LA M K Lahden ammattikorkeakoulu
Lahti University of Applied Sciences

Tuotannon virtaus ja

tehdaslayout

LAHDEN
AMMATTIKORKEAKOULU
Tekniikan ala

Kone- ja tuotantotekniikka
Mekatroniikka
Opinnaytetyo

Kevéat 2017

Tatu Heiskanen



Lahden ammattikorkeakoulu
Kone- ja tuotantotekniikan koulutusohjelma

HEISKANEN, TATU: Tuotannon virtaus ja tehdaslayout

Suunnittelupainotteisen mekatroniikan opinnaytetyd, 20 sivua
Kevat 2017

TIIVISTELMA

Opinnaytetydn toimeksiantaja oli Anstar Oy. Opinnaytetyon tavoitteena oli
luoda Anstarille uusi tehdaslayout tuotannon virtauksien mukaan. Layoutin
teon ohessa oli myos tarkoitus tuottaa mahdollisia toimintamallien
muutoksia.

Opinnaytetyon tekeminen alkoi tehtaan hallien piirtamisella ja koneiden ja
tyopisteiden nykypaikkojen mittauksilla. Alkuperéisen layoutin valmistuttua
tuotannon virtauksien tutkiminen alkoi. Tuotannon virtaukset tutkittiin
suosituimpien tuotteiden osalta ja niiden pohjalta alettiin tekem&én uutta
layoutia, jonka oli tarkoitus tehostaa tuotantoa. Suunnittelun aikana
tutustuminen virtauksiin tuotti myos arvokasta tietoa tuotannon
toimintamalleista. Layoutit suunniteltiin AutoCAD-suunnitteluohjelmistolla.

Opinnaytetydn lopputuloksena syntyi toimintamallien muutosehdotuksia ja
uusi tehdaslayout.
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ABSTRACT

This Bachelor’s thesis was done for Anstar Oy. The aim of the thesis was
to create a new production layout according to production flows. Along
with the layout, the plan was to produce changes in operating models.

The making of the thesis began with drawing the halls of the factory and
measuring the current locations of machines and workstations. When the
original layout was completed, production flow studies began. Production
flows of only the most popular products were examined, and the new
layout was based on them. During the design, getting acquainted with the
flows also provided valuable information on the production operating
models. Layouts were designed with the AutoCAD design software.

The results of the thesis were suggestions for changes in the operation
models, and a new factory layout.

Key words: layout, plant design, material flow
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1 JOHDANTO

Opinnaytetydn tavoitteena oli luoda Anstarille uusi tehdaslayout tuotannon
virtauksien mukaan ja samalla luoda uusia toimintamalleja. Layoutin teko
rajattiin ensimmaiseen ja toiseen tuotantohalliin, sill& niiden layoutit olivat

uudistamisen tarpeessa.

Tarve uuteen layoutiin ja tuotannon virtauksien kartoitukseen perustui
kasvavaan liikketoimintaan, uusiin laiteinvestointeihin, vanhojen poistuvien
laitteiden aikaansaamaan tilaan ja yrityksen tavoitteeseen yltaa

globaalissa kilpailussa karkeen.

Layout toteutettiin seuraamalla myydyimpien tuoteryhmien tuotteiden
kulkua materiaaleista valmiiksi tuotteeksi, tutustumalla ty6tapoihin,

valmistusvaiheisiin ja varastointiin.



2 ANSTAR OY

Anstar on Villahteella sijaitseva perheyritys, joka valmistaa
betonirakenteiden liitoksia ja liittorakenteita. Anstarilla tydskentelee noin
50 henkil6a.

