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TOIMITUKSELTA

INVESTOI TAI KUOLE

Yksi Suomen kohtalonkysymyksista on se, mistd saadaan riittavasti investointeja kasvun moottoriksi.

Suomen talouden rakenteellinen heikkeneminen on selvid, vaikka se julkisessa keskustelussa onkin
helposti jGényt heikon taloussuhdanteen varjoon. Erityisesti teollisuuden kiintedt investoinnit ovat
meilla supistuneet muita EU-maita nopeammin.

Osuvan “varoituslaukauksen” ampui vuorineuvos Jorma Eloranta kaksi vuotta sitten, kun hanen
laatimansa talousraportti iimestyi. Raportti sisélsi ehdotuksen Suomen investointistrategiaksi ja
toimintaohjelmaksi, joilla lisatadn edellytyksia yritysten kilpailukykya vahvistaviin ja litketoimin-
taa kehittaviin investointeihin Suomeen. Raportti sisdltaa perdati 40 toimenpide-ehdotusta tilanteen
nopeaksi parantamiseksi.

Eloranta kertoi prometallille tehneensa mittavan tydn raporttia laatiessaan — prosessin aikana
han tapasi noin 200 ihmistad saadakseen perusteellisen kuvan siita, miten maa makaa. Raportti
otettiinkin hyvin mydnteisesti vastaan. Mutta sanoista tekoihin on ollut pitempi matka.

Elorannan raportissa kaikki toimenpide-ehdotukset on linkitetty myds poliittiseen kenttaan siten,
eftd jokaiselle ehdotukselle on jyvitetty oma vastuuministeri. Kaksi vuotta sitten optimistisimmat saat-
toivat ajatella, etté taantuma alkaa olla takanapéin ja erilaisia muutoksia voidaan toteuttaa. Toisin
kuitenkin kavi: talousuutiset jatkuvat mollivoittoisina eiké helpotusta ole Iahiaikoina luvassa.

Tasta huolimatta Eloranta ei katso hyvallg sitd, eftd raportti laitetaan pakastimeen odottamaan
parempia aikoja. Hanen mukaansa huono suhdanne ei voi estdd rakenteellisten muutosten teke-
mist& — pdinvastoin sen tulisi toimia kirittGjand. Arvostetun teollisuusmiehen mukaan raportin teesit
ovat nyt vield ajankohtaisempia ja polttavampia kuin helmikuussa 2011.

Minkélaisia muutoksia Eloranta sitten perdénkuuluttaa Suomeen2 Elorannan ensimmdisen teesin
mukaan investointien saaminen maahan on tahdon asia. Téssa toivelistaa hallituksen suuntaan: kes-
tava talouskasvu, koti- ja ulkomaisten yritysten investointiedellytysten edistaminen ja 200 000 netto-
tydpaikan luominen Suomeen yksityisrahoitteiselle sektorille vuoden 2020 loppuun mennessa.

Toinen teesi toteaa, ettd investointipdatdksiin vaikuttavat perusasiat on laitettava kuntoon. Tama
tarkoittaa mm. julkisen talouden tasapainottamista, verotuksen muuttamista yrittdmista ja investoin-
teja kannustavaksi, rahoituksen saatavuuden ja sen kilpailukykyisten ehtojen turvaamista, tydmark-
kinoiden toimivuuden parantamista sekd energian, infrastruktuurin ja logistiikan kilpailukyvyn pistd-
mistd reilaan.

Kolmantena raportti neuvoo pelaamaan vahvuuksien kautta. Suomen luonnonvarat, vahva
osaaminen etenkin ICT-, metsd-, energia-, mineraali- ja vesialoilla, avoin yhteiskunta, yhteistys-
kulttuuri, ratkaisuhakuisuus ja puolueeton kansainvélinen asema ovat jatkossakin vahvuuksia,
joiden varaan voi rakentaa.

Elorannan mukaan osasta heikkouksistamme voidaan rakentaa vahvuuksia. Pienen kotimarkki-
nan, syrjdisen sijainnin, kielen ja kustannustason merkitysta taytyy ainakin yrittaa vahentaa.

Ulkomaiset investoinnit edellyttévat aktiivista myyntitydta. Elorannan aikana Metsoon luotiin
menestymisen kulttuuri, jossa asiakkaista uskallettiin tapella ja diileja voittaa. Myyntimiehen jalka
nousee kevyemmin, kun veressd on sopiva maara adrenaliinia.

Mutta puhuessaan investoinneista Eloranta tarkoittaa investointeja sanan laajemmassa merkityk-
sessa: uusia tehtaita ja tuotantolaitoksia, kylla kiitos, mutta my&s start-up-yrityksid, kukoistavaa tuo-
tekehitystd ja fiksuja koululaisia.

Eloranta ei suinkaan ole toivoton katsoessaan tulevaisuuteen: esimerkiksi hallituksen linjauk-
set kestdvyysvajeen nujertamiseksi vaikuttavat kehityskelpoisilta. Mutta nyt olisi pian paastava pois
juoksuhiekkasulkeisista, joissa yhden askeleen vietyd eteen, lipsutaan heti pari askelta taaksepain.

Valtio ei kvitenkaan tee montakaan menestystarinaa. Sen tekevét yritykset, sopivan rohkeat ja

royhkedt toimijat, jotka ndkevat mieleisensa tulevaisuuden ja tarraavat siita kiinni.
JUSSI SINKKO
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FELINEHTONA
ERIKOISTUMINEN

VAIKKA PELI ON JO KOVENTUNUT,
SUOMALAISET KONEPAJAT VOIVAT PYSYA
TULEVAISUUDESSAKIN MENESTYJIEN JOUKOSSA,
USKOO JORMA ELORANTA

TEKSTI: SAMI J. ANTEROINEN
KUVAT: SINI PENNANEN

Vuorineuvos Jorma Elorannan mukaan konepajojen —
niin suurten kuin pienfenkin — menestys on efupddssd
ndiden omissa kdsissd.

”Kysymys on paljolti siitd,

pystyyko yritys differoimaan
oman tuotteensa niin, ettd asiakas
oikeasti haluaa juuri sen.”




"Kysymys on paljolti siit, pystyykd yritys differoimaan oman
tuotteensa niin, ettd asiakas oikeasti haluaa juuri sen”, han lin-
jaa. Tamén tavoitteen taakse hén valjastaisi koko saatavilla ole-
van arsenaalin suunnittelusta ja designista ictratkaisuihin ja eri
palvelukonsepteihin. Kun koko orkesteri soittaa hyvin yhteen, ei
valmistuskustannus endd ole ainoa madradva tekija, han uskoo.

"On vaikea nghda, ettd Suomessa toimiva konepaja menes-
tyisi yksin valmistuksella”, han toteaa ja lisad, etta erityisen suu-
ressa vaarassa ovat alihankkijat, joilla ei ole omaa tuotetta tai
osakokonaisuutta, johon nojata.

Elorannan mukaan palveluorientaation tuominen toimialalle
on johtanut hyviin tuloksiin: isojen toimijoiden alalle tuoma
trendi on pikkuhiljaa leviamassa kaikkialle.

"Sen sijasta eftd myyddadn kone, myydaan kaytettavyytta —
lupaus siitd, ettd kone toimii halutulla tavalla haluttuun aikaan”,
Eloranta kuvailee. Palvelukonsepti voi késittaa varaosien toimi-
tusta tai maaravalein tehtavad kunnossapitoa taikka vaikkapa
remote control -seurantaa.

"Esimerkiksi etgvalvonnassa on se hydty, ettd voidaan
kerdta parhaat asiantuntijat yhteen paikkaan, josta kasin ongel-

mia ratkotaan pétevasti ja kustannustehokkaasti.”

T&K hyvéissé iskussa

Eloranta tietad, eftd tutkimus- ja kehityspanostuksissa metalliklus-
teri on hoitanut leiviskaansa paremmin kuin moni muu toimiala.
Hanen mukaansa kaikki tuotekehitys juontaa juurensa osaami-
sesta, joka pitad valjastaa kayttéén parhaalla mahdollisella
tavalla, olipa sitten kysymys yliopistoissa tai yrityksissa tehta-
vasta kehitystyosta.

"Tuotekehityksen takana on pitkén aikavdlin trendi, johon
liittyy madratietoinen panostus osaamispotentiaalin nostami-
seen”, Eloranta pohtii ja linkittad peruskoulussa tapahtuvan
matematiikan ja luonnontieteiden opetuksen, diplomi-insinés-
rien koulutuksen ja lopulta “perinteisen” tutkimus- ja kehitystydn
yhteen.

"Me tarvitsemme koko témén putken”, toteaa Eloranta, joka
itse on tuotantotalouden diplomi-insindari TKK:sta.

Informaatioteknologiasta Eloranta toteaa, ettd kyseessa ei
todellakaan ole endd mikaan erillinen funktio yrityksissa: ICT
kytkeytyy tuotteisiin ja palveluihin monella tavalla ja tasolla.
Mutta olipa sitten kysymys biteistd tai palvelusta, on yksi asia,
jota Eloranta peradnkuuluttaa yli kaiken:

“Tarvitaan rohkeutta vudistaa voimakkaasti perinteistd teol-
lisuutta. Tama on toki helpommin sanottu kuin tehty”, vuorineu-
vos mydntad. Ruotsin esimerkki kuitenkin rohkaisee ajattele-
maan, ettd myds meillé konepajat voivat luoda nahkansa, kehit-
taa uutta liiketoimintaa ja paasta kasvuun kiinni.

"Meillé Suomessa on potentiaalia uudistaa toimintaa radi-

kadlillakin tavalla.”
Tasapaino tyontekoon

Elorannan mukaan Suomessa puhutaan herkasti palkkata-

sosta, mutta tamdakin linkittyy suurempaan kokonaisuuteen. Kun
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”Palveluorientaation

tuominen toimialalle on
johtanut hyviin tuloksiin.”










maassa on lghes 300 tydehtosopimusta maarittelemassa miten
tyotd saa tehdd ja miten ei, ollaan jo aika heikoilla jgilla, han
uskoo.

"Tydta pitaisi tehda silloin, kun sita on. Nyt tuntuu, etta
tydmarkkinaosapuolilla ei ole todellista yritystd 16ytaa tasa-
painoa yrityksen menestymisen ja tydn tekemisen erilaisten
muotojen kesken. Tarvittaisiin luovuutta ja yrityskohtaisia rat-
kaisuja, joissa yrityksen kilpailuseikat ja henkildston nakokoh-
dat otetaan huomioon.”

Uhkakuvana valaytellaan, etta teollisuuslaitosten koneet
revitadan pulteistaan irti ja passitetaan kaukomaihin. Eloranta
huomioi, eftd nain ei ole vield kdynyt kovinkaan usein — mutta
globalisaatio tiivistaa kilpailua kaikilla rintamilla.

“Valtiot kilpailevat yrityksista ja tydpaikoista, yritykset
hakevat parhaat kilpailuedellytykset omista ja markkinoiden
|Ghtckohdista.”

"Tutkimus- ja kehityspanostuksissa
metalliklusteri on hoitanut
leivisk@dnsa paremmin kuin moni
muvu toimiala.”

Konepajamiehen testamentti

Mit& neuvoja Metson pitkaaikainen toimitusjohtaja sitten
antaa pk-sektorin konepajoille? Miten tulevaisuuden kilpai-
lussa voisi parjcta sinivalkoisen viirin alla? Eloranta toteaq,
eftd "kasvumoodin” on yksinkertaisesti 16ydyttava — tavalla tai
toisella:

"Tarvitaan orgaanista, kannattavaa kasvua, jonka myéta
voitetaan uusia asiakkaita ja mietitdan vusia tapoja tehda
asiat entista tehokkaammin”, Eloranta toteaa ja muistuttaa,
eftd "yleispajojen” aika meni ohi jo vuosikymmenia sitten. Eri-
koistuminen on ainoa keino parjata:

“Oman toimintamallin on [3ydyttava. Usein on niin, ettd
kasvu, kannattava kasvu, on paras todistusaineisto sen puo-
lesta, ettd ollaan oikealla polulla.”

Elorannan mukaan toimialalla on kuitenkin ongelmana,
eftd monet, esimerkiksi perheyrityspohjalta toimivat konepa-
jat, tyytyvét aivan liian usein olemassa olevan bisneksen pys-
rittdmiseen sen sijaan, ettd |ahtisivét maardtietoisesti kasvat-
tamaan kakkua. Elorannan mukaan henkiinjgaminen “tanssi-
vassa maailmassa” vaatii kuitenkin rohkeita kokeiluja: nyky-
maailmassa koko liiketoimintamalli on aikaisempaa nopeam-
min laitettava vusiksi tai vientikuvioihin 16ydetftdavé uusi ryhti ja

rytmi.

Aallot eivat asetu
Uusia toimintatapoja tarvitaan, koska viitisen vuotta vellonut
talousmyrakka ei vielakaan ota rauhoittuakseen. Elorannan

analyysin mukaan myds lGhivuodet tulevat olemaan kasvun

Cikes pelkké

ERP nita”
Tarvitsetko
ketterampaa
valmistuksen

ohjausta?

Lue lisda tasta lehdesta sivulta 16 seka uusimmat
asiakastarinat ja asiantuntija-artikkelit:

www.tieto.fi/mom




kannalta aikamoisen kehnoja, joten kaikki keinot on otettava
kéyttodn yrityksissa.

"Asetelma on haastava, mutta yksin kustannuksia sanee-
raamalla ei muutosta saada aikaan, vaikka sitdkin puolta tar-
vitaan.”

Elorannan ajattelussa seuraavat
5-10 vuotta tarjoavat suuren mahdolli-
suuden suomalaiselle raskaalle teollisuu-
delle: tdman etsikkoajan puitteissa on
mahdollista [ytad ne liiketoimintamallit
ja toimintatavat, joiden avulla menesty-
taan uudenlaisessa tulevaisuudessa.

Eloranta itse laskee toimineensa 28
vuotta eri yritysten toimitusjohtajana, joten johtamisesta han
tietdd yhtd ja toista. Metallisektorin eldvien legendojen jouk-
koon han nousi toimiessaan Metson toimitusjohtajana 2004~
2011. Tuona aikana Eloranta kiritti monenlaisista ongelmista

karsineen yrityksen kovaan raviin.

Metso nousi siivilleen

Eloranta aloitti Metso Oyj:n toimitusjohtajana maaliskuussa
2004, jolloin Valmet Oy:n paperikoneiden ja Rauma Oy:n
fuusiosta syntynyt pdrssiyhtis oli varsin heikossa hapessa.
Yhtié oli edellisend vuonna tehnyt tappiota yli 200 miljoonaa
euroa ja velkaantumisaste oli paassyt pahaksi.

Lahes 10 vuotta mydhemmin Eloranta arvioi, eftd mikaan
kriisiyhtio Metso ei silti ollut:

"Tiesimme ettd ongelmista huolimatta perusasiat olivat kun-
nossa ja tase oli mahdollista saada aika nopeastikin terveelle
tolalle”, hén toteaa nyt.

Elorannan johdolla yhtion rakennetta selkiytettiin ja jar-
keistettiin kovalla kadelld ja ensimmaisten tehokuurien myétd
vuotuiset kustannukset putosivat vuositasolla 150 miljoonaa
euroa. Metso elvytettiin eheyttamalla, eika pilkkomalla yritysté
osiin — ja liikevaihto harppasi 3,6 miljardista eurosta 6,3 mil-
jardiin 2004-2007. Samaan aikaan liikevoittoprosentti léhes
tuplautui vuoden 2004 5,5 prosentista vuoden 2007 9,3 pro-
senttiin.

Elorannan mukaan muutosta ei tehty millaan yksittaisellg,
radikaalilla konstilla, vaan pikemminkin tekemallé kymmenia
pienid asioita eri tavalla kuin ennen.

"Joka vuosi meillé oli uusia teemoja ja haimme jatkuvasti
uusia kohteita, joita kehittdd.” Osuvat investoinnit ja kelpo
T&K siivittivat Metson lentoa ja katse pidettiin tiukasti rahassa:

"Olimme tuolloin vahvasti tuloshakuisia. Meidan piti tehda
fyrkkaa ja olla asiakkaan luottamuksen arvoinen”, hén sum-

maa.

Samassa linjassa

Moni asia loksahti kohdalleen tuona aikana, silld Metsossa
nahtiin perdti 19 perdttdisen vuosinelj@nneksen voittoputki,
jolloin konserni pystyi sekd kasvattamaan litkevaihtoaan etta

parantamaan tulostaan.
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"Tarvitaan rohkeutta
vudistaa voimakkaasti
perinteista teollisuutta. Tama
on toki helpommin sanottu

kuin tehty.”

Elorannan johtamistyylin on kuvattu nojaavan jarjestyk-
sen ja selkeyden periaatteisiin. Mies itse allekirjoittaa lau-
suman ainakin osittain: hdn ei usko mihink&én johtamisen
-ismeihin ja pitad mielellaan asiat mahdollisimman simppe-
leing.

"Johtamisessa on kysymys siitd,
ettd saa haluamansa asiat tapahtu-
maan muiden ihmisten foimesta. Joh-
tajan tdytyy tahtoa ja muiden pitdd
toteuttaa”, Eloranta toteaa, ennen
kuin pehmentad: johdettavien taytyy
ymmértada mité tehdadn ja miksi.

Hénen kayttamansa termi on
"alignment”, jossa monen yksildn halut ja intressit tiivistyvat
yhdeksi ja samaksi kollektiiviseksi tahdoksi — hyvin lghella

perisuomalaista “kaikki-samassa-veneessa” -ajattelua siis.

Ei yhdestd muotista

Nykyjohtamisessa tarvitaan Elorannan mukaan “seka-etta”
filosofiaa, joka tarkoittaa ettd toisella kadella taytyy voida
saneerata ja toisella panostaa ja investoida.

"Viela 70-luvun lopulla oli selvad, etta mentiin suhdan-
teen mukaan: joko leikataan tai sitten panostetaan. Nyt
voi olla tilanteita, ettd pitad leikata, sulkea tehdas tai pari
ja samalla panostaa uusiutumiseen ja investointeihin”, han
kuvailee uusien pelisaantdjen mukanaan tuomaa ristiriitai-
suutta.

“Taman kuvion kommunikoiminen esimerkiksi henkilos-
tSlle on iso haaste”, han myoéntaa.

Eloranta on oppinut myés sen, eftd yrityksen selviytymi-
nen ei saa olla suhdanteesta kiinni: laiva ei saa vida niin
raskaassa velkalastissa, ettd taantuman tuulissa se horp-
pad heti vettd. Mutta jos kannattavuus saadaan kiitettévdlle
tasolle nousukauden aikana, ei se taantumassakaan tipahda
tyydyttavan alapuolelle. Tassa tarvitaan pitkdjanteisyytta ja

maalaisjdrjen kayttod, ei paljon enempaa.

Vapaaherran elaméaa?

Elorannalla on yhéa sormet pelissé monessa jutussa, vaikka
viimeiset pari vuotta han onkin ollut elakkeella — ainakin
nimellisesti. Esimerkiksi erilaisia luottamustehtavia on niin
paljon, ettd viikossa kertyy helposti yli 40 tuntia “ei-vapaa-
aikaa”, niin kuin Eloranta sen itse ilmaisee. Han myds sel-
vasti nauttii osallistumisesta julkiseen keskusteluun ja kantaa
aitoa huolta kansakunnan selviytymisestd.

Vaikka Elorannan identiteetti on pitkalti ammattijohtajan,
ei ole vaikea néhda ettd han on myds konepajamies hen-
keen ja vereen. Konepajojen nékymat huolettavat, koska
vuorineuvos tietdd, ettd huonossa suhdanteessa on kiusausta
oftaa vastaan huonoja 13itd — joista on pitkén padlle enem-
mén haittaa kuin hyotyd.

