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Opinnaytetyon aiheena oli helppokayttdisen urakkalaskelmaohjelman toteutus hit-
sausty6lle. Suomen metalliteollisuuden ndkymat tuotannon ja tyollisyyden kannalta
ovat melko hyvat, koska teollisuuden tuotannosta noin puolet menee vientiin. Viime
vuosina on kasvanut mielenkiinto hitsaustalouteen kasvavien vaatimusten ja kustan-
nusten pienentamiseksi. Tarpeen kyseisen ohjelman kehittdmiselle olen saanut tyo-
elamani varrelta. Urakkalaskeminen yrityksissa usein perustuu jo tehtyjen tdiden hin-
tavertailuun, jalkilaskentaan ja hiljaisentiedon hyvaksi kayttamiseen. Hitsaustyo voi-
daan pilkkoa moniin eri vaiheisiin, sahaus, leikkaus, reititys, kokoonpano ja varsi-
nainen hitsaus. Nain saadaan hyvin jo tehtyjen urakoiden hinnat selville ja niita voi-
daan verrata tulleen urakkatarjouksen laskemiseen jo tehdyn tyon kustannuksia ver-
tailemalla. Ohjelman toteutus perustuu edullisuuteen ja helppokayttdisyyteen.
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The purpose of this thesis was to create a user friendly cost calculation tool for con-
tracting welding work. Due to the fact that nearly half of the production of Finnish
metal industry is exported, the prospects for manufacturing and employment are ra-
ther good. In the past years there has been a growing interest in welding efficiency as
a solution to meet new qualifications and to reduce general costs. | have obtained the
necessity to create a suitable tool for this use within my extensive work experience.
The calculation of contracting rates is often based on comparison with costs of re-
cently executed work and on post-work calculations, as well as on the use of tacit
knowledge. Contracting welding work may be divided into several phases, such as
sawing, cutting, punching, assembly and welding. By calculating the cost of every
phase individually, it is easy to find out the actual final cost of any executed contract-
ing work which can be used as a reference in a new cost estimate calculation. The
most emphasis in the implementation of this tool was given to affordability and to
ease of use.
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1 JOHDANTO

Suomen metalliteollisuuden nakymat tyolaisyyden kannalta ovat melko hyvét, koska
teollisuuden tuotannosta noin puolet menee vientiin. Ala kuitenkin el&& murrosvai-
hetta materiaalien, laitteiden ja tuotantotekniikoiden koko ajan parantuessa. Metalli-
teollisuus tulee tulevaisuudessakin olemaan merkittava tyollistaja suurien ik&polvien
siirtyessa elakkeelle. Viime vuosina on kasvanut mielenkiinto hitsaustalouteen kas-
vavien vaatimusten ja kustannusten pienentdmisen vuoksi. Uuden teknologian ja ki-
ristyvan kilpailu halvan palkkatason maiden kanssa. Hitsaustuotannon optimointi,
hitsausprosessien valinta tuotantotaloudelliselta nakdkulmalta, sekd kustannuslas-
kelmat hitsaustuotannolle. Oma kokemukseni metalliteollisuudesta on luokkaa 15 -
20 vuotta tdma tuo ndkemyksen alalla vaikuttavaan tilanteeseen. Urakkatarjousten
osalta minuakin on tydelamanvarrella l&dhestytty kysymalla: viitsisitkd katsoa kuin-
ka kauan tdmén tyon hitsaus kestdd”. Kyselyt ovat urakkalaskentaohjelman toteutuk-
seen johtaneita asioita. Ohjelman pitdisi mielesténi olla helppokéyttdinen ja edulli-

nen.

2 HITSAUS

20 TAUSTAA

Metallialan kehitysnadkymat ovat pitkélla tahtayksella hyvat. Varsinkin perinteiseen
metalliteollisuuteen tarvitaan paljon uusia osaajia. Myds metallialan yritysten maaréan
voidaan olettaa kasvavan. Metalliala on muutenkin mainettaan monipuolisempi.
Esimerkiksi tuotantotekniikan kehittyessa jatkuvasti alan tyontekijoiden tyonkuva
eldd murroksessa. Metallialaan kuuluu koneiden ja laitteiden toiminnan ja rakenteen
tuntemus, piirustusten lukutaito sek& tyokalujen hallinta. Alalla edellytetdan erilais-
ten valmistustekniikoiden osaamista ja asennus- ja kokoonpanotdiden hallitsemista
seka kaytto- ja kunnossapitotaitoja. Eras edelld kuvatun kaltaista metallialan konei-
den ja laitteiden toiminnan tuntemusta seka tyokalujen hallintaa edellyttava toiminto

