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1 JOHDANTO

Outokumpu Distribution Oy Plate Service Center, PSC Jyvaskyl4, toimii Outokummun
erikoisterasten jatkojalostus- sekd myyntitehtévissa. Jyvaskyldssa voidaan kasitella
vuodessa noin 5900 tonnia erilaisia erikoisterdksid. Tydstokoneina on automaatti-, viiste-,
manuaali- sekd hienosadeplasmaleikkuri ja tarkkuustdita varten vesileikkauskone.
Myyntity6 on toiminut padosin hiljaisella tiedolla. Jokaisella myyjalla on ollut omat
toimintatapansa seka vastuualueensa. Tulevaisuuden kannalta olisi hyvé saada
dokumentoitua myyntijérjestelma siten, etta jos taloon tulee uusi myyj4, riittaisi hanelle
myynnin k&sikirjan lukeminen. Tall4 tiedolla h&n pystyisi jo toimimaan myyntitehtavissa.
TyoOntekijan aika ei kuluisi perehdyttdmiskoulutukseen. Tavoitteena on, ettd myynti olisi
mahdollisimman suoraviivaista ja tehokasta. Asiakas saisi vastauksen tarjouspyyntoon
mahdollisimman nopeasti ja toisaalta myos tilattu tuote toimitettaisiin asiakkaalle

pikaisesti.

Tilauskannan vaihtelut tuovat oman haasteensa. Myyjid ei pysty kuormittamaan tasaisesti
ympéri vuoden. Valilla tilauksia on niin paljon, ettd asiakkaille tulee vékisin odottamista.
Toisaalta taas on myos hetkid, jolloin tuotanto odottaa myynnista tulevia toitd. Tehtdvana
on saada luotua selked ja kattava kéasikirja myynnin, levytilauksen ja hinnan
maaraytymisesta. Levyn sisddnoston ja myynnin hinnoittelu on haastavaa ja strategisesti
tarkeéa kilpailun kannalta. On tarkeda pitaa hinnoittelu agressiivisena ja markkinoihin

nopeasti reagoivana.

Tietojen kerddmisessa olen haastatellut myynnissa tyoskentelevia henkil6ita seka tuotannon
henkilokuntaa. Hinnoittelusta ja yleisesta toiminnasta minua on informoinut

paikallisjohtaja.



2 YRITYSESITTELY

2.1 Outokumpu Oyj

Outokumpu on kansainvélinen ruostumattomaan terdksen valmistukseen ja sen
jatkojalostukseen keskittyvé yhtio. Outokummun visio on olla kiistaton ykkonen
ruostumattoman teréksen valmistuksessa ja jatkojalostuksessa seké& perustaa menestys
toiminnalliseen erinomaisuuteen. Useilla eri aloilla toimivat asiakkaat ympé&ri maailmaa —
prosessiteollisuudesta ja teollisuuden koneista rakentamiseen ja kuljetusalaan,
elektroniikkaan ja tietotekniikkaan seké elintarvikealaan ja kotitalouksiin — kayttavat
Outokummun metallituotteita, teknologiaa ja palveluja. Niiden avulla Outokumpu auttaa

asiakkaitaan saavuttamaan kilpailuetua. (Outokumpu vuosikertomus. 2007) (kts. Kuva 1)

Outokumpu toimii talla hetkella noin 30 maassa ja ty6llistad reilut 8000 henkil6a.
Konsernin vuotuinen liikevaihto on lahes 7 miljardia euroa, mista noin 95 prosenttia tulee
Suomen ulkopuolelta. Pd&konttori sijaitsee Espoossa. Emoyhtit, Outokumpu Oyj, on ollut
listattuna Helsingin porssissa vuodesta 1988. Outokumpu maailman 4. suurin

ruostumattomanteréksen valmistaja. (Outokumpu vuosikertomus. 2007)

Ruostumattoman terdksen valmistajat suuruusjarjestyksessa, vuonna 2007

ArcelorMittal, Luxenburg 3,22 Mt/v
Acerinox, Espanja 3,16 Mt/v
ThyssenKrupp, Saksa 2,88 Mt/v
Outokumpu, Suomi 2,75 Mt/v
Tisco, Kiina 2,50 Mt/v

Ruostumattoman terdksen osuus koko maailman terastuotannosta on vain noin 28
miljoonaa tonnia vuodessa, hiiliterésté yleisesti valmistetaan yli 1,2 miljardia tonnia.

Ruostumattoman teraksen valmistus on siis terasteollisuuden erikoisosaamista.
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Kuva 1. Ruostumattoman teraksen loppukéyttdalueet

Ruostumattoman teréksen kysynta kasvaa noin 5,5% vuodessa mik& on huomattavasti
enemman kuin muiden yleisten metallien kasvu. Ruostumattoman terdksen suosio perustuu
pitkalti kayttoikaan seka terdksen esteettisyyteen. Ruostumatonta terésta kaytetaan
julkisivuissa ja laitteiden pintamateriaaleina. N&in voidaan luoda tuotteelle tietty status seka
saavutetaan pitka kayttoika ja kesto vaikeissakin olosuhteissa. Oheisessa kuvassa (2) on
verrattu ruostumattoman teraksen kysynnén kasvua suhteessa muihin yleisiin metalleihin.

(Outokumpu vuosikertomus. 2007)
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Kuva 2. Ruostumattoman terdksen kysynnén kasvu suhteessa muihin metalleihin.

2.2 Outokumpu Distribution Oy

Outokumpu Distribution Oy on Outokumpu konsernin Stainless-liiketoiminta-alueeseen
kuuluva myyntiyhtio, jonka padkonttori sijaitsee Espoossa. Ruostumattoman teraksen
esikasittelypalveluun, plasmaleikkaukseen ja korkeapainevesileikkaukseen liittyvia
toimintoja varten Outokumpu Distribution Oy:ssa toimii teraspalvelukeskus, Plate Service
Center (PSC), jonka tuotantoyksikkd sijaitsee Jyvaskylassa. Outokumpu Distribution Oy:n
henkilostomééard on 35 henkil64 ja tilikauden 2006 myynnin arvo oli n. 80 miljoonaa euroa,
vastaten toimitettuina tuotteina noin 20 000 tonnia ruostumatonta terasta.

Outokumpu Distribution Oy:n laadunhallintajarjestelmélle on DNV:n toimesta myonetty
SFS-EN ISO 9001:2000 laadunhallintajarjestelmastandardin mukainen sertifikaatti.
(Outokumpu Distribution 2008)



2.2.1 Historia

Avesta Stainless Oy perustettiin 1987 ruostumattomien terasten myyntiyhtioksi. Vuonna
1990 Nuorikkalan terésty6 Raisiosta fuusioitui Avesta Stainlesiin. Nuorikkalan teréstyon
fuusiossa plasmaleikkaus saatiin mukaan toimintaan. Vuonna 1992 nimi muuttui Avesta
Sheffield Oy:ksi Avestan AB:n ja British Steel Stainlessin yhdistymisessa. A. Ahlstrom
Oy:n esikasittelytoiminnot ostettiin vuonna 1996 joka laajensi plasmaleikkaustoimintoja
Savonlinnaan. Vuonna 2000 tehtiin p&atds Raision ja Savonlinnan toimintojen
yhdistdmisest ja siirtdmisesta Jyvaskylaan. Siirtymisessé Jyvaskylaén oli monia
merkittavié syitd. Mm. Metso Paperin leikkaustoimintojen ulkoistaminen, uudet
tuotantotilat, mahdollisuus siirtda konekanta Jyvaskylaan, uusi automaattivarasto sek& uusi
vesileikkauskone. Nimi muuttui Jyvéaskyld&dn muuton jalkeen AvestaPolarit Distribution
Oy:ksi vuonna 2002. Vuonna 2004 nimi muuttui nykyiseen muotoonsa, Outokumpu
Distribution Oy Plate Service Center, Jyvaskyl4. Uudessa toimipisteessd merkittdvimmaét
uudistukset ovat olleet tuotantotilojen laajennus ja kapasiteetin lisdysprojekti vuosina 2007-
2008. Jyvaskylan toimipisteen liséksi teraspalvelukeskuksia toimii mm. Italiassa, Ruotsissa,
Englannissa, Hollannissa ja Saksassa. Liséksi on rakenteilla PSC mm. Kiinaan ja Intiaan.
(Pantsu, K. 2008)

2.2.2 Nykypaiva

Jyvéskyléssé tuotantotilaa on laajennuksen jalkeen tullut kayttoon noin 3000 lAmminta
neliotd. Tuontatokapasiteetti tehtaalla on noin 5900 tonnia vuodessa. Henkilosto koostuu
toimihenkildista, 10, joista neljd on myyntitehtévissa seka tuotannon henkil6ita joita on

yhteensa 16. Yhteensa Jyvaskyldssé siis tydskentelee 26 vakituista henkil6a.

Varastotaso on keskimadrin noin 1000 tonnia terasté. Leikkauskoneina Jyvaskylassa toimii
kolme plasmaleikkuria, joiden levyntydstopaksuudet vaihtelevat 1-100 mm vélilla. Néista
hienosédeplasma leikkaa padasiassa alle 12 mm paksuiset levyt. Vesileikkauskoneena on
Alikon valmistama neljalla leikkauskarjelld varustettu automaattikone tarkempaan
tyostojalkeen. Vesileikkauskone leikkaa ainepaksuuksilla 1-100 mm. Automaatti-

viisteplasmaa seké vesileikkuria panostaa ainutlaatuinen automaattijarjestelma, joka



huolehtii materiaalin koneille, seka jo tyostetyn tavaran kuljettamisen leikkauksesta

pakkaamoon ja jéalkikasittelyyn.

Jyvéskylan levypalvelukeskuksen asiakkaat sijaitsevat padasiassa kaikki alle 300km
sateelld Jyvaskylasta. Jyvaskyla on asiakkaiden kannalta keskeiselld paikalla.
Asiakassegmentti on sellu- ja paperiteollisuus, sterilisointilaitteita ja sdilididen paatyja
valmistavat yritykset, prosessiteollisuus seké rakennusteollisuus. Suomessa sek& muissa
Pohjoismaissa myytévat laadut ovat lahinna haponkestavét, Dublexit, joista erityisesti
Outokummun oma LDX2101°® seké superausteniitit. (Pantsu, K. 2008)



3 TARJOUS JA TILAUS

3.1 Tarjous

Asiakkaan tarjouspyynnon saavuttua, siirrytddn Nestixista tarjoukset -alueelle. Valitaan
uusi/kopio, aukeaa ikkuna uusi tarjous. Etsitddn asiakas asiakaslistasta asiakasnumeron
perusteella. Kun oikea asiakas on loydetty, Nestix lisda tarvittavat tiedot asiakkaasta
tarjouspoytadn. Tarjouksen teko aloitetaan tayttamalla tarjouspOytéan tarvittavia tietoja
asiakkaasta. Tarjouksen yhteyshenkiloksi syotetddn tarjouspyynnon lahettdnyt henkild, ellei
asiasta toisin mainita. Asiakas tied.numeroksi yleensa asiakkaan tilauskysely numero, tai
jokin muu tarjousta kuvaava tieto. Seuraavaksi on syyté tarkistaa millaisesta tydstd on kyse
ja valita sen mukaan sopiva tydstomenetelméa. Ty0sto suoritetaan joko plasmalla tai vedella.
Asiakas yleensa haluaa myos ainetodistuksen kaytetystd materiaalista (LIITE 5), joka on
samassa liukuvalikossa kuin tydstokoneen valinta. Esimerkkind Plasma: metrihinnoittelu
todistuksella. Hinnoitteluksi siis valitaan joko metri- tai nettopainohinnoittelu. Suuremmat
asiakkaat kuten Metso sekd Metson alihankkijat kuuluvat nettopainohinnoiteltaviin
asiakkaisiin. Hinnoittelutapa selvidd yleensa asiakkaan sopimustiedoista. Tarjouspoytaan
lisatadn viela tuotteen piirrustusnumero, jos sellainen on saatavilla, kaytettdvan materiaali

vahvuus ja materiaalin EA —koodi. (Sipola, J. 2008)

Mikali leikattavana on perusmuotoinen kappale, voidaan kéyttdd makro -toimintoa. Tata
toimintoa kaytetdan jos kappale on muodoltaan yksinkertainen ja sdannéllinen, pyoread tai
nelikulmio. Makroon sy0tetdan ohjelman pyytamaét mitat jonka jalkeen kappale piirtyy
automaattisesti. Viimeisena lisataan leikattavien osien kappalemé&ara ja koko informaatio
kenttd&n. Koon merkitsemessé kéytetédan vakiintunutta tapaa, jossa osat merkitddn muotoon
[ainevahvuus] X [leveys] X [pituus]. Py6reilla muodoilla merkintd on esimerkiksi muotoa
15XD=500 tai 20XD=500/250. Y mpyramuodoissa X:aa edeltava luku merkitsee
ainevahvuutta ja D halkaisijaa (Diameter). Talloin tiedetadn ettd kyseessa on ympyré.

Y htasuuruusmerkin jalkeiset lukuarvot merkitsevat kappaleen halkaisijaa. Mikéli lukuja on

kaksi, jalkimmainen kertoo ympyrén sisdan tehdyn reidn halkaisijan. Mikéali kokoa
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kuvaavan numeroinnin perassé on lissmerkinta +M, kyseessa on muoto. Tuote ei
tassatapauksessa ole perusmuotoinen, pyored tai nelikulmio, vaan siiné on jotain

erikoismuotoja. Kyseessa voi olla esimerkiksi hammasratas. (Sipola, J. 2008)

B NESTIX2-Sales Tarjous (=113
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_ | okt
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Kuva 3. Tarjouslaskuri

Tietojen sy6ton jalkeen, rivi lisataan jarjestelméan ja Nestix laskee sille hinta-arvion. Jos
samaa kappaletta tehddén kahdella eri ainevahvuudella tai hieman erilaisilla mitoituksilla,
voidaan edellisestd rivisté ottaa kopio ja tehda vain riittdvat muutokset materiaalin tai koon
suhteen. Monikappaleisissa tarjouksissa ja tilauksissa tyorivin kopiointitoiminnolla
sééstetaan aikaa. Kopioidun rivin materiaali vahvuudet ja muut poikkeavuudet on syyté

tarkistaa ja muuttaa oikeiksi. (Sipola, J. 2008)

Leikattavat kappaleet sommitellaan levylle visuaalinen -toiminnon avulla. Ominaisuuden
avulla voidaan arvioida levykulutusta tydstettavien kappaleiden osalta. Mikali toimintoa
kéytt&a jo tarjousvaiheessa, jatetddn ns. tarjouskuvasta raksi pois ruudusta ”valmis

tuotantoon”. Jarjestelma ilmoittaa “kappale ei ole vield valmiina tuotantoon”. Kappaleen
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saa kuitenkin avattua valitsemalla ”avaa”. Kappale tai kappaleet ilmestyvat piirtopoydalle.
(Sipola, J. 2008)

Palat valikosta valitaan materiaali, josta asiakas haluaa tuotteet valmistettavan. Palat
valikon haku toimintoa hyvaksikéyttden varmistetaan etta varastosta I10ytyy haluttua levya
sopiva maard. Hakukriteereina kaytetain joko levyn EN —koodia (LIITE 7) ja haluttua
levypaksuutta. Mikali haluttua levya ei 10ydy, sitd joudutaan tilaamaan tai k&yttdmaan
jotain muuta levya joka vastaa ominaisuuksiltaan asiakkaan haluamaa. Levytilausta ja sen
suorittamista ké&sitellaan tarkemmin luvussa 4. Mikéli k&ytetdan jotain muuta,
ominaisuuksiltaan kuitenkin lahes vastaavaa levyd, on asiasta neuvoteltava asiakkaan
kanssa ja tarkistettava ettd korvaava levy sopii ominaisuuksiltaan asiakkaan tuotteisiin.
(Sipola, J. 2008)

Levyvalinnan tehtyé - mikali levy ei ole taysi, vaan siit4 on leikattu jo osia - levyn muoto
tarkistetaan geometria komennolla. Tall4 komennolla ndhd&an levyn muoto ja koko
suoraan koneelta. Samassa valikossa on syytd myos tarkistaa onko levy "talon”, asiakas
numero 1944. Levyn varaustilanne on myds tarkistettava. Joku muu myyjé on voinut tehd4
siitd varauksia johonkin toiseen leikkaukseen tai tulevaan isompaan projektiin. Jos levy on
vapaa ja riittdvan kokoinen, levyvalinta hyvaksytaan jolloin levy ilmestyy sijoittelu tasolle.
Levyn ollessa sijoittelutasolla muut myyjat eivat voi sitd muokata eivatka késitelld. Levy on
silloin varattuna niin kauan kun se on auki sijoittelutasolla. Koesijoittelu ei varaa levya

lopullisesti jarjestelmésta. (Sipola, J. 2008)