“Konepajojen johdolla on haasteena valintojen ja

kovienkin paatdsten teko”, han nékee. B
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Jyri Hikdmies

Elinkeinoelaman keskusliitto EK:n toimitusjohtaja

Kirjoittaja nckee, ettd Suomen tulee ennen kaikkea jatkaa
nykyisten vahvuuksien ja kilpailuetujen entisté parempaa
hyadyntamistd seka ylipddnsad kasvua tukevaa talous- ja
teollisuuspolitiikkaa, joka mahdollistaa kaikenkokoisten ja
tyyppisten yritysten menestyksen.

KONEPAJAT OVAT
SUOMEN TAIOUDEN
TUKIRANKA

Suomen metalli- ja konepajayritykset ovat selvinneet muuta
teollisuutta paremmin finanssikriisista ja sen jalkeisistd vuo-
sista. Maailmantalouden laaja rakennemuutos ja kustan-
nuskilpailukyvyn heikentyminen tuntuu myés metalliteollisuu-
dessa, mutta ala on kaiken kaikkican sdilynyt eraénég Suo-
men teollisuuden vahvimmista tukirangoista. Erityisesti kone-
pajojen tydllistéva vaikutus on merkittéva. Viime vuonna jo
30 prosenttia Suomen tehdasteollisuuden tydvoimasta oli
metalli- ja konepajayrityksissa.

Monet Lénsi-Euroopan maat ovat Suomen tavoin erikois-
tuneet investointitavaroiden eli erilaisten koneiden ja laittei-
den tuotantoon. Aasian teollistumisaalto johti investointita-
varoiden voimakkaaseen kysyntaén 2000-luvun alkupuo-
lella ennen finanssikriisia. Tasta hydtyivat paljon esimerkiksi
Suomi, Ruotsi ja Saksa.

Finanssikriisin jalkeen markkinatilanne on kuitenkin kiris-
tynyt ja kilpailukyvyn merkitys on kasvanut, vaikka Aasian
teollistumistrendi jatkuukin taustalla |Ghes entiseen tapaan.
Viime vuosina Eurooppa on kamppaillut oman talouskrii-
sins@ keskelld, ja monien konepajayritysten sindnsa hyvéa
menestys on nakynyt [&hinnd tuotannon kasvuna Aasiassa
sijaitsevissa yksikoissa.

Saksan talous on ollut Euroopan ehdoton veturi viime
vuosina, ja sen vauhtiin on haettu selitysta eri puolilta.
ErGand vastauksena on esitetty Saksan yrityskentdn raken-
netta, joka poikkeaa varsin paljon esimerkiksi Suomesta.
Kun Suomessa konepajasektori on rakentunut harvalukuis-
ten veturiyritysten ja niiden alihankintaverkostojen ympa-
rille, Saksassa keskisuurilla ja suurilla ns. Mittelstand-yrityk-

silla on merkittava rooli. Nama erittain pitkdlle erikoistuneet

yritykset ovat usein globaaleja markkina- ja teknologiajohta-
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jia omalla kapealla toimialallaan, eivatkd muiden vientiyritysten

alihankkijoita.

Epailematta Saksan teollisuuden hajautunut ja samalla
moniin kapeisiin erikoisaloihin suuntautunut rakenne on véhen-
tanyt sen haavoittuvuutta Gskettdisessd talousmyrskyssd, mutta
vahintaan yhta tarkedssd asemassa ovat olleet 2000-luvun alun
laajat tydmarkkinauudistukset ja veitsenterava kilpailukyky. Toi-
saalta ei mydskadn voi vahatella saksalaisyritysten erinomaisen
teknologisen osaamisen ja insinddritaidon merkitystd.

Kuinka voimakkaasti Suomen talouspolitiikan tekijoiden
sitten pitaisi Iahted tavoittelemaan Saksan tyyppista teollista
rakennetta? Kysymykseen on hankala vastata, silla jo mai-
den lghtdkohdat ovat markkinoiden koosta lghtien kovin erilai-
set. Suomen vientipohjan leveneminen olisi erittdin tervetullutta,
mutta talouspolitikan vaikutusmahdollisuudet yritys- ja toimiala-
rakenteeseen ovat lyhyelld aikavdlillé varsin rajalliset.

Ndkisinkin, ettd Suomen tulee ennen kaikkea jatkaa nykyis-
ten vahvuuksien ja kilpailuetujen entista parempaa hyddynta-
mista sekd ylipdansa kasvua tukevaa talous- ja teollisuuspolitiik-
kaa, joka mahdollistaa kaikenkokoisten ja -tyyppisten yritysten
menestyksen. Toisaalta Saksan ja saksalaisyritysten kiito voisi
olla rohkaisevana esimerkking monille suomalaisille pk-yrityk-
sille, jotka hakevat kasvua vientimarkkinoilta omilla, erikoistu-
neilla tuotteillaan.

Syksylla solmittu maltillinen tydmarkkinaratkaisu pysayttad
Suomen kilpailukyvyn heikkenemisen Saksaan nahden, ja seu-
raavan kahden vuoden aikana tilanteen odotetaan kohenevan
jonkin verran. Koko viime vuosikymmenen kilpailukykymenetyk-
sid ei sen sijaan saada kurottua umpeen vuosikausiin. Téman
takia kustannuskurin on jatkuttava useiden vuosien ajan uuden

sopimuksen jdlkeenkin. B
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Saumattomat ratkaisut tuotteen-,
tuotannon- ja varastonhallintaan

Protaconnection -ratkaisujen avulla yrityksesi
logistiikkaan ja tuotantoon liittyvat toiminnot
voidaan automatisoida yhdeksi saumattomaksi
kokonaisuudeksi. Halutessasi voit myds valita
Protaconnectionin osista yrityksellesi keskeiset
ratkaisut ja laajentaa niitd tarpeiden kasvaessa.

Protaconnection sisalto:

* Tuotehallinta

* MES

* Varastojen hallinta

* Tuotannon laadunvarmistus
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MISTA TEHOA TUOTANTOONZ?

TEKSTI: TUOMAS LEHTONEN
KUVAT: ISTOCKPHOTO

Monet yritykset kaipaavat piristysruisketta omaan
fuotantoonsa. Yksi keino foiminnan tehostamiseen on viriffac
tuotannonohjauksen ja -suunnittelun prosessit kuntoon.



"Tuotannonohjauksessa
keskeisend ajatuksena on
jalkauttaa tuotantosuunnitelma
tehokkaasti prosessiin.”



Hollolalainen Protacon Logix Oy kehittaa varaston- ja tuotan-
nonohjausjarjestelmid, joiden avulla voidaan automatisoida
tuotantolaitosten prosesseja aina raaka-aineiden ja kompo-
nentien vastaanotosta tuotantoon, loppuvarastointiin ja toimi-
tukseen saakka. Protaconin liiketoimintajohtaja Hannu Lasan-
der kertoo, ettd jdrjestelmdstd on saatavissa aina yksildidyt ja
reaaliaikaiset tiedot raaka-aineista ja tuotteista.

“Toimitamme jarjestelmdn asiakkaan tarpeiden mukaisena
osa- tai kokonaistoimituksena, jonka laajentaminen on my&-
hemmin mahdollista. Ideana on, etta jarjestelmamme sopeutuu
asiakkaan muuttuvien tuotantoprosessien ja tuotteiden tarpei-
siin. Pystymme toimittamaan koko varasto-automaation avai-
met kateen toimituksena, jolloin projektissa on mahdollisim-

man vahan rajapintoja. Projektin jalkeen efunamme on se eftd

pystymme tekemaan jarjestelmatestaukset, takuukorjaukset ja
ohjelmistopaivitykset lahes tdysin etayhteyden avulla”, Lasan-
der sanoo.

Tuotannonohjauksessa keskeisenda ajatuksena on jalkaut-
taa tuotantosuunnitelma tehokkaasti prosessiin. Oleellista on,
eftd tarvittava tieto on kaikkien saatavilla. Varastonhallin-
nan avulla pystytddn puolestaan seuraamaan tarkasti raaka-
aineiden ja tuotteiden kulkua tuotannon ja varastojen valilla.

Lasanderin mukaan varaston- ja tuotannonohjausjéries-
telmén keskeisimpid etuja ovat tuotantoprosessin ja varaston-
kierron tehostuminen, linjastojen ja varastoinnin optimaali-
nen ohjaus, kayttdvarmuuden ja tuotteiden laadun paranemi-

nen, tuotanto- ja jakelusuunnitelmien tasméllisyys seké varas-

ton tdydennystarpeen huomioiminen. “Runsaat 100 toimitet-




”Ohjausjarjestelmien tuoma
tehokkuus perustuu osaltaan
sithen, ettd ne mahdollistavat
toiminnan lépindakyvyyden.”




tua jarjestelmaa 22 eri maahan luo vahvan kokemuspohjan
erilaisten asiakastarpeiden ymmértamiseen”, Lasander
sanoo.

“Jarjestelman avulla saadaan yksityiskohtaiset raportit tuot-
teiden ja materiaalien likkumisesta seka kasittelysta. Tuotetie-
tojen yhteyteen voidaan tallentaa myds testaus- ja koestustu-
loksia. Esimerkiksi tuotereklamaatiotapauksissa raaka-ainei-
den, tuotteiden ja komponenttien alkuperdn tarkka selvittami-

nen onnistuu helposti”, Lasander toteaa.

Ongelmat pdivénvaloon

Ohijausjdrijestelmien tuoma tehokkuus perustuu osaltaan siihen,
ettd ne mahdollistavat toiminnan lapinékyvyyden. Tehottomat
toimintatavat voidaan havaita aikaisempaa paremmin.

"Jérjestelmdd otettaessa kéyt
t66n havaitaan usein, eftd joita-
kin asioita on tehty vaarin. Jar-
jestelmé ohjaa standardoituun ja
yhtendiseen tapaan toimia. Nain
kaikkinainen sahlaaminen vahe-
nee ja tydn laatu paranee”, Lasan-
der selittaa.

Protaconin toimittama varaston-
ja tuotannonohjausjérjestelmd ase-
moituu asiakkaan olemassa olevan ERP-jarjestelman ja tuotan-
tokoneiden tai varastolinjastojen véliin. Lasanderin mukaan
jdrjestelman liitettéivyys on hyvd ja se voidaan useimmiten liit-
tad asiakkaan olemassa oleviin tietokantoihin, koneisiin, lait-
teisiin ja ulkoisiin jarjestelmiin. Koneiden ja laitteiden uusimi-
seen ei siksi juuri ole tarvetta.

Lasander arvioi varaston- ja tuotannonohjausjarjestelman
tavanomaiseksi toimitusajaksi muutamia kuukausia. Toimituk-
seen kuuluvat kdyttddnottoon liittyvat palvelut seka kayttaja-
koulutus. Asiakas voi hankkia myds jarjestelman huolto- ja
yllapitopalvelut Protaconilta. Haluttaessa jarjestelmatoiminnot
voidaan toteuttaa myés pilvipalveluna.

"Pystymme tekemdan jarjestelmatestaukset, muutokset ja
ohjelmistopdivitykset etdyhteyden avulla. Siksi voimme pal-
vella asiakkaitamme nopeasti”, Lasander sanoo.

Ohjaus on kilpailukykytekija

Tieto tarjoaa tuotantolaitosten toiminnanohjaukseen kehitettya
Lean System -tuoteperhetta. Johtaja Risto Raunion mukaan Tie-
dolla on talla hetkella Lean System -asiakkaita 17 maassa ja
jdrjestelmad on saatavilla useina eri kieliversioina.

“Ohjausjarjestelman tulee pystyd muuntumaan yrityksen lii-
ketoiminnan mukaan. Me pyrimme olemaan kehitystydssa etu-
pellossa. Osallistumme esimerkiksi asiakkaidemme kanssa
kehitysprojekteihin ja olemme mukana Tekesin hankkeissa”,
Raunio sanoo.

Tiedon Lean System -nimella kulkeva toiminnanohjausjar-
jestelma rakentuu moduuleista, joita voidaan yhdistella asia-

kastarpeen mukaisesti. Jarjestelman kayttddnottovaiheessa yri-
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”Jaredt ohjausjdrjestelmaratkaisut
soveltuvat erityisesti sellaisille
yrityksille, joiden tuotantomaarét
ovat suuria ja tuotanto on
maantieteellisesti jakautunutta.”

tys voi halutessaan valita kevyemman kokonaisuuden, jota voi-
daan helposti taydentad, kun asiakkaan liiketoiminta kehittyy.

"Jérjestelmd@mme voidaan hyddyntdd hyvin laajalla
alueella. Suunniteltaessa yritykselle soveltuvaa jarjestel-
madd on oleellista selvittad, mitkd asiat ovat kriittisen tarkeita
juuri kyseiselle yritykselle. Kun asiakkaan tarve on selvillg,
kokoamme ja konfiguroimme asiakkaalle soveltuvan ratkaisun.
Emme ole toimittaneet kahta samanlaista ratkaisua, vaikka
meilld on yli sata asiakasta”, Raunio sanoo.

Alkuvaiheessa Tiedon ohjausjarjestelmé on suunniteltu tuo-
tannon ohjaamiseen ja suunnitteluun liittyviin tarpeisiin. Asia-
kastarpeesta riippuen jdrjestelmé voidaan ottaa kayttéon ERP-,
MOM - tai MES-ratkaisuna.

Nyky&an jarjestelmén avulla voidaan ohjata tuotteen
suunnitteluprojekteja, valmis-
tuksen suunnittelua ja ohjausta,
materiaalihankintoja, asiakkuuksia
seka tilaus-, toimitus- ja laskutusket-
T jua. Raunion mukaan Lean System
soveltuu myds alihankkijo- ja pro-
jektiohjauksen tydkaluksi.

"Ohijausjarjestelman avulla
voidaan lisétd tuotantonopeutta
ja tuotantolinjojen tehokkuutta,
vahentad varastoihin sitoutuneita pddomia ja parantaa suun-
nittelua sekd toiminnan organisointia. Tuotannon suunnittelu
ja ohjaaminen voivat siis olla kilpailukykytekija. Erityisesti suo-
malaisille yrityksille tyypillisessa, korkean ammattitaidon ja
pienten volyymien tuotannoissa, ohjauksen merkitys on erittain
tarked. Eréan asiakkaamme tuotantolinjan lépaisykyky tehos-
tui ohjauksen mydta 40 prosenttia”, Raunio sanoo.

Tiedon toiminnanohjausjarjestelman ja asiakkaiden mui-
den jdrjestelmien vdlille pystytacn rakentamaan sujuvasti tar-
vittavat integraatiot, joten olemassa olevia jarjestelmia pysty-
taan hyddyntamaan myds jatkossa. Lean Systems -jcrjestelma
asennetaan asiakkaan palvelimelle ja sité voidaan hyédyntad
kayttajan koneelle asennettavalla client-ohjelmistolla tai netti-
selaimella. Jarjestelman kayttd onnistuu PCietokoneen lisaksi
tietyiltd osin my®s tabletilla tai dlypuhelimella.

Raunio muistuttaa, ettd ohjausjarjestelman hankkiminen
itsessadn on vasta |Ghtopiste tehokkaalle toiminnalle. Varsinai-
set liketoimintahyddyt realisoituvat silloin, kun toimintaa pysty-
taan sen avulla kehitt@maan. Raunion mukaan merkittava osa
Tiedon Lean System -liiketoiminnasta tuleekin juuri asiakkaille

tarjottavista kehittdmis-, koulutus- ja tukipalveluista.

Hyéty irti tiedosta
Jéredt ohjausjdrjestelméaratkaisut soveltuvat erityisesti sellai-
sille yrityksille, joiden tuotantomadrét ovat suuria ja tuotanto
on maantieteellisesti jakautunutta. Ohjausjarjestelmiin voidaan
liittéd myds erilaisia suunnittelu- ja tiedonkeruuohijelmistoja yri-
tysten tarpeiden mukaan.

Jyvaskylalaisen Arrow Engineering Oy:n kehittama



CE-merkinta ja laatu Rakenna CE-merkinnan
vaatima FPC-manuaali
asiantuntijan kanssa
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Machine Track -koneseurantajdrijestelma voidaan liittaa yritys-
ten laajoihin ohjausjarjestelmiin, mutta sitd voidaan hyddyn-
taa myds itsendisesti. Machine Trackin avulla voidaan kerdta
automaattisesti tietoa tuotantokoneiden kaynti- ja hairidajoista.
Jérjestelmdstd saatujen tietojen pohijalta voidaan arvioida rea-
listisesti tuotantolinjojen kayttdtehokkuutta ja paikallistaa tuo-
tannon ongelmakohtia.

”Jérjestelmdmme voidaan toteuttaa hyvinkin laajana, suu-
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rille yrityksille soveltuvana kokonaisuutena. Toisaalta se sovel-
tuu myds pienemmille yrityksille, joille kevyempi tiedonkeruu-
ratkaisu on toimivampi vaihtoehto”, Arrowin toimitusjohtaja
Harri Jernberg sanoo.

Jernbergin mukaan modulaarinen ohjelmisto on laajen-
nettavissa asiakkaan tarpeiden mukaan. Se voidaan asentaa
asiakkaan omalle palvelimelle tai sité voidaan kayttad pilvi-
palveluna. Ohjelmistolla voidaan seurata useidenkin tehtaiden
koneita ja raportoinnin tarkkuus voidaan médritella eri kéytta-
jatasojen tiedontarpeen mukaisesti.

"Jarjestelman avulla kaikkien tuotantokoneiden seuranta
yhtendistyy ja mittaustieto saadaan reaaliaikaisesti kaikkien
tietoon. Erilaiset lippulaput ja Excelit voidaan unohtaa ja tyén
tekeminen helpottuu. Tarkkojen mittaustietojen avulla konei-
den kayttdsuhdetta voidaan parantaa, ongelmia voidaan
ehkaista ja seisokkeja lyhentaa. Tuotannon tehokkuus nou-
see tavanomaisesti 5-20 prosenttia, mutta joillakin asiakkailla

tehokkuus on parantunut jopa 110-120 prosenttia”, Jernberg

SANOO.
Koneseurantajdrjestelma on Jernbergin mukaan liitettd- "Jérjestelmén kdyttéénottovaiheessa tulee teknisen puolen ohella
vissé myds vanhempiin laitteisiin ja koneisiin, miké alentaa painottaa yhteisid, jdrjestelmén kéyttéon liittyvié tavoitteita. Asiakkaan

on saatava henkilékuntansa sitoutumaan ja motivoitumaan, jotta
tavoitteet saavutetaan”, Arrow Engineering Oy:n toimitusjohtaja Harri
keskimadrdinen takaisinmaksuaika on vain puolisen vuotta. Jernberg muistuttaa.

investointikustannuksia. Jernberg laskeekin, etta jarjestelman
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Arrow Engineering tarjoaa koneseurantajdrjestelmaé
avaimet kateen toteutuksena. Kaytannossa paketti sisaltaa
j@rjestelman madritysvaiheen, suunnittelun, asentamisen,
ohjelmistokoulutuksen ja yllapidon.

"Jarjestelman kaytddnottovaiheessa tulee teknisen puo-
len ohella painottaa yhteisid, jarjestelman kaytéon liittyvid
tavoitteita. Asiakkaan on saatava henkilékuntansa sitoutu-
maan ja motivoitumaan, jotta tavoitteet saavutetaan”, Jern-

berg muistuttaa.

”Suunnitteluprosessia kehittamalla

pystytadn tekemdaan tuotannosta
lgpindkyvampdd ja tuodaan
tuotannon todellisuus kaikkien
tietoon.”

