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This thesis is about production methods and manufacturing facilities of Diesel Power
Finland. Thesis introduces briefly the company and it’s history, current state and the
products and services Diesel Power Finland provides. This thesis also covers the
reasons why the old manufacturing facilities were insufficient for the current operations
and the reasons why company decided to move in new facilities.

In this thesis is also written about the production process at Diesel Power Finland and
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factors which affected the layout are explained.
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Tampereen ammattikorkeakoulu

Suomen Diesel Voima Osakeyhtio

Dieselmoottorikéyttoinen sprinkleripumppu tai
palovesipumppu

Euroopan vakuutus- ja jalleenvakuutusalan keskusliitto
Make to stock -toimintamalli, jossa tuotteesta on
perusrakenne jonka ympdrille valmistetaan tuote asiakkaan
méiiritelmien mukaan.

Laitteen- tai koneenosa, joista valmis tuote koostetaan.
Tuotteen ominaisuuksien maéarittely

Dieselpumpun jadhdytysvesikierron osa, joka pitda sisélldén
paineenalentimen,  mutasihdin  ja = magneettiventtiilit

hitakayttoventtiileineen.



1 JOHDANTO

Tamin opinndytetyon aiheena on tuotannon siirto, suunnittelu ja uusien tilojen kdyton
suunnittelu ja optimointi. Tavoitteena on tehostaa tuotantoa, parantaa valmistetun

tuotteen laatua sekd lyhentda tuotteiden lapimenoaikaa.

Tami opinndytetyd syntyi tydeldmén tarpeista. Suomen Diesel Voima Osakeyhtié on
toiminut  yrityksen perustamisesta ldhtien nykyisissd tiloissaan  Pirkkalassa
Turkkiradalla. Kasvava kysyntd sekd tarjottujen tuotteiden ja palveluiden jatkuva
lisddntyminen ovat johtaneet tilanteeseen, jossa nykyiset tuotantotilat ovat ahtaat ja

epakdytannolliset, eika tilankdyttda ole optimoitu.

Téssd opinndytetydssd esitellddn padpiirteissddn Suomen Diesel Voiman valmistamat
tuotteet ja niiden asettamat vaatimukset tuotannolle, alkutilanne sekd tehtyjd
toimenpiteitd asioiden joustavamman hoitamisen puolesta sekéd kdyddan padpiirteissdin

lapi kédytettdvid tuotanto- ja toimintamalleja.

Lopuksi kdydéddn lapi uudet toimitilat ja niiden tilankdyttoon vaikuttaneet seikat eli

miksi kyseisiin ratkaisuihin on paadytty.



2 SUOMEN DIESEL VOIMA OSAKEYHTIO

Suomen Diesel Voima huoltaa, kunnossapitdé ja korjaa merkkiin ja malliin katsomatta
varavoimalaitokset ja dieselpumput koko Suomen kattavalla pelikentdlld kattavan

yhteistyoverkoston seké liikkuvien huoltoautojen avulla.

Suunnittelupuolen palveluihin kuuluvat muun muassa asiakkaan omien tarpeiden
pohjalta réaatdloidyt varavoimaratkaisut, joilla kyetddn varmistamaan katkeamaton
sahkon syottd tilanteessa kuin tilanteessa. Dieselpumput edustavat tdysin omaa

suunnittelua ja ne valmistetaan itse yrityksen tuotantotiloissa.

Tarjolla on my0s asiantuntijapalveluita, joihin kuuluvat niin varavoiman mitoitukset
kohteen mukaan, modernisointitarpeiden kartoitukset, sihkonlaatumittaukset sekd muut
ammattitason palvelut, joilla varmistetaan, ettd asiakas saa aina vain parasta. (Diesel

Voima, 2015)

Suomen Diesel Voima Osakeyhtid on verrattain nuori toimija alallansa, vaikkakin
yrityksen taustahenkiloistd 16ytyy vuosien vahvaa osaamista niin varavoimakoneiden,

generaattorien kuin myos dieselpumppujen valmistuksesta ja huollosta.

Yrityksen Y-tunnus on ollut voimassa vuodesta 2004 ja nykyiselld nimelldén yritys on
toiminut vuodesta 2012 saakka. Tétd ennen toiminta tapahtui Tampereen Projektityd
Ky:n nimelld ja palvelut olivat keskittyneet kone- ja prosessiautomaatiosuunnitteluun.

(Kauppalehti, 2015)



2.1 Dieselpumppu

Dieselpumppu on sprinklerijdrjestelmédédn kuuluva laite. Sen tehtdvd on korottaa ja
ylldpitdd vaadittava paine sprinklerijdrjestelmddn tulipalon sattuessa. Koska
dieselpumppu on  sprinklerijirjestelmidn osa, 10ytyvdt sen toimintaa ja
suunnitteluperiaatteita koskevat madritelmat CEA 4001 saadoksesta
”Sprinklerilaitteistot, suunnittelu ja asentaminen” pykildstd 9.9. eteenpdin. (CEA

4001:2007-06/9.9.)

Dieselpumpun kdyntivarmuus ja luotettava toiminta ovat tulipalotilanteessa ehdottomia
vaatimuksia. Oikein suunniteltuna sprinklerijdrjestelmén osana se rajaa tulen levidmista
tehokkaasti ja parhaassa tilanteessa voi saada palon sammumaan jo ennen
pelastustoimen saapumista paikalle. Dieselpumpulla varustetussa kiinteistossd pumppu
on sdddosten mukaan aina valmiustilassa ja heti palohdlytyksen tullessa sen on
toimittava. T&dméd asettaa tuotannolle, suunnittelulle ja itse laitteelle tiukat

laatuvaatimukset joista ei saa missddn olosuhteissa tinkia.

Dieselpumpun rakenteellinen periaate on yksinkertainen. Asennetaan sopivan kokoinen
teollisuusdieselmoottori vesipumpun eteen ja kytketddn se talon omaan palontorjunta-
tai palohélytysjdrjestelméén siten, ettd palohidlytyksen tullessa moottori kdynnistyy
automatiikan avulla ja alkaa tuottamaan sprinklerijirjestelmén mitoituksessa kiytettyé

virtausta ja paine-eroa.

