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1 Johdanto

Opinnaytetyén aiheena on tuotannon siirtdminen uusiin tiloihin ja erityisesti
siirtymisen suunnittelu. Tavoitteena on saada tehtya siirtyma niin sulavasti kuin

mahdollista vaarantamatta asiakkaiden tekstiilien saantia.

Opinnaytetyon aihe tuli tydnantajan tarpeista. Sakupe Oy:lle Joensuun yksikolle
oli valmistumassa uudet tilat ja tuotanto pitaisi siirtaa uusiin tiloihin. Asiakkaiden
tekstiilien toimitus ei saanut kuitenkaan hairiintya siirron aikana, koska
terveydenhuollon pitda toimia tilanteessa kuin tilanteessa. Siirtyminen uusiin
tiloihin tapahtuu suunnitellusti ja projektiluontoisesti. Olin tassa projektissa

projektin vastuuhenkilo eli se, joka toimii kaytannossa projektipaallikon roolissa.

Tassa tyossa kaydaan lapi Sakupe Oy:n historiaa ja tuotantoa
kokonaisuudessaan seka erityisesti Joensuun yksikon tuotantoa seka tuotteita ja
asiakkaan asettamia vaatimuksia tuotannon siirtymiselle. Opinnaytety6ssa
kaydaan myos lapi se, miten tuotannon siirtamista lahdettiin suunnittelemaan ja

millaisilla toimenpiteilla se toteutettiin.

Tyon lopuksi kaydaan lapi viela siirron onnistuminen ja mita olisi voitu tehda

paremmin.



2 Sakupe Oy

2.1 Historia

Sakupe Oy on julkisomisteinen yritys, joka tuottaa tekstiilienhuoltopalvelua
omistajilleen eli julkisomisteisille terveydenhuoltopalveluille. Sakupe Oy:n historia
lahtee vuodesta 1983 ja silloin perustettiin pesula Siilinjarvelle palvelemaan
alueen sairaaloita ja muuta terveydenhuoltoa. Vuonna 2014 Sakupe Oy laajeni
Jyvaskylaan, kun Jyvaskylan pesula liitettiin osaksi Sakupea [Sakupe Oy, 2021].
Vuonna 2018 toimintaan liittyi myds Joensuu, kun entinen Karjalan
Tekstiilipalvelu Oy liittyi osaksi Sakupea. Joensuussa pesulatoiminta kaynnistyi
vuonna 1980, kun Joensuun keskuspesula (Jokepe) aloitti toimintansa. Vuodesta
2006 Jokepe muutti nimensa Karjalan Tekstiilipalveluksi (Karteks) ja toimi silla
nimella vuoteen 2017 loppuun asti. Joensuun yksikkd palveli asiakkaitaan
vanhalla tuotantolaitoksella Satamatie 2 osoitteessa vuoden 2020 elokuuhun
asti. (Kemppi J, 2020, 9, 20, 159.)

2.2 Sakupe Oy:n tuotantolaitokset

Sakupe Oy:lla on tuotantolaitokset kolmella eri paikkakunnalla eli Siilinjarvella,
Jyvaskylassa ja Joensuussa. Tuotantolaitokset palvelevat paaasiassa oman
alueensa terveydenhuoltoa, joskin Siilinjarven yksikkd palvelee myds Keski-
Suomen alueen asiakkaita. Joensuun yksikon toiminta-alueeseen kuuluu
Pohjois-Karjalan sekd Savonlinnan ja Heinaveden alueet. Joensuun yksikko
palvelee asiakkaitaan tuottamalla niille tekstiilienhuoltopalvelun. Tekstiilien huolto
tarkoittaa sita, etta lahes kaikki asiakkaiden tekstiilit hoidetaan, eli noudetaan,
pestaan, huolletaan, pakataan ja lahetetaan takaisin, Joensuun yksikossa.
Terveydenhoitoalalla tama tarkoittaa mm. tyOvaatteiden, liinavaatteiden ja
siivoustekstiilien huoltoa. Joensuun yksikon lapi kulkee paivittain keskimaarin yli
9000 kg tekstiileja ja naita kasittelee kaikkiaan yli 60 henkiléa. (Berlin W, 2020;
Berlin W, 2021, 2, 20-25.) Kokonaisuudessaan Sakupen kolmella eri



tuotantolaitoksella (kuva 1) pestaan yli 10 miljoonaa kiloa tekstiileja vuodessa.
(Sakupe Oy vuosikertomus, 2020, 3, 8.)
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Kuva 1. Sakupe Oy:n tuotantolaitokset ja vaikutusalue (Kuva: Sakupe Oy 2020).

2.3 Tuotteet ja niiden prosessi

Joensuu tuotantolaitoksella kasitelladn kaytannossa viitta eri tuoteryhmaa eli
tyOvaatteita, liinavaatteita, siivoustekstiileja, kumipohjamattoja seka muut
tekstiilit, johon kuuluvat ne tekstiilit, joita ei muihin kategorioihin voida laittaa.
TyoOvaatteisiin kuuluvat tyontekijoiden paalle laitettavat suojavaatteet eli paidat,
housut, takit, sukat, raskaat tyovaatteet eli haalarit, lakit ja kengat. Tekstiilit ovat

paaasiassa vuokratekstiileja ja ne kiertavat asiakkaan ja pesulan valilla (kuva 2).

Tybvaatteet menevat prosessin lapi siten, etta ensin tarkistetaan, onko niiden
taskuihin jaanyt mitdan sinne kuulumatonta, kuten kuulakarkikynia. Lajittelun
jalkeen tekstiilit ohjataan pesuun niiden prosessin kannalta sopivampaan
pesukoneeseen. Pesun jalkeen tekstiilit viimeistelldaan joko kuivurissa tai
viimeistelytunnelissa. Viimeistelytunnelin jalkeen sen Iapi menevat tuotteet
menevat uuden koneellisen lajittelun jalkeen pakkaukseen. Taman jalkeen

tuotteet pakataan rullakkoon ja lahetetdan asiakkaalle.



Liinavaatteet menevat pesulalla ensin lajitteluun, jossa ne lajitellaan niille sopiviin
eriin ja tarkistetaan, ettei niiden valissa ole mitaan pesuun kuulumatonta.
Liinavaatteet pestdaan paaosin putkipesukoneella ja ne viimeistellaan
mankelilinjastolla. Mankelilinjaston jalkeen tuotteet nostetaan varastoon, josta ne

pakataan rullakoihin asiakkaille lahetettaviksi.

Siivoustekstiilit lajitellaan ensin omiin lokeroihinsa ja sen jalkeen pestaan
putkipesukoneella. Ne kuivataan taysin kuivaksi kuivurissa ja pakataan kasin
pusseihin sopiviin eriin. Taman jalkeen pussit pakataan rullakoihin ja lahetetaan

asiakkaalle.

Mattojen prosessi eroaa hiukan muista tuotteista. Matot tulevat omissa
rullakoissaan pesulaan. Ne pestaan ja kuivataan omalla linjastollaan ja kuivina
ne lajitellaan seka varastoidaan koon mukaan. Lopuksi tuotteet lahetetaan

eteenpain ja mattojen kuljettaja jakaa ne asiakkaille.

Muut tekstiilit kategoriaan kuuluu sekalaisia tuotteita, joita kasitellaan ympari
pesulaa. Kaytannodssa kaikki taman kategorian tuotteet lajitellaan ensin ja sen
jalkeen pestaan tarkoitukseen sopivalla pesukoneella. Viimeistely hoidetaan joko
kasin tai taittokoneilla ja lopuksi tuotteet pakataan rullakoihin lahetettavaksi

asiakkaalle.
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Kuva 2. Tekstiilien kierto (Kuva: Sakupe Oy 2020)

2.4 Vanhan tuotantolaitoksen layout

Vanhan tuotantolaitoksen layout (kuva 3) oli hyvin erilainen verrattuna uuden
laitoksen layout-piirustukseen (kuva 4). Vanhalla laitoksella kaytettiin enemman
yksikkdpesukoneita tuotannon lapiajamiseen, kun taas uudella toiminta perustui
paaasiassa yhden putkipesukoneen toimintaan. Vanhalla laitoksella pesulaan
tulleet tekstiilit tulivat sisaan laitoksen lansipaadysta ja ne lajiteltiin pesupuolella
heti laiturin edessa. Taman jalkeen tuotteet kuljetettin pesuun oikealle
pesukoneelle. Pesujen jalkeen tuotteet tyhjennettiin kasin yksikkdpesukoneista
ja vietiin kuivaukseen rumpukuivaimiin. Kuivauksen jalkeen tuotteet vietiin kasin
viimeistelykoneelle, jossa ne syotettiin kyseiseen koneeseen. Viimeistelykoneet
viimeistelivat tuotteista pakkauskelpoiset ja koneiden kayttajat veivat ne joko
suoraan pakkaajien rullakoihin tai varastohyllyihin. Pakatut rullakot lahtivat

asiakkaille tuotantolaitoksen itapaadysta.



Kuva 3. Vanhan pesulan tuotannon layout (Kuva: Antti Hakkarainen 2020).

2.5 Uuden tuotantolaitoksen layout

Uudella tuotantolaitoksella kaytetdaan paljon enemman automaatiota kuin
vanhalla. Tekstiilien logistilkkka pesulan sisalla on automatisoitu pidemmalle kuin
vanhassa laitoksessa ja tuotannosta suurempi osa menee putkipesukoneen lapi.
Myos viimeistelykoneet ovat tehokkaampia ja niissd on enemman automatiikkaa
kuin vanhoissa koneissa. Taman lisaksi layout perustuu siihen, etta tekstiilit
tulevat pesulaan ja lahtevat pesulasta samasta pisteestd. Layout uudessa
pesulassa perustuu ns. puhtaalla puolella (kuva 4, tuotantohalli 2)
prosessilahtoiseen layoutiin eli samankaltaiset tuotteet kasitellaan omilla
alueillaan. Pesupuolella (kuva 4, tuotantohalli 1) layout on tuotantolinjatyyppia.
Myos pienten asiakkaiden tekstiilien pesula eli pikkupesula on eroteltu omaksi
yksikdkseen. Taman lisaksi myds mattojen pesu on eroteltu omaan tilaansa ja
eika niita nain ollen tarvitse kasitella yhdessa muiden tekstiilien kanssa. Layout
(kuva 4) on tehty siten, etta rullakko ja tyontekijat liikkuisivat mahdollisimman



vahan ja tekstiilit liikkuvat koneiden voimin lajittelusta viimeistelyyn saakka.

