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Opinnaytetydssa kasiteltiin myods vaativien olosuhteiden hitsausta. Taman lisaksi
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This Bachelor’s Thesis dealt with the situation of cloud services in welding engi-
neering industries. This was carried out by sending a Webropol survey to welding
companies. In addition, the most common welding methods and basic cloud ser-
vice types are presented.

The object of this Bachelor’s Thesis was to determine which cloud services com-
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ing are also presented.
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KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

SaaS
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Infrastruktuuri palveluna (Infrastructure as a Service)
Palvelualustan ulkoistaminen (Platform as a Service)
Mita vain -palvelu (Anything as a Service)
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1 JOHDANTO

Tassa opinnaytetyossa selvitetddn suomalaisten hitsaavien konepajojen nykyti-
lanne pilvipalveluiden kaytéssa. Aihe on saatu Lapin Ammattikorkeakoulun Arctic

Steel and Mining TKI-ryhmalta.

Valitsin taman opinnaytetytnaiheen, koska se kasittelee nykyaikaisen pilvipalve-
luteknologian yhdistamista hitsaavaan konepajateollisuuteen. Opinnéaytetyé on
tekemisen arvoinen, koska se edesauttaa Meripohjola- ja WeldArc- hankekoko-

naisuuksien toteutusta.

Aihe on mielenkiintoinen, koska se edistda konepajateollisuutta ja samalla se ny-
kyaikaistaa konepajojen toimintatapoja. Vanhat paperiset ohjeet ja hitsaussuun-
nitelmat voidaan poistaa konepajojen seinilta, kun kaikki tieto kerataan yhteen
paikkaan, pilvipalveluun. Pilvipalvelussa tietoja on my6s helppo ja nopea muut-

taa, seka paivittaa tarpeen vaatiessa.



2 TAUSTAPROJEKTIT

2.1 Meripohjola

Meripohjola-hanke aloitettiin, kun todettiin, ettd metalli- ja konepajateollisuutta
taytyy uudistaa. Hankkeen Meripohjolan alue ulottuu Ylivieskasta Kemiin. Hank-
keen tavoitteena on edistdd metalli- ja konepajateollisuutta, seka uudistaa hank-

keeseen kytkeytyvid pk-yrityksia (Meripohjola 2017.)

Hankkeen karkena toimivat erikoisterakset, jotka SSAB ja Outokumpu ovat val-
mistaneet. Erikoisterakset mahdollistavat uudenlaisen tuoteajattelun pk-yrityk-
sissa. Teollisen internetin ja digitalisaation mahdollisuudet pyritddn hyddynta-
maan kilpailukyvyn edistamiseksi pk-yritysten omista l&htokohdista (Meripohjola
2017.)

Yksi hankkeen merkittavista tavoitteista on yrityksia palvelevan kehitysyhteistyo-
toiminnan kehittaminen muutostarpeiden tukiverkostoksi. Tavoitteena on yritys-
kohtaisten kehittdmishankkeiden synnyttdminen seka yritysten auttaminen julki-
sen rahoituksen haussa esimerkiksi Tekesin ohjelmista sekd kansainvalisista ra-
hoituslahteista (Meripohjola 2017.)
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2.2 WeldArc

Projektin tavoitteena on kehittd& Pohjois-Suomen yritysten, kaivosten ja oppilai-
tosten arktista osaamista. Tutkimuksen keihddnkarkena on arktinen hitsaus ja

siina tapahtuvien ilmididen hallinta (Keltaméaki 2016.)

Projektin tutkimusymparistona toimii Lapin Ammattikorkeakoulun Rovaniemen
yksikssa sijaitseva Arctic Power -laboratorio sekd Kemin yksikdssa Arctic Steel
and Mining TKI-ryhman laboratoriot. AP-laboratoriossa voidaan reaaliaikaisesti
seurata ja muuttaa olosuhteita, kuten lampdtilaa, kosteutta ja tuulta. Laboratori-
ossa suoritettuja pakkasolosuhteiden hitsausliitoksia verrataan huoneenlampoti-
lassa hitsattuihin liitoksiin. Tuloksista voidaan tehda paatelmia pakkasen vaiku-
tuksista mekaanisiin ominaisuuksiin. Tutkimuksessa kertyvaa reaaliaikaista "ark-
tista dataa” yritykset ja toimitsijat voivat hyodyntaa tehokkaasti, ja néin ne saavat
kilpailuetua (Keltaméaki 2016.)
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3 HITSAAVA KONEPAJATEOLLISUUS

Hitsaavalla konepajateollisuudella tarkoitetaan sitd konepajateollisuuden osa-
aluetta, jossa suoritetaan hitsaustdité. Hitsauksella tarkoitetaan osien liittamista
yhteen lammon ja/tai puristuksen avulla. Hitsauksen jalkeen osat muodostavat
jatkuvan yhteyden. Hitsausta on tehty jo vuosituhansia, mutta nykyaikaisen hit-
sauksen perustan loivat 1800-lopun keksinnét (Hoppania 2010, 6.)