Periaatteessa yksinkertainen jérjestelmd monimutkaistuu heti, kun alamme luetella sille
asetettuja vaatimuksia. Moottorin on kdynnistyttivd automatiikan avulla (CEA
4001:2006 — 60 / 9.9.7.), pumpun pitdd kyetd tuottamaan virtausta ja painetta heti,
pumpussa pitdd olla vesi kokoajan pesdssd ja akkujen on kyettdvd antamaan riittdva
kdynnistysvirta. (CEA 4001:2006 — 60 / 9.9.7.1). Tadmaén lisdksi moottorille on oltava
polttoaine kokoajan saatavilla (CEA 4001:2006 — 60 / 9.9.6), korvausilmaa on oltava
tarjolla, moottoria on jadhdytettdavd (CEA 4001:2006 — 60 / 9.9.3.) ja pakokaasut on
poistettava turvallisesti paloriskid lisdamittd niin, etteivit ne pddse palaamaan

pumppaamotilaan. (CEA 4001:2006 - 60 /9.9.2.)
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Usein pumput sijaitsevat rakennuksen alakerrassa tai varsinaisessa pumppaamossa
kellarissa ja niitd on monesti useita rinnakkain. Tilat voivat olla ahtaita, kosteita, kylmia
ja ilmanvaihto voi olla huono. Moottorin on kdynnistyttdva kdynnistysakkujensa avulla
vield lampdtilasta +5 °C (CEA 4001:2006 — 60 / 9.9.2) ja kyettdvé tuottamaan tdysi
paine 15 sekunnin kuluttua kdynnistymisestdén. (CEA 4001:2006 —60/9.9.1.)

Kaikki edelld mainitut seikat lisddvét omat vaatimuksensa dieselpumpun suunnitteluun.
Mitd syvemmadlld pumppaamo sijaitsee, sitd suurempi paine-ero on tuotettava jotta
saadaan vesi nousemaan tarvittaessa rakennuksen ylimpiinkin kerroksiin. Mahdollisesti
kosteat olosuhteet asettavat laitteen sdhkojérjestelmille vaatimuksia korroosion suhteen
ja moottorin on kéytdva kdynnistyttydédn, vaikka ilman sdhkoa sithen saakka, ettd joku

sen tarkoituksella sammuttaa. (CEA 4001:2006 —60/9.9.7.1.)

Kéaynnistysautomatiikan kéynnistettyd moottorin, Oljynpaineiden menetys ei saa
pysdyttdd dieselpumppua, siitd saa tulla ainoastaan hédlytys. Sama koskee
jaahdytinnesteen ldmpotilaa. Vaikka kone keittiisi, silld ei olisi voiteludljyn painetta tai
akkujen latausvirta tai akut menetettdisiin, on sen kaytdvd niin pitkddn kunnes
moottoririkko tapahtuu tai joku sen tarkoituksella sammuttaa ja sen on samalla

tuotettava vaadittu madra virtausta ja paine-eroa.

Dieselpumpun teoreettinen kayttoikd on erittdin pitkd, tilldkin hetkelld Suomen Diesel
Voiman huollettavana on yli 40 vuotta vanhoja, edelleen tdysin toimivia laitteita.
Mikili dieselpumpulle suoritetaan pelkéstidén sdddosten vaatimat koekdytot, tulee sille

kayttotunteja vihin alle kymmenen vuodessa.

Suomessa on tdlld hetkelld kaksi yritystd, jotka valmistavat dieselpumppuja omana

tuotantona ja Suomen Diesel Voima on néistd yrityksistd toinen.
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Kuva 1. Dieselpumppu koekéytossa

Y1ld olevassa kuvassa on meneillidn dieselpumpun koekidyttd tuotannossa, ennen

laitteen pakkausta ja ldhetysté asiakkaalle.

Kuvasta nikyvit moottori, pumppu, kojeisto, polttoainetankki, akselisuojat, akkujen
sijoitukset, jddhdytysratkaisu eli niin kutsuttu cooling loop, limmodnvaihdin ja

runko/alusta jonka paille koko laite on rakennettu.
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2.2 Varavoimakone

Hyvin toimiva varavoimaratkaisu on nykyddn ldhes pakollinen teollisuudessa,
viesti/teleliikenteessd, sairaaloissa, suurilla maatiloilla ja yleensékin kohteissa, joissa

tarvitaan jatkuvaa ja turvattua sdhkonsyottoa tilanteessa kuin tilanteessa.

Varavoimakone, eli hyvin useasti dieselgeneraattori, voi olla verkon rinnalle tahdistuva,
eli generaattori tahdistetaan automatiikalla verkon rinnalle niin, ettd kohteen kuormat
voivat saada sdhkonsyottonsd sekd verkosta ettd varavoimakoneelta yhtd aikaa.
Tahdistuvalla koneella voidaan myds tasata esimerkiksi tehtaassa jonkun suuren ja
harvemmin kéytetyn koneen aiheuttamaa kuormituspiikkid. Parhaimmillaan pééstidn
tilanteeseen, jossa esimerkiksi verkkosdhkon katkeamista ei normaali kayttdja edes

havaitse varavoimakoneen ottaessa kohteen kuormat vauhdissa kantaakseen.

Toinen vaihtoehto on niin sanotusti katkon kautta toimiva varavoimakone, eli missdan
tilanteessa verkkosyo6ttd ja varavoimasyottd eivit syotd samaan pisteeseen siahkod yhta
aikaa. Taméan kaltaisia koneita ovat my0Os ns. saarekekdytot eli vaikkapa turvesuon
vesipumppaamon  generaattori.  Kyseessd  olevalla  vesipumppaamolla  voi
varavoimakone olla ainoana sdhkonldhteend. Téalloin ei tarvita verkkotahdistusta, vaan

ainoa vaatimus tulee generoidun sdhkon taajuudesta ja jannitteesta.

Suomen Diesel Voima suunnittelee, valmistaa, varustelee ja saneeraa kaikenlaisia

varavoimakoneita asiakkaan vaatimusten mukaan.
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3 TUOTANTO SUOMEN DIESEL VOIMALLA

Talla hetkelldi Suomen Diesel Voiman tuotanto perustuu MTO -periaatteen mukaan
toimivaan yksittdis/pienerd tuotantoon. MTO — periaatteen mukaan tuotteen
perussuunnittelu on tehty ennen asiakastilausta. Tuoterakenne rddtdloiddan asiakkaan
valitsemien ominaisuuksien mukaan ennen tuotteen valmistuksen aloittamista.

(Jokihaara, 2013)

MTO-periaatteella  toimivassa tuotantolaitoksessa ei ole olemassa erillistd
lopputuotevarastoa, vaan valmiit tuotteet ldhetetddn suoraan asiakkaalle. Samalla
tuotannot varastot ovat keskenerdistd tuotantoa, materiaalia, komponentteja sekd osia.