(Logistiikanmaailma, 2020.)
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Kuva 4. Uuden pesulan layout (Kuva: Antti Hakkarainen 2020).



3 Muuton suunnittelu

3.1 Ldahtokohdat

Projekteissa paamaarana on (Artto K, ym., 2006, 31.) kuvata, mika on projektin
tarkoitus seka tuloksesta aiheutuva muutos seka asettaa tavoitteet. Tavoitteeksi
projektille aseteltaisiin asiat mita tehdaan, milloin tehdaan ja maaritella resurssit

seka tekijat.

Yrityksen johto maaritteli tarkeimmaksi lahtékohdaksi Sakupe Oy:n projektissa,
ettd muutto ei saa nakya asiakkaalle heidan tekstiiliensa toimituksissa.
Asiakkaiden toiminta on kuitenkin jatkuvaa, joten tuotantoa ei vain voitu
keskeyttaa vaan toimituksien oli jatkuttava tilanteesta riippumatta. Tama
kaytannossa tarkoitti, etta oli mietittava, miten toteutetaan toimitukset asiakkaalle
siina vaiheessa, kun muutto on kiireisimmillaan ja tuotannossa on vajausta.
Tiettyja tuotannon koneita siirrettiin uuteen tuotantolaitokseen ja nama olisivat
siis pois tuotantokaytdstd yhdestd kolmeen viikkoon. Varsinkin suurimman
pesulinjan siirto vaikuttaa koko laitoksen toimintaymparistoon, joten jo ennakkoon
piti olla selkea suunnitelma siita, mita tehdaan siina vaiheessa, kun koneita
ruvetaan siirtmaan. Tahan piti tehda siis selkea aikataulutus, jonka mukaan
voisimme edeta ja joka on toteutuskelpoinen jokaiselle toimintaan osallistuvalle
osapuolelle. Kaiken kaikkiaan urakkaan osallistui kolme eri osapuolta eli Sakupe
Oy, konetoimittajat ja urakoitsijat. Naiden osapuolien valilla piti tehda selvat

suunnitelmat siita, ettd mita tapahtuu milloinkin.

Toinen selkea lahtokohta oli, miten saadaan muuttoon liittyvat riskit minimoitua.
Projektissa oli monta kohtaa, jossa projekti olisi voinut menna pieleen
aikataulutusten, laadun, toimitusten tai kustannuksien takia. Riskien
kartoittaminen alkoi kaytdannossa heti projektin alussa ja niita kaytiin lapi
jokaisessa projektipalaverissa. Lahtokohtana riskienhallinnassa oli, etta riskeja
pyrittin - miettimaan mahdollisimman monelta eri nakokulmalta ja niihin
varauduttiin eri tavoin. Tarkeimpana tietysti se, ettd asiakkaalle saadaan

toimitettua sen tilaamat tekstiilit laadun karsimatta.



3.1.1 Projektin tyoryhman perustaminen

Projekti lahti liikkeelle silla, etta perustettin tyoryhma edistamaan projektin
etenemista. Projektissa keskeinen tekija on sen henkilosto. (Artto K, ym., 2006,
273.) Tyoryhmassa projektin vastuuhenkilond toimin mind ja muina jasenina
Joensuun yksikon laatu- ja kunnossapitopaallikkd, laatuinsindori ja yksi
palveluesimies. Tarkoituksena oli, etta tyoryhmassa olisi vahintaan yksi henkild
jokaiselta Sakupen toiminnan kannalta tarkealtd osa-alueelta. Vastuuhenkilo,
joka toimii Sakupe Oy:n palveluksessa huoltomestarin nimikkeella, vastasi
koneiden ja laitteiden teknisista asioista, laatu- ja kunnossapitopaallikkd oli
johdon puolen edustaja, laatuinsinoori vastasi prosessin laatuun liittyvista
asioista ja palveluesimies oli tuotannon asioista vastaava. Tassa tyoryhmassa
nahtiin tarpeeksi osaamista, jotta suunnittelua voitaisiin vieda lapi ilman, etta
tyéryhman koko olisi liian suuri. Talldin saatiin kaytettya kaytettavissa olevat
resurssit projektiin sopivalla tavalla. (Artto K, ym., 2006, 273.) Tyéryhma myds
tiedottaisi suunnitelluista ja paatetyista asioista eteenpain kukin omalle osa-

alueelleen. Liitteesta 1 [0ytyy esimerkki projektitydoryhman kokouksien sisallosta.

3.1.2 Aikataulutuksen lahtokohdat

Projekteissa yksi tarkeimpia asioita on aikataulutus seka tehtavien aikataulutus.
Aikatauluttaminen perustuu parhaaseen mahdolliseen arvioon ja naista tehdaan
aikataulutavoitteet. Perustana aikatauluille toimii tehtavalista, tydn ositus seka
projektin tavoitteet. (Artto K, ym., 2006, 122.)

Aikataulutusta projektille lahdettiin rakentamaan jo  aikaisemmin
hankintavaiheessa. Tuotannon koneet Kilpailutettin jo vuonna 2019 ja
kilpailutukseen kuului asennusten aikatauluttaminen kesalle 2020 kesakuun
alusta alkaen. Rakennuksen luovutuksen oli maara olla toukokuun lopussa 2020

ja tasta eteenpain aloitettaisiin koneasennukset. Koneasennuksille oli siis varattu
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kesakuu — elokuu alun valinen aika ja tahan valiin konetoimittajat saivat tehda
ehdotuksensa kilpailutusvaiheessa. Aikaisemmin oli my0s paatetty, etta nykyisen
konekannan siirto tehdaan tuotannon kannalta kaikkein hiljaisimpana aikana el
heinakuun puolivalin ja elokuun valisena aikana. Talldin asiakkaiden tilausmaarat
ovat kaikkein pienimmillaan ja tuotantotarve on alhaisimmillaan. Urakoitsijoiden
tyot taas sovitettaisiin naiden pohjalta tehtyjen aikataulujen mukaisesti.
Urakoitsijoita tarvittin koneiden ja laitteiden kytkemiseen. Urakoitsijoita oli
paikalla sahko-, putki-, kaasu-, ilmastointi-, ja tietoliikennealalta. Aikataulutukset
piti tehda siten, etta koneille saatiin tuotua tarvittavat syo6tdét mahdollisimman
lahelle koneen kytkentapistetta, ennen kuin tilat peittyivat rakenteiden alle.
Toisaalta taas joidenkin rakenteiden piti olla valmiina ennen kuin koneiden syotot
saatiin tuotua lahemmas koneita. Naita toimenpiteita ruvettiin yhdistelemaan
tehtavaluettelon ja tehtavien valisten riippuvuuksien arvioinnin kautta. Lopulta
tehtavista tehtiin Ganttin-kaavion mukainen aikataulutus Gantt Project nimisella

ohjelmistolla.

3.2 Projektin tyoryhman toiminta

Tyoryhman tarkoituksena oli selvittdd muuttoon liittyvat riskit, projektin
resurssienhallinta pesukapasiteetin nakokulmasta, aikataulujen seuraaminen ja
tehtavien toteuttaminen seka tietysti raportointi muille osapuolille. Myos projektin
suunnittelu projekti tydryhmalle. Projektiryhman taytyy olla mukana projektin
suunnittelussa. (Ruuska K, 2013.) Naita toimenpiteita lahdettiin toteuttamaan
projektiryhmassa saanndllisten kokouksien muodossa. Projektitydoryhman
toiminta aloitettiin toukokuussa ja se jatkui lapi projektin, joskin kesalomat

projektin alkuvaiheessa haittasivat hiukan tydryhman toimintaa.

3.2.1 Riskienhallinta

Projekteihin liittyy monia eri riskeja, joita pyritadn hallitsemaan johdetulla
toiminnalla eli tunnistamalla ja arvioimalla riskit. Riskit jaotellaan yleisesti erilaisiin
riskityyppeihin riippuen niiden luonteesta. Tassa projektissa oli kaytannossa

kolmea eri riskityyppia eli puhtaat riskit, liiketoiminnalliset riskit ja alueelliset riskit.
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Puhtaita riskeja tassa projektissa oli mm. tydmaalla tapahtuvat vahingot, muuton
aikana laatuun vaikuttavat seikat tai muut vastaavat. Liiketoiminnallisia riskeja
taas ovat yleisesti projektin myohastyminen jostain projektiin vaikuttavasta
syysta. Alueellisia riskeja ei normaalioloissa olisi esiintynyt mutta nyt covid-19-

virus teki tilanteesta ennalta arvaamattoman. (Artto K, ym., 2006, 195-199.)

