LAITOKSEN TOIMINTA

Yleiskuvaus toiminnasta

Tehtaassa valmistetaan naisten sukkahousuja, polvisukkia ja nilkkasukkia. Pé&&raaka-
aineena kéytetddn polyamidi-, elastaani- ja puuvillalankoja. Tuotantoméard on vuodessa
noin 8,6 miljoonaa paria. Tuotteiden valmistus kasittdd nelja eri péavalmistusvaihetta:
neulonta, saumaus, varjays ja pakkaus. Henkil0kuntaa tehtaalla on noin 140. Tuotanto
toimii péasaantdisesti maanantaista perjantaihin. Vain neulomossa tehdaan 3-vuorotyota,
muut osastot toimivat 2-vuorossa. Vuodessa lankoja kulutetaan yhteenséd noin 200 000 kg,
kemikaaleja ja variaineita noin 70 000 kg sek& pakkausmateriaaleja noin150 000 Kg.
Valmiit, pakatut tuotteet toimitetaan paivittdin Nanso Group Oy:n logistiikkakeskukseen,
joka sijaitsee Hameenlinnassa. Jakelu asiakkaille tapahtuu keskitetysti edella mainitusta.
logistiikkakeskuksesta. /5/

Valmistusprosessi

Lankavarasto

Kéaytettdvat langat ostetaan raakavalkoisina lahinnd Keski-Euroopasta (muun muassa
Saksa, Italia, Ranska). Langat kuljetetaan tehtaalle ja varastoidaan lankavarastossa
aaltopahvilaatikoissa trukkilavoilla. Tehtaalla varastoidaan ja kaytetddn polyamidi-,
elastaani- ja puuvillalankoja. Eri lankanimikkeitd on kaytdssa noin 60. Hienoimmat langat
ovat vahvuudeltaan 13 dtex ja vahvimmat 92 dtex. Lankavaraston suuruus on noin 50 000
kg. Lankavarastoon kerdtd&n myos neulomosta palautuneet lankapuolat. Itse lankapuolat
ovat joko muovia, pahvia tai metallia. Pahvi- ja muovipuolat menevét sekajatteeseen,

metallipuolat palautetaan langanvalmistajille uudelleen kéaytettaviksi. /5/

Neulonta

Sukkahousujen valmistusprosessin ensimmainen tydvaihe on neulonta. Neulomossa on
talla hetkelld noin 180 neulekonetta, jotka kaikki ovat yksisylinterisia
lappaneulapyorokoneita. Koneiden sylinterin halkaisija on padsaantdisesti 4 tuumaa ja

neulojen lukumé&ard 400 kpl. Vanhimmat neulekoneet ovat noin 25 vuotta vanhoja,
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uusimmat koneet on hankittu noin 1,5 vuotta sitten. Neulomossa valmistuu sukkahousun
neulosaihioita eli raakalahkeita. Erilaisia tuoterakenteita on talla hetkella mallistossa noin
100. Neulekoneissa kaytetddn neulekonedljyd, jota kierrdatetddn koneiden sisélla.
Raakalahkeiden neulonnan yhteydessé syntyy sek& lankajatettd ettd neulosjatettd, jotka
kootaan yhteen niille varatuista jateastioista. Myos koneiden haaskioimuun ker&antynyt
lankajate kerdtdan yhteen neulosjatteen kanssa ja kuljetetaan sekajatteend kaatopaikalle.
Neulekoneissa kaytetty ja Kierratetty oljy keratdén sille varattuihin tynnyreihin ja
havitetddn ongelmajatteend. Neulomossa syntyva kiinted, Oljyinen jate keratdan niille
varattuihin astioihin. Jétteet toimitetaan ongelmajatekerdykseen. My6s muilta osastoilta
kerd&ntynyt kiinted 6ljyjate keratdan samalla tavalla. /5/

Saumaus

Valmistusprosessin toinen tyovaihe on saumaus. Jokaisen sukkahousulahkeen karki
saumataan kiinni, sukkahousujen valmistuksessa kaksi lahjetta saumataan yhteen ja
tarvittaessa tuotteeseen lisdtddn haarakiila. Saumaus tapahtuu padsaantoisesti
saumausautomaateilla, tyontekijan tehtavana on syottdd saumattavat lahkeet automaatille.
Kérjen  sulkevia  automaatteja on  tehtaalla 15  kappaletta,  housu-kiila
yhdistelm&automaatteja on 12 kappaletta, housuautomaatteja 2 kappaletta sekd housu-
karjensulkuautomaattilinjaa 2 kappaletta. Pieni osa tuotteista saumataan perinteisesti kasin.
Saumaamossa syntyy neuloksen leikkuujatettd ja saumalankajatettd, joka kerétaan
sekajatteeseen. Myos saumaukseen kaytettava lanka on polyamidia. Saumauksen jalkeen
tuotteet ohjataan suoraan varjayspusseihin odottamaan seuraavaa tydvaihetta.

Noin 10% saumattavista tuotteista saumataan Nanso Group Oy:n tytaryhtidssa Tallinnassa,
Virossa. Saumattavaksi menevit tuotteet pakataan muovisékkeihin ja edelleen metallisiin
kuljetushakkeihin. Kuljetuksessa kéytettdvia muovisakkejé kierratetddn Tornion ja
Tallinnan tehtaiden valilla. /5/

Vélivarastointi

Neulottuja, saumattuja tuotteita varastoidaan vélivarastossa, kunnes asiakkaalta saadaan
tilaus tuotteelle. Asiakkaana toimii Nanso Group Oy:n sukkamyynti, jolla on vastuu
Hameenlinnassa sijaitsevasta valmistuotevarastosta. Tilauksessa asiakas ilmoittaa

haluamansa tuotteen méaaran seka varin. /5/
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Varjays

Tuotteet vérjatdan joko liemi- tai rumpuvarjayskoneilla riippuen tuotteen vahvuudesta.
Varjayskoneet ovat kooltaan 30-50 kg. Kayt0ssa olevista véreistd suurin osa on
happovarejd, lisdksi on muutamia reaktio- ja metallikompleksivéreja. Suurin osa vareisté
on pulverimuodossa, ainoastaan mustaa varia kaytetdan liuoksena. Variaineiden lisaksi
kaytetdan kemikaaleja muun muassa pH:n saatoon, tuotteiden pesuun, varin kiinnitykseen
ja tuotteiden viimeistelyyn. Varjadmaossa syntyva jatevesi ohjataan Tornion kaupungin
jatevesiviemadriin. Ennen viemadriin ohjausta jatevesi kulkee tehtaalla olevan l&mmon

talteenottoaltaan kautta. /5/

Vérjaysprosessi:

1. Esipesu aloittaa varjaysprosessin, esipesua ei tarvitse Kkuitenkaan tehda
polyamidituotteille. Esipesun tehtdvdnd on pestd tuotteet muun muassa neulontadljysta.
Esipesussa kaytetaan erityisia pesuaineita. Polyamidituotteet vain huuhdellaan.

