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Tama opinnaytetyd tehtiin kattopelteja seka niihin liittyvid tarvikkeita valmistavalle
Tuurin Peltikeskus Oy:lle. Yrityksessa oli tehty hankintapaatos Bayfire Compact CL620
-lukkosaumakoneesta ja opinnaytetyon tarkoituksena oli avustaa Tuurin Peltikeskusta
lukkosaumapellin tuotannon aloittamisessa. Tavoitteena oli suunnitella ja toteuttaa luk-
kosaumakoneen ympérille toiminnan kannalta tarpeelliset asiat, jotta uuden peltiprofii-
lin myynti voitiin aloittaa. Uuden tuotteen markkinointi ja valmiin lukkosaumapellin
valmistuslinjaston tehokkuuden mittaaminen kuuluivat opinndytetyon tavoitteisiin.

Opinndytetyossa suunniteltiin lukkosaumaprofiilin pakkaaminen, nostaminen ja kuljet-
taminen. Lukkosaumakattokokonaisuudessa tarvitaan lisatarvikkeita, esimerkiksi erilai-
sia listoja. Listojen profiilit suunniteltiin listojen tehtava, valmistus, ulkonako, pakkaus
ja materiaalin séastd huomioiden. Lukkosaumapeltia markkinoitiin koko opinnéytetyo-
prosessin ajan monessa eri kanavassa.

Uusi lukkosaumakone ja siihen tarvittavat uudet materiaalit vaativat osittaisen hallin
uudelleen jarjestamisen. Hallin layoutiin tehtiin pienida muutoksia, jotta tuotanto saatiin
toimivaksi kokonaisuudeksi. Materiaalin liikuttamiseen tarvittiin uusi ratkaisu, koska
varastotilaa laajennettiin siltanosturin ulottumattomiin. Haarukkavaunu osoittautui yk-
sinkertaiseksi ja toimivaksi ratkaisuksi materiaalin siirrossa trukin sijaan. Kaikissa
suunnitelmissa menetelmana kaytettiin aivoriihea.

Opinnaytetyon lopputuloksena saatiin selville kehitystoimenpiteet, joiden avulla tuotan-
to saatiin aloitettua ja uusi tuote markkinoille. Lukkosaumapellin ja siihen liittyvien
tarvikkeiden tuotanto saatiin toimivaksi ja tehokkaaksi. Lukkosaumapellin tuotantolin-
jan tehokkuutta voidaan tulevaisuudessa parantaa entisestaan, esimerkiksi automatisoi-
malla lukkosaumapellin pakkaaminen. Markkinointi on oleellinen osa uuden tuotteen
lanseerauksessa.

Asiasanat: tuotanto, lukkosauma, markkinointi, tehokkuus
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This bachelor's thesis was conducted for Tuurin Peltikeskus Oy. Tuurin Peltikeskus
manufactures tin roofs and accessories related to them. The company made a decision to
purchase a Bayfire Compact CL620 lock seam roofing machine. The purpose of this
thesis was to assist Tuurin Peltikeskus to start production of lock seam roofing. The
objective of the thesis was to plan and carry out the essential phases needed for the suc-
cessful operation of the lock seam machine, so that the selling of the new tin profile
could be started. Marketing of the new product and measuring the efficiency of the fi-
nished production line were also a part of the thesis objectives.

Packing, lifting and transporting of the lock seam profile were designed in this thesis.
The lock seam roof needs different kind of accessories to be complete, for example gab-
le flashing and other roofing panels. Function, manufacturing, exterior, packaging and
material savings were taken into account when designing the profiles of the roof panels.
Marketing of the lock seam roof was performed through various channels throughout
the whole thesis process.

A reorganisation of the warehouse was needed because the new lock seam machine and
new materials need much space. Small layout alterations were conducted in the ware-
house to enable full use of the production line. A new solution was needed to move the
materials because the bridge crane could not reach everywhere in the warehouse due to
the expansion of the warehouse. A pump carriage turned out to be a simple and practical
solution for moving the materials. Planning was performed by using the brainstorm
method.

The thesis sorted out development actions which helped Tuurin Peltikeskus to start the
production and get the new product to market. The production of the lock seam roofing
and accessories is functional and effective. The efficiency of the lock seam production
line can be further improved by automating the packaging process. Marketing is an es-
sential part of launching a new product.

Key words: production, lock seam, marketing, efficiency
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ERITYISSANASTO

Vastaanottopoyta Poyta, johon valmis tuote tulee lukkosaumakoneesta

Haspeli Sahkolla toimiva materiaalin syottolaite

Haarukkavaunu Tavaran nostamiseen tarkoitettu alusta

Rullamuovaus Valmistusmenetelmd, jossa levymaéisesta terdksestd muova-

taan rullapyoraston avulla terésprofiilia

Siltanosturi Kiskoilla kulkeva silta, jossa on poikittain liikkuva nosto-
vaunu
Peltikela Materiaalina kdytetty terdsohutlevy, joka on rullan muodossa

Kattopeltiprofiili Kattopelti, jossa on tietynlainen muoto



1 JOHDANTO

Yh& enemman uusien rakennusten katteeksi valitaan lukkosaumakatto. Lukkosaumaka-
ton suosio on suuressa kasvussa. Suosion voi huomata katselemalla rakenteilla olevia tai
juuri rakennettuja taloja, joissa on peltikatto. Tuurin Peltikeskus paatti laajentaa vali-
koimaansa suosiota kasvattavalla kattoprofiililla suuren kysynnan vuoksi.

Tuurin Peltikeskus ei ole muutamiin vuosiin investoinut uusiin laitteisiin, joten uudella
laitehankinnalla pyrittiin tehostamaan myyntid. Tuurin Peltikeskus pystyi uudistumaan
laitehankinnan avulla. Kattopeltimarkkinoilla on koko ajan kasvava kilpailu. Tuurin
Peltikeskus pystyy uuden laitehankinnan avulla vastaamaan paremmin kilpailuun katto-

peltimarkkinoilla.

Opinndytetyon tavoitteena on ottaa uusi kone kayttoon ja aloittaa lukkosaumapellin tuo-
tanto. Katto on kokonaisuus, johon kuuluu muitakin kokonaisuuksia kuin pelkka katto-
peltiprofiili. Tasta syysta tuotannon aloittamiseen liittyy paljon asioita, joita vaaditaan
koneen ympérille toimivan tuotannon takaamiseksi. N&it4 asioita ovat materiaali, listat
ja tuotteen kasittelyyn liittyvat vaiheet. Opinndytetyon tavoitteisiin kuuluu myos val-

miin lukkosaumalinjaston tehokkuuden mittaaminen seké uuden tuotteen markkinointi.

Ennen opinndytetyon aloittamista Tuurin Peltikeskus oli jo tehnyt hankintapaitoksen
uudesta koneesta. Opinndytetytssa huomioitiin kaikki lukkosaumakoneen ymparille
tarvittavat kokonaisuudet lukuun ottamatta materiaalin syéttolaitetta haspelia ja vas-

taanottopdytad. Taman jalkeen uuden kattoprofiilin myynti voitiin aloittaa.



2 Tuurin Peltikeskus Oy

2.1 Kuvaus

Tuurin Peltikeskus on padasiassa katto- ja seindpeltien valmistamiseen keskittynyt yri-
tys. Tuotteisiin kuuluu my6ds muut peltitarvikkeet, kuten peltilistat ja ruuvit. Tuurin Pel-
tikeskus (kuva 1) sijaitsee nimensd mukaisesti Tuurin kyldsséd Alavudella, muutaman

sadan metrin péassa kuuluisasta kauppakeskus Keskisesta. (Tuurin Peltikeskus 2017a.)
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KUVA 1. Tuurin Peltikeskus Oy

Yrityksen vahvuuksiin kuuluu nopea toimitusaika, kilpailukykyinen hinta ja yksilollinen
palvelu. Asiakkaan itse noutaessa tuotteet toimitusajaksi riittd4 yleensé vain yksi péiva.
Mikali tuotteet kuljetetaan yrityksen kuljetuskalustolla, niin toimitusaika on silloinkin

vain muutama péiva. (Tuurin Peltikeskus 2017b.)

2.2 Historia

Tuurin Peltikeskus Oy:n edeltdjan Tuurin Kone Oy:n toimitusjohtajaa Aarne Pollaria
haastateltiin yrityksen historiasta. Aarne Pollari toimi vuosia myds Tuurin Peltikeskuk-
sen toimitusjohtajana. Tuurin Kone perustettiin vuonna 1979. Yritys perustettiin vanhan
sahan tontille, jonka Toysén kunta oli ostanut ja myynyt edelleen yrittdjille. Saha lopetti
toimintansa konkurssin vuoksi. Osasyyna sahan konkurssiin oli sielld tapahtunut vakava
tulipalo. Perustamisvuonna Tuurin Koneessa tyéskenteli kuusi tyontekijaa. Enimmillaan

Tuurin Koneessa on ollut 13 tyontekijad vuonna 1984. (Pollari 2017.)