(Logistitkan Maailma, 2015)

Suomen Diesel Voimalla timé nékyy tuotesuunnittelussa niin, ettd asiakas ilmoittaa
tarvitsemansa vesiarvot eli paine-eron ja vaaditun maksimivirtaaman, esimerkiksi
pumppukayrdn avulla. Ndiden tietojen pohjalta valitaan pumppu ja valitaan kiytetty
kierrosnopeus. Suuremmalla kierrosnopeudella saavutetaan sama tuotto fyysisesti

pienemmalld pumpulla.

Pumppu maéérittdd kdytetyn moottorin péddasiassa vaaditun akselitehon, mutta myos
kierrosluvun  mukaan.  Yleensd  dieselpumpuissa  kdytetyt moottorit  ovat
vakiokierroskoneita, jotka ovat optimoitu tietylle kierrosalueelle, joten ihan mitd

tahansa moottoria ei voi asentaa ihan mink tahansa pumpun eteen.
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3.1 Npykytila tuotannossa

Hyvdnd puolena télld hetkelld kéytetyssd yksittdistuotannossa on ldhes rajaton
tuotetyyppien maard. Millaisia tahansa tuotteita voidaan tehdd ainakin se yksi kappale.
Tamai on joissain tilanteissa selked kilpailuetu, esimerkiksi jos asiakkaan vaatimukset

poikkeavat suuresti yleensd markkinoiden kiyttamista ratkaisuista.

Samoin tilanteessa, jossa vanhan koneen ympdrille rakennetaan uusi jirjestelmé, on
kyse yksittdistuotteesta. Siind jo olemassa oleva suunnittelu asettaa tiettyjd rajoja

toteutettavalle jarjestelmaille.

Ongelmaksi voi tulla tuotannon tai suunnittelun jaykkyys. Kaikkea ei voi vélttamatta
tdysin uuden prototyypin tai yksittdiskappaleen kohdalla suunnitella valmiiksi ja timé
asettaa vaatimuksia tuotannon joustavuudelle. Joskus tdllaisten yksittdiskappaleen

voidaan joutua tilanteeseen, jossa tuotetta suunnitellaan sen ollessa jo tuotannossa.

Tuotetyyppien
maarag

Yksittiis- /pieneri

Keinot:
tuotanto Standardisointi, modularisointi

- Joustavat valmistusmenetelmiit
gﬂiﬁtﬁ;;ehomus Tuotannon soluttaminen/ verstauttaminen
nopeus
laatu Joustava pieneri- Keinot:

tuotanto Joustava automaatio
Tuotantojirjestelmien
kehittdminen

L

Ongelmia: Massatuotanto
Asiakaskohtaiset variaatiot

Tuotemiksin vaihtelu

Tuotantoméérd / tuotetyyppi i

Kaavio 1. Tuotantotyypit (Jokihaara, 2013)

Kaaviossa 1 kdy ilmi eri tuotantotyyppien hyvét ja huonot puolet, ongelmat ja keinot,

milld voidaan siirtyd tuotantotyypista toiseen.
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3.2 Dieselpumpun tuotantoprosessi

Suomen Diesel Voimalla oli jo ennestdin laadittu prosessikuvaus, jossa oli listattu
toiminta, toimintaa ohjaavat tekijdt, toiminnan tuottamat dokumentit ja toiminnan
tavoitteet. Olemassa ollut prosessikuvaus on erittdin yleispiirteinen ja pétee niin

dieselpumpuille kuin myds varavoimakoneille ja aggregaateille.

Tassd dokumentissa on tarkoitus perehtyd ensisijaisesti  dieselpumppujen
tuotantoprosessiin lattiatasolla ja sen vaatimuksiin ja esimerkiksi asiakkaalle tarjouksen

tekeminen ja myynti jdé tdssd vihemmaélle huomiolle.

Dieselpumppupaketti koostuu periaatteessa kuudesta erillisestd osa-alueesta, jotka ovat
alusta, moottori, vesipumppu, kojeisto ja jddhdytysvesikierto sekd sdhkot. Sdhkojen
laskeminen erilliseksi osa-alueeksi on rajanvetokysymys eli onko moottorin johtosarja

moottorin osa vai lasketaanko se pelkdstién siahkojirjestelmén osaksi.

Akut ja akkukaapelit ovat taas selkedsti erillddn moottorista ja kojeistosta. Erillisten
komponenttien sijoittaminen eri osa-alueisiin ei ole aina muutenkaan ihan selkeda,
esimerkiksi nivelakseli voidaan laskea joko pumpun osaksi tai moottorin osaksi, kun
taas nivelakselin suoja taas nivoutuu yhteen akkutelineiden kanssa, joten se on helppo

mieltdd rungon osaksi.

Ihannetilanteessa kaikki alihankinnassa teetetyt osat saapuisivat samalla hetkelld
verstaalle moottorin kanssa, itse valmistettavat osat olisivat valmiina ja maalattuina
hyllyssé jadhdytysvesikierron putkitarvikkeiden kanssa ja niiden kokoonpano voitaisiin
aloittaa valittomasti. Néin sddstyttdisiin tavaran ylimdirdiseltd liikuttelulta paikasta
toiseen hallissa/varastossa, komponentteihin sitoutunut rahamdird pysyisi pienend ja

varasto hyvin hallittavana.

Mikéli tdhdn pdistdisiin, voisi joissain tilanteissa tuotteen ldpimenoaika helposti
puolittua, koska nykyéddn saattaa tulla tilanteita vastaan, etti pumppu olisi muuten
valmis, mutta esimerkiksi moottorin ja limmonvaihtimen vélisen vesikierron itse
hitsattavat osat puuttuvat tai alihankkija ei olekaan kyennyt toimittamaan

polttoainesdiliotd lupaamallaan aikataululla.
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Tuotantoprosessia tarkasteltaessa on kuitenkin muistettava, ettd ldhes jokainen
valmistettu tai suunniteltu dieselpumppu on ollut yksittdiskappale, harvoin on tehty
kaksi keskenéén tdysin samanlaista. Toisaalta, tdhdn perustuu myds yksi Suomen Diesel
Voiman kilpailuvalteista, yritys kykenee toimittamaan juuri sellaisen asiakkaan

tarpeiden mukaan riatdloidyn ratkaisun, millaista milloinkin tarvitaan.

Omavalmisteiden osuus tuotannosta on myds ollut pieni, kiytdnndssd moottorin ja
lammonvaihtimen vesikierron véliset hitsatut putket ovat toistaiseksi tehty itse, samoin
johtosarjat ja akkukaapelit ovat paikanpdilld tehtyja. Tuotannossa on pyritty kdyttiméan
mahdollisimman paljon valmiita teollisia komponentteja ja esimerkiksi niin kutsuttu
”cooling loop”, eli ldmmonvaihtimen raakavesikierto on tehty standardoiduista

putkiosista puristusliitoksin.

