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TIVISTELMA

Tama tyé on Metso Minerals (Tampere) Oy:lle tehty lahettamon tutkimus- ja
kehitysty6. Lahettamdssa pakataan ja lahetetdan tuotannosta valmistuneet
tuotteet. Tulevaisuuden haasteiden kohtaaminen vaatii kehitysta ja

toiminnan tehostamista.

Tyon tavoitteena on yhdistaa ja tehostaa lahettamon toimintaa seka piirtaa
lahettamolle uusi layoutpohja. Samalla on tarkoitus myds selvittaa tulevia

kehitysmahdollisuuksia.

Lahettamon toiminta on jakaantunut useaan osaan ja kehitys on jaanyt
vahaiseksi. Muiden kehitysprojektien myoéta halutaan varmistua myos

lahettamon kyvysta vastata kasvavaan kuormitukseen.

Ty06 on toteutettu yhdesséa tuotannonkehityksen kanssa. Kaikki keratty tieto
koostuu tyontekijoiden kokemuksista. Naité tietoja soveltamalla ja
vertailemalla asetettujen tavoitteiden kanssa on pyritty [6ytamaan

mahdollisimman tehokas ja toimiva ratkaisu.

Tyodn valmistumisen myoéta lahettdmon toiminta on ollut paremmin
organisoitua. Tavarat ovat helpommin I6ydettavisséa hyllypaikkojen

lisdantymisen myota. Tama on myds lisannyt lattia-alan kayton tehokkuutta.

Tyon lopussa tehdyista paatelmista ja kehitysideoista selvida tyon tuoneen
mukanaan runsaasti lisatehtavia. Tyon edetessa huomattiin uusia puutteita
tai kehityskohteita. Jatkossa tyotani tullaan kayttdmaan esitutkimuksena

uusissa kehitysprojekteissa.
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ABSTRACT

The purpose of this Engineering thesis was to make a workable layout for
dispatch department of Metso Minerals (Tampere) Oy and discover issues

that can be developed.

There are many different ongoing development projects in Metso Minerals
(Tampere) Oy. Dispatching department did not have clear plans how to
meet the future challenges. Capacity is steadily increasing so something

had to be done.

This thesis is carried into effect with people who work in dispatch
department and with production development team. Most of the information

was received from the employees.

Thesis went as anticipated. After the physical changes were done,

everything was better organised and the overall view was clearer.

During this thesis | found many things that need to be developed in future.

My thesis will serve as a prestudy for the future projects.



ALKUSANAT

Tahdon kiittaad Minerals (Tampere) Oy:td mahdollisuudesta tehda tyota
lopputyOté kannustavassa ja luovassa ymparistossa
tuotannonkehitysosastolla. Metso Minerals (Tampere) Oy:lla taman tyon
minulle teki mahdolliseksi kehityspaallikké6 Rami Salminen. Alkumetrien
hyvat opit minulle jakoi koko tuotannonkehitystiimi, ja heidan kanssaan
yhteisty6 toimi hyvin loppuun asti. Kiitos kaikille projektissa mukana olleille

neuvoista ja avuista.

Erityiskiitos lahettdmon tyontekijoille myodnteisesta ilmapiirista ja
kehitysideoista.

8.5.2006 Tampereella

Kalle Suominen
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1. JOHDANTO

1.1 Tehtavan valinta

Tehtavan aihe tuli ensimmaisté kertaa ilmi tehdesséani tuotannon
erikoistyotd Metso Minerals (Tampere) Oy:lle. Minulle tarjottiin kahta eri
vaihtoehtoa lopputyon aiheeksi. Paadyin valitsemaan lahettdmdiden
kehityksen, koska aihe tuntui heti sopivalta vaihtoehdolta ja luontevalta

jatkolta koulutukselleni.

Jatkuvan kasvun myota oli ilmennyt tarve tarkastella MM:n laitteiden
pakkauksen ja lahettamisen kehittamista. Lahettamon toiminta on
jakautunut kolmeen eri osaan. Nama sijaitsevat eri halleissa, ja jo
etaisyydet toisistaan aiheuttavat sekaannuksia. Jakautumisesta aiheutuu
kolme eri ohjauspistetta, jolloin kokonaisuutta on vaikeampi hallita.
Tavoitteena on saada aikaan yksi yhtenainen lahettdmo, jossa sijaitsevat
kaikki kolme eri lahettamoOn osaa samassa tilassa, seka samalla luoda
l&hettamon toiminnalle yksi ohjauspiste. Lahettamon toiminnan on
pystyttdva vastaamaan speedlinen tahtiaikaan, jotta siitd ei muodostuisi
tuotannollista pullonkaulaa. Joustavuuden on ilmettdva monin tavoin, jotta
on mahdollisuus vastata esimerkiksi tyévuoromuutoksiin. Pyrin
suunnittelemaan annettuun tilaan mahdollisimman toimivan ja tehokkaan

layoutin.

Tyo6ni on rajattu koskemaan kolmea sovittua suunnitelmaa, joiden pohjalta
tama tyo tullaan kirjoittamaan. Metso Minerals (Tampere) Oy:ssé on
lopputyOni aikana monia suuria muutoksia tyon alla. N&in ollen oma tyoni

tulee kasittamaan suunnitelmia tietyn ajanjakson aikana.

Tassa tydssa tehtavat layoutpohjat ovat kasitteellisia ja niiden tarkoituksena
on havainnollistaa tilan tarvetta eri vaihtoehdoissa. Tarkeimpané osa-

alueena tydssa tulee olemaan tutkimustyo.
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Tyo6ssa ei tulla kasittelemaéan sopimusvalmistajilla ja alihankkijoilla tehtavia
lahetyksia.

2. METSO MINERALS (TAMPERE) Oy /1/

Metso Mineralsin paatuotteita ovat leuka- ja karamurskaimet, tela- ja
pyoraalustaiset murskainyksikot, kiinteat ja siirrettdvat murskauslaitokset
seka syottimet, seulat ja kuljettimet, vara- ja kulutusosat. MM:n tehtaat
sijaitsevat Tampereen Hatanpaalla.

2.1 Historia

Varsinaisen Metso-konsernin historia alkaa 1750-luvulla. Helsingin
edustalla sijaitsevassa Viaporin linnoituksessa toimi pieni allastelakka, joka
paatyi 1900-luvulla Suomen valtion omistukseen ja osaksi Valmetia.

1800-luvulla toimintansa aloitti ainakin nelja Metso-konserniin tana paivana
kuuluvaa yritysta. Karlstadin valimo Ruotsissa kaynnistyi vuonna 1865,
Sunds Defibrator Industries Ab:n edeltdja Sunds Bruk perustettiin Ruotsissa
vuonna 1868 ja Nordberg Manufacturing Company

Yhdysvalloissa vuonna 1886. Nordbergin perustaja oli suomalaissyntyinen
emigrantti Bruno V. Nordberg. Ranskassa toimintansa aloitti vuonna 1895

Ateliers Bergeaud, joka paatyi Rauma-Repolan omistukseen vuonna 1987.