2. Normaalin polyamidin ja polyamidi-elastaanin varjays tapahtuu +96°C:ssa. Vériliemeen
lisatddn heti alussa kaikki véri- ja apuaineet. pH:n saatoon kaytetddn etikkaa (noin 4
dl/vérierd). Vériaineita kaytetddn vérisdvyn tummuudesta ja materiaalista riippuen
muutamista grammoista useihin satoihin grammoihin/40 kg vérjattdvda materiaalia.
Puuvillan varjays tapahtuu huomattavasti matalammassa lampdétilassa, noin +50 °C:ssa

3. Loppupesussa kaytetddn samoja pesuaineita kuin esipesussa.

4. Erittdin voimakkaiden vériaineiden pysyminen tuotteessa varmistetaan erityisella
kiinnitysvaiheella ja kiinnitysaineella. Lopuksi tuotteet huuhdellaan, jotta tuotteeseen ei jaa
Kiinnitysainejaamia.

5. Viimeistysvaiheessa tuotteet kasitelld&n viimeistysaineella, jonka tehtdvéné on parantaa
valmiin tuotteen tuntua.

6. LinkoustyOvaiheessa tuotteista lingotaan ylimaarainen, valuva vesi pois. Linkoaminen
tapahtuu joko erilliselld lingolla tai varjdyskoneessa toimivalla lingolla, joita on vain
kahdessa uusimmassa véarjdyskoneessa.

Linkouksen jalkeen tuotteet joko kuivataan tai ne siirtyvat puolimuotoiluun tai muotoiluun.
Puolimuotoilukoneella  yksittdiset, lestien péalle asetetut tuotteet kuivataan

infrapunavalolla. Kuivauksen jélkeen kone poistaa tuotteet lestien paaltd ja tuotteet
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siirtyvat viikattuina pakkausvaiheeseen joko suoraan puolimuotoilu-pakkauskonelinjalla tai
ne siirretddn manuaalisesti pakkauslinjalle. Muotoilukoneella lestien paalle pingotetut
tuotteet hoyrytetddn noin +130-140°C:lla hoyryll4 noin 6 barin paineessa ja kuivataan
lampdokaapissa. Hoyrylla muotoillut tuotteet siirretadn manuaalisesti
pakkaustyOvaiheeseen. /5/

Véarjadmon koneet:

Véarjadmossa on 9 liemivérjayskonetta, 9 rumpuvarjdyskonetta, 3 linkoa ja 2
kuivauskonetta.  Liemivarjdyskoneissa  varjattavat tuotteet pysyvat paikoillaan
varjayspusseissa koko vérjayksen ajan, rumpuvarjayskoneissa tuotteet liikkuvat
varjayspusseissa pyorivdn rummun sisélld. Liemivarjayskoneilla varjatdédn ohuet tuotteet

(<20 den) ja vastaavasti rumpuvérjdyskoneilla véarjatdan paksut (>20 den) tuotteet. /5/

Pakkaus

PakkaustyOvaiheessa tuotteet pakataan padsaantdisesti pakkauskoneilla kartonkisiin
koteloihin ja edelleen joko aaltopahvisiin tai kartonkisiin ryhmépakkauksiin. Noin 10%
tuotteista pakataan muovipusseihin. Muovipusseihin ja kartonkisiin ryhmapakkauksiin
pakatut tuotteet pakataan vield aaltopahvisiin kuljetuslaatikoihin sekd kuljetusta ettd
varastointia varten. Kartonkikotelot ostetaan kotimaisilta valmistajilta ja ne saapuvat
tehtaalle aaltopahvilaatikoihin pakattuna. Kartonkikoteloista kertyvét aaltopahvilaatikot
hyddynnetddn pahvinkerdykseen. Pakkausvaiheessa pieni osa kartonkikoteloista vaurioituu
ja niistd syntyy jatettd, joka kerdtd&n paperinkerdykseen. Kuljetukseen ja varastointiin
ostettavat aaltopahvilaatikot tulevat tehtaalle Kiristyskalvoon kéarittyina kuljetuslavoilla.

Muovinen kirityskalvojate keratédan sekajatteeseen. /5/

Lahetys

Pakkaamosta valmistuneet tuotteet ker&tdd&n muovisille niin sanotuille teholavoille.
Muoviset teholavat palautuvat logistiikkakeskuksesta uudelleen kaytettaviksi. Muovisella
kiristekalvolla teholavoille pakatut tuotteet keratadn kuljetuksen ajaksi puisille kertakéaytto-
tai eurolavoille. Puiset kuljetuslavat hyddynnetddn edelleen logistiikkakeskuksesta

asiakkaille  menevissd lahetyksissa. Valmiiden tuotteiden kuljetus  Torniosta
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esihoyry

!

S

valmiin tuotteen

kartonki-, aaltopahvi-,
muovi- ja neulosjéte

pakkausmateriaalit pal&glu S
lavat, kiristekalvo lahetys

LAV VAVA

]

Kuva 1. Valmistusprosessi/5/
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4. NEULONNASSA TARVITTAVAT KONE-ELIMET JA
NIIDEN TOIMINTA

Koko konetta tarvitaan tuotteen valmistamiseen, kun itse silmukoiden muodostamiseen
tarvitaan vain niin kutsutut ensisijaiset kone-elimet, jotka koskettavat lankaa. Naitd ovat

neulat, platinat ynna muut.

4.1. Neulat

Tarkeimmén ryhmén muodostavat neulat. Ne ovat vélttdmattomia kone-elimia silmukan
muodostamiseksi. Neulat erotetaan rakenteensa perusteella kolmeen ryhmaan, joita ovat
jousineulat, 1appaneulat, yhdys- eli compound -neulat ja lisdksi on olemassa erikoisneuloja.

Lappaneulan padosat ovat koukku, varsi, lappé ja kanta. Lappa on asetettu hahloon, johon
se on laakeroitu. L&péan tehtdvana on sulkea koukku niin, ettei varren ymparilla oleva
silmukka padsee poistumaan neulan paan yli. Aikaisemmin I&ppa kiinnitettiin niitilla tai
ruuvilla, mutta nykyaan lappa kiinnitetdan melkein yksinomaan puristamalla hahlon seinia

sisaanpain, lapan reian kohdalta. /4/

Neulan kulkiessa urassaan edestakaisin kdytetty lanka sulkee ja avaa neulan koukun, kun
lappé koskettaa lankaa. Lappéaneula on yleisin ja monipuolisin eri konetyypeissa kéytetty.
14/

Lappéneulan edut:
- Puristinta ei tarvita koukun sulkemiseksi tai avaamiseksi, joten koneen rakenne on
yksinkertaisempi.
- Lyhyen liikkeen takia nopeus on hyvin suuri.
- Ldappaneula sopii erittédin hyvin moniin koristeellisiin neuloksiin.
- Yleensd Il&ppéneulakonetta voidaan kayttdd useamman neulosrakenteen

valmistamiseen kuin jousineulakonetta.
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- Voidaan rakentaa kayttokelpoinen kaksip&inen neula. /4/

Lappaneulan haitat, jousineulaan nahden:

- Sitd on vaikea valmistaa, joten se on kallis.