Tuurin Koneen péatuotteita olivat erilaiset terésrakenteet, esimerkiksi hallien terasrun-
got. Yrityksessa suoritettiin my6s korjaushitsaamista, koska hitsauslaitteet olivat harvi-
naisia 1970- ja 1980-luvuilla. Tasta syysta yrityksessa korjattiin paljon myds maatalo-
uskoneita. Lisaksi Tuurin Kone omisti yhden peltikattokoneen. Kattojen tuotanto oli
kuitenkin pieni osa kokonaisuutta. Yrityksessé valmistettiin paljon kasvinsuojeluruisku-
ja pientiloille ja puutarhoihin. Lisaksi Tuurin Kone teki alihankintaty6td muun muassa
PPTH:lle, joka on nykyédén osa SSAB:ta. Aarne Pollari tydskenteli aiemmin terasraken-

teiden parissa ja siirsi 0saamisensa omaan yritykseen. (Pollari 2017.)

Tuurin Koneen osakkeet myytiin Veljekset Keskinen Oy:lle vuonna 1990. Samaan ai-
kaan tehtiin isoja muutoksia, perustettiin uusi osakeyhtié Tuurin Peltikeskus. Téssa ti-
lanteessa osake-enemmistd siirrettiin Aarne Pollarin pojalle, Juha Pollarille. Tuurin Pel-
tikeskus Oy osti Tuurin Kone Oy:n koneet ja varaston Veljekset Keskinen Oy:lta. Sa-
maan aikaan yritys hankki lisad peltikoneita. Koneiden tuotteille oli paljon kysyntaa.
Taman takia Tuurin Peltikeskuksessa keskityttiin padasiassa kattopelteihin ja terasra-

kentaminen jai véhemmélle. (Pollari 2017.)

2.3 Tuotteet

Tuurin Peltikeskus valmistaa neljaa eri kattopeltiprofiilia, joista kaksi on suorakuvioisia.
Suorakuvioisten peltiprofiilien viralliset nimet ovat TK-20K ja TK19. Néiden lisaksi
yritys valmistaa tiilikuvioprofiilia ja uutta lukkosaumaprofiilia. Kattopeltiprofiilien li-
séksi yritys valmistaa yhta seinapeltiprofiilia, joka tunnetaan nimelld TK-20S. (Tuurin
Peltikeskus 2017c.)

Tuurin Peltikeskus valmistaa peltikattoprofiilit aina juuri asiakkaan tarvitsemalla yksi-
I6llisellda mitalla. Peltikattoprofiilin tarve lasketaan asiakkaan antamista kuvista tai tie-
doista tdhan tarkoitukseen soveltuvalla tietokoneohjelmalla, jonka avulla hukka saadaan
minimoitua. (Tuurin Peltikeskus 2017b.)

Materiaali Tuurin Peltikeskukselle tulee paasééntoisesti tunnetuilta terdsvalmistajilta
SSAB:lta ja Tata Steeliltd. SSAB on suuri terdksen valmistaja maailmanlaajuisesti. Se

on yksi johtavista lujien terdksien valmistajista. Yritys tuottaa vuosittain terasta 8,8 mil-
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joonaa tonnia. SSAB:n paédkonttori sijaitsee Tukholmassa ja tyontekijoita on yli 50:ssé
maassa yhteensa noin 15 000. (SSAB 2017a.) Tuurin Peltikeskukselle SSAB:n pellit
tulevat Hameenlinnan tehtaalta. Terédksen valmistajista Euroopassa toiseksi isoin on
Tata Steel. Tuurin Peltikeskukselle Tata Steelin pellit tulevat paaasiassa Hollannin 1J-
muiden-tehtaalta, joka sijaitsee lahella Amsterdamia. Tata Steelilld on myds useita mui-

ta tehtaita Euroopassa (Tata Steel Europe 2017).

Tuurin Peltikeskus kéyttaa pelleissaan neljaa eri pinnoitetta:

e polyesteri,
e hardcoat matta,
e pural ja

e pural matta.

Kaikki pinnoitteet ovat maalattuja, eivatkda muovipintaisia. Polyesteri-pinnoite on pin-
noitteista edullisin ja sitd kdytetddn suorakuvioisten kattopeltiprofiilien valmistamiseen.
Hardcoat matta -pinnoitteen maali on mattaa, joten se sopii rakentamiseen, jossa halu-
taan katosta luontoon sopiva, eiké niinkdan erottuva. Hardcoat matta -pinnoitetta kayte-
tdan seka suorakuvioisten etté tiilikuvioisten kattopeltiprofiilien valmistuksessa. Pural-
pinnoite on Kiiltdva pinnoite, jolla on hyvéa korroosion kestavyys ja sille annetaan pin-
noitteista pisin takuu. Pural-pinnoite soveltuu samanlaiseen rakentamiseen kuin Hard-
coat matta -pinnoite. Pural matta -pinnoite on uutuus. Tatd pinnoitetta kdytetddn ainoas-
taan uuden lukkosaumaprofiilin valmistamiseen. Kaikkia pinnoitteita on monia eri vare-
ja. (Tuurin Peltikeskus 2017f.)

Tuotteisiin kuuluvat myos erilaiset listat, kuten pééatylistat, raystéslistat ja harjalistat.
Myd6s muut asiakkaan haluamat listat yritys pystyy valmistamaan asiakkaan tilauksesta.
Tuurin Peltikeskuksella on yhteistyokumppaneina paikallisia rakennusliikkeita ja katto-
turvatuotteita valmistava yritys, joten Tuurin Peltikeskus pystyy tarjoamaan asiakkail-
leen tdyden palvelun kattoihin liittyen. (Tuurin Peltikeskus 2017d.)
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3 Bayfire Oy

Bayfire Oy on Kuopiossa toimiva yritys, joka valmistaa pienikokoisia rullamuovausko-
neita. Bayfire valmistaa koneensa Suomessa. Naihin koneisiin lukeutuvat esimerkiksi
lukkosaumapelti- ja sadevesikourukoneet. (Bayfire 2017a.) Yritys on perustettu vuonna

2010 alun perin ohjelmistojen suunnitteluun (YTJ 2017).

Bayfire on ollut mukana maailmanennétyksessa, jossa Bayfire yhdessd asiakkaansa
kanssa valmisti maailman pisimman sadevesikourun. Kouru valmistettiin Bayfire
Compact Line G130 -koneella ja sadevesikourusta tuli 1080 metrid pitka. (Bayfire
2017a.)

3.1 Lukkosaumapelti

Lukkosaumapelti (kuva 2) on nykyaikaistettu perinteinen saumakattoprofiili. Taman
peltiprofiilin suosio on suuressa nousussa (Keski-Pohjanmaan Kattopalvelu 2017). Luk-
kosaumapellin hydtyleveys on 475 mm ja pellin pituus on kattokohtainen. Lukkopontti-
en korkeudet ovat 29 mm ja 32 mm. (Tuurin Peltikeskus 2017c.) Etureunantaitos teh-
daén lukkosaumapellin raystaélle tulevaan paahan viimeistelemain kattokokonaisuus
yhdessa raystéslistan kanssa. Lukkosaumapelti on SFS-EN 14783 -standardin mukai-
nen. Standardissa kerrotaan esimerkiksi testausmenetelmét ja vaatimukset kelaohutle-

vyille (Suomen standardisoimisliitto SFS 2013).

KUVA 2. Lukkosaumapelti (Tuurin Peltikeskus 2017c)

Lukkosaumapellin asentaminen ei ole vaikeaa ja se onnistuu erikoistytkaluja kayttamat-
ta4 (Kattoremontti/Konesaumakatto 2017). Valmiiseen kattoon ei jaa nakyville ruuveja,

kuten kuvasta 3 voi huomata.



KUVA 3. Talo lukkosaumakatolla (Metehe 2017)

Lukkosaumakatto nayttaa ulkoisesti lahes samalta kuin perinteinen konesaumakatto
(Keski-Pohjanmaan Kattopalvelu 2017). Eroten lukkosaumaprofiilista konesaumakaton
asentamiseen vaaditaan ammattiosaamista sek& erikoistyokaluja (Metehe 2017). Luk-
kosauma pysyy lampdlaajenemisesta huolimatta suorana, koska lukkosaumanprofiilien
liitos pystyy eldméén pituussuunnassa. Konesaumakatossa pellit ovat liitetty tiukasti
saumaamalla toisiinsa, jolloin lampdlaajetessaan konesaumakatto saattaa aaltoilla (Kes-
ki-Pohjanmaan Kattopalvelu 2017). Vertailemalla kuvissa 4 ja 5 esitettyja liitoksia voi

huomata eron kone- ja lukkosaumakaton vélill&.