1915 Oy Lokomo Ab perustettiin Jalmar Castrenin, Juho Karvosen ja
Werner Ryselin toimesta. Johtokuntaan valittin my6s Emil Aaltonen, joka
toimi tehtaan paaasiallisena omistajana kuolemaansa saakka. Han
menehtyi vuonna 1949. 1916 perustettiin terasvalimo, joka on edelleen

toiminnassa.
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Nykyisen menestystuotteen kivenmurskaimen valmistus alkoi 1921 (kuva
1). Aluksi laitteet olivat yksinkertaisia ja pienikokoisia. Huomattavaa oli, etta
jo silloin laitteita tehtiin liikuteltaviksi. Valilla tam& myohemmin hyvaksi
huomattu myyntivaltti oli poissa kaytosta.

Kuva 1. Ensmmainen kivenmur skain vuodelta 1921 /1/

Emil Aaltosen suku luopui Lokomon omistuksesta vuonna 1970, ja yritys
siirtyi Rauma-Repolan omistukseen. Yha edelleenkin Lokomon tehtailla on
nahtavissd Rauma-Repolan yritysmerkki.

1989 Nordberg-ryhma perustettiin yhdistamalla Lokomo Oy, Bergeaud S.A.
(Ranska), Nordberg Inc. (USA) ja Nordberg UK (Englanti). Talldin myos
nimen kaytté yhdenmukaistettiin ja kaikki konsernin osat tuli alkaa nimella
Nordberg. Nain myds Lokomosta tuli Nordberg-Lokomo Oy. Samalla myos
yhtyman paakonttori siirrettiin Helsingista Tampereelle.

1999 Nordberg-Lokomo Oy liitettiin osaksi Metso-konsernia. Metso syntyi
Valmetin ja Rauman fuusiossa. Vuonna 2001 Nordberg-Lokomosta tulee
Metso Minerals (Tampere) Oy (kuva 2).
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K | systi —
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1886 Nordberg Manufacturing
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1942 Rauma-Raahe
1951 Repola-Viipuri

2001 Svedala Crushing and

1988 J b
Sunds aDrzﬁgr;rg/r, ) ) Screening Operations, Svedala
1999 Timberjack,|  Grinding Mill Operations, Svedala

1987 Bergeaud Scan-Auto, Sako|  Hodge Foundry
1982 Neles 2000 Saab-Auto

1970 Lokomo Valmet-Fisher-Rosemount
) metso

1 © Metso Corporation Date/Title/Author

Kuva 2. Metson historia /2/

Yrityksen varikkdaseen historiaan kuuluu runsaasti erilaisia tuotteita
sukellusveneista kirkonkelloihin ja autonostureihin. Erityistd mainetta ovat
niittaneet veturit ja tiekarhut. Uponnutta Titanic laivaa on kuvattu Lokomolla
valmistetulla sukellusveneella (kuva 3)/1/.

Kuva 3 Sukellusvene MIR /3/
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2.2 Murskaimet

Metso Mineralsilla on tuotannossa 11 leukamurskain- ja 10
karamurskainmallia. Vuodesta 1921 lahtien on valmistunut yli 10 000
leukamurskainta ja yli 2000 karamurskainta (kuva 4). Suurin valmistettava
murskain, C200, painaa yli 130 tonnia. Murskaimia valmistetaan

kiinnitettaviksi suoraan mobilelaitteisiin tai kiinteisiin murskauslaitoksiin.

Kuva 4 L eukamurskain ja karamurskain /1/

2.3 Mobilelaitetehdas

Tehtaalla valmistetaan tela- ja pyoraalustaisia murskausyksikoita (kuva 5).
Tuotannossa yli 25 tela-alustaista ja 10 pyoraalustaista laitemallia.
Tehtaalta on valmistunut vuodesta 1985 lahtien yli 2500 laitetta ympéri
maailmaa. Suurin valmistettava laitemalli, Lokotrack LT160, pystyy

murskaamaan kuution suuruisia lohkareita.
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Kuva 5, Tea-alustainen murskain /4/

3. ALKUTILANNE

3.1 Lahettamon toiminta

Lahettdmon funktiona on viimeistella tuotteet ja valmistella ne kuljetusta
varten. Tuotevariaatiota on monia erilaisia. Suuri maara tuotteista on LT-
laitteita. Liséksi on yksittaisia murskaimia ja kuljettimia seka laitteisiin
kuuluvia jalkitoimituksia. Lahettamon tavoitteena on toimittaa valmiiksi
pakattu tuote onnistuneesti asiakkaalle. Toiminnan laadun palaute tulee
asiakkaalta tarkistusraporttien muodossa seka suullisesti
huoltoinsingoreilta.

Karkeasti kuvattuna lahettdmon toiminnan vaiheet ovat /5/:
tarroitus (Mobile-lahettamo)
pakkaus
tuotteen tarkistus
lastaus kuljetusvalineeseen
rahtikirjan laatiminen

tarvittaessa punnituksen jarjestaminen.



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU 13(36)
Kone- ja tuctantotekniikka, Modernit tuotantojarjestel méat
Kalle Suominen

Tarroitusvaiheessa laitteisiin lisataan varoitus- ja toimintatarrat. Tarroja on
kahdenlaisia, joista toiset ovat tarkoitettu Euroopan alueelle meneviin
laitteisiin ja toiset Amerikkaan vietaviin laitteisiin. Muiden maiden kohdalla
paatetaan asiakkaan kanssa, kumpia tarroja tullaan kayttamaan.
Tarroitusta varten on olemassa ohjekirjat konetyypeittain, joiden mukaan
tarrat on vakioitu oikeisiin paikkoihin.

Pakkausvaiheessa laitteen mukaan lisatdan niihin kuuluvat pientavarat ja
ohjekirjat. Pientavaroihin kuuluu mm. avaimia ja tydkaluja. Laitteiden
saattaminen kuljetuskuvan mukaiseen kuntoon kuuluu myds tahan
vaiheeseen. Yleisimméat muutokset ovat kuljettimien ajaminen tai
asentaminen kuljetusasentoon seka paakuljettimen paassa olevan suppilon

irroittaminen ja sen asentaminen kuljetuspaikkaan.

Murskainten pakkauksessa ne tuodaan ulkoa siséalle pakattavaksi sopiville
kuljetuspukeille, jotka ovat teetetty ko. murskaintyyppia varten (kuva 6).
Taman jalkeen suojataan tarvittavat osat ja kiinnitetdan konekilpi. Lopuksi
toimitus kuvataan ja kuvat arkistoidaan cd-levyille. Valokuvilta pystytdan

tarvittaessa tarkistamaan toimituksessa olleet tavarat.

Tuotteen tarkistusvaiheessa laite tarkastetaan silmamaaraisesti ja
tarkistetaan, etta kaikki ko. laitteeseen kuuluvat tavarat ovat mukana.
Havaitut puutteet tulee ilmoittaa esimiehelle, joka paattaa

jatkotoimenpiteista. Nain varmistetaan laitteen laatu.