Piirtoalustalla oleva kappale tai kappaleet siirretadn hiirelld ”drag & drop” —tyylill&
leikattavan levyn padlle. Nuolindppéinten avulla kappale tai kappaleet saa siirrettya levylla
niin reunaan, kuin se valitulla leikkausmenetelméallad on mahdollista. Tdssa on hyvéa
huomioida etté valittuna on oikea tydstotapa. Plasmaleikkuri vaatii luonnollisesti
tyostovaroja enemman kuin vesileikkuri. Mitd paksumpaa materiaalia leikataan sen
levedmpéa leikkausrailoa tekevét seké plasma- etté vesileikkuri. Oletusarvoisesti
sijoittelutoiminto ehdottaa plasmaa siita syysta etta mikéli levykoko riitt4a plasmalla

leikattavaksi niin silloin se myos riittd4 vedelle. (Sipola, J. 2008)
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Kun levy on todettu riittavéksi ja todetaan, ettd kappaleet saadaan siité leikattua. Suljetaan
levy piirtopoydélté ja palataan takaisin tarjoustietoihin. Valitaan tyorivi aktiiviseksi, jolloin
alempaan ikkunaan tulee nakyviin ty6t ja materiaalit, joista tarjouksen lopullinen hinta
koostuu. Yleensa hintoja tarkistetaan seuraavaan tasalukuun. Ohjelma laskee hinnan
tiettyjen ohjelmoitujen parametrien mukaan 3. desimaalin tarkkuudella. Hinnan
tarkistuksen yhteydessa katsotaan kuluvan kuukauden hinnastosta (LIITE 2) mit4 valitulla
kilohinnalla jaa katetta. Myyjan tulee muuttaa hinta ns. jarkevdan muotoon. Kolmannen
desimaalin tarkkuutta ei hinnassa ole. Hintojen tarkistamisen jalkeen muutokset pitaa
tallentaa. Jos muutoksia ei tallenneta, poistuttaessa tarjousalueelta, hinnat muuttuvat
takaisin ohjelman laskemiksi vakioarvoiksi. Ylemmaésté ikkunasta voi viela tarkistaa

kokonaishinnan ja tehda siihen tarvittavia pyoristyksia. (Sipola, J. 2008)

Mikali tarjouksen toimitusehdoissa lukee ”Outokumpu maksaa rahdin” lisataan rahdin hinta
vield tarjouksen loppusummaan. Rahdin lisddmisessa kaytetdan seuraavaa toimintoa.
Ensimmaisend materiaalin tarve —vélilehdesta tarkistetaan tuotteiden kokonaispaino.
Kokonaispainoon lisatd4n noin 10-100 kg, tilauskoosta riippuen, pakkauksesta aiheutuvaa
lisdpainoa. Rahdin kustsannukset tarkistetaan kiitolinjan nettisivujen rahtilaskurilla.
Laskuriin ilmoitetaan 1&htOpaikka ja maaranpad. Rahtilaskuri laskee rahdille
arvonlisdverottoman hinnan. Rahtikuluihin kuuluu nouto tehtaalta, joten sité ei tarvitse
erikseen jarjestdd. Rahtihinta lisatddn Nestixin palvelut —vélilehdeltd 16ytyvaan rahti
sarakkeeseen. Rahdin osuus ilmestyy tarjouslaskelmaan omana rivindan. On luontevaa
jattda rahtikulut pois tarjouslaskelmasta, mikali tarjous on rahamaéarallisesti merkittava
rahtikuluihin ndhden. (Sipola, J. 2008)

Nyt tarjouslaskelma on valmis. Se tulostetaan ja tarkistetaan vield kerran. Kaikkien tietojen
on oltava oikein. Vasta tarkistamisen jalkeen tarjouslaskelma toimitetaan asiakkaalle.
Jokaisella asiakkaalla on hieman erilaiset toimintatavat. Jotkut asiakkaista tekevét tilauksen
melko nopeasti, ilman etté he jarjestavat suurempia tarjouskierroksia. Toiset asiakkaat
kyselevéat monelta toimittajalta useaan kertaan, ennen kuin tekevét lopullisen tilauksen.
Myyjilla on omat vastuualueet ja asiakaskuntansa. Nain saadaan luotua asiakkaan ja

myyjan vélille vahva side ja luottamus. (Sipola, J. 2008) (kts. Kuva 3.)
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3.2 Tilaus ja hinnoittelu

3.2.1 Tilaus

Kun asiakas on hyvaksynyt tehdyn tarjouksen. Ensimmaisend on hyva tarkistaa asiakkaalta,
sisaltiko leikattavan kappaleen mitat tydstdvarat. TAma on ns. double check, ensimmaisen
kerran asiaa tiedustellaan jo tarjousvaiheessa. Nain varmistetaan ettei kappaleista tule
alimittaisia tai muutoin vaéran kokoisia. Seuraavaksi otetaan asiakkaalle tehdyn
tarjouspyynnon tulosteet esille ja siirrytd&n Nestixissa tarjousalueelle. Etsitddn oikea tarjous
tarjousnumeron perusteella. Tilauksen piirrustuksina kaytetadn makrossa piirrettyja kuvia
tai piirretadan tuotekuvat Nestixin piirtoohjelmassa, jonka jalkeen varmistetaan ettd kuvat
ovat valmiina tuotantoon. Usein asiakas on piirtanyt valmiit kuvat, jotka siirretddn Nestixin

omaan piirtosovellukseen. (Sipola, J. 2008)

Kuvat mitoitetaan Nestixin piirtop0ydéall4 tarpeellisilta osin, seka poistetaan asiakkaan
jattdmia mittatietoja. Mitoituksen ei tarvitse olla niin monipuolinen kuin teknisessa
suunnittelussa. Mitoiksi riittavat kappaleen levylla peittdma pinta-ala, muodossa kanta
kertaa korkeus sek& vedella leikatessa leikkauspintojen pinnanlaatumerkinnat, AA...C.
Asiakkaan toimittamasta kuvasta kannattaa ottaa tuloste tai pita4 sita digitaalisessa
muodossa taustalla auki. Lopuksi tarkistaa alkuperéisesta kuvasta, ettd skaalaus on oikea.
Monimuotoisessa kuvassa mittauspisteet voivat vahingossa menna vaariksi ja kappaleesta
tulee susi. Mikéli kappaleessa on reiki4, on niiden halkaisijat ja etdisyydet reunasta myos
syyta merkitd. Mittaus tehddén siten, ettd sen voi pakkaamossa nopeasti rullamitalla
varmentaa. Mitaksi valitaan ympyran ulkokehan ja kappaleen ulkoreunan valinen etéisyys.
(Sipola, J. 2008) (kts. Kuva 15.)

Ennen dokumenttien tulostusta tehddén vield viimeinen tarkistus. Kaikki kuvat, mitat,
materiaalit, hinnat ja asiakastiedot on oltava, ja vasta sitten tulostetaan tydmaarays,
tuotekuva ja valitaan tarjouspyyntdikkunasta tee tilaus. Tieto tydstd menee tuotannolle,
joka aloittaa levysijoittelun seka leikkausohjelman luomisen valitulle leikkurille. Tietojen

siirryttyd tuotantoon ja tilausta koskevien asiakirjojen tallennuksen ja tulostuksen jalkeen
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tilausvahvistus lahetetdén asiakkaalle. Jos tilaukseen tulee vield viimehetken muutoksia,
myyjan on otettava suoraan yhteys tuotantoon. Mikéli valmistus on keretty aloittamaan ei
muutoksia ole endd mahdollista tehdd. Taméan vuoksi on ensiarvoisen tarkead tarkistaa ettei

ainakaan omia nappAilyvirheitd ole tyomaardimessa eika kuvissa. (Sipola, J. 2008)

Nestix load kuormitusohjelmasta myyja voi tarkistaa koneiden reaaliaikaisen kéyttdasteen.
Klikkaamalla diagrammia voi myyjé tarkastella mink& kappaleen leikkausta kyseinen
tolppa kuvaa. Tiedoista ndkee kappaleen nimen, levylaadun, ohjelman nimen seka muita
leikkaukseen liittyvia tietoja. Kuormitustilanteen perusteella myyjé voi arvioida milloin tyo
voidaan aloittaa ja kuinka kauan valmiin tuotteen toimitus asiakkaalle kest&a. Mikéli
tuotannossa on yli kapasiteettirajan kasvaneita tydmaaria, ”kaadetaan” ylisuuret tyoméaarat
mahdollisuuksien mukaan aina taaksepéain. N&in pyritd4n valttymaan myohastymisilta.
Pitk& toimitusaika olisi tuotannollisesti jarkevampa4, koska samasta
materiaalista/paksuudesta leikattavat eri asiakkaiden osat voitaisiin leikata kerralla. Ihanne
tilanteessa saadaan: taysi levy poytaén ja kerralla 100% kaytto levylle. Tallgin
varastopaloja ei jaisi. Pitkélla toimitusajalla saadaan keréttyd enemman toitd samaan
polttoon. (Sipola, J. 2008) (kts. Kuva 4.)



TFINESTIX2-LOAD - Vesisuihku (G) |Z|E‘E‘
Tiedosto Mé&ytd Ikkuna  Toiminnok  Ohje

2 i |4 vikkoa - 14102008 v 14.10.2008 - 8.11.2008 I~ Fiajalinen skaalaus
Jattama Yiisteautomaatti () ] veinis, sossa
0, 20 I simis, myohassa
18 [ 5un., sjnissa
25 16 N Suun., mythassé
0 S, sjoissa (tydpisteesss)
20 14 [ Suun., mydhassa (tybpisteessa)
12 I Suunnitelematon, sjoissa
15 10 [ Suunnittelematon, mythass
I Stasttinen kuorma
0 8 s 4 5 B

3DJatlarﬂa - Wesisuihku (G) ] veinis, sossa
I elmis, ey dhdssh
[ Suun., ajoissa

2% % - Suun
 m— T a

20 20 [ Suun., myét
I Sucnnitelemston, siissa

15 15 [ Suunnittelematon, mydhassa
I Stasttinen kuorma

. 1 s 5 S AT

s s
Supn g T T T T A s T T T T T !

Jaltama Plasma (G) [ Yalmis, sjoissa
&, i I i, myGhssH
S 58
ES 25 —r
 — =
20 20 [ Suun., myghassa (tydpistessss)
___E ler
15 15 -
I Gtoettinen kuorma
——— Kapasiestt
10 10
& &
0 0 L T
BT T T T s s g o D A e e e
5 B2 EEEEREEEREREEEEEEE LN EEEL D
Untitled0 - MESTIXZ-Sales Faa\kkunat il ~ UM

Kuva 4. NestixLoad kuormitusmittari neljanviikon ajanjaksolta. Viisteplasmaleikkuria ei
kéyteta toistaiseksi asiakastoihin.

Tuotannon tekema tarkka sijoittelu on tuloksen ja korkean levyn- ja koneidenkayttdasteen
kannalta tarkedd. Tarkalla sijoittelulla levyn kayttoasteeksi saadaan yli 90%, ilman
huolellista sijoittelua k&yttdaste painuisi noin 50%:n tasolle. Né&ill& toimilla saadaan
pienennettyd romun maaréa tuntuvasti seké& nostettua koneiden jalostavaa tydaikaa. On
huomioitava, ettd kone tuottaa vain silloin kun se ajaa. Sijoittelussa tarke&a on palojen
tarkka varastogeometria. Tarjousta tehdessa levyvalinta ja sijoittelu levylle on vasta suuntaa
antavaa ja sen tarkoitus on vain auttaa myyjaa levykulutuksen arvioinnissa. Alustava

sijoittelu paljastaa myds, jos levy ei sovellukaan liian pienen kokonsa vuoksi leikattavaksi.

Tuotannossa tehtavalla lopullisella sijoittelulla, jos pala ei olekaan séhkdisessd muodossa
ilmoitetun geometrian kokoinen ja mallinen, joudutaan levyja turhaa siirtelemaan
leikepdydalle ja siité pois. Jos levyt ovat automaattialueen LIPU —hyllyissa, siirtely on

kohtalaisen vaivatonta. Levyt voivat kuitenkin olla ulkovarastossa, jolloin ne joudutaan
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siirtdimaan leikkaukseen trukkien avulla. Kone ei osaa huomioida sitd, jos fyysinen
geometria ei tdismad Nestixin ilmoittaman digitaalisen geometrian kanssa. Tallgin
automaattinosturi siirtdd annettujen komentojen mukaan virheellisen varastotiedon
perusteella leikattavaksi levyn, joka ei siihen sovellu. Ulkovarastosta haettaessa trukin
kuljettaja voi silmamaaréisesti tarkistaa levyn ja todeta sen sopivaksi tai sopimattomaksi.
Joka tapauksessa levyjen epésopivuus liséé turhaa tyota ja voi aiheuttaa tuotantoon
jattdmad. On siis tarked saada kerralla oikea ja sopiva levy leikattavaksi. (Komulainen, A.
2008 ja Sipola, J. 2008)

3.2.2 Hinnoittelu

Kuten tilaus ja tarjous osioissa mainittiin, Nestix tekee hinnoittelun ohjelmoitujen
parametrien perusteella. Myyja tarvittaessa tarkastaa ja muokkaa hintoja, verraten niit4
kuluvan kuukauden hinnastoon. (LIITE 2) Vallitseva markkinatilanne ja se, kuinka
merkitt4vé asiakas on kyseessd, vaikuttaa hinnan lopulliseen muodostumiseen. Tuotteita
hinnoiteltaessa kaytdssé on kaksi erilaista hinnoittelumenetelmad, metrihinnoittelu ja
nettopainohinnoittelu. Asiakastiedoista selvi&a, kumpaa hinnoittelumenetelma4 asiakkaan
kanssa kaytetdan. (Sipola, J. 2008)

Hinnoittelutavat poikkeavat merkittavésti toisistaan. Metrihinnoittelussa asiakkaan tilatessa
esimerkiksi ympyrélevy, lasketaan kuinka ison nelikulmio pinta-ala levya kuluu ympyran
leikkaamiseen. Asiakas maksaa koko kulutetun levyalueen seka siihen tehtévista muista
lisatdista, kuten rei’itykset ja viisteet. Nestix osaa automaattisesti laskea romumetallille
hyvityssumman. Syntynyt hukkapala ja& varastoon ja sit4 voidaan mahdollisesti kayttaa
jossain muussa tyossa. Jos palat ovat liian pienié jatkojalostukseen voidaan ne kierrattaa.

Kierratykseen menevésta romumetallista talo saa rahaa. (Sipola, J. 2008)

Nettopainohinnoittelua k&ytetaan yleisesti suurempien asiakkaiden kanssa. Tallaisia
asiakkaita ovat esimerkiksi Andritz, Metso ja Metson alihankkijat.
Nettopainohinnoittelussa asiakas maksaa vain siitd osasta jonka tilaa. Jos asiakas tilaa
tasaisen ympyrélevyn ilman lisatdita maksavat he ainoastaan ympyréan pinta-alan mukaan.

Tilaaja maksaa syntyneistd hukkapaloista erillisellda sopimuksella sovitun romuprosentin.
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Romuprosentin suuruus pyritddn sopimaan sellaiseksi, etta se tyydyttdisi sek& myyja4 etta
asiakasta. Tyypillisesti romuprosentti on 17-23 % vaélill&, riippuen asiakkaasta.
Romuprosentti neuvotellaan kohdalleen vuosikulutuksen mukaan. (Pantsu, K. ja Sipola, J.
2008)

Nettopainohinnoittelu on joissakin tapauksissa katteeltaan huomattavasti heikompi kuin
metrihinnoittelu. Leikkausty6 on tuloksellisesti heikoin, jos leikataan ympyralevy, jonka
halkaisija on esimerkiksi 500 mm. Ympyran sisalta leikataan viel4 450 mm kiekko pois.
Hukkaa tulee todella paljon ja varsinaisen maksettavan osan pinta-ala ja paino on
tyomaaraan nahden verrattaen pieni. Tassa tapauksessa asiakas siis maksaa ainoastaan 50
mm leve&std pannasta. Tallainen leikkaus jouduttaisiin todenngkoisesti myyméaan
nollatuloksella, jopa tappiolla. Nettopainohinnoittelua k&yttavat suuret asiakkaat kuitenkin
tyollistavat paljon tuotantoyksikkod. Heikkotuloksinen leikkaus saadaan kompensoitua

jollain toisella, suuremmalla, tilauksella. (Sipola, J. 2008)



18

4 MATERIAALIKUVAUS JA LEVYOSTOT

4.1 Pinnanlaatumerkinnat

Levyjen pinnanlaatuja ja valmistustapaa kuvaavia merkintgja ovat mm. Q (Kvartto) joka
tarkoittaa yksittdin, suoraan méaaramittaan, kuumavalssattua levya. CPP, joka on
kuumavalssattua nauhalevya seka kylmévalssattu nauhalevy esim. 2B. Paksuimmat levyt
ovat kvarttoja, eli yksittdis kuumavalssattu levy. Kvarttoja valmistetaan paksuusalueilla 6-
120 mm. Jyvaskylan yksikdssa paksuimmat on 100mm. Nauhalevyista kuumavalssatut ovat

3-12 mm vahvoja ja kylmdvalssatut 1-6 mm. (Euro Inox ja Sipola, J. 2008)

4.2 Jyvaskylan teraspalvelukeskuksen levylaadut

4.2.1 Kvarttolevy

Kvarttolevy on yleisimmin 12 mm tai sitd vahvempaa kuumavalssattua levya. Alle 12 mm
kvarttolevya tehd&én ainoastaan, jos vastaavan nauhalevyn leveys ei riita k&yttokohteeseen.
Kvarttolevyé saa yli 3000 mm leveén, kun vastaavasti leveimmat nauhalevyt ovat
leveydeltadn 2000 mm luokkaa. Nauhalevya hitaamman valmistuksen vuoksi kvarttolevy
on hieman kalliimpaa kuin nauhalevy. Lujuuden ja sitkeyden suhteen nauha- ja kvarttolevy
eivat eroa toisistaan. Kvarttolevyn tunnistaa silmamaaraisesti karheasta ja sameasta
pinnasta. Pinnaltaan kvarttolevyt eivat ole rostereille tutunomaisesti kiiltdvia. Levyjen

pinnanlaatu luokitellaan 1 tai 1D. (Euro Inox)

