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TOIMITUKSELTA

METALLIN KAHDET KASVOT

Suomi puskee yls taantumasta vaikka vakisin. Hyvia uutisia tulee nyt niin telakoilta kuin auto-
tehtailta ja vientikin kammetaan pikkuhiljaa pystyyn. Konepaijat seisovat uuden ajan kynnyksella
kaikkea muuta kuin yhtendisend — toisilla on takki ja tili tyhjg, toisilla tuulta purjeissa ja tilaus-
kirjat taynna.

Parhaassa tilanteessa ovat yritykset, jotka ovat omilla tuotteillaan ja palveluillaan saavutta-
neet sillanp&daseman kansainvélisiltd markkinoilta. Meillé on nippu globaaleja yrityksia, jotka
valmistavat tuotteensa tyypillisesti markkinoiden lahellg, eivatka useinkaan tuo Suomeen merkit-
tavasti valmistusta. Taman lisaksi “metallitallista” 16ytyy koko joukko kasvavia, kotimaasta késin
maailmaa valloittavia yrityksid, joiden menestys rohkaisee uskomaan — yha edelleen - kotimai-
sen valmistuksen kilpailukykyyn.

Kilpailukyky on lupaus, joka lunastetaan joka ikinen paiva - kehittamalla alykkaita tuotteita ja
palveluita, joita muut toimijat eivét pysty toimittamaan yhtd kustannustehokkaasti (tai parhaassa
tapauksessa ollenkaan). Oman maalin edusta pidetdan puhtaana investoimalla uusimpaan tek-
nologiaan ja automaatioon. My&s ihan tervettd menestymisen nalkaa pitad olla: kasvuhaluisia ja
-hakuisia konepajoja ei voi koskaan olla liikaa.

Teknologiateollisuus ry:n taannoisessa konepaja-analyysissa muistutetaan, etta pitkalla aika-
vélilla toimialan nakymat ovat mukavan myénteiset. Maailman vallitsevat megatrendit tukevat
uskoa, etté kone- ja metallituoteteollisuuden tuotteita tarvitaan runsaasti, kun maapallon vékiluku
IGhestyy kahdeksaa miljardia. Digitalisaation avulla taas luodaan kiertotalouden jarjestelmig,
jotka eivat rasita planeettaa kohtuuttomasti — ja suomalaiset toimijat ovat jo taysilla kiinni tassa
murroksessa.

Eurooppalainen koneteollisuus on — digi-Saksan johdolla - sailyttanyt asemansa ja mark-
kinaosuutensa globaalissa kilpailussa yllattavankin hyvin. Uusia koneita ja laitteita tarvitaan
infrastruktuurin rakentamiseen ja teollisuuden kehittémiseen joka puolella maailmaa, mutta aivan
erityisesti kehittyvilla alueilla. Hintakilpailussa sinivalkoinen ei parjag, joten osaamiskortti on hei-
tettava poytaan aina kun mahdollista.

ETLA:n pari vuotta vanhan 'Kone- ja metallituoteteollisuuden visio 2025’ -raportin mukaan
Saksan menestys osoittaa, ettd myds korkean kustannustason kehittyneissd maissa on mahdollista
harjoittaa valmistusta — kunhan vain panostetaan tutkimus- ja kehitystoimintaan, tuotteiden laa-
tuun ja asiakaslahtdisyyteen.

Raportissa muistutetaan, ettd kone- ja laiteteollisuuden tuotannossa lopputuotteiden osuus on
merkittGvasti vélituotteiden osuutta suurempi. Lopputuotteita voidaan viedd pitkienkin matkojen
taakse, kun markkinat ovat globaalit, mutta valmistettavat madrét niin pienid, ettei tuotantoa kan-
nata hajauttaa useisiin paikkoihin. Ja mikda parasta: tallaisia tuotteita voi todellakin valmistaa
my&s Suomessa.

Metallituoteteollisuuden ndkdkulmasta on tarkedd, ettt Suomessa on tulevaisuudessa riittd-
vasti lopputuotteita valmistavia kone- ja laiteteollisuuden yrityksia. Valituotteiden vienti Euroop-
paan tarjoaa mahdollisuuden kasvattaa tuotantoa ja véhentda riippuvuutta kotimaisista padhank-
kijoista.

Visiopaperissa todetaan, ettd tutkimus- ja kehitystoiminta kytkeytyy luontaisesti valmistukseen.
Laheinen vuorovaikutus valmistuksen kanssa kirittaa tutkimus- ja kehitystoimintaa ja parantaa sen
laatua. Tuotteiden ominaisuuksien ohella myds niiden valmistettavuudella on suuri merkitys toimin-
nan kannattavuudelle; t&k:n kohtalonlinkin valmistuspuoleen on oltava mahdollisimman kiinted.

Suomen juhliessa 100-vuotissynttareitaan on hyva muistaa, miten metalliala on rakentanut

kansakuntaa. Juhlapuheissa sopii myds mainita: “Témé on vasta alkua.”
PETRI CHARPENTIER
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Shear Genius' ()

Integroitu lavistys ja kulmaleikkaus

Kolmekymmenta P" 19872017
vuotta yhteistyota, EAR
nyt entistakin

tehokkaammin. YEARS OF

INTEGRATED TECHNOLOGY

Ensimmainen lavistyskone, johon oli integroitu kulmaleikkuri seisoi tehtaan lattialla vuonna 1987.
Lahes 3000 toimitettua konetta myohemmin Shear Genius on kiistattomasti yksi ohutlevyteollisuuden
tuottavimpia valmistussoluja.

Shear Genius on sarja sarjalta yha tehokkaampi, kompaktimpi ja dlykkaampi. Uusimman
mallin suunnittelussa on alusta saakka otettu huomioon asiakkaan kayttokokemukset ja toiveet.

Uusi leikkuuyksikko, nopea lastauslaite ja alykas kappaleiden lajittelu vain esimerkkeina uudistuksista.

Naiden lisaksi Prima Powerin ainutlaatuinen tyokalukonsepti vahentaa asetusten tarvetta ja
mahdollistaa markkinoiden monipuolisimman ja laajimman tyokaluvalikoiman kayton.
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SISALLYSLUETTELO

04 Esipuhe

08 Ketterd satavuotias kasvupolulla

Suomen viettdessa juhlavuotta erds toinenkin satavuotias
padsee kohottamaan maljoja. Hellmanin Pajaliikkeen

— josta sittemmin tuli Hellmanin Konepaja Oy - perusti
kengitysseppd Hemming Hellman vuonna 1917. Tang
pdivand yrityksen hallituksen puheenjohtajana on Hellmanin

lapsenlapsenlapsi Anne Nurminen.

16 Radio-ohjainlaitteille oma turvallisuusstandardi
Radio-ohjainlaitteille on vield taman vuoden aikana
tulossa oma uusi turvallisuusstandardinsa, jollaista ei ole
ollut aikaisemmin. Nykyisellaan useat radio-ohjainlaitteet
noudattavat konedirektiivia 2006/42/EY. Standardissa
tullaan madrittelemaan muun muassa hatépysaytys- tai
e-stop-mdadréyksid, joissa madritetdén, miten laitteen

pysaytys tulisi tehda oikeaoppisesti ongelmatilanteessa.

22 Uusilla konepajainvestoinneilla tehostetaan
tuotantoa
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28 Raaka-aineiden esitydstd tukkurin huoleksi?
Metalliyrityksen ei tarvitse eikd kannata tehda kaikkea
itse. Monesti tukkureilla on tarjolla tuotteiden tekemiseen
jarkevémpid, nopeampia ja nykyaikaisempia menetelmia.
Tand pdivand metallitukkurit pyrkivét usein olemaan
palvelukeskuksia, joista asiakkaat saavat laaja-alaista
palvelua seka eri tavoin esivalmistettuja kappaleita ja

komponentteja omaan tuotantoonsa.

34 Konepaijoilla ulkoistetaan huoltoa ja
kunnossapitoa

38 Tyskalujen oikea kéytts vaatii tietoa,
osaamista ja asennetta

Lastuavien tydkalujen markkinoilla ammattitaidon ja
tuotekehityksen merkitys korostuu. Aiempaa haastavammat
materiaalit ovat usein vaikea pala uusillekin tydkaluille.
Toisaalta tydkaluja on osattava kayttaa oikein, jofta niista
saadaan konepajoilla kaikki hyaty irti.

44 Messuilla néhtyd

46 Nakokulma: Kirkasvalohoitoa laminaateille
— Juhani Lempidinen

52 Sorvin Garestd — ajankohtaisia uutisia
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KETTERA SATAVUCTIAS
KASVUPOLULLA

HELLMANIN KONEPAJA ETSII TEHOJA
UUSITUSTA KONEKANNASTA — JA
SUUNNITELMALLISEMMASTA OTTEESTA

TEKSTI: SAMI J. ANTEROINEN
KUVA: 123RF.COM
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Toiminta
perheyhtiossa
ei kolahtanut heti.

