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Taman opinnaytetydn tavoitteena on kartoittaa ja alustavasti suunnitella uusi tuotannon layout
kasvihuoneymparistéon. Toimeksiantajayritys on yksi suomen suurimmista salaatin- ja
yrttientuottajista. Yritys suunnittelee uuden tuotteen lanseeraamista. Taman tuotteen tuotannolle
on suunniteltava uusi layout, seka tuotanto prosessi sen ymparille.

Tutkimuksen tiedot on saatu vierailuilla seka palavereilla yrityksessa. Vierailluilla kasvihuoneissa
tutkittiin  kasvihuoneen nykyistd toimintaa ja tiloja. Samalla kartoitettin uuden layoutin
mahdollisuuksia.

Uudelle layoutille ilmeni kaksi selkeda vaihtoehtoa, joissa molemmissa oli hyvat ja huonot puolet.
Tulokset ovat kartoituksia ja tdma on otettava huomioon tuloksia analysoitaessa. Tyd on osa
projektia, joka on jatkunut jo pidempaan. Tulosten on tarkoitus antaa toimeksiantaja yitykselle
suunta miten jatkaa projektia.

Yritys pystyy hyddyntdmaan kartoituksen tuloksia lopullista layoutia suunnitellessaan. Tuotannon

layoutin suunnittelu on pitkd prosessi, mutta hyvin suunniteltu tuotanto tuo tuntuvia
kustannussaastoja.
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PRODUCTION LAYOUT DESIGN FOR A NEW
PRODUCT

-in a greenhouse environment

The target of this thesis is to map and tentatively design a new production layout for a greenhouse
environment. The client company is one of the largest salad and herb producers in Finland and
they are planning to launch a new product. A new layout must be designed for the production of
this product, as well as the production process around it.

The information of the study has been obtained through visits and meetings in the company. The
current operation and facilities of the visited greenhouse were studied, and the possibilities of a
new layout were mapped.

Two clear options emerged for the new layout, both with pros and cons. The results are mappings
and that must be taken into account when analyzing the results. The work is part of a project that
has been going on for a long time. The results are supposed to give the client company a direction
for the project for them to know what to pursue.

The company should be able to utilize the results of the mapping when designing the final layout.

Designing a production layout and process is a long procedure, but well-designed production
brings significant cost savings.
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1 JOHDANTO

Tyon toimeksiantaja on Liikkeenjohdon konsultointi yhtio6 Honka Holding Oy, joka sisal-
tda Honkatarhat Oy:n. Honkatarhat on kaksi kasvihuonetta omistava yritys Honkajoella,
jonka tuotantoon kuuluu salaatit ja yrtit. Honkatarhojen oma tuotemerkki on Vihreakeiju.

Tuotteita toimitetaan S-ryhman Kotimaista- ja K-ryhman Pirkka-sarjoille.

Honkatarhojen tuotanto toimii tuotantolinjana. Tuotteet liikkuvat tuotannossa linjaa pitkin
tydvaiheesta seuraavaan. Linjalta blokataan pois yli- tai alikasvaneet tuotteet. Blokatut
salaatit on myyty irtokiloina eteenpain jatkojalostukseen. Myydyissa irtokiloissa myynti-
hinta on halvempi verrattuna valmiina myytaviin tuotteisiin. Jatkojalostus yritys saattaa
myyda jalostettua tuotetta eteenpain. Honkatarhojen laskelmien mukaan tasta jaa heille
myyntituottoa saamatta. Vihreallakeijulla on aikaisemmin ollut tuotteenaan valmissekoi-
tus-pussi, joten arvioivia laskelmia on pystytty sen pohjalta tekemaan. Sekoituspussi si-
saltda jaavuori-, frisee- ja punaista salaattia, ja ndiden tuotteiden normaalista tuotan-
nosta syntyvia irtokiloja voidaan kayttda sekoituspussin valmistamisessa. Tuotannolli-
sesti sekoituspussin tuottaminen on kuitenkin hankalaa, koska salaatit pitaa leikata so-
pivankokoisiin paloihin, jotta pussi olisi mahdollisimman pieni ja asiakkaalle helpommin
kaytettava valmis tuote. Oikean kokoiseen tuotteen valmistamsieen tarvitaan leikkuri.
Tuotanto muuttuu alkutuotannosta jatkojalostukseksi, mika tarkoittaa, etta leikkaamiselle
ja tuotteen pussitukselle on oltava oma tuotantotila. Tama selitetaan myéhemmin tutki-
muksessa. Sekoituspussin tuotanto tulee poikkeamaan jo valmiina olevasta tuotantolin-

jasta, joten sille on suunniteltava oma tuotantoprosessinsa.

Taman opinnaytetydn aiheena on uuden tuotteen tuotantoprosessin suunnittelu ja sen
integrointi vanhaan tuotantoon mahdollisimman tehokkaasti. Tyontavoitteena on tehda
uuden prosessin lapivienti mahdollisimman kannattavaksi ja optimaaliseksi. Ty0ssa kay-
tettavat tiedot tulevat yritykselta itseltdan. Tyon eri vaiheita on kayty lapi palavereissa ja
tutustumiskaynneissa Honkatarhojen kasvihuoneilla. Opinnaytetydn aihe on kiinnostava,
koska projekti on yrityksessa vasta suunnittelu vaiheessa, joten omaa ideointia on mah-
dollista kayttaa paljon. Tyossa paasee myos hyddyntamaan toiminnanohjaukseen ja tuo-

tantoon liittyvia opintoja.
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2 LAHTOTILANNE

2.1 Honkatarhojen tuotantoprosessi

Honkatarhojen tuotantoprosessi, eli heidan tapansa valmistaa tuotteita, toimii kasvun eh-
doilla. Prosessi aloitetaan kylvamalla siemenet Kivivillalla vuorattuun kuljetinkouruun,
josta jatkossa kaytetdan nimitysta kouru. Kouruun kylvetdan yhteensa 39 siementa. Ta-
man jalkeen kouru siirretddn kasvulinjalle automaattisesti, jossa se kasvaa neljasta vii-
teen viikkoa. Kasvuaika vaihtelee vuoden aikaan ja ilmastoon liittyvien lampdtilavaihte-
luiden takia. Kun salaatti on kasvanut, kouru siirtyy kasvulinjaston toisessa paassa ole-
valle kuljettimelle. Kuljetin kuljettaa kourun pakkaamoon, missa salaatti leikataan kou-
rusta ja pussitetaan. Taman jalkeen pussitettu salaatit laatikoidaan, laitetaan lavalle ja
kuljetetaan kylmiédn odottamaan kuljetusta. Prosessi on samanlainen kaikille salaattila-
jikkeille. Alapuolella on kuva, jolla voidaan havainnollistaa Honkatarhojen tuotantopro-

sessia.

Kylvo b Kasvu W Pakkaamo @ Om|.lle » Kylmio
lavoille

Kuva 1. Honkatarhojen tuotantoprosessi
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Paivisin myytavaksi tulevat maarat riippuvat valmiiksi kasvaneiden tuotteiden maarasta.
Tuotteiden paivakohtaisia maaria pystytaan varsin hyvin arvioimaan ja kylvo tahtia ta-
saamaan. Paivien valilla voi olla silti suuriakin heittoja, koska kylvomaarien muutokset
nakyvat viiveellda. Tahan on syyna salaatin vaihteleva kasvu. Esimerkiksi 39:sta kouruun
kylvetysta siemenesta itda keskiarvolta noin 35-36 kappaletta. Tasta otetaan pois yli- ja
alikasvuiset ennen pakkausvaihetta. Kouruja tulee valmiiksi paivassa satoja, joten tuo-

tantoprosessissa on paljon muuttujia.