1 2 3

mi

KUVA 4. Konesaumakaton liitos (Kattoremontti/konesaumakatto 2017)

Lukkosaumapeltien toisiinsa liittdminen on helppoa. Pellit liitetddn asettamalla luk-
kosaumapontit toistensa paélle, jonka jalkeen lukkopontit painetaan toistensa péélle ja
néin lukkopontit lukittuvat toisiinsa. (Tuurin Peltikeskus 2017e.) Lukkosauman Kiinni
olevia lukkopontteja on 1ahes mahdoton irrottaa toisistaan. Ainoa tapa irrottaa lukitus on
liu'uttaa lukkosaumapeltejd pituussuunnassa toisiinsa nahden. Kuvassa 5 nahdaan luk-

kosaumapellin lukitus.
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KUVA 5. Lukkosaumakaton liitos (Bayfire 2017d)

3.1.1 Bayfire Compact CL620

Bayfire Compact CL620 on Bayfire Oy:n valmistama lukkosaumaprofiilisen kattolevyn
valmistukseen tarkoitettu kone. Koneen alkupaahan sydtetddn 620 mm leveéa ja 0,6 mm
paksua peltid haspelin avulla, jolloin loppupééasté tulee valmista lukkosaumaprofiilista
peltid. (Bayfire 20164, s. 4.) Koneen tekniset tiedot on esitetty alla olevassa taulukossa
(taulukko 1).

TAULUKKO 1. Bayfire Compact CL620 tekniset tiedot (Bayfire 20164, s. 5)

Pituus 6000 mm
Leveys 1000 mm
Korkeus 1300 mm
Paino 2300 kg
Moottoriteho 4,5 kW
Hydrauliikka P=1,5kW
p =100 bar
V=8l
Q=8 1/min
Kayttélampétila -20-+40°C
Sallittu ilmankosteus |15-95%

Bayfire Compact CL620 -konetta tulee huoltaa huolellisesti ja ohjeiden mukaisesti. Oi-
keaoppinen huolto takaa koneen toimivuuden. Alla olevassa kuviossa (kuvio 1) kerro-
taan koneen tarvitsemat paivittdiset, viikoittaiset ja kuukausittaiset huoltotoimenpiteet.



Paivittdin

-Koneen yleiskunto
tarkistetaan

-Ohjausrullat
puhdistetaan
tarvittaessa

-Jatteen maara astiassa
tarkistetaan/tyhjataan

Viikoittain

-Vetotela ja syottopoydan
ohjaimet puhdistetaan

-Koneen leikkureiden,
loveusyksikoiden ja
taivutuslaitteen liikkeet
tarkistetaan ja tarvittaessa
kalibroidaan

-Terien kunto tarkistetaan ja
tarvittaessa puhdistetaan ja
Oljytaan

-Kuljetinrullat puhdistetaan

-Taivuttimen talla ja
taivutuspalkki puhdistetaan
ja oljytaan

13

Kuukausittain

-Koneen suojat avataan ja
koneen yleiskunto
tarkistetaan ja kone
putsataan

-Ketjujen kireys tarkistetaan
ja tarvittaessa kiristetdaan

-Leikkureiden ja
loveusyksikon terat
puhdistetaan ja oljytaan

-Leikkausjalki tarkistetaan

-Rei'itinyksikon leikkaujalki
tarkistetaan

-Kaapeleiden ja
hydrauliletkujen kiinnitykset
tarkistetaan

-Sdhkdkaapin tuulettimien
suodattimet putsataan

KUVIO 1. Bayfire Compact CL620 -koneen huoltotarpeet (mukailtu lahteesta Bayfire

20164, s. 28-30)

Bayfire Compact CL620 on varustettu Bayfiren suunnittelemalla Beacon Factory -

ohjausjarjestelmélld. Jokaista Bayfiren valmistamaa konetta ohjataan tdmén ohjausjar-

jestelmén avulla. Beacon Factory koostuu kolmesta eri pddosasta: tietokannasta, kaytto-

liittymasta ja koneista (kuvio 2). Tietokannassa on tiedot esimerkiksi tuotteista, koneista

ja tilauksista. Kayttoliittyman avulla otetaan yhteys tietokantaan ja silla hallitaan kay-

tossa olevia koneita. (Beacon 2016b, s. 5.)
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Tietokanta Kiiyttoliittymiit Koneet

Koneiden hallinta

BeaconFactory

Database

KUVIO 2. Beacon Factory -ohjausjarjestelman osat (Beacon 2016b, s. 5)

Tuotannon hallinta

Tuurin Peltikeskuksen Bayfire Compact CL620 -koneessa tietokanta on asennettu erilli-
selle tietokoneelle. Tietokanta-tietokone sijaitsee lukkosaumakoneen sahkokaapissa.
Kone kaynnistyy automaattisesti, kun lukkosaumakoneeseen laitetaan virta paalle.
Bayfire Compact CL620 -konetta hallitaan kayttoliittymalld, joka on asennettu erillisille
tietokoneelle. Kayttoliittymatietokoneen avulla tehdaan tilaukset ja ohjataan luk-
kosaumakonetta. Konetta voidaan ohjata myos erillisen kaukosaatimen avulla. Kau-
kosaatimen avulla koneen kayttdja voi pysya paikallaan ja siten nopeuttaa toimintaansa
esimerkiksi olemalla pakkaajan roolissa samaan aikaan halliten konetta.

3.1.2 Koneen toiminta ja valmistusmenetelma

Tuurin Peltikeskuksen hankkima Bayfire Compact CL620 -lukkosaumakone on varus-
tettu kaikilla tarjolla olevilla optioilla. Koneen etupddssé ensimmaisena tytkaluna on
leikkuri, jonka tehtdvand on suorittaa paanoikaisu seka hukan minimoimiseksi viimei-
sen pellin katkaisu. Leikkurin jélkeen seuraavana koneessa on loveamisyksikkd. Lo-
veamisyksikko leikkaa pellin etureunan kohdalta lukkoprofiilin kokoiset palat pois, etta
koneen lopussa oleva etureunan taittaja pystyy tekeméaén peltiin taitoksen. Loveamisen
jalkeen seuraavaksi koneessa on rei'itinyksikko. Rei'itin on vapaasti pyoriva rulla, jossa
on leikkaavia kovametallipaloja. Kovametallipalat leikkaavat lukkosaumapellin toiselle
reunalle reikid. Rei'istd lukkosaumapelti kiinnitetd&dn ohutlevyruuveilla ruodelautoihin

kiinni. Rei'itinyksikon jalkeen koneessa on varsinainen rullamuovausvaihe. Rulla-
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muovauksessa on monta eri vaihetta. Rullat muovaavat suoran pellin monessa eri vai-
heessa varsinaiseksi lukkosaumaprofiiliksi. Bayfire Compact CL620 -koneen loppu-
osassa on toinen leikkuri. Leikkuri leikkaa materiaalin poikki muulloin kuin péa-
noikaisussa ja viimeisen pellin kohdalla. Viimeinen vaihe koneessa on etureunantaittaja.
Etureunantaittaja taittaa lukkosaumapeltiin etureunan, joka yhdessa raystaslistan kanssa
tekee katosta viimeistellyn nékodisen. (Bayfire 2016, s. 11.) Bayfire Compact CL620 -
kone on mahdollista hankkia vain yhdell& leikkurilla ja ilman etureunantaittajaa. Kaikil-
la optioilla varustettu Bayfire Compact CL620 -kone pystyy valmistamaan taydelld no-
peudella ajettaessa kuuden metrin pituisia lukkosaumapeltejéa jopa nopeudella 14 metria
minuutissa. (Bayfire 201643, s. 5.)

Bayfire Oy:n valmistamat tuotteet eroavat kilpailijoiden valmistamista tuotteista kahdel-
la merkittavalla tavalla. Bayfire Oy:n koneissa rullamuovauksessa kaytetaan rulla-
muovauspyorid, jotka ovat laakeroitu akselille. Koneessa ei ole pyorivaé akselia, vain
rullat pyorivat. Toinen suuri ero on eri yksikoissa. Yksikot, esimerkiksi leikkuri, etureu-
nantaittaja tai loveamisyksikkoé ovat moduuleita. Eri yksikot voidaan irrottaa koneesta
nopeasti, vain muutamalla pultilla. Koneen huolto voidaan suorittaa nopeasti ja vaivat-
tomasti. Bayfire on todennut ratkaisun toimivaksi ja tastd syystd patentoinut teknologian
(Bayfire 2017c).

