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Marko Rantala (vas.)
ja%%r‘éki kokoavat sadoista osista
[ eikkauspoytaa Lojerin Sastamalan
tehtaalla. Ikansa samalla konepajalla tyéskennellyt
Rantala on oppinut vuosikymmenten aikana
" useita tydtehtavia ja talon tavat perin juurin.
i) Niitd han opettaa pari vuotta toéissa olleelle

Ruohomaelle, jonka sahkbdalan osaaminen on
tarpeen kokoonpanotydssa.

-

Terveysteknologia on yksi teknologiateollisuuden
kasvualoista. Ala tyéllistda jo 10 000 suomalaista. .
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Ollisuudelle.
Dimista.

Kati Pohjolainen vastaa Lojerin
leikkaus- ja hoitopdytien
osien viimeistelyn laadusta.
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yontekijoiden vankka osaami-
nen jaldhes satavuotiset juuret
metallialalla ovat leikkaus- ja
hoitopoytia valmistavan Lojer
Oy:n menestyksen peruskivet.
Yhdessi tekemisen meininki,
luottamus omaan tekemiseen ja
jatkuva tyGssd oppiminen toistuvat seké tyon-
tekijoiden ettd pomojen puheissa.

Kun toiset ulkoistavat tyoté alihankkijoil-
leen, luotetaan Lojerilla omaan suunnitteluun,
valmistukseen ja niiden tiiviiseen yhteistyo-
hon. Syykin on selva.

— Kun vieressd olevalle kaverille tekee ta-
varaa, sen pitii olla priimaa. Muuten se tulee
palautteen kanssa heti takaisin, paaluottamus-
mies Hannu Lehtinen sanoo.

KOKEMUSTA PIISAA

Monet ovat tulleet t6ihin jo silloin, kun yritys
oli Vammalan konepaja - niin my6s CNC-ko-
neistaja Mikko Andersson. Tapaamme hénet
tyOstdmaissa kierteita.

— Nyt kun on vihemmén t6itd CNC-koneel-
la, teen néitd hommia. Monenlaisia asioita taél-
14 saa tehda, Andersson sanoo.

Andersson tyoskenteli ennen Lojerille tuloa
Vammalan Lihan palveluksessa. Se paityi viiti-
sentoista vuotta sitten konkurssiin, ja Andersson
hakeutui koneistuskurssille. Kesken kurssin han
péisi harjoittelujakson jilkeen Lojerille.

Kuusikymppinen Andersson on saanut nah-
dé tyon muutoksen késityostd yha enemmaén
koneilla tehtéviksi. Tyon ohessa hin on ope-
tellut koneiden kéyton.

Andersson ei ole 1aheskaan vanhin tyontekija.
— Meillé on edelleen tbissid 68-vuotias eld-
keldinen, joka painaa hommia etenkin kiireai-
koina. Hinelld on valtava méiri osaamista, jota
hin siirtdd nuoremmille, pddluottamusmies

Lehtinen kertoo.

Pitkét tyosuhteet ja pieni vaihtuvuus kerto-
vat ty6ilmapiiristé, jota tyontekijat kilvan kehu-
vat. Rentous, ilo ja rehti ty6toveruus toistuvat
kommenteissa.

Kovien odotusten kasvuala

Terveysteknologiasta odotetaan uutta kasvuveturia kdhivalle Suomen
taloudelle. Kauppa- ja teollisuusministeri Jan Vapaavuori lupasi alalle
lokakuun alkupaivind sadan miljoonan euron rahoitusruiskeen.

- Menestymme talla alalla, koska meilld on
oikeanlainen mentaliteetti. Me olemme tarkkoja,
huolellisia ja luotettavia. Nama asiat korostuvat,
kun teemme ihmisten terveyteen liittyvia
tuotteita, terveysteknologiayritysten etujarjestod
FiIHTAN toiminnanjohtaja Terhi Kajaste sanoo.
Suomessa on osattu erikoistua valituille
tuotealueille, joissa meilld on huippuosaamista.
Erikoistumisen vastapainona terveysteknologian
tuotteet vaativat monien alojen, kuten
materiaalitekniikan, sahko- ja automaatio-

tekniikan, ohjelmistojen ja suunnittelun hallintaa.
Niissa kaikissa meilla on vahvat perinteet.

- Meillad on hyvéa osaamisen perinne ja alalla
hyvat verkostot, joissa kehitytaan yhdessa.
Tuotannon pysymista Suomessa edesauttaa
kohtuullinen tyon hinta, Kajaste sanoo.