Tyoryhman tarkein tehtava projektin alkuvaiheessa oli riskien kartoittaminen.
Tata lahdettiin toteuttamaan siten, etta otettin kayttoon FMEA vika- ja
vaikutusanalyysipohja (liite 2). (Karelia Moodle, 2020.) Jokainen tydryhman jasen
mietti omalle osa-alueelleen kohdistuvia riskeja ja Kkirjoitti ne ylds. Riskeja
arvioitiin tekniselta, tuotannolliselta sekd laadulliselta osa-alueelta. Taman
jalkeen tyoryhma kavi riskit |api seuraavassa kokouksessa ja ne arvioitiin
vakavuuden, esiintymistodennakoisyyden ja haittaavuuden mukaisesti. Naista
kolmesta osa-alueesta muodostettiin riskiluku. Taman jalkeen mietittiin
seuraavaan kokoukseen, miten riskeja voidaan ennaltaehkaista. Tyoryhma kavi
korjaustoimenpiteet lapi ja niiden vaikutus arvioitiin tydryhman kesken. Kun
tyoryhma oli kaynyt arvioinnin lapi, pyrittiin riskit vield kdymaan omien osa-
alueiden kanssa, jotta ne tulisivat kaikkien tietoon. Kuvassa 5 on esitetty
mikrobiologisen puhtauden hallintajarjestelman sertifikaatti, jonka mukaan
maaraytyvat laadunvarmistamisen toteuttamiseksi tehtavat toimenpiteet ja nain
ollen riskienhallinnan yhden osa-alueen eli laadun perusta. Standardissa
maaritelladn mm. mittauskeinot, joilla voidaan varmentaa tekstiilien hygienia seka
estaa uudelleen kontaminoituminen. (SFS-EN ISO 14065:2016, 2020.)
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MIKROBIOLOGISEN PUHTAUDEN
HALLINTAJARJESTELMA

SERTIFIKAATTI

SFS-EN 14065:2016

Sakupe Oy

Myllyharjuntie 6 ja 10, 71870 Siilinjarvi
Salmirannantie 1 B, 40520 Jyvaskyla
Kuhasalontie 34, 80220 Joensuu

Eurofins Expert Services Oy on arvioinut pesular
in | hal

pesuf
standardin S
Pesuloiden R/

ki Tekstiilihuollor
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Tervey

Sertifikaatin nro

EUFI129-21000072-S2

Kuva 5. Mikrobiologisen puhtauden hallintajirjestelma sertifikaatti (Kuva: Sakupe Oy 2020).

3.2.2 Resurssien hallinta

Aikataulujen luominen on kiinteasti yhdessa resurssienhallinnan kanssa, koska
laitekapasiteetti voi vaihdella suuresti projektin aikana. Suunnitteluun vaikuttaa,
se, mita tarvitaan, missa tarvitaan ja milloin niita tarvitaan. Projektin kapasiteetti
pystytaan maarittelemaan projektin koon mukaan ja talldin saadaan tietoon
resurssirajoite eli piste, jonka yli resurssienkayttd ei pysty menemaan. (Artto K,
ym., 2006, 141-144.)

Resurssienhallintaa piti projektin aikana miettia kahden eri tuotantolaitoksen
valilla eli Joensuun ja Siilinjarven yksikdiden kesken. Tuotannon keskeytys ei
saanut nakya asiakkaan paassa, joten kaikki tuotanto piti saada ajettua lapi
Joensuussa kaytettavissa olevalla konekannalla ja Siilinjarven tuotantoyksikén
avustuksella. Tassa vaiheessa projektia oli tiedossa, ettd suurimman
pesulinjaston siirto kestaa vahintaan kaksi viikkoa aikaa. Tana aikana noin 70 %
Joensuun tuotannon tehokkuudesta ei ole kaytettavissa. Talloin piti siis lahtea
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miettimaan sita, miten ja mita kannattaa lahettaa Siilinjarven yksikolle pestavaksi.
Logistiikkaketju oli testattu jo vuotta aiemmin, kun Siilinjarven yksikkdon ol
vaihdettu pesulinjasto ja pyykkia lahetettin pestavaksi Joensuuhun. Tasta
saatuna kokemuksena tiedettiin, etta logistikka toimii naiden kahden
tuotantolaitoksen valilla hyvin. Tarvittiinkin siis tietoa siita, mita ja minkalaisia
maaria eri tuotteita Joensuussa pestaan ja mitka niistd soveltuvat Siilinjarven
tuotantoon. Vaikka kyseessa on kaksi hyvin samankaltaista pesulaa, niin tassa
vaiheessa huomattiin, etta tuotteet, joita pesulassa kasitellaan, voivat poiketa
hyvin paljon seka laadultaan ja tekniikaltaan. Esimerkiksi tydvaatteissa kaytetaan
erilaisia RFID- siruja, joiden tunnistamiseen tarvitaan erilaiset antennit. Nain ollen
tydvaatteita ei voitu lajitella koneellisesti Siilinjarven yksikdssa. Tassa vaiheessa
piti miettida resursseja seka Siilinjarven paassa etta Joensuussa. Kaytannossa
resursseja oli kaksi kappaletta eli henkilostd ja konekapasiteetti. Henkiloston
suhteen oli mietitty asia siten, ettd lomat pidetaan etupainotteisesti, jotta

Kiireisimmassa vaiheessa ei olisi pulaa henkilostosta.

Tekstiilimaarat saatiin haettua pesuaineannostelijasta. Pesuaineannostelijassa
on datan tallennusominaisuus, jonka avulla voitiin kerata tietoa siita, mita oli pesty
aikaisempina vuosina samaan vuoden aikaan. Siita saatiin myos tiedot siita,
miten paljon eri tuotetyyppeja on ja miten paljon niitd pestdan seka
ohjelmakohtainen pesuprosessiin  kuluva aika. Nailla tiedoilla pystyttiin
haarukoimaan Excelin avulla tuotetyypit, joita pestaan maarallisesti paljon ja jotka
ovat sopivia Siilinjarven konekannan kasiteltaviksi. Nailla tiedoilla saatiin myds
arvioitua Joensuun konekannan kapasiteetti. Pesukoneiden kapasiteetti
maaritellaan taytettyjen kilojen mukaan ja se tarkoittaa kerta tayttdéa koneeseen.
Kokonaiskapasiteetti on my0s riippuvainen pestavasta tekstiilista seka pesuun
kaytetysta ajasta. Joensuuhun jai kuusi pesukonetta, joista kahta pieninta ei
huomioitu kapasiteetin laskemisessa, koska niiden merkitys on pieni, seka viisi

kuivuria, joista kaksi on tarkoitettu pienpesulinjan kuivureiksi (taulukko 1).
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Pesukoneiden kapasiteetti

Kone: Kapasiteetti:
Powerswing 180 180 kg
Lavatec LX355 250 kg
Pharmagg Favorit 800 80 kg
Girbau HS6040 40 kg
Electrolux 4130H 14 kg
Electrolux 4130 14 kg
Kuivurit

Passat 120 kg
Lavatec imu 90kg
Lavatec nosto 90 kg
Electrolux 50 kg
Electrolux 30 kg

Taulukko 1. Vanhalle pesulalle jaaneet pesukoneet ja kuivurit (Taulukko: Antti Hakkarainen 2020).

Talloin  pystyttiin - laskemaan karkeasti Joensuun pesulan kapasiteetti
pyykinpesun suhteen kiloa pestya pyykkia / tunti (kg/h). Kapasiteettia Iahdettiin
tydstamaan pesuaineannostelijasta saadun tiedon avulla. Koneista kerattiin
tietoa 360 tyopaivaa taaksepain ja tiedot tallennettin Excel taulukkoon

konekohtaisesti (taulukko 2).

Koneiden kapasiteetti ilman putkea

2019 2018

Kuukausi  Syyskuu  Elokuu Heindkuu Kesdkuu Toukokuu Huhtikuu Maaliskuu Helmikuu Tammikuu Joulukuu Marraskut Lokakuu Syyskuu  Elokuu Heindkuu Kesdkuu Toukokuu

Tydpdivia 21 22 23 19 21 20 21 20 22 20 22 23 20 23 22 20 21
Powerswing Kilot 19811 20298 21744 20127 27216 22715 22991 22417 24279 23863 27586 29758 27442 30458 24444 21997 24413
LX355 Kilot 19840 20480 21485 17955 22173 22559 19337 17392 17520 16654 18559 18449 16419 16486 17253 16940 16875
Pharmagg Kilot 6537 6670 6985 6450 7405 7497 6864 5188 6862 5645 6487 7533 6249 6533 7044 6304 5971
Girbau Kilot 4879 6336 5628 7733 5210 5180 4453 4688 4465 4398 4489 4248 3275 4353 5936 4123 4588
Elux sahké Kilot 1273 1257 1343 1204 1391 1459 1177 1235 1226 1192 1211 1158 916 1172 1731 1321 1291
Elux héyry Kilot 1426 1254 1529 1294 1459 1535 1330 1372 1143 1317 1274 1316 1074 1395 1923 1415 1413
Yhteensd Kilot 53766 56295 58714 54763 64854 60945 56152 52292 55495 53069 59606 62462 55375 60397 58331 52100 54551

Taulukko 2. Vanhan pesulan koneiden pestyt kilot 5.2018-9.2019 vililld (Taulukko: Antti Hakkarainen
2020).

Saaduista kokonaiskiloista laskettiin vield paivakohtainen keskiarvo jokaiselle
pesukoneelle. Taman jalkeen voitiin arvioida Joensuun pesukapasiteetti
tuntikohtaisesti laskemalla paivittainen keskiarvo tiedetyilla tyotunneilla. Talla
tiedolla taas voitiin arvioida aika, joka menisi, jos jaljelle jaavalla kapasiteetilla
pestaisiin myos putkipesukoneelle pestyt pyykit. Talla laskemalla voitiin jo todeta,
ettd vaikka pesulassa siirryttaisiin kolmeen vuoroon, ei aika riittaisi kaiken
pyykkimaaran pesemiseen. Tallbin voitiin siis ruveta arvioimaan Joensuussa
jarkevasti pestavaa pyykkimaaraa. Arvioitu kapasiteetti Joensuussa oli tassa
vaiheessa noin 400 kiloa pestya pyykkia per tunti.
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Kun karkeasti tiedettiin pesulaan jaavien koneiden kapasiteetti ja Siilinjarven
kapasiteetti seka pestavien lajikkeiden lukumaara ettd pesumaarat, pystyttiin
arvioimaan, mita tekstiileja pestaan Joensuussa ja mita Siilinjarvella. Tassa
vaiheessa aikaisemmin saatu tieto jaettiin viela artikkelikohtaiseksi, jotta
nahtaisiin mitka tuotteet ovat ns. massatuotteita. Saatujen tietojen ja tuotannon
esimiesten kanssa kaytyjen keskustelujen jalkeen, tyoryhmassa paadyttiin
ratkaisuun, jossa Siilinjarvelle lahetetaan arviolta hiukan vajaa 3400 kg pyykkia

paivittain (taulukko 3), kun Joensuussa pestaan loput noin 5500 kiloa.