Cooling loop:iin kuuluvat muun muassa rinnakkain kytketyt magneettiventtiilit joita
pumpun ohjauskojeisto ohjaa ja jotka puolestaan avaavat moottorin kdynnistyessi
raakavesikierron auki. Samoin normaalisti kiinni olevat hitdohitusventtiilit kuuluvat

tdhdn samaan jérjestelmain.



3.2.1 Dieselpumpun valmistuksen prosessikaavio

Pumpun vastaanotto

Mekaanisten osien
vastaanotto, alusta

yms.

v

v

Moottorin

vastaanotto

Kuljetuspakkausten
purku, valmistelu

asennukseen

Kuljetuspakkauksen
purkaminen,

tavaroiden lajittelu

v

v

Kuljetuspakkauksen
purku, valmistelu

asennukseen

16

Puiden ja
varindnvaimentimie

n asennus

\

Moottorin asennus

alustaan

v

Kojeiston
vastaanotto

alihankkiijalta

V.

Kojeiston

Pumpun asennus

alustaan

Nivelakselin ja
vetolevyn

hankinta/vastaanott

v

v

Nivelakselipaketin
asennus pumpun ja

moottorin valiin

Nivelakselin ja
vetolevyn yhteen

kiinnitys

v

V

Akselisuojan ja
akkutelineiden

asennus

Nivelakselin voitelu

v

kiinnitysreikien

mitoitus ia poraus

Kojeiston jalkojen,
kojeiston ja pa-

tankin asennus




Lammonvaihtimen

hankinta

Lammonvaihdinteli-
neen asennus,

puhaltimen asennus

v

y

Lammonvaihtimen
vastaanotto ja

maalaus

Liammonvaihtimen
ja vesiputkien

asennus

17

Putkien

Suojaverkon

kiinnitys patteriin

Huonetilapatterin

asennus

J

Jadhdytyspatterin
kiinnitysreikien

mitoitus ia poraus

Jadhdytysnesteiden
taytto

lammonvaihtimeen

T

J

Huonetilan
jaahdytyspatterin

vastaanotto

Cooling loopin
kiinnitysreikien

poraus runkoon

J

Cooling loopin

valmistus jigissa

Cooling loopin

asennus

T

v

Cooling loopin
tarvikkeiden

hankinta ia

Polttoainehanojen ja

—letkujen asennus

y

pintakdsittely,

maalaus

Putkien leikkaus,
siistiminen ja

hitsaus

T

Sisdvesikierron

putkien

tarvikkeiden

Johtosarjan teko,

moottorin anturointi

Johtosarjatarvikkeide

n hankinta

Akkujen asennus ja
akkukaapeleiden
teko

Akkukaapeleiden ja
tarvikkeiden

hankinta




Pumpun asennus
koekéayttopetiin,
tankkaus, nesteiden

tarkistus

7

Pumppukaapin

ohjelmointi

v

Toimintojen testaus,

ensikdynnisys

V!

Koeajo,
pumppukédyrin ajo,

vuotoien tarkistus

Pumpun irrotus
koeajopedistéd ja
valmistelu

lahetvkseen
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Mukana
toimitettavien

varaosien hankinta

Pakkaus
varaosineen, rahdin

tilaaminen

!

\k

Varaosien pakkaus,
myds joustava

vesiletku

Léhetys asiakkaalle
varaosineen,

idlkihoito

Vaikka ylld oleva on vain karkea kaavio, tulee siitd esille millaisissa vaiheissa
pumppukokoonpano suoritetaan ja mitd kaikkea siihen liittyy ns. lattiatasolla. Kaavio ei

siis sisdlld esimerkiksi tarjousten tekemisti tai tavarantoimittajien kanssa neuvottelua.
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Tuotantoa voisi nopeuttaa ja kokoonpanon osalta virtaviivaistaa merkittavasti
esimerkiksi moottorin ja ldmmonvaihtimen vilisen nestekierron putkien valmistaminen
tai valmistuttaminen etukdteen, ldmmonvaihtimen maalaaminen valmiiksi ja
nivelakselikokoonpanon valmistelu. Mikili ndmé alikokoonpanot olisivat jo valmiiksi
tehtynd silloin, kun pumppupaketti tulee tyon alle, lyhentéisi se merkittdvisti eritoten

yksin tyoskennellessi tuotteen 1dpimenoaikaa.

Naistd toimenpiteistd nestekierron putkien valmistuttaminen etukdteen on jo tyon alla.
Samalla hitsatut terdsputket muuttuisivat mittoihin teetetyiksi kumiletkuiksi joista

muodostuu oma varaosasarjansa tulevaisuudessa.

Yleisimmin kdytetyn moottorivalmistajan moottorilla varustettuihin dieselpumppuihin
tarkoitettu kojeiston ja moottorin vélinen johtosarja mitattiin ja suunniteltiin uudelleen
niin, ettd sen voi tehdd irrallaan poydélld erillisend alikokoonpanona. Talld
yksinkertaisella toimenpiteelld johtosarjan valmistusaika puolittui ja kéytetty johtosarja

vakioitui.

Tédmidn lisdksi suunniteltiin ja mitoitettiin saman moottorivalmistajan moottoreihin
sopiva valmis akkukaapelisarja. Tama sarja suunniteltiin kdyméén niin kolme-, nelji- ja
kuusisylinterisiin moottoreihin ilman erillistd modifiointia. Samalla akkukaapelisarjan

hinta muuttui merkittdvéasti edullisemmaksi komponenttiensa osalta.

Valmis akkukaapelisarja erillisend alikokoonpanona nopeuttaa omalta osaltaan
merkittavasti valmiin tuotteen ldpimenoaikaa. Aiemmin akkukaapelit tehtiin paikalleen
mitaten kaapeli kerrallaan. Tama oli hidasta ja yhden kaapelisarjan tekemiseen meni
noin tunti. Irtaallaan, sarjantyonomaisesti valmistettavaan akkukaapelisarjaan kuluu

aikaa noin 20 minuuttia.