on hitsaus. Sita kaytetddn uusien tuotteiden valmistamisessa ja erilaisten vaurioiden



korjauksissa. Tyypillisid korjaushitsaussovelluksia ovat erilaisten repedmien ja hal-
keamien hitsaaminen ja valuvikojen korjaaminen. Uusia tuotteita valmistettaessa
yleisia sovelluskohteita ovat erilaisten levyjen, putkien ja palkkien liitokset.
Voidaan siis todeta hitsauksen olevan seka toiminnoiltaan etta kohteiltaan monipuo-
lista. Kohteiden monipuolisuus nostaakin hitsauspalveluita tarjoaville yrityksille

melkoisia haasteita.

2.1 HITSAUKSEN TOTEUTUS

Hitsaus on kahden tai useamman kappaleen liitdmista yhteen energiaa ja liséainetta
kayttdmalla. Lisdaineita on materiaalien koostumukseen ja rakenteeseen sopivia
vaihtoehtoja. Kaarihitsaus menetelmid ovat MIG-, TIG-, puikko-, plasma-, jauhekaa-
ri- ja kaasukaarimuottihitsaus. Kaarihitsauksen etuja ovat menetelmasta riippuen lait-
teiston edullisuus, saatavuus ja siirrettavyys. Kaarihitsauksella voidaan hitsata kaik-
kia tarkeimpia metalleja. Kaarihitsauksella saavutetaan suhteellisen pieni lammaon-
tuonti ja kapea hitsi. Termit MIG ja MAG tulevat englanninkielisista sanoista Metal-
Arc Inert Gas Welding ja Metal-Arc Active Gas Welding. Usein néisté hitsauspro-
sesseista kaytetaan vain yhté yleisnimitysta Mig-hitsaus. MIG/MAG-hitsaus eli me-
tallikaasukaarihitsaus on kaasukaarihitsausprosessi, jossa valokaari palaa suojakaa-
sun ympéaréimana hitsauslangan ja tyokappaleen valisséa. Sula metalli siirtyy pieniné
pisaroina langan paasta hitsisulaan. Langansyottolaite syottaa tasaisella nopeudella
hitsauslankaa hitsauspistooliin ja siita edelleen valokaareen. Hitsaaja valitsee hitsaus-
laiteesta virran / lisdainelangan syotténopeuden kyseisille materiaaleille sopivaksi ja
ammatintaitonsa osalta / WPS-maarayksen mukaan pitéa kuljetusnopeuden oikeana.
MIG/MAG-hitsausta kéytetadn lahes kaikkialla hitsaavassa teollisuudessa, mm. maa-
talouskoneita, metsékoneita, kuljetusvalineitd, laivoja, terasrakenteita ja paineastioita
valmistavassa teollisuudessa. Se on tyypillisesti myds ohutlevyja hitsaavan teollisuu-
den prosessi, mm. autokorjaamot ja autoteollisuus. /2/

Kappaleiden muoto ja koko vaikuttavat hitsaustyon suorittamiseen huomattavasti,
missé asennossa kappaletta voidaan hitsata. Markkinoilla télla hetkelld olevat kasitel-
typOydat myos helpottavat hitsauksen toteutusta. Koska kappale kiinnitetd&n poytaan
ja poytédéd kaantamalla / pyorittamalla saavutetaan optimaalinen hitsausasento ndin

voidaan nostaa tuottavuutta huomattavasti samalla koska hitsaajan tyéergonomia pa-



ranee. Suunnieluvaiheessa olevaa kappaletta pitéisi myos tarkastella hitsaajan nako-

kulmasta hitsaustyon suoritusta ajatellen.

2.2 HITSAUSASENNOT

PAITTAIS- JA PIENAHITSIT

Hitsausasennoista kaytetddn nimikkeitd: jalkohitsaus, pystyhitsaus, vaakahitsaus ja

lakihitsaus. Jalkohitsaus on yleisin hitsasento jonka totutus on asennoista nopein ja

vahiten virheherkk&. Pystyhitsin toteutuksessa hitsaaja hitsaa kappaleet hitsauspis-

toolia liikuttaen alhaalta ylospain tai ylh&éltd alas, samaan aikaan tehtdvan levitys-

liikkeen kanssa. Virheherkkyys tdssa asennossa on hieman suurempi jalkosaumaan

verrattuna. Vaakahitsissa hitsattava sauma on vaaka-asennossa. Hitsaus tapahtuu si-

vusuuntaan ja on eritdin virheherkk& hitsausasento. Lakisauman hitsaus tapahtuu

ylospdin, toteutus jalkosaumaa vastaava. Yl6spéin hitsaus vie enemman aikaa kun

jalkoasento. Pienahitsi on erilainen liitoksen osalta kuin paittaishitsi. Kappale kiinni-

tetaan toisen kappaleen kylkeen kiinni.