3.1 TIG-hitsaus

TIG-hitsaus on suojakaasukaarihitsausta, jossa valokaari palaa sulamattoman
volframielektrodin ja tydkappaleen valissa (Kuvio 1). Tama mahdollistaa korkea-
luokkaisen hitsisauman ilman roiskeita ja liitosvirheitd. Myds reunahaavoilta ja

huokosilta valtytd&n (Industria Center 2017.)

skappale
Hitcisula

Kuvio 1. TIG-hitsaus (SHY2017)
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3.2 Puikkohitsaus

Puikkohitsaus on kaarihitsausmenetelma, jossa valokaari sytytetaan paallystetyn
hitsauspuikon ja tyokappaleen valiin (Kuvio 2). Valokaari sulattaa hitsauspuikon
metallisen ytimen ja muodostaa néin hitsisulan. Puikko muodostaa myos hitsisu-
laa ja jaahtyvaa saumaa suojaavaa kuonaa, joka tulee poistaa jokaisen hitsaus-

palon jalkeen (Industria Center 2017.)

Koasusuoja

Sulq kuona Hitsauspuikko

Sydanlonko

Padllyste

) \ Tyokappole

Sulapisara
Kuonakerros P

Hitsisulo

Hitsi

Kuvio 2. Puikkohitsaus (SHY 2017)

3.3 MIG/MAG -hitsaus

MIG/MAG -hitsaus on suojakaasukaarihitsausmenetelma, jossa valokaari palaa
jatkuvasti syotetyn lisdainelangan ja tyokappaleen valissa (Kuvio 3). Valokaaren
ja hitsisulan suojana on joko aktiivinen tai inerttinen suojakaasu (Industria Center
2017.)
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Kuvio 3. MIG/MAG -hitsaus (SHY 2017)

3.4 Laserhitsaus

Laserhitsauksessa hiilidioksidi- tai NdYAG-laserilla tuotettu lasersade kohdiste-
taan hitsattaviin kappaleisiin, jolloin ne hitsautuvat yhteen (Kuvio 4). Suojakaasu
estaa hitsattavan materiaalin hapettumisen seké suojaa hitsauslaitteen optisia

osia (Industria Center 2017.)

L lasersade
hitsisula

hitsi

avaimenreika

Kuvio 4. Laserhitsaus (lonix 2017)

3.5 Jauhekaarihitsaus

Jauhekaarihitsaus on kaarihitsausmenetelmd, jossa valokaari palaa hitsausjau-
heen alla. Lisdaineen tuominen hitsiin tapahtuu erikseen syotettavalla hitsauslan-
galla tai langansyoéttolaitteella (Kuvio 5). Hitsausjauhe sulaa suojaavaksi kuona-

kerrokseksi hitsin pinnalle (Industria Center 2017.)
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Flux cap
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Welding flux B
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Liquid slag 1%
"
Liquid weld metal é
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Solidified slag
Weld

Base material

Kuvio 5. Jauhekaarihitsaus (Salmikangas 2015)

3.6 Plasmahitsaus

Plasmahitsaus on kaasukaarihitsausprosessi (Kuvio 6), jossa plasmalla tarkoite-
taan 15 000 — 25 000 °C:een lampdétilaan kuumennettua kaasua, jossa valokaari
palaa sulamattoman volframielektrodin ja tyokappaleen valilla suojakaasun ym-
pardimana (Industria Center 2017.)

elektrodi

plasma-

suojakaasu P
plasmakaasu

suojakaasu-
sula

suutin

plasma-
patsas

avaimen-
reika

Kuvio 6. Plasmabhitsaus (lonix. Plasmahitsaus.)



15

3.7 Pistehitsaus

Pistehitsaus on vastushitsausprosessi (Kuvio 7), jossa sahkoévirran avulla kappa-
leet kuumennetaan pistemaisesti lahes sulaan tilaan ja puristetaan toisiaan vas-
ten (Industria Center 2017.)

Kuvio 7. Pistehitsaus (Salmikangas 2015)

3.8 Kitkahitsaus

Kitka muodostaa kitkahitsauksessa tarvittavan lammaon. Liitoskappaleita puriste-
taan toisiaan vasten ja pyoritetdén toisiinsa nahden (Kuvio 8). Kuumentuneita
litospintoja puristetaan lujasti yhteen, jolloin ne hitsautuvat (Industria Center
2017.)

