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The thesis was done in the premises of Viafin process piping Oy in Kurikka. The company
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KAYTEYT TERMIT JA LYHENTEET

MIG/MAG-Hitsaus

NDT

TIG-hitsaus

HST

MIG/MAG hitsaus

NDT

PT

RT

RST

VT

WPS

MIG (Metal inert gas) ja MAG (Metal active gas) hitsaus ovat kaa-
susuojakaarihitsaustyyppeja, joissa hitsauskaaren muodostami-
seen kaytetaan kaasua, joka suojaa hitsattavaa metallia hapettu-

miselta ja epapuhtauksilta.

Rikkomaton aineenkoetus, jolla ei rikota testikappaletta ja talla

voidaan havainnoida testikappaleessa olevia vaurioita.

TIG-hitsauskaasukaarihitsausmenetelma, jossa tasa- tai vaihtovir-
talahde syo6ttaa tydkappaleen ja volframielektrodin valissa olevaa
valokaarta. Valokaari palaa hitsauspolttimen lapi johdetussa suo-

jakaasussa, joka on tavallisesti argonia tai heliumia.

Haponkestava teras
Puoliautomaattinen hitsausmenetelma
Rikkomaton aineenkoetus
Tunkeumanestetarkastus
Radiografinen tarkastus

Ruostumaton teras

Silmamaarainen tarkastus

Hitsausohje
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1 JOHDANTO

Tyo toteutetaan Viafin Process Piping oy:n toimesta, joka on osa suomalaista isoa pors-
siyritysta. Yrityksen toimenkuvaan kuuluu teollisuusputkistoliiketoiminta. Kurikan yksi-

kossa, jossa tyoskentelen, suoritetaan erilaisia projekteja TIG ja MIG/MAG hitsaamisella.

Tyossa kaydaan lapi erilaisia tarkastelua vaativia tuotantovaiheita, joita ollaan yhdessa en-

nakkoon suunniteltu konepajan paallikon Jari Niemisen kanssa.

1.1 Tyon tausta

Viafin Process Pipingin Kurikan konepajan haasteena on voittaa tarjouskilpailu projekti-
luontoisissa venttiillipoltinryhmissa. Venttiilipoltinmoottoreita kaytetaan erilaisissa lammi-
tysjarjestelmissa, voimalaitoksissa tai teollisissa prosesseissa. Venttiilipolttimen lyhyt toi-
mintaperiaate ja edut on saataa polttoaineen ja ilman virtausta, jolloin saadaan aikaan op-
timaalinen palamisprosessi, voidaan vahentaa paastoja seka parantaa energiatehok-

kuutta.

1.2 Tyon tavoite

Tyon tavoitteena on selvittaa, onko mahdollista laskea tuotantokustannuksia, jolloin myos
on mahdollisuus laskea kokonaishintaa polttimien tarjouksiin. Tyontutkimuksessa noste-

taan esiin vaiheet, jotka vaativat eniten huomiota kustannusten laskemiseksi.

Lopputuloksena halutaan enemman projektitoita Kurikan konepajalle.
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1.3 Tyontutkimuksen aiheet ja -kysymykset

1. Tutkimuksen ensimmainen aihe on tutkia ostotoimintaa, mista ostetaan ja miten pal-
jon. Samalla tarkastellaan sita, onko mahdollista ostaa varastoon osia, jolloin saa-

daan kustannuksia laskettua.

2. Toisena aiheena otetaan hitsaukseen ja koeponnistukseen tutkittavat asiat. Kay-
daan lapi hitsausohjeet (WPS) ja se, onko mahdollisuutta optimoida/nopeuttaa hit-
sausta naiden avulla. Kaydaan lapi koeponnistuslaite ja perehdytaan siihen, olisiko
joku muu laite nopeampi ponnistukseen. Tehdaan NDT-tarkastukset, jotta saadaan

selville, onko hitsausten tarkastamisessa halvempaa menetelmaa.

3. Kolmas aihe on, voidaanko muuttaa poltinryhmia enemman sarjatuotantomaiseksi,

kun nykyaan poltinryhmat tehdaan projektikohtaisesti.

1.4 Yritysesittely

1992-2007 putkistoliiketoiminta toimi osana West Weldingin toimintoja Teuvalla. Teolli-
suusputkistoja on valmistettu historian varrella Viafin Oy:n eri tytaryhtidissa. (Viafin Service
2023, i.a.).