Suunnitellen sédastéa

Delfoi Oy tarjoaa asiakkailleen visuaalista tuotannonsuunnit-
telu- ja muutostenhallintaohjelmistoa Delfoi Planneria, joka
soveltuu erityisesti ihmiskeskeisten tydtehtavien suunnitteluun ja
prosessien ohjaukseen.

Delfoin toimitusjohtaja Raimo Puro kertoo, eftd suunnitte-
luohjelmistolla voidaan muutostilanteissa suunnitella tuotan-
non vaiheketjut nopeasti uudelleen. lhmisten ohjelmistoon kir-
jaamat ja koneilta luetut tuotantotiedot ovat nahtavissa reaa-
liajassa ja jopa maailmanlaajuisesti. Planner nayttaa toiden
edistymisen niin ajallisesti kuin kappalemé&éring seké kertoo
toteutuneet vaiheajat ja laatupoikkeamat.

Selainpohjaista suunnitteluohjelmistoa voidaan kayttaa
itsendisesti, mutta useimmiten se integroidaan osaksi yrityksen
ERP-jarjestelmaa.

"ERP on pohjimmiltaan taloushallintajériestelma, joka ei
nimest&an huolimatta vastaa kilpailukykyisen yrityksen tuotan-
non suunnittelun tarpeita. Vaikealukuisten raporttien pohjalta
on hankalampi ohjata toimintaa kuin visuaalisella kayttdliitty-
mall&. lhan kuin menisi pimeddn varastoon etsimédn tuotteita
kasikopelolla. Tyénteko on tehotonta. Kun nghdaan selkedsti,
tyd helpottuu”, Puro kuvaa.

Puro kertoo Delfoin kaltaisten ratkaisujen tuoneen tuotan-
toyrityksille merkittavia hydtyja. Hanen mukaansa erdan asia-
kasyrityksen lapimenoajat ovat lyhentyneet 50 prosenttia, kes-
kenerdinen tuotanto vahentynyt 50 prosenttia ja toimitusvar-
muus noussut yli 15 prosenttia.

Puron mukaan suurin osa suomalaisista suuryrityksista ja
PKT-sektorista suunnittelee ja ohjaa tuotantoa edelleen Exce-
lilla. Kasin tehtavat muutokset vievat aikaa ja niiden tekemi-
nen on tydlasta. Suunnitteluohjelmaa kaytettGessa tuotantoket-

juien aikatauluttaminen tapahtuu automaattisesti resurssirajoit-
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teet huomioiden. Visuaalista ohjelmisto on helppo ja nopea
kayttad, joten suunnitteluun kuluva aika lyhenee merkittavasti.
"Ohjelmisto tekee suunnittelusta graafista. Véhan kuin Tet-
rista pelaisi eli napataan kiinni palkista ja liikutetaan sita
haluttuun paikkaan. Ohjelmisto huolehtii automaattisesti siita,
etté olemassa olevat resurssit ja aikataulut tulevat huomioi-
duiksi. Ohjelmiston avulla voidaan tehda tuotannon karkeaa,
ennustavaa ja hienosuunnittelua seka lattiatason ohjausta”,

Puro selittad.

”Kuinka moni yritys
uskaltaa oikeasti

lapivalaista tuotantonsa?”




Suunnitteluohjelmiston keskeisend etuna on sen reaaliaikai-
suus. Suunnitelmiin tehdyt muutokset ja tuotantotydntekijdiden
tekemat tydvuorokirjaukset nakyvat valittdmésti kaikille kayta-
jille tyntekijoista johtoportaaseen. Nain nopeitakin aikataulu-
ja resurssimuutoksia pystytaan hallitsemaan ongelmitta.

Ohjelmiston kayttédnottovaiheeseen menee Puron mukaan
pk-yrityksilla noin kahdesta—kolmeen kuukautta. Tuona aikana

asiakkaan koneet ja laitteet mallinnetaan jériestelmaan ja ke

tajat koulutetaan ohjelmiston kayttdsn. Jatkossa asiakasyrityk-

set pystyvat tekemaan resursointeja ja muokkauksia itsengi-
sesti.

Puron mielestd suomalaisilla yrityksilld on viel& paljon
parantamisen varaa tuottavuudessa. Suunnitteluprosessia
kehittamalla pystytaan tekemaan tuotannosta lapindgkyvampaa
ja tuodaan tuotannon todellisuus kaikkien tietoon.

“Kuinka moni yritys uskaltaa oikeasti lapivalaista tuotan-
tonsa? Onko asia yhden kokeneen ja osaavan ihmisen takana

vai voidaanko tieto levittda kaikkien saataville2” Puro kysyy.




ILMOITUS

TEHTAAN
KOKONAISTEHOKKUUS NAKYVIIN
ARROW MACHINE TRACKIN AVULLA

Ruukki Metals ofti kayttddn MachineTrackin syksylla 2009,

ja valintaan vaikutti vahvasti konsernin muissa osissa saadut

hyvat kokemukset. Nyt systeemi toimii niin, eftd se muodostaa
hyvan mittarin, jonka avulla eri korjausten ja parannusten vai-
kutus on heti nghtavissa.

"Meillé on yli 50 linjaa kytkettying ARROW Machine
Track -tuotantokoneiden seurantaan. Niiden avulla ndemme,
mitd laitoksissa kokonaisuudessaan tapahtuu — ei pelkkaa
konetilaa, vaan my&s laajemman kokonaisuuden, esimerkiksi
seisokkien syyt. Siing mielessa tama on tarked laitosten kehit-
tamisen tydkalu”, sanoo suunnittelupaallikké Kalevi Hartikai-
nen.

Konekohtaisten kayntitietojen yhdistéminen auttaa ymmar-
tamaan koko laitoksen toimintaa ja kehittdmaan sita. Sen

avulla voidaan jyvittda todelliset kustannukset tuote- ja asia-

kaskohtaisiksi, seké hinnoitella ja priorisoida tyét kannattavuu-

den perusteella.

Hartikainen mainitsee esimerkking, ettd jos koneen pysdh-
dys johtuu kovin usein tuotteiden pakkaamiseen tarvittavasta
ajasta, on syytd liséta miehitysta tai automaatiota niin, eftd
kallis kone hikoilee enemman kuin sen kayttdjat. Myds asettei-
den vaihdon ja odotuksen vaatimien todellisten aikojen kautta
paastaan kiinni niihin pullonkauloihin, joita ei muuten huomat-

taisi.
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Ruukki Metals Oy varastoi
ja kasittelee terasta useilla
eri laitoksilla kautta maan.
Tuotaniolaitokset ovat
erikoistuneet ferdsmateriaalien
ja ainepaksuuksien suhfeen
foisistaan poikkeaviksi. Ne
foimittavat asiakkaille valmiita
aihioita, jotka on tySstetty
esimerkiksi sahaamalla tai
polito- sekd laserleikkaamalla
suoraan kokoonpanoon
sopiviksi komponenteiksi.

Ruukki Metalsin suunnittelupddllikks
Kalevi Hartikainen.

"Kaytdmme saatua tietoa myds erilaisissa kayttdastetta
ja kayttdsuhdetta kohottavissa projekteissa. Kun todelli-
set tapahtumat nakyvét, tietoa on voidaan kasitelld ja sen
pohjalta on helppo tehda ratkaisuja - luotettaviin numeroi-
hin nojautuen. Tallaisissa tapauksissa ruutupaperille keratty
tieto ja mutu-tuntuma eivét toimi, mutta kerdtty data ei jata
tilaa selittamiselle tai aprikoinnille”, kertoo projekti-insindori
Kimmo Halme Ruukki Metalsilta.

"Tuote- ja asiakaskohtainen laskenta on keskipitkén
aikavdlin tavoitteemme. Kun jokaiselle myytavalle tuot-
teelle tai palvelulle saadaan muodostettua todellinen sisai-
nen hinta, voimme tarkentaa myds ulkoisen hinnoittelumme.
Voimme karsia tuottamatonta palvelua tai muokata sen hin-
taa kohdalleen, ja toisaalta voimme investoida ja kehittaa
niitd osia, joissa tarjoamme asiakkaillemme sellaisia lisaar-
voja, joista heidén kannattaa maksaa”, Hartikainen sanoo.

"Talla hetkella keskitymme kokonaisvaltaiseen OEE-las-
kentaan ja isojen kehityskohteiden onnistumisen mittaami-
seen. Konetilan seuranta ei sinénsd nosta tuottavuutta, mutta
silla saatu tieto auttaa tekemaan oikeita muutoksia. Nai-
hin muutoksiin on oltava myés tahtoa ja rohkeutta”, Halme
kiteyttac. m

LisGtietoja: www.arroweng.fi
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-Turvakartoitukset ja parannusehdotukset
-Mekaaniset suojalaitteet

-Valoverhot

-Turvalogiikat

-Maaraaikaishuollot

Modernisointi- ja muutostyo
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« CE-merkinndssa (EN 1090)
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(1SO 9001, I1SO 14001, OHSAS 18001 jne.) ja yleista
seka yrityskohtaista koulutusta.
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TURVAKARKEA DUUNIIN

KONEPAJOISSA ON EROA — MYOS
TURVALLISUUSASIOIDEN SUHTEEN
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"Tyopaikan tyéturvallisuus

lahtee jokaisen = niin
tyontekijoiden kuin
esimiesten - Igr\'li_g_n' valista.”




Tyéturvallisuus ei ole uusi asia konepaijoilla, vaan se on jotain, johon on panostettu
mddirtiefoisesti jo vuosikymmenten ajan. Yhdestd muotista turvallisuuskaytcnnét

eivdt féna pdivand kuitenkaan ole, vaan kussakin paikassa on herkésti
omanlaisensa turvallisuuskulttuuri. TySpaikan tydturvallisuus IGhtee jokaisen — niin
tyéntekijsiden kuin esimiesten — korvien valista.

Juha Merjama Tapaturva Oy:std toteaa, eftd kentan tilanne on lisaantyy”, toteaa Merjama ja arvioi, efta valtakunnan tasolla
varsin kaksijakoinen: on paljon tydturvallisuudessa hyvié yri- tilastoissa tapahtuu parannusta juuri tuon tunnollisen edelléka-
tyksié, mutta on my3s paljon huonoja. vijjoukon ansiosta.

“Tulevaisuus nayttaa siltd, etta parhaat parantavat edel- Hyvissa pajoissa tyd tehdadan hyvassa tydympdristossa asi-
leen, mutta huonot eivét tee mitGén — eli polarisoituminen anmukaisella vélineistdlla tuottavasti vailla kiirettd. Huonoissa
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”Hitsarin niellessa karya
keuhkoihin vuodesta toiseen,
tdma ennemmin tai myéhemmin
ndkyy sairauspoissaoloina.”

sitten vaannetadn hiki hatussa ja tehdaén mita ehditaan -

kaaos hallitsee ja aikataulut paukkuu. Stressi ja kiire johtavat

haaverista toiseen.

Homma hanskassa?
Tapaturva Oy on tysturvallisuuden ja tapaturmien forjunnan
asiantuntijayritys, jolla on hyva tuntuma suomalaiseen tydnte-
koon - eikd vahiten sen takia, ettd tandkin vuonna yrityksen
asiantuntijat ovat vierailleet noin sadassa tydpaikassa.

Juha Merjaman mukaan kaikkein kehnoimmin turvallisuus-
asiat hoitavat yritykset ovat pienid firmoja, joissa tydturval-
lisuusosaamista ei ole — tai tydturvallisuutta ei jostain syysté

koeta tarkedksi. Kyse on kuitenkin enemmankin tiedon puut-

avs3 “LVANN

teesta tai vaarista/vanhentuneista kasityksista tai mielikuvista
kuin siitd, ettei turvallisuutta sindnsé arvosteta.

“Firman koko ei kuitenkaan ole mikéan autuaaksi tekevé
juttu, on niitd huonoja keskisuuria ja isojakin yrityksia. Ja vas-

taavasti hyvia pienia”, Merjama muistuttaa.

Mieti ennen kuin teet

Merjaman mukaan suurimmat tydturvallisuuteen liittyvat har-
haluulot koskevat usein hintalappua - ajatellaan, ettd tydtur-
vallisuus maksaa paljon tai haittaa tydn tekemistd. Merjama
myontad, ettd huonosti toteutettuna ndin voi ollakin, mutta -
kuten kaikkea muutakin — my&s tydturvallisuutta ja sen nimissa
tehtavia ratkaisuja pitad suunnitella.

"Hyvin toteutettuna tydturvallisuus tekee tydsta turvallisem-
paa ja sujuvampaa, mielekkd@mpad ja tuottavampaa. Téma
johtuu siita, eftd tapaturmat johtuvat usein sahlayksesta tai
siitd, ettd tehdadn jotain, mitd ei olisi ehka pitanyt tehda — eli
suunnittelemattomuudesta.”

Turvallisuus maksaa, mutta se toinen vaihtoehto yleensa
maksaa loppupeleissé paljon enemman. Jokainen firma voi
sitten valita maksaako nyt vai mydhemmin, Merjama heittaa.

Asiakaskuntakaan ei ole tietamaton turvallisuusasioista.
Merjama tietaa tapauksia, joissa suomalaisiakin yrityksia on
suljettu tarjouskilpailujen ulkopuolelle, koska asiakkaat eivét
ole olleet tyytyvéisia firman turvallisuustasoon. Kyseiset firmat
eivat ole siis padsseet tekemadn tarjousta lainkaan - ja kyse
ei ole vadrastd hinnoittelusta tai huonosta tuotannon laadusta,
Merjama huomauttaa.

“Turvallisuustasoa kaytetaankin esimerkiksi yhtend toimitus-

varmuuden mittarina.”

"Turvallisuus maksaa, mutta

se toinen vaihtoehto yleensd

maksaa loppupeleissé paljon
enemman.”

Selvaa sadstoa

Karoliina Siukola Jokamuovi Oy:std toteaaq, ettd tydturvallisuu-
teen panostamalla yritys parantaa myés kustannustehokkuutta.
"Turvallisuusasioilla on iso vaikutus kustannustehokkuuteen”,
Siukola toteaa.

Jokamuovi tekee turvallisuuskdsineitd, jotka suojaavat kéyt-
tajadnsa vaarallisilta kemikaaleilta ja mekaaniselta kulutuk-
selta. Siukola toteaa, ettd pajoissa kylla ymmarretadn riittavan
suojauksen merkitys, mutta parantamisen varaa on vield.

“Monesti ajatellaan, ettd kun kerran on se suojain kay-
tssd, niin sitten on lupa oftaa niita riskeja. Tastahan ei ole
lainkaan kysymys”, Siukola toteaa.

Erityisen hatunnoston Siukolalta saa kotimainen tydsuojelu-
paallikdiden verkosto, joka on laittanut paljon aikaa ja ener-

giaa siihen, ettd néma asiat saadaan kuntoon maan joka kol-
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kassa. “Toiminta on saatu nyt riittavan kattavaksi ja koulutus

takaa, eftd kaytettavissa on uusinta tietoa”, Sivkola summaa.

Hinta vai laatu
Jotain nokankopauttamista kentaltd aina kuitenkin kuuluu - ja
aika usein kinataan hinnasta. Siukolan mukaan on toimijoita,
jotka voisivat edetd vaihteeksi laatukérielld, eika aina yksin-
omaan hintapainotteisesti. “Kyll& turvallisuusasioissa se on
laatu, joka ratkaisee.”

Valoisampaan suuntaan ollaan kuitenkin jatkuvasti
menossa ja Sivkola ndkee, ettd tulevaisuus rakentuu pienista
parannuksista, jotka hiljalleen muuttavat
koko turvallisuuskulttuuria entista parem-
maksi.

"Turvallisuusasiat ovat useimmissa
paikoissa normaali, jokapdivdinen osa
toimintaa eikd silla puolella esiinny suu-

ria ongelmia”, Siukola toteaa.

Suojat kuntoon

Noritek Oy myy ja maahantuo manuaalikoneiden suojalait-
teita. Yrityksen huoltopuolesta vastaava Mika Kilpidinen ker-
too, ettd suojia kysellaan yleensa tydsuojelutarkastusten jal-
keen; yritys pyrkii myymadn niitd myds, jos asiakaskéynneillé
huomataan puutteita.

"Suomalaisen metalliteollisuuden konekanta on aika
igkastd ja siten koneiden turvallisuustaso ja turvalaitteet on
usein jGanyt hankinta-ajankohdan méadaraysten mukaisiksi.
Uusissakin koneissa ldytyy joskus puutteita, jos ostaja ei ole
tietoinen t&mdn pdivan madrayksistd”, toteaa Kilpiginen.

Hanen mukaansa muutamat yritykset ovat aktiivisesti
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"Turvallisuustasoa
kaytetadnkin esimerkiksi
yhtena toimitusvarmuuden
mittarina.”

parantamassa omien koneidensa turvallisuustasoa ja hankki-
vat erilaisia turvalaitteita vanhempiin koneisiinsa ja tekevat/

teeftdvét turvatarkastuksia koneisiinsa ja konelinjoihin.

Kuka kantaa vastuun?

Mika Kilpiginen nékee, ettd tydturvallisuus néhdédn usein
ongelmana siksi, ettd se vaikeuttaa itse tydn tekemistd — mutta
tama pitad paikkansa vain ani harvoin.

“Kun on fotuttu tekemé&dn asiat maaratyllé tavalla, niin
se hidastaa tystd kun joutuu avaamaan jonkun suojan ennen
kuin padsee kappaleeseen kasiksi. Joskus olen verrannut kahta
konetta, joista toisessa on ollut suo-
jat alusta alkaen ja toiseen — vanhem-
paan koneeseen — ne laitetaan muu-
taman kaytévuoden jdlkeen. Van-
han koneen kayttdja saattaa purnata,
kun tulee tydtapoihin muutoksia, mutta
vuden koneen suojista tuskin puhutaan
mitaan, kun ne ovat siing olleet aina”, Kilpidinen kuvailee.

Haneen mukaansa vastuuasioita ei pajoissa vield koros-
teta tarpeeksi — jos tapaturma sattuu, niin kuka on vastuussa ja
missa mittakaavassa sekd kuka on vastuussa koneiden turvalli-
suustason yllapitamisesta?

“Lahin esimies on vastuussa kaikesta mitd tydntekijat teke-
vat, myds siitd, kaytavatkd he turvalaitteita tai ohitetaanko ne,
ja sitd vastuuta ei pysty kiertamaan”, Kilpidginen napauttaa
yksikantaan. Tydnantajalla taas on vastuu koneiden kunnosta
ja turvallisuustasosta.

Tulevaisuuteen Kilpidinen katsoo suhteellisen luottavaisin
mielin, sillé huonossakin taloustilanteessa turvallisuus jaé har-

voin faysin retuperdlle. Vaikka uusia koneita ei ostetakaan,



vanhoja koneita kunnostetaan ja niiden turvallisuustasoa

parannetaan.

Hitsarin puolella

Jyrki Rautio vastaa hitsarien turvallisuusvarusteista Esab
Oy:ssd. Kansanvdlinen yritysjatti on jo pitkécn vienyt eteen-
pdin viestia terveyden ja turvallisuuden térkeydestd hitsauk-
sessa. Olennaisessa osassa ovat luonnollisesti henkildsuo-
jaimet, jotka suojaavat hitsaajaa mm. kipinsilta, sateilylta,
savuilta ja melvilta. Tydnantajien pitaa tehda myds riskin-
arviointia, mink& perusteella voidaan toteuttaa tarpeellisia tur-
vallisuustoimenpiteitd.

Raution mukaan muutamassa vuodessa onkin néhty mel-
koinen kehitys: kun hitsareilla takavuosina oli vain harvalla
raitisiimapuhaltimet maskissa, niin nyt harvinaisuus on se yksi-
ndinen ratsastaja, jolla moista ei ole.