“NC-koneiden ohjelmointi ja nopea kdytettévyys on kehittynyt valtavasti viime vuosien aikana”, Hellmanin Konepaja Oy:n tuore hallituksen
puheenjohtaja Anne Nurminen toteaa.

Suomen vieffdessa juhlavuotta erds toinenkin satavuotias pddsee kohottamaan maljoja.
Hellmanin Pajaliikkeen — josta sittemmin tuli Hellmanin Konepaja Oy — perusti kengitysseppd
Hemming Hellman vuonna 1917 Tand pdivénd yrityksen hallituksen puheenjohtajana on

Hellmanin lapsenlapsenlapsi Anne Nurminen ja hénen iscinsé Pauli on emoyhtié Helkone

Groupin hallituksen puheenjohtaja. Annen veli Tuomas puolestaan on hallituksen jGsen.
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Kevadllé 2016 Hellmanin Konepaja Oy:n hallituksen puheenjohtajana aloitti yrityksen perustaja Hemming Hellmanin lapsenlapsenlapsi Anne Nurminen.

Anne Nurminen mydntaa suoraan, ettd toiminta perheyhtidssd
ei kolahtanut heti — itse asiassa han oli paattanyt, eftd pajalle
han ei ainakaan tdihin mene. Vuonna 2006 hén kuitenkin
"hairahtui”, kun Hellmanin Konepajassa starttasi projekti yri-
tyksen 90-vuotisjuhlan kunniaksi.

"Ajattelin, eftd vuoden projektin kylla kestdd. Ja seitseméin
vuotta vierghti”, han nauraa. Nurminen hyppasi seuraavaksi
sivuun vetadkseen omaa firmaa pari vuotta, kunnes palasi
"kotiin” vuonna 2015. Kevéadlla 2016 Nurmisesta tuli hallituk-
sen puheenjohtaja.

“Niin siing kavi, ettd Sysin sittenkin sen oman juttuni

taala.”

Nappi-investointi

Kuluneen kymmenen vuoden aikana haasteita on riittényt,
silla pitkittynyt taantuma on laittanut pk-konepajat koville.
Hellmanin Konepajalla ymmarrettiin, ettd toimintatapoja t&y-
tyy uudistaa, mikéli yritys mielii skoolata pydreitd vuosia jat-
kossakin. Yhtio jarjesteli uudelleen toimintaansa ja investoi
uuteen sorvauskeskukseen, joka kaynnistyi kevaalla 2016.

Nyt yhtié voi tehd& yhdella tai kahdella koneella saman,
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mihin ennen farvittiin parhaimmillaan (pahimmillaan) neljaa
konetta.

" Aikaisemmin oli tavallista, ettd kappaletta kasitellaan
ensin sorvilla ja sitten siirretdan jyrsimeen. Nyt samaan riit-
taa yksi kone”, Nurminen antaa esimerkin ja samalla lis-
taa nopeuden ja monipuolisuuden uuden sydmdhampaan
ykkosavuiksi. Saavutettu aikasaastd voi olla jopa 30 prosent-
tia.

Modernin sorvauskeskuksen ansiosta Hellmanin toimitus-
aika on nopeutunut ja hintakilpailukyky mukavasti paranta-
nut. Nyt konepajan ketteryys venyy myds sellaisiin tarjouskil-
pailuihin, joihin ennen uudistusta ei kannattanut osallistua lai-

sinkaan.

Heavy Metal

Hellmanilla koneistetaan asiakkaan piirustusten ja ohjei-

den mukaan suhteellisen isokokoisia ja painavia (maksimis-
saan 10 tonnia) koneenosia p&dasiassa lastuavin menetelmin.
Pajalla tehdaan myés korjaus- ja kunnossapitokoneistuksia,
kuten holkituksia, akselikaulojen koneistuksia ja tayttchitsauk-

sia sekd metalliruiskutusta. Erityisen kilpailukykyinen helsinki-
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lainen konepaja on pitkien ja suurilapimittaisten pydrahdys-
kappaleiden valmistuksessa.

Kaikkea ei Hellmanin konepaja yritékadn tehda itse, vaan
luottaa omiin alihankkijoihinsa. “Esimerkiksi pintakasittelyssa
ja maalauksessa meillé on hyvid, vakiintuneita yhteistydkump-

paneita”, Nurminen kehaisee.

Nurmisen mukaan laatu ja asiakkaan hankinnan kokonais-

kustannus on se kivijalka, johon kaikki toiminta viime kadessa
nojaa. Jostain pdin Aasiaa 18ytyy nimittdin helposti sata

pajaa, joiden myyntihinnat miellyttévat asiakkaan silmaa.

Hankinnan kokonaiskustannus, joka pitad sisallaan mm. laatu-

kustannukset, on kuitenkin merkitsevé.
“llman huippulaatua konepaialla ei ole mitaén mahdolli-

suuksia nykytilanteessa”, han toteaa.

Pelisé&nnédt vusiksi

Heti laadun perdssa tulee nopeus ja toimitusvarmuus. Vuoden
2008 jdlkeen pelin saénndt ovat muuttuneet: kukaan ei tilaa
osia, ellei voi olla tdysin varma siitd, ettd toimitus tulee ajal-
laan.

"Téma tarkoittaa sitd, ettd ketjun padssa olevalla alihank-

Kaikkea ei konepaja

J

kijalla on alituinen kiire, jotta aikatauluissa pysytaan. Nopeus

yritdkdadn tehda itse.

ja tehokkuus ovat sen téhden elinehtoja konepaioille”, Nurmi-
nen toteaa.

Ja sitten on se hintalappu. Nurminen myontaa, eftd silloin-
kin kun myydaan laatua, asiakkaan budjetti ei mahdollista
mitd tahansa. “Hinta on aina isossa roolissa ja kilpailukykyi-
send pitaa pysyda. Taman vuoksi meilla on tavoitteena inves-
toida ja kehittyd koko ajan.”

Investointiputki saa jatkoa kesdlld, kun taloon tulee — ikadn
kuin synttarilahjaksi — vusi jyrsinkeskus, jonka odotetaan tuo-

van tuhdisti lisaa tehoja toimintaan.

Puskurivarasto véhentéé asiakkaan tuskaa
Muitakin uudistuksia on tehty. Muutama vuosi sitten konepaja
alkoi hoitaa joidenkin asiakasyritysten puolesta puskurivaras-

tointia — nyt asiakas voi tilata tarvitsemansa kappaleen juuri
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silloin kun tarvitsee ja vielapa erittdin nopeana toimituksena.
"Tuotannon suunniteltavuus on tdssd johtotdhtend”, toteaa
Nurminen.

“Me sovimme asiakkaan kanssa yhdessd toimituserdt, joi-
hin my&s sitoudutaan.”

Ehka hieman yllattden Hellman onnistui saamaan uutta vir-
taa myds tilitoimistoa vaihtamalla. Nurminen myéntaa, ettd
harva tulee ajatelleeksi kirjanpitajan merkitysta konepajan
menestyksessd, mutta totta on sekin, ettd toimintoja voi ja kan-
nattaa jarkeistad laajalla rintamalla.

“Me olimme aikaisemmin tilanteessa, jossa laskennan
raportit lachasivat koko ajan perdssa niin paljon, ettd niistd ei
ollut sanottavaa hydtyd paatoksenteossa.” Nyt yhtid saa aiem-
paa nopeammalla aikataululla entisté tarkempaa tietoa tilan-
teestaan — ja Nurminen peukuttaa tehtyd ratkaisua erittdin tyy-
tyvdisend.

"Yrityksen toiminnan suunnittelussa siité on alytdman pal-

jon hydtyd, kun on kéytettvissa ajantasaista tietoa.”

Dynaamista dataa

Reaaliaikainen taloustieto on luonnollisesti kuumaa kamaa
alalla, jolla suhdannevaihtelut ovat voimakkaita. Tarkka talous-
data auttaa hinnoittelussa, eiké yhtid haksahda esimerkiksi
kasvattamaan liikevaihtoa tappiollisilla toimituksilla yhta her-
késti. Nurminen nostaakin jalostusarvon ja kannattavuuden lii-
kevaihtoa tarkedmmiksi tunnusluvuiksi.