2.1 Yrityksen historiaa

Anstar Ky:n perusti Kari Viljakainen vuonna 1981, ja silloin yritys sijaitsi
viela Hollolassa vanhassa navetassa. Navetta paloi vuonna 1987, ja 1988
tuotantolaitos siirtyi Villahteelle. Vuonna 1989 Anstar Ky muutettiin Anstar
Oy:ksi ja yritykseen hankittiin ensimmainen hitsausrobotti. Vuonna 1998
tuotantotilan paatyyn rakennettiin uusi toimisto. Toiselle puolelle
Erstantieta rakennettiin vuonna 2000 uusi tuotantohalli. Yrityksen
kasvaessa uudemman tuotantohallin yhteyteen rakennettiin uusi
tuotantohalli vuonna 2007. (Viljakainen 2017.)

2.2 Yrityksen nykytilanne

Yritys valmistaa tuotteitaan kolmessa eri tuotantohallissa Erstantien alun
molemmin puolin. Ensimmaisen hallin yhteydessa on myds yrityksen
toimistotilat. Liikevaihto tilikautena 2016 oli 7,1 miljoonaa euroa. Yrityksella
on yhdeksan eri tuoteryhmaa, ja niiden lisdksi Anstar valmistaa tilauksesta
my0s erikoistuotteita joko asiakkaan kuvista tai taysin yksil6llisesti tilaajalle

suunniteltuna.

Anstar panostaa laatuun, ja yritys tayttdakin standardin SFS-EN ISO
9001:2008 laatujarjestelman mukaiset vaatimukset, Inspecta Sertifiointi
suorittaa laatujarjestelman vaatimat ulkoiset auditioinnit (Anstar 2017b).
Lisaksi yritys tayttaa standardin SFS-EN 1SO 14001:2004
ymparistjarjestelman mukaiset vaatimukset, myodskin Inspecta

Sertifioinnin auditoimana (Anstar 2017b).



Kuviossa 1 on yksinkertaistettuna yrityksen organisaatiorakenne.
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KUVIO 1. Organisaatiorakenne Anstar Oy:sséa

2.2.1 Yrityksen tuotteita

Ensimmaisessa tuotantohallissa valmistetaan kiinnityslevyja, jotka
mahdollistavat hitsauskiinnitykset betonipinnoissa; konsoleita, joilla
kiinnitetaan teraspalkki tai betonielementtipalkki pilariin tai seinaan;
kannakkeita, joita kaytetaan julkisivuelementtien kiinnitykseen tai
tydomaalla asennettavan tiiliseindn kannakkeet irti rakennuksen rungosta;
parvekeliitoksia jotka mahdollistavat pystysuuntaisen lilkevaran
parvekkeen laattaelementin ja rakennuksen rungon vélille seka nosto-osia
joita kaytetddn sandwich-elementtien nostamiseen sisdkuoreen

kiinnivalettavalla terdsosalla (Viljakainen 2017).

Toisessa tuotantohallissa valmistetaan pultteja joita kaytetaan
ankkurointeihin erilaisissa kohteissa; kenkia joita kaytetdan esimerkiksi
pilarilitoksiin; raudoitusjatkoksia; ristikkoliitoksia joita kaytetaan siirtamaan
elementtirungon pilareiden vélisten vaakasauvojen normaalivoimaa seka
jaykistavassa ristikkorakenteessa, jossa betonipilarit toimivat paarteina ja
terasputket diagonaaleina seka diagonaaliansaita joita kaytetd&n sitomaan
sandwich-elementtin betonikuoret toisiinsa valissa olevan lampderisteen
lapi (Viljakainen 2017).



Tuotteiden laatua valvotaan seka ulkopuolisen yrityksen toimesta, etta

yrityksen omilla laitteilla. Kuvassa 1 on vetokone, jolla testataan tuotteiden

laatua maarittamalla niiden vetolujuus.

KUVA 1. Anstarin vetokone



Kolmannessa ja uusimmassa tuotantohallissa valmistetaan A-palkkeja,
seka valmiiksi betonoituja etta vasta tydmaalla betonoitavia. A-palkit ovat
aina yksildllisia ja projektikohtaisia, Anstarin suunnitteluosaston

suunnittelemia. Kuvassa 2 nakyy A-palkin rakennetta.

