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Darekon on jalleen
kasvu-uralla

HAAPAVEDEN TEHTAALLAMME on kédyn-
nissd laajennushanke. Tilat kasvavat melkein
5 000 neli66n. Samanaikaisesti nykyisia tiloja
modernisoidaan ja tehtaan layout muutetaan
vastaamaan paremmin nykyisia ja tulevia vaa-
timuksia. Laajennus on noin kahden miljoonan
euron investointi ja se valmistuu vuoden lop-
puun mennessa.

Viime vuonna liikevaihtomme kasvoi vain
vahan, ollen noin 38 miljoonaa euroa. Tana
vuonna olimme kesdkuun lopussa ylittaneet
20 miljoonan myynnin ja loppuvuosi nayt-
taa hyvalta, joten kaikella todennakéisyydel-
1a ylitdimme t3na vuonna ensimmaista kertaa
40 miljoonan euron myynnin.

Erityisen vahvaa on kasvu ollut Puolan teh-
taallamme. Siella on uusien tilojen tuoma te-
hokkuus saatu hyvaan kdytto6n ja merkittdavien
asiakkaiden tuotantovolyymit ovat kasvaneet
selvasti. Liikevaihdon kasvu nayttdisi nousevan
jopa 30 prosenttiin.

Kasvu ja kannattavuus ovat keskeiset pilarit
strategiassamme. Nama luovat meille edel-
lytykset kehittaa jatkuvasti toimintaamme ja
palvella asiakkaitamme, joiden vaatimustaso
cireilld markkinoilla kasvaa jatkuvasti.

si merkittava askel toimintamme kehitta-

assa on talle vuodelle osuva johtamisjar-

elman uudistus. ISO 9001 ja ISO 14001 on
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Puolan tehtaalla voimakas kasvuvaihe

Darekonin toiminta Puolan uudessa
tehtaassa on kehittynyt ja kasvanut.
Nyt pintaliitoslinjat ja tyopisteet tayt-
tavat koko tuotantohallin ja tuotanto-
madarat kasvavat kohisten.

Heti muuton jalkeen uudet 2 400 nelidmet-
rin tilat antoivat viela kasvunvaraa ja nyt tuo
vara on hyoddynnetty. Kolmaskin SMD-linja
oniskussa ja tyopisteita on lisatty kasvaneita
tuotantotarpeita varten. Myés uutta henkilo-
kuntaa on palkattu.

- Kasvu nayttaa tapahtuvan nyt kahdella
tavalla, sanoo Darekonin Puolan yhtién toi-
mitusjohtaja Kari Koponen.

- Tuotantoon tulee uusia tuotteita vanhoil-
ta asiakkailta ja lisdksi saamme uusia asiak-
kaita. llImeisesti olemme kilpailukykyisia.

Samaan hengenvetoon Koponen kehuu
henkilokuntaansa, joka on nyt kasvanut noin
75:een.

- Monet henkildt ovat olleet palvelukses-
samme melkein alusta ldhtien ja vaihtuvuus
on hyvin vahaista. Yhtiodmme on muodos-

tunut erinomainen yhteishenki ja henkild-
kunta ajattelee todella yhtidn ja yhteista
etua. Henkildkunnan kasvaessa sama yh-
teenkuuluvuuden tunne nayttda tarttuvan
my®s uusiin henkildihin.

- Suuret uusien tuotteiden aloitukset tuo-
vat aika tavalla paineita yhdelle jos toiselle-
kin. Kaikilta on kuitenkin tarvittaessa loyty-
nyt kykya ja halua venymiseen ja kaikki on
mennyt hyvin. T&ma vuosi nayttaisi tuovan
meille jopa 30 prosentin kasvun, myhdilee
Koponen tyytyvaisena.

Haapavedelle uusi pastanpainokone

HAAPAVEDELLE on hankittu
EKRA Serio 4000 Compact
-pastanpainokone, joka korvaa
toisen nykyisista koneista.

Pastan painaminen on kriittinen
osa pintaliitostuotantoa, joten pai-
namisen pitaa olla sujuvaa ja koko-
naisuuden pitaa olla varustettu va-

Sarmayspuristimilla kayttéon 3D-mallinnus

SARMAYSPURISTIMILLA valmiste-
taan valilla hyvinkin monimutkaisia
kolmiulotteisia ohutlevykappaleita.
Tahan asti sdrmagdjilla on ollut oh-
jeenaan paperilla olevat piirustuk-
set, jotka on pitdnyt osata mieles-
saan hahmottaa kolmiulotteisina.

Nyt sdrmayspuristimille on tuo-

rakoneella. Uusi kone on entista
nopeampi ja tarkempi ja se on va-
rustettu sisddnrakennetulla paina-
misen tarkastuksella.

Koneessa on pitkalle kehitet-
ty, helppokayttdinen ja intuitii-
vinen kayttoéliittyma, jonka kaut-
ta koneen ohjelmointi on sujuvaa.
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Toiden vaihdot onnistuvat erittdin
nopeasti, jopa alle kahdessa mi-
nuutissa. Koneessa on lisdksi auto-
maattinen piirilevyn tuenta, joten
inhimillinen tekija jaa tassa koh-
dassa pois.
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tu tietokoneet ja naytot, joilla kap-
paletta voi katsella ja pyoritella
3D-mallina. Tasta on huimasti hyo-
tya ja helpotusta kappaleen hah-
mottamisessa ja yksityiskohtien
varmistamisessa.

Tahan liittyen saadaan kappa-
leiden tarkistusmittausten tulokset

Jani Ruostesaari on avannut sarmat-
tavan kappaleen 3D-mallin naytdlle
ja tarkistaa sen mittoja.

siirrettya nyt valittomasti jarjestel-
maan sahkdiseen muotoon. Aikai-
semmin mittaustulokset on kirjat-
tu paperille.



Klaukkalan tehtaalla on investoitu

typpigeneraattoriin

AMADA QUATTRO -laserleikkuri on
osoittautunut erinomaiseksi tyokaluksi,
jolla tehd&an pienid ja/tai muodoltaan
monimutkaisia ohutlevykappaleita. Leik-
kaamisessa tarvitaan apukaasua, jona
Klaukkalassa kaytetdan typpea. Kaasu
puhaltaa pois laserin sulattaman metal-
lin ja estaa leikkuupinnan hapettumisen.

Klaukkalassa on kaytetty pulloihin
200 barin paineeseen varastoitua typ-
ped, joka on tullut kaasutoimittajalta.
Kaytdssa on ollut 20 kpl 50 litran sai-
liditd, joiden siséltd on riittdnyt kahden
tydvuoron tarpeisiin. Tehtaalle on siis
pitdnyt tuoda joka paiva uusi kuorma
taysia typpipulloja.

- llmassa on 78 prosenttia typpes,
joten sen erottaminen ilmasta on pe-
riaatteessa vksinkertaista, selittaa
Klaukkalan tehtaanjohtaja Pekka Anti-
kainen. - Suomalaisen Laser Gas Oy:n
toimittama typpigeneraattori pystyy
tuottamaan jopa 99,9999 prosenttista
puhdasta typped, vaikka muutama de-
simaali vdhemmankin riittéisi. Se myos
nostaa kaasun paineen riittdvan kor-
keaksi leikkurin saatdtarpeita varten.

Typpigeneraattori nakuttaa ldhes jatkuvasti
ja erottaa ilmasta hapen ja vahaiset muut
kaasut, jolloin jaljelle jaa puhdasta typpea.
Pullopatteristo toimii typen puskurivarastona.

Kaasugeneraattori sdastaa Antikaisen
mukaan tilaa, aikaa, vaivaa ja ympaéris-
t6a, kun pullotrafiikki loppuu. Ratkaisu
on myéds taloudellinen. Kolmen vuoden
leasing-sopimuksella hankitun laitteen
kuukausimaksu on hiukan pienempi kuin
pullotrafiikin  kustannus, joten saastda
syntyy valittdmasti.

Klaukkalan tehtaalla parannetaan jatkuvasti

KLAUKKALASSA on kaynnistetty
Jatkuvan Parantamisen kokeilu. Tavoit-
teena on yhdessa ideoimalla kehittaa
uusia menetelmid, ergonomiaparannuk-
sia ja yleensd parantaa toimintatapoja.
Tavoitteena on yhteinen hyva ja lisak-
si toteutetun idean esittaja saa pienen
palkkion.

- T&h&n mennessd olemme saa-
neet seitseman ehdotusta, joista nelja
on kéasitelty ja kolme hyvaksytty, ker-
too Klaukkalan tehtaanjohtaja Pekka
Antikainen. - Asiat ovat kovin erilaisia
ja tassa meilld on hyvéa alku. Jos kokeilu
onnistuu, voimme laajentaa toiminta-
mallin kaikille tehtaillemme.

Yksi hyvaksytty ehdotus koski uu-
denlaista tydkalua sarmayspuristimiin.
Toteutuksen kustannus on noin 4 000
euroa ja vuotuiset saastét 5 000.