Edelld mainitut toimenpiteet mahdollistavat johtosarjojen ja akkukaapeleiden
teettdmisen tulevaisuudessa alihankintana. Tdmi nopeuttaisi edelleen ldpimenoaikaa,
koska ainoaksi paikanpddlld tehtdviksi toimenpiteeksi jdisi niiden asennus. Samalla

varastossa olevaan tavaraan sitoutunut piddoma pienenisi.
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Massarddtdlointi on toimintatapa, jossa pyritddn yhdistimiidn massatuotannon edut

asiakaskohtaisten tarpeiden mukaan raétiloitdvain tuotteeseen. (Logistiikan Maailma,

2015) Massarditdloinnilld voidaan perustuotteesta rddtdloidd nopeasti ja tehokkaasti

asiakkaan tarpeen mukainen tuote ldhes samassa ajassa, kuin miti sen valmistamiseen

menisi perinteiselld tydntdohjaukseen perustuvalla tuotantojirjestelmailld. (Harju, 1999)

Edelleen Harju esittdd kirjassaan Kvalitatiivinen kyvykkyys viitteen “Kokemusten

mukaan aina on varaa massaraitiloida, jos on varaa raétiloida.” (Harju, 1999)

RaataIGInt Massatuetanto Massaraatalsinti
Ohjaus Tyontéohjaus Nlauspisteshaus Imuchjaus
Kapasiteetti Enkeistunutta Suursaroille Joustavaa
Variointi Arkainen Eivarnointia Myohainen
Johtaminen Kustannukset Yksikkokustannuksst Tuotot
a 4

./\\

Kuva 2. Liiketoiminnallisten perusstrategioiden ominaisuudet (Jokela, 2011)

Kuvassa 2 on esitetty eri liiketoimintamallien perusstrategioiden erityispiirteitd. Kuvasta

kiy ilmi, ettd massardétdlointi on yhdistelmé massatuotantoa ja raatalointid.
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4.1 Tavoitteet

Massarditiloinnin tavoitteena on tehostaa ja nopeuttaa tuotantoa niin, ettd samalla
kuitenkin tarjottavien palveluiden tai tuotteiden kirjo my0s kasvaa tai pysyy véhintddn

samana. (Jokela, 2011)

Samalla tuotantoon tai tuotannon varastoon sitoutunut yrityksen pddoma pienenee,
koska hyvin toteutettu massarditdlointi hyodyntdd samaa kappaletta tai osaa
useammassa eri tuotteessa. Jos esimerkiksi ennen tarvittiin viisi erilaista
puolivalmistetta tai komponenttia, voidaan oikein toteutetulla massarddtaloinnilla padsta
tilanteeseen, jossa tuotannon varastossa on endd kahden- tai jopa yhdentyyppistd
komponenttia, jota sitten hyddynnetddn useassa eri paikassa. (Logistitkan Maailma,

2015)

4.2 Keinot

Yksi yleisimmistid massardatéldinnin tyokaluista on modulointi. Kun tuote moduloidaan
niin, ettd kaikki sen pddkomponentit ovat omia moduulejaan, voidaan néistd
moduuleista koostaa eli konfiguroida juuri asiakkaan tarpeiden mukainen tuote. Oikein
muodostetut moduulit kdyvit ilman erillisti muokkausta saumattomasti toisiinsa ja ndin
raatdloinnin eteen tehdyn tyon midrd pysyy pienend, vaikka tehtdisiin erilaisia tuotteita

samoista osista. (Logistiikan Maailma, 2015)

Toinen tyokalu massarddtéldintiin ja sen toteutuksen helpottamiseen on tehda yrityksen
tuotantomallista joustava. Mitd joustavampaa tuotanto on siihen soveltuvine tiloineen,
sitdi helpommin erilaiset asiakasldhtdiset muutokset ovat toteutettavissa tuotteeseen.

(Jokela, 2011)

Edelleen Jokela kirjoittaa julkaisussaan, ettdi hyvin suunniteltu ja toimiva
Logistiikkaketju mahdollistaa massardétiloinnin ilman yrityksen varojen sitoutumista
omaan varastointiin. Mikdli logistiikkaketju ei toimi oikein, vaikeutuu
toimituslupauksen pitdminen, koska komponentit eivit saavukaan tuotantoon ajallaan ja

tdten koko prosessin aikataulutus menee pieleen. Titd voidaan kompensoida pienelld
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puskurivarastolla kaikkien kriittisimpid komponentteja. Riskind on puskurivaraston

koon kasvaminen liian suureksi.

4.2.1 Soveltaminen

Suomen Diesel Voimalla massarditélointid on hyddynnetty tuotannossa jo toiminnan
alusta alkaen. Esimerkiksi dieselpumpuissa kéytettdvd 1dmmonvaihdin telineineen on
valittu ja suunniteltu niin, ettd samat osat kdyvit useiden eri moottorinvalmistajien

moottoreihin ja koneisiin.

Ajatusta kehitetddn edelleen ja massarddtdlointi tyokaluna on otettu kayttoon
esimerkiksi akkukaapeleiden valmistuksessa. Kun akkukaapelit ennen tehtiin
konekohtaisesti yksitellen paikoilleen, voidaan ne nyt valmistaa sarjoina niin, etti
hyllystd 10ytyy suoraan valmiiksi yksi akkukaapelisarja, joka kdy niin 3-,4- kuin myos

6-sylinterisiin moottoreihin.

Akkutelineet, akselisuojat ja vauhtipyordkoteloiden suojat ovat myds moduloitu ja

samat osat kiyvit useimpiin kiytossé oleviin moottoreihin.

Yksi suurimmista yksittdisistd moduloiduista tuotteista on dieselpumppujen runkojen
sivupalkit, jotka tulevat alihankinnasta. Namé sivupalkit ja koko runko suunniteltiin niin
ettd hitsattaessa ne toimivat itse itsensd jigind. Sivupalkkeihin on suunniteltu eri
moottorien mukaan oikeat kiinnityskohdat, joihin vélipalkit voidaan hitsata kiinni. Sama

valipalkki kdy puolestaan kaikkiin moottoreihin.

Uusien tilojen tilankdyttd suunniteltiin mahdollisimman joustavaksi Jokelan esittimén
ajatuksen perusteella. Nykyisessd mallissa voidaan mitd tahansa tuotetta tehdd missi

tahansa kohtaa tuotantotilaa niin, ettd muu tuotantoprosessi ei téstd héiriinny.
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5 MUUTTO

Uusiin toimitiloihin muutoa varten tehtiin kahdeksan kohdan suunnitelma, joka on

mukana liitteessé yksi.

Alunperin muutto piti suorittaa niin, ettd katko tuotannossa ja yrityksen normaaleissa
toiminnoissa olisi mahdollisimman lyhyt. Samalla oli tarkoitus tehdd inventaario
varastossa olevista tavaroista sekd varaosista ja luoda niille viivakoodilliset hyllypaikat

uusiin tiloihin.

Muutossa oli my0s tarkoitus hyddyntdd ulkopuolista tydvoimaa ja tehdé se viikonlopun
aikaan, jolloin asentajataso ei olisi joutunut osallistumaan siihen ollenkaan. Tilanteiden
muuttumisen takia muutto péétettiin  kuitenkin suorittaa viikkoa suunniteltua

aikaisemmin kdyttden yrityksen omaa tyovoimaa.

