siakkaiden tarkka kuunteleminen sai

1980-luvun alussa aikaan kehityksen,

jonka seurauksena perinteinen konepaja-

tuotanto alkoi askel askeleelta muuttua.
- Silloisen toimitusjohtajan Seppo Suuriniemen vaimo
Ritva on fysioterapeutti. Han kysdisi mieheltaan, voitai-
siinko konepajalla valmistaa hédnelle hoitopdyta. Tuosta
Tampereella yha edelleenkin toimivaan Fysikaalinen Hoi-
tolaitos Flexioon toimitetusta hoitopdydasta sai alkunsa
nykyinen terveydenhuollon ja hyvinvoinnin laitteiden ja
tarvikkeiden valmistus, kertoo toimitusjohtaja Ville Lai-
ne. Potilasnostureita yritys oli valmistanut jo 1970-luvulta
ldhtien.

Téna paivana Lojer-konserni on Suomen ja Poh-
joismaiden johtava hoitokalustevalmistaja. Hoitopdoytid,
sairaalasénkyja ja muita terveydenhuollon ja wellness-
puolen tuotteita viedddan 80 maahan ympari maailmaa
ja valtaosa 18 miljoonan liikevaihdosta tulee viennista.
Uusin aluevaltaus ovat huippukirurgien kanssa kehitellyt
leikkauspoydat.

Lojerin tuotteet tehddan - yrityksen filosofian
mukaisesti - perati 90-prosenttisesti Suomessa. Konserni
tyollistaa yhteensa 160 _henkiloa helsta 130 Suomessa.
Kotimaan tuotantoyks
puun saakka Vammal
Kempeleessa ja Pennal
myyntikonttori Medema Physio ja
sempda konepajatuotetta elipu
tiota. - Olemme laskeneet, ettd yli
ta pumppaa paivittdisen talousvetensa
pumpuilla, Laine toteaa.

Lojer-konserni on esimerkki yrltyks

4,

Terveysteknologian suomalalsosaajla
Hoitokalusteita

Suomesta

kaikkeen maailmaan

Kruunarin kisdlli Niilo Ranni aloitti
malassa sijaitsevassa pajassaan mi
puntareiden valmistuksen. Voi vair
sittemmin Vammalan Konepa;aksr
perustaja miettisi, jos palaisi katsoma
teita ja miten Lojer Oy:nd tunnetuss
pdivénd valmistetaan.

kasvattanut vahvat juuret syntypaikkakunnalleen ja ku-
rottanut sieltd maailmalle. Matkan varrella on tarvittu roh-
keita paatoksia ja toimintatapojen uudistamista, joiden
seurauksena perinteinen konepaja on kehittynyt nykyai-
kaisimpia tuotantojarjestelmia hyodyntavaksi ja kaikilla
toimintansa tasoilla my&s ymparistovaikutukset huomioi-
vaksi toimijaksi.

Tehdashalleissa tietokoneet ohjaavat prosessia
vaihe vaiheelta aina pienimpien, ohutlevysta leikattavi-
en osasien valmistuksesta ja taivutuksesta hitsaukseen ja
pintakasittelyyn asti. Samalla metallimiesten tyénkuva on
muuttunut: miehet kdskevat koneita, ohjelmoivat, valvo-
vat ja osallistuvat uusien tuotteiden kohdalla merkittaval-
4 tavalla myés'f?aotekéhitykseen.

- Juuri tallaisen tiimityon mahdollistaaksemme
olemme halunneet monista kilpailijoistamme poiketen
pitdd prosessin kaikki .ydinvaiheet omissa kasissamme
sen sijaan, ettd olisimme ryhtyneet tekemaan pelkkad

itysinsin06ri saa tehtaan puolelta
o hdanen suunnitelmansa, ja lisdksi

anoo. - Kun uudet tuotteet seka
staan omassa talossa, pystymme
) nopeasti ja pitdmaan laadun kor-

@gﬂ valmistusperiaatteista on, ettei

3 Iamkaan varastoon. — Jokainen valmistus-
va tuc aI;iityja silld on jo tilaajansa.

' ustavuus ja asiakkaan toiveiden

assa toimivan tytdaryhtion

ouni Maksimainen.
uon johtanut siihen,

Yhdessd huippuki

gien kanssa' kehitetty leikka-

uspoytd on Lojer Oy:n uusinta
tuotekehittelya, ‘Autonhintai-
sia” poytia- on toimitettu jo
mm. Uppsalan yliopistolliseen
sairaalaan 8 kappaletta. Yk-
sinkertaisempia, kenttdoloihin
sopivia leikkauspoytid Lojer on
toimittanut jo 15 vuoden ajan
mm: SPRin kenttdasairaaloihin.

| robottitek-

ettd tuotannossa on talla hetkelld yhteensa 60 erilaista
hoitopdytavaihtoehtoa. — Sairaala- ja hoitokalustepuolel-
la asiakkaitamme ovat suuret laitokset, mutta tissa hoi-
topdytatuotteitten ryhmassa tyypillinen asiakkaamme on
se pienyrittdja tai ammatinharjoittaja, joka tarvitsee yh-
den, juuri omiin tarpeisiinsa istuvan hoitopdydén. Jous-
tava tuotantotapamme sopii hyvin télle asiakaskunnalle,
toteaa aluemyyntipaallikko Kari Lammenaho.

"Hienoin koneemme on sijoitettu

ammattikoulun tiloihin"”

Osaavan tyovoiman saatavuus on pienilld paikka-
kunnilla erityinen haaste. Sastamala on hyva esimerkki sii-
td, miten hedelmallistd yhteistyotd ammattioppilaitokset
ja yritykset voivat parhaimmillaan tehda. - Meilld on vah-
va ammattikoulu, jonka kanssa olemme tehneet jo vuosi-
en ajan tiivistd yhteistyotd. Kdytdnndssa tama tarkoittaa
mm. sitd, ettd ykkdskoneemme on sijoitettu ammattikou-
lun tiloihin. Ammattimiehemme tekevét sielld paivittain
“ihan oikeita” toitd ja opastavat opiskelijoita uusimpiin ko-
neistustekniikoihin, Lojer Oy:n toimitusjohtaja Ville Laine
kertoo.

Yhteisty® on ollut tuloksekasta. — Vield 10 vuotta
sitten metallipuolen suosio oli alhainen - nyt Vammalan
ammattikoulun metallipuolelle vaaditaan yli 8 keskiarvo
- se on korkeampi kuin lukiossa. Viesti siitd, miten hienoja
ja vaativia toitd metallissa tana paivana tehdaan, on aina-
kin taalla Sastamalassa saavuttanut nuoret. Yhteisty6 on
my6s meidan kannaltamme tdrkedd. Tarjoamme alasta
kiinnostuneille nuorille naisille ja miehille vakituista tyota
usein heti heidan valmistuttuaan, silld hyvasta tyévoimas-
ta kilpailevat alueemme muutkin metallialan yritykset. ©

Uusin
niikka on mah-
metalliteollisuu-
den kaikkein likaisimpien  ja
kuormitta- vimpien  tdiden
— esimerkiksi hionnan - siirtcimisen ihmiseltd koneelle: Kuuma
metallipdly syé metallimiehen haalarit, mutta ei haittaa omassa
solussaan tyGskentelevdd robottia. — Robotin ohjelmointi on erit-
tdin vaativaa - se on yksi niistd aineista, joita ammattikoulussa
opiskellaan. Kaikki kalustevalmistajat eivdt nde tarpeelliseksi va-
lusaumojen hiomista, mutta meidén toimintaperiaatteisimme
kuuluu myds ndkymdttomdista laadusta huolehtiminen, toimi-
tusjohtaja Ville Laine sanoo. Alemmassa kuvassa tyéntouhussa
hitsausrobotti.

Kokoonpano tapahtuu késitydnd. Tuotteita kokoamas-
sa Mia Jokinen (etualalla), Merja Vastaranta, Martti Finska ja Antti
Hakari. Haastavimmassa tuotteessa, naprapaatin hoitopSyddssci
(vldkuvassa), on perciti 500 osaa ja pbyddn koko rakenne liikkuu
kolmiulotteisesti. — Tuote on koko maailman mittakaavassa ai-
nutlaatuinen ja sitd on myyty ympdri maailmaa Pohjois-Ameri-
kasta Japaniin ja Australiaan, aluemyyntipddllikké Kari Lammen-
aho kertoo.
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Tuotekehitysinsin6ori Martti Hevonkorven tydkaluna on kotimai-
nen Vertexin G4- suunnittelujdrjestelmd. YhteistyG siscipihan toisella puolella
toimivan tuotannon kanssa on saumaton.

Myds konevalinnoissa kiinni-
tetddn huomiota ympdristoystavdlli-
syyteen. Tietokoneohjattu, laserleikat-
tuja osia taivuttava kone on saanut
kylkeensd e-merkin, joka kertoo, ettei
kone tarvitse toimiakseen lainkaan
ympdristolle haitallista hydrauliikka-
Oliyd. Tyén touhussa laserleikkaaja
Petri Orre.




