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Koneikkotehtaan uusi layout ja kayttoonotto
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Tama opinnaytetyod tehtiin Hydoring Oy:n toimeksiannosta. Poytyan Kyrossa
sijaitsevalle tehtaalle valmistui vuonna 2018 hallilaajennus, jonka tiloihin
koneikkotuotanto on tarkoitus siirtaa vanhoista tiloista ja tilalle olisi tarkoitus
suunnitella mahdollisimman tehokas layout.

Opinnaytetydssa kasitellaan teoriaa layouteista ja avataan yleisimpia layout -
muotoja. Tydssa kuvataan ja arvioidaan myos lahtotilannetta, jossa ilmenee
muuton tarpeellisuus materiaalivirran tehokkuuden saavuttamiseksi. Tyossa
esitellaan kaksi vaihtoehtoista skenaariota layoutista. Uutta layoutia ei olisi ollut
mahdollista toteuttaa ilman merkittavia investointeja, jotka tyossa kasitellaan.

Tyon tuloksena koneikkotuotannon prosessiketjua saatiin tehostettua
merkittavasti ja uudet tuotantotilat saatiin kayttoon monen vuoden odotuksen
jalkeen. Muutto uusiin tiloihin aloitettiin vuoden 2023 lopulla ja muutto on
suoritettu kokonaisuudessaan vuoden 2024 kevaan aikana. Layout
suunnitelmat ja materiaalivirrat mallinnettiin Autodesk AutoCAD-ohjelmistoa
hyvaksikayttaen.
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New layout and commissioning for power unit factory

- Hydoring Oy

This thesis was commissioned by Hydoring Oy. In 2018, a hall extension was
completed for the factory located in Poytya Kyro, to which hydraulic power unit
production is to be moved from the old premises. The plan is to design the most
efficient layout possible.

The thesis discusses the theory of layouts and clarifies the most common layout
forms. The thesis also deals with the initial situation, where the necessity of the
change is evident in order to achieve the efficiency of the material flow. The
thesis presents two alternative scenarios of the layout. The realized layout
would not have been possible without significant investments, which are
discussed in the thesis.

As a result of the thesis, the hydraulic power unit production process chain was
significantly enhanced and the new production facilities were put into use after
many years of waiting. The move to the new premises began at the end of 2023
and the move has been completed in its entirety during the spring of 2024.
Autodesk AutoCAD software was used to model layout designs and material
flow.
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Layout, material flow, hydraulics, layout design, AutoCAD
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1 Johdanto

Opinnaytetydni tarkoituksena oli suunnitella ja toteuttaa Hydoring Oy:n
koneikkotehtaan muutto seka suunnitella layout tehokkaan toiminnan
varmistamiseksi. Vuonna 2018 hallilaajennuksen yhteydessa valmistettiin tilat
koneikkovalmistuksen kayttoon, mutta kiireista ja vajavaisista suunnitelmista
johtuen tiloja ei oltu saatu kayttoon. Hallilaajennuksen valmistuttua
koneikkorakentamisessa kaytettavien komponenttien varastot siirrettiin jo uusiin
tiloihin, mutta itse tuotanto jai siirtdamatta. Tama sai varastojen ja kokoonpanon

valimatkat pitkiksi ja tasta johtuen materiaalivirta ei ollut tehokasta.

Uusi layout tuo kaikki koneikonrakentamiseen tarvittavat sovellukset
mahdollisimman lahelle toisiaan ja talla tavoin lopputuotteiden lapimenoaikoja ja

tuotannon sujuvuutta saadaan lisattya.

Tyossa syvennytaan yrityksen historiaan, palveluihin, layoutin perusteisiin,
uuteen tuotantotilaan tehtaviin ja suunniteltuihin investointeihin,
lahtotilanteeseen ja skenaarioihin mahdollisista layout malleista. Lopuksi

yhteenveto ja pohditaa tydn onnistumisesta ja tuloksista.
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2 Hydoring Oy
2.1 Historia

Hydoring Oy on vuonna 1987 perustettu yritys, joka on muodostunut Konepaja
M.Virtasen ja TR-Hydro Ky:n yhdistymisen seurauksena. Vuonna 1993
Hydoringista tuli Hypro-Lahti Oy:n kanssa tehdyn yrityskaupan johdosta Bosch-
hydrauliikkakomponenttien edustaja ja myohemmin 2001 Hydroting teki Bosch
Rexrothin kanssa systeemi-integraattori sopimuksen. Vuonna 1994 Hypro-Lahti,
Kyron Konepaja Oy ja Hydoring Oy fuusioidaan ja nimeksi tulee Hydoring Oy
(Hypro Lahti Oy:n osto suoritettu jo 1993).