Koska muuton ajankohtaa aikaistettiin, jdi my0s inventaario tekemaittd 1dhtopddssa eika
myOskddn hyllypaikat olleet valmiina uusissa tiloissa. Tdmad, yhdistettynd suureen
tilausmadrddn loi tilanteen, jossa tuotanto alkoi pyoOrimiddn suoraan muuttolaatikoista

uusissa tiloissa.

Tdmd asetti omat haasteensa kymmenen ensimmdiisen uusissa tiloissa tehdyn
dieselpumpun kanssa, koska kaikki materiaali ja komponentit olivat vield

inventoimattomassa tilassa eiviatka niiden varastosaldot tdsménneet.

Samalla edelld kuvailtu tilanne kuitenkin avasi mahdollisuuksia. Tuotannon toimiminen
keskenerdisissé tiloissa havainnollisti ja selkeytti uutta layouttia hyvin. Huomattiin, ettd
erddt suunnitellut ratkaisut eivit olisi toimineet halutulla tavalla, joten niistd luovuttiin

jo ennen kuin niihin olisi kdytetty enempéi resursseja.
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6 UUDET TILAT

Uudet tilat vuokrattiin Suomen Diesel Voiman kdyttoon Teollisuustieltd, Tampereen
Myllypurosta. Uusissa tiloissa on lattiapinta-alaa noin kolme kertaa enemméin kuin
vanhoissa tiloissa poislukien toimistotilat ja asfaltoitua piha-aluetta noin 300

nelidometria.

6.1 Uusien tilojen suunnitelma

Koska uudet tilat sijaitsevat vanhassa teollisuushallissa, tdytyi niitd remontoida
vastaamaan paremmin yrityksen tarpeita. Vanhoissa seinissd oli reikid, maali oli
hilseillyt ja lattia oli kulunut. Ensitoimina rikkoutuneet seindlevyt vaihdettiin uusiin,

seindt maalattiin ja lattia puhdistettiin perusteellisesti ja pinnoitettiin uudelleen.

Samalla remontin yhteydessd tuotantotilojen toimistonpuoleisesta pdistd lohkaistiin
kattoon asti ulottuvalla véliseindlld tyontekijoille uudet pukutilat, joiden vélittoméssa
laheisyydessd sijaitsevat jo ennestddn rakennuksessa sijainneet WC- ja suihkutilat.
Uudella seindlld estettiin polyn levidminen tuotantotiloista pukutiloihin ja samalla se

eristdd toimistotiloja tuotannossa ja koekédytosséd syntyvistd metelista.

Toisen viliseindn rakentamista harkittiin tuotantotilojen ja huollon varaston sekd
autojen lastausalueen wvilille. Tédmin seindn rakentamisesta luovuttiin kuitenkin

toistaiseksi ja se korvattiin trukkihyllyilla.

Trukkihyllyt jakavat tilaa tarpeeksi, eivitkd ne kuitenkaan estd huollon ja tuotannon
yhteistd varastointia. Samalla tdmi ratkaisu tuo merkittdvasti lisdd varastointineliditd
yksikerroksiseen halliin. Esimerkiksi viiden FIN -kuormalavan levyisen ja kolme metrid
korkean trukkihyllyn voidaan laskea tuovan vidhdn yli 15 nelidmetrid tehokasta

varastointitilaa.
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6.2 Uusien tilojen layout ja tilankiytto

Uusien tuotantotilojen lopullinen layout muodostui kokeile ja kehitd — menetelmalla

samalla kun uusissa tuotantotiloissa jo valmistettiin dieselpumppuja.

Syita tdhdn oli monia, yksi tarkeimmistéd oli muuton nopeutettu aikataulu. Koska tiloista
ei keretty tehda tdysin valmista suunnitelmaa, muodostui layout vasta, kun tuotantotilat
olivat jo kédytossd ja dieselpumppujen valmistamisen, tavaroiden siirtelyn koekdyttoon

siirtamisen vaatima tila alkoi hahmottua kunnolla.

Layout on liitteessd kaksi.

6.2.1 Koekiyttohalli

Jo uusien tilojen 16ytyessd oli kuitenkin jo suunniteltu valmiiksi, miten tilat tulevat
suurinpiirtein jakautumaan. Esimerkiksi koekdyttohallin sijoitus rakennuksen toiseen
adripddhén oli selked pddtds. Ndin se saatiin mahdollisimman kauas toimistosta jotta
meluhaitta olisi mahdollisimman pieni, tuotannon, varastojen ja itse koekédyton jii yksi
paloseind lisdd eli koekdyttd on periaatteessa eristettivissd tdysin erilleen yrityksen

muista tiloista tulipalon sattuessa.

Myos  yksi tidrked  tekija  koekdyton paikkaa valitessa oli  pakoputki
ddnenvaimentimineen. Koska koekdytot tehddén sisétiloissa, piti koekédyton
pakoputkelle saada puhkaistua reikd seinddn ja &inenvaimennin saada sijoitettua

jarkevéin paikkaan koekaytettivin koneen yldpuolelle.

Dieselpumput koekiytetddn kuormalla, eli niilld ajetaan tdysi pumppukéyrd ja tilld
todennetaan laitteen sopivuus asiakaskohteen asettamiin vaatimuksiin. Téllainen
koekéyttojarjestely vaatii ison vesisdilion mittalinjoineen ja timé vesisdilié tulee my0s
olla tdytettdvissd ja tyhjennettdvissd helposti. Uusissa koekéyttotiloissa oli valmiina
vesipiste, jota voidaan suoraan hyodyntdd séilion tiytossd sekd riittdvd viemardinti

Oljynerotuskaivoineen vesivahingon varalta.
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6.2.2 Huoltoauton kiintopiste ja huollon varasto

Huollon varaston ja huoltoauton kddntopisteen sijoitus hallitiloissa heti huoltoasentajien
pukuhuoneen ja toimiston viereen oli my0s selkeédsti perusteltua. Huoltoautot ovat
kdytannossd paikalla ainoastaan kahtena pdivdnd viikossa eli maanantaina tdyttod ja

perjantaina purkua ja siivousta varten.

Talla ratkaisulla vdhennetddin myods turhaa tuotantotilojen kauttakulkua ja samalla
kyseessd on my0s selked tyoturvallisuutta parantava seikka. Kun tuotantotiloihin ei
tarvitse tulla ilman asiaa, vidhenevdit myds esimerkiksi nosto- tai laitteiden

siirtotilanteissa syntyvét vaaratilanteet.