Muissa toimipisteissa pestavat artikkelit

Artikkeli Maéara/paiva Kerroin Pakkaaminen Rullakkopaino* (kg) Maara
Kuivat
0,6 Viimeisteltyna rullakkoon 40 3,53
Viimeisteltyna rullakkoon 80 7,88
Viimeisteltyna rullakkoon 80 8,25
Marat
Viimeisteltyna rullakkoon 85 8,59
Viimeisteltyna rullakkoon 85 824
Siivoustekstiilit
Lattiamikro 312 kg 0,6 Rullakkoon, ei pakkausta 80 3,90
Tasomikro 248 kg 0,54 Rullakkoon, ei pakkausta 70 3,55
Yht. 3421 kg 43,92

Taulukko 3. Siilinjarvella pestavien tekstiilien seka ldhetettavien rullakoiden maaran arviointi
(Taulukko: Antti Hakkarainen 2020).

Pestava pyykkimaaran mukaan voitiin myos arvioida lahetettavien rullakoiden
maara. Talla tieto tarvittiin, jotta saatiin sopiva kuljetusvaline pyykin siirtdmiseksi
Siilinjarvelle. Samalla myds arvioitiin se, miten tuotteet kasitelldaan Siilinjarvella,
jotta viimeistelykapasiteetti ei ylikuormittuisi. Tydéryhman ja Siilinjarven
henkiloston kanssa paadyttiin ratkaisuun, jossa Joensuussa pestaan noin 60 %
tarvittavasta pyykista arkipaivisin klo 6.00-21.00 valisena aikana ja Siilinjarvi

pesee loput noin 40 %.

3.2.3 Tyoryhman viestinta

Projektissa viestinta tarkoittaa seka tietojen siirtamista eri osapuolten ja
sidosryhmien kanssa vuorovaikuttamista projektin aikana. Viestinta on yksi
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tarkeimmista valineista, kun haetaan tavoitteellista toimintaa. (Artto K, ym., 2006,
232.)

Tyoryhman viestintad organisaation muille ryhmille hoidettiin peruskaavan
mukaisesti. Kokouksiin valittin ensin pysyvaksi puheenjohtajaksi projektin
vastuuhenkilo ja han hoiti myos sihteerin tehtavia. Tyoryhmalle perustettiin
yrityksen pilvipalveluun oma kansionsa, johon kerattiin kokouksista tulleet ja muut
projektiin liittyvat materiaalit. Tiedonhallintaa, eli projektia koskevan tiedon
luomista, jakelua seka sailyttamista (Artto K, ym., 2006, 232.), johdettiin siis
paaasiassa pilvipalvelun valityksella. Tahan kansioon annettiin paasyoikeus
jokaiselle, joka jollain tavalla voi olla mukana projektissa, kuten tyoryhma,
yrityksen johto, Joensuun tuotannon esimiehet, muiden paikkakuntien tyonjohto
ja tarvittavat ulkopuoliset henkilot. Lisaksi kansion kaytto kaytiin Joensuussa lapi
jokaisen henkilon kanssa. Talloin saatiin varmistettua, etta jokaisella on perusteet
pilvipalvelun kayttoon ja paasy kyseiseen kansioon omalla koneellaan. Kansion
paivityksessa vastasi tyoryhman puheenjohtaja ja suuremmista paivityksista

informoitiin sahkopostin valityksella.

Tyoryhman kokouksiin osallistui paaasiassa tyotyhman jasenet mutta myos
paikallisjohtaja oli paikalla muutamissa kokouksissa. Taman lisaksi pidettiin
tarvittaessa kokouksia myods muiden tuotannon johdon henkildiden kanssa, jotta
nama saataisiin pidettya ajan tasalla paatoksien suhteen. Projekteissa tarvitaan
tyypillisesti monia erilaisia kokouksia, koska niissa jaetaan seka kasitellaan tietoa

ja tehdaan projektiin liittyvia paatoksia. (Artto K, ym., 2006, 237.)

Myo6s henkildstéa haluttiin informoida projektin  etenemisesta. Tydéryhmassa
paatettiin kayttaa tahan hyvaksi info-tv-jarjestelmaa. Sakupen info-tvin kautta
voidaan nayttaa tietoa halutusti tuotantolaitosten kesken tai vaikka vain tiettya
infoa tietyssa ruudussa. Heti kesan alusta alkaen ruutuihin laitettiinkin pyérimaan
yhden ruudun mittainen “viikkokuulumiset uudelta pesulalta”, jossa kaytiin
lyhyesti lapi mita on tapahtunut. Talloin tuotannonhenkildsto sai tietoa siita, miten

projekti etenee.

Sakupen ulkopuolisia urakoitsijoiden kanssa pidettiin yhteyttd paaasiassa
Projektin vastuuhenkilon, laatu- ja kunnossapitopaallikon seka paikallisjohtajan

kautta. Ulkopuolisten toimijoiden, kuten urakoitsijoiden ja konetoimittajien
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kanssa, kaytiin vuoropuhelua puhelimen, sahkopostin, videopalavereiden seka

kokousten voimin.

4 Projektin aikataulutus

Projekti on kokonaisuus, jossa resurssit ja aika ovat toisiinsa sidoksissa.
Tarkoituksena on, etta projekti saadaan valmiiksi suunnitellun ajan puitteissa.
(Artto K, ym., 2006, 121.)

Projektin aikataulujen luominen lahti liikkeelle konetoimittajilta saatujen
aikataulujen mukaisesti. Koska konekilpailutus paattyi siten, etta uudet koneet
tulivat kahdelta eri toimittajalta, piti naiden aikataulut ensin yhdistavat ja tarkastaa
asennuksien suhteen riippuvuudet. Uuteen tuotantolaitokseen tuli eri tasoja, joten
naiden rakentaminen ja uusien koneiden toimittaminen olivat tietysti
ensimmainen selvitettava asia. Myos urakoitsijoiden tekemat Ivis-asennukset piti
huomioida tassa vaiheessa. Toinen oli vanhojen koneiden siirto ja niiden
asentaminen paikoilleen uudessa laitoksessa seka tuotannon toimiminen
vanhalla pesulalla. Tata varten luotiin tehtavalista ja sen mukaisesti selvitettiin
riippuvuudet eri tehtavien suhteen. Kun nama oli saatu tehtya, voitiin luoda
asennuksille aikataulu. Aikataulun luomisessa kaytettin myos hyvaksi
Jyvaskylassa aikaisemmin tehtya vastaavaa projektia. Joensuun pesula oli
pohjaratkaisuiltaan lIahes identtinen Jyvaskylan kanssa, joten sielta voitiin kayttaa
hyvaksi aikataulujen kanssa tehtyja huomioita. Projektin aikataulua laadittiin koko

tyéryhman voimin.

4.1 Tehtavalistan luominen

Hyva tehtavalista luo ymmarrettavyytta seka selkeytta projektille seka tekee
osallistumisesta helpompaa, kerrotaan Projektitydn digioppaassa. (Pulkkanen A.
2020. 3.) Tehtavalistassa on hyva olla vastuuhenkild, tarkka arvio kestosta eika
suurta maaraa alitehtavia jokaisella tehtavalla. (Pulkkanen A. 2020, 3.)

Pulkkanen kertoo my0s, etta kannattaa kayttaa projektinhallintaan tarkoitettuja
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ohjelmistoja. Tassa projektissa tosin kaytettiin seka Microsoftin Excel seka Gantt
Project ohjelmistoa tehtavalistan tekoon. Projektin vastuuhenkilona jaoin tehtavat
jokaiselle projektityorynman jasenelle heidan vastuualueidensa mukaan.
Tehtavat jaettiin paaasiassa projektiryhman kokouksissa mutta myos tarvittaessa
kokouksien ulkopuolella ja ne kaytiin sitten lapi seuraavassa kokouksessa.
Tarkeaa projektissa on myos tehtavien ositus sopivan kokoisiksi osiksi. Talloin

tehtavat ovat helpommin hallittavia. (Purot, 2020.)

Tehtavalistan luominen aloitettin  ottamalla konetoimittajien tekemista
aikatauluista jokaisen koneen asennukset listaksi Exceliin ja lisaamalla siihen
vanhalta laitokselta siirrettavat koneet. Nailta osin tehtavalista valmistui projektin
vastuuhenkilon kautta. Taman lisaksi lvis-urakoista tehtiin myds omat rivinsa ja
siihen tehtiin aikataulut, ettd milloin minkakin koneen tai laitteen pitaisi olla
kytketty ja milloin tarvitaan sahkot, vedet, hoyryt ja paineilmat yli paataan
kayttoon. Lvis-urakat jaettin myos alueittain etapeiksi, jotta pystyttiin
maarittdmaan milloin mikakin alue pitaisi olla valmiina. Tietyt asennukset tukkivat
alueet siten, etta esimerkiksi putkiasennukset katonrajaan olisivat menneet
hankaliksi, jos ne olisi tehty projektin myohemmassa vaiheessa. Muut tehtavat,
jotka liittyivat mm. henkiloston tutustumiseen uusiin tiloihin, tekivat projektin muut
tydryhman jasenet. Taman lisaksi listaa paivitettiin aina ajantasaiseksi, kun uusia
tehtavia tuli esille. Tehtavalistasta tuli melkoisen pitka, joten jarkevinta oli viela
jakaa se kahteen osaan, jossa toisessa osassa oli konetoimittajille (kuva 6) ja
urakoitsijoille kuuluvat asennukset, joita valvottin Sakupe Oy:n toimesta ja
toisessa listassa (kuva 7) oli Sakupe Oy:lle kuuluvat tehtavat. Taman lisaksi ol
vield tehtavat, jotka eivat liittyneet koneasennuksiin. Sakupe Oy:n suorittamia
tehtavia kaytiin 1api tyéryhman ja Sakupe Oy:n henkildkunnan valisissa
palavereissa. Asennuksista taas keskusteltiin konetoimittajien ja urakoitsijoiden
asentajien seka tyonjohtajien kanssa. Nain saatiin ajanmukaista tietoa siita,

missa mennaan asennuksien suhteen ja mita tarpeita asentajilla on.
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Sakupe Oy projektikalenteri, Koneasennukset