3.2 Materiaalit

Pelti ei koostu pelkastaan ohuesta peltilevystéd ja pinnoitteesta. Kuvasta 6 huomataan,
etta pelti sisaltdd monia eri kerroksia. Pellin eri kerrokset ovat puhtaan teraslevyn mo-
lemmin puolin. Sinkkikerros antaa teraslevylle suojaa ja estda hapen sekéd veden koske-
tuksen terdkseen. Sinkkikerros antaa levylle myods katodisen suojauksen. Esimerkiksi
levyé leikattaessa sinkkikerros reagoi leikkausreunaan ja korjaa korroosion jatkumisen
muodostamalla suojaavia yhdisteitd. Passivointikerros varmistaa pinnoitteen Kiinni-
pysymisen. Taman lisaksi passivointikerros osaltaan edistdd korroosion kestavyytta.
Pohjamaalilla on samat tehtavét kuin passivointikerroksella: edistdd korroosion kesta-
Vyyttd ja parantaa pinnoitteen kiinnipysymistd. Paallimmaisena pellissa on takuupinnoi-
te, joita on saatavana monenlaisia. Takuuta pinnoitteissa on kymmenestd kahteenkym-
meneen vuoteen. (SSAB 2016, s. 7.)
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Takuplemt_e_
Pohjamaali
Passivoinlikerros
Sinkkikerros
Terasley_y
Sinkkikerros
Passivointikerros

Pohjamaali

Taustamaaii

KUVA 6. Pellin eri kerrokset (Tuurin Peltikeskus 2017f)

3.2.1 SSAB GreenCoat Pural matta -pinnoite

SSAB GreenCoat Pural matta -pinnoitteella olevaa teréstd kaytetddn Tuurin Peltikes-
kuksessa ainoastaan uuden lukkosaumapellin ja sen tarvikkeiden valmistamiseen. Pural
matta -pinnoite on mattamainen pinnoite, joka on suunniteltu kestdmaan erilaisia saa-
oloja. Silla on erittdin hyvat korroosiota ja UV-séteilya kestavat ominaisuudet. Tama
pinnoite on hienovaraisesti kuvioitu ja kuviointi suojaakin peltia mekaaniselta kulumi-
selta. Pural matta -pinnoite on tyontekijalle ystavéllinen pinnoite, koska sitd on helppo
kasitella. (SSAB 2017b.)

SSAB GreenCoat Pural matta -pinnoitteella on erittdin hyvat ominaisuudet (taulukko 2).
Lukkosaumapellissa kaytettdva Pural matta -pinnoitteella paallystetty terds on hieman
paksumpaa kuin muut Tuurin Peltikeskuksessa kéytetyt materiaalit. Materiaalin paksuus

Pural matta -pinnoitteella on noin 0,6 mm.



TAULUKKO 2. Materiaalin ominaisuudet (mukailtu lahteestd SSAB 2017b)

SSAB GreenCoat Pural matta

Kiilto

<5

Minimitaivutussade

1 x levyn paksuus

Naarmunkestavyys 40N
Matalin muovauslampatila -15°C
UV-sateilyn kestdvyys Ruv4
Korroosionkestavyys RC5
Lianhylkivyys Erittdin hyva
Korkein kayttélampdotila 100 °C
Paloluokitus A2s1d0
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Pinnoitteen nimellispaksuus |50 pm
Pohjamaalin nimellispaksuus |20 pm

Pinnoitteen rakenne Kuvioitu
Teraksen nimi $280GD
Sinkkipinnoite 275 g/m?
Teraksen paksuus 0,60 mm
Terdksen leveys 620 mm

3.2.2 Materiaalin hankinta

Tuurin Peltikeskus hankkii lukkosaumakoneeseen materiaalin SSAB:Itd. GreenCoat
Pural matta -pinnoitetut peltikelat tilataan tehdastilauksena SSAB:n Hameenlinnan teh-
taalta. Jokainen metallipinnoitettu SSAB:n tuote on valmistettu SSAB:n Hameenlinnan
tehtaalla. Pinnoitettuja tuotteita kdytetddn paljon rakentamisessa ja autoteollisuudessa.
(SSAB 2017c.) Keloja voidaan tilata myds tdydennyksend SSAB:n pienemmilté jakeli-
joilta. Materiaali saapuu Tuurin Peltikeskukselle noin kolmen tonnin painoisina keloina
(kuva 7).
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KUVA 7. SSAB GreenCoat Pural matta -peltikeloja

3.3 Koneen hankinnan haasteet

Bayfire Oy toimitti koneen Tuurin Peltikeskukselle muutamia viikkoja myohéssa. Tuu-
rin Peltikeskus oli jo myynyt muutamia kattoja ennen koneen saapumista Alavudelle.
Koneen my6hastyminen loi muutamia haasteita, joista suurimmat haasteet olivat koneen

séatdminen ja Tuurin Peltikeskuksen tydtekijoiden kouluttaminen.

Kone toimitettiin Kiireen vuoksi hienosaatdja tekematta, joten Bayfire Oy:n henkilokun-
taa tuli koneen mukana Alavudelle. Kuvassa 8 kone on Kuopiossa valmiina kuljetetta-
vaksi Alavudelle. Karkeat s&&dot tehtiin koneeseen Bayfiren tiloissa Kuopiossa. Alavu-
della Bayfiren henkilokunta teki koneeseen hienosaattjé ja samaan aikaan koulutti Tuu-
rin Peltikeskuksen tyontekijoita kayttaméan konetta. Asiakkaiden tilauksia valmistettiin
samalla kun koneeseen tehtiin lopullisia saétdja, joten hukkamateriaalia ei syntynyt juu-
ri ollenkaan. Lahes 100 % materiaalista, jota kaytettiin koneen saatamiseen, meni asiak-
kaiden tilauksiin. Koneen saatdminen, Tuurin Peltikeskuksen tydntekijoiden koulutta-

minen ja asiakkaiden tilauksien valmistus saatiin yhdistettyd talla keinolla.
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KUVA 8. Bayfire Compact CL620 valmiina kuljetusta varten (Bayfire 2016c)

Koneeseen tehtiin monia pienia saatdja ensimmaisten paivien aikana. Saatoja suoritet-
tiin muun muassa leikkureihin ja niiden vélyksiin, loveamisyksikon korkeuteen suhtees-
sa pellin kulkuun, etureunantaivutusyksikkoon ja Beacon Factory -ohjelmistoon. Leik-
kureiden valykset sdadettiin siten, etta terien valys oli sopiva ja leikkausjalki saatiin
erinomaiseksi. Loveamisyksikon korkeus muutettiin oikeaksi SSAB GreenCoat Pural
matta -pinnoitteelle. Aluksi materiaali tormasi loveamisyksikossa teran reunaan, jolloin
materiaalin reuna taittui kaksin kerroin. Beacon Factory -ohjelmasta 10ytyi testijakson

aikana muutamia ongelmia, jotka Bayfiren henkilokunta korjasi ohjelmoimalla.

Yhteistyd Tuurin Peltikeskuksen ja Bayfiren kanssa on toiminut moitteettomasti. Bayfi-
re koulutti Tuurin Peltikeskuksen tyontekijat kayttdmaan lukkosaumakonetta. Uuteen
koneeseen liittyvien haasteiden ilmetessa ilmoitetaan asiasta Bayfirelle ja he lahettavat

tyontekijan tutkimaan tilannetta. My6hemmin kone saatiin toimimaan erittain hyvin.
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4  Tuotantolinja

4.1 Layout

Uusi lukkosaumakone on mitoiltaan 6000 mm pitk& ja 1000 mm leved. Liséksi tuotanto-
linja vaatii haspelin syottamaan peltid koneelle, sek& vastaanottopdydan, mihin valmis
pelti koneesta tulee. Lisaksi vastaanottopdydén vierella taytyy olla tila, mihin koneesta
tulevat pellit nostetaan pakkausta varten. Kuva 9 antaa kasityksen millainen kokonai-
suus lukkosaumanpellin valmistuksen tuotantolinja on. Kokonaisuudessaan luk-
kosaumakoneen tuotantolinja vaatii 3 x 20 metrin kokoisen tilan. T&man vuoksi Tuurin

Peltikeskuksen hallin layoutissa vaadittiin muutoksia.

< <2 s
S oo ==

KUVA 9. Lukkosaumakaton tuotantolinja (Bayfire 2017b)

Lukkosaumakone asetettiin paikkaan, jossa aiemmin oli peltikeloja varastossa. Koneen
hankinta vaati peltikelavaraston uudelleen jérjestamistd. Hallin yleista jarjestysta siistit-
tiin sek& peltikelavarastoa tiivistettiin. Siistimisen ja tiivistamisen avulla uusi luk-
kosaumalinjasto saatiin mahtumaan ja tarvittavalle mééaralle keloja jai tilaa varastoon.
Tuotantopuolen hallitilan peltivarasto pieneni hieman ja osa pelleista jouduttiin siirté-
maan varastohallin puolelle. Uudelle lukkosaumakoneelle jéi kuitenkin riittavasti tilaa,

eika se vienyt liikaa alaa varastosta.
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4.2 Materiaalin varastointi ja siirtaminen

Uudessa lukkosaumakoneessa kaytettavat 620 mm leveét peltikelat voivat painaa jopa
3500 kg. Tuotantohallin puolella on kaytdssé siltanosturi, jonka avulla peltikelojen siir-
tdminen onnistuu helposti haspelille. Rajallisesta tuotantohallin varastotilasta johtuen
koko peltivarastoa ei kuitenkaan voida sailyttdé tuotantohallin puolella. Suurin osa pel-
tivarastosta on siirrettava varastohallin puolelle, johon siltanosturi ei yletd. Tuotantohal-
lin puolella on tilaa neljalle lukkosaumakoneeseen sopivalle peltikelalle. N&in ollen
tilauksen tultua tuotantohallissa valmistus voidaan kiireellisimmissé tapauksissa aloittaa

valittomasti, koska kaikki nelja eri varivaihtoehtoa l10ytyvat siltanosturin ulottuvilta.

