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KAYTETYT TERMIT JA LYHENTEET

Ekonomaiseri

Hitsausparametrit

Hoyrykattila

Kirkas teras

Kisalli

Lehma

Leijutusnopeus

MAG-taytelanka

Musta teras

Ohitus

Otantamenetelma

Otos

Hoyrykattilassa syottdveden esilammitin.

Hitsauksessa yleiset arvot esim. MIG/MAG-hitsauksessa lan-

gansyottonopeus ja hitsausjannite.

Energiantuotantoon kaytettéava laite, jolla energialdhteesta
vapautettu lampéenergia pyritdédn mahdollisimman suurelta
osaltaan siirtamaan valiaineeseen, veteen.

Ruostumaton teras. Teraksen kromi-pitoisuus yli 10 %.

Historiassa kasitytlaisammateissa koulutuksen, muttei mes-

tarinoikeuksia saanut kasityolainen.

Putken taipeen suoran alun maaritystyokalu.

Nopeus, milld hiekkaan vaikuttama maan vetovoima ja pai-
neilman aiheuttama tyontbvoima pitavat hiekkaa paikallaan
ilmassa.

MAG-taytelankahitsaus (136) on metallikaasukaarihitsaus-
prosessi, jossa valokaari palaa langansyottolaitteen syotta-
man taytelangan ja tyokappaleen valilla suojakaasun ympa-

réiménda. (Lukkari 1997, 228)

Seostamaton rakenneteras, hienoraeteras, luja tai kuumaluja

rakenneteras. Ruostuva teras.

Ohitus tehdadn seindan, kun tarvitaan aukko esimerkiksi

miesluukulle tai nuohouslaitteelle.

Menetelma4, jolla otos kerataan.

Perusjoukosta poimittu tutkittavien joukko.



Perusjoukko

PK-Sektori

Puikkohitsaus

Putkieva

Ritspiikki

Sykloni

TIG

Toleranssi

Joukko, johon tutkimus kohdistuu.

Pienet ja keskisuuret yritykset.

Puikkohitsaus (111) on metallikaarihitsausta hitsauspuikon
avulla. Valokaari palaa puikon paan ja tyokappaleen valilla.
Sydanlanka sulaa ja sula metalli siirtyy sulan kuonan ympéa-

réimina metallipisaroina hitsisulaan. (Lukkari 1997, 88)

Putkipaneelissa putkien véliin hitsattava ohut metallisuikale
mika yhdistaa putket.

Merkitsemistytkalu.

Véliaineen puhdistamiseen kaytettava laite.

TIG-hitsaus (141) on kaasukaarihitsausprosessi, jossa valo-
kaari palaa sulamattoman volframielektrodin ja tytkappaleen
valilla suojakaasun, argonin tai heliumin, ymparéimana. (Luk-

kari 1997, 249)

Toleranssi kuvaa esimerkiksi tuotteen tai tydston hyvaksyttya

epatarkkuutta.



JOHDANTO

Taman insindorityon tarkoituksena oli saada selville Varkauden talousalueen hdyrykatti-
lanvalmistajilla tydskentelevien putkiseppien ikarakenne, yritysten tulevaisuuden tyévoi-
man tarve ja yritysten edustajien mielipiteet tulevien oppisopimusoppilaiden valintatiesta
putkisepantutkinnossa Varkauden talousalueella. Liséksi tarkasteltiin putkiseppien am-
matinkuvaa, josta ei loytynyt tarkempaa informaatiota Kkirjallisuudesta tai séhkoisista

asiakirjoista. Aineisto keréattiin haastatteluina insin6orityon tekijan toimesta.

Varkautelainen konepajayhtié Warkaus Works Oy toimi tyon ensisijaisena toimeksianta-
jana. Warkaus Works Oy kaynnisti syksylld 2010 putkisepille suunnattu oppisopimus-
koulutuksen, johon ty6n aihe liittyy. Rahoittajana insindoritydssa toimi Varkauden Savo-
nia-ammattikorkeakoululla toimiva VYYT-projekti.

Tavoitteeksi asetettiin selvitys tdman hetkisesta putkiseppatilanteesta Varkauden talo-
usalueella. Selvitykseen kuului lapikaytavien yritysten putkiseppien ikarakenteen tarkas-
telu, lahivuosien mahdolliset putkiseppien tdista poistumiset, tulevaisuuden tarve am-
mattitaitoisista putkisepistéa ja mielipiteitd mahdollisten putkiseppaoppisopimusoppilaiden

valintatiesta.

Tutkimuksessa selvitettiin kahdeksan eri Varkautelaisen metallialan paja- ja palveluyri-
tyksien palveluksessa olevien putkiseppien maarat, heidan ikdjakaumat ja mielipiteet
mahdollisten oppisopimusoppilaiden valintatiesta. Kaikki yritykset tydllistivat kyseisen
alan putkiseppid. Perusjoukolle, eli haastateltaville esitettiin samat kysymykset, mutta
paaasiallinen tarkoitus oli luoda syvallisempi keskustelu aiheesta. Nain haastattelutilan-
teista tuli esille muitakin aiheeseen liittyvia tarkeitd mielipiteitd. Toimivin otantamenetel-
ma oli haastattelutilanteet johtuen yritysten vahaisesta maarasta ja otannan varmuudes-
ta. Sahkoiset kyselylomakkeet olivat toisina vaihtoehtoina, mutta ne hylattiin vastausten

palautumisen epavarmuuden takia.
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1 WARKAUS WORKS OY

Kuvan 1 Warkaus Works Oy on konepajayhtid Varkaudesta, joka sijaitsee Pirtinniemen
teollisuusalueella. Hoyrykattiloiden valmistuksessa Pirtinniemell& on pitkat perinteet :

— 1818 Valimo Ammankosken rannalle.

— 1851 Paul Wahl perusti Konepajan.

— 1866 Telakka ja kattilaverstas Pirtinniemeen.

— 1909 Ahlstrémin suku osti konepajateollisuuden.

— 1940-luku Voimalaitoskattiloiden valmistus.

— 1995 Foster Wheeler Oy osti Ahlstromin voimakattilaliketoimen.

— 2000 Warkaus Works perustettiin.

o
WARKAUS . -
WORKS 2

Kuva 1. Pirtinniemen tehdasalue. (www.warkausworks.fi)

Warkaus Works Oy:n omistajia ovat Andritz Oy ja Foster Wheeler Oy joilla kummalakin
on 50 % osuudet. Warkaus Works Oy valmistaa sooda- ja voimakattiloiden pai-
neenalaisia osia leijukerros- ja kiertopetikattiloihin, kuplapetikattiloihin, soodakattiloihin,

voimakattiloihin ja lAmmdntalteenottokattiloihin (jatelampdkattiloihin).

Yritys tarjoaa myos toimitusvalvontaa alihankintoihin ja hitsausasiantuntijapalveluita.
Warkaus Worksin tuotteita ovat muun muassa sooda- ja voimakattiloiden tulistimet seka

tulipesan seinat, arinat, ekonomaiserit, keittopinnat, erottimet ja kammiot.

Warkaus Works Oy:n paaasiakkaita ovat Andritz Oy ja Foster Wheeler Energia Oy ja
paamarkkina-alueita ovat Suomen ja muun Skandinavian lisdksi Eurooppa, Pohjois- ja
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Etela-Amerikka, Aasia seka Oseania. Loppuasiakkaita ovat yleensa paperi- ja selluteol-

lisuuden yritykset ympari maailmaa.

Warkaus Works Oy:n toimitilat sijaitsevat Foster Wheeler Oy:n toimitilojen yhteydessa
Varkauden Pirtinniemessa. Tuotanto- ja toimistotilaa on kaytdssa noin 12 000 m?. Val-
mistuslinjat ovat automatisoituja ja uudenaikaisia, mika takaa nopeat ja laadukkaat toi-

mitukset.