Mutta siing missa tilitoimisto akkasi ryhtyd strategiseksi

liman huippulaatua
konepaijalla ei ole

mitddn mahdollisuuksia.

kumppaniksi konepajalle — ihan oikeasti — on Hellmanilla
noudatettu saman henkistd pelikirjaa jo pitkdan. Nurmisen
mukaan alalla on jo melkoisen “vanhaa maailmaa” sellainen
toimintatapa, jossa alihankkija toimittaa vain maaramittaan
sorvatun kappaleen ja silla hyva.

"Asioita suunnitellaan ja tehddan asiakkaan kanssa
yhdessa koko ajan miettien, mita voisi tehda paremmin. Asia-
kaskin katsoo nimenomaan kokonaisuutta — ja me haluamme
tarjota koko palvelun.” Tarkedd on se, etta palvelua ei kos-
kaan myyda hyllytavarana, vaan jokaiselle asiakkaalle pyri-
taan dytamaan ja raataldimaan juuri kyseiselle asiakkaalle

sopiva palvelukonsepti.

Vientiyritysten hovihankkija

Hellmanin asiakkaat ovat padasiassa metalliteollisuuden vien-
tiyrityksia, erilaisten teollisuuslaitosten kunnossapito-osastoja
ja teknisen tukkukaupan yrityksia. On tyypillistd, ettd loppu-
tuote lghtee lopulta vientiin. Suoraakin vientia on harjoiteltu
pienessd mittakaavassa, Iahelle Viroon ja Vengijdlle ja véhan
kauemmaksi Irlantiin. Kun Euroopan eri alueet koko ajan
|&henevat toisiaan, voi Hellmanillekin tulla ajankohtaiseksi léh-
ted isommin ulkomaille.

Paljon on pajalla toimintaa kehitetty sen jalkeen, kun
seppd Hemming ensimmdaisen kerran heilautti pajavasaraa.
Mutta miss@ vaiheessa konepaja muuttuu digipajaksi@ - Nurmi-
nen vastaa, ettd manuaalikoneita on pajalla yha edelleen kor-

jauskoneistuksia varten mutta tulevaisuuden suunta on digi.
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Hellman onnistui saamaan uutta virtaa myés tilitoimistoa vaihtamalla.

"Esimerkiksi NC-koneiden ohjelmointi ja nopea kaytettd-
vyys on kehittynyt valtavasti viime vuosien aikana”, Nurminen
toteaa. Konepaja on hdnen mukaansa silti aina konepaija,

vaikka nollia ja ykkésia kuinka lisétéén toimintaa kirittGméaan.

Yrityskaupalla kasvua

Digitaalisuuden avulla my&s kasvun avaimet ovat paremmin
ulottuvilla, mutta Hellmanin Konepaja kasvoi viime vuonna
my®s yrityskaupan kautta. Huhtikuussa 2016 vahvistettiin diili,
jolla Hellman osti ammattitydkaluja toimittavan Protools Oy:n.
Protoolsin kolme tydntekijaa tulivat “Hellmanin talliin” ja kau-
pantekijdisend seurasi nettikauppa.

“Teimme syksylla yritysjarjestelyn, jossa Helkone Group
Oy:std tuli emoyhtic ja Hellmanin Konepajasta ja Protoolsista
sen tytaryhtiot”, Nurminen kertoo.

“Hellmanin Konepaijalla on talla erdd tissa 19 tyonteki-
j@a — mutta lisadkin osaajia voisi riveihin mahtua”, Nurmi-
nen kertoo. Investointien vaatima lisétydvoiman rekrytointi on

haasteellista.

Haku pdalléa

"Valmiita, kokeneita koneistajia ei juurikaan liiku vapaana,
joten tuli uusi tydntekija sitten suoraan koulun penkilta tai
muista tehtdvistd, on hdnet opastettava meidédn tydtavoillemme
ja koneillemme tarvittaessa ulkopuolista koulutusta kayttaen”,

kertoo Nurminen.
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Harva tulee
ajatelleeksi

kirjanpitajan
merkitysta
menestyksessa.

Hellmanilla painitaan pitkélti samojen asioiden kanssa
kuin toimialalla yleensdkin: uutta verta kaivattaisiin alalle
mutta motivoituneita nuoria ei aina tahdo 18ytyd. Se on kuiten-
kin selvad, ettd satavuotiaassa konepajassa ei kilkutella isoiso-
isan aikaisilla vehkeilla, vaan tydstetdan yha enenevissa maas-
rin tuliterdn konekannan voimin — mika saattaa hyvinkin kiin-

nostaa nuorisoa. W

Hellmanin Konepaja Oy

e erikoistunut alihankintayhteistychon

® toimii vientiteollisuuden alihankintaketjuissa
vaativien keskiraskaiden osakokonaisuuksien
toimittajana

* koneistaa lastuavin menetelmin asiakkaiden
vaatimusten mukaisia lyhytsarjoja ja
yksittaiskappaleita

* palveluun kuuluvat niin tuotantokappaleet kuin
korjaus- ja kunnossapitokoneistukset

* toimintaa tdydentavat verkostolta hankitut
lisapalvelut

* kuningasajatus: “Toimia kuin asiakkaan oma
koneistusosasto — mutta nopeammin, joustavammin

ja kustannustehokkaammin.”
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RADIO-OHJAINLAITTEILLE OMA
TURVALLSUUSSTANDARDI

TEKSTI: JARI PELTORANTA
KUVAT: HBC-RADIOMATIC GMBH

Radio-ohjainlaitteille on vield tadmén vuoden aikana tulossa
oma uusi turvallisuusstandardinsa, jollaista ei ole ollut aikai-
semmin. Nykyisellaan useat radio-ohjainlaitteet noudattavat
konedirektiivia 2006/42/EY.

“Uutta standardia radio-ohjaimille on valmisteltu jo monta
vuotta. Tama standardi [EC 62745 tulee madaritdmadn radio-
ohjauksen yleisvaatimukset. Todennékaisesti se tulee taman
vuoden toisella vuosineljanneksella”, arvioi tuotepaallikkd
Jouni Heinonen HBC-radiomatic Finland Oy:std. Yritys kuuluu
maailmanlaajuisesti toimivaan, radiojdrjestelmié valmistavan
HBC-radiomatic GmbH:n partner-verkostoon.

Tallg hetkella radio-ohjainten turvallisuudessa noudatetaan
vield konedirektiivin 2006/42/EY, seké siihen liittyvén EN
ISO 13849-1 -koneturvallisuusstandardin vaatimuksia. Jalkim-
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mdinen toi mukanaan Performance level -késitteen ja luokitte-
lun, joka mittaa ohjauksen kykya toimia turvallisesti. Viisipor-
tainen turvallisuusluokittelu on jaettu luokkiin A-E, joista radio-

ohjainlaitteet ovat yleensa luokissa C tai D.

Pysdytys vaaratilanteessa
Tulevan standardin yksityiskohtia ei ole vield julkistettu, mutta
standardissa tullaan madrittelem@an muun muassa hatapysay-
tys- tai e-stop-madrayksid, joissa madritetdan, miten laitteen
pysdytys tulisi tehdd oikeaoppisesti ongelmatilanteessa.
"Alalla puhutaan usein e-stop-kasitteestd (electrical stop),
kun ohjattavaan laitteeseen katkaistaan yhteys. Ohjattavaan
laitteeseen ei ole fyysistd kontaktia, minké takia ei periaat

teessa voida puhua hatapysaytyksesta. Tasta huolimatta kui-



tenkin usein arkikielessé puhutaan haté-seis-painikkeesta, kui- Jo.l.ku'.
tenkaan taman painikkeen kauluksessa ei saa kayttaa kel-

. e e . e yee . .. T L] (] (1)
taista varid jota hata-seis-painikkeesta madrdysten mukaan yr“-yks|sl|-a

kaytetaan.”

"HBC:lla k&ytdmme myds nimityksia passiivinen ja aktiivi- kay"‘l’avat Iai""eita, iOi'I'a

nen hétdpysdytys. Yleisesti ndma termit eivat liene kéytdssa.