Tama tuotantoprosessi toimii molemmissa honkatarhojen kasvihuoneissa paivittain, jo-
ten prosessin lapi tulee valmiiksi kymmenia tuhansia kiloja salaatteja ja yrtteja viikoittain.
Tuotantoprosessin on toimittava tasta syysta jatkuvasti ja tehokkaasti. Honkatarhoilla
tuotantoprosessi on automatisoitu pussitukseen asti ja tdman jalkeen valmiit salaatit pa-

kataan kasin laatikoihin, joista ne jatkavat eteenpain lavoille.

2.2 Uusi tuote ja tuotantoprosessin vaatimukset

Uusi tuote, eli valmissalaattipussi, on aikoinaan ollut Vihreakeijulla valikoimassa. Siitd on
aikoinaan luovuttu erinaisista syista, mutta sen kannattavuutta on alettu tarkastelemaan
uudelleen. Syita tarkasteluun on ollut irtokilojen maara ja niista saatavien myyntituottojen
summa. Pussiin tulee 50 % jaasalaattia, 20 % friseesalaattia ja 30 % punasalaattia. Irto-
kiloja tulee yhteensa noin 3000 kiloa viikossa ja yhden pussin paino on 100 grammaa.
Jos irtosalaatista kaytetaan 2/3 osaa eli 2000 kiloa, tarkoittaisi se 20000 pussia viikossa.
Jaljelle jaava 1/3 osaa voidaan vield myyda irtokiloina, esimerkiksi ravintoloille. Myynti-

koko tulee olemaan kymmenen tai kahdentoista kappaleen laatikko.

Tuotteen erityisvaatimus on se, ettd se taytyy jatkojalostaa, jotta siita tulee halutunlainen
tuote. Alkutuotannoksi lasketaan salaatti mika on leikattu vain kerran, eli pois kourusta
tai ruukusta. Kun salaatti leikataan useampaan otteeseen, tulee siita jatkojalostusta. Sa-
laattisekoituspussia valmistettaessa yksittdinen salaatti leikataan useampaan otteeseen
pienemmaksi. Tuotetta ei voi tehda samalla prosessilla, milld honkatarhojen muut tuot-
teet valmistuva, vaan prosessia on jatkettava. Jatkojalostukseen liittyy myos eri s4adok-
set kuin alkutuotantoon. TAma tarkoittaa, etta salaattileikkuri ei voi olla jo valmiina olevan
tuotantoprosessin osana, vaan sille on jarjestettava oma tuotantohuone tai muu tila. Siir-
tyma normaalilta tuotantolinjalta leikkurille on oltava sujuva. Irtosalaatin kuljettaminen

molemmista kasvihuoneista on oltava helppoa ja tehokasta.
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Honkatarhat on osa Kirkkokallion ekopuistoa. Ekopuisto pitda sisallaan seitseman toimi-
jaa, jotka muodostavat yhdessa kiertotalous symbioosin, jossa yritykset toimivat yhdessa
ja auttavat toinen toisiaan. Alueella sijaitsevat tuulivoimalat sekd biokaasusta tuotettu
energia, joka muuttuu sahkdksi, hdyryksi ja lBmmaoksi alueen yrityksille. Biokaasu tuotet-
taan alueen biohajoavasta jatteestd. Honkatarhat on siis osa isoa kiertotaloutta, jonka
tarkotuksena on vahentaa toimijoiden ymparistohaittoja huomattavasti. Honkatarhoilla
on IP Sigill kasvikset ja lImasto-sertifikaatti, joka on standardi laadusta ja iimastoystaval-
lisyydesta. Uuden tuotantoprosessin on yllettava naihin ymparisto- ja laatuvaatimuksiin,

ja nama taytyy ottaa huomioon suunnittelu vaiheessa. (Lansireitti 2021.)
2.3 Haasteita

Haasteita uuden tuotantoprosessin ja tuotteen tuotannossa, on tuotannon sijoittaminen.
Sijoittaminen tarkoittaa seka tuotantotilan etta tuotannon fyysista sijaintia. Tilaan on saa-
tava mahtumaan niin leikkuri kuin myos pakkauskone, koska turhaa kuljettamista halu-
taan valttaa. Honkatarhoilla ei ole valmiiksi suunniteltuja tuotantotiloja uudelle tuotteelle.
Valmiina olevista tiloista ainut koon ja sijainnin puolesta sopiva alue on vanha kurkku-

pakkaamo mika sijaitsee toisen kasvihuoneen pakkaamoalueen vieressa.

Kaksi erillista kasvihuonetta tuovat sijainnin kannalta isoimman haasteen. Molemmista
kasvihuoneista on oltava vaivaton kuljetusmatka tuotantotilaan. Kasvuhuoneet ovat
myds omia kustannuspaikkojaan, eli nilden myynnit ja hankinnat kirjataan erikseen. Nain
ollen tavaran kulkua on pystyttava seuraamaan, jotta maarat ja tuotot mennevat oikeaan
osoitteeseen. Kustannuspaikoille on ajan saatossa syntynyt henkildkemioista johtuvaa
kilpailutilannetta, joten uuden tuotantotilan olisi sijaittava mahdollisimman tasavertaisella
paikalla, jotta se olisi yhta vaivaton molemmille. Kurkkupakkaamo on positiivinen seka
negatiivinen esimerkki tuotantotilan sijainnista, tavarankulkua on verrattain helppo seu-

rata, mutta sijainti suosii toista kustannuspaikkaa enemman kuin toista.

Alla on kuva honkatarhojen asemakaavasta. Siihen on selvyyden vuoksi merkattu tuo-

tantoprosessin osat ja kurkkupakkaamon sijainnit seuraavasti:

1. Siementen istutus
2. Kourujen kuljetin
3. Kasvu linjastot

4. Kuljetin

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Teemu Mékeld



10

5. Pakkaamo
6. Varasto/Kylmio
7. Kurkkupakkaamo

Kuva 2. Honkatarhojen asemakaava

Toisen kasvihuoneen siemenien istutuspaikkaa ei ole merkattu, mutta se sijaitsee kak-
kosella merkityn kuljetinlinjankuvasta katsoen alareunassa. Kakkosella merkityt kuljetti-
met kuljettavat kourut kasvulinjastoille, joita on koko kasvihuoneen matkalta. Kasvulijas-
tot kulkevat nuolella merkittyyn suuntaan. Nelosella merkitty kuljetin kulkee kohti pak-

kaamoa ja pakkaamosta valmiit salaatit siirtyvat lavoilla kylmioon.
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3 TUOTANTOPROSESSI

Prosessi on tapa tehda ty6 tai suorite, joka yleensa sisaltaa eri vaiheita ja tehtavia. Pro-
sesseja tulee vastaan arkielamassakin, esim. ruuanvalmistaminen on prosessi. Eri ruu-
anlaiton vaiheet tehdaan tietyssa jarjestyksessa, ja niiden lopputulos on valmis ateria.
Prosessi sisaltda kaiken materiaali- ja tietovirran, jota tarvitaan valmiin tuotteen tai pal-
velun aikaan saamisessa. Tuotantoprosessin tarkoitus on ohjata tuotantoa antamalla
sen eri osille omat tehtavat, seka marittaa jarjestyksen naiden tehtavien valilla. Toimiva
tuotantoprosessi tekee tuotannosta selkeaa, ja vahentaa turhaa liikuttelua ja varastoin-
tia. (Martinsuo-Makinen-Suomela 2016, 10.)