Viafin Oy teki strategisen ratkaisun panostaa teollisuusputkistoliiketoiminnan kasvattami-
seen ja vuotta myohemmin perustettiin ensimmaiset varsinaiset alueelliset toimipisteet
Jamsaan ja Poriin (Viafin Service 2023, i.a.). Vuonna 2011 yhtion liiketoiminta yhtiditettiin
Viafin Process Piping Oy -nimiseksi yhtidksi. Saman vuoden syyskuussa yhti6 teki ensim-

maisen yritysostonsa ja laajensi toimintaansa Keminmaalle.

Vuosina 2012—-2016 Viafin Process Piping Oy laajensi alueellista toimintaverkostoaan enti-
sestaan ja avasi uudet palveluyksikot Kurikkaan, Tampereelle, Vantaalle ja Lappeenran-
taan (Viafin Service 2023, i.a.). Syksylla 2016 perustetun Vantaan palveluyksikdn liiketoi-
minta yhtiditettiin Viafin Uusimaa Piping Oy -nimiseksi yhtioksi syksylla 2017.
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Viafin Installation Oy syntyi vuoden 2017 lopulla, kun Viafin West Welding teki paatdksen
keskittya konepajaliiketoimintaansa ja myi asennus- ja kunnossapitoliiketoimintansa Viafin
Installation Oy:lle. (Viafin Service 2023)

Kevaalla 2018 Viafin Process Piping Oy laajensi liiketoimintaansa hydrauliikkaan ja pien-

putkistoihin (Viafin Service 2023, i.a.). Kesalla 2018 muodostettiin kunnossapito- ja asen-
nusliiketoimintaan keskittyva Viafin Service Oyj -konserni, jonka tytaryhtidiksi Viafin Instal-
lation ja Viafin Process Piping Oy siirtyivat. Konserni listautui porssiin Nasdaq Helsinki

First North -kauppapaikalle marraskuussa 2018.

Viafin Service Oyj osti helmikuussa 2019 Gasum Tekniika Oy:n, jonka uusi toiminimi Viafin
GAS Oy otettiin kayttdon huhtikuussa 2019(Viafin Service 2023, i.a.). Viafin GAS Oy tuot-

taa monipuolisesti erilaisia bio-ja maakaasun kayttopalveluja.

Vuonna 2019 Ouluun perustettiin Viafin Oulu Piping Oy. Samana vuonna perustettiin Via-
fin Industrial Service Oy, joka tuottaa kattavasti teollisuuden tuotantolaitteiden huolto- ja
kunnossapitopalveluita (Viafin Service 2023, i.a.). Tata liiketoimintoa tukemaan ostettiin
vuonna 2020 Astepa Oy, joka operoi nimella Viafin Industrial Service Kaakkois-Suomi Oy.
Vuonna 2021 huolto- ja kunnossapitoliiketoimintaa vauhdittamiseksi perustettiin Pohjan-

maalle Viafin Industrial Service Pohjanmaa Oy.
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2 TYONTUTKIMUS, INHIMILLINEN SUORITUSKYKY JA VIRHEIDEN
VALTTAMINEN

Tyontutkimuksen tarkoitus on selvittaa, mita tyossa tapahtuu, mita tehtavia tyo sisaltaa,
miten sita tehdaan ja miksi (Tyoterveyslaitos, i.a.). Tyotehtavia tutkimalla saadaan tietoa
nykytilanteesta, jolloin voidaan parantaa ja selkeyttaa tyon prosesseja. Tyontutkimuksen

nakokulma on laajentunut menetelma- ja aikatutkimuksesta.

Tyontutkimus on jatkuvan parantamisen ja paremmin tekemisen tehokas ja selkea tyova-
line (Tyoterveyslaitos, i.a.). Tyontutkimuksessa selvitetdan asiat, jotka hidastavat tyota, tai

onko siina turhia tydvaiheita.

Tyontutkimuksen jalkeen laaditaan parannusehdotus (Tydterveyslaitos, i.a.). Lopputulos
maaraa aiheen mukaan, luodaanko kokonaan uusi toimintamalli vai muokataanko vanhaa
mallia erilaiseksi. Tutkimuksen laajuus riippuu ihan tarpeen laajuudesta ja paljonko rahaa

siihen halutaan kayttaa.

