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Ohjaajat

Insin6orityd tehtiin Mediseam Oy:lle, jolla on uudet toimitilat Nastolassa.Tyon tavoitteena
on suunnitella tuotannon layout uusiin tiloihin.

Teoriassa perehdytddn termeihin layout, logistiikka ja sisédlogistiikka. Tassa esitellaan
yleisesti kaytdssa olevia layout-tyyppeja seka suunnittelussa huomioon otettavia asioita.
Tybssa suunniteltiin yrityksen tuotantoon toimiva layout mik&d my®s nopeuttaa koneiden
asennustyotd muutossa. Koneiden ja toimintojen sijoittelulla pyrittin saamaan riittavat
tydskentelyalueet koneiden ympadrille. Layoutissa toteutettiin myos selkeaa materiaalivirtaa
tuotannon lapi.

Layoutiin kuului myds sahkoistyksen ja pneumatiikan suunnittelu. Sahké6n suunniteltiin
karkea layout, josta sahkourakointi tekee tarkemmat sahkopiirustukset. Pneumatiikassa
tehtiin kuva putkilinjasta, johon paineilma syottetdan alakerran kompressorista. Linjastosta
tulee sy6tot konekohtaisesti.

Insin6oritydn pohdinnassa kaydaan lapi tydssa esiintyneitéd haasteita ja sita, kuinka niista
selvittiin. Ty6 saatiin valmiiksi hyvissa ajoin, joten layoutin toteutus jai mydhempaan
ajankohtaan.
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The objective of this Bachelor's thesis was to design a new layout for Mediseam Oy.
Mediseam Oy manufactures vacuum mattresses and vacuum splits used by first response
units, military branches, medical and dental professionals and medical academies. The
company’s product range contains also protective sheets, curtains and covers for trucks,
in addition to safety curtains and folding screens used by welders. The company has ob-
tained new premises in Nastola and the new layout was designed for the Nastola produc-
tion plant.

The theory part of this Bachelor's thesis is an overview of the layout, logistics and material
flows.

The design process for the layout was carried out as follows. Firstly, the machines were
measured and defined for their work area. Secondly, the required places for the machines
were considered and designed. The aim was to design a layout which ensures a straight-
forward and logistically efficient material flow throughout the production process. After de-
signing the layout for the machines, electrical and compressed air lines can be designed.
Finally, the layout can be implemented without major breaks in production.
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1 Johdanto
1.1 Mediseam Oy:n toiminta ja tuotteet

Yritys on perustettu vuonna 1987 Lahdessa, jolloin se toimi Lahden Muovisaumaus Oy
-nimisena. Nimi vaihdettiin vuonna 1996 Mediseam Oy:ksi. Vuoden 2015 lopussa
ostettiin Stoppeite Oy:n liiketoiminta. Yritys toimi Hollolassa, mutta tilojen ahtauden
takia he ostivat toimitilat Lahden Nastolasta 2016. Nastolan halli vaati peruskorjauksen
ennen tuotannon aloittamista. Ensimmaisenéa remontoitiin alakerrasta kaksi tilaa, joissa
voidaan tuotantoa jatkaa véliaikaisesti. Ylakerran katonkorjauksen ja pintaremontin
jalkeen tuotanto siirretaan sinne. Alakertaan jaa pakkaamo, vastaanotto ja lahettamo,
metalliverstas seka iso varasto.

Mediseam Oy on PVC-kankaiden jatkojalostukseen erikoistunut yritys. Ty6tapoina ovat
suurjakso- ja kuumailmasaumaus, liimaus, ultradaniompelu ja -saumaus sekd ompelu.

(kuva 1)

leikkaus
-kasin
-kone

saumaus

-suurjakso
-liimaus
-kuumailma

jatkojalostus
-remmit, renkaat

Cpatiaus | ——

varasto/
lahettamo

Kuva 1. Vuokaavio esittdd materiaalivirtaa, kuinka kankaasta jalostuu tuote.



Yritys valmistaa Mediseam tyhjidpatja ja -lasta tuoteperhettda (kuva 2). Tuotetta
kayttavat mm.  pelastuslaitokset, puolustusvoimat,  sairaankuljetusyritykset,
hammaslaakariasemat seké pelastus- ja hoitoalan oppilaitokset. (6.)