PAITTAISHITSI T
PA Jalkohitsaus PC Vaakahitsaus PG Pystyhitsaus

alaspain

PF Pystyhitsaus
ylospain

PE Lakihitsaus

hitsausasentojen nimitykset paittaisliitoksissa

4

PA Jalkohitsaus PB Alapienahitsaus = PG Pystyhitsaus
alaspain

FPIENAHRIISIHI

PF Pystyhitsaus
yléspain

PD Ylapienahitsaus

hitsausasentojen nimitykset pienahitsauksessa



2.3 HITSAUSSAUMOJEN KOKO

Hitsaussauman koko ilmoitetaan a-mittana, tasa- tai kupuhitsind. Pienahitsauksissa a-
mitta on hitsin poikkileikkaukseen piirretyn suuriman tasakylkisen kolmion korkeus.
Hitsaussauma on joko tasa - tai kupuhitsi. Péittéishitsauksessa a-mitta muodostuu
levyn vahvuuden perusteella ja my6s sen toteutus voi olla tasa - tai kupuhitsi. Ohjel-
massani kaytan kupuhitsid saumakoon tarkkailussa. Sauman koon riittdvan a-mitan,
muodon ja lujuuden on suunnittelija laskenut ja se ilmoitetaan piirustuksissa hit-

sausmerkintdiden yhteydessa. Ohjelmassani paneudun v-hitsiin ja pienahitsiin.

Pienahitsi

V-hitsi

V-hitsin - ja pienahitsin muoto



hitsausauman a-mitta

2.4 TARJOUSLASKENTA

Useat tuotteet ostetaan keskenddn kilpailevien tarjousten perusteella eli kilpailutta-
malla, jolloin yleensa hinta ratkaisee. Tarjoushinnoittelu on yrityksille haastavaa, sil-
I& liian alhainen hinta tuottaa tappiota, kun taas liian korkea hinta tietaa sita, etta tyon
tekee joku toinen. Tarjouksen pohjana tulee pitaa yrityksen omia kustannuksia, joten
hinnoittelua pidetddn kustannusperusteisena. Tarjoushinnoittelu vaatii tehokasta kus-
takustannuslaskentaa, koska kustannukset pitaa pystya ennakoimaan nopeasti ja luo-
tettavasti. Tarjouslaskenta on usein yrityksen eniten aikaa vievé toiminto, ja onnis-
tuminen eli tilauksen saaminen on epavarmaa. Monissa tapauksissa tarjouksen kus-
tannusten selvittdmiseksi on otettu toimintolaskenta apuvalineeksi. Kustannusten ar-
vioinnin lisaksi tarjoushinnoitteluun liittyy useita muitakin tekijoitd. Muutamia vai-
kuttavia tekijoitda ovat muun muassa kilpailijoiden tuntemattomat hinnat, yrityksen

tarjousstrategia ja kapasiteetti. /6/

2.5 HITSAUSKUSTANNUKSET

Hitsauskustannus koostuu osittain lisdainemenekistd, joka muodostaa noin (5-10 %)

kustannuksesta. Yrityksessa toteutuvasta kaariajasta / paloajasta (hitsarin tydskentely
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vauhti ja ammatintaito) noin 60—-80% kustannuksista, hitsattavan kappaleen muodos-
ta seké toteutettavasta hitsausasennosta. Hitsauskoneen kayttokustannukset ja ener-
giakustannusten osuus on noin (1-2 %). Urakkalaskeminen yrityksissé usein perustuu
jo tehtyjen téiden hintavertailuun, jalkilaskentaan ja hiljaisentiedon hyvéksi kaytta-
miseen. Hiljaisellatiedolla tarkoitan osaamista, jota ei voida ilmaista luonnollisella
kielelld. Seuraavassa laskentakaavoja kustannusten laskentaan:

Tyokustannus (Ky) muodostuu hitsausainemaaran (M), hitsaajan tydtunnin hinnasta
(Hy), hitsausaineentuotosta (T), seké paloaikasuhteesta (e), tyokustannus lasketaan

kaavalla:

Ky=(M*T)*(100/e)*Hyy,

Tyo6kustannus

Lisdainekustannus (Kj) muodostuu lisdainekustannuksista (Hy;), hitsausjauhekus-
tannuksista (Kja), juuritukikustannuksista (Kju), lisaainekustannus lasketaan kaaval-

la:

K;i=M*(100/N)*H;;

Lisaainekustannus
Suojakaasukustannus (Kg,) muodostuu kertoimesta 0,06 kaasuvirtaukselle, kaasun-

virtauksesta (V), suojakaasunhinnasta (Hs,), suojakaasukustannus lasketaan kaavalla:

Ka=(M*0,06*VV*Hg,)/T

Suojakaasukustannus

Hitsausjauhekustannus (K;,) muodostuu jauheen ominaiskulutuksesta (J), hitsaus-

jauheenhinnasta (Hja), hitsausjauhekustannus lasketaan kaavalla:

Ki=d*M*H,

Hitsausjauhekustannus
Konekustannus (Ky,) muodostuu koneentuntihihnasta (Hy,), konekustannus laske-

taan kaavalla;

Kko=(M/T)*(100/e)*H,

Konekustannukset
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Energiakustannus (Ke,), energian ominaiskulutuksesta (E), energian ostohinnasta
(Hen), energiakustannus lasketaan kaavalla:

Ken=E*M*Hg

Energiakustannus

Kokonaiskustannus (Ky) lasketaan kaavalla:

KH:Kty+KIi+ Ksut Kja+ Kk+Ken

Kokonaiskustannus

14/

Kaariaika (Tka) 0n se aika, jona hitsaaja hitsaa ja on hitsausprosessikohtainen esim.
verrattaessa MIG/MAG-hitsaus ja puikkohitsausta keskenaan (yksi lankakeranvaihto,
monta puikon vaihtoa). Kaariaikaan vaikuttavat railon koko, hitsausasento, hitsaus-

parametrit ja tyokohteesta riippuvat seikat. Kaariaikakustannus lasketaan kaavalla:

Tka=M/T
Kaariaika
14/
Hitsauskustannuksiin vaikuttavia tuotantoaikoja ovat myds, Asetusaika (T,s) joka

kuluu tyon saamiseksi kayntiin. Naitd ovat kappaleenkappaleen asettelu hitsattavaan
asentoon taikka kasiteltypoydalle asettelu. Kaarisivuaika (Ts) joka ei suoranaisesti
liity hitsaukseen mutta vaikuttaa suoritukseen, lankakeranvaihto, kaasupullonvaihto,
suuttimenvaihto ja kuonanpoisto. Kasittelyaika (Tys) késittad kappaleen kiinnitys ja
irrotus ajan ja esivalmistelun. Apuaika (Tap) aika jota ei voida suoranaisesti liittdé
hitsausaikaan. Vaiheaika (T,,) on ndiden summa joka siis vaikuttaa toteutuvaan hit-

sauskustannukseen. Vaiheaika lasketaan kaavalla:

Tva:Tka+Tas+Tsi+Tk'a+Tap

Vaiheaikakustannus
Vaiheaikakustannuksien vaikutusta en ole ottanut huomioon urakkalaskentaohjelmaa
tehdessani vaikutus vahainen noin. 1-2 %:tia. Paloaikasuhde (Ts) on kaariajan ja

hitsaustyohon kéytetyn kokonaisajan valinen suhdeluku (e)lasketaan seuraavasti:
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e:Tka/Tva

Paloaikasuhde
14/

3 URAKKALASKELMAOHJELMA

3.0 MARKKINOINTITUTKIMUS

Markkinointitutkimuksen avulla 1&ahdin suunnittelemaan urakkalaskentaohjelman to-
teutusta. Tutkimuksen tein nettikyselyna.

Markkinointikyselyyn vastasi 26 henkild, joista 18 oli kiinnostunut hitsauksen tar-
jouslaskentaohjelmasta ja 20 jatti yhteystietonsa myohemmin toteutettavaa yhtey-
denottoa silméll& pitden. 6 vastanneista ei ollut kiinnostunut kyseisestd ohjelmasta,
mutta vastasi kyselyyn. Kyselylomake oli toteutettu siten, ettd vastanneilla oli mah-
dollisuus esittdd omin sanoin toiveita niistd asioista, joita hitsauksen urakkatarjous-
laskentaohjelman pitéisi sisaltdd. Loput kysymyksista oli laadittu siten, ettd vastan-
neilla oli mahdollisuus valita yksi tarjotuista vaihtoehdoista. Esitettyja toiveita urak-
katarjouslaskentaohjelman siséllosta oli hyvin paljon ja ne toimivat hyvéana lahtékoh-
tana lopullista ohjelmaversiosta kehitettdessa. My0Os ne vastaukset, joissa valittiin
yksi vaihtoehto monesta, antavat tukea ohjelman suunnittelulle ja sen kehittamiselle.
(LITE 1). Kotimaan ja Pohjoismaiden markkinoilla huomioitavia kilpailijoita kysei-
selle ohjelmalle on useita, suomalainen Carelsoft Oy, norjalainen e-Weld, yhdysvalta-
lainen Mruchek Welding Engineering ja globaali suuryritys ESAB, joka operoi viidella
eri maantieteellisella alueella. Hitsauksen urakkatarjouslaskentaohjelman tarkeimmat
kohdemarkkinat ovat aluksi kotimaan markkinat ja jatkossa keskeisimmat muiden Poh-
joismaiden markkinat. Tuotteen potentiaali kotimaan ja muiden keskeisimpien Pohjois-
maisten markkinoiden ndkokulmasta on kuitenkin Kiistaton, koska asiakasyrityksien
mé&é&ra on kohtuullinen ja maarén voidaan jopa odottaa olevan hienoisessa kasvussa lahi-

tulevaisuudessa. /1/
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3.1 TOTEUTUNUT URAKKALASKUOHJELMA

Tutkimuksen perusteella 96 % vastanneista piti kustannuslaskentaohjelmaa tarpeelli-
sena hitsaustOiden osalta. Toteuttamani ohjelma on tehty kustannussaastoa silmalla-
pitden Excel ohjelmalla, MAG-taytelankahitsaukselle koko 1.2 mm esim. OK Tub-
rod 15.15. /5/ Ohjelman valmistumisvaiheessa laskin eri saumakokojen kuutiotila-
vuudet yhtd metrid kohden ja siihen kuluvan lisdaineen menekin. Tarkoitukseni on
tehdd myos puikohitsaukselle ohjelma. Toteuttamassani ohjelmassa yritys syo6ttéda
hitsauksen tuntihinnan, lisdainekustannusten hinnan, hitsattavan sauman metrimaara,
joka saadaan tarjouskyselyn mukana tulleista piirustuksesta seka yrityksessé toteutu-
vasta kaari- / paloajasta ohjelman sarakkeisiin. Ohjelma laskee kustannusten hinnan
jonka jélkeen valitaan oikea saumankoko ja nahddan kustannus hinta. Olen esimer-
kin vuoksi syottanyt arvot ohjelmaan, tuntihinnaksi 10€, lisdainekustannuksiin 10€,
saumanmadraksi 20m ja kaariajaksi 0,3h kokonaiskustannukset nakyvat ohjelman
sivulla. Urakkalaskentaohjelma helpottaa arvioitavien tarjouskyselyiden lapimenoai-
kaa hitsaustyon osalta.



HitsiX-urakkalaskentaohjelma v1.1

MAG-Taytelankahitsaus 1.2 mm
Yrityksen Hitsauksentuntihinta 10,00 €/h
Yrityksen lisdainekustannukset 10,00 £/ke
Hitsattavan sauman pituus 20,00 m
Kaariaika [ paloaika 0.3 h
V-railo/jalke/piena
asmm
Tydkustannus 60 €
Lisdainekustannus 26 €
Kokonaiskustannus 86 €
a 6mm
Tydkustannus 60 €
Lisdainekustannus 34 €
Kokonaiskustannus 94 €
admm
Tydkustannus 60 €
Lisdainekustannus 62 £
Kokonaiskustannus 122 €
a 10mm
Tydkustannus 60 €
Lisdainekustannus 120 €
Kokonaiskustannus 130 €
al2mm
Tydkustannus 60 €
Lisdainekustannus 140 €
Kokonaiskustannus 200 €

Laskentaohjelma sivu 1 /3/




¥rityksen - Hitsauksentuntihint:

Yrityksen lisdainekustannuksei

Hitsattavan sauman pituus

Kaariaika [ paloaika
V-railo/pysty

a smm

TyGkustannus

Lisdainekustannus

Kokonaiskustannus

a bmm
TyGkustannus
Lisdainekustannus
Kokonaiskustannus

a amm
TyGkustannus
Lisdainekustannus
Kokonaiskustannus

a 10mm
TyGkustannus
Lisdainekustannus
Kokonaiskustannus

al12mm
TyGkustannus
Lisdainekustannus

Kokonaiskustannus

10,00 €/h

10,00 €/kg

20,00 m
0,3 h

60 €
38 €
08 €

60 €
50 €
110 €

60 €
76 €
136 €

60 €
136 €
196 €

60 €
170 €
230 €

Laskentaohjelma sivu 2 /3/
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Yrityksen  Hitsauksentuntihint:

¥rityksen lisdainekustannukset

Hitsattavan sauman pituus

Kaariaika [ paloaika
V-railo/vaaka

a smm

TyGkustannus

Lisdainekustannus

Kokonaiskustannus

a bmm
Tydkustannus
Lisdainekustannus
Kokonaiskustannus

A Bmm
TyGkustannus
Lisdainekustannus
Kokonaiskustannus

a 10mm
Tydkustannus
Lisdainekustannus
Kokonaiskustannus

al2mm
TyGkustannus
Lisdainekustannus
Kokonaiskustannus

10,00 €/h

10,00 €/kg

20,00 m
0,3 h

66 £
35,2 €
101,2 €

60 €
58 €
118 €

60 €
88 €
148 €

60 €
152 €
212 €

60 €
190 €
250 €

Laskentaohjelma sivu 3 /3/
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¥rityksen - Hitsauksentuntihint

Yrityksen lisdainekustannuksei

Hitsattavan sauman pituus

Kaariaika [ paloaika
V-railo/laki

amm

Tydkustannus

Lisdainekustannus

Kokonaiskustannus

abmm
TyGkustannus
Lisdainekustannus
Kokonaiskustannus

a&mm
Tydkustannus
Lisdainekustannus
Kokonaiskustannus

a 10mm
TyGkustannus
Lisdainekustannus
Kokonaiskustannus

al2mm
Tydkustannus
Lisdainekustannus

Kokonaiskustannus

10,00 €/h

10,00 €/kg

20,00 m
0,3 h

60 €
39 €
99 €

60 €
32 €
112 €

B0 €
84 €
144 €

60 €
148 €
208 €

B0 €
180 €
240 €

Laskentaohjelma sivu 4 /3/

17
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3.2 OHJELMAN ANALYSOINTI

Ohjelman tuloksia tarkastelemalla selvidd hitsattavien saumojen kokonaiskustannus.
Kyseisestd ohjelmasta on myos helppo vertailla eri hitsausasentojen kustannuksia
keskendan. Hitsausasentojen osalta voidaan todeta vaakasauman olevan kallein toteu-
tusasento, jalkiosauman edullisin. Huomioitavaa on myds materiaalin vahvuus, joka
on myos vaikuttava tekijé hitsauskustannuksiin. Kyseinen ohjelma helpottaa urakka-
tarjouksien ldpimenoa huomattavasti hitsaustyon kustannusten laskemisen osalta.

Ohjelman helppokayttdisyys on myds suuresti vaikuttava tekija kayttoa ajatellessa.

3.3 YHTEENVETO

Voidaan siis todeta hitsauskustannusten urakkatarjousvaiheessa oleva melkoista ar-
papelid. Hitsauskustannusten laskeminen on erittdin haastavaa, monien eri asioiden
vaikutusten nostaessa hitsauskustannuksia seké urakkatarjouskyselyiden kiireellisyy-
den vuoksi. Jalkilaskentaperiaate on oikeastaan ainoa oikea tapa ratkaista tdma on-
gelma.

Kehittdmani ohjelman tarkoitus on helpottaa urakanlaskemisesta aiheutuvia aikatau-

lutus ja hinnoittelussa syntyvid ongelmia ja helpottaa tarjousten laskemista.
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Viestintaprojektin aiheena oli Pasi Valtalan opinnédytetydhon liittyva markkinointi-
kysely, joka toteutettiin yrityksille s&éhkopostilla l&hetetyn kyselylomakelinkin avulla.
Sahkopostiosoitteet etsittiin Internetista yritysten kotisivuilta. Kohteena olivat paa-
asiassa pienet seka keskisuuret yritykset. Saatuja kyselyvastauksia hyddynnetéan Pa-
si Valtalan opinndytetydné suorittaman hitsauksen urakkatarjouslaskentaohjelman
kehittamiseen. Projekti onnistui saatujen vastauksien muodossa, mutta kehitettavaa-
kin jéi kyselyn toteutustapaan.
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1. JOHDANTO

Taman viestintaprojektit kurssiin liittyvan markkinointikyselyn tarkoituksena oli kar-
toittaa erilaisien pienien ja keskisuurien konepaja-alalla toimivien yritysten kiinnos-
tusta ja tarvetta hitsauksen urakkatarjouslaskentaa varten kehitettdvaan tietokoneoh-
jelmaan. Kyselyn toteuttamiseksi laadittiin yrityksien edustajille lahetettdva séahko-
postiviesti, johon liitettiin linkki oppilaitoksen kéayttaman e-lomake-palvelun avulla
laadittuun kyselylomakkeeseen. Kyselyn toteuttamisajankohdan aikana taytetyt kyse-
lyvastaukset analysoitiin ja niistd koostettiin yhteenveto projektin kontaktitunneilla

esitettdvaksi. Pasi Valtalan opinndytety6hon taustatutkimusaineistona kaytettavaksi.



2. ALOITUS

Viestintaprojektin-kurssin ensimmaiselld kontaktitunnilla esiteltiin toteutettavat pro-
jektit ja Pasi Valtalan opinnaytetyohon liitettavéksi toteutettava markkinointikysely
oli yksi niista.

Projekti aloitettiin suunnittelemalla toteutettavat vaiheet, joita olivat
1. Kyselyn toteutustavan valinta
2. Yrityksille lahetettava kyselyyn liittyva séhkopostiviesti, johon lisattiin kyse-
lylomakkeeseen viittaava linkKi
E-lomakkeen avulla laadittu kyselylomake
Yritysten sahkopostiosoitteiden etsinté niiden kotisivuilta

Sahkopostiviestien lahetys

o 0o > w

Kyselyn kestoajan puolessa valissé lahetettavéan kyselyyn vastaamisesta muis-
tuttavan sdhkopostiviestin laadinta

7. Kyselyyn vastaamisesta muistuttavan viestin laadinta

8. Vastausajan umpeutumisen jalkeen saapuneiden vastausten tarkastus

9. Vastauksien perusteella tehtdva yhteenveto saapuneista vastauksista

10. Projektin tulosten esitys ja raportin palautus sek& projektiin kdytetyn ajan ra-

portointi

Vaiheiden laatimisen jalkeen sovittiin projektin tydnjaosta sekéd sen toteutusaikatau-

lusta.

3.  TOTEUTUS

3.1. Toteutustavan valinta

Markkinointikyselyn suorittamiseksi paatettiin toteutustavaksi valita yrityksille l&he-

tettava sahkopostiviesti, jossa oli mukana linkki varsinaiseen kyselylomakkeeseen.



3.2.  Séhkopostiviesti

Lahetettava viesti laadittiin siten, etté siind kerrottiin kyselyn tavoitteesta, toteuttajis-
ta seka tavasta, miten kyseinen séhkopostiosoite oli hankittu.

3.3.Kyselylomake

Kyselylomake toteutettiin  oppilaitoksessa yleisesti kaytettavalla E-lomake-
ohjelmalla. Sen avulla lomakkeeseen méériteltiin ne asiat, joista oli tarkeétd saada

lisatietoa hitsauksen urakkalaskentaohjelman toteuttamiseksi opinnaytety6né.

3.4.Yritysten sahkopostiosoitteet

Kyselyn toteuttamiseksi halutulla tavalla oli tarkeatd 16ytaa eri yrityksien ja niiden
avainhenkildiden sahkopostiosoitteita viestin lahettamiseksi. Téssé vaiheessa apuna
kaytettiin Internetid, josta etsittiin pienien ja keskisuurten metallialan yritysten ko-
tisivuja. Kotisivujen kautta etsittiin yritysten tuotannosta tai suunnittelusta vastaavien
henkildiden sahkopostiosoitteita. Yritykset pyrittiin valitsemaan siten, ettd niiden

toimialaan kuului erilaisten kokoonpanojen valmistus hitsausta hyvaksi kayttamalla.

3.5.Sédhkopostiviestien lahetys
Ensimmaiset sahkopostiviestit kyselyyn valituille yrityksille lahetettiin 10.11.2011.
Vastaamisaikaa annettiin hieman yli kaksi viikkoa 26.11.2011 asti. Valituista s&éhko-

postiosoitteista kaksitoista palautui takaisin virheellisena.

3.6.Muistutusviestit

Koska kyselyyn vastaamisaika oli yli kaksi viikkoa, paatettiin lahettdd muistutussah-
kdpostit muistuttamaan kyselyyn vastaamisesta. Lahetetty viesti muotoiltiin siten,
ettd se muistuttaisi kyselyyn vastaamisesta ja samalla korostaisi saatujen vastausten

tarkeyttd. Muistutussahkopostit lahetettiin yrityksille 21.11.2011.

3.7.Kyselyvastaukset



10.11. — 26.11.2011 toteutettuun markkinointikyselyyn saapuneet vastaukset tarkas-
tettiin ja niiden pohjalta laadittiin graafinen yhteenveto esitettavéksi kontaktitunneil-
la. Saapuneiden vastausten perusteella markkinointikyselyn tilaaja voi kehittaa tuo-

tettaan vastaamaan yritysten tarpeita.

4.  TULOKSET

Markkinointikyselyyn vastasi 26 henkild4, joista 18 oli kiinnostunut hitsauksen tar-
jouslaskentaohjelmasta ja 20 jatti yhteystietonsa myohemmin toteutettavaa yhtey-
denottoa silmélla pitden. 6 vastanneista ei ollut kiinnostunut kyseisestd ohjelmasta,
mutta vastasi kyselyyn. Kyselylomake oli toteutettu siten, ettd vastanneilla oli mah-
dollisuus esittdd omin sanoin toiveita niist4 asioista, joita hitsauksen urakkatarjous-
laskentaohjelman pitéisi sisaltdd. Loput kysymyksistd oli laadittu siten, ettd vastan-

neilla oli mahdollisuus valita yksi tarjotuista vaihtoehdoista.

Esitettyja toiveita urakkatarjouslaskentaohjelman siséllostad oli hyvin paljon ja ne
toimivat hyvané lahtokohtana lopullista ohjelmaversiosta kehitettdessad. Myds ne vas-
taukset, joissa valittiin yksi vaihtoehto monesta, antavat tukea ohjelman suunnitteli-

jalle sen kehitysvaiheessa.

S. YHTEENVETO

Markkinointikyselyn toteuttaminen projektiluontoisena etukéteen esitettyjen toivei-
den mukaisesti on haastavaa. Toteutustavan valinta, kyselylomakkeen laadinta, vies-
tien laatiminen ym. asiat tuntuivat aluksi yksinkertaisilta ja helpoilta. Totuus on kui-

tenkin toisenlainen.



Kohderyhmén maarittdminen ja oikeille henkil6ille suunnatun kampanjan toteutta-
minen vie oman aikansa. Sahkoisesti toteutettavassa kyselyssa pitéisi erottua massas-
ta saadakseen vastaanottajat huomioimaan heille tullut s&éhkdpostiviesti sekéd saada
heidat vakuuttuneeksi siitd, ettei kyseessd ole mahdollisesti harmillinen roskaposti-
tai viruksenkantajaviesti. My0s viestin sisédltdmaan sanomaan tulisi kiinnittdd huo-
miota valitsemalla ké&ytettdvat sanat ja sanamuodot mahdollisimman huolellisesti ja

tarkasti. Viestin lukijalle pitaisi myyda ajatus, etta tahan kannattaa vastata.

Markkinointikyselymme onnistui omalla tavallaan, koska kyselyvastausten perusteel-
la saatiin tietoa yritysten tarpeista hitsausurakoita laskettaessa ja sité kautta urakka-
tarjouslaskentaohjelmaa kehitettdessa. Kiinnittdmalla hieman enemman huomiota
ldhetetyn viestin sanalliseen muotoiluun ja ulkoasuun seka viestin otsikkoon, kyselyn

antamat tulokset olisivat voineet olla paremmat.

Toteutettavaan projektiin varattu aika kului yllattdvan nopeasti, silla osa vaiheista vei
enemman aikaa kuin etukateen oli arvioitu. Sdhkdpostiosoitteiden etsiminen Interne-
tin kautta yritysten kotisivuilta oli hankalaa, silld& monet yritykset ovat panostaneet
yllattavan vahan kotisivuihinsa seka niisté 10ytyviin tietoihin. Hienoiltakin kotisivuil-
ta ei valttamatta 16ytynyt muuta yhteystietoa sahkopostin valityksella lahestyttavéksi
kuin tyyliin info@yritys.fi. Nykyaikaisella sahkdisen markkinoinnin aikakaudella
pitaisi yrityksen kotisivut olla kunnossa seka niilta 16ytyvén tiedon ajankohtaista.
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