Tehtavat

Nimi Aloituspéiva Péaattymispaiva
Kannegiesset putkilinjasto 6.7.2020 17.7.2020
Uudet kuivurit, nostin, taso, imuri 22.6.2020 3.7.2020
Mankelilinjasto 19.6.2020 29.6.2020
Powerswing 180, mattokone 3.8.2020 5.8.2020
Mattokuivuri 29.6.2020 1.7.2020
Lavatec LX355, yksikkopesukone 6.7.2020 8.7.2020
Pienpesulankoneet 8.6.2020 12.6.2020
Rullakkopesuri 27.7.2020 29.7.2020
Jensen Metric jarjestelma 25.5.2020 31.7.2020
Huoltotaso valmis 19.6.2020 19.6.2020
Jensen omega plus, viimeistelytunneli 9.6.2020 18.6.2020
Jensen fox, taittorobotti 9.6.2020 18.6.2020
Jensen Futurail Clean work 1.6.2020 12.8.2020
Easyconveyor kuljettimet 19.6.2020 3.7.2020
Jensen Futurail lajittelurata 26.6.2020 6.8.2020
Jensen Futurail Classifies, likapuolen sakkirata 1.6.2020 12.8.2020
Valmis vedenkasittely alueen osalta 26.6.2020 26.6.2020
Pientaittokoneet Ravatek 19.6.2020 23.6.2020
Pientaittokoneet Vestek 19.6.2020 23.6.2020
Koekaytto 27.7.2020 27.7.2020
Hoéyrynkehittimet 29.6.2020 3.7.2020
Vedenpehmentimet 26.6.2020 2.7.2020
Prosessivesisailio ja LTO 26.6.2020 2.7.2020
Pesuaine-annostelija 1.6.2020 15.6.2020
Puhtaanpuolen kuljettimet 3.8.2020 7.8.2020
Paineilmakompressori ja sailié 5.6.2020 5.6.2020
Nestekaasulaitteisto 29.6.2020 3.7.2020
Tydvaatekarusellit 20.7.2020 24.7.2020
Pyykkia uuteen laitokseen 10.8.2020 10.8.2020

Kuva 6. Tehtdvilista koneasennuksista Gantt Project ohjelmistolla tehtynad osa 1 (Kuva: Antti
Hakkarainen 2020).

Sakupe Oy projektikalenteri, Koneasennukset

Tehtavat

Nimi Aloituspéiva Paattymispéiva
Prosessivesiputkiston asennus 1.6.2020 24.7.2020
Hayryputkisto 1.6.2020 24.7.2020
Prosessilaitteiston viemarainti 1.6.2020 24.7.2020
limakanavat 25.5.2020 25.5.2020
Nestekaasuputkisto 25.5.2020 25.5.2020
Sahko asennukset 1.6.2020 24.7.2020
Tietoliikenne asennukset 25.5.2020 25.5.2020
Prosessilaitteiston paineilmaputkisto 25.5.2020 25.5.2020
Savupiiput 29.6.2020 3.7.2020

Kuva 7. Tehtédvilista koneasennuksista Gantt Project ohjelmistolla tehtyna osa 2 (Kuva: Antti
Hakkarainen 2020).

4.2 Riippuvuuksien selvittaminen

Tehtavilla voi olla projektissa monia erilaisia riippuvuuksia. Naitd ovat mm.
looginen riippuvuus eli tehtadvat on suoritettava tietyssa jarjestyksessa,

limitysriippuvuus eli seuraava tehtava voidaan aloittaa vasta, kun edellinen
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tehtava on tietyssa vaiheessa, tai resurssiriippuvuus eli monella eri tehtavalla ei
voi olla sama resurssi. (Purot, 2020.) Tassa projektissa niilla tehtavilla oli loogisia
riippuvuuksia. Suurimalla osalla tehtavista ei ollut suoranaista riippuvuutta muihin

tehtaviin. Riippuvuudet selvitettiin projektin vastuuhenkildon toimesta.

Riippuvuuksien selvittamisessa tarvittiin tieto, ettd missa vaiheessa mitakin
asennusta, on mahdollista tehda koneasennuksia ja kytkentoja millakin alueella.
Pesulakoneiden kanssa asiaa helpotti se, etta riippuvuuksista tarvitsi paaasiassa
selvittaa vain se, ettd milloin on mahdollista aloittaa tyot missakin tyopisteessa.
Taman lisaksi konetoimittajat olivat jo omat tydnsa ajoittaneet siten, etta ne
menivat heidan aikataulujensa mukaisesti ja niissa oli jo kaikki mietitty valmiiksi.
Naiden kriteerien pohjalta piti yhteensovittaa tydot molempien konetoimittajien ja
urakoitsijoiden kanssa. Taman lisaksi selvitettiin kriittinen polku eli tehtava tai
tehtavat, joka vaikuttaa koko projektin valmistumiseen. Riippuvuudet sijoitettiin
yksinkertaiseen taulukkoon, josta nahdaan mita piti saada valmiiksi ennen
tehtdvan aloitusta ja mikad tehtdva voidaan aloittaa, kun kyseinen tehtava
saadaan valmiiksi. Yksinkertaiseen taulukkoon paadyttiin sen vuoksi, etta tassa
projektissa olevat tehtavien riippuvuudet pystyttin maarittamaan niiden

lopetuksen ja alkamisen kohdalla (liite 3).

Kriittinen polku saatiin maaritettya konetoimittajien kanssa kaytyjen keskustelujen
kautta. Kriittinen polku on tehtavien ketju, jossa pelivaraa ei ole. (Purot, 2020.)
Kriittisen polun maarittaminen oli tassa projektissa melko yksinkertaista, koska
tehtavilla ei ollut paljoa riippuvuuksia ja konetoimittajat olivat jo omat
asennuksensa aikatauluttaneet hyvin. Projektin kriittiseksi poluksi (kuva 8)
maaraytyi Jensen Futurail jarjestelmien asennustyot. Naita asennuksia tehtiin
kauttaaltaan pesulan tuotantotiloissa ja niiden etenemiseen liittyi myds paljon
muita tehtavia, jotka piti saada valmiiksi ennen kuin tassa tehtavassa voitiin
jatkaa eteenpain tai tehtavia, jotka voitiin aloittaa vasta, kun tassa tehtavassa oli
edetty tarpeeksi pitkalle. Jarjestelma liikuttaa tekstiilit seka pesupuolella etta
puhtaalla puolella eteenpain pesukoneille tai tyopisteille, joten se piti jakaa
useisiin valietappeihin, jotta pystyttin sopimaan muiden asentajien kanssa
heidan aikatauluistaan. Esimerkiksi tiettyjen alueiden Ivis-urakat oli hyva saada

tehdyksi ennen kuin Futurail asennukset kyseisella alueella alkavat. Toinen
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esimerkki on putkipesukoneen siirto eli pudotuspisteen ja koneen ylapuolisten
ratojen on oltava valmiina ennen kuin putkipesukone voidaan siirtaa paikoilleen.
Naiden suunnittelussa helpotusta toi aikataulujen valjyys ja konetoimittajien
suunnitelmat omien koneidensa asennuksista. Niissé oli jo otettu huomioon
suuret linjat eli tiettyjen asennuksien piti olla valmiina ennen kuin toisia voitiin

aloittaa. Nama piti vain saattaa sitten urakoitsijoiden tietoon.
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Kuva 8. Kriittinen polku (tummennettu jana) maaritelty Gantt Project ohjelmiston avulla (Kuva: Antti
Hakkarainen 2020).

Urakoitsijoiden kanssa projektisuunnitelmaa kaytiin lapi paljon karkeammalla
aikataululla (kuva 9). Urakoitsijoille tarkeintd oli, ettd he pystyivat tekemaan
tydnsa mahdollisimman hairiéttomasti, etta heilla oli selkea tieto siitd mita tehda
ja milloin. Urakoitsijoiden kanssa kaytiinkin lapi, ettd minkalaisiin alueisiin tydmaa
oli jaettu ja milloin heidan kannaltaan olennaisia koneita saapuu tyomaalle.
Koneiden liitannat katsottiin  [api ennakkoon tarvittavien tarvikkeiden
hankkimiseksi ja asennuksia selviteltin layoutin perusteella. Tarkemmin

kytkennat tehtiin koneen asennusvaiheessa konetoimittajien asentajien kanssa,

jotta kaikki kytkennat saatiin tehtya kerralla oikein.
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Kuva 9. Urakoitsijoiden projektikalenteri runkolinjojen osalta (Taulukko: Antti Hakkarainen 2020).
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4.3 Aikataulun luominen

Aikataulun suunnittelussa tarkeaa on ajoittaminen ja itse aikataulu. Aikataulu
perustuu aina parhaaseen arvioon ja naista arvioista saadaan aikataulutavoite.
Perustana aikataululle on téiden ositus seka tehtavien maarittaminen ja projektin
tavoitteet. (Artto K, ym., 2006, 122.)

Tehtavalistan ja riippuvuuksien selvittamisen kautta voitiin aloittaa lopullisen
projektikalenterin luominen. projektikalenteri paatettiin luoda kayttden Gantt
Project ohjelmistoa. Projektikalenteri tehtiin Ganttin kaavion mukaisesti. Tama
nahtiin selkeimmaksi tavaksi ilmaista projektin eteneminen ja konetoimittajat

kayttivat jo kyseista kaaviota heidan suunnitelmissaan.

Ganttin kaavio on saanut nimensa Henry Ganttin mukaan (Artto K, ym., 2006,
123.) joka on kehittanyt janakaavion eli janamaista etenemistapaa kuvaavan
tavan merkita aikataulun eteneminen. Tassa projektissa aikataulu tehtiin

paivatasoisena ja tehtavien kesto maariteltiin paivien mukaan.