4.2.2 Nauhalevy

Nauhalevy on 12 mm tai sitd ohuempaa joko kuuma- tai kylmévalssattua levyd. Nauhalevy

on kvarttolevya edullisempaa sen valmistustekniikan ansiosta. Nauhalevy nimitys liittyy
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valmistustapaan. Valmistusvaiheessa levy pyoritetdan suurelle rullalle. Ter&srullat sailotadn
varastoon josta ne myydan joko kokonaisena rullana tai maaramittaisiksi levyiksi
leikattuina. Rullaamisen vuoksi nauhalevysta ei voi tehda erityisen paksua. Paksun levyn
saisi tehokkailla laitteilla kd&nnettyé rullalle ja my6hemmin suoraksi, mutta se olisi tyolasta
ja voisi aiheuttaa terédksen rakenteeseen vaurioita. Yleisimpié pinnanlaatuja nauhalevyissa

on 1D, eli normaali kuumavalssattu levy. (Euro Inox ja Sipola, J. 2008)

4.3 Levyn tunnistus.

Jokaisella levylld on oma ainetodistuksensa, joka sisaltdd levynumeron, sulatusnumeron,
ainesisallon seka erilaiset rasitus ja iskutestit. Ainetodistukset ovat sahkdisessd muodossa
Nestix —jarjestelmassa, ja myds paperiversiona. Ainetodistuksessa olevan sulatusumeron
ja/tai levynumeron perusteella voidaan jarjestelmésté ottaa esiin levyn tarkemmat tiedot.
Asiakkaat vaativat levytodistuksia mm. siksi, ettd laatusertifikaatit vaativat, ettd kohteen
materiaalit tdytyvéat olla tunnistettuja ja niiden ominaisuudet taytyvéat olla dokumentoituja.
Jos esimerkiksi sattuu tapaturma, voidaan selvitta4, mita ainetta levy on ollut ja onko levy
vastannut sitd mit4 siit4 on ilmoitettu. Asiakkaat pyytavat yleisesti 3.1 —luokan
ainetodistuksen levystd. Todistus siséltaa kaiken yleisimmin tarvittavan tiedon
materiaalista. (Sipola, J. 2008) (LIITE 6)

Levyt merkitan tehtaalla levytunnistuksen vuoksi. Merkintatavat vaihtelevat riippuen siita
kuinka levy on valmistettu. Kvarttolevyissé tunnisteet ovat stanssattuna levyn kulmaan seka
musteleimana levyn pinnalla. Nauhalevyssa tunnistetiedot ovat ainoastaan musteleimana.
Nauhalevyssa ei kéytetéd stanssausmerkintad, koska rullalla olevat levyt ovat jopa satoja
metrid pitkid. Tallaisessa tapauksessa stanssaus tulisi vain levyn péihin ja keskialueen palat
jaisivét ilman stanssausmerkintéd. Merkinnét jotka levyista 10ytyvat ovat valmistaja,
terdksen nimi EN —koodina, sulatusnumero ja erd, levypaksuus seka ainetodistuksen tekijén
leima. Kvartto- ja nauhalevyill& eranumerot ovat merkitty eri muodossa. Kvarttolevyilla se
on muotoa /Xxxx-Xx-xx ja nauhalevylla muotoa /xxxxxx-xxx. Eranumero on merkitty
sulatenumeron peréén. (Sipola, J. 2008) (LIITE 9.)
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4.4 Ostaminen, levytilaus

Levytilauskaytant6d ollaan muuttamassa siten, etta kaikki levytilaukset tekisi
varastokoordinaattori Janne Koskinen, paitsi projektitarpeiden osalta. Nykyisin
levytilauksia tekevat sekd myyjéat ettd varastokoordinaattori. Tilauksia tehtédessé on
huomioitavaa, ettd Avesta Worksilta on tilattava kerralla v&hintdan 2000 kg eré.
Levytilaukset on siis keskitettava siten, ettd levyja tulee kerralla enemmén. Avesta Works
valmistaa nauhalevyé joten levyt ovat paksuusalueella 1-12 mm. Yli 5 mm paksuja levyja
on saatavilla 1000-12800 mm pitkind ja vastaavasti alle 5mm paksuja levyjé on saatavilla
1000-12000 mm pitkin&. Leveys kaikissa Avesta Worksin nauhalevyissa on 1000-2000
mm. (Pantsu, K. 2008 ja Avesta Worksin koulutusmateriaali 10/2005).

Levytilausta tehtdessa on huomioitava myds pinnanlaatuun liittyvat seikat, millaista levya
tarvitaan ja mit4 Avesta Worksilla ja Eskilstunalla (NCS) on silla hetkelld tarjolla.
Degerforssilta tilattaessa pinnanlaatuasioihin ei tarvitse kiinnittd4 huomiota silla he
toimittavat ainoastaan 1D -laatua. Avesta Worksin pinnanlaatujen tuotantomaarat seka
saatavat pinnanlaadut on taulukoitu standardi seka erikoispinnanlaatujen mukaan erillisiin
taulukoihin. (LIITE 1 ja 3). Tehtailla on pinnanlaadun ja koon suhteen omat toleranssinsa,
joihin kaytettavissa olevilla koneilla pystytaan. Liittessa 8 on ote Avesta Worksin tehtaiden
valmistustoleransseista. Asiakkaan tilatessa esimerkiksi tarkkaa laakerisovitetta, on myyjén
tiedettdva levyn paksuuteen ja pinnanlaatuun liittyvat tarkkuustoleranssit. Asiakkaan
tehtava on arvioida, onko se riittdva vai vaatiiko levy vield jatkotydstdamista. Suoraan
oikean toleranssin sisdédn mahtuva levy vahent&a kustannuksia tuntuvasti, kun levya ei
tarvitse erikseen koneistaa haluttuun kokoon. Tehtaat ilmoittavat toleransseissaan
paksuuteen, leveyteen, pituuteen, tasaisuuteen ja diagonaaliseen poikkeamaan asetetut raja-
arvot. Lisaksi saatavilla on myds valmistusmenetelmien mukaiset pinnanlaadulliset

toleranssit eli ns. Ra —arvot. (Patsu, K. 2008 ja Avesta Works koulutusmateriaa 10/2005)

Kun tehtaalta tilatut levyt saapuvat Jyvaskylaan, levyille tehd&én vastaanottotarkastus.
Tarkastuksessa mitataan levyjen darimitat ja paksuudet. Samalla silmamaaréisesti

tarkistetaan levyjen fyysinen kunto mahdollisten kuljetus- tai valmistusvirheiden varalta.
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Tarkastusta suoritetaan ennen kuorman purkua ja purkamisen aikana. Trukki purkaa levyt,
lastaa ne hyllyihin ja ilmoittaa saapumisesta varastokoordinaattorille. Tarkistettujen levyjen

tiedot, levykoko, materiaali, levynumero yms. syotetaan jarjestelmaén. (Sipola, J. 2008)

Levyn kokojen suhteen on aikaisemmin ollut ongelmia. Siksi levyt mitataan aina
vastaanottotarkastuksessa. Virheelliset mitat korjataan tietojarjestelmaan ja asiasta
informoidaan tarvittaessa toimittajaa. Alimittaiset levyt aiheuttavat ongelmia tuotannossa
jos virheité ei korjata jarjestelmaan. Mikali tietokanta nayttaa levyn mitaksi 6000 mm ja se
sen todellinen koko on vain 5990 mm, jokin leikkausty0 voi mennd pilalle. Leikattavat
kappaleet eivat valttaméatta mahdukaan levylle kokonaan vaikka sijoittelussa on todettu
niiden mahtuvan. Siksi levyjen fyysisen kunnon tarkistaminen jo vastaanottovaiheessa on
tarkedd. Nailla toimenpiteilld pyritadn valttamaan tilanne, jossa kaytetdan turhaa
leikkausaikaa virheellisen levyn leikkaamiseen ja jo syntyneiden virheiden korjaamiseen.
(Sipola, J. 2008)

Muita huomautettavia virheitd levyissé ovat olleet mm. naarmut ja kengénjéljet. Virheista
tehddan valittomasti reklamaatio kuljetusyritykselle tai tehtaalle, riippuen mista jaljet ovat
oletettavasti peraisin. Eniten reklamaatioita aiheuttavat rahtipalvelut. Kuljettajat k&velevéat
levyjen paéalla tietdmatta, ettd kengisté tarttuva 6ljy ja lika on todella vaikea puhdistettava
ruostumattoman teraslevyn pinnasta. Hapottamalla jalki& saadaan osittain poistettua, mutta
Jyvéskylan PSC:ll4 ei tarvittavaa hapotusvalineistod ole. Tehtaalta tulevista virheista
yleisimmat ovat valssin vaurioittamat tai naarmuttamat levyt. Joskus levyjé ovat

vaurioittaneet trukin piikit varastointi tai pakkausvaiheessa. (Sipola, J. 2008)

Virheiden vakavuudesta riippuen levyt joko palautetaan takaisin tehtaalle tai jéljet pyritdan
peittdmaan hiomalla tai hapottamalla levyt. Mahdollisuus on my6s kayttaa niita sellaisiin
projekteihin, joissa virheet eivat haittaa tai niita ei nde. On ymmarrettivaa, ettd asiakas joka
on tilannut rosterilevya tai siitd leikatun osan, haluaa sen olevan priimakuntoista. Rosteria
valitaan monesti esteettisista syista ja sitd kdytetaan lahes poikkeuksetta kohteissa joista se
nakyy. Nakyvia virheitd ei voida hyvaksyé tallaisissa kohteissa. Siksi vaurioituneita levyja

on vaikea myyda. (Sipola, J. 2008)
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Taulukko 1. 1ISO 9000:2000:2000 Laatukasikirjan mukainen levyn vastaanottotarkastus.
Rev. 1 voimassa 30.01.2003 alkaen

Ominaisuus
Kuka tarkastaa
Miten

Milloin

Otos / maara
Kirjaus

Laatuvaatimus

Menettelyohjeet,
jos tuote
TAYTTAA
laatuvaatimukset:

Menettelyohjeet,
jos tuote

EI TAYTA
laatuvaatimuksia

Ominaisuus

Kuka tarkastaa
Miten

Milloin

Otos / maara
Kirjaus

1. Kuljetusvauriot
Varastomies.
Silmamaaraisesti.

Levyja vastaanotettaessa, ennen
kuorman purkamista ja purkamisen
aikana.

Koko levyeré.

Viat ja puutteet kirjataan
l&hetyslistaan, rahtikirjan siihen
osaan, joka palautetaan ajoneuvon
kuljettajalle ja
tarkastuspoytakirjaan.

Levyissa ei saa olla kuljetuksesta
aiheutuneita vaurioita.

Levyt siirretdén levyvarastoon
ty6ohjeen numero 4.5.1 ohjeiden
mukaisesti.

Vialliset levyt puretaan kuormasta
ja kasitella&n tydohjeen numero
5.1.2.1 ohjeiden mukaisesti.

3. Levyjen ulkoinen tarkastus

Varastomies.
Silmamaaraisesti

Levyja vastaanotettaessa, ennen
kuorman purkamista ja purkamisen
aikana.

Koko levyera.

Hyvaksyminen, hylk&&dminen, viat,
puutteet ja toimenpiteet kirjataan
tarkastuspoytakirjaan,
l&hetyslistaan ja rahtikirjan siihen
osaan, joka palautetaan ajoneuvon
kuljettajalle.

2. Toimituksen sisalto
Varastomies.

Vertaamalla pakkauslistaan ja
mittaamalla levyjen paksuudet ja
adrimitat.

Levyjd vastaanotettaessa, ennen
kuorman purkamista ja purkamisen
aikana.

Koko levyeré.

Saapuneet levyt Kirjataan
tarkastus- poytékirjaan, viat ja
puutteet kirjataan lahetyslistaan ja
tarkastus- poytakirjaan.

Levyeréan tulee olla pakkauslistan
mukainen.

Levyt siirretddn levyvarastoon
tydohjeen numero 4.5.1 ohjeiden
mukaisesti.

Levyt puretaan kuormasta ja
havaituista puutteista ilmoitetaan
ty6ohjeen numero 5.1.2.1 ohjeiden
mukaisesti.

4. Vastaanotettujen levyjen
laadunvarmistus

Vantaa / huolintatehtavat.

Vertaamalla tarkastupoytékirjan
tietoja alkuperdiseen tilaukseen ja
saapuneeseen ainestodistukseen.

Levyerad koskevan tarkastus-
poytékirjan tultua Vantaalle.

Koko levyeré.

Hyvaksyminen, hylkd&dminen, viat
ja puutteet ja korjaavat
toimenpiteet kirjataan
tarkastuspoytakirjaan ja sen
liitteeseen.



Laatuvaatimus

Menettelyohjeet,
jos tuote
TAYTTAA
laatuvaatimukset:

Menettelyohjeet,
jos tuote

EI TAYTA
laatuvaatimuksia
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Levyjen tulee olla puhtaita (ei Vastaanotettujen levyjen tulee olla
tiesuolaa, ei rasvajalkia, ei polyd). alkuperdisen tilauksen ja saapu-
Levyjé ei saa kiinnittdd "mustilla” neiden ainestodistusten mukaisia.
ketjuilla. Levyjen tulee olla hyvin

suojattuja. Levyjen tulee olla ehjia

(ei naarmuja,lommoja, ei

taipumia).

Levyt siirretdén levyvarastoon Hyvaksytyt levyt kirjataan ATK-
tydohjeen numero 4.5.1 ohjeiden  jarjestelmaan ja ainestodistukset

mukaisesti. arkistoidaan ty6ohjeen numero
4 4.2 ohjeiden mukaisesti.
Levyt puretaan kuormasta ja Vialliset levyt ké&sitell&an ja

havaituista puutteista ilmoitetaan  korjaavat toimenpiteet kirjataan
tydohjeen numero 5.1.2.1 ohjeiden tydohjeen numero 5.1.2.1 ohjeiden
mukaisesti. mukaisesti,

Nykyisin esimerkiksi Avesta Works pakkaa levyt muovitettuun pahviin. Pakkaus suojaa

levyd mm. kenganjaljilta, joita mahdollisesti levyyn tulee kuljetuksen aikana. Pakkaus ei

tietenkdn suojaa esimerkiksi kovia iskuja joita voi syntyé trukkien piikeist4. Alla on

taulukoitu kustannuksia jotka aiheutuvat levyjen muovituksesta. (Pantsu, K. 2008 ja Avesta
Works koulutusmateriaali 2005) (kts. Taulukko 1.)

Taulukko 2. Pakkauskulut

Levypaksuus Ylapinta Molemmat pinnat
(mm) 1500/2000 mm 1500/2000 mm
2 54,35 163,04
3 36,23 108,7
4 27,17 81,52
5 21,74 65,22
6 18,12 54,35

Hinta on euroa per tonni



Kuva 5. Levyissé olleita virheitd. Kenganjalkia ja valssaamossa tulleita naarmuja

Levytilausmaarien ja kulutuksen seuraamiseen on kehitelty ohjelmaa joka laskee
vuotuisesta kulutuskeskiarvosta eri materiaalien kéayttoa seka esittdé graafisesti sen hetkista
varastosaldoa. Poikkeamia keskiarvoihin tekee asiakkaat, jotka tilavaat erikoisemmalla
pinnalla tai erikoisemman kokoisia levyjd. Taysin ohjelman varassa ei levytilauksia voi
tehdd, kuitenkin joka kuukausi vaaditaan tilattavaksi erikoislevyja. Ohjelma ilmoittaa
mikali jotakin levyé on liikaa tai liian vah&n odotettuun kulutukseen n&hden.
Varastokapasiteetti Jyvaskyldssa pydrii noin 1000 tonnissa, mika on rahallisesti huomattava
mé&ar4 teréstd. Voi karkeasti sanoa, etta kilo rosteria maksaa talla hetkell& noin 3 euroa.
Siksi on tarkead, ettd varastomaarat ovat jarkevia ja materiaalilaadut vastaisivat
mahdollisimman hyvin kulutusta. Ohjelman ké&ytdssé on ollut vield hieman alkuvaikeuksia,
ohjelmaa koek&yttaa Janne Koskinen. (Pantsu, K. 2008)

Koska kyseessé on teréspalvelukeskus, tuotteita on kuitenkin oltava varastossa, ja
mahdollisimman nopeasti kéytettavissé ja asiakkaalle toimitettavissa. Nollavarastoon ei
néin ollen voida taysin siirtyd. Asiakkaan vahvistettua tilauksensa, pitaisi tuotteen olla
toimitettavissa lahiviikkojen aikana. Monien asiakkaiden kanssa on sopimus tietyn ajan
sisalld suoritettavasti toimituksesta. Esimerkiksi Metsolle on sopimus, jossa luvataan
tuotteet 10 péivassa tilauksesta. Jos tarvittavaa materiaalia 16ytyy varastosta, ei 10 péivan
toimitusaika ole mikaan ongelma. Jos levyt joudutaan tilaamaan on toimitus 10 péivan
sisalla lahes mahdotonta toteuttaa. Toimitusajat tehtailta ja muilta varastoilta kestavét useita
pdivié. (Sipola, J. 2008)
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Seké Avesta Worksin ettd Degerforssin tehtailta saattaa toimitus kest&a viikkoja, jopa
kuukausia. Pahimmassa tapauksessa tilatut levyt ovat matkalla tai jo tehtaalla saaneet
vaurioita eikd niitd voida leikata ja myyda eteenpain. Normaalisti levyt tulisivat esimerkiksi
Degerforssista 3-5 péivassa, mutta vaadittaessa huolellisempaa pakkausta, tulee
toimitusaikaan automaattisesti viikko-kaksi lisad. Lahetettvat tuotteet taytyy palauttaa
takaisin tuotantolinjalle, jossa ne pakataan halutulla tavalla. Jyvéaskylén yksikko on yrittanyt
saada Degerforssin pakkaustoimintaa nopeutettua, siten etta levyt pakattaisiin huolellisesti
ilman eri pyynt6&. Kuitenkin Degerforss on melko haluton tekem&an muutoksia
jarjestelméénsa. limeisesti muut Degerforssilta tilaavat yksikot eivat koe tarpeelliseksi

huolellisempaa pakkausmenetelmad. (Sipola, J. 2008)

Toimitusaikaan viivastyksid aiheuttavat myds, jos Degerforssin varastossa tai Avesta
Worksilla ei ole tilattua levytyyppié valmiina. Silloin tilaus tehd&&n suoraan tehtaan
valssaamolta. Jos valssaamo on kovan kuormituksen alla tulee tilaukseen pahimmillaan
viikkojen viivastyminen. Kaikki ndma4 viivastykset vain kertautuvat, kun tuotteet ovat
saapuneet Jyvaskylaan. Jyvaskylassa ne taytyy vield tyostad asiakkaan tilauksen mukaisesti.
Tallaisissa tapauksissa tuotanto pyrkii leikkaamaan tuotteet siten, ettei se viivastyttaisi
muita toit4. Jatkojalostus Jyvaskylassé vie aikaa kuitenkin vahintdén 3 pdivaa,

leikkauksesta riippuen. (Sipola, J. 2008)

Levytilauksen viivytyksissa apuna kéytetaan reservation check —ohjelmistoa. Tehtaat ovat
yhdessa luoneet jarjestelman, jossa levyvalmistukselle varataan kapasiteettia tuotannossa.
Reservation-check kertoo paljonko kussakin varauksessa on kapasiteetti&d/levyja/tonneja
jaljella. Perimmainen ajatus on lapikulkuajan minimointi ilman varastointia. Yleensa
tehtaat varaavat teraspalvelukeskuksille noin 80 tonnia terésté jokaisesta erésta. (Sipola, J.
2008)
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45 Tilauksen teko

Padasiassa levytilaukset tehdd4n Ruotsin tehtailta Avesta Worksilta, Degerforssilta tai
Eskilstunasta. Joihinkin erikoisempiin projekteihin voidaan tilaukset tehd&d&n Tornion
tehtailta. Tornion tehtailta tilataan vain, jos leikattava kappale on hieman alle 1500 mm
leved. Esimerkkityond tankin paaty, jonka halkaisija on 1300 mm. Kun téllaisessa
leikkauksessa kaytetdan 1500 mm levya on hukkamé&aré huomattavasti pienempi kuin 2000
mm leve&ssa levyssa. Konsernijohto haluaisi tilauksia tehtdvan enemman Torniosta, mutta
Tornion tehtaiden kapea tuotelajitelma ja ainoastaan saatavilla olevat 1500 mm tai sita
kapeammat levyt vahentdvat PCS:n osalta tilaamista. Hinta/laatu/kaytt6aste suhteiltaan

parasta on 2000 mm leved levy.