Tuotantoprosessi voi olla eri tuotteille erilainen, tai se voi olla kaikille sama. Jos kaikki
tuotteet eivat tarvitse samoja prosessinvaiheita, on valmistus raataloitava yksilollisesti.
Prosessiin tarvittavat laitteet ja koneet vaikuttavat vahvasti siihen, pystytdanké eri tuot-
teet tuottamaan samalla tavalla vai ei. Kaytettavat koneet voidaan jakaa kahteen ryh-
maan, yleiskoneisiin ja erikoiskoneisiin. Yleiskonetta voidaan kayttdd monien eri tuottei-
den ja tyovaiheiden tekemiseen, yleisesti niissa on joko eri sovitusosia tai vaihteita. Eri-
koislaitteet taas ovat yksittaisille tai vain muutamille eri tuotteille tarkoitettuja valmistus-
laitteita. Yleislaitteet ovat yleisesti halvempia, mutta erikoislaitteet nopeuttavat ja helpot-
tavat prosessin lapivientia. Tuotteiden maara ja laatu maarittavat prosessissa tarvittavat
laitteet. (Arnold-Chapman-Clive 2014, 2.)

Tuotantoprosessissa vaiheiden jarjestys on tarkeaa lopputuloksen kannalta. Tuotanto-
prosessin suunnittelussa kehitetdan ja suunnitellaan nama vaiheet. Suunnitteluun vai-
kuttaa moni tekija ja vaatimus. Naita tekijoita ovat lapimenoaika, tuotettava maara seka

laatu ja taloudellisuus.

Lapimenoaika

Tuotantoprosessin lapimenoaika on kaytanndssa koko prosessin summa. Kun kaikki laa-
tuun, taloudellisuuteen ja maaraan liittyvat asiat on otettu huomioon, saadaan yhdelle
kappaleelle tai eralle Iapimenoaika. Yksinkertaistettuna Iapimenoaika on aika tuotanto-
prosessin ensimmaisesta vaiheesta viimeiseen. Joissain prosesseissa lapimeno aika on

tarkedmpi kuin toisissa, esimerkiksi pikaruokaravintolassa yhden tilauksen prosessin la-
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pimenoaika on oltava mahdollisimman Iyhyt ja tehokas, jotta asiakas ei joutuisi odotta-
maan liilan kauan. Kun taas hienossa Michelin-ravintolassa prosessin lapivientiaika voi
olla paljon pidempi, koska laatu on paljon tarkedmpaa kuin prosessin nopeus. (Arnold-
Chapman-Clive 2014, 2.)

Tuotettava maara

Tuotettava maara maarittaa tarvittavan kapasiteetin seka tuotantoon tarvittavan lapime-
noajan. Jos tuotteita on tuhansia, niiden prosessin lapivienti on huomattavan erilainen
kuin yksittaisella tuotteella. Pelkastaan tuotanto rytmi prosessin sisalla vaihtelee maaran
mukaan. Mitd enemman tuotteita on, sitd vahemman yksittaista tuotetta huomioidaan ja
lapimenosta tulee paljon automatisoidumpaan. Massatuotannossa on varmistettava, etta
tuotantoprosessi toimii sujuvasti ilman suurempi pullonkauloja, eli prosessin kohtia joissa
tuotanto tukkeutuu, koska kyseisen kohdan tuotantonopeus ei riitd muun tuotannon no-
peuteen. Mahdollisia pullokauloja saattaa tulla niin tuotannossa, kuin kuljettamisessa tai
varastoinnissakin. Prosessin suunnittelussa on syyta huomioida tarkasti tuotettavan tuot-
teen kerralla valmistettava maara, ja pystyyko tuotanto, varastointi ja logistiikka kasitte-

lemaan tarvittavan maaran. (Arnold-Chapman-Clive 2014, 2.)

Laatu ja taloudellisuus

Koska tuotteen on ylitettava sille annetut laatuvaatimukset poikkeuksetta, on tama otet-
tava huomioon heti prosessia suunnitellessa. Honkatarhojen tapauksessa aikaisemmin
mainittu kasvis- ja ilmastosertifikaatti maarittda tuotannon laatuvaatimusket. Prosessin
tulee pystya varmistamaan tuotteelle kaikki sen vaatimat tuotantotoimenpiteet. Nama
toimenpiteet ovat suunnittelun perusta ja antavat prosessille rungon siemenesta valmii-
seen tuotteeseen. Kun prosessille on luotu runko, voidaan sitd alkaa muokkaamaan ta-
loudelliseksi. Taloudellisuus on yritykselle luonnollisesti erittdin tarkeaa, joten sen opti-
mointi on prosessin suunnittelussa merkittavassa asemassa. Miten tuote saadaan val-
mistettua taloudellisesti siten, etta tuotteen laatu ei karsi? Tahan kysymykseen prosessi

ja sen suunnittelu pyrkivat vastaamaan.
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3.1 Tuote

Myytavien tuotteiden maara saadaan tarpeesta ja kysynnasta. Tietynlaiselle tuotteelle
tuleva tarve ja kysynta voivat olla asiakaslahtdista tai tulla yritykselta itseltdan. Asiak-
kaalle tarkeinta on 16ytaa tuote, joka on juuri sopiva ja oikean hintainen kayttétarkoituk-
seen nahden. Yritys taas saattaa haluta tarjota mahdollisimman paljon eri vaihtoehtoja,
jotta se tayttaisi mahdollisimman monen asiakkaan tarpeet. Tuotteita ei saa mydskaan
olla liikaa, jottei valmistuksen kapasiteetit ylity. Jokaiselle tuotteelle taytyy siis olla tar-
peeksi kysyntaa, jotta sen valmistaminen olisi kannattavaa. Hyvan tuotetarjonnan on ol-

tava sopiva tasapaino seuraavia elementteja:

- Tuotteiden yksinkertaisuus
o Leikataan pois tuotteiden turhat koot ja tyypit. Nain pyritdan tuotannon
kustannuksia niin, etta tuotetarjonta ei karsi.
- Tuotteiden standardi
o Pyritaan tuottamaan asiakkaille aina laadukkaita tuotteita standardisoi-
malla tuotteen laatu
- Tuotteiden erikoistaminen
o Pyritdaan tuottamaan erityistuotteita tietylle asiakasryhmalle tai markki-
nalle. (Arnold-Chapman-Clive 2014, 2.)

Uuden tuotteen suunnittelussa on kysynnan lisaksi huomioitava sen tuotannolliset vaa-
timukset. Lainsaadanndllisia vaatimuksia voivat olla hygieniaan, turvallisuuteen, standar-
deihin tai ymparistdvaikutuksiin liittyvia. Vaatimukset voivat myds kohdistua niin valmis-
tukseen kuin varastointiinkin. Yrityksella on omia vaatimuksia tuotteelle ja sen tuotan-
nolle. Laadun ja kustannustehokkuus ovat yleisimpia vaatimuksia yritykselta itseltaan.
Tuotteen integroituminen vanhaan tuotantoon on suunnittelun kannalta helpottava tekija.
Tuotteen suunnittelu ja tuotantoprosessin suunnittelu ovat kytkoksissa toisiinsa. Vaikka
prosessi voidaan suunnitella vasta sen jalkeen, kun tuotteen kaikki ominaisuuden ja vaa-
timukset ovat selvilla, voi tuotteen suunnittelussa hyddyntaa tuotannon vaatimuksia. Var-
sinkin jos tuote suunnitellaan vanhaan tuotantoon. (Slack-Brandon-Jones-Johnston
2016, 6.)