Ensimmaisena projektikalenteriin lisattiin tehtavat ja niille maariteltiin aikaisin
mahdollinen aloitus, viimeinen mahdollinen aloitus, aikaisin mahdollinen lopetus
ja viimeinen mahdollinen lopetuspaiva. Talldin nahtiin heti, minka tehtavan
aikatauluihin ei voitu suuremmin puuttua ja mitka tehtavat pystyttiin sijoittamaan
lahes mihin tahansa kohtaan projektikalenteria. Myoskin riippuvuudet antoivat
hyvan kuvan siita, mitka tehtavat olivat helposti sijoitettavissa kalenterin
kiireettdomampiin hetkiin. Tassa vaiheessa myds tiedettiin, etta tiettyjen koneiden
pitaisi olla kaytettavissa jo hyvissa ajoin ennen koekayttovaihetta. Naihin kuuluvat
esimerkiksi  energiaa tuottavat laitteet kuten  hoyrynkehittimet ja
paineilmakompressori. llman naita laitteita koneiden toimintaa ei pystyta
testaamaan ollenkaan ja sitten, jos tulee ongelmia koekayttovaiheessa, niin koko
projektin aikataulu voi siitd karsia. Tasta syysta tiettyjen tehtavien suorittaminen
hyvissa ajoin ennen koekayttdvaihetta oli perusteltua. Myods logistiikasta piti

huolehtia, koska koneisiin liittyi useita kymmenia erilaisia kontteja ja laatikoita,
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niin tilaa ei ollut liikaa. Tasta syysta tiettyjen koneiden toimittaminen piti sopia
sopivaan kohtaan, jotta aikaisemmin tulleita koneita saatiin purettua ja
asennettua paikoilleen. Tavarantoimitukset saatiin sovittua hyvin sopiviin kohtiin,

kun katsottiin janakaaviosta sopiva vali asennuksien kohdalla.

Tehtavat koottiin siis yhteen Excel-tiedostoon, minka jalkeen tehtaville
maariteltiin niiden riippuvuuksien ja tarkeyden mukaan aikataulu, jolloin ne
suoritetaan. Aikatauluun laitettiin ensin kriittiseksi maaritetyt tehtavat ja niihin
olennaisesti liittyvat tehtavat. Taman jalkeen lisattin muut tehtavat, joiden
suorittaminen oli maaritelty koneiden tarkeyden mukaan, kuten paapesulinjan
siirto vanhalta tuotantolaitokselta, ja niista riippuvaiset tehtavat, kuten esimerkiksi
kuivureiden tason ja kuivureiden asennus. Taman jalkeen jaljelle jaivat tehtavat,
jotka kannattaa suorittaa hyvissa ajoin ennen koekayttoa seka tehtavat, joiden
suorittamisella ei ole suurta merkitysta. Nama hyvissa ajoin ennen koekayttoa
suoritettavat tehtavat, eli kaytanndssa energiaa tuottavat laitteet, paatettiin
sijoittaa projektin keskivaiheille, jotta niita voidaan testailla tarpeeksi. llman
riippuvuuksia olevat tehtavat paatettiin suorittaa paaasiassa etupainotteisesti
projektin alkuvaiheessa. Nain ne eivat aiheuta kiiretta projektin lopussa, jos tulee
jotain ongelmia eteen. Joillekin tehtaville laitettiin myds etappeja, jotta tietty osa-
alue kyseisesta tehtavasta saatiin valmiiksi ennen kuin seuraava tehtava paastiin
aloittamaan. Etapit ovat tavoitteiden kannalta oleellisia virstanpylvaita. (Artto K,
ym., 2006, 125.)

Kun projektikalenteri oli Sakupe oy:n puolesta valmis, siitd keskusteltiin
konetoimittajien kanssa. Kun konetoimittajat olivat hyvaksyneet kalenterin, voitiin
siitd keskustella urakoitsijoiden kanssa, jotta saatiin myos heidat kartalle
aikataulujen suhteen. Urakoitsijoiden kanssa vedettiin tassa vaiheessa suuret
linjaukset eli esimerkiksi koneiden kytkentdjen suorittamiseen ei viela puututtu
suuremmin. Sovittiin, ettd nama voidaan katsoa sitten konekohtaisesti, kun
esimerkiksi lvi-linjojen runkoverkko on koneiden lahettyvilla ja asentajat ovat
paikalla, jotta koneiden kytkennat tulevat tehdyksi oikein. Yksittaisten
asennuksien aikatauluja on hankala maarittda kovinkaan yksityiskohtaisesti,
joten jarkevinta oli, kun urakoitsijat toimivat konetoimittajien asentajien kanssa,

jotta jarkevat reitit ja kytkennat saatiin tehtya. Monessa kohdin huomattiin, etta
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asentajilla oli sellaista tietoa, jota ei ulkopuolisena olisi voinut ajatellakaan, kuten
esimerkiksi tiettyjen suurempien osien vaihto koneisiin. Talldin voitiin valttaa reitit,

jotka olisivat voineet hairita mydhempia korjaus ja kunnossapito t6ita.

Tassa kohtaa projektikalenterista saatiin sellainen, etta suuret linjat oli vedetty ja
tieto projektin kulusta oli kaikkien projektiin kuuluvien henkildiden tiedossa. ja
tiettyjen tehtavien suorittamisesta sovittiin tehtavaan liittyvien henkildiden
kesken. Projektikalenteria myds tarkasteltin Sakupe Oy:n tyoéryhman seka
projektiin liittyvien henkiloiden kesken kokouksien ja palaverien yhteydessa.

Liitteessa 4 on esitetty lopullinen projektikalenteri.

5 Projektin toteutus

Projektin toteutusta valvottiin Sakupe Oy:n projekti tydryhman tiimoilta, mutta
myads projektiin liittyvien henkildiden kesken. Projektitydryhmasta projektia valvoi
paikan paalla paaasiassa kaksi henkilda, eli projektin vastuuhenkild ja laatu- ja
kunnossapitopaallikko, jotka raportoivat muille projektiin liittyville henkildille
projektin kulusta, ongelmista, ratkaisuista, suunnitelmista seka muista projektiin

liittyvista asioista.

5.1 Projektin alkuvaihe

Projektin alkuvaiheeseen kuului kaytannodssa runkorakenteiden asennuksia seka
lvis-urakointia. Tassa vaiheessa suurimmat ongelmat projektin suhteen tulivat
koneiden ja rakennuksen yhteensopivuudesta. Jotkut koneiden osat tulivat
iimanvaihtokanavien tai kaapelireittien kohdalle. Naiden ratkaisu oli tassa
vaiheessa melko vyksinkertaista mutta niissa piti ottaa huomioon myos
korjaustoimenpiteiden toimivuus mydhempien asennuksien kanssa. Projektin
aikataulu meni myds positiivisella tavalla pieleen heti alkuun, kun yhden kriittisen
tehtavan suorittaminen voitiin aloittaa, jo ennen projektin aiottua aloitusta. Tasta
tehtiin myos arvio myohemmin suoritettavien tehtavien kanssa ja huomattiin ettei
aikaisempi aloitus vaikuta muiden tehtavien suorittamiseen. Alkuvaiheen

havaintojen perusteella pystyttiin  kuitenkin myds arvioimaan mahdollisia
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ongelmakohtia myohempien asennusten kanssa ja naita voitiin korjata jo
ennakkoon. Sakupe Oy:n oman henkildston suorittamien tehtavien tekeminen oli
tassa vaiheessa paaasiassa suunnittelua ja valmistautumista itse muutto-

operaatioon.

Projektin etenemista valvottiin tassa vaiheessa siten, etta projektityoryhman
jasenet ja muut projektiin liittyvat henkilot pidettin ajan tasalla toiden
etenemisestd. Konetoimittajien asentajien seka urakoitsijoiden kanssa
keskusteltin saannodllisesti asennuksien etenemisesta ja mahdollisista
ongelmista asennuksien suhteen. Projektin etenemisesta tehtiin tassa vaiheessa
karkeasuunnitelma ja tehtavalistaa ranskalaisilla viivoilla (Liite 5), josta sitten

paivitettiin tarkeimpia aikatauluja projektikalenteriin.

5.2 Projektin keskivaihe

Projektin keskivaihe oli kaikkein kiireellisin asennusten ja tavaroiden toimituksien
suhteen (kuva 10). Tassa vaiheessa piti myos olla tarkkana asennusten
aikataulujen suhteen, jotta viimeisen vaiheen muutto ja vanhojen koneiden siirto
onnistuu aikataulujen mukaisesti. Suurin ongelma projektin keskivaiheilla oli
kaikkien koneiden ja konttien mahduttaminen tuotantotiloihin seka asennuksista
aiheutuvat aanet. Betoniseinaisessa hallissa ei ollut paljoa aanieristysta, joten
varsinkin sahauksien ja muiden iskuista johtuvien aanien kaiku ol
kuulonsuojaimienkin Iapi melko korvia huumaavaa. Toinen selkeasti projektin
aikatauluille suurempi riski oli tietoon tullut seikka, ettd konetoimittajat olivat
ymmartaneet projektin aikataulussa olleen koekayton eri tavoin. Oli ymmarrysta
siita, etta koekayttdo aikana ajetaan koneita ilman tuotantoa ja ajatus, etta tassa
vaiheessa ruvetaan ajamaan jo tuotantoa pienina maarina lapi. Tama saatiin
kuitenkin  ratkaistua yhteisessa kokouksessa ja aikatauluista saatiin
yhteisymmarrys, josta tehtiin yksityiskohtaisempi suunnitelma projektin viimeisille

viikoille.
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Kuva 10. Tilanne projektikalenterin mukaan viikon 29 alussa (Kuva: Antti Hakkarainen 2020).