Tuotantohallissa olevat peltikelat eivat kesta kauaa, joten on loydettava ratkaisu, milla
painavat peltikelat voidaan siirtdd varastohallista tuotantohalliin. Suuren painon vuoksi
peltikelan siirtdminen on haastavaa ilman siltanosturia. Tuotantohalli ja varastohalli
ovat yhteydessa toisiinsa sisatiloissa olevan aukon kautta ja nosto-ovien kautta ulkoa
kiertden. Ensimmadinen vaihtoehto oli hankkia trukki. Ongelmaksi muodostuivat ahtaat
tilat varastohallissa ja tarpeeksi pienikokoisen ja ison nostokyvyn omaavan trukin l6y-
tdminen. Seuraava vaihtoehto oli kokeilla haarukkavaunun kykya liikutella isoa ja pai-
navaa peltikelaa. Kyldkauppa Keskisen varastosta kaytiin lainaamassa 3000 kg nostava
haarukkavaunu ja peltikelojen siirtdmista kokeiltiin lainavaunulla. Peltikelojen siirtami-
nen haarukkavaunulla todettiin toimivaksi. Laadukkaalla haarukkavaunulla voidaan
siirtdd 3500 kg painavaa peltikelaa vaivattomasti ja peltikelojen kuljetus onnistuu siséti-
loissa varastohallista tuotantohalliin. Aluksi ty6 suoritetaan lainatulla haarukkavaunulla,
mutta tarkoitus on hankkia Tuurin Peltikeskukselle oma 3500 kg kantava haarukkavau-

nu.

4.3 Lukkosaumaprofiilin kasittely

Lukkosaumakoneesta valmistuneella yksittéisella lukkosaumakattoprofiililla on useita
vaiheita ennen kuin tuote saadaan asiakkaalle. Yksittaiset lukkosaumapeltiprofiilit tay-
tyy ensin nostaa vastaanottopoydaltd pakkausalustalle, laittaa nippuun, nostaa pukeille,
pakata kiristemuoviin ja kuljettaa asiakkaan luokse. Jokainen vaihe on térkeé ja taytyy

tehda huolellisesti, ettd pelti saadaan vahingoittumattomana asiakkaalle.
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4.3.1 Pakkaaminen

Lukkosaumapeltiprofiilin pakkaaminen on haastavaa ja pakkaus poikkeaa tdysin muista
Tuurin Peltikeskuksen valmistamista peltiprofiileista, kuten tiilikuvioprofiilista. Luk-
kosaumapeltiprofiilia ei voida asettaa padllekkain nipuksi kuten muita profiileja, koska
lukkosaumaprofiili on muodoltaan sellainen, ettd pellit eivat asetu hyvin toistensa paal-
le. Muissa peltiprofiileissa pellit tiputetaan hydraulisesti vastaanottopoydalta alas, jol-

loin pellit menevét toistensa péalle ja lopulta nippu on sellaisenaan valmis nostettavaksi.

Lukkosaumapeltien pakkaaminen erottuu muista profiileista, koska pellit valmistetaan
yksitellen ja jokaisen pellin valmistumisen jélkeen valmis pelti siirretddn kasin vastaan-
ottopdydalta pois uuden pellin tieltd. Pellit nostetaan syrjalleen puusta ja pellista tehdyl-
le telineille (kuva 10). Telineiden pystyssé olevien puiden taytyy olla mahdollisimman
suorassa ylospain, mutta kuitenkin siten, ettd pelti ei lahde kaatumaan. Oikea kulma
pystypuulle haettiin kokeilemalla. Telineen alaosassa on hieman kallellaan oleva puu,
90 asteen kulmassa pystypuusta. Tdma lahes vaakatasossa olevan puun pituus on sellai-
nen, etté sithen mahtuu riittava méaara lukkosaumaprofiilista peltid vierekkain. Normaa-
listi yhdessé nipussa on 20 kappaletta lukkosaumapeltié ja sitd suuremman méaéran ol-
lessa telineelld nippua on hankala kasitella. Kaikkien peltien ollessa valmiina telineelld
lukkosaumapeltiprofiilit kiristetddn tiukasti nippuun muovivanteella. Telineen alaosassa
olevan puun péélle on laitettu pelti, jonka vuoksi lukkosaumapellit p4d&sevét luistamaan
ja asettumaan tiiviiksi nipuksi kiristettdessa nippua muovivanteen avulla. Pelkan puun
paalla lukkosaumapelti ei luista riittavasti ja nippu jaa loysalle tai pelti vaantyy kiristet-

téesséd nippua muovivanteella.
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KUVA 10. Pakkauspukki

Pellit nostetaan telineelle siten, ettd ensimmainen pelti laitetaan pystyyn, pellin tausta-
maalipuoli pystyssa olevaa puuta vasten. Taman jalkeen pellit nostetaan valmistumisen
jalkeen yksi kerrallaan pystyyn ensimmaisen pellin vierelle siten, ettd joka toinen pelti-
pari on pintapuoli vastakkain ja joka toinen taustamaalipuoli vastakkain (kuva 11). Tal-
I6in lukkosaumapeltiprofiilit asettuvat niin, ettd ne vievat mahdollisimman pienen tilan,
eikd pelti vahingoitu. Lukkosaumapellin etureunan taitos jaa jokaisessa pellissa samaan
paahén, joten peltinippu on toisesta paasta hieman paksumpi kuin toisesta. Talla asialla
ei ole suurta merkitysta kaytdnnossa. Tama voidaan estad kaantamalla joka toinen pelti
pituussuunnassaan ympari, mutta ahtaiden tilojen vuoksi yli 10 metria pitkien peltien
kaantdminen pituussuunnassa on erittdin haastavaa. Lukkosaumapellin vaikean kéaanta-
misen ja minimaalisen hyddyn vuoksi kaikki pellit pakataan pituussuunnassaan siten,

ettd lukkosaumapellin etureunan taitos on samalla puolella nippua.
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KUVA 11. Lukkosaumapellin pakkausasento

Peltinippua ei voi jattad pelkdn muovivanteen varaan, koska kuljetuksen aikana muovi-
vanne voisi vaurioitua tai jopa katketa. Taman vuoksi oli tarpeen suunnitella keino eh-
kaistd mahdollinen muovivanteen rikkoutuminen. Parhaaksi keinoksi osoittautui Kiris-
temuovi, joka on edullinen ja turvallinen varmistus siitd, ettda lukkosaumapeltipaketti
pysyy nipussa. Lisdksi kiristemuovi estad tai ainakin pienentad mahdollisuuksia muovi-
vanteen rikkoutumiselle. Kuvassa 12 nédkyy valmis lukkosaumapeltipaketti, joka on

valmiina toimitettavaksi asiakkaalle.

KUVA 12. Valmis pakattu lukkosaumapeltipaketti
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Tuurin Peltikeskuksessa pakkaaminen tehddén taysin manuaalisesti ja pakkaaminen
vaatii vahintadn yhden henkilon lasndolon. Bayfire CL620 -lukkosaumakone seké Bea-
con Factory -ohjausjarjestelméa voidaan helposti muuntaa siten, ettd pakkaaminen tapah-
tuu téysin automatisoidusti kuvan 13 osoittamalla tavalla. Automaattiseen pakkausjar-
jestelmé&an kuuluvat robottisolu ja kuljetin. Talldin olisi tarve ainoastaan nostaa valmis
pakattu peltinippu pois kuljettimelta, muutoin tuotantolinja toimisi taysin automatisoi-
dusti. Talla hetkelld lukkosaumakoneen kayttoaste ei vield ole silld tasolla, ettd auto-
maattisesta pakkauksesta olisi suurta hyétya yritykselle. Jos lukkosaumakattojen kysyn-
t4 kasvaa tulevaisuudessa huomattavasti, yksi vaihtoehto on investoida automaattiseen
pakkausjarjestelmaan.

KUVA 13. Automatisoitu pakkaus (Bayfire 2017b)

4.3.2 Nostaminen

Ensimmainen nosto tapahtuu k&sin vastaanottopdydélté telineelle, jossa valmiit katto-
peltiprofiilit sidotaan muovivanteella tiiviiksi nipuksi. Lukkosaumapelti nostetaan aina
syrjallaan, lukkokantista kiinni pitéen. Peltid ei saa missaan tapauksessa nostaa pinta-
puoli ylospdin, koska tallgin riski pellin vadntymiseen on suuri. Mitd pitempi pelti on,
sitd helpommin se vaantyy. Lukkosaumapeltid, joka on jopa 10 metria pitkd, on syyta

nostaa kahdesta kohdasta, ettei pelti vaanny.
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Toinen nosto, eli kokonaisen nipun nostaminen, suoritetaan siltanosturin avulla. Nippu
nostetaan liinoilla tai nostoraudalla nostopuiden avulla. Nostopuut ovat sahattuja laudan
patkid, jotka pitavéat liinan vaakatasossa nipun alla ja estavét nippua taipumasta. Nosto-
puita on valmistettu usean mittaisia eri levyisia nippuja varten. Puissa oleva numero
kertoo kuinka monen peltikappaleen nipulle puu on sahattu. Pitkat, yli seitsemén metrin
pituiset niput nostetaan samalla tavalla nostopuiden avulla, mutta puut saadaan kauem-
maksi toisistaan nostoraudan avulla. Nostoraudan ja etddmpéané olevien nostopisteiden
avulla saavutetaan parempi tasapaino. Tasapainon hakeminen nipulle on erittéin tark-
kaa. Jos nippu jaé kallelleen nostettaessa, se saattaa l&dhted luistamaan nostopuilta ja
tippua. Tamén vuoksi nippu taytyy olla hyvin tasapainossa, kun sitd l&hdetdan nosta-

maan.