KUVA 2. A-palkki (Anstar 2017a)



3 LAYOUT-SUUNNITTELU

Layout on kaksi- tai kolmiulotteinen graafisesti esitetty kuva tai teos
tehostetusta tai tehostettavasta tilasta. Tuotannon layoutilla tarkoitetaan
sitd, miten tuotantotila on jarjestetty: miten laitteet, tyopisteet, kulkureitit,
varastot ja muut tarvittavat asiat on sijoiteltu tehtaaseen (Logistiikan
Maailma 2017). Layoutit padsaantdisesti luodaan nykyaan sahkoiseen
muotoon helpon muokattavuuden takia. Layouteja voidaan teoriassa
kayttaa mihin tahansa lilkketoimintaan perustuvan tekemisen
optimoimiseksi. Tuotannon layoutiin sitoutuu usein rahaa, tyota, aikaa eika
olemassa olevan layoutin muuttaminen ole valttamatta helppoa
(Logistiikan Maailma 2017).

3.1 Layoutin tavoitteet
Tuotannon layoutin paatavoitteet ovat:

- Tehostetaan tuotantoa; lApimenoajat saadaan mahdollisimman
pieniksi.

- Turhat ty6vaiheet karsitaan pois.

- Minimoidaan tyontekijoiden turhat liikkeet (Logistiikan Maailma
2017).

- Materiaali- ja tuotevirtaukset saadaan optimoitua kokonaisuutta
ajatellen.

- Tuotannon pullonkaulojen havainnointi ja korjaaminen.

- Turhat tybkoneet ja laitteistot siirretaan tuotantotilaa viemasta.

- Varastot saadaan tehokkaiksi ja turhat valivarastot otetaan pois
kaytosta.

- Havaitaan tarpeita uusiin hankintoihin, jotka tehostavat tuotantoa.
Hyva tuotannon layout on seuraavanlainen:

- turvallinen kaikille tiloja kayttaville
- hybdyntaa kaytettavissa olevaa tilaa tehokkaasti (Logistiikan
Maailma 2017)

- selkea myos muille kuin tekijalle.



Layotin suunnittelun alkuvaiheessa on hyva kayda lapi, mita layoutilla
halutaan saavuttaa ja listata niita tarkeysjarjestykseen, silla pelkastaan
paatavoitteita voi olla kymmenid. Tuotannon layout harvassa tapauksessa
ratkaisee kaikkea mita halutaan saavuttaa ja sen takia on hyva keskittya

yhteen tai muutamaan tavoitteeseen.

3.2 Layout-tyypit

Layout-tyyppeja on muutamia yleismallisia jotka padsaantdisesti sopivat
tuotteiden valmistukseen tuotteista tai alasta rippumatta. Layout-tyypeista
valitaan tilanteeseen sopiva, mutta useissa tapauksissa joudutaan
tekemaan kompromisseja ja samassa tuotantotilassa voi olla kaikkia
layout-tyyppeja ja niiden valimalleja. Layouteissa on vaistamatta omat

hyvéat ja huonot puolensa.

3.2.1 Tuotelahtodiset-layoutit

Tuotantolinja-layoutissa linjaston koneet ja tydpisteet sijoitellaan
tuotantoprosessien jarjestetyksessa. Layout soveltuu erinomaisesti
suurien tuotantomaarien valmistukseen samoilla menetelmilla. Toisaalta
taas pienet maarat ja erikoistuotteet eivat sovellu kyseiseen layoutiin.
(Youracticlelibrary 2016.) Kuviosta 2 ilmenee yksinkertaisena esimerkkina
tuotantolinja-layoutin perusidea, materiaali polttoleikataan, hitsataan ja

maalataan ja lopuksi siirretdaan valmistuotevarastoon.

Materiaali Polttoleikkaus Hitsaus Maalaus] | Valmis tuote

=> = =

KUVIO 2. Tuotantolinja-layoutin esimerkkitapaus



Etuja joita voidaan saavuttaa tuotantolinja-layotilla:

- Materiaalin kasittelykulut ovat pienet.
- Tilaa ei kulu tuotantotiloista materiaalin sailytykseen ja
valivarastojen tarve pienenee.