Honkatarhojen tapauksessa uudelle tuotteelle on kysyntaa. Tuote on erikoistuote ja se
on jatkojalostettu normaalista tuotteesta, joten sen tuotanto on jo osittain valmiina. Se-

koituspussi myOs kasvattaa laadullisia rajoja, koska siihen kaytetaan salaatteja, jotka
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eivat mahdu normaali myytavan tuotteen rajoihin. Uuden tuotteen tuottaminen ei kasvata
Honkatarhojen kokonaiskulutusta juuri ollenkaan. Tahan on syyna kasvihuoneiden suuri
energian kulutus, joka tasataan isoilla tuotantomaarilla. Uuden tuotteen kulut ovat siis
Iahes samat kuin normaaleilla salaateilla. Nain ollen sekoituspussin hinta pystytaan pi-

tamaan asiakkaille sopivana ja silti tuottavana.

3.2 Tuotanto

Yksinkertaistettuna tuotannossa tehdaan raaka-aineista valmisarvoa tuottava tuote asi-
akkaalle. Tahan maaritelmaan kuuluu kaikki toiminnot, jotka liittyvat suoraan tuotteen
valmistamiseen. Tama sisaltaa niin valmistuksen, varastoinnin ja logistiikan, kuin myos
informaation ja hankintojen kautta myynnin ja hankinnan. Toimivat prosessit ja kommu-
nikaatio ketjut ovat tarkeita toimivan tuotannon kannalta. Elintarvikkeen alkutuottajana
Honkatarhojen tuotannon ja varsinkin tuotantoon liittyvien kommunikaatio ketjujen on ol-
tava kunnossa. Honkatarhoilla tuotanto ohjautuu kasvun mukaan. Tama tarkoittaa, etta
tuotannon informaatio-osat eli myynti ja hankinta, joutuvat reagoimaan ja olemaan tuo-
tannosta tulevan tiedon varassa. Ennakointia pystytaan tekemaan, mutta tuotannolta on
saatava varmat tiedot, ennen kuin tuotteita voidaan alkaa myymaan eteenpain. Tuotteita
ei voida valmistaa varastoon montaa paivaa etukateen. Tuotteita ei voida mydskaan
myyda enempaa kuin paivassa valmistuu. Tuotantoon ja siihen liittyviin prosesseihin on

siis kiinnitettava tarkkaan huomiota. (Martinsuo-Makinen-Suomela 2016, 10.)

3.3 Viestinta

Yrityksen sisdinen viestinta pyrkii parantamaan yhteisymmarrysta yhteisista tavoitteista
ja toimintatavoista. Tietoa on pystyttava jakamaan siten, etta se tavoittaa kaikki kyseista
tietoa tarvitsevat. Viestinnan tyyli on riippuvainen tilanteesta. Kokouksissa viestinta voi
olla yksityiskohtaisempaa ja pidemmin selitettyd, kun taas paivittaiseen tyéhon liittyvan
viestinnan on oltava tehokasta ja selkeda. Esimerkiksi tydntekijéiden on tietyissa tilan-
teissa pystyttava ohjeistamaan toinen toistaan lyhyilla lauseilla, jotta tyo pystytaan teke-
maan tehokkaasti yhteistyona. Viestinnassa on varmistettava, ettda molemmilla osapuo-
lilla on ymmarrys asiasta. Tama varsinkin silloin, jos viestinta on osastojen valista. Tasta

Honkatarhat on hyva esimerkki, koska joudutaan kommunikoimaan aktiivisesti kahden

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Teemu Mékeld



15

kasvihuoineen seka tukitoimintojen eli myynnin ja hankinnan valilla. On turhaa kommu-
nikoida termeilla tai kokonaisuuksilla, joista toisella osapuolella ei ole tarkkaa tietoa.
Osastojen valisessa viestinndssa on aloitettava yleensa perehdyttamalla toinen osapuoli
kasiteltdvaan asiaan. Kommunikoinnin vakiintuessa voidaan viestinnan tyylid muuttaa
erikoistuneempaan suuntaa varsinkin termistdon osalta. (Kauppinen-Nummi-Savola
2012, 1)

Tuotantoprosessi sisaltaa tuotteen valmistuksen aikana tapahtuvan viestinnan. Kommu-
nikaatio eri tydvaiheiden valilla parantaa tuotannon sujuvuutta, ja talla pystytaan valtta-
maan tehokkaasti tyopisteiden ruuhkautumista tai prosessin ylikuormitusta. Jatkuvassa
tuotannossa, josta Honkatarhat on hyva esimerkki, kommunikaatio ja selkea viestinta
ovat merkityksellisia monelle eri osastolle. Varsinkin myynti ja hankinta ovat tiukasti lin-
kittyneet tuotantoprosessiin viestinnan kautta. Oli tuotanto sitten liukuhihnatuotantoa, ti-
lauksesta valmistettavaa tai eratuotantoa, on myynnin ja hankinnan oltava koko ajan tie-
toisia prosessin kulusta. Eri prosesseissa tarked kommunikaatio saattaa tapahtua eri
kohdissa. Liukuhihna tuotannossa missa tuotteita valmistuu paivittain eri maaria, on
kommunikaation tarkein kohta silloin, kun paivassa valmiiksi tulevien tuotteiden maara
on tiedossa. Myynnin on siind kohdassa saatava selkea tieto myytavana olevista tuot-
teista. Jos tama kommunikaatio toimii hyvin, helpottuvat prosessin loppuosat huomatta-

vasti.

3.4 Tuotantoprosessin layout

Jotta tuotantoprosessissa tarvittavat koneet, laitteet ja tydvaiheet saadaan saavutta-
maan tavoiteltu tuotannon taso, on niiden oikeanlainen sijoittelu tarkeaa. Tata sijoittelua
kutsutaan tuotantoprosessin layoutiksi. Layout sisaltda kaikkien fyysistenlaitteiden, ty6-
vaiheiden, osaprosessien, kulkureittien ja varastopaikkojen sijoittelua tuotantolaitok-

sessa. Layout tyyleja on kolme:

- Funktionaalinen layout
- Tuotantolinja-layout

- Tuotantosolut

Funktionaalinen layout
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Funktionaalisessa layoutissa eri tyOpisteet ja koneet on jarjestelty tehtavien kayttétarkoi-
tuksen mukaan, esimerkiksi alkutuotanto, jatkojalostus ja pakkaus ovat omina tyopistei-
ndan. Funktionaalista kaytetdan yleensa, jos eri tuotteita on paljon, mutta ne vaativat
samat kasittelyvaiheet. Kaytdssa on yleensa yleiskoneita, joita voi muokata tuotteiden
mukaan. Funktionaalisessa layoutissa tavaran kuljettamista on paljon tydpisteiden valilla
ja se on joustava muutoksille. Aikataulutus on usein isossa osassa, koska tydpisteet
vaativat muutoksia tuotteiden vaihtuessa. Taman takia funktionaalinen layout sisaltaa
yleensa myds valivarastointia eli varastointia joka tapahtuu eri tyévaiheiden valissa.
Kaikki tuotteet eivat seuraa samaa prosessia, vaan niilla voi olla vihemman tai enem-
man vaiheita. TyOpisteita ei jarjestetd yhden tuotteen mukaan loogiseen jarjestykseen,
vaan ne ovat niille parhaimmassa paikassa. Suunnittelun kannalta suurin hankaluus on
kuljetusmatkoissa. Valikuljetukset, eli kuljetukset tyopisteelta toiselle, ja valivarastoinnit
lisdavat tuotannonlapimenoaikaa ja se vaikuttaa kustannuksiin, joten valivaiheet on suo-
ritettava tehokkaasti. Kuljetukset vaativat myds yleensa tydvoimaa, joten kuljetukset on
optimoitava, jotta se ei veisi liikaa tydvoimaa. Alla oleva kuva havainnollistaa miten funk-

tionaalinen layout toimii (Logistiikan maailma 2021.)