- Sitd ei voida asettaa yht4 tiheaén, kuin jousineuloja, koska se on vahvempi.

- Ldapéan edestakainen liike vahingoittaa heikkoja kuituja ja arkoja lankoja, jolloin
tuotteen pinnasta ei tule tasainen.

- Jos lappdaneula jaa ilman lankaa, saattaa lappa jaada suljetuksi. Silloin tarvitaan
l&pan avaaja.

- Ldapén liike toiseen suuntaan on negatiivinen, joten l&ppd rajoittaa koneen

kayntinopeutta. /4/

Lappéneulat, joita NG:n tehtaalla kaytetddn neulontakoneissa, ovat merkiltddn Groz-

Beckert. Neulan kanta korkeuksia on useita ja siten ne soveltuvat eri konemerkeille.

4.2. Platinat

Platinoilla tarkoitetaan ohuesta terdslevysta valmistettuja kone-elimid, jotka toimivat
neulojen vélissa. Platinoiden tehtdva on langan poimutus neulojen valiin niin, ettd syntyy
yhtd pitkia lankalenkkej&. N&in saadaan tasainen neulos. Tdma on platinoiden alkuperéinen
tehtdva. Platinoilla on liséksi eri koneissa muitakin tehtdvid, niitd ovat seuraavat alla
olevassa luettelossa:

- Neuloksen pitdminen méaaratylla korkeudella.

- Neuloksen nostaminen silmukan muodostamisen nopeuttamiseksi ja helpottamiseksi.

- Pitkien platinalenkkien muodostaminen.

- Neuloksen tyontdminen neuloista ulospain. /4/

NG:n tehtaalla kaytettavéat platinat ovat Christoph Liebers GmbH & Co. KG:n valmistamia
ja niité on 2 kantakorkeutta. Eri konemerkeilld on erilaiset platinat.
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4.3. Lukot neulojen ja platinoiden liikuttamiseksi

Silmukan muodostamista varten lankaa sy6tetdan koneen neuloille. Silmukan syntymiseksi
taytyy joko neuloja tai neulosta liikuttaa edestakaisin. Neulat voivat olla erikseen liikkuvia,
jolloin neulat siirtyvét yksitellen, kuten esimerkiksi tasokoneissa, lappaneulapyorokoneissa

ja sukkakoneissa.

Koneen elintd, joka liikuttaa joko neulosta tai yksityisid neuloja, kutsutaan lukoksi. Se voi
olla yksi ainoa kappale tai kasattu eri lukko-osista. Neuloja liikuttavien lukkojen lisaksi on

myaos platinoilla lukkonsa. /4/

Lappéneula on sylinterin urassa. Neulan kanta liikkuu lukkopalojen muodostamassa
urassa, pystysuorassa suunnassa edestakaisin. Nostopala nostaa neulan ylds ja neulomapala

painaa neulan alas. /4/

4.4. Yksisylinteriset sukkakoneet

Rakenne

Koneen runkoon on asennettu sylinterin rengas, joka saa pyorintéliikkeensd koneen
akselilta. Sylinterin renkaalle on kiinnitetty itse neulasylinteri, joka pydrii renkaan mukana.
Sylinterin ulkopinnassa on urat neuloja varten. Neulat ovat lappaneuloja, joiden alapaassa
on kanta. Sylinterin ylapadssa on sisempi platinarengas, jossa on urat platinoita varten.
Sylinterin yldpaan ympérilla on ulompi platinarengas, jossa on myds urat, jotka yhdistyvat
sisemman platinarenkaan uriin. Platinat tyontévat langat neulojen véliin lenkeiksi ja pitévat
neulosta maaratylla korkeudella. Platinarenkaan ylla on kansi, jossa olevat lukkopalat

antavat platinoille liikkeen. /4/

Lukostot
Lukostojen tarkoitus koneessa, jossa tehdddn muotoon neulottu kantapdd, on nostaa ja

laskea neuloja siten, ettd kone tekee sekd sukan saarelld ettd kantapaalla silmukoita. Kun
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kone neuloo sééartd, kone pyorii yhteen suuntaan. Kantap&alla sen sijaan sylinteri pyorii
edestakaisin. Nain ollen tulee lukon osien toimia siten, ettd neulat nousevat ja laskevat
lukkoon saapuessaan joko oikealta tai vasemmalta, toisin sanoen lukostojen tulee toimia

molempiin suuntiin. /4/
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5. KAYTTOOHJE

5.1. Kayttopaneeli

L04:n kayttopaneeli, josta koneen toimintoja suoritetaan:

FO-né&ppaimelld saadaan lankaohjurit nousemaan ylds, kun tuote on rikkoontunut. F1-
nappdintd kaytetddn paalla, kun konetta pidetddn lampokaynnilla tai halutaan esimerkiksi
etsid tietyltd kohdalta tuotetta vikaa, koska F1-ndppaimen ollessa péalla ohjelma on
lukittuna siihen kohtaan. F2-nappdimella saadaan tuotteen ohjelma lyhennettya nopeasti
ohjelman loppuun. F3-n&ppdimen ollessa paalla kone pyséhtyy ohjelman loppuun. F4-
nappdimelld saadaan kone pysahtymé&an tuotteen ohjelmassa aina Seuraavaan
tydvaiheeseen, esimerkiksi palteelta housuosan alkuun ja niin edelleen. F5-néppéain on
koneen py6rimisnopeuteen vaikuttava ja on niin sanottu hidas nopeus. F6-nappéin on myos
koneen pydrimisnopeuden muuttava nappdin, jolla koneen py6rimisnopeus muutetaan
keskinopeudelle. F7-n&ppdin on neulan lappien avaukseen tarkoitettu puhallus. F8-
nappdimelld kuitataan sekd koneen virheilmoitukset, ettd pystytddn tekemddn tarvittavia
toimintoja ja korjauksia. F9-nappéimelld saadaan sukkaputkeen imua, sita kéytetddn muun
muassa lankojen pujotuksen yhteydessa niin, ettd pujotetut langat saadaan sukkaputkeen.