Huoltoautojen kddntopisteessd sdilytetddn myds pienid mddrid Oljyjd kannuissa,
jadhdytysnesteitd ja muita ympéristolle haitallisia kemikaaleja. Nédiden varalta lattiassa
oleva viemérdinti on varustettu 6ljynerotuskaivolla. Myos huoltoautoa tyhjennettiessa

voi kdytettyjen 6ljyjen kanssa tulla vahinko eli 6ljynerotus on myds sikéli perusteltua.

Kaintopisteen ja tuotantotilojen vilisen trukkihyllyn sijoitus tapahtui selkein perustein.
Se toimii tilanjakajana ja kuitenkin siind olevaa tavaraa voidaan hyddyntdd molemmin

puolin. Esimerkiksi akkujen sdilytys omine komponentteineen on tissd hyllyssi.

Trukkihyllyn pédsséd, ulkoseindd vasten sijaitsee 1200 litran 6ljyn bulkkisdilid josta
sopivalla seindlle asennettavalla letkukelalla voidaan jakaa Oljyt niin tuotannon
koneisiin  kuin  my6s huoltoautoissa  kuljetettaviin  pienempiin  tilapdisiin
varastointiastiothin. Té&mén 0ljysdilion viereen tulee vield samanlainen sdilio
jaahdytysnesteelle samoin periaattein, eli sama iso sdilid palvelee niin huoltoa kuin
myo6s tuotantoa. Trukkihyllyn ja Oljysédilion vélissi on noin metrin levyinen

kulkukaytdva tuotannon ja kddntopisteen valilla.

Huoltoautojen kiintOpisteen takana sijaitsee tuotannossa harvemmin tarvittavien
sahkokomponenttien ja —tarvikkeiden varasto sekd saapuneen, mutta vield
hyllyttimattomén pientavaran sdilytyspiste. Yksi syy sijoittaa sdhkdokomponenttien

varasto vihin sivuun tuotannosta on myds puhtaus. Erilaiset sihkokomponentit, anturit



27

ja ohjelmoitavat piirit voivat olla hyvin herkkid epdpuhtaudelle, hiirioille tai tirinélle,

joten varastoinnissa on otettava ndméi seikat huomioon.

6.2.3 Tuotantotila

Koekédyttohallin ja huoltoautojen kédntdpisteen viliin jadava tila on suunniteltu
tilankaytoltddn vastaamaan tuotannon tarpeisiin mahdollisimman hyvin. Aluksi mietityt
sermiratkaisut ja mahdolliset kiintedt tydpisteet keskelld lattiatilaa hyldttiin, koska

huomattiin ettd ndma rajoittavat tilankayttoa liikaa.

Tuotannossa tehdddn vaihtelevan kokoisia ja muotoisia laitteita sekd jossain miérin
my6s vanhojen laitteiden korjaus- ja huoltotoimenpiteitd. Nidihin tilanteisiin
varautuminen tuotantotilojen joustavuudella on erittdin perusteltua. Esimerkiksi
tilanteessa, jossa tuotannossa on kuusi dieselpumppua ja sisdén tulee rikkoontunut
generaattori, tdytyy tilajirjestelyjen muutos pystyd hoitamaan joustavasti niin, etti

molemmat asiat saadaan tehtyd niiden hdiritsemaétta toisiaan.

Keinoksi tdhdn valikoitui layoutissa nikyvd 3x2 malli eli tuotannossa pystyy olemaan
kolme konetta rinnakkain ja kaksi perdkkdin niin, ettd miké tahansa néistd voidaankin
priorisoida uudelleen ja valmistaa ensimmadiisend. Tama ratkaisu venyy 4x2 tai jopa 5x2
—malliin asti ilman, ettd tila loppuisi vield ratkaisevasti kesken tai tavaran vastaanotto
héiriintyisi. Kyseessd olevat kokoonpanoalueet tuotannolle etsittiin kokeilemalla
erilaisia vaihtoehtoja. Té&hdn malliin ohjasi my6s tyOturvallisuus. Jokaisen
valmistettavan koneen ymparilld tulisi olla tarpeeksi tilaa tyoskennelld ilman itsensa tai

toisen koneen kolhimisen riskid. Kaytdnnosséd koneiden véliin jdd noin 1-2 metrid.

Kéytdnnossd tuotantotiloihin saadaan miki tahansa edelld mainituista malleista tai
niiden yhdistelmistd jdrjestettyd muutamassa minuutissa. Samalla nosto-oven eteen
jaavadan tilaan voidaan vield ottaa siirrettdvd kontti sisddn varustelua tai koneen

asennusta varten.

Tami on mahdollista, koska kédytdnndssd kaikki tavara ja tyOkalut mitd télld alueella
kaytetddn ovat joko pyorien pddlld tai yksittdisend komponenttina. Esimerkiksi
varastohyllystd haettu lampdtila-anturi tai polttoaineletku, joka on juuri menossa

asennukseen.



28

Tyokalut ovat pyoréllisissd vaunuissa ja sdhkdjohdot ja tarvikkeet omassa pydrilld
olevassa telineessddn. Eli on valmistettavan laitteen koko tai muoto miké tahansa tai
sijaitsevat ne missd kohtaa tahansa tuotantoalueella, mukautuu tilankdyttd ja

tuotantomalli saumattomasti tdhin vaatimukseen.

Koekéyttohallin seindd vasten tehtiin kiinted tyopiste pdytineen, hyllyineen ja jigeineen
jaahdytysvesikierron putkistojen valmistamiseksi. Tédssd pisteessd kyetddn tekemédédn
kaytdnnossd kaikki tarvittavat putkityot jo valmiiksi ja nditd cooling looppeja voidaan
tehdd jigissd jo ennakkoon, kun tiedetddn koneen olevan tulossa tuotantoon ja néin

edelleen nopeuttaa lipimenoaikaa ja lisiti tuotannon joustavuutta.

Samassa tyopisteessd voidaan myos valmistaa akkukaapelisarjat irrallaan valmiiksi

kaikkine kaapelikenkien puristuksineen ja madramittaan leikkauksineen.

Tamin tyOpisteen vieressd on yksi tuotannon varastona toimiva trukkihylly, johon
sdilotddn esimerkiksi tulevat pumput ja ddnenvaimentajat sekd sdhkokojeistot

odottamaan tuotantovuoroaan.

Tamin trukkihyllyn ja pihan puoleisen ulkoseinidn vélissd oleva, noin kolme metrid
leved tila sekd nosto-oven ja bulkkisdilididen vilinen pihanpuoleisen seinén vierus on
varattu isommille ja painavammille tuotannon osille, joita ei kannata hyllyttda.
Esimerkiksi moottorit ja dieselpumppujen runkoraudat varastoidaan niille alueille

ennen niiden siirtymistd tuotantoon.