- Kokonaisvalmistuaika pienenee (Youracticlelibrary 2016).

Haittapuolia tuotantolinja-layotissa:

- Vdlivarastojen puute saattaa aiheuttaa tuotannon ylikuormitusta.
- Pienet tuotantoerét ovat ongelmallisia.

- Erikoistuotteet ovat hankalia ja aikaa vievia.

Tuotelahtaisiin layouteihin kuuluu myés solulayout, joka on
toimintaperiaatteeltaan lahes vastaava kuin tuotantolinja-layout.
Solulayout yleensa kasittaa tuotteen valmistusvaiheet tai vaihtoehtoisesti
pelkkaa osien tai tuotteen kokoamista. Kuviossa 3 on toteutettu tuotteen

valmistus solulayout-mallisena.

Katkaisu |:> Sorvaus

< Valssaus

KUVIO 3. Solulayout




3.2.2 Prosessi-layout

Prosessi-layoutissa on paasaantoisesti ryhmitelty samat toiminnot yhteen
(Logistiikan Maailma 2017). Kuviossa 4 nakyy kuinka layout kaytanndssa
toimisi kahdelle lahes samanlaiselle tuotteelle, kuviossa on jarjestelty
samankaltaiset prosessit koko valmistusprosessin varrelle jolloin kaikki
tuotteet kulkevat saman reitin. TA&ma layout on joustava ja soveltuu myos
erikoistilauksiin loistavasti jos tuotteet valmistetaan riittavan

samankaltaisilla prosesseilla.

Polttoleikkaus —» Maalaus
Tuote A Polttoleikkaus —» Maalaus
/
THoER X \ Pakkaus
Tuote B
Tuote B Plasmaleikkaus — Hitsaus Pakkaus
> plasmaleikkaus —— Hitsaus Pakkaus
Pakkaus
Sinkitys
Sinkitys

KUVIO 4. Prosessi layoutin toimintaperiaate
Etuja joita voidaan saavuttaa prosessi layotilla:

- Erikoisty6t saadaan nopeasti valmistettua verrattuna tuotantolinja-
layoutiin.

- Ei tarvita suurta massatilausta etta tuotteen valmistamisen
kustannukset saadaan mahdollisimman alas.

- Toiden valvonta on helppoa.

- Konerikko tai tyopisteen toiminnan katko ei aiheuta suurta

vaikutusta itse tuotannon jarjestelyyn tai toimintaan.
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Haittapuolia prosessi layoutissa:

- Pullonkauloja syntyy helposti jos jokin prosessi on hitaampi kuin
edelliset (Youracticlelibrary 2016). Pullonkaulat ovat kylla
korjattavissa hyvélla tuotannon suunnittelulla.

- Mahdolliset tuotantotilojen korjaustyot sekéd vastaavat
odottamattomat tai odotetut poikkeustilanteet saattavat

pahimmassa tapauksessa lamauttaa koko tuotannon.

3.2.3 Yhdistelma-layout

Yhdistelmé&-layout on varmasti kaikkein yleisin layout-malli jota nykyaan
kaytetaan, johtuen sen muokattavuudesta oman tarpeen soveltuvuuteen.
Jokaisella layout-tyypilla on omat hyvat ja huonot puolensa, joten
tuotantotilan layoutissa on useasti eduksi soveltaa monista layout-

tyypeista paapiirteita seka kayttaa tuotantotiloissa useita layout-tyyppeja.

3.3 Layoutin valinta

Layoutin valinnassa on aina mietittéava, mita layoutilla halutaan saavuttaa.
Monella varmasti tulee ensimmaiseksi mieleen tehokkuus, mutta se ei ole
aina maaraavin tavoite. Tehokkuutta voidaan saavuttaa my6s muihin
asioihin keskittymalla, kuin itse tehokkuuteen eli se tulee muiden asioiden
mukana. Esimerkiksi pelkastaan henkilokunnan esteetdn kulku
taukotuvasta tyopisteelle saattaa vuositasolla sdastaa huomattavia

summia rahaa tuottamattoman tyon vahentyessa.