Yrityksen yksi tarkeimmista tehtavista on maaritella jokaisen tyontekijan suorituskyky ja mi-
ten virheiden maaraa voidaan minimoida. Jokainen inminen on yksilo. Hyva tapa saada

naita esille, on kayda kehityskeskusteluja tyontekijoiden kanssa ja kayda naita asioita lapi.
1. Suoritusarviointi

— Tyontekijan kanssa kerran vuodessa pidettavat keskustelut, joissa kaydaan lapi

tydntekijan omat tavoitteet ja haasteet, joita tydssaan kohtaa.
2. Tydantajan tavoitteet

— Tyodnantaja tai tydnantaja edustaja, yleensa esimies antaa palautteen, miten tyon-
tekija on suoriutunut tydstaan ja kertoo kehitysehdotuksia, jotka on mahdollista to-

teuttaa.
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3. Kurssit tai sisainen koulutus

— Kursseilla tai sisaisella kouluttamisella saadaan positiivisia vaikutuksia tyontekijan
motivaatioon tehda toita. Kursseilla saatu uusi tieto voi tuoda mukanaan uusia ta-

poja tehda toita tehokkaammin seka turvallisemmin.

Viafin Process Piping Oy on luonut oman pohjan kehityskeskusteluille, jotka kaydaan lapi
joka vuosi tyontekijoiden kanssa. Kehityskeskustelupohjaa en kayta tassa, koska en saa-
nut lupaa sen julkaisemiseen opinnaytetydssa. Keskustelussa kaydaan lapi tyontekijan
omat mietteet, miten on tyostaan suoriutunut ja kokeeko tyon mielekkaaksi vai olisiko ha-
nella toiveita, mihin han haluaisi vieda omaa tyduraansa. Esimies kertoo oman mielipi-
teensa, miten nakee tyontekijan suoriutuneen viime vuoden osalta. Viimeisena asiana
pohditaan yhdessa, mita seka tyontekija, etta esimies voisi tehda paremmin. Naista kes-

kusteluista on ollut yritykselle paljon hyotya.
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3 OSTOTOIMINNAN PERIAATTEET JA OSIEN HANKINTA

Ostotoiminnan periaatteet keskittyvat konepajassa hankintaprosessin optimointiin, kuten
raaka-aineiden ja osien hankintaan. Tarkeana osana ostotoimintaan kuuluu kustannuste-

hokkuus, toimitusvarmuus ja yhteistyo tavarantoimittajien kanssa.

Normaalissa yrityksessa alihankkijoilta ostetut tavarat, materiaalit ja palvelut muodostavat

noin 80 % yrityksen kaikista kustannuksista (Logistiikan maailma, i.a.).

Kun hankinnat muodostavat suurimman osan yrityksen kustannuksista, se, joka vastaa
hankinnoista, niin hanen ammattitaidollaan on suuri merkitys yrityksen kilpailukyvyn kan-
nalta (Logistiikan maailma, i.a.). Hankinnoista vastaavan taytyy l6ytaa edullisempia seka

osaavampia toimittajia, jolloin kilpailukyky paranee yrityksessa.

Suurin kuluera tyontekijoiden palkkojen lisaksi ovat osat ja materiaalit, joita yritykseen os-

tetaan. Hankinnoista vastaavan tehtaviin kuuluu:

— Raaka-aineiden hintojen tarkastelu
— Komponenttien hankinta

— Sopimusneuvottelut

— Laadunvalvonta

— Toimitusaikojen seuranta

Konepajassa raaka-aineet tilataan alihankkijoilta, jotka valmistavat tarvittavat osat konepa-
jalle, koska konepaja on hitsaava konepaja, yritys ostaa kaiken materiaalista komponent-

teihin alihankkijalta.

Sopimusneuvotteluissa sovitaan komponenteille hinta, toimitusaika seka toimittaja. Kone-

pajan taytyy saada oikeaan aikaan oikeat osat, jolloin tuotanto pysyy kaynnissa.