Tuotantotilan peréseindd vasten keskelld sijaitsee yleisimmin kdytettyjen komponenttien
varasto sekd pulttihyllystd. Téstd niiden kéyttiminen missd tahansa kohtaa

tuotantoaluetta on helppoa lyhyen vélimatkan takia.

Perdseindlld sijaitsee my0s isompien yksittdisen tyokalujen hylly, esimerkiksi
akkuporakoneet, irtonaiset tyokalusalkut ja muut vastaavat tavarat ovat tistd helposti
otettavissa tuotannon kaytt6on ja samalla ne pysyvét hyvéssd jarjestyksessd omilla
paikoillaan. Samassa hyllystossd sdilytetdin my0s vaarattomampia kemikaaleja

tuotannon tarpeisiin.
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Koekéyttohallin ja tuotantotilan vélilld on avonainen kolme metrid leved kulkuaukko.
Tdhédn on tarkoitus myOhemmin asentaa vield liukuovi koekdytdssd syntyvien

meluhaittojen minimoimiseksi.

6.2.4 Piha-alue

Suomen Diesel Voimalle ympéristdystivallisyys on myos erittdin tirked osa yrityksen
toimintaa. Tatd varten ulkona rakennuksen seindn vierelld on jitteiden lajittelu ja
kierrdtyspiste. Pisteestd 10ytyvdt omat sdilionsd energiajakeelle, kaatopaikkajitteelle,

kierrdtyspahville, metallijétteelle ja alumiini- ja kuparijohtojétteelle.

Vaarallisempien jitteiden eli mustan jitedljyn, kiintedn Oljyisen jétteen sekd kdytetyn
jadhdytysnesteen varastointi ja kierrdtys tapahtuu erillisen jatekontin avulla, joka on

sijoitettu kauemmaksi rakennuksesta muun muassa palovaaran takia.

Huoltoautojen parkkipaikka sijaitsee rakennuksen seinustalla toimiston seindn vieressa

ja henkilokunnan parkkipaikat puolestaan pihan toisella laidalla aidan vieressé.
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7 LITTEET
1(2)

Liite 1. Suunnitelma uusiin tiloihin siirtymisesta

Muutto toteutetaan kahdessa tai kolmessa vaiheessa niin, ettd ensimmdiisend uusiin
tiloihin siirtyvét sellaiset tuotteet, joita ei tarvita joka pdivd. Toisessa vaiheessa uusiin

tiloihin siirtyy tuotanto/verstaan puoli ja kolmantena huolto ja toimisto.

Verstaan varasto ja tuotanto ovat joustavampia, kuin paivittdinen huoltotoiminta, jota
tehdddn enemmén asiakkaan ehdoilla. Huoltotoiminnan siirtiminen toteutetaan
esimerkiksi perjantai-lauantai aikataululla niin, ettd huoltoasentajat tulevat sitten uusiin
tiloihin maanantaina ja pystyvit siitd jatkamaan suoraan toimiaan ilman, ettd muutto

niitd juurikaan héiritsee.

Muutto toteutetaan seuraavin askelin:

1. Ensimmdinen kontti pihaan, konttiin kaikki sellainen tavara, jota ei nyt tarvita.
Eli luetteloiden esimerkiksi verstaan puolella olevat sekalaiset suodattimet,

ddnenvaimentajat, koneista pois puretut ’potkurit” jne. Tdmin saa tehda heti.

2. Edelliselld saadaan tilaa sisédlle tavaran vastaanottoon. Esimerkiksi tulevat
pumpputarvikkeet ja muut voidaan ottaa suoraan sisdlle purkamatta niitd
kuljetusasusta pois ollenkaan. Uusien tilojen remontin salliessa nimé siirretdan

sitten sinne edelleen purkamatta.

3. Koekéyttopytty puretaan ja valmistellaan siirtoon.

4. Todenndkdisesti olemme tdssd kohtaa tilanteessa, ettd kontti on pakattu
harvemmin tarvittavilla tarvikkeilla/varaosilla ja hallissa on tilaa ja kdytettdvissa
on muutama piiva aikaa. Nami pdivit kdytetddn inventoimalla ja pakkaamalla
esimerkiksi muuttolaatikoihin yleisemmin kéytettdvat tavarat ja pumppujen nyt

jo hyllyssa olevat tarvikkeet seké sdhkotavarat.
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5. Kun uusiin tiloihin voidaan siirtda tavaraa sisddn, viedddn ensimmaéinen kontti
sinne ja puretaan sisdlle. Samalla viedddn nyt purettuina olevat trukkihyllyt
uusiin tiloihin, kasataan ja niithin varastoidaan ensimmdiisessd kontillisessa
siirtyneet harvemmin kéytettdvét tarvikkeet. Koekdyttopytty siirretddn joko

pakettiautolla ja trailerilla putkineen tai omalla kontillaan.

6. Tassd kohtaa Markku ohjaa kaiken tuotantoon tulevan uuden tavaran, kuten
moottorit, pumppupedit jne. uusiin tiloihin. Tdssd pitdd huomioida, ettd tavaraa
pitdd olla jonkun vastaanottamassa. Mikdli tdma ei ole vield mahdollista, otetaan

tavara edelleen vastaan Turkkiradalle.

7. Tyhja kontti tuodaan takaisin, tdytetddn verstaan puolen tydkaluilla, varaosilla,
pulteilla jne. Kun hyllyt tyhjenevit, ldhtevit ne samassa kuormassa tavaroiden

kanssa uusiin tiloihin. Tamé koskee pelkdé tuotannon puolta.

8. Ensimmadisend hyllyt kasataan ja kontissa tulleet tavarat hyllytetddn niille
osoitettuihin paikkoihin. Hyllytyksestd ja tavaroiden jirjestimisestd tuotannon
tarpeita vastaavaan jirjestykseen keskustellaan Markun kanssa tarkemmin ja

tdmén pohjalta luodaan hyllypaikat, koodit jne.

Téasséd kohtaa olemme tilanteessa, etti uusissa tiloissa on kaikki muu, paitsi toimisto ja
huolto. Toimiston siirtdmisestd pitdd keskustella vield tarkemmin. Ari huolehtii
tietoteknitkan ja muiden yhteyksien siirtdmisestd saumattomasti samassa yhteydessa

toimiston muuton kanssa.

Kuten aiemmin on jo mainittu, huolto ja toimisto siirtyvit esimerkiksi viikonloppuna.
Samalla pihalta siirretisin 6ljykontti omalle paikalleen uudelle pihalle. Oljykontissa

siirtyvit nesteet, 6ljypytyt jne.
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Liite 2. Uusien tilojen layout
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