Kuljetusvalineeseen lastaus tapahtuu murskainten osalta aina sisatiloissa.
Nostot kuljetusautoihin suorittaa aina nostokoulutuksen saanut tyontekija.
LT:t ajetaan lavetille yleensé ulkona. Laitteita saa ajaa vain siihen

koulutettu tydntekija. Koulutuksen jarjestaa tarvittaessa valtuudet omaava

henkilo.

Rabhtikirjat ja tarvittavat toimitusdokumentit laatii lahettdmon tydnjohtaja.
Hanen tehtaviinsa kuuluu myos allekirjoittaa tarvittavat paperit ja paivittaa

tiedot oikeisiin tietokantoihin ja taulukoihin.
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Kuva 6 Kuljetusvalmiita murskaimia

Massaraataléinnin myoéta lahettdmon toimintamalli saman sarjan tuotteissa
saattaa vaihdella huomattavasti. Jokainen laite on yksilo, joka on varusteltu
erilaisilla optioilla. Tama aiheuttaa sen, etta jokaiseen laitteeseen lisataan
mukaan optioiden mukaiset tarvikkeet.

Suurta osaa prosessin l&piviemiseen ohjaa logistiikkavastaava, joka hoitaa
kuljetukset, laskutuksen ja valmistelee tarvittavat dokumentit. Lahettdmon
toiminnasta vastaa lahettamon esimies, jolla on apunaan kaksi
tyonjohtajaa. Toinen tybnjohtajista vastaa Mobilelahetyksista ja toinen
murskainlahetyksista

Vakinaisia tyontekijoitd on Mobilelahettamdssa nelja, joista yksi on osa-
aikaelakkeella. Tarvittaessa kaytetaan lisavoimana vuokratyontekijoita.
Murskainpuolella tydskentelee kolme tyontekijaa.
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3.2 Lahettamdiden toimitilat

Tyo6ta aloitettaessa lahettamon eri osat sijaitsivat eri hallitiloissa. CSC:lla ja
CSM:lla on molemmilla omat lahettdmdnsa. Molemmat toimitilat ovat melko
uusia ja toimivia. Tyontekij6ille on varattu omat sosiaalitilat, jotka sijaitsevat

samassa paikassa tehtaan muiden tyontekijoiden tilojen kanssa.

Varsinainen paalahettama, josta Lokotrackit [ahetetaéan sijaitsee B-hallin
etelapaadssa (kuva 7). Murskainten lahetys sijaitsee G-hallin etelapééssa ja

murskainpakkaamo omassa rakennuksessaan.

| F—
Pakkaus ja lahetys

“r T Mobiletehdas

Murskainten 15hetys..

paikks b

nurskainlahettamo
[Tarvikkeiden pakkaus)
i

/

\

An

N OO L 3

Kuva 7 L dhettamon pisteiden sijoittuminen ja hallimerkinnét

Yleisilme B-ja C- hallin Iahettdmdssa on sekava, eika tavaroilla ole selkeita
paikkoja (kuva 8). Osaltaan syyna sekaisuuteen on lahetysten
toimituspaivien muuttuminen viime hetkell&, jolloin ne jatetdan hallin lattialle

odottamaan uutta lahetyspaivaa.
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Kuva 8 B-hallin (vas) ja A-hallin yleisilmeita

Varastojen kayttésuhde on heikko, mika johtuu vanhan tavaran
sailyttamisesta hyllyissa. Hyllytilaa on vahén, ja tavaraa on varastoituna
ympari MM:n piha-aluetta. Tama osaltaan lisdksi sekoittaa tavaroiden
l&hetysta, koska niille ei ole selvasti merkittya paikkaa, vaan varastointi

toimii tyontekijoiden muistin varassa.

Koekayttajien tydkalupakit ja tyopisteet sijaitsevat samoissa tiloissa, joissa
pakkaajat toimivat. TAma saattaa valilla aiheuttaa tavaroiden sekaantumista
ja tilan tehotonta kayttdsuhdetta |&hettdmon kannalta ajateltuna. Liséksi

lahettamoilla on paallekkaisia toimintoja, kuten puutydverstaat.

3.3 Henkildsto ja toiminnanohjaus

Mobile- ja murskainpuolella on omat tyonjohtonsa. Heité johtaa yksi
esimies. Lahettdmot toimivat pddasiassa yhdessa vuorossa. Joustavuutta

ruuhkatilanteissa haetaan vuokraty6voimalla ja ylit6illa.

Monen nimikkeen tilaaminen on epaselvaa tyontekijéille, ja kunnollista
varastonimikkeiden ohjausta ei ole kaikille varaston tavaroille. Tilaukset
hoidetaan padasiassa tyonjohdon kautta kotiinkutsuina
tuotannonohjausjarjestelman kautta. Osa hyllyista on toimittajan vastuulla

eli toimittajat hoitavat hyllyjen taytot.

Tydohjeiden suunnittelu on aloitettu useasti, mutta niita ei ole saatettu
loppuun asti, koska tekijat ovat olleet yleensa kesatydlaisia. Heidan
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poistuessaan talosta on ohjeiden laatiminen jaanyt odottamaan seuraavaa
kesatyontekijaa, jolloin osa tehdysté tyodsta on kadonnut.

Hyvina puolina aloitustilanteessa on hyva toimitusvarmuus lahettamoiden
osalta. Visuaalisesta tilanteesta huolimatta ty6t saadaan hoidettua nopeasti
ja joustavasti. Lahettamon kapasiteetissa on kasvattamisen varaa pienilla

muutoksilla.

4. LAYOUT-SUUNNITTELU

Layout-suunnittelulla tarkoitetaan pohjapiirroksen luomista. Teollisessa
kaytdssa se tarkoittaa yleensa tehtaan erilaisten toimintojen sijoittelua
tehdastiloihin. Layout on kéasitteena laaja. Se saattaa olla pienimuotoista
toimistosuunnittelua tai tehdasrakennuksen pohjapiirros. Layoutin
tarkoituksena on visualisoida suunnitelmat, jotta ne ovat helpompia

toteuttaa ja muokata.

4.1 Layout-suunnittelun merkitys

Tarkeimmat tavoitteet layout-suunnittelussa ovat mahdollisimman nopea
l&péisyaika, suoraviivainen materiaalin liike, joustavuus ja tilan tehokas
kayttd. Hyvan suunnittelun tunnusmerkit on helppo havaita jo tyontekijoiden

palautteiden kautta /6/.

Jotta tuotantoa pystyttaisiin ohjaamaan, on oltava olemassa tieto siita, mita
tuotannossa tapahtuu. Selkean ja havainnollisen layoutin my6ta havaitaan

nopeasti hairiot ja poikkeustilanteet.