Laadunvalvonta on erittain tarkea osa koko prosessia. Kun komponentit saapuvat konepa-
jalle, ne tarkastetaan valittomasti. Lasketaan, onko tullut oikea maara kappaleita, onko
komponenteissa naarmuja tai muita silmilla nahtavia vikoja. Komponenttien tarkastuksen

jalkeen osat voidaan siirtaa niille varatuille paikoille varastoon.
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Toimitusajat ovat myos todella tarked osa hankintaprosessia. Sopimusneuvotteluissa sovi-
taan toimituspaiva tilauspaivasta. Riippuen materiaalista tai komponentista, normaali toimi-

tusaika vaihtelee paivasta kahteen kuukauteen.

Kokonaisuudessaan osien hankinta konepajassa on strateginen prosessi, joka vaikuttaa

suoraan tuotannon tehokkuuteen, laatuun ja kustannuksiin.
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4 HITSAUS KONEPAJALLA

Konepajalla hitsataan Paaosin TIG-hitsausmenetelmalla, mutta olemme myos lisanneet
MIG/MAG hitsausta, kun se on ollut mahdollista. MIG/MAG-hitsaus on TIG-hitsaukseen
nahden todella nopeaa ja talléin myos taloudellisesti kannattavampaa, mutta MIG/IMAG-

hitsaus ei sovellu joka paikkaan prosessiteollisuudessa, niin sen kayttd on rajallista.

MIG/MAG-hitsaus on yleisin hitsausmenetelma hitsattavien rakenteiden osalta (Mannikko,
1990, s. 10). MIG/MAG soveltuu suurimpaan osaan hitsattaville materiaaleille. Menetelma

sopii erinomaisesti myos eri paksuisille materiaaleille (mt.).

4.1 MIG/MAG hitsaus

MIG/MAG-hitsaus on kehittynyt 1980-luvulla merkittdvammaksi kaarihitsausmenetelmaksi
maailmassa (Mannikko, 1990, s. 1). Nykyaan MIG/MAG-hitsaus on eniten, joten kaytetty
hitsausmenetelma maailmassa, kun mitattu tapa on otettu lisdaineen kulutuksesta ja tuote-

tusta hitsausmaarasta.

Teoriassa MIG/MAG-hitsaus on putkikoosta seka putken vahvuudesta riippuen noin 50 %
nopeampi hitsaustapa kuin TIG-hitsaus. Uusien venttiiliryhmien putkien hitsauksessa tul-
laan kellottamaan eri putkikoot ja mittaamaan kaytannossa, miten suuri ero ajallisesti on
MIG/MAG hitsauksella verrattuna T1G-hitsaukseen.

Kaytannossa tassa projektissa testattiin mahdollisuus korvata TIG-hitsaus MIG/MAG-hit-
sauksella DN80 putkeen. Putken koko sopi hyvin MIG/MAG testaukseen, mutta testaus jai
lyhyeksi, koska hitsattavia saumoja oli todella vahan, testaus antoi kuitenkin arvokasta tie-
toa seuraavia projekteja varten. MIG/IMAG-hitsaus ei sovellu pienemmille putkille, joissa ei
paasta varmistumaan siita, onko putken sisapuolelle jaanyt likaa tai roiskeita, jotka taytyy

kaikki poistaa.

Putken hitsaus kellotettiin TIG-hitsauksella seka MIG/MAG hitsauksella ja todettiin, etta
DN8O0 putki konepajaolosuhteissa kestaa hyvin saman ajan, seka lisaksi MIG/MAG-hit-

sauksessa putken sisapuolen putsaaminen lisasi aikaa. Meidan taytyy odotella, etta



14 (27)

saamme testattua isompia putkikokoja hitsauksen osalta. Testaus suoritetaan seuraa-

vassa projektissa.
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4.2 WPS

WPS eli hitsausohje on hitsaajan yksi tarkeimmista dokumenteista. Hitsaaja varmistaa
WPS:sta, etta hitsausliitokset ovat vaatimusten mukaisia ja oikeilla arvoilla hitsattu. Hit-

sausohjeessa kaydaan lapi seuraavia asioita

* Perusaine

 Ainepaksuus

* Hitsausprosessi

* Hitsausparametrit

Ennen varsinaisen hitsauksen aloittamista tuotannossa, taytyy hitsausohjeet hyvaksya
(SFS-EN ISO 15607:2019, s. 6—10). Alustavan hitsausohjeen (pWPS) avulla varmistetaan,
etta hitsausohjetta voidaan kayttaa tuotannossa. Hitsausohje hyvaksytaan joko menetel-
makokeella, testattuja hitsausaineita kayttden, standardimenetelman avulla tai esituotan-
nollisella kokeella. Menetelmakoetta voidaan kayttaa, jos hitsattavat kappaleet eivat eroa
tuotannossa olevista materiaaleista. Esimerkiksi putkien hitsaamisessa voidaan kayttaa
menetelmakoetta. Esituotannollinen hyvaksymismenetelma sopii, kun kappaleiden sarja-

tuotannolle on mahdollisuus.