Tuote A: —» Tuote B:

Kuva 3. Funktionaalinen layout
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Kuvassa tyon eri vaiheet on merkattu aakkosilla. Vaihe A on alkutuotanto ja Vaihe F on
lahettamo mista valmiit tuotteet [&htevat eteenpain asiakkaalle. Kuvassa kuvataan kah-
den eri tuotteen matkaan valmiiksi tuotteeksi. Tuotteet tarvitsevat eri tuotantovaiheita, ja

tuotantovaiheita suoritetaan erijarjestyksessa.

Tuotantolinja

Tuotantolinjassa tyonvaiheet ja laitteisto on aseteltu tuotteen prosessin mukaiseen jar-
jestykseen. Tuotteen kulku tuotantolinjalla on selkea ja yhdenmukainen, ja siirtymat
usein lyhyita. Tuotantolinjassa kaytetaan yleisesti erikoislaitteita, koska tuotteet ovat sa-
moja tai kuuluvat samaan tuoteperheeseen. Myds erituotteita voidaan tuottaa tuotanto-
linjalla, jos ne eivat tarvitse valissa eri tuotantovaiheita. Honkatarhojen kasvihuoneet
ovat tasta hyva esimerkki, salaatit ja yrtit tuotetaan samalla tuotantolinjalla ja ne paka-
taan samassa paikassa. Yhdenmukaisuuden takia tuotantolinjaa voidaan automatisoida,
joko kokonaan tai osia siita. Tuotantolinja vaatii yleisesti investointeja ja sita on vaikea
muuttaa nopeasti, joten tuotannon ja sen vaatima kapasiteetti on oltava mahdollisimman
tasaista. Tuotantolinjan layout sopii massatuotantoon, joten yksikkokustannukset pysy-
vat alhaisina ja isojen maarien tuottaminen on nopeaa. Tuotantolinjan vahvuudet ovat
lapimenoajassa ja materiaalivirran selkeydessa. Alla oleva kuva havainnollistaa miten

tuotantolinja toimii. (Logistiikan maailma 2021.)

Kuva 4. Tuotantolinja
Vaiheet A-E kuvaavat eri tydvaiheita tuotantolinjassa. Tydvaiheet ovat johdonmukai-

sessa jarjestyksessa tuotannon alusta valmiiseen tuotteeseen asti. Esimerkiksi Honka-

tarhojen tuotantoa voidaan kuvata kysyisen kaltaisella kuvalla.
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Tuotantosolut

Tuotantosolussa tydvaiheet ja siihen tarvittavat laitteet kootaan yhteen ryhmaan, joka
pystyy valmistamaan tietyn tyon tai osavalmisteen. Tuotantosoluissa voidaan tuottaa
pienia eria tuotteita tai tuoteperheita tuotantolinja tyylisesti, tai vaihtoehtoisesti funktio-
naalisesti. Tuotantosoluissa on kaikki tarvittavat komponentit ja laitteet valmiiseen tuot-
teeseen tai osavalmisteeseen. Tuotantosolut tehostavat eri tuotteiden valmistamista,
koska tuote voidaan valmistaa kokonaisuudessaa tuotantosolun sisalla ja nain ollen kul-
jetus matkat ovat huomattavasti lyhyemmat. Kapasiteetin tarve vaihtelee solujen sisalla
paljon, joten eri soluihin voi tulla kuormitusta eri aikoihin. Esimerkiksi kuvassa 5 nakyvia
soluja ei kaikkia kaytetd kokoaikaa vaan eri soluja kaytetdan tarpeen mukaan. Tuotan-
tosolujen tarkoitus on yksinkertaistaa materiaalivirtaa ja periaate on saada tuote kerralla
valmiiksi. Esimerkiksi autot voidaan tuottaa tuotantosoluilla, joissa tehdaan tietty osa val-
miiksi, valmiit osat lahetetdan viimeiseen soluun, jossa niistd kootaan valmiiksi tuot-
teeksi. Tuotantosoluissa henkildston osaaminen on tarkeaa. Solun sisalla tyontekijan on
osattava eri tydvaiheita, jotta Idpimenoaika kasva liian suureksi. (Logistiikan maailma
2021.)

Matenaalivirta: ——»

tuotteet

Kuva 5. Tuotantosolut
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Kaikilla layout-tyypeilla on omat erityispiirteensa ja ne soveltuvat tietyntyyppisiin tilantei-
siin ja tuotantoihin. Tuotantolaitoksen sisalla saattaa olla monia osa-layouteja, joissa on
oma layoutinsa. Esimerkiksi tuotanto voi olla tuotantolinjan layoutilla, mutta lopussa tuot-
teille annetaan loppukasittely funktionaalisessa layoutissa. Tuotannon layout kannattaa
optimoida kokonaistuotannon mukaisesti, mutta kaikkia tuotantoon liittyvia muuttujia ei
voi tietda. Nain ollen layoutista tulee lahes vaistamattad kompromissi. Tuotantoprosessin
layoutin on oltava mahdollisimman joustava. Nain varsinkin siina tapauksessa, jos val-
mistettavat maarat vaihtelevat paljon. Prosessiin on pystyttava esimerkiksi lisdamaan
valivarastointi mahdollisuus, jos tuotantopisteiden kapasiteetti meinaa ylittya. (Martin-
suo-Mé&kinen-Suomela 2016, 10.)

Layout -tyylin valinnassa ja sen suunnittelussa on otettava huomioon kaytettavissa oleva
tila. Tila olisi kaytettava tehokkaasti siten, etta kuljetusmatkat pysyisivat mahdollisimman
lyhyina. Eri tydvaiheet vaativat yleensa toisistaan poikkeavia vaatimuksia tyopisteeltaan,
joten ensisijaisin jarjestys ei aina ole mahdollista. Tama varsinkin silloin, jos suunnitel-
laan jo olemassa oleviin tuotantotiloihin. Tiloja saattaa olla laajalla alueella, jolloin kulje-
tusreitit vaikuttavat layoutin suunnitteluun. Kuljetusmatkojen ja -maarien suuruutta on
pyrittdva rajoittamaan, koska pitkat kuljetusmatkat vievat aikaa ja hidastavat prosessia.
Tuotettavien tuotteiden maara vaikuttaa layoutissa tarvittavien tydpisteiden maaraan. Mi-
kali tuotteita on vain muutamia, tarvitaan layoutissa vdhemman erikoiskoneita vaativia
pisteitd, yksi yleiskone voi olla jopa tehokkain ratkaisu. Mitd enemman toisistaan poik-
keavia tuotteita on, sitd todennakdisemmin tarvitaan isompi maara eri tyotiloja. (Arnold-
Chapman-Clive 2014, 2.)

Hyvin suunniteltu layout optimoi lapimenoajan ja vahentaa kuluja. Hyva suunnittelu pa-
rantaa tyon erivaiheissa tapahtuvaa kommunikointia. Hyva kommunikointi on toimivan
layoutin perusta. Mitd paremmin tieto kulkee eri tydvaiheiden valilla, sitd sujuvampaa
layoutin lapivienti on. Kommunikointi helpottaa myds joustavuudessa ja reagoinnissa.