Toimivan layoutin merkitys korostuu hankintoja tehdessa. Valmiiksi
kunnolla mietityssa pohjassa on tarvittavat laitteistot ja kaapistot suunniteltu
niille kuuluville paikoille. My6skin vaadittavat tytkalut tiedetd&n etukateen,

kun on tarkasteltu mitd suunnitelluissa tiloissa tullaan tekeméaan.
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Suunnittelun my6té olemassa olevien rakenteiden asettamat rajoitukset
huomataan ajoissa ja nain valtytdédn suurilta kustannusyllatyksilta.
Esimerkiksi vanhojen sahkdkeskuksien siirto maksaa yllattavan paljon. Jos
ne on otettu ajoissa huomioon, ei keskuksia tarvitse siirtdd. Vanhoissa
tehdasrakennuksissa suurimman fyysisen esteen aiheuttavat yleensa

tukipilarit. Niita ei voida siirtda, ja ne aiheuttavat huomattavia rajoituksia.

Muunneltavuus on edella mainittujen seikkojen vuoksi nykyisin hyvin
tarkeda. Tuotteiden muuttuvuus on hyvin nopeatempoista, ja siten my6s
tilojen pitaé olla helposti muokattavia, jotta kyetdan vastaamaan tuotannon
tarpeisiin. Kaikista tehokkain ratkaisu ei aina ole pitkalla tahtaimella
kuitenkaan paras. Panostamalla enemman joustavuuteen saadaan

kustannustehokkaampia ratkaisuja pidemman ajan tahtaimella.

4.2 Layout-suunnittelun vaiheet

Layout suunnittelu toteutetaan vaiheittain. Projektin laajuudesta riippuu,
kuinka hyvin jokainen vaihe kasitelladn. Jokaiseen kohtaan kaytettava tyo
tulee miettia etukateen omien prioriteettien mukaan.
Layout-suunnittelussa on tarke&é edeta oikeassa jarjestyksessa
mahdollisimman hyvan lopputuloksen aikaansaamiseksi. Suunnittelun eri

vaiheita ovat /7/:

tavoitteiden asettaminen

tehtavan rajaus

ideaaliratkaisujen etsinta
toteutuskelpoisten ratkaisuiden kehitys
ratkaisun valinta

toteutus ja jalkitarkastus.

Aivan ensimmainen vaihe on tavoitteiden asettaminen. Tall6in pitdd pohtia,

mitéd halutaan layout-muutoksen myoté saada aikaan. Kun on tarkka tieto



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU 19 (36)
Kone- ja tuctantotekniikka, Modernit tuotantojarjestel méat
Kalle Suominen

mihin tAhdatdan, on helppo jatkaa etenemista. Asetettujen tavoitteiden on
oltava selkeitd, jotta niitd pystytaan mittaamaan. Erilaisia tavoitteita ovat
olla mm. taloudellisuus-, tuotanto-, henkilopoliittiset, humaaniset ja
aikataulutavoitteet. Jokaisessa kohdassa on syyta olla kriittinen ja miettia

omaan projektiin sopivat asiat totuudenmukaisesti.

Taman jalkeen rajataan tehtava. Suoritettavan tehtavan kuvaus on
laadittava mahdollisimman yksityiskohtaisesti, jotta ty6 on hyvin rajattu eik&
nain kulu turhan suuria resursseja ylimaaraisen ja epaoleellisen tyon

tekemiseen.

Esitietojen ja tehtdvan ollessa selvilla etsia ideaaliratkaisua. Parhaiten
prosessille soveltuvan ratkaisun I6ytyminen on hankalaa, ja siten on
alkuvaiheessa pidettava poyta avoimena kaikille vaihtoehdoille. Luovan

prosessin osuus layoutin ideoinnissa on merkittava.

Ideointihetkelld turha kriittisyys on pyrittdva karsimaan ja annettava kaikille
ideoille mahdollisuus tulla kirjatuksi. Ideoiden kerryttya on niitéa ruvettava
tarkastelemaan realistisesta nakokulmasta ja etsittava uudelleen hyvét ja
nyt myds huonot puolet. Ideaaliratkaisuja miettiessa voi kysya, mita niissa

olisi muutettava, jotta ne sopisivat paremmin kaytantoon /8, s. 68/.

Toteutuskelpoisten ratkaisuiden [6ydyttya valitaan paras ratkaisu, jota myos
lahdetaan toteuttamaan. Toteutukseen tehdaan sopiva aikataulutus ja
laaditaan ilmoitukset kaikille, joita asia koskee. Mikali muutokset aiheuttavat
hairi6ita tuotantoon, on naiden vaikutus selvitettava ja laadittava aikataulu

siten, etta hairiot olisivat mahdollisimman pienet.

Koko prosessia kasiteltdessa on muistettava, etta uutta layoutia ei
suunnitella hairidtilanteita varten. Hairiot ovat satunnaisia poikkeamia

normaalitilanteesta.
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5. ESITIETOJEN KERAAMINEN

Muutoksesta aiheutuvien tietojen kerddminen tapahtuu useasta eri
lahteesta. Tarkeimpana tiedonkeruupaikkana olivat yhteiset palaverit
osastojen kanssa. Tyoni vaikuttaa monen eri osaston toimintaan, ja siksi on
tarkeata kuulla mahdollisimman monen eri henkilon ja osaston mielipiteita
seka ehdotuksia. Olen ker&annyt runsaasti erityyppisia ilmoituksia
lahettdmo6n toiminnan hairidista, jotka eivat suoranaisesti liity layout-
suunnitteluun. Tyo6tani tullaan tulevaisuudessa kayttamaan koko lahettamon
toiminnan kehittamiseen kaikilla eri alueilla, joten kaiken ilmi tulevan tiedon
kerddminen on tarpeellista. Nain valtytddn saman tybn moneen kertaan

tekemiselta.

Seuraavissa kappaleissa kerrotut tiedot ovat esitietoja. Myéhemmin
jokaisen eri layout-pohjan aiheuttamia ongelmia tullaan kasittelemé&éan
omissa kappaleissaan. Alustavat tiedot on tarkoitettu apuvalineiksi kun

kasitellaén varsinaisen layoutin muodostumista.

5.1 Muutoksessa huomioitavia asioita

Lahettdmdiden yhdistamisen myota ilmenevia ongelmia on hankala arvioida
etukateen, mutta tutkiminen on kuitenkin ensiarvoisen tarkeaa.
Huomaamatta jadneet asiat voivat pahimmassa tapauksessa kaataa koko
projektin. Parhaimmillaan erilaisista ongelmista avautuu uusia nakodkulmia

ja mahdollisuuksia tyon kannalta.

Seuraavissa kappaleissa on kasitelty siirrosta aiheutuvia ongelmia ja
tarpeita aihealueittain jaoteltuna. Tiedot on keratty keskustelemalla
tyontekijoiden kanssa, joilla on jo pitka historia yrityksessa ja jotka tuntevat
tyO0alueensa. Lisdksi olen pyrkinyt etsimaan itse mahdollisimman paljon
tietoa tutustumalla [&hettdmon toimintaa l&heisesti seuraamalla ja

osallistumalla tyohon.
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5.1.1 Tila- ja laitetarpeet

Varsinaisesta yhdistymisestéa aiheutuvia ongelmia 16ytyy melko runsaasti.
Tassa vaiheessa ongelmia on keratty ajatellen pelkastaan siirtoa, ei
niink&dan pohjaratkaisua. Siirto tapahtuu annettuun paikkaan, jolla on
maaritellyt mitat. Myohemmin pyrin pohjaratkaisujen avulla selvittdmaan

nama ongelmat mahdollisimman hyvin.