Toinen ehdotus oli digitointipdydéan
hankinta sahkoisia allekirjoituksia var-
ten. Tiettyjen to6iden mukana pitaéa
menna allekirjoitettu testauspoytakirja
asiakkaalle. Aikaisemmin pdytékirja on
tulostettu, allekirjoitettu kynalla ja skan-
nattu takaisin sdhkodiseen muotoon. Nyt
ylim&araiset ja turhauttavatkin kasitte-
lyvaiheet jaavat pois. Toteutus maksoi
300 euroa ja sen on laskettu sdastavan
600 euroa vuodessa.

Kolmas toteutettu ehdotus koski kiin-
nikevaraston uudelleenjarjestelya. Teh-
taalla kaytetdadn valtavat maarat ruu-
veja, niittejd ja muita kiinnikkeita. Nyt
tarvittava I6ytyy helpommin.

Kaizen-periaatteella tehty parannus
oli ilmiselvad ja pantiin porukalla kun-
toon. Rahallista arvoa parannukselle ei
olla edes laskettu.

Savonrannan tehdas hyédyntaa
uusiutuvaa ladhienergiaa

DAREKONIN tehtaalle Savonrannassa rakennettiin tu-
hannen nelidmetrin laajennus viisi vuotta sitten. Uuden
osan alle kallioperadan porattiin seitseman noin 200
metrid syvaa energiakaivoa.

Kaivoista saadaan lamp&épumppujen avulla valta-
osa kiinteistén lammitysenergiasta ja kesalla ilmastoin-
nin viilennys. Huippupakkasten kulutushuippuihin lisa-
energia saadaan lampo&keskuksesta, jonka polttoainee-
na toimii ldhimetsista hankittu hake.

- Uudistettu lammitys- ja ilmastointijarjestelma on
nyt viiden vuoden kokemuksella toiminut erinomaises-
ti, kertoo Savonrannan tehtaanjohtaja Kimmo Turtiai-
nen. - Lattialdmmitys antaa miellyttavan, tasaisen lam-
mityksen ja kesélla jaahdytys on tasainen ja tervetul-
lut. Myoés kayttokustannukset ovat tayttaneet asete-

tut tavoitteet.
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Paikallinen lampdyrittdja huolehtii pienesta hakeldmpo6-
keskuksesta, joka tuottaa lampdenergiaa tehtaan kulu-
tushuippuihin.

Savonrannan tehtaan
ladontalinjaan uutta vauhtia

SAVONRANNASSA pyorii kaksi ladontalinjaa ja viime
syksyna Siemens-linja sai uutta vauhtia, kun sita paivi-
tettiin kahdella ladontakoneella.

Talla hetkella linjassa on perati viisi ladontakonet-
ta, joten toiden vaihtoihin saadaan tarvittaessa nopeut-
ta. Osaa ladonta-
koneista voidaan
valmistella uutta
tyo6ta varten, kun
osa koneista latoo
edellista tyota.

Kaikkiaan pai-
vitys lisda merkit-
tavasti linjan ka-
pasiteettia, koska

uudet koneet ovat

Siemens-ladontalinja sai Savonran-
nassa paivityksen, kun siihen lisattiin
etualalla olevat kaksi entista tarkem-
paa ja nopeampaa ladontakonetta.

selkedsti nopeam-
pia ja tarkempia
kuin vanhat.






ENVIRONICS-TEKNOLOGIALLA
HENKILOKOHTAISTA JA KANSALLISTA
TURVALLISUUTTA

% KOLME VUOSIKYM:-
#=l MENTA VAARAN
TUNNISTUSTA |

Environics on yksi maailman johtavista toimijoista alallaan. Environics
on korkean teknologian yritys, joka valmistaa CBRN-ilmaisimia
ja -jarjestelmia. Yrityksen asiakkaita ovat puolustusvoimat,
turvallisuusviranomaiset ja teollisuus ympari maailmaa.

uuruus on suhteellista. Liki 60 henkilda

tyollistava ja 12 miljoonaa euroa vaihta-

va yritys on kotikaupungissaan Mikke-

lissd tunnettu ja merkittava tyollistaja,

mutta Suomen mittakaavassa harva
tuntee sita. Asiakaskuntansa piirissa yhtié on kui-
tenkin erittain hyvin tunnettu - Iahes kasite - eika
kenenkaan tarvitse kysella, kuka tai mika on Envi-
ronics.

Kehitys ja valmistus Suomessa

Environicsin tarina alkaa 1980-luvun alkuvuosista,
jolloin Kuopion yliopiston tutkijat kehittivat kaasu-
jen tunnistusta. He onnistuivat kehittdm&aan mene-
telman, joka tunnisti hermokaasuja. Hannu Salmi
naki tdssd mahdollisuuden, osti menetelman pa-
tentit ja perusti Environics Oy:n vuonna 1987. Salmi
toimi yhtidon toimitusjohtajana 25 vuotta.

Alusta asti oli selvaa, ettd dadrimmaisen kapealla
erikoisalalla toimivan yrityksen piti I&hteda maail-
malle. Tanaan yhtiolla on asiakkaita yli 50 maassa
ja jalleenmyyjia kautta maailman.

Tunnusomaista Environicsille on, etta kaikki
tuotteet valmistetaan itse. Tuotekehitys ja valmis-
tus tapahtuu Suomessa, Mikkelissa, eika tuotantoa
ole missaan vaiheessa siirretty maailmalle. Kaik-
ki laitteet pitavat sisalldan paljon hienostunutta
elektroniikkaa. Piirikorttien valmistus tapahtuu Da-
rekonin Haapaveden tehtaalla.

Paljon kryptisia lyhenteita

CBRN on itsestdanselvyys kaikille alan ihmisille
ja maailmalla on jopa kymmenittain ammatti-
lehtia, joiden nimiin sisadltyy tdma kirjainyhdistel-
ma. Kysymys on uhkatekijéista: Chemical, Biologi-
cal, Radiological, Nuclear.

Environicsin “massatuote” on kddessa pidettdva
CWA/TIC-ilmaisin ChemProl100i. Kirjaimet avautu-
vat sanoiksi Chemical Warfare Agents ja Toxic In-
dustrial Chemicals. Lisamoduuleilla ChemPro voi-
daan varustaa myods taydelliseksi CBRN-tunnisti-
meksi.

Massatuote tarkoittaa tassa sita, ettd Environics
on toimittanut kaikkiaan yli 15 000 kannettavaa
laitetta maailmalle. Rahallisesti suurimpia toimi-
tuksia puolestaan ovat erilaiset jarjestelmakoko-
naisuudet, jotka pitavat sisallaan siirrettavia ja
kiinteasti asennettuja laitteita sekd monipuolisia
valvontaohjelmistoja.

lonisoitujen kaasujen luokittelua

- C eli kemikaalien tunnistus on meidan tarkein
linjamme, siitd firma on lahtenyt liikkeelle, sanoo
Environicsin operatiivisen osaston johtaja Mika
Reiman. - ChemPro-ilmaisimiemme tunnistuksen
perustana on itse kehittdmamme anturi, joka
perustuu IMS-tekniikkaan. IMS on lyhenne sanois-
ta lon Mobility Spectrometry. Anturilla mitataan
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Mika Reiman nayttaa
Kirsi Korhoselle
ChemProl100i:n uu-

simpia ominaisuuksia.

Kadessa pidettavien
ilmaisimien rinnalla
Environics valmistaa
kiinteasti asennet-
tavia jarjestelmia.
Jarjestelmat kootaan
ja niiden toiminnot
testataan ennen
toimitusta.

ionien liikkuvuutta. Naytekaasu ionisoidaan satei-
lylahteella ja anturi tulkitsee, miten ionit lentavat
sahkdkentdssa. Tastd voidaan arvioida, mista ai-
neista on kysymys.

- llmaisimessa on lisdksi useita muita sensorei-
ta ja lopullinen alykkyys laitteessa perustuu eri
antureiden tuottaman tiedon yhdistelyyn. Meidén
osaamistamme on se, miten antureita kaytetaan.

Antureiden perdssa on elektroniikka, joka kasit-
telee niiden tuottamia signaaleja. Reiman selittaa,
ettd itse mittaaminen on analogiatekniikkaa ja
analogiasignaali muunnetaan analysointia varten
digitaaliseksi. Laitteille on kehitetty kirjastot, jois-
sa on vakiona suuri maara erilaisia aineita. Lait-
teet voidaan opettaa tunnistamaan myéds muita
aineita.

Laite havaitsee ja luokittelee eri aineet. Se on
ensihalytin - ei analysaattori. Laitteiden tarkoi-
tus on suojella henkilditd. Ne ovat nopeita ja il-
moittavat heti, jos havaitsevat haitallisia aineita.
Ei tarkkaan, mista tédsmallisesta aineesta on kysy-
mys, mutta luokitellen, ettd aine kuuluu johonkin
haitalliseen aineryhmaan.