Hyva layout on turvallinen ja se mahdollistaa hyvan laadun tuottamisen.
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4 SUUNNITTELU

Uuden tuotantoprosessi suunnittelu aloitettiin kokonaiskuvan hahmottamisesta. Tuotan-
toon liittyvien tavoitteiden, ongelmakohtien ja mahdollisuuksien kartoittamiset olivat en-
simmaisia tehtavia. Kartoituksissa hyddynnettiin vanhoja myyntitilastoja, sekd ennuste
mallia uuden tuotteen myynnista. Myds mahdollisia kuluja selvitettiin tdssa kohdassa ly-

hyesti.

Honkatarhojen paatavoitteet uudelle tuotantoprosessille olivat kaytanndllisyys ja hyvat
seurannan mahdollisuudet. Koska samassa tuotantoprosessissa on kaksi eri kasvihuo-
netta, on niista tulleet irtosalaatit pystyttava kohdentamaan oikeaan kustannuspaikkaan.
Tuotantotilan on oltava tarpeeksi iso, jotta sinne pystyy selkeasti erottelemaan kasvihuo-
neista saapuneet lavat erilleen. Kaksi erillistd kasvihuonetta muodostivat myds ongel-
makohdan. Tuotantoprosessin on oltava molemmille kaytanndllinen, ja toiselle kasvihuo-
neelle selkeasti suosiollisempaa prosessia on mahdollisuuksien mukaan valtettava. Se-
koituspussiin tarvittava maara irtosalaattia tulee paivittain tarpeeksi, joten tuotantomaa-
raa ei tarvitse lisata. Maarat on myaos niin isoja, etta niistd saadaan huomattava maara

tuotteita myyntiin.

4.1 Kapasiteetti ja kuormitus

Tuotantoprosessin on pystyttdva suoriutumaan sen lapi kulkevasta tuotannosta tietyssa
aikataulussa ilman turhia valivarastointeja. Elintarvikkeita ei voida valmistaa alkutuotan-
nossa varastoon niiden pilantuvuuden takia, vaan paivan aikana valmistuvat tuotteet py-
ritdan kaikki myymaan. Suunnittelussa selvitetdan, millaiseen kuormitukseen prosessi
joutuu, ja mika sen maksimi kapasiteetin on oltava. Honkatarhojen tapauksessa tarkas-

telun kohteena on leikkurin kapasiteetti ja kylmidtilan tarve.

Myynti- ja tuotantoennusteet antavat tuotantoprosessille maarat, jotka prosessin taytyy
pystya tuottamaan. Tassa kohdassa tuotannon luomista varsinkin myyntiennusteet ovat
vain suuntaa antavia, mutta tuotantoennusteesta pystytaan saamaan jo paljon selke-
ampi kuva kapasiteetin ja kuormituksen vaatimuksista. Ennusteesta kay ilmi, etta leikku-
rin ja pakkauskoneen kapasiteetti riittda tuotannosta tulevan tavaran kasittelemiseen riit-

tavalla tehokkuudella. Riittavan varasto- ja tuotantotilan I6ytaminen oli sen sijaan vaike-
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ampi tehtava. Vanha kurkkupakkaamo on kooltaan ainut sopiva, mutta sen sijainti kylmi-
6ihin ndhden ei ole optimaalinen, se on myds suosiollisessa asemassa vain toiselle kas-
vihuoneista. Se vaatisi myds muokkausta, jotta se vastaisi jatkojalostuksen juridisia ja
laadullisia vaatimuksia. Tassa kohdassa uuden tuotantotilan rakennuttaminen alkoi vai-
kuttaa varteenotettavalta idealta. Tuotantotilan rakennuttaminen aiheuttaa enemman

kustannuksia, mutta se voitaisiin suunnitella tuotannolle optimaaliseksi.

Kapasiteetin riittavyyttd on tarkkailtava jatkuvasti, silld kuten aikaisemmin on mainittu,
tuotannon maara vaihtelee paljon. Esimerkiksi sattumanvaraisella viikolla, jota on kay-
tetty tdssa tydssa malliviikkona, on irtokiloja tullut noin 3 tuhatta kiloa ja noin 33 tuhatta
irtokappaletta. Keskiarvo paivaa kohden on noin 4 700 irtokappaletta. Tuotannon on pys-
tyttdva vahintdan 5 tuhannen irtokappaleen lapimenoon paivassa. Lapimeno tarkoittaa
leikkurista pussitukseen ja siitéd eteenpain lahtovalmiiksi lavoille. Kapasiteetin riittavyy-
dessd on myos otettava huomioon markkinoiden tuomat muutokset tuotantomaarissa.
Jos tuotteelle 16ytyy oikea markkina jolla se myy hyvin, tai kilpailutilanne kyseisella mark-
kinalla kiristyy, on tuotannon ja ennen kaikkea sen kapasiteetin pystyttava sopeutumaan.
Vaikka sekoituspussi on lahtdkohtaisesti lisatuote, jonka tarkoitus on pystya hyddynta-
maan yli- ja alikasvaneet salaatit, sille on hyva miettia kasvusuunnitelmaa ja on suunnit-

telun alussa. Kapasiteettiin on hyva suunnitella kasvuvara.

4.2 Resurssit

Resurssien selvittdmisessa on tarkoitus vastaa kysymyksiin mita, miksi ja kuinka paljon.
Resursseja on tuotteen valmistamiseen kaytettava tyovoima sekd koneet ja laitteet.
Suunnitellessa prosessia mietitaan, miten aiemmin tiedossa oleva maksimi kapasiteetti
saadaan optimaalisesti kayttdon. Selvitetddn mita resursseja tarvitaan ja onko niita val-
miina. Miksi tarvitaan kyseisia resursseja vai voiko ne korvata jollain toisella. Viimeiseksi
selvitetdan, paljonko kyseisia resursseja tarvitaan. Resurssien oikeanlainen kaytto tekee

prosessista tehokkaan ja vahentaa kustannuksia.

Sekoituspussin tuotantoprosessissa tarvittavia resursseja |0ytyy omasta takaa, joten
tyon tehtavaksi jaa niiden optimaalinen hyodyntaminen. Aikaisemmin mainitut salaatti-
leikkuri ja pakkauskone ovat tuotannon edellytys. Niita ei pystyta korvaamaan eri vaihto-
ehdoilla. Molemmat ovat tdssa prosessissa erikoiskoneita. Koneiden kayttéon, seka val-

miiden tuotteiden pakkaamiseen lavoille, tarvitaan tydvoimaa. Honkatarhat arvioivat, etta
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prosessissa tarvitaan kahta tyontekijaa. Tyontekijdiden maara on suhteutettu tuotetta-
vaan maaraan ja haluttuun lapimenoaikaan, joten sita voidaan tilanteen mukaan nostaa.
Resursseja tarvitaan my0s irtosalaattien kuljettamisessa tuotantotilaan. Kuljettaminen
voidaan suorittaa muun tavaran liikuttamisen ohessa, joten siihen ei tarvitse ohjata lisa-
resursseja. Kuljetusten tuotantotilaan on toimittava aikataulussa, jotta turhilta viivasty-
misilta valtyttaisiin. Siksi tuotantotilan sijoittaminen on isossa roolissa. Kulurakenteen
kannalta Honkatarhoilla on hyva tilanne resurssien kannalta, koska resursseihin inves-

toimista ei tarvita.