4.3 NDT-tarkastus

Jokaisessa hitsausprosessissa esiintyy usein sille tyypillisia hitsausvirheita (Lukkari, 1997,
s. 39). Tarkastajan on osattava arvioida, millaisia virheitd on odotettavissa tarkastettavissa

hitseissa.

Viafin Process Piping Oy kayttaa alihankkijayritysta, joka ei ole halvin, mutta on ollut erit-
tain joustava yrityksen tarpeisiin seka yhteistyo on ollut sujuvaa. Tasta syysta ei ole nahty
tarvetta vaihtaa yhteistydkumppania.
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4.3.1 RT

Radiografinen tarkastus perustuu eri aineiden erilaiseen sateilyn vaimennuskykyyn (Luk-
kari, 1997, s. 39). Kappaleeseen kohdistetaan ionisoivaa sateilya, ja putken takana ole-
valla filmilla tallennetaan kohteen lapaisseen sateilyn voimakkuus. Enemman sateilya Ia-

paisseet kohdat nakyvat kuvassa 1 tummina kohtina.

Kuva 1. Putken radiografinen kuvaus.

Venttiilipoltinryhmissa NDT tarkastusten maara riippuu siita, mika aine putkissa kulkee, mi-
ten monta WPS:43 on kaytdssa ja montako hitsaussaumaa ryhmassa on. Opinnaytetydn
projektissa kuvattavaa tuli yhteensa noin 25 hitsaussaumaa, jotta pyydetty 5 %; n kuvaus-

prosentti tayttyy. RT kuvat todettiin kaikki hyviksi, joten naista ei synny lisakuluja
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projektille. Hylatyt hitsaussaumat taytyy korjata ja kuvata uudelleen, jolloin ryhman hinta
nousee merkittavasti. Yrityksella on ammattitaitoiset hitsaajat, jokaisella heista hylattyja
saumoja tulee alle 10 vuosittain, ja se on prosentuaalisesti erittain pieni maara hitsaus-

saumojen maaraan verrattuna.

4.3.2 VT

Silmamaarainen tarkastus on halvin ja yksinkertaisin tarkastusmenetelma, jota kaytetaan
kaikissa yrityksissa (Lukkari 1997, s. 39). Laajuus vaihtelee tyon vaativuuden mukaan.
Tarkastajan, taytyy olla todella tarkka, kun puhutaan silmamaaraisesta tarkastuksesta.

Apuvalineina voidaan kayttaa esimerkiksi suurennuslasia ja a-mittaa. Kuvassa 2 hitsaus-

sauma, jonka tarkastaja hyvaksyi.

Kuva 2. Hitsaussauma.

Hitsaussaumojen silmamaarainen tarkastus on aina 100 % projektista riippumatta. Hitsaa-
jan taytyy itse tarkastaa oma tyonsa, jonka jalkeen tarkastaja kay myods lapi silmamaarai-
sesti hitsaussaumat ja tekee niista tarvittavat dokumentit yritykselle, ja lopuksi dokumentit
toimitetaan asiakkaalle.
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4.3.3 PT

Painekokeessa putkisto taytetaan joko vedella tai halutulla kaasulla, niin etta verkostoon ei
jaa ilmaa. Koepaineet vaihtelevat kayttotarkoituksen mukaan. Koepaineet pidetaan verkos-
tossa noin 30min ja nain voidaan todeta, etta putkisto ei vuoda. Tarkastuslaajuus on aina
koeponnistuksissa 100 %. Koeponnistuksessa kaytettava mittari taytyy kalibroida joka
vuosi ulkopuolisella alihankkijalla, jotta voidaan varmistua mittarin tarkkuudesta ja toimi-

vuudesta. Kuvassa 3 koeponnistettu venttilipoltinryhman osa.