Kannettava ChemProl100i-laite kaynnistetaan,
kun sotilas ldhtee tehtavaan. Se voi olla vyolla tai
kadessa. Jos laite halyttaa, pukee sotilas kaasu-
naamarin ja muut suojavarusteet paalleen. Ajoneu-
volaitteet mittaavat sisa- ja ulkoilmaa ja kiintean
asennuksen laitteet esimerkiksi rakennusten tuloil-
makanavien ilmaa.

Aktiivinen sijoittaja omistajaksi
- Me olemme sikéli erikoinen yritys alallam-
me, ettd CBRN on kaytdnndssa ainoa asia, mita
teemme, kertoo Environicsin toimitusjohtaja
Kirsi Korhonen. - Useimmat kilpailijamme maa-
ilmalla ovat jattilaismaisia yrityksia, joille tdma alue
on vain yksi pieni osasto. Tama tarkoittaa sita, etta
meilld ei ole varaa virheisiin strategiamme valin-
nassa ja tuotekehityksessa.

- CBRN-uhkat ja niihin varautuminen on
kaikkein suurinta USA:ssa. Brittilainen kilpailijam-
me on sielld kaytanndssa kotimarkkinoilla ja siksi
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hyvin vaikea voitettava. Kaikkialla muualla par-
jddmme varsin hyvin, mydés NATO-maissa.

Environics sai uuden omistajan vuosi sitten, kun
sijoitusrahasto VersoVentures osti yhtion. Uusi
omistaja on aktiivinen sijoittaja, joka haluaa rahoit-
taa yhtididensa kasvua.

- Tama on meille erittain mielenkiintoinen tilai-
suus ja antaa mahdollisuuden voimakkaaseen ke-
hitykseen, jatkaa Korhonen.

- Olemme viime vuosina kasvaneet jatkuvasti ja
muutamien tappiollisten vuosien jalkeen operatii-
vinen tuloksemme on ollut viimeiset kolme vuotta
positiivinen.

Bisneksessa monia mahdollisuuksia

Kasvu on ollut voimakasta varsinkin jarjestelmaéa-
puolella. Esimerkiksi Kauko-lddn markkinat ovat
olleet aika lahtdékuopissa ja sinne on viime aikoina
saatu hyvia kauppoja.

- Puolustusvoimien lisdksi laitteitamme tarvi-
taan myds monessa muussa kaytdssd, huomaut-
taa Korhonen.

- Esimerkiksi rajavalvonta ja siella erityisesti sa-
teilyn tunnistus on kasvava alue. Rajalla halutaan
havaita ydinmateriaali, likaiset pommit ja muu vas-
taava. Helsinki-Vantaan lentoasemalla meillé on yli
40 mitta-asemaa, jotka havainnoivat ihmisia, mat-
katavaroita ja rahtia.

- Pelastustoimi on yksi merkittadva asiakasryh-
ma3, poliisi puolestaan joutuu varautumaan terro-
rismin uhkaan. Inhimillisesti tilanne maailmassa on
huono - meidan bisnekselle se on hyvaksi.

- Jarjestelmamme suojelevat myos kriittista inf-
rastruktuuria, kuten julkisia rakennuksia, metro-
asemia ja muita kohteita, jotka ovat potentiaalisia
terrorismin kohteita. Myés VIP-ihmiset ovat usein
suojelun kohteita.

Jatkuva kehitystyo valttamatonta

- Tieddmme, etté laitteitamme on yritetty kopioi-
da, kertoo Reiman. - Mittausalgoritmi, eli kaasu-
kirjasto ja laitteen alykkyys ovat kuitenkin asioita,
joita ei voi kopioida.



Environicsissa tehdaan jatkuvaa kehitystyota ja
vhten& asiana on oman IMS-anturin kehitykseen
panostettu paljon. Uusi versio odottaa viela kayt-
tédnottoa.

- Kehityskustannukset jakautuva aika pienelle
laitemaéralle, joten joudumme miettimaan kehi-
tyskohteita tarkkaan. Pelkka laitteen pienentami-
nen olisi noin vuoden kehitysty6. Mittauspuolen
kehittdminen on sitten aina isompi juttu.

- Parhaillaan selvittelemme mihin suuntaan
laitteitamme ld8hdemme kehittdmé&aan, kertoo
Reiman. - ChemPro-tuotteen osalta mahdollisia
kehityssuuntia on monia, tarkeintd olisi saa-
da ennen paatdksia kerattya luotettava tieto
markkinoista. Asiakkailta jos kysyy, niin he halua-
vat tietenkin kaikki ominaisuudet samaan pakettiin
ja mahdollisimman halvalla.

Helppo yhteistyd Darekonin kanssa

- 2000-luvun alussa kehitimme ensimmaista ka-
dessd pidettdvaa tunnistinta, muistelee Reiman.
- Siita asti kayttamallemme korttivalmistajalle tuli
vuonna 2012 taloudellisia vaikeuksia ja ongelmia
toimitusten suhteen. Silloin lahdimme etsimaan
toista valmistajaa. Kokeilimme yht4, joka ei toimi-
nut. Sitten I6ysimme Darekonin.

- Kokeilimme yhteistydn toimivuutta aluksi pie-
nelld koe-eralla ChemPron kortteja. Yhteistyd toi-
mi erinomaisesti, joten siirsimme kaikkien korttien

valmistuksen heille sitd mukaa kuin uusia kortteja
tarvittiin.

Talld hetkellda Environics teettdd Darekonilla
muutamaa kymmenta aktiivista korttia. Sarjakoot
vaihtelevat paljon, koska harvinaisempia kiintean
asennuksen laitteiden kortteja menee vain joitakin
kymmenid vuodessa, kannettavan laitteen kortteja
taas paljon enemman.

Protoja ja toimitusten joustavuutta

- Tilaamme Darekonilta esimerkiksi 300 kappa-
letta jotakin korttia ja sitoudumme kotiuttamaan
ne viimeistdan yhden vuoden kuluessa. Darekon
sitoutuu pitdmaan sovittua puskurivarastoa val-
miita kortteja, joten tieddmme aina saavamme
kortit myds mahdollisiin pikatoimituksiin. Tolsaal-
ta Darekon voi valmistaa vaikka kaikki kortit sopi-
vassa valissa, jos niin haluaa.

Darekon tekee Environicsille myds proto-
kortteja tuotekehityksen tarpeisiin. Reimanin mu-
kaan se toimii hyvin ja juuri on tydn alla viiden
kappaleen sarja erasta korttia. Jos laite, jossa naita
kortteja kaytetaan, osoittautuu asiakkaan testeissa
heille sopivaksi, saattaa seurata isokin tilaus.

- Korttivalmistuksen siirtdminen Darekonille
teetti alussa paljon t6ita. Darekonilta 16ytyi siihen
myOs kiitettavasti haluja ja resursseja. Nyt olemme
ajautuneet siihen tilaan, ettd homma toimii heidan
kanssaan melkein itsestaan, hymyilee Reiman. =

Kalibrointihuoneessa
ilmaisimien anturit
kalibroidaan toimi-

maan tarkasti. Tyossa

kaytetaan haitallisia
kaasuja, joten veto-

kaapit ja suojavarus-
teet ovat tarpeen.

JJ

Environics on
yksi maailman
johtavista
toimijoista
alallaan.”




Haapaveden tehtaan
tilat olivat alkaneet
ahdistaa nykyisilla
tuotantomaarilla,
joten laajennusosan
rakentaminen tuli
ajankohtaiseksi.
Marraskuussa
valmistuvat tilat
antavat mahdollisuu-
den kasvulle ja tilaa
tarjota asiakkaille
entista monipuoli-
sempia palveluita.

DAREKON GROUP OY:N ASIAKASLEHTI

arekonin Haapaveden tehdas on ol-

lut toiminnassa 30 vuotta ja alussa

rakennettu 1 000 nelidmetrin raken-

nus on saanut laajennusosia useassa

vaiheessa. Nyt rakennettava 1 440
nelidmetrin laajennus on suurin ja kasvattaa tilat
yhteensa noin 5 000 nelidmetriin.

Kaupunki rakentaa yrityksille

Haapaveden kaupunki on rakennuttanut Dareko-
nin tehdastilat vaihe kerrallaan muutaman vuoden
valein ja Darekon on jokaisen laajennuksen jalkeen
vahitellen lunastanut tilat omistukseensa. Talla
kertaa tehdaan laajennusosan lisaksi merkittavia
modernisointeja koko kiinteisté6n mm. ilmastoin-
nin ja vesikaton osalta.

Kaupunki ja Darekon totesivat yhteisesti, etta
on katevampaa, jos vanha ja uusi osa olisivat
samalla omistajalla. Nain paadyttiin siihen, etta
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rakennustyomaak5| Raken
*=den yhteydessd myds vanhan osai_a.; oF

vesikatto uusitaan. Pikkukuva on=-_ -
~2000-luvun alkuvuosilta.

kaupunki osti koko kiinteistén Darekonilta, jolloin
sopimustekniikka on yksinkertaisempaa. Kiinteis-
ton oston ja laajentamisen investointi kaupungille
on noin kolme miljoonaa euroa, josta uudisraken-
nuksen ja modernisointien osuus on noin kaksi
miljoonaa.