Alla luettelo koneen F-ndppéimista:

Luettelo 1. F-ndppéaimet

FO Ohjurit ylos

F1 Ohjelman lukitus

F2 Ohjelman lyhennys

F3 Kone pysahtyy nollille

F4 Kone pyséhtyy seuraavaan tygvaiheeseen
F5 Koneen hidas nopeus

F6 Koneen keskinopeus

F7 Puhallus neulan l&pille

F8 Virhe kuittaus
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F9 Sukkaputken imu

Kéyttopaneelista 10ytyy myds muita toimintoja (kuva 2).

la. Koneen héaté/seis —painike. 1b. Koneen punainen merkkivalo, joka syttyy palamaan
koneen haté/seis -painikkeen ollessa painettuna. 2. % ” VGA virinayttd. 3.
Numerondppéimet, joilla pystyy syéttdmaan koneelle muun muassa tuotteen eri kohdilla
olevia konenopeuksia ja nuolindppdimet ovat kursorin liikuttamista varten. 4. avain ja OK
asennossa kone on tyotilassa ja prog asennossa kone on ohjelmointitilassa, jolloin muun
muassa laadunvaihto, nopeuden muutokset, ynnd muut sellaiset ovat mahdollisia. 5a. Start
-painike, jolla k&ynnistetddn kone. 5b. Vihred merkkivalo, joka ilmaisee koneen olevan
kaynnissd. 6a. Stop -painike, jolla koneen kédynti pysaytetaan. 6b. Valkoinen stop -valo
ilmoittaa koneen olevan pysahtynyt. 7. FDU liitin, jonka kautta pystytddn ajamaan
koneeseen uudet ohjelmat, tai ohjelmamuutokset FDU laitteen kautta. 8. Usb -liitin, jonka
kautta pystytddn suorittamaan samat muutokset kuin FDU liittimen kautta. 9. Nappain 1,
jolla pystytadn pyordayttaméan koneen sylinteria kahden asteen verran koneen
pyorimissuuntaan ja sitd kaytetdan yleensd neulanvaihdon yhteydessa. Néppéin 2 pyorittaa
sylinteria koneen pyorimissuuntaan 20rpm, ndppéintd kaytetddn myos neulan vaihdon
yhteydessd, kun ajetaan konetta l&hemmaés neulanvaihtokohtaa. 10. Pdandppéimistd. 11.
Sininen merkkivalo, joka ilmaisee sen, ettd kone kay keskinopeutta (F6) 12. Keltainen
merkkivalo palaa silloin, kun kone on lampokéynnilla ja ohjelman lukitus on paalla (F1).
Kuvasta 2 ndhddan numeroidut kohdat ja luettelo 2:seen on listattu painikkeiden nimet,

liittimien nimet ja merkkivalojen tarkoitukset.
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Kuva 2. L04 nappéaimistd, painikkeet ja merkkivalot/3/

Luettelo 2. Nappaimisto, painikkeet ja merkkivalot (kuva 2.)

la hé&ta/seis -painike

1b punainen haté/seis valo

2 V4 VGA virinayttd
numero-, nuoli- ja erikoisndppédimet

4 avain

5a start -painike

5b vihre& merkkivalo

6a stop -painike

6b valkoinen stop -valo

7 fdu -liitin

8 usb -liitin

9 néppain 1 ja 2

10 paanéppaimisto

11 sininen merkkivalo

12 keltainen merkkivalo
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5.2. Kayttoliittyman tekstit

LO4:n nayttd (kuva 3), josta ndhdaan tarkeat tiedot ja ilmoitukset. Oikeasta ylareunasta
ldhtien alaspéin ovat F-ndppédimet, ndppdimen ollessa péalla sen kohdalla lukee ON.
N&yttoon tulee myos virheilmoitustekstit. Kayttoliittyman padnayttda tarkasteltaessa,
nahdaan muutamia asioita, esimerkiksi Prog. Active, numerosarja 22120, joka on tuotteelle
annettu laatunumero. Step kohdasta nahdaan milla kohdalla tuotetta koneen tydvaihe on
menossa ja econ kohdassa tyévaiheen pituus tuotteella. Degree ilmoittaa sylinterin kohdan
asteina pysayttdmiskohdassa. Needle ilmoittaa monesko neula (0-400) on kohdassa O
astetta sylinterilld. Rpm on koneen sylinterin pydrimisnopeus tuotteella, Kkyseisen
tyévaiheen aikana. Size on tuotteen kokoa ilmoittava lukema ja tuotteen kokomerkit
loytyvét luettelosta 6. Socks count on tuotteiden mééran laskuri ja viimeisend on koneen
lampdtilamittari, joka ilmoittaa cold tai hot. Hot tarkoittaa sit4, ettd koneella voi alkaa
tekemaan tuotteita. Alla olevassa luettelo 3:ssa on listattu neulontakoneen kayttoliittyman

tietoja.

Luettelo 3. L0O4 —neulontakoneen kayttoliittyman tiedot (kuva 3.)

- Prog. Active (esim: 22120) tuotteen laatunumero

- Step tybvaihe tuotteella

- Econ step:in pituus

- Degree sylinterin pysahtymiskohta

- Needle neulankohta sylinterin pisteessé
- Rpm kayntinopeus

- Size tuotteen koko

- Socks count tehty tuotemaara

- koneen lampdatila °C
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Kuva 3. L04 —neulontakoneen kayttoliittyma.

17
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5.3. Virheilmoitukset

Koneen ollessa tyotilassa, varmistimet pysayttavat koneen rikkoontumisvaaran vuoksi ja
ilmoitukset tulevat neulontakoneen kayttoliittymaan nakyville. Error lantches -ilmoitukset
ovat koneen neulavarmistimien pysayttavid virheilmoituksia. Niitd tulee silloin, kun
tuotteessa on tapahtunut virhe sen syottokohdan kohdalla, jonka varmistin on koneen
pysayttanyt. Neulavarmistimia on 1 kpl/lankojen syottékohta ja virheilmoituksia 4 kpl.
Sliding yarn -virheet ovat lankavarmistinvirheitd. Lankavarmistin (kuva 4) on silloin
pysayttdnyt koneen, kun varmistimen valokenno ei havaitse lankaa tai langan liiketta.
Needle butt detector on neulankannanvarmistin, se pysdyttda koneen kun neulankanta on
katkennut ja neula kulkee sylinterilla lilan korkealla. Oil absence -virheilmoitus tulee
nakyville, kun Oljyn maara on véhéinen 06ljysailiosséa. Knife clogs -virhe tulee, kun
leikkurin terd ei ole leikannut lankoja kunnolla ja varmistimelle on keradntynyt
yliméaardista lankaa. Sock ejection -virhe tulee, kun solislaitteen (kuva 17) lappa on jaanyt
avoimeksi. Air pressure absence -virheilmoitus varoittaa liian vahaisestd paineilmasta,
koneen paineilmamittari on kuvassa 15. Luettelossa 4 on listattu koneen varmistimien

ilmoittamia virheita.

Luettelo 4. L04:n varmistimien tiedot

- Error lantches 1 1. sy6ton neulavarmistin pysayttédd koneen.
- Error lantches 2 2. syoton neulavarmistin pysayttaa koneen.
- Error lantches 3 3. syoton neulavarmistin pysayttad koneen
- Error lantches 4 4. sy6ton neulavarmistin pysdyttaa koneen.
- Sliding yarn 1 1. sy6ton lankavarmistin pysdyttad koneen.
- Sliding yarn 2 2. syoton lankavarmistin pysayttdd koneen.
- Sliding yarn 3 3. syoton lankavarmistin pysayttaa koneen.
- Sliding yarn 4 4. syoton lankavarmistin pyséyttaa koneen.
- Sliding yarn 5 2. sy6ton mustan merkkilangan varmistin pyséyttaa koneen.
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- Sliding yarn 6 4. syoton mustan merkkilangan varmistin pyséayttaéd koneen.
- Sliding yarn 7 Levélangan varmistin pysayttada koneen.

- Sliding yarn 8 Ei kaytossa (varalla)

- Sliding yarn 9 Ei kaytossa (varalla)

- Sliding yarn 10 Ei kaytossa (varalla)

- Sliding yarn 11 Ei kaytossa (varalla)

- Sliding yarn 12 3. syoton vyotaro lycran varmistin pysayttaa koneen.

- Sliding yarn 13 1. sy6ton vyotard lycran varmistin pysayttaa koneen.

- Needle butt detector Neulankannanvarmistin pysayttdd koneen.

- Oil absense Oljyn maara vahainen.
- Knife clogs Leikkurin terassa yliméaaraista lankaa.
- Sock ejection Solislaitteen lappé avoinna.

- Air pressure absence Paineilma liian matala.

Kuva 4. Lankavarmistin

5.4. Manual keys

Koneen néppaimistostd pystyy myods pikandppdin toiminnolla ohjaamaan muutamia
yleisimpid toimintoja. Tab + FO néppainyhdistelmalld saadaan neulankannanvarmistin
nousemaan ylos ja Tab + F1 néppdainyhdistelmélld saadaan neulanldpanavaaja siirtymaan
neuloille, neulanldpdt avautuvat koneen sylinteria pyorittdmalla. Ctrl + O-
nappéinyhdistelmalld saadaan koneen tuotemdaralaskuri nollattua ja td&mé& toimenpide

suoritetaan yleensd kaaran vaihdon yhteydessa. P&andppdimiston nuoli yléspain -
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nappaimelld saadaan tuotelaskuriin yksi kappale lis&4 ja nuoli alaspain -néppain vastaavasti
vahentdd laskurista yhden. Ctrl + N néppéinyhdistelméllad voidaan kéayttoliittyman
valikoissa siirtyd seuraavalle sivulle ja Ctrl + P edelliselle sivulle. Shift + nuoli ylos- tai
alaspain ndppéinyhdistelmalld pystytdan saatamaan kayttoliittyman kirkkautta. Alla

olevassa luettelossa 5. listattu ndma toiminnot.

Luettelo 5. Pikanappaimet

- Tab + FO neulankannanvarmistin ylos
- Tab + F1 neulanldpéanavaaja péélle
-Ctrl +0 laskurin nollaus

- 1 (paéndppéimistd)  tuotelaskuriin 1 lisaa

- | (p&é&nédppéimistd)  tuotelaskuriin 1 vdhemman
-Ctrl + N seuraava Sivu

-Ctrl +P edellinen sivu

- Shift + 1 tai | kayttoliittyman kirkkauden saato
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6. LAADUN VAIHTO: LONATI L04 JA L42

6.1. Neulontaohje

Tuotekehitys on tehnyt neulontaohjeen, jonka mukaan kyseinen laatu laitetaan koneelle.
Neulontaohjeesta 10ytyy neulontanumero, mallinumero, koneryhmd, kaytettavat langat,

tuotteen koot ja niiden poikki- ja pituusmitat, kokomerkit seka huomautukset tuotteelle.
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Kuva 5. Neulontaohje
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Konekortti on konekohtainen ja sithen on merkattu koneen numero, neulontanumero, koko,

kaytetyt langat, poikki- ja pituusmitat, sekéd lankojen paikat ohjureille.

KONE  LONATI

ELASTAAN| _/

LAATU

PALLE __ TWD &l

HOUSU

SAARI_TwD 20

KANTAPAA

VAHVIKE

KARKI

KUVIO

MERKKILANKA

TUW/DWOS

Kuva 6. Konekortti

TWD2E R0
TWh 3D

TWD 20 &
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6.3. Ohjelma usb -muistitikulta

Uuden laadun laitto koneelle usb —muistitikulta:

1. Avain kadannet&an prog. asentoon.

2. Painetaan Space -nappainté niin paastaan Management menu -valikkoon ja
painetaan A -nappéintd General utilities, josta p&astadn taas valitsemaan misté
tietolahteesta ohjelma ladataan koneelle.

3. Valitaan kohta Usb file management ja mennaén nuolindppadimilla kohtaan Reading
program, jolloin ndyttoon tulee muistitikulla olevat ohjelmat ja sielta valitaan oikea
ohjelma ja painetaan Return. Nayttoon tulee teksti Program loaded correctly, sitten

Esc -nappaimella takaisin Management menu -valikkoon.

4. Seuraavaksi mennaan Activates program -valikkoon B -nappéimella ja siita
Program -valikkoon A —nédppéimell&, ndyttoon tulevat ohjelmat, jotka ovat nyt
neulontakoneen muistissa. Valitaan koneen muistista ohjelma ja painetaan Return,

jonka jalkeen mennaan Esc -nappéaimella Management menu -valikkoon.

5. Tuotteen koko laitetaan seuraavaksi nappdimella D Select size ja siitd 1, 2 tai 3 ja

Return.

6. Ké&annetadan avain OK asentoon.
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6.4. Ohjelma levykkeelta

Uuden laadun laitto koneelle, jossa ei ole usb -paikkaa:

1. Avain kdannet&éan prog. asentoon.

2. Painetaan Space -ndppadinta niin padstdan Management menu -valikkoon ja
painetaan A -nappéintd General utilities, josta p&astadn taas valitsemaan mista

tietolahteesta ohjelma ladataan koneelle.

3. Valitaan kohta Utility menu ja mennaan nuolinappdimilla kohtaan FDU file
management, jolloin nayttdon tulee levykkeelld olevat ohjelmat, valitaan oikea
ohjelma ja painetaan Return. Nayttoon tulee teksti Program loaded correctly, sitten

Esc nappaimella takaisin Management menu -valikkoon.