Kuva 2. Mediseam tyhjidpatja ja lastoja, joihin on oma sailytyskassi seka pumppu.

Toinen yrityksen tuoteperhe on suojapeitteet, joka kattaa kaikki suojaustarpeet aina
teollisista sovelluksista juhlatelttoinin. Téahan kuuluvat pakkas- ja aanieristeverhot,
hitsausverhot ja valisermit, kuorma-autojen ja perakarryjen pressut, seka telttojen ja
paviljonkien katot ja seinat.(kuva 3.) (6.)

Kuva 3. Suojaverhoja sisdkayttoon ja telttaa ulkokayttéon.

Alihankintatoind yritys valmistaa saumaustekniikalla muoviseos- ja muovipinnoitetuista
pehmeista materiaaleista tuotteita eri kayttdtarkoituksiin. Monipuolinen konekanta, joka
k&sittdd suurjaksosaumakoneita, ultraddnisaumakoneita seka leikkureita ja stansseja,
mahdollistaa useat tuotesovellukset eri toimialoille.

Liséksi yrityksessd loppujalostetaan suurkuvatulosteita messu- ja mainoskayttoon.
Tahan kuuluvat mainosbanderollien, yrityslippujen sek& suurien ulkomainosten
ompeleminen ja saumaaminen. (6.)



1.2 Tyon taustaa ja tavoitteet

Mediseam Oy:n uudet toimitilat sijaitsevat Lahden Nastolassa. Uutta tuotanto- ja
varastotilaa on n. 3 900 mz?, josta 1 338,4 m2 yldkertaa, mihin suunnitellaan layout.
Entiset toimitilat olivat 600 m2 ja tilan ahtauden vuoksi osaa koneista sdilytettiin ulkona
olevassa merikontissa. Ylakerran tilat mahdollistavat koneiden véljan sijoittelun ja reilut
tybalueet vierelle. Layoutin suunnittelu toteutettiin remontin ollessa k&ynnissé, jotta sen
valmistuttua koneet ja laitteet saadaan heti paikoillensa, eikd tuotantoon tule isoja
katkoksia.

Tavoitteena on asemoida koneiden paikat valmiiksi, jotta muutto sujuisi nopeasti ja
asennusty0 olisi helppoa. Asennusty6ta nopeuttaa se, ettd my6s sahkd ja paineilma on
etukateen suunniteltu koneiden paikoille. Lisdksi koneet sijoitetaan niin, etta niiden
kaytto olisi helppoa ja turvallista. Samalla on ajateltu materiaalivirran suuntaa, ettei tule
turhia kuljetuksia edestakaisin. Tavoitteena on saada toimiva tila, johon on myds
my6hemmin helppo sijoittaa uusia koneita.

1.3 Tyon kulku

Insindorityo tehtiin yrityksen tiloissa. Tyon aikataulutus sovittiin yrityksen johdon kanssa
heidan tarpeisiinsa vastaavaksi. Layout-piirustus tetiin CoreIDRAW-ohjelmalla, mika on
yrityksessa kaytossa. Opinndytetyontekijd sai kayttéonsd pohjapiirustuksen seka
konekantaluettelon. Konekantaluettelo on liitteend. Pohjapiirustukseen taytyi ottaa viela
tarkentavia mittauksia lasermitalla, jotta valiseinat, aukko, taukotila ja kulkureitit saatiin
kohdalleen.

Ensimmaiseksi piti tutustua koneisiin ja laitteisiin, oli kerattava tietoa niista ja mitattava
nitd suunnittelua varten. Aikatauluun vaikutti myds tiloissa tehtéava remontti.
Ulkopuolen kattoremontin aikana layout-piirustuksessa piti saada koneet asemoitua,
jotta nahtiin sdhkodn ja paineilman tarve. Taman jalkeen alkaa sisaremontti, jossa
tehdéaan sahko- ja paineilmatydt. Suunnitelmasta nahdaan, missa paineilman ja sdhkon
linjasto kulkee, jotta saadaan asennettua ne sisakattoon suoraan oikeille paikoille.
Layoutia suunnitellessa kaytiin tyontekijoiden kanssa lapi ideoita ja keskusteltiin
koneiden ryhmityksista ja asemoinneista.

