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Koja Yhtiot on pitkan, yli P
S 30-vuotisen taipaleensa '
= varrella ollut uskollinen
periaatteilleen ja yritysta
on johdettu perheyhtion
tarkeimpia arvoja noudattaen. ]
~ Kun yritys kaynnisti vuonna
} 2015 historiansa suurimman,
. lahes 50 miljoonan euron
F investointiohjelman, oli
' palvanselvaa etta investoinnit 1



Tehdas. Uusi puhallintehdas antaa Kojalle hyvat mahdollisuudet paasta uuteen kasvuvauhtiin.

oja Yhtiot on rakennuttanut
uuden, maailman moder-
neimman  puhallintehtaan
sekd Euroopassa ainutlaatui-
sen tuotekehitys- ja testauskeskuksen
Tampereen Harmél4én. Mittavat inves-
toinnit vahvistavat entisestdin Kojan
asemaa kansainvélisilld markkinoilla.

Yrityksen kokoon suhteutettuna in-
vestoinnit ovat merkittavid. 83-vuotias
perheyritys sijoittaa yhteensa jopa 50
miljoonaa euroa tuotannon nykyaikais-
tamiseen Tampereella ja Jalasjarvella
vuoteen 2020 mennessa.

”Kilpailukykyd parannetaan panos-
tamalla osaamiseen ja henkilst6on,
seké investoimalla teknologiaan. Toi-
mimme kansainvalisesti, mutta uskom-
me suomalaiseen osaamiseen ja val-
mistukseen”, sanoo Kojan prosessipu-
haltimien liiketoimintajohtaja Juha
Niskanen.

Uuden puhallintehtaan sekd tuo-
tekehitys- ja testauskeskuksen (R&D
Center) avajaisia vietettiin tammikuus-
sa. Investointiohjelmaan siséltyy lisak-
si uuden péadkonttorin rakentaminen
Tampereelle tehtaan yhteyteen, mutta
se rakentamisesta ei ole viela tehty lo-
pullista paétosta.

Koja Oy:n tuotantolaitokset Tampe-
reella ovat sijainneet Lentokentén ka-
dulla jo 1970-luvulta ldhtien. Sitd en-

nen yhtion tilat sijaitsivat Hatanpaalla.

Koja toimii kaikkiaan neljélla liike-
toiminta-alueella, joihin kuuluvat Koja
Marine, Koja Rakennusten ilmankésit-
telyratkaisut, Koja Prosessipuhaltimet
ja Koja Elinkaariratkaisut. Koja Oy:n
toimitusjohtaja on Matti Sippola.

Koja-yhtiéihin kuuluvat emoyhtio
Koja-Yhtiot Oy, Koja Oy, Kojacool Oy,
Fennocon Oy sekd ulkomailla Koja USA
Inc. ja Vendjalla Koja OOO. Fennocon
on laivateollisuuden asiantuntijayritys,
joka tarjoaa suunnittelu- ja konsultoin-
tipalveluja varustelusuunnitteluun, pe-
russuunnitteluun, LVI-suunnitteluun
ja tuotekehitykseen. Fennocon Oy on
ollut osa Koja-yhti6itd vuodesta 2013
lahtien. Koja-Yhtididen toimitusjohtaja
on omistajasukua edustava Leena Aal-
to.

Lisaa tuottavuutta,
lyhyemmat Iapimenoajat
Alan moderneimman tehtaan hitsaus-
robotit, automatisointi ja investoin-
nit yhdessd osaavan henkiloston kans-
sa mahdollistavat vaativatkin teolli-
suuden puhallinratkaisut, ympéristoa
unohtamatta. Laatua kehitetddn LE-
AN-periaatteiden mukaisesti.

”Uusi puhallintehdas mahdollistaa
entistd suurempien ja raskaampien pu-
haltimien valmistuksen. Nostokorkeus

hallissa on 10 metrié ja isoimmat pu-
haltimet painavat ldhes 40 tonnia”, Nis-
kanen kertoo.

Tyontekijoitd on puhallintuotannos-
sa ldhes 50 ja toimihenkil6ita 30. Kes-
keisimmat investoinnit kohdistuvat te-
rislevyn leikkaamiseen, pintakésitte-
lyyn, hitsaukseen ja hitsausautomaati-
oon, koneistukseen seki tasapainotta-
miseen.

”Puhallintehdas on aivan uusi ra-
kennus. Tdmé on kaikkiaankin iso in-
vestointi Tampereelle ja tamperelaisiin
tyopaikkoihin. Tuotekehityskeskuksen
kanssa tidmé& investointi on yhteensi
noin 20 miljoonan euron luokkaa”, ker-
too Kojan rakennusliiketoimintayksi-
kon vetédja Joonas Lius.

Uudella tehtaalla haetaan Liuksen
mukaan kasvua nimenomaan teolli-
suuspuhallin -liiketoimintaan. Tyonte-
kijoitd on tullut ja tulee jonkin verran
lisdd, mutta myynti edelld tdssd men-
naan.

”Vanhat tilat kavivdt jo ahtaiksi.
Naiissé tiloissa voimme paremmin val-
mistaa ja testata myos isomman koko-
luokan laitteita. Samalla olemme pa-
nostaneet tuotantoteknologiaan ja ha-
keneet parannusta ladpimenoaikoihin”,
Lius kertoo.
teollisuuspuhaltimi-
en lisdksi Kojalta toimitetaan enene-

Kokonaisten
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Omavarainen. Maalaamon kupeessa on parhaillaan tyon alla tyypillinen keskikokoinen
pyora. Suurimmat siipipyorat ovat lahes neljametrisia halkaisijaltaan.

vissd méadrin myos pelkkia siipipyoria.
Valmiit paketit menevét yleensi uusiin
investointeihin, mutta jos jossain koh-
teessa siipipyOrd menee rikki, sinne toi-
mitetaan uusi.

”Selkeésti bisnespuolella jalkimark-
kinoiden rooli on kasvussa, koska uu-
distuotantoa on aina rajallisesti ja me
olemme pieni tekiji. Kéyttotavat vai-
kuttavat siipipyordn elinkaareen kui-
tenkin voimakkaasti, joten uusiutumi-
sen tarvetta tulee vakisinkin”, Lius sa-
noo.

Siipipy6ré on vain yksi osa valmista
tuotetta, eli teollisuuspuhallinta. Tuot-
teeseen kuuluu aina jonkinn#koinen
alusta ja kaapu, jonka sisilla siipipyora
sijaitsee. Voimanléhde, joka pyorittdaéd
siipipy6rdd, on yleensd sdhkdomootto-
rivaihteen kanssa tai suorakéyttoisena.

Verstaassa aitoja moniosaajia
Tehdaskierros alkaa tuotannon alku-
pisteessd, jossa Tomi Koivu toimii yh-
tend operaattorina hienosideplasmal-
la. Plasmassa on 300 ampeerinen vir-
taldhde, jolloin silld pystytédédn leikkaa-
maan 50 millimetrin paksuista mustaa
terdstd, ja levyn reunasta jopa 80 milli-
metrin paksuista terdsta.
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Koneessa on myos viisteleikkaus-
pad, joten silld pystytddn tekeméin
viisteitd 15 asteesta 70 asteeseen saak-
ka. Plasmalla leikatut vahvimmat kap-
paleet ovat olleet 30 millimetrin pak-
suisia. Sen paksuista terésta kaytetdan
teollisuuspuhaltimen jalustassa, jonka
paille itse puhallin kasataan.

Parhaillaan tyon alla olevan puhalti-
men siipipyorin takalevy on ldhes kol-
me metrid halkaisijaltaan. Valmis tuote
menee aikanaan yhteen maailman suu-
rimmista sellutehtaista Indonesiassa.

”Teollisuuspuhaltimien valmistus
on hyvin globaalia bisnesté. Viime vuo-
si oli meille sikdli poikkeuksellinen,
kun meill4 oli paljon toimituksia Adne-
koskelle. Harvemmin néitd enédi koti-
maahan tilataan, vaan ne menevét paa-
asiassa energia- ja selluteollisuuteen
maailmalle”, Lius kertoo.

Kojalla valmistetaan koko ajan isom-
paa puhallinta, ja isompaan yritetdin
padsté. Skaala ulottuu télla hetkelld sii-
pipyorilla mitaten 200 millisestd 3,6
metriseen.

Kokonaismaéirid Liuskaan ei osaa
sanoa, isompia puhaltimia menee tie-
tysti vihemmaén kuin pienid. Yleensa
yhté isoa kohden menee useampi pie-
nempi puhallin rinnalle.

Seuraavalla pisteelld Petteri Sau-
koniemi valmistaa imukartioita. Edel-
lisissd kohteissa leikatut palat valssa-
taan téssé lopulliseen muotoonsa. Ma-
teriaali ohenee, kun sitd muokataan
valssaamalla, mutta terds on oiva ma-
teriaali.

”Tdma on sellaista osaamista ja ko-
nekantaa, mité ei ihan joka konepajas-
sa ndy. Koko valmistusprosessi Kojalla
on ylipddtdan mietitty silld tavalla, ettd
olisimme mahdollisimman omavarai-
sia meididn ydinkomponenteissamme,
kuten siipipyorissi, joka on puhaltimen
sydéan”, Lius painottaa.

”Silloin me pystymme nopeasti pal-
velemaan asiakkaitamme ja voimme
joustavasti valmistaa erilaisia puhalti-

Plasmaleikkaus. Tomi Koivu toimii operaattorina hienosadeplasmalla. Tyon alla oleva
puhaltimen siipipyoran takalevy on halkaisijaltaan lahes kolme metria.



mia. Tuotannossa ei ole pullonkauloja,
jotka viivyttdisivét valmistusta.”

Maailmalla on toiminnassa noin
20 000 Kojan puhallinta. Jos siellé tu-
lee ongelmia, tehtaan pitdd pystyi no-
peasti vastaamaan tilanteeseen tarvit-
taessa uusilla osilla.

Plasmaa, térinaa ja tasapainoilua
Sami Unnanlahti tyéskentelee solus-
sa, jossa tehddin puhaltimien virtaus-
ja imuosia. Levyleikkurilla leikataan
ensin oikeankokoiset aihiot, jotka tuo-
daan mankelille.

Mankelilla kappaleesta pyorayte-
tadn ohjelman mukaisesti lierié. Se vie-
ddan plasmahitsauskoneelle, jossa sii-
hen hitsataan kestidvi sauma.

Plasmahitsauksen ansiosta sauma
kestdd uskomattomia voimia. Jos
sauma on huono, se repeéd juuri siltd
kohdin. Mutta kun pariin kertaan kun-
nolla hitsataan, niin se kestai varmas-
ti kédytossa.

"Taméan jalkeen kappale viedddn
valssauskoneelle, missé rullien valissa
lohkot puristavat kappaleen kiinni, et-
td se pysyy koossa ja valssit tekevit sille
ohjelman mukaisen muodon”, Linnan-
lahti kuvaa prosessia.
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Ilmavaa. Puhallintehtaan konehuone on malliratkaisu teollisuuslaitoksen ilmanvaihdosta.

Toteutus tietysti oman pajan koneilla.

On vaikea uskoa, kuinka paljon te-
riksen muoto muuttuu koneellisessa
késittelyssd. Se on aika rajua ja kertoo
terdksestékin paljon.

Hitsauksen hallinta onkin osa Kojan
ydinosaamista. Kaikki hitsisaumat tar-
kastetaan sataprosenttisella tarkkuu-
della.

Useimmissa tapauksissa sauma vie-
14 ultrataan tai siiti otetaan rontgenku-
vat. Sen tekee yleensé puolueeton kol-
mas osapuoli.

Valmiit kappaleet
omassa pisteessddn vardhtelyn avulla.
Testin etuna on se, etté testattavan kap-
paleen massa voi olla jopa 20 tonnia, ei-

tarkistetaan

Valssausta. Seuraavalla tyopisteella Petteri Saukoniemi valmistaa
imukartioita. Edellisissa kohteissa leikatut palat saavat tassa

lopullisen muotonsa.

Mankelilla. Sami Unnanlahden solussa tehdaan puhaltimien
virtaus- ja imuosia. Mankeli pyorayttaa kappaleesta ohjelman
mukaisen lierion.
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Koja seisoo tukevasti omilla jaloillaan

Valtava investointiohjelma kuvastaa
perheyhtion vahvaa tahtotilaa.

un Kojan hallituksen puheenjohtaja Jorma Aalto

kertoo 50 miljoonan euron investointiohjelman taus-
toista ja tavoitteista, puheesta huokuu luja usko yritykseen
jasen tulevaisuuteen. Sita tdyutyy ollakin, silld kdytdnnos-
sé investoinnit tehddédn omilla rahoilla ja omalla riskilla.

"Me emme halua ulkopuolisia rahoittajia emmeka
myoskéin ole kaupan, vaan me haluamme mieluummin it-
se ostaa. Toimimme télld tavalla ja se rauhoittaa porukkaa,
kun he ajattelevat, ettd tdmé on pitkdjanteista tyoté, jota
me teemme”, Aalto toteaa.

”Talla hetkelld rahoitusta on aika helppokin saada, mut-
ta kylld me aika pitkélti kiytdmme myos omaa rahaa. Osa
rahoituksesta on kéytetty Jalasjdrven tehtaamme laajen-
nukseen, tdnne olemme rakentaneet uuden puhallinteh-
taan ja tuotekehityslaboratorion”, Aalto kertoo.

“Tarvitsemme korkeampaa tilaa, jossa pystymme vas-
taamaan tdmén hetken haasteisiin, silli puhaltimet kasva-
vat. Se rakennus tdilld Rantaperkiossé, josta puhallinval-
mistus siirrettiin, oli auttamattomasti vanha ja liian mata-
la. Osin haemme tissd myos tuotantoloikkaa, ettd saamme
tuotannosta enemmaén irti”, Aalto toteaa.

"Nyt meilld on viela jaljelld - tai emme ole vield nappia
painaneet — uusi konttorirakennus. Se on téssé viela listal-
la”, tismentéd Aalto investointiohjelmaa.

Kysymykseen eri teollisuudenalojen vetokyvysta télla
hetkelld Jorma Aalto toteaa kaikkien vetdvéan hyvin. Eniten
syklisyytté on laivateollisuudessa.

“Jonain vuonna starttaa useampi laiva ja jonain vuon-
na on hiljaisempaa, mutta se on sellainen toimiala, jossa
on talld hetkelld pisin kuorma. Puhutaan ajanjaksosta vuo-
teen 2025 saakka, miké on viimeisin tilauskanta telakoilla.
Se on varsin pitkd”, Aalto huomauttaa.

Toinen kasvava alue on prosessipuhaltimet. Niiden
myyntiin Koja panostaa, ettd sinnekin saadaan kasvua.

”Myo0s palveluliiketoimintamme on viime vuosina kas-
vanut odotetusti. Tulevan vuoden aikana palveluliiketoi-
minnan arvo nousee yli 10 miljoonaan euroon. Se on siis
erittdin merkityksellinen Kojalle”, Aalto sanoo.

Silla palvellaan niin laivoja, puhaltimia, rakennusten il-
manvaihtoa, perinteistd uudisrakentamista kuin saneera-
usrakentamistakin. Siind pyritddn muun muassa siihen, et-
td Koja takaa tietyn energiankulutustason myyntivaihees-
sa, ja sitd voidaan seurata, kuinka se toteutuu.

“Esimerkiksi saneerattavaan kiinteisto6én voimme teh-
dé energialaskelman. Asiakkaalle kerromme, etté jos teette
tallaisen investoinnin, energiankulutus putoaa tdméan ver-
ran”, Aalto kertoo.

”Samalla voimme taata, ettd olosuhteet paranevat aiem-
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Paamiehet. Teollisuusneuvos Pekka Aallon vierella hanen
poikansa, Kari Aalto ja Koja Oy:n hallituksen puheenjohtaja Jorma
Aalto.

masta. Sen vuoksi pyrimme olemaan uusissa hankkeissa
mukana jo alkuvaiheissa.”

Uuteen tuotekehityskeskukseen rakennetulla etdseu-
rannalla haetaan toiminnan varmuutta, ja se on puoles-
taan service-toimintaa. Osa puhaltimista on niin akuuteis-
sa paikoissa, ettd jos prosessi keskeytyy puhaltimen takia
ja prosessille joudutaan tekeméén ei-harkittu alasajo, niin
se maksaa ihan mahdottomia.