Warkaus Worksilla on henkilokuntaa 106, joista toimihenkildita on 18. Warkaus Works
valmistaa itse Kkattiloiden paineenalaiset osat. Alihankintana tilataan kaikki ei-
paineenalaiset osat seka lampo- ja pintakasittelyt. Ulkoistettuja palveluita ovat tarkastus-
toiminta, kunnossapito, varastotoiminnat, siivous ja IT-palvelut. (Warkaus Works Oy
2010)

Warkaus Works Oy on jaettu kahteen eri osastoon, tuotanto- ja projektiosastoon. (Kuva

2)
WARKAUS Organisaatio
WORKS e e e il — o8 L r " BN WL N N

WEARFAUS WORKS OY |
HALLITUS

1
WARKAUS WORKS OY

Juha Valaja i
— : Taloushaliinto
Tiina Julkunen
[ l
PROJEKTIT TUOTANTO
Jarno Palviainen Jorma Peiponen
T — |
Dstot ja alihankinnat Panelit Konttoripalvehut
Pasi Peltonen Harri Luukkonen Eeva lhalainen
Tarjoustoiminta fa projekiit Tulistimet Hitsaus
Marko Simonen Eero Nissinen Tomi Rosvall, IWE
Jouko Vaiananen Teijo Tuppurainen, IWS
i at
Laadun koordinginti Osmo Pagkkénen Menetelmakehitys
Kalle Holopainen Juha Sallinen
Dokumentointi Timao Kinnunen, ma Laitesuunni ia tybsuojelu
Pertti Jantti Kari Lallukka
Tydntekijat
- 4 e
58 Awnfekma

Kuva 2. Warkaus Works Oy:n organisaatiokaavio (Warkaus Works Intranet).
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2 VYYT-PROJEKTI

Vyyt-projektin taustalla on EU-rahoitteinen prosessi- ja energia-alojen yritysten kilpailu-
kyvyn ja osaamisen lisddmiseen suunnattu yliopistojen ja ammattikorkeakoulujen avulla
toteutettava hanke. Sen ensisijainen tavoite on yritysten toimintaedellytysten ja kilpailu-

kyvyn parantaminen muuttuvassa toimintaymparistossa. (Kuva 3.)

Hankkeella mahdollistetaan yleinen kehitystyd, kuten yritysten tutkimus- ja kehitystoi-
minnan kehittdminen, erillisten tutkimus- ja kehitystoiminta projektien suunnittelu ja ra-
hoituksen hakeminen seké tarvittavan osaamisen koordinointi alueelle. Tama tyé on
erittain tarkeda juuri PK-sektorin yrityksille, joilla ei ole taloudellisia ja henkiloresursseja

tahan toimintaan.

Ympadristo-

jaenergia
Wi paristo-
teallisuus

Automaatio-ja
4 mittaustekniikka

Mallinnus
ja
simulointi

Tutkimus-ja
kehityspalvelut

Kuva 3. Vyyt-projektia selittdva kuvaaja (Savonia-ammattikorkeakoulun www-sivut)

Hankkeen toteutusaika on 1.3.2008 — 31.12.2010 ja sen toiminta-alueena ovat Varkau-
den ja Kuopion seutukunnat. Hankkeessa ovat toimijoina Kuopion yliopisto, Lappeen-

rannan teknillinen yliopisto ja Savonia-ammattikorkeakoulu.

Rahoittajina toimivat Ita-Suomen EAKR- toimenpideohjelmasta, rahoittajaviranomainen
Pohjois-Savon liitto, Varkauden kaupunki, Leppavirran kunta ja alueen yritykset. Euroo-
pan aluekehitysrahaston ja valtion rahoitusosuus hankkeen nettokustannuksista on 70
%, kuntarahoituksien osuus 12,5 % ja yritysrahoituksen osuus 17,5 %. (Savonia-

ammattikorkeakoulun www-sivut)
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3 HOYRYKATTILATEOLLISUUDEN SUOMESSA

Tulevaisuudessa elakodityminen tulee olemaan yksi Suomen teollisuuden suurimpia
haasteita. Maailman taloustilanteen parantuessa vienti tulee parantumaan ja talléin esi-
merkiksi uusien voimalaitosten ja soodakattiloiden tilauskannat ja vanhojen laitosten
modernisointi ja kunnossapito lisdantyvat. Projektit ovat yleensa monivuotisia ja talldin
ammattitaitoisen ja motivoituneen tydvoiman tarve niin suunnittelussa kuin valmistuk-

sessakin on véalttamatonta.

Taman hetkinen maailman taloustilanne vaikuttaa vield tassa hetkessa vaikealta, mutta
havaittavissa on jo selkeitéa elpymisen merkkejd. Jos maailmantalouden kasvu jatkuu
ennusteiden mukaan, kiihtyy metalliteollisuuden ja energiateollisuuden tuotannon kasvu.
Kun lama kaantyy voimakkaaseen nousuun, kohtaa suomen teollisuus toisenlaisen on-

gelman. Mista tekijat?

Suomen vahva imago laadukkaana ja tehokkaana teollisuustuotteiden valmistajana pe-
rustuu vuosien kokemukseen ja toimivaan koulutukseen. Kymmenia vuosia ammatissa
toimineet omaavat kokemuspohjaisen edun verrattuna uusiin tydntekijoihin. Tasta johtu-
en olisi erittain tarkeadd, ettd uusi tyontekija paasisi perehtymaan jo aikaisessa vaiheessa

ammatin saloihin yhdessa alan ammattilaisten kanssa.

Varkaus on aina tunnettu vahvana teollisuuskaupunkina. Varkaus kehittyi 1800-luvun
kuluessa merkittavaksi teollisuuskeskukseksi saatavilla olevan vesivoiman ansiosta, ja
koska silla oli erinomainen sijainti vesireittien varrella. Varsinkin puu- ja paperiteollisuus
seké laivanrakennus olivat Varkauden vahvuuksia. Nykyisin Varkaus tunnetaan erityi-
sesti laadukkaasta painelaite osaamisesta.

(Wikipedia 2010)

Yh& useampi valmistuva metallialan opiskelija haluaa turvallisen ja varman tyépaikan
jostain suuresta hyvan imagon omaavasta yrityksestd, kuten Warkaus Works Oy:sta.
Tyo6tehtavat suuntautuvat kuitenkin hyvin usein pelkkdan yhdella linjalla hitsaamiseen.
Varsinkin nuori opiskelija usein karttaa vastuullisia tyotehtavid tyduran alkuvaiheissa.
Yritykset kuitenkin kauttaaltaan arvostavat uudessa tyontekijassa ennakkoluulottomuut-
ta, rohkeutta ja ennen kaikkea ahkeruutta ja periksiantamattomuutta. Naitd ominaisuuk-

sia seppé-henkiselta opiskelijalta odotetaan.
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Olisi erittain tarkeaa informoida hyvissa ajoin opiskelijaa tulevaisuuden tydmahdollisuuk-
sista ja tassa tapauksessa varsinkin Varkauden teollisuuden tydmahdollisuuksista, kos-
ka lahitulevaisuudessa ammattimiehia tulee jadmaan elakkeille. Talldin tarvitaan nope-

asti uusia tekijoita.
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4 KATTILATYYPIT

Varkauden alueella valmistetaan paaasiassa Foster Wheeler Energia Oy:n ja Andritz
Oy:n toimesta leijukerros-, kiertopeti-, kuplapeti-, sooda-, voima- ja lammdntalteenotto-

kattiloita (jatelampdkattiloita).