Vuonna 1996 Hydroing Oy:n tuotteiden valmistus keskitetaan Kyrossa
sijaitsevalle tehtaalle ja yrityksen omistajia tassa vaiheessa ovat Timo Raikko ja
AVS Oy. Vuonna 2007 Timo Raikko hankkii kaikki yrityksen osakkeet. Hydoring
Oy jatkaa laajenemistaan 2011, jolloin se osti Salon Konepajan
sylintetitoiminnan ja 2016 ostamalla Raiha Hydraulics Oy:ltd TL-Hydraulics-
sylintereiden piirrustukset, tuoteoikeudet, varaosat ja hyvaksynnat. Vuodesta
2007 aina vuoteen 2016 asti Timo Raikko omisti yrityksen osakkeista 100
prosenttia. Vuonna 2016 kuitenkin yrityksessa aloitetun sukupolvenvaihdoksen
seurauksena Timo omistaa yrityksesta 60 prosenttia ja hanen nelja lastaan 10

prosenttia kukin (Hydoring Oy 2023).
2.2 Yrityksen tarjoamat palvelut

Hydoring Oy on Suomen johtaviin hydrauliikka-alan osaajiin kuuluva yritys.
Hydoring tarjoaa asiakkailleen hydrauliikkaratkaisuja vaativimpiinkin kohteisiin.
Meriteollisuus, mekaaninen puunjalostus, prosessiteollisuus ja liikkkuva kalusto

ovat yrityksen paaasiallisia toimialoja.

Hydoring suunnittelee ja valmistaa Poytyan Kyrossa hydraulisylintereita,
hydraulivoimayksikdita ja venttiililohkoja. Yrityksen palveluihin kuuluvat myos

asennus- ja huoltopalvelut seka hydraulikomponenttien varaosamyynti.

Turun AMK:n opinnaytetyd | Arttu Kaurila



Tuotteiden laadun puolesta puhuvat moderni konekanta ja osaava henkilokunta.
Vuonna 2016 yrityksen toiminta sertifioitiin standardien 1ISO9001:2015 ja
1ISO14001:2015 mukaiseksi (Hydoring Oy 2023).

2.3 Koneikkovalmistus

Koneikkovalmistus on prosesina monivaiheinen. Prosessissa asiakkaan kanssa
suunnitellaan mahdollisimman kattava kokonaisuus kaikki tarvittavat toiminnot
huomioon ottaen. Taman jalkeen asiakkaalle tarjotaan kokonaisuus, jonka
asiakas hylkaa tai hyvaksyy. Tarjouksen hyvaksynnan jalkeen suunnitteluosasto
avaa koneikolle tyon. Tyon avaamisen jalkeen komponentti ja terasrakenne
hankinnat koneikolle voidaan suorittaa ja omien puolivalmisteiden tyot voidaan
avata ja tehda. ERP -jarjestelma kertoo yhdella napin painalluksella, etta
koneikon valmistukseen 16ytyy kaikki komponentit, jonka jalkeen tyo siirretaan
kerailyyn. Kerailyn jalkeen suoritetaan kokoonpano, komponenttien merkkaus,
koeajo ja pakkaus. Lopuksi laadukas koneikko on valmis lahetettavaksi

asiakkaalle.