Telineelld, jossa pellit sidotaan muovivanteilla toisiinsa, nippu jaa kallellaan olevien
telineiden vuoksi kallelleen. Tdamén vuoksi nippu nostetaan siltanosturilla ja lasketaan
kevyesti tasaisille pukeille, jossa nippu saadaan suoristettua. Tassé vaiheessa nippu pa-
ketoidaan kiristemuovilla, jonka jalkeen se nostetaan varastoon odottamaan asiakkaan
noutoa tai suoraan Tuurin Peltikeskuksen kuorma-autoon kuljetusta varten. Nostopuut
ja -liinat ovat koko ajan nipun alla, jolloin ne pysyvat oikeassa kohdassa, eika tasapai-
noa tarvitse etsid uudelleen. TallGin nippu on myo6s helppo nostaa asiakkaan auton kyy-
tiin tai asiakkaan luona kuorma-auton kappaletavaranosturilla asiakkaan haluamaan

paikkaan.

4.3.3 Kuljettaminen

Lukkosaumapeltien kuljettamisessa taytyy olla huolellinen, ettd peltiniput eivét vahin-
goitu. Peltinippujen vahingoittuminen estetdén peltien huolellisella lastaamisella.

Kuvassa 14 néhd&an valmis kattopaketti, joka on lahdossé kuljetettavaksi asiakkaalle.
Normaalisti peltejd ei nosteta suoraan katolle vaan ne lasketaan maahan, koska suoraan
katolle nostamisessa vahingon mahdollisuus on suuri. Ainoastaan erityistapauksissa

pellit voidaan nostaa katolle, mutta se tapahtuu asiakkaan vastuulla.
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KUVA 14. Lukkosaumapellit tarvikkeineen valmiina kuljetukseen

4.4 Tehokkuus

Tuotannon tehokkuutta mitattiin ottamalla sekuntikellolla aikaa kolmen lukkosaumapel-
tieran valmistamisesta. Jokaisessa erdssd valmistettiin 20 kappaletta 6200 mm pitkaa
lukkosaumaprofiilista peltia. Bayfire Compact CL620 -konetta kaytettiin 70-
prosenttisella nopeudella pellin valmistuksessa. 70-prosenttinen nopeus on normaali
koneen nopeus, mika toimii niin pienelld kuin isollakin kelalla peltid valmistettaessa.
Iso kela haspelissa ei ehdi reagoimaan nopeuden muutoksiin, jos konetta ajetaan liian
suurella nopeudella. Mittausta aloittaessa lukkosaumakone oli pois péalta ja materiaali
oli varastossa poisluettuna toinen erd, joka suoritettiin heti ensimmaisen eran jélkeen.
Toisen erdn mittausten alussa materiaali oli valmiiksi koneen sisélla. Tdman vuoksi toi-
sen erdn valmistelujen mittauksia ei tehty. Tulokset kirjattiin tehokkuusmittauspoytékir-
jaan (liite 1). Tehokkuusmittauspdytakirjaan Kirjattiin jokaiseen vaiheeseen kulunut aika
sekunteina edellisestd vaiheesta. Kaikki kolme erdd valmistettiin samaan tilaukseen.

Tilauksen tuoteluettelo on nahtéavilla opinnéytetyon lopussa liitteessé 2.

Tehokkuusmittauspoytakirjan tuloksista tehtiin taulukko (taulukko 2). Taulukossa esite-

tdan jokaisen kolmen erdn vaiheet ja niihin kulunut aika sekunteina. Valmistuksen ko-
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konaisajan ja valmistelujen keskiarvo on laskettu vain ensimmaisen ja kolmannen eran
ajoista, koska toinen eré valmistettiin ilman alkuvalmisteluita. Jokaisessa eréssa valmis-
tettiin 58,9 nelidmetria peltid. Tamé maara lukkosaumapeltia valmistettiin keskimaérin

1701,3 sekunnissa, eli 28 minuutissa ja 21,3 sekunnissa.

TAULUKKO 2. Tehokkuuden mittaus

Tehokkuuden mittaus l.erd/s 2.erd/s 3.erd/s KA/s
Peltikelan noutaminen 195 231 213
Koneen kadynnistys 90 90 90
Koneen ohjelmointi 122 118 120
Materiaalin asetus ja paanoikaisu 81 76 78,5
Valmistelut yhteensa 488 0 515 501,5
1. pelti valmis 56 32 55 47,7
2. pelti valmis 37 36 35 36
3. pelti valmis 36 37 36 36,3
5. pelti valmis 70 73 70 71
20. pelti valmis 555 563 570 562,7
Valmistus yhteensa 754 741 766 753,7
Nippu muovivanteisiin 166 175 205 182
Nosto pukeille 275 177 160 204
Kiristemuovin laittaminen 145 140 122 135,7
Nosto varastoon 70 65 140 91,7
Pakkaus yhteensa 656 557 627 613,3
Yhteensa 1898 1298 1908 1701,3

Tehokkuusmittauksen eri vaiheisiin kulunut keskimaarainen ajan osuus prosentteina on
esitetty kuviossa 3. Kuviosta huomataan, ettd valmisteluihin ja pakkaamiseen kuluu
yllattdvéan iso osa ajasta peltierdn valmistamisessa. Valmisteluprosessi on aina saman-
lainen ja valmisteluihin kuluva aika on lahes sama. Valmistuksen osuus vaihtelee val-
mistettavien peltien pituuksien mukaan. Valmistettaessa 20 kappaletta 6200 mm pitkia
peltejd, valmistuksen osuus oli 40 % koko tuotantoajasta. Pakkaaminen vei kolmasosan
koko lukkosaumapellin valmistamiseen kuluvasta ajasta. Pakkaaminen on yksi iso osa

lukkosaumapellin valmistusprosessia.
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KUVIO 3. Ajan kuluminen prosentteina
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5 Lisatarvikkeet

Peltikatto on kokonaisuus, johon kuuluu monia eri komponentteja. Varsinainen katto-
profiili on ainoastaan yksi osa kokonaisuutta. Valmiiseen lukkosaumakattokokonaisuu-
teen kuuluvat kattopeltiprofiilin liséksi erilaiset listat. Mikali katto valmistetaan asuin-
rakennukseen, talloin suositellaan asennettavaksi danieristenauha. Aanieristenauha ase-
tetaan lukkosaumapeltiprofiilin keskelle pituussuuntaisesti estaméan lukkosaumapelti-
profiilin levedsta ja tasaisesta kohdasta mahdollisesti tuulella ja sateella aiheutuvaa hu-
minaa. Lisaksi katon tekemisessa tarvitaan ohutkantaisia ohutlevyruuveja, joilla luk-
kosaumapeltiprofiilit ruuvataan ruoteisiin kiinni, sek& normaaleja kateruuveja, joita kay-
tetéan listojen kiinnittdmiseen. Tuoteluettelosta (liite 2) ndhd&én, mité tuotteita erddseen

tilaukseen kuuluu.

5.1 Listojen suunnittelu

Lukkosaumakattokokonaisuuteen tarvitaan listoja. Uusia suunniteltavia listoja oli kolme
kappaletta. Jokaisen suunniteltavan listan kohdalla tarkasteltiin mik& on listan tehtéva ja
mitd ominaisuuksia silla tulisi olla. Kriteerien perusteella listojen profiileista tehtiin
hahmotelmia kasin piirtamalla paperille. Lisdksi mitattiin tarvittavat profiilinmitat esi-
merkiksi lukkosaumaprofiilista, minka avulla pystyttiin suunnittelemaan lista. Myods
materiaalin kayttd listan valmistuksessa pyrittiin minimoimaan. Esimerkiksi paaty- ja
raystaslistojen aihio on 208 mm, jolloin se menee tasan 1250 mm leveén levyn kanssa ja
hukkaa ei synny lainkaan. Liséksi listojen suunnittelussa pakkaamisen huomioon otta-
minen oli tarke&a. Jokainen suunniteltu lista voidaan valmistaa normaalilla sarmaysko-

neella. Jokaisesta suunnitellusta listasta on kerrottu lisd4 alempana.

Mikali tehdadn harjakatto, niin harjapellin kiinnittdmiseen tarvitaan harjatiivistelista
(kuva 15). Harjatiivistelista suunniteltiin asennettavaksi katon harjalle lukkoponttien
viéliin lukkosaumaprofiilin tasaiselle alueelle siten, ettd harjatiivistelista ruuvataan pi-
simmaéltd 60 mm sivulta lukkosaumaprofiiliin niin, ettd 35 mm pitk& sivu osoittaa rays-
taélle pain. 60 mm pitkalle sivulle ja&& muun muodon ulkopuolelle 30 mm pitka alue,
mista harjatiivistelista ruuvataan lukkosaumaprofiiliin. Harjapelti ruuvataan harjatiivis-
telistan 30 mm pitkddn sivuun. Talléin ainoa nadkyvé osa on 35 mm pitka sivu, joka j&a

harjapellin ja lukkosaumakattoprofiilin valiin. Harjatiivistelistan tehtdvané on helpottaa
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harjapellin asentamista lukkosaumakattoon ja estdd muun muassa lehtien ja havunneulo-
jen péasyn harjapellin ja lukkosaumaprofiilin alle. Harjatiivistelistan 10 mm pitkén si-
vun tehtdvana on jaykistéa listaa, jolloin harjapellin ruuvaaminen harjatiivistelistaan on

helppoa.

30

-

35

60

KUVA 15. Harjatiivistelista

Raystéslistat (kuva 16) asennetaan talon katon alardystaalle. Raystéslista tekee talon
raystaasta siistin nakdisen ja ohjaa katolta valuvan veden pois talon raystaslaudoilta
seka seiniltd. Raystaslistat asennetaan ennen kattoprofiilin asentamista, koska raystéslis-
tan 120 mm pitka sivu j&a lukkosaumaprofiilin alle. Raystaslistan 35 mm pitk& sivu ase-
tetaan raystaslautaa vasten. Tama sivu lisaksi peittdd osaksi alla olevan raystaslaudan
nakyvyyden. 15 mm pitkén sivun tehtdvana on toimia tippanokkana ja ohjata ylhaalta
tuleva vesi maahan. 10 mm pitka sivu helpottaa asennusta ja estdd mahdollisten haavo-
jen syntymisté teravésté reunasta. Liséksi tdiman sivun tehtéva on estdé suoraan alhaalta
katsottuna taustamaalin nakyminen, koska sivu on taitettu kaksin kerroin. Eteenpain
suuntautuva 30 mm pitk& sivu on suunniteltu ottamaan vastaan lukkosaumakattopellin
etureunan taitos. Lukkosaumapelti vedetédan katon harjalle péin siihen saakka, ettd luk-

kosaumapellin etureunan taitos vastaa raystaslistan 30 mm pitk&an sivuun.
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KUVA 16. Raystaslista

Paatylista (kuva 17) suunniteltiin siistimadn katon péatyja ja estdméan veden kulkeutu-
misen rakennuksen seiniin. Mikéli katon leveys on sellainen, ettd lukkosaumapellin jako
ei mene tasan, joudutaan lukkosaumapeltid leikkaamaan pituussuunnassa siten, etté le-
veys saadaan oikeaksi. Tamén vuoksi paatylistalla voidaan peittdd mahdollisesti leika-
tun lukkosaumaprofiilin reuna. Paatylista kiinnitetdan lukkosaumaprofiiliin 25 mm pit-
kastad osasta ja myds 75 mm osasta paatyraystaslautaan kateruuveilla. Tdma 75 mm pit-
ka osa peittda osaksi paatyraystaslaudan ja tekee ulkoasusta siistin nékoisen. 50 mm
pitka osa tekee paatylistaan aukon, jonka alle jaa lukkosaumaprofiilin lukkopontti tai
mahdollisesti leikattu lukkosaumaprofiili. Lukkopontti on korkeimmillaan 32 mm, joten
35 mm on sopiva mitta aukon korkeudeksi, koska talléin lukkopontti sopii paatylistan
alle. 15 mm pitka osa paatylistasta on tippanokka, joka estdd veden valumisen rakenteita
pitkin. 15 mm pitkan osan alle on k&annetty kaksin kerroin 10 mm pitk& osa, joka hel-
pottaa paatylistan késittelyd, koska télloin péatylistan terdvét osat vahenevat. Lisaksi
suoraan alhaalta katsottuna paatylistan taustamaalia ei ndy, koska myos alhaalta néh-

daan 10 mm pintamaalia.



33

50

35

25

KUVA 17. Paatylista

Harjapeltia ei tarvinnut suunnitella uudestaan lukkosaumakatolle, koska sama harjapel-
timalli kéy kaikkien eri kattopeltiprofiilien kanssa. My0s seinanvieruslistat kayvét kaik-
kien eri kattopeltiprofiilien kanssa, joten ndilta osin uusien listojen suunnittelulle ei ollut

tarvetta.

5.2 Listojen pakkaaminen

Harjatiivistelistan suunnittelussa tarkeintd oli harjapellin ja kattopeltiprofiilin helpon
toisiinsa liittdmisen lisaksi harjatiivistelistan pakkaaminen. Harjatiivistelistoja myydaén
rakennuksiin, joissa on harjakatto, yhtda monta kappaletta kuin lukkosaumaprofiileita.
Taman vuoksi harjatiivistelistoilla on suuri kulutus ja niita taytyy pitda varastossa suuri
madrd. Sen vuoksi on térkedd, ettd harjatiivistelistat saadaan pakattua mahdollisimman
pieneen tilaan. Harjatiivistelista on profiililtaan sellainen, ettd listoja voidaan asettaa
peilikuvamaisesti kaksi sisdkkain, jolloin syntyy suorakulmio. N&itd suorakulmioita
laitetaan toistensa viereen ja paalle, jolloin syntyy suurempi suorakulmio. Kun harjatii-
vistelistoja on riittdvd maara suorakulmiona, paketoidaan ne kiristemuovilla, jolloin
harjatiivistelistoista saadaan tukeva paketti (kuva 18). Normaalisti yhdessa paketissa on

20 harjatiivistelistaa.
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KUVA 18. Harjatiivistelistapaketti

Raystéslistojen pakkaaminen on huomattavan paljon haastavampaa kuin harjatiivistelis-
tojen. Raystaslistat varastoidaan seindéd vasten pystyyn siten, ettd raystéslistojen 120
mm pitk& sivu laitetaan toistensa paalle limittdin. Talloin raystéslistoja saadaan varastoi-
tua pieneen tilaan. Seindtilan loppuessa kdénnetéén réaystaslistat ympéri ja jatketaan va-
rastoimista siten, etta raystaslistojen alaosa laitetaan alla olevien raystéslistojen sisalle.
Talla menetelméalla raystaslistat saadaan mahdollisimman pieneen tilaan. Asiakkaan
noutaessa tilausta tai kuorman lahtiessé noudetaan seinalta tilattu mééara raystaslistoja ja
tarvittaessa pakataan raystaslistat kiristemuoviin, jolloin listat ovat valmiita kuljetusta
varten. Koska tilaukset ovat yksilollisia ja raystaslistojen maara vaihtelee tilauksesta

riippuen, niin raystaslistoja ei voida pakata valmiiksi tietyn suuruisiin paketteihin.

Paatylistat varastoidaan radystaslistojen tapaan seinda vasten nojalle. Paatylistat ovat
valmistettu samalla pinnoitteella olevasta pellistd kuin itse lukkosaumaprofiilikin, mutta
listoissa kéytettavan pellin paksuus on hieman alhaisempi kuin kattopellin. Listat val-
mistetaan 0,5 mm paksusta pellistd. Paatylistat varastoidaan asettamalla ne toistensa
kanssa paallekkain, jolloin péélle tulevan pelti taipuu hieman. Pelti& ei saa painaa toisen
siséan. Paatylistat laitetaan paallekkdin vain kevyesti painamalla toisen listan péélle.
Samaa varié olevat listat asetetaan samaan paikkaan nojalle ja toista vérid oleviin listoi-
hin jatetddn pieni rako. Kuvassa 19 ndhd&an miten raystéslistat ja paatylistat varastoi-

daan. Paatylistojen lukumé&éra vaihtelee réystaslistojen tapaan tilauksesta riippuen, joten
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paatylistat pakataan kiristemuoviin vasta kun asiakas tulee noutamaan tilauksen tai tila-

us valmistetaan kuljetusta varten.

KUVA 19. Raystaslistat ja paatylistat varastossa
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6 Myynti ja markkinointi

Lukkosaumapellille oli paljon kysyntdd Tuurin Peltikeskuksessa jo ennen kuin luk-
kosaumakone oli hankittu. Kysynta oli suurin syy yrityksen laitehankintapaatokselle.
Normaalin kysynnén lisaksi tarvitaan kuitenkin markkinointia, jotta peltia saadaan myy-
tyd mahdollisimman paljon. Liséksi markkinointi lisdsi asiakkaille tietoisuutta uudesta
Tuurin Peltikeskuksella tarjolla olevasta peltiprofiilista. Markkinointia suoritettiin eri

strategioiden avulla ja monessa eri kanavassa.

Ensimmaéisend tehtdvand luotiin uudelle lukkosaumapellille oma persoonallinen nimi.
Pellin nimeksi paatettiin Tuuri SnapLock. Persoonallisen nimen avulla uudelle tuotteel-
le luotiin oma ilme, joka erottuu Kilpailijoiden tuotteesta. Tuotenimi voi olla ratkaiseva
tekija asiakkaan vertaillessa useita tuotteita (Hillenbrand, Alcauter, Cervantes & Barrios
2013, s. 300).

Tuotetta markkinoitiin ensimmadisena yrityksen nettisivuilla. Markkinointia suoritettiin
Internetissa heti, kun paatds uuden koneen hankinnasta oli tehty. Internetissa suoritetun
markkinoinnin avulla saatiin yrityksen nettisivuilla vierailleille ihmisille tiedoksi, ett4
uusi kattopeltiprofiili on pian saatavilla Tuurin Peltikeskuksessa. Google Analytics -
ohjelman avulla huomattiin, ettd mainostaminen yrityksen verkkosivuilla tavoittaa pal-

jon potentiaalisia asiakkaita. Tuotetta mainostettiin myds yrityksen Facebook-sivuilla.

Uuden koneen hankinnasta tehtiin — ja julkaistiin uutinen paikallislehti Viiskunnassa.
Viiskunta ilmestyy kerran viikossa Alavuden, Kuortaneen ja Ahtarin alueilla (Viiskunta
2017). Nain julkaisu tavoitti suuren maaran lahialueen ihmisistd. Uutisen avulla uusi
tuote saatiin paikallisten ihmisten tietoisuuteen, vaikka heill& ei juuri tall& hetkell& olisi-
kaan tarvetta kattopellille. Tuote pyrittiin saamaan mahdollisten tulevien asiakkaiden

tietoisuuteen lehtimainonnan avulla.

Tuurin Peltikeskus esitteli lukkosaumakattoaan Seindjoen asuntomessuilla 8.7.—
7.8.2016 valisend aikana. Lukkosaumapelti asennettiin osaksi asuntomessujen tuoteta-
loa (kuva 20). Tuotetalo oli keskeneréinen talo, joka koostui monen eri paikallisen yri-
tyksen tuotteista. Tuotetalossa esiteltiin talotekniikkaa ja rakenteita, seka tuotiin yleisél-
le esille piiloon ja&via rakenteita (Suomen asuntomessut 2017). Tuotetalon esittelyleh-

den sivuilla (liite 3) ndhdaén Tuurin Peltikeskuksen mainos. Seindjoen asuntomessuilla
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oli kévijoita yli 100 000 (Suomen asuntomessut 2016). Tuotetalo oli messuilla kohde
numero 1. Jokainen messuilla kavija kulki tuotetalon ohitse, miss& Tuurin Peltikeskuk-
sen Tuuri SnapLock -tuote oli esilla.

KUVA 20. Tuuri SnapLock -katto Seindjoen asuntomessujen tuotetalossa

Alavudella jarjestettiin kevaalld 2017 asumisen teemaviikko, johon myos Tuurin Pelti-
keskus osallistui. Asumisen teemaviikon tarkoitus oli saada rakentamisesta kiinnostu-
neet alavutelaiset tutustumaan paikallisiin rakennusalan yrityksiin. Tutustuminen tapah-
tui esimerkiksi yritysvierailujen avulla. (Alavus 2017.) Tuurin Peltikeskus piti avoimien
ovien pdivan 26.4.2017. Avoimien ovien pdivana asiakkaat tutustuivat yritykseen, tuo-
tantoon seké tuotteisiin. 28.-29.4.2017 jarjestettiin Alavuden kaupungintalolla messut,

jossa yritykset saivat esitelld tuotteitaan ja palveluitaan asiakkaille (Alavus 2017). Tuu-
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rin Peltikeskus osallistui tilaisuuteen ja esitteli tuotteitaan. Padpaino esittelyssa oli uu-

dessa Tuuri SnapLock -lukkosaumapellissé.

Ensimmaisen kolmen kokonaisen kuukauden lukkosaumapellin myynti Tuurin Peltikes-
kuksessa on esitetty kuviossa 4. Muutamia kattoja myytiin jo ennen kuin kone oli saa-
punut. Nama ennakkotilaukset ndkyvat kesdkuun myynnissa. Markkinointi ei ollut viela
valmista koneen saavuttua ja uuden lukkosaumapellin myyntiluvut ovat jatkuvassa kas-
vussa. Vertailukuukautena kuviossa on kaytetty ensimmaistd normaalia kuukautta, hei-
nékuuta. Heindkuussa myytiin lukumaarallisesti eniten kattoja, mutta ne olivat keski-
maaréaisesti pienid. Elokuussa myydyt katot olivat nelidissé keskiarvoltaan paljon heina-
kuun kattoja isompia. Elokuussa puolestaan myytiin yhteensé 166 % lukkosaumapeltié

verrattuna heindkuuhun.

- Myydyt neliomaarat
200 % 185%
180 %
160 %
140 %
120 %
100 %

80 %

60 %

40%

20 %

0%

6/16 7/16 8/16

KUVIO 4. Kolmen ensimmadisen kuukauden myydyt neliémaarat prosentteina
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7 Yhteenveto

Opinnaytetyon tavoitteena oli aloittaa lukkosaumaprofiilin valmistus Tuurin Peltikeskus
Oy:ssd. Uuden tuotteen myynnin aloittamiseksi oli opinnédytetydssa suunniteltava ja
toteutettava lukkosaumakoneeseen liittyen monia asioita, esimerkiksi listoja. Tavoittee-
seen paastiin ja uuden Tuuri SnapLock -kattopellin ja siihen liittyvien tarvikkeiden tuo-
tanto saatiin aloitettua ilman suurempia ongelmia. Opinnaytetyon eri vaiheiden suorit-

taminen saatiin hajautettua pitkalle aikavalille ja aikataulu oli onnistunut.

Koneen toimitus myohéastyi hieman aikataulusta, mika osaltaan hankaloitti tuotannon
aloittamista. Suurimpana haasteena opinnaytetyossa oli tyon laajuus. Laaja tyd opetti
sen, kuinka térked on suunnitella ty6é etukateen hyvin. Opinnédytetyd sisélsi monia eri
aihealueita, jonka vuoksi ty0 antoi laajan kasityksen siitd, mitd uuden tuotteen markki-
noille tuominen vaatii. Haasteena oli v&hédinen kokemus laajasta projektista, mutta
opinndytetyd opetti paljon ja tulevaisuudessa vastaavanlainen projekti onnistuisi var-
masti paremmin. Toinen suuri haaste opinndytetydssa oli Tuuri SnapLock -tuotteen
markkinointi, joka oli yksi iso osa opinnaytety6td. Kone- ja tuotantotekniikan koulutus-
ohjelmaan voidaan valita markkinointiin liittyvid kursseja, mutta kaytdnnon tyd antoi
selkedn kuvan markkinoinnista ja sen tarkeydestd. Haasteista huolimatta tyo onnistui

erittain hyvin.

Lukkosaumapellin tuotantoa pystytddn edelleen kehittdméan ja parantamaan. Muun
muassa lukkosaumapellin pakkaamista voidaan tehostaa esimerkiksi automatisoimalla
se. Automaattisen pakkaamisen toteuttaminen on kallista, joten voi olla jarkevaa tehos-
taa my6s manuaalista pakkaamista. Manuaalisen pakkaamisen tehostaminen on huomat-
tavasti edullisempi vaihtoehto kuin automaattisen pakkaamisen toteutus. Manuaalista
pakkaamista voidaan tehostaa valmistamalla korkeat, kallistussdadolla olevat pukit.
Korkeilla pukeilla saadaan yksi nostovaihe pois, koska télléin muovivanteet ja Kiriste-

muovi voidaan laittaa samoilla pukeilla.

Jatkotutkimuskohteita 16ytyy useita lukkosaumapellin tuotantoon liittyen. Tehokkuuden
tutkimuksia voidaan suorittaa erilaisilla keinoilla, jolloin saadaan tarkka tieto esimer-
kiksi pullonkauloista. Myds laajamittaisesta markkinointitutkimuksesta olisi yritykselle

hyotya.
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Tuurin Peitikeskus Oy
Vakkardpakantie 17
63610 TUUR!

juha poliari@peltikeskus. fi
Puh. (08) 512 5335

Fax

Tilaaja

Tuote
__paksuus / pinnoite / vari

TUURI-SnapLock RR23
0,6 mm MattaPural takuu 20 v
Pituus 6200 mm 166 kpl
Snap harjalista
Snap harjatiivistyslista
Snap ddnieristenauha
slmp paitylista
Snap ritystiislista
Porakiirkiruuvi 4 8x25

Snap kiinnitysruuvi 4,2x25

Rahti+pakkaus+nostot

Meorkki:
Toimitusehto:

Kuljetusohjeet

TUOTELUETTELO 002314

18.04.2017

madra

488,87 hm2

42,00m
138,00 kpl
87500 m
2600m
80,00 m
250,00 kp!
3000,00 kpl

1,00 kpl

Aslakkaan viite:
Toimitusaika: ke iitap
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Kattopellit ja
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