Arina

Pienten ja keskisuurten hoyrykattiloiden kiinteilla polttoaineilla toimiva polttolaite, joka on
yleensa sijoitettu héyrykattilan palotilan pohjaosaan. Jaetaan kiinteisiin taso- ja viistoari-
noihin seka mekaanisiin arinoihin. Mekaanisissa arinoissa tehostetaan palamisprosessia
edestakaisilla ja pyorivilla liikkeilla. Viistoarinoissa esimerkiksi puujate kuivuu values-
saan arinalla alaspain ja samalla arinan lapi puhalletaan palamisilmaa jolloin alas valu-

essaan puu palaa tasaisesti. (KPA-Kattilatekniikka)

Leijupetikattila (Leijukerroskattila)

Kattilassa arinana toimii hiekkakerros jonka hiekan keskiraekoko on 1-3mm. Kattilan
pohjalta hiekkakerroksen alta puhalletaan ilmasuuttimia kayttden palamisilima kattilaan
jolloin hiekka alkaa leijua kattilan pohjalla leijutusnopeudella 0,7-2 m/s. Tahan kuumaan,
kuplivaan hiekkapatjaan syotetddn polttoaine mekaanisilla syéttdjarjestelmillda, syo6tto-
putkilla, joita on useampi kappale. Nain polttoaineen levitys olisi mahdollisimman tasais-
ta. Koska hiekkapatjalla on korkea lampokapasiteetti, myds vaikeasti palavat kosteat
polttoaineet palavat patjassa hyvin. Tall6in polttoaineen kuivausta ei tarvita. Palamispro-
sessin tarvittava happi saadaan osittain leijutusiimasta ja liséksi erillisesta sekundaéri-
ilmasta. (Huhtinen, Kettunen, Nurminen & Pakkanen 2000, 157-159)

Kiertopetikattila

Verrattuna leijupetikattilaan kiertopetikattiloissa kaytetdan hienojakoisempaa, raekooltaa
noin 0,1-0,5 mm, hiekkaa. Kattilaan ajetaan suurella nopeudella ilmaa, 3-10m/s, jolloin
kattilassa oleva hiekka kiertaa kattilan sisalla hiekkamyrskyné. Tulipesasta kaasuvirta-
uksen mukana poistuva hiekka erotellaan savukaasuista takaisin tulipesaan syklonin
avulla. Polttoaine sydtetaan kiertopetikattilaan joko etuseinan kautta tai sekoittamalla se
syklonista palaavan hiekan joukkoon. Talla tekniikalla on mahdollista polttaa hyvalla
hyotysuhteella myds huonolaatuista vahan haihtuvia komponentteja siséltavaa hiilta,

josta ei leijupedisséa saada riittdvan hyvaa palamistulosta. (Huhtinen ym. 2000, 159-163)
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Kuplapetikattila

Kuplapetikattilassa tyypillinen hiekan keskiraekoko on 1-3 mm, leijutusnopeus noin 0,7-2
m/s ja pedin korkeus 0,4-0,8 m. Tuhka poistetaan kuplapetikattilasta paastamalla tietty
maara leijutushiekkaa pois arinan pohjan aukoista. Tall6in saadaan poistettua pedin

kuplintaa haittaava karkea aines.

Kuplapetikattilassa polttoaine sydtetaan pedin paalle mekaanisesti. Polttoainesiilon ala-
puolinen kuljetin syo6ttéda polttoaineen sulkusyéttimien kautta pudotusputkiin, joista se
putoaa tulipesdan pedin péaalle. Jotta polttoaine jakautuisi tasaisesti koko pedin alueelle,
on syo6ttoputkia tavallisesti useita. Lisaksi syottoputkiin voidaan johtaa heittoilmaa, joka

myds edesauttaa polttoaineen tasaista leviamista. (https://oa.doria.fi)

Soodakattila

Soodakattila on osa sellun keittoa. Sen tehtavina ovat kemikaalien talteenotto ja re-
generointi (uudelleen muodostaminen), mustalipean polttaminen seka poltossa syntyvan
lAmmon talteenotto. Lamp6 kaytetddn hyvaksi prosessihdyryna ja sdhkén tuotannossa.
Selluloosantuotannossa syntyvan mustalipedn energiasisaltdé on niin suuri, etta kaytet-
taessa soodakattilaa hoyryturbiinivoimalan hdyrykattilana, tehdas kykenee saavutta-
maan energiaomavaraisuuden. Tasta johtuen selluloosatehtaat itse asiassa tuottavat
soodakattilan ansiosta enemman energiaa kuin kuluttavat, ja syottavat sahkda. (Wikipe-

dia 2010) Kuvassa 4 on leikkauskuva soodakattilasta.


https://oa.doria.fi/
http://fi.wikipedia.org/wiki/Mustalipe%C3%A4
http://fi.wikipedia.org/wiki/Mustalipe%C3%A4
http://fi.wikipedia.org/wiki/H%C3%B6yryturbiini
http://fi.wikipedia.org/wiki/S%C3%A4hk%C3%B6
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Recovery Boiler

UPM Kymmene 4450 tds/d
Wisaforest 185 kg/s steam

102 bar, 505 °C

Kraft Mill Systems Am IL

Slide 1 rb_997049-006020i.ppt 14 August 2002 (SK/Kotka)

Kuva 4. Soodakattilan leikkauskuva (Wisaforest, Soodakattila, Warkaus Works Oy).

Voimakattila

Voimakattila on osa lammontuotantoa voimalaitoksissa. Rakenteeltaan voimakattila on
hyvin samanlainen kuin soodakattila. Kaytettavat putkimateriaalit ovat voimakattiloissa
vaativampia lukuisien polttoainevaihtoehtojen vuoksi. Kun soodakattilassa poltetaan
ainoastaan mustalipeda, voimakattilassa on useampia polttoainevaihtoehtoja. Yleisim-

mat poltettavat aineet ovat turve, metsatahde, pajuhake, olkipelletit, 6ljy ja hiili.

Lammaontalteenottokattila (Jatelampokattila)

Kattilassa poltetaan yhdyskuntajatetta kalliilla erikoiskattilalla. Esimerkiksi PVC muoveja
poltettaessa syntyy supermyrkkyja ja niiden on siité johtuen oltava pitkia aikoja kuumas-
sa erikoiskattilassa. Muita yhdyskuntajatteitd, kuten rakennusjatteita, pahveja, papereita

ja elintarvikemuoveja voidaan polttaa hakkeen kanssa. (KPA-Kattilatekniikka)
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5 EMPIIRINEN TUTKIMUS

Empiirinen tutkimus eli kokemusperainen tutkimus perustuu tutkimuskohteen mittaami-
seen ja havainnointiin. Verrattuna teoreettiseen tutkimukseen empiirisessa tutkimukses-
sa ei perehdytd kohteeseen pelkastddn ajatusrakennelmien ja niiden tarkastelun avulla,

vaan yhdistetaan kaytannon tarkastelua yhdistettyna teoreettiseen tarkasteluun.

Tutkimuksen empiria eli tietoteoreettinen kasitys voi syntyd monella tavalla. Usein toisis-
taan erotellaan kvalitatiivinen (ei-numeraalinen) ja kvantitatiivinen (numeraalinen) tutki-
mus. (Wikipedia 2010)

Tutkimus vaatii itse tutkijalta sitoutumista ja asiaan perehtymista. Jo tutkimuksen alussa
tiedostettiin, etta tutkimuksen edetessa aihealue tulee paisumaan ja olisi erittdin tarkeaa

pysya valituissa aihealueissa.

5.1 Tutkimusmenetelman valinta

Selvityksen tarkoituksena oli keréatd numeraalista ja ei-numeraalista tietoa Varkauden
alueen hoyrykattilavalmistajien putkisepistd. Kerattya tietoa kaytettaisiin suuntaa anta-
vana tietona Varkauden talousalueen tulevaisuuden putkiseppaoppisopimuskoulutuk-

sessa. Tutkimusmenetelméaksi valittiin kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus.

5.2 Kuvalitatiivinen tutkimus

Kvalitatiivisessa eli laadullisessa tutkimuksessa on l&htokohtana todellisen elaméan ku-
vaaminen. (Hirsjarvi ym. 2009, 161) Kvalitatiivinen tutkimus ymmarretdan yksinkertai-
sesti aineiston ja analyysin muodon kuvaukseksi (ei-numeraalinen). (Eskola & Suoranta
2001, 13) Kvalitatiiviset tutkimukset ovat yleensa hypoteesittomia, eli niissa pyritaan
etenemé&an aineistosta kasin mahdollisimman vahin ennakko-oletuksin. Niista ei voi kui-
tenkaan taysin paasta, ja siksi kaikki ennakko-oletukset olisi syyté tiedostaa, koska niitéa
voi kayttdd tutkimuksessa aaneen lausuttuina esioletuksina. Tutkija voi myos kayttaa
tydnsa apuna tyohypoteeseja, eli omia arvauksia, tutkimuksen tuloksista. Yksi kvalitatii-
visen tutkimuksen tehtava on auttaa luomaan uusia hypoteeseja myéhemmalle kvantita-

tiiviselle, eli maaralliselle tutkimukselle. (Wikipedia 2010)
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5.3 Kvantitatiivinen tutkimus