Paallimmaisena ilmi tulee tilan puute. Tiloja tullaan todennakoisesti
pienentamaan nykyisesta. Kokonaistila tullaan lopullisesti maarittelemaan

eri layoutpohjien suunnitelmien myotéa

Nostimien tilanne on jo ennen muutosta hyva. B-hallissa on kolme
siltanostinta katossa. Naiden nostotehot ovat 16 t, 30 t ja 50 t. Lisaksi C-
hallissa on kolme kappaletta 6 t siltanostimia. Puutteena nostimien suhteen
tulee olemaan niiden kompelyys pienen tavaran pakkaamisessa, jossa
nosteltavat taakat ovat n. 100 kg:n luokkaa. T&ll6in ajomoottorein

liikuteltava nostin on hidas ja epakaytannoéllinen.

Varastopaikkojen hyllystbpuute vaivaa jo nykyisissa tiloissa. Uudessa
pohjapiirustuksessa on tultava panostamaan tarvittaviin valmiin tavaran
varastopaikkoihin. Lattialla olevat tavarat ovat turvallisuusriski ja aiheuttavat
sekaannuksia lahetyksisséa. Valmiin tavaran sailytyspaikaksi sopivat katetut
ulkovarastot. Lisaksi kaikki pakkaamisessa tarvittavat nimikkeet on

sijoitettava lahella varsinaista tyopaikkaa.

Murskaimet Iahetetaan rekoilla asiakkaille, ja lastaustilanteessa joudutaan
usein pitamaan ovia auki kuormaamisen ajan, koska pitka yhdistelma sopii
vain harvoin kokonaan sisélle. Talvisin kylma ilma p&aéasee lastausaikana

halliin ja aiheuttaa vetoa.

Uudelle tai kaytetylle trukille on tarvetta laitemaéarien lisdantyessa.

Murskainpakkauksen ja lahetyksen siirtyessa samoihin tiloihin tulee B- ja C-
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hallien ovilla likennemé&aréat kasvamaan. Erityisesti tavaroiden lastaus- ja
purkuvaiheessa nykyiset trukit ovat hankalia kayttda johtuen niiden
soveltumattomuudesta ulkopihalla likkumiseen. Piha on kivimursketta,
jossa pienipyoraiset trukit jadvat helposti kiinni. Trukkien maaran todellinen
tarve selviaa, kun paatetaan layout-pohjasta ja trukkien todelliset
kayttomaarat pystytaan laskemaan.

5.1.2 Layoutiin liittyvat haasteet

Varsinaisia rakennemuutoksia nykyiseen halliin ei jouduta tekemaan
muutoksen myota. C-halliin tulee tehda lattiaremontti, joka kasittaa koko
lattia-alueen uusimisen perustuksia mydden. Lattia on kulunut pahasti urille
ja saattaa aiheuttaa jopa vaaratilanteita. Ongelmana ovat vanhat
levykeskuksien perustukset Lokomon ajoilta. Niiden asennussyvyytta tai -
laajuutta ei ole pystytty tarkistamaan.

B- ja C- hallin liikenndinti tulee kasvamaan ja asettaa vaatimukset selkeille
kulkureiteille alueella. Naiden reittien tulisi aina olla vapaina tavarasta siten,

ettd tavaraa paastaan siirtelemaan trukeilla ja muilla kuljettimilla.

Puuvarastojen lisaaminen alueella lisaéa palokuormaa ja niiden sijoittelu on
hankalaa. Puutavaraa ei mydskaan saa varastoida kahdeksaa metria
lahemmaéksi tuotantotilan ulkoseinaa. Puut eivat saa olla markia ja myos eri

maiden lainsdadanto on otettava huomioon puutavaran laadussa.

5.1.3 Paallekkaisyydet

Paallekkaisyyksia lahettamdiden kesken on muutamia. Niit ovat
puuvarasto (kuva 9) ja puutyopisteet. Molemmilla osastoilla on talla hetkella

samoja puutydkoneita, kuten sirkkelit.



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU 23 (36)
Kone- ja tuctantotekniikka, Modernit tuotantojarjestel méat

Kalle Suominen

Kuva 9 Puuvarasto

Ty6njohdon jakaantuminen kahteen eri tilaan on aiheuttanut paallekkaisia
tehtavia. Vaikka lahettdmon toiminta on esimiehen alaisuudessa, toimii
tama lahinna mobilepuolen lahettamdssa. Tasté johtuen murskainpuolen

lahetys toimii melko itsendisesti.

5.1.4 Menetelma- ja tydohjeet

Lahettamdssé osa laitteiden mukana l&htevasta irtotavarasta pakataan
kiinni siihen tai erillisiin laatikoihin. N&ihin tydvaiheisiin ei ole olemassa
tydohjeita, mika johtuu tyon vaihtelevuudesta. Jokainen kone pakataan

yksildllisesti riippuen tilauksen sisallosta ja optioista.

Lahettdmdssa tarroitetaan LT:t ja tdhan on olemassa vanhentuneet ohjeet.
Lisdksi ohjeet eivét kata laheskaan kaikkia laitetyyppeja. Varsinaisia
tyoohjeita laitteiden pakkaamiseen muuhun kuin tarroitukseen ei ole

olemassa.

Lahettdmadihin saapuva tavara jatetaan usein ensimmaiseen tyhjaan
lattiapaikkaan ilman tunnuksia. T&ma johtaa puutteellisiin toimituksiin ja
aiheuttaa jalkilahetyksia. Jalkilahetykset aiheuttavat aina lisdkustannuksia
ja ne saattavat myds vaikuttaa negatiivisesti yrityksen luotettavuuteen.
Huomattavaa on kuitenkin, ettd kaikki jalkilahetykset eivét ole puutteita,

vaan ne voivat olla myos asiakkaan tekemia lisatilauksia.
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Laitteiden ajo-ohjeet ovat vanhentuneet. Lisaksi ohjeita on varastossa
runsaasti malleihin, joita ei enaa valmisteta. Tassa riskina on vanhentuneen
ajo-ohjeen informaatio, joka saattaa johtaa laitteen odottamattomaan

toimintaan.

5.1.5 Ostotoiminta

Lahettdmdissa olevan tavaran maarat ja nimikkeet ovat epaselvia. Moni
nimike tilataan visuaalisella ohjausperiaatteella. Toimintaan ei ole olemassa
ohjeistusta, ja taten tavara saattaa usein loppua johtuen vaarista

toimintatavoista.

Tavaroilla ei ole selke&sti merkittyja hyllypaikkoja, joihin niita tankataan.
Tasta seuraa hankala nimikkeiden seuraaminen ja inventointi. Vuoden
aikana kuluu useita tyotunteja hyllypaikkojen etsimiseen niiden tayton

yhteydessa.