Insindoritydn kirjoittamiselle ja loppuunsaattamiselle 10ytyi aikaa layout piirustuksen
jalkeen.



2 Teoriaa

2.1 Layout

Layout suomeksi on suunnitelma, sijoittelu, sommittelu, pohjapiirustus (5). Tuotannon
layoutilla tarkoitetaan tapaa, jolla tuotantotila on jarjestetty: milla tavoin laitteet,
tyopisteet, kulkureitit, varastot ja muut tarvittavat asiat on sijoiteltu tehtaaseen (1).

Materiaalivirta suunnitellaan siten, ettd tuotteet kulkevat tehokkaasti suoraan ja ettei
nitd Kkuljeteta edestakaisin. Koneet sijoitellaan niin, ettd niissa on riittava
tyoskentelytila, jolloin ne ovat myos turvallisia kayttda. Lisaksi minimoidaan
tyontekijoiden turhia liikkeité ja tuotteen lapaisyaikaa. Layoutissa on otettava huomioon
my6s mahdolliset laajennus- ja muutostarpeet. ( 3, s. 482.)

2.2 Sisélogistiikka

Logistiikka on materiaalivirtojen ohjaamista, kasitteitd alettiin kayttaa Yhdysvalloissa
likkeenjohdon termind 1950-luvulla. 2000-luvun jalkeen on keskitytty koko tilaus-
toimitusketjun hallintaan. Logistiikka ndhddan eri toimintojen sarjana, yrityksen tulo-,
sisé- ja lahtdlogistiikan prosessina. (1.) Tassa tytssa tarkastelemme sisalogistiikkaa.

Siséiseksi logistiikaksi nimitetaan yrityksen sisisien materiaalivirtojen suunnittelua ja
ohjausta. Sen piiriin kuuluu yrityksen toimitusten ja materiaalivirtojen hallinta.
Sisélogistiikan tehtavana on huolehtia, ettd kukin materiaali on oikeassa paikassa
oikeaan aikaan. (2, s. 462.) Materiaalivirtojen pitaisi liikkua sujuvasti, mika
parannettaisiin tuottavuutta ja kilpailukykya (6, s. 50). Tassa tapauksessa se tarkoittaa
kankaiden saapumista ylékertaan ja valmiiden tuotteiden siirtymistd alakerran
pakkaamoon. Sisélogistiikka on yrityksen sisélla tehtdvdd materiaalien ja tuotteiden
kasittelya (6, s. 20).

2.2.1 Layout-tyypit

Funktionaalisessa layoutissa samankaltaiset koneet ja tybtehtdvat on ryhmitelty
yhteen. Tassa tuotantotyypissd tuotemdarat ja -tyypit vaihtelevat huomattavasti.
Tuotteet valmistetaan sarjoina tai yksittdiskappaleina. Funktionaalisen layoutin
kuormitusaste on 60 — 90 % ja tuottavuus heikkoa. TA&ma on helppo rakentaa seka
joustava tuotepolitikassa ja kapasiteetin lisddmisessa. ( 3, s. 476.)

Solu on ryhma, joka on erikoistunut tiettyjen tydvaiheiden suorittamiseen ja osien
valmistamiseen. Se muodostaa eri koneista ja tydpaikoista kootun itsenaisen ryhman.
Solu on joustava, materiaalivirta on selked, asetusajat ovat lyhyet, eikd siind synny
vdlivarastoja. Virheiden loytaminen ja korjaaminen on helppoa, koska laadunvalvonta
on samalla alueella. Kuormitusaste voi solussa vaihdella suuresti eri koneilla ja
laitteilla. ( 3, s. 478.)



Tuotantolinjassa tyonkulku on selke&d, koneet ja laitteet ovat tydnkulun mukaisessa
jarjestyksessa. Kappaleenkasittely ja valmistus ovat tehokasta ja automatisoitua, seka
suuret valmistusmaarat ja korkea kuormitus ovat edellytyksia tuotantolinjan
rakentamiselle. ( 3, s.475.)