4.3 Layoutin suunnittelu

Honkatarhojen tuotannon layout on osittain automatisoitu tuotantolinja. Prosessi toimii
molemmissa kasvihuoneissa samalla tavalla. Sekoituspussin tuotantoprosessi tulee
vaatimaan valmistus syista lisayksia tahan layoutiin. On tyypillista, etta yrityksen tuotan-
toprosessi on sekoitus eri layouteja. Yksi esimerkki on, etta tuotannosta osa on tuotan-
tolinjalla ja osa funktionaalisessa layoutissa tai tuotantosoluissa. Taman tyylinen sekoi-
tus on yleista silloin, jos tuotannossa on massatuotantotuotteita seka erityiskohtelua vaa-
tivia tuotteita. Honkatarhojen uutta prosessia suunnitellessa kyseinen layout-malli on

suunnittelun keskipiste.

Valittavaksi jaa, tuleeko prosessin loppuosa olemaan funktionaalisessa layoutissa vai
tuotantosolussa. Valinnassa tuotannon sijainti on maarittava tekija. Jos tuotanto paate-
taan sijoittaa jo valmiina oleviin tiloihin, on layoutin oltava funktionaalinen. Molemmista
kasvihuoneista kuljetetaan irtosalaatit tuotantotilaan, missa ne leikataan ja pussitetaan,
taman jalkeen kuljetetaan erilliseen kylmidon ja lahettamdon odottamaan kuljetusta. Jos
taas paatettdan rakentaa uusi tuotantotila, kannattaa tuotanto suorittaa soluna. Tavarat
kuljetettaisiin tuotantotilaan molemmista kasvihuoneista, mutta tuotantotilassa olisi leik-
kurin ja pakkauskoneen ohella myds kylmid/lahettdamd. Tuotantosolu vaihtoehto vahen-
taisi turhaa kuljettamista prosessin sisalla, ja helpottaisi myds prosessin seurantaa. Uu-
teen tuotantotilaan voidaan suunnitella tulevalle tavaralle omat ruutunsa eli selkeat alu-
eet, johon tulevat lavat sijoitetaan. Nain pystyttaisiin helposti seuraamaan eri kasvihuo-

neista tulevaa tavaraa.
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4.4 Tehokas tiedon liikkuminen

Tehokas tiedon liikkuminen Honkatarhojen sisalla on ollut jo pitkdan haasteena. Kasvi-
huoneiden valinen kommunikointi on ollut vajavaista ja tama on heijastunut kommuni-
koinnissa muihin osastoihin, erityisesti myyntiin, joka on kasvihuoneilta saapuvan tiedon
varassa. Uudessa tuotantoprosessissa tiedon liikuttaminen on isossa osassa, jotta tuo-
tettuja maaria pystytaan seuraamaan. Prosessin sisélla tapahtuvan logistiikan toimivuu-

den kannalta laadukas viestinta olisi hyvaksi.

Viestinnan on oltava selkeaa ja tehokasta. Irtokilojen lukumaara, seka valmistuvien tuot-
teiden lukumaara. Nama ovat kaksi tarkeaa tietoa, jotka on toimitettava myyntiin. Irtoki-
lojen lukumaara on tarkea toimittaa tuotannossa mahdollisimman nopeasti eteenpain,
jotta mahdollisiin ylikuormituksiin pystyttaisiin tehokkaasti varautumaan. Kaikki muutok-
set kasvussa, niin positiiviset kuin negatiivisetkin, on tehokkaalla viestinnalld saatava
eteenpain. Mitd nopeammin tieto tavoittaa prosessin eri osa, sitd nopeammin niihin pys-
tytdan reagoimaan. Esimerkiksi leikkaus ja pakkaus osaan tarvittavaa tyopanosta pysty-

taan saatamaan tarpeen mukaan.

4.5 Vaihtoehtojen vertailu

Tuotantoprosessia ja layoutia suunnitellessa on hyva vertailla muutamaa vaihtoehtoa
keskendan. Laajin kuva saadaan, kun vaihtoehdot ovat toisistaan hyvin poikkeavia.
Vaihtoehtojen on oltava realistisia, eli niiden toteuttaminen pitaisi olla mahdollista. Hon-
katarhojen tapauksessa realistisia vaihtoehtoja on kaksi, useaan otteeseen tassa tydossa
mainitut uusi tuotantotila seka vanha kurkkupakkaamo. Vertaillessa kahta vaihtoehtoa
toisistaan, on maariteltava selkeat paakohdat, joista vertailu tehdaan. Honkatarhojen

kannalta paa kohdat ovat sijoittelussa, tilan koossa seka taloudellisuudessa.

Sijoittelun kannalta tarkeita ovat hyvat logistiikka yhteydet seka keskeinen sijainti. Hon-
katarhoilla logistiikassa on otettava huomioon tarhojen oma logistiikka uuteen tuotanto-
tilaan, seka tavaraa noutavien yritysten logistiikka alueella. Vanhan kurkkupakkaamon
etu sijainnin suhteen on se, etta siina kaytettaisiin samaa kylmiota ja lahettamoa kuin
toisessa honkatarhojen kasvihuoneista. Uusi tuotantotila voidaan sijoittaa paikkaan,
jossa se on optimaalinen molemmille kasvihuoneille, seka se olisi sijainniltaan helposti

paasta rekoille ja pakettiautoille. Molemmat vaihtoehdot ovat sijainnin kannalta melko
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tasavahvoja. Uusi tuotantotila on kasvihuoneisiin ndhden parempi ja silla pystytadan var-
mistamaan jo aikaisemmin tydssa mainittu kasvihuoneiden tasavertaisuus. Myos layou-
tin kannalta uusi tuotantotila olisi parempi, koska sen mukana tuleva solulayout malli
vahentaa tavaran turhaa liikuttelua. Uusi tuotantotila olisi koon puolesta parempi rat-
kaisu. Se voidaan mitoittaa taysin vaatimuksiin sopivaksi koon ja helppouden kannalta.
Vanha kurkkupakkaamo on tilana rajallisempi, mutta on silti riittdva. Suurin muutos kurk-

kupakkaamolle tulisi olemaan sen eristdminen muusta tuotannosta.

Taloudellisesti vanhaan kurkkupakkaamoon tuotantotilan tekeminen on huomattavasti
halvempaa. Uuden tuotantotilan rakentaminen vaatii isompaa investointia. Alla olevassa
kuvassa on alustavasti laskettu myytavan maaran tarve, jotta investointi saataisiin nol-
laan. Luvut ovat Honkatarhojen antamia ja ne ovat vain arvioita. Alla oleva kuva toimii

havainnollistavana vertailua suorittaessa.

Vanha tila Uusi tila
Salaattileikkuri 70.000 € 70000 € 70000 €
Elintarvikehuoneiston

30.000 € 30000 €
rakentaminen vanhoihin tiloihin

Uusiin tiloihihn 100.000 € 100 000 €
Kulut yhteensa 100 000 € 170 000 €
Myytava maara (kpl) 83333 141 667
Hinnoittelu 1,20€ 1,20€ 120€
Investoinnin arvo = - €

Kuva 6. Vaihtoehtojen taloudellinen vertailu

Ylla olevassa kuvassa on laskettu myytyjen tuotteiden maar3, jolla se kattaisi investoin-
nin arvon. Kuvasta voidaan todeta, etta uusituotantotila on suhteessa kalliimpi investointi

ja sen kattamiseksi on myytadva enemman.

Tuotannon muita kustannuksia tulee olemaan tuotantoon liittyvat sahko- ja materiaali-
kustannukset. Lisaksi myos tyokustannukset, jotka tulevat tydopanoksesta mika on kah-

delta henkiloltéa neljan tunnin tyo. Muista kustannuksista ei ole viela tarkkaa suuruutta,
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joten taydellista investointilaskelmaa ei pystyta tassa tyossa kayttamaan. Arvioidut kus-
tannukset auttavat kuitenkin hahmottamaan vaihtoehtojen taloudellista suhdetta toi-

siinsa.
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5 UUSI TUOTANTOTILA

Kuva 7. Asemakaava erillisen tuotantotilan layoutissa

Ylla olevassa kuvassa on merkitty uuden tuotantotilan sijainti, seka kulkureitit kasvihuo-

neista sinne. Mustat viivat kuvaavat kulkureitteja kasvihuoneista uuteen tyétilaan.