Tilaa kasvulle ja uudistuksille

- Vanhat tilat alkoivat nykyisilla tuotantomaarilla
kayda ahtaiksi, kertoo Haapaveden tehtaanjohtaja
Antti Jarviluoma.

- Osittain tdma johtuu myodés tuotannon luon-
teen muuttumisesta. Meille on vahitellen tullut
enemman mekaniikan ja osakokonaisuuksien ko-
koonpanoa, joka vaatii enemman tilaa.

- Meilld on luonnollisesti pyrkimys kasvaa ja
uudet tilat antavat tilaa kasvaa ja tarjota asiakkail-
le entistd monipuolisempia palveluita. Pyrimme
vastaamaan markkinoiden muutokseen ja virtavii-




vaistamaan prosessejamme jatkuvasti. Modernim-
pi tehdasautomaatio myos tukee tuotantomme
automaattisia prosesseja tehokkaammin.

Kaytanndssa tama tarkoittaa, ettd ladonta- ja
juotoslinjat siirretddn valmistuvaan laajennus-
osaan, joka antaa enemman vapautta laitteiden
sijoittamiselle. Td&ma puolestaan tekee materiaali-
en kasittelystd - materiaalivirroista - sujuvampia,
kun tuotantolaitteet voidaan sijoittaa tuotanto-
prosessin vaiheiden kannalta entistd optimaali-
semmin.

limastointia ja energiansaastéa

Rakennusurakan osana uudistetaan koko tehdas-
kiinteiston ilmastointi. Tuotantoprosessit vaativat
tarkoin saadellyt olosuhteet niin lampotilan kuin
ilmankosteuden suhteen, joten tiloja pitaa lammit-
taa, jadhdyttaa, kuivattaa ja kostuttaa vuodenai-
kojen ja saatilan mukaan. Uudistettu ilmanvaihto
antaa siihen entistd paremmat ja taloudellisemmat
mahdollisuudet.

Uudisrakennuksen alle on porattu 15 lampdkai-
voa - kukin syvyydeltddn 300 metrid - joita kay-
tetdan kiinteistdén jaadhdyttamiseen. Kiinteistd on
entuudestaan kytketty kaukoldmpdon, joten lam-
mitysratkaisuun ei tdssa vaiheessa puututa. Erityi-
sesti reflow- ja juotoslinjat tuottavat paljon lampda
ja uudessa osassa lammodn hallinta on kaikkein te-
hokkainta. Samalla olosuhteiden hallinta vanhassa
osassa helpottuu.

Poistoilman 1d8mmén talteenoton tehostaminen
on yksi luonnollinen osa ilmastoinnin uudistusta.
Talteenotossa tullaan kayttdmaéan kaikkia kolmea
yleisintd tekniikkaa, eli nestekiertoista talteenot-
toa, pyodrivaa lammonsiirrintad eli rekuperaattoria
ja perinteista levylammaonvaihdinta.

Tehokkuutta ja tuotekokonaisuuksia

- Haluamme kehittya ja tehostaa tuotantoamme,
sanoo Jarviluoma. - Tehokkuus ei kuitenkaan tar-
koita sita, ettd haluaisimme Kkiristaa tyontekijoi-
tdmme yhéa tiukemmalle - péinvastoin. Tehokkuus
tarkoittaa meille sitd, ettd poistamme tuotanto-
prosessista mahdollisimman pitkalle kaikki lisdar-
voa tuottamattomat tydvaiheet. Tama vapauttaa
tybaikaa ja antaa enemman aikaa ja valjyytta lisa-
arvon tuottamiseen.

Tehokkuus ja laatu ovat Jarviluoman mukaan
naimisissa keskendan. Laadun parantuessa yleen-
sd myods tehokkuus paranee, koska pienentynyt
korjaustarve lyhentaa tuotteen lapimenoaikaa.

- Laajennus antaa meille myds mahdollisuuden
tyollistda ja tarjota entistd laajempia tuotekoko-
naisuuksia, jatkaa Jarviluoma.

- Nyt olemme voineet tarjota tiettyja tuotteita,
joita emme ilman laajennuksen toteutusta voi-
si valmistaa. Pystymme vastaamaan muutoksen
tarpeisiin ja entistd enemman siirtymaan pelkasta
ladonnasta kokoonpanoon ja monipuolisten tuo-
tekokonaisuuksien valmistamiseen.

HAAPAVESI ON KEHITTYVA KAUPUNKI

Haapavedella on
nuoria, koulutusta
ja terve ikarakenne.
Se on Darekonille
hyva paikka toimia
ja kehittya.

HAAPAVEDEN AMMATTIOPISTO
tarjoaa mm. sdhko- ja IT-asentajan
koulutusta ja Haapaveden opisto
myods aikuisopetusta. Reilun 7 000
asukkaan pohjalaiskaupunki on vi-
red ja kehittyva.

- Haapaveden kaupunki suh-
tautuu hyvin positiivisesti yrit-
tamiseen ja paatds uusimmasta
sopimuksesta Darekonin kanssa

hyvaksyttiin luottamuselimissa
yksimielisesti, kertoo kaupungin-
johtaja Antti-Jussi Vahteala.

- Kokemusta yhteistyosta yri-
tysten kanssa Haapavedelld onkin
pitkalta ajalta, koska Suomen en-
simmainen kunnan rakentama teol-
lisuushalli sijaitsee Haapavedella.
Se rakennettiin jo 1960-luvulla.

Vahtealan mukaan on olennais-
ta, ettd Haapaveden kaupunki ja
Darekon voivat olla hyddyksi toi-
nen toiselleen. Kaupunki tarvit-
see tydpaikkoja ja veronmaksajia,
Darekon péatevia tydntekijoita.
Darekon onkin Valion jalkeen kau-
pungin toiseksi suurin yksityinen
tyénantaja. Vakautta toiminnalle
tuo se, etta henkildkunnan vaihtu-

vuus on hyvin alhainen. Kun Haa-
pavedelle on asetuttu asumaan,
on siellad hyva olla.

Haapaveden ikarakenne on yri-
tystoiminnan kannalta hyva, koska
nuoria ja lapsia on melko paljon ja
syntyvyys on hyva. Ikdrakenteessa
ei ole nakyvissa merkittavia muu-
toksia seuraavien 5-10 vuoden ai-
kanakaan.

- Yhteistyd Darekonin kanssa
toimii erinomaisesti. Seka toimi-
tusjohtajan ettd tehtaanjohtajan
kanssa on helppo keskustella, eika
meilld ole mitdédn ongelmia. Us-
komme hyvan yhteistyon jatkuvan
myo6s tulevaisuudessa. Darekon
on hyva yritys ja olen varma, etta
he parjaavat, sanoo Vahteala.

Sisatyot ovat uudessa hallissa
taydessa kdynnissa, esittelee
Antti Jarviluoma.

Laajennus
antaa tilaa
tehostaa
tuotantoa.”

Haapavedelta kotoisin oleva
Ahti Pekkala on ollut merkit-
tava henkil6 kaupungin kehi-
tyksen kannalta ja toiminut
aikoinaan my6s "kummina”
Darekonin sijoittumiselle
kaupunkiin, esittelee kau-
punginjohtaja Vahteala.
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Slawek oli kiinnos-
tunut tekniikasta jo
nuorena miehena.

RAUHALLINEN ORGANISOIJA ON KORKEALLE

ARVOSTETTU POMO

Stawomir Wawryk tai Slawek, kuten hanta vahemman muodollisesti kut-
sutaan, on kerannyt monipuolista kokemusta elamansa aikana. Ehka juuri
se on opettanut hanet niin jarjestelmalliseksi, motivoivaksi ja avoimeksi.

nnen kuin aloitamme, haluaisin sanoa,
etten pida tasta erityisen paljon, sanoo
Slawek haastattelun alussa.
- Tadma ei ole yhden miehen show,
ryhman voima on aina taustalla. Kun pu-
humme Darekonin Puolan tehtaan kehittymisests,
on menestyksen taustalla aina monia ihmisia.

Biokemistista ei tullut 1adkaria

Slawek on kotoisin Bodaczowsta, joka pieni kau-
punkilahella Zamoscia Kaakkois-Puolassa. Zamosc
on monille erilaisille kulttuureille avoin kaupunki ja
sielld on Puolan kolmas yliopisto. Yliopiston perus-
ti puolalainen aatelismies Jan Zamoyski 1500-Iu-
vulla ja se antoi erittdin korkeatasoista opetusta.

Bodaczowissa kaydyn peruskoulun jalkeen
Slawek meni Zamosciin lukioon opiskelemaan bio-
kemiaa samassa rakennuksessa, missa yliopisto oli
alkujaan toiminut. Historian ilmapiiri oli 1asna ra-
kennuksessa ja teki suuren vaikutuksen Slawekiin.
Useimmista Slawekin ystavista tuli laadkareitd, mut-
ta hén oli enemman kiinnostunut tekniikasta. Niin-
pa héan aloitti |ddketieteen elektroniikan opiskelut
Gdanskin teknillisessa korkeakoulussa vuonna 1987.