2.2.2 Layoutin suunnittelu, tarkastelu ja tavoitteet

Layout-suunnittelulla tarkoitetaan tuotantojarjestelmén fyysisten osien, kuten koneiden,
laitteiden, kulkureittien ja varastopaikkojen sijoittelua tehtaassa. Tuotannon tavoitteiden
toteutumiseen ja valmistuksen kannattavuuteen vaikuttaa tyOtehtdvien ja
valmistusprosessien toteutustapa. Tama on monivaiheinen prosessi ja usein
kompromissi kaikkien tekijoiden suhteen. ( 3, s. 475.)

Yrityksen layoutissa sovelletaan funktionaalista tapaa, joten téssa insindortydssa
ompelimo seké leikkaavat ja saumaavat koneet ovat omat alueensa. Yrityksessa toimii
imuohjaus, jolloin tuotetta valmistetaan asiakkaan tilaukseen. Taméan vuoksi tilauksen
tullessa oikeaa materiaalia 10ytyy hyllystd. Varaston arvoa ei ole koettu ongelmana,
vaan mahdollisuutena toimia myos tukkuvarastona tulevaisuudessa. Tavoitteena on
tilava, toimiva ja turvallinen tydymparistd. Layout jattaa myds mahdollisuuden kehittéda
toimintaa ja uusia koneita myéhemmin.

2.3 Pneumatiikka

Pneumatiikassa kaytetaan kaasunpainetta ja virtausta tehonsiirtoon. Paineilma
tuotetaan kompressorilla ja varastoidaan erillisessa sailiossa. Paineilmaverkko siirtéa
iiman kayttokohteille. Paineilmaan kertyy myds kosteutta, jota kerdtddn linjasta pois
vedenerottimilla (4).

3 Koneet ja laitteet

3.1 Mittaus

Tyo aloitettiin koneiden mittauksella (kuva 4). Ensimmaiseksi koneet numeroaitiin
konekantalistasta, jotta niiden tunnistaminen olisi helpompaa. Seuraavaksi otettiin
koneen fyysiset mitat listaan, sek& merkattiin myos tydskentelyalueen mitat. Jotkut
koneet olivat viela pakattuna, eika niitd ollut asennettu kayttoon valiaikaisesti.
Pienempia tytkalupakkeja koneiden viereen ei piirretty kuvaan. Liséksi osa koneista oli
viela edellisessa toimipisteessa ja niiden tiedot saatiin tydnjohdolta. Koneista tutkittiin
myds niiden vaatima virta. Tassd oli apuna sd&hkdmies, joka toteuttaa ylakerran
sahkotyot.



Kuva 4. Fiab-suurjaksosaumauskone, jonka pituus on 9,5 m.

3.2 Ryhmittely

Koneiden ryhmittelyssa tyontekijat auttoivat kertomalla mitkd koneet kuuluvat yhteen.
Osa koneista on selkedsti oma ryhmansa kuten esim. stanssit. Koneet ryhmiteltiin
tyotehtavien samankaltaisuuksien perusteella. Karkea ryhmitys oli leikkaavat,
saumaavat (kuva 5) ja ompelukoneet.

Kuva 5. Pienemmat venttiilien- ja palkkisuurjaksosaumauskoneet Colbitit.



4 Layout-suunnittelu

4.1 Suunnittelun rajoitukset

Ulkoseinilla oli ikkunat, joita ei haluttu peittdd. Valiseinat jakoivat tilan kolmeen eri
halliin. AB-hallin peralla on lattiassa reik&, joka piti peittda tai kiertad suunnitelmissa.
Uuden sahkokeskuksen paikka tulee ompelimon véliseinddn AB-hallin puolelle ja sen
edusta jaa vapaaksi. Kaikkien tilojen oviaukoissa on liukuovet paloturvallisuutta varten,
joten esim. sadhkdn kaapelisiltaa ei voinut vetdd suoraan oviaukosta. Jo valmiiksi
merkatut vanhat kaytavat ja tydalueet oli sailytettava. Jokaisen hallin paatyseinasséa on
hatapoistumistie, joiden edusta pitéda olla vapaa. Neljas hatapoistuminen on rappujen
kautta. Hallissa D on rakennelma, joka sailytetdan taukotilaksi. (Kuvat T. Roininen 6-8.)