Kvantitatiivisessa eli maarallisesséa tutkimuksessa on kyseessa tieteellisen tutkimuksen
menetelmasuuntaus, joka perustuu kohteen kuvaamiseen ja tulkitsemiseen tilastojen ja

numeroiden avulla. (Jyvaskylan yliopiston www-sivut)

Kvantitatiivisessa tutkimuksessa ovat keskeisia aiempien tutkimusten johtopaatokset,
aiemmat teoriat, hypoteesien esittaminen, kasitteiden maarittely, aineiston keruun tai
koejarjestelyjen suunnitelmat, koehenkildiden tai tutkittavien henkildiden valinta, muuttu-
jilen muodostaminen taulukkomuotoon ja aineiston saattaminen tilastollisesti kasitelta-
vaan muotoon, paatelmien teko havaintoaineiston tilastolliseen analysointiin perustuen.
(Hirsjarvi ym. 2009, 140)

5.4 Aineiston hankinta, kasittely ja analysointi

Kyseisen selvityksen aineistonkeruumenetelména kaytettiin haastattelua. Haastattelun
suurena etuna muihin tiedonkeruumuotoihin verrattuna on se, ettd aineiston keruuta
voidaan saadella tilanteen edellyttamalla tavalla ja haastateltavia myotaillen. (Hirsjarvi,
Remes & Sajavaara 2009, 205)

Selvitystydn tarkeimpiad vaiheita olivat toimivien tutkimuslomakkeiden laadinta. Jotta tut-
kimuksesta saataisiin kattava, tarvittiin hyvat kysymykset mitka selvittaisivat asiat mah-
dollisimman laajakatseisesti. Hyvassa lomakkeessa pitaisi ottaa huomioon ennen kaik-
kea vastaajan ndkokulma. Lomakkeesta pyrittin luomaan mahdollisimman selkea ja
ytimekas jottei aika haastattelutilanteissa kuluisi lomakkeiden selvittamiseen. Paadyttiin
neljaan kysymykseen kummassakin selvityksessa. Liitteen 1 Yrityksen edustajan kysy-
myksilla selvitettiin tAman hetkiset putkiseppien ikérakenteet, lahivuosien poistuma, tu-
levaisuuden tyollistdmistarve ja uusien oppisopimusoppilaiden valintatiehen liittyvat asi-
at. Liitteen 2 Putkisepille suunnatut kysymykset rajattiin oman toimenkuvan selvityksiin

ja mielipiteisiin oppisopimuskoulutuksen toimivuudesta kyseisella alalla.

Analysointi on yleensa tutkimusprosessin vaativimpia osia. Jotta keratysta aineistosta
saadaan tarvittavaa informaatio, tarvitsee se purkaa eri osiin ja muodostaa niista selkeét

tulokset.
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Koska aineiston maara kasvoi tutkimuksen edetessd, analyysitavaksi valittiin keskuste-
luanalyysi. Keskusteluanalyysissa keskeisid periaatteita ovat seuraavat kohdat:

1. Puhujat keskendén luovat yhteisen vuorovaikutuksen maailman.

2. Jokainen puheen yksityiskohta on analyysissa tarkea.

3. Keskitytaan kerattyyn aineistoon eika tulkintoja yleensé haeta aineistonulkopuo-
lelta. (Hirsjarvi ym. 2009, 227)
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6 OPPISOPIMUSKOULUTUS PUTKISEPILLE

Maéritteena oppisopimuskoulutus on maaraaikaiseen tydsuhteeseen perustuvaa amma-
tillista koulutusta. Sita taydennetadn ammattioppilaitoksissa tai aikuiskoulutuskeskuksis-

sa jarjestettavilla teoriapuolen kursseilla. (www.koulutusnetti.fi)

Oppisopimuskoulutus on nykyaan erittain kilpailukykyinen tapa opiskella ammatti. Oppi-
sopimuksen avulla voi hankkia ammatillisen perustutkinnon, ammattitutkinnon tai eri-
koisammattitutkinnon. Opiskelu kestd& 1-4 vuotta. Oppisopimus voi olla tarpeen silloin-
kin, kun ammattioppilaitoksesta valmistumisen jalkeen tarvitaan vield lisakoulutusta
esim. erityisvalmiuksien hankkimiseksi. Lisakoulutuksen kestoon vaikuttaa se kuinka

vaativaa opiskelu tulee olemaan.

Tarkeda koulutuksessa on yhdistaa oikea tyo ja tydssa tarvittava teoria. Ty6ta tehdessa
opiskelija nakee parhaiten oppimisen tulokset ja kokee néin tehokkaammin kehittyvan-
sa. Tyosuoritusten onnistumisesta taas nakee mitd opiskelussa on viela painotettava.
(Nikkila 2008, 91)

6.1 Oppisopimuskoulutuksen historia Suomessa

Oppisopimuskoulutuksen vanhin vayla ammattilaisuuteen lienee oppipoika-kisalli-

mestari — vayla, josta hyvana esimerkkina toimii perinteinen seppé.

Taonnalla, eli metallin ja raudan muokkaamisella on suomessa pitkat perinteet. Yleensa
kaikki talon rautakalut olivat aikaisemmin sepan tekemia. Myds teollisuus kaytti seppid
aina 1900-luvun alkupuolelle asti. Sepilla oli tyésopimus ruukin, eli tehtaan kanssa jossa
maadriteltiin tehtavat ja palkanmaksuperusteet. Teollisuuden sepilla oli oppipoikia ja kisal-

leja itsenaisten ammatinharjoittajien tapaan.

Vuonna 1633 sepat perustivat oman ammattikuntansa Turkuun. Mestariksi paasy edel-
Iytti télloin ammattikunnan tarkassa valvonnassa ja ohjauksessa suoritettua opinkayntia.
Oppipojaksi mentiin yleensa 14 vuoden ikdisena. Oppipojat saivat opetusta mestarilta 3-
5 vuotta, ja saattoi kestda pitkaan, ennen kuin oppipojat paasivat alasimen taakse. Sita
ennen he suorittivat sepélle erilaisia palveluksia, siivoilivat pajaa, toimittivat juoksevia

asioita ja ennen kaikkea nakivat jatkuvasti, mitd ja miten seppé teki. Oppivuosien jal-
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keen oppilaan piti palvella mestariaan kisallina viela vuoden paivat ja opetella syvemmin
alan saloja. (Roselli & Mehtonen 1997, 22)

Tarkeinta oppisopimuskoulutuksessa olisi yhdistaa kaytannén osaaminen ja teoreettinen
tietdmys opeteltavasta alasta. Kokeneiden tekijdiden tietdmysta ei saisi heittda hukkaan,
koska muuten uudelle tekijalle kokemuksen saaminen ja keraaminen olisi liian pitkakes-
toista ja kallista. Mitd nopeammin uusi tyontekija paasisi vanhan mestarin oppiin, sen
nopeammin vaativan alan salat oppisi. Tasta syysta monien tassa tutkimuksessa muka-
na olleiden metallialan yritysjohtajien ja — edustajien mielesté oppipoika-kisalli-mestari —
vayla olisi toimivin ratkaisu opiskellessa alansa huipulle.

6.2 Putkisepan oppisopimuskoulutus hoyrykattilateollisuudessa

Varkauden talousalueella on jarjestetty Ahlstrom Oy:n toimesta oppisopimuskoulutusta
putkisepille vuonna 1991. Tallgin tutkinnon nimike oli oppisopimuskoulutus korkeapaine-
kattilaputkisepille, mutta se loppui laman alkaessa. Seuraavan kerran oppisopimuskou-
lutusta tarjottiin 2001 jonka jalkeen seurasi jalleen noin kymmenen vuoden tauko. Vuon-
na 2010 Foster Wheeler Energia Service Oy aloitti pilottina oppisopimuskoulutuksen
uudelleen. Pohjana talle tutkinnolle toimii Opetushallituksen hyvéksyma Teollisuusput-
kiasentajan ammattitutkinto. Nyt myds Warkaus Works Oy aloitti oppisopimuskoulutuk-
sen syksylla 2010 ja samaista Teollisuusputkiasentajan ammattitutkintoa kaytettiin sen
pohjana. Warkaus Worksin lahivuosien tavoitteena on I6ytaa koulutukseen motivoitunei-
ta, seppa-henkisia, metallialan opiskelijoita joista koulittaisiin tulevaisuuden ammatti-

lasia.