Aluksi on hyva listata tavoitteita ja jarjestaa niita tarkeysjarjestykseen, silla
lista saattaa olla pitka ja valitettavasti kaikki tavoitteet eivat aina tayty,
joten on hyva keskittya niihin jotka ovat saavutettavissa ja

tarkeysjarjestyksessa korkealla.

Monesti tehtdessa layoutia tuotantotilaan jossa on jo koneet sijoiteltu

vuosien saatossa, tormataan siihen etta osaa koneista ei voi siirtda
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tekematta rakenteellisia muutoksia tiloihin. Naissa tilanteissa

kustannuksien huomiointi on valttaméatonta.

Layoutin tekijan kannattaa tutustua olemassa oleviin layout-tyyppeihin,
muttei lilkaa jaada suunnittelemaan juuri tietyn layout-tyypin mallia, silla

usein parhaiten toimivat layoutit ovat sekoituksia eri layout-tyypeista.
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4 NYKYTILANTEEN LAYOUT

Uuden layoutin toteutusvaiheen ensimmaisena osana oli luoda
nykytilanteen layout, joka perustui Anstarin nykyiseen toimintaan ja
nykyisiin tuotantotiloihin. Samalla tuotannon virtaukset seka

valmistusvaiheet hahmottuivat.

4.1 Layoutin tavoitteet

Taman opinnaytetydn toimeksiantajan kanssa sovittu tavoite oli uuden
layoutin teko tuotannon virtauksien mukaan. Anstarilla 16ytyy kattava
tuotevalikoima joka kasittaa yhteensa noin 700 erilaista tuotetta, joten
kaikkien tuotteiden virtausta ei luonnollisesti voinut ottaa huomioon, eika
niiden selvitykselle ollut perusteita. Sovimme toimeksiantajan kanssa etté
rajaamme tuotannon virtauksien huomioinnin ja tutkimisen myydyimpiin
tuotteisiin. Sovimme myo6s ettd layout tehdaan ensimmaisesta ja toisesta
tuotantohallista. Layoutin tavoitteena oli myds tilanteiden mukaan luoda
uusia toimintamalleja seka tutkia tuotannon toimintaa uudesta

nakokulmasta.
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4.2 Suunnitteluohjelmiston valinta

Nykypaivana loytyy paljon erilaisia suunnitteluohjelmistoja ja monesti
layoutin tekijalle saattaa olla ongelmallista tehdé valinta ohjelmistosta.
Tahan opinnaytetydhon valittiin AutoCAD-ohjelmisto, johtuen
opinnaytyontekijan aikasemmasta kokemuksesta kyseisen ohjelman
kaytosta ja ohjelmiston soveltuvuudesta 2D-layoutin piirtAmiseen. Kuvassa

3 AutoCAD-piirros toimistotiloista.

Floor Plan Sample.dwg

/  Manage Output Add-ins

- T
A L] _ .- N &=

Line Polyline Circle . " Tet Dimension Block  Properties Utilities  Clipboard ~ View  Select
- . Ao

B Propertics

Draw ~ Mo Annotation ~ -

ER N 5l - Type o command

Layout]

KUVA 3. AutoCAD-piirros (JTB World 2017)

4.3 Ensimmainen layout

Ensimmaisen layotin teko lahti kayntiin ensimmaisen ja toisen
tuotantohallin mittauksilla, joista ensin tehtiin paperiluonnokset.
Seuraavaksi mittailtiin koneiden, tyopisteiden ja varastojen paikat. Lopuksi

luotiin varsinaiset pohjapiirrokset AutoCAD-ohjelmistolla.
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5 TUOTANNON VIRTAUKSIEN KARTOITUS

Tuotannon virtauksilla voidaan tarkoittaa tuotevirtoja, raaka-aineiden
virtoja sek& monia muita tuotantoon liittyvia virtauksia. Tuotannon
virtauksia kasitellaan yleensa tilaus-toimitusprosessissa. Tassa
opinnaytetydssa kasitelladn ja tutkitaan tuotteiden, puolivalmisteiden ja

materiaalien virtausta materiaalista valmiiksi.

