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TOIMITUKSELTA
DIGITUULTA PURJEISSA

Teollinen internet ei ole varsinaisesti uusi asia kenellekaan. Juhlavasti “nelj@nneksi teolliseksi val-

lankumoukseksi” kuvattu teollinen internet myllertéé useita toimialoja — ja konepajapuolella on
tassd suhteessa ratkaisevan paljon enemman voitettavaa kuin havittévaa.

Jenkkijatti General Electricin mukaan teollinen internet koostuu kolmesta padelementista:
dlykkaista koneista, ennenndkemdttoman edistyneestd analytiikasta seka itse ihmisistd, jotka
nyt mobilisoidaan tekemdan tydtd vudella tavalla. Koneet ja konelaivueet verkotetaan ja niihin
litetaan edistyksellisia antureita, ohjausta ja ohjelmistoja.

Uuden aikakauden analytiikkatydkalut tuovat tullessaan ennustavat algoritmit, automaation
sekd syvén alakohtaisen osaamisen. Tydntekijsille mahdollistetaan digitaalinen yhteys
tydympdristoon, jolloin he voivat vaikuttaa valmistusprosessiin ja yllapitoon sekéa osallistua
turvallisuuteen, laatuun ja tuotteiden ja palveluiden muotoiluun aiempaa paremmin: co-design on
pdivan sana.

Samalla teollisuusrobottien esiinmarssi jatkuu. Kehittyneitd roboja tarvitaan, jotta
valmistava teollisuus pysyisi mukana kehityksessa ja uudistuisi. Samalla kun teollisuusrobottien
rinnalle on tulossa hoiver, palvelu- ja huoltotehtaviin suunniteltuja robotteja, robottibisneksen
standardisointipaineet kasvavat. Esimerkiksi likkuvuus, turvallisuustekijat, mitoitus ja huollon
helppous halutaan nyt standardisoida entistd kattavammin.

Erilaisia robotiikkaan liittyvié standardeja on toki laadittu jo 1990luvun puolivélisté lahtien.
Aiemmissa standardeissa on kuitenkin paneuduttu [Ghinng teollisuusrobottien likeratojen
koordinointiin, mekaanisten osien kiinnittymiseen ja vaihtokelpoisuuteen seka tuotannollisiin
turvallisuusvaatimuksiin.

Kansainvalinen standardisointijarjestd ISO paatt viime vuonna eriyttad robotiikkaan ja
robotteihin liittyvén standardisoinnin omaksi tekniseksi komiteakseen, mik& mahdollistaa jatkossa
standardien nopeamman ja yksityiskohtaisemman kehittelyn. Aiemmin robotiikkaan keskittyvié
standardeja on laadittu laajemmassa teollisuusautomaation standardisointikokonaisuudessa.

Uutta, pelkastaan robotiikkaan keskittyvéd komiteaa vetdd Ruotsin standardisointijérjesto
SIS. Valinta ei yllétd, silla Ruotsi on jo pitkéén ollut robotiikan kehityksen etulinjassa ja tunnistanut
painopistealueeksi nimenomaan uudentyyppisten hoivo- ja palvelurobottien kehityksen. Uusissa
tekeilla olevissa robotiikkastandardeissa keskitytaénkin mm. ihmisten apuna toimivien robottien
toiminnallisuuteen.

Asiantuntija Ville Saloranta Metfalliteollisuuden Standardisointiyhdistys METSTA ry:st& on
todennut, efta uudella, jatkuvasti kehittyvalla toimialalla erilaisia robotteja valmistavilla yrityksilla
on hyvéat mahdollisuudet vaikuttaa standardien siséltéén. Valtaosa Euroopan ja Aasian maista
seka Yhdysvallat ja Kanada ovat mukana robotiikkastandardeja kehittavassa komiteassa. Suomi
ei toistaiseksi ole akfiivisesti mukana téssa kehitystydssd, miké pidemmallé aikavélilla saattaa
vaikuttaa alan suomalaisyritysten kilpailukykyyn.

Pienissa, alihankintaan keskittyvissa pajoissa heittdytyminen taysin rinnoin
digivallankumoukseen ei valtcimatta ole helppoa — ja ainakin loikka vaatii mystéista tuulta
onnistuakseen. Teknologiateollisuuden tuoreen kyselyn mukaan jésenyritykset uskovat
alihankintatilausten kasvuun tana vuonna. Paahankkijoista alihankintatilaustensa kasvuun
(seuraavan puolen vuoden aikana) uskoi 43 % ja véhenemiseen 14 % vastanneista.
Alihankkijoista tilauskantojen kasvuun uskoi 37 % ja laskuun 19 % yrityksistd. Optimistit ovat siis
voitolla seka p&é- efta alihankkijoissa.

Alihankkijoista tuotannon lisGémisaikeista kertoi 21 % ja joka kolmas alihankkijapaja
(34 %) sanoi tuotantokykynsé olevan lghes téydessd kéytdssa. Ammattitaitoisista CNC-
koneistajista ja levyseppd-hitsaaiista on edelleen pulaa ja lahes kolmannes (29 %) alihankkijoista
kokee tydvoimapulaa.

Tuntuisiko sielld jo pieni tuulenvire?

PETRI CHARPENTIER
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KOMPRESSORIT

Teollisuus 4.0 -teknologiaa |
paineilmajérjestelmille

SIGMA AIR MANAGER 4.0
vie paineilmatuotannon kohti tulevaisuutta

aktiivinen prosessikaavio — koko asema PI-kaavion muodossa 12 tuuman naytolla

Internet of Things (loT) — valmius koneiden véliseen internetiin

teollisuus 4.0 - reaaliaikainen, kaikki jérjestelmakomponentit yhdistéva kommunikointi ja tiedonsiirto
ISO 50001:n mukainen energianhallinta - standardin edellyttama raportti hetkessé valmis
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ASK 40 T -asema ASD 60 T SFGC -asema

Erinomaisesti danieristetyt ja helppohuoltoiset ASD-sarjan 6ljyvoidellut ruuvikompressorit ovat
ASK 40 T -ruuvikompressorit vakuuttavat taloudel- integroidun ja&hdytyskuivaimen, energiaa saasta-
lisuudellaan ja toimintavarmuudellaan. Integroitu van 1:1-suorakaytdn ja taajuusmuuttajan sisaltava
jaéhdytyskuivain, energiaa saastava SIGMA-profiili kokonaisratkaisu. Roottorien SIGMA-profiili ja

ja élykés SIGMA CONTROL 2 -ohjaus varmistavat SIGMA CONTROL 2 -ohjaus takaavat tehokkaan
paineilman erinomaisen laadun. ja luotettavan kéynnin.

Tuotto: 2,94—4,06 m3/min / 22 kW Tuotto: 0,92—-6,04 m3/min / 30 kW

Ota yhteyiti - kerromme mielellimme lisdd kampanjatuotteistamme ja muistakin
energiaa saastavista paineilmaratkaisuista!

KAESER Kompressorit Oy
Tiilitie 18 — 01720 Vantaa — Puh. (09) 4132 0400 — Faksi (09) 4132 0450 — Sahkoposti: info.finland@kaeser.com — www.kaeser.com

www.kaeser.com



SISALLYSLUETTELO

02 Esipuhe

06 Digijarkea kunnossapitoon

Kun teollisuuden eri toimijat jarkeistévét operaatioitaan, kun-
nossapito on yksi yleisimmista ulkoistuksen kohteista. Taantu-
man vaikutus kunnossapitomarkkinaan on kaksijakoinen: toiset
yritykset haluavat ulkoistaa kaiken, miké ei ole aivan “corea”,
toiset taas yrittavat itse hoitaa kunnossapidon, vaikka porukka

kavisi kuinka harvaksi.

14 Ennakoiva kunnossapito pitad koneet kéynnissa
Kiinnostus koneiden ja laitteiden kunnossapitopalveluiden
ulkoistamiseen on lisGéntynyt metalliteollisuuden yritysten kes-
kuudessa viime vuosina. Toisaalta haastava talouskehitys on
aiheuttanut sen, ettd ennakoivasta huollosta saatetaan sdds-
tad, jolloin huoltotoimenpiteet pyritddn suorittamaan itse mah-

dollisimman pienelld rahallisella panostuksella tai jatetddn

jopa kokonaan tekeméttd. Oé
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22

22 3D-tulostuksella uudenlaista kilpailuetua 40

Suomi on padkilpailijamaitaan jdliessa kolmiulot-
teisen tulostuksen (3D) kaytdssa. Varsinaisessa
tuotantokdytéssa isomman kokoluokan 3D-metal-
litulostimia ei suomalaisessa metalliteollisuu-
dessa viela ole, mutta lapimurron uskotaan ole-
van lghellé. Tutkimusk&ytdssa metallien lasersula-
tukseen perustuvia 3D-tulostimia on jo VTT:lla seka

Oulun ja Lappeenrannan Yliopistoilla.
28 Nakevét robotit monessa mukana

34 Teroitus ja pinnoitus lisaavat lastuavan
tydkalun kayttoikaa

40 Ulkonaks myy teollisuustuotteitakin
Teollisuustuotteiden ostop&atds ei tapahdu pelk-
kien numerotietojen perusteella, vaikka erilaisilla
numeerisilla suorituskyky- ja hinta-arvoilla on teolli-
suustuotteissa suurempi merkitys kuin kuluttajatuot-

teissa. Hyva ulkonakd myy.
48 Messuilla néhtya

50 Ajankohtaista
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Maintpartnerilla on nykyisellaén noin tuhat ammattilaista “kentéllé” teollisuuden kunnossapidossa kiinni. Asiakassegmenteistd suurimmat ovat
kemianteollisuus ja energia. Mukana kuvissa MP IN -yksikén liiketoimintajohtaja Manu Skytté (vas.).

Kun teollisuuden eri toimijat jarkeistavéat operaatioitaan, kun-
nossapito on yksi yleisimmista ulkoistuksen kohteista. Taantu-
man vaikutus kunnossapitomarkkinaan on kaksijakoinen: toiset
yritykset haluavat ulkoistaa kaiken, mika ei ole aivan “corea”,

toiset taas yrittdvat itse hoitaa kunnossapidon, vaikka porukka

7

kévisi kuinka harvaksi.

Mika Riekkola, Maintpartner Oy:n pal-
velusopimuksista vastaava liiketoimintajoh-
taja, katsoo etté kunnossapidon ulkoista-
minen on ollut vahva trendi jo 10 vuoden
ajan - vaikka taantuman tuulet valilla vih-
lovat.

"Jos ajatellaan esimerkiksi viime vuotta,
kunnossapitomarkkina oli pitkén aikaa varsin hiljainen, kun-
nes vuoden lopulla havaittiin selvéd piristymistd. Sama hyva
vire on kantanut tdlle vuodelle”, toteaa Riekkola ja lisaa, etta
tand vuonna tullaan palvelusopimuksia solmimaan “moninker-

taisesti” viimevuotinen maardg.

Metalli eturivissa
"Maintpartnerilla on nykyiselléén noin tuhat ammattilaista 'ken-
talla” teollisuuden kunnossapidossa kiinni. Asiakassegmenteistd

suurimmat ovat kemianteollisuus ja energia. Myds eri kokoisia
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Kunnossapito on
yksi yleisimmista
ulkoistuksen kohteista.

konepajoja on asiakkaina useita”, toteaa Riekkola.

"Esimerkiksi pk-konepajat ovat meille merkittava asiakas-
ryhmé ja kumppanuuksia on paljon esimerkiksi Projektit ja
Asiantuntijapalvelut -yksikkémme kautta.”

Riekkola my&s tietdd, mika monella pajalla on Akilleen kan-
tapddnd. Tuotantoa pusketaan ulos vdlilla kovillakin kéyttéas-
teilla, mutta yllattavat viat heittavat kapu-
loita rattaisiin. “Konepaijoilla on paljon
kehittamisen varaa, jos ajatellaan sitd,
kuinka paljon viat nykyisellaan haittaavat
toimintavarmuutta.”

Ennakoiva kunnossapito — tai perdti
ennustava kunnossapito - olisi ideaali,
mutta liian moni toimija etenee katse maassa ja askel kerral-
laan, ilman sen suurempaa operatiivista liikkumavaraa.

“Jos puhutaan ihan kunnossapidon perustekemisesta, niin
se on yllattavankin heikossa jamassa monessa konepajassa

Suomessa”, napauttaa Riekkola.

Suunnitelmallista otetta
Maintpartnerin lahtdkohta on, ettd huolellisesti laadittu ennak-
kohuolto-ohjelma parantaa aina kokonaistuottavuutta. Enna-

koivalla toimintamallilla lisataan kayttévarmuutta ja vahenne-



taan siten vikaantumisesta aiheutuvia kustannuksia — ja lisaksi
kunnossapidon kustannusten ennustettavuus paranee.

Jos asiakkaalla taas on ennakkohuolto-ohjelmat jo ole-
massa, Maintpartner voi — ainakin osin — hyddyntaa sita, mutta
hyvin usein kehitetaén kokonaan uusi ohjelma “luotettavuus-
keskeista kunnossapitoa” soveltaen. Téma tarkoittaa sitd, ettd
ensin rajataan kohde, jarjestelma tai jarjestelman osa, jota tar-
kastellaan. Sen jdlkeen komponenttien vioista tehdaén laadul-
linen analyysi; mité kohteessa esiintyy, miksi niitd esiintyy ja
mitd niista seuraa. Vikojen laadun selvittdmiseksi kaytetyt mene-
telmat ovat vika- ja vaikutusanalyysi, juurisyyanalyysi, vikapuu-
analyysi sekd kunnossapitojérjestelman vikadatan tutkiminen.

Tilastollisten menetelmien perusteella Maintpartnerin
ammattilaisten on mahdollista saada vihia siita, mika jarjes-
telmén tai koneiden vikataajuus on ollut ennen ja miké se on
nyt — sekd millaista ennakoivaa kunnossapitostrategiaa viko-
ien eliminoimiseksi tulisi kayttaa. Tilanteesta riippuen kysymyk-
seen voi tulla esimerkiksi tarkastukset, jatkuva kunnonvalvonta

tai kalenteriaikaan sidottu komponenttien vaihto.

Kéytetdanko konetta oikein?
Hyvin usein tuotantoprosessien vikaantuminen johtuu ulkoisista
vaikutuksista eikd niinkaan tasaisesta kuormituksesta. Ulkoinen

vaikutus voi tarkoittaa esimerkiksi muuttunutta prosessin kaytts-

tapaa tai sellaista raaka-aineen vaihtelua, jota varten tuotan-
tolaitteistoa ei ole alun alkaen suunniteltu.

"Kaytdssa tapahtuvat virheet ovat usein ratkaisevia”, toteaa
Riekkola ja arvioi, etta ehka jopa yli puolet kaikista tuotannon
hairidista johtuu vadranlaisesta kaytdsta tai raaka-aineista.

Tassa kohtaa térméatadnkin sitten mielenkiintoiseen kysy-
mykseen. Jos kerran suurin osa virheistd johtuu operaattorin
vaardnlaisesta toiminnasta, eikd kunnossapidon véen ole sit-
ten syytd puuttua operaattorin toimintaan? Ja mahtaako moi-
nen sujua ilman kitkaa ja kiivailua? - Riekkola toteaa, etta
onnistuu kylla, kunhan kumppanuus on riittévan luottamukselli-
sella tasolla ja roolit selvat.

"On tarkead poistaa kuilua kaytdn ja kunnossapidon
valilta esimerkiksi varmistamalla, eftd kaikilla on p&dsy
samaan tietoon. Lisaksi vaaditaan jaémakkad johtamista, jotta

homma saadaan toimimaan.”

Unohda loT-hype - vaadi konkretiaa!
Tulevaisuuteen katsominen tulee koko ajan helpommaksi, kii-
tos teollisen internetin ratkaisujen, joissa esimerkiksi antureilla
varustetut vanhat ja vasyneet komponentit voivat ilmiantaa
itsensa hyvissa ajoin ennen hajoamistaan. Maintpartner suosii
Plug and Play -tyyppisid mahdollisimman suoraviivaisia Inter-

net of Things -sovelluksia, jotta asiakas saa nopeasti tarvitse-

Finance Link - Nopean kassavirran puolesta.

Toimitko asiakkaittesi

rahoittajana?

Yrityksen myyntisaatavat ovat suoritetusta tydsta yritykselle kuuluvia rahoja.

Myyntisaatavat eivat tuota taseessa. Siksi rahat on hyva saada kiertoon heti!

Myymalla laskut vahvistat kassaa ja parannat maksuvalmiutta.

Finance Link ostaa laskut taydesta arvosta kantaen niistd myos luottotappioriskin.

Valitse kumppaniksi Finance Link - laskusaatavarahoituksen

edelldkavija Suomessa!

www.financelink.fi

09774 4740 FINANCE LINK
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SARLIN

Tiesitko, ettd meiltd saa paineilmaa myés palveluna

Automaatio m Energia m Paineilma = Teollisuusuunit

Miksi ostaisit kompressorin, kun voit
hankkia paineilmaa palveluna

= S&3stat paineilman kustannuksissa
= Kulut tiedossasi etukateen

= Parempi energiatehokkuus ja pienempi
sahkolasku

= Ei kunnossapitohuolia tai huoltojen tilausta

Sarlin kantaa vastuun laitteiden vikaantumisista

= Palveluksessa paineilma-alan ammattilainen,
jolla yli 60 vuoden kokemus paineilmasta

Lue lis3a taalta:
sarlin.com/huoletonta paineilmaa

www.sarlin.com

mansa datan, analyysin, toimenpiteet ja aidon hyadyn.
Riekkolan mukaan on olennaisen tarkedd, ettd tamd koko
ketju on kunnossa. Muuten voi kéyda niin, etta koneista kerat-
tyd informaatiota on kaikki tuutit tdynnd, mutta silti kenellakaan
ei ole aavistustakaan siitd, mitd tuolle datalle pitdisi tehda.
“Digitalisaatiosta puhuttaessa on selvad, etta kaikenlaista
hypetysta on liikkeella aika paljon. Taman takia meidan lah-
tékohtamme on nimenomaan asiakkaalle tulevissa konkreetti-

sissa hyddyissa.”

Romahdus vikatilastoissa

Millaisista hyddyistd siis puhutaan? Maintpartnerin rakenta-
mien ennustavan kunnossapidon ratkaisujen avulla on mah-
dollista esimerkiksi ennustaa tuotantolaitoksen teknisista hdiri-
3istd jopa 80 % riittavan ajoissa. Talldin vian syntyminen voi-
daan ehkaistd, eika tuotannon havikkia synny parhaimmassa
tapauksessa lainkaan. Samanaikaisesti virheellisten diagnoo-
sien maard on parhaimmillaan alle 1 %, joten olemattomia
"tulipaloja” ei tarvitse kdyda sammuttamassa.

Riekkolan mukaan digivallankumous ei todenndckaisesti ala
pienistd yrityksistd, mutta sitd mukaa kun isommat pelurit néytta-
vét tietd, yha enemman pk-sektorin toimijoita loikkaa peréssa.

"Kaytettévyys on se kaikkein isoin juttu téssd. Ennakoiva
kunnossapito tulee varmasti mullislamaan markkinaa, rajusti-
kin”, han uskoo.

Modernilla kunnossapidolla haetaan myés lisaé energia-

tehokkuutta. Energiatehokkuuden paraneminen nékyy tuotan-
tolaitoksen avainmittareissa sadstéing ja tuotannon tehokkuu-
tena, joten ei ole mikaan ihme, ettd siitd ollaan kiinnostuneita
lagjalla rintamalla.

"Jos ajatellaan tuollaista perustehdasta, niin energiate-
hokkuuteen keskittyminen voi tuoda helposti kuusinumeroisen

sdaston”, Riekkola kuvailee.

Energiankulutus suurennuslasin alla
Maintpartnerin foimintamallin mukaisesti jokaiseen sopimus-
kohteeseen laaditaan kunnossapidon toimenpideohjelma,
jossa on mukana esimerkiksi tuotantoprosessiin, toimintata-
poihin ja kiinteistokunnossapitoon liittyvia kehitysehdotuk-
sia. Naissa kehitysehdotuksissa energiatehokkuudella on tér-
ked osa — ja samalla yritykset pystyvat vastaamaan parem-
min EU:n energiatehokkuusdirektiivin vaatimuksiin. (Direktiivin
mukaan esimerkiksi suurten yritysten on tehtdvé energiakatsel-
mus nelj@n vuoden vdlein.)

Vastaavasti laiteinvestointeja suunniteltaessa Maintpart-
ner voi auttaa arvioimaan, onko kannattavampaa hankkia uvusi
kone vai onko mahdollista saattaa nykyinen kone energiatehok-
kaampaan kuntoon pienillé muutoksilla, kuten vusilla komponen-
teilla tai paremmilla saadaillé. Myds koneen automaatiotasoa
nostamalla voidaan parantaa energiatehokkuutta — ja vastaa-
vasti rakennusautomaation (mm. ilmastointi ja j@@hdytyslaitteet)

saadailla voidaan energiakustannuksia painaa yhé alemmas.
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"Markkinaa on edelleen paljon olemassa ja kysyntd kasvaa koko ajan”, Riekkola arvioi.

Yksi hyvaksi havaittu konsti energiatalkoissa on paineil-
majdriestelman kartoitus, joka auttaa 18ytamadn vuodot ja
parantamaan s&atsid liian paineen vahentdmiseksi. Pysyva
paineilmaverkon paineenpudotus alentaa kompressorin rasi-
tusta, jolloin sa@stdja saadaan sekd sahkadnkulutuksessa ettd

korjauskustannuksissa.

Ota roolia

Riekkola myontad, etta kaikki asiakkaat eivét ole tottuneet sii-

hen, ettd yhteistyd tuotannon ja kunnossapidon valilla on ndin
tiivistd. Maintpartnerin markkinoima toimintamalli tahtad avoi-
meen ja lapindkyvéan kumppanuuteen, joka voi olla joillekin

yrityksille aika vutta ja ihmeellista.

“Kunnossapidon partnerin rooli voi nousta niin isoksi, eftd
asiakas héatkahtad. Tahan toimintamalliin siirtyminen on kui-
tenkin aika iso askel henkisella puolella”, han toteaa.

Jarrutusmentaliteettia ja epdrdintia suurempana haasteena
Riekkola pitad silti vallitsevaa taloustilannetta. Sopimuksia tulee
plakkariin vain harvakseen, jos asiakkaiden bisnekset seisovat
kautta maan. Nyt vaikuttaisi kuitenkin taas siltd, eftd pahin hor-

rosvaihe on takana ja investoinnit lupaavasti idullaan.

Aly edell&

[T-alalla aikaisemmin vaikuttanut Riekkola tuli Maintpartneriin
myyntijohtajaksi syyskuussa 2014. Vastuualueeseen kuuluu
Suomen lisdksi Viro. Viime syksyna Riekkola sai johdettavak-
seen myds palvelusopimusliiketoiminnan Suomessa ja Virossa.

Uusia soppareita on neuvotteluvaiheessa useita, ja Riekkola
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katsoo luottavaisin mielin horisonttiin:

“Markkinaa on edelleen paljon olemassa ja kysyntd kas-
vaa koko ajan”, han arvioi. Kasvun draiverina toimii kunnos-
sapitotoiminnan kehittdminen ja usein nimenomaan digi: asi-
akas ei useinkaan pysty itse kehittdmaan tarvitsemiaan alyrat-
kaisuja, vaan etsii osaavaa kumppania. Talléin Maintpartner
on vahvoilla, koska yrityksen T&K on hyvéassa vauhdissa sekin:

“Meillé on kansainvélinen verkostomalli, jonka avulla
teemme tutkimus- ja kehitystydta. Ideana on se, ettd etsimme
maailmalta tiimiin sopivat omien alojensa huiput.” Kaiken kaik-

kiaan R&D-tiimin toimintaan osallistuu kymmenid ihmisic. B

MAINTPARTNER SUOM|

® tuottaa palveluja, joilla varmistetaan teollisuuden ja
julkisen sektorin teknisten prosessien kaytettavyys

®  yksi alan johtavista toimijoista Suomessa

® toimii useimmilla feollisuuden aloilla ja julkisella
sektorilla

®  vahvoja alueita mm. energia-, elintarvike-, metalli-
ja kemianteollisuus

® n. 1000 tyontekijad Suomessa

®  vuotuinen liikevaihto n. 125 MEUR



nestor

cables

Kaapelit ja valokaapelitarvikkeet
pohjoissuomalaisella ammattitaidolla

Nestor Cables Oy on vuonna 2007 toimintansa aloittanut optisten
ja kuparijohtimisten tietoliikenne- ja teollisuuskaapeleiden valmistaja.
Oulussa sijaitseva kaapelitehtaamme on kokoluokassaan yksi
Euroopan moderneimmista tuotantolaitoksista. Tyollistamme

noin 80 henkil6a, joista valtaosalla on pitka kokemus kaapelialalta.

Nestor Cablesin tuotteet valmistetaan Suomessa tarkkaan valikoiduista raaka-aineista
kotimaisena laatutydnd. Tuotevalikoimaan kuuluvat optiset tietoliikennekaapelit ja
kuparitelekaapelit, instrumentointikaapelit sekd NesCon-asennustarvikkeet.

Asiakkaitamme ovat esimerkiksi teleoperaattorit, urakoitsijat, tukkurit, puolustus-
voimat ja teollisuuden seka julkishallinnon edustajat. Tuotteita kehitetaan tiiviissa
yhteistydssa asiakkaan kanssa ja raataldoimme erilaisten asiakkaidemme tarpeisiin
sopivat tuoteratkaisut. Erilaiset pilotti- ja kehityshankkeet yllapitavat Nestor Cablesin
tyontekijoiden osaamista ja edistavat suomalaista kaapelialan kehitysta.

Uutuutena valmiit tuotekonseptit erilaisiin kaapelointiprojekteihin

Nestor Cables tarjoaa kaapeleiden ja valokaapelitarvikkeiden lisaksi myos
valmiita ratkaisuja erilaisiin kayttokohteisiin. Asiakkaiden tuotteiden valintaa
helpottaaksemme olemme vuosien kokemukseemme pohjautuen koonneet
kattavia ja suomalaisiin olosuhteisiin soveltuvia tuotekonsepteja erilaisiin
valokaapelointiprojekteihin.

Nestor Cables - laadukasta kotimaista kaapelinvalmistusperinnetta

Lue lisaa! www.nestorcables.fi Tuotekonseptivalikoima

Laajennamme tuotevalikoimaamme ja
kehitamme tuotteitamme jatkuvasti.

6 Talla hetkelld valikoimassamme on
seuraavat tuotekonseptit:
10 9 1. Kuitu kotiin -verkkojen toteutus
2 taajamissa ja taajamien ulko-
puolella
2. Toimitilojen valokaapelointi
3. Kerrostalojen valokaapelointi
3 4. FTTA - Valokaapelointikonsepti
7 4 tukiasemamastoihin
5. Valokaapelit sahkbéasemien
ja muuntamoiden valiseen
tiedonsiirtoon
1 6. Valokaapelit tuulivoimapuistoihin
5 7. Valokaapelit vesihuoltohankkeisiin
8 8. Konsepti vesistdjen valokaape-

lointeihin
x 9. Konsepti datakeskusten
h ! o
eSS valokaapelointeihin
Puh. +358 20 791 2770 Kayntiosoite: Postiosoite: 10. Siirrettavat valokaapeliyksikot
info@nestorcables.fi Mittarikuja 5 PL 276 véliaikaisiin tiedonsiirtotarpeisiin
etunimi.sukunimi@nestorcables.fi 90620 Oulu 90101 Oulu







2/2016
16 prom



Myyntipddllikké Tero Kaivonen Simsotec Oy:std tuo ilmi, eftd ylléttévé vikaantuminen tarkoittaa usein sitd, eftd laite seisoo rikkoutuneena hyvinkin pitkadn.

Kunnossapidon laiminlydnti voi saastaa kassavarantoja, mutta
sGastd on usein lyhytaikainen. Tekematta jacineet huoltotoimet
|6ytyvat usein edestd koneiden vikaantumisina, ennakoimatto-
mina huoltokatkoksina ja tuotannon pysdhtymising.

Pieni konepaja voi selvité parin laitteen huolloista ja korja-
uksista omin voimin, mutta kun koneita alkaa olla enemman,
saattaa olla jarkevad ulkoistaa huolto asiaan erikoistuneelle
yritykselle. Varsinkin ennakoiva kunnossapito voi olla hankala
jarjestad itse, silld monien koneiden hallinnointi vaatii paljon
tydtd, joka on pois yrityksen ydintoiminnasta.

Myyntipadllikké Tero Kaivonen teolliseen kunnossapitoon

erikoistuneesta Simsotec Oy:std arvioi, eftd noin puolet kone-
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pajoista hoitaa kunnossapidon itse ja loput ovat ulkoistaneet
sen jonkinlaiselle kumppaniyritykselle. Arviointi on vaikeaaq,
silla joissakin yrityksissa voi olla kaikki huoltotoimenpiteet luo-
tettu ulkopuoliselle asiantuntijalle, toisissa taas pieni osa tai ei
mitaan.

“Kun raha on tiukassa, niin jotkut ajattelevat mielestani
hassusti, ettd silla saastad, jos huollot jattaa tekematta”, han
kuvailee.

"Se on aika lyhytakaista toimintaa. Jos esimerkiksi me
konepaijalle sopivassa valissa kaytetaan pdiva siihen, efta teh-
dadn tydstokoneen madréaikaishuolto ja tarkastetaan sen

kunto, niin me voimme ennaltaehkdista mahdollisia vikaantu-



misia huomattavasti.”

Tyypillista on, ettc kone hajoaa kriittisellé hetkelld, jos
huoltoa laiminlydddan. Yrityksessé voi olla kiire saada se
mahdollisimman nopeasti kuntoon. Kaivonen tuo ilmi, ettd
yllattava vikaantuminen tarkoittaa usein sitd, eftd laite seisoo
rikkoutuneena hyvinkin pitkadn.

"Jos koneesta menee jokin osa rikki, maahantuojalla ei ole
valtamatta niitd varastossaan. Ne ovat usein tehdastilaustava-
raa, joilla voi olla péivén, viikkojen, jopa kuukauden toimitus-
aika. Ennalta arvaamaton rikkoutuminen voi aiheuttaa pitkén
tuotantokatkoksen.”

Eika rikkindisend seisova kone tuota tulosta.

merec._; SAHAUS PAREMMAKSI

S, (c)
AWING TEcHNOM®

Uusin tekniikka

e tehokkuus —tuottavuus

Yli 90 eri sahatyyppia

MEP-Shark 331 NC 5.0 Spider
NC AUTOMAATTI 0-60°

- luokkansa tehopakkaus

MEP-Shark 282 NC 5.0 Automaatti
MONITOIMI NC SAHAUSASEMA

Kaikki terat sahaukseen

fenno-MEREC Industrial Oy MEREC Toostuse OU
Uranuksentie 6, 01480 Vantaa Suur-Sojamae 44 a, 11415 Tallinn

Puh. 09 350 8580, Fax 09 387 3155 Puh. +372 600 7843, Fax +372 600 7842
e-mail: merec@merec.com, www.merec.com e-mail: info@merec.ee, www.merec.ee

e Kansainvdlisten hitsausstandardien mukaisten
Fétevyé/skokeiden valvonta ﬂ(myés PED 97/23 Patevointi-
aitos Savon Ammatti- ja Aikuisopiston valtuuttamana)

e EU-kokeiden valvonta Edupolin hitsaustiloissa
Porvoossa tai yrityksen omissa tiloissa

e Hitsaajan ja levytekniikan ammattitutkinnot,
puikko, tig, mig-mag, levyseppahitsaajan koulutus

Yhteydenotot:

Kaj Montonen, IWS, puh. 040 746 2414, kaj.montonen @edupoli.fi
Seppo Kallinen, IWS, puh. 0400 188 035, seppo.kallinen@edupoli.fi
Mika Kuusisto, IWS, puh. 040 661 9226, mika.kuusisto@edupoli.fi

edupoli

Ongelmia?
Meilta loytyy laatuvaihteita

« Kierukkavaihteet « Kierukkahammasvaihteet
« Hammaskierukkavaihteet « Kulmahammasvaihteet
» Kulmavaihteet « Servovaihteet « Planeettavaihteet

Puh 019 - 32 831
info@mekanex.fi

ME"ANEX www.mekanex.fi
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J J Rikkindisend seisova
kone ei tuota tulosta.

"Kun kone kdy ja lastuaa tai tekee kap-
paleita, niin se tuottaa yritykselle rahaa
vain silloin.”

Han korostaakin ennakoivan kunnos-
sapidon jgrkevdd toteuttamista: ennalta
arvaamattomat rikkoutumiset valtetadn,
kun kunnossapito suoritetaan laitteen val-
mistajan ohjeiden mukaan ja maéréva-

liajoin.

Uuden koneen huolto vaatii
ammattitaitoa

Miksi ulkopuolinen toimija on mahdolli-
sesti parempi huoltamaan konepajan laite-
kannan kuin talon oma vaki Kunnossapi-
toon erikoistuneella yritykselld on todenna-
kéisemmin parempi ammattitaito huoltoon
kuin metallialan tuotantoon keskittyneella
firmalla.

"Koneen kayttaja on ammattilainen
koneistamiseen, mutta hdn ei ole ammat-
tilainen sen huoltamiseen,” Kaivonen
toteaa.

Han nakeekin kustannuksiltaan edulli-
simpana ratkaisuna kunnossapidon kan-
nalta sen, ettd konepaja hankkisi koneiden
ja laitteiden huoltoon erikoistuneet ammat-
tilaiset hoitamaan asiaa. Kun asiaan
perehtynyt henkild tekee koneelle maaraai-
kaishuollot, laite pysyy kunnossa ja tekee
tulosta omistajalleen.

Suuren konekannan hallinnoiminen
huoltojen suhteen helpottuu, kun vastuun
siirtad asiansa osaavalle ulkopuoliselle toi-
mijalle. Lisdksi mitd uudemmasta koneesta
on kyse, sitd parempaa perehtyneisyytta
sen korjaaminen ja huoltaminen vaatii.
Tero Kaivonen vertaa koneiden huoltamista
autoihin: tekniikan kehittyminen on tehnyt
niiden korjaamisesta vaikeampaa.

“Mité uudemman auton omistaa, sitd
vihemman omistaja itse pystyy tekemadn
autolleen huoltoja ja korjauksia.”

Kunnossapitopalvelun ostaminen asian-
tuntijalta on myds tydturvallisuusasia, ja

joidenkin koneiden huoltaminen on jopa
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Mitd uudemmasta koneesta on kyse, sitd parempaa
perehtyneisyytté sen korjaaminen ja huoltaminen vaatii.

Olemme mukana
Pohjoinen Teollisuus
2016 -messuilla.

Tule hakemaan ilmainen
nayte osastoltamme
127!

10 kg tekstiili-

ratteja

tai 1.5 kg
Tork puhdis-
tusliinoja

Kokeile Tork kuitukangasliinoja

1,5 kilon paketti Tork puhdistusliinoja vastaa
10 kiloa tekstiiliratteja. Tyopisteet pysyvat
jarjestyksessd ja siistind kun sailytat liinoja
kaytanndllisessé annostelijassa.

— Liinat saman kokoisia ja tasalaatuisia
— Jétekustannukset pienenevat

Vaihda Torkiin.

*SCA:n tutkimus v. 2013. Testit toteutettiin SCA:n laboratoriossa. Testin tulos:
Tork puhdistusliinat imevat tuplasti enemman vetta ja 6ljya kuin valkoiset
tekstiiliratit.

www.tork.fi

A TORK



kiellettya ilman asian vaatimaa patevyytta. Esimerkiksi laser-
leikkauskoneissa on niin suuret virrat, ettd riskind on kuolet-
tava sahkdisku, jos huoltoa tekeva henkild koskee vaaraan
kohtaan.

Nykypdivénd metalliteollisuuden alan yritykset joutuvat
pitamaan kilpailukykynsa mahdollisimman korkealla. Tero Kai-
vosen mielestd tamé& onnistuu, kun konepaja keskittyy omaan
ydintekemiseensd.

“Téman ytimessa olevan toiminnan ulkopuolella palvelut,

kuten tydstdkonehuollot ja vikakorjaukset, kannattaisi ostaa

J

ulkopuoliselta tekijalta.”

Modernisointi tuo
laitteen nykyaikaan
Myds laki maarad joissa-
kin tapauksissa sen, kuka
voi ylipa&taan tehda huol-
toa ja korjauksia konepa-
jan laitteille. Esimerkiksi nostureita ei voi tarkastaa ja kunnos-
taa ilman lain maaraémia lupia. Kaivonen lisdd, eftd nosturei-
den kunnossapitoon liittyvat asiat ylipaataan saattavat unoh-
tua konepajan omalta vaelta.

“Niistd huolehtiminen varmaan unohtuu, koska nosturi toi-
mii siella katossa eika siihen kiinnitetd kovin paljoa huomiota.
Laki kuitenkin maaraa, efta kaikki yli 500 kiloiset nosturit ja
nostolaitteet on tarkastettava joka vuosi, ja 10 vuoden vélein on
suoritettava purettuna tehty 10-vuotistarkastus.”

Mikali nosturilla sattuu tydtapaturma, tutkinnassa selvitetadn
ensimmadiseksi, milloin laite on tarkastettu edellisen kerran.

"Vaikka se olisi taysin kunnossa, niin yritys voi olla ongel-
missa sen vuoksi, ettd sitd ei ole tarkastettu lakipykalien
mukaan”, Kaivonen varoittaa.

Asiakkaalle tarjottava kunnossapitopalvelu tarkoittaa laa-
jimmillaan sitd, ettd kumppaniksi valittu yritys huolehtii kone-
pajan konekannasta laidasta laitaan. Esimerkiksi Simsotec tar-

joaa myyntipaallikkd Tero Kaivosen mukaan kaikki kunnossa-
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Joidenkin koneiden
huoltaminen on jopa
kiellettya ilman asian
vaatimaa patevyyttda.

pitopalvelut niin sanotusti saman katon alta.

Simsotec saa noin puolet kokonaisliikevaihdostaan tydsts-
koneiden modernisointiprojekteista. Kaivonen nakee vanhan
tydstokoneen modernisoinnissa monia etuja verrattuna uuden
ostamiseen. Yleensd se on halvempi tapa saada kéaytésn
nykypdivan vaatimukset tayttava kone.

“Jos ostaa uuden koneen, vanha taytyy havittaa ja vudelle
taytyy tehdd perustukset, joiden taytyy olla valtavan kokoiset
isolle koneelle, jotta se pysyy paikallaan. Lisaksi uvutta konetta
varten taytyy usein hankkia uudet tyckalut, kiinnittimet ja muut
vdlineet”, han sanoo.

Modernisoitu kone
sen sijaan voidaan laittaa
samoille perustuksille, eika
koneen kayttdjaa tarvitse
kouluttaa uuden koneen kayt-
t66n. Kaivonen lisad, ettd
yleensa koneen moderni-
sointi tapahtuu nopeammin verrattuna uuden koneen toimitus-

aikaan.

Hetkellinen saasto kirpaisee myshemmin

Ulkoistettu kunnossapito voi pitad tuotantokatkokset minimis-
saan ja tehostaa tuotantoa. Lisdksi se voi vapauttaa yrityksen
padomaa muuhun tarkoitukseen kuin koneiden uusimiseen.

"Tydstokoneen kayttdika voi olla 10 — 30 vuotta, mutta jos
siitd ei pidetd huolta millaén tavalla, elinkaari voi olla puolet
normaalista kayttdidsta”, Kaivonen havainnollistaa.

Ovatko konepajat ymmaértaneet ulkoistetun kunnossapidon
hyaddyte Kaivonen vertaa asiaa jdlleen autoon. Jos kojelau-
dassa syttyy huollon merkkivalo, niin osa kuljettajista ymmar-
taG viedd auton huoltoon mutta osa jattaa mydhemmdaksi.
Sama pétee konepajojen suhtautumisessa kunnossapidon jar-
jestamiseen.

"Saaston saa silloin hetkellisesti, mutta yleensa sen asian

loytaa edestaan mydhemmin.” B
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Haastavimmissa kohtelissa apu 16ytyy laheltd

Case Yara Siilinjarvi:
rikastushiekkaprojekti, uusi kasittelylaitos

Siilinjérven kaivoksella tuotetaan vuosittain noin miljoona tonnia
apatiittirikastetta, jonka valmistuksen yhteydessd syntyy noin 10
miljoonaa tonnia rikastushiekkaa. Uudessa laitoksessa hiekan osuus
nostetaan noin 70 prosenttiin, jolloin rikastushiekan Idjitysominaisuu-
det paranevat.

Lietepumput muodostavat yhden vaikeimmista kohteista
akselitiivisteille. Kuluttavat lietteet, varina ja muutenkin raaka
kayttoymparisto poikkeaa muista prosessiteollisuuden tiivis-
tyskohteista. Kun alan trendi on parempi vesitaseen hallinta,
kiintoainepitoisuutta korotetaan entisestaan. Tasta muodostuu
tiivisteelle erittain kova haaste johon vain tuotekehityksella
asiakkaan lahella voidaan vastata. Siilinjarven kaivoksella on
vuosien ajan tehty tuotetesteja ja yhdessa haettu parempia
ratkaisuja. Tulevaisuuden haasteisiin valikoitui Tiivisteteknii-
kan toimittamat Nonflow™ liukurengastiivisteet, heavy duty
HRS72 tiivisteet seka punoskohteisiin kehittyneemmat LubSeal
tuotteet. Nailla ratkaisuilla veden kaytto minimoidaan ja saavu-
tetaan yli 10 000m? vuotuiset saastot yksittaisella pumpulla.

Yhteistyossa Tiivistetekniikan kanssa parannamme vesitasettamme seka
kehitamme tiivistamisen kayttovarmuutta.
Marko Rasanen,Yara Kaivos, Coordinator, Mechanical Maintenance.

Erik Torngqvist, Tiivistetekniikka Oy, Toimitusjohtaja.
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Lujien metallituotteiden sarjavalmistus 3D-tulostamalla on jo mahdollista.
Saksalainen pérssiyritys SLM Solutions GmbH lanseerasi jo vuonna
2012 monilaserteknologian ja nykyisin jopa neljd laseria (4x400 tai
4x700w) pystyy tyéstamddn yhtdaikaisesti kasvatusaluvetta.
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Lasersulatuksessa tyypillisesti 200 C° esilammitetyn kasvatus-
alustan padlle levitetaan metallijauhe koneen inerttisuojakaa-
sussa olevasta jauhesdilidstd, tyypillisesti 50 pm:n paksuisena
kerroksena. Kuitulaser sulattaa ohjelmassa olevan 3D-CAD-
mittakuvan mukaisesti kappaleen ensimmaisen kerroksen alus-
tan pinnalle. Alusta laskee 50 pm:ia alaspdin ja jauheenle-
vitin syotad seuraavan jauhekerroksen alustalle, johon laser
sulattaa seuraavan jauhekerroksen. Tata jatketaan, kunnes
kappale on valmis. Tulostuksen jélkeen ylijagnyt jauhe poiste-
taan vudelleenkayttéa varten ja kappaleelle tehd@én tarvitta-
essa viimeistelykdsittelyt.

Lahtokohtaisesti kaikkia huoneenlampétilassa hitsattavissa
olevia metallimateriaaleja voidaan 3D-tulostaa.

"Yleisesti ottaen 3D-tulostuksessa tarvitaan jonkinlaista jal-
kikasittelya, esimerkiksi lampokasittelyd, jolla poistetaan kap-
paleesta sulatuksessa syntyneet jannitykset. Usein kappa-
leen valmistamisessa tarvitaan tukirakenteita, jotka poistetaan
mekaanisesti. Hyvin tarkat pinnat voidaan vield viimeistella
koneistamalla tai hiomalla. Kappaleiden sisaiset kanavistot
voidaan késitella erilaisilla nesteilla”, liiketoiminnan kehitys-
johtaja Marko Vossi Vossi Group Oy:std kertoo.

Allykkdisiin tuotantoteknologioihin ja elinkaaripalveluihin
erikoistunut Vossi Group Oy edustaa saksalaisen SLM Solu-

tionsin 3D-metallitulostimia.

“Varaosia lukuun ottamatta 3D-tulostamalla ei kannata tehdé perinteisien
valmistusmenetelmien rajoituksien mukaisesti suunniteltuja komponentteja
vaan tavoitteena kannattaa olla téydellisen tuotteen valmistus
kertatulosteena ilman muotorajoitteita”, Vossi Group Oy:n liiketoiminnan
kehitysjohtaja Marko Vossi sanoo ja pitdd sylissddn kahta samalla kertaa
3D-tulostettua kilpa-auton vaihdelaatikon suojakuorta.

» Konendkératkaisuja metalliteollisuuden eri

tuotannon vaiheisiin - Uusi laadun, automaation
ja tuottavuuden dimensio.

W
7 AN
< 7,
s
Hyodynna Euroopan johtavan konenakoteknologian i

toimittajan osaaminen automatisoimaan tuotantosi,
lisadmaan tuottavuutta ja kohentamaan laatua, samaan

aikaan vahentamalla tuotantokustannuksia.

Stemmer Imaging yhdistaa laajimman konenakékom-
ponenttien tuotevalikoiman ja asiantuntemuksen seka
erinomaisen asiakaspalvelun, auttaen viemaan tuotteesi

johtavaan markkina-asemaan.

STEMMER®

IMAGING

+358 94355500 www.stemmer-imagingfi sales@stemmer-imaging fi
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3D-tulostetut metallituotteet
ovat erittdin lujia.

J

Aivan vudenlaisia tuotteita

Vossin mukaan kolmiulotteinen tulostus on parhaimmillaan sil-
loin, kun halutaan tehdé& asioita paremmin, olla edellakavi-
i6ita ja tehdd aiempaa parempia tuotteita sekd tarjota uuden-
laista palvelukonseptia. 3D-tulostuksella voidaan luoda aivan
uvudenlaista liiketoimintaa ja kilpailukykyd. My&s varaosien
tekeminen voi olla nopeaa.

Kolmiulotteinen tulostus taydentad olemassa olevia tyds-
totekniikoita. Yksinkertaiset kappaleet, suuret sarjat sekd iso
kokoiset komponentit kannattaa yleensd tehda edelleen perin-
teisemmilla menetelmilla ja laitteilla, jotka ovat Garimmdaisen
tehokkaita niiden valmistuksessa.

Tarkeimpia 3D-metallitulostamisen tuomia uusia mahdolli-
suuksia on teknologian tarjoama muotovapaus.

"Mikéli kappaleen monimutkaisuus tuottaa jotakin liséar-
voa asiakkaalle, eli kappale suoriutuu sen ansiosta paremmin
jostakin tehtavastd, niin 3D-metallitulostin selviad monimutkai-
sista rakenteista helposti ja usein myds edullisemmin. Moni-
mutkaisuus ei tuo lisékustannuksia vaan ainoastaan kaytetty
materiaali ja konetuntiaika”, Vossi sanoo.

Tuote voidaan usein tehdd muun muassa kevyemmaksi,
pienemmaksi ja suorituskykyisemmaksi. Vossi ottaa esimerkiksi
VTT:n ja Nurmi Cylindersin kehittdméan vuden sukupolven hyd-
raulilohkon, jonka virtauskanavat on tdysin optimoitu 3D-tulos-
tuksen avulla. Nain saadaan parempi virtaus ja véhemman
energiahavisita.

"Lohko painaa vain neljénnesosan aiempiin tuotteisiin ver-
rattuna ja sen hydtysuhde sekd luotettavuus ovat huomattavasti

entisid parempia.”

Nopeutta tuotekehitykseen
Vossin mukaan metallitulostaminen on hyva tekniikka prototyyp-
pien valmistamisessa. Kolmiulotteinen tulostus tarjoaa metallite-
ollisuudelle tuotekehityssyklin huomattavaa nopeutumista.
“Ennen on ehka tehty protokappaletta kolme kuukautta, sit-
ten testattu ja taas odotettu kolme kuukautta seuraavan kehi-
tysvaiheen kappaleen valmistumista. 3D-tulostuksessa pysty-
taan protokappale tekemadn muutamassa pdivassa. Esimer-
kiksi tulostamiseen menee péiva ja jdlkikasittelyihin 1-2 pgi-
vad. Tama radikaali edistysloikka nakyy nopeasti kilpailuasetel-
massa. Meilla on tyyppilisesti Suomessa painotettu kaikessa etu-
p&dssa kustannuksia, mutta yhé kiihtyvémmin muuttuva mao-
ilma vaatii ketteryyttd ja muuntautumiskyky@”, Vossi sanoo
Vastoin yleistd harhaluuloa 3D-tulostetut metallituotteet ovat
erittdin lujia. Sulattamisteknologiassa ollaan hyvin léhellé tao-
tun materiaalin mekaanisia ominaisuuksia, esimerkiksi materi-
adlitiiveydessa padastaan tyypillisesti 99,7 prosenttiin.

Toinen harhaluulo on, ettd 3D-tulostuksessa sarjavalmistus
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3D-metallitulostetut alumiinikappaleet valmiina. Seuraavaksi vuorossa
on ylimadréisen jauheen puhdistus uudelleenkéytéd varten sekd
mahdollinen lampé&késittely ja tulostustukien irrotusta.

ei olisi mahdollista tai kannattavaa. Kolmiulotteinen tulostus
on kéytossd olevaa tuotantoteknologiaa jo tand paivéna maa-
ilmalla suuremmissa sarjoissakin tietynlaisissa tuotteissa.
"Teknologian yleistymisen rajoitteena on aikaisemmin ollut
sen tehottomuus verrattaessa perinteisiin valmistusmenetelmiin.
Monilasertulostuksessa jopa nelja laseria tydstaa yhta aikaa,
mik& on huomattavasti tehokkaampaa ja nopeampaa kuin
tavanomaisella yhdella laserilla tydstettdessa. Nyt ollaankin
3D-metallitulostuksessa kaannekohdassa, jossa siirrytadan tuo-

tantoaikakauteen”, Vossi tahdentdd.

Valumuotitkin tulostamalla

Muottien ja keernojen valmistus soveltuu my&s hyvin 3D-tulos-
tukseen. Muottivaluissa kaytetdan hyvaksi myos hiekkatulos-
tusta, jolloin valumuotit tulostetaan kvartsihiekkaan.

Muotit voidaan tulostaa suoraan CAD-malleista, tdysin
ilman kallista ja aikaa vievad muottitydkalujen valmistamista.
Tama tekee muutosten tekemisestd helppoa. Muutokset teh-
daén vain muottien CAD-mallliin. Protovaluista voidaan tehdd
monta erilaista versiota edullisesti.

Monimutkaiset kolmiulotteisesti tulostetut keernat voidaan
myds yhdistGd perinteisin menetelmin kaavattujen muottien

kanssa. W
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Nykyajan robotit voidaan kytked
konendksjarjestelmiin. Silloin kameran avulla toimivaa
tietokonenakoa sovelletaan johonkin teolliseen
kaytctarkoitukseen, muun muassa kappaleiden
laadunvarmistukseen.

Usein konenakérobottia hyédynnetdén konepaja- ja
muussa feollisuudessa livkuhihnatdissa, jotka ovat
ihmisille rasittavia tai vaarallisia ja joissa tarvitaan

nopeutta, farkkuutta ja sitkeyttd.

Maailmalla robotit ovat yleistyneet teollisuuskéytdssa viime
vuosina. Suomessakin alan tekniikkaa opetetaan ja kehitetaan
muun muassa monissa korkeakouluissa.

Robotin kanssa toimivassa konendksjarjestelmassa on
yleensd kamera, joka on kytketty kuvankasittely- ja analyysioh-
ielmalla varustettuun tietokoneeseen. Uusissa kalliimmissa dly-
kameroissa voi olla tietokone integroituna.

Ohjausjarjestelman avulla ja kameratiedon perusteella tie-
tokone ohjaa robottia, tai ehkd useitakin. Monesti jarjestel-
madn kuuluu myds oma valonléhde.

Tutkija Jyrki Latokartano Tampereen teknillisesta yliopis-
tosta korostaa, ettd konendon avulla robotin toimintaan saa-
daan lisaa joustavuutta.

“Kun robotti pystyy esimerkiksi hahmottamaan muotoja

7

aiempaa paremmin, se pystyy vaik-
kapa poimimaan erilaisia kappaleita
suoraan kuljetushihnalta tai lavalta,
jolla on monenlaisia kappaleita.”
"Mikali valmistuslinjalla kootaan paria
kolmea eri tuotetta, robotti pystyy efsi-
madn kulloinkin tarvittavan kappaleen. Tuotantolinjalla osia ei
siis tarvitse valtamatta lajitella etukateen tai asetella niita tiet
tyyn jdrjestykseen”, Latokartano pohtii.

Robotti havaitsee erilaisia virheitéa

Myds laaduntarkkailu on tyypillinen konenddn sovellus, jonka

kaytts lisacntyy koko ajan esimerkiksi konepaioilla.
"Konenadlla varustettu robotti pystyy laadunvalvonnassa

tunnistamaan heti virheelliset tuotteet, joten ne eivat padse efe-

nemddn esimerkiksi kokoonpanoprosessiin asti.”

Selkeiden vikojen lisaksi konendkérobotti 16ytad tutkittavista

30 prometalli 2/2016

Konendakorobotti
loytdaa myos
piilevié virheita.

ONI SFIDOTONHDIAL IWT -VANX

Robotin tarttujassa on GoCator 3D sensori, jolla voidaan antaa
robotille tietoa niin, ettd se pystyy toimimaan muuttuvissa olosuhteissa ja
tehtévissd.

kappaleista myds monenlaisia piilevia virheitd, joita ihminen ei
havaitsisi ainakaan paljain silmin. Robotin kamera voi kayttaa
apuna vaikkapa infrapuno- tai ultraviolettitaajuuksia.

Teollisessa kaytéssa konendkd auttaa robottia myds lajitte-
lemaan tuotteita ja tarkastamaan, ettd niiden mitat ovat oikein
ja eftd esimerkiksi ruuvien paikat ovat oikeissa koordinaatti-
asemissaan.

"Robotti tarkistaa konenadn avulla, pysyvatké mitat asete-
tuissa toleransseissa. Jos eivat, niin kappale hylataan”, Lato-
kartano selittaa. Hylatystd tuotteesta menee tieto teollisuusro-
botille, joka poimii kappaleen pois linjalta.

Spesifikaatioiden sallitut raja-arvot seké kappaleiden tun-
nistetiedot ohjelmoidaan etukateen robotin ohjausjarjestel-
ma&an. Konendkérobotin kéayttd nopeuttaa optisia laadun-

tarkastuksia jo parantaa niiden tark-

kuutta.

Lisaa luotettavuutta
turvasovelluksiin

"Tuotekehitys on tehnyt nykyajan robo-
teista aiempaa ‘dlykkaampid’ ja jouhevammin toimivia”,
toteaa Latokartano.

Toistaiseksi konendkd ei ole kuitenkaan vielé riittavén luo-
tettava, jotta se soveltuisi yleisesti turvalaitekayttodn — esimer-
kiksi niin, etta robotti keskeyttaisi toimintansa, kun se “ndkee”
ihmisen tulevan vaaralliselle alueelle.

“Nama sovellukset tekevat kylla tuloaan, mutta silloin
pitdisi kayttaa nykyista kalliimpia kameroita. Valaistusolosuh-
teet ja ihmisen vaatetus vaikuttavat joissakin tilanteissa kone-
nakokameran tunnistusominaisuuksiin.”

"Vaikka konendks tunnistaisi ihmisen 99 prosentissa tapa-



uksista, se ei ole vield riittéiva varmuus.
Pitaisi kdytanndssa padsta 100 prosent-
tiin, jotta jarjestelmien voisi luottaa toimivan

todella turvallisesti”, Latokartano arvioi.
Kannattavia investointeja

Konendkajarjestelmia toimittavan Stemmer

Imaging Oy:n Suomen ja Baltian aluejoh-

J

taja Max Stau-
dinger sanoo
konendkainves-
tointien osoittau-
tuneen teollisuu-
dessa kannatta-
viksi.

“Joissakin sovelluksissa jarjestelmat ovat
maksaneet itsensd takaisin jopa muuta-
massa kuukaudessa”, hdn kertoo.

Saksalainen suuryritys Stemmer Imaging
on Staudingerin mukaan nykyisin Euroopan
suurin konendgkésovellusten toimittaja. Sillé on
tytaryhtidita useissa maissa sekd konendko-
komponenttien suurvarasto Minchenissa. Yri-
tyksen toimintaan kuuluu myés alan koulutus.

Koko Stemmer-konserni tydllistad noin

99 prosenttia
tapauksista ei ole
viela riittdva varmuus.

260 henkilda ja sen litkevaihto vuonna
2015 oli 85 miljoonaa euroa.

Stemmer Imaging kehitté& muun muassa
ohjelmistoja konendkasovelluksiin ja myy
niita esimerkiksi integraattoriyrityksille, jotka
vastaavat jgrjestelmien ‘avaimet kéteen’ -foi-
mituksista loppuasiakkaille. Konsernilla on
tuotekehitysyhteistyota eri tutkimuslaitosten
kanssa. Kamerat
ja optiikat saa-
daan niihin eri-
koistuneilta val-
mistaijilta.

Toisinaan
konepaijat tai muut loppuasiakkaat otta-
vat suoraan yhteyttd Stemmer Imagingiin.
Silloin Stemmer usein kartoittaa alkutilan-
teen ja hakee tarvittavat yhteistydkumppanit
mukaan projektiin.

Konendkéa joka IGhtéon

Staudinger keksii konendakdjarjestelmille suo-
ralta kadeltd useita hyvia teollisuuden kaytts-
kohteita.

"Konendkéd voidaan soveltaa monilla
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“Konendké sédstéd kustannuksia etenkin sarjatuotannossa, koska tuotantoprosessit saadaan nopeammiksi”, aluejohtaja Max Staudinger foteaa.

tuotannon aloilla, kuten konepaijoilla sekd huonekalu-, elekt
roniikka-, elintarvike- ja ladketeollisuudessa.”

Elekironiikan piirikorteissa on paljon pienia osia, jotka voi-
daan tarkastuttaa konendkaroboteilla.

"Suomessa konenddlla on paljon kayttdéd myds esimerkiksi
paperiteollisuudessa. Tuotantolinjalla paperi liikkuu nopeasti,
mutta konen&dn avulla pystytadn tarkistamaan laatukriteerien
tayttyminen ja havaitsemaan mah-
dolliset paperin reikiintymiskoh- ,
dat.”

Staudinger huomauttaa, ettd
tassa sovelluksessa ei varsinai-
sesti kdytetd robotteja. Kyseessa
on konendkéosovellus, joka koos-
tuu yhdestd tai useammasta kame-
rasta, optiikoista ja valoldhteistd.

"Ofetut kuvat analysoidaan sitten joko erillisessa tietoko-
neessa tai kameran sisalla, jos kyseessa on niin sanottu dlyka-
mera.”

"Robotit eivat muutenkaan toimita varsinaista laaduntark-
kailua, vaan tGmén osan hoitaa konendkdjarjestelma. Siita
saatuja tietoja voidaan sitten kdyttad robotin ohjaamiseen.

Toisinaan robotit tekevat valmiiksi ohjelmoituja liikkeitd, jotka
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Robotiikan
leistyessakin

pajoilla tarvitaan

thmisia toihin. vin.

voivat olla riippuvaisia konenddstd saaduista tiedoista”, Stau-
dinger selittaa.

Jos konendkd on varustettu infrapunakameralla, laadunvar-
mistuksessa pystytacn havaitsemaan esimerkiksi hedelmien ja
juuresten pilaantuneita kohtia, jotka ovat piilossa pinnan alla.

Infrapunakamerat pystyvat myds paikallistamaan tarkastet-
tavien kappaleiden kosteat kohdat.

Ultraviolettialueen konendkd-
kameralla puolestaan kuvataan
ja tarkastetaan voimalinjoja. UV-
kameroiden avulla saadaan voi-

malinjojen sahkdpurkaukset naky-

“Lagketeollisuuden sovelluk-
sissa UV-kameralla voidaan efsia
bakteereja, jotka sateilevét sellaista valoa, jota tavallinen
kamera ei havaitsisi”, Staudinger mainitsee.
"Edelleen konenddn avulla pystytaan hakemaan halkea-
mia tienpinnoista ja ratakiskoista.”
Monet konepajat Suomessa ovat Staudingerin mukaan jo
huomanneet konenddn hyddyt: vusilla kehittyneilla jarjestel-
milld sddstetdcn kustannuksia etenkin sarjatuotannossa ja saa-

daan muutettua tuotantoprosessit aiempaa nopeammiksi.



Robotiikan yleistyessdkin pajoilla tarvitaan yhé ihmisic toi-

hin, joskin joidenkin tydntekijdiden tehtavat muuttuvat.

Kamerat kehittyvat
Teollisuuden sovelluksissa kaytettavat konenakdkamerat ovat
usein mustavalkokameroita.

“Tyypillisesti mustavalkoiseen kameraan saadaan enem-
man herkkyytta ja kuvatarkkuutta kuin varikameraan”, Stau-
dinger perustelee.

"Tosin joissakin kayttokohteissa varin selvittdminen voi olla
tarked kysymys.”

Suurimmissa teollisuuden konendkdkameroissa on 30
megapikselin resoluutio, joten niiden tarkkuus riittdd useim-
missa tilanteissa. Yleensd kamerat ovat kahta perustyyppia:
joko matriisi- tai viivakameroita.

Mikali samassa konendksjariestelméssa on vahintaan
kaksi kameraa, ne kannattaa yleensa kytked erilliseen tietoko-
neeseen sen sijaan ettd kaytettdisiin integroidulla tietokoneella
varustettuja dlykameroita.

"Toistaiseksi alykamerat ovat vield paljon kalliimpia kuin
tavallinen konendkdkamera. Kalleimmat ja tehokkaimmat
kamerat voivat maksaa jopa 70 000 euroa.”

Staudingerin mukaan ala kehittyy melko nopeasti.

"Nykypdivan konendkskamerat ovat helppokayttdisempid
ja tarkempia kuin aikaisemmat versiot. Kameroiden kennotkin
ovat parempia kuin ennen.”

Uusiksi konenddn sovelluskohteiksi ovat tulleet esimerkiksi
miehittamattomat lennokit.

"Konendkajarjestelmien kayttdpotentiaalia olisi varmaan-
kin viela varsin paljon Suomen elintarviketeollisuudessa ja

konepaijoilla”, Staudinger uskoo. B

Nostoapuvalineet
teollisuuden tarpeisiin

www.lifttools.fi
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Lastuavien tydkalujen terdaineen olisi ideaalisesti oltava sekd kovaa
eftd iskusitkedd materiaalia.

"Toistaiseksi ei ole vield keksitty sellaista ainetta, joka olisi molem-
pia”, sanoo foimitusjohtaja Harri Sariola FMS-Tools Oy:std.

Niinpd tydkalujen terdt kuluvat ajan mittaan kovassa kaytdssa.
Varsinkin hakkaava tydstd saattaa ennen pitkad murtaa sellaiset
terdt, jotka ovat joko liian kovia — tai kuluttaa terdt liian nopeasti, jos
ne ovat liian pehmeita.

"Tayskovametallityokaluja pitdisi yleensa teroittaa ja pinnoittaa
vudelleen. Téllaiset teréit ovat kovametallia, joka on riittévan sitked
aine koneistukseen. Pinnoittamalla terén pintaan saadaan myds lisaa

kovuutta, kuumalujuutta ja kulutuksenkestoa.”

Muotoseikat ovat tarkeitd

Eri teravalmistajat pyrkivat kayttamaan oikeanlaista terageometriaa
— siis optimoimaan terén muodon — jotta lastunhallinta koneistuksessa
saataisiin riittavan hyvaksi.

"Valmistajat myds suojaavat kehittdmidan terageometrioita. Kun
tallaisia tarkoin suunniteltuja tydkaluja teroitetaan, terénvalmistaja voi
antaa feroittajalle lisenssioikeudet tai suosittaa, eftd teroitus hoidettai-
siin alkuperaisella tehtaalla”, Sariola selostaa kaytantoja.

Kaikkia yksityiskohtia ei haluta paljastaa kaikille huoltofirmoille,
jofta terid ei pystyttaisi kovin helposti kopioimaan ilman lupaa.

"Terévalmistajat ovat myds kehittdneet pinnoitteita, joita kayta-

mdllé terd saadaan teroituk-

sen jalkeen foimimaan samalla
tavoin kuin uusi terd.”

Uuden veroinen ferd on siis
geometrioiltaan ja pinnoituksel-
taan mahdollisimman entisen-
lainen. Teroitus- ja pinnoituspal-
veluissa pyritaan yleensa tallai-
seen lopputulokseen.

"Toki teré voi toimia, jopa
paremmin kuin vusi, vaikka
siing olisikin erilainen geomet-
ria fai pinnoite kuin aiemmin.
Ei kuitenkaan ole tarkoituksen-
mukaista, eftd terdn toimintapa-
rametrit muuttuvat. Ennakoimat-
tomuus voi tuoda teran kayta-
idlle lisakustannuksia”, Sariola

pohtii.

Kovametalliterd kestaa
muutamia teroituskertoja
Tayskovametalliterille voidaan
Sariolan mukaan laskea niin
sanottu elinkaarikustannusaika.
Siihen vaikuttavat terdn hankin-

tahinta sekd uudelleenteroitusten

madrd ja teroituskustannukset.

SPXFLOW

>YPower Teanr

Digitaalinen
SPX Power Team
9042DG -mittari

DIGITAALISTA TARKKUUTTA
PIENESSA JA KATEVASSA
PAKETISSA

Maailman johtava hydraulipumppujen

ja -tyokalujen tuotemerkki SPX Power
Team kattaa nyt myds uuden digitaalisen
mittarin.

9042DG-mittaria voidaan kayttaa
kaikissa perinteisen analogisen mittarin
kayttotarkoituksissa. Digitaalinen mittari
soveltuu erinomaisesti sellaisiin kayt-
tokohteisiin, joissa tarvitaan aiempaa
tarkempaa mittausta tai joissa kayttdja
haluaa nahda enemmén kuin yhden
mittayksikon.

POSI LOCK® -ULOSVETIMET

Power Team tarjoaa kattavan valikoiman

manuaalisesti tai hydraulisesti toimivia
Posi Lock® -ulosvetimia.
Niitéd on saatavana 2- tai
3-leukaisina versioina.
Mekaanisten ulosvedin-
ten kapasiteetti on 1-40
tonnia ja hydraulisten
ulosvedinten kapasiteetti
5-200 tonnia.
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, , Lastuavien tyokalujen

teria voidaan tarvittaessa 0°

pinnoittaa ja teroittaa.

Kun tuloksia verrataan terdllé porattujen reikien lukumaa-
rddn, voidaan arvioida, missd vaiheessa terd kannattaa vaih-
taa uuteen.

"Yleisesti oftaen feroituskustannus on 10 — 40 prosenttia
vuden terdn hankintahinnasta”, arvioi Sariola.

“Jotkin halvimmat pikaterésporat, -jyrsimet ja kierretapit ovat
sellaisia, eftd niitd ei useimmiten kannata teroittaa vudelleen.”

"Mydskadn keraamisia tai muita k&éntdpaloja ei ole miele-
késtd teroittaa. Kun niistd kaikki terdsérmdt ovat kuluneet, terd
yleensd vaihdetaan uuteen.”

Sen sijaan uudelleen teroitettavaksi suunniteltuja teria voi-
daan feroittaa noin 3 - 10 kertaa niiden elinkaaren aikana. Tyy-
pillisesti tayskovametalliterd kestad noin nelja teroituskertaa.

"Esimerkiksi sellaiset erikoistydkalut kuin porrasporat tai pro-
filointijyrsimet kannattaa foimittaa valmistajan tehtaalle uudel-
leenteroitettaviksi. Ne eivét ole kertakaytoisid, vaan ne on
nimenomaan alun perin suunniteltu huollettaviksi”, Sariola tah-
dentad.

Timantit ovat pitkdikdaisia
Uudelleenteroitusten lukumaara riippuu paljolti siitd, miten niin
sanottu sallittu kuluminen ferdssa etenee.

“Lastuavan terén kuluminen riippuu sekd lastuttavasta mate-
riaalista ettd teran kayttdolosuhteista. Esimerkiksi lohkeilu lyhen-
tGd terdin elinkaarta”, muistuttaa Sariola.

"Superkovia CBN- ja vastaavia terdmateriaaleja voidaan
niitakin teroittaa ja hioa. Téllaisten terien geometriat ovat kuiten-
kin sellaisia, ettd niiden teroittaminen voi olla vaikeaa.”

Vaikkapa timanttiporan teréén voi olla juotettu timanttipa-
loja, jolloin varsinaista terdainetta on suhteellisen vahan. Vaih-
toehtoisesti timantit on jo valmistusvaiheessa sijoitettu kovametal-
lin sisaan.

Joidenkin valmistajien teria ei ole mahdollista huoltaa muu-
alla kuin alkuperéistehtaalla. Témé koskee muun muassa timant-
titeriin erikoistuneen Frezite Metal Toolingin tydkaluja.

"Huoltovaikeuksista huolimatta tamantyyppisten terien elin-
kaari on todella pitkd tavanomaisiin teriin verrattuna. Jos timant-
tiporalla tyéstetédan vaikkapa alumiinia, terén kestoika on monta

kertaa pitempi kuin normaaliteralla”, Sariola mainitsee.
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“Kun myymme terid, haluamme huolehtia niistd terien elinkaaren loppuun
saakka. Teroituskierto pinnoituksineen esimerkiksi Saksassa vie aikaa
noin 2 - 3 viikkoa”, Harri Sariola kertoo.

Huolto pelaa Saksassa

Nykyé&én konepajoilla ymmérretadn jo kohtalaisen hyvin, efté
lastuavien tydkalujen teria voidaan tarvittaessa pinnoittaa ja
teroiftaa.

"Viela 1980-1990-lukujen vaihteessa kaytettiin paljon ker-
takayttoteria. Kuitenkin jo siihen aikaan perusteltiin kalliimpien
terien hintoja sillg, ettd sellaiset terdt olivat huollettavia ja siis pit-
kaikaisia”, Sariola muistelee.

Nykyisin esimerkiksi FMS-Tools Oy tarjoaa Suomessa pad-
miehensd feroitus- ja pinnoituspalvelua kovametalliporille ja -jyr
simille sekd kierrejyrsimille. Huollettavat terat IGhetetaan Walter
Titexin ja Walter Prototypin tehtaille Saksaan. Suurin osa teristd
onkin Walter-merkkisid, mutta myds muiden valmistajien terié on
huollettavien joukossa yleensd noin 30 prosenttia.

“Kun myymme terid, haluamme huolehtia niista terien elin-
kaaren loppuun saakka. Teroituskierto pinnoituksineen esimer-
kiksi Saksassa vie aikaa noin 2 — 3 viikkoa”, Sariola kertoo.

“Suurena valmistajana Walter pystyy teroitamaan toisten-
kin valmistajien kovametallitydkaluja, mutta silloin ne teroitetaan

Walterin geometrian mukaisiksi eika alkuperdisiksi.”

Konepaijoille vain toimivia tydkaluja

Kun konepajalla kéytetaén kovametalliterid, jotka teroitetaan ja
pinnoitetaan uudelleen, ajan oloon kustannuksia saastyy kerta-
kéyttoterien kayttamiseen verrattuna.

"Jos tydkalu teroitetaan vaikkapa kolme kertaa, kokonais-
sadastoksi tydkalukustannuksissa tulee noin 50 prosenttia”,
Sariola laskee.

Useimmiten poranterad ei kannata teroittaa enad sen jal-
keen, kun sen foleranssin mukaiset geometriset mitat eivat ole
endd kohdallaan.

"Mikdli tera on kaytdssa esimerkiksi lyhentynyt paastaan
yhdella senttimetrilld, sitd ei enad saada kelvolliseksi teroittamal-
lakaan.”

“Varsijyrsimetkin teroitetaan sekd niiden sivusGrmasta etta
rinfapinnasta. Niissakin lastuamisgeometria alkaa useampien
teroituskertojen jclkeen poiketa alkuperdisestd, ja siing vai-

heessa jyrsin on syyta vaihtaa uuteen”, Sariola suosittaa. B



SUOMEN MARKKINOILLE
UUSI ASIAKASLAHTOINEN
TERASKUMPPAN|

TEKSTI: RIKKA LANG ADPRO OY
KUVA: FEON OY

Suomen ferdsmarkkinat vudistuivat Feon Oy:n
aloitettua toimintansa
1.5.2016. Suurin suomalaisomisteinen
tercispalveluyhtié haastaa perinteiset tercistukkurit
kokonaispalvelulla, jonka keskiéssa ovat asiakkaiden
tarpeet ja menestymisen tukeminen. Vahva luottamus
fercikseen ja kumppanuuteen tulee poikimaan alaa
vudistavia palvelumalleja, joista hydtyvét kotimaiset
ferciksen ostajat.

Kohti palvelubisnesta

Asiakkaiden tarpeet ja foimintatavat ovat muuttuneet, eikd pelkas-
tadn tercksen myyntiin ja jokeluun keskittyminen endaa riitd. Koti-
maiset terciksen ostajat arvostavat kumppaneita, jotka auttavat toi-
mimaan kilpailukykyisesti muuttuvilla markkinoilla. Materiaalitar-
peissa tama tarkoittaa joustavaa asiakkaiden tarpeiden huomioi-
mista, laajaa kokonaispalvelua ja tasmallisté toimitusvarmuutta.

- Materiaalien korkea laatu on asiakkaille jo itsestadn sel-
vad. Meidan tulee entistd paremmin ymmértaa asiakkaittemme
toimintaympdristéd ja sen muutoksia. Koko palveluketjun tulee
toimia niin, ettd asiakkaittemme aika ja padomat vapautuvat
oman ydinliiketoiminnan kehittémiseen, toteaa Feon Oy:n toimi-
tusjohtaja Petri Kalliokoski.

Yhti6 aloittaa toimintansa markkinoilla, jossa terdksen raaka-
aineiden hinnat ovat olleet pitkadn laskussa, ja koko toimiala
on ollut alamaissa maailmanlaajuisesti. Toimialalla on kuitenkin
havaittu positiivisia merkkejd muutoksesta, ja uudessa teraspalve-
luyhtiéssa uskotaankin raaka-aineiden hintojen nousuun ja mark-
kinoiden piristymiseen. Kilpailukykyd ja kannattavuutta varten

jalostavaa toimintaa ja palveluvalikoimaa tulee lisata ja kehittaa.

Terds liikkeella - ratkaisuja tarpeeseen
Uusi terastoimija keskittyy ratkaisumyyntiin ja asiakkaiden konsul-
tointiin. Tuote- ja palveluvalikoima vastaa kattavasti kone- ja lai-
tevalmistajien sekd terds- ja metallirakentajien tarpeisiin. Laaja
yhteistyd Euroopan suurimpien teréksen valmistajien sekd koti-
maisen alihankintaverkoston kanssa pitad tarjoaman kilpailuky-
kyisend ja uudistuvana. Esimerkiksi metallirakentamisen puolella
kumppaneita ovat saksalainen alumiinijarjestelmien foimittaja
Schiico seké terasprofiilijcriestelmissa sveitsildinen Jansen.

- Toimivien verkostojen kautta pystymme tarjoamaan asiak-
kaan tarvitsemat tercsmateriaalit seka esikasittelemaan ne Hattu-

lan terdspalvelukeskuksessa tarpeen mukaan. Saanndlliset kulje-

ILMOITUS

Feonilla vudistajan rooli otetaan mieluusti vastaan. Kuvassa Feon Oy:n
toimitusjohtaja Petri Kalliokoski.

tusreitit varmistavat oikea-aikaiset toimitukset asiakkaamme ovelle

kaikkialle Suomeen, valottaa Kalliokoski.

Vahvat perustukset kantavat

Feonin tarina sai alkunsa yrityskaupasta, jossa Onvest Oy myi
tytaryhtionsa Onnisen Keskolle. Kaupan ulkopuolelle j&i teraslii-
ketoiminta, joka yhtisitettiin 1.5.2016 omaksi itsendiseksi yhtick-
seen, Feon Oy:ksi. Omistajana jatkaa vakavarainen perheyritys
Onvest, joka kehittad terasliiketoimintaa madrdtietoisesti ja asia-
kaslchtdisesti.

- Vahvoille perustuksille on hyva rakentaa vutta, tulevaisuuden
tarpeita ajatellen. Feon Oy:n tavoitteena on olla Suomen merkitia-
vin ferdspalvelubrandi, joka tuottaa asiakkailleen aitoa lisGarvoq,
kuten parempaa palvelu- ja kilpailukykyd. Koko organisaatiomme
on naihin tavoitteisiin sekd asiakaslahtdiseen toimintatapaan vah-

vasti sitoutunut, summaa Kalliokoski.

Lisatietoja:
Feon Oy, toimitusjohtaja Petri Kalliokoski, 040 1354 950,
petri.kalliokoski@feon.fi

www.feon fi

Feon lyhyesti:

e Suurin suomalaisomisteinen terdspalveluyhtio

e Perustettu 1.5.2016

e Paakonttori Helsingin Vallilassa, 4 myyntipistefta

e Terdspalvelukeskus Hattulassa

e  Onmistajana vakavarainen suomalainen perheyhtic

e Asiakassegmentit: kone- ja laitevalmistus, terasra-
kentaminen, metallirakentaminen

e Tuoteryhmat: terdkset, erikoisterdkset, jaloterakset,

alumiinit, rakennusjarjestelmat, muut terckset
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, Koneen ostopdatékseen vaikuttaa
melko paljon se, milté tuote néyttaa.
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“Koneen teknisen laadun ja ulkonddn pitad olla tasapainossa.
Ominaisuuksiltaan samanlaisista koneista hyvin muotoiltu ja vii-
meistelty kone menee paremmin kaupaksi kuin vahemman muo-
toiltu ja viimeistelty halvempi kone. Tyypillisesti ulkonadllisesti
hyvin viimeistelty kone on my&s muutoin laadukkaammin toteu-
tettu ja valmistettu vaikka paperilla koneet olisivat vertailukelpoi-
sia”, arvioi konepajayhtid Finn-Power Oy:n foimitusjohtaja Juha
Mékitalo.

Kauhavalla toimiva Finn-Power on osa kansainvalista
Prima Industrie -konsernia. Prima Powerin koneet kayvat par-
haillaan lépi tuotesarjamuutosprosessia, jossa konsernin kaik-
kien tuotteiden muotoilu pyritdan luomaan yhdenmukaisem-

maksi.

Tunne mukana

“Ihmiset ne ostavat tuotantohyddykkeitdkin ja tunne vaikuttaa
ostopadatokseen. Tietysti yrityksissa tehd@dn takaisinmaksuai-
kalaskelmat ja koneiden soveltuvuus tuotantoon arvioidaan
tarkasti. Viimeistely ja silmaan sopivuus vaikuttavat silti lopulli-
seen valintaan, kun kilpailevat tuotteet ovat teknisesti tasavah-
voja”, Makitalo sanco.

Hanen mukaansa varsinkin ensimméisen hankittavan
koneen ostopadatdkseen vaikuttaa melko paljon se, miltd tuote
nayttad. Kilpailu on kova ja tarjokkaita 18ytyy muiltakin.

"Vaikka laatu olisi kunnossa, j@d laitteen ensimmdainen

kayttokokemus helposti ostamatta, jos tarjolla on paremman

pro

T LLI

metallialan ammattilehti

prometalli 2/2016 on jaossa myds
Pohjoinen Teollisuus 2016 -messuilla.
Tapahtuma jdrjestetddn

Oulun Ouluhdllissa 25.-26.5.2016!

Tervetuloal

TEOLLISUUDEN SUURTAPAHTUMA 2016
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nakaisia koneita samassa hintaluokassa. Sanoisin, eftd hyva
viimeistely, laadukas muotoilu ja hyvé kayttajgergonomia

liséavat myyntia ainakin 20 — 30 prosenttia.”

Yhtendinen visuaalinen ilme

"Meilla oli Finn-Powerilla edellinen suuri muotoiluprojekti vuo-
sina 2003 - 2005, jolloin kehitettiin silloiset pydredlinjaiset
konemallit. Menimme yhteen Prima Industrien kanssa kahdek-
san vuotta sitten. Silloin tehtiin laitteiden kasvojen kohotusta,
yhtendistettiin varitys sekd siirryttiin yhtendisiin logoihin ja tar-
roihin. Laitteista ndki silti, ettd ne tulevat eri taustoista. Muun
muassa siksi aloitimme seuraavan ison muotoilu-uudistuksen
viime vuonna.”

Kantavana ajatuksena oli se, ettd Prima Power -kone
ndyttad Prima Powerilta riippumatta siitd, mistd tehtaasta tai
maasta se tulee. Kaynnissé oleva uusi muotoiluprojekti on nyt
keskivaiheessa niin, eftd noin puolet koneista on uudistettu ja
puolet on vield tydn alla.

“Uusi projekti on sikali aiempaa helpompi, ettd olemme
kéyneet muotoiluprosessin ldpi jo aikaisemminkin. Viimeksi
teimme muotoilun Kauhavan ngksékulmasta omille Finn Powe-
rin tuotteille. Nyt meilla on koko Prima Powerin tuotteet
mukana viideltd eri tehtaalta eri maissa, ja on vaativampaa

tehd& yhteinen muotoilu tuotteesta toiseen koko laitekannalle.

Osa kaytetyista muotoiluelementeista on ollut vaikeasti sovitel-
tavia eri tehtaiden tuotteisiin.”

Mékitalo korostaa, etftd koko konsernin tuoteperheiden hal-
litseminen on laaja projekti. Useita erilaisia koneita kerralla
ostettaessa asiakas haluaisi kaikkien koneiden mielellaan ole-
van samaa konesukupolvea, eikd halua vanhaa ja uutta muo-
toilua sekaisin. Nama koneyhdistelmat pitaisi pystyd synkro-
noimaan mahdollisimman hyvin ja nopeasti.

“Meidan kokoisessa yrityksessa koko tuoteperheen muo-
toilun vudistaminen vie helposti kolmekin vuotta. Ja emme voi
pelkastaan tehda muotoilu-uudistusta, vaan teknologian pitaa

kehittya samalla.”

Suoraviivaisempi muotokieli

Finn-Powerin vanhimmassa muotokielessa koneen muoto teh-
tiin usein lisatyilla verhouksilla. Koneet olivat ihan hyvéan
nakaisia, mutta ylimaaraisten verhoiluosien tekeminen mak-
soi aikaa ja rahaa. Edellisessé muotoiluprojektissa oli suoma-
lainen teollinen muotoilija alusta saakka mukana. Han osal-
listui tuotteen suunnitteluun ja loi aluksi ensin koneiden yleiset
perusmuotolinjat. Kun siirryttiin yksityiskohtaisempaan muotoi-
luun, muotoilija tuli paikan padlle Kauhavalle ja oli koko ajan
mukana suunnitteluprosessissa.

"Pystyimme jo talldin yksinkertaistamaan koneiden verho-

ENERGIA

THE ENERGY EVENT OF FINLAND

25.-27.10. TAMPERE

ENERGIANTUOTANNON & TEKNOLOGIAN
PAATAPAHTUMA
Energia-alalle, teollisuudelle & kiinteistdille.

Mukana monipuolisesti eri energiamuodot,
vusimmat teknologiat ja ajankohtaiset aiheet.

ENERGIAMESSUT | ENERGIAPAIVA | ENERGIAKONGRESSI | SEMINAARIT City
WWW.ENERGIAMESSUT.FI
Jarjestaja Yhteistydssa: Kumppanit: %
E).(F.’QMARK WEC Finland ry, Kunnossapitoyhdistys Promaint ry, Bioenergiary VR TRANSFOINT FENNO UPM
Biofor

Compar
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Yrityksen kéynnissa oleva uusi muotoiluprojekti on nyt keskivaiheessa niin, ettd noin puolet koneista on vudistettu ja puolet on vielé tysn alla.

uksia ja jonkin verran jGttamaan niita poiskin. Tuote oli jo 1ah-
totilanteessa hyvannakaiseksi suunniteltu”, Mékitalo sanoo.

Nyt tekeillé olevan vuden muotoiluprosessin perusléh-
tokohtana ovat suoraviivaiset ja selkedt linjat seka koneen
rakenteen korostaminen.

"Kyse on kuitenkin tuotantohyddykkeistd, jolloin pitaa
mennd kaytettavyys edelld. Levytydkoneet ovat melko suuria,
eikd niitd ole aivan helppo saada tyylikkdan nakaisiksi. Me
halusimme tyylikk&at koneet, mutta siten, ettd nykyaikainen ja
viimeistelty muotoilu ei nosta koneen valmistuskustannustasoa.”

Muotoilijan kanssa etsitadn hyvia teollisia ratkaisuja ja
véltetgan kalliita monimutkaisia rakenteita.

"Parasta on, kun tyylikds muoto saadaan suoraan koneen
perusrakenteeseen ilman ylimaargisia verhouksia ja osia. Sil-

loin kulut pysyvat kurissa”, Mékitalo sanoo.

Etamuotoilu hidastaa
"Talla kertaa muotoilutoimisto on ollut ltalian padssa, eli nyt
muotoilija ei ole ollut istumassa Suomessa suunnittelijoiden
vieressd, kuten edellisella kerralla oli. Témad on tuottanut sen,
ettd muotoilulliset tavoitteet ja konkreettinen suunnittelu ovat
aiempaa enemmadn eldneet hivkan omaa elamaansa.”
Mékitalon mukaan vanhemman projektin parhaita asioita oli
juuri se, ettd suunnittelija ja muotoilija istuivat vierekkdin kriittising

ajankohtina. Nain kehitys saatiin yhteistydssa vietyd suoraan yksi-
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tyiskohtaiselle tasolle. Palaute tehdysté ratkaisusta tuli aina hel-
posti ja nopeasti, mika nopeutti koko suunnitteluprosessia.
“Uudessa muotoiluprosessissakin olisi ollut parempi, jos
muotoilija olisi ollut enemman paikan paalla Suomessa tuo-
tesuunnittelijoiden kanssa. Suora vuorovaikutus nopeuttaa ja

tehostaa prosessia.”

Skandinaaviseen tyyliin
ltalia on perinteisesti tunnettu muotoilumaana, miten tamé
nakyi prosessissa?

"Italialaiset muotoilijat totesivat, eftd he tekivat meille skan-
dinaavisen pelkistetyn muotoilun, joten siitd ei syntynyt erimie-
lisyyksia. Muuten ltalialaisessa muotoilussa tehdaan helposti
vahan kikkailua tai esimerkiksi kaytetdan Suomea voimak-
kaampaa vérimaailmaa, joka suomalaisesta voi tuntua pikkui-
sen rdikedltakin”, Makitalo sanoo.

"Varimaailma oli ennalta lukittu yrityksemme perinteiseen
varikoodiin. Muotoilutoimiston suunnasta tuli kommenttia, ettd
he olisivat halunneet uudistaa varimaailman painopistetta.
Meillé meni kuitenkin omistajatahon kanssa ndkemykset aika
hyvin yksiin tdman asian suhteen.”

Makitalo kiitteli, ettd muotoilijat ovat molemmissa suurissa
projekteissa olleet tosi vastaanottavaisia.

"He kopittivat kylla eritt@in hyvin toiveemme ja lahtivét vie-

md&dn suunnittelua sithen suuntaan.” W



SCHAEFFLER MUKANA
FLYING EAGLE -PROJEKTISSA

Kayttsvarmuutta kuivaussylintereihin vudella FAG TORB-kaarirullalaakerilla

Schaeffler Finland Oy osallistuu Flying Eagle nimellé tunnet-
tuun projektiin, jossa Kotkamills Oy:n Kotkan paperikone
PM2 muunnetaan kartonkikoneeksi BM2. Kartonkikone aloit-
taa korkealaatuisen taivekartongin tuotannon kesalla 2016
ja sen vuosituotanto tulee olemaan 400.000 tonnia.
Aluemyyntipaallikké Vesa Nokelainen kertoo, efta
Schaeffler Finland toimittaa projektia varten Bellmer Vaahto
Paper Machinery Oy:lle ja edelleen Kotkaan uusia FAG
TORB-kaarirullalaakereita sekd pallomaisia séteisrullalaa-
kereita tarvikkeineen. Kaikki Bellmer Vaahdon toimittamat
vudet kuivaussylinterit varustetaan Schaefflerin laakereilla.
Vesa Nokelainen toteaa: “Yhteistyd Bellmerin kanssa on ollut
|Gheista projektin alkuvaiheista lGhtien ja oman haastavuu-
tensa on tuonut tiukka toimitusaikataulu, joka yleensa liittyy
tdllaiseen uusintaan. Schaefflerin tuotannossa tarvittiin myos
joustavuutta, kun filattu maara kasvoi kesken valmistuksen”.

Tata artikkelia kirjoitettaessa maaliskuussa 2016 oli seuraa-

Lisdarvoa tuottavia ratkaisuja
paperiteollisuudelle

Schaeffler on maailman johtava vierintdlaakerivalmistaja.

Yli 100 vuoden kokemus alalla ja asiakasldhtoisyys tekevat

Schaeffleristd vahvan kumppanin paperiteollisuudelle.

Schaeffler tarjoaa aina kohteeseen parhaiten soveltuvat
laakerointiratkaisut ja kokonaisvaltainen konsepti takaa
vierintdlaakereille entistd paremman kdyttévarmuuden

paperikoneessa.

vaksi alkamassa asennusvaihe ja Schaeffler on jo jérjestanyt
Bellmer Vaahdolle ensimmaiset asennuskoulutukset.

FAG TORB-kaarirullalaakeri on Schaefflerin uusi laakeri-
tyyppi. Se on yksirivinen vierintdlaakeri, jossa on pitkét, hie-
man tynnyrimdiset rullat. Tama vaapaakayva laakeri yhdistaa
pallomaisen séteisrullalackerin kulma-asennoituvuudeen ja
lieridrulla- tai neulalaakerin aksiaalisen vapaakayvyyden.
TORB-laakeri on ihanteellinen ja kéyttdvarma ratkaisu ohjaava-
vapaakéayvé-laakerointeihin, kuten esimerkiksi Kotkamills Oy:n
tapauksessa kuivaussylinterit vaativat.

Schaefflerin toimittamat laakerit ovat X-life Premium-laatua
ja niiden kayttoika on parempi kuin perinteisillé tuotteilla,

koska niiden dynaamista kuormitettavuutta on parannettu.

=] ]

Kantokyky on jopa 15% korkeampi kuin

vastaavilla muilla tuotteilla. m

Lisatietoa: www.schaeffler.fi/torb E
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/\/\ESSU | |_|_A NAHTYA Palstalla kerrotaan Konepaja 2016 —tapahtuman uutisia.

Metalliteollisuuden kone- ja laitemessut Konepaja 2016 seka
kansainvalinen hitsausalan Nordic Welding Expo 2016 kokosivat
kolmen pdivan aikana 8 338 messuvierasta Tampereen Messu- ja
Urheilukeskukseen. Tapahtuman keskeisimpié puheenaiheita olivat
vusimmat innovaatiot, automaatio, robotiikka seka digitalisaatio.

"Tapahtumakokonaisuus onnistui yli odotusten.
Ensimmaistd kertaa toteutettu Konepaja esitteli Suomen
laajimman kattauksen koneita ja laitteita yli kymmeneen
vuoteen. Tapahtuman kavijamaara ja alan toimijoilta
saatu positiivinen palaute sekd kiinnostus osallistua
tapahtumaan myés jatkossa vahvistavat ajatusta, ettd

Tampere on sijainnilfaan Suomen paras paikka jarjestaa

Seuraavat Konepaja-messut seké Nordic metalliteollisuuden tapahtuma. Naista I&htokohdista on
Welding Expo jarjestetadn samanaikaisesti Tampe- hyva jatkaa tapahtuman kehittamista. Nykyajan konepajat
reen Messu- ja Urheilukeskuksessa kevaalla 2018. ovat tdynnd uusinta tekniikkaa, joten alalla on tilausta hyvin

toteutetuille uusimpia koneita ja laitteita esitteleville seka
verkostoitumismahdollisuuksia tarjoaville messuille”, kertoo
projektipaallikké Mikael Wénskéa Tampereen Messut Oy:sta.

Prometalli ~lehden osastolla piti kiirettd, kun 2 000 alan
ammattilaista kavi hakemassa lehden ja osallistumassa

samalla Metabo BS 18 LT akkuporakoneen arvontaan.

PROMETALLI KITTAA MESSUVIERAITAI

Konepaja 2016 -messuilta tuoreen prometalli —lehden haki
osastoltamme yli 2 000 alan ammattilaista. Halukkaat osal-
listuivat myds arvontaan, jossa

arvottiin Metabo BS 18 LT akkuporakone.

Talla kertaa onnetar suosi
Tomi Makelaa AGCO Power Oy:sta.
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Hallittua tuottavuutta

Ainutlaatuinen FM502-CMS on AC500-teollisuus-
logiikkaan perustuva kunnonvalvontaratkaisu. CMS
estad suunnittelemattomia pysaytyksia ja mahdollistaa
l&pindkyvyyden komponenttitasolle asti. Mittauksen
korkea resoluutio ja mitatun tiedon kasittely mahdollis-
tavat tarkat tiedot mitattavan laitteen tilasta. Kayttoon-
otto ja hallinta ovat helppoa Automation Builder
-ohjelmointialustalla ja valmiilla kirjastoilla seka esi-
merkkiohjelmilla. FM502-CMS voi toimia itsendisena
kunnonvalvontalaitteena tai se voi olla integroitu osaksi
laitteen ohjausjarjestelmaa. Tutustu kunnonvalvonnan
ainutlaatuiseen ratkaisuun tarkemmin: www.abb.fi/plc

£88 Oy Power and productivity ‘l l. l!

Puhelin 010 22 11

www.abb.fi for a better world™ " l' I.



SORVIN AARESTA

Palstalla yhteistyskumppanimme kertovat toiminnastaan.

ISCAR TRIDEEP VAIHTOPALALLISET
KANUUNA: JA SYVANREIANPORAT

ISCAR esittelee uudet innovatiiviset kanuunaporat seka syvan-
reidn porat, joissa molemmissa kaytetdan uusia kolmiopaloja las-
tua silppuavalla geometrialla. TOGT vaihtopaloissa on kolme
leikkuusarmaa, jonka lastunmurtaja hajottaa lastun, positiivinen
geometria sekd wipertaso, jonka avulla padstaan hyvaan pin-
nanlaatuun. Naitd uusia vaihtoterid, joissa kdytetdén monipuo-

lista IC908 PVD pinnoitetta on saatavana viittd eri kokoa.

BTA vaihtokérjet ovat saatavissa nyt pienemmdlld, jopa 16

mm halkaisijalla, kaikki varustettuna TOGT vaihtoterilla:

DSD-EF-FT — Syvdn reicn pora yksiputkijcriestelmaille jossa
ulkopuolinen 4-pdinen kiinnitys karjelle. Halkaisijat valilla 16 -

28 mm ovat saatavissa filauksesta.

DDD-EF-FT - Syvan reian porat kaksiputkijarjestelmalla jossa
ulkopuolinen 4-pdinen kiinnitys karijelle on saatavissa tilauk-

sesta halkaisijoille 18,4 - 28 mm.
DSD-IF-FT — Syvan reicin porat yksiputkijarjestelmalle jossa

sisGpuolinen yksipdinen kierrekiinnitys karjelle on saatavana

16 - 28 mm alueelle tilauksesta.
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GD-DH - TOGT palalla varustetut kanuunaporat tydstokeskuk-
siin ja porayksikaille on saatavana pituus/halkaisija suhteella
10, 15 ja 25 halkaisijavalilla 16 — 28 mm. Myds pidempia
kanuunaporia samoilla halkaisijoilla on saatavana tilauksesta
aina 2400 mm asti.

Hyodyt:

®  Syvdn reidn porissa on kolme leikkuusérmaa perinteisen
yhden tai kahden sijaan.

e Erittain tarkka hiottu vaihtoterd, jolla paastaan hyvaan
IT10 reicn tarkkuuteen

e Tehokkaampi lastunpoisto pieneksi murrettujen lastujen
avulla jolloin voidaan hyddyntaa myds suurempia syot-
15a.

®  Hyva pinnanlaatu wipertason ansiosta.

®  Vaihtopala kiinnitetaén suoraan tydkaluun eika tarkka
reidin toleranssi vaadi sen enempdd asetusaikaa.

®  Porissa kaytetaan uusia taloudellisia kovametalli tai juo-

tettuja ohjauspaloja. B

Lisétietoja: www.iscar.fi



KUKAN UUTUUSTUOTTEET MULLISTAVAT PIENTEN,
TEHOKKAIDEN ROBOTTIEN MARKKINAT

KUKA tuo pohjoismaisille markkinoille Cybertechin - aivan uuden sarjan kevyemmén kuormi-

tusluokan robotteja. Nailla erityisen tehokkailla roboteilla on monta etua - ne ovat:

e Kompakteja
o Kestavia

e Tilaa sadstavia

Pieniltd roboteilta vaaditaan monia asioita. Niiden pitad olla kompakteja, helposti ohjatta-
via ja joustavia, ja niiden uloftuman pitad olla suuri, mutta niiden pitad foimia hyvin myds
ahtaissa filoissa.

“Uusi sarjamme tarjoaa kaiken t&man ja paljon muuta. Cybertech on ennen kaikkea
omassa luokassaan ennenndkematoman kompakti. Kompaktit, ketterdt ja ulottuvat robotit tuo-
vat aivan uutta laatua markkinasegmenttiin 6-10 kiloa”, sanoo KUKA Nordicin myyntijohtaja
Joacim Lorentsson.

Taman liscksi kahdesta tuotesarjasta koostuvan Cybertechin hyvia puolia ovat paras mah-
dollinen suorituskyky sek& parannettu paikoitustarkkuus. KR CYBERTECH nano on tarkoitettu
pienempien komponenttien kasittelyyn ja asennukseen ja KR CYBERTECH ARC nano on erityi-
sesti hitsausta ja limausta varten kehitetty prosessirobotti.

"Térkein tavoitteemme oli parantaa selkedsti kompaktivtta ja suorituskykyd.” m

Lisatietoja: www.kuka.se

UUSI TAYSKOVAMETALLISTEN- JA
PIKATERASTYOKALUJEN LUETTELO JULKAISTU

Kéteva luettelo on ryhmitelty tuoteryhmien ja menetelmcn mukaan

Sandvik Coromantin uusi kattava luettelo sisdltaé suorituskykyi-
set tdyskovametalliset porat, kalvimet, varsijyrsimet ja kierrejyr-
simet seka pikaterdksiset kierretapit kaikkiin asiakastarpeisiin.
Yli 10 000 vakiotuotteen valikoima on jdrjestetty tuoteryhmien
ja tuotantomenetelmien perusteella, jotta oikean tydkalun 18y-
taminen olisi mahdollisimman helppoa. Luettelo sisaltad myds
kunnostuspalvelua koskevat ohjeet.

Luettelo on jaettu tydnkulkua, tehokkuutta ja tuottavuutta
edistavasti kolmeen osaan: monikayttdiset, optimoidut ja raa-
taloidyt ratkaisut. Monikayttdiset tyokalut muodostuvat suoritus-
kykyisistd, erittGin monipuolisista ja kustannustehokkaista tuot-
teista. Optimoidut tydkalut koostuvat tiettyihin tarpeisiin kehite-
tyista ainutlaatuisen tehokkaista, luotettavista ja kestavistd tyo-
kalvista. Raatalsidyt tydkalut ovat Tailor Made- ja erikoistydka-
luja, jotka suunnitellaan yksildllisesti vastaamaan kovimpiin suo-
rituskykyvaatimuksiin.

Luettelossa kerrotaan myds seikkaperdisesti asiakkaille suun-
natusta kunnostuspalvelusta. Sandvik Coromantin kunnostuspe-

riaatteiden mukaan tydkalut voidaan kunnostaa jopa kolme ker-

Sandvik Coromantin vuoden
2016 tdyskovametallisten
tyskalujen luettelo.

taa ja kunnostetulle tydkalulle taataan alkuperdisté vastaava
suorituskyky. Kunnostusmahdollisuus on merkittava taloudellinen
tekija valittaessa tydkalujen toimittajaa, silla se auttaa asiakasta
rajoittamaan kustannuksia ja varastoitujen tydkalujen maaraa.
Luettelo julkaistaan 15 kielellg, ja se sisaltaa tilauskoo-

dit seké materiaalikoodien vertailuluettelon. Luetteloa saa pai-
neftuna versiona konepajan oloja kestavilla kovakansilla seké
Sandvik Coromantin digitaalisen kirjaston Julkaisut-sovelluk-
sesta. Online-version voi ladata omalle koneelle ja jaokaa séhks-
postitse, ja siind on kaikki Sandvik Coromantin luettelot ja esit-

teet kattava hakutoiminto. B

Lisdtietoja: www.sandvik.coromant.com

2/2016 prometalli 51



SORVIN AARESTA

ROBOTISOITU )
3D-SKANNAUSJARIESTELMA

Kanadalainen Creaform, markkinoiden johtava 3D-skannerei-
den valmistaja tarjoaa innovatiivisen ratkaisun kappaleiden
on-ine tarkastuksiin.

MetraSCAN-R on automatisoitu 3D-mittausratkaisu, jossa
kehittynyt 3D-skannausjarjestelma ja robottisolu integroidaan
suoraan tuotantolinjastoon.

Tama mahdollistaa kappaleiden mittatarkastuksen ja laa-
dunvarmistuksen suoraan tuotantolinjalla. Jarjestelmé takaa
optimaalisen mittatarkkuuden ja nopeuden, jolla saavutetaan

parempi tuottavuus ja tuotteiden laatu.

Tarkka ja nopea
MetraSCAN-R on ideaali kohteisiin, joissa geometristen piirtei-
den tarkka madrittéminen on avainasemassa, kuten ohutlevy-
tuotteilla ja tydkalu tarkastuksissa.

Skannaustuloksesta voidaan oftaa automaattisesti halutut
mitat tai verrata suunniteltuun CAD-malliin.

Monipuolinen mittausjérijestelmé mahdollistaa jopa usei-

den satojen kappaleiden tarkastuksen péivassa. Kappaleiden

Palstalla yhteistyskumppanimme kertovat toiminnastaan.

koko voi vaihdella 0,5 metristd aina 3 metriin asti.
Jarjestelman mittatarkkuus on 0,085 mm. Creaformin
patentoiman TRUaccuracy TM teknologian ansiosta mittatark-
kuus pysyy samana huolimatta ympd@ristdsta johtuvista epavar-
muustekijoistd, kuten vardhtelyt ja lémmonvaihtelut.

Jos tuntuu, ettd tuotantonne kaipaa tehostusta ota yhteytta! B

Lisatietoja:
eetu.siitonen@mltfinland.fi

www.mltfinland.fi

NESTOR CABLESIN TUOTEKONSEPTEISTA APUA
TUOTTEIDEN VALUNTAAN KAAPELOINTIPROJEKTEISSA

Yhteyksilta vaaditaan nykyaan enemman kuin koskaan ennen:
palvelut, pankit, postit ja virastot siirtyvat vahitellen nettiin,

ja neftiyhteyksiéa kuormittavat myés erilaiset SoMe-sovelluk-
set, etatyot, pikaviestimet ja suoratoistopalvelut. Valokuitu on
ainoa yhteys, joka vastaa tulevaisuuden kodin tarpeisiin luo-
tettavasti. Kotien lisgksi valokuitua voidaan hysddyntaa pai-
koissa, joissa siltd vaaditaan vieldkin enemman: sahkélaitok-

sissa, voimalaitoksissa ja teollisuudessa.
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Vaatimusten kiristyessd valokaapelointiprojekteista on tullut
yh& monimutkaisempia, ja rakentajien voi olla hankalaa I8ytad
kaikki tarvitsemansa tuotteet valmistajien valikoimista. Vastauk-
sena tahén ongelmaan Nestor Cables on kehittényt tuotekon-
septeja, jotka sisaltavat kaikki tarvittavat kaapelit ja asennustar-
vikkeet erilaisten valokaapelointiprojektien toteuttamiseksi. Tar-
joamme asiakkaiden kayttdédn myds asiantuntemuksemme ja
lukemattomien aiempien projektien tuoman varmuuden.