Terveysteknologia tyollistaa talla hetkelld
Suomessa noin 10 000 henke3, ja jos kasvu
jatkuu nykyisenlaisena, vuonna 2020 arviolta
noin 12 000 henkea. Jos kaikki alihankkijat
huomioidaan, luvut ovat kaksinkertaiset.

KONEROMANTIIKKAA

Matka jatkuu puristimelle, jonka patinoidusta
pinnasta huokuu ik4 ja koneromantiikka. Kyl-
jessi lukee Ab Arosverket Vesteras, ja vuosi-
malliksi paljastuu 1975. Hydrauliikka liikuttaa
minté4 ja puristin taivuttaa 50 tonnin voimalla
peukalon paksuista rautaa. Puristimen hoitaja
Aki Kulonpéi valmistaa hoitopOytien kahvoja
tiiviiseen tahtiin.

Terveysteknologiaa saatelevdt monet lait ja
madraykset. Tuottajat ovat vastuussa koko
tuotantoketjusta. Siksi tuotekehityksen, tuotannon
ja alihankkijoiden on toimittava tiiviisti yhdessa.

- Koko prosessin toimivuus voidaan varmistaa
parhaiten, kun kaikki toimijat ovat Idhekkain.
Uskon, etta alan yritysten tuotekehitys ja tuotanto
pysyvat jatkossakin Suomessa, Kajaste sanoo.

Samalla, kun alan tulevaisuus nayttaa
lupaavalta, tulee vastaan koko ajan tiukempia
saadoksia. Alalla menestyminen edellyttaa
niiden hallintaa ja noudattamista. Samalla pitaa
olla koko ajan hereilla, mitka ovat asiakkaiden
muuttuvat tarpeet ja tehda niihin sopivia tuot-
teita. Nopeasti kehittyvalla alalla osaavat ja
uusin tilanteisiin mukautuvat tekijat parjaavat.



CNC-koneistaja Markku Andersson
siirtyi liha-alalta konepajalle reilut

®

kymmenen vuotta sitten.

- Velipoika minut houkutteli hommiin, kun
téa4lld oli kauhea kiire. Aluksi tein kuutta tun-
tia, mutta pian paasin tekeméén taytta paivaa.
Kymmenen vuotta on monenlaisia hommia
piisannut, eikid lomautuksia ole juuri ollut,
Kulonpii sanoo verkkaisesti.

- Erityisesti néen mahdollisuuksia ennalta-
ehkaisevan terveysteknologian ratkaisuissa ja
toisaalta kuntoutusta ja omahoitoa tukevissa
tuotteissa. Niissa on nahtavissa voimakasta
kysynnan kasvua, Kajaste ennustaa.

Maailmanlaajuiset terveysteknologian mark-
kinat ovat 250-260 miljardia euroa vuodessa
eli 1ahes viisi kertaa Suomen valtion budjetti.
Alan vuosikasvu on noin neljd prosenttia.

Viime vuonna Suomen terveysteknologia-
sektorin vienti oli 1,7 miljardia euroa, ja alan kasvu
on ollut viimeisen kuuden vuoden aikana keski-
maarin yli seitseman prosenttia. Léhes koko
terveysteknologia-alan tuotanto menee vientiin:
kolmannes Yhdysvaltoihin, kolmannes EU-alueelle
ja kolmannes kehittyviin maihin.

Puristimen hoitaja Aki Kulonpda
mittaa hoitopéydan kahvaa.

o

Puristimen sddtdminen on tarkkaa puuhaa ja
sen saavat tehdé vain kokeneimmat tyontekijét.
Viaarit saadot voivat aiheuttaa paitsi konerikon
my0s vaaratilanteen tyontekijille. Kulonpai on
harjaantunut koneenkayttéjé ja tekee saadot eri
osille rutiinilla.

Terveysteknologian karki

1. GE Healthcare Finland 220
2. Planmeca 215
3. Thermo Fisher Scientific 136
4. Palodex Group 134
5. Wallac 133
6. Plandent 76
7. Phillips Medisize 74
8. Tieto Healthcare & Welfare 65
9. Orion Diagnostica 45
10. Respecta 36

FiHTAN 60 jasenyrityksesta yli puolet on
perustettu vuoden 2000 jalkeen.

- Kasvupolkunsa alussa olevat yritykset
tarvitsevat monenlaista tukea muun muassa
rahoituksen jarjestelyissa ja lainsaadannon
tuntemuksessa, Kajaste sanoo.