4. Seuraavaksi menndan Activates program -valikkoon B -ndppéimelld ja siité
Program -valikkoon A —nédppéimelld. Nayttoon tulee ohjelmat, jotka ovat nyt
neulontakoneen muistissa. Valitaan koneen muistista ohjelma ja painetaan Return,

sitten Esc ndppaimelld Management menu -valikkoon.

5. Tuotteen koko laitetaan seuraavaksi nappaimella D Select size ja siitd 1, 2 tai 3 ja

Return.

6. Ké&innetaan avain ok asentoon.
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6.5. Ohjelman valinta koneen muistista

Laadun valinta koneelle, jossa ohjelma on jo valmiina muistissa, tapahtuu seuraavalla

tavalla;

1. Avain kddnnet&éan prog. asentoon.

2. Painetaan Space —nappaintg, paastadn Management menu -valikkoon ja painetaan B
-ndppainté Activates program, josta paastaan valitsemaan koneen muistissa olevista
ohjelmista oikea ohjelma. Painetaan Return, sitten Esc nappdimella Management

menu -valikkoon.

3. Tuotteen koko laitetaan seuraavaksi nappaimella D Select size ja siitd 1,2 tai 3 ja

Return.

4. Kaannetdan avain ok asentoon.

Huom.: Jos ohjelma on ollut kauan koneen muistissa ja sita ei ole ajettu pitkaan
aikaan, niin silloin kannattaa ladata ohjelma uudelleen koneen muistiin, koska

ohjelmaan on voitu tehd& muutoksia tuotekehityksessa.
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6.6. Kokomerkkien laitto L42 koneisiin

Kokomerkit,  jotka  tulevat tuotteeseen, laitetaan = L42-koneisiin  nostajia
muuttamalla/vaihtamalla.
1. Kone ajetaan nollille ja painetaan F1-n&ppain péélle ja katkaistaan virta koneesta.

2. lrrotetaan 3. syoton magneettipakka, joka on kahdella 3mm kuusiokolo pultilla

kiinni.

3. Irrotetaan nostajanvaihto kohdasta nostajanvaihto sulku (Kuva 27), jotta paastaan

irrottamaan nostajia.

4. Kokomerkit (Kuva 7) tehdaan niin, ettd neljain nostajaan tulee piikki kokomerkin
kohtaan ja taas kolme nostajaa joissa ei ole piikkid, jonka jalkeen taas tarvittaessa

neljaan nostajaan tulee piikit.

6.6.1. Kokomerkit

Kokomerkit tulevat nakyviin lahkeen palte osalle palkoina, joista nahdaén tuotteen koko.

- - A kokomerkki

Kuva 7. Kokomerkit palteella
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Kokomerkit ja merkkien méaérat eri koon tuotteissa. Alla olevasta luettelo 6 nahdéaéan

tuotteen koon mukaiset kokomerkit.

Luettelo 6. Kokomerkit

Koko 36 1 merkki
koko 40 2 merkki&
koko 44 3 merkkia
Haarapala  Ei merkkia

6.7. Mitoitus

Jokaisella tuotteella on ohjelmaan asetetut poikkimitat ja tuotteen poikkimitan sadtdminen
tapahtuu siten, ettd Cetme -mittarin lukema syotetddn neulontakoneelle, sen tuotteen
poikkimitan kohdalle, joka tarvitsee mittamuutoksen. Luvun muutos tapahtuu
paanappaimiston nuoli ylos tai alas -ndppaimella. Mittamuutoksen tarkkuus on = 0.25 cm.
Mittamuutoksen jalkeen muutokset tulevat voimaan vasta seuraavaan tuotteeseen, jonka

jalkeen vield tarkistetaan mitat Cetmella.

Koneen keskiruuvia saatdmalla voidaan muuttaa poikkimittoja helposti, jos tuotteen mitat
laadun vaihdon jalkeen poikkeavat suuresti laadun sdadetyistda mitoista. Poikkimitat
muuttuvat tuotteen joka kohdalla saman verran, tatd ruuvia kayttdmalld. Muuttaminen
tapahtuu siten, ettd kone pysaytetddn ja koneen keskiruuvia (Kuva 8) avaamalla mitta
pienenee noin % kierroksella 1 cm verran ja vastaavasti kiristdméalla suurenee saman

verran.
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Keskiruuvi

Kuva 8. Koneen keskiruuvi

Koneen ollessa kaynnissa ja tekeméssa tuotetta, poikkimittojen muutokset voidaan tehda.
Painetaan M kirjainta ja ndytolle ilmestyy Stitch zones list.

Taulukko 1. Poikkimittojen taulu

NUMERO KOHDE

Luonnos

Palle

Yhdistys

Housu

Saari

Séaéari2

Nilkka

Terad

Karki

O 00| N| o o | W| N| | O

Sulkurivi

Purkuvara

[EEN
o
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6.8. Magneetin vaihdot koneisiin

Magneettivian korjauksessa kéytetdadn vérilankaa apuna, ettd n&hdddn minka syoton
magneettipakasta vika loytyy. Ajetaan tuotetta koneen yldkansi auki magneettivian
kohdalle ja merkataan se neula, jonka kohdalle vika tulee ja pyoritetaan koneen sylinteri
neulan vaihtokohdalle. Katsotaan sen neulan kohdalta nostajaa ja lasketaan nostajasta
monesko piikki on kyseessd. Ylin piikki on ensimmadinen ja alin on kuudestoista. Sen
jalkeen ajetaan kone nollille ja sammutetaan virta pois koneen padkytkimestd. Otetaan
magneettipakka irti ja vaihdetaan viallinen magneetti, joista ylin magneetti on

ensimmadinen ja alin on kuudestoista.

Kuva 9. Nostajan magneetti
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nostajan ylin piikki numero 1

Kuva 10. Nostajat
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7. OLJYSAILIO

Oljysailio 1oytyy koneen etuseinan avaamalla. Oljyn lisadamisen voi suorittaa 6ljysailioon
suoraan oOljya laittamalla, tai koneen péaaltd suoraan sihdin lavitse. Kéaytettavan oljyn

tuotenimi on Tex syntheso m 32. (Liite 1)
Oljysailion irrotus tapahtuu siten, ettd irrotetaan siilio, joka on kahdella pultilla kiinni

neulontakoneen rungossa. Seuraavaksi irrotetaan séilion paalla oleva 6ljypumpun 6ljyn

jakaja ja 6ljypumppua pyorittava vaijerin lukitusruuvi antivisterista.

oOljysailio

Kuva 11. Oljysailio
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oljysinti

oljypumppu

Oljyn pinnan korkeuden
varmistin

Oljynsuodatin

Kuva 13. Oljysailio

Oljynsuodatin irtoaa avaamalla 6ljysihdin 3 ruuvia, jolloin pystytaan 6ljynsuodatin

avaamaan ja vaihtamaan 6ljynsuodatin patruunan.
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Kuva 14. Oljynsuodatin
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8. PAINEILMA

Koneen kéayttdmaé paineilma on 6 bar, pienemméll& paineilmalla kone ei kay.