5.1 Lean

Taman opinnaytetydn layoutin tekemisessa kaytettiin hyddyksi lean-

ajattelumallia, joten on tarpeellista avata lean-filosofiaa.

"Lean on pohjimmiltaan taydellisyyden tavoittelua. Taydellisyyden
tavoittelu tarkoittaa kaytannossa jatkuvaa olemassa olevien
toimintatapojen arviointia ja muutosta seka uusien toimintatapojen
vakiinnuttamista. Toiminta on tavoitteellista, joka johdetaan liilketoiminnan

tarpeista.” (Piirainen 2016.)

Kuvasta 4 ilmenee hyvin leanin seitseman hukkaa eli asiat jotka halutaan
minimoida tai jopa poistaa kokonaan. Tassa opinnaytetydssa kiinnitettiin
huomiota varsinkin tarpeettoman liikkeen minimointiin joka kuuluu leanin

seitsemaan hukkaan seka tarpeettoman kuljetuksen poistamiseen.
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Vituotante i
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KUVA 4. Leanin seitseman hukkaa (Quality Knowhow Karjalainen 2017)

5.2 Lean-ajattelu prosessin virtauksessa

"Virtaus tarkoittaa prosessissa keskeytymatonta materiaalien,
komponenttien, tuotteiden ja tiedon virtausta ilman vali- ja tuotevarastoja.
Virtaus kaynnistyy asiakkaan tilauksesta, joka kaynnistaa valmistuksen.

Se paattyy kun tuote on toimitettu asiaakkaalle.” (Tuominen 2010, 7.)

Taman ajatusmallin voi helposti kyseenalaistaa, silla kaikilla aloilla tai
yrityksilla ei ole mahdollisuutta tuottaa imuohjausta jonka varastottomuus
aiheuttaa. Tietysti tiedon virtaus on mahdollista ja toivottavaa toteuttaa

reaaliajassa.

Lean-ajattelu on kuitenkin ehdottomasti tarpeellinen virtauksia
suunniteltaessa, silla turhien liikkeiden minimointi tai jopa poistaminen on

suositeltavaa.
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5.3 Kartoituksien alkutyd

Jo ensimmaista layoutia tehdessa virtauksia kartoittui hieman, mutta
varsinainen kartoitustyd paasi kunnolla kayntiin vasta ensimmaisen
layoutin valmistuttua. Valmiiseen layoutiin ja vielapa sahkoisessa
muodossa olevaan on huomattavasti helpompi tehd& muutoksia kuin

paperiversioihin.

Ensimmaisena vaiheena oli luonnollisesti selvittaa myydyimmat tuotteet
yhdessa yrityksen johdon kanssa. Myydyimpia tuotteita selvitettiin
toiminnanohjausjarjestelmasté saatavien myyntiraporttien perusteella.
Tuotteet ryhmitelmiin myyntien perusteella, jonka jalkeen tehtiin paatos
mité tuotteita huomioidaan layoutin teossa. Varsinaista ABC-analyysia ei

tehty, mutta sen kaltaista paattelya kaytettiin.

Tuotedatan selvittya piti tehda rajauksia minka tuotteiden virtauksia
lahdetaan selvittimaan. Tuotteiden samankaltaisuuden vuoksi pystyttiin

samalla tyolla myds hieman vahemman myytyja tuotteita kartoittamaan.