- Talld koneella voi tehda mita vaan: taivuttaa,
rei’ittdi tai vaikkalyodé kantoja pois pulttien pais-
td, Kulonpéd kertoo ja taputtaa ylpeéni konettaan.

VIIMEISINTA TEKNOLOGIAA

Leikkaus- ja hoitopdytien kaikki osat tehdéén
Lojerilla alusta alkaen itse. Tuotannon alku-
pééssé on erivahvuisia terislevyjé ja -tankoja.
Lopputuotteena syntyy satoja hienomekaanisia
osia sisdltava tyylikéis ja kayttotarpeeseen téy-
dellisesti sopiva tuote.

Liikevaihto 2013, milj. euroa

1. DHR Finland 34
12. Merivaara 32
13. Sartorius Liquid Handling Biohit 28
14. Wipak Valkeakoski 27
15. Serres 26
16. Lojer 22

17.  Varian Medical Systems Finland 21

18. CRF Box (CRF Health) 20
19. Innokas Medical 17
20. Hytest 15

@ Terveysteknologian tuotanto antaa

tyota ja toimeentuloa suurten kansain-
vdlisten konsernien lisdksi myo6s pienten ja
keskisuurien yritysten kautta.

LAHDE: FiHTA
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Levyjen késittely alkaa uudenkarhealla la-
serleikkurilla. Koneen parissa tyoskentelee
nelja tyontekijéd. Porukan kymppi on koneen
ohjelmoija ja tyosuojeluvaltuutettu Petri Orre.

- Aloitin metallihommat aikanaan perintei-
sissd taontahommissa. Vuonna 1987 tulin tdnne.
Monenlaisten vaiheiden jdlkeen paddyin laser-
leikkurille. Tdmé& kone nopeuttaa ja yksinker-
taistaa tyoté valtavasti perinteiseen koneistuk-
seen verrattuna, Orre sanoo.

Ty6n vaatimukset ovat muuttuneet Orren
tyOuran aikana aimo harppauksin.

- Nykyédn pitdd hallita atk:ta ja matemaatti-
siajuttuja. Tyon ohella néité asioita on opeteltu
japaljon on kursseja kiyty, Orre jatkaa.

Orre ohjelmoi laserleikkurille koneelle
annettavia leikkuuohjeita eli “nesteja”, jotka
koostuvat osien dxf-kuvista. Erilaisia kuvia on
yli 6 000. Kokonaisesta levysti saadaan leikkuu-
ohjeen avulla satoja osia.

Tarkoin laskettujen “nestien” avulla minimoi-
daanlevyjen hukkaa. Orre ndyttda mallia, joka on
téaynna pienten osien kuvia ja arvuuttaa, kuinka
paljon hukkaa jaa. Arvaamme alle kymmenen
prosentin lukemia, mutta tietokoneellakin op-
timoitu leikkuu tuottaa 34,6 prosentin hukan.

- Hukka ja metalliromu menee meilt4 sata-
prosenttisesti kierrdatykseen, Orre kertoo.

HILJAISTA HUMINAA

Luottamusmies Lehtisen ty6piste on tdynné tek-
niikkaa ja néyttéruutuja kuin lentokoneen oh-
jaamo. Han ohjaa sekd noin kymmenvuotiasta
japanilaista Kitamura CNC-tyostokeskusta etta
kotimaista Camlinen 24-palettista FMS-jérjes-
telm#4 varmoin ottein. TyOpisteen vieressi on
mallikappaleita monimutkaisista metallikappa-
leista, joita tyostokone on tuottanut.

@ Paaluottamusmies Hannu Lehtinen ja

tyosuojeluvaltuutettu Petri Orre ovat
tyytyvdisia tyépaikan ilmapiiriin ja yhteis-
tyohon tyénantajan kanssa.

- CNC-kone tottelee Fanuc-ohjelmointikiel-
té, Lehtinen kertoo ja nayttaa ruudulla olevaa
komentosarjaa.

Vaikka koneet ovat tdydessa touhussa, vain
vaimeita 44niid kuuluu. Ympiristo on siisti ja
tavarat hyvissé ojennuksessa.

Siirrymme tuoreen Okuman valmistaman
CNC-monitoimisorvin luo.

- Télla koneella tulee valmis-

ta huomattavasti nopeammin.
Useimmat osat valmistuvat yh-
dell4 kiinnitykselld, kun vanhalla
koneella kappaletta pitdéd kaantaa
monta kertaa, Lehtinen sanoo.

CNC-koneen vieressi olevat
rautatangot siirtavit mietteet raaka-aineen laa-
tuun. Levyj4 ja tankoja tulee muun muassa Ruu-
kilta ja BE Groupilta.

- Kun Ruukilta tulee tavaraa, niin tiedimme,
mitd saamme. Se on aina hyvii ja tasalaatuista,
Orre vakuuttaa.

VALKEAA PINTAA

Viimeistelyalueen keskelld on iso kuljetin, jonka
koukuista roikkuu erilaisia osia, osa teriksenhar-
maita, osa jo valkoisen maalin peittdmié. Osat
kulkevat radallaan hitaasti ensin maalisuihkuun
jasieltd hevosenkengin muotoiseen uuniin.

Maalauksessa kiytetaan jauhemaista epok-
simaalia, joka ruiskutetaan osien pintaan. Maali
tarttuu magneettisesti metalliosiin. Ne kohdat,
joihin maalia ei haluta, on kééritty paperiin. Uu-
nissa maali kuumennetaan nestekaasulla 215
asteen lammaossa metallin pintaan.

Jalkikisittelytiimin vetéjd Kati Pohjolai-
nen katsoo tarkoin uunista tulevia osia. Hian
vastaa viimeistelyn laadusta.

- Tulin tdnne 13 vuotta sitten vanhainkodilta
ja henkilokohtaisen avustajan hommista. Olin
td4lla ensin sesonkitoissi pintakésittelyssi ja
niillé teilld tassd nyt ollaan. Kouluttauduin tyon
ohessa Rastorissa kone- ja metallialan tyotek-
nikoksi ja liséiksi hankin ty6njohtokoulutusta,
Pohjolainen kertoo.

Tyo6paikan ilmapiiri ja tyaikojen joustavuus
miellyttédviat Pohjolaista. Myos alan nakymit
tuovat turvaa.

- Olen onnellisessa asemassa, etté toité riit-
tad ja ndkymit ovat paremmat kuin monella
muulla metallin alalla, Pohjolainen sanoo.

- Tyd6ajan jousto puolin ja toisin on hyvi asia.
Kun tarvitsee lasten kanssaliahted aamusta jon-
nekin, voi tulla my6hemmin ja vastaavasti voin
kerité tunteja tyoaikapankkiin, Pohjolainen
iloitsee.

TARKKAA LAATUA

Kierroksen pédtteeksi tulemme saliin, jossa
on kymmenkunta puolivalmista sairaaloihin
toimitettavaa leikkauspoytéd. Tila tuo ennem-
min mieleen laboratorion tai elektroniikkateh-
taan kuin perinteisen metallipajan. Sihkodalan
ammattiopinnot suorittanut nuorimies Mar-
kus Ruohomiiki ahertaa kokoonpanopdydin
ddressa.

-Kolmisen vuottasitten ar-
meijan jalkeen minulle soitet-
tiin ja kyseltiin, tulisinko hom-
miin, Ruohomiki muistelee.

Kokoonpano on tarkkaa
tyoté, jossa yhdistetdan ali-
hankkijoilta tulleet kymme-

net sihkoosat ja oman pajan sadat metalliosat
monipuoliseksi leikkauspdydéksi. Yhden poy-
din kokoaminen kestda viikon.

Oppinsa Ruohomiki on saanut mestari-ki-
séllihengessd vanhemmalta kollegalta, joka on
ollut Lojerilla t6issd koko ikénsd. Marko Ran-
tala saapuukin sopivasti paikalle.

- Isénjalki4 tulin tdnne koulun jalkeen kohta
kolmekymmenté vuotta sitten. Aloitin varasto-
hommissa, sieltd siirryin markdmaalaukseen,
epoksointiin, sinkyjen kasaamiseen, kiroprak-
tikkopoytien kokoamiseen ja nyt sitten tialla.
Kylld tdmaé on ollut hyvi tyonantaja ja varma
ala, Rantala sanoo.

e Kokoonpanosta vastaavat Marko Rantala

(vas.) jJa Markus Ruohomaki siirtdvat
nostettavalla ty6tasolla ty6n alla olevaa
hoitopdytaa.