Kuvio 8. Kitkahitsaus (Salmikangas 2015)
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3.9 Rajahdyshitsaus

Hallitun rdjahdyksen avulla kaksi erilaista metallilaatua litetaan yhteen. Rgjahdys
muodostaa metallilevyjen valiin suuren paineen, joka yhdistad metallit toisiinsa
atomitasolla (Kuvio 9). Liitos on metallurgisesti yhtendinen seka erittain korkea-

laatuinen (Industria Center 2017.)

Rdjahdysaine

Rijahdysrintama .

Padllystava
materiaali

Tormdyspiste
padllystetting

materiaali
Plasmasuihku %1

Kuvio 9. Rajahdyshitsaus (Hoffrén 2014)

3.10 Kaarijuotto

Kaarijuotto (MIG-juottaminen) muistuttaa muuten MIG/MAG -hitsausta (Kuvio

10), mutta kaarijuotossa perusaine ei sula (Industria Center 2017).

kaasusuutin

suojakaasu

kosketussuutin

lisdainelanka

valokaari

sulapisara
sula

juotos

Kuvio 10. Kaarijuotto (lonix 2017)
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4 PILVIPALVELUT

4.1 Pilvipalvelun maaritelma

Pilvipalvelulle ei ole yksiselitteista maaritelmaé. Pilvipalvelulla tarkoitetaan kui-
tenkin pilvipalvelun tarjoajan tarjoamaa tiedonsailytystilaa internetissa. Pilvipal-
veluita muokataan kayttajien tarpeiden mukaan. Pilvipalveluiden paaluokkia on
kolme: SaaS, laaS & PaaS. Naiden liséksi on vield olemassa XaasS, jossa paa-
luokkien ominaisuuksia yhdistelemalla saadaan asiakkaalle paras ratkaisu.

4.1.1 Ohjelmisto palveluna (SaaS)

Vaihtoehtoinen tapa ohjelmiston hankkimiseen palveluna lisenssin hankkimisen
sijaan. Kayton laajuus maarittdd kayton hinnan. Sama tuotantoymparisto palve-
lee useita kayttgjia. Kayttdjien ei tarvitse osallistua ohjelmiston paivitykseen
(Rackspace 2017.)

4.1.2 Infrastruktuuri palveluna (laaS)

Palvelimien ja palvelinsalien ulkoistaminen. Sen sijaan, ettd asiakas ostaisi pal-
velimet, ohjelmistot ja niin edelleen erikseen, han vuokraa nama kaikki yhtena
ulkoistettuna palveluna palveluntarjoajalta. Sopii hyvin aloittaville yrityksille, joilla
ei valttamatta ole varaa laitteiston hankintaan (Rackspace 2017.)

4.1.3 Palvelualustan ulkoistaminen (PaaS)

Palvelualustan ulkoistaminen. Mahdollistaa ohjelmistokehityksen ilman, ettéa ke-
hitysohjelmistoa tarvitsee ostaa ja yllapitaa. Palvelun osana ovat kehitys, testaus
seka kayttoonotto. Sopii hyvin yrityksille, jossa samaa ohjelmistoa kehittaa use-

ampi henkil6 (Rackspace 2017.)
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4.2 Pilvipalveluiden kaytté suomalaisessa hitsaavassa konepajateollisuudessa

Yleisimmat kayttotavat pilvipalveluille hitsaavassa konepajateollisuudessa liitty-
vat hallittuun tiedonjakoon yrityksen sisélla. Taméan liséaksi on olemassa varsinai-
seen hitsaukseen liittyvia pilvipalveluita. Naiden tarkoituksena on helpottaa hit-
saustyota, saada reaaliaikaista tietoa hitsauksista sekéd varmistaa hitsauksen

laatu.

4.2.1 Arcinfo (Kemppi)

ArcInfo on aloitustason ohjelmisto, joka sopii hyvin hitsauskoulutukseen ja tutki-
miseen. Hitsausparametridatan, joita ovat hitsausvirta, hitsausjannite, langan-
syottdnopeus, hitsausnopeus & lammadntuonti, tallentamisen avulla voit luoda
omia hitsausohjeita, seké tehda saaduista tiedoista tarkat esitykset, joita kayttaa
perusteeksi kustannuslaskelmien tekoon. Tarkeimpia kayttokohteita ovat hit-
sauskoulutus, korjaus ja kunnossapito, seké yleinen konetekniikka. Tiedonker&a-
miseen kaytetdan DataCatch-laitetta, jolla tieto siirretdéan hitsauslaitteesta tieto-
koneeseen (Arcinfo 2017,3.)

4.2.2 WeldEye (Kemppi)

WeldEye on hitsaustuotannon hallintaohjelmisto, joka on digitaalinen ratkaisu
kaikkeen hitsaukseen liittyvadn dokumentointiin ja raportointiin. WeldEye sisaltaa
hitsausmenettelyissa kaytetyt tarkeimmat standardien mukaiset esihitsausohjeet,
hitsausohjeet seka hitsausmenetelman hyvaksymispoytékirjat digitaalisissa Kir-
jastoissa. Naiden avulla laadunvalvonta helpottuu ja varmentuu. WeldEyen avulla

voidaan myds jaljittaa hitsauksia tarpeen vaatiessa milloin vain (WeldEye 2017.)
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4.2.3 WeldCloud (ESAB)

WeldCloud on tuottavuuden seurantajarjestelma, jonka voi kytkea lahes mihin
tahansa valmiiseen ohjelmistojarjestelmaan. Sen avulla voidaan jaljittaa tyot val-
miisiin hitsaussaumoihin ja selvittda tiedot niiden tekotavoista. WeldCloud sisal-
ta& automaattisen virheenilmoituksen. WeldCloud sopii hyvin yrityksille, joilla on
jo muita ESAB:n laitteita kaytossa, koska se sisaltdd ratkaisuja, jotka toimivat
vanhempienkin laitteiden kanssa ja nain hallintajarjestelman saa nopeasti kayt-
toon (ESAB 2017.)
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5 VAATIVIEN OLOSUHTEIDEN HITSAUS LAPIN AMK:SSA

5.1 Vaativien olosuhteiden hitsaus

Vaativien olosuhteiden hitsaus eli arktinen hitsaus on hitsausta, joka tapahtuu
tyopajalampdtilojen (+15 °C) alapuolella ja se voidaan jakaa kahteen eri tapauk-
seen hitsauksen toteutuksesta riippuen. Ensimmaisessa tapauksessa hitsaus-
kohde hitsataan tydpajassa optimaalisissa olosuhteissa, mutta loppusijoitus-
kohde sijaitsee vaativissa olosuhteissa. Toisessa tapauksessa hitsaus tapahtuu

suoraan vaativissa olosuhteissa loppusijoituskohteessa (Keltamaki 2016.)

5.2 Lapin AMK:n Arctic Powerin tutkimusymparisto

Lapin ammattikorkeakoulun Rovaniemen yksikdssa sijaitsevassa Arctic Power -
laboratoriossa on arktisen hitsauksen tutkimusymparisto, jossa voidaan reaaliai-
kaisesti seurata ja muuttaa hitsausolosuhteita. Naita olosuhteita ovat lampdtila (-
50°C...+70°C) seka kosteuden saatd. Mittausdata tallentuu pilvipalveluun ja tie-
tokantaan automaattisesti ja nettisivuilta voi seurata hitsauksen etenemista ja

olosuhteita. Hitsauslaitteistona toimii Kempin laitteisto (Arctic Power 2017.)

Tiedonkeruussa kaytetaan NI cRIO -tiedonkeruulaitteistoa, jossa kaikki anturit
ovat vapaasti sijoitettavissa. Naytteenottonopeus on 1Hz. Laitteisto kerd& mit-
taustietoa lampdtilasta ja kosteudesta, jannitteesta seka virrankaytosta. Tarvitta-
essa tiedonkeruulaitteistoon voidaan liittaa melkein mita vain mittapaita, senso-
reita, mittalahettimia tai vaylaliitantaisia laitteita. Kasin mittaus tapahtuu Agilent
U1213A virtapihdilla (0-1000A, DC tai AC) (Autioniemi 2017.)
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5.3 Esimerkki kevaan 2017 mittaustuloksista

Mittaustuloksien raportoinnissa kaytetdan testien koontitaulukkoa (Taulukko 1),
jossa ilmoitetaan testipaivamaara ja kellonaika, ympariston lampdtila hitsauksen

aikana, hitsauksen kesto seka hitsauksen tyyppi.

Taulukko 1. Testien koontitaulukko (WeldArc-kylmé&hitsaustestit kulutusteraksille)

Testien koontitaulukko
Tamb = Ympariston Iampétila hitsauksen aikana (olosut aatolampd
Hitsatt: lampoatila alussa i ampotiloj ittavista kuvaajista ( lampdtila -20 °C +-2.5°C)
i ita 3, joissa jokai 4 hit saumaa, a 12 hitsausta.
Raportissa kaytetaan paikoin lyhennetta k[x]s[n] esimerkiksi k1s2 = kappale 1, sauma 2
Pvm Tyyppi Kesto Aika Tamb Kommentit
YICRIAC (Synersic Tppale T somme T
1522017 AIG) 245905 08:56:50 - 08:57:15 20
MIGAIAG (Symersic Fappale 2, sawma 1
1522017 s 257705 09:04:24 - 09:04:49 22°¢
MIGAIAG (Gymersic Fappale 3, sawma 1
1522017 e 251205 09:13:24 - 09:13:50 20
MIG/MAG (Synergic Kappale 1, sauma 2
1522017 RG) 25.5205 10:40:29 - 10:40:54 2°¢
MIG/MAG (Synergic Kappale 2, sauma 2
1522017 MIG) 25070 10:48:22- 10:48:47 22¢
MIGAMAG (Synersic Fappale 3, sawma 2
1522017 ) 263505 10:56:19 - 10:56:46 2°C
MIGAMAG (Symersic Fappale 1, sawme 3
1522017 MG 252805 12:26:34- 12:26:59 20
MIGAIAG (Symersic Fappale 2, sawma 3
1522017 AIG) 255105 12:34:39 - 12:35:08 22°¢
MIGAAG (Symersic Fappale 3, sauma 3
1522017 AMIG) 263105 12:41:33 - 12:41:59 2°¢
MIGAIAG (Symersic Fappale 1, sawma &
1522017 MIG) 255505 14:05:04 - 14:05:30 2°¢
MIGAIAG (Symersic Fappale 2, sauma 4
1522017 MIG) 254005 14:12:51- 14:13:16 a2c
MIGAIAG (Synersic Fappale 3, sauma &
1522017 MIG) 258405 14:18:57- 14:19:23 2°¢
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Hitsausolosuhteista kertova kuvio (Kuvio 11) nayttda hitsaushuoneen asetetun

lampdotilan seka lampdotilan muutoksen hitsauksen aikana.

Olosuhteet
~ -10
o Asetusarvo
= Lampétila
B
o -
z
0
ot |
15 ——
|
(!
- |
|
{
I
20 + “
\
( \; N ] | A " \ 1 |
"J‘J‘ 2 A \ (WLl Moo A Haf o)
| VIR Y e R spa Wy
25
30 | | 1 1 | 1 ! | | 1 | | 1 1 } 1 1 1 { 1
| | | |
9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00
15
Aika

Kuvio 11. Olosuhteet (WeldArc-kylmahitsaustestit kulutusteraksille)

Hitsauskappaleille tarkoitettu kuvio (Kuvio 12) kertoo hitsisauman lampdtilan
muutoksesta hitsaustapahtuman alussa. Kuvio nayttad myds ympariston lampo-

tilan hitsaushetkella seka hitsauksen ajankohdan.
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Kuvio 12. Kappaleiden alkulampétilat (WeldArc-kylmahitsaustestit kulutusterak-

sille)



24

Jokaisen hitsattavan kappaleen jokaiselle hitsisaumalle on oma kuvio (Kuvio 13),
jossa verrataan omia mittaustuloksia Kempin hitsauslaitteiston mittaustuloksiin.
N&aitd mittauksia ovat virtamittaukset, jannitemittaukset, langansyottonopeus

seka langansyottomoottorin virta.

Kappale 1, sauma 1
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Kuvio 13. Kappale 1, sauma 1. (WeldArc-kylméahitsaustestit kulutusteréaksille)
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6 WEBROPOL-KYSELY PILVIPALVELUIDEN KAYTOSTA

6.1 Kyselyn rakenne

Kysely koostui 11 eri kysymyksesta, joiden tarkoituksena oli selvittaa pilvipalve-
luiden kayttoa hitsaavissa konepajoissa. Kyselyn ensimmaisessa kysymyksessa
haluttiin selvittaa, kayttaako yritys mitdan pilvipalvelua. Toisen kysymyksen tar-
koituksena oli selvittaa, aikoiko yritys hankkia pilvipalvelua, jos silla ei sellaista
ollut. Kysymyksilla 3 ja 4 haluttiin selvittdad, kenen pilvipalvelun tarjoajan palvelu

yrityksella oli kaytossa, seka sen pilvipalvelun kayttétavoista.

Seuraavat kolme kysymysta (5,6 ja 7) olivat arvioivia kysymyksia, joissa vastaaja
kertoi, oliko pilvipalvelun kayttd helpottanut tydntekoa verrattuna aikaan, jolloin
pilvipalvelua ei vield ollut kaytdssa. Arvioitavana oli myos se, oliko tyon laatu pa-
rantunut pilvipalvelun kayttoonoton jalkeen seké se, olivatko tydnteon kustannuk-

set nousseet, laskeneet vai pysyneet samana.

Kysymyksessa 8 haluttiin selvittaa, tarvitsiko yrityksella tehda suuria laiteinves-
tointeja tai jarjestelmamuutoksia, kun se otti pilvipalvelun kaytt66n. Vastaaja ker-
toi myo6s naistd muutoksista. Seuraavassa kysymyksessa (9) vastaaja kertoi, jos
pilvipalvelun kaytdssa oli jotain ongelmia. Kysymyksessa 10 vastaaja kertoi muu-
toksista, joita han tekisi yrityksen kaytdssa olevaan pilvipalveluun. Viimeisessa
kysymyksessa selvitettiin, kokiko vastaaja, etta pilvipalvelu taytti palveluntarjo-
ajan lupamaan tiedostojen turvallisen sailytyksen ilman, ettd ulkopuoliset paase-

vat niihin kasiksi.

6.2 Kyselyyn osallistuneet yritykset

Kysely lahetettiin suomalaisille yrityksille, joissa suoritettiin hitsaavaa konepaja-
toimintaa. Kyselyyn osallistui 30 yritysta.
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6.3 Kyselyn tulokset & tulosten analysointi

Kyselyyn vastanneista yrityksista jopa neljannes ei viela kayttanyt mink&énlaista
pilvipalvelua toiminnassaan (Kuvio 14).

W Kylla

M Ej

Kuvio 14. Onko yrityksenne kaytéssa jokin pilvipalvelu?

Yrityksista, jotka eivat kayttaneet viela mitd&n pilvipalvelua, vain pieni osa suun-
nitteli pilvipalvelun kayttoonottoa (Kuvio 15).

m Kylla

W Ei

Kuvio 15. Jos vastasit edelliseen kysymykseen ei, onko yrityksellanne aikomuk-
sena hankkia jokin pilvipalvelu?
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Suosituimmat pilvipalveluntarjoajat ovat helposti ndhtavissa (Kuvio 16). Tasta
voidaan paatella, ettéa ne tayttavat asiakkaiden tarpeet monipuolisesti ja tyydytta-
vasti. On kuitenkin huomioitava, etta myos naiden liséksi on olemassa pienempia

kilpailevia pilvipalveluita, jotka on raataloity juuri asiakkaan omia tarpeita varten.

27% 27%
18% 18%
14%  14%
5% 5% 5% 5% | | 5% 5%
Q N & b\
Q () N D O
& @ & & & ~\<>°(° eﬁo o

& <& N /\‘\“\

3E®

Kuvio 16. Kenen pilvipalvelun tarjoajan palvelu on yrityksenne kaytossa?

Jo edellisen kuvion perusteella (Kuvio 16), voidaan paatella, ettéa suurin osa pil-
vipalvelun kayttgjista kayttaa palvelua nimenomaan tiedon ja dokumenttien hal-
lintaan. Taman varmistaa myods kaavio, jossa kerrotaan yrityksen kaytossa ole-
van pilvipalvelun kayttétavoista (Kuvio 17) Tiedonjaon liséksi yrityksilla oli kay-
tossa hitsaukseen liittyvid palveluita, kuten Kempin WeldEye. Taméan liséksi yri-
tykset kayttivat pilvipalveluita tarkastajien raportoimiseen. Osa yrityksista kaytti

palvelua myds hitsaajien patevyysseurantaan, seké projektihallintaan.
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91%

27%

14%
9%

Tiedonjako & Weldeye Tarkastajien Hitsaajien
dokumenttien hallinta raportointi patevyysseuranta &
hitsauksen
projektihallinta

Kuvio 17. Kerro lyhyesti yrityksessédnne olevan pilvipalvelun kayttotavoista.

Valtaosa vastanneista yrityksista oli sitd mielta, etta pilvipalvelun kayttd on hel-
pottanut tydntekoa huomattavasti verrattuna aikaan, jolloin pilvipalvelua ei viela
ollut kaytossa (Kuvio 18).

M2
M4
M6
M7
M8

M9

Kuvio 18. Asteikolla 1-10, kuinka paljon arvioisit pilvipalvelun kayton helpottavan

tyontekoa?

Tyonteon helpottamisen liséksi pilvipalvelun kayttéonotto on my6s parantanut

tyon laatua valtaosan vastaajien mielesta (Kuvio 19).
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W Kylla

M Ej

Kuvio 19. Onko tydn laatu parantunut pilvipalvelun kayttdonoton jalkeen?

Millekaan yritykselle pilvipalvelun kaytto ei ollut aiheuttanut tydnteolle lisdkustan-
nuksia, mutta suuren osan vastanneiden mielesta pilvipalvelun kaytossa ei ollut
minkaanlaista huomattavaa vaikutusta kustannuksissa. Kolmanneksen mielesta

pilvipalvelun kaytto oli vahentanyt kustannuksia (Kuvio 20).

H Vahentanyt

B Ei vaikutusta

Kuvio 20. Onko pilvipalvelun kayttd aiheuttanut tyonteolle lisékustannuksia, vai
vahentanyt niita?
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Noin kolmannes vastanneista yrityksista ei tehnyt mink&anlaisia investointeja,
kun se otti pilvipalvelun kayttoon. 41% yrityksista sen sijaan joutui tekemé&an jon-
kinlaisia ohjelmistopaivityksia. Taméan lisdksi ne yritykset, jotka olivat ottaneet
kayttoon Kempin WeldEye -palvelun, olivat sita mielta, etta se oli kallis investointi
(Kuvio 21).

= Ei investointeja
= Ohjelmistopaivityksia

= Weldeye kallis investointi

Kuvio 21. Tarvitsiko pilvipalvelun kayttbonotossa tehda suuria laiteinvestoin-
teja/jarjestelmamuutoksia, vai oliko palvelu helppo liittda osaksi aikaisempaa lait-

teistoa/jarjestelmia?

Noin neljanneksella vastaajista pilvipalvelun kéaytossa ei ollut ollut mitdan ongel-
mia (Kuvio 22). Suurin osa vastanneista kertoi, etta palvelun hitauden kanssa oli
ongelmia. Tama kasittda hitaat verkkoyhteydet palveluntarjoajaan, turhat "klikkai-
lut” palvelussa itsessaan, jotka hidastivat palvelun kayttoa, seka satunnaiset pal-
velun verkkokatkokset. Noin viidenneksella oli ongelmia tiedostojen muokkauk-
sessa, jos samaa tiedostoa muokattiin useammasta paikasta yhta aikaa, tai jos
verkkoyhteys katkesi tiedostoa muokatessa. Pieni osa vastanneista oli sita

mieltd, ettd palvelun kayttda ei koulutettu mitenkaan, ja se aiheutti ongelmia.
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M Ei ongelmia

B Palvelun hitaus

m Palvelun verkkokatkokset
B Ei koulutettu kayttoa

M Tiedostoja ei voi muokata

Kuvio 22. Jos pilvipalvelun kayttdé on aiheuttanut ongelmia, kerro niista.

Yli puolet vastanneista ei tekisi mitdéan muutoksia yrityksen kaytossa olevaan pil-
vipalveluun (Kuvio 23). Neljannes vastanneista haluaisi kuitenkin yksinkertaistaa
palvelurakennetta, jotta kayttdé nopeutuisi. Naiden liséksi osa vastanneista halu-
aisi uudistaa vanhentuneita dokumenttipohjia, sekéa pakottaa internet-yhteyden

kayton tiedostoja muokatessa.

B Ei muutoksia
B Dokumenttipohjien paivitys

M Palvelurakenteen
yksinkertaistaminen

B Pakotettu internetyhteys
tiedostonmuokkauksessa

Kuvio 23. Mitd muutoksia tekisit yrityksenne kaytdssa olevaan pilvipalveluun?
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Jopa 91% vastanneista yrityksista oli sitd mielta, etta palveluntarjoaja taytti sen
lupaaman tiedostojen turvallisen sailytyksen (Kuvio 24.) Tasta voidaan paatella,
ettd suurin osa pilvipalveluiden tarjoajista hallitsee tietoturva-asiat, ja néin ollen

palveluita on turvallista kayttaa ilman, etta ulkopuoliset paasevat tiedostoihin kéa-
siksi.

| Kylla

W Ei

Kuvio 24. Koetko, etta palvelu tayttaa palveluntarjoajan lupaaman tiedostojen tur-

vallisen sailytyksen, ilman etta ulkopuoliset pd&sevat niihin kasiksi?
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7 JOHTOPAATOKSET

Kyselyn tuloksista voidaan paatelld, etta pilvipalveluiden kayttd hitsaavissa kone-
pajoissa on viela aika yleisella tasolla. Suurin osa yrityksista kayttaa pilvipalve-
luita tiedonhallintaa varten ja vain pieni osa on ottanut kayttoon palvelut, jotka on

raataloity hitsaamisen hallintaa varten.

Suuri osa niista yrityksista, jotka kayttivat jotakin pilvipalvelua, oli sitd mielta, etta
pilvipalvelun kaytto oli helpottanut tyéntekoa. Taman lisaksi mikaan yritys ei ollut

sitd mieltd, etta pilvipalvelun kaytto aiheuttaisi lisakustannuksia tyonteolle.

Niilla yrityksilla, jotka kayttivéat pilvipalvelua vain tiedonhallintaan, ei ollut vaikeuk-
sia ottaa pilvipalvelua kaytt6on. Suurella osalla tarvitsi tehda pienia ohjelmisto-
paivityksia ja osalla ei edes sitd. Varsinaiseen hitsauksenhallintaan kehitetyn pil-
vipalvelun kayttoonotto oli yritysten mielesta kallista. TAma voidaan perustella
silla, etta yritysten on myds taytynyt uusia hitsausteknologiaa pelkan pilvipalvelun

hankkimisen lisaksi.

Suurin osa ongelmista pilvipalvelun kaytossa liittyi [&hinnd verkon hitauteen tai
verkkokatkoksiin palvelua kaytettdessa. Palveluntarjoajan tulisi siis selvasti pa-
nostaa taman osa-alueen parantamiseen. Tietoturvapuoli palveluntarjoajilla on

vastaajien perusteella hallinnassa.
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8 POHDINTA

Opinnaytetyon tavoite tuli saavutettua. Suomalaisten hitsaavien konepajojen ny-
kytilanne pilvipalveluiden kaytossa saatiin selvitettya. Tiedot ovat mielestani luo-
tettavia, koska ne tulevat suoraan konepajoilta itseltd&n. Myos tietopohjana

toimi alan ammattilaisia, mika tuo varmuutta esitettyihin asioihin.

Tilastollista aineistoa vastauksista olisi ollut hyva saada enemman, mutta se
olisi vaatinut useamman yrityksen vastaamista kyselyyn. Olen kuitenkin luotta-

vainen saatuihin tuloksiin.

Oppimiskokemuksena opinnaytetydn tekeminen antoi varsin hyvan kuvan pilvi-
palveluiden kaytosta, seka niiden mahdollisuuksista hitsaavassa konepajateolli-
suudessa. Opinnaytetyon tuloksia tullaan kayttamaan hyodyksi WeldArc- seka

MeriPohjola -projekteissa.

Jatkotoimenpiteita pilvipalveluiden kayttoon liittyen, joita voisi tehdé& Lapin
AMK:ssa, voisi olla hitsauksenhallintaan liittyvan pilvipalvelun hankkiminen (esi-
merkiksi Arcinfo). Ohjelmiston avulla voisi luoda omia hitsausohjeita eri hit-
sausolosuhteille hitsausparametridatan tallentamisen avulla. Hitsauksen toistet-
tavuuden varmistuksen jalkeen valmiit hitsausohjeet voisi tallentaa pilvipalve-

luun, jonne ajan my6ta keraantyisi kokoelma hitsausohjeista eri olosuhteille.

Lopullisessa vaiheessa kokoelmasta hitsauksen suorittajat voisivat vain valita
oikean hitsausohjeen oikealle hitsausolosuhteelle ja tietokone hoitaisi tarvittavat

saadot hitsauslaitteistossa parhaan hitsin saamiseksi.
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Liite 1. Webropol-kysely

Neutral

Pilvipalveluiden kaytto hitsaavassa konepajateollisundessa

1. Onko yrityksessdnne kiytossa jokin pilvipalvelu? *
r KyE
rE

2. Jos vastasit edelliseen kysymykseen ei, onko yrityksellanne aikomuksena hankkia jokin
pilvipalvelu?

r KyE
¢ &

3. Kenen pilvipalvelun tarjoajan palvelu on yrityksenne kaytossa?

~

v

4. Kerro lyhyesti yrityksessinne olevan pilvipalvelun kayttotavoista.

PN

v

5. Asteikolla 1-10, kuinka paljon arvioisit pilvipalvelun kiyton helpottavan tyontekoa?

~

v

6. Onko tyon laatu parantunut pilvipalvelun kayttoonoton jalkeen?
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© Kyl
© &

7. Onko pilvipalvelun kiytto atheuttanut tyonteolle lisikustannuksia, tai vahentinyt niita?

™ Lisannyt kustannuksia

* Vahentinyt k Kei

P Ei huomattavaa
vaikutusta

8. Tarvitsiko pilvipalvelun kiyttéonotossa tehdd suuria
laiteinvestointeja /jarjestelmamuutoksia, vai oliko palvelu helppo lLittad osaksi aikaisempaa
laitteistoa /jarjestelmia? Kerro, millaisia muutoksia piti tehda.

~

~

9. Jos pilvipalvelun kiytto on atheuttanut ongelmia, kerro niista lyhyesti,

~

v

10. Mitd muutoksia tekisit yrityksenne kiytossa olevaan pilvipalveluun?

~

11. Koetko, ettd palvelu tayttda palveluntarjoa)an lupaaman tiedostojen turvallisen sailytyksen,
dmanettaulkopuohset paasevat nithin kisiksi

r K
r &