Kuva 3. Polttimen runko.

Koeponnistus on ajallisesti pitka prosessi. Paineen ollessa oikea, paine pidetaan putkis-
tossa noin 30 minuuttia, jolloin koeponnistaja tekee muuta tyohon liittyvaa projektin edisty-
misen suhteen. Jokainen ongelma lisaa koeponnistuksen aikaa: jos yksi hitsaussauma
vuotaa, niin putkisto on tyhjattava, putki hitsattava uudelleen, laitettava takaisin paikalleen
ja koeponnistettava uudelleen ja pidettava se 30 minuuttia. Laadun seurannan tulee olla
hyvalla tasolla, ettei tarvitse tehda asioita moneen kertaan.
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5 YKSITTAISKAPPALEESTA SARJATUOTANTOON

Yksittaiskappaleesta sarjatuotantoon siirtyminen vaatii tdssa mittakaavassa paljon ty6ta ja
ennakkoon suunnittelua. On tarkeaa huomioida tuotantolinjat ja miten ne toteutetaan. Tyo6-

voiman koulutus ja tehokkaat tydskentelymenetelméat ovat myos avainasemassa.

Tuote taytyy suunnitella niin, etta sarjatuotannon aloitus on rahallisesti jarkevaa. On tar-

keaa arvioida tarvittavat investoinnit, joilla voidaan nopeuttaa tuotteen valmistumista.

Y g | =l
T .

o, I\ SR

Kuva 4. Poltin kasattuna.

Kuvasta 4 16ytyy melkeinpa kaikki komponentit, mista pyydamme uusia tarjouksia ja taten
saada halvempia hintoja, mutta vanhojen projektien komponenttien tutkimisen jalkeen on
todettu, etta hyvin pieni osa komponenteista on samoja, joista voisimme pyytaa tarjouksia

isommista maarista.
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6 TARJOUSLASKENTA

Yrityksella on nykyaan taulukko, joka helpottaa poltinryhmien tarjouslaskentaa, ja taulu-

kosta pystytaan myos tarkistamaan hinnan erotukset.

.

- Asiakas KOHDE

3 KP-kustannus: 0,00€ Putkisto

4 | Kateprosentti: 0,00 % Laitteet

5| Teho 0 Materiaali

3 NDT: 0,00€

TEHOKERRQIN| KUSTANMUS
7 | PUTKISTOYKSIKOT YKSIKOT MUKANA YHTEENSA
£ |KIRKAS 2 Linkitykset yksikkdpohjasta
TEHOKERROIN| KUSTANMUS

9 PUTKISTOYKSIKOT YKSIKOT MUKAMNA YHTEEMSA

10 |MUSTA ? Linkitykset yksikk&pohjasta
RST/HST | HINTA/ MUSTA /| HINTA

11 \PUTKET METRIA | METRI | YHTEENSA METRIA | METRI | YHTEENSA

12 |DN15 0 0,00€ 0 000€ 000€

13 |DN20 0 000€ 0 000€ 000€

14 |DN25 0 0,00€ 0 000€ 000€

15 | DN32 0 0,00€ 0 0,00€ 0,00€

16 |DN40 0 0,00€ 0 0,00€ 0,00€

17 |DN50 0 0,00€ 0 000€ 0,00€

18 |DN65 0 0,00€ 0 000€ 0,00€

13 |DNSO 0 0,00€ 0 0,00€ 0,00€

20 |DN100 0 0,00€ 0 0,00€ 0,00€

21 |DN125 0 0,00€ 0 0,00€ 0,00€

22 |DN150 0 0,00€ 0 000€ 000€

23 |DN200 0 0,00€ 0 000€ 000€

24 |DN250 0 000€ 0 000€ 000€

25 |DN300 0 0,00 € 0 0,00 € 0,00 €

RYHMIEM

26 HYLLYTAVARA MAARA

27 |OMASTA HYLLYSTA OTETTAVAT MATERIAALIT 1 0,00 €
RYHMIEN | ajinankkija| Alikankkija | Alihankki