Emannan
oivalluksesta
uuden alku

Vuonna 1919 perustetun Vamma-
lan Konepajan (vuodesta 2006 Lo-
jer) historiassa kaantyi uusi lehti
1980-luvun alussa. Yhtion silloisen
toimitusjohtaja Seppo Suurniemen
puoliso ehdotti uudenlaisten hoito-
poytien valmistamista fysikaaliseen
hoitolaitokseensa. Ala ei ollut yrityk-
selle aivan vieras, silla pajalla oli val-
mistettu jo aiemmin potilasnosto-
laitteita, joita oli viety hyvalla me-
nestykselld Neuvostoliittoon.

Uudet tuotteet saivat laajem-
paakin huomiota ja terveysalan
merkkiyritys Instrumentarium otti
ne myyntiin. Myds ruotsalaisen
Stillen kanssa aloitettiin yhteis-
ty6 ensin leikkaussalinostureiden
valmistuksessa ja mydhemmin
leikkauspOytien parissa.

Vammalan Konepajan historia
on tyypillisen metallipajan kasvuta-
rina. Aluksi valmistettiin sekalaisia
maatalouden koneita kuten viljan
siirtolaitteita, kivenhiomakoneita,
puuntyostokoneita ja silppumylly-
ja. Monien tuotenimi oli perusta-
jan Niilo Rannin mukaan Nira, joka
|16ytyy edelleen monen kesamokin
kasipumpun kyljesta.

Vesipumpuille avautui uusia
markkinoita 1970-luvulla, kun yh-
ti6 alkoi kehittaa kehitysyhteistyon
tarpeisiin Afrikan ja Aasian oloihin
sopivia vesipumppuja. Kehitysyh-
teistyona alkanut kaupankayn-
ti laajeni, ja vesipumppujen toimi-
tukset kehitysmaihin olivat vuonna
1991 neljdnnes Vammalan konepa-
jan liikevaihdosta. Taman tarinan
huipennuksena olivat pumppujen
kokoonpanotehtaiden perustami-
nen Ghanaan ja Nigeriaan.

Viime vuosituhannen lopulla yri-
tys kasvoi yritysostoilla ja keskittyi
yha enemman terveysteknologiaan.
Leikkaus- ja hoitopdydat nousivat
padosaan. Niiden lisaksi valmistetaan
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monenlaisia sairaala- ja hoitosankyja,
tutkimuspoytia, kuntoutuslaitteita,
kuntosalilaitteita, seniorikalusteita
sekd laajaa valikoimaa hieronta-
ja hyvinvointitarvikkeita.

Lojer on ainoa suomalaisyritys,
joka valmistaa kalusteiden kaikki
metalliosat Suomessa.

LOJER OY

[ Tehtaat Sastamalassa,
Hollolassa ja Kempeleelld

M Tyontekijoita 140, joista
tuotannossa noin 80

[ Liikevaihto 22 milj. euroa (2013)
[ Tuotannosta 40 % kotimaahan,
reilu kolmannes Venajdlle ja

noin neljdnnes EU-alueelle

Tiivis yhteisty6 tuotannon ja tuotekehityk-
sen vililld nousee esille.

— Me tutkimme esimerkiksi, miten sihkéjoh-
tojen vedot ja sylinterit kannattaisi sijoittaa, jotta
ne olisivat parhaiten asennettavissa. Annamme
tuotekehitykseen parannusehdotuksia, miten
asioita kannattaakehittéé. Parhaitenhan tyonte-
kijd nikee sen, miten asioita voidaan parantaa,
Rantala sanoo.

HYVAA MATKAA

Sairaalakayttoon tarkoitetut poytien sahkolait-
teet testataan tietokoneella ennen kuin niille
annetaan lopullinen ldht6lupa asiakkaalle.

- Testit ajetaan kaksikymmenti kertaa. Jos
pienikin vika havaitaan, se tutkitaan ja asia kor-
jataan. Ennen pakkausta poyt4 tarkastetaan vield
silmidmaédraisesti, ettd kaikki on kunnossaja poyti
on puhdas, Rantalakertoo.

Pakkaukseen lisétién vield poydén oheistuot-
teet, kuten sairaalakdyttoon suunniteltu erikois-
valmisteinen viskoelastinen patja. Sitten poyta
pakataan vanerilaatikkoon odottamaan lahetysté.

Kun hyvistelemme Lehtisen ja Orren lihte-
vien tavaroiden alueella, vilkaisen riveissa ole-
vien pakettien osoitteita. Niissé lukee kotoisten
paikkakuntien lisdksi kaukaisempiakin paikan-

nimia kuten Moscow, Oslo ja Riyadh.El
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