"Viela kymmenen vuotta sitten pajoilla vain ehké kahdella
kymmenesté oli raitisilmapuhallin kéytéssa. Nyt asetelma on
kaantynyt padlaelleen ja se on yksi tai kaksi kaveria kymme-
nestd, joilla sitd ei ole”, Rautio toteaa. Aikaisemminkin tosin
firmoilla oli jonkin verran raitisilmapuhaltimia kéytéssd, mutta
niistd ei jostain syysta pidetty hirvedsti melua — ehkapa siksi,
etta kun kayttd alkaa yleistyd, kaikki alkavat pikkuhiljaa niité

vaatia. Jotkut konepaijat ovat siis saattaneet ajatella kylmdsti

kustannuksia ja olla hissukseen raitisilmapuhaltimista.

"Nyt tietoisuus on ihan eri tasolla ja tydkulttuuri muut-
tunut.” Toinen Raution tarjoama esimerkki liittyy automaat-
timaskeihin, jotka rasittavat niskaa perinteisid maskeja
véhemman. Ensin automaattimaskeja kenties karsastettiin
hienosteluna, mutta hiljalleen uvuden sukupolven tultua alalle
ja automaattimaskien kehittyessd ne ovat yleistyneet huomat-
tavasti.

"Nyt ajatellaan jo, ettd maski on henkildkohtainen

varuste ja sen suhteen pitdd olla valinnanvaraa.”

Kulttuurikysymys

Rautio tietéd myds, ettd hyva kello kauas kilkkaa: kun yritys
panostaa hitsarien varusteisiin ja valineisiin ja todella nayt-
taa, ettc vaesta pidetddn huolta, tastd on paljon apua esi-
merkiksi rekrytoinnissa.

"Konepaijoilla on iso huoli, mistd saadaan ammattitaitoi-
sia hitsareita eldkkeelle jaavien tilalle. Vastuunsa néyttaneen
tyénantajan on helpompi houkutella pétevad tydvoimaa kuin
sellaisen, jolla turvallisuusasiat ei ole erityinen prioriteetti.”

Samalla on tietenkin selvad, ettd hitsarin niellessa karya
keuhkoihin vuodesta toiseen, t&md ennemmin tai my&hem-
min nékyy sairauspoissaoloina, joita ei yksikadn firma Suo-
messa varsinaisesti rakasta.

"Turvallisuusasioihin laiminlydnti kostautuu, koska sairas-

taminen on kallista.” W
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MARKO MAENPAA ON VIIHTYNYT
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Marko Maenpad, 45, on kaavauslinjan
koneenkdiytdja Componentan Karkkilan
valimolla. Tyén kuvaan kuuluu huolehtia,
efta kaavauslinja pydrii — ja Maenpaan
vastuulla on esimerkiksi pddttad

hienokuormituksesta rautalaatujen ja

jachdytysaikojen mukaan.



“Lahes kaikkiin malleihin tulee tata nykya myds eksotermisic
syottdja”, Maenpdad tarkentaa.

Méenpéa ja valimo |8ysivét toisensa melko kitkatta.
Ammattikoulusta prosessilinjalta valmistunut 18-vuotias karkki-
lalainen mietti, ettd leipa saattaisi sittenkin 16ytya paikkakun-
nan teollisuudesta. Teinipoika astui valimon porteista siséén ja
luvassa oli jonkinmoinen kulttuurishokki:

"Kylla ensimmaisen tyopdivan meteli ja poly ja kaikki muu

teki aikamoisen vaikutuksen”, hdn toteaa.
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"Turvallisuusasioiden esiintulo on
muokannut tyonkuvaa vahvasti

ja esimerkiksi kaikki laitteet on

suojattu hyvin, jotta haavereilta

b valtytaan.”

Paikallista poweria

Mé&enpad kuitenkin p&asi pian sinuiksi valimon meinin-

gin kanssa ja tykastyi tydsarkaan aina siing madrin, eftd jdi
pidemméksi aikaa: nyt mittarissa on jo 27 vuoden rupeama.

“Kun koulu loppui, pakkohan sita oli menna t3ihin, etta sai
sitd rahaa”, veteraani nauraa nyt, kun ensimmdaiseen tilinau-
han tavauksesta on aikaa vierghtanyt jo isompi fovi.

Valintaan vaikutti, ettd Maenpaa oli kuullut valimon toimin-
nasta ihan jarkevid juttuja ja tunsi paljon porukkaa, joka oli
siella toissa. Lisaksi taloudellinen korvaus vaikutti passelilta,
eika liioin ollut pitkia tydmatkoja rasitteena... joten ei mikaan

ihme, ettd kaveri tuli taloon jaadakseen.

Rautainen tiimi
Pitkan uran aikana muitakin téarkeitd kiintopisteité on valimolta
|6ytynyt. Méenp&én mukaan tydssd viihtymisen kannalta
hyvat tydkaverit ovat erittdin tarkedssa roolissa.

“Toinen positiivinen juttu on sitten se, eftd tyd on mielen-
kiintoista ja siind saa kéyttad aivoja.” Samalla tulee tunne,
eftd valimolla ei puuhastella ihan pienten asioiden kanssa -

Mé&enpéan vastuulla on melkoisen mittavan prosessin hoitami-

_nen.

Marko M&enpaén uran aikana moni asia on muuttunut,
olipa sitten kyse koneista ja tydkaluista tai vaikkapa tietoko-
neista ja puhelimista. Turvallisuusasioiden esiintulo on muo-
kannut tyonkuvaa vahvasti ja esimerkiksi kaikki laitteet on suo-
jattu hyvin, jotta haavereilta véltytaan.

"T&ta nykyd myds puututaan herkemmin |&helta-piti-tilantei-
siin”, hdn toteaa.

-
Vaimo kaupan padalle?
Valimo on kohdellut MGenpaata hyvin: saannéllisen toimeen-

s tulon lisaksi tydnantaja teki Maenpaalle sellaisenkin palveluk-

sen, eftd palkkasi t6ihin naisen, josta tuli lopulta hénen vai-
monsa.

RREPikiaw Sioinen Slirsekin tyépdivd, kun tavattiin,
Méenpad lohkaisee.

Tyonantajallakin oli vastikaan aihetta juhlaan, kun

Componenta — yksi Suomen ja Euroopan valimoteollisuuden

.. edellakavijoista — taytti marraskuussa 95 vuotta. Helsingin Val-

lilastarIGhtGisin oleva pieni konepaja on kasvanut kansainva-
lisesti toimivaksi konserniksi; kyseessé on itse asiassa Euroo-

pan foiseksi suurin valukomponenttien ja -ratkaisujen toimit-

taja. Componentalla on talla hetkelld henkilSstod noin 4 500

antoa neljéssé eri maassa. W
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PAKOLLINEN CE-MERKINTA
AIHEUTTAA YRITYKSILLE PAANVAIVAA

TEKSTI JA KUVAT: MERJA KIHL JA' ARl MONONEN
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TerGs- ja alumiinirakenteita toimittaville yrityksille

tulee uudenlaisia velvoitteita. CE-merkinid fulee
pakolliseksi rakennuskdyttéon valmistettaville kantaville
metallirakenteille heindkuusta 2014 alkaen. Taustalla
on EU:n uusi rakennustuoteasetus. Sen toimeenpano
edellyticd, efta kansalliset rakentamismadirGykset
muutetaan asetuksen kanssa yhteensopiviksi.

Euroopan komission ja parlamentin hyvaksyméa Rakennus-
tuoteasetus (CPR 305/2011) tuli tietyiltd osin voimaan jo
24.4.2011 ja kaikilta osin 1.7.2013. Asetuksen tarkoituksena
on mahdollistaa rakennustuotteiden vapaa liikkuminen EU:n
alueella.

Tatd varten otetaan kayttéon EU:n alueen yhtendiset raken-
nustuotestandardit, niin sanotut harmonisoidut standardit eli
hEN-standardit. Terds- ja alumiinirakenteita koskevalla harmo-
nisoidulla standardilla (SFS-EN 1090-1+A1) on yhden vuoden
siitym&aika, joten sitd sovelletaan vasta heindkuusta 2014
alkaen.

Aikaisempaan rakennustuotedirektiiviin (89/106 EEC)
perustuva CE-merkinta ei ole tahan saakka ollut pakollinen —
muista EU:n jGsenmaista poiketen — Suomessa, Ruotsissa, Eng-
lannissa tai Irlannissa eiké esimerkiksi ETA-maassa Norjassa.

Uusi rakennustuoteasetus tulee sellaisenaan voimaan kai-
kissa EU- ja ETA-maissa.

Asetus aiheuttaa Suomessa paljon muutoksia muun
muassa lakiin rakennustuotteiden hyvéksynnasta seka rakenta-
mismdadrayskokoelman B-sarjaan.

"Tulossa on iso kertamuutos. Aiemmin kéytéssa olleet kan-
tavien rakenteiden maaraykset katoavat, ja niiden filalle tulee
yleiseurooppalainen standardeihin perustuva suunnittelu- ja
toteutusjdrjestelma”, Metalliteollisuuden Standardisointiyhdis-

tys METSTA ry:n toimitusjohtaja Hanna Jarvenpaa tiivistaa.

"Vaikka lopputuotteen
valmistaja kiinnittaa CE-merkin,
my®s alihankkijat ovat osa
jdljitettavyysvaatimuksen alaista
toimitusketjua.”

Alihankkijayritykset mukaan kuvioihin
Rakennustuotteen valmistaja tai maahantuoja on vastuussa
rakennustuotteina EU- ja ETA-maissa markkinoille saattamiensa
tuotteiden CE-merkinndstd ja sen oikeudellisuudesta.

"Vaikka lopputuotteen valmistaja kiinnittda CE-merkin,
my®ds alihankkijat ovat osa jdljitettavyysvaatimuksen alaista
toimitusketjua”, Jarvenpad muistuttaa.

Alihankkijoiden avuksi METSTAn sivuilla on nyt julkaistu
terds- ja alumiinirakenteisiin liittyvaa materiaalia. Teknologia-
teollisuus ry:n ELY-rahoitteisen projektin materiaalissa kerro-
taan myds, millaisia vaihtoehtoja alihankkijalla on.

"Alihankinta voi olla jonkin osakomponentin valmistusta
tai tydsuoritusta, joka perustuu tuotteen padvalmistajan laatu-
jarjestelmdssaan kuvaamaan toimintatapaan - tai vaihtoeh-
toisesti alihankkijalla voi olla oma vapaaehtoinen laatuserti-
fikaatti omasta tydosuudestaan tai valmistuksesta, tai molem-

mista.”
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Mikali alihankkijayrityksella on erillinen vapaaehtoinen
laatusertifikaatti, se helpottaa itsendistd yhteistydta useiden
eri valmistajayritysten kanssa eikd esimerkiksi edellytd p&a-
toimijan tekemid tarkastuskaynteja.

"Joka tapauksessa kaikkien valmistajien on jatkossa
laadittava kirjallinen kuvaus omasta valmistustoiminnas-

taan”, Jarvenpaa tahdentaa.

Toimintaa valvotaan

Terds- ja alumiinirakenteiden CE-sertifiointitoimintaan ilmoi-
teftuja laitoksia Suomessa ovat DEKRA Industrial Oy, VTT
Expert Services Oy sekd Inspecta Sertifiointi Oy.

"Yritys lahettaa ilmoitetulle laitokselle aluksi tiedot val-
mistus- ja laadunvalvontaprosesseista eli kuvauksen tehtaan
sisdisestd laadunvalvontajériestelmastd (= FPC-jarjestelma,
Factory Production Control). Taman jarjestelman vaatimuk-
set on esitetty harmonisoidussa tuotestandardissa SFS-EN
1090-1+A1 'Terds- ja alumiinirakenteiden toteutus, osa 1:
Vaatimukset rakenteellisten kokoonpanojen vaatimusten-
mukaisuuden arviointiin’. Sen jdlkeen yrityksessd tehdaan
alkutarkastus, jossa varmistetaan, ettd toiminta vastaa
kuvausta”, Jarvenpaa selostaa.

Kun FPC-jarjestelma on hyvaksyttavalla tasolla, yritykset
saavat sertifikaatin siitd, ettd niillé on oikeus kiinnittad tuot-
teisiinsa CE-merkinta.

"Standardi edellyttad, etta jatkotarkastuskdynteja teh-
dadn madravélein. Jos tarkastuksen yhteydessé havai-
taan poikkeamia, on ne korjattava — muuten yritys menet-
taa todistuksen oikeutuksesta kiinnittaa kokoonpanoihin CE-
merkinndn.”

CE-merkittyjen rakennustuotteiden markkinavalvontavi-
ranomaisena Suomessa toimii Turval-
lisuus- ja kemikaalivirasto (TUKES).

Aikaisemmin ymparistdministe-
rion rakentamismaardyksissa ker-
roftiin rakenteille asetetut vaatimuk-
set, mutta tulevaisuudessa vaatimuk-
set on efsittava eurooppalaisista stan-
dardeista.

"Terasrakenteet ovat parhaimmil-
laan hyvin suuria rakenteita, jotka
sisaltévat useita eri tydvaiheita.”

"P&dstandardissa viitataan seuraavaan standardiin,
jossa esitetadan tarkempaa ohjeistusta edellyttavat tekni-
set asiat. Harmonisoidun standardin rinnalla térkein sovel-
lettava standardi eli niin sanottu viitestandardi on SFS-EN
1090-2+A1 ‘Terds- ja alumiinirakenteiden toteutus, osa 2:
Terasrakenteita koskevat tekniset vaatimukset'. Se puoles-
taan viittaa edelleen Ighes 200:aan viitestandardiin”, ker-
too Jarvenpdd.

Uudistuksesta on pddnvaivaa konepaijoille. “Yrityksille
yksi vaihtoehto on palkata konsultti helpottamaan FPC-jar-

jestelman rakentamista.”
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"Yritykset, jotka
haluavat kehittyé ja
pysyéa kansainvalisten
toimijoiden verkostossa,
ovat valmiita kehittdmadn
laatujérjestelmaéansé.”
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CE-merkintéjen kéytostéd on julkaistu uusia standardeja ja ohjeita.

° o0

Metallialan yrityksille jarjestetty tiedotusta

KH FIN Oy -yhticihin kuuluvan yrityksien ja organisaatioiden
koulutus- ja konsultointipalveluyrityksen PKY-Laadun asiantun-
tija Mikko Kettunen arvioi, ettéd CE-
merkintaan liittyvista uvudistuksista on
tiedotettu yrityksille jo varsin paljon.

"Rakennustuotteita koskeva vas-
taava muutos tuli Suomessa voimaan
jo 1.7.2013. Metallialan yrityksille
muutoksen ei endd pitdisi tulla yhta
suurena yllatyksend kuin aikanaan
puutuotteiden valmistajille”, Kettunen
sanoo.

“Muun muassa PKY-Laatu jGrjesti
vuonna 2013 yrityksille useita tiedotustilaisuuksia yhteistydssa
VTT:n kanssa.”

Tuleva muutos on Kettusen mukaan otettu ilolla vastaan
monissa yrityksissa. “Varsinkin niissa firmoissa, jotka ovat jo
pdivittdneet omat laatujdrjestelménsd, uskotaan uusien saa-
ddsten tuovan lisaa reilua kilpailua. Toisaalta joissakin metal-
lialan yrityksissd muutoksia pidetadn tarpeettomana EU:n
mukanaan tuomana byrokratiana.”

“Ne yritykset, jotka haluavat kehittyd ja pysyd kansainva-
listen toimijoiden verkostossa, ovat varmaankin valmiita kehit-

tdmaan laatujdriestelmadnsa”, Kettunen uskoo.



Laatudokumentit ajan tasalle

Jotta metallialan yritys saisi edelleen tehda teraskokoon-
panoja vuden SFS-EN1090-standardin mukaisesti, sen
on laadittava kirjallinen kuvaus tehtaan sisgisestd laadun-
valvonnasta eli niin sanottu FPC-manuaali (FPC = Factory
Production Control). Lisdksi on varmistettava, eftd henkilds-
t6n osaaminen on riittévéan hyvallg tasolla.

"Olemme arvioineet, ettd sisdisen prosessikuvauksen
eli FPC-manuaalin tekemiseen menee yritykseltd asiantun-
tijan kanssa noin kymmenen péivan tyd”, mainitsee Ket-
tunen.

Monet firmat varvaavat avukseen konsultteja.
“Menemme nyt sisdén yrityksiin saattamaan firman laatu-
dokumentaation ajan tasalle ja kouluttamaan koko henki-
|6kuntaa laatuasioissa. Harvalla yrityksellé on aikaakaan
hoitaa néitd asioita kokonaan itse.”

"Konsulttifirmoilla on jo aivan hurjasti kysyntdd néihin
toihin”, Kettunen toteaa.

Hanen mukaansa yrityksiin on my&s syntymdssé koko-
naan vusi ammattikunta: hitsauskoordinaattorit, jotka pys-
tyvat laatimaan WPS-hitsausohjeita (WPS = Welding
Procedure Specification).

“Varsinkin pienilla metallialan yrityksilla on juuri nyt
kova kiire saada laatujdrjestelmdasiansa kuntoon”, Ket-

tunen muistuttaa. A

Toimi varman paille - Kdyta Rexroth alkuperiisosia.

Rexroth
Bosch Group

Bosch Rexroth Oy
info@boschrexroth.fi www.boschrexroth.fi

Tuotannon ldpimenoajan
puolittaminen on mahdollista Leanilla

Siirry ajatuksista tekoihin:
kutsu meidat kdynnistimain ja juurruttamaan
Lean-toiminta yritykseesi.

Lisdtietoja
Arto Kyyhkynen, puh. 050 4150 906
arto.kyyhkynen@ael .fi

AEL:

KAARNATIE 4, 00410 HELSINKI
PUHELIN 09 530 71
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~ "Piensarjatuotannossa haluttua
tavaraa ovat nyt koneet,
joissa on pyritty yhdistamé&an
; manvuaadalityéskentelyn ja CNC-
j' 4 tyéskentelyn parhaat puolet.”
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Clobaalin isojaon tuloksena suursarjatuotanto on
osittain siitynyt Suomesta edullisempien kustannusten
maihin mm. liG-Furooppaan ja Aasiaan. Toisaalta
kunnossapito, tuotekehitys sekd piensarjatuotanto
sinnittelevdt viel kotimaassa. Kullakin ndista on omat
vahvuutensa: kunnossapito sdilyy aina tehtaiden

l&histslla reagointinopeuden fakia, tuotekehitys

sailyy meillé hyvan osaamistason téhden ja

piensarjatuotanto sdilyy lahella kulutusta melko pitkélti
logistisista syistd.

Uusi kuvio kuitenkin vaatii, ettd pienten sarjojen ja protokap-
paleiden valmistusta tehostetaan edelleen. Tarvitaan sinival-
koisia menetelmid, joissa yhdistyvéat huipputeknologia, huippu-
osaaminen ja joustavuus.

Jo vuosikymmenien ajan pajoilla on ollut kaytéssa CNC-
tyostokoneita (computerized numerical control - tietokoneis-
tettu numeerinen ohjaus), joiden ohjaukseen kuului pientieto-
kone ja ohjelmamuisti. Perinteisesti CNC-ohjaukset on suun-
niteltu tehokkaiksi isojen sarjojen tekemiseen; protokappalei-
den ja piensarjojen valmistuksessa tarpeet ovat kuitenkin var-
sin erilaisia.

CNC-+eknologiaa tarvitaan apuna mahdollistamaan tyés-
kentelyssé menetelmid, joita manuaalikoneella on vaikea fai
mahdoton tehdd. Sarjatuotannon tehostamisessa tavoite on
yleensd lisatd automaatiota ja siten vahentad tydvoimakus-
tannuksia - ja toisaalta optimoida materiaalivirran nopeutta.
Piensarjatuotannon ja protokappaleiden tapauksessa fokus on
véhén muualla: avainasemassa on koneen ja kayttdjan sau-

maton yhteistyd.

Muvutokset lennosta?
Piensarjatuotannossa ja erityisesti prototuotannossa ihmi-
nen ohjaa CNC-ydstod jatkuvasti tehden jopa muutoksia
“lennosta” ja protokappaleita tehdadn usein manuaaliko-
neilla tastd syysta. Kone- sekd ohjainvalmistajat ovat kuitenkin
ymmartaneet toimialan muuttuneet tarpeet ja siksi asiaan on
viimevuosina keskitytty omilla piensarjatuotantoon keskittyvilla
teknologioilla.

Perinteiset ohjainvalmistajat kuten Fanuc ja Siemens ovat
kehittaneet lisdosia ohjaimiinsa vastatakseen téhan tarpee-
seen. ldeana on tuoda ohjauksen osalta joustavuutta piensar-

jatuotantoon kaytettGessa perinteisic CNC-koneita.
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”CNC-puolella on viime
aikoina ollut koko joukko
muvutoksia, joista suurimmat
liittyvat turvatekniikkaan ja
energiatehokkuuteen.”

Jukka Rantala Makrum Oy:std toteaa, ettd siirtyminen pie-
niin sarjoihin ja protokappaleisiin alkoi 2000-luvulla, kun tuo-
tannon siirfo halvempiin maihin alkoi.

"Konekaupassa se on ndkynyt vuodesta 2008 alkaen.
Hydtyna voidaan néhda se, ettd menestys edellyttaa jatkuvaa
koulutusta sekd aktiivista uusien tapojen ja menetelmien hakua
ja kehittamistd. Ongelmana on usein rahoituslaitosten halutto-

muus ndhdd mitd mahdollisuuksia uudet investoinnit tuovat yri-
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tyksille tai ymmartad ettc ne ovat mys valttamattomia pitkalla

tahtaimelld”, Rantala arvioi.

Perustaso hyva

Rantalan mukaan CNC-koulutuksen taso on yleisesti oftaen
hyva Suomessa, etenkin jos ajatellaan Fanuc-ohjausta ja
perusasioita CAM-ohjelmoinnissa.

Piensarjatuotannossa haluttua tavaraa ovat nyt koneet,

joissa on pyritty yhdistdmaan manuaalitydskentelyn ja CNC-

tydskentelyn parhaat puolet. Makrumin edustama XYZ
Machine Toolsin ProtoTRAK -tuoteperhe on hyva esimerkki
tastd. Ideana tuoteperheen koneissa on optimoida myds
koneiden rakenne parhaaksi mahdolliseksi prototuotantoa aja-
tellen; tama tarkoittaa mm. sitd, ettd tydkalut ovat perinteisen
manuaalitydskentelyn mukaisesti koneen etupuolella mahdollis-

taen parhaan nakyvyyden tydstotapahtumaan.
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Lisaksi tamantyyppisissd koneissa on myds koneiden suo-
jauksessa otettu huomioon piensarjatuotannon vaatimukset
ja niitd voidaan ajaa tdysin manuaalisesti, kuten manuaa-
likoneita. Toisaalta ohjauksella tuodaan manuaalikoneille
vaikeat muodot, kuten viisteet ja kaaret helposti saataville.
Samalla mahdollistuu monet manuaalikoneelle mahdottomat
tehtavat, kuten taskujen jyrsinta tai kartiokierteet. Ohjaus
taman tyyppisissd koneissa on tehty niin helpoksi ja jousta-
vaksi, ettéd manuaalikoneisiin tottunut koneistaja oppii kéytta-
ma&an ohjainta jopa yhdessa pdivassa.

Rantala kertoo, ettd ProtoTrak tuli markkinoille 1990-
luvun alussa korvaamaan manuaalikoneita, helpottamaan
tyokaluvalmistusta, korjauspajojen tarvitsemaa yksittaiskap-
paleiden koneistusta ja protokappaleiden tekoa.

"My8s tydkaluvaihtajalla varustettu XYZ-tydstokeskus on
nykyadn saatavana ProtoTrak-ohjauksella”, han lisaa.
Kayttdajdn ehdoilla
Janne Kauppila Bosch Rexroth Oy:sta kertoo, etta CNC-puo-
lella on viime aikoina ollut koko joukko muutoksia, joista
suurimmat liittyvét turvatekniikkaan ja energiatehokkuuteen.
Koneista voidaan tehdd entista turvallisempia ja samalla
myds kayttajdystavallisempia:

"Nykyiselldén voidaan esimerkiksi sallia koneenkéyt-
tajan meno tydalueelle koneen ollessa tuotannossa. Tama
mahdollistetaan esimerkiksi asettamalla akselit valvottuun
turvanopeuteen ja madrittelemdlld turva-alueen rajat, joita
ne eivat saa ylitaa.”

Energiatehokkuutta taas saadaan optimoimalla CNC-jar-
jestelmien tydkiertoa cycle time analyzerin avulla: ndin pois-
tamalla turhat viiveet saadaan myds tuotantonopeutta kasva-
tettua. Alykkaat servokdytét syottavét jarrutusenergian takai-
sin verkkoon tai samaan vélipiiriin kytketylle toiselle kaytdlle,
joka on kiihdyttamassa.

"Nailla toimenpiteilld voidaan vahentaa hukkatehon
muodostamista ja siten pienentdd jGdhdytyksen tarvetta.
Nama ominaisuudet saattavat nakyd hankintahinnassa,
mutta mahdollistavat erittdin lyhyet, joskus jopa olemattomat
takaisinmaksuajat”, Kauppila toteaa ja liséd, ettd kilpailuky-
kyisten ominaisuuksien avulla on markkinaosuuden kasvatta-
minen mahdollista mys téman hetken supistuvilla kokonais-

markkinoilla.

Laaja tuotepaletti
Bosch Rexroth Oy:lla 16ytyy CNC-ohjauksista kéytdnndssa
koko skaala alkaen Micro-sarjasta — joka on ns. plug&play
tyyppinen kompakti CNC -ohjain enintdan kuudelle akse-
lille jo kahdelle NC-kanavalle, neljassa portaassa — aina
Advanced-sarjaan, joka ohjaa maksimissaan 64 akselia
16 NC*kanavassa.

"Ohjaukset skaalaantuvat erilaisiin tarpeisiin suoritusky-
kynsa suhteen seka lukuisilla lisdoptioilla. Sama ohjain sisal-

tad toiminnallisuuden mm. sorvaamiseen, jyrsintadn, hion-
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taan, poraamiseen, taivuttamiseen, lavistykseen ja muo-

toleikkaukseen”, kertoo Kauppila. Jarjestelma on tarvitta-
essa varustettavissa tdman pdivan vaatimukset tayttavalla
turvatoiminnallisuudella ja lisGoptiona saa myds esimer-
kiksi Efficiency Workbench -ohjelmiston, joka sisdiltd tys-
kalut tydkierron suoritusajan seka energiankulutuksen opti-
mointiin.

Bosch Rexroth CNC -ohjauksilla on myds melkoi-
sen pitkd historia. Saksalainen Indramat oli tunnettu ser-
vokayttdjen ja -moottorien valmistaja ja alan pioneeri,
mutta lisaksi Indramatilla oli myés oma CNC-ohjauk-
sensa. Indramat on ollut osa Rexrothia jo vuodesta 1965.
Vuonna 2001 Robert Bosch -konserni osti Rexrothin ja se
yhdistettiin Boschin Automation Technology -liikehaaran

kanssa, jolloin tésta yhdistelméstda syntyi Bosch Rexroth.



“My®&s Boschilla oli ollut aikoinaan oma CNC-ohjauksensa esimerkiksi ohjaimen parametroinnissa ja servokayttdjen virit-

markkinoilla. Talle perustalle luotiin uusi CNC -ohjausperhe tamisessa.”

IndraMotion MTX”, taustoittaa Kauppila. Suomessa varsin tyypillinen kayttokohde yrityksen CNC-
ohjaukselle on modernisointikohde. Vanha hyvarunkoinen

Muskeleita modernisointiin tydstdkone kannattaa modernisoida kéayt-

ltse ohjelmointia ei talossa varsinai- "Uutta konetta tdjen ja ohjauksien osalta viimeistadn

sesti suoranaisesti tehdd, vaikka Kaup- huomattavasti edullisempi siind vaiheessa, kun varaosien saanti

pila toteaaq, eftd asiakasta tuetaan tar- alkaa olla heikkoa, Kauppila opastaa.

vaihtoehto on uusia
vittaessa myds silld puolella. Koneen- . . "Usein tassa vaiheessa koneen meka-
vanhan koneen ohjaus ja

sdhkokdaytot.”

rakentajia jo modernisointien tekijoita niikka on kuitenkin edelleen taysin kayt-

avustetaan projektin madrittelyvai- tokelpoinen. Uutta konetta huomattavasti

heesta alkaen, aina laitevalinnasta ja edullisempi vaihtoehto on uusia vanhan
kéyttdjen mitoituksista, ohjelma- ja parametrointiesimerkkeihin. koneen ohjaus ja séhkokaytot. Laaja ja modulaarinen paletti

"Jarjestamme myds projektiin raatalditya koulutusta sita suorituskykyisia ohjauksia mahdollistaa niiden kayttamisen
tarvittaessa. Samoin kayttédnotossa avustamme tarvittaessa kohteessa kuin kohteessa”, Kauppila toteaa. B
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KOVAN LUOKAN TYOKA

TAANTUMASTA HUOLIMATTA
KONEPAJAT HAKEVAT TUOTTAVUUTTA
PANOSTAMALLA LAATUUN

. h TEKSTI: SAMI J. ANTEROINEN
KUVAT: SANDVIK COROMANT AB
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Lastuavien tyckalujen evoluutiossa on tapahtunut

paljon. Konepajoissa virta vie kohti lyhyitd ja

kilpailukykya parantavia sarjoja, kertoo Sandvik

Coromantin Seppo Salokanto.

Hanen mukaansa konepajateollisuuden toimijat juuri siksi suh-
tautuvat uusiin tuotteisiin ja teknologiaan hyvin kiinnostuneesti:
“Tuottavuus on se asia, joka ratkaisee”, han toteaa. Jos
lastuavan tydkalun hinnan aiheuttama kustannus on 3-5 %
koko konepajan kustannuksista, se ei vield ole kovin suuri juttu
verrattuna siihen, ettd samaan aikaan oikeilla ratkaisuilla tuot-
tavuus hurahtaa kattoon.

“Tuottavuus nousee vauhdin mukana. Jos ennen saatiin
yksi kappale tydstettyd tunnissa, uusilla ratkaisuilla ja tydka-
luilla tunnissa syntyy kaksi kappaletta tai jopa kolme”, Salo-

kanto huomauttaa.

Nostetta tuottavuuskeskuksesta

Kun tavoitteena on tuottavuuden nostaminen, tarvitaan mad-
ratietoista ponnistelua tulosten saavuttamiseksi. Sandvik Coro-
mantilla on yli 25 tuottavuuskeskusta eri puolilla maailmaa.

“Lahimmat ovat Ruotsissa, ja esimerkiksi Tukholmassa
on 200 tutkijaa perehtymassa kovametalleihin”, Salokanto
kuvailee. Kovametalli on luonnolli-
sesti kova sana alalla. Kestavam-
mdn perusrakenteen ja pinnotteiden
ansiosta tydstéarvoja voidaan nos-
taa ja kestoika paranee. Uusin tuot-
tavuuskeskus avataan Sandvikenissa
syksylla 2014.

Valmistusstrategian ja tuotannon teknisten ratkaisujen valin-
tojen merkitys kannattavuudelle ei ole vahainen. Esimerkiksi
20 % parempi koneen kayttdaste voi kasvattaa tuotannon
bruttokatetta 10 % ja viidenneksen suuremmat lastuamisar-
vot voivat pienentdd kappalekohtaisia kustannuksia yli 10 %.
Ja viela: 20 prosentin lisdys tuotantomdadrdssa voi lyhentdd
vuden koneen takaisinmaksuaikaa lahes vuodella.

"Tutkimus- ja kehitystoiminta on meillé vahva fokus, ja
uskomme eftd moderneissa konepajoissa on sama ajattelu-

tapa”, toteaa Salokanto.

Tarpeeksi ldhelle asiakasta
Teknologian liscksi toinen keskeinen tekija on asiakkaan liivei-
hin viminen - oikealla tavalla. Konsultoivan myynnin ansiosta
tuottavuudessa voidaan tehdd todella rajuja parannuksia.
"Esimerkiksi hammaspyérien valmistuksessa on ndhty sato-
jen prosenttiyksikdiden kehitysloikkauksia”, tietaa Salokanto,
joka on viihtynyt samoissa hommissa nyt 30 vuotta. Tuona
aikana suurin muutos liittyy digitaalisuuteen, joka on mullista-
nut konekannan kokonaan.
"Ennen asiakkaalla saattoi olla sorvi tai jyrsin, kun nyt

talosta 16ytyy oikeita monitoimikeskuksia.” Tydkalujen kehitys

”Uusia, entista kehittyneempia
tyékaluja tarvitaan joka
tapauksessa koko ajan.”

efenkin jyrsintdpuolella on ollut huomattavaa. Samaten simu-
laatiot ovat tulleet auttamaan padatdksen tekoa ja itse proses-
sin suunnittelua ja hallintaa.

"CAD/CAM ja muut vastaavat simulaatiot tulevat lisaénty-

md&dn tulevaisuudessa”, Salokanto uskoo.

Ratkaisuruletti

Samaten uudet materiaalit — kuten komposiitit — tulevat vah-
vasti kentdlle. Erilaisia raaka-aineita ja niiden ominaisuuksia
tutkimalla |8ydetadn oikeat ratkaisut, uskoo Salokanto.

“Uusia, entista kehittyneempié tydkaluja tarvitaan joka
tapauksessa koko ajan.” Oman haasteensa aiheuttaakin sitten
se, kuinka hyvin myyntimiehet pysyvat muutosten kelkassa.

"Myyntipuolella vaatimustaso kasvaa, ei riita endd se, ettd
hallitsee peruskoneistuksen. Lisaksi on tunnettava raaka-aineet,
menetelmat, tydstokoneet kuten myds osattava auttaa asia-
kasta esimerkiksi séhkdisessd kaupankaynnissa”, arvioi Salo-
kanto. Asiakaskin muuttuu fiksummaksi ja kehittdd prosesse-
jaan: tydkaluhallinta on yksi tulevai-
suuden sana.

Nykytilanteessakin riittad tydsar-
kaa - Salokannon nappituntuma on,
ettd pidempaan jatkunut taloudelli-
nen alavire on kasvattanut kiirettd
konepajoissa. Varsinkin aikataulu-
vaatimukset voivat olla kovia:

"Vakiotydkalut saadaan toimitettua paivassd, mutta erikois-
tydkalut on suunniteltava ja siihen menee vékisinkin aikaa”,

Salokanto kuvailee tilannetta.

Terapalat iskussa

Seco Tools Oy:n Keijo Manner on pitkélti samoilla linjoilla kol-
legan kanssa. Han nostaa vield erikseen esille terapalojen hui-
kean teknologisen kehityksen viime vuosien aikana.

“Taman paivan terdpaloilla lastutaan tehokkaammin kuin
koskaan aikaisemmin. On uusia pinnoitteita ja geometrioita,
jotka ovat parantaneet lastunmuodostusta ja -hallintaa ja néin
ollen vahentdneet ongelmia koneistuksessa.”

Manner allekirjoittaa vaitteen siita, eftd vahvasti tuotta-
vuuskarielléd mennaan:

"Asiakkaat odottavat tuottavuutta parantavia tydkaluja.
Myds spesiaalitydkalujen kiinnostus ja tarve on lisaantynyt”,
Manner toteaa ja lisad, ettd Seco on pystynyt vastaamaan

kysyntaan viime vuosina todella hyvin.

Monipuolista tukea

Myds Secossa otetaan valissa konsultoivaa roolia, koska seco-

1/2014 prometalli 45



nistd tukea — niin jokapdivdisiin ongelmiin kuin myds uusien
menetelmien kehittamiseen.

"Myés Ruotsin puolelta saamme apua ja tukea asiakkai-
den ongelmiin.”

Manner toteaaq, eftd korkeasuhdan-
teen aikana konsultoivalle otteelle oli
kovempi kysyntd, kun nyt kysyntd on
hiukan hiipunut markkinatilanteesta joh- lentaa,
tuen. Hanen mukaansa moottoreita tulisi
kuitenkin jo kiireesti starttailla eri puo-
lilla:

"Mielestani nyt kannattaisi tarkistaa
menetelmid ja tehda mahdolliset parannukset. Nain oltaisiin
valmiina ja tehokkaana vastaanottamaan vusia tilauksia, kun
uusi kasvukausi l&htee nousuun.”

Manner katsoo, ettd tuottavuuden ja oikean tydkalun suh-
teella on suuri merkitys — hinta itsessd@n on vain harvoin tuot-
tavuuden tarkein elementti.

"Tehokas tydkalu, jolla saadaan mahdollisimman teho-

kasta lastuamista korkeilla lastuamisarvoilla, on se, josta tuot-
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laiset pystyvat omalla porukalla antamaan korkeatasoista tek-

”Mita tehokkaammin lastu

sitd tehokkaampaa

ja tuottavampaa on
koneistus.”

N

tavuus muodostuu. Mitd tehokkaammin lastu lentad, sitd tehok-

kaampaa ja tuottavampaa on koneistus”, han linjaa.

Multitool tulee
Uusien menetelmien mydtd tuottavuus kasvaa yleensé eniten -
on fiksua valita tydkaluja, joilla voidaan
tehdd useampia operaatioita samalla ker-
taa. Kaytanndssa esimerkiksi reian val-
mistuksessa tarvitaan tydkaluja, joilla saa
useampia halkaisijoita yhdella tydkalulla.

"Tuottavuus tulee lyhyista konetunneista.
Mitd nopeammin saadaan kappale pois
koneesta, sitd tuottavampaa on koneistus.”
Mannerkin muistuttaa, etta tydkalun kustannus on varsin pieni
siivu koko kakusta, kun taas konetuntihinta on paljon arvok-
kaampaa ja vastaa paljon isommasta osasta kustannuksia.

"Sieltd yritamme auttaa asiakasta [dytamadn sadstdt ja tuot-
tavuuden.”

Secon katalogissa on tuotteita tanadn yli 34 000. Naista
lastuavat tydkalut, sisaltden pitimet, kahmaisevat valtaosan
(75-80 %). m
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TEOLLSUUSROBOTIIKKA
TUTKIMUSKOHTEENA VTT:LLA

TEKSTI: TIMO SALMI, ERIKOISTUTKIJA, TEKNOLOGIAN TUTKIMUSKESKUS VTT

Robotiikka on merkitfciva fekij kilpailukyvyn parantamisessa teollisuudessa.

Teknologian tutkimuskeskus VTT on ollut viime vuosina aihealueella aktiivinen. Erityisesti

fuotantoautomaation tutkimusohjelma SISU antoi merkittévan mahdollisuuden kehittac

aiheen osaamista ja siirtdd sita yrityksiin. Tyétd on jatkettu useassa EU-projekfissa.

Teollisuusrobotiikan tutkimuksen sisaltéén Suomessa on vaikut-
tanut teollisuuden rakenne. Suomessa ei ole juuri robottien val-
mistajia, ja suurin osa teollisuusrobottien markkinoista on suur-
ten valmistajien hallinnassa. Suomessa ei mydskadan ole mer-

kittavia anturivalmistajia. Tutkimuksessa ei ole niinkaan Iah-

<

Ihmisen ja robotin yhteistyété pakkaustehtdvissd.
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detty kehittamadn itse robotteja, vaan kokonaisratkaisuja. Val-
miista jarjestelmastd tai toimivasta sovelluksesta itse robotti on
vain yksi komponentti, jonka osuus jdrjestelmén kustannuksista
on koko ajan pienentynyt.

Robottien kehittamisessa ovat perinteisesti autoteollisuuden
tarpeet ja lahtdkohdat olleet suuressa roolissa. Vaikka robotti-
tekniikassa on vield kehitettavad, nykyaikainen robotti on omi-
naisuuksiinsa ndhden kustannustehokas jarjestelman kompo-
nentti, johon voidaan liittdé monenlaisia alykkyytta lisGévia
antureita ja ohjausjarjestelmia.

Suomalaisessa tutkimuksessa yleisesti haetaan tehokkaita
ratkaisuja piensarjatuotannon tarpeisiin. Piensarjatuotannossa
robottien kdyton suurimpia haasteita ovat yksittdiseen tuottee-
seen liittyvat investoinnit ohjelmointi mukaan lukien, uuden
tuotteen ylésajaminen sekd kyky sopeutua ympdéristdssd, pro-
sessissa fai tuotteissa oleviin muutoksiin. Kyse on joustavuu-
desta ja adaptiivisuudesta. Tata aihetta voidaan lghestyd
monesta suunnasta: uusien ohjelmien teon automatisoinnista
tai helpottamisesta, joustavista materiaalinkésittelyn ja kiinnit-
tamisen ratkaisuista, anturitiedon dlykkaasta hyddyntamisestd,
jarjestelmaarkkitehtuurista jne.

Tarvitaan innovatiivisia kokonaisratkaisuja sekd ratkaisuja
eri osa-alueisiin. K&ytanndn joustavuuden maadrittelee kokonai-
suuden heikoin lenkki. Tutkimusta on siten tehty mm. joustavien
jarjestelmaratkaisujen ja kokonaisvaltaisten sovellusten kehit-
tamiseksi. Toisekseen on paneuduttu yksittdisten joustavuuden
esteiden poistamiseen. Usein keinona on monipuolinen antu-
ritiedon hyédyntaminen, mista esimerkkejé ovat voimaohjattu
hionta sekd kappaleiden poiminta konenéén avulla - jopa
taysin sekaisin olevien kappaleiden poiminta, hionta-ohjel-
mien luominen mittausprofiilin avulla, robottiohjelmien gene-
rointi CAD-mallien avulla yms.

Teollisuudestakin |8ytyy useita esimerkkejd, joissa pien-
sarja- ja jopa yksittdistuotantoa tehdaan Iahes suursarjatuotan-
non tehokkuudella. Mahdollisuuksia on paljon, mutta niistd tie-

detadn valitettavan véhén. Kuitenkin se, etté jokin ratkaisu on



Sekaisin olevien kappaleiden poimintaa konenéén avulla.

onnistuttu fekemadn jossain tapauksessa, ei vield tarkoita, eftd
ongelma on ratkaistu toisessa tapauksessa. Yleispatevia ratkai-
suja ei juuri ole. Ratkaisut laajenevat ikdan kuin vydryttamalla.
Tassa on suomalaisella teollisuudella viela paljon hyddyntama-
t6ntd potentiaalia.

Yksi télla hetkellé kansainvélisesti ajankohtainen tutkimus-
aihe on ihmisen ja robotin vélinen yhteistyd. Tavoitteena on
hyddyntad ihmisen joustavuutta ja robotin kykyd tehdd toistu-
vaa tyéta tarkasti. Siihen liittyy monia vaativia teknisid ja tur-
vallisuuteen liittyvia haasteita. Turvallisuusriskeing ovat tor-
mdysvaara ja puristumisvaara. Perinteisesti ihmiset ja robo-
tit on erotettu aidoin. Uuden turvatekniikan avulla aidoista voi-
daan luopua, mutta turvallisuuden suunnittelusta tulee samalla
haasteellisempaa. Pienet, kevedt ja hitaasti liikkuvat ns. tur-
valliset robotit toimivat joissakin sovelluksissa, mutta voimaa,
nopeutta tai tarkkuutta vaativissa tilanteissa joudutaan moni-
mutkaisempiin ratkaisuihin. Tutkimuksissa on kehitetty nykytek-
niikkaa hyddyntéen ratkaisuja, jotka alustavasti nayttdisivét
mahdollistavan ihmisen ja robotin yhteistydn esimerkiksi pak-
kaustehtavissa tai robotin kayttamisen hitsausjiging.

EU:n tulevassa tutkimusohjelmassa Horizon2020 robotiikka
on nostettu yhdeksi keskeiseksi teemaksi. Tutkimushakuja on

juuri avattu sekd teollisuus- ettd muuhun robotiikkaan aiheina

mm. ihmisen ja robotin vélinen vuorovaikutus, anturitiedon hys-

dyntaminen, adaptiivisuus ja muunneltavuus. Hankkeiden odo-
tetaan olevan aiempaa teollisuuslahtdisempid ja tulosten teolli-
suuskelpoisempia.

Rahoitusta tarjotaan seka tutkimustahoille etta yrityk-
sille, jotka kaytannéssa paasevat hankkeisiin tutkimustaho-
jen mukana. Erityisesti pk-yritykset ovat hankkeissa toivottuja,
vaikka suuremmillekin on sijaa. Vaikka kilpailu EU-rahoituk-
sesta on tivkkaa, VTT |ghtee kilpailuun mukaan. EU-hankkei-
den lisaksi VTT pyrkii kdynnistémddn yritysten kanssa kotimai-
sia T&K-hankkeita tarkoituksena nostaa tuotannon tehokkuutta
robotiikan avulla tai parantaa jo kéytéssa olevien robottien
kayttod. m

Jasenyydessa
on jarkea

Paremman tyopaivan
puolesta: www.ilry.fi
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95-vuotias ei ole en3i uusi, mutta emme
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® Puolueettomat 3. osapuolen riskianalyysit jarjestelmille
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RAHOITUS
MIETITYTTAA
KONEPAJOISSA

LEASINGIN SUOSIO
KASVAA TASAISEST],
VAIKKA KONEIDEN
RAHOITUKSESSA
OSAMAKSU ON
YKKONEN

TEKSTI: SAMIJ. ANTEROINEN
KUVAT: GOODSHOOT

Metalliteollisuus tunnetaan siitd, ettd mm.
kone- ja laiteinvestoinnit vaativat paljon
rahaa. Esimerkiksi tyéstckoneiden puolella
osamaksu on edelleen ylivoimaisesti
suosituin rahoitustapa, mutta mySs

leasingin suosio on kasvussa.

"leasingid kysytaan koko ajan enemmén ja enemman”, vah-
vistaa Jarkko Laukkanen, joka vastaa Siemens Financial
Servicesin Suomen-konttorin teollisuuden koneiden ja laittei-
den rahoituksista.

"Asiakkaalla saattaa olla esimerkiksi trukki hankittuna
leasingillé, mutta tydstokone on perinteisesti hankittu osamak-
sulla.”
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Ei omarahoitusosuutta?

Laukkasen mukaan leasingissé arvonliséveron kasittely ja
poistokéyténtd eroaa osamaksusta ja tdmé voi olla osalla
asiakkaista syynd leasingin kysynt&an. Luottokriteerit taytta-
ville asiakkaille leasing saattaa myds mahdollistaa rahoituksen
kokonaan ilman omarahoitusosuutta, eli sekin voi olla osalle
asiakasyritykselle sopiva ratkaisu esimerkiksi useita samanai-
kaisia investointeja mietittdessa.

"Puolen miljoonan arvoiseen investointiin 150 000 euron
kateisosuuden hankkiminen ei valttamatta ole helppo teh-
tava”, Laukkanen havainnollistaa. Hén pitad mahdollisena,
eftd leasing nostaa edelleen hiukan omaa osuuttaan tulevina
vuosina osamaksun ja pankkilainan kustannuksella.

Leasingin ansiosta budjetointi- ja investointiprosessit hel-
pottuvat ja nopeutuvat ja yritys sadstyy raskailta kertakuluilta
sekd sailyttad mahdollisuuden pankkilainan oftoon. Sopimus
ja sopimuskausi raataloidadn siten, eftd yritys voi hankkia tar-

vitsemansa laitteiston sopivaan kuukausihintaan.

”Leasingissa arvonlisdveron
kasittely ja poistokdytcintd
eroaa osamaksusta ja tamé voi
olla osalla asiakkaista syyna
leasingin kysyntaan.”

Maksuvirrat mieleisiksi

Jarkko Laukkanen arvioi, ettd leasingissa on ehka hiukan hel-
pompi réataldidé maksuvirtoja esimerkiksi porrastettujen mak-
suohjelmien kautta kuin joissakin muissa rahoitustuotteessa.

“Joillakin toisilla toimialoilla onkin paljon yleisempad, efta
kuukausimaksuja porrastetaan esim. kausivaihteluiden kautta
- vaikkapa nostokalustossa kesalla maksuerdt suuremmat ja
talvella pienemmat — mutta CNC-puolella niiden kayttd on
vield suhteellisen vahaista.”

Laukkanen huomauttaa, ettd leasingissd voi mys hivkan
osamaksua helpommin miettia sopimuskauden alkuun hivkan
kevennettyd maksuohjelmaa. Tama siita syystd, ettd tuotan-
non yldsajo vie tunnetusti aikaa — puhumattakaan siitd, milloin
konepajan kassaan alkaa tulla rahaa sisaan, vaikka valmiste-
tut tuotteet onkin jo toimitettu aikoja sitten asiakkaalle.

“Leasing ja osamaksu on periaatteessa kohdevakuu-
della tehtavia rahoituksia, eli ei rasita yrityksen vakuustilan-
netta samalla tavalla kuin pankkilaina”, toteaa Laukkanen.
Hanen mukaansa on selvad, ettd asiakasyritykset kylla osaa-
vat budjetoida kustannukset, olipa rahoitustuote sitten leasing,
osamaksu tai laina.

"Asiakkaalla on aina omat reunaehtonsa rahoitukseen liit-

tyen ja asiakkaat ovat tilanteeltaan erilaisia”, han summaa.
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Kun sopimuskausi on ohi

Esimerkiksi sopimuskauden paatyttyd on erilaisia vaihtoehtoja,
joihin yritykset tarftuvat tarpeidensa mukaan. Isoilla konepa-
joilla on tarpeita, ettd leasingin jadnndsarvosta vastaisi joku
muu taho kuin he itse. PK-sektorilla sellaiset mallit ovat tosin
harvinaisia eivétkd ehké tuota asiakkaalle varsinaista liss-
arvoa, Laukkanen pohtii.

"Tydstokeskuksen elinkaari vaihtelee
todella kovassa kéaytdssa olevan koneen
5-7 vuoden elinkaaresta jopa 25 vuo-
den elinkaariin. Ratkaisut leasingkauden
padttyessd ovat aina asiakaskohtaisia.”

Laukkanen tuntee aihepiirin hyvin,
silld hanelld on takana 16 vuotta kone-
rahoituksen parissa. Hénen mukaansa on aika yleistd, ettd
asiakas itse oftaa Siemens Rahoitukseen yhteytta ja kysyy
leasing-mahdollisuutta investointiinsa. Talldin on usein huo-
mattu vastikddn, eftd taloon itse asiassa jo tulee Siemensin
kautta kuukausierdlaskuja esimerkiksi leasingilla hankittuihin
tietokoneisiin tai vaikkapa vuokrauksella hankittuihin paineil-
makompressoreihin liittyen.

“Kaikkinensa Siemens Rahoituksen rahoitettavat maarat
ovat kasvaneet myds viimeisen viiden vuoden aikana. Vaikka
investointeja ehka tehdédn keskimadrin véhemman kuin vaik-
kapa vuonna 2008, on rahoituksen kayttaminen vastaavasti

melkein kaikilla toimialoilla liséantynyt”, Laukkanen kuvailee.

Ei kaikki munia samasta korista
Toisaalta, kun ajat ovat kovat, ehka asiakkaiden parissa on
liséantynyt ajattelu, jonka mukaan kaikkea rahoitusta ei vilt-
tamatta kannatakaan ottaa yhdestd ja samasta paikasta,
eli omasta tutusta pankista. Tamakin lienee vaikuttava tekija
Siemens Rahoituksen kasvun takana Suomessa.

Laukkanen toivoo, ettd tydstékonemarkkinat viimein elpyi-
sivat ja palattaisiin edes hiukan lGhemméksi normaalimpaa

investointitasoa.

"Asiakkailla oleva konekanta vanhenee ja vaarana koko-

"Tietoisuutta leasingista on
hyvé nostaaq, silla leasingilla
on omat hyvét puolensa
vaihtoehtona muiden
joukossa.”

naisuutta ajatellen on jGada jalkeen teknisestda kehityksestd.”
Tassa kuviossa se, ettd onko kaytetty rahoitustuote leasing vai

joku muu, on Laukkasen mielestd toisarvoista.

Leasing on suhdannesidonnainen

Machinery Oy:n metallitydstdkoneista vastaava toimialajoh-
taja Kari Pirttila kertoo, eftd leasing-
rahoitus pulpahtaa aina vélilla esiin ja
on usein sidoksissa yleiseen taloudelli-
seen tilanteeseen.

"Konekaupan puolella leasing on
vielé hyvin véhan kaytetty rahoitus-
muoto Suomessa. Sen sijaan muualla
Euroopassa se on hyvinkin yleista.” Pirt-
tilé muistuttaa, ettd Suomessa autoja ja konttorikoneita oste-
taan leasingilld, mutta ei niinkdan koneita.

"Ténd vuonna olemme myyneet muutamia pienempid
koneita leasingilld. Uskonkin ettd muutamien kymppiton-
nien kauppojen rahoittaminen leasingilla tulee yleistymaan.”
Machinery Oy on suomalainen perheyritys, jonka toimialaan
kuuluvat koneiden ja laitteiden sekd teknisten tarvikkeiden
maahantuonti, markkinointi, asennus, korjaus- ja huoltopalve-
lut.

Pirttilén mukaan asiakkaat eivat juurikaan ota leasing-
rahoitusta puheeksi itse — ja jos oftavatkin, niin se helposti
sekoitetaan muihin rahoitusmuotoihin.

"Monet rinnastavat sen vuokraukseen ja siihen, ettd
leasingkauden paatyttyd konetta ei voisi lunastaa tai jatko-

vuokrata.”

Tietoa enemman!

Tietoisuutta leasingistd on kuitenkin hyvé nostaa, silla leasin-
gilld on omat hyvéat puolensa vaihtoehtona muiden joukossa:
“Etuina asiakkaalle on esimerkiksi se, ettd hankittava

kohde toimii vakuutena eiké& investointiin sitoudu padomia.
Rahoituspddtds syntyy usein myds nopeasti ja vaivattomasti”,
Pirttila tietad. W

.
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Harkitsetko yrityksesi viennin aloittamista tai
myynnin laajentamista uusille markkinoille?

DFG:n osaavat ulkomaankaupan ammattilaiset valmentavat
yrityksesi avainhenkil6t, suunnittelevat ja tarvittaessa toteuttavat
kannattavan kasvun vaatimat toimenpiteet kdytannossa.

Vahvuutemme ovat kaytettavissasi. Vankka ulkomaankaupan
kokemus ja ammattitaito, kansainvalinen asiantuntijaverkosto
seka toimivat palvelupaketit kasvun toteutuksessa varmistavat
myynnin kasvun uusilla markkinoilla.

Tutustu palvelupaketteihimme www.dfgreenoy.com
ja otamme mielelldmme haasteen vastaan.

Saamme kasvun rattaat pyorimaan.

Lisdtietoja: Juha Pitkdnen p. 040 551 6653, juha.pitkanen@dfg.fi
Kari YIonen p. 0400 500 216, kari.ylonen@dfg.fi
Stig Hedman p. 040 538 6471, stig.hedman@dfg fi

DF Green Oy
Valimotie 13 A
00380 Helsinki
www.dfgreenoy.com




SORVIN AARESTA
DYNAMIC EFFICIENCY:

Palstalla yhteistyskumppanimme kertovat toiminnastaan.

ENEMMAN LASTUJA LYHYEMMASSA AJASSA

HEIDENHAINin ratkaisu tehokkaaseen raskaaseen koneistukseen

TEKSTI: PETTERI PAROVUORI,
HEIDENHAIN SCANDINAVIA AB

Dynamic Efficiencyllc HEIDENHAIN hyédyntéd
tySstckoneen ja tydkalun potentiaalin tehddkseen
raskaasta koneistuksesta entistékin tehokkaampaa.
Samaan aikaan mekaanista kuvormaa rajoitetaan,

jotta koneen kuluminen olisi vahdisempdd ja tydkalut
pysyisivét kaytcssa mahdollisimman pitkacin. Dynamic

Efficiency sekd tukee kaikkia toimintoja, joissa
esiintyy suuria lastuamisvoimia ja joissa poistetaan
paljon materiaalia, kuten rouhinnassa, effd avustaa

haastavien materiaalien koneistuksessa.

Dynamic Efficiency yhdistéa suorituskykyé parantavat ohjauk-
sen toiminnot aikaa sddstaviin tydstdtapoihin. Esimerkiksi
Active Chatter Control (ACC) vaimentaa koneen taipumusta
varingan, kun taas Adaptive Feed Control (AFC) takaa aina
parhaan mahdollisen syston. Trokoidijyrsinta pyrkii véhenta-
madn tydkalun kulumista tydstettdessa uria ja taskuja, ja sitd
voidaan helposti kayttaa tydkiertona.

Se on vaivan arvoista: jopa 20-25 % suuremmat mate-

riaalinpoistonopeudet ovat mahdollisia, miké parantaa kustan-

nustehokkuutta merkittévasti.

ACC - aktiivinen vérindn vaimentaminen
Suuret lastuamisvoimat liittyvét rouhintaan, erityisesti vaikeasti
tyostettdvien materiaalien koneistuksessa, mika voi johtaa

koneen vérinadn. Active Chatter Control (ACC) on ohjauksen

ACC:n kanssa.

toiminto, joka vahent&a tehokkaasti tydkalun taipumusta vari-
naan.

Varing jattaa jalkia tyokappaleen pintaan. Samaan
aikaan tydkalu on alttiina voimakkaalle ja epasaanndlliselle
kulumiselle, ja pahimmassa tapauksessa tydkalu voi jopa mur-
tua. Varing myds altistaa tydstdkoneen suurelle mekaaniselle
kuormalle.

ACC suojaa konetta vérinan vaikutuksilta, ja samaan
aikaan parantaa sen suorituskykyd. Téma mahdollistaa suu-
remman sytdn, minkd ansiosta materiaalin poisto tehostuu;

tietyissa tapauksissa saavutetaan helposti yli 20 %:n lisdys.

AFC - hyéty parhaasta mahdollisesta sy6tdsta
Adaptive Feed Control (AFC) lyhentaa koneistusaikaa nosta-

malla automaattisesti systda niissa kohdissa, joissa on vihan

llman ACC:td.




poistettavaa materiaalia. Tama riippuu ennen kaikkea kara-

tehosta ja sen liséksi prosessidatasta.

AFC siis varmistaa aina parhaan mahdollisen sy&tén, kun
lastuamissyvyys tai materiaalin kovuus muuttuu. Téméa paran-
taa tehokkuutta.

AFC:n kayttd on helppoa: ennen tydstéd karateholle m&é-
ritetdan minimi- ja maksimiarvot taulukkoon. Némé arvot on
maadritetty ohjauksen tallentamasta karatehon maksimiarvosta
opettelutydston aikana. Sen jdlkeen adaptiivinen syétdnsadtd
jatkuvasti vertaa karatehoa syottoon, ja pyrkii maksimoimaan
karatehon koko koneistusjakson aikana.