Vanhalla tuotantolaitoksella tassa projektin vaiheessa aloitettiin jo suunnitelmat
muuton varalle ja testattiin jaljelle jaavan konekannan kapasiteettia. Mydskin
laatua testattiin muutamilla eri tuotteilla, joita ei normaaleissa olosuhteissa pesta
nailla pesukoneilla. Henkilokunnan puolelta tehtiin tassa vaiheessa paatokset
siita, ketkda ovat mukana uusien koneiden koulutuksissa ja koekaytdossa. Nain
ollen ei tatd paatésta tarvinnut jattaa liian lahelle koekaytdn alkamista ja
tydvuoroja pystyttiin suunnittelemaan paremmin kriittisille hetkille. Suunnitelmat
olivat tassa vaiheessa viela paivakohtaisia. Projektia valvottiin tassa vaiheessa
paaasiassa kahden tyoryhman jasenen kesken ja muiden tydryhman jasenten ja
projektiin liittyvien henkildiden kanssa pidettiin palavereja projektin etenemisen ja
ongelmien suhteen. Tassa vaiheessa pidettin myds yksi suurempi kokous
Sakupe Oy:n ja konetoimittajien kesken, jotta aikataulut saatiin tdsmaamaan ja
niista oli yhteisymmarrys.
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5.3 Projektin loppuvaihe

Projektin loppuvaihe alkoi siita, kun vanhalta pesulalta alettiin siirtdaa koneita
uuteen tuotantolaitokseen. Talldin myds logistiikka Siilinjarven ja Joensuun valilla
alkoi toimimaan taydella teholla ja Joensuun tuotantolaitoksella aloitettiin
pidennettyjen tyovuorojen tekeminen. Tydomaalla oli tassakin vaiheessa viela
asennukset meneillddan mutta suuret koneet ja linjastot olivat jo paikoillaan ja
viimeistelytyot olivat kaynnissa. Eniten tassa vaiheessa oli tekemista siina, etta
koekayttojen aikataulut seka jarjestelyt saatiin suunniteltua lopullisesti. Projektin
loppuvaiheessa myoOs tarkempia suunnitelmia jopa tunti tasolla (Liite 6), jotta
pysyttaisiin aikataulussa ja saataisiin kaikki mahdollinen oppi konetoimittajien

asentajilta.

Tassa vaiheessa ty0 alkoi nakymaan jo tuotannonhenkildstollakin
konkreettisemmin. Henkilostéa koulutettiin seka tiloihin, ettad laitteisiin ja toki
vanhalla tuotantolaitoksella tapahtuvat koneen siirrot myos nakyivat ja kuuluivat
tuotannollisessa toiminnassa. Koneiden purkaminen tapahtui tuotannon aikana,
joten tassa vaiheessa projektia myds riskienhallinnassa esille tuodut laadulliset
seikat rupesivat olemaan esilla. Paivittaisessa toiminnassa piti olla huolellinen,
jotta tuotteet eivat kontaminoidu, kun samoissa tiloissa tehdaan purkutoita.
Taman lisaksi valmisteltiin muitakin kalusteita muuttoa varten, joten tuotannossa
oli paljon tapahtumaa, joka hairitsi paivittaista tyoskentelya. Tekstiilimaarat olivat
kuitenkin alhaisempia kuin normaalisti, joten tydvoimaa oli reilusti tarjolla. Projekti
oli sovittu loppumaan siihen, kun muutto on saatu tehtya ja tuotanto on kokonaan

siirtynyt uuteen tuotantolaitokseen.

6 Yhteenveto projektista

Projektin lopussa projekti paatetaan ja siita laaditaan raportti, josta kay ilmi, miten

projekti on edennyt ja oliko projektissa poikkeamia. (Purot, 2020.)
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Projekti oli kokonaisuudessaan onnistunut ja laaditussa aikataulussa pysyttiin eli
tuotanto  saatiin  kaynnistettya 10.8.2020 Sakupe Oy:n  uudessa
tuotantolaitoksessa. Kaikki asiat eivat menneet niin kuin oli suunniteltu ja
projektissa oli hiukan ongelmia varsinkin suurimpien laitetoimittajien ja
projektityoryhman kesken mm. koekayttojen aloituksesta ja siita, mita ne pitavat

sisallaan.

6.1 Projektin onnistumiset

Projektissa onnistuttiin hyvin aikataulujen luomisessa kokonaisuudessaan seka
laitetoimittajien ja urakoitsijoiden kanssa tehtyjen suunnitelmien ja projektin
etenemisen valvonnan suhteen. Myos suunnittelu yrityksen henkildston kanssa
onnistui hyvin, joskin siinakin jai hiukan parannettavaa. Myoskin asiakkaiden
paahan projekti jai piiloon ja toimituksista sita ei viela muuton seka asennuksien

aikana huomannut.

Aikataulut saatiin siis luotua sopivalla tarkkuudella ja niiden noudattaminen
onnistui jokaiselta osapuolelta hyvin. Laitetoimittajien ja urakoitsijoiden kanssa
asennusaikataulut pysyivat koko projektin ajan kasassa eika myohastelyja tullut.
Aikatauluja toki tarkennettiin projektin edetessa mutta jo heti projektin alussa

sovittu tuotantolaitoksen kaynnistamisviikko oli juuri se mika oli sovittu.

Projektin valvontaa suoritti padasiassa Sakupe Oy:lta mina projektipaallikkdona ja
laatu — ja kunnossapitopaallikkd seka Joensuun laitoksen paikallisjohto.
Valvontaa oli melko helppo suorittaa, koska uuden laitoksen tyomaa oli lahella
vanhaa laitosta (noin 500 metrin etdisyydelld), joten sinne paasi tarvittaessa
nopeasti. Laitetoimittajien ja urakoitsijoiden kanssa pidimme Iyhyita palavereja
saanndllisin valiajoin, jotta pysyttiin selvilla siita, missa mennaan. Myds muutamia
suurempia kokouksia pidettiin laitetoimittajien kanssa. Talta osin tieto kulki hyvin
ja nopeasti tarvittaville henkildille.

Sakupe Oy:n henkiloston kanssa pidettiin varsinkin projektin keskivaiheesta
alkaen nopeita palavereita, jotta saatiin paivitettya heidan tietonsa ajan tasalle
projektin suhteen. Suunnittelua tehtiin seka Joensuun omassa porukassa kuin
myos muiden toimipisteiden kanssa. Naista saatiin tarkeita tietoja siita, miten

projektissa kannattaa tiettyja asioita suorittaa seka siitd, mihin kannattaa
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kiinnittaa huomiota. naita tietoja saatiin varsinkin Jyvaskylan projektista, joka oli

hyvin samankaltainen Joensuun projektin kanssa.

Kokonaisuudessaan projekti antoi paljon positiivisia kokemuksia koko Sakupen
organisaatiolle siita, miten vastaavia projekteja voidaan jatkossa hoitaa. Projekti
antoi myds mahdollisuuden kokeilla mahdollista katastrofitilannetta, etta jossain
pesulassa tuotanto pysahtyy tai hidastuu merkittavasti. Siilinjarven ja Joensuun
valinen yhteys kuljetuksien ja tekstiilien huollon kanssa testattiin ja todettiin

toimivaksi.

6.2 Projektista jai parannettavaa

Parannettavaa projektissa jai erityisesti viestinnassa, riskienhallinnassa,

projektitydryhman kokoontumisissa seka tehtavien vastuuttamisessa.

Viestintd on hankala toteuttaa tasapuolisesti ja siten, etta kaikki olennaiset
henkilot saavat tarvittavat tiedot. Tassakin projektissa viestintaa olisi voitu
parantaa huomattavasti ottamalla mm. kayttdoon heti projektin alkuvaiheessa
kayttoon infotilaisuudet tuotannon johdon kanssa. Myos viestinta laitetoimittajien
kanssa olisi voitu hoitaa eri tavalla, kuten vaikka jarjestamalla yhteisia palavereita

tasaisin valein.

Riskienhallinta jai projektin alkuvaiheessa hiukan taka-alalle johtuen mm.
kesalomista, joita projektirynman jasenilla oli. Riskienhallinta ehdittiin tekemaan
kunnolla vain laadunpuolelta, kun muut osa-alueet jaivat vain riskien suunnittelu
tasolle. Tahan olisi pitanyt paneutua tehokkaammin ja tassa olisi tarvittu

tehokkaampaa johtamista seka vastuuttamista.

Projektityoryhman kokoontumisia olisi pitanyt pitdd useammin ja niista olisi
pitanyt luoda parempi tehtavalista, jossa olisi vastuu tehtavasta oikealla henkilolla

seka selkea aikataulu tehtavan toteuttamiselle.
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7 Pohdinta

Projekti oli melko suuri ponnistus mutta kokonaisuutena se onnistui hyvin ja
tuotanto uudessa laitoksessa alkoi aikataulun mukaisesti. Projektista jai itselleni
kateen paljon tietoa projektin hallinnasta. Projektista opin myos siitd, miten
ihmisten kanssa projektissa kannattaa toimia seka ihmisten ohjaamisesta
projektin etenemisen kanssa. Ongelmia erityyppisten ihmisten kanssa
kaymisessa ei kuitenkaan ollut, vaikka laitteiden asennusvaiheessa paikalla oli

ihmisia ympari Eurooppaa ja Pohjois-Amerikkaa.

Kokonaisuudessaan opinnaytetyossa projektinhallinta oli osa suurempaa
projektia, joka alkoi jo kaytdnndssa yrityksien fuusioituessa. Uuden
tuotantolaitoksen suunnittelu oli aloitettu jo aikaisemmassa vaiheessa ja olin
itsekin mukana mm. konekilpailutuksissa. Tama opinnaytetyo sisalsi ainoastaan
kesan 2020 aikaisen muuton ja siihen liittyvan suunnittelun seka toteutuksen.
Projektissa tuli kuitenkin esille hyvin kaikki lahdemateriaalien seka opiskelujen
aikana opittujen projektinhallinnan vaiheet seka haasteet. Osa projektista
onnistui mielestani erinomaisesti ja kaikki meni kuten asioiden pitikin menna.
Toisaalta jotkut osa-alueet tekisin nyt eri tavalla ja projektin vastuualueet
maarittaisin huomattavasti paremmin. Viestintaan suhtautuisin eri tavoin myos
taman projektin jalkeen. Projektissa tuli hiukan yllatyksena se, etta miten inmiset
osaavat ja ennen kaikkea haluavat kayttaa teknisia apuvalineita. Vaikka kaikki
kanavat kaytaisiin lapi hyvinkin tarkasti, se ei tarkoita, etta niita kaytettaisiin tai

ymmarrettaisiin.