Valikoimassamme ovat esimerkiksi valmiit tuotekonsep-
tit kotien (maaseudulta taajamiin, omakotitaloista kerrostaloi-
hin), toimitilojen, vesistdjen, sahkélaitosten, tuulivoimapuisto-
jen, siirreftavien ja datakeskusten valokaapelointiratkaisujen
rakentamiseksi. Naiden liscksi meilld on muitakin konsepteja,
esimerkiksi turvallisuusalan ja puolustusvoimien tarpeisiin. Lue
lisaa konsepteista nettisivuiltammel!

Nestor Cables on luotettu kotimainen valokaapeleiden ja
niiden asennustarvikkeiden valmistaja. Tehtaamme Oulussa
aloitti toimintansa 2008, mutta henkildkunnallamme on jopa

vuosikymmenten kokemus kaapelialalta. m

Lisatiefoja: www.nestorcables.fi



KAKSI VOITELUPISTETTA YHDELLA

ANNOSTELJALLA -

FAG CONCEPTZ

Johtava laakereiden valmistaja Schaeffler on tuonut markkinoille voiteluai-
neannostelijan vierintdlaakereiden kaksipistevoiteluun. Annostelijassa on
mallista riippuen yksi tai kaksi erillisté pumppuyksikkéd, joilla kunkin voite-
lupisteen voiteluaineen maérad voidaan saétad yksildllisesti.

FAG CONCEPT2 on kompakti ja kustannustehokas voitelu-
aineannostelija, joka takaa jatkuvan, laakerikohtaisesti opti-
moidun voitelun automaattisesti. Tama on térkedd etenkin, jos
koneet sijaitsevat vaikeapadsyisessa paikassa tai ovat kriittisia
tuotantoprosessin kannalta. FAG CONCEPT2 soveltuu seka
OEM-sovelluksiin ettd jalkiasennuksen olemassa oleviin konei-
siin ja laitteisiin.

Koska pumppuyksiksita voidaan ohjata toisistaan riippu-
matta, FAG CONCEPT2 mahdollistaa kahden erikokoisen laa-
kerin samanaikaisen voitelun. Selviytydkseen voitelupistei-
den erilaisista voitelutarpeista kayttdja voi nyt siis valita FAG
CONCEPT2 -annostelijan kahden erillisen yksipisteannosteli-
jan sijaan. Annostelija soveltuu voiteluaineen annosteluun eri-
laisissa teollisuuden vierintdlaakeritekniikan sovelluksissa,
kuten pumput, puhaltimet, kompressorit, vaihteistot ja séhké-
moottorit.

FAG CONCEPT2 toimii itsendisesti paristoilla tai se voi-
daan liittéa ulkoiseen ohjausjdrjestelmddn, joka on kytketty
koneeseen tai tuotantojdrjestelméan. Annostelija on IP 65
-suojattu, virransyottd tapahtuu joko paristolla tai 24V DC -vir-
talghteella. Voiteluaineena voidaan kéyttad 6ljyé tai rasvaa
NLGI 2 Huokkaan asti. Korkea toimintapaine max. 50 bar
(24V DC -verkkovirralla) tai 30 bar (paristolla). Laaja kaytto-
lémpéotila-alue —20°C ... +70°C.

FAG CONCEPT2 -annostelijassa kéytetdan Schaefflerin
Arcanolacakerirasvoja, jotka on kehitetty yhteistydssa johtavien
kansainvélisten voiteluainevalmistajien kanssa. Arcanoltuoteoh-
jelmassa on suuri valikoima rasvoja, jotka tarjoavat erinomaiset

voiteluominaisuudet |dhes kaikkiin teollisiin sovelluksiin.

Lisaksi useamman voitelupisteen kohteisiin [Sytyy jo pidem-
paan markkinoilla ollut samaan tekniikkaan perustuva FAG
CONCEPT 8 -monipisteannostelija.

Schaeffler Finland Oy on mukana Pohjoinen Teollisuus

-messuilla Oulussa Ahlsell Oy:n osastolla 612 - Tervetuloa! m

Lisatietoja: www.schaeffler.fi

FAG CONCEPT2 on optimaalinen ratkaisu kohteisiin, joissa on kaksi
voitelupistettd. Esim. sahkémoottorit, tuulettimet, kompressorit ja pumput.
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AGCO POWER HANKK
KAYTTOVARMUUTTA JA
TEHOKKUUTTA

Agco Powerin tehtaalla kaivat-
tiin toimintavarmaa ja ergono-
mista korvaajaa, kun edellinen
kone oli tullut elinkaarensa pas-
han. Saksalaisen valmistajan Ros-
lerin RHBE 13/18 riippuratamal-
linen ja kolmella Gamma-turbii-
nilla varustettu raekuulapuhallus-
laite saapui Agco Powerille maa-

liskuussa 2016 ja on jo lunasta-
Uudella puhalluslaitteella
haluttiin parantaa muun
muassa tyShyvinvointia.
Kuvassa tyéskentelee
lémpékasittelijé Jani Luhtamaa.

nut paikkansa vaativassa tuotan-
toketjussa.

Agco Powerilla, joka on aikai-
semmin funnettu muun muassa
nimillé Valmet ja Sisu Diesel,
haluttiin parantaa tuotannon tehokkuutta ja tydntekijdiden tyo-
hyvinvointia erityisesti ergonomian ja hengitysilman kannalta
sekd valtaa odottamattomat toimintakatkokset. “Meillé on aino-
astaan yksi raekuulapuhalluskone, jonka kautta kaikki kappa-
leet kulkevat. Tuotanto blokkautuu nopeasti ja siksi tarvitsimme
eriftdin kéyttdvarman ja luotettavan koneen”, valmistuspadallikks

Pekka Helminen valottaa hankintakriteereistd tarkeintd.

Palstalla yhteistyskumppanimme kertovat toiminnastaan.

Réslerin RHBE 13/18 koneeseen kuuluu tehokkaat ja tek-
niikaltaan edistykselliset Gamma-turbiinit, joissa on patentoitu
Y-mallinen turbiinin siipi. Siipi lisaa tehoa merkittavasti ja tuplaa
turbiinin huoltovélin. Kolmen turbiinin ja patentoitujen siipien
ansiosta kaikki Agco Powerin laajaan tuoterepertuaariin kuulu-
vat erikokoiset kappaleet puhdistuvat moitteettomasti.

Résler oli valmistuspadllikké Helmiselle ja vanhempi tuotan-
nonkehitysinsinddri Juha Oksaselle tuttu merkki jo ennen tarjous-
kierroksen alkua. Prodmac toimittajana astui kuvaan hyvin alku-
vaiheessa. Vierailu Prodmacin Mika Koivuniemen kanssa R&s-
lerin huippumodernilla tehtaalla, missa kaikki valmistetaan itse,
ja saksalaisten tapa toimia tekivat syvén vaikutuksen. Tehokas
Gamma-turbiini oli my&s yksi padtokseen vaikuttaneista teki-
iBista.

Pekka Helminen ja Juha Oksanen ovat tyytyvaisia Prod-
macin tapaan toimia agentuurina eikd pelkkénd myyntitoimis-
tona. “Prodmacilla selvastikin halutaan ratkaista asiakkaan
ongelma, on oma huolto, varaosatoimitukset hoituvat, 6ytyy
tietotaitoa ja sitd kautta liséarvoa asiakkaalle”, Juha Oksanen
luettelee. “Liscksi hyvan agentin tunnusmerkki on mielestani se,
eftd annetaan asiakkaan hoitaa tiettyja asioita suoraan p&a-
miehen kanssa.” Prodmac myy myés Réslerin valmistamia téry-
hiomakoneita seka hiomakivig, joita Agco Powerkin kayttaa

yhdessa tarymaljassaan. B

Lisatietoja: www.prodmac.fi

UUSI SPX POWER TEAM
LIKKEENOHJAUSJARJESTELMA

Maailman johtava hydraulipumppuijen ja -tydkalujen tuote-
merkki SPX Power Team kattaa nyt myds uuden liikkeenohja-
usjdrjestelmén. Uutta Power Team -liikkeenohjausjarjestelmaa
(Motion Control System, MCS) voidaan kaytad monissa hyd-
raulisovelluksissa, joissa kuormituksen sijainnilla on ratkaiseva
merkitys ja sylintereiltd vaaditaan synkronointia.

SPX Power Team -likkeenohjausjarjestelman avulla kuor-
man nostaminen, laskeminen, tydntaminen, vetaminen, kallis-
taminen tai asemointi voidaan suorittaa automaattisesti erit-
tain tarkasti. PLC-ohjattu synkronoitu nostojarjestelm@ on yhdis-
telma digitaalista tarkkuutta ja digitaalista ohjausta, ja sen
merkittGvia etuja on muun muassa ajansadstd ja foistettavuus.

Power Team -liikkeenohjausjarjestelma hallitsee syntyvaa
rasitusta nostaen tai laskien kohdetta tahdistetusti samaan
aikaan.

"Kayttajan ja kuorman turvallisuus olivat taman tuotteen
kehittelyn kaksi tarkeintd tekijada”, sanoo yhtion globaali tuote-
padllikkd Jonathan Schroeder.

"Power Team -liikkeenohjausjarjestelmassa on lukuisia digi-

taaliohjaimeen sisacénrakennettuja turvaominaisuuksia. Niiden
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SPX POWER TEAM -liikkeenohjausjérjestelmd nostamassa varovasti
suurta muuntajaa.

ansiosta like pysahtyy turvallisesti halytystilanteessa. Lisaksi
jarjestelmdssa on turvaominaisuuksien mekaaninen varmistus,
joka toimii my&s tehohdvién ilmetessd.” Suuren kosketusndy-
t6n ansiosta kaikki jarjestelman filasta kertovat tiedot ovat hel-

posti kayttajan saatavilla. B

Lisétietoja: www.hedtec.fi

SPX POWER TEAM
-liikkeenohjausjérjestelmd ja siihen
kuuluva laitteisto.



LAHELLE ASIAKASTA - PALVELUA

Kaupan murros ja digitalisoituminen muuttaa palvelu- ja myyn-
tiketjuja. Digitaalisen viestinnan nopeus hankinnoissa ja logis-
tilkkapalvelut ovat lyhentdneet toimitusaikoja. Asiakas tarvit-
see myos teknistd neuvontaa ja tukea, joka aiemmin tapahtui
myyntitiskilla.

Laakeriteam on laakereihin, voimansiirtoon ja tydkalui-
hin keskittynyt yritys Turun Urusvuoressa, jonka tavoitteena on
yhdistaa vudet ja vanhat kaytanndt. Kunnossapito- ja siihen
liittyvéit toiminnat ja tuotteet ovat yrityksen padasiakasryhma.
"Usein asiakkaamme tarvitsevat myds koneistukseen liittyvid
palveluja ja tuotteita. Pohdimme miten voisimme auttaa koko
asiakasketjuamme. Kartoitimme erilaisia toimintamalleja ja

otimme yhteytté Seco Tools Oy:n tekniseen myyjaan Niclas

Stolzmanniin ja tdman vuoden alusta olemme toimineet Seco-
tuotteiden jalleenmyyiing”, kertoo myynti-insinéori Jani Rinne.
“Lastuava ty&std vaatii osaamista mutta se ei ole kuiten-
kaan erityisen vaikeaa. Haasteellista on valita tydkalut ja tyds-
téarvot alussa, mutta kokemuksen kautta taito karttuu nope-

asti”, jatkaa Niclas Stolzmann.

Myynti-insin6éri Jani Rinne (oik) ja Tommi Hakala hakevat Secon
sorvausluettelosta asiakkaalle sopivaa kddntsterda.

dollisuus tehostaa toimintaansa omien toimitusaikojen lyhen-
tymisend. Yhteistyd kaikkien osapuolien valilla on avainase-

massa. i

Laakeriteam Oy uskoo padsevansa lahemmas asiakkai-

taan t&mdn yhteistydn mydtd ja heille taasen tarjoutuu mah- Lisatietoja: www.secotools.com

AMMATTILAISILLE
TANMSPARK
www.tamspark.fi

+GF+

KOKONAISUUS HALLINNASSA METALLIN 3D TULOSTUKSESSA
AM LASERSINTRAUS KONEET- 5 AKSELISET JYRSINKONEET - LANKASAHAT

Jyrsinkoneet, Lankasahat, Kipinakoneet, Laser-sintraus ja ablaatio,
Paletointi- ja automaatioratkaisut, Hiomakoneet.Varaosat ja tarvikkeet, Koulutus ja huolto

TAMSPARK OY e Jokitie 3, Akaa ® +358 400 634 693 e info@tamspark.fi



TILAA PROMETALL
KESTOTILAUKSENA
HINTAAN 49 € /VUOSI

Hinta sisaltaa alv 10 %. Lehti iimestyy 4 kertaa vuodessa.
Tarkemmat tilaustiedot: www.prometalli.fi/vuositilaus.html

prometalli on metalli- ja konepajateollisuuden ammattilehti joka
keskittyy konepajateollisuuden koneisiin ja laitteisiin, tyokaluihin ja
tarvikkeisiin seka automaatioon.

pPro pPro Pro

METALLI METALLI MIETALLI

metallialan ammattilehti metallialan ammattilehti

Tekesin péciohtaia
Pekka Soi
Konepajoilla
saaftaa olla
edessd uusi
renessanssi

prometalli-lehti kertoo toimialan ajankohtaisista asioista, uutisista ja
osaajista tutkitusti ammattimaisella tavalla.

www.prometalli.fi
Pro

Tilaajapalvelu
Avrkisin klo 9-16 puh. 03 4246 5309 tai
sahkopostilla tilaajapalvelu@kustantajapalvelut.fi



TERAKSEN
UUSI AIKA
ALKAA

_VAHVAA LUOTTAMUSTA
TERAKSEEN JA KUMPPANUUTEEN

Feon on uusi kotimainen teraspalveluyhtio. Meilla on vahva * Terasta kaikkiin kayttokohteisiin - yhdesta talosta
tahto uudistaa terasalaa asiakaslahtoisesti ja innovatiivisesti. * Monipuoliset esikasittelypalvelut
Kok . el keskitt iakkaitt t . o Tasmalliset toimitukset Hattulan teraspalvelukeskuksesta
F) o.nalspa velumme (?S Ittyy asla .al emme. a.rpelsnn Ja « Toimipisteet ympari Suomea
kllpallukyvyn kasvattamiseen muuttuvilla markkinoilla. » Omistajana vakavarainen suomalainen perheyhtio
KONE- JA LAITEVALMISTAJAT TERASRAKENTAJAT METALLIRAKENTAJAT

Tervetuloa joustavasti palvelevan teraskumppanin matkaan! www.feon.fi



Mita sina teet

Mita me olemme
aina tehneet

Uudessa CoroMill® 390:ssa kiteytyy koko
jyrsintdosaamisemme yhteen tarkkaan ja
monikayttdiseen tydkaluun.

Made for Milling

sandvik.coromant.com/fi/madeformilling




