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Betonista valmistetut seindelementit ovat tyypilli-
nen esimerkki tuotteista, joiden valmistusimpulssi
tulee asiakkaalta. Tuotteita ei siis voida juurikaan
tehdd varastoon. Tuotteiden yksildllisyys ja lyhyet
sarjat asettavat betonielementtien valmistajille suu-
ria haasteita tuotannon tehokkaaseen ja joustavaan
toteuttamiseen.

Kilpailukykyisen, taloudellisen ja tasalaatuisen
tuotannon saavuttamiseksi elementtiteollisuuden
tulee kiinnittdd yhd enemman huomiota valmistus-
teknologioiden kehittdmiseen ja uusien kaytantéjen
kayttdonottoon. Teknologian kehittdmiselld ja aktii-
visella kayttoonotolla on mahdollista saavuttaa huo-
mattavia parannuksia tuotannon tehokkuudessa,
joustavuudessa ja laadussa.

Seindelementtiteollisuudessa tuotannon tehok-
kuutta ja joustavuutta on perinteisesti heikentanyt
kasityén suuri maara muottien kokoamisessa, ele-
menttien raudoituksessa sekd valussa. Tuotannon
tehokkuutta on lisdksi heikentdnyt suunnittelijoiden
ja tuotannon puutteellinen yhteistyd, jolloin useisiin
detaljeihin ei ole kyetty kehittdméaan optimaalista
valmistusratkaisua. My6s ty6turvallisuudessa ja teh-
taiden siisteystasossa on betonielementtiteollisuu-
della ollut parannettavaa.

Suomen betonielementtimarkkinoiden toiseksi
suurin toimija Lujabetoni Oy on ottanut merkittavan
edistysaskeleen kohti joustavampaa ja tehokkaam-
paa tuotantoa investoimalla 2,5 miljoonaa euroa yh-
tion Kantolan tehtaalle ja rakentaen Suomen nykyai-
kaisimman véliseind- ja kuorielementtien tuotanto-
linjan. Uusi linja on tyypiltddn niin sanottu kierto-
muottilinja ja sen on toimittanut Elematic Oy. Inves-
toinnin johdosta Lujabetonin seindelementtien val-
mistuskapasiteetti lahes kaksinkertaistuu, jonka
avulla yhtid pystyy vastaamaan entistd paremmin i-
saantyneeseen sisakuorielementtien kysyntaan.

Kiertomuottilinja on hyva esimerkki siitd, miten
nykyaikaisella teknologialla ja asioiden uudelleen
ajattelulla voidaan tehostaa betonielementtien val-
mistusta. Kiertomuottilinjan kantavana ideana ovat
lattiatasossa liikkuvat muottipdydat, jotka muodos-
tavat ns. epdtahtilinjan. Kiertomuottilinjalla valupdy-
dat liikkuvat tydpisteestd toiseen kun taas perintei-
sessd seindelementtitehtaassa valupdydat ovat py-
syneet paikallaan monimutkaistaen tehtaiden siséis-
té logistiikkaa ja materiaalivirtoja.

Kiertomuottipohjainen valiseind- ja kuorielement-
tien tuotantolinja muodostuu muottiseinien kiinni-
tysalueesta, raudoitusalueesta, valupaikasta, maran
tuotteen viimeistelyalueestaan, jalkihoitoalueesta,
kippauspdydastd ja viimeistelyalueesta. Lisaksi lin-
jalla on puskuripaikkoja lisda@maéan linjan joustavuut-
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ta. Kaytetyt puskuripaikat mahdollistavatkin linjan
kédyttdmisen epdtahtilinjana - tuotteiden ei tarvitse
tulla linjalta ulos samassa jérjestyksessa kuin niiden
valmistus on aloitettu, milld on huomattava tuotan-
non joustavuutta lisaava vaikutus.

Kiertomuottilinjan muottilaitojen kiinnityspaikat
on varustettu lasereilla, jotka heijastavat suunnitel-
mien mukaiset muottilaitojen paikat muottipinnalle.
Kaytettyjen lasereiden avulla pystytdan nopeutta-
maan muottiseinien kiinnitystd ja nostamaan loppu-
tuotteen mittatarkkuutta. Muottilaidat kiinnitetaan
muottipdytdan tehokkailla magneeteilla, mika edes-
auttaa vahentamaan ty6vaiheen tydmenekkia.

Muottilaitojen kiinnittdmisen jalkeen valupdydat
siirtyvat seuraaviin tyopisteisiin, joissa tapahtuu
muottien raudoitus ja varustelu. Monimutkaisia va-
rusteluita vaativia tuotteita varten on linjalle raken-
nettu liséksi sivuunvetopaikkoja, joiden tarkoitukse-
na on varmistaa linjan mahdollisimman tehokas ja
hairidtén toiminta.

Valupaikalle muotit siirtyvat valmiiksi raudoitet-
tuina. Itse muotin valaminen tapahtuu Comcaster -
valukoneen avulla, joka nopeuttaa valutapahtumaa
huomattavasti ja pienentdd tydtarvetta. Valutapah-
tumaan sisaltyy ns. perinteisilla massoilla valettaes-
sa tarytys, joka toteutetaan tarypoydan avulla, jonka
tarytystaajuutta voidaan tarpeen mukaan s&ataa. It-
setiivistyvilla massoilla (IT-betoni) valettaessa tary-
tystarvetta ei ole.

Varsinaisen valutapahtuman jalkeen tuote siirre-
taan valupaikalta viimeistelyalueelle, jossa suorite-
taan pinnan viimeistely. Linjalla on lisdksi mahdollis-
ta valmistaa valmiiksi villoitettuja ja villoiteltulta
pinnaltaan kasiteltyjd elementteja.

Pinnan viimeistelyn jalkeen tuotteet siirretddn au-
tomaattinostimella jalkihoitoalueelle kovettumaan.
Jalkihoitoalue on muusta hallista eristetty tila, jonne
valupdytia pinotaan pdallekkdin. Automaattinostimen
kaytto vahentaa merkittdvasti tarvittavaa tydmaaraa.

Kovettuneet betonielementit siirretdan jalkihoito-
alueelta kippipdydalle, jossa viimeisteleméaton sei-
ndelementti nostetaan pystyyn siirrettavaksi vii-
meistelyalueelle. Tyhjat muotit palaavat puhdistettu-
na linjalle uusia valuja odottamaan.

Viimeistelyalueella suoritetaan tuotteiden laa-
dunvarmistus ja paikataan mahdolliset virheet. Vii-
meistelyn jalkeen elementit kuljetetaan varastoon
kuljetusvaunulla odottamaan asiakkaalle toimitusta.

Uuden epétahtilinjan periaatteen hyddyntdminen
elementtivalmistuksessa mahdollistaa tehokkaam-
man ja turvallisemman tuotannon tekemisen vaikut-
tamatta negatiivisesti tuotannon joustavuuteen.
Tuotannon siisteystasoa on mahdollista nostaa, kos-

7
Mallielementin valu Lujabetoni Oy:n kiertomuottilinjan
vihkidisissd 9.9.2005.

ka esimerkiksi muottitdist4 ja viimeistelysta aiheutu-
vat roskat rajoittuvat vain hyvin rajatulle alueella
hallissa. Tuotannon tehokkuutta on ollut mahdollista
nostaa selkeyttdmalla materiaalivirtoja ja automati-
soimalla rutiininomaisia tyovaiheita, kuten muottien
ajaminen jalkihoitovarastoon. Liséksi tyéntekemisen
mielekkyyttd on parannettu paitsi mahdollistamalla
siistimpi tydympdristd niin myds ottamalla kaytt6on
uusia teknisid laitteita kuten valutapahtumassa kay-
tettdvé valukone.

Tuotantoteknisten kehitysaskeleiden lisaksi Luja-
betoni on kiinnittdnyt huomiota koko toimitusketjun
hallintaan palkkaamalla kaksi uutta suunnittelijaa
suunnittelemaan tuotteita uudelle linjalle. Uusien
suunnittelijoiden fyysinen sijainti on kiertomuottilin-
jan vélittdmassa laheisyydessd, jollain tuotannon ja
suunnittelijoiden yhteistyd tehostuu. Yhteistyon tii-
vistdmiselld uskotaan saavutettavan merkittavad
tuotannon tehostumista ja lopputuotteen laadun pa-
rantumista. Hallitun toimitusketjun avulla pystytdan
lisdksi nostamaan huomattavasti asiakkaiden koke-
maa palvelun tasoa ja tarjoamaan heille yhad parem-
min heidén tarpeisiinsa soveltuvia tuotteita.

PARTITION WALL AND SKIN ELEMENTS FROM
LUJABETONI'S AUTOMATIC PRODUCTION LINE
Concrete wall elements are products that cannot really be produ-
ced to stock. Due to the individuality of the products and the short
series manufacturers of concrete elements face great challenges
trying to set up effective and flexible production lines.

Lujabetoni Oy has built a new production line in the Kantola
plant for the manufacture of partition wall and skin elements.
The new production line based on a mould circulation system will
almost double the production capacity of wall elements.

The concept of the mould circulation system is based on mould tab-
les moving at floor level, which form a so-called asynchronous line,
with the casting tables moving from one work station to the next.

Inan asynchronous production line products move through the line at
their own pace, which increases the fiexibility of production significantly.

Reinforcement is installed in the moulds before they come to
the casting station. The actual casting process is carried out
using the Comcaster casting machine, which makes the process
considerably shorter and reduces labour needs. When so-called
conventional concrete is used, the casting process includes vib-
ration using a frequency-adjustable vibrating table. Self-compac-
ting concrete does not require vibration.

After the actual casting process the product moves on to the
finishing station for surface finishing. The line can be used to pro-
duce elements complete with insulation wool as well as ele-
ments with a finished insulation wool surface.

After surface finishing an automatic hoisting device moves
the products to the curing station.

The final station is for quality assurance and repair of any de-
fects. The elements are then transferred to the warehouse to

await delivery to the customers.