Projektin aikana opin kuitenkin paljon myos itsestani ja omista kehityskohteistani,

jotka voivat auttaa myos taman projektin ulkopuolella tydelamassa.
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Poytakirjapohja kokouksille

\ Pesulan muutto, opinndytetyd 1(1)
=JQKUPE
12.5.2020 Luottamuksellinen

Pesulan muuton suunnittelu, opinndytetyd

Alka 15.5.2020, klo 11.30 - 12.30

Paikka Teams

Osallistujat

Poissa

1 Kokouksen avaus
- Puheenjohtajan ja sihteerin valitseminen ja projektin avaaminen.
2 Tydryhman kokoonpanon madrittdiminen

- Masritetdan Joensuun pesulan muuton suunnitteluun tydryhma.

3 Projektin tarkoitus ja tavoitteet
- Kaydaan 1api projektin tarkoitus ja madritelldan sille tavoitteet.
4 Riskienhallinta
- Riskien arviointi eri osioiden valilla
5 Aikataulut
- Missa mennaan ja mita pitaisi tehda
6 Muut asiat

- Kaydaan lapi muut esille lleet asiat

7 Seuraava kokous ja kokous vilin paittdminen

- Maaritellaan, miten usein naita kokouksia pidetdan ja milloin on seuraava kokous

7 Kokouksen pdités

/]

Sakupe Oy SlILINJARYI JIWVASKYLA JOENELUU
y-lunmus: 0171338-7 Myllyharjuntie 10 Salmirannanie 1 B Satamatie 2
when_sakupe.f T16TD Harjamaki 40520 Jyvaskyla BO220 Joensuu
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Riippuvuustaulukko

Riippuvuudet
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Positio |Kone/laite
Tehtdvén oltava valmis ennen SAKUPE Joensuu Voi aloittaa tehtdvan
2 1 Kannegiesser putkilinjasto 18
2 Uudet kuivurit, nostin, taso, imuri 1,18
9 huoltotaso 3 Mankelilinjaston savupiiput, 18
4 Powerswing 180, mattokone
5 Mattokuivuri
19 6 Lavatec Lx355, yksikkopesukone 1
7 Pienpesulankoneet 18
8 Rullakkopesuri
9 Jensen Metric jarjestelmd, tyovaatejarjestelma 18
10 Jensen Omega Plus, viimeistelytunneli 18
11 Jensen FOX, taittorobotti 18
12 Jensen Futurail Clean Work, puhtaanpuolen sdkkirata 18
9 huoltotaso 13 EasyConveyor kuljettimet 18
14 Jensen Futurail lajittelurata 18
15 Jensen Futurail Classified, likapuolen sdkkirata 18
9 huoltotaso 16 Pientaittokoneet Ravatek
9 huoltotaso 17 Pientaittokoneet Vestek
18 Koekdytto
Muut jarjestelmat
19 Hoyrynkehittimet 6, savupiiput
15 alueen osalta 20 Vedenpehmentimet
15 alueen osalta 21 Prosessivesisdilio ja LTO
22 Pesuaine-annostelija 18
23 Puhtaanpuolen kuljettimet
24 Paineilma kompressori ja sailio 18
25 Nestekaasulaitteisto 18
26 Tyovaatekarusellit
Asennustyot:
Prosessivesiputkisto 18
Hoyryputkisto 18
Viemarit 18
Ilmakanavat 18
Nestekaasuputkisto 18
Sahko 18
Tietoliikenne 18
Paineilmaputkisto (kone kytkennat) 18
19 Savupiiput 18
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Projektikalenteri

Gantt-kaavio

ANTT: u“‘“
T Vi
imi i

Kannegiesset putkilinjasto 6.7.2020
Uudet kuivurit, nostin, taso, im... 22.6.2020
Mankelilinjasto 19.6.2020
Powerswing 180, mattokone  3.82020
Mattokuivuri 2962020
Lavatec LX355, yksikkopesuko... 6.7.2020
Pienpesulankoneet 8.6.2020
Rullakkopesuri 27.7.2020
Jensen Metric jarjestelma 25.5.2020
Huoltotaso valmis 19.6.2020
Jensen omega plus, viimeistely... 9.6.2020
Jensen fox, taittorobotti 962020
Jensen Futurail Clean work 1.6.2020
Easyconveyor kuljettimet 1962020

Jensen Futurail lajittelurata 26.6.2020
Jensen Futurail Classifies, likap... 1.6.2020
Valmis vedenkasittely alueen ... 26.6.2020

Pientaittokoneet Ravatek 19.6.2020
Pientaittokoneet Vestek 19.6.2020
Koekiytto 27.7.2020
Hayrynkehittimet 29.6.2020
Vedenpehmentimet 2662020
Prosessivesisailio ja LTO 26.6.2020
Pesuaine-annostelija 1,6.2020

Puhtaanpuolen kuljettimet 3.8.2020
Paineilmakompressori ja sailié  5.6.2020

Nestekaasulaitteisto 29.6.2020
Tydvaatekarusellit 20.7.2020
Pyykkia uuteen laitokseen 108.2020
Prosessivesiputkiston asennus  1.6.2020
Hoyryputkisto 1.6.2020
Prosessilaitteiston viemardinti 1.6.2020
limakanavat 25.5.2020
Nestekaasuputkisto 255.2020
Sahko asennukset 162020
Tietoliikenne asennukset 2552020

imap... 25.5.2020
29.6.2020

17.7.2020
37.2020
29.6.2020
582020
1.7.2020
87.2020
126.2020
2972020
31.7.2020
19.6.2020
186.2020
18.6.2020
1282020
37.2020
6.8.2020
1282020
266.2020
2362020
236.2020
27.7.2020
3.7.2020
27.2020
27.2020
156.2020
7.8.2020
56.2020
3.7.2020
24.7.2020
108.2020
2472020
24.7.2020
2472020
2552020
255.2020
24.7.2020
2552020
25.5.2020
37.2020

iko 25 ko 25 itk 27 ato 28 Vo 22 Visso 30

ko 31

i 32
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Vo 34
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i 38

o 80

i 41
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Karkeasuunnitelma kesakuu 2020

Muutto aikatauluja karkeasuunnitelma
8.6.2020

Aikataulut:

- Koneasennukset projektikalenterin mukaan

- Hylly- ja kalusteasennukset aloitettu 8.6 ja etenevit alkuvaiheessa merkkaamon ja toimiston osalta

- Henkildston tutustuminen ja kouluttautuminen uuteen laitokseen viikko 28 (ei koske tuotannon
koneita)

- Toimiston muutto uusiin tiloihin viikko 29-30

- Tuotannon koulutus pienelld porukalla (6-10 henkil63) uusiin tiloihin koekdyton aikana viikolla 31

- Tuotannon kdynnistys viikolla 32 tavoitteena noin 50 % tehokkuus

- Koko tuotanto uudessa laitoksessa viimeistadn viikolla 33

Tehtdvilista:

- Tydajat muuton aikana, valmis

- Koulutettavat henkilét, kesken

- Kaynnistyksessa tarvittavat suunnitelmat, aloitettu
- Tekstiilien siirtyminen uuteen pesulaan, aloitettu

- Hankinnat, valmis noin 70%

- Siilinjdrvelld pestdvat, valmis

- Siilinjarven kuljetusten aikataulut, kesken



Esimerkki viikkoaikataulusta

Viikko 29 aikataulu

Maanantai 13.7:

Pesut alkavat klo 5.00 ja putkipesukonetta ei enda kdynnistetd

klo 8.00 alkaa putkipesukoneen korjaus ja kuivurien purku. Huom! purkutymaan l3heisyydessa
tybskentelevien (kuivureilla olija, mankelit, peittokone ja tunneli) kdytettdva kuulosuojaimia ja

oltava muutenkin varuillaan purkutydn ollessa kdynnissa

Liite 6

Kuivureita ymparoiva alue merkataan nauhalla, koska alueella on trukki ja nostin liikennetta sekd

yritetddn valttaa puhtaan pyykin kontaminoitumista purkualueen kanssa.
Mahdollisesti iltapdivan aikana siirretdan kuivureita ulos rakennuksesta.
Puretaan lastauslaiturin osat pois silta osin kuin se on mahdollista

Pesut jatkuvat klo 21.15 saakka

Tiistai 14.7:

Pesut alkavat klo 5.00

Purkutyt jatkuu klo 8.00 aamulla

Viimeistdan tdndan siirretddn kuivurit ulos

Tehtdvd suunnitelma haalausreitin tyhjentdmiseksi keskiviikoksi
Ensimmadinen kuljetus Siilinjarvelle Idhtee

Pesut jatkuvat klo 21.15 saakka

Keskiviikko 15.7:

Pesut alkavat klo 5.00

Purkutyd jatkuu klo 8.00 alkaen

Lastauslaituri puretaan niin pitkélle, ettd koneet mahtuvat ulos rakennuksesta
Kle 11.00 on haalausreitin viimeist3dn oltava vapaana

Huolto siirtd3d koneet pois reitiltd ja palveluesimiehet tuotannon kanssa rullakot
Noin klo 12.00 alkaa puristimen ja putkipesukoneen nosto ldhtevan tavaran laiturilta
Kle 15.00 mennessd koneiden pitdisi olla pois vanhalta pesulalta

Ensimmadinen kuorma Siilinjdrveltd saapuu Joensuuhun

Haalausreitilta siirretyt tavarat voidaan tuoda paikoilleen

[llasta on purkualueen siivousta

Pesut padttyvat klo 21.15

Torstai 16.7:

Pesut alkavat klo 5.00

Purkualue siistitddn ja puhtaan seka likaisen puolen aukot peitetddn
Lastauslaituri kunnostetaan tiiviiksi

Pesut jatkuvat klo 21.15 saakka

Perjantai 17.7:

Pesut alkavat klo 5.00
Pesut jatkuvat klo 21.15 saakka
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