Foster Wheeler Energia Service Oy:n kayttdma oppisopimuskoulutus sisaltaa 4 kuukau-
den koeajan, jossa tutkinnon suorittajan sopivuutta testataan putkisepan paivittaisissa
toissa ja erilaisissa hitsaus- ja sepitysnaytbissa pajoilla sekd asennuspaikoilla. Servicen
tydnjohtaja ja itsekin aikanaan putkisepantutkinnon suorittanut Mika Immonen on luonut
taman niin kutsutun tydkortin tutkinnon suorittajille. Kyseinen tyokortti on osissa liitteina

3 maalis-, huhti-, touko- ja kesakuu.

Teollisuusputkiasentajan ammattitutkinto ei kuitenkaan Immosen mielesta vastaa taysin
putkisepille suunnattua tutkintoa, vaan osa tutkinnosta kuten kaasuhitsauksen osio on
turha. Muutenkin kyseinen tutkinto on hieman epéaselvéa ja sekava, joten asioiden jarjes-

tysta ja toteutustapaa on muokattava enemman putkisepille sopivammaksi. (Immonen)
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Jotta niin sanottuja seppéa-henkisia opiskelijoita [0ydettaisiin, tarvitaan vahvaa yhteisty6-
td eri ammattioppilaitosten kanssa. Seppa-henkisyys voidaan tiivistda seuraavaan lau-
seeseen: "Seppa-henkinen henkild ymmartaa laadun ja asiakastyytyvaisyyden merkityk-
sen tekemassaan tydssa ja han osaa katsoa laajakatseisesti kohti kokonaisuutta”. Tal-
laiset henkil6t erottuvat ammatti- ja aikuisopistoista hyvinkin helposti. Jos henkilo tekee
oma-aloitteisia parannusehdotuksia toihin, rakentelee omalla ajalla, panostaa asiakas-
téihin ja pystyy ohjaamaan muita, on henkilossa selvaa potentiaalia putkisepéaksi.

(Pasanen & Makkonen)

6.2.1 Putkisepan toimenkuva pajalla ja asennuksilla

Tehtailla tyonjohtajat hoitavat sopivat tydéryhmat tydlinjoille, mutta tyét ryhméan sisalla
jakaa putkiseppa. Kaikki alkaa tilatun tyon tyokuviin perehtymisellda. Putkiseppa ottaa
kuvista selville kaytettavat materiaalitiedot ja — maaréat, jakaa tyot, ohjaa tarvittaessa ja

seuraa sovittuja aikatauluja oman tyén lomassa. (Peiponen)

Ennen putkiseppa toimi ainoastaan yhdella linjalla tehden sarjatuotantoa. Nykyaan toita
ei rajoiteta vain yhteen linjaan, vaan putkiseppd on valmiina siirtyméaan linjoilta toisille

sen vaatiessa.

Putkisepan tarkeimpia tehtavia ovat laadukkaat putkisovitukset, eli kahden putken paan
esivalmistelut ennen hitsaamista ja tarvittavat putkitaivutukset mutkiin tai ohituksiin. Lah-
tokohtaisesti tydryhma téhtaa laatuun ja tehokkuuteen, joten kaikki esivalmistelut nou-
sevat tarkeisiin rooleihin. Jos putkilitoksen esivalmistelut ovat kunnossa, pystyy hitsari
hitsaamaan putket vaivattomasti ja nopeasti. Talldin ajan kaytté on mahdollisimman te-

hokasta.

Putkisepdlla on erittdin motivoitunut asenne tehda hyvaa jalked, koska kaikki hitsauksen
jalkikorjaukset ja -oikomiset aiheuttavat lisdkustannuksia. Putkisepan on oltava asiasta
aina varma, joten varmennuksia saadaan suunnittelijoilta ja tydnjohdolta, joiden yh-

dyshenkilona putkiseppa toimii.

Asiakas maaraa tuotteen laatuvaatimuksissa aina tarkat mittatoleranssit. Putkiseppa
vastaa tehtyjen tdiden mitoituksesta ja tarkistaa tuotteen mitat ennen varsinaisia tarkas-

tajia. (Linjamiehet)
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Verrattuna pajatydskentelyyn asennuksilla tydmaarat eivat ole saanndéllisia ja matkus-
tusvalmiutta on ehdottomasti oltava. Asennustéissa on erityisen tarkeaa ymmartaa ko-
konaisuuksia ja hallita aikataulutusta. Putkiseppa toimii niin paja- ja asennustoéissa ryh-
man vetajana joten vastuu ajankéytdsta ja organisoinnista kuuluu tydnjohtajien lisaksi

putkisepille my6s asennuksilla. (Immonen)

6.2.2 Ammatissa tarvittavat taidot

Putkisepdn ammatissa tarvitaan seuraavia taitoja:

Sosiaaliset taidot

Sosiaaliset taidot nousevat kiistatta téarkedan rooliin, koska putkiseppa toimii tyéryhman
paaasiallisena vetajand. Tybéryhmiin sopii monenlaista persoonaa ja aina mielipiteet ei-
vat kohtaa. Rauhallisuus, huumorintaju, pitk&pinnaisuus ja motivaatio ovat tarkeita omi-
naisuuksia ryhman ohjaamisessa. Putkiseppa ohjaa muuta ryhma&a kuitenkin omalla

esimerkillaan. (Linjamiehet, Immonen, Rasénen & Pollanen)

Tyo6kuvien lukutaito

Kokonaisuuksien hallinta vaatii putkisepalta vankkaa tietamysta eri osa-alueiden parista.
Tasta syysta tyokuvien lukutaito on valttamaton taito. Tydhon kuuluu aina paakuva ja
sen alle osakohtaiset alakuvat osalistoineen. Naiden avulla tydéryhmé alkaa koota tilattua
kokonaisuutta. TyOkuvista 16ytyy aina hitsaus- ja tarkastussuunnitelma. Liitteend 4 on
Welding and Inspection plan, josta ndhdaan tarkeimmat faktat hitsaamisesta ja materi-

aaleista kyseisessa tydssa.

Tyo6kuviin perehtymalld putkiseppa osaa jakaa ty6t hitsareille ja aikatauluttaa tyot. Aina
kuvat eivat kuitenkaan kerro koko totuutta. On inhimillista, ettd suunnittelija unohtaa ku-
vasta tarkeitd mittoja tai esimerkiksi hitsausmerkkeja. Tallin kokeneet putkisepéat osaa-
vat soveltaa tilannetta tai kokemuksen perusteella ratkaista tilanteen parhaalla mahdolli-
sella tavalla. Tietyt mitat, esimerkiksi putken taivutuksissa, joudutaan joskus laskemaan
tyontekijan toimesta. Siksipd putkisepiltd vaaditaan hyvaa laskupéata ja ongelmanrat-

kaisu taitoja. (Linjamiehet)
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Muodonmuutosten ennakointi

Hitsaus aiheuttaa hitsattavassa kappaleessa aina sisdisia jannityksia. Nama jannitykset
saattavat aiheuttaa jadhtyessédan kappaleelle muodonmuutoksia vetelyind. Naiden en-
nakointi saastéa yleensa yritykselle paljon rahaa, silla jalkioikominen tuottaa aina lisa-
tydtunteja ja nain kustannukset nousevat. Kyseinen taito vaatii vankkaa tyokokemusta ja

ajan mukaista materiaalitietamysta. (Rasanen & Pollanen)
Putkitaivutukset

Putken taivutus tapahtuu joko kylmétaivutuksena tai kuumataivutuksena. Taivutustavois-
ta kustannustehokkaampi on kylmataivutus, koska kuumataivutuksen lammittdmiseen

kuluu energiaa.