28 RUMKOMATERIAALI MAARA 1 2 jad

29 1 000 € Valitse halvin
RYHMIEN | ajinankkija| Alikankkija | Alihankki

30 |LEIKKEET MAARA 1 2 ja3d

31 1 000€ Valitse halvin
RYHMIEN | afinankkija | Alikankkija

32 |SARMATTAVAT JA HITSATTAVAT MAARA 1 2

33 Vain Sdrmattdvat ja hitsattavat i 000€ Valitse halvin
RYHMIEN i i

34 MUUT PUTKISTOMATERIAALIT MAARA 1 2 a3 jad ag L3 Alihankkija 7

35 |TIVISTEET it 000€ Valitse halvin

36 |CROMO PULTIT JA MUTTERIT 1 0,00 Valitze halvin

37 |LAIPAT 1 000E Valitse halvin

38 |LUTTIMET 1 0,00€ Valitse halvin

39 | PUTKISANGAT i 0,00E Valitse halvin
TUNTIA/ KUVAT /

MUUT VALMISTUKSEEM LITTYVAT RYHMA RYHMA
1 Rungot hitsattuna tai ei?
KAIKKI YHTEENSA

KATE 0 % MUKANA

Kuva 5. Excel pohja tarjouslaskentaan

Kuvassa 5 on taulukko, josta lasketaan kokonaisille venttiilipoltinryhmille hinta. Kuvissa ei
nay hintoja yms. sellaista tietoa, mita kilpailijat voisivat kayttaa. Avataan taulukosta tar-

keimpia asioita. Jokaisessa sarakkeessa on valmis laskukaava, joka nayttaa
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komponenttien lopullisen hinnan. Talldin on helppo vertailla eri hintoja, paljonko kom-

ponentit maksavat.
1) Putkistoyksikot
— Putkistoyksikot kuvastavat projektin laajuutta, miten monta yksikkda on tehtava.
2) Putket

— Taulukossa on putkikoot, joita normaalisti kaytamme, ja koot vaihtelevat DN15-
DN300. Valmiissa pohjassa nakyy myos eri materiaalien metrihinta ja vimeisessa

sarakkeessa kokonaishinta putkikoolle.
3) Hyllytavara

— Ennen lopullisen tarjouksen tekemista tarkistan oman varaston, josta voisimme
ottaa kayttdon samoja komponentteja, mita on jaanyt vanhoista projekteista tai ol-

laan tietoisesti ostettu isompi maara halvemman hinnan takia.
4) Runkomateriaali

— Polttimien runkojen materiaali kilpailutetaan kolmella eri alihankkijalla, jolloin saa-
daan selville halvin hinta. Alihankkijayritykset tarjoavat myds polttimen rungon val-
miiksi hitsattuna, jolloin vertaamme sita omaan hintaan, joka laskutetaan asiak-
kaalta. Naita hintoja vertailemalla voimme paattaa, kumpi vaihtoehto on edulli-

sempi.
5) Leikkeet

— Laserleikkeistd myos otamme tarjoukset kolmesta eri alihankkija yrityksesta.
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6) Sarmattavat ja hitsattavat

— Tahan sarakkeeseen ilmoitetaan rungon hitsaus, jos runkoa ei valmisteta omalla
pajalla. Myds sarmattavat osat laitetaan tahan. Sarmattavia osia tulee ryhmien ko-

koon nahden todella vahan.
7) Muut putkistomateriaalit
— Tassa sarakkeessa on paras mahdollisuus saastaa eri komponenteissa, Tiivis-
teet, pultit ja mutterit, laipat, liittimet ja putkisangat ovat hyvin kilpailutettuja ja
naissa komponenteissa on paras mahdollisuus saada paras saasto.

8) Muut valmistukseen liittyvat

— Muut valmistukseen liittyvat asiat on pajalla tehtavaa toimintaa, ja ne vaativat
oman laskennan tarjousta tehtdessa. Nostetaan esiin 3 kalleinta kohtaa sielta eli

rungon hitsaus, kokoonpano ja koeponnistus.
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7 NYKYTILANNE

Opinnaytetyon projektin valmistuttua ja tuotteen lahettamisen jalkeen, kaydaan nykytilanne

lapi, joissa hinnanalennus vaikutti loppuhintaan.

Taulukko 1. Hinnan erotukset

Tuote Hintaerotus %
Runkomateriaali 8 %

Leikkeet 5%
Sarmattavat ja hitsattavat 6 %

Muut putkistomateriaalit 70 %

Muut valmistukseen liittyvat 20 %

Taulukko 1 kertoo edullisimman ja kalleimman alihankkijan komponenttien erotuksen.

Opinnaytetyon projektin tulokset ovat seuraavanlaiset:

— Runkomateriaaleista saatu tarjous pelkasta rungosta seka valmiina hitsattuna. Ar-
vioimme, etta hitsaamalla itse rungon, teemme sen edullisemmin. Runkojen hit-
sauksen jalkeen laskimme, etta sdastimme rungon hitsauksessa 8 %

— Leikkeiden osalta pyysimme tarjouksia ja kalleimman ja edullisimman tarjouksen
ero oli 5 %.

— Sarmattavat ja hitsattavat osissa saastimme noin 6 %

— Muissa putkistomateriaaleissa saimme prosentuaalisesti isoimman saaston (70
%), ja summa ei ole iso, mutta voidaan puhua merkittavasta erosta kokonaissum-
maan.

— Muut valmistukseen liittyvissa asioissa otimme NDT tarkastukset parempaan tar-
kasteluun ja NDT tarkastusten maara oli 5 % hitsattavista saumoista. Huoma-
simme, etta olimme aikeissa kuvata lilan monta hitsaussaumaa. 25 kuvattavan

hitsaussauman sijaan kuvasimme 21 hitsattavaa saumaa, ja hinta muuttui noin 15
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% alkuperaisesta. Tassa puhuttiin merkittavasta saastosta koko projektiin. Kuvio 1

havainnollistaa hinnan erotuksia vareilla.

Hinnan erotus %

m Runkomateriaalit Leikkeet m Sarmattavat ja hitsattavat

= Muut putkistomateriaalit = Muut valmistukseen liittyvat

Kuvio 1. Hinnan erotukset
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Kuvassa 7 valmiit venttiilipoltinryhmat pakataan puisiin merivientilaatikoihin. yritys kayttaa
kyseisia merivientilaatikoita myos muihin asiakkaan osiin ja ne ovat todettu edullisiksi ja

hyviksi toimittaa tuotteet asiakkaalle.
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8 LOPPUYHTEENVETO

Yhteenvetona voidaan todeta, etta isoimpana kysymyksena tulee, Onko Viafin Process Pi-
pingillda mahdollisuus alentaa materiaalien ja osien hintaa, jolloin voidaan laskea venttiili-

ryhmien hintaa. Tutkimme tiettyja osia, jotka ovat olleet samoja edellisissakin projekteissa.
Ostomaaraa voidaan nostaa jonkin verran, milla saadaan osien hintaa laskettua, mutta se
on iso riski, jos niita ei sitten tarvitakaan tulevaisuudessa, jolloin osat jadvat omaan varas-

toon ja nain ollen tappioksi yritykselle.

Tyodntekijoiden motivaatioon ja nopeuteen tehda tuottavaa tyota on luotu bonusjarjestelma

joka kannustaa tyontekijaa valmistamaan nopeammin tuotteen.

NDT tarkastuksissa on l6ydetty luotettava alihankkija, joka joustaa yrityksen tarpeiden mu-
kaan, jolloin hintakaan ei saa olla este hyvalle yhteistyolle. Yritys kayttad samaista alihank-

kijaa myos muiden asiakkaiden putkiin ja on ollut hyva yhteistyokumppani.

TIG-hitsauksen korvaaminen MIG/MAG-hitsauksella onnistui hyvin pienessa mittakaa-
vassa, mutta jokainen nopeammin hitsattu hitsaussauma nopeuttaa tuotteen valmistu-
mista. MIG/MG-hitsaus on keskiarvollisesti 50 % nopeampaa kuin TIG-hitsaus, mutta
MIG/MAG-hitsaus saattaa aiheuttaa hitsauksessa roiskeita, jolloin hitsaajan taytyy paasta
hitsatun sauman lahelle ja puhdistaa hitsaussauman ymparistd. Putken sisapuolella ei sal-

lita minkaanlaista likaa taikka roiskeita.

On viela vaikea arvioida, miten paljon yritys saa lisaa kauppaa venttiillipoltinryhmiin nailla
hinnanalennustoimilla, mutta yritys jatkaa tyontutkimusta etsien uusia toimia kilpailukyvyn

parantamiseksi ja taten saada uusia toita Kurikan konepajalle.
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