"Kun me seuraamme puhaltimen toimintaa, tiedam-
me kun sielld alkaa syntyé vardhtelyéa ja tieddmme, mistéd
se johtuu. Télléin osaamme varautua seuraavaan seisok-
kiin ja tehda sinne varaosat valmiiksi. Siltd osin tdmékin
on puhdasta palveluliiketoimintaa. Se antaa tietysti myos
kayttédjalle varmuutta prosessin jatkuvuudesta.”

782 vuotta on menty ja kehitytddn.”



Robotteja. Robottihitsauspisteessa Mikko Lahtinen vastaa seka hitsauksesta etta tuotekehityksesta. Han on Tampereen tehtaiden hitsaus-

neuvoja.

k& testistd aiheudu materiaalin muu-
toksia.

Edelleen kiytdmme myos perinteis-
ta lampokasittelyé, ettd asiakas saa sen
toteutuksen, minka haluaa. Kaikkia
materiaaleja — esimerkiksi osaa suurlu-
juusteréksista - ei kuitenkaan voi ldm-
pOkésitelld”, Lius tAsmentéa.

Koska siipipyorat pyorivat hyvin
suurilla kehénopeuksilla, pitdd niiden
valmistus olla hallinnassa. Suurimmil-
laan kehdnopeudet ovat jopa 200 met-
rid sekunnissa. Sen vuoksi hitsauspro-
sessi on tarke#d hallita.

Ison siipipyOrdn tasapainotus hoi-
tuu samaan tapaan kuin auton pyoris-
sé, hitsattavilla pienilld palasilla. Nii-
den muoto on sellainen, ettd ne saadaan
helposti hitsattua kiinni eiké niissé ole
terdvid kulmia.

“Pystymme tasapainottamaan kap-
paleen 20 000 kiloon saakka. Laitteen
kantavuus on 10 000 kiloa per pukki.
Momenttia tasapainotuslaitteessa on
riittavésti, ettd saamme isojakin pyoria
pyOriméén riittdvan lujaa, Lius kertoo.

"Meilld kdydddn nykyddn myos pai-
kanpéiélld kiyttoonottamassa puhalti-
mia. Silloin mitataan, etté kaikki toimii
suunnitellusti.”

Robotit apuna hitsauksessa

”Miné olen prosessipuolella vastuussa
seké hitsauksesta ettd tuotekehitykses-
td. Meilld on sertifioitu hitsauksen laa-
tujarjestelmé ISO 3834-2. Periaattees-
sa se tarkoittaa, ettd aina kun hitsaam-
me, se tehddén vaativimman hitsausoh-
jeen mukaan”, kertoo Mikko Lahtinen
robottihitsauspisteessé.

“Hitsausohje pitdé olla tehtynd hyvak-
sytyn menetelmékokeen mukaan. Ensin
testataan, ettd hitsi on ollut hyvé, sen jal-
keen siitéd kirjoitetaan hitsausohje.”

Kojalla kaikki hitsaajat ja operaat-
torit ovat patevoitettyja, ennen kuin he

voivat hitsata. SiipipyOrissé on kéytos-
sé sataprosenttinen tarkastus. Kaikki
hitsisaumat tarkastetaan tunkeuma-
nesteelld, magneettijauheella tai ultra-
dénella.

”Uusimmalla robotilla voimme hit-
sata ja kasata yli nelimetrisié siipipyo-
rid. Lisdksi jigipoytd toimii pikakiin-
nityksilld, miké helpottaa ja nopeuttaa
robotin kanssa tyoskentelyd”, Lahtinen
kuvaa.

Lahtinen kertoo, ettd robottikin

Puhallin.
Valmis
teollisuus-
puhallin
omalla
pedillaan
on mahtavan
kokoinen
jarkale.

tyoskentelee vain “virka-aikaan” - tur-
vallisuussyisté. Paikalla pitdé aina olla
operaattori, mutta han voi sitten valvoa
jopakolmea robottia aikaa yhta aikaa.

Kisihitsauspisteelld kasataan pie-
nempid siipipyorié. TyOpisteiden suun-
nittelussa on huomioitu tyéturvalli-
suus ja ergonomia.. Kohdepoistossa on
suodatus ja ldammon talteenotto, minka
ansiosta talvisaikaan hitsauksessa syn-
tyva ldampd voidaan ohjata takaisin teh-
dastiloihin. m
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