5.1.5 Logistiikka

Yksi suurimmista ongelmista alueella tulee olemaan rekkaliikenteen runsas
kasvu. Murskainlahetyksen ja —pakkauksen siirtyminen samaan paikkaan
Mobilelahettamon kanssa lisaa liikennetta jopa 200 autolla vuodessa
lahettamon ovien edustalla. Ovia, joista kuljetus on tarkoitus hoitaa, on
kaksi kappaletta. Rajoitteena on C-hallin korkeus, joka estaa tavaroiden
lastaamisen lavetille. N&in ollen liikenteen maaran kasvu ohjautuu lahes

yksinomaan B-hallin ovelle.

Tavaroiden kuljetus ei rajoitu yksinomaan lahettamdsta tuleviin, vaan myods
moottorisolujen osia kuljetetaan samojen ovien kautta. Piha-alueella olevat

kiinteat esteet, hyllystot ja ajoramppi, vaikeuttavat rekkojen liikkkumista.
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B-hallin ovesta lahdettdessa kaantosateesta tulee tiukka pitkille

yhdistelmille.

5.2 LahettamoOn resurssit

Mobilelaitetehdas toimii pdaasiassa paivavuorossa. Speedline-tuotteiden
tahtiaika on kahdeksan ty6tuntia, joka tarkoittaa yhden laitteen
valmistumista tyovuorossa. Naiden liséksi kaytdssa on viela
paikkakokoonpanoa. Osa laitteista valmistetaan alihankkijoilla, jotka my6s
l&hettavat toimitukset asiakkaille. Nykyinen pakkaustila asettaa lahettdmon
toiminnalle selkeat rajat. Fyysisesti on mahdotonta pakata samanaikaisesti

useampaa kuin viitta laitetta. Vuonna 2005 pakattiin yhteenséa 361 laitetta.

Kuormitus ei jakaudu tasaisesti jokaista tyopaivaa kohden, mika johtuu mm.

paikkakoonnasta ja protolta valmistuvista laitteista.

Kaytannossa laitetta kohden tytskentelemaan voidaan asettaa kolme
tyontekijaa. Useamman tyontekijan pakatessa yhta laitetta joutuu moni
odottamaan toisen tyontekijan tyota ja tehokkuus karsii. Paivan
maksimityotunneiksi kertyy siten 24 h laitetta kohden, mutta tasta kuitenkin
tehokasta tybaikaa kertyy ainoastaan n. 18 h.
Tuotannonohjausjarjestelmasta kerddmani toteutuneet tyétunnit toimivat

ohjearvona laskiessani ty6tuntien maaraa vuodelle 2006.

Murskainpakkauksen tuntien seuranta on huomattavasti hankalampaa kuin
Mobilelahettamdn. Tuntien kirjaamismuotojen takia joudun perustamaan

laskelmani karkeille arvioille.

Kapasiteettia ei myoskaan ole tarvetta laskea kovinkaan tarkasti, silla
nykyisissa tiloissa on vield varaa kasvattaa kuormitusta. Tilaratkaisuissa
pyritddn tehostamaan tilojen kayttdastetta ja tehokkuutta, joten

maksimikapasiteettia voidaan kasvattaa viela entisestaan.
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6. LAYOUT-VAIHTOEHDOT

Layout-pohjia suunniteltiin edellisissa kappaleissa kerattyjen tietojen
perusteella. Tavoite oli ratkaista suurin osa ongelmista jarkevin rajauksin.
Laadimme kolme eri pohjaa, jotka erosivat toisistaan. Vaihtoehdot oli rajattu
siten, etta kaikki [ahettamon toiminta pitaisi sovittaa samaan tilaan.

Tarkeimmat asiat layout-pohjaa muodostettaessa tassa tyossa olivat
toimivuus, tehokas tilankaytt6 ja osin myos tyontekijoiden toivomukset.
Kaikkia ja kaikkien toiveita oli mahdotonta toteuttaa, mika pakotti valilla

tekemaan omia kompromissipaatoksia.

Layout-pohjissa on monia yhtéalaisyyksia. Ulkoalueilla sijaitsevat hyllystdt on
sijoitettu jokaisessa vaihtoehdossa samoin. Saapuvan murskan pientavaran
paikka on jokaisessa vaihtoehdossa sama, mikéa johtuu runsaasta
likenteesta alueelle. Siten oven pitdé olla mahdollisimman lahella, jotta
muut ty6t eivat hairiintyisi runsaasta lilkkenteesta. Samalla myods paikka on
johdonmukainen ja helppo, 10ytda mik& parantaa materiaalin kulkua
alueella. Murskainl&hetysalue on sama joka layoutissa. Taméa johtuu
yksinkertaisesti nostinratkaisuista ja runsaasta liikenteesta alueelle.
Murskaimet vaativat padsaantoisesti nostoteholtaan 30 t nostavan
siltanostimen. Poikkeustapauksissa tarvitaan 50 t nostinta. Murskia
l&hetettdessa tarvitsee kuljetusliikkeen auto saada lahelle, jotta nosto
voidaan suorittaa. Jotta auto on mahdollista saada lahelle murskaimia, on
ainoa mahdollisuus pitd&d murskainlahetys mahdollisimman lahella

oviaukkoa.

6.1 Layout 1

Liite nro 1:
Tassa layout-vaihtoehdossa kaikki lahettdmon pisteet on sijoitettu samaan

tilaan. Olen pyrkinyt kayttdmaan mahdollisimman hyvin olemassa olevia
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tiloja hyvakseni, jotta valtyttaisiin suurilta rakennemuutoksilta. Perusteluina
layoutilla ovat suhteellisen helppo ja nopea toteutus.

A- hallin nykyinen pientila, jossa on varastopaikkoja ja tyopoytia, olisi
sopiva paikka puutydvalineille. Tilassa on jo olemassa 1000 kg kattonostin,
jota on mahdollista kayttaa. Tiloihin paasee myds trukilla. Puutavaran
sailominen onnistuisi seinélle rakennettavissa hyllyissa. Tilassa pakattaisiin
tyokalut yms. pienkokoinen tavara, joka pakataan yleensad muovipusseihin
kuljetuksen ajaksi.

Pakkaukset taytyisi pystya organisoimaan hyvin, jotta ne valmistuisivat
oikeassa jarjestyksessa ja kayttoon otettaisiin kerralla valmiiksi-periaate.
Nain valmiit paketit pyrittaisiin [ahettamaan heti valmistuttuaan, eika niita
tarvitsisi varastoida. Talloin saastyisi runsaasti tilaa, ja KET:n maara

vahentyisi huomattavasti.

6.2 Layout 2

Liite nro 2:

Tassa suunnitelmassa murskaimien pakkaukselle on varattu tila C-halliin.
Puutavaran varastointi ja puutyétilat ovat my6s samassa hallissa.
Puutyotilat on kuitenkin osittain eristettdva muusta alueesta
paloturvallisuuden takia. Sijoitus puutydalueen osalta olisi 14-16-tolppien

valisella alueella.

Materiaalin lapivirtausmahdollisuus jaisi keskelle hallia. Maalaamon seinda
vasten tultaisiin sijoittamaan murskainpakkaus tarvittavine

nostovalineineen.

Varsinaiselle murskainpakkausalueelle tarvitaan sopiva nostoapuvalineisto.
Tahan on olemassa useita eri vaihtoehtoja. Paikalle sopisivat parhaiten
kevyet kasin liikuteltavat pukkinostimet. Pukkinostimista alettiin etsia tietoa,

mutta pitkdn hankinta-ajan myota tyypin valinta ja&a tdman tyén ulkopuolelle.
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LT-laitteiden pakkaus sijoittuisi urakoitsijalaiteiden osalta C-halliin 21-17
tolppien véliselle alueelle. Louhoslaitteet pakattaisiin B-hallissa.
Paaasiallinen alue télle olisi 18-14-tolppien vélinen alue. Saapuvan
murskan pientavaran paikka on lahella C-hallin ovea, jotta liikenne ei
hairitse muuta ty6ta. Alue on melko joustava, ja sita voidaan tarvittaessa

helposti laajentaa tavaran maaran lisdantyessa.

TK:t, jalkitoimitukset ja muut pakkaustehtavat hoidetaan B-hallissa.
Varsinaista tilaa talle on hankalaa maaritella, koska pakattavien LT:n maara
ja koko vaikuttaa kaytossa olevaan tilaan. Tydnjohdolta vaaditaan
ammattiosaamista, ja tama on yksi asia, jossa tilankayttératkaisut tarvitsee
paattaa tapauskohtaisesti.

6.3 Layout 3

Liite nro 3:

Kolmannessa vaihtoehdossa pyrin toteuttamaan linja-ajatusta. Nykyisissa
hallitiloissa tam& on mahdotonta fyysisesti toteuttaa, ja ndin ollen se myos
vaatii runsaasti investointeja. Toimivuudeltaan paastaisiin kuitenkin
jatkamaan nykyisté speedlinea ja néin toteuttamaan linja, joka kattaa

tuotteen koko valmistuprosessin.

Tama suunnitelma vaatisi toteutuessa kokonaan uuden hallitilan, jollaista
ollaan kaavailemassa. Hallitilan varmistuessa olisi tarkoitus pakata
urakoitsijalaitteet ja mydskin koeajaa ne ko. hallissa. Tall6in
Mobilelaitetehtaan C-halli jaisi kokonaan murskapakkauksen kayttoon.
Tarvittaessa tilassa voitaisiin kuitenkin pakata urakoitsijalaitteita, joissa ei

ole S-moduulia.

Koeajonhalliin rakennetaan tarvittava nostinjarjestelma, jonka avulla

pakkaaminen on mahdollista. Muita varsinaisia rakenteellisia muutoksia ei
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ole tarpeen toteuttaa. Kaikki tarvittavat pakkausvélineet ovat paaasiassa

kevyesti liikuteltavia.

Puutyovalineet ja puun varastointi pidettaisiin lahes nykyisessa paikassaan.
Hyllytilaa otettaisiin kayttdon mahdollisimman runsaasti. Nain valmiiksi
pakatut puulaatikot voidaan jattaa halliin suojattuihin tiloihin odottamaan

kuljetusta.

Suunnitelman mydsta alussa asetetuista tavoitteista joudutaan
poikkeamaan. Yhden ohjauspisteen menettdminen ja tilojen jakaantuminen
useampaan paikkaan eivat vastaisi asetettua yhtenaista lahettamoa. Myos
paallekkaisia laitteita ja varusteita joudutaan hankkimaan, etta laitteet
pystytddn tehokkaasti pakkaamaan mydskin uudessa tilassa. Uuden tilan

tydolosuhteet eivat ole yhta hyvat kuin nykyisessa hallitilassa.

Haasteina tulevaisuudessa tdssa mallissa tulee olemaan tiedonkulun

hallinta ja tyévoiman ohjaaminen.

7. LAYOUTIN TOTEUTTAMINEN

Harkintojen jalkeen paadyimme yhdessa kehityspaallikon kanssa
kolmanteen vaihtoehtoon. Perusteluina olivat, ettd se tukee linjatuotantoa

seka soveltuu parhaiten yrityksen tulevaisuudensuunnitelmiin.

Suunnitelmaa alettiin toteuttaa pienissa osissa. Toteutuksessa olin itse
koko ajan lasna valvomassa muutosta ja samalla oppimassa
aikataulutuksesta ja toteutustavoista. Ty0 jaettiin useampaan vaiheeseen,
jotta kokonaisuutta olisi helpompi hallita. Toiden jarjestys ja aikataulutus
vaati runsaasti pohdintaa, koska monet vaiheet olivat riippuvaisia edellisen
vaiheen valmistumisesta. Joidenkin vaiheiden kohdalla toteutus oli taas

riippumaton muista vaiheista.
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Muutosjarjestelyja alettiin toteuttaa aluksi pienin toimenpitein ja samalla
tarkastellen muutosta. Tyot lahtivat liikkeelle A- ,B- ja C-hallin siivoamisella

ja jarjestelylla. Hyllyista ja hallin nurkista 16ytyi runsaasti vanhaa tavaraa.

Nama tavarat kauppasimme varastolle tai havitimme parhaaksi
katsomallamme tavalla. Jo pelkastaan siivoamisen ja jarjestelyn jalkeen
hallien yleisilme koheni huomattavasti ja lattiatilaa vapautui runsaasti
pakkauskayttoon (kuva 10). Lahetysten kulun seuraaminen oli muutosten

jalkeen visuaalisesti selkeampaa.
} S

Kuva 10 Hallin yleisiime muutosten jalkeen

7.1 Ulkoalueiden muutokset

Siivouksen ja jarjestelyn jalkeen aloitettiin ulkotilojen kunnostaminen. Tama
oli tarkeaa etenkin siksi, etta saadaan sisatiloista tavaraa ulkohyllyihin
varastoon, jotta sisatilojen hyllymuutokset voidaan toteuttaa sujuvasti.
Ulkoalueen lahtdtilanne oli yleisilmeiltadn samanlainen kuin hallin
sisapuolellakin. Suuri osa hyllyissa olevista tavaroista on turhia, ja osaa
niista kaytetaan vain todella harvoin. Tyot aloitettiin ulkoalueen osalta
hyllyjen tyhjennyksella. Kaikki alasotetut tavarat tarkistettiin ja luokiteltiin
niiden tarpeellisuuden mukaan. Osa tavaroista meni varaston kayttoon ja
osa poistettiin kokonaan kaytosta. Yksi hyllyistéa siirrettiin ulkoa sisatiloihin
ja siithen aseteltiin murskien tyokalupakit (kuva 11).
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Kuva 11 Tydkalupakkien hylly

Loput hyllyt jarjesteltiin uudelleen ja lisdksi ulos hankittiin kaksi kappaletta
uusia hyllystoja. Naiden hyllyjen kantavuus on 4000 kg tasoa kohden. Ne
ovat kaksitasoisia. Uusiin hyllystoihin tilattiin filmivaneria, jotta niihin saatiin
tehtya kunnolliset tasot. Levypinnan hy6tyna oli se, etté hyllyihin voidaan
asetella helpommin erikokoisia lavoja ja turvallisuus hyllystdjen alueella

kasvaa, kun tavarat eivat paase putoamaan.