AFC tarjoaa toisenkin edun: kun tydkalu tylsyy, karateho
kasvaa ja ohjaus pienentad syottda. AFC voi kdynnistaa auto-
maattisen tydkalunvaihdon, jos maksimi karateho saavute-
taan. Témé véhentdd koneen mekaanista kuormaa, ja suojaa

tehokkaasti karaa ylikuormittumiselta.

Trokoidijyrsinté - hyédynné tyékalun potentiaali
Ohijaus tukee trokoidijyrsintaé helposti ohjelmoitavalla tyskier-
rolla. Témé& nopeuttaa merkittdvasti erimuotoisten urien jyrsin-
taa.

Tydkierrossa tydkalun pyériva litke yhdistyy lineaarisesti
efenevadn syottoliikkeeseen. Tatd varten tarvitaan varsijyrsin,
joka pystyy poistamaan materiaalia koko sérmén leveydeltd.
Talla tavoin koneistamalla voidaan kayttaa suurempia lastu-
amissyvyyksid ja suurempia lastuamisnopeuksia.

Sisaénmeno materiaaliin pyérivélla likkeelld vahentad

tyokaluun kohdistuvia radiaalisia voimia. Tama taas vahentaa
koneeseen kohdistuvaa mekaanista kuormaa ja ehkaisee vari-

naga.

Sadstd aikaa yhdistamalla trokoidijyrsinta

ja AFC

Merkittava kasvu tehokkuudessa saavutetaan, jos trokoidijyr-
sintd yhdistetdan AFC:hen. Koska tydkalu liikkuu ympyrén-
muotoista rataa pitkin, osa téstd likkeestd tapahtuu ilmassa.
Tassa kohtaa AFC litkuttaa tydkalua suuremmalla systolla.
Na&mé ominaisuudet yhdesséd HEIDENHAINin tydkierron
kanssa saastavat huomattavasti aikaa.

Johtopadtds: ohjelmistojen yhdistelma
raskaaseen koneistukseen

Suuri materiaalin poisto mahdollisimman lyhyessé ajassa on
tehokkaan koneistuksen mitta. Sité voi merkittGvasti parantaa
HEIDENHAINin Dynamic Efficiency.

Raskaan koneistuksen toiminnoille on tarkedd, ettei koneen
dynaaminen kayttdytyminen heikkene, mutta tarkkuus sailyy -
huolimatta siitd, kdytetdankd toimintoja yhdessd vai erikseen.

Yhdistamalla toimintojen helppokaytaisyys koneen ja tyd-
kalun pienentyneeseen kuormaan, HEIDENHAINin NC-oh-
jaukset tekevét raskaasta koneistuksesta erityisen taloudellista
ja tehokasta. ®

Lisatietoja: dynamic.heidenhain.de

Dynamic Effiency -ohjelmistopakettiin siséltyvat seuraavat toiminnot

Saatavuus Ohjaus
ACC - Active Chatter Control Optio TNC 640, TNC 620 ja iTNC 530
Ohijauksen toiminto, joka pienentéd koneen taipumusta véringdn
AFC - Adaptive Feed Control Optio TNC 640 ja iTNC 530
Optio 45
Toiminto koneistusolosuhteiden optimointiin
Trokoidijyrsinté Vakio TNC 640, TNC 620 ja iTNC 530

Tyokierto 275 TROCHOIDAL SLOT

Yhdistettynd tydkiertoon 14 CONTOUR GEOMETRY téma tydkierto helpottaa seké avointen ja umpiurien koneistusta

eftd muotourien jyrsintad kayttamalla trokoidijyrsintad
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LEAN-PROJEKTI TUOTTI TULOKSIA STX:LLA

AEL on toteuttanut yhteistydssa STX Finland Turun telakan
kanssa Lean-kehityshankkeen. Projektin tavoitteeksi asetettiin
tuotannon lapimenoajan puolitaminen putkipajan tuotantoyk-

sikdssa.

“Saavutetut tulokset ovat hyvid. Olen vakuuttunut, ettd puo-

littamistavoite saavutetaan, kun kaikki parannukset on saatu

padtokseen suunnitelman mukaisesti”, kertoo varustelupdal-
likkd Janne Luukkonen STX:lta.

Putkipaja tuottaa STX Finland Turun telakalle esivalmiste-

ja soviteputkia rakenteilla oleviin laivoihin ja maailmanluo-

kan matkustajaristeilijsihin. Putkipajan etuina STX:lle ovat erin-

omainen sijainti [&helld tuotantoa ja kyky reagoida nopeasti
tuotannon tarpeisiin.

Putkipajan tuottavuus nahtiin heikommaksi kuin ulkomai-
silla kilpailijatelakoilla. STX kdynnisti vuonna 2011 AEL:n
kanssa yhteistydprojektin tuottavuuden parantamiseksi. Pro-
jekti toteutettiin Lean-filosofiaa hyddyntden, ja sen tavoitteeksi
asefettiin tuotannon lapimenoajan puolittaminen.

Projekti kaynnistettiin AEL:n tekemall@ virtausanalyysillg,
jossa kartoitettiin prosessin pullonkaulat, odotusajat ja arvoa
tuottavat ajat. Putkipajan epétasainen kuormitus havaittiin
yhdeksi merkittavaksi lapimenoaikaa pidentavaksi tekijaksi.
Saatujen tulosten perusteella padtettiin jatkotoimista prosessin
tehostamiseksi. Keskeisend tavoitteena oli valmentaa telakan

henkil6sts itsendiseen, jatkuvan parantamisen toimintaan.
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3dO¥NI X1S IVANA

Lean-kehityshankkeeseen kuului osana valmennusohijelma,
jossa AEL valmensi STX:n valitsemat avainhenkildt toimimaan
kehitystydn sparraajina ja henkildston valmentajina. Tamén
jalkeen avainhenkildt valmensivat yrityksen muun henkiléston
toteuttamaan sovitut kehitystoimenpiteet. Valmennukseen sisal-
tyi seka tydpajoja ettd tydssa oppimista. AEL:n asiantuntijat
toimivat STX:n tukena kehittamisen kaikissa vaiheissa.

"Yhteistyd AEL:n kanssa on sujunut erinomaisesti. Tehty
tyd on ollut hyvin kaytannonlaheista, mika on mydtavaikutta-
nut henkildstdn sitoutumiseen tehtyja prosessiparannuksia koh-
taan”, kertoo Luukkonen. Asiakkuusvastaava Arto Kyyhkynen
AEL:std on erittdin tyytyvainen STX:n johdon sitoutumiseen ja
hyvadn yhteistyshon projektin aikana. B

Lisatietoja:

Varustelupaallikkd Janne Luukkonen, STX Finland Turun telakka
janne.luukkonen@stxeurope.com

Asiakkuusvastaava Arto Kyyhkynen, AEL
arto.kyyhkynen@ael.fi

www.ael.fi




TUOTANNON- JA KOKO TOIMINNANOHJAUS
YHDESSA JA SAMASSA PAKETISSA

Tuotannonohjausta on tehty jo ennen siihen kehitettyja ohjel-
mia, mutta nykypdivand tuotannonohjaus tehdadn tietojarjes-
telman tukemana. Tuotannonohjauksen avulla yritys ohjaa tuo-
tantoaan siten, ettd valmistettavien tuotteiden vaatimukset laa-
dusta, kustannuksista ja toimitusajoista saavutetaan.

Lemonsoft Tuotanto kuvastaa hyvin yhden jérjestelmén ajo-
tusmallia. Samassa paketissa saa kattavan tuotannonohjauk-
sen, joka sisaltad; tydnjohdon nakymét, tydjonot, tydajan
keraamisen, koneiden kapasiteettien hallinnan, kuormituksen
ja tuotantosuunnitelman, visuaalista Gant-nékymad tuotan-
toon unohtamatta.

Lemonsoftin tuotanto soveltuu useille eri toimialoille, mika
tarkoittaa ettd sen kautta erilaiset tuotantomenetelmét on hel-
posti kaytettavissa. Tuoterakenteet voivat olla hyvinkin isoja,
safoja tasoja ja tuhansia riveja. Yha tarkeampaa on val-
voa, ettd tuotantomenetelmdt ovat yhtendisid eri yksikdissd,
oli kysymyksessa tuotantoyrityksen kotimaassa tai sitten ulko-
mailla sijaitseva yksikkd. Materiaalin riittavyyden, kuormi-
tuksen, aikataulut ja keskenerdgisen tuotannon nékee reaali-
ajassa. Téiden valmistuttua voi jalkilaskelman avulla tarkistaa
niiden kannattavuuden. Jalkilaskelman avulla voidaan néin

yh& paremmin ohjata myds oikeaa hinnoittelua.

Mikali tuotannossa sattuisi jokin ennalta odottamaton hairi,
voidaan valmistuserien perusteella jaljittaa keille asiakkaille
tietty foimitus on mennyt ja tamdn perusteella tehda tarvittaessa
esimerkiksi kotiinkutsuja.

Lemonsoft Tuotanto on kiinte& osa Lemonsoftin toiminnanoh-
jausjarjestelmaa. Ohjelma vastaa hyvin tuotannonohjauksen tar-
peisiin niin nyt kuin tulevaisuudessakin. Yh&a useamman yrityksen
valinta tuotannonohjauksen tydkaluksi on Lemonsoft Tuotanto.

Taysin kotimainen ja riippumaton ohjelmistotoimittaja tuntee
suomalaisten yritysten tarpeet. Raikas teknologia yhdistettyna
vahvaan osaamiseen tekee Lemonsoftista yhden markkinoiden
parhaista tuotannonohjauksen ratkaisuista. Lemonsoftin moduu-
leja voi kayttdaa joko paikallisesti, internetselaimen tai alypuheli-
men kautta.

Moni yritys hyddyntaa tand pdivénd omassa toiminnassaan
niitd Lemonsoftin moduuleja, jotka tukevat yrityksen omaa
ydinliiketoimintaa. Yha kasvava Lemonsoft Tilitoimistokumppani
-verkosto tarjoaa naille yrityksille mahdollisuuden hoitaa hallin-
non rutiinit ostopalveluna. Kun toimitaan samassa ohjelmistossa

ovat tiedot hyddynnettavissa reaaliaikaisesti. B

LisGtietoja: www.lemonsoft.fi

ARVELIN

INTERNATIONAL OY

Kauppakartanonkatu 7, 00930 Helsinki Puh. 09-2511 110, expo@arvelin fi

www.arvelin.fi

1/2014 prometalli 57



SORVIN AARESTA

Iam w

Palstalla yhteistyskumppanimme kertovat toiminnastaan.

LASTUA PILKKOMALLA SAAVUTETAAN ISOJA ETUJA

Useisiin ISCARin uusimmista jyrsinmalleista on saatavissa
vaihtoterat myds lastunpilkkovalla leikkuusarmalla.

Lastunpilkkovan sarmén ideana on pilkkoa leved lastu pie-
nempiin palasiin, jolloin sekd lastunpoisto ettd -hallinta para-
nee. Lastujen hajotessa myos leikkuuvoimat ja tehontarve pie-
nenevdt, jolloin lampaa kehittyy vahemman. Lisaksi lastunpilk-
kova leikkuusdrma vihentad huomattavasti tydkalun véringa.

Kaikkein suurin etu lastujen pilkkomisesta saadaan jyrsit-
taessa siilijyrsimillg, joissa leikkuu koostuu useista limittdin
asetellvista terdpaloista muodostaen pitkéleikkuisen tydkalun.
Leikkuusyvyydet nailla tyokaluilla ovat yleensa suuria ja mate-
riaalinpoisto m&drat isoja, jolloin myds sujuva lastunpoisto
nousee eriftdin tarkedksi.

Kun puhutaan suurista materiaalinpoisto madrista on sel-
v&a, ettd myds tehontarve on suuri ja koneelta vaaditaan koh-
tuullisen paljon voimaa. Naissé olosuhteissa syntyy paljon
lampda, joka siirtyy myds jyrsimeen ja vaikuttaa sen kestoi-
kaan. Kun lastu pystytdan pilkkomaan pieneksi, leikkuuvoi-
mat pienentyvét huomattavasti ja sekd koneistuskeskus eftd jyr-
sin kuormittuvat vahemman. Tama on erityisen tarkeada koneis-
tettaessa haastavia aineita, kuten fitaaniseoksia ja eksoottisia
materiaaleja.

Siilijyrsimia kaytettessa usein tydkaluissa joudutaan kayt-
tamaan myos pitkic uloftuvuuksia, jolloin véring ja taipumi-

nen ovat perinteisi@ ongelmia. Jotta néma ongelmat saadaan
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ratkaistua tavallisilla tydkaluilla, joudutaan yleensé tekeméidn
kompromisseja tydstéarvojen ja samalla tuottavuuden kustan-
nuksella. Lastunpilkkovan leikkuusérmén parempi vérindnvai-
mennus antaa mahdollisuuden pit&é leikkuuarvot kohdillaan

ja tuottavuus ylhaalla.

ISCARin HELITANG T490-jyrsimet auttavat pitdmadn
tdman tuottavuuden korkealla edellé mainittujen etujen avulla.
Yhdistgen edistyksellisen terageometrian ja SUMO TEC pin-
noitteet, nGma jyrsimet toimivat tehokkaasti syvien poteroiden
ja korkeiden olakkeiden koneistuksessa. Vaihtoterid on saata-
vissa 08, 13 ja 16 mm sarmalla riippuen jyrsinrungon halkai-
sijasta.

Lastunpilkkovat terépalat esiteltiin ISCARin HELIDO
H490-jyrsimien yhteydessd, joissa radiaalisesti kiinnitetyt
vaihtoterdt [6ytyvat kokoluokissa 12 ja 17 mm. Lastun pilk-
kovien terépalojen valikoimaa laajennettiin myds HM APCR
2206. terapalojen myota onnistuneesti HELIALU-jyrsimiin,
joilla koneistetaan alumiiniseoksia. Lastun pilkkovilla terépa-
loilla on varustettu myds uudet P290-siilijyrsimet, jotka soveltu-
vat erinomaisesti mm. eksoottisille aineille.

Lastunpilkkova terésérma yhdistettynd uusimpiin jyrsinmal-
leihin on ollut erittdin tehokas ja tuottava ratkaisu rouhintaso-
velluksiin ja haastaviin olosuhteisiin. B

Lisétietoja: www.iscar.fi



TERASKOKOONPANOJEN CE-MERKINTA

TEKSTI: MIKKO KETTUNEN, PKY-LAATU -KOULUTTAJA, CMC

Terdskokoonpanojen CE-merkintd on pakollista 1.7.2014
alkaen. Tehdasvalmisteiset teraskokoonpanot tulee valmistaa
tuotestandardin SFS-EN 1090-1+A1 vaatimusten mukaisesti.

Mita yritykseltd vaaditaan?

Yrityksellg tulee olla kirjallinen kuvaus tehtaan sisgisestd laa-
dunvalvonnasta. Tétd kuvausta kutsutaan FPC-manuaaliksi
(Factory Production Control). FPC-manuaalissa tulee kuvata
muun muassa: tuotannon prosessikuvaukset, kirjalliset ohjeet,
suunnitellut tarkastukset, vaatimusten tayttémisestd kertovat tal-
lenteet, tydntekijdiden patevyys, alihankinnan hallinta, mate-

riaalien hankinnat ja foiminnan jatkuva seuranta.

Mita hyétya yritykselle on FPC-manuaalista?
Prosessien kuvaaminen kirjalliseen muotoon mahdollistaa tys-
tehtévien jamakan kehittamisen. Hukkatyd vihenee, toiminta
tehostuu ja kilpailukyky paranee.

Milloin yritys saa kéayttaéd CE-merkintad?
Yrityksella on oikeus kayttaa CE-merkintad, kun se on saanut

kolmannelta osapuolelta eli ilmoitetulta laitokselta kiinnittami-

seen oikeuttavan varmennustodistuksen. Sen jdlkeen tulee

laatia suoritustasoilmoitukset ja CE-merkinnén dokumentit.

Kuinka edeta CE-merkinnén hankinnassa?

1. Hanki tarvittavat standardit SFS:n verkkokaupasta.

2. Madrita toteutusluokka, johon tuotteesi valmistetaan.
Yleisimmin luokka on EXC2.

3. Maarita konepajasi valmistusprosessit SFS-EN 1090
mukaisesti.

4. Varmista, ettd henkildkunnalla on pétevyydet valmistaa
tuotteita.

5. Varmista, ettd alihankinta on standardien vaatimukset
tayttavaa.

6. Tee sopimus ilmoitetun laitoksen palveluista.

7. Laadi suoritustasoilmoitukset ja CE-merkinndn

dokumentit

Mistd l6ydét lisatietoa?

Tietoa laatutydkaluista 18ydat suomalaisen laatutalon
PKY-LAADUN sivustolta:
www.pkylaatu.fi/tietopankki

RISKIENHALLINTA LISAA ASIAKASTYYTYVAISYYTTA JA

SAASTAA KUSTANNUKSIA

TEKSTI: DIPL.INS. ANTTI LYYTIKAINEN, AL SAFETY DESIGN OY

Konepaijatuotteen viat aiheuttavat loppukéyttajélle eli asiak-

kaalle korjaus- ja vaihtokustannuksia, tuotantohairisita seka

asiakastyytymattémyytta. Tuotteen valmistajalle koituu takaisin-

vetoja, selvitystydtd, takuu- ja korvauskustannuksia seké huo-
noa mainetta asiakaskunnassa.

Riskianalyysit ovat tehokas tapa etukdteen varmistaa, ettd
tuotteen suunnittelussa on ofettu huomioon myds erilaiset vika-

tilanteet ja niiden aiheuttamat seuraamukset.

Tuotteen valmistusprosessin riskeillé on usein voimakas vai-

kutus asiakastyytyvdisyyteen ja takuukustannuksiin. Tuotteen
niin kutsutuista “lastentautivioista” tyypillisesti noin 80% joh-
tuu valmistuksen ja asennusprosessin virheistd. Naita hallitaan
Prosessi-FMEA:la.

Koneen tai laitteen riskejd analysoidaan toiminnallisella
FMEA:lla tai Design FMEA:lla.

Prosessilaitoksen riskeihin soveltuu mm. Poikkeamatarkas-
telu eli Hazop.

Laitteen kaytajcn, kunnossapitdjan tai asentajan aiheutta-
mia mahdollisia riskej& voidaan kartoittaa esim. Toimintovir-

heanalyysilla.

Tuotannon epdkéytettdvyyttd ja tuotannonmenetyksic voi-

daan etukateen arvioida RAM-analyysilla. Tuloksena on toi-
mintavarmempi ja usein my&s yksinkertaisempi laitos, jossa ei
ole vikojen aiheuttamia pullonkauloja.

Riskianalyysit tulisi suorittaa osana tuote- tai prosessisuun-
nittelua, jolloin havaitut puutteet on halvinta poistaa. Loppu-
tulokseen vaikuttaa sopivien analyysimenetelmien valinta ja

tehokas suoritus sekd parannusehdotusten hallinnointi. m

Lisatietoja: AL Safety Design Oy, www.alsafety.com
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NYKYAAN LEDILLA

2015 voimaan astuva saadds tulee vaikuttamaan monen
teollisuus- ja tuotantohallin valaistuksen vaihtotarpeeseen. EU
kieltda vanhojen elohopeahdyrylamppujen kayton v. 2015
ja sen jalkeen niitd ei mydskddn saa endd myyda. Naita
sahkosyoppdja on edelleen valitettavan monessa hallissa
kaytossa. Naiden hallien kannattaakin alkaa miettia vaihtoa
mahdollisimman nopeasti. Valaistuksen nykyaikaistamisella
maksetaan vaihtokustannus melko nopeasti takaisin.