Putkitaivutukset vaativat tarkkuutta ja huolellisuutta. Taivutuksissa kaytetaan joko yksit-
taisten putkien taivuttamiseen tarkoitettuja koneita tai paneelissa olevien taivuttamiseen
tarkoitettuja paneelintaivutuskoneita (Kuva 5).
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Kuva 5. Paneelintaivutuskone (Warkaus Works Oy)

Putken taivutustyot voivat olla hyvinkin haastavia, kuten kuvan 6 miesluukun ohitukses-

sa.
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Kuva 6. Miesluukun taivutetut ja jatkohitsatut putket kokoonpanossa (Warkaus Works
Oy 2010)

Mittatarkkuuden ymmartaminen

Mittatarkkuuden ymmartaminen on putkisepalle valttamaton taito. Koska tuotteen loppu-
asiakas vaatii aina laatua, ovat mittatoleranssit erittain tiukkoja. Taméa asettaa tarkastuk-
set tarkeaan rooliin niin tarkastajien kuin tekijoidenkin osalta. Liitteessé 5 nahdaan esi-
merkki mittatarkastuspoytékirjasta Warkaus Worksin valmistamasta hoyrykattilan taka-
seindn yldosasta. Jos kyseisen ylaosan putkikoko olisi halkaisijaltaan esimerkiksi 63.5
mm ja putkievan leveys 14.5 mm, tulisi sen koko leveydeksi putkievineen noin 9000 mm.
Mittatoleranssit kyseisessa tarkastuspoytékirjassa ovat leveydelle -5 mm ja +10 mm, eli
ylaosan leveys koottuna taytyy mahtua valille 8995-9010 mm. Kuvassa 7 on Warkaus
Works Oy:lla kokoonpantu kirkas seind, joka koostuu useasta kapeammasta lohkosta.
Seindlohkot liitetddn yhteen jonka jalkeen siitd mitataan ristimitta, leveys ja pituus. Jos
kokoonpanolta vaaditut mitat tdsmaavat niille asetettuja toleransseja, puretaan seind

jalleen lohkoihin ja pakataan asiakkaille meneviin kuljetuskehikoihin.
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Sovitukset ja putkiviisteet

Kun kaksi putkea yhdistetaan, tarvitaan siistiin ja kestavan jatkohitsin tuottamiseksi laa-
dukkaat ja puhtaat viisteytykset putkien paihin. Esivalmistelujen tarkeytta ei voi liikaa
painottaa, joten tarkkuus ja huolellisuus ovat tarkeita tyostettaessa putkiviisteita ja sovi-

tuksia esimerkiksi kuvan 8 seinalohkon kammion putkisovituksissa.

Kuva 8. Seinalohkon kammioiden sovitekohta (Warkaus Works Oy 2010)



28

Ty6ssé vaadittava hitsaustaito

Putkiseppa ei padasiassa hitsaa, mutta hallitsee putkipienahitsaamisen oikeilla laitteilla
ja hitsausparametreilla sekd osaa soveltaa niitd oikeille kayttbalueille. Hitsauslaitteisto-
jen rakenteen, varusteiden ja hitsauslisdaineiden tuntemusta taytyy kuitenkin olla. Ylei-
sid hitsausprosesseja putkisepille ovat puikkohitsaus, MAG-taytelankahitsaus ja TIG-

hitsaus.

6.2.3 Putkisepan yleisimmat tydkalut, valineet ja termit

Merkitsemis- ja mittausvéalineet

Putkisepan perus mittausvaélineitd ovat mm. metrimitta, tyontomitta, kulmamitat, vatu-
passi ja nykydan myos laseria kaytetddn mittausvalineena. Katkaistaessa joko valmiiksi
taivutettua tai suoraa putkea, putki mitataan haluttuun mittaan ja katkaisukohta merka-

taan yleisesti ritspiikilla (Kuva 9). Jos putki taytyy katkaista mutkan alkamiskohdasta,

merkataan katkaisukohta siihen tarkoitetulla erikoistytkalulla, lehmalla (Kuva 9).

LEHMA

RITSPIIKKI

Kuva 9. Putken taipeen suoran alun maaritystyokalu eli “Lehma” ja ritspiikki. (V.Liuska)

Jotta materiaalit pysyvat jarjestyksessé ja tunnistettavissa, merkitdan katkaistuun osaan
materiaalitieto ja jos katkaistua osaa mythemmin kaytetddn myds tyOkuvan mukainen
osanumero. N&in nopeutetaan osan tunnistamista ja varmistetaan materiaalin oikeus.
Merkitsemisvalineina kaytetdan poispyyhkiytyméattémia tusseja ja hyvin nakyvia kirkkaita

vareja, kuten keltaista.
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Katkaisuvalineet

Putken katkaisu tapahtuu yleisesti joko vanne- tai pydrdsahoilla. Tarvittaessa kaytetaan
myoOs karkeampia menetelmid, kuten katkaisut kulmahiomakoneilla seké kaasuleikkaus-

ta.

Viisteytyskoneet

Putkiin, joiden seindméavahvuus on yli 3 mm, taytyy tehda hitsausviisteet paihin, jotta
putkia voitaisiin yhdistaa hitseilla. Tata varten l0ytyy erilaisia tydstokoneita ja tyokaluja.
Kannettavan viisteytyskoneen (Kuva 10.) mekaaninen liike tuotetaan paineilmalla.
Kuvassa 11 viisteytyskoneen toimintaperiaate.

Kuva 10. Paineilmalla toimiva kannettava viisteytyskone, Warkaus Works Oy (V. Liuska)

Kuva 11. Autodesk Inventor 2010 mallinnettu viisteytyskoneen toimintaperiaate. (V.
Liuska)
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Warkaus Works Oy:lla on kaytdssaan myds pajalla aikanaan rakennettu kiinted paineil-
malla toimiva viisteytys- /puristinkone (Kuva 12). Kyseisella koneella pystytaan viisteyt-

tamaan ja koneen vahvoilla kiinnitysleuoilla puristamaan kappaleita.

>

Kuva 12. Kiintea viisteytyskone, Warkaus Works Oy. (V.Liuska)
Kohdistintytkalut

Jotta viisteyttdjien terat saataisiin asennettua putkelle sopivaksi, asetetaan tera ensin

sille tarkoitetulle kohdistinpenkille (Kuval3).

Kuva 13. Viisteytysterien kohdistinpenkki, Warkaus Works Oy. (V.Liuska)
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Kun viisteet on tyOstetty jatkettavien putkien paihin, taytyy ennen liittamista putkien paat
kohdistaa samalle tasolle ja halutulle etaisyydelle toisistaan. Parhaimpia ja yksinkertai-

simpia tyokaluja tdhan ovat esimerkiksi kuvien 14 ja 15 kaltaiset ulkokeskittimet, joilla

helpotetaan siltahitsausta.

Kuva 15. Putkikeskitinpihti, Warkaus Works Oy (V.Liuska)
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Tyb6skentelyvélineet
Ty6turvallisuus ja ergonomia ovat tarkeita seikkoja tyonteossa. Jotta tydskentelysta ei

aiheutuisi terveydellisia haittoja, on tyéntekijoiden apuna esimerkiksi tydskentelyistuimia

(Kuva 16), siltanostureita, mekaanisia hitsauspoytia jne.

Kuva 16. Hitsauspenkki, Warkaus Works Oy (V.Liuska)
Oikomistyokalut

Yleisimmat putkisepan oikomistydvalineet ovat pajavasarat ruostumattomalle (kirkas) ja
ruostuvalle hiiliterakselle (musta) materiaalille (Kuva 17), rautakanki, talja ja hydraulinen
tunkki. Oikomiseen tarvitaan monesti [Ampo6a jotta oiottava materiaali antaisi helpommin

periksi. Yleinen apuvéline tdhan on asetyleenilla ja hapella toimiva kaasupoltin.

Mustalle

Kirkkaalle

Kuva 17. Pajavasarat mustalle ja kirkkaalle materiaalille, Warkaus Works Oy. (V.Liuska)
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7 SELVITYSTYO

7.1 Selvitystydn suunnittelu, selvitykseen valitut yritykset ja lyhyet kuvaukset

Ennen varsinaisen selvitystydn alkua perehdyttiin kaikkiin selvityksen alla oleviin yrityk-
siin ja niiden toimenkuviin Varkauden talousalueella. Kaikki kahdeksan yritystd suuntau-
tuvat hoyrykattilateollisuuteen ja jokaisen palveluksessa tydskentelee putkiseppia. Sovit-
tiin, ettd tutkimuksessa esiintyvia yrityskohtaisia putkiseppamaaria ei julkaista, vaan koo-
taan ne yhdeksi kokonaiseksi julkaisuksi.