Paineilman ollessa pienempi, kone ilmoittaa virheeksi Air pressure absence.

Kuva 15. Paineilmamittari

Koneen huoltoyksikko 10ytyy koneen oikeasta takareunasta ja paineilma voidaan katkaista

koneesta vetdmalla kytkimesta alaspdin.
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,,,,,

huoltoyksikkd

paineilman katkaisu

Kuva 16. Huoltoyksikkd
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9. SOLISLAITE

Solislaitteen kautta valmis tuote tulee ulos. Solislaite toimii niin, ettd kun kone tekee
tuotetta, solislaitteessa on imu paalla ja tuotteen valmistuttua, solislaitteeseen tulee
puhallus paalle. Solislaitteen sisdlla on suuttimet, joita sadtdmalla saadaan tuote putoamaan

suorana kaaraan.

Kuva 17. Solislaite
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10. ANTIVISTERI

Antivisterin irrotus tapahtuu siten, ettd irrotetaan 3 kuusiokolopulttia rungosta, 6ljyséailion
pumpun pydrittajavaijerin lukituspultti ja imu ilmaputket.
Vedetéan varovasti antivisteria alaspdin, ettd saadaan antivisterin yldosasta hammashihna

irti. Antivisteri purkautuu irrottamalla 3 pitkaa pulttia.

antivisterin pultit

6ljypumpunvaijerin
lukitusruuvi

Kuva 18. Antivisteri
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11. YLAKANSI

Yldkannessa on muutamia huolto- ja korjauskohteita, joista seuraavaksi muutamia

yleisimpia.

11.1.Terarengas

Terérenkaan vaihdossa avataan yldkansi ja irrotetaan pollarilautanen, joka on yhdell&

kuusiokoloruuvilla kiinni keskelta.

terépala

il m‘u-.7|‘!.‘m,",-,-e,w.v”;»w'""‘
‘ - -
pollarilautasen ruuvi

terarengas

.‘ terdpala

pollarilautanen

Kuva 19. Pollarilautanen, terarengas ja terapala
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11.2.Leikkurin tera

Leikkurin terédn vaihto tapahtuu irrottamalla leikkurin teran rungosta terdpala, joka on
pienella ruuvilla rungossa kiinni.

Huom. Katso terdpalan leikkauspinta, etté tulee oikeinpéin uutta asennettaessa.

11.3.Pollarit

Pollareita on pollarilautasessa 400 kpl, joista on 200 kpl korkeakantaisia. Pollarilautaseen

on merkitty kohdat, misté alkaa korkea- ja matalakantaiset pollarit.

Kuva 20. Pollarit
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12. TYOOHJE L04- JA L42-KONEILLE

12.1.Langat

Lankapuolat laitetaan lankatelineeseen, puolia vahingoittamatta niin, ettd langat kulkevat
ohjureille mahdollisimman suoria reittejd. Langat pyritddn laittamaan lankatelineeseen
siten, ettd palle-, housu- ja sadrilangat olisivat samalla korkeudella telineessd ja paljon
kuluvat langat olisivat lankatelineen alaosassa. Langat, joita kuluu vdhemman, laitetaan

telineen ylaosaan.

Kuva 21. Lankateline
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12.2.Neulonta

Kéynnistetdan kone virtakytkimesta (Kuva 22), joka sijaitsee koneen vasemmalla sivulla
tai etureunassa ja laitetaan kone lampokaynnille (F1 pé&alld) start -napista. Annetaan

koneen lampokaydé noin puoli tuntia, ettd koneen lampdtila on noin 40 °C.

virtakytkin

Kuva 22. Virtakytkin

Koneen ollessa valmis tuotantoon, painetaan F1-ndppdin pois paaltd, jolloin kone alkaa
tehda lahjetta. Koneen pyséhtyessa punainen merkkivalo syttyy, jolloin katsotaan koneen

naytolta, mita virhetta se ilmoittaa.

Langan tai tyon katketessa varmistimet pysayttavat koneen ja ilmoittavat joko error latches
1-4, jolloin joku néiden sy6ttéjen varmistimista on pysayttanyt koneen tai sliding yarn 1-
13, jotka ovat langan varmistimet. Avataan ylékansi ja puhdistetaan/poistetaan langat
ylakannesta. Tarkistetaan alhaalla olevat ohjurit, joista puuttuu lanka. Pujotetaan katkennut
lanka siihen ohjurin pilliin, josta se puuttui.
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Taman jalkeen painetaan F8, jolla kuitataan virhe ja FO, ett4d saadaan ohjurit nousemaan
ylés. Puhdistetaan sylinteristd risa tuote pois painamalla pad&ndppéimiston 2 -ndppaintd,
joka pyorittdd konetta hitaasti ja laitetaan sormet sylinterin putken reunaa vasten, jolloin

risa tuote irtoaa. Kun risa tuote on irronnut k&ynnistetddn kone Start napista, jolloin kone

menee automaattisesti nollille.

ohjuri alhaalla

langan pujoitus

puhdistus

h Paénappaimistdn 2 ndppdin

Kuva 23. Yldakannen avaus, puhdistus, langan pujotus ja 2 -nappdin

Koneen ylékansi suljetaan koneen kummallakin sivulla olevilla painonapeilla yht4 aikaa
painaen.
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Kannen sulkemisen jélkeen ajetaan padandppaimiston 2 -nappéaimelld sen verran, ettd langat
menevat peltien alle. Laitetaan kone start -napista kdyméaan ja painetaan F1- ja F3-napit

pois paalta.

ylédkannen sulkemispainike

Kuva 24. Ylakannen oikean puoleinen sulkemispainike

12.3.Neulan vaihto

Neulan vaihto tapahtuu viallisen neulan poistamisella ja uuden neulan asettamisella
neulapihdeilla neulauraan. Neula laitetaan kérki edelld neulauraan, varovasti nostaen
neulaa vahingoittamatta, neulajousien alle. Neulankannan katketessa kdytetadan neulaveistéa
apuna siten, etta tyonnetaan neulaveitsi katkenneen neulankannan alle, jolloin neula nousee

yl6s neulaurasta ja saadaan neulapihdill& otettua pois.
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neulan vaihtokohta

Kuva 25. Neulan vaihtokohta

12.4.Platinan vaihto

Platinan vaihtokohta on 2. sydtdon ohjuripakan vasemmalla puolella. Platinan vaihto

tehddéan koneen ollessa nollilla ja avataan aukko CTRL + X nappéimilla.
Platina vaihdetaan neulapihdilla vetamalla platinaa taaksepain ja nostamalla pois. Uuden
platinan laitto tapahtuu neulapihdilld ottamalla platinan etuosasta kiinni ja laittamalla

takaosa platinauraan ja vetdamalla taaksepdin ja painamalla taas etuosaa alas.