Turun AMK:n opinnaytetyd | Arttu Kaurila
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3 Layout suunnittelun perusteet

3.1 Layout maaritelma

Layout kasitteena tarkoittaa tuotannon jarjestelya sen fyysisten osien
perusteella. Tama kattaa esimerkiksi tyopisteiden sijoittelun, kaytettavien
laitteiden ja tyOkalujen sijainnit, kulkureitit, varastot ja muut tuotannossa
tarvittavat asiat. Layoutin suunnitteluun, toteuttamiseen ja optimointiin sitoutuu
usein paljon ty6ta, aikaa ja rahaa, eika layoutin muuttaminen ole prosessina
helppo suorittaa. Hyvan layoutin suunnittelu ja toteuttaminen on kuitenkin
tuotannon sujuvuuden, tehokkuuden ja toimivuuden Kivijalka, joten prosessi on
suoritettava huolellisesti. Onnistunut layoutin suunnittelu takaa tuotantotilassa
toimiville tyontekijoille turvallisen tydympariston, luo materiaalivirrasta
tehokkaan, minimoi valmistettavien tuotteiden lapimeno ajan, minimoi
tyontekijoiden turhat liikkeet, helpottaa tuotteiden hyvan laadun tuottamista ja
hyodyntaa kaytettavissa olevan tuotantotilan tehokkaasti. (Haverila ym. 2009,
475.)

3.2 Funktionaalinen layout

Layout-tyypit jaetaan prosessilahtdisiin ja tuotelahtdisiin layoutteihin.
Prosessilahtoisessa layoutissa eli toiselta nimeltaan funktionaalisessa
layoutissa (Kuvio 1.) samat toiminnot on jaoteltu yhteen: esimerkiksi hitsaus,
venttiililohkojen valmistus, kokoonpano ja pakkaus ovat jaettuna omiin
osastoihinsa. Tallainen layout malli mahdollistaa laajan tuotekirjon, mutta vaatii
kattavaa ohjeistusta monimutkaisen materiaalivirran takia, joka pidentaa usein

tuotteiden lapimeno aikaa. (Haverila ym. 2009, 476.)

Turun AMK:n opinnaytetyd | Arttu Kaurila
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Funktionaalinen layout

. /OW
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Kuvio 1. Funktionaalinen layout (Logistiikan Maailma 2024.)

Tuotelahtdisessa layoutissa paatuotteet on suunniteltu valmistettavaksi
luonnollisessa valmistusjarjestyksessa. Pienivolyymiseen tuotantoon sopii
mainiosti solutuotanto (Kuvio 2.), jossa yksi solu kattaa kaikki vaaditut toiminnot

valmiin tuotteen tai puolivalmisteen tekemiseen. (Haverila ym. 2009, 477).

Solulayout on itsenainen yksikko, joka omaa omat valmistettavat tuotteensa,
oman yhtenaisen toiminta-alueen, omat tuotantokalustot, omat nosto- ja
siirtolaitteet, oman suppean henkiloston, jotta kommunikointi olisi helpompaa
seka jouhevampaa. Itsenaisena yksikkona solu vastaa kaikesta omasta

toiminnastaan. (Lapinleimu ym. 1997, 85).
Solulayout

o,
A
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Kuvio 2. Solulayout (Logistiikan Maailma 2024.)

Toinen tuoteldhtdinen layout-tyyppi on tuotantolinja (Kuvio 3). Tuotantolinja voi

olla joko pakkotahtinen tai vapaatahtinen. Pakkotahtinen linja soveltuu

Turun AMK:n opinnaytetyd | Arttu Kaurila
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parhaiten suurille tuotantovolyymeille, joissa tehdaan vain yhdenlaista tuotetta
ja on tasta johtuen myds mahdollista kehittaa erittain tehokkaaksi.
Pakkotahtisesta linjasta hyva esimerkki on autotehdas, jossa valmistetaan
sarjatuotantona samaa autoa. Vapaatahtisessa linjassa on joustavuutta siina

mielessa, etta se sallii myos tuotteiden vaihtelun (Logistiikan Maailma 2024).

Tuotantolinja
m| — ™o AN — ™o —* o —"
—* O — ™o —» >
o Dl Ol

Kuvio 3. Tuotantolinja (Logistiikan Maailma 2024.)

Virtautettu tuotanto on viela linjaa joustavampi layout muoto. Virtautettu layout
(Kuvio 4.) mahdollistaa kiinteda linjaa suuremman vaihtelun tehtavissa
tuotteissa ja on tasta johtuen hyva layout muoto, valmistettaessa suuria maaria

eri variaatioita, mutta pienia volyymeja.

Toimiva ja tehokas tuotanto voi olla layout-tyyppien yhdistelma. Etenkin
tapauksissa, jossa tuotanto on monivaiheinen. Esimerkkina komponenttien
valmistukseen solutuotanto- ja valmiiden tuotteiden kokoonpano tuotantolinjalla
(Logistiikan Maailma 2024.)

Turun AMK:n opinnaytetyd | Arttu Kaurila



Virtautettu layout
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Kuvio 4. Virtautettu layout (Logistiikan Maailma 2024.)
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4 Lahtotilanne ja investoinnit

4.1 Lahtotilanne

Vuonna 2018 Hydoringille valmistui 2000 neliometrin hallilaajennus, jolloin
tuotantotilat kasvoivat 6500 neliometrista 8500 neliometriin. Halliaajennukseen
rakennettiin Pekotek Oy:n toimesta moderneja digitaaliratkaisuja sisaltava
markamaalauslinjasto, joka nosti Hydoringin pintakasittelyn edellakavijaksi.
Uuteen laajennukseen sijoitettiin myos hiekkapuhalluslaitteisto maalaamon
valittomaan laheisyyteen mahdollistamaan tehokas materiaalivirta.
Laajennuksessa sijaitsee pakkaussolu, joka on suoraan maalauslinjaston
paassa, joka osaltaan myds tehostaa materiaalivirtaa. Laajennukseen on
rakennettu toimistotilat, vessat ja tilat Kardex -varastoautomaatille, joka on
paaasiassa tarkoitettu koneikoiden ja venttiiliryhmien komponenttien

varastointiin.

Laajennuksessa on myo0s tuotantotilat koneikkojen ja venttiiliryhmien
kasaukseen ja koeajoon, mutta tila on toiminut valmistumisensa jalkeen lahinna
varastona. Tilat olisi tarkoitus ottaa kayttoon vuoden 2023 lopussa tai
viimeistaan vuoden 2024 alussa osana taman opinnaytetyon tuloksena. Uusia
tuotantotiloja ei ole otettu kayttodon suunnitelmien vajaavaisuuksien ja kiireen

vuoksi.

Vuoden 2023 joulukuussa tuotanto oli viela vanhoissa tiloissaan ja
materiaalivirta ei ole tehokasta, silla paaasiassa komponentit varastoidaan
Kardex varastoautomaatissa, joka on erittdin kaukana tdman hetkisista
tuotantotiloista. Tuotannon jouhevuutta heikentaa myos tyonjohdon ja
tuotannonsuunnittelun tyopisteiden sijainti 300 metrin paassa tuotannosta.
Uusiin tuotantotiloihin siirtymisen jalkeen ongelma poistuisi, silla tuotantotilojen

ja tydonjohdon valissa olisi vain yksi ovi.

Turun AMK:n opinnaytetyd | Arttu Kaurila
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4.2 Tarvittavat investoinnit

Uuteen tuotantotilaan suunniteltiin monta eri investointia ja niista osa on jo
tehty. Investoinneilla pyritdan luomaan tuotantotilan layoutista mahdollisimman
tehokas, kasvattamaan varastokapasitettia komponenttien sailytysta varten,
parantamaan tuotantotilojen puhtautta, parantamaan tyontekijoiden viihtyvyytta,
lisaamalla variaatioita valmistettavien tuotteiden testaukseen ja luomalla

parempaa ja uskottavampaa kuvaa koneikkotehtaan toiminnasta.

Investointien kustannukset ovat suunnitelmissa merkittavat ja on ensisijaisen
tarkeaa asettaa investointien suuruus, kayttdaste ja tarpeellisuus tarkasteluun.
On selvaa, etta investoinnit on pidettava kannattavuuteen suhteutettuna
rajoissa. Investoinnissa on aina tarkasteltava laaduntuottokykya,
materiaalivirran kehitysta ja muita tuotantoprosessiin vaikuttavia tekijoita.
(Lapinleimu 2007, 71.)

Turun AMK:n opinnaytetyd | Arttu Kaurila
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5 Uusi layout

Uuden toteutuvan layoutin (Liite 1.) tavoitteena on tuoda paivittaisessa kaytossa
olevat materiaalit ja komponentit asentajille mahdollisimman helposti saataville.
Tavoitteena on myos luoda mahdollisimman tehokas ja luonteva materiaalivirta

(Liite2.) takaamaan lopputuotteiden tehokas lapimeno.