Tornion tehtailla on tarkoitus laajentaa materiaaliskaalaa. Tuotantoon on ajatuksena lisataan
paljon kéytetty duplex —laatu LDX2101®. Toukokuussa 2008 solmitulla sopimuksella
kiinalainen SNPEMC (Shandong Nuclear Power Equipment Manufacturing Company) on
paattanyt valmistaa uudet AP1000 Il11+ sukupolven reaktorien modulit juuri Outokummun
kehitteleméstd LDX2101® Duplex teraksestd. Taménkin vuoksi olisi tarkeaa saada my®s
Tornion tehtaat tuottamaan LDX —laatua. Outokumpu uskoo saavansa lahitulevaisuudessa

enemmankin tilauksia reaktoreihin kéytettavastd LDX —laadusta. (Pulse, 3/2008)

Tornion tehtaiden yli 400 miljoonan euron laajennusprojekti ferrokromituotannon
tuplaamiseksi, on toistaiseksi keskeytetty. Vallitseva taantuma on pakottanut Outokummun
perumaan suuret investoinnit ympéri maailmaa. VVain muutama jo aloitettu projekti vied4an
loppuun. Ferriittiset laadut eivét sisélla ollenkaan nikkeli&, jonka vuoksi niiden kysynta
nikkelin voimakkaan hintavaihtelun my6té on ollut kasvamaan pdin. Tamé on yksi
tarkeimmista syistd, miksi laajennusprojekti pyritdén toteuttamaan valittomasti, kun

markkinatilanne sen sallii. (Outokumpu 2008)

Ruotsin tehtaille tilaus tehd&an hieman eri tavalla, hyddyntéen erilaisia ohjelmistoja.
Y hteista kuitenkin tilauksissa on se, etta ne ladhtevat Levytilaus 2.1:n ja BAS:n kautta.

Avesta Worksilta tilaus tehd&an e-service ohjelmalla ja tilaustiedot siirretdan levytilaus
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2.1:n jotta varastokoordinaattori nakee mitd on tilattu. Levytilaus 2.1 on ohjelma, josta sek&
varastohenkilokunta ettd myyjat ndkevat mitd on tilattu ja milloin tilauksen arvioidaan
saapuvan. Tall4 valtetdan paillekkaistilaukset sek& voidaan informoida asiakasta milloin
heidan tilaamiaan tuotteita aloitetaan aikaisintaan valmistamaan. BAS on DOS —pohjainen
ohjelmisto, joka toimii yhteistydssa Espoon paakonttorin kanssa. BAS:n syotetaan tiedot
siitd mit4 on tilattu, paljonko on tilattu ja mihin hintaan. Levytilaus sekd BAS —
ohjelmistojen lisaksi jotkin tukkurit kayttavat plateweb tai e-services -ohjelmistoja.
Plateweb on 14hinn4 tilauksen vahvistava ohjelma, jonka kaytto ei ole valttaméatonta, mutta
sill4 ndkee tuotteen saatavuuden ja sill& voi varata levyja ennakkoon. E-services on puhdas
tilausohjelma jota kéytetdan Avesta Worksilta tilattaessa BAS:n rinnalla. BAS:n
kayttojarjestelma kielen& on ruotsi, muut ohjelmistot ovat joko englannin- tai

suomenkielisia. (Sipola, J. 2008)

OUPEX-tiimi on Outokummun siséinen asiantuntijaryhmé jonka tehtdvand on yhtendistaa
koko konsernin toimintatapoja. OUPEX tydskentelee materiaali-, toimittaja-, ja
sopimustietojen seka ostosuunnitelmien parissa. Tiimi on raatalginyt Outokummun
kéyttdon uusia toimintatapoja tukevia SAP-toiminnanohjausjarjestelmié. Jarjestelma
otetaan néilla ndkymin kayttoon vuoden 2009 aikana. Siit4 on tarkoitus tulla oston ja
varastoinnin ensisijainen tyokalu kaikissa kehitysohjelmassa mukana olevissa yksikdissa.
On arvioitu ett4 jarjestelmé&a tulee kayttdmaan noin 1200 henkil64. TAm& mé&ara sisaltaa siis

kaikki ne henkilt, jotka ovat yhteydessd ostoon ja varastoon. (Pulse 1/2008)

4.6 Osto-ja myyntihinnan muodostuminen

Osto- ja myyntihinnan muodostuminen riippuu perusaineiden ja seosaineiden sen hetkisista
hinnoista. Levyn kokonaishinta on perusaineen ja seosaineen, AFF, yhteenlaskettu summa.
Y leisesti levyostoissa hinnat ilmoitetaan euroina per tonni kuten myos perus- ja
seosaineiden hinnat. AFF voi muuttaa voimakkaasti ruostumattoman teréksen osto- ja
myyntihintoja. Seosaineiden hintoja tarkastetaan kuukausittain. Perusaineiden hinnasto on
sen sijaan melko stabiili, hinta péivittyy perusaineiden osalta noin 6-12 kk vélein.
Perusaineen ja seosaineen summasta muotoutuu hinta, jolla PSC ostaa levyja tehtailta ja

tukkureilta. PSC laskee tuotteelle oman katteen ja myy sité, joko suoraan levyina tai
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jatkojalostettuna, asiakkailleen. Myyntihinnan suhteen poikkeuksen tekee isot asiakkaat.
Heille levyt myydéan ldhes samalla hinnalla, jolla ne ostetaan siséan. Tuotto tehddén

jatkojalostustydssa erilaisina leikkauksina. (Sipola, J. 2008)

Outokummun omaa LDX2101® duplex levya on markkinoitu erityisesti silla, etté
hintakehitys tall4 materiaalilla on vakaa. PSC myy LDX:& lahes muuttumattomalla
hinnalla. Hintakehitys on saatu pidettya tasaisena osin siksi, ettd muiden valmistajien on
vaikeampaa ja kalliimpaa hankkia LDX:4. Outokumpu on voinut myyda sit4 kohtalaisen

hyvalla tuotolla. Hintaa ei ole tarvinnut vahaisen kilpailun takia polkea. (Sipola, J. 2008)

Seuraavassa on esimerkki LDX:n hintakehityksesta vuonna 2008. Tammikuussa
seosaineiden osuus LDX:std oli 666 euroa per tonni. Lokakuussa seosainelisé oli noussut
1080 euroa per tonni. Voidaan siis laskea etta seosaineiden osuus materiaalin hinnassa on
noussut reilut 62 %. Lokakuussa LDX levyn hinta PSC:lle oli noin 3,6 €/kg ja sitd myytiin
4.5 €/kg asiakkaille eli myyntihinta oli lahes sama kuin tammikuussa. Poikkeuksena
luonnollisesti Metso seka sen alihankkijat. Juuri LDX:n saatavuus on ollut se avaintekija,
jolla Outokumpu ja teraspalvelukeskukset ovat saaneet pidettyé kilohinnan varsin
tuottoisana seosaineiden voimakkaasta hinnannoususta huolimatta. Erityisesti paineita
ruostumattomien terésten hintoihin tuo nikkelin voimakas seilaaminen. Lean Duplex -
patenttiin kohdistuukin suuria odotuksia. Tassa teraksessé nikkelia on en&a vain ripaus,
mika tekee tuotteen hinnoittelusta vakaampaa. Siitd huolimatta se on jopa lujempaa kuin
itse austeniittinen standarditerds. Outokummulla on duplex —terdksien osalta talla hetkella
maailmassa 50 % markkinaosuus. (Sipola, J. 2008, AFF seosainehinnasto 2008 ja
Outokumpu 2008)

4.7 Listatoimittajista

Té&han lukuun on keratty lista toimittajista, joilta padsaantoisesti tilaukset tehd&én. On hyva
tietdd ja tuntea eri toimittajia ja tukkureita, jos tehtaiden varastoista on haluttu tuote
loppunut tai tehdas ei sitd pysty valmistamaan koneillaan. Listaan on keratty tarkeimmat

tiedot myyjistd, kyseisten paikkojen vastuuhenkil6t seka varavastuuhenkilét. Tukkurin
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myymét tuotteet, eli paksuudet ja laadut sekd yleinen toimitusaikataulu. Mukana on myos
maininta ohjelmistosta, joita tilauksessa on kéytettava. (Sipola, J. 2008)

Avesta Works, KBR. Materiaalina levyt alle 12 mm, yhteyshenkiléna Eva-Karin Carlsson
ja varalla Elisabeth Rahmberg. Avesta Worksilta saa tilattua kelat ja levyt my6s suoraan
maaramittaisena. LOytyy myos erikoislevyja. Toimitusaika on tehtaan varastosta noin kaksi
viikkoa tilauksesta. Avesta Worksin osalta tilaustyokaluna toimii e-services. (Sipola, J.
2008)

PSC Nordic, Degerforssissa. Vastaavanlainen teraspalvelukeskus kuin Jyvaskylan
toimipiste. Materiaalina ldhes kaikkea mahdollista. Samantyyppinen teréspalvelukeskus
kuin Jyvaskylan toimipiste. Ostetaan puolin ja toisin varastosta, silloin kun on tarvetta.
Kalliimpi kuin muut. (Sipola, J. 2008)

Degerforss, HRP. Kvarttolevyt tuotannosta. Aina kaikki materiaali tilaustavaraa.
Ennakkovarauksen voi tehd4 reservation checkilld. Yhteyshenkiloné Inger Widmark.
(Sipola, J. 2008)

Degerforss, CTS. Materiaalina kvarttolevyt keskusvarastosta. Varastotilanteen voi tarkistaa
ja levyvarauksia tehda PlateWeb:ll14. CTS:n tarkoitus on olla Jyvéskyldn PSC:n varastona.
Pyritdn ettei PSC:en tarvitsisi pitd& niin suuria varastoja vaan ne saisi nopeasti tilattua
CTS:Ita. Yhteyshenkiloné Sofia Nilsson. (Sipola, J. 2008)

CCP-stock on PSC Nordicin nauhalevyvarasto Degerforssissa. Materiaalina levyt alle
12mm. Yhteyshenkil0 1da Wennerstrom. Taalta tehddén tilaukset ainoastaan silloin, kun

mistddn muualta tuotetta ei 16ydy ja sita on &kkia saatava. (Sipola, J. 2008)
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5 NESTIX OHJELMAYMPARISTO

Nestix Oy on oululainen, vuonna 1982 perustettu kappaletuotannon
tietojarjestelmésovellusten kehittamiseen keskittyvé yritys. Nestix on johtava yritys
esikasittelyn tietojarjestelmien alueella Euroopasssa, ja Nestixié kaytetaan lahes 20 maassa.
Nestix Oy on erikoistunut materiaalin esikasittelyjéarjestelmiin. Levy- ja palkkiosien
tuotantoon ja konepajateollisuuden jarjestelmiin. Nestix2 on ohjelmistoperhe joka on
suunniteltu kattamaan materiaalin esikasittelyverstaan tarpeet myynnisté aina toimitukseen
asti. Jyvaskylassa kaytdssa oleva Nestix2 on suunniteltu modulaariseksi, joten sitd voidaan
kayttaa joko osittaisena tai kokonaisena konepajan hallintajarjestelméné. Nain jokainen
toimintayksikko hoitaa oman tehvansé. Myynti ei pdse kasiksi tuotannon tehtaviin ja
painvastoin. Outokumpu Distributionilla Nestix2 —j&rjestelma on modifioitu tarpeiden
mukaisesti seuraavilla ohjelmilla: nestaus —ohjelma Nestix2Cutting, NC —koodin
simulointiohjelmia Nestix2Simul, myyntiohjelma Nestix2Sales, kuormitusohjelma
Nestix2Load, ty6jonoméaritys —ohjelma Nestix2WorkQueue ja leikkausratojen
hallintaohjelma Nestix2Workshop. (Nestix. 2008 ja Sipola, J. 2008)

Nestix-sales on Outokumpu Distribution Oy:n myynnin térkein ohjelma. Ohjelmalla
hoidetaan myynti, tarjoukset, voidaan seurata varastotilanteita ja piirretdan tai editoidaan jo
valmiiksi piirretty ja tilattu kappale. Ohjelma laskee tuotteelle hinnan, kun tarvittavat tiedot
on madritetty (tyostettdava aine, kappalemaara ja tydstoon kéytettava leikkausmenetelma).
Suomenkieliselld ja hyvin selke&lld ja yksinkertaisella kayttoliittymalla ohjelmisto on
erinomaisen helppo kéytettdvad. Myynnin taytyy muistaa levyjen EN —koodit. Se helpottaa
oikean tavaran l6ytamista. Myyjilla on k&ytdssa Outokummun tuotevalikoimalista jossa on
kaikkien valmistettavien tuotteiden EN —koodit ja muut tarpeelliset tiedot materiaalista.
Yleensa asiakas itse ilmoittaa tilauksessa/tarjouspyynndssé materiaalin josta han haluaa
tuotteet tehtdvan tai mikali juuri kyseistd materiaalia ei ole, niin vaihtoehtoisen materiaalin.
Jos asiakas ilmoittaa suoraan tuotteen EN —koodin, varastosaldo helppo tarkistaa nestixill&.
Mikali varastossa on tuotetta riittdvasti ja kuormitusohjelma, Nestix2Load, nayttaa etta

tuotannolla on aikaa valmistaa tuote asiakkaalle voidaan toimituspéiva ilmoittaa hyvinkin
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tarkasti. Toimitusaika on véhimmill&d&n noin viikko, mutta yleisesti kaksi viikkoa mikali

kuormitustilanne on normaali. (Sipola, J. 2008 ja Nestix. 2008)

Nestix2-Sales —ohjelman tarkeimmat toimintaymparistot ovat: Tilaukset, Tarjoukset, Palat
seka piirtoymparistd. Alla on koottuna eri ymparistojen siséltavéat tiedot, kayttotarkoitukset
seka ominaisuudet. Padikkuna avautuu ohjelman kaynnistyttyd. Paaikkunasta siirrytaa eri

toimintaymparistoihin alareunassa olevista tilaukset, palat ja tarjoukset valikoista tai

oikeassa ylareunassa olevien ikonien piirtotydkalu —ikonien kautta. (Sipola, J. 2008 ja
Nestix. 2008) (kts. Kuva 6.)

7. Untitled0 - NESTIX2-Sales Padikkuna
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Kuva 6. Nestix2 ohjelman aloitussivu
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5.1 Tilaukset

Tilaukset -valikossa ovat asiakastilaukset seké niiden tiedot. Tilauksien tarkempaa siséalto4,
kuten hintoja ja materiaalimééri& voidaan tutkia tarkemmin valitsemalla muuta. Tilaukset
paaikkunan perustiedot ovat. Tilausnumero, tilaajan nimi, koodi (tilaajatunnus), As.tilno,
As.tied.nro, tilauspaivamaara, merkki, tarvepdivamaara, myyja ja asiakas. Tarjouskentassa
tehty tilausvahvistus siirtda tarjouksen tilauskenttddn. Tilausnumero pysyy samana, siihen

lisdéntyy automaattisesti alkuun Kirjain R. (Sipola, J. 2008 ja Nestix. 2008)

Tilauksentekovaiheessa tuotteen taytyy olla mitoitettuna ja materiaalitiedot varmistettuina.
Tilauksesta tulostetaan tydméaérays ja kappalekuva. Kun tilaus on tehty, tiedot menevat
tuotantoon, jossa tilaus sijoitellaan leikattavalle levylle ja luodaan valitulle leikkurille
leikkausohjelma. (Sipola, J. 2008 ja Nestix. 2008) (kts. Kuva 7.)