Muutosten myota hyllymaara pihalla kasvoi ja jarjestys selkeytyi.
Suurimmat ongelmat piha-alueen muutosta tehdessa syntyivéat
sijoitettaessa vanhoja tavaroita. Alueelta I6ytyi paljon vanhaa tavaraa, joista
ei l0ytynyt mitdan tietoa. Tyo6t ulkoalueella toteutettiin tyontekijoiden avulla.

7.2 Siséatilojen muutokset

Sisatiloissa tyot aloitettiin B-hallin osalta. Kaikissa layout-piirroksissa B-
hallin toiminta oli suunniteltu samanlaiseksi, joten saatoimme aloittaa tyo6t jo
alustavien suunnitelmien pohjalta. Tarkeimpana tyona aluksi oli saada hyllyt
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ja nurkat siivottua turhaan tilaa vievista tavaroista, joille ei enaa loytyisi
kayttéad. Siivousurakan jaljilta pystyimme paremmin selvittamaéan todellisen
hyllystétarpeemme ja nain ollen myds suunnittelemaan niiden paikoituksen

paremmin.

B-hallin nurkassa olevat hyllyt kdannettiin tolppavéleihin layout piirrosten
mukaisesti, jolloin saatiin huomattavasti lisda lattiatilaa tehokkaaseen
kayttoon (kuva 12). Aluksi tila oli LT-laitteiden lahetyksen kaytossa. Tila on
kuitenkin varattu layout-piirrosten mukaisesti murskainten l&ahetykseen.
Tama toteutuu valittdmasti, kunhan nostinratkaisut saadaan hoidettua ja
siten on mahdollista toteuttaa murskien lahetys. Ennen nostinten vaihtoa ei

ole mahdollista siirtdd murskal&hetysta B-halliin.

Eaa®

Kuva 12 Hyllyt kaannettyna tolppavéaleihin

Seuraava muutosten vaatima asia on C-hallin nostinratkaisut. Asia etenee
melko hitaasti nostimien pitkien toimitusaikojen takia. Oikean nostintyypin
ratkaisu erilaisiin téihin on hyvin hankalaa ja investointi on suuri, joten
nostimet vaativat pitkan tutkinnan ja laskennan. Asiassa edetéan
yhteistydssa nostimia valmistavien yritysten kanssa. Tarkein peruste
hankinnassa on nostovalineiden toimivuus. TAman tyon aikana ei nostimia
ehdita hankkia.

B-hallin kattonostimen hankinta on mydskin pitka prosessi. Paatds on suuri
investointi ja vaatii pitkan kilpailuttamisen. Kaytanndssa muutosta ei saada
toteutettua laheskaan kokonaan, mutta suunnitelmat jaavat yrityksen
kaytettaviksi ja niiden mukaan edetédan tulevaisuudessakin.
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8. Tyon toteutuksen arviointi

Kaikki kolme layout-pohjaa eroavat toisistaan paljon. Kaksi vaihtoehdoista
sijoittuisi samaan hallitilaan, mutta layout 3:n toteutus vaatii uuden hallitilan,
johon tila tulisi. Ty6n edetessa tama tila saatiin selvitettyd ja samalla myos

tama layout nousi parhaimmaksi vaihtoehdoksi.

Layout 3 tukee parhaiten olemassa olevaa speedlinea. Louhoslaitteiden
osalta pakkaus ja lahetys siirtyy samaan uuteen halliin joka on nimetty
kaarihalliksi. Vanhat tilat jaavat edelleen toimintaan ja pysyvat ns.
paalahettamonda. B-hallin tiloista lAhetetdan isot laitteet, ja C-halli otetaan
kayttoon uutena murskainpakkaustilana, jossa kuitenkin voidaan
tarvittaessa pakata LT laitteita.

Toiminnaltaan uusi l&hettdmo tulee olemaan selkeampi. Taman tyon aikana
toteutuneet muutokset ovat valmistuneet hyvin. Paljon tyota jaa viela
tulevaisuuteen. Toteutettaessa nykyista suunnitelmaa huomataan jatkuvasti

uusia parannuskohteita.

9. YHTEENVETO

Tydni oli hyvin monipuolinen, ja paasin tutustumaan tehtaan toimintaan
laajalta alalta. Kaydessa useita eri keskusteluja seka istuessani monissa eri
palavereissa opin eri tyyleja kasitella asioita seka tulemaan toimeen
hyvinkin erilaisten ihmisten kanssa. Monilla heista oli korkeakoulutaustaa ja
runsaasti kokemusta alasta, ja toiset heista olivat uusia henkiloita MM:lla.
Heid&n kauttaan sain paljon ideoita ja valilla myds negatiivista palautetta.

Kaikenlainen palaute tassa tydssa oli todella tarkeaa.

Tyo6ta tehdessa tuli useasti jatkuvan kehityksen tarve yrityksissa. Omaan
tyohoni ei ollut juurikaan olemassa valmiita kehityspohijia, ja ndin jouduin
tekemaan runsaasti tutkimustyo6ta, josta en ole tassa tyossa kertonut. Pyrin

kirjoittamaan kaiken selvittdmani tiedon muistiin yhteisiin tietokantoihin,
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joista tiedot on helppo kaivaa esiin pohjaksi tulevia kehitysprojekteihin. N&in
osaltani pyrin varmistamaan sen, ettei kehitys loppuisi tyoni loputtua, vaan

muutkin tyontekijat saisivat kayttaa tietojani hyvakseen.

Tulevaisuuden kehityskohteita syntyi monia. Ty6ohjeiden laatiminen
helpottaisi ja selkeyttaisi lahettamon toimintaa mm. kesatyontekijoiden
osalta. Samalla pystyy helposti paneutumaan uusien tyévélineiden ja
menetelmien kehittamiseen. Niiden avulla pystytddn nopeuttamaan

l&pimenoaikoja.

Tulevien t6iden seurannassa on paljon kehittdmista. Useasti seuraavat tyot
tiedetddn vasta edellisena paivana. Syyna tdhan on moni lahettdmaon
ulkopuolinen tekija. Laitteisiin tulee hairioita, jolloin niiden valmistuminen
myohastyy. Myos laitteen asiakkaan aikataulut muuttuvat, jolloin myos
toimitusaikataulu muuttuu.

Ty6ssé on tiivistettyna runsaasti tietoa l&ahettamon nykytilasta. Tilanteen
saaminen paperille oli ensiarvoisen tarkeata yritykselle. Tulevissa
kehitysprojekteissa tullaan paneutumaan tassa tydssa ilmenneisiin

haasteisiin.
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