Asentajat tarvitsevat paivittaisessa tydssaan monia erilaisia pultteja, muttereita,
korilaattoja, liittimia, tiivisteita, limoja, suojia ja muita pientarvikkeita, joiden
helppo saatavuus lisaa tehokkuutta. Asentajille on myos raataloity
tydkaluvaunut tarvittavine tydkaluineen. Kaikkien asentajien jatkuvassa
kaytdssa oleva putkien tydstopiste on sijoitettu keskelle hallia, jotta asentajilla
olisi kaikilla yhta pitka matka putkien tyostoa tekemaan. Putkien ty0sto sisaltaa
putkihyllyn, putkisahan, putkentaivutuskoneen, jaysteenpoistokoneen, helmi- ja
JIC muttereiden kiristys koneen, putkien putsaukseen tarvittavan
puhdistuspistoolin ja puhdistustulpat, putkitydkalut eri putkikokoja varten ja

my0s putkien kasitaivuttimet.

Koko tuotantotilan lapi kulkee 25. tonnin siltanosturi, jolla saadaan tehtya
painavimmatkin nostot tarvittaessa. Siltanosturin lisaksi tuotantotiloihin on
sijoitettu yhteensa kuusi kappaletta pylvaskaantonostureita helpottamaan

asentajien nostotoita.

Uuden tuotantotilan toimistossa tyoskentelee koneikkovalmistuksen kannalta
merkittavia toimihenkildita, jotka ovat uudessa tilassa tuotannon valittdmassa
laheisyydessa. Toimistotiloissa tyoskentelee koneikko-osaston ostopaallikko,
tuotannonsuunnittelija, tyonjohtaja seka Hydoringin laatupaallikko ja -

tuotantosihteeri.

Turun AMK:n opinnaytetyd | Arttu Kaurila
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5.1 Kokoonpanon puhtauden varmistus

Koneikoiden kokoonpanon tuotantotila eristetaan melkein kokonaan muusta
Hydoring Oy:n tuotannosta PVP- elementti seinien avulla. Ennen valiseinia tila
oli ollut yhtenainen muun muassa raepuhalluksen, koneistuksen, maalauksen,
pakkauksen ja sylinterien kokoonpano osaston kanssa, joka luo haasteita
tarvittavan puhtauden yllapitamisen kannalta. Puhtauden yllapitaminen on
hydraulijarjestelmien toimivuuden kannalta yksi tarkeimmista, ellei tarkein
toiminto. Epapuhdas kokoonpanoymparistd saattaa johtaa laiterikkoihin,
ennenaikaiseen kulumiseen, tehtaiden ja tuotantolaitosten alasajoihin ja
pahimmassa tapauksessa henkilovahinkoihin. Valiseina parantaa merkittavasti
puhtauden yllapitamisen helppoutta, mutta toimii myods merkittavana
aanieristeena. Muiden osastojen tuotantoaanet eivat kuulu eristettyjen seinien

sisédlle kovinkaan hyvin ja taten parantaa huomattavasti asentajien tydoloja.

5.2 Moderni koeajopaikka

Uuteen tuotantotilaan valmistetaan moderneilla sovellutuksilla varusteltu taysin
uusi koeajojarjestelma. Jarjestelman voimanlahteena toimii 37kW
sahkomoottori taajuusmuuttajalla, joka pyorittaa sahkdohjattua 32cc
saatotilavuuspumppua. Alun perin jarjestelman hydrauliyksikko (Kuva 1.)
suunniteltiin tilanjakajaksi pakkaamon ja koneikkotestauksen valiin. Tama
silmalla pitaen yksikon perusrakennetta lahdettiin suunnittelemaan siten, etta se
on mahdollisimman hyvin huollettavissa ja, etta sailion alapuolelle sijoitettavat
sahkdmoottorit ja pumput ovat mahdollisimman hyvin aanieristetty. Kuitenkin
ylla mainitun valiseinan rakentamisen mahdollistamana yksikkd saadaan
sijoitettua seinan taakse siten, etta meluhaitta on minimaalinen. Yksikolta
tehdaan putkitus koeajopdydalle, (Kuva 2.) jolla kasitellaan testattavia
hydraulilohkoja, venttiilistoja ja tasolle soveltuvasti mahtuvia sylintereita tarpeen
vaatiessa. Tyopoyta varustellaan tydkaluseinalla, johon saadaan koeajoa

suorittavan henkilon paivittaisessa kaytossa olevat tyokalut ja laitteet
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sailytykseen. Jarjestelma varustellaan myds partikkelilaskurilla, jolla saadaan

ajantasaista informaatiota koeajo 6ljyn puhtaudesta.

B @ ® “ s

Kuva 1. Koeajokoneikon hydrauliyksikkd (Hydoring Oy.)
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Kuva 2. Koeajopoyta (Hydoring Oy.)

5.3 Kerailyn tehostaminen ja varastokapasiteetin nostaminen

Koneikkovalmistuksen kayttoon hankitaan Kardex Shuttle XP 500
(moduulirakenteinen varastoautomaatti) tarvikkeiden varastoimiseen ja
automaattiseen kerailyyn. Koneikkovalmistuksen kaytdssa on jo yksi Kardex
Shuttle XP 1000 varastoautomaatti, joka on erityisesti tarkoitettu raskaiden

materiaalien varastointiin. Talla hetkella kyseisessa laitteessa on myds paljon
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niin sanottua pientavaraa, joka vie turhaan tilaa jareammilta kappaleilta, joita
varten kyseinen laite on hankittu. Taman vuoksi nykyisen laitteen valittomaan
laheisyyteen, samaan torniosaan, voidaan sijoittaa kapeampi laite, joka
soveltuu paremmin pienille ja usein myos kevyemmille kappaleille. Talldin
lattiatilaa saadaan vapautettua melkoisesti tuotannolle seka hyllytilaa
isommille/raskaammille kappaleille XP1000-automaatista, kun pientavarat
siirtyvat niille paremmin soveltuvaan varastopaikkaan. Laitteet saadaan
monipuolisten ohjelmistoratkaisujen avulla keskustelemaan keskenaan, joka

kaksinkertaistaa komponenttien kerailynopeuden.

Automaatti tulee merkittavasti vaikuttamaan varastotilan maaraan. Automaatti
on tilattu 132 alustalla, jotka ovat mitoiltaan 1650x610 mm. Tama tarkoittaa, etta
automaatin kapasiteetti on 132,86 m?, joka tarkoittaa yli 110 eurolavan vievaa

tilaa.

Hankinnan kannalta laitteeseen sijoitettavien nimikkeiden hankintaprosessi
saadaan paremmin hallintaan. Olemme tiettyjen komponenttien kanssa
murrosvaiheessa, jossa siirrymme tarkemmin seuraamaan niiden kayttoa.
Aiemmin nimikkeet jotka eivat olleet saldoseurannan piirissa tullaan jatkossa
hankkimaan ERP-jarjestelman kulutuksen ja ennusteen mukaan. Tama vaatii
pitkan prosessin, jossa suunnittelun pitaa paivittaa osat tuoterakenteille.
Realistinen aikajanne paivitykselle on useampi vuosi. Naille aiemmin toimittajan
hyllytyspalvelussa olleille nimikkeille piti keksia luotettava tapa, jolla hankinnalle
annetaan impulssi hankintapisteen ylityksesta. Kardexin toimittama Power Pick
Solution -ohjelma mahdollistaa saldojen reaaliaikaisen seurannan ja hankinta
ehdotusten luonnin. Tallaisten nimikkeiden sijoittaminen Kardex
automaattivarastoon parantaa merkittavasti saldojen hallintaa, vahentaa stock
out -tilanteita ja varastoitavia maaria voidaan vahentaa. (Hydoring Oy, 2024
Haakana H. haastattelu 9.2.2024).