Uusi tuotantoprosessi on vasta suunnittelu vaiheessa, joten asioihin kuten tuotantotilan
lopullinen sijainti tai sen kokoon voi tulla muutoksia vield ennen toteutusta. Tassa tyossa

oleva ehdotus toimii Honkatarhoille alsutavana suunnitelmana.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Teemu Mékeld



28

Tuotantoprosessi tullaan toteuttamaan tuotantosolussa, eli jo valmiina olevalta tuotanto-
linjalta blokatut yli- ja alimittaiset salaatit kuljettaan kasvihuoneista uuteen tuotantolaitok-
seen. Kuljetus pystytdan toteuttamaan ulkotrukeilla tai tarvittaessa lavansiirtovaunulla.
Lavansiirtovaunun kaytté on riippuvainen saasta, esimerkiksi talvella sita ei voi ulkoti-
loissa kayttaa. Kuvassa X nakyvat mustat kulkureitit osoittavat reittien olevan verrattain
helppoja ja suoria. Tuotantotila on pyritty sijoittamaan mahdollisimman optimaaliseen
paikkaan molempiin kasvihuoneisiin nahden. Kylmion ja lahettdmon on oltava helposti
paastavassa paikassa, jotta turhia matkoja pystytdan valttamaan. Kylmion sijainti on
myds tarkea tavaran noutamisen kannalta. Tavaraa hakevien rekkojen, kuorma-autojen
ja pakettiautojen on paastava helposti [ahettamoon. Ehdotetusta sijainnista on helppo
noutaa tavaraa ja se on samalla puolella muiden lahettamdiden kanssa, joten se on

helppo lisata nykyiseen noutoreittiin. Alla on havainne kuva tuotantotilan sisapuolelta.
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Kuva 8. Uuden tuotantotilan pohjapiirros ehdotus

Tuotantolaitoksen sisalla layout pyritaan pitamaan mahdollisimmaan yksinkertaisena. Eri
kasvihuoneista tuleville lavoille on omat selkeat paikkansa, jotta niita pystytaan helposti
seuraamaan. Honkatarhoilla on kaytossa kahta trukkilava mallia, FIN-lavaa ja EUR-la-
vaa. FIN-lava on néissta kahdesta isompi, se on metrin leva ja 1,2 metria pitka. EUR-

lava on 0,8 metria leva ja 1,2 metria pitkd. Kasvihuoneista tuleville lavoille tarkoitetut
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paikat on sunniteltu FIN-lavojen koon mukaan. Molemmat ruudut, eli lavoille tarkoitetut
paikat, ovat neljd metria pituus suuntaan. Tama tarkoittaa ettad lavoja mahtuu poikittain
nelja vierekkain. Kasvihuoneille tarkoitetut lavapaikat ovat kuvassa merkityt Kasvihuone
1 ja Kasvihuone 2. Kylmioén molempiin paihin on merkitty kolmen metrin kokoiset aukot,
mitka ovat kylmién oville tarkoitetut paikat. Ovien kokoa ja mallia ei viela suunnittelun
tassa vaiheessa voida varmistaa, joten kuvassa oleva kolmen metrin tila on suuntaa an-
tava ja sita tullaan myohemmin muokkaamaan sopivaksi. Alustavasti suunnitteilla on liu-

kuovi niin kylmidsta ulos, kuin myoés kylmiosta tyétilaan.

Kylmi6 on suunniteltu tarkotuksella tilavaksi, jotta se olisi mahdollisimman joustava muu-
toksille tuotettavassa maarassa. Kylmiéta voi myds mahdollisesti kayttda varavarastona
kasvihuoneille. Itse tuotantotila on suunniteltu siten, etta siella likkuminen olisi helppoa.
Varsinkin lavojen liikuttamiseen tilassa on pyritty jattdmaan tarpeeksi tilaa, jotta tila toi-
misi mahdollisimman tehokkaasti ja turvallisesti. Kuljetusmatkat on suunniteltu lyhyiksi,
jotta turhaa kuljettamsita pystyttaisiin valttamaan. Laatikoihin pakkaamiseen ja lavoita-
miselle on tila josta ne on helppo kuljettaa takaisin kylmioon. Kylmion toinen sivusta on
varattu lahteville lavoille. Eri yrityksille Iahtevat lavat jarjestetdan seinustalle siten, etta

ne on helppo siirtda ovelle kun nouto saapuu.
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6 JOHTOPAATOKSET

Opinnaytetyon tavoitteena oli kartoittaa ja suunnitella Honkatarhojen uudelle sekoitus-
pussi tuotteelle tuotantolayout ja miten prosessi sen ymparilla toimii. Honkatarhat halu-
sivat selvityksen siitd, pystyttaisiinko tuotanto tekemaan heidan jo valmiina olevissa tuo-
tantotiloissa, vai tarvitseeko uuden tuotteen tuotanto oman layoutin ja prosessin. Hyvan
tuotantolayoutin suunnittelun avulla Honkatarhat pystyvat paremmin yhdistdmaan uuden

tuotteen tuotannon vanhaan tuotantoon.

Tyon tuloksena saatiin kaksi toisistaan poikkeavaa layout mahdollisuutta. Ensimmainen
vaihtoehto olisi uuden tuotantolaitoksen rakennuttaminen. Tama mahdollistaisi tilan
suunnittelun kyseiseen tuotantoon sopivaksi, niin sijainnin kuin koonkin puolesta. Kah-
den erillisen kasvihuoneen takia on tarkeaa, ettd kasvihuoneista tulevaa irtosalaattia
pystytaan helposti seuramaan ja maarittdmaan oikealle kustannuspaikalle. Toinen vaih-
toehto on tuotantotilan sijoittaminen toisen kasvihuoneen pakkaamotilan vieressa sijait-
sevaan kurkkupakkaamoon. Kurkkupakkaamo on tilana hieman ahdas, mutta siihen pys-
tytaan rakennuttamaan tuotantotila. Suurin etu kurkkupakkaamossa on se, etta tarvitta-
via tiloja, kuten kylmiota ja lahettamda ei tarvitse rakennuttaa, vaan ne 10ytyvat valmiiksi
kasvihuoneesta. Myds kurkkupakkaamon muuttaminen tuotantotilaksi saastaa kustan-
nuksia. Uuden tuotteen tuotanto muuttuu alkutuotannosta jatkojalostukseksi, joten kurk-

kupakkaamo ei sellaisenaan sovi, vaan siihen on tehtava vaadittavat muutokset.

Tyon tuloksista on hyva huomioida, etta tyd toimii kartoituksena. Se on myoés tehty na-
kokulmasta missa haetaan tuotannon kannalta optimaalista layoutia ja prosessia. Nain
ollen kaikkia kustannuksia ei ole huomioitu, tai niita ei ole ollut saatavilla. Kustannukset

ja tuotantomaarat ovat myos ennusteita tai suuntaa antavia summia.

Tyb on osa Honkatarhojen aiheeseen liittyvaa projektia ja sitd tullaan hyédyntamaan
projektin edetessa. Projektissa pyritddn hakemaan tuotannon ja tukitoimintojen (myynti

ja hankinta) kannalta ihanteellista ratkaisua uuden tuotteen tuotantoon.
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