Muutenkin kannattaa katsoa mita katossa tapahtuu. Valai-
simet saattavat olla huomattavasti himmedmpid kuin ennen,
eli valoteho on laskenut murto-osaan siitd mita ne alun perin
on ollut. Téma on normaalia purkauslampuille, joita tahan
asti teollisuus- ja tuotantohallien katoissa on kaytetty. Nyky-
aikainen LED-valaistus tulee ja on jo jarkevad asentaa myos
teollisuushalleihin. Valaisimien oftoteho on murto-osa pur-
kauslamppuihin verrattuna ja lamppujen kayttsika taas vas-
taavasti moninkertainen. Sadstdd ei synny vain pelkastaan
sahkon kulutuksesta vaan myds vaihtokustannuksista, jotka
jaavat pois. Nykyaikainen LED saattaa palaa katossa kym-
menid vuosia ennen kuin se pitGd vusia, riippuen tietysti kayt-
tomadarasta.

Elektro-Valo on suomalainen valaisinvalmistaja, joka on
erikoistunut kaikkien julkitilojen valaistukseen. Jatkuva tuote-
kehitys mahdollistaa aina uusimman kaytdssa olevan teknii-
kan k&yton. Viela pari vuotta sitten ei teollisuushalleja kan-

nattanut valaista ledilld, mutta nyt on toisin. Tekniikka on
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kehittynyt ja hinta tullut kilpailukykyiseksi monimetallivalai-

simiin ndhden ja valtaosa uusista kohteista tehd&dn tana péi-
vana jo ledeilla.

Elekiro-Valo tekee myds raataldinteja valaisimiin ja ndin
ollen pystyy toimittamaan valaisimia |éhes kaikkiin kohteisiin.
Nykyaikaan kuuluu my&s ohjaukset, joita on esimerkiksi las-
ndoloon ja valovoimakkuuteen perustuvat sensorit, joita voi-
daan integroida valaisimiin. Jérkevalla ohjauksella on séhkon
saasto todellista ja nopeaa. Sensori ja nopeasti syttyva valai-
sin sGastad investoinnin nopeasti takaisin verrattuna, jos valai-

sinta poltettaisiin koko tydpdivén ajan. B

Lisatietoja: www.elektro-valo.com



ATLAS COPCO GA VSD+ -KOMPRESSORIT

Energiatehokkuuden uusi aikakausi

Atlas Copco offaa dlleen vuden, suuren
haippauksen efeenpdin Sljytiivistettyjen
ruuvikompressorien energiatehokkuudessa.

Ensimmdisend maailmassa Atlas Copco esitteli vuonna 1994
taajuusmuuttajaohjatun VSD kompressorin. Téman avulla pai-
neilmaa kayttavat asiakkaat ovat voineet sddstad keskimad-
rin jopa 35 % paineilman tuottamiseen kaytamastaan ener-
giasta. Sittemmin 2000-luvulla t@sta taajuusmuuttajateknolo-
giasta on tullut kompressoritekniikan standardi ja kompresso-
rien energiatehokkuus (elinkaarikustannukset) on noussut yli-
voimaisesti ensisijaiseksi asiaksi uuden kompressorin hankin-
nassa.

Jélleen kerran Atlas Copco tuo uutta mullistavaa kompres-
soriteknologiaa markkinoille ja laskee &ljytiivistettyjen paine-
iimakompressorien energiankulutuksen aivan uvudelle tasolle.
Atlas Copcon uusi innovatiivinen taajuusmuuttajakéyttdinen
kompressori GA VSD+ on tdysin Atlas Copcon omaa suun-
nittelua taajuusmuuttajaa ja séhkdmoottoria mydden. Taysin
vudentyyppinen, uudelleen alusta asti suunniteltu kompressori,

joka tarvitsee vain erittdin vahan lattiapinta-alaa, siing on erit-

tain alhainen kdyntiGani, se tuottaa enemman paineilmaa ja

se kuluttaa huomattavasti vahemmén energiaa paineilman
tuottamiseen.

Uuden VSD+ kompressorin sdhkémoottori on IE4 luokkaa.
Talla hetkella markkinoilla taajuusmuuttajakaytdissa on kay-
t8ssé IE2 tai IE3 luokat. Tama asettaa uuden standardin sah-
kémoottorin hydtysuhteelle kompressoritekniikassa.

Ensimmaista kertaa kompressoritekniikan historiassa taa-
juusmuuttaja-ohjattu kompressori on energiatehokkuudeltaan
parempi kuin perinteinen kuormitus/kevennyskompressori,
myds taydella kuormalla. Tama tarkoittaa sitd, ettd myds poh-
jakuormakoneena on energiatehokkainta kéyttdd vudenlaista
GA VSD+ kompressoria. Nain Atlas Copcon taajuusmuuttajo-
ohjatut VSD+ kompressorit tulevat ajansaatossa kokonaan syr-

jyttamaan perinteiset kuormitus/kevennys -kompressorit. B

Liséitietoja: martti.rask@fi.atlascopco.com, www.atlascopco.fi
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PIXNNY VAN

SORVIN AARESTA

Palstalla yhteistydkumppanimme kertovat toiminnastaan.

LUJAT ERIKOISTERAKSET LUOVAT UUTTA ARKKITEHTUURIA

Lujien erikoistercisten hySdyt ovat ilmeiset mySs rakentamisessa. Tukholman vusi jéttistadion Friends Arena on

esimerkki siita, miten ndytavaa ja toimivaa arkkitehtuuria terdsrakenteilla voidaan luoda.

"Asiakas halusi korkeatasoisen areenan. Kayttamalla lujia
erikoisterdksia pystyimme s@dstdmadn terdstd — ja rahaa”,
kertoo kohteen padsuunnittelijana toiminut Lars Cederfeldt
Swecosta, tekniikan, ympéristén ja arkkitehtuurin asiantunti-

jayrityksesta.

Vaativaa suunnittelua

Vaativa projekti oli kaukana tavallisesta. Swecon ja Ruukin
yhteistyd rakenteen detaljien suunnittelussa ja parhaiden terds-
laatujen valinnassa oli tiivista. Valmiita rakenneratkaisuja ei
ollut. Heti kaupanteon jalkeen projektipaallikks Jyrki Saari-
maa osallistui vuoden ajan rakennesuunnittelija Swecon ja
padurakoitsija Peabin suunnittelukokouksiin.

Rakennesuunnittelijoille lujien erikoisterasten kayttd raken-
teissa merkitsee uusia huomioitavia asioita. Moni suunnitte-
lija karttaa ngitd vield, koska rakennustyémailla ei kokemusta
kaytosta juuri ole. “Nykyiset Eurocode -rakentamismadraykset
eivat kaikilta osin suosi lujia erikoistercksia”, Ruukin kehitys-
padllikks Ilkka Lehtinen toteaa.

Kun suunnitelmat valmistuivat, osien valmistus paasi kayn-
tiin. Esimerkiksi ristikoiden alapaarteiden luja Optim 700 QL
(S690) teras valssattiin ja taivutettiin U-muotoon Raahessa, hit-
sattiin Ylivieskassa, ja kuljetettiin rajan yli Ruotsiin. Tydmaalla
Tukholman pohjoispuolella ristikon osat pultattiin yhteen

betonilattiaan kiinnitetyssa esikasauspukissa. Viimeinen vaihe

Lujista erikoisterdksistd hyotyvat kaikki

Korkealujuusterésten kaytolla Friends Arenan
kattorakenteissa saavutettiin

— 15 % sdasto teraksen menekissd

— 2,2 miljoonan euron kustannussadstét

- 17 % saastd kasvihuonekaasupadstissa
(895 675 kg CO2 eqy)

Ruukin urakasta oli ristikoiden nosto paikalleen, 32 metrin kor-

keuteen jalkapallonurmen ylapuolelle.

Kattorakenteen korkealujuusterds kestdaa
Erityisesti hallin kattorakenteet olivat Swecolle haastava suun-
nittelutehtéva. Niiden pohjana ovat Ruukin foimittamat kor-
kealujuusterasristikot: nelj@ é12 metrin mittaista ristikkoa.
Katto on avattava, ja sen puolikkaat painavat kumpikin 420
tonnia. Katto on suunniteltu kantamaan tapahtumien valo- ja
ddanikalustoa jopa 350 tonnin painosta. Pelkastaan keskella
hallin kattoa roikkuva mediakuutio jattimaisine videondayttdi-
neen painaa 64 tonnia. Kattopaarteet oftavat vastaan suurim-

man vetojannityksen.

Rahaa sadstyi yli kaksi miljoonaa euroa
Lujien erikoisterdsten ansiosta Friends Arenan rakenteista saa-
tiin huomattavasti tavanomaista kevedmpida. Cederfeldtin
mukaan kattorakenteen painonsadstd oli noin 800 tonnia eli
rakenteesta saatiin 15 prosenttia kevyempi kuin perinteisestd
S355-rakenneterdksestd valmistettuna.

Myés padstdt véhenevat. Friend Arenan kevyemmat katto-
rakenteet véhensivét elinkaarilaskelman perusteella rakentami-
sen padastoja ilmakehaan noin 900 000 hiilidioksidikilolla. m

Lisatietoja: www.ruukki.fi




TEHOKKAITA VIENTIPALVELUJA PK-SEKTORILLE

DF Green Oy (DFG) auttaa aloittavia, pienia ja keskisuuria
teollisuusyrityksicé kasvuun ja laajentumaan kannattavasti kan-
sainvdlisille markkinoille. DFG analysoi yrityksen edellytyksic
vientikaupan aloittamiseen, jarjestad raataldityja valmennus-
tilaisuuksia yrityksen avainhenkilgille, suunnittelee ja toteuttaa
tarvittaessa kasvun vaatimat toimenpiteet kdytdnndssa.
"Yrityksemme liikeidea perustuu nékemykseen, ettd Suo-
messa on monia laajenemishaluisia yrityksid, joilla on kilpailu-
kykyiset tuotteet, mutta ne eivét ole valtamatta vield 18ytaneet
omaa tapaansa lahted litkkeelle. DFG alentaa oleellisesti tata
aloittamiskynnysta”, sanoo toimitusjohtaja Juha Pitkénen.
DFG:n vahvuuksia ovat perustajien pitké kayténnon koke-
mus ulkomaankaupasta, toimivat tydkalut kasvun toteutuksessa

ja kattava kansainvélinen asiantuntija-verkosto.

Palvelupaketit kasvun perustana

Kaytannonlaheiset DFG- palvelupaketit on rakennettu ja koe-
ponnisteftu pienten ja keskisuurten teollisuusyritysten tarpeita
ajatellen. DFG-palvelupakettien hydty on yksiselitteinen; yritys
varmistaa kasvutavoitteensa 18ytamallé sopivimmat vientimark-
kinat ja asiakkaat tuotteillensa.

DFG Valmiusanalyysin avulla yritys voi nopeasti sel-
vittdd vahvuutensa ja haasteensa ulkomaankaupan aloittami-
seen.

DFG Vientivalmennuksessa parannetaan oleellisesti
yrityksen kykya toimia ulkomaankaupassa itsendisesti.

DFG Markkinaselvityksella kartoitetaan tuotteen rea-
listiset myyntimahdollisuudet kohdemarkkinoilla.

DFG Kasvusuunnitelma on konkreettinen myynti- ja
markkinointisuunnitelma kohdemarkkinoiden valtausta var-
ten, ja se tehd@an aina yhdessa yrityksen avainhenkildiden
kanssa.

DFG Vientipaadallikkd avaa systemaattisesti uusia myyn-
timahdollisuuksia ja kasvattaa yrityksen myyntia.

T
.
~ 1

DFG:n perustdijilla Stig Hedmanilla, Juha Pitkasellé ja Kari Yiésellé
(kuvassa) on yhteensd 70 vuoden kokemus kansainvdlisestd kaupasta.

He ovat paikallisesti myyneet suomalaisia teollisuustuotteita Saksassa,
Ranskassa, Britanniassa, Pohjoismaissa, Pohjois-Amerikassa ja L&hi-idéssé.

DFG Viennin tuki palvelussa vientiasiainhoitajamme
huolehtivat kaikista viennin asiakirjoista ja yhteydenpidosta

asiakkaisiin, viranomaisiin ja pankkeihin.

Asiantuntijaverkosto
DFG:n kattava verkosto on kaytettavissé myyntipotentiaalin
selvittdmiseen ja paikallisten yhteistydkumppanien hankintaan.
DFG:n omistajien vuosien mittaan rakentama verkosto toimii
17 maassa neljdsséd maanosassa.

"Vientikaupan aloittaminen ei ole koskaan ollut néin help-
poa. Keskustelemme mielellamme, millé tavoin voimme auttaa
suomalaisia Pk-yrityksic laajenemaan turvallisesti ja helposti

uvusille markkinoille”, summaa Juha Pitkéinen. m

Lisatietoja: www.dfgreenoy.com

UUSI PUMPPAUSTEKNIIKKA JAUHEMAALAUKSEEN

Nordsonilta uusi pumppaustekniikka jauhemaalaukseen.
Kyseista pumppaustekniikkaa voi verrata markémaalaus-
puolella laajasti kaytettyyn air assisted airless pumppaus-
tekniikkaan.

Tekniikan avulla jauhe tuodaan pienellé iimamaralla
maalattavan tuotteen pintaan ja vaikeiden kohtien maalaus
helpottuu. Samalla laitteiston kuluminen vahenee, mika nakyy
yrityksissé laadun pysymisend samana ja kdyttdkustannusten
alenemisena. Laitteistolla pystyy suorittamaan tdysin

automaattisen varinvaihdon 20 sekunnissa.

AATekno Oy:n edustama Nordson on maailman
suurimpia pintakésittelyalan laitevalmistajia, jonka
laitevalikoimasta &ytyy ratkaisut kaikkiin sovelluskohteisiin,
olipa kyseessd sitten jauhe- tai mérkédmaalaus. Toimitamme

my®ds pintakdsittelylinjat. B

Lisatietoja:
www.aa-tekno fi/jauhemaalauslaitteet/

automaattiset-encore-hd-laitteet/
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MODUUL
4 weldforce R

Oy Weldforce Ltd on suomalainen Henkil6sto-
palveluyritys.
Meilté voitte vuokrata eri alojen ammattilaisia,
tydmaille ja projekteihin Suomeen ja muualle
Eurooppaan.
vuokratyd
Erkki Komi
P. +358 40 180 2023

Pyyds tarj

erkki.komi@weldforce.fi

K www.weldforce.fi /

(@ Pinnoitus Helin f
Metalliteollisuuden teknisen

pintakdsittelyn asiantuntija
« Elektrolyyttinen

o Tinaus
sinkitys « Elektrolyyttinen
o Sinkki-rauta nikkeli
* Kemiallinen nikkeli  Kuparointi
* Kova-anodisointi  Anodisointi

Mestarintie 13-15, 04500 Kellokoski
Puh. 010 617 4100

info@pinnoitushelin.fi

~ SERVICE

METALLITEOLLISUUDEN

-AUDITOINNIT -MODERNISQINNIT

-VARAOSAPALVELUT -VUOSIHUOLLOT

Metallialan ammattilaisen palveluhakemisto

MEKG PN ®)YY

TEOLLISUUDEN KONEISTUSPALVELU

Valtatie 26, 03600 KARKKILA
puh. 09 225 2280
www.tekopa. fi

Yhteyshenkilst:
Ossi Virtanen 0400 777 733
Harry Suntioinen 0400 740 240

Monipuolista koneistuspalvelua
CNC ja manuaalikoneilla.

HOTMAN ¢
—

Kuumissa paikoissa parhaimmillaan

Tulenkestavien rakenteiden
o Suunnittelu
o Asennukset
o Materiaalit

Tekniset tiedustelut: 050 555 6722
Tekniset tiedustelut: 050 308 6007
Toimisto: 010 397 2700
www.hotman.fi
hotman@hotman.fi
Polunméenkatu 40, 33720 Tampere

ndt palvelut

www.nondest.fi

Riippumaton ndt-tarkastusyhtio
044 215 3828 Kari Salli

Nondest Oy

Kokkola-Pietarsaari-Vaasa-Ylivieska

MarkkuU-KonTTI OY

Konttien myynti, vuokraus ja

varustelu, projektitoimitukset

www.markku-kontti.fi

pro

MIETALLI 20

metallialan ammattilehti

erikoisjakelut

1/2014

2/2014

Tutkimusnumero (MLT)

edupoli

Hitsauksen EU-p&tevdinti
(mys PED 97/23 Savon ammatti- ja
aikuisopiston valtuuttamana.)

Yhteydenotot:
Kaj Montonen, IWS,
puh 040 746 2414
kaj.montonen@edupoli.fi

Seppo Kallinen, IWS,
puh 0400 188 035
seppo.kallinen@edupoli.fi

NDT-Team Oy

NDT-TARKASTUKSET
PIRKANMAALTA
LAADUKKAASTI

Puh. 0505511235 jukka.hakala@ndtteam.fi
Puh. 050-5511234 ari.lahti@ndtteam.fi

3 ZAKAA STEEL

— Ohutlevyasiantuntija

— Omalta arkituslinjalta vakioarkit ja
madramitat nopeasti

— paksuus 0,50...3,00 mm,
leveys 1500 mm asti

— Kylma- ja kuumavalssattu teras,
kuuma- ja sahkosinkitty terds

— Erinomainen tasomaisuus ja
mittatarkkuus

Jokitie 4, 37800 TOIJALA

puh 050 360 9235
www.akaasteel fi

I Tilaa prometalli kestotilauksena
hintaan 29 € / vuosi

Hinta siséltaa alv 10 %.
Lehti ilmestyy 4 kertaa vuodessa.
Tarkemmat tilaustiedot:

www.prometalli.fi/vuositilaus.html

Tilaajapalvelu arkisin klo 8-16
puh. 03 4246 5309
tai séhkdpostilla

tilaajapalvelu@kustantajapalvelut.fi

Finntec-Tooltec 2014, toukokuu 2014, Helsinki

ilmestyy
Tammikuu 2014

Huhtikuu 2014

Kunnossapito-Kaivos-Sopimusvalmistus-Norrkama 2014, toukokuu 2014, Oulu

3/2014
Lispainos

4/2014

Alihankinta 2014, syyskuu 2014, Tampere
Tekniikka 2014, syyskuu 2014, Jyvéaskyla

Nordic Welding 2014, marraskuu 2014, Tampere

Finnmateria 2014, marraskuu, Jyvaskyla

Lehti on my&s luettavissa schkaisesti osoitteessa: www.prometalli.fi
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Elokuu 2014

Lokakuu 2014
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Liikemiestason huoneistohotelli Helsingin ydinkeskustassa
Alkaen 51 euroalvrk

NAKOALOJA BUSINESS-ASUMISEEN? _
Celitykoti.com

Downtown City Apartments




dynamic

efficiency

Silloin talloin taytyy yhdistaa kaikki voimat pdamaaran saavuttamiseksi. Tama ei pade enaa pelkastaan urheilussa
vaan myo0s lastuavassa tyostossa. HEIDENHAINin NC-ohjauksen tarjoama “Dynamic Efficiency” I0ytaa konees-
sasi piilevan potentiaalin: esimerkiksi aktiivinen varinanvaimennus (Active Chatter Control, ACC) yhdistettyna
adaptiiviseen sy6tonsaatoon (Adaptive Feed Control, AFC) tehostaa materiaalin poistoa. “Dynamic Efficiency”
nostaa tuottavuutta, sdastaa konettasi ja takaa tyokaluille pitkan kayttoian.

HEIDENHAIN Scandinavia AB 02770 Espoo Finland puh. 09 - 8676 476 www.heidenhain.fi

kulma-anturit + mittasauvat + NC-ohjaukset + nayttolaitteet + mitta-anturit <+ pulssianturit