Turun AMK:n opinnaytetyd | Arttu Kaurila



Kuva 3. Kardex Shuttle XP 500 varastoautomaatti
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5.4 Henkiloston taukotila

Tuotantotiloihin on tarkoitus rakentaa noin kolmen metrin korkeuteen lattiasta
taukotila WC-tilojen paalle. Taukotilan rakentaminen toiseen tasoon olisi hyva
ratkaisu siina mielessa, etta tuotantotilat eivat vahenisi lainkaan, vaan talldin
hallissa olevaa korkeutta kaytettaisi tehokkaasti hyvaksi. Talla hetkella taukoja
vietetaan viela vanhassa tuotantotilassa, joka ei ole etaisyytensa johdosta
missaan tapauksessa jarkevaa. Taukotila varusteltaisiin turvallisuus edella ja
niin sanottua parvea ymparoisi vahvat ja turvalliset kaiteet. Mukavuuksia tilaan
tulisi muun muassa jaakaapin, kahviautomaatin, mikroaaltouunin, taukopoydan,

astianpesukoneen ja pienen keittion muodossa.
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Kuva 4. Taukotilan sijainti
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6 Yhteenveto ja pohdinta

6.1 Yhteenveto

Uuden tuotantotilan layout todettiin toimivaksi kaikkine ratkaisuineen. On silti
selvaa, etta jatkuvaa kehitysta on tehtava, jotta kaikki toiminnot ovat optimoituja

koneikoiden valmistusta varten.

Materiaalivirta on uudessa tuotantotilassa tehokas kaikkien toimintojen ollessa
keskitettyna pienelle alueelle. Komponenttien varastointi, kokoonpanopisteet,
paivittaisessa kaytossa olevat tydkalut ja tarvikkeet, tydnjohto,
tuotannonsuunnittelu, hankinta, laatuosasto, lopputuotteiden testaus ja
pakkausosasto ovat kaikki kompaktissa tilassa, joka luo mahdollisuudet

tehokkaalle tuotannolle ja materiaalivirralle.

Vaihtoehtoiseen layoutiin (Liite 3.) oltaisiin jouduttu turvautumaan, ellei
investointeja olisi ollut mahdollista suorittaa. Vaihtoehtoinen layout sisaltaa
merkittavia ongelmia. Valiseinan pois jaanti olisi vaikuttanut merkittavasti
tuotantotilassa vallitsevaan hetkelliseen ja jatkuvaan meluun seka raepuhallus
laitteisto olisi taten ollut samassa tilassa, jossa kasitellaan erityista puhtautta
vaativia komponentteja. Lisaksi uuden varastoautomaatin pois jaanti olisi
jattanyt varastointitilat merkittavasti lilan pieniksi tarpeeseen nahden. Myos
koeajolaitteisto olisi jouduttu sijoittamaan kokonaisuudessaan samaan tilaan

tuotannon kanssa, josta olisi ollut viihtyvyytta haittaavia vaikutuksia melun takia.
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6.2 Pohdintaa

Materiaalivirtaa ja tuotannon tehokkuutta saatiin merkittavasti lisattya uusiin
tuotantotiloihin siirtymisen johdosta, mutta kehitettavaa tulevaisuudessa
kuitenkin jaa edelleen. Koneikoiden valmistuksessa kaytettavien
terasrakenteiden sailytys on edelleen samassa paikassa kuin aiemmin (Liite 4.)
ja taten etaisyytta varastolta tuotantoon on melko paljon. Terasrakenteille olisi
materiaalivirran tehostamisen kannalta hyva saada varastointi mahdollisuus
lahelle Kardex -varastoautomaatteja. Kuitenkin talla hetkella tavaroiden
vastaanotto on terasrakenteiden varasointi paikkojen valittomassa
laheisyydessa, joten turhaa logistiikan aiheuttamaa viivetta ei terasrakenteiden

siirtelysta kuitenkaan kerry.

Yhtena haasteena uuteen tuotantotilaan siirtymisessa tulee suunnitteluosaston
pitka etaisyys tuotantoon. Suunnitteluosaston kanssa kehitetaan jatkuvasti
koneikoiden valmistusta ja taten pitka valimatka saattaa luoda kommunikoinnin

kanssa hieman haasteita.

Ennen muuttoa koneikkotuotantoa kaikkine sovelluksineen vaikeutti pitkat
valimatkat niin komponenttien, kuin toimihenkildiden osalta (Liite 3). Uusiin
tiloihin siirtymalla naihin seikkoihin tulee kuitenkin muutos, kun koko

koneikkotuotannon ymparilla toimiva henkilostd on lahella toisiaan.
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Liite 1

Toteutuva layout
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Liite 2

Materiaalivirta uudessa tuotantotilassa
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Liite 3

Vaihtoehtoinen layout
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Liite 4

Materiaalivirta ennen
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