- Valitsin Gdanskin osittain sen vuoksi, etta So-
lidaarisuusliike oli aktiivinen siella ja ajattelin, etta
olisi hyva olla 1dhella Puolan “ydinta”. En ole po-
liittinen henkild, mutta olen aina pyrkinyt olemaan
kriittinen nykyiselle tilanteelle. Ja olen edelleen
positiivisesti kriittinen, seuraan ja tuen rakentavia
voimia.

Onnea ihmisten ja paikkojen kanssa

Slawek muistelee 1980-luvun aikoja, jotka olivat
kovia ja haastavia.

- Muistan ne muutokset, mitad tapahtui ennen
vuotta 1989, jolloin kommunistipuolue kaatui. Olen
ndhnyt dramaattisen inflaation, joka oli jopa 100
prosenttia kuukaudessa! Mutta muistan myds en-
simmaiset lomat ulkomailla. Pyorailin Alppien yli
Roomaan, Vatikaaniin noin vuonna 1990. Olin my&s
poimimassa mansikoita Ruotsissa. Olen tavannut
todella hienoja ihmisia ja olen edelleen yhteydessa
muutamiin heista - 30-vuotisessa ystavyydessa.

DAREKON GROUP OY:N ASIAKASLEHTI SYKSY -2016

Kun Slawek valmistui, oli tilanne taysin toisen-
lainen kuin tanaan. Hanelléd ei ollut tarkkoja tule-
vaisuuden suunnitelmia, mutta sitten han sattui
tapaamaan amerikkalaisen kaverin, joka avasi Mi-
crosoftin koulutuskeskuksen Puolaan. Niin Slawek
sai ensimmaisen tydkokemuksensa Excelin ja mui-
den ohjelmien kouluttajana.

Jonkin ajan kuluttua han siirtyi puhtaaseen insi-
ndoritydhon, sairaaloissa ja laboratorioissa kaytet-
tavien verianalysaattoreiden huoltoinsin6dériksi. Jo
silloin han halusi jatkaa enemman esimiestehtaviin
ja aloitti MBA-opinnot vuonna 1999.

Uusinta tekniikkaa sopimusvalmistuksessa

- Neljad vuotta verianalysaattoreiden kanssa vietin
todella paljon aikaa autossa, Puolan maanteilla,
jotka olivat kovin toisenlaisia verrattuna nykyisiin.
Ajoin 70 000 kilometrid vuodessa, olin enemman
autonkuljettaja kuin insindori.

Sitten Slawek sai tydpaikan Philipsilla, keskisen
[td-Euroopan asiakastuki-insinéérind. Philips toi-
mitti SMD-linjoja ja Slawek oli mukana kaynnis-
tyksissa ja optimoimassa linjojen toimintaa. Han
vietti paljon aikaa Euroopan nykyaikaisimmissa
sopimusvalmistustehtaissa. H&n myos lensi enem-
man kuin ajoi autoa, koska useimmat asiakkaat oli-
vat ulkomailla.

- Erdana paivana lentokoneessa luin pikku-uu-
tisen, ettd Gdanskista tulee Puolan "Piilaakso” ja
Flextronics tulee olemaan suurin investoija. Hakeu-
duin téihin Flextronicsille ja pian minut nimitettiin
tuotantotekniikan paallikdksi. Se oli ensimmai-
nen esimiestehtavani, palkkasin henkilékunnan ja
kaynnistin toiminnan.

Monen Flextronicsilla vietetyn vuoden jalkeen
ajat muuttuivat ja tuotanto siirrettiin ulkomaille.
Slawek tarvitsi uuden tydpaikan.

Darekon oli laajentumisen kynnyksella

- Darekon sijaitsi 1ahelld kotiani, vain neljan kilo-
metrin paassa, muistelee Slawek. - Perheeni kasvoi
ja monen matkustusvuoden jalkeen oli hyva hetki
asettua aloilleen. Darekon oli minulle taysin uusi
kokemus, koska aikaisemmissa tehtavissani olin
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Slawek
pyydettiin
panemaan
suunni-
telmansa
taytan-
toon.”

aina kaynnistanyt jotakin uutta. Nyt toiminta ja or-
ganisaatio oli valmiina.

Slawek oli tydskennellyt Euroopan nykyaikaisim-
missa tehtaissa ja siihen aikaan Darekonin Puolan
tehtaalla oli joitakin kehityshaasteita. Slawek sopi
auditoivansa tehtaan ja teki raportin ja toiminta-
suunnitelman. Kai Orpo ja Kari Koponen pyysivat
hanta liittymaéan joukkueeseen ja panemaan suun-
nitelman taytantoon.

- Tehtavaa ja tilaa kehitykselle oli paljon. Ym-
marsin haasteen ja se oli mielenkiintoinen. Tulin
Darekonille syksylla 2007. Patrian kanssa oli juuri
tehty sopimus ja projekti vaati johtamista. Myés
materiaalihankinta oli alkamassa Puolassa.

Sen jalkeen Darekonin toiminnan kehittyminen
Puolassa on ollut varsin dynaamista. SMD-valmistus
aloitettiin ja suuri askel tapahtui 2010, kun |aaketie-
teen elektroniikan valmistus aloitettiin. Vuonna 2013
suurin osa tuotannosta siirrettiin uuteen tilavaan
tehtaaseen. Naiden vuosien aikana Darekon Puolan
liilkevaihto on kasvanut vuoden 2007 kahdesta mil-
joonasta eurosta tdman vuoden 9 miljoonaan.

Kuka on Stawomir Wawryk?

Slawek puhuu mielelldan tyéstaan, ei niink&an it-
sestdan. Vapaa-ajalla perhe tulee ensimmaisena.
Vanhin tytar on 22 ja juuri valmistunut Krakowassa.
Nuorin tytar on viisi ja valissa on vield kolme muu-
ta. Slawek on edelleen aktiivinen isa.

Slawek on ollut

- rakentamassa
‘Darekonille yhta

~ Puolan nykyaikai-
simmista elekt-
roniikkatehtaista.

Slawek tapasi vaimonsa ensimmaisen vuoden
jalkeen yliopistossa. Hadn matkusti kolme vuot-
ta morsiamen kotikaupunkiin, mutta sitten tadma
muutti Gdanskiin.

Slawek urheilee aktiivisesti. H&n juoksee py-
sydkseen kunnossa ja viime toukokuussa han
saavutti epavirallisen, alle neljan tunnin maraton-
ennatyksen Krakowassa. Talvisin han kayttaa lu-
kioaikaista polkupyoraanséa ja suunnittelee ryhty-
vansa pyorailemaan 16 kilometrin tydmatkansa.
Slawek myés haaveilee edelleen lapsuuden haa-
vetta purjelentamisesta.

Mita muut ihmiset sanovat?

Dorota on tydskennellyt Darekonilla vuodesta
1994 hallinnollisissa tehtévissa. Han on tietysti pal-
jon tekemisissa Slawekin kanssa.

- H&n on pomo, jolla on aina aikaa ihmisille. H&-
nelle on helppo puhua ja haneltd voi aina kysya
mitd tahansa. Han on hyvin kunnianhimoinen ja
pitdd oppimisesta. Han on aina hyvin jarjestelmalli-
nen ja hyva ratkomaan ongelmia.

Marta on tullut Darekonille hiljattain ja tydsken-
telee materiaalihankinnassa.

- Slawek on rauhallinen ja ystavallinen. Han ei
anna tunteiden viedd mennessaan ja han on hyva
motivoimaan ihmisia. Han ei ole kova pomo, vaikka
hanelld on vastuu koko tehtaasta. Arvostan hanta
erittdin paljon. =

13



14

Jari Aspegren

selittda kaaviota,

joka esittaa eri
sidosryhmien
vélisia vuoro-
vaikutussuhtei-
ta Darekonin
toiminnassa.

DAREKON PAIVITTAA JOHTAMISJARJESTELMANSA

TUOTTEIDEN VALMISTUS
VARMOISSA KASISSA

ISO-standardien
uudistaminen on suuri
prosessi, talla kertaa
tavallistakin suurempi.
Darekon on asettanut
itselleen kunnian-
himoisen tavoitteen
ottaa uudet versiot
kayttdon heti ensi
vuoden alussa.

DAREKON GROUP OY:N ASIAKASLEHTI

SO on kansainvélinen jarjesto, jonka jasenkun-
nan muodostavat kansalliset ISO-standardien
edustajat 163 maasta. Periaatteena on uudistaa
kaikki standardit viiden vuoden valein, jotta ne
pysyvat mukana kehityksessa. Usein uudistuk-
set ovat pienia, mutta nyt toteutettu muutos on
suuri ja koskee johtamisjarjestelmien standardeja
ISO 9001 ja ISO 14001 samanaikaisesti. Nain laaja-
mittainen, keskeisten standardien samanaikainen
uudistaminen on ollut erittdin harvinaista.