I Nestix2 Sales Tilaukset Q@@

| | \ | \ \ | | | |
Tilaustwo | Wimi | Koodi | s tino |As tied. rro | Tilauspvm ‘ Merkki ‘ Tarvepéiva | Muyid ‘ Consignes [l
T22972 OUTOKUMPU DISTRIBUTION OY QUTIYY Al3 pakkaa 17.4.2009 Alap hokilatv.tes 112009 Antti Komulainen Qutokumpu Distri...
R289364  MESERA KARHULA OV MESKAR 20012851 LISA 20012851 LISA 8.10.2008 1022062247 9.10.2008 Jari Lehtinen MESERA KARH...
R289284  METALLISORWAAMO M HAKALA H&KEOU 6270 E270 8.10.2008 16.10.2008 Jari Lehtinen METALLISORYA...
R289274  KOMAS OV, RAUTPOHJAM YKSIKKD ROMIY CB066e4 CB0654 8102008 21102008 Seppo Lassila KOMAS 0V 55K
R289194  ADWANCED FIBER TECHMOLOGIES OY  AFTVAR 192099 192099 8.10.2008 21.10.2008 Jari Lehtinen ADWANCED FIB...
R280884  OINDSEM TERASTUOTE OY OIMHAR 7.10.2008 P3003343 17.10.2008 Seppo Lassila QINDSEN TERA...
R289224  MESERA KARHULA OV MESKAR REKLAMAATIO .. REKLAMAATIO .. 7.10.2008 20012960 8.10.2008 Jari Lehtinen MESERA KARH...
R289214  HT LASERTEKMIIKKA QY HTLKEU 29871 29871 7.10.2008 1.4301-050 10.10.2008 Juha Sipola HT LASERTEKM...
R289174  SAVONLINNA WORKS OV ANDSAY 26465/45001694... 28465 7.10.2008 603926-025-1033.. 24102008 Seppo Lassila SIRTORUUYI 0%
R289164  IMATRAM TERASWALMISTE OY IMAIMA 007692/ 101/28.. 007692 /101/26..  7.10.2008 1650 31.10.2008 Jari Lehtinen IMATRAN TERA..
R289154  MESERAWORKS OY MESKAR 20083174 20083174 7.10.2008 CE20066 30.10.2008 Jari Lehtinen VIHMERA K
R289134  RaM0OOY RaMIMA 11607/5H 11607/5H 7.10.2008 101/285273 16.10.2008 Jari Lehtinen RAMO OV
R289124  SAVONLINNA WORKS OV ANDSAY 26463/45001694... 28463 7.10.2008 603926-025-1031...  2410.2008 Seppo Lassila SIRTORUUYI 0%
R289114  MESERA KARHULA OV MESKAR 20013023 343 20013023 3/3 7.10.2008 10220623 17.10.2008 Jari Lehtinen MESERA KARH...
R289104  MESERA KARHULA OY MESKAR 20013023 243 20013023 2/3 7.10.2008 10220628 17.10.2008 Jari Lehtinen MESERA KARH...
R289094  MESERA KARHULA OY MESKAR 20013023143 20013023 143 7.10.2008 10220628 17.10.2008 Jari Lehtinen MESERA KARH...
RZ289084  BETAMET O BETOUL VESA TIKKANE...  WESA TIKKANE..  7.10.2008 7.10.2008 Jari Lehtinen BETAMET OY
Fi263074  MANTAM PUMPPAUSPALYELL OV MANMEN G297 8297 7.10.2008 10.10.2008 Jari Lehtinen MENTEM PUMP.
Fi263064  OINOSEM TERASTUOTE O OIMHAR 7.10.2008 1.4301 8.10.2008 Seppo Lassila FEKOMET OY
R288984  MESERA KARHULA OY MESKAR 20013032 20013033 7.10.2008 5045004073 2010.2008 Jari Lehtinen MESERAKARH.. ¥

i Hae}| Mallaa |Ka\kk\ j 500 0/500 Tulostai

Tilausnro ﬂ ‘ =408 |

Tulosta. . | Uusi.. ‘ Muuta.. | Poista Laskutus, | Sulie |

Kuva 7. Tilauskanta valilehti
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5.2 Tarjoukset

Tarjoukset -valikossa on listattuna asiakkaille l&hetyt tarjoukset. Jokaisesta tarjouksesta
I6ytyy seuraavat tiedot. Tarjousnumero, nimi eli kenelle tarjous on tehty, koodi eli
tilaajatunnus. Tilaajatunnus sisaltdd nimen kolme ensimmadista Kirjainta ja paikkakunnan
kolme ensimmaista kirjainta, esimerkiksi rausul = rautaseiska sulkava. As.tied.numerona
kéyteta&n esimerkiksi tarjouspyynténumeroa, asiakasnumeroa tai kuvan nimeé/numeroa.
Y leisesti jotain sellaista lyhennettd, jonka avulla on helppo tulkita misté tarjouksesta on
kyse. Muita tietoja tarjousvalikossa ovat mm. tilauspaivdmaara, tarjouksen voimassaolo
aika ja myyjan nimi joka tarjouksen on tehnyt. Tarjoukset ovat yleensd voimassa kolme
viikkoa tarjouspyynnosta. (Sipola, J. 2008 ja Nestix. 2008) (kts. Kuva 8.)

Bl Nestix2-Sales Tarjoukset

|28330  [RAUTASEISKA OV |R&USUL  [KLE-AIHIOT | |5.10.2008 [22102008  [Juha Sipola [
‘ T arjousniro | Nimi | Koodi | 4 tied rro | terkki | Tilausprerm | Woirn,_ash ‘ Myyia ‘ Hylk ayksen sy | a

2 KONTUR 0 22102008 i

Y ELEAHIOT 22,10, 2008
AAMO M HakaLs HaKEOU E270 22102008

28927 KOMAS O, RAUTPOHJAN YESIKKD KOMIY C30654 5.10.2008 22102008 Seppo Lassila

28926 0 PETAJAVEDEN METALLI 4B FETFET MARKUS SALMI... 7.10.2008 21.10.2008 Jaii Lehtinen

289325 O PETAJAVEDEN METALLI AB PETFET MARKUS SALMI... 7.10.2008 21.10.2008 Jati Lehtinen

28924 HALIKKD WORKS O HALHAL 7.10.2008 21.10.2008 Jaii Lehtinen

28323 RAUTASEISKA OV RAUSUL 4335 7.10.2008 21.10.2008 Juha Sipola

28320 LAPPEENRANNAN TEOLLISUUSPAL-  LAPLAP 7.10.2008 21.10.2008 Seppo Lassila

25918 ADVANCED FIBER TECHNOLOGIES OV AFTVAR 132033 7.10.2008 21.10.2008 Jati Lehtinen

25308 BETAMET OY EETOLL WESA TIKKANE.. 7.10.2008 21.10.2008 Jaii Lehtinen

28307 MANTAN PUMPPALSPALYELL O MAMMAN 3237 7.10.2008 21.10.2008 Jaii Lehtinen

28305 SAHALA WORKS O SAHVAR o E£.10.2008 20102008 Jaii Lehtinen

25301 TONALAN KONERAJA O Toirol MENETELMAKOE £.10.2008 20.10.2008 Jati Lehtinen

28896 HiigforsSahala Oy HOGHE! 7954 £.10.2008 20102008 Jaii Lehtinen

25833 CEIKOME< O CEISAL £.10.2008 20.10.2008 Jari Lehtinen

28877 PAMELIAN METALLIRAKENNE 0% PANPAN 1.446215-25 E£.10.2008 20102008 Juha Sipola

28874 WEST WELDING O WESTEU £.10.2008 20.10.2008 Jati Lehtinen

PRRTI METALISNRVAAMD M HAK & & HakEn R2RZ R 10 ?0NR 2010 2NR ari | ehtinen b

Hae Nollas | Mot rejected = 500 1/500 Tulasta
‘ Tarjousnro __j | = - |

Tulosta | Uusifkopio. Muuta. | Paista | Sulie |

Kuva 8. Tarjoukset vélilehti

Tarjoukset valikossa myyjalla on kaytossa visualisointi toiminto, jolla myyja voi sijoittaa
tyOstettavat kappaleen levylle. Avaamalla tarjouksen tarkemmat tiedot, tarjoutuu
mahdollisuus myo6s kayttad visualisointi tydkalua. Tamén avulla myyja saa jonkinlaisen

kuvan mahdollisen tilauksen materiaalitarpeesta. (Sipola, J. 2008 ja Nestix. 2008)
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5.3 Palat

Palat -valikossa ovat varastossa olevat materiaalit ja niiden maaréat. Tiedoista 10ytyvat seké
kokonaiset levyt etté leikatut levyt. Palat valikon padikkunasta selviad mm. palan
varastointinimi, johon lisatéan -1 kun levysta leikataan, esimerkking levy 20657-1-1-1,
josta on leikattu 3 kertaa. Palan koko, pituus*leveys*paksuus. Levyn materiaalitiedot EN —
koodina, sijainti varastossa, varastopaikan status eli onko tuote lavalla vai
automaattivarastossa, levyn numero, joka kertoo onko kyseessa kvartto vai nauhalevy,
sulatusnumero, omistaja, saapumisaika, vapaa pituus/leveys, materiaalisertifikaatti, varattu
kg ja kaytto -%. (Sipola, J. 2008 ja Nestix. 2008) (kts. Kuva 9.)

B festix? Palat DEx
| 20837 | 1000 [ 000 | 50.00 1430 [ [testi [testi [ 1.00 [arastossa 1430105020000 | 0 [AOMUTETTAVA [53:200875: | o000
Palan rimi [ Piuus | Leveys | Pakcsuus | Levn laadut | Sijainti_| Varastopaik . [ Levyrio [ Sulatusrin | Vapas-ala | Tila [ Mat koodi | HS Status | Omistaja [ Sazpumis. .. | Vaps &
223181 1204 1500 500 automaattipl.. 002 482720 1.81 Warastossa 1.4835-005-1500-2E 0 DOUTOEUMPU DISTRIB 8102008 1
2125211411111+ 1695 1465 3500 14404 autmaatipl. 39083301 Q0545 147 Vasstossa 1440400520000 0 OUTOKUMPU DISTRIB...  810.2008..
222681 EO00 1276 600 1.4404 TV-D3 004 482084 B98 VYarastossa 1.4404-006-2000-CFP 0 DOUTOKUMPU DISTRIB 7102008
2168611 27 2000 5000 14300 VA 40712701 60830 620 Vasstomsa 1430105020000 0 OUTOKUMPU DISTRIB...  7.10.2008..
215151-1-11 2880 2005 2000 14404 Us02  LAWA 1522 40330414 481473 3561 Warastossa 1.4404-020-2000-0 0 OUTOKUMPU DISTRIB 7102008
2193811 33 1023 4000 14835 TVAI AIT01 BISIT 203 Vesstossa 1483504020000 0 OUTOKUMPU DISTRIB...  7.10.2008
21882111 2795 2000 5000 1.4301 TV 40712801 80830 401 Warastossa 1.4301-060-2000-0 0 DOUTOKUMPU DISTRIB 7102008 1
163031111 4533 B 3500 14300 TV-HZ BI7-2101  F1303 297 Vesstossa 1430100530000 0 OUTOKUMPU DISTRIB...  7.10.2008 1
2229613111 1808 316 2500 1.440 KVI3  LAVATSL. 43320407 462234 032 Vaastossa 1440402520000 0 OUTOKUMPU DISTRIB...  7.10.2008..
2230311 1751 1233 2000 14404 KV-ED LAVA 1522 46280311 483108 1.72 Varastossa 1.4404-020-2000-0 0 OUTOEUMPU DISTRIB 7.10.2008. 1
22285111 1633 2080 5000 1.4404 UAF2  LAVATS2L.. 404716011 481501 303 Vastossa 1440405020000 0 OUTOKUMPUDISTRIB.. 7102008.. 1
1B670-1-1 379 2000 500 1.4404 UAK4  LAVATE2] o2 483054 481 Varastossa 1.4404-005-2000-2B 0 OUTOEUMPU DISTRIB 7102008, 1
22208-1-11-1 4514 1614 1500 14404 UAFI  LAVATS2L. 43320117 482234 368 Vasstossa 1440401520000 0 OUTOKUMPUDISTRIB.. 7.10.2008.. 4
1808411111111 1847 913 3500 14436 KV-GO LAVA 1485 24532601 TOE13 096 Warastossa 1.4436-035-2000-0 0 OUTOKUMPU DISTRIB 7.10.2008 1
148511111 050 331000 1043 UA4Y  LAVATS20.. 002 152038 129 Vasstossa  1.4436010-2000CPF 0 OUTOKUMPU DISTRIB...  6.10.2008..
168271111 4398 3010 2500 18436 TW-G4 16503401 E15978 58E Warastossa 1.4436-025-3000-0 0 OUTOKUMPU DISTRIB 5102008 2
2153111114111 5803 1627 4500 14404 TV-HZ 3303201 BOTT 512 Vasstossa 1440404520000 0 OUTOKUMPU DISTRIB...  6.10.2008 1
198331111 1381 1224 EO00 1.4835 UaL3  LAWA 1521 005 472285 113 Warastossa 1.4835-006-2000-CFP 0 OUTOKUMPU DISTRIB 6102008 1
erk annn RN RN 2. Ferkl 4 RN Warastocos 1 4A7R.NNR.1 BN 2F a0 ANTAKHMPH DISTRIR RN 2004 b
5 >
Hae | Nollss | [Namaait ~| 1000 14000 Tulosta
| Palan rimi =l -
Avaa | Geametia | Sulie |

Kuva 9. Varastotilanne

Geometria —valikosta voi tarkastella kappaleen fyysistd muotoa. Koneen tarkan
mallinnuksen ja hyvén kayttdjarjestelman ansiosta kappaleen geometriakuva on l&hes
identtinen levyn todellisen fyysisen koon kanssa. Myyjén eika tuotannon tarvitse menné
varastoon erikseen tarkistamaan, pitavatko mitat paikkansa. Tassa voidaan luottaa

jarjestelmén ilmoittamaan geometriamuotoon. (Sipola, J. 2008 ja Nestix. 2008)
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54 Piirto

Piirtoympariston saa esiin painamalla paéikkunan oikeasta ylanurkasta harppi —kuvaketta.
Téssa ymparistossa voidaan piirtadd asiakkaalle kuva halutusta tuotteesta tai tdnne voidaan
siirtdd asiakkaan piirtdma kuva. Ohjelma tuntee yleisimpien suunnitteluohjelmien tiedosto
formaatit. Piirtoympéristossa kuvasta poistetaan asiakkaan mitoitukset ja lisatdan
tuotannolle tarkedt mitoitukset. Leveys, pituus seké reikien etéisyys ulkoreunasta. (Sipola,
J. 2008 ja Nestix. 2008) (kts. Kuva 10.)
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Kuva 10. Piirtotyokalu, jolla tyd mitoitetaan ja tarvittaessa piirretaan.

Mitoituksien tekemisessa taytyy olla tarkkana, mittojen on pysyttavé samoina kuin

alkuperéisessa kuvassa. Kun mitoituksia poistetaan ja lisatdan tuotannolle tarkkoja mittoja
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on syyté tarkistaa huolellisesti ett4 kuva on skaalattu oikeaan kokoon. Mitat on tarkistettava
huolellisesti sek& koneelta ettd paperilta. Pinnanlaatumerkkeihin on kiinnitettdv& huomiota
piirrettdessa. Varsinkin vesileikattaessa pinnanlaatu aiheuttaa suuria leikkausajallisia eroja.
On suositeltavaa tulostaa alkuperéinen kuva ja verrata sen mitoituksia omiin mitoituksiin.
Piirtoymparistossd myyja voi arvioida milla leikkausmenetelmalla ty6 kannattaisi suorittaa.
Asiakas ei vélttaméatta tunne koneiden ominaisuuksia ja voi siksi vaatia leikkausta
esimerkiksi plasmalla vaikkei se ole mahdollista ko. tapauksessa. (Sipola, J. 2008 ja
Nestix. 2008)
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6 KONEKANTA

6.1 Automaattiplasma

Automaattiplasma on Jyvaskylan PSC:n p&&kone, jota kaytetadn aina, kun sen kayttd
tilatussa tyossd on mahdollista. Automaattiplasma ei nimensa mukaisesti kuitenkaan ole
miehittdmaton kone vaan se on saanut nimensa fyysisen sijoituspaikkansa perusteella. Kone
toimii tdysautomaattisessa varastossa, joka huolehtii automaattiplasman panostuksesta.
Varastoitavat levyt ovat automaattialueella kdantyvissa LIPU —hyllyissa. Nosturit
asettelevat levyt hyllyihin seka tarvittaessa kuljettavat levyt imukuppikiinnittimilla
kaseteille, joilla levyt siirtyvét leikattavaksi. Plasmakone on varustettu kolmella
leikkausaltaalla joiden leveys on 3,3 metrié ja yhden altaan pituus 7 metrid. Koko

automaattiplasman pituudeksi kertyy yhteensé noin 27 metrié.