Kuva 6. Halli AB, 448,1 m2, remonttivaiheessa. Takaseinalla nakyy hatapoistumistien luukku,
sen oikealle puolelle tulee kangashylliyt.



Kuva 7. Hallin C, 545,6 m?, véliseinalla sijaitsevat liukuovet, jotka toimivat myds palo-ovina.

Kuva 8. Halli D, 339,7 m?, kuvassa nakyvilla myds isoja siirtovaunuja tdiden liikuttamista
varten.

Layoutin suunnitelma tehtiin monessa osassa, ensimmadisena pohja, seuraavaksi
koneet ja hyllyt, sitten saéhkdsuunnitelma ja viimeiseksi paineilmalinjan suunnittelu.



4.2 Pohja

Kuvassa 9 on pohjapiirustus, jossa ndkyvat oranssilla vanhat kaytavét ja tydaluuet.
Kuvassa on muutama mitta ja apuviivat ymparilla helpottamassa suunnittelua.
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Kuva 9. Pohjapiirustus

Tavara tuodaan hissilla ylakertaan. Aluksi ajateltiin sijoittaa hyllyt 1&helle hissin ovia,
ettei joudu kuljettamaan pitkia matkoja. Tama ajatusmalli osoittautui huonoksi jo
olemassa olevien tybalueiden suhteen. Se olisi vaatinut hyllyjen edustalle ylimaaraista
tyhjaa tilaa niiden lastausta ja purkua varten. TAman vuoksi paadyttin jattamaan
hyllyjen sijainniksi takaseinén ja koneiden paikoiksi vanhat tybalueet. Hyllyjen paissa
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on tyhjaa tilaa missa sijaitsevat hatapoistumistiet. Tuotteiden ja keskeneraisten téiden
likuttaminen tehdaan erikokoisilla karryilla.

Ompelimossa toteutetaan my6s mainosompelua, jonka tydvaiheina on ompelu ja
purjerenkaiden laitto. Lisdksi siella ommellaan patjapusseja, joihin lisataan ryyneja
taytteeksi, ja ne tulevat tyhjidpatjojen sisdé&n ennen saumausta.

4.3 Suunnitelma

Yhdessa versiossa (kuva 10) ajateltin suuria tuotteita tehtavaksi lattiapinnaltaan
leveimmassa hallissa. Kaikki pienemmat koneet olisi sijoiteltu pinta-alaltaan iscimpaan
tilaan. Materiaalivirtaa ajatellen tama malli koettiin epékaytannoélliseksi. Ompelimo on
ajateltu kokoajan samaan paikkaan, tosin ompelupdytda ja ultrakoneiden ryhmittelya
on muutettu suunnitelman edetessa.
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Kuva 10. Yksi alustava suunnitelma koneiden sijoittelusta, jossa pienemmat koneet ovat C-
hallissa.
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Aluksi ompelupdytéa suunniteltin lyhyemmaksi ja siina oli kolme konetta rivissa.
Ultradanisaumauskoneet olivat omana ryhmanaan. Lopullisessa versiossa
ompelupdytaa pidennettiin ja siihen lisattin viela kaksi ultrag&nisaumauskonetta.
(Kuvat 11 ja 12.)

Kuva 11. Ultradanisaumakone ja nauhaompelukone.
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Kuva 12. Raaka layout-suunnitelma, jossa vihrealla on merkitty alustava sahkdkaapelisilta.
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4.4  Sahko

Sahkodsuunnitelmaan paastin koneiden asemoinnin jalkeen. Suunnitelma on tehty
karkeasti vain vetamalla paalinjat koneiden sijoitteluun nahden. Séhkdjakokeskuksen
paikka on maaritelty valiseindan. Kaapelisillat Kiinnitetdén kattoon ja sieltd pudotetaan
asemoinnin perusteella oikea pistoke koneelle. Valaistus kulkee koneiden edessa ja
tyopoytien molemmin puolin, lisdksi ompelukoneilla on oma tydvalo ja muutamilla
koneilla oma. Sahkourakoitsija tulee asentamaan keskuksen ja linjat, lisdksi kaytaville
tulevan yleisvalaistuksen. (Kuva 13.)

