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- 40 vuotias mittatarkkojen massiivisten terastuotteiden taitaja

Timo Kauppi, Tapio Frantti ja Pentti Aula

lin konepajan tarina alkaa vuodesta 1980,
jolloin Pentti Aula ja Veijo Pitkanen perustivat
yrityksen ja aloittivat toiminnan lissa kunnan
elinkeinoasiamiehen Mauri Hietalan ja kun-
nanjohtajan Kalevi Niskasen luotsaaman yri-
tysmyonteisen elinkeinopolitilkan nosteessa.

Ensimmaisia projekteja oli sakemassatorni-
en terasrakennetyot Kajaanin sellutehtaal-
le. Tama tyo6 tehtiin alihankkijan roolissa ja
urakkaan kuului kokonaisvastuu tarvittavis-
ta tyokaluista ja tarveaineista. Urakan las-
kentavaiheessa todettiin, etta pelkastaan
hitsauslisaaineita tarvitaan n. 3000 kg, ar-
voltaan markka-aikana n. 40 000 mk. Tama
lisdaine-era oli ratkaiseva lin konepaja Oy:n
tulevaisuuden kannalta. Jaakko Manninen
AGA Oy:lta kertoi luottavansa yritykseen ja
teki kaupat tarvittavasta maarasta luotolla
ja maksuehdolla 30 pv per nto. Konepajan
toimiessa lin Alarannalla sijainneessa auto-
tallissa ja vieressa olleessa 72 m? hallissa
Veijo Pitkanen teki markkinointity6ta. Han
soitteli eri yrityksiin tarjouksia tehden ja teki
siina ohessa myos ensimmaisen markkinoin-
tiesitteen, jossa kerrottiin mm. IKP:n lapiajet-
tavasta pintakasittelyosastosta. Todellisuu-
dessa tama oli pihalta loytynyt, pressusta
tehty venevaja.

Toiminta kehittyi ja v. 1987 aloitettiin
ensimmaisten meesauunien asennustyot.
Meesauuneista onkin kehittynyt vuosien saa-
tossa yksi yrityksen strategisista tuotteista.
Talla alueella avainhenkiloksi ja ykkdsosaa-
jaksi nousi Heikki S6do, joka tuli kuvioihin
mukaan jo vuonna 1982. Meesauuni on yksi
raskaimpia pyorivia laitteita, mita teollisuu-
dessa kaytetaan.

Toukokuussa 1988 lin koneja Oy myy-
tiin Insinddritoimisto Databotnia Oy:lle, joka
puolestaan myytiin ruotsalaiselle Elektrouni-
on Ab:lle. Elektrounion Ab meni konkurssiin
vuonna 1992, joten yhteystyo ruotsalaisten
kanssa ei jatkunut pitkaan.

Vuonna 1993 Fenix-lintu nousi tuhkasta
eli Uusi lin konepaja Oy aloitti toimintansa vii-
den osakkaan voimin ja silloinen Rautaruukki
oli asiakkaana avainasemassa 2. masuunin
korjausprojektin ansiosta vuonna 1994.

Vienti ulkomaille sai potkua Ahlstrémin
kanssa tehdysta yhteistyosta. Paamiehen
alihankkijana toimitukset ylsivat aina Indo-
nesiaan, Thaimaahan ja Kiinaan saakka.
Meesauuneihin liittyvia kansainvalisia toita
tehtiin mm. Malesiaan, Ranskaan, Belgiaan
Indonesiaan jne.

lin konepaja Oy:lla ja IKP Service Oy:lla on
takanaan perinteikas ja pitka historia ras-
kaassa konepajateollisuudessa. Pitkat tyo-
suhteet ovat kartuttaneet merkittavan osaa-
mispaaoman yritykselle. Osaamispaaoma
hitsauksessa ja vahvojen terasten tyos-
tamisessa antaa merkittavan edun myos
tulevaisuuteen.

Yhtididen palvelukonsepti on hioutunut
yhteistyoksi, jossa tarjotaan tuotteiden toimi-
tus valmistuksesta asennukseen asti. Tama
ketju luo laadukasta kustannustehokkuutta,
josta hyotyvat ensisijaisesti asiakkaat. Ns.
ison kaliiberin tuotteissa on laadun kannalta
ensiarvoisen tarkeaa, etta valmistaja myos
asentaa tuotteen ja nain vastaa laadukkaas-
ta lopputuloksesta. Tahan tuo oman lisansa
standardien mukainen laatudokumentaatio,

joka on automaattisesti osa toimituskoko-
naisuutta tilauksesta lopputarkastuksiin ja
tuotteen luovuttamiseen asti. Asennamme
itse noin puolet konepajan tilauksista, vuo-
desta riippuen.

Toimitusjohtaja Tapio Frantin mukaan lin
konepaja Oy ja IKP Service Oy ovat nykyaan
osa Steelmaster’s Voice Oy:ta, johon kuulu-
vat myos AP-Tela Kokkolasta ja Halikko Steel
Halikosta. Kolmen konepajan ja huoltoyhti-
Oon palveluksessa on nyt noin 85 henkiloa
ja vuotuinen liikevaihto on noin 15-18 mil-
joonaa euroa.

lin Konepaja Oy on toimittanut terastuotteita
ympari maailman jo neljankymmenen vuoden
ajan. Tuotteita on toimitettu Suomen lisaksi
muun muassa Ruotsiin, Venajalle, Indonesi-
aan, Thaimaahan, Kiinaan, Chileen, Brasi-
liaan jne. Paatuotteita ovat sailiot, siilot ja
paineastiat, kanavistot, kuljettimet, offshore-
tuotteet, purkaimet, terasrakenteet, sakeut-
timet ja selkeyttimet. Massiivisia terasraken-
teita edustavat kuorimarummut ja erityisesti
meesauunit, joita on toimitettu lahes sata
kappaletta eri muodoissaan tahan paivaan
mennessa.

Tuotannon laitekanta on sellaista, etta
suuretkin aineenpaksuudet muuttavat muo-
tonsa halutunlaiseksi ja osien liittaminen toi-
siinsa onnistuu jouhevasti. Tuotanto-, pin-
takasittely- ja huoltotiloja on kaytettavissa
4500 m? ja nostokorkeus hallissa on 10,4
m. Siltanosturien (5 kpl) nostokapasiteetti
vaihtelee valilla 12,5-50 tonnia. Suurin yk-
sittainen valmistettava kappale voi painaa
yli 140 tonnia.

Varsinaiseen teraksen kasittelyyn on kay-
tettavissa seuraavia laitteita:

karusellisorvi, kappaleen max.

halkaisija 6300 mm, korkeus 2700 mm

ja massa 54 tonnia

levymankeli, taivutettavan levyn

paksuus enintaan 150 mm, leveys

4500 mm ja pienin taivutussade on

600 mm

sarmayspuristin, sarmaysvoima 1400

tonnia, suurin sarmattava leveys 7000 mm



hitsaustornit, 3 kpl jauhe-
kaarihitsaustorneja, 6 kpl
jauhekaarihitsaustraktoreita

Suurin hitsattavan pyorahdyskappaleen
halkaisija 7800 mm ja pituus 40 m
polttoleikkausasema, pdydan

koko 3000 mm x 12000 mm,
leikattava aineenpaksuus 200 mm,
plasmavarustuksella 25 mm
hydraulinen levyleikkuri, leikattava
aineenpaksuus 16 mm, leikkausleveys
6000 mm

Kuva 5. Ruostumattomasta terdksesta tehty painesailié

varusteltavana.

Suurien kappaleiden tuotantoon liittyvat 1am-
pokasittelyt tehdaan alihankintana.
Kuvassa 1 nahdaan esimerkkina konepa-
jan ydinosaamiseen kuuluvaa kuorimarum-
mun hitsausta kahdella jauhekaaritornilla.
Kuvassa 2 puolestaan koneistetaan kuorima-
rummun kantokehaa karusellisorvilla.
Vuosien varrella on tehty lukuisia projek-
teja sellu- ja biotuotetehtaille seka SSAB:n ja
Outokummun terastehtaille. Naista nahdaan
esimerkkeja kuvissa 3-6. Esimerkit antavat
hyvan kuvan siita, etta tekeminen keskittyy
paaasiassa massiivisiin terastuotteisiin, joi-
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Kuva 2. Kantokehén koneistusta karusellisorvilla.

Kuva 4. 50 tonnin kuorimarummun kantolohkoa valmistellaan

Kuva 6. Kuorimarummun lastaus lissa konepajan piha-alueella.

den valmistuksessa konepajan laitekanta on
optimikaytdéssa. Materiaalit ovat paaasiassa
matalalujuuksisia, hyvin hitsattavia rakenne-
teraksia (S235, S355). Materiaalivalikoima
on toki ollut vuosien varrella melkoinen ja
siihen on mahtunut ruostumattomia teraksia,
kuumalujia ja kulutusteraksia. Hitsauksen
laadunhallinnassa sovelletaan standardia
SFS-EN ISO 3834-2 (Metallien sulahitsauk-
sen laatuvaatimukset. Osa 2: Kattavat laa-
tuvaatimukset), jonka mukainen toiminta on
auditoitu. Painelaitteet valmistetaan PED:n
moduulin G vaatimusten mukaisesti.
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Kuva 7. Reijo Hukkasen Helsingin musiik-
kitalon edustalla olevat "Laulupuut” ja
"Hauen Laulupuu” veistokset ovat IKP:n
valmistamia.

Kuvassa 7 nahdaan esimerkki ei-niin tyy-
pillisesta konepajatuotteesta eli lin konepaja
toteutti kuvanveistaja Reijo Hukkasen "Lau-
lupuut” — veistoksen 13 m korkean "Hauki”
— patsaan, joka paljastettiin yleisélle sijoitus-
paikassaan Helsingin musiikkitalon edustalla
23.8.2012.

Suurten aineenpaksuuksien ansiosta lin
konepajan hitsaajille esikuumennus ja sen
merkitys on tuttu ja luonnollinen osa hitsa-
usta. Tasta hyva esimerkki on vuosina 2014
— 2018 lissa tehdyt Kevitsan kaivoksen ki-
viautojen lavojen vuoraukset, jotka tehtiin
Hardox 450 kulutusterékselld. Kuvassa 8
nahdaan esimerkki tasta. Lavojen ohella
lissa kunnostetaan myods lastauskoneiden
kauhoja.

Yrityksen perustaja Pentti Aula taytti hiljat-
tain 70 vuotta ja on nahnyt merkittavan osan
Suomalaisen hitsaavan teollisuuden kehitys-
kaaresta. Hanen johdollaan lin konepaja on
ollut alueellaan merkittava metallialan koulu-
tuksen seuraaja ja tukija. Yrityksella on ollut
mm. kummiluokka Haukiputaan 2. asteen
oppilaitoksesta eli silloin, kun asioista pu-

huttiin viela niiden oikeilla nimilla ammatti-
koulusta. Levyseppa-hitsaaja oppilaat ovat
vuosien varrella saaneet hyvaa kaytannon
oppia ollessaan tydelamajaksoilla toéissa lin
konepajalla.

Yrityksessa satsataan koulutukseen
muutenkin. Jutun ilmestymisen aikaan ko-
nepajalla tyoskenteleva Pekka Ylitalo kay
Taitotalon IWE—kurssin 3. jaksoa (hitsatun
rakenteen suunnittelu ja mitoitus). Korona-
viruksen takia koulutus on pidetty valtaosin
etatoteutuksena, mita Pekka pitaa ehdot-
toman hyvana, koska se nakyy suoraan yri-
tykselle kustannussaastoéina ja epasuorasti
itselle parempana tydssa jaksamisena. Han
on sita mielta, etta etaopetus toimii erittain
hyvin silloin, kun on kyse teoriapainotteisis-
ta asioista ja opettaja osaa etaopetuksen
tekniikat. Toisesta opetusjaksosta (materi-
aalien kayttaytyminen hitsauksessa) on jaa-
nyt hyvin mieleen mm. jaéhtymisaika tg/s ja
esikuumennuksen vaikutus siihen ja vety- eli
kylmahalkeiluun. IWE-kurssin vastuuhenkild
Sophie Ehrnrooth aikookin tulevaisuudessa
satsata entistd enemman etatoteutukseen
ja sen kehittamiseen.

Viime vuosina Pentti Aula on havainnut
saman kuin moni muukin metallialan yrittaja
eli sen, etta niin 2. asteen oppilaitosten kuin
korkeakoulujenkin opetuksessa kaytannon
taitojen opetuksen maara ja taso ovat las-
keneet, mika nakyy selkeasti niista valmis-
tuvien ihmisten valmiudessa toimia hitsaa-
van konepajan ja siihen liittyvan teollisuuden
toissa. Han on itse kaynyt Torniossa ammat-
tikoulun siihen aikaan, kun pedagogiikka oli
viela hyvin kaytanndnlaheista ja opettajat

LIS _]

" CATERPILLAR

uskoivat tekemisen voimaan eli siihen, etta
tyoé tekijaansa opettaa, kunhan siihen vain
annetaan kunnon evaat. Tuohon aikaan kou-
lun asuntolastakaan ei saanut poistua ilta-
kahdeksan jalkeen.

Pentti Aula ja Timo Kauppi antoivat vuon-
na 2019 Ylelle aiheeseen liittyen haastatte-
lun, jossa olivat huolissaan siita, etta tek-
niikan alan opinnot eivat anna valmistuville
insindoreille tarpeeksi hyvia kaytannon taito-
ja. Sama patee ehka vielakin enemman 2. as-
teen opetukseen, jossa opetussuunnitelma
ei enaa tunne edes kansainvalisen hitsaajan
tutkintoon liittyvia koulutussisaltéja.

Lahes kaikki hitsaavan teollisuuden yrit-
tajat tunnistavat varmasti nama ongelmat
ja sen kuinka haastavaa nykyaan on Ioytaa
ammattitaitoisia ja motivoituneita kotimaisia,
parhaassa ty0iassa olevia hitsaajia. Tassa
suhteessa on ollut ja on edelleen mentava
merta edemmas kalaan, mika puolestaan
on luonut uudenlaisia haasteita, kuten kie-
limuurin ja kulttuurierot. Paan nyokyttely ja
leppoisa lausahdus "da, da” ei valttamatta
tarkoita sita, etta juuri kerrotut lammaontuon-
nin rajoitukset ovat menneet perille ja niita
noudatetaan. On syyta muistaa, etta kaikesta
huolimatta Suomalainen tydmoraali on glo-
baalistikin mitattuna huippuluokkaa.

Timo Kauppi, IWE, IWI-C, Oulun yliopisto
/ Lapin ammattikorkeakoulu
timo.a.kauppi@oulu.fi

Pentti Aula, IKP Group Oy
pentti.aula@ikp.fi

Tapio Frantti, lin konepaja Oy
tepio.frantti@ikp.fi

Kuva 8. Kaivoksen kiviauton lava kunnostettavana v. 2017.