Kolmen altaan ansiosta saadaan jarjestelma py6riméan lahes tauotta. Automaatti pystyy
hoitamaan kaikkia kolmea allasta. Yhté taytetdan, yhté puretaan ja yhdessé leikataan.
Imukuppikiinnittimessa on sisdéédnrakennettu puntari, joka osaltaan myds varmistaa painon
perusteella, ettd tuote on oikea. Periaatteessa levyt eivét voi mennd LIPU —hyllyihin
vaaraan jarjestykseen, koska automaattinosturi itse hoitaa tayton ja tallentaa koneen
muistiin levyjarjestyksen. Punnitsemisella kuitenkin vield varmistetaan ettei virheellisi

tuotteita synny véaran levyvalinnan vuoksi. (Tuomola, H. 2008)

Leikkauksen jalkeen nosturi kuljettaa levyn kasetilla vihivaunulle, joka kuljettaa levyn pois
automaattialueelta jatkokasittelyyn. Leikkauksesta tulleet levyt tarkastetaan ja tehd&éan
mahdollisia tydstojaljen siistimisid. Kun tarkastukset ja mahdolliset siistimiset on tehty,
tuotteet pakataan ja siirretdan odottamaan kuljetusta. VVaraston seka koneiden automatisointi
lisdd huomattavasti jalostavaa ty0aikaa. Leikkaajan ei tarvitse osallistua tydstokappaleen
asetteluun eika leikkauksen jalkeen leikkauskappaleen purkuun. Automaatti hoitaa
kappaleet leikkaukseen ja leikkauksesta jalkikasittelyyn. Automaattialue on aidattu seka

suojattu valoverhoilla, jarjestelméa pysahtyy vélittémasti ja siirtyy manuaalitilaan mikéli
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alueelle menee ihminen. Tama lisdd merkittavasti tyéturvallisuutta. (Tuomola, H. 2008)
(kts. Kuva 11.)

Uusimpana koneena Jyvéskyldssé on reilut vuosi sitten hankittu ESAB:n valmistama
viisteplasmaleikkuri. Se toimii myos automaattialueella. Talla hetkelld kone ei ole tdydessa
tuotantovalmiudessa, koska sen sisddnajaminen ja virittely on aikaa vievaa tyota. Koneen
kayttoonottoa jarjestelee Heikki Tuomola. Viisteplasmaleikkuri sin&llaan on tuttu laite jo
monella konepajalla, mutta Jyvéskylén erikoisuutena on ruostumattoman teréksen

viisteleikkaus joka on vield melko harvinaista. (Tuomola, H. 2008)

b .
Kuva 11. Levyilla panostetut LIPU —hyllyt
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6.2 Manuaaliplasma

Manuaaliplasmaa kaytetddan paksujen levyjen leikkaukseen. Se on varustettu pidemmalla
leikkuualtaalla, jonka ansiosta sill& voidaan leikata jopa 13 metrisia levyja. Yleisesti
manuaaliplasmalla leikataan 10-100 mm levyjd, keskittyen erityisesti paksuihin, yli 30mm,
levyihin. Pitkan leikkuualtaansa ansiosta sill4 leikataan myds ohuempia levyja jotka eivat

kokonsa puolesta mahdu muiden plasmaleikkureiden altaisiin. (Tuomola, H. 2008)

6.3 Hienosadeplasma

Hienosédeplasmalla leikataan ohuita, alle 12 mm levyj, joiden leikkauslaadun tulee olla
hyva ja tarkka. Leikkuunopeudeltaa hienosadeplasma on tavallista plasmaa hitaampi, mutta
kuitenkin vesileikkauskonetta nopeampi. Hienosadeplasmalla saadaan yhdistettya
kohtuullinen leikkausnopeus ja hyvélaatuiset kappaleet huomattavasti edullisemmin
(=nopeammin) kuin vesileikkauskoneella. Hienosadeplasman leikkaustoleranssit eivat ylla
aivan samalle tasolle vesileikkurin kanssa. Taméan vuoksi myds vesileikkauskonetta
tarvitaan. Muista koneista poiketen hienosddeplasmalla leikataan kuivana, ei siis vedessa,
kuten automaatti- ja manuaaliplasmalla. Leikkausaltaassa on kuitenkin leikkauskasetin alla
vettd, joka sitoo osan leikkauksessa syntyvista kaasuista ja epadpuhtauksista. (Tuomola, H.
2008)

6.4 Vesileikkauskone

Vesileikkauskoneella leikkaa levyja valiltd 1-100 mm. Yleensé leikattavat tuotteet ovat
korkean jalostusarvon tuotteita, jotka leikataan vesikoneella viimeiseen mittaansa.
Koneistusta ei valttamétta tarvita vesileikkauksen jalkeen. Leikkurissa on nelja
leikkauspillia joista yksi on ns. 3D pilli jolla voidaan leikata kappaleen reunaan esimerkiksi

hitsausviiste. Viisteiden leikkaus on kuitenkin melko vaativaa ja hidasta, jonka vuoksi
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viisteleikkaus on liki kaksi kertaa kalliimpaa kuin tavallinen leikkaus. Vesileikkurin
leikkausallas on 4,1 metrid leved ja 13 metri& pitkd, joten myos pinta-alaltaan suurien
levyjen leikkaus onnistuu. Vesileikkurissa on nelja ajonopeutta. AA, A, B jaC. AAon
ajonopeuksista hitain ja tydstojaljeltadn paras. Ajonopeudella C saavutetaan suurin nopeus,
mutta tyostojalki jaa selvasti AA:n tasosta. Yleisesti kaikki leikkaukset tehd&an
ajonopeudella B. C nopeutta kdytetdan ainoastaan pyydettéessa, tyostojalki on sen verran
heikompaa. (Tuomola, H. 2008) (kts. Kuva 12.)

Kuva 12. Tyostojalkien ero. Ylempi kappale on leikattu nopeudella C alempi nopeudella
AA. Ainevahvuus 6mm.

Vesileikkauskoneen toimintatekniikasta kerrottakoon, etta suihkun leikkauspaine on 3250
baria ja kyseessa on abrassiivileikkaus eli vesisuihkuun lisdtdan hienoa hiekkaa, abrassiivia.
On my0s olemassa puhdasvesileikkausmenetelmd, mutta sitd ei voida kayttdd metallien
leikkaamiseen. Puhdasvesileikkaus soveltuu paremmin pehmedmpien materiaalien kuten
kumin, lasin ja hiili- ja lasikuidun leikkaamiseen. Puhdasvesileikkausta kaytetdan myos
mm. Vaasan leipomoilla leivan leikkaamiseen. Se on hygienisempai ja tehokkaampaa kuin
tavallisen leikkausteran kayttd. (Tuomola, H. 2008) (kts. Kuva 13.)
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Kuva 13. Alikon valmistama 4-pillinen vesileikkuri.

6.5 Leikkausmenetelmien erot ja ominaisuudet

6.5.1 Plasmaleikkaus

Plasmalla ei voida tehda reikia jotka ovat alle 8 mm halkaisijaltaan. 8 mm reikd onnistuu
juuri ja juuri millinvahvuiseen materiaaliin. Reikd on kuitenkin niin huonolaatuinen, etta
Sit4 ei voida kayttaa esimerkiksi sovitereik&né. Vasta 15 mm reikd on laadullisesti hyva.
Nyrkkisdantona yli 8 mm paksuisille levyille on, ettd kaksi kertaa ainevahvuus on pienin
mahdollinen reika, joka on laadullisesti hyva. Pydreitd muotoja ja nurkkia tehtdessa
yldreuna on terdva ja alareuna pyoristyy. Mita paksumpi aine sité selkedmmin tama
kartioilmio nékyy. Tahé&n on olemassa joitain korjauskeinoja, kuten kulmavaisteen

tekeminen ja hidastaminen. Toisaalta taas, kulmavéiste vie aikaa ja lisad materiaalihukkaa
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ja hidastaminen taas aiheuttaa sen, ettd materiaalia sulaa enemmén ja railoleveys siis

kasvaa.

Plasmalla railoleveys vaihtelee 1,5-22 mm. Vaikuttavia tekijoita on leikkaustekniikka ja
kaytettavéa leikkaussuuttimen koko, miké puolestaan riippuu levypaksuudesta ja virran
voimakkuudesta. Plasmaleikkauksen tydstojalki on melko karu verrattuna
vesileikkaukseen. Leikkauksessa osa sulaneesta aineesta tarttuu kappaleeseen kiinni ja
tekee leikkausjaljesta epétasaisen. Suurin osa plasmaleikkauksista, erityisesti paksuilla
materiaaleilla, joudutaan siistiméan késin tai tyostokoneessa leikkauksen jalkeen. Plasman
etuna on kuitenkin nopeus. Se on noin kymmenen kertaa nopeampi kuin vesileikkaus.
Mikali leikkausjaljelld ei ole merkityst, tai kappale on joka tapauksessa menossa viela
tydstokoneeseen muokattavaksi, on plasmaleikkaus paras ja halvin leikkausmenetelma.
(Tuomola, H. 2008) (kts. Taulukko 3.)

Taulukko 3. Plasmaleikkauksen toleranssit.

levypaksuus ulkopuoli ulkopuoli sisapuoli sisapuoli
(mm) <6000 >6000 <6000 >6000
0-(10) -0/+3 mm -0/+5 mm -3/+0 mm -5/+5 mm
10-(40) -0/+5 mm -0/+7 mm -5/+0 mm -7 /+0 mm
40-(100) -0 /+10 mm -0/+12 mm -10/+0 mm -12 / +0 mm

Toleranssit ovat keskiarvoja seka yla- ettd alapinnan laaduista.
Plasmaleikkaus pyorista ainepaksuudesta riippuen voimakkaasti alareunaa
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6.5.2 Vesileikkaus

Leikkausprosessina vesileikkaus on merkittavasti plasmaleikkausta hitaampi. Se on
ainoastaan noin kymmenesosa plasman tydstonopeudesta. Ohjelma-ajat suurilla
kappaleilla venyvét helposti kymmeniksi tunneiksi. Toisaalta taas jalkikasittelya ja
leikkausjaljen siistimisté ei tarvitse vesileikkauksen jaljilt4 tehdd. Mikali samaa tuotetta
tehddan usean kappaleen erissg, voidaan vesileikkausta suorittaa neljalla pillilla. Ta&ma
nostaa tydstonopeuden nelinkertaiseksi. Usealla pillill& ajettaessa on huomioitava
kappaleiden valinen etdisyys. Leikattaessa on kappale-etaisyyden oltava 160 mm (2-3
pillill4) ja 220 mm mikali kaikilla neljalla pillilla leikataan. T&ma siksi, ettd 3D pillin
runkorakenne vie enemman tilaa. Railoleveys vesileikkurissa on noin 2 mm, mutta mita
paksumpaa tavaraa leikataan railoleveys kasvaa, aina reiluun 3 mm asti. (Tuomola, H.
2008) (kts. Taulukko 4.)

Taulukko 4. 1ISO 9000:2000 Laatukasikirjan mukaiset vesileikkauksen ajonopeudet

Paksuus (mm) | AA (mm/min) A (mm/min) B (mm/min) C (mm/min)
1 225 450 563 608
5 103 206 310 372

10 46 92 140 160
15 32 64 100 122
20 225 45 71 85
30 14 28 42 49
40 10 20 30 36
50 6,5 13 21 24
60 55 11 16 20
100 3 6 8 10

Plasmasta poiketen vesileikkurilla reikia voidaan tehd& aina 1mm asti. Vesisuihkun
pieni koko ja kappaleen pysyminen viileand mahdollistaa pienemmat ja tarkemmat
reiat. Kulmissa tai py6reitd muotoja ajettaessa levyn alareuna ei pyoristy niin

voimmakkaasti kuin plasmalla. Pydristymistd voidaan pitaé kurissa myos leikkaus
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vauhtia hidastamalla. VVesileikkauksessa kulmavéistetté ei kdytetd koska siihen kuluisi
hyotyyn néhden liian paljon aikaa. (Tuomola, H. 2008)

Vesileikkauksen hinnoittelu asiakkaalle on vaikeampaa kuin plasman. Plasmalla
leikattaessa on olemassa dokumentoituja ohjearvoja eri leikkauksille ja
leikkausmenetelmille (euroa per metri). Vesileikkauksessa hinnan saa selville
Nestixistd, vasta kun kappaleet on piirretty, valittu materiaalit ja ajavien suuttimien
maaré. Kaarteet, kappalepaksuus, ajonopeus ja mahdollisesti materiaalin vaihto ajojen
valissa vaikuttaa leikkauksen kestoon ja ndin myds hintaan. Nestix —ohjelmisto osaa
laskea tiettyjen parametrien ja ohjearvojen perusteella leikkaushinnan, kun yllamainitut
tiedot syoOtetaan tarjouskenttaan. (Tuomola, H. 2008) (kts. Taulukko 5.)

Taulukko 5. Vesileikkauksen toleranssit.

Levypaksuus (mm) AA (mm) A (mm) B (mm) C (mm)

1-5 +0,3 +0,3 +0,3 +04
(5)-10 +0,3 +0,3 +0,4 +05
(10)-20 +0,3 +0,4 +0,5 +0,6
(20)-30 +04 +0,5 +0,6 +0,7
(30)-40 +04 +0,6 +0,7 +0,8
(40)-50 +05 +0,7 +0,8 +09
(50)-60 +0,5 +0,8 +0,9 +1,0
(60)-70 +0,7 +0,9 +1,0 +11
(70)-80 +0,8 +1,0 +1,1 +1.2
(80)-90 +0,9 +1,1 +12 +13
(90)-100 +1,0 +12 +13 +14

Toleranssit ovat keskiarvoja seka yla- ettd alapinnan laaduista.
Myas vesileikkaus pyoristad hiukan levyn alareunaa
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7 RUOSTUMATTOMAT TERAKSET

Ruostumattomina terdksiné pidetaén standardin SFS-EN 10088-1 mukaan rautapohjaisia
seoksia, joiden kromipitoisuus on > 10,5 % ja hiilipitoisuus enintdén < 1,2 %.
Ruostumattomien terdsten kehittely ja valmistus alkoi vasta 1920-luvulla p&aasiassa
asetekniikkaan liittyvien kehitystdiden ansiosta. Ruostumattomien terdsten keskeisia
ominaisuuksia ovat korroosionkestavyys, esteettisyys, palonkestavyys, alhaiset
elinkaarikustannukset, tdydellinen kierratettavyys, hygienisyys, hyva valmistettavuus ja
puhdistettavuus seka erinomainen lujuus-paino —suhde. (Koivisto yms. 1999) (kts.
Taulukko 6.) (kts. Kuva 14.)

Ruostumattoman terdksen korroosiokestavyys perustuu hapen ja kromin terdksen pinnalle
muodostavaan ohueen, helposti korjaantuvaan, kromioksidirikkaaseen kerrokseen. Tat4
kerrosta kutsutaan passivaatiokerrokseksi. Kalvon rikkoontuessa, esimerkiksi
naarmuuntumisen takia, passiivikalvo pystyy uusiutumaan hapetettavassa ymparistossa.
Kalvon lujuus kasvaa terdksen kromipitoisuuden kasvaessa. Ruostumattoman teraksen
korroosiokestavyyttd voidaan parantaa myos muilla seosaineilla, joita ovat esimerkiksi

typpi, nikkeli, molybdeeni ja titaani. (Koivisto ym. 1999)

Ruostumattomien terdsten alalajeja ovat austeniittiset, ferriittiset, martensiittiset ja duplex -
terékset. Austeniittiset terdkset ovat epdmagneettisia, kattavat yli 65 % maailman
ruostumattoman teraksen kéytosta. Ferriittiset terdkset ovat magneettisia. Martensiittiset
ovat magneettisia ja karkaistavia ja duplexit ovat yhdisteita austeniittis-ferriittisita

rakenteista. Duplexit ovat myds magneettisia. (Euro inoxin kotisivut. 2008)
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Kuva 14. Itsekorjautuva suoja- eli passiivikerros.

7.1 Austeniittiset ruostumattomat terakset

Ruostumattomista puhuttaessa austeniittista pidetdan ns. yleisterdksend. Austeniittiset
ruostumattomat sisaltavat vahintdén 17 % kromia ja 7 % nikkelid. Juuri nikkeli on se
seosaine joka muuttaa ruostumattoman terédksen kiderakenteen austeniittiseksi. Perus
austeniiteilla on jo erinomainen sitkeys ja kohtalaisen hyva lujuus. Austeniitteja voidaan
kayttaa lampoalueella 270°C — 800°C. Austeniitit ovat hyvin hitsattavia, mutta on
huomioitava etté tavalliseen hiiliterdkseen verrattuna austeniittinen ruostumaton
lampolaajenee jopa puolitoistakertaisesti. Austeniittia seostamalla 2-3 % molybdeenilla
saadaan aikaan haponkestévaa terasta. (Koivisto ym. 1999)

Austeniittiset ruostumattomat kestavat hyvin hapettavia happoja ja ilmastollista
korroosiota. Austeniitille haitallisia ovat rikki-, suola- ja fluorivetyhapot seka korkeat
kloridipitoisuudet. Tdma on otettava huomioon mikali austeniittisia ruostumattomia
kéyteta&n esimerkiksi uimahalleissa. Sitkeytensd ansiosta runsasseosteiset austeniitit ovat

suosittuja merivesiolosuhteissa. (Koivisto ym. 1999)

7.2 Ferriittiset ruostumattomat terakset

Y leisimmat ferriittiset ruostumattomat sisaltavat noin 17% kromia. Ferriittiset

ruostumattomat ova lujia ja melko sitkeit4, joten fysikaaliset ominaisuudet vastaavat
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ominaisuuksiltaan hiiliteréstd. Korroosiokestavyytté ferriittisissé ruostumattomissa saadaan
paranneltua entisestdan molybdeeniseostuksella. Ferriittisid ruostumattomia kéytetaan
padasiassa kotitalouksissa. Kayttokohteita on mm. keittion tasot, pesukoneet ja

lamminvesivaraajat. (Koivisto ym. 1999)

7.3 Austeniittis-ferriittiset ruostumattomat terakset

Kuten nimi jo kertoo, on tdmé terastyyppi muodostunut yhdistelemalla austeniittisen ja
ferriittisen terdksen kiderakenteet. Tatd terastyyppié kutsutaan nimelld duplex. Duplexien
sitkeys, hitsattavuus ja korroosionkestavyys ovat hyvid, joten duplexit ovat melko yleisi&
rakenteissa. Tyypillisimmin duplexeja kéytetaan 6ljy- ja kemianteollisuudessa. (Koivisto
ym. 1999)

Austeniittis-ferriittiset ruostumattomat, eli duplexit, jaetaan neljaan eri pdaryhmaan
seostuksen mukaan. Matala-, keski- ja runsasseosteiset seka superduplexit. Eniten naista
neljasta paaryhmésté kaytetdan keskiseosteisten rynméan kuuluvia duplexeja. (Koivisto ym.
1999)

7.4 Martensiittiset ruostumattomat terakset

Martensiittiset ruostumattomat omaavat 4drimmaisen hyvan syopymis- ja
kulumisenkestavyyden. Martensiittisilla ei ole taasen niin hyvé& korroosionkestavyytta kuin
esimerkiksi austeniittisilla ruostumattomilla. Erinomaisen kulumisen- ja
syopymisenkestavyyden vuoksi niitd kuitenkin kaytetaan paljon esimerkiksi vesiturbiinien
lavoissa ja laivojen potkureissa. Suosittuja kayttokohteita martensiiteille ovat myos

ajoneuvojen rakenteet, tyokalut, ruuvit ja vinssit. (Koivisto ym. 1999)

Martensiittinen rakenne syntyy, kun terdksen annetaan jaahtya vapaasti. Lopullinen rakenne
varmistetaan kuitenkin lahes poikkeuksetta karkaisemalla. Martensiiteilla on muita

ruostumattomia alhaisempi kromipitoisuus, noin 13%. (Koivisto ym. 1999)
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Taulukko 6. Myytévat- ja varastoitavat materiaalilaadut Jyvaskylan

teraspalvelukeskuksessa.

EA -koodi Levypaksuus (mm) Laatu
1,4301 2..100 Ruostumattomat
1,4307 2...100
1,4404 2..100 Haponkestavat
1,4404 PRODEC 15...100
1,4436 2...100
1,4432 2...100
1,4436 PRODEC 15...100
1,4162 LDX 2101® 2...50 Duplexit
1,4462 2...100
1,4362 2...50
1,4410 2...50
1,4835 2...50 Tulenkestavat
1,4539 2..50 Superausteniittiset
1,4547 254 SMO® 2..15
1,4529 20 ... 40

PRODEC on helposti koneistettavaa materiaalia. Ei tdyta paineastioiden standardeja.

LDX 2101® on Outokummun kehittelemé& duplex —laatu
254 SMO® on Outokummun kehittelemd superausteniitti
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8 JOHTOPAATOKSIA

Tyo0 lahti kayntiin erittdin helposti, tekstia syntyi nopealla tempolla. Ty0ymparistona
Outokumpu oli mitd mainioin. Lahdeteoksia ja tietoa yrityksesta oli paljolti saatavilla, kun
yritysesittely ja PSC:n toimitaperiaatteet oli kdyty 1&pi alkoi ty0 seisahtua. Osto- ja
myyntitoiminta oli vieresta seurattuna yksinkertaista ja toimivaa, mutta asian saaminen
jollain tapaa selkedsti ymmarrettdvadn muotoon paperille, oli haastavaa. Oletin prosessien
toimivan huonommin ja korjattavaa l6ytyvan useasta kohdasta. Kuitenkin osto sekd myynti
toimivat jarkevasti eika paillekkaisyyksia ja turhia toita tehty. Lopulta ty6kseni jéi

ainoastaan tdman prosessin saattaminen luettavaan muotoon.

Kuten todettua, toiminta PSC:ss& oli jouhevaa. Myynti ja varasto toimi yhteistydssa
mainiosti, kyseessa on kuitenkin pieni yksikkd jolloin ”byrokratia” ei hidasta asioiden
kulkua. Ty6ssa ei varsinaisesti tehty mitd&dn mullistavia lapimurtoja eikd uusia oivalluksia.
Tavoitteeksi asetin 10yt&a jotain korjattavaa ja muutettavaa prosesseissa, mutta sellaista ei
loytynyt. TyGssa kdydaan 1api tehtaan toimintaperiaatteet seka oston ja myynnin
toimintaperiaatteet. Alusta asti oli kuitenkin selvéa ettd on ensiarvoisen tarke&4 saada osto-
ja myyntiprosessien toimintaperiaatteet tallennettua kirjalliseen muotoon tulevaisuutta

silmallapitaen.

Ty0ssa on selvitetty osto- ja myyntiprosessi mahdollisimman seikkaperéisesti. Tavoitteena
on ollut luoda kasikirja jonka avulla kuka tahansa taloon tuleva tyontekija pystyisi
toimimaan osto- ja myyntitehtdvissa. Nestix ohjelmistoympdristd on erittain kattava
tyOkalu, jos jotain pitéisi parantaa olisi erilaisten tilaustyokalujen yhdistdminen. Siihen ei
tosin riitd yhden PSC:n vaatimus, koska suuret tehtaat kayttavéat niita ohjelmistoja joita ne
ovat tottuneet kayttdmaan ns. alusta asti. Ja4 tehtavéksi ainoastaan perehdyttaa tyontekijat
jokaisen tilaajan ja ostajan omiin k&ytantoihin ja ohjelmistoihin. T4t4 tietoa voidaan kutsua
hiljaiseksi tiedoksi. Tdman tiedon olen pyrkinyt mahdollisimman seikkaperaisesti

kirjaamaan insin6orityohoni. Olen mielestani onnistunut siind vaaditulla tasolla.
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Reg nr Utgnr Revnr |Sida  av Datum

AFM 13-01 2 0 2 4 2005-10-20

Avesta Works Standard- Steelgrades

- = Not in our program

Ordering from new production

[: = Could be produced after agreement

’ Sheets: HR/CR Min order item/pack quantity 2000 Kg D = Standard program
' Coils: HR Width 1000 mm appr 5500 Kg
Coil 1D 610 mm If full coil is ordered 22000 kg, we can make coil weight 11000 kg
1250 mm Thickness < 9mm appr 6500, 13000 or 20000 Kg
9 10- 12 mm appr 10000 or 20000 Kg
' 1500/2000 mm Thickness < 9mm appr 7500, 15000 or 22000 Kg
10- 12 mm appr 11500 or 22000 Kg
- If full mother coil is booked
3-7mm, minimum coil weight: 1250 mm = 4000 kg,  1500/2000 mm = 4400 kg
> 8-9mm, o 1250mm=6500kg, 1500/2000 mm = 7500 kg
' 10-12mm, seerules above
Coils: CR 1,5-2,0mm: min: 2500 Kg max 22000 Kg
' Coil 1D 610 mm 2,5 mm 2800 Kg max 22000 Kg
3,0mm 3400 Kg max 22000 Kg
- ] 4,0 mm 4600 Kg max 22000 Kg
50mm 5600 Kg max 22000 Kg
- 6,0 mm 6800Kg max 22000 Kg
> Thickness [ 15 2025 3c] ac[50[60[70][8c] 90 100 120
Grade Code _|Widthj Coilweight
Ton
' 4301/304 1358 |1000| 11 1D =B | 1D BB E 1B
4307 /304L 1250{ 20 iD | 1D | 1D} 1D | 1D | 1D | 1D
‘ 1500 22 1D |2B 1D}2B 1Dj2B 1D} 1D iDj 1D | 1D | 1D
18-8L Ni 8% 20001 22 | 2B | 2B | 2B | 2B |2B 1D|2B 1D|2B 1D 1D 1D} 1D | 1D | 1D
o 4306 /304L 1325 _|1000f 11 aeiliden e Ao e e,
2 Ni 10% 1250f 20 @l b | b Edp i | 1B} 1B
1500f 22 1D | 1D |2B 1Dj2B 1D} 1D 1D IR D
) 19-11L 2000 22 2B | 2B ZBJgB 1D|2B 1Dj2B 1D 1D 1D 1D y 1D} 1B
4541 /321 1781 11000{ 11 iD|{ 1D | 1D | 1D | 1D
' 1250] 20 iD ] 1D | 1D FABY 1D f 1D | D
1500] 22 : _1D_ 1D _|2B 1 ZB'1D 1D 1D 1D 1D | 1D
") 18-10Ti 2000f 22 2B | 2B | 2B |2B 1D|2B 1D|2B 1D| 1D 1D 1D | 1D | 1D
17-10-2L /3164 2323 |1000] 11 D | 1| 1D} D} 1D
> 4404 Ni 10% 1250f 20 1D} 1D | 1D} iD | 1D | 1D | 1D
1500] 22 I2B 1D{2B 1Dj2B 1D] 1D @& 1D 1D | 1D | 1D
o 2000| 22| 2B | 2B | 2B | 2B | 2B |2B 1Dj2B 1D| 1D D iD| 1D | 1D
4571/316Ti 2781 |1000] 11 iD D] 1D piB} 1D
J 1250} 20 || 0EAD] 1D LD AD
1500] 22 1D _|2B 1D 231528 1D 1D 10 1D | 1D} 1D
3 17-11-2Ti 2000f 22 2B | 2B | 2B | 2B |2B 1D|2B 1D} 1D 1D 1D | 1D | 1D
") 17-12-2.5L 3393 | 1000 iD Eai3{ 1D | 1D | 1D
4432/4436 1250 1D | 1D | 1D} 1D | 1D | 1D { 1D
2 1500f 22 2B 1D{2B 1D{2B 1D} 1D iDf 1D | 1D | 1D
2000| 22 2B |2B 1Dj2B 1D} 1D 1D 1D | 1D | 1D
") 17-7LN 128905
189 LN 1416 After separate agreement
2



HINNASTO SYYSKUU/08

16.11.2010
Perus- HINTA HINTA HINTA HINTA HINTA HINTA = HINTA HINTA HINTA
EN KUVAUS hinta Extra AAF Euro +5% +7,5% +10% +15% +20%  +25% "+30% "+35%
1.4301 CPP /1D 1330,00 | 1447,00 | 2,78 2,92 3,00 3,09 3,27 3,47 3,70 3,97 4,27
1.4301 2B 1490,00 1447,00 2,94 3,09 3,18 3,26 3,46 3,67 3,92 4,20 4,52
1.4301 Q 2000 1800,00 1447,00 3,25 3,42 3,51 3,61 3,82 4,06 4,33 4,64 5,00
1.4301 Q 3000 1900,00 1447,00 3,35 3,52 3,62 3,72 3,94 4,18 4,46 4,78 5,15
1.4301 Pro PRODEC 1800,00 170,00 1447,00 3,42 3,60 3,69 3,80 4,02 4,27 4,56 4,88 5,26
1.4404 CPP /1D 1720,00 2754,00 4,47 471 4,84 4,97 5,26 5,59 5,97 6,39 6,88
1.4404 2B 1910,00 2754,00 4,66 4,91 5,04 5,18 5,49 5,83 6,22 6,66 7,18
1.4404 Q 2000 2180,00 2754,00 4,93 5,19 5,33 5,48 5,80 6,17 6,58 7,05 7,59
1.4404 Q 3000 2280,00 2754,00 5,03 5,30 5,44 5,59 5,92 6,29 6,71 7,19 7,74
1.4404 Pro Prodec 2180,00 170,00 2754,00 5,10 5,37 5,562 5,67 6,00 6,38 6,81 7,29 7,85
1.4436 CPP /1D 1820,00 | 3041,00 | 4,86 5,12 5,26 5,40 5,72 6,08 6,48 6,94 7,48
1.4436 2B 2010,00 3041,00 5,05 5,32 5,46 5,61 5,94 6,31 6,73 7,22 7,77
1.4436 Q 2000 2270,00 3041,00 5,31 5,59 5,74 5,90 6,25 6,64 7,08 7,59 8,17
1.4436 Q 3000 2320,00 3041,00 5,36 5,64 5,80 5,96 6,31 6,70 7,15 7,66 8,25
1.4436 Pro PRODEC 2270,00 170,00 3041,00 5,48 5,77 5,93 6,09 6,45 6,85 7,31 7,83 8,43
1.4410 2E (8 mm 1D) 5125,00 | 3300,00 | 8,43 8,87 9,11 9,36 9,91 10,53 11,23 12,04 12,96
1.4410 1D 5350,00 3300,00 8,65 911 9,35 9,61 10,18 10,81 11,53 12,36 13,31
1.4462 CPP /1D 2725,00 2648,00 5,37 5,66 5,81 5,97 6,32 6,72 7,16 7,68 8,27
1.4462 Q1D 2750,00 2648,00 5,40 5,68 5,84 6,00 6,35 6,75 7,20 7,71 8,30
1.4362 CPP /1D 2400,00 1347,00 3,75 3,94 4,05 4,16 4,41 4,68 5,00 5,35 5,76
1.4362 Q1D 2570,00 1347,00 3,92 4,12 4,23 4,35 4,61 4,90 5,22 5,60 6,03
1.4162 CPP /1D 1845,00 | 1046,00 | 2,89 3,04 3,13 3,21 3,40 3,61 3,85 4,13 4,45
1.4162 Q1D 2520,00 1046,00 3,57 3,75 3,86 3,96 4,20 4,46 4,75 5,09 5,49
1.4835 CPP /1D 3850,00 1672,00 5,52 5,81 5,97 6,14 6,50 6,90 7,36 7,89 8,50
1.4835 Q1D 3925,00 1672,00 5,60 5,89 6,05 6,22 6,58 7,00 7,46 8,00 8,61
1.4539 2E/1D 5050,00 4917,00 9,97 10,49 10,78 11,07 11,73 12,46 13,29 14,24 15,33
1.4539 Q1D 5300,00 4917,00 10,22 10,75 11,05 11,35 12,02 12,77 13,62 14,60 15,72
1.4547 2E 6950,00 | 5127,00 | 12,08 12,71 13,06 13,42 14,21 15,10 16,10 17,25 18,58
1.4547 Q1D 6685,00 5127,00 11,81 12,43 12,77 13,12 13,90 14,77 15,75 16,87 18,17
1.4529 Q1D 7045,00 | 5829,00 | 12,87 13,55 13,92 14,30 15,15 16,09 17,17 18,39 19,81
Paksuus Leveys & paksuus Muista muut lisat !
Lisat eur/t: > 50 mm > 2000 100 eur
>70 mm 100 eur > 2000 200 eur
8-<10mm 100 eur
6-<8mm 350 eur
> 3000 50 eur
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e ————————
Rules for booking Cold Rolled Products

Product program 1. Can be booked by Sales companies

Standard products quantity rules

1 Plate order
Minimum order item/pack weight 2,000 kg for new production

Coil ID = 610 mm

Material from finished stock

Coil / plate package: The whole package has to be booked on the order line.

Splitting packages is not allowed! (Special grades can be agreed)

Note! If the package weighs more than default package weight for the customer, the package weight on the order has to be
changed to avoid delay.

Coating
Only top side PE and Laser coating

Marking
Marking top side.

Product program 2. Can only be booked at Avesta after agreement

Material from finished stock
If coil from finished stock is to be cut to plates the whole coil weight has to be booked.
Note! Booking weight can be seen farthest right on the screen.

Non standard width and/or thickness compared to Product program 1

Coil:  order quantity = full coil

Plate:  Non standard thickness: order quantity = full coil
Non standard width with standard thickness, only length between 3,000 mm and 8,300 mm PK-line*
min. order quantity see Product program 1.
Lengths < 3,000 mm + > 8,300 mm: order quantity = full coil

s

Mill edge
1 Mill edge coil

Coil ID =610 mm
Min. order quantity see coil order rules (Order quantities < full coil involves additional cost)

2 Mill edge plate
Min. order quantity 6,000 kg (Order quantities < full coil involves additional cost)

Coating
Bottom or two side PE coating can only be done in the PK-line* (Length between 3,000 mm and 8,300 mm)

— oo\ O
Width 1,500 mm , thickness 4 mm Standard grades r SETNEAD

After approval by respecitve Area Sales Manager and considering the coil BA product responsabilities

Marking
Bottom side marking

Unmarked not allowed

PK-line = Additional cost, capacity and delivery time is beeing handled manually
Note! Length only between 3,000 mm to 8,300 mm.




Rules for booking Hot Rolled Products

Product program 1. Can be booked by Sales companies

Standard products quantity rules

1 Plate order
Minimum order item/package weight 2,000 kg, however min. 2 plates for new production
Maximum package weight 4,900 kg ;
5 — 12 mm thickness can be cut to lengths between 1,000 to 12,800 mm
< 5 mm thickness can be cut to lengths between 1,000 to 12,000 mm

3 Coil order

Width 1,000 mm
Coil weight can differ +/- 20%
Note! Every second coil of 1,000 mm width has the burrs up respectively down

Coil ID = 610 mm

Material from finished stock

Coil / plate package: The whole package has to be booked on the order line.

Splitting packages is not allowed! (Special grades can be agreed)

Note! If the package weighs more than the customers default package weight, the package weight on the order has to be
changed to avoid delay.

If a coil from finished stock is to be cut to plates the whole coil has to be booked.
Note! Booking weight can be seen farthest right on the screen.

Marking
Marking top side.

Product program 2. Can only be booked at Avesta after agreement

Non standard width and/or thickness compared to Product program 1

Coil:  order quantity = full coil

Plate: Non standard thickness: order quantity = full coil
Non standard width with standard thickness, only length between 3,000 mm and 8,300 mm, PK-line*,
min. order quantity see Product program 1.
Lengths <3,000 mm + >8,300 mm: order quantity = full coil

Mill edge
1 Mill edge coil

WHB: ID = 750 mm, always mill edge and unmarked. Order quantity = full coil, package weight half or whole coil
CPP Mill edge: Thickness > 6.35 mm ID = 610 mm. Order quantity = full coil, marking and package see Prod. pr. 1
Thickness <= 6.35 mm ID = 610 mm. Min. order quantity see coil order rules
(Order quantities < full coil involves additional cost)
2 Mill edge plate
Thickness > 6.35 mm. Min. order quantity = full coil
Thickness <= 6.35 mm. Min. order quantity 6,000 kg  (Order quantities < full coil involves additional cost)

Coating
Thickness > 6.35 mm. Order quantity min. 6,000 kg , only length between 3,000 mm and 8,300 mm, PK-line*

Thickness <= 6.35 mm. No minimum quantity
Coil ID
After approved consideration 508 and 750 mm could be accepted

Marking
Bottom side marking, we can not inspect the result

Unmarked not allowed

PK-line = Additional cost, capacity and delivery time is beeing handled manually
Note! Length only between 3,000 mm to 8,300 mm.
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&Wﬂ} [ CERTIFICATE - ZEUGNIS - CERTIFICAT | 171
EN 10204-3.2

Avesta Works l Date - Datum Load - Ladung - Chargem No Cert.No - Zeugnis No 1
acm.Hans Pernang 2005-09-07 BE50-0137 1299205-EN
Your order - Ihre Bestellung - Votre commande J I Avesta order - Auftrag - Ordre Invoice - Rechnung - Facture ]

V8533-1I-0OTE-C6 661/513980 661/0553906
Purchaser - Besteller - Acheteur

INTRAMET METAL CENTER SA/NV l Requirements - Anforderungen - Exigences l
ROUTE DU PARC INDUSTRIEL 5 AD 2000 W2 & VD TUV W-BL 418

WARMZUGPROBE BEI +280 CEL
BE-4480 ENGIS
BELGIUM
Dest. I
INTRAMET METAL CENTER SA/NV
Product - Erzeugnisform - Produit I
Stainless Steel Cold Rolled, Coil-Plate
finish 2E, pickled, cut edge #

Grade - Werkstoff - Nuance

Avesta 2205
1.4462

Brand mark Inspectors stamp Melting process
Herstellerzeichen Abname - Stempel Erschmeltzungsart E + AOD
Signe du producteur Estamp de I'expert Procédé de fusion

Extent of delivery - Lieferumfang - Etendue de livre

Item Pcs Dimensions - Abmessungen - Dimensions Heat No Lot No
Pos Anzahl Schmelze Nr Los Nr
Poste Nombre kg mm Coulée No Lot Nr
1 18 1260 2.00 1500 3000 451250 — 001

Chemical composition - Chemische Zusammensetzung - Composition chimique

C Si Mn P S Cr Ni Mo Nb Cu Co N
Heat .015 .37 1.42 .022 .001 22.28 5.73 3.19 .008 .22 .07 .159

Radioactive contamination check acc. IAEA recommendations: Satisfactory

Test results - Prfergebnisse - Results déssais (IN/mm 2= 1 MPa) F = Front - Anfang - Debut B = Back - Ende - Fin T = Transverse - Quer - Travers

Testhet  Temp RP 0.2 RP 1.0 RM  ASD
Erooevrst % N/MM2  N/MM2 N/MM2 %

Min +20 480 700 20

Max 920
321744 +20 661 719 836 26
321745 647 715 838 26

Min +280 285

Max

321744 +280 415 498 657

PRE: Cr + 3,3Mo + 16N = 35.4

Corrosion acc. EN ISO 3651-2C: Satisfactory

Heat treatment: Material temperature 1100 cel / Quenched (forced air + water)
Steel grade verification (PMI-spectroscopic): OK

Insp. and gauge measurement: Satisfactory T.U.v NORD

Approved acc. AD 2000 Merkblatt WO by TUV Nord e.V. with renounce of counterg%ﬁambﬁgﬁé
2 San , Germany
2

vV v ¥ ¥ ¥ W ¥ ¥ ¥ ¥V VV V V V¥V V V V¥V ¥V ¥V 9V 9 9 9 @9 VV V9V 9V VUV 9V 9V V9V 9 v ¢

EN: 10204-3
TUV Priif-Nr: 3537W302350 Eigg;’teﬁf]egdigf” gbnahmebeauﬂragi
X nspection Representati
TUV-Az. / file RiECCiislEs
T
Outokumpu Stainless AB Telephone :(0)226 813 57 This material is found to comply with order requirements ] .
Avesta Works Telefax  :(0)226 813 16 @ ‘ 5 2
B =
R : 5566001-8748 Prpyrey
BOX 74 eg no 0 ( WM?_‘ r‘;":"xﬁ
S-774 22 AVESTA V.A.Tno :SE556001874801 Y enannmm
EN 1S0 9081
SWEDEN . EN 1S0 14001
Regoffice: Stockholm Sweden Authorized Inspector




Outokumpu Stainless Steel Grades

1 designation according to Stahl Eisen Liste (Register of European Steels)

2 also available as $31803
3 317LMN not available in all product forms

EN Material Standards

EN Product Conditions

Outokumpu Products

Outokumpu Special Steel Conditions

EN 10088-1 Stainless steel grades general, not for ordering 1D Hot rolled, heat treated, pickled P Hot rolled plate Quarto LI@ for improved steel cleanness
EN 10088-2 Stainless steel flat products for general purposes 1G Hot rolled, ground H Hot rolled strip/sheet CPP PRODEC® for improved machinability
EN 10088-3 Stainless steel long products for general purposes 1Q Hot rolled, quenched and tempered, pickled C  Cold rolled strip/sheet HyTens® for improved mechanical properties
EN 10095 Heat resisting steels and Ni alloys 2H Work hardened _ N Cold rolled narrow strip ccse for improved mechanical properties
EN 10302 Creep resisting steels and Ni/Co alloys 2E Cold rolled, heat treated, mechA desc. pickled B Bar VKS® for improved thickness tolerances
EN 10028-7 Stainless flat products for pressure purposes 2D Cold rolled, heat treated, pickled R Rod RAPTM2E for improved thickness tolerances
A annTo et TR ) £ 2B Cold rolled _heat treated pickled skin passed T Tubha/nin, i o
CIN—TU: STAMIESS ToNeu oar Tor Pressure purposes y Sl glg anad Tmprovea surface 1misn
EN 10263-5 Sta?nless rod, bar gnd wire for cold heading and cold extrusion ;; gg:g [g::gg' Eiaxrssii]:fk[ed' skin passed on roughened rolls £ Fittings o o ililficarifiention kammadh on renpestte ENASTHIESKIE
EN 10151 Stainless Steel Strip for Springs o6 Ground 9 B DU_PROF " \PEGHIES i g SUSERi as well as to superseded national standards
EN 10217-7 Welded tubes for pressure purposes stainless steel .
EN 10296-2 Welded tubes for mechanical and general engineering 2 Bru.shed .or dull polished
EN 10253-3 Butt-welding pipe fittings, without specific requirements ;Ii/‘ IEEEZrZZI(IJShed LDX 21(10:1 ® i54 SMC()j®b, 183 l\/IkATM and 253 MA®
EN 102534 Butt-welding pipe fittings, with specific requirements oW Profile rolled are trademarks owned by Outokumpu

' 2L Coloured

Outokumpu sells in accordance with national and international
standards required by customers and these are met in full

Steel designations Outokumpu Typical chemical composition, % National steel designations for steel specifications similar to EN Outokumpu Welding consumables
steel names products Covered electrodes
EN ASTM/UNS (65 N Cr Ni Mo Others JIS/Japan GB/PR China KS/Korea GOST/Russia EN 1600
1.4003 S40977 4003 0.02 = 115 0.5 = = = = = = PHC 13 0or 19 9L
© 1.4000 4108 4000 0.03 0.01 12.5 = = = SUS 403 = = 08Kh13 P 13 or 19 9L
£ 1.4016 430 4016 0.04 c 16,5 ~ = = SUS 430 1Cr17 STS 430 12Ch17 HCNBR 19 9L or 23 12L
E 1.4509 S43932 4509 0.02 = 18 = = Mn, Ti = = = e © 19 9 Nb or 18 8Ti
1.4521 444 4521 0.02 0.01 178 = 2.1 Ti SUS 404 = = = PN 19123Lor2312 2L
1.4006 410 4006 0.12 0.04 12 = = - SUS 410 1Cr12 STS 410 12Ch13 PBR 13, 19 9 or 248 SV*
2 1.4005 416 4005 0.10 0.04 13 = = SUS 416 Y1Cri3 STS 416 = B R - 248 SV*
a 1.4021 420 4021 0.20 = 13 = = SUS 42001 2Cr13 STS 420J1 20Ch13 BR 248 SV*
e 1.4028 420 4028 0.30 - 12.5 = = = SUS 420J2 3Cr13 STS 420J2 30Ch13 R 248 SV*
5 14313 S41500 4313 0.03 0.04 1256 41 0.6 — SUS Ti6NM = = = P 248 SV*
= 1.45481 = 4548 0.05 0.07 16.5 42 c Mn = - = = R 248 SV*
1.4418 = 248 SV 0.03 — 16 5 1 = = = - - (P)B 248 SV*
1.41621 $32101 LDX 2101® 0.03 - 0.22 215 15 0.3 5Mn = = = = PHCRTFD LDX 2101* or 22 9 3 NL
5 14362 $32304 2304 0.02 0.10 23 48 03 = = = = = PHCRTFD 2304* or 22 9 3 NL
B 1.4462 $322052 2205 0.02 0.17 22 5.7 3.1 = SUS 329J3L 00Cr22Ni5sMo3N STS 329J3L - PHCNBRTFD 22 93 NL
a 1.4501 $32760 4501 0.02 0.27 25.4 6.9 38 W = = = = P 2594 NL
1.4410 $32750 2507 0.02 0.27 25 7 4 = = = STS 329J4L = PCHT 2594 NL
14310 301 4310 0.10 = 17 7 - - SUS 301 1Cr17Ni7 STS 301 07Ch16N6 HCNBR 19 9L
14318 301LN 4318 0.02 0.14 177 6.5 = = SUS 301L = STS 301L = HC 19 9L
w 14372 201 4372 0.05 0.20 17 4 = 7Mn SUS 201 1Cr17Mn6Ni5N STS 201 = HCNR 18 9 Mn Mo or 23 12L
o 1.4568 631 4568 0.08 0.02 16.6 76 = Al SUS 631 = = = R 19 9L
é 1.4301 304 4301 0.04 = 18.1 8.1 = = SUS 304 0Cr18Ni9 STS 304 08Ch18N10 PHCNBRTF 19 9L
w 1.4307 304L 4307 0.02 c 18.1 8.1 = = - 00Cr19Ni10 STS 304L 03Ch18N11 PHCNBRTF 19 9L
L2 14311 304LN 4311 0.02 0.14 18.5 9.2 = = SUS 204LN 00Cr18Ni10N STS 304LN = PHCNBR 19 9L
:t' 1.4541 321- 4541 0.04 = 173 9.1 = Ti Su ) 0Cr18Ni10Ti STS 321 08Ch18N10T PHCNBRTF 19 9L
o 1.4550 347 4550 - 0.05 0.04 175 95 = Nb SUS 547 0Cr18Ni11Nb STS 347 08Ch18N12B PCNR 19 9 Nb or 19 9L
1T} 14305 303 4305 0.05 = 173 8.2 = S SUS 303 Y1Cr18Ni9 = 12Ch18N10E PBR 19 9L
I_Zu 1.4303 305 4303 0.04 = 17, 12.6 = = SUS 305J1 1Cr18Ni12 STS 305 06Ch18N11 PHCNBR 19 9L
o 1.4306 304L 4306 : 0.02 = 18.2 10.1 = = SUS 304L 00Cr19Ni10 STS 304L 03Ch18N11 PHCNBRTF 19 9L
a 1.4567 S30430 4567 0.01 = 17.7 97 = 3Cu SUS XM7 0Cr18Ni9Cu3 < = BR 19 9L
> o 1.4401 316 4401 0.04 = 172 10.1 2.1 = SUS 316 0Cr17Ni12Mo2 STS 316 = PHCNBRTF 1912 3L
< g 1.4404 316L 4404 0.02 = 172 10.1 2.1 = = 00Cr17Ni14Mo2 STS 316L 03Ch17N14M2 PHCNBRTF 1912 3L
= & 144271 = 4427 0.02 0.05 16.9 10.7 26 S = = = = P 1912 3L
o) 3 1.4436 316 4436 0.04 = 16.9 10.7 26 = SUS 316 0Cr17Ni12Mo2 STS 316 = PHCNBRTF 1912 3L
7 1.4432 316L 4432 0.02 = 16.9 10.7 26 e 00Cr17Ni14Mo2 STS316L 03Ch17N14M3 PHCNBRTF 19 12 3L
(o) 1.4406 316LN 4406 0.02 0.14 172 10.3 2.1 = SUS 316LN 00Cr17Ni12Mo2N STS 316LN = PHCNBR 1912 3L
E 1.4429 $316563 : | 4429 0.02 0.14 17.3 125 26 = SUS 316LN 00Cr17Ni13Mo2N STS 316LN = PR 1912 3L
o 1.4571 316Ti 4571 0.04 = 16.8 10.9 2.1 Ti SUS 316Ti 0Cr18Ni12Mo2Ti STS 316Ti 08Ch17N13M2T PHCNBRTF 19123 Nb or 19 12 3L
O 14435 316L 4435 0.02 = 173 12.6 26 = SUS 316L 00Cr17Ni14Mo2 STS 316L 03Ch17N14M3 PHCNBRTF 1912 3L
= 1.39521 = 3952 0.02 0.18 16.9 13.2 27, = - = = = p 20163 Mn L
g 1.4438 317L 4438 0.02 = 18.2 187 3.1 B SUS 317L 00Cr19Ni13Mo3 STS 317L = PCNBR 317L/SNR*
1.4439 317LMNS 4439 0.02 0.14 173 13.7 41 = = = = = PC 20255 Cu L
14466 $31050 725LN 0.01 0.12 25 223 24l = - = = = P 25222NL
1.3964] = 3964 0.02 0.27 205 15.4 32 Mn, Nb = = = — P 2016 3 Mn L
1.4539 904L 904L 0.01 = 20 25 43 1.5Cu = = STS 317J5L - PHCNBRTF 20255 Cu L or P12*
1.4529 N08926 4529 0.01 0.20 205 248 6.5 Cu e = = = P P12* or P16* or P54*
1.4547 S31254 254 SMO® 0.01 0.20 20 18 6.1 Cu = - - = PHCNBRTF P12* or P16* or P54*
1.4565 S34565 4565 0.02 0.45 24 17 45 5.5Mn = = = = . P P16* or P54*
5 14713 = 4713 : 0.07 0.02 6.5 = = 0.7Al = = = = P 18 9 Mn Mo or 23 12
£ 14724 = 4724 0.08 0.02 12.3 = < 0.8Al = = = 10Kh13SYu P 2312
o 5 1.4742 = 4742 0.08 0.02 175 = = 1Al - < = = P 23 12 or 253 MA*
w e 1.4762 = 4762 0.08 0.02 23.4 = = 1.4Al = - = = P 25 20 or 23 12
o 1.4948 304H 4948 0.05 = 18.1 8.3 - = SUS 304 1Cr18Ni9 STS 304 08Ch18N10 PHCBR 199
o 1.4878 321 4878 0.05 = 173 9.1 = Ti SUS 321 1Cr18NigTi STS 321 08Ch18N10T PHCNBR 19 9 Nb
(=] L 14818 S30415 153MA™ 0.05 0.15 185 95 - 1.3Si, Ce - = - = PCNBRT 253 MA* or 253 MA-NF*
= = 14833 309S 4833 ; 0.06 = 223 12.6 - = SUS 309 0Cr23Ni13 STS 309S 20Ch23N13 PHCNBR 23 12 or 2563 MA-NF*
: .3 14828 = 4828 0.04 = 20 12 = 2Si SUH 309 1Cr20Ni14Si2 = 08Ch20N14C2 PHCNBR 253 MA* or 2563 MA-NF*
< 2 1.4835 S30815 253MA® 0.09 0.17 21 1 = 1.6Si, Ce = = = = PHCNBRT 253.MA* or 253 MA-NF*
w 1.4845 3108 4845 0.05 - 25 20 = = SUS 3108 0Cr25Ni20 STS 310S 10Ch23N18 PHCNBR 25 20
T 1.4841 314 4841 0.07 0.05 245 19.5 = 2Si - : = = 20Kh25N2052 P 25 20

*Avesta Welding designation

www.outokumpu.com
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Reg nr
KBRPPK11

Utgnr Revnr

1 5

Sida av

Datum

2005-09-15

AVESTA MILL-STANDARD

Thickness tolerances

Cold rolled

Thickness mm Width - 2050 mm
1,5-1,99 0,09
250 = 2749 iO,lO
2,5-2,99 +0,12
3,0-3,99 +0,14
4,0 - 6,49 +0,15
6,5 - 8,00 +0, 17
Hot rolled (CPP)
Thickness mm Width -2050 mm
- 3,0-8,50 +0,25
8,51 - -0,25/+0,35
Width tolerances
-0/ 42 |

Length tolerances

Precision cut line

Width -0/+2 mm
Length -0 /42 mm
Diagonal diff. max 2 mm
Edge camber | max 1 mm / plate

Length range
- 8000 -0/+4
8001 - 10500 -0/+5
10501 - 12000 -0/+6
12001 - 12800 -0/+10
Flatness
Plates | max 6 mm/metre
Coils max 3% of wavelength

Diagonal difference

Length range
- 3000 max 6
3001 - 6000 max 8
6001 - 12000 max 10
12001 - 12800 max 15

Edge Camber
Imax3mm/2400mm J
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