Platina-aukko suljetaan CTRL + Z ndppaimilla.
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platinan vaihtokohta

Kuva 26. Platinan vaihtokohta

12.5.Nostajan vaihto

Nostajien vaihto tapahtuu seuraavalla tavalla:

1.

2.

Kone ajetaan nollille ja painetaan F1 péélle ja katkaistaan virta koneesta pois.

Irrotetaan 3. syoton magneettipakka, joka on kahdella 3mm kuusiokolo pultilla
Kiinni.
Irrotetaan nostajan vaihtokohdasta nostajan vaihto sulku, jotta padstaan irrottamaan

nostaja.

Otetaan neulapihdilla nostajan kannasta kiinni ja nostetaan ylospéin ja vedetaan

samalla ulos nostajaurasta ja uusi painvastaisessa jarjestyksessa tilalle.
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Kuva 27. Nostajan vaihtokohta
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sulku

nostajan kannat
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13. SYOTTOLAITTEET

13.1.EFS 610

Tension -n&ppdin on langan kireyden sdatd. Kun syottolaite ei pyori, sdédetaan langan
alkukireys painamalla On/off -n&ppd&inta niin kauan, ettd lukema alkaa vilkkua ja asetetaan
uusi langan kireyden lukema. Langan kireys voidaan saataa valille 0,0 — 50,0. Lanka
pujotetaan ylhaalta levyjarrun ja alhaalta alahelmen lapi, langan ollessa rullan keskitapin
vasemmalla puolella. Pidetddn langasta kiinni ja painetaan yarn winder nappia. Lanka
Kiertyy automaattisesti rullan ympéari muutaman kierroksen. On/off on syottolaitteen

kaynnistys/sammutus -néppain. Alla olevassa luettelo 7 on listattu ndppaimet.
Luettelo 7. EFS 610 nappaimet
Tension

Yarn winder
On/off
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levyjarru

rullan keskitappi

lanka

alahelmi

Kuva 28. EFS 610 sy6ttolaite

13.2.Yoyo -sy6ttolaitteet

Yoyo -syottolaitteisiin pujotetaan lanka ylha&alla olevasta levyjarrusta lapi ja tapin
vasemmalta puolelta. Taman jalkeen Kkierretddn lanka rullan ympari 3 Kierrosta ja
alahelmen 1api, jonka jalkeen lanka pujotetaan ohjureille ja pillin lavitse. Yoyo -
syottOlaitteiden  sdadot tehdddn tietokoneella ja ajetaan sen jalkeen tiedot
neulontakoneeseen. Yoyon langan kireyden saatod voidaan muuttaa myos kesken tuotteen

niin, ettd alku séari voi olla kiredammalla ja loppu saari 16ysemmalla.
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Kuva 29. Yoyo -syéttolaite
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levyjarru

tappi

rulla

alahelmi
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14. LAHKEEN POISTO SUKKAPUTKESTA

Lahkeen jaddessé jumiin sukkaputkeen, sen pystyy poistamaan avaamalla etukannen ja
kaantamalla sen sisalla olevasta antivisterin putkesta suojamuovi sivuun, niin etta reika

avautuu ja lahje voidaan poistaa.

poistoreika

Kuva 30. Poistoreika
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15. VAROITUKSET

- Asenna lankapuolat telineeseen siten, etta lankatelineen lankapuolille tarkoitetut
kohdistustapit ovat kunnolla puolan sisalla.

- Ald koske magneettipakkaan virran ollessa koneessa paalla.

- Al4 laita sormia koneen kéydessa pyoriviin osiin.

- Pidd koneen suojat paikalla koneen kéydessa.

- Tuotteen rikkoutuessa, nosta ylékansi ja ohjurit ylds, ennen kun alat puhdistamaan
lankoja sukkaputkesta, silla muuten koneen neulat vaurioituvat.

- Risaa tuotetta puhdistettaessa, sormia ei saa laittaa sukkaputkeen ja ajaa konetta
nollille moottorilla, puhdistus ainoastaan paanayton 2 -néppaimell& ajaen.

- Ali koske syo6ttolaitteeseen sen pyoriessa.
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16. YHTEENVETO

Taman tyon tavoitteena oli tehd& kaytto- ja tydohjeet Lonati -merkkisille ja malliltaan LO4-
ja L42-koneille. Tyodssa kasiteltiin myds Nanson historiaa ja Torniossa sijaitsevaa

hienosukkatehtaan toimintaa.

Laitoksen toiminnan yleiskuvauksessa kéaytiin lapi tehtaassa valmistettavia tuotteita,
padraaka-aineita, tuotantomaaria  ja tuotteiden eri paavalmistusvaiheita.

Valmistusprosessissa kerrottiin tuotteen valmistus, raaka-aineesta valmiiksi tuotteeksi.

Koneissa olevat kone-elimet, niiden toiminta ja tehtavét otettiin tydhon myds mukaan,

koska ne ovat oleellinen osa koneen toimintaa ja tuotteen valmistusta.

Kayttoohje -osiossa ké&ytiin l1api  neulontakoneen k&yttopaneeli, kayttoliittyma,

virheilmoitukset ja laadun vaihdot, sekd muutamia ohjeita yleisimpien osien huoltotdihin.

Tybdohje -osiossa on ohjeet koneiden turvalliseen kéyttoon, pienimuotoisiin korjauksiin,

lisdlaitteiden k&yttoon ja tuotteen valmistamiseen.

Tyd oli mielekéstd, koska aiemmin en ollut tutustunut LO4- ja L42-koneisiin ja niiden
ominaisuuksiin, joten kyseinen tyd oli mielenkiintoista ja haastavaa. Aikataulut eivét
my0dskaan antaneet mahdollisuutta tutustua koneisiin tarkemmin, joten paadyttiin tekemadn
ohjeet yleisimpiin toimintoihin, ohjelmien laittamisiin, yleisimpien vikojen korjauksiin ja

tydohjeen tekemiseen.

Kéyttd- ja tyoohjeet kéytiin l&pi koneista vastaavan laitosmiehen kanssa ja todettiin
toimiviksi ohjeiksi, joita voidaan tulevaisuudessa kayttdd uusien tyontekijoiden

perehdyttdmiseen kyseisille konemalleille.
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