[ ] [ X ] (1) o0 o0
Radio-ohjaimissa on aina passiivinen pysdytys, tama pysdytys el OIe Sllhen kdyﬂ'oon
voi tapahtua esimerkiksi 0,5-1 sekunnin aikajanteelld. Passii- " I
vinen pysdytys tapahtuu painikkeen lisdksi myds, mikali yhteys suunniteltu.

ohjaimen ja vastaanottimen valilla katoaa. Aktiivinen pysay-
tys on osassa laitteissa, joka aktivoituu pysdytyspainikeen pai-
namisesta. Aktiivisessa pysdytyksessé puhutaan millisekun-

neista”, Heinonen toteaa.
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“Radiolaitteiden ostajan tai asentajan pitdd itse médritelld ja luokitella turvallisuustarpeensa”, tuotepddillikké Jouni Heinonen HBC-radiomatic Finland
Oy:sté kertoo.
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Jatkuva yhteys ohjattavaan laitteeseen
"Langattomissa laitteissa ei aina ilman mittalaitteita nde, mitd
ohjaimen ja vastaanottimen valilla tapahtuu. Markkinoilla

on paljon erilaisia radio-ohjainlaitteita, moneen eri tarkoituk-
seen. On olemassa teollisuudelle tehdyt laitteet ja sitten muu-
hun kayttodn. Jotkut teollisuusyrityksista kayttavat laitteita, joita
ei ole siihen kayttdon suunniteltu. Saattavathan ne toimia nor-
maaleissa oloissa. Vikatilanteet ovat asia erikseen, ja laitteet
eivat aina taytd kaikkia turvallisuuskriteereita. Niilla saattaa
olla jopa CE-+odistus olemassa, mutta kukaan ei ole sita tar-
kistanut, onko sen takana oikea laillinen henkilé”, Heinonen
toteaa huolestuneesti.

Esimerkiksi kiinteistdjen nosto-ovet ovat varustettu yksinker-
taisella radiolla. Kun painaa nappia, ohjain lghettad kerta-
purskeen tai purskeita ovivastaanottimeen, jolloin ovi aukeaa
tai sulkeutuu. Jatkuvaa yhteyttd ei tarvita, koska ovissa on

yleensd omat suojamekanisminsa.
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radio-ohjain on

jatkuvassa yhteydessa

laitteeseen.

Jossain siltanostureissa ohjain saattaa toimia samalla peri-
aatteella, eli se lahettad yksittdisen purskeen nosturille, kun
sitd liikutetaan. Hatétilanteessa stop-napin painallus ei auta,
jos vaikkapa ohjaimen paristot ovat tyhjentyneet tai ollaan

kantaman ulkopuolella. Tassé on turvallisuusriski.




Luotettavia, séhkéisia teollisuuskaramoottoreita

Meilta 16ytyy valikoimastamme useita eri malleja  elero
teollisuuskaramoottoreista. Saatavissa myds

———
ruostumattomana ja monilla lisévarusteilla. . —_
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Puh 019-32 831
info@mekanex.fi

MEKANEX
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"Llaadukas radio-ohjain on jatkuvassa yhteydessd ohjat-
tavaan laitteeseen, eli ohjain |éhettad katkeamatonta signaa-
lia vastaanottimeen. Mikali yhteys katkeaa jostakin syystd,
aukeaa vastaanottimen hatdseispiiri joka pysdyttad ohjattavan
laitteen. Tama& on minun mielestani hyvin tarked turvallisuus-
tekija”, Heinonen sanoo.

Mikéli ohjaimessa on virtaldhteend sormiparistot, joille
luvataan esimerkiksi kolmen kuukauden toiminta-aika, voi jo
epailla, etta ohjain ei ole jatkuvassa yhteydessd ohjattavaan
laitteeseen.

"Jatkuvassa yhteydessa olevissa laitteissa on yleensa ladat-
tava akku, joka toki ladataan saannéllisesti, ehka paivittain.
Jos ei tiedd yhteyden laatua, voi sen testata itsekin aiheutta-
malla yhteyden katkeamisen turvallisessa tilanteessa ja katsoa
sitten, pysahtyykd ohjattava laite automaattisesti tai aukeaako

vastaanottimen haté-seis-piiri”, Heinonen sanoo.

Yksilollinen koodaus

Kaikkien radio-ohjattavien laitteiden pitéd luonnollisesti olla
yksildllisesti koodattuja, eli ne eivat saa reagoida foisen lait-
teen ohjaimeen. Turvallinen laite sammuttaa itse itsensd, jos
toinen ohjain tulee samalle taajuudelle. Alykkaampi radio tun-
nustelee ensin, mita taajuusalueella tapahtuu ja efsii sieltd
oman vapaan kanavan.

"Radiolaitteiden ostajan tai asentajan pitdd itse madri-
tella ja luokitella turvallisuustarpeensa. Kaikki eivat tarvitse esi-
merkiksi hatapysaytyspainiketta, vaan se voidaan méaritella
pysdytyspainikeeksi. Voi olla esimerkiksi sellainen kone, jota
kaytetaan vain muutaman kerran pdivassa, jolloin radiota ei
tarvitse pitaa hata-seis-piirissa ja koko ajan yhteydessa virta
padallg”, Heinonen sanoo.

Laadukkaissa radio-ohjainjarjestelmissa on vastaanottimen
puolella kahdennettu jarjestelmd eli kaksi erillista mikropiirid,
jotka tarkistavat molemmat vastaanotettavan signaalin oikeelli-
suuden. Vasta molempien mikropiirien kuittauksen jalkeen vas-
taanottimen hataseispiiri aktivoituu. Tama on yksi merkittava

ominaisuus turvallisuustason saavuttamiselle.
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Saasta aikaa ja rahaa ja
tee helposti ja tehokkaasti

e runkonumerot e tuotenumerot
e sarjanumerot e kilpimerkinnat

Technomarkin edulliset, kestavat
ja monipuoliset neulakirjoittimet.

Pistemainen merkintajélki monille
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mana seka tuotantolinjalla.

Flexmark. Monipuolinen neula-
kirjoitin. Yhdistelmamalli, jota voi
kayttaa kiinteésti telineessa tai
k&simerkintalaitteena.

M4 inline. Technomarkin kestava
alumiinirunkoinen neulakirjoitin
tuotantolinjalle.
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“Samoin kaikki toiminnot, joilla ohjataan liikettd, tekevat
ennen yhteyden paalle kytkemista tarkistuksen, etta Iaheftimen
kayttdnappi ei ole vahingossa pohjaan painettuna tai rikki.
lIman tarkistusta liike kaynnistyisi heti, kun radion yhteys muo-
dostuu. Esimerkiksi nosturi voisi kaynnistyksessé lahtea liik-
keelle saman tien. Tama on tietysti turvallisuusriski.

Uusimmissa radiolaitteissa ei useimmiten ole turvallisuus-
syista on/off-kytkintd, jolla hankaloitetaan luvattomia kayt
tddnottoja. Laitetta saa kayttad vain koulutettu kéyttdja, minka
takia tunnistautumista varten on olemassa esimerkiksi avaimia
tai henkildkohtainen kaytajatunnistuskortti.”

Tallaiseen korttiin voidaan madritellé eri kayttdjcoikeus-
luokkia. Esimerkiksi kokeneet kayttajat voivat kayttaa koneen
kaikkia ominaisuuksia ja harjoittelijat esimerkiksi vain hitaita
liikkeitd ja osaa toiminnoista. Kayttdjatiedot voidaan myds tal-
lentaa, jolloin tiedetadn, kuka on kayttanyt laitetta, seka mil-
loin ja miten paljon laitetta on kaytetty. Léhettimia saadaan
my®ds kiihtyvyysantureilla, millé voidaan valvoa, mikéli léhetin
tippuu fai sitd ollaan heittdmassa esimerkiksi tydkaverille.

"Koska tastd aiheutuu aina turvariski, ldhetin voidaan val-
vonnan kautta sammuttaa, ulostulo aktivoida tai estad kaikki
liikekaskyt.”
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Tarkkuutta laitemuutoksiin
Mikali vanhoja laitteita muutetaan radio-ohjattaviksi, on muu-
tostdissd oltava tarkkana.

“Vanhan laitteen CE-todistus mitctdityy, jos laitteen omis-
taja tekee itsendisesti esimerkiksi radio-ohjainlisayksen laittee-
seen. Muutos ei ole endd laitevalmistajan vastuulla, vaan siir-
tyy asentajan vastuulle. Joskus voidaan tarvita ulkopuolista
tahoa, kuten VTT:tG arvioimaan muutoksen turvallisuus, jos teh-
dadn suurempi nostinkompleksin muutos radio-ohjaukselle”,
Heinonen toteaa.

Uusissa laitteissa laitevalmistaja tekee riskikartoituksen ja
turvallisuusmadrityksen siitd, mitd madrayksic laitteen pitaa
tayMaa.

Sindnsa radiokaytéinen ohjaus lisaa kayton turvallisuutta,
kun esimerkiksi siltanosturin siirtoja voidaan ohjata sopivan
valimatkan padsta hyvalla nakdyhteydella. Samalla valtytaan
kaapelilaitteiden ongelmilta. Kaapelikéyttisissa ohjaimissa
oleva johto voi helposti sotkeutua tai olla katkileikkautumisvaa-
rassa jossakin tilanteessa. Kiintedssa ohjaimessa voi olla riitta-
matdn nakyvyys koko laitteen kayttoalueelle.

Parhaimmissa radio-ohjainlaitteissa on nykyisin hyvin
laaja, jopa useiden satojen metrien laajuinen kantavuus ja foi-
mintasdde. Samoin akkuteknologia kehittyy koko ajan, mika

vahent&d lataustarvetta.

20 prometalli 1/2017

llman tarkistusta
liike kdaynnistyisi
heti, kun yhteys
muodostuu.

Uuden sukupolven ohjainjarjestelmilla voi yhdellé ohjai-
mella kayttaa esimerkiksi kahta erillistd siltanosturia saman-
aikaisesti, mik& lisaa tydn tehokkuutta. Téllsin puhutaan tan-
dem-ohjauksesta. Lisaksi nykyiset ohjaimet mahdollistavat pal-
jon muutakin, esimerkiksi henkilokohtaiset |Ghettimet, samoin
reaaliaikaisen videokuvan néyttéminen |éhettimessa liikutetta-
vasta kohteesta.

Ohjaimet tuovat myds lisahaasteen turvallisuudelle sikali,
eftd ohjainta kayttavéa tydntekija liikkuu kuorman mukana
ohjatessaan sitd. Tama vaatii tarkkuutta esimerkiksi takaperin
liikuttaessa, eftei ohjaaja kompastu lattialla mahdollisesti ole-

viin esteisiin. W



Yli 20 vuoden kokemus putken-
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“Jonkin verran on tehty ennusteita siitd, ettd teollisten investointien markkinoilla olisi tapahtumassa pienté piristymista”, myynti- ja markkinointijohtaja

Aki Ojanen Finn-Power Oy:std arvioi varovasti.

Myynti- ja markkinointijohtaja Aki Ojanen Finn-Power Oy:std
ndkee jo heikkoja signaaleja investointisuhdanteiden parane-
misesta, vaikka muotoileekin nakemyksensa harkiten:

"Jonkin verran on tehty ennusteita siitd, ettd teollisten
investointien markkinoilla olisi tapahtumassa pientd piristy-
mista. Se olisikin toivottavaa, vaikka levytydkoneiden inves-
toinnit eivat ole karsineet suhdanteista aivan niin paljon kuin
muuta metallinty6stéa koskevat investoinnit yrityksissa. Kone-
pajojen laitteistot ovat arvokkaita investointeja, jotka tehdaan
harkiten ja pitkaaikaista kéyttéa varten”, Ojanen toteaa.

Han muistuttaa, ettd levytydkoneilla on kayttoikaa tyypilli-
sesti ainakin 15-20 vuotta.

“Uusiin koneisiin kannattaa joka tapauksessa investoida,
silld uusimman tekniikan kayttéminen tuotannossa tuo yrityk-

selle selvaa kilpailuetua.”
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Suomen ldhialueilla paljon investointeja

Ojasen mukaan suomalaiset ohutlevyd kayttavat konepajat
ovatkin yllattavan hyvin tehneet investointeja myds taloudellis-
ten laskusuhdanteiden aikana, joten tuotantokapasiteetista on
huolehdittu hyvin.

Vaikka tydstdkoneteollisuus ei ole teollisten toimialojen jou-
kossa aivan suurimpia, sen tuotannon arvo esimerkiksi vuonna
2014 oli Suomessa noin 190 miljoonaa euroa ja koko maail-
massa 80 miljardia euroa.

"Vuosi 2015 oli levytydkoneinvestointien ngkakulmasta
vielé parempi. Toisaalta myds Suomen léhialueilla on tehty
varsin hyvin alan investointeja, esimerkiksi Ruotsissa ja Baltian
maissa. Varsinkin Baltiassa on hankittu Euroopan Unionin
investointituen avulla vusia ja varsin pitkélle automatisoituja

tuotantolaitteistoja”, kertoo Ojanen.



Hanen mukaansa automaatioon investoidaan nykyisin pal-

jon, koska automaatiota lisaamalla yrityksissa pyritéan pie-
nentdmaan kappalekohtaisia valmistuskustannuksia ja tuot-
tamaan tasaisempaa laatua kuin perinteisillé valmistusmene-
telmilla. “Automaation ja robottien tuominen tuotantolinjoille
vahentaa tuotannon pullonkauloja ja valmistusvirheita”, Oja-
nen perustelee.
Automaation avulla parannetaan lisdksi tuotantotehok-

kuutta ja lisataan yrityksen kilpailukykyd — myds globaaleilla

markkinoilla.

Joustavuus on valttia
Toinen nykypdivén suuntaus on investoiminen joustaviin,
modulaarisiin tuotantolinjoihin.

"Silloin konepajat voivat tilanteen mukaan lisétd linjalle
paj |

VESILEIKKAUS, LASERMERKKAUS JA -KAIVERRUS

OMAX ja Maxiem -vesileikkausjarjestelmat:

e Leikkaa ldhes kaikki materiaalit jopa yli 200 mm ainevahvuuteen asti
e Helppokayttdinen IntelliMax-ohjelmisto, myds suomenkielisend

e Erittdin laaja mallisto seka 3- ettd 5-akselisena
e Hiljaiset ja taloudelliset suoravetokorkeapainepumput

GCC-laserit: E =
e Monipuolinen mallistb tarkkaan merkkaukseen, kaiverrukseen seké leikkaamiseen
e LaserPro CO,-laserit muovin, puun, lasin ym. kaiverrukseen ja leikkaamiseen
e LaserPro kuitulasereilla metallien merkkaus seka ohutlevyleikkaus
e StellarMark-peililaserit ultranopeaan merkkaukseen, CO,- seka kuitumallit

¢ ACG NYSTROM OY

Veneentekijantie 12, 00210 Helsinki  www.acgnystrom.fi
E-mail: info@acgnystrom.fi Puh.: 0400-452266, 040-8313980
www.omax.com www.gceworld.com

Konepajat voivat

tilanteen mukaan
lisatd linjalle automaatiota
jdlkeenpadainkin.

esimerkiksi automaatiota jdlkeenpdinkin. Tallainen modulaa-
rinen malli toimii, ja my&s asiakkaat ovat ottaneet sen hyvin
vastaan”, sanoo Ojanen.

"Periaatteessa automaatio soveltuu kéytdon kaikessa ohut-
levyteollisuudessa. Edellytyksend on, eftd tuotettavat kappaleet
sopivat esimerkiksi muotonsa ja kokonsa puolesta automaatti-
seen kasittelyyn. Automatisoitujen linjojen on pystyttéva siirtd-
madn kappaleita tuotantovaiheesta toiseen.”

Sahkoservoteknologia on paljolti korvaamassa hydraulitoi-
miset laitteistot konepajojen tuotantolinjoilla.

"Servoteknologiaa kéyttémalla voidaan laskea konepajo-
jen tuotantokustannuksia, koska sen avulla saadaan pienen-
nettyd mm. energiankulutusta”, arvioi Ojanen.

“Lisaksi servoteknologian avulla saadaan lisaa ‘dlykkyytta’
laitteiden ohjaamiseen, koska laitteiden ohjausmahdollisuuk-
sia voidaan viedd pidemmalle. Sahkéservomoottorilla voi-
daan mm. kiihdytys- ja jarrutusramppeja optimoida, ja tdhan
hydrauliikka ei aina pysty.”

"Sahkéservotoimisten koneiden Génitaso on myds hiljai-
sempi kuin pneumaattisten tai hydraulitoimisten laitteiden.
Muutenkin servoteknologian avulla saadaan konepaijalla
aikaan toimiva ja miellyttéva kéytdympdrists”, Ojanen

vakuuttaa.

Koneiden modernisointi saattaa joskus
kannattaa

Vanhojen koneiden paivittdminen nykyajan vaatimuksia vas-
taaviksi on konepajan nakékulmasta yksi vaihtoehto, kun tuo-

tantolinjaa nykyaikaistetaan.
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“Konepajojen laitteistot ovat arvokkaita investointeja, jotka tehdéén harkiten ja pitkdaikaista kéytéé varten”, Ojanen toteaa.

"Jos pajalla on olemassa oleva tuotantojérjestelmd, jossa
on yha toimiva mekaniikka, niin silloin kannattaa ehka uusia
vain ohjausjdrjestelmé&. Kaikissa tapauksissa vanhan koneen
modernisointi ei ole valttamatta jarkevad, koska nykyajan
koneet ovat yleensa tehokkaampia ja tarvitsevat véhem-
mdn huoltoa kuin esimerkiksi 15-20 vuoden ikdiset koneet”,
Ojanen pohtii.

"Tata nykya rahoituskorotkin ovat melko matalalla, joten
investointi uuteen teknologiaan olisi monesti jarkevaa.”

“Liséksi vanhat koneet ovat usein hitaampia kuin uudet,
jolloin tuotantolinjalla syntyy véhemman tuotteita kuin mita

uusilla koneilla voitaisiin valmistaa.”

Yhdistelmékoneilla monipuolisuutta

Ojanen muistuttaq, ettd varsinkin alihankintaan erikoistuneilla
konepaijoilla olisi hyva kayttaa mahdollisimman monipuolisia
tuotantojarjestelmid. Silloin olisi mahdollista tuottaa palveluja
erityyppisille toimeksiantaiille.

"Téllaisissa tapauksissa kannattaisi varmaankin investoida
yhdistelmékoneisiin, jolloin samaan koneeseen pystytaan
yhdistdmaan esimerkiksi lavistyksen ja laserleikkauksen teknii-
koita.”

“Samaan valmistettavaan kappaleeseen on mahdollista
tehda yhdella koneella niin lavistyksid, kierteytyksia, muovauk-
sia kuin laserleikkauksiakin. N&ita saadaan myds automatisoi-
tua varsin pitkalle”, selostaa Ojanen.

Laserina konepaijoilla kaytetaan yha useammin kuitu-
laseria, joka on korvaamassa aiemmin yleistd CO,laser-
teknologiaa. Ojasen mukaan robottiteknologialla voidaan
automatisoida myds laserleikattujen osien poiminta ja pinoa-

minen.
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Monet

investoivat eri
laitteiden valiseen
kommunikointiin.

"Joka tapauksessa tuotantolinjoilla on vield paljon sel-

laista, jonka automatisointi on mahdollista ja kannattavaa.”

Ohjausta ja viestintda
Automatisointia kehitettdessa kannattaa pitdd mielessd myds
ohjelmistot.

"Monilla konepaijoilla keskitytdan myds ohjausohjelmisto-
jen parantamiseen. Ohjelmistot antavat tydkaluja kustannusten
pienentamiseen ja mahdollisuuteen erottautua kilpailijoista ja
hankkia uusia asiakkaita.”

“Liséksi monet investoivat eri valmistusvaiheissa kéytetts-
vien laitteiden véliseen kommunikointiin.” Nykyaikaiset kehitty-
neet ohjelmistotuotteet tuovat tuotantoon parhaimmillaan kette-
ryyttd, tehokkuutta ja lapinékyvyytta koko tuotantoketjun lapi,
tilauksesta toimitukseen.

Tuotannon foimintaa siis pyritddn tehostamaan kytke-
malla koneita ja laitteita tietoverkkoon siten, ettd siirtymi-
nen tydvaiheesta toiseen tapahtuisi joustavasti. Tama onnis-
tuu loT+eknologialla (loT = Internet of Things), joka parhail-
laan yleistyy maailmalla ja myds Suomessa. Tallg teknolo-
gialla toteutetaan myds koneiden monipuolista diagnosointia
seka etavalvontaa. Liscksi erilaiset mobiilisovellukset helpotta-

vat koneenkéyttdjén tydtd tuotannon eri vaiheissa. B
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RAAKA-AINEIDEN ESITYOSTO
TUKKURIN HUOLEKSI?

TEKSTI: JARI PELTORANTA
KUVAT: THYSSENKRUPP AEROSPACE FINLAND OY

Metalliyrityksen ei tarvitse eiké kannata tehdé kaikkea itse.
Monesti tukkureilla on tarjolla tuotteiden tekemiseen jGrkevémpid,
nopeampia ja nykyaikaisempia menetelmia.
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Metallitehtaan toimitusaika on monille metallialan yrityksille

liian pitka ja tilausten minimimaarat ovat isot. Tukkurin tehtd-
vand on perinteisesti ollut toimia tassa valissa, eli tukkuri ostaa
materiaalin tehtaalta ja kerdd minimitilausmaaran eri asiak-
kailta. Tukkuri myy sitten tavaran pienemmissa erissa omille
asiakkailleen. Samalla asiakas valttyy oman kalliin varaston
yllapitamiseltd.

Tama peruskuvio ei ole havinnyt minnekéadn, mutta tana
paivand metallitukkurit pyrkivat usein olemaan palvelukes-
kuksia, joista asiakkaat saavat laaja-alaista palvelua sekd eri
tavoin esivalmistettuja kappaleita ja komponentteja omaan
tuotantoonsa.

“Varsinkin vanhan koneen tullessa kayttdikansa padhdn on
yrityksen syytd laskea, kannattaako investoida uuteen konee-
seen vai hankkia tuote jo valmiiksi tiettyyn pisteeseen tydstet-
tynd tukkurin kautta. N&itd neuvotteluja kéymme nykyisin pal-
jon”, toteaa maailmanlaajuiseen thyssen-konserniin kuuluvan
thyssenkrupp Aerospace Finland Oy:n toimitusjohtaja Petri
Laaksonen. Yrityksen erikoisalueena on lentokoneteollisuuden
metalliset raaka-aineet, mutta se toimii myds normaalin metal-
liteollisuuden puolella palvelukeskuksena.

Laaksosen mukaan vie ainakin pari vuotta, ennen kuin toi-
mintojen ulkoistamisen hyddyt alkavat tulla esiin. Ensin kes-
kitytéan siihen, ettd toiminta ei hdiriinny. Toisena vuonna
analysoidaan ja suunnitellaan kustannusten pienentaminen.
Vasta kolmantena vuonna yleensa padstaan alentamaan kus-
tannuksia.

Vie ainakin pari

vuotta, ennen
kuin ulkoistamisen
hyodyt alkavat tulla
esiin.

Sadstojd ja tuotetietoa
Laaksonen lupaa sa@stdja, kun asiakas siirtyy omasta hankin-
nasta osaavan tukkurin palvelujen kayttajaksi.

"Todenndkaisesti pystymme tukkurina analysoimaan han-
kintadataa paremmin kuin asiakas omassa tuotannossaan.
Materiaalihankkijana tukkurilla on enemman materiaalitietoa
kuin asiakkaalla. Néin varsinkin silloin, kun tukkuri on osa itse
materiaalinvalmistajan organisaatiota.”

Tukkurin tehtavandg on kasitella dataa kaytettavan mate-
riaalin eikd osan kannalta. Asiakas taas tekee osaa, kompo-
nenttia tai lopputuotetta, eikd yleensd keskity siihen, miten
materiaali on hankittu.
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Tukkurin palveluita kéyttémdllé asiakas vdlttyy oman kalliin varaston yllépitamiseltd.

"Kaytannon eldmassa padstadn yleensd vahintaan 15-20
prosentin s@astoihin hankinnoissa, vaikka oma hankintajarjes-
telma olisi suhteellisen kehittynytkin”, Laaksonen arvioi.

Kehittymattémammissa ostojarjestelmissa padstaan Laakso-
sen mukaan vield suurempiin saastdihin. Asiakkaan materiaa-
lihukka voi olla 20-30 prosentin luokkaa, jos on esimerkiksi
kéytetty tehtaan standardivalmistuskokoja, jotka hieman poik-
keavat asiakkaan omasta optimikappalekoosta.

“Me voimme omien analyysiemme pohjalta ehdottaa asi-
akkaalle esimerkiksi sopivampaa levykokoa, joka on optimaa-

linen suhteessa hanen valmistamaansa kappaleeseen. Jo pel-
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késtaan raaka-aineen hankintavaiheessa voi tulla 25 prosent-

tia materiaalisadstdd.”

Esityostolla kannattavuutta

"On asiakaskohtaista, miten pitkdlle esitydstettya tavaraa toi-
mitamme. Olemme omassa yrityksessdmme toistaiseksi pitayty-
neet siind, eftd toimittamamme materiaali pysyy tasomaisena.
Emme ole |ahteneet taivuttamaan tai jyrsimadn suuremmin. Jot-
kut ostavat taytta levyd, jotkut paloiteltuina, jotkut vesileikat-
tuina. Asiakkaalle sisdan tulevan hukkamateriaalin maéré pie-

nenee koko ajan esitydstdasteen kasvaessa.”



Tarpeetonta
hukkamateriaalia

J

ei synny.

Tukkurit ovat monesti halukkaita investoimaan tuotanto-
koneisiinkin, jos asiakkaat kertovat tulevista suunnitelmistaan
ja tarpeistaan. Silloin tullaan jo partneriuden alueelle, minka
ansiosta asiakas voi ehkd lyhentdd omaa alihankintaketjuaan
ja padsee keskittymaan ydinliiketoimintaansa.

"Kaytannossahan asiakkaan paahankkija ostaa mate-
riaalit alihankkijoilta, koska tdma on perinteinen toimintatapa.
Materiaalin osuus voi olla vaikka vesileikkaajalla 80 prosentin
luokkaa. Tallsin alihankkijana toimiva vesileikkaaja voi vaikut-
taa leikkaustydn osuuteen, joka on vain 20 prosenttia koko-

naiskustannuksista. Kun taméa sama vertailu kdydaan meidan

kanssamme, huomataan, ettd pystymme vaikuttamaan sataan

prosenttiin kustannuksista, koska meilla on seka materiaali ettd

vesileikkauskalusto hallinnassamme”, Laaksonen painottaa.
“Pyrimme suureen avoimuuteen, eli kerromme oikean han-

kintahintamme, jalostusarvomme ja esivalmistuksen kustan-

nukset. Tukkurina voimme optimoida hankinnan ja tuotan-

non kustannustason, jolloin hankintakustannukset pienene-

vat ja asiakkaan maksama hinta materiaalista on aiempaa

halvempi. Voimme my®s jarjestad lisdpalveluja tayttdmadn

asiakkaan ja meidan toimitusasteemme valiin mahdollisesti

jaavan aukon.”
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“Varsinkin vanhan koneen tullessa kéyttéikdnsd pddhén on yrityksen syytd laskea, kannattaako investoida uuteen koneeseen vai hankkia tuote jo
valmiiksi tiettyyn pisteeseen tyéstettynd tukkurin kautta”, kertoo thyssenkrupp Aerospace Finland Oy:n toimitusjohtaja Petri Laaksonen.

Lisépalveluja hankittaessa on huomioitava asiakkaan toi-
mitusketjun merkittava suoraviivaistuminen. Asiakas tekee vain
yhden tilauksen palvelukeskukselle ja seuraa sita. Paljon eri
vaiheita, kuten materiaalin ennustelaskenta, hankkiminen, tar-
kastus, jatkojalostustilauksen tekeminen, IGhettaminen jatko-
jalostukseen ja saapuminen sielta jaéavat pois asiakkaan val-
vonnasta. Ndin putoaa pois piilokustannuksia, jotka eivét ndy
tuotteen jalkilaskennassa. Ostohinta saattaa siis nousta, mutta
kokonaiskustannus jaa pienemmdksi.

Laaksonen nékee tukkurin yhtend tehtévénd tuotetiedon
levittamisen asiakkaalle. Valmistettava tuote voi olla esimer-
kiksi suunniteltu sellaiselle vanhemmalle materiaalille, joka on
hankalasti hankittavaa tai ei muuten endé vastaa téman péi-
van tarjontaa.

"Tukkurin pitdisi talloin pystyd esittdmadan tilalle paremmin

sopivaa korvaavaa materiaalia.”

Kumppanuutta kohti

Laaksosen mukaan nykyisin toimitaan isompien yhteistydkump-
panien kanssa jo tietokonepohijaisilla ennustejarjestelmillg,
jotka perustuvat asiakkaan ostokéyttaytymiseen viimeisten vuo-
sien ajalta tai asiakkaan omiin myynti- ja tuotantoennusteisiin.
Silté pohjalta rakennetaan ennustetta tulevan vuoden mate-
riaalitarpeista.

"Suurimman asiakkaamme kanssa ERP-jcrjestelma valittaa
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meille tilauksen suoraan heidan suunnitteluohjelmistostaan net-
tiportaalin kautta. Se kaannetadn SQL:n kautta suoraan mei-
dan myyntitilaukseksemme ja raportoidaan taas nettiportaa-
lin kautta heidén jérjestelmadnsa kuitatuksi ensimmdisen tyd-
vaiheen osalta. Sitten tavara |éhtee meiltd pakattuna tydkortin
kera asiakkaalle ilman erillisia lisévaiheita. Kaikki tarkastukset
on tehty meillé valmiiksi.”

"Asiakas saa materiaalia juuri oikean maaran kyseista
tyotd varten ja maksaa vain siitd. Tarpeetonta hukkamateriaa-
lia ei synny. Témd on erityisen tarkeatd, kun kasitellgén kalliim-
pia materiaaleja.”

Materiaalisaastsilla ei ole niin suurta merkitysta silloin, kun
materiaalin osuus kustannuksista on 5-10 prosenttia. Tilanne
on aivan foinen, jos materiaalin osuus on 60 prosenttia kompo-
nentin kokonaiskustannuksista. Varsinkin silloin on kannattavaa
jattaa hankinta materiaalinkésittelyn ammattilaiselle.

“Mita paremmat ennustetiedot saamme, sitd paremmin pys-
tymme madrittelem&an tulevan tarpeen. Me pyrimme hankki-
maan varaston jo ennen kuin ostotarve tulee asiakkaalle. Néin
asiakkaalle ei tule toimitusviiveitd”, Laaksonen sanoo.

Parhaimmillaan yhteistyd voi Laaksosen mukaan menna
niin, ettd asiakas saat tuotteen laskutettua omilta asiakkail-
taan ennen kuin joutuu itse maksamaan tukkurille materiaalista.
Nain kassavirta muodostuu positiiviseksi eikd omaan tuotanto-

materiaaliin sitoudu rahaa ollenkaan. m
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, Ulkoistamisaste

riippuu paljolti
teollisuudenalasta.

KONEPAJOILLA ULKOISTETAAN
HUOLIOA JA KUNNOSSAPITOA

TEKSTI: MERJA KIHL JA ARI MONONEN
KUVAT: 123RF.COM
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Konepajoille ja muille metallialan yrityksille on

markkinoilla farjolla erilaisia kunnossapitoratkaisuja.

Tata nykya suurin osa konepajoista huolehtii
kunnossapidosta itse, vaikka osaaminen ja
onnistuminen vaihtelevat.
Kunnossapidon feettaminen ulkopuolisella
palveluyrityksellc on yksi vaihtoehto, jolla monet
konepajat hakevat huoltotoimintaansa joustavuutia,
tehokkuutta ja systemaattisuutta.

Ulkoistettu kunnossapito voi parhaassa tapauksessa merkita
tilaajan kannalta jarkevaa huoltotdiden ennakointia, tuotanto-
katkosten minimointia ja toimintavarmuutta. Télldin konepaja
voi keskittyd varsinaiseen toimintaansa ja tehostaa tuotan-
toaan.

"Yrityksen huoltotoiminnan ulkoistamisaste riippuu paljolti
teollisuudenalasta”, kertoo Pajaservice Oy:n toimitusjohtaja
Kalevi Humpas.

Pirkanmaalainen Pajaservice Oy perustettiin 1990-luvun
lopulla. Se toimii paljolti kunnossapidon yhteistydkump-
panina konepaja-, prosessi- ja voimalaitosteollisuuden yritys-
ten kanssa.

Nykyisin Pajaservicen henkildstén maard on 19. Yhtion
padtoimialuetta ovat koneiden ja laitteiden huolto ja kunnos-
sapito sekd vikakorjaukset, mukaan lukien numeerisesti ohjat-

tujen CNC-koneiden ohjelmistojen vikapalvelu ja mekaniikka-

huollot.

Joskus resurssit

vuhkaavat
loppua.

Huoltotdissa tarvitaan laaja-alaista osaamista
Konepajoilla saattaa olla monia sellaisia koneita, joiden kun-
nossapito vaatii erikoisosaamista.

"Vaikkapa CNC-ydstdkoneiden huolto vaatii erikoiskoulu-
teftuja asentaijia, joita ei juuri ole saatavissa henkiléstépalvelu-
yrityksista”, Humpas selittaa.

"Toisaalta kaikilla pajoilla ei ole lainkaan omaa huoltohen-
kilostoa — tai sitd on ehka niin vahan, etta ulkopuolista apua
ja lisakasia tarvitaan ainakin vuosihuolloissa tai muissa eri-
koistilanteissa. On myds yrityksid, jotka kokeilevat ulkoistettua
huoltoa ja sitten palaavat entisenlaisiin huollon ratkaisuihin.”

Toisinaan kunnossapito- ja huoltotdissa tarvitaan Humpak-
sen mukaan suunnitteluapuakin.

"Jos esimerkiksi konetta purettaessa 18ytyy sellainen vioittu-
nut osa, jota ei ole saatavissa varaosana, huoltoyritys voi teet-
taa vastaavanlaisen osan.”

Nykyaikana on my&s tavallista, ettd koko kone rakenne-
taan jotakin tiettyd ja ehké erityisen vaativaa tydtehtéavad var-
ten.

“Koneessa kenties tarvitaan tavallista enemman kierros-
nopeutta, vaikkapa 10 000 kierrosta minuutissa pyorivid
karoja.”

Huoltovalit maaraaikaishuolloissa voivat vaihdella

monesta syystd.
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Huoltojen

yhteydessa
tehdddn myos
ohjelmatallennuksia
katastrofien varalta.

"Osa asiakkaistamme kéyttad koneitaan kolmessa vuo-
rossa, jolloin jopa puolivuotishuollot saattavat olla tarpeen”,
arvioi Humpas.

"Koneiden vuosihuolto on toki yleisin toimintamalli. Jos
taas koneet ovat vélilla jonkin aikaa poissa kaytdstd, noin
2-3 vuoden huoltovili voi olla oikea ratkaisu.”

Takavuosina koneiden mé&draaikaishuollot jakautuivat
tasaisemmin ympdri vuotta, koska koneet olivat kovassa kay-
t6ssa kesaaikaankin. Nyky&aan vuosihuollot ajoittuvat useimmi-
ten heindkuulle, ja silloin kunnossapidon palveluyritykset ovat
taystyollistettyja.
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"Joskus resurssit uhkaavat loppua. Ruuhkatilanteisiin han-

kimme joskus lisatydvoimaa tutuilta toiminimiyrityksilta”, sanoo

Humpas.

Ei vara konetta kaada

Usein koneet kaipaavat mekaanisen kunnossapidon lisgksi
monenlaisia muitakin huoltotoimia, kuten hydrauliikka- ja
pneumatiikkahuoltoja seka ohjausohjelmistojen varmuus-
kopiointia.

"Hydrauliikan osalta laitteistoihin on vaihdettava esimer-
kiksi nesteitd ja suodattimia. Liscksi lahes kaikissa koneissa on
jonkinlainen keskusvoitelujarjestelmd, jonka toimivuus on tar-
kastettava huollon yhteydessa”, Humpas selittad.

“Lastuavien koneiden lastusuojien kunto on varmistettava.
Kumitiivisteetkin kuluvat paljon kéytdssd, joten niitc on aika
ajoin vaihdettava.”

Laitteiden ohjelmistot eivat sindnsa tarvitse huoltoa, mutta
niiden on kestettava esimerkiksi sahkokatkosten aiheuttamat
toimintahairict. Elektroniikan varaparistot on syyté vaihtaa
noin 1-5 vuoden vdlein.

"Huoltojen yhteydessa tehdadn myds ohjelmatallennuk-
sia erilaisten katastrofien varalta. Jos ohjelmistotiedosto jostain
syystd katoaa kokonaan, se voidaan sitten ladata vudelleen

kayttoon varmuuskopiolta.”



Toteutetut huoltotoimenpiteet kannattaa myds dokumen-

toida huolellisesti.

Vankkoja koneita ja vaaran vuosia
Ennen olivat asiat paremmin — tai siis monet asiat, ainakin
konepaijoilla.

“Ne koneet, jotka valmistettiin 1980-luvulla tai sita ennen,
olivat paljon jykevampia ja vankkarakenteisempia kuin nykyi-

sin valmistettavat”, Humpas pohtii.

Pienilla

pajoilla ei
valttamatta ole
rahaa teettaa
koneiden huoltoja.

Tastd syystd vanhoja koneita pyritaénkin usein moderni-
soimaan ja niiden elinkaarta pidentamadn, jotta koneen lujaa
runkoa voisi yha kayttaa tositoimissa.

“Nykyajan koneet ovat heiverdisempid ja aiempaa her-
kempid@ vikaantumaan, eivatka kaikki konepajat ylipaataan
haluaisi hankkia vusia koneita. Niihin saattaa tulla pitkigkin
korjausjaksoja. — Kun laitteissa on entisté enemmén hienoa
tekniikkaa, vikojakin tulee useammin kuin entising aikoina.
Toisaalta, upouudet koneet ovat toiminnoiltaan monipuolisem-
pia kuin vanhat.”

“Jos vield koneiden koko valitaan prosessiin sopivaksi eika
koneilta vaadita liikaa, ne palvelevat yleensa hyvin. Tydstetta-
vat materiaalitkin ovat muuttuneet vuosien mittaan, ja kovien
materiaalien tydstd vaatii nykyajan tekniikkaa.”

Vuosien mittaan kovat ajat ovat vieneet monia pienid
konepajoja historian hémaraén tai ainakin kuilujen partaille.

“Ennen kuin vuosien 2008-2009 taloustaantuma hiljensi
konepajateollisuuden, kunnossapidon palveluyritysten asiak-
kaina oli paljon pienié ja keskisuuria konepajoja. Taantuma
muutti tata tilannetta ja vahensi pienten konepajojen osuutta
asiakaskunnasta noin kymmeneen prosenttiin. Vield nytkaan
pienillé pajoilla ei véltamatta ole rahaa teettdd koneiden
huoltoja.”

"Suuntauksena on nyt konepajateollisuuden keskittyminen.
Alihankkijat ovat joutuneet ahtaalle”, Humpas tiivistad.

Nain ollen muun muassa Pajaservice on varmuuden vuoksi
laajentanut huoltopalvelutarjontaansa muillekin teollisuuden

sektoreille, muun muassa prosessi- ja elintarviketeollisuuteen. B
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lastuavien tyckalujen markkinoilla ammattitaidon ja tuotekehityksen merkitys

korostuu. Aiempaa haastavammat materiaalit ovat usein vaikea pala vusillekin

tyckaluille. Toisaalta tyckaluja on osattava kéyticd oikein, jotta niista saadaan

konepaijoilla kaikki hyoty irt

Konepajatydkaluilla on monenlaisia toimittajia ja ratkaisuja,
suuri osa niista ihan asiallisia. Haasteet alkavatkin, kun jou-
dutaan koneistamaan eksoottisia materiaaleja, silloin aletaan
erofella ammattitaitoa ja tuotekehittelykykyd. Lisdksi tekninen
tieto on saatava perille asti, jotta asiakkaat osaavat kayttaa
lastuavia terid oikealla tavalla.

"Talla alalla on erittéin kovaa kilpailua, mutta viime
kddessa osaaminen ratkaisee”, Iscar Finland Oy:n toimitusjoh-
taja Simo Luotonen korostaa.

Erilaisia lastuavia tydkaluja toimittava Iscar toimi Suo-
messa jo 1980-uvulla. Omana yhtidnaan Iscar Finland Oy
aloitti vuonna 2007. Yhdella alansa suurimmista, kansain-
véliselld Iscar-konsernilla, on tehtaita useissa eri maissa
Euroopassa, Lahi-idassa, Eteld- seka Pohjois-Amerikassa ja

Aasiassa.

Tyokaluista on

iloa vasta sitten,
kun niita kaytetadn
oikein.

Toimitusjohtajansa mukaan Iscar Finland Oy on kokonais-
valtainen tydkalutoimittaja, jonka varastovalikoimasta [5ytyy
tydkalut niin poraus-, jyrsintd- kuin sorvaustdihinkin.

"Sopivilla tydkaluilla voidaan parantaa asiakkaiden tuot-
tavuutta, ratkaista ongelmia ja parantaa samalla kannatta-
vuutta. On kuitenkin ratkaistava nimenomaan oikeat ongelmat
— ei ole meidan eikd asiakkaan etu kéyttad aikaa népertelyyn

joka ei juuri ndy tuloksessa.”

Asiakaslahtdisyytta tyokalusuunnitteluun
Luotonen arvioi, eftd projektimyynnista on tullut keskeinen osa
lastuavien tydkalujen kauppaa.

"Tydkalujen asiantuntijan pitdisi usein olla paikalla jo

siind vaiheessa, kun asiakas kehittelee uuden tuotteen valmis-
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“Metallialalla on kovaa kilpailua, mutta viime kédessé osaaminen
ratkaisee”, Iscar Finland Oy:n toimitusjohtaja Simo Luotonen korostaa.

tusprosessia ja miettii kustannuksia. Keskeinen kysymys on,
kauanko tuotteen valmistamiseen menee ja mitd se oikeasti
maksaa - ja millaisia menetelmid ja tydstdkonetta silloin tar-
vitaan.”

Usein tydkalutoimituksen toteutusta hoidetaan varsin tii-
viiss@ yhteistydssd asiakkaan menetelm@suunnitelijoiden, tuo-
tantopadallikén ja konetoimittajan kanssa.

"Tydkalut testataan ja niiden toimivuus varmistetaan. Toi-
mitukseen kuuluu myds jalkiseuranta, jolloin esimerkiksi tyd-
kalujen kestoikaa voidaan hioa”, Luotonen kertoo.

Tyokalutoimituksen yhteydessd, on se isompi projekti tai
pienempi kehityskohde, toimitukseen kuuluu myés tydkalujen
kayttokoulutus ja arvojen optimoiminen.

"Vaikka tydkalut olisivat hyvin tehