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Kuva 1. Helsingin telakka-alue kesalla 2020

Niko Rautiainen ja Juha-Pekka Keltanen

Omistajat ja rakennettavat laivatyypit ovat vaihtuneet vuosien var-
rella. Helsinki Shipyard Oy aloitti toimintansa toukokuussa 2019
telakan siirryttya Algador Holdingsin omistukseen. Helsinki Shipyard
Oy:n paatuotteiksi on valittu matkustajalaivat ja erikoisalukset. Tela-
kan tilauskannassa on kolme kappaletta tutkimusmatkaristeilijoita
Swan Hellenic -varustamolle. Laivat tarjoavat matkustajilleen paasyn
arktisten alueiden vaikeasti saavutettavien luonnon aarteiden aarelle.
Helsingin telakka paasee yhdistamaan laivojen suunnittelussa ja ra-
kentamisessa matkustajalaiva- ja jadosaamisensa.

Kehittyvat taloudet ovat perinteisesti luoneet teollisia tydpaikkoja
rakentamalla telakoita. Eurooppalaisille telakoille Kilpailu erityisesti
aasialaisten uudempien telakoiden kanssa on tarkoittanut painetta
erikoistumiseen ja toiminnan jatkuvaan kehittamiseen. Telakoiden
pudotuspeli onkin ollut ajoittain kovaa. Helsinki Shipyard Oy sijait-
see Helsingin keskustassa. Telakka-alueen koko ja sijainti asettavat
toiminnalle vaatimuksia, jotka telakka on pyrkinyt kaantamaan Kkil-
pailuedukseen ja tahan pyrkimykseen panostetaan myods jatkossa.
Telakan on otettava toiminnassaan huomioon naapurusto esimerkiksi
tydmenetelmien valinnassa. Helsingin telakka onkin ollut edellakavija
mm. liuotinvapaiden laivamaalien kayttoonotossa.

Helsingin telakan toiminta on muuttunut lahes kaikki toiminnot
kasittavasta telakkayhtiosta kohti yha selkeampaa kokoonpanotelak-
kakonseptia. Telakalta on vuosien varrella ulkoistettu mm. konepaja,
puutyopaja ja lohkotuotanto. Telakan omaa organisaatiota on viime
vuosina kehitetty erityisesti suunnitteluvaiheen konseptikehitys- ja
perussuunnitteluorganisaatiota vahvistamalla.

Espoon Otaniemen Aalto-yliopistolla on korkeatasoista meritek-
niikan ja arktisen teknologian opetusta ja tutkimusta. Samalla kam-
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Kuva 2. Suomen telakoiden kehityspolkuja.
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pusalueella myos VTT tutkii arktista meri-
teknologiaa seka vastuullista merenkulkua
ja alykasta laivateknologiaa. Lisaksi paa-
kaupunkiseudulla toimii useampi alan joh-
tava jarjestelmatoimittaja ja johtava laiva-
suunnittelutoimisto. Yhteistyo oppilaitosten,
tutkimuslaitosten ja alan johtavien jarjestel-
matoimittajien kanssa on merkittavassa
roolissa kokoonpanotelakan toiminnassa ja
kehittamisessa.

Viime aikoina tuotannon kehittaminen on
painottunut parantamaan logistiikkaa ja va-
rustelutdiden pajatoimintoja, joihin telakan
rajallinen pinta-ala ohjaa kehitystoimintaa
luontevasti. Materiaalitoimitusten on tultava
juuri oikeaan aikaan ja oikealaatuisina. Jotta
tassa onnistutaan, tulee myds yhteiskump-
paneiden prosessien olla kunnossa.

Helsingin telakalla on hieno historia lai-
vanrakennusta mullistaneiden innovaatioi-
den kehittamisessa ja kayttoonotossa. Nyt
kehitysloikkaan tarjoaa mahdollisuuden "di-
gitalisaatio”, joka tulee muuttamaan lahes
kaikkia toimialoja - myos Helsingin telakkaa.
Helsinki Shipyardin |ahiajan suurin tuotta-
vuusloikka saavutetaan 3D-suunnittelujar-
jestelmien ja tuotannon ohjausjarjestelmi-
en kehitystyolla seka naiden jarjestelmien
paremmalla integroinnilla. Odotettavissa on
mm.:

parempaa suunnittelun laatua ->

vahemman muutoksia/kerralla oikein

tarkempaa seurantaa ja oikea-
aikaisempia materiaalitoimituksia

-> ei tuotantokatkoksia ja

vahemman sitoutunutta paaomaa

varastomateriaalissa

parempia raportteja -> tarkempi

tilannekuva ja parempi toiminnanohjaus

osa paatetyodsta voidaan automatisoida
ja paallekkaisia prosesseja karsitaan

-> vahemman ei-jalostavaa tyota ja

inhimillisia virheita

Kuva 4. MS Minervan 3D -laivamalli.

Kuva 3. Tutkimusristeilija SH Minerva.

Vaihe 1

HELSINKI SHIPYARD, Finland
Lohkotoimittaja(t)

Kuva 5. Kaavio Helsinki Shipyardin toimintatavasta.

Kuvassa 4 on esimerkki 3D-laivamallista.
Samassa mallissa on seka runko- etta va-
rustelusuunnittelumalli. Malli sisaltaa myos
paljon tuotetietoa, jota telakan uusi toimin-
nanohjausjarjestelma hyddyntaa.

Lohkotoimitukset ovat yksi telakan tarkeim-
pia hankintakokonaisuuksia. Ne ovat selke-
asti isoin yksittainen alihankittava kokonai-
suus. Lohkot hankitaan kuumavarusteltuina
ja maalattuina. Ulkoalueiden viimeinen maa-
lauskerros jaa usein Helsingin telakalle suori-
tettavaksi viimeistellyn lopputuloksen takaa-
miseksi ennen laivan luovutusta.

Tulitéiden maara telakalla pyritaan mi-
nimoimaan. Tulitéiden minimoimiseksi ali-
hankittujen lohkojen mittatarkkuutta ja kuu-
mavarusteluastetta kehitetaan yhdessa
lohkotoimittajan kanssa. Telakan ulkopuo-
lella sulatetaan noin 60-70 % hitsauslisaai-

Vaihe 2

Lohkomag:
laus

Vaihe 3

neesta. Tama on tarkoittanut panostamista
yhteistyokumppanien valintaan ja alihankit-
tujen toimitusten valvontaan.

Telakka on ulkoistanut myos merkittavan
osan erilaisia hitsattavia varustelutoéita. Ko-
neikkoja, putkipaketteja, hyttimoduleja jne
valmistetaan telakan ulkopuolella ja toimi-
tetaan telakalle asennettavaksi. Useimmat
laivan jarjestelmat kuten ilmastointi, hissit,
propulsio, jateveden kasittely jne. hankitaan
jarjestelmatoimittajilta, jotka toimittavat jar-
jestelmien materiaalit telakalle telakan ulko-
puolella esikoottuina kokoonpanoina. Sisus-
tusalueet hankitaan kokonaistoimituksina
avaimet kateen periaatteella toimittajilta,
jotka vastaavat tyokuvista ja asennuksista
telakalla. Nama toimittajat tekevat paljon
esivalmisteita telakan ulkopuolella.

Lohkovalmistajat auditoidaan Helsinki Shi-
pyardin toimesta ennen sopimuksenmukai-
sen alihankintatyon aloittamista. Auditoinnil-



Kuva 6. MS Minervan lohkotuotannon aloitus Helsinki Shipyardin
lohkotoimittajalla 27.4.2020.
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Kuva 8. Tasolohkojen valmistusta lohkotoimittajan tasolohkolinjalla.
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Kuva 10. Lohkotoimittajan maalaushalli. telakalle.




Kuva 12. Varusteltu pumppuhuonelohko. Kuva 13. MS Minervan rungonkoontia Helsinki Shipyardin telakalla.

la varmistetaan lohkovalmistajan kyvykkyys
tayttaa standardin EN 1SO 3834-2 (Metalli-

en sulahitsauksen laatuvaatimukset. Osa 2: HELSINKI

Kattavat laatuvaatimukset) ja Helsinki Shi- SHIPYARD‘\'

pyardin asettamat laatuvaatimukset. Audi- Inspection report

toinnin aikana varmistetaan muun muassa, Handler/ Date Ship no. NB516
etta yleiset laatustandardit, projektikohtaiset mark e v Rep.no|  516IM-2147

laatuohjeet ja -dokumentit ovat saatavilla ja

niita noudatetaan. Lisaksi hitsaus.ja laadun- —

Block limit of 505 + 305/506

valvontahenkiloston patevyydet ja osaaminen Inspection: Block limit of 505 + 305/506
seka laitteiden kalibroinnit tarvittavilta osin Teor -

- . rawing no. D.516.3110.309.004, D.516.3120. D03, D516, . .
tarkastetaan. Tuotantotiloissa suoritettavalla A,es\':,,,,, ; R TiaR R D ML AR

kierroksella varmistetaan, etta hitsauslisaai- System code

neita sailytetaan ja kasitellaan vaatimusten

mukaisesti seka hitsien ja materiaalin jalji- e K
tettavyys on kunnossa. Accepled with ramarks
Menetelmakokeisiin perustuvat hitsaus- X

Rejected: Reason for rejection must be written down as remark

ohjeet ja yhteenveto kaytetyista lisaaineista
hyvaksytetaan projektin laivaluokituslaitok-

sella ennen tuotannon aloitusta. Samoin hit- 1) .
non e i, Cab, : r
saajat tulee olla patevoitetty standardin EN = bip oo ding qree ¢mg M{j IW/

[

IS0 9606-1 (Hitsaajan patevyyskoe. Sulahit- 2, Fr. % b u&kw oot d UTL23Y
saus. Osa 1: Terakset) tai luokituslaitoksen 3. Er. é E |:;i‘5& ‘hif e —#wﬁ-gq{@.{,
saantojen mukaan. Kaytannossa aina lohko- .
valmistaja on myos jo valmiiksi EN ISO 3834- 4 Cound
2 mukaan sertifioitu kolmannen osapuolen, [ fﬂét&’.ﬂ ]&J = é?
esimerkiksi laivaluokituslaitoksen toimesta.
Niinpa suuremmilta yllatyksilta auditointivai-
heessa usein valtytaan.

Lohkoalihankintasopimuksen jalkeen
maaritellaan lohkovalmistuksen toteuttaval-
le yritykselle Helsinki Shipyardin valvonta-
resurssit. Lohkoalihankintasopimuksen val-
vonta tapahtuu lohkoalihankintaan erikseen
nimetyn projektirynman (Site teamin) ja sille
nimetyn vetajan (Site Manager) toimesta.
Site Manager toimii Helsinki Shipyardin vi-

rallisena edustajana ja Site teamin esimie- £ 4. 0% = =

hena tydkohteessa. Site teamin kokoonpa- S 28./12020 %/ﬁ#a’n /[.y.‘}-,;é/
no muodostuu normaalisti vetdjasta eli Site Class society e . W 1610 ,.;({\Qg,\(},(
Managerista, lohkojen terastyontarkastajas- Authority/Other )

ta, varustelutyontarkastajasta ja maalaus-
tarkastajasta. Laivalohkojen tarkastuksiin
lohkovalmistajalla osallistuvat Helsinki Shi-
pyardin edustajien lisaksi, luokituslaitoksen
jalaivatilaajan edustajat. Tarkastuksista teh- Kuva 14. Esimerkki Helsinki Shipyardin rungonkoonnissa kéytettavésta tarkastuspoytéakirjasta.