NON OO
R 515
@___

Kuva 13. Tummanvihred katkoviiva on valaistus ja yhtendinen vihred on kaapelilinja. Palloihin
on merkitty koneen vaatima pistoke 16 / 32 / 63 A ja s on normaali vaihtovirta.

45 Pneumatiikka

Paineilmakompressori on alakerrassa, josta putket tulevat lattian 1api yléakertaan. Tilan
B valiseindn paadyssa on lattiassa reikd, josta ilmaputket on helppo tuoda ylos.
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Pneumatiikkaputket kiertavat jokaisen hallin ympdri. Suurin osa koneista kayttaa
paineilmaa.

Nykyinen kompressori nayttaa noin 7 bar kaytdssa, joka vastaa yleensé verkoissa
olevaa 6 - 8 barin painetta. Paine vaihtelee kompressorin kaynnin ja kulutuksen
mukaan. Putkistona kaytetdan joko muoviputkea tai eloksoitua alumiiniputkea, jotka
ovat kevyitd ja helppoja asentaa ja joissa virtaus on tehokasta. Lisaksi ne eivat aiheuta
suurjaksosaumauskoneille hairidita, joita terdsputkisto saattaa aiheuttaa. Alkup&éhén
on hyva asentaa linjasuodattimet, jotka estavat epapuhtauksien paasyn
paineilmaputkistoon. Lisaksi jadhdytyskuivain on erittain suositeltava, koska kuivain
poistaa kosteuden paineilmasta. (Kuva 14.)

—

Paineilma

Kuva 14. Hallin A/B vdliseinan paasta tulee putket alakerran kompressorilta linjastoon (iso
ympyrd). Risteysalueissa on vedenerotus (pieni ympyra).
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5 Layout-mallin valinta ja toteutus

Layoutin valintaan soveltui parhaiten funktionaalinen malli, missa samankaltaiset
koneet ovat ryhmissa. Valintaan vaikutti se, missd kangashyllyt sijaitsevat, sielta
materiaalivirta saa alkunsa. Hyllyistd kankaat siirretdan leikkaukseen, missa ne
katkaistaan ~maaramittoihin.  Siitd edelleen stanssattavaksi, saumaukseen tai
ompelimoon. Jatkojalostuksessa tuotteisiin lisatdan remmeja tai renkaita esim.
pressuverhon Kiinnittamistd varten. Valmiit tuotteet siirtyvat hissilla alakerran
pakkaamoon ja lahettamoon.

Kangaspakkoja siirretdan ja nostetaan nostimilla. Kankaat liikkuvat leikkaamosta
eteenpdin tyonnettavilla karrylld, joita on kaytdssa erikokoisia. Tuotteet ovat
suhteellisen kevyita kasin karryissa siirreltaviksi. Toki esimerkiksi isoimmat rekkojen
pressut ja teltat painavat enemman.

Ryyniensy6ttokone koettin  myds ongelmalliseksi, ryynien leviamisen takia. Sen
sijoittaminen ompelimoon patjapussien tayttéa varten on loogista, mutta siihen
suunniteltiin kaukalo estamaan ryynien leviamista ymparistoon.

Kankaat liikkuvat nyt takaseinan hyllyista katkaisuun leikkaaville koneille A, josta ne
siirtyvat eteenpain pienemmille suurjaksosaumauskoneille B. Koneen 25 viereen
piirrettiin iso tydkalupakki, kuvassa 15 lyhenne tk. Toinen halli varattiin kokonaan isolle
suurjaksosaumainkoneelle C, suurien pressujen tekemista varten. Pressuja varten
hallin C tehtiin myds iso 15 m pitk& leikkauspoyta. Lisdksi siina on iso tila lattialla
kasikoneilla kuumailmasaumausta tehtavia pressuja varten. Ompelimo D on oma
osastonsa, jossa on pienempid koneita. Siella on erilaisia ompelukoneita ja
ultradanisaumauskoneita. Ompelupdyta tuli ikkunaseindn viereen, ja sen
kokonaismitaksi tuli 20 m. Siihen sijoitettiin kolme ompelukonetta ja kaksi
ultrad&nisaumauskonetta 3,2 m:n vélein ja paatyihin viela 2 m tasoa. (kuva 15.)
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A= Leikkurit ja stanssit
B= Suurjaksosaumaus

= = hatatie C=Iso suurjaksosaumaus
D= Ompelimo

Kuva 15. Layout-suunnitelma, jossa koneet ovat asemoituina.