5.4 Virtaukset

Myydyimpien tuotteiden selvittyda, naiden tuotteiden ja tuoteryhmien
virtaukseen paneuduttiin huolellisesti aina materiaalista valmiiksi
tuotteeksi. Kaytannossa tyonjohtajia, tyontekijoita, suunnittelupaallikkda ja
tuotantopaallikk6a haastattelemalla saatiin selville tuotteiden virtausta.
Pelkalla paattelylla ei selvitys olisi onnistunut, silla yrityksella on monia
samanlaisia tyopisteita ja koneita.

Virtauksia oli helppo seurailla valmiissa nykytilanne-layoutissa, josta sai
hyvin selvan oliko tuotteen virtauksessa parannettavaa. Layoutista
huomasi hyvin esimerkiksi turhat liikkeet ja turhat tuotteen tai materiaalin

kuljetukset.

Kartoitusten perusteella saatiin hyva kuva tuotteiden nykymatkasta

tuotannossa.
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5.5 Valmistusvaiheet

Valmistuvaiheiden selvitys tuotekohtaisesti oli valttamatonta, silla uusien
toimintamallien luominen vaati hyvan tuntemuksen tuotteiden
valmistusvaiheisiin. My6s tuotteen virtauksen selvitys vaatii osaltaan

valmistusvaiheiden tuntemuksen.

Valmistuvaiheet selvitettiin yhdessa tuotantojohtajan ja tyonjohtajien
kanssa. Lahtdkohtaisesti tuotannossa tehdaan paljon samankaltaisia
valmistusvaiheita, esimerkiksi hitsausta moneen eri tuoteryhman
tuotteeseen. Valmistuvaiheita on huomattava méara ja joissakin koneissa
valmistettavan tuotteen vaihto saattaa vieda huomattavan pitkan ajan, joka

tuli tietysti huomioida layoutia tehdessa.
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6 UUDEN LAYOUTIN TEKO

Alkuperaisen layoutin teon, virtauksien selvitysten ja valmistusvaiheiden
tuntemisen jalkeen uuden layoutin teko kaynnistyi. Edella mainittujen
tarkeytta tehdaslayoutin teossa ei voi korostaa liikkaa. Layoutin teossa
huomioitiin valmistusvaiheet, tyopisteiden ja koneiden sijainnit, virtaukset

ja uudet laitteet jotka eivat viela olleet tulleet.

Uudessa layoutissa koneiden paikkoja muutettiin, uudet koneet piirrettiin,
vanhojen koneiden tila kaytettiin hyédyksi ja uusia varastointiloja luotiin.
AutoCad- tiedostoon muutokset tehtiin nopeasti. Varsinaiset layoutin
muutokset olivat koko projektissa pieni osa silla tuotannon virtauksien
selvityksessa ja valmistusvaiheisiin tutustuessa uusi tehdaslayout alkoi jo

selkeasti muotoutua.

Uusi tehdaslayout valmistui pian kartoitustoiden jalkeen ja seuraava vaihe
oli toimeksiantajan kanssa kayda se perusteellisesti lapi.



7 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tarkoituksena oli suunnitella Anstar Oy:lle uusi tuotannon
layout ensimmaiseen ja toiseen tuotantohalliin tuotannon virtauksien
mukaan ja mahdollisesti tuottaa uusia toimintamalleja. Layoutin
tarkoituksena oli tehostaa tuotantoa, sijoittaa uudet laitteet, hyddyntaa
poistuvien laitteiden tuoma vapaa tila seka saada turhaa liikettéa pois.

Opinnaytetyon tuloksena yritys sai uuden tehdaslayoutin. Layoutiin
tavoitteet saatiin taytettyd, uusille koneille saatiin paikat ja vanhojen tila
kaytettiin hyodyksi, myds olemassa olevia koneita siirrettiin tuotannon
virtauksien mukaan. Opinnaytyota kirjoittaessa muutoksia tuotantoon ei

viela ollut tehty ja konkreettisia tuloksia parannuksista ei siis viela ollut.

Opinnaytetyo oli mielenkiintoinen ja opetti tekijallensa paljon

tehdaslayouteista, valmistusmenetelmista ja tuotannon virtauksista.
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