daan poytakirja ns. "myyntiraportti”, johon
mahdolliset poikkeamat ja huomautukset
kirjataan. Korjaavien toimenpiteiden jalkeen
suoritetaan uusintatarkastus ja huomautuk-
set/poikkeamat kuitataan tehdyiksi.
Laivanrakennuksen terastyonstandardi
IACS no. 47 toimii yleisena valmistuksen laa-
tustandardina, joka antaa ohjeistusta tyypil-
liselle rakennustavalle ja asettaa raja-arvoja
rakenteiden kohdistuksille, suoruuksille, mit-
tatarkkuudelle seka laadulle. Lisaksi laiva-
projektin perussuunnitteluvaiheessa tehdaan
projektikohtaisia laatudokumentteja, joissa
muun muassa maaritellaan tarkastusmene-
telmat ja minimilaajuudet NDT-tarkastuksille
javiimeistelyasteet pintakasittelylle. Kokoon-
panotelakkakonseptissa yksi tarkeimmista
alihankintana tehtavien suurlohkojen laatu-
asioista on mittatarkkuus. Helsingissa teh-
tava laivan rungonkoonti vaikeutuu huomat-
tavasti, jos suurlohkojen mittatarkkuudessa
on heittoja. Valmiiksi hitsattujen rakenteiden

avaaminen ja uudelleen kohdistaminen seka
muutostdiden tekeminen aiheuttaa turhia
kustannuksia ja voi viivastyttaa aikatauluja
huomattavasti.

Helsinki Shipyard Oy on erikoistunut vaati-
vien matkustaja- ja erikoislaivojen rakenta-
miseen, joiden suunnittelu ja rakentaminen
vaatii korkeaa ammattitaitoa. Telakka toimii
ns. kokoonpanotelakkakonseptilla. Kaikkea
ei enaa tehda itse. Toiminta perustuu hyvaan
yhteistydhon alan johtavien verkostoyritysten
kanssa. Hitsaus tapahtuu suurelta osin telak-
ka-alueen ulkopuolella. Telakan ulkopuolella
sulatetaan noin 60-70 % hitsauslisdaineesta.
Tama on tarkoittanut panostamista yhteistyo-
kumppanien valintaan ja alihankittujen toimi-
tusten valvontaan.

No.47

NoO.  semi-Automatic Welding)

TABLE 9.5 — Typical Butt Weld Plate Edge Preparation Remedial (Manual Welding and

47

(cont) Detail

Remedial Standard

Remarks

Single vee butt, one side

When 5 mm < G = 1.5t mm
{maximum 25 mm), build up gap
with welding on

one or both edges, to “Limit" gap
size preferably to “Standard”™ gap
size as described in Table 8.2

WWhere a backing strip is used, the
backing
strip is to be removed, the weid

gouged, and a sealing weld made.

Different welding arrangement by
using backing material approved by
the Classification Society may be
accepted on the basis of an
appropriate welding procedure
specification.

Limits sce

Table 8.2
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weelding
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When G > 25 mm or 1.5t
whichever is smaller. use insert
plate of minimum width 300 mm.

Af LY

Aim. 300 mm
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Kuva 15. IACS no. 47 esimerkki ylisuuren ilmaraon korjauksesta "butteroimalla” tai

inserttilevylla.

Telakka sijaitsee ainutlaatuisella paikal-
la Helsingin keskustassa. Aalto-yliopistolla
on korkeatasoista meritekniikan ja arktisen
teknologian opetusta ja tutkimusta. Samalla
alueella VTT tutkii arktista meriteknologiaa,
seka vastuullista merenkulkua ja alykasta lai-
vateknologiaa. Lisaksi paakaupunkiseudulla
toimii useampi alan johtava jarjestelmatoi-
mittaja ja johtava laivasuunnittelutoimisto.
Yhteisty6 oppilaitosten, tutkimuslaitosten ja
alan johtavien jarjestelmatoimittajien kanssa
on merkittavassa roolissa kokoonpanotela-
kan toiminnassa ja kehittamisessa.

Helsingin telakalla on tehty lukuisia hie-
noja innovaatioita, joilla on ollut merkitysta
koko toimialan kehitykseen. Telakkatoiminta
Hietalahdessa on saanut taas uutta puhtia
uuden omistajan ja uuden alustyypin myéta.
Telakalle on rekrytoitu "tuoretta verta”, jolta
on odotettavissa uusia innovaatioita. Laivan-
rakennus Hietalahdessa jatkuu.

Niko Rautiainen, IWE

Vice President, Global Sourcing
niko.rautiainen@bhelsinkishipyard.fi

ja

Juha-Pekka Keltanen, IWE

Welding Engineer, Hull Production
juha-pekka.keltanen@helsinkishipyard.fi
Helsinki Shipyard Oy