Myb6hempaa kehitysta ajatellen yksittaisia koneita on helppo vaihtaa uudempiin, seka
tilan puolesta uusia koneita mahtuu vield halleihin. Puhetta oli myds uudesta
suurjaksosaumauskoneesta ja sille suunniteltiin varausta C hallissa. Kuvassa 16 on
esitetty suunnitellut materiaalivirrat ja koneiden tydskentelysuunnat.



A= Leikkurit ja stanssit
B= Suurjaksosaumaus

m = hatétie C=Iso suurjaksosaumaus

D= Ompelimo

Kuva 16. Materiaalivirtaa  osoittavat isot nuolet peralta
tydskentelysuunnat on merkitty pienilla nuolilla.

eteenpain,

ja

16

koneiden
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6 Yhteenveto ja pohdinta

Mediseam Oy:ll& on uudet toimitilat Nastolassa. Insindoritydssa suunniteltiin tuotannon
layout yrityksen uusiin tiloihin.

Tamantyyppinen tuotanto oli minulle uutta. Koneet ja laitteet olivat ennestaan
tuntemattomia. Koneisiin ja tydmenetelmiin tutustuminen alkoi ihan fyysisesti paikan
paalla. Tuotantopéaallikké oli suurena apuna siina vaiheessa, kun mietittiin tydskentelyn
suuntaa ja ty6alueita koneiden ymparilld. Pienta sekaannusta aiheutti se, ettd koneita
oli viela edellisessa toimipaikassa, mutta niiden mitat sain tuotantopaallikolta.
Konekantaluettelossa on myds ylimaaraisia koneita, jotka eivét liity ylakerran layoutiin,
kuten esimerkiksi sahat. Suunnitelmassa pohdittiin layoutia, eli koneiden sijoittelua ja
materiaalivirtaa, itse koneella tytdskentelyyn ei sen tarkemmin puututtu. Selkeat
kaytavat ja tydalueet koneiden ymparilla edesauttavat tydskentelya ja ty6turvallisuutta.

Koneiden mitoitus oli aika suurpiirteistd, vahdaiset poikkeamat eivat vaikuta
kokonaisuuteen ja mitat ovat ylakanttiin. Liséksi tybalueet koneiden ymparilla ovat
reilut. Aaripaan esimerkkina ajattelin tydalueeksi metrin ison suurjaksosaumakoneen
eteen, mutta todellisuudessa siihen tarvitaan 10 m isojen pressujen tekemisté varten.
Tilat ja koneet mahdollistavat tuotannon kasvun. Talla hetkella tuotteet myyvat
itsestddn ja markkinointi on vahaista. Tuotantoa on tarkoitus lisata maltillisesti, ensin
pitdd saada tilat kuntoon ja koneet paikoilleen.

Sahkolinjojen veto tehtiin koneasemointien mukaan ja valolinjat tydskentelyalueiden
paalle. Lopun sahkdsuunnittelun jatin urakoitsijalle. S&hkourakoitsijan kanssa kaytiin
koneita lapi, tutkittiin niiden tyyppikilpia ja moottoreiden tarvitsemia virtoja. Urakoitsijan
tyota auttamaan piirustukseen merkattiin, monenko A:n pistokkeen kone vaatii
kohdalleen, apuna kaytettin my6s konekantalistaa. Nailla tiedoille he p&asivat
suunnittelemaan ja tilaamaan uuden sahkokeskuksen etukateen, jotta asennus
tapahtuisi sovitussa aikataulussa. Pneumatiikkasuunnitelma jai tarkentamatta putkiston
osalta, koska valinta on kesken muovi- tai eloksoidun alumiiniputken valilla. MyGs
kompressorin kohdalta jai avoimeksi, jos kapasiteetti kasvaa ja nykyinen ei riita,
jatkossa on tilalle hankittava uusi. Halliin C jai my6s varaus isommalle koneelle. Sinne
on ajateltu uutta isoa suurjaksosaumauskonetta, mutta hankintaneuvottelut ovat viela
kesken.

Layout eli viela loppumetreilld, minka wvuoksi taukotila ja siivouspiste lisattiin
piirustuksiin, mutta ne eivat vaikuttaneet koneiden sijoitteluun. Ainoastaan hyllya ja
ryyninsyottokonetta jouduttiin siitdmaan muutama metri. Layoutin suunnitelma saatiin
valmiiksi hyvissa ajoin, joten toteutus jadi mydhempaan ajankohtaan. Lopputulos on
esitetty kuvassa 17.
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Kuva 17. Koko layout, missa on koneet, sédhko ja paineilmapiirustukset samassa.
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Mediseam Oy:n konekanta

Stanssit:

Merkki Ulkomitat Koko ty6alue | Amp
Atom 1,10%1,70 m. 60*55 cm 16
usm 1,0%1,0 m. 60*50 cm 16
Adolf Jllig 2,70%1,20 m. Leveys 90 cm 16
Conter 204*85 cm 63
Leikkurit:

Levea rullaleikkuri, omavalmiste 1,50*%3,10 lev. 250 cm 16
Polygraphpaperileikkuri 2,0%*2,0 lev. 100 cm
Schwalbachrullaleikkuri 1,0%2,0 lev. 140 cm 16
Saumauskoneet: Koko

Radyne 3 osaa 1,80*%2,10/1,20*2,40/ | 157*91 cm 63 +16
Metrisaumauskone, veto ja

katkaisuautomatiikka

Fiab 1,50*%1,20 Poytdkone 16
Fiab 1,70*5,50 63
Siirtopoytdkone, kaksipuolinen,

puoliautomaatti

Colbitt 1,10*0,90 Poytdkone 32
Colbitt 1,10*0,90 Poytdkone 32
Colbitt 2,50%1,30 Palkkikone 63

Ultradanisaumauskoneet:




2(3)

Pfaff 0,70*1,20 Poytdkone
Nucleus 0,90*0,60 Poytdkone

Puristava
Rinco 0,60*1,20 kone
Trukit:
Toyota 2500 kg
Rocla 1200 kg
Muut:
Kaeser SX6
Ryyniensyé6ttékone 2,30*%1,10 m. 16
muovihyllykot 2 kpl. 1,40*0,65/1,0*1,0
Numerointikone 0,50*1,05

Koneen
STOPPEITE OY:N VANHA KALUSTO Ulkomitat tyoalue Amp
Fiab suurjaksosaumain -89 12 kw 9,5 m
poydalla 1,70*%9,50 m. 10*15 m. 63
Nauhaleikkauskone 0,6*1,20 m. 16
Hydraalipuristi, sisdltden 4 kpl tyokalut 1,40*%1,40 16
Rengaskone 12 mm ilmanpaine 0,60*0,60 m.
Rengaskone 16 mm manuaali 0,42*%0,42 m.
Leikkauspoyta 8,4x2,7 m 8,4%2,7 m.
Linjaarileikkuri 3,3 m
Kangas vakit suunniteltu leikkauspoytaan
5kpl 2,5x0,8x0,6
Kangaskarryja 4 kpl seka aputyopoyta. 0,60%0,60 m.
Mitsubishi kolmesy6tté ompelukone
ohjelmoitava puoliautomaatti 16




303

CONSEWnauhaompelukone

16

DURKOPPpalistin ompelukone hankittu
2013

Ompelupodyta 9x0,8m taustalevytykselld,
alahyllyineen

9*1,6m.

Sango vapaavarsikone

0,8*1,80

16

Hyllykét muovirullille

Metallipyorosaha

Alumiinipyoradsaha

Leikkauspoyta rullapyorilla saadettavilla
jaloilla

Pitkan tavaran varastointihylly

Ultraadnikoneet 2 kpl. Varalla

1,25 korkeat karryt

0,8*2,10

Kangasrullalava

0,80*2,10