Paljon haasteita loppusyksyyn

- Uusien standardien kayttéénotossa on kolmen
vuoden siirtymaaika, mutta me olemme asetta-
neet tavoitteeksi ottaa ne kayttoon heti karkeen,
niin pian kuin kadytanndssa mahdollista, sanoo Da-
rekonin laatupaallikkd Jari Aspegren.

- Talla hetkelld on kdynnissa ISO 9001:2015 -laa-
tustandardin ja ISO 14001:2015 -ympaéristdstan-
dardin paivitys. Laakinnallisiin laitteisiin liittyva
ISO 13485:2016 -standardi péivitetdan heti nadiden
jalkeen ensi vuoden puolella.

- Uusi standardi tuo mukanaan uusia ndko-
kulmia. ISO 9001 -standardissa esimerkiksi riskien-
hallinta on uusiiso asia. My0s lilketoimintastrategia
tulee mukaan ja kytketdan osaksi johtamisjarjes-
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telmaa. Sidosryhmat otetaan vahvemmin mukaan
ja tunnistamme heidan vaatimuksensa varsinkin
niiltd osin mita ne vaikuttavat laadunhallintaan ja
johtamisjarjestelmaan.

Aspegrenin mukaan prosessijohtamista voimis-
tetaan ja myds tukiprosessien osalta maaritetaan
vastuut ja valtuudet sekd roolit kehittdmisessa.
Kokonaisuuden tavoitteena on toiminnallisten
vaihteluiden minimoiminen ja itseoppiva organi-
saatio. Kaikkiin prosesseihin maaritelldan selkeat
mitattavat tavoitteet. Mittauksista saatavat tulok-
set antavat osaltaan pohjan toiminnan kehittami-
selle.

Neljan tehtaan kokonaisuus

Darekonin kaikilla neljalld tehtaalla on sertifioitu
standardit ISO 9001 ja ISO 14001. Suomen tehtailla
on lisaksi sertifioitu laakinnallisia laitteita koskeva
standardi ISO 13485. Uuden version kayttéénoton
yhteydessa ISO 13485 tullaan sertifioimaan myds
Puolan tehtaalla ja samalla Puolan toiminnat liite-
tadan konsernin johtamisjarjestelmaan.

- Paivityksen myé6ta Darekonissa laaditaan péi-
vitetty dokumentoitu johtamisjarjestelman ku-
vaus, kun aikaisemmin on kaytetty termia toimin-
tajarjestelma, jatkaa Aspegren.



- Johtamisjérjestelmassa strategia perustuu
yhtién julkaistuihin missioon, visioon ja arvoihin.
Liiketoiminnan tavoitteita tai strategian yksityis-
kohtia ei valttdamatta julkaista yleisesti, mutta joh-
tamisjarjestelmassa kuvatut asiat annetaan tar-
peen mukaan asiakkaiden tietoon ja julkaistaan
henkildkunnalle.

- Dokumentointi pitaa sisalldadn standardin maa-
rittelemat asiat, kuten ostot, tuotannon ja asiakas-
tyytyvaisyyden seka ne asiat, mita itse haluamme
ottaa siihen mukaan. Omistajilta tulee perspektii-
vi, jota ryhdymme jalkauttamaan. Johtoryhmassa
tapahtuu kaytadnndén toiminta toimintaymparistd
huomioiden. Raportointi tapahtuu tuotantotiimeil-
ta tehdastiimien kautta toimitusjohtajalle ja edel-
leen hallitukselle, joka arvioi strategian ja toimin-
tojen onnistumista.

Pdivittdmisesta monia hyotyja

Aspegren toteaa riskienhallinnan olevan yhden
merkittavan ja paivittaiseen toimintaan vaikutta-
van hyddyn. Se laajentaa monella tavalla nykyista
riskienhallinnan kokonaisuutta ja kattaa niin va-
hinko-, sopimus- ja henkildriskit kuin tuoteriskit
ja valmistukseen liittyvat riskit. Recovery Plan eli
suunnitelma vahingoista toipumiseksi nousee siing
esille. Suunnitelmat ovat tietysti olemassa, mutta
niitd kehitetdan edelleen.

- Haapavedellda meilld on ehka ollut kohentami-
sen varaa kiinteistdturvallisuudessa, arvioi Aspe-
gren.

- Aikaisemmin sisdankayntiovet ovat olleet pai-
valld auki, mutta nyt ne varustetaan sédhkolukoilla
ja kulunvalvonnalla. Kiinteistdn remontin yhtey-
dessa uusitaan myods palohalytyskeskus ja asenne-
taan uusia antureita.

' ’- . g}&k

Tietoturvariskit Darekonilla on huomioitu jo
aikaisemmin, kun mm. palvelinkoneet on viime
vuonna siirretty varmistettuihin konesaleihin. Tuo-
tannon osalta kaytdssa on kaksi tuotantolinjaa ja
muilta osin kahdennetut jarjestelmat, joten laite-
rikkojen tai onnettomuuksien osalta asiat ovat var-
sin hyvin hallinnassa. Hetkelliset kapasiteettiongel-
mat voidaan ratkaista tydvuorojarjestelyjen avulla.
Pahimmassa tapauksessa toinen oma tehdas voi
toimia varajarjestelyna.

Sidosryhmien entistd konkreettisempi huomioi-
minen on Aspegrenin mielestd toinen merkittava
asia. Sisaisia sidosryhmia ovat Idhinna henkildkun-
ta ja omistajat, mutta ulkoisia on pitka lista: asi-
akkaat, tavarantoimittajat, kilpailijat, yhteiskunta,
viranomaiset, vakuutusyhtiot, rahoittajat, kiinteis-
tédnomistajat, jatemateriaalien kasittelijat ja monia
muita.

Mita hyotyja standardeista?

- Oma laadullinen toimintamme on systemaattista
ja jAmakkaa konkreettisten maarittelyjen ansiosta,
ja pystymme mittaamaan ja kehittdmaan toimin-
taamme, vastaa Aspegren.

- Samalla meilld on evidenssi sidosryhmillemme,
ettd toimimme standardien ja asiakkaiden vaati-
musten mukaisesti.

Asiakkaille tdma merkitsee Aspegrenin mukaan,
ettd he voivat nukkua yoénsa rauhassa, heidan
tuotteidensa valmistus on hyvissa kasissa. Heidan
vaatimuksensa tulevat taytettya ja lisdbonuksena
Darekon valvoo monia asioita heidan puolestaan.

- Paivityksia tehdessdmme teemme suunnitel-
mia ja katsomme asioita luonnollisesti my&és muu-
tamia vuosia eteenpain. Niitd suunnitelmia emme
kuitenkaan paljasta tassa, myhailee Aspegren.

Tuotantolinjojen lahellad
on kaikkien tyontekijoi-
den nahtavisséa seuran-
talistat, jotka kertovat
eri tydvaiheiden toimi-
vuuden tuotannossa.

Paivitys
tuo
tullessaan
monia
muutoksia
ja hyodtyja.”
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Tehdasesittely

Kimmo Turtiainen
tehtaan uusimman
laajennusosan ”parvek-
keella”. Ladontalinjat
ovat paasseet valjiin

ja ilmaviin tiloihin ja
vapauttaneet tehtaan
muissa osissa tilaa mm.
loppukokoonpanoon.

SAVONRANNAN TEHDAS ON

KETTERA

MONIOSAAJA

Darekonin tehdas Savonrannassa on ostettu yhtidlle vuonna 2006. Siihen
mennessa tehdas oli toiminut jo 20 vuotta. Viimeiset kymmenen vuotta
Darekon-perheessa ovat olleet voimakkaan kehityksen aikaa ja sitoutu-
neesta henkilokunnasta on kouliutunut todellisia moniosaajia.

okaisella Darekonin tehtaalla on oma

roolinsa yhtién kokonaisuudessa. Haa-

pavesi on keskittynyt kaikkein vaativim-

paan piirikorttien ladontaan. Puola on

edullinen eurooppalainen ja valmistaa
pidempia tuotantosarjoja seka tuotteita, joissa on
enemman kasityota. Klaukkala puolestaan tekee
ohutlevyosia ja laitteiden kokoonpanoa. Savonran-
nan rooliin kuuluu sekd monipuolista prototuotan-
toa etta laitteiden loppukokoonpanoa.

Monia korkeita vaatimuksia

Savonrannan tuotantokalusto on pitkalti saman-
lainen kuin Haapavedelld, sitd on vain puolta va-
hemman, koska yksikkd on kooltaan hiukan alle
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puolet Haapaveden tehtaasta. Kaikkein vaativim-
mat ladonnat tehddan yleensa Haapavedell§, jossa
on kaikkein uusimmat ja tarkimmat ladontakoneet.
Toisaalta Savonrannassa on mahdollisuus joihinkin
prosesseihin, joita muualla ei ole. Monipuoliset lak-
kaukset ovat yksi tallainen alue.

- Valmistamme tuotteita, joilla on usein tiettyja
erityisvaatimuksia, kertoo tehtaanjohtaja Kimmo
Turtiainen.

- Meilld on esimerkiksi 1ISO 13485 -sertifiointi
|aaketieteen tuotteille ja valmistamme rajahdys-
vaarallisten tilojen tuotteita EX/ATEX-standardin-
ja rautatieliikenteen tuotteita IRIS-standardin mu-
kaisesti. Kun kdytdssa on monia erilaisia korkeita
vaatimuksia, on perustuotantokin nostettu varsin



Laitteiden lop-
pukokoonpano
vaatii osaamista
huolellisuut-

ta. Ari-Pekka
Karvinen kokoaa
valvontajarjestel-
man keskusyksi-
koitd. Taustalla
vuoroaan odot-
tavia kehikoita.

Automaattinen lak-
kausrobotti levittaa

suojalakan selektii-
visesti haluttuihin
kohtiin piirilevya.

korkealle tasolle, vaikka siina ei naita sertifiointeja
vaaditakaan.

Esimerkiksi EX/ATEX-sertifiointi edellyttds tiet-
tyjen saantdjen tarkkaa noudattamista tuotannos-
sa. Tuotteen komponenttien ja valmistajien pitaa
olla jaljitettavissa ja seurattavissa - kuka on tehnyt
ja mitd. Savonrannassa tekijat yksildidaan henki-
|6tasolle asti. Henkildlla pitda vastaavasti olla EX/
ATEX-perehdytys, muuten hé&n ei saa tuotteita
tehdéa. Perehdytyksessa kaydaan lapi koko serti-
fioinnin merkitys ja esimerkiksi tarkastukset, kir-
jaukset ja dokumenttien tallennusvaatimukset.

Tekijat ovat moniosaajia

Tehtaan henkilékunnalla on hyvin vaihtelevan pi-
tuisia tyouria takanaan. Ensimmainen henkilé kaut-
ta aikojen tosin jai eldkkeelle vasta viime vuonna,
mutta yli 20 vuotta tehtaan palveluksessa olleita on
monia. Toisaalta osa porukasta on varsin nuorta ja
ollut tydeldmasséa vasta muutamia vuosia.

- Alkuaikoina tehtaan henkildmaara oli tietysti
paljon pienempi ja kasvanut vuosi vuodelta, sanoo
Turtiainen. - Kaikki ovat joutuneet tekemaan va-
han kaikkea ja sopeutumaan muutoksiin. Olemme
myds maaratietoisesti kouluttaneet henkilsita ta-
lon sisalla tehtavasta toiseen. Nain heille on tullut
osaamista ja kokemusta moniin eri tehtaviin.

- Kaikilla on vahva sitoutuminen tehtaaseen ja
asiakkaiden projektien huolelliseen lapiviemiseen.
Monet heistd ovat todellisia moniosaajia kaikissa
tehtaan toiminnoissa. Téman ansiosta voimme hy-
vin joustavasti jakaa resursseja tarpeen mukaan ja
valttaa pullonkaulat ennen kuin niitd edes syntyy.

Monia kehityksen vuosia

Kimmo Turtiainen on ollut parikymmenta vuotta
tehtaan palveluksessa. Han on nahnyt muutoksen
ja kehityksen, jossa varsinkin viimeiset kymmenen
vuotta ovat olleet varsin vilkkaita.

- Kun Darekon osti meidat vuonna 2006, saim-
me aivan toisenlaiset resurssit kdayttéémme toi-
minnan kehittamisessa, muistelee Turtiainen.

- Vuosi 2008 oli kaikkein voimakkaimman kehi-
tyksen vuosi. Silloin otettiin tehtaan ensimmainen
laajennusosa kayttdon ja liikevaihto kasvoi voimak-
kaasti. Talla hetkellad tehtaan myynti liikkuu 6-7 mil-
joonan euron valilla ja meitd on noin 40 henkilda.

- Vuosi 2011 oli toinen iso askel ja silloin valmis-
tui toinen, noin 1000 neli®metrin laajennusosa. Se
antoi paremmin tilaa uusille prosesseille, koska sii-
hen asti olimme toimineet hiukan turhan ahtaasti.
Tuotteiden loppukokoonpano lahti silloin voimak-
kaaseen kasvuun ja lakkaus-, testaus- ja vanhen-
nusprosesseja kehitettiin voimakkaasti vastaa-
maan kasvanutta kysynt&a.

Yhteistydssa on voimaa

Darekonissa on tehty jatkuvaa kehitystyota koko
konsernin tasolla ja otettu kayttdédén uusi organi-
saatiomalli. Se hyddyntdd seka suuruuden ettd
pienuuden parhaat puolet. Useammassa yksikdssa
toimiva yhtié on joustava, mutta suuruuden edut
tulevat esille esimerkiksi keskitetyissd komponent-
tihankintojen sopimusneuvotteluissa. Jokainen yk-
sikk® hankkii itsenaisesti projekteissa tarvittavat
komponentit, mutta hinnat ja muut ehdot on neu-
voteltu kokonaisuuden puitteissa. Ja tasta luonnol-
lisesti asiakkaat hyotyvat.

Eri tehtaat toimivat suhteellisen itsendisesti,
mutta tekevat tarvittaessa myos tiivista yhteisty6-
ta. Useimpien asiakkaiden tuotteita tehddan vain
vhdelld tehtaalla, mutta tarvittaessa hyoddynne-
tdan jonkin toisen tehtaan resursseja - vaikkapa
ohutlevyosien valmistuksena Klaukkalassa tai joh-
tosarjojen valmistuksena Puolassa. Kaikkein suu-
rimmille asiakkaille saatetaan tehda tiettyja toita
yvhdella tehtaalla ja toisia toita toisella.

Kaikki tama nakyy asiakkaille taloudellisena ja
tehokkaana toimintana. Kun asiakas saa yhdelta
toimittajalta tuotteensa mahdollisimman pitkalle
valmiina, pysyvat materiaalivirrat paremmin hal-
linnassa ja aikataulut kurissa. Asiakas saa saastoja,
héneltad sitoutuu vahemman paaomia ja kokonai-
suuden hallinta on helpompaa.

Emilia Jéaskelai-
nen valmistelee
komponentti-
kasetteja ladon-
takoneelle seu-
raavan tuotteen
valmistusta
varten.

Monet
tyon-
tekijat
ovat
todellisia
moni-
osaajia.”
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Uusi asiakas

K-PATENTS MITTAA

REFRAKTOMETRILLA VAIKKA MITA

K-Patents on todellinen uranuurtaja teollisessa
nesteiden mittaamisessa. Vuonna 1978 perustet-
tu korkean teknologian yritys vie 98 prosenttia
tuotannostaan maailmalle ja kehittaa teknolo-
gisia ratkaisuja, jotka voittavat asiakkaita kaik-
kialla. Darekonin Savonrannan tehdas valmistaa
K-Patentsille piirilevyja ja osaa tuotteista taysin

valmiiksi asti.

efraktometri on laite,

joka mittaa valon tai-

tekerrointa ja paat-

telee siitd nesteessa

olevien liukoisten ai-
neiden pitoisuuksia. Periaattees-
sa yksinkertaista, mutta siihen
vksinkertaisuus sitten loppuu-
kin. Kun mitta-anturi sijoitetaan
teollisuusprosessissa korkeaan
lampotilaan ja paineeseen, tyy-
pillinen mittaustarkkuus on +/-
0,1 prosenttia ja laitteet toimivat
huoltovapaasti ja luotettavasti
jopa vuosikymmenid, on kysy-
myksesséa erittain kehittynyt tek-
nologia.

Mitataan melkein mita
tahansa

Teollisessa prosessissa voidaan
analysoida laboratoriossa nayt-
teitd prosessinesteista. Se ta-
pahtuu viiveella ja on altis moni-
le virheille. Kun mittaus tapahtuu
prosessin sisalld ja tarkasti, voi-
daan prosessin toimintaa opti-
moida reaaliaikaisesti ja jatku-

vasti. Taloudelliset hydédyt ovat
merkittavia.

K-Patentsin laitteilla voidaan
mitata melkein mita tahansa.
Aikoinaan yhtio aloitti selluteol-
lisuuden mittauksista, joka on
edelleen yksi vahva alue. Nyt toi-
mialoja voi luetella pitkan listan:
elintarvike- ja kemianteollisuus,
oljynjalostus, ladketeollisuus, ko-
nepaja- ja kaivostoiminta, puo-
lijohdeteollisuus - melkein mita
tahansa.

- Kaikki hyvaa tulosta tekevat
prosessiteollisuuden yritykset
kdyttavat meidan laitteitamme,
sanoo K-Patentsin tuotantojoh-
taja Arto Hamalainen. - Mika on
syy, mika seuraus, sitd voi miettia.

Uusi tuotesarja Darekonin
valmistukseen

K-Patents on juuri lanseerannut
uuden, PR-43-tuotesarjan. En-
simmaiset PR-43-tuotteet on
suunniteltu elintarvike- ja laake-
teollisuuteen. Uuden tuotesarjan
kadynnistys on Hamalaisen mu-

kaan sopiva hetki vaihtaa valmis-
tajaa, koska uuden valmistajan
sisadnajo on aina suuri tyo.

- Olemme kartoittaneet Sa-
vonrannan tehtaan toimintaa jo
joskus 1990-luvulla, kun se oli
viela edellisellda omistajalla, ker-
too Hamalainen.

- Nyt kdvimme [&pi nykyisia
elektroniikan valmistajia Suo-
messa ja totesimme Darekonin
monella tavalla sopivaksi. He ei-
vat ole liian suuri eika liian pieni,
heilld on riittdvan korkea tekno-
logian taso ja hyva laatujarjestel-
ma.

- Liséksi heillda oli mahdolli-
suus tehda muutamien laitteiden
loppukokoonpano, testaus ja
vanhennus. Heilld on riittavasti
vanhennuskapasiteettia. Se on
tarkedd, koska on oleellista saa-
da mahdollinen ongelma kiinni
Darekonilla tai viimeistaan meil-
|a. Sitten se on hankalaa ja kal-
lista, kun laite on jossakin Uralin
takana tai Brasilian viidakossa.

Ensi vuonna tehdaan isosti

Yhteistyd on kaynnistetty puoli-
sen vuotta sitten ja nyt tehdaan
protoja ja nollasarjoja.

- Nyt piddmme varsin aktii-
visesti yhteyttd puolin ja toisin,
jatkaa H&malainen.

- Yhteistyd on vield oppimis-
kayralla, mutta hyvin olemme jo
toisemme oppineet tuntemaan.
Ensi vuonna tehdaan sitten tava-
raa isosti.

1. Anturi on K-Pa- 2. Useimmiten anturi 3. Refraktometrin 4. Mittausanturi 5. - K-Patentsilla on
tentsin tuotannon liitetdan kayttolait- periaate: valo osuu sisaltaa paljon pa- tytaryhtiot USA:ssa
ydin. Darekon teeseen, joista tassa prisman lapi mitat- tentoitua tekniikkaa. ja Kiinassa. Edustajia
valmistaa sen sisalla monikanavainen tavaan nestepintaan. K-Patents panostaa on useita kymme-
olevan elektroniikan. malli Multichannel Heijastumisen ja tutkimukseen ja nid ympari maail-
Katso my6s kuva 4. User Interface MI. taittumisen vélinen tuotekehitykseen, maa, kertoo yhta

Nama laitteet Dare- rajakulma kertoo ja patentoi kaikki tdr-  anturimallia monista

kon myoés kokoaa, nesteen sisaltaman keat uudet tuote-ele- esitteleva Arto Ha-

vanhentaa ja testaa. liukoisen aineen mentit. maldinen.

maaran.
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MYYJA ON

ASIAKKAAN KAVERI

Darekonin myyjien ty® on mielenkiintoista ja
vaihtelevaa. Asiakaskunta kasittaa eri aloilla toi-
mivia ja hyvin monenlaisia yrityksia. Valmistet-
tavat tuotteet ovat mitd moninaisimpia ja niiden
tuomat haasteet vaihtelevia. Tyopaivat ovat

mielenkiintoisia.

n mahdollista aja-

tella - ja usein aja-

tellaankin - etta

myyjan  tehtava

on saada asiakas
ostamaan mahdollisimman pal-
jon yhtién valmistamia tuottei-
ta. Sellaistakin myyntityéta on,
mutta se ei koske lainkaan Dare-
konin myyjia.

Ratkaisukeskeista
lisdarvomyyntia

- Keskimaarainen tyopaivani
tayttyy yhteydenpidosta asi-
akkaiden kanssa puhelimitse
ja sahképostilla, tapaamisista,
yhtidon sisdisistd palavereista ja
tavallisista toimistoaskareista,
kuvailee Darekonin myyntijohta-
ja Pekka Mikkonen. - Keskimaa-
raiset paivat ovat kuitenkin aika
harvinaisia, koska jokainen paiva
on erilainen.

Varsinaista "myyntity6ta” Mik-
kosen tydajasta on uusien asiak-
kaiden hankkiminen. Valilld han
kayttadad siihen hyvinkin vahan
aikaa ja toisinaan melkein kaiken
ajan, jos oikein lupaava ehdokas
on tarjolla. Kaytdnnodssa nelja
viidesosaa yhteydenpidosta ja
tapaamisista tapahtuu vanhojen
asiakkaiden kanssa.

- Kehitdmme Petri Kettusen ja
muiden avainasiakaspaallikdiden
kanssa jatkuvasti yhteistyota eri
muodoissaan asiakkaidemme
kanssa, valmistelemme uusien
tuotteiden tuotantoa, haemme
ratkaisuja kaytannoén asioiden

jatkuvaan sujuvoittamiseen ja
olemme aina valmiina reagoi-
maan nopeasti, jos asiakkaan
tarpeet sitd vaativat. Varsinkin
uusille  asiakkaille pystymme
monipuolisen  kokemuksemme
ansiosta usein ehdottamaan rat-
kaisuja, jotka tuovat heille mer-
kittavaakin lisaarvoa.

Uusia asiakkaita halutaan

Darekonin strategiassa kasvu
ja kannattavuus ovat keskeiset
asiat. Useimmat olemassa olevat
asiakkaat kasvavat jatkuvasti,
mutta myds uusia asiakkaita tar-
vitaan ja halutaan. Kasvun pitaa
kuitenkin tapahtua kannattavuus
sailyttaen.

- Seuraamme saannollisesti
alan julkaisuja, onko uusia kiin-
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nostavia yrityksida syntynyt tai
onko sellaisia, joita emme en-
tuudestaan tunne, kuvailee Mik-
konen asiakashankinnan toimin-
taa. - Myds vanhat tuttavat ovat
usein todella hyodyllisia ja heilta
saa vinkkeja.

- Kun mielenkiintoinen asia-
kasehdokas 16ytyy, soitamme
hénelle ja sovimme tapaamisen.
Asiakkaat ottavat lahes poik-
keuksetta mielellddn vastaan.
Nykyisen start-up -boomin ai-
kana uusia teknologiayrityksia
|6ytyykin aika helposti. Sopivan
pysyvan asiakkaan 16ytyminen
onkin sitten paljon tydlaampaa.
Ehka 5-10 prosenttia yhteyden-
otoista johtaa lopulta pysyvan
asiakkuuden syntymiseen.

Molempien pitda sopia
toisilleen
Ensimmaistda palaveria seuraa
usein tehdasvierailu, mikali asia-
kas ei anna saman tien tarjous-
pyyntda. Tehdaskayntia sitten vii-
meistaan seuraa tarjouspyynté.
Parhaimmillaan Darekonin asi-
akas on sellainen, joka tarvitsee

Myyntipuhe

elektroniikkavalmistusta, mekaa-
nisia rakenteita, logistisia ratkai-
suja, loppukokoonpanoa ja suun-
nittelupalveluita. Kaikkia n&ita on
tarjolla, mutta harvoin yksi asia-
kas tarvitsee aivan kaikkia.

- Tuotteiden taytyy tietysti
olla sellaisia, ettd ne soveltuvat
kaytéssdmme olevaan konekan-
taan, jatkaa Mikkonen. - Piirile-
vyjen osalta téssa ei yleensa ole
ongelmia, mutta joskus esimer-
kiksi ohutlevymekaniikan koh-
dalla voi tulla vastaan osia, joita
on hankala valmistaa.

- Karkeasti sanoen kaikki
postimerkin kokoisesta 55-tuu-
maiseen telkkariin sopii meille.
Ollaanhan me tosin rakennettu
144-nelidmetriset  videonaytoét
Sotsin talviolympialaisiin, mutta
ne piti koota testausta varten
ulkona. Ratkaisut aina keksitaan.

- Aito yhteistyd asiakkaan
kanssa on lopulta se kaikkein
térkein asia. Tuotannossa on
aina monia yksityiskohtia, joista
pitda keskustella ja sopia. Joskus
kompromissit antavat parhaan
lopputuloksen.

Pekka Mikkonen
hakee asiakkai-

ta, joiden kanssa

S EENEED] r!o|e;npia
hyodyttavaan ai-
oon yhteistyéhoén.
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Yhteistydta ja osaamista

IS0 9001
ISO 13485
ISO 14001

Elektroniikan valmistus, ohutlevymekaniikka,
loppukokoonpano, testaus ja logistiikka.
Suunnittelupalvelut ja tuotteistaminen.

Darekonilta saat sitda mita on sovittu ja
silloin kun on sovittu. Elama Darekonin
kanssa on vain niin paljon helpompaa.

(
Ota yhteytta!
(I Pekka Mikkonen, puh. 040 570 8327

pekka.mikkonen@darekon.fi
Darekon Group Oy

Vaisalantie 2, 02130 Espoo Petri Kettunen, puh. 045 178 7478
www.darekon.fi petri.kettunen@darekon.fi