7.1.1 Warkaus Works Oy

Késitelty kohdassa Warkaus Works Oy sivulla 10.

7.1.2 Sisé-Savon Pipe & Welding Service Oy

Vuonna 1997 perustettu yritys on Varkaudessa toimiva putkitaivutuksiin ja hitsaukseen
seké erilaisiin kattila- ja voimalaitosteollisuuden paineenalaisiin kokoonpanoihin erikois-
tunut alihankintakonepaja jonka palveluksessa toimii 4 + 16 henkil6a joista viidella suori-

tettuna kansainvalinen hitsausneuvojan koulutus (IWS).

Yrityksen vahvuuksiin kuuluvat putkitaivutukset kokoluokassa 21,3 — 114,3 mm ja vaati-
vat hitsaukset joita varten 16ytyy PED- (Pressure Equipment Directive) ja ASME- (Ame-
rican Society of Mechanical Engineers) patevdidyt hitsaajat seka kattava menetelméava-
likoima. Yrityksen kaytossa on asiakkaiden hyvaksyma 1SO 9002 mukainen laatujarjes-

telma. (www.sspws.com)

7.1.3 BP-Asennys Oy

Vuonna 1996 perustettu metalliteollisuuden palveluyritys minka henkilosté koostuu am-
mattitaitoisista hitsaajista, asentajista, asennusvalvojista ja tyonjohtajista toimii asiakkai-
den tukena erilaisissa erikoisprojekteissa, asennus- ja kunnossapitotdissa seka uudisra-

kennus- etté paivittaisprojekteissa ympari maailmaa.


http://www.sspws.com/

34

Yrityksessa palvelee yli 15 hitsaajaa joilta 16ytyvat yleisimmin painelaitteiden ja proses-
siputkistojen hitsauksessa tarvittavat patevyystodistukset. Erikoistuneita asentajia yrityk-
sessé palvelee yli 15 ja osa heista on erittéin kokeneita. Asentajien ammattitaidosta pi-
detédédn huolta jatkuvalla ja suunnitelmanmukaisella koulutuksella. Kokeneita ja ammatti-
taitoisia asennusvalvojia ja tydnjohtajia yrityksesséa palvelee noin 10 ja he ovat kaiken

nahneitd kansainvaliset tydmaat kolunneita kovan luokan ammattilaisia.

Yrityksen asiakkaita ovat suuret kansainvéliset yritykset seka kotimaiset menestyvat
konepajat ja metalliteollisuuden yritykset kuten, Andritz, Metso Power, Neste, Foster
Wheeler ja YIT. (www.bpasennus.fi)

7.1.4 Foster Wheeler Energia Service Oy

Foster Wheeler Energia Oy Service vastaa Foster Wheeleri Oy:n ja muiden Kattilaval-
mistajien toimittamien voimalaitoskattiloiden huollosta, perusparannuksista ja korjauksis-
ta. Foster Wheeler Energia Oy Service antaa FW:n projekteille vahvan paikallisen tuen
ja hoitaa asiakassuhteita pitkajanteisesti. Service toimittaa luotettavia, lisdarvoa tuotta-
via ja hyvan kaytettavyyden varmistavia ratkaisuja.

Yritys varmistaa ja kehittdd asiakkaiden laitosten jatkuvaa ja taloudellista kayttoa koko
kayttdian ajan. Nimetyt asiakasvastuuorganisaatiot hoitavat asiakkuudet ja pyrkii asia-
kassuhteiden jatkuvuuteen. Kaytannon toteutusta varten Servicellda on myds oma val-
mistuskonepaja seka asentajia ja hitsaajia. Service on nimenséd mukaisesti asiakaspal-
velua, ollen tavoitettavissa 24 tuntia paivassa viikon jokaisena paivana.
(www.fosterwheeler.fi)

7.1.5 Maintpartner Oy

Yritys varmistaa teollisuuden tuotantolaitosten ja julkisen sektorin teknisten prosessien
kestavyyden. Maintpartner Oy palvelee ensisijaisesti teollisuutta ja teollisuuspuistoja,
energiateollisuutta ja kuntia. Maintpartner aloitti itsendisena yhtiéna 2006 toimien sita

ennen Fortum Servicen teollisuuden kunnossapidosta vastaavana yksikkona.


http://www.bpasennus.fi/
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7.1.6 MH-Plan Oy

MH Plan Oy on vuonna 2007 perustettu metallin alihankintaan ja koneurakointiin keskit-
tyva yritys jonka suurimpia yhteistyokumppaneita ovat Yara Kempos Suomi Oy, Foster

Wheeler Oy, Andritz Oy, Warkaus Works Oy ja Maintpartner Oy.

Yrityksen palveluksessa toimii toimitusjohtaja Mikko Holopaisen lisaksi hanen puolison-
sa ja 16 tydntekijaa. Yrityksella on omat toimitilat, mutta padasiassa tydskentely tapah-

tuu asennuksilla ja muilla asiakasyrityksilla Varkaudessa ja lahialueilla. (Holopainen)

7.1.7  YIT Oyj

YIT on merkittdva eurooppalainen kiinteistd- ja rakennusalan seka teollisuuden palvelu-
yritys rakentaen, kehittden ja yllapitaen hyvaa elinymparistda Pohjoismaissa, Venajalla,
Baltian maissa seka Keski-Euroopassa.

Vahvana teollisuuspalveluiden tuottajana YIT Oyj:n Varkauden konepaja on keskittynyt
kattilanosien valmistamiseen. Yrityksen erityisosaamisia ovat voimakattilat, soodakatti-

lat, [Ammontalteenottokattilat, tulistimet, ekonomaiserit ja teollisuuden energialaiteratkai-

sut. (www.yit.fi)

7.1.8 MPI Service Oy

Yritys on perustettu Varkauteen vuonna 2006 tarjpamaan laadukkaita hitsaus- ja asen-

nustoita. Talla hetkella yrityksella palvelee kaksikymmenta vankan ammattitaidon omaa-

vaa, motivoitunutta tyontekijaa.

Yrityksen suurimpia yhteiskumppaneita ovat Warkaus Works Oy, Sahala Yhtiot, Sandvik

ja Foster Wheeler. (www.mpiservice.fi)


http://www.yit.fi/

7.2 Selvitystyon tulokset
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Seuraavaksi on esitelty tehdyn selvityksen tulokset.

7.2.1 Putkiseppien ikarakenne ja tilanne Varkaudessa

Ikarakenne kartoitus kertoo suoraan taman hetkisen ennusteen lahivuosien putkiseppa

tilanteen kehityksesta. Kuten kuvasta 18 nahdaan, 50-60 ikdvuoden haarukassa on

eniten putkiseppié. Suhteessa nuoriin 20—-30 ik&vuoden putkiseppiin luku on kolminker-

tainen. Tama tarkoittaa vaistaméattd 5-10 vuoden periodilla huutavaa tydvoimapulaa

ammattimaisista putkisepista. Kun 50-60 vuotiaisiin lisataan viela yli 60 ikAvuoden se-

pat, on luku jopa nelinkertainen. Taulukko 1 kertoo putkiseppien tarkat maarat ikaryhmit-

tain.
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Kuten ikarakenteesta huomaa 5-10 vuoden sisalla on luonnollista tdista poistumaa ta-
pahtumassa runsaasti. Vaikka putkisepan ty6 onkin fyysistd, on parantunut tyéergono-
mia ja tyosuojelu vahentanyt sairaselakkeiden ja tydtapaturmien maarda. Missaan yri-

tyksessa ei siis ollut talla hetkelld tiedossa sairaudesta johtuvaa varhaiselaketta.

Vuonna 2010 ei akuuttia tarvetta tyontekijoista viela ole, mutta lahivuosina tarve tulee
kasvamaan. Osa yrityksista olisi kuitenkin jo nyt valmis palkkaamaan motivoitunutta tyo-

voimaa.

7.2.2 Yritysten mielipiteet oppisopimusoppilaiden valintatiesta

Tavoitteena oli ottaa selville yritysten mielipiteitd oppisopimuskoulutuksen valintatiesta.
Yritysten edustajilta kysyttiin oikeaa ajankohtaa ottaa ammatti- ja aikuisopistosta opiske-
lja perehtym&an putkisepan tydhon ja mahdollisesti aloittamaan oppisopimuskoulutus.
Lisaksi kysyttiin mielipidetta yritysten valisesta tyokierrosta oppisopimuskoulutuksessa.

Selvityksen perusteella valtaosa haastateltavista sijoittaisi ammattikoulutuksen toisen
opintovuoden sopivaksi ajankohdaksi ottaa opiskelija ensin koeajalle 3-4 kuukaudeksi ja

sitten molempien osapuolien tahdosta 2 vuodeksi oppisopimuskoulutukseen.

Tyontekijan sitouttaminen nousi varsinkin pienempien yritysten keskuudessa keskeisek-
si aiheeksi. Aihe otettiin aina esille kohdassa jossa kysyttiin yritysten valista tyokiertoa.
Pelko siitd, ettd opiskelija/harjoittelija kdydessdén ns. paremman imagon omaavassa
yrityksessa jaisi sille tielleen. Tietenkddn yritys ei pakolla voi pitdd opiskeli-
jaa/harjoittelijaa yrityksessa. Muuten tyokierrot ndhdaén hyvana tapana kouluttaa opis-
kelijaa mahdollisemman monipuolisesti putkisepan ammattiin. Tietyille vuokratyévoimaa

tarjoaville yrityksille tyokiertojen jarjestaminen on kuitenkin mahdotonta.

Yrityksissa miellettiin oppipoika-kisalli-mestari- vayla parhaaksi tavaksi oppia putkisepan
ammatti. Oppilaitokset ja koulutuskeskukset antavat tietysti paljon, mutta erityisesti ty6s-

s& oppiminen on paéaasiallinen tapa oppia kyseinen ala.

Talla hetkella tutkintopohjana kéaytetaan teollisuusputkiasentajan tutkintoa, mutta osa
haastateltavista pitaa kyseista tutkintoa lilan sekavana. Putkisepan tutkinnon tulisi olla

johdonmukaisempi, selkeampi ja helpompi toteuttaa.
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8 YHTEENVETO

Selvitystyon tuloksista huomataan kuinka seuraavien 5 — 10 vuoden aikana elakditymi-
nen tulee vaikuttamaan Varkauden teollisuusalueen tyévoimaan hoyrykattilavalmistuk-
sessa. Tarve ammattitaitoisista putkisepista tulee olemaan ajankohtainen lahitulevai-
suudessa ja olisi tarkeaa informoida opiskelijoita mahdollisuudesta oppia perinteinen

taito.

Haastateltavien yritysten mielipiteet oppisopimusoppilaiden valintatiesta kohtasivat mo-
nessa yhteydessa. Yritykset nakevat hyvaksi ajankohdaksi hakea oppisopimukseen
ammattikoulun toisen opiskeluvuoden jalkeen ja jokainen yritys puoltaa tydkiertojen puo-
lesta. Yritykset odottavat hakijalta ennen kaikkea omatoimisuutta ja hyva& motivaatiota.
Ammatilliset taidot eivét vield tdsséa vaiheessa ratkaise.

Putkiseppien ammatinkuvaa voidaan tdmén paattdtyon osalta kayttda opiskelijoiden
informoimiseen kyseisesta alasta. Tyon tutkimus on kuitenkin vain pinta raapaisu put-

kisepan alaan, mutta suuntaa antavana se toimii mainiosti.
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Pvm.

Kuinka monta ja miné vuonna syntynytta painelaitteiden kanssa tyéskentelevaa putkiseppaa
tydskentelee talla hetkella yrityksessanne?

Mika on lahivuosina toista poistuvien edella mainittujen putkiseppien maara?

Montako putkiseppéé uskotte tyollistavanne tulevina vuosina?

Mitd mielta olette oppisopimuskoulutuksen valintatiesta?

Puhelin: 040-8396595

Savonia-ammattikorkeakoulu
Sahkoposti: Ville.Liuska@student.savonia.fi

Tekniikka, Varkaus
PL 1000 (Osmajoentie 75)
78211 VARKAUS
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LITE2 KYSELYLOMAKE

Yrityksen tyontekijoiden/putkiseppien kysymykset

Yritys:

Haastateltava:

Ammattinimike:

Pvm.

Mitk&a ovat keskeisimmat tyotehtavanne?

Mitk& taidot naette tarkeimpind ominaisuuksina tygssanne?

Miten koette oppisopimuskoulutuksen toimivan talla alalla?

Jos toimisitte tydnohjaajana opiskelijalle, mita ominaisuuksia haluaisitte opiskelijalla olevan
ennen oppisopimuskoulutuksen/harjoittelun alkua?

Savonia-ammattikorkeakoulu Puhelin: 040-8396595

Tekniikka, Varkaus Séhkoposti: Ville.Liuska@student.savonia.fi
PL 1000 (Osmajoentie 75)

78211 VARKAUS
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WELDING METHOD ARBREVIATIONS:

141 = TI-WELDING
(TeM

141-AT = §JTOM, TIo-
CTAN-AT EUTT WELDING
1=-0RE = TIG-0RAMAL
LS

11 = METAL-ARC WELTING

135 = WG-HELDING
(hew

136R = WAG-ROBIT
ChsR-R

121 = SUBMERGED ARC WELLING
AR

136 = FLUX CORED 4RC WELCIN
M FLUX CORED ARC WELDING

WELDING AND INSPECTION

INEPECTIONS:

F = RADIOGRAPHIC ExaiweTon  p = Ligul

U = ULTRASOHIC EXRMINATION

W = MACNETIC PARTICLE EXAMIN.

PLAN

[ PENENTRANT ExAuIN.

o= VIEUAL EXAMINATEN

§ = ACOROING TO SPECIL INSTRULCT.

1) SCOPE OF INSFECTION (%) FROM KUMBER OF WELDS, WHEN
Du£ B3 WM, R FROM TOTAL LEWGTH, WHEN Du > d9 Wi

) INMAL COCUNG M OVEW TO 300°C. AKAL
CODLING WAy BE IN THE AR,

U ATH 0 ELEFTRODE. 85 = LD WELIG
W5 NUNEER POSTAELD HEAT TREATUENT e
g 4 WELLING UETHIC / FILLER VETA. '
#lg| E o : .
sl ITEM WELDS JOINT MATERIALS By CESIGNER
2 B ;; L] [IMENSICRS PREHEAT, [TEMPERAT. [HEATRATE. | HOLD.TIWE | COCLR#TE ) E
e (1) NOTES =S
W | w ROOT SURFACE B WANLFACTURER ERECTOR (I (mae. C/uf () (imax, €/h} E "
) PBIoxEMAT  |SA210-A1 SEM-1.0-120 A/02 . T
1 ) £0,61 FIN & 523508 OK Autred 12.51 + QK Flux 10.81/FX 762 10 ) V100
ul P63.5x6.53 A1 30415421 0-41|58M-B.0-121 A708 min.
n = _ ! &
/ 62,63 FIN 5 I 10 ) v 100
4! P63.x6.53 SANCRD 38 /S42110-A1 SAM-9B.0-121 A1 i, ¥
J ) B FIN 5 ALLOY 825 Sandvik 27.314LCu + 15W/Flux 10.83 10 J V100
4 n 4 PEI.SubLAMAT  |SA210-A1 E-1.0-120 OR FCAW-1.0-121 AE11/A647 min. v 1100
60,61 FIN 6 52350k 0K 48.00 OR MCT10H 10
5 n 4 P63.5x6.5J 4RI S04L/54110-A1E-8.0-120 (R FCAW-8.0-120 A615/4657 i, v [100
62,63 FIN 5, ¢5 51 3041 0K 67,60 OR DW3naL 10
(PLANTA LAJA, Recovery boiler system 2500 tds/d, Furnace lower section — right wall)
Hitsaus- ja tarkastussuunnitelmasta nahdaan ainakin seuraavat tyéryhmalle tarkeat asiat:
-Hitsauksessa kaytettava lisdaine -Materiaali

-Hitsataanko pajalla vai asennuspaikalla

-Osien maara

-Osanumero

-Kaytettavat lampokasittelyt

-Tarkastustapa

ewjanuunnssnmsexel el -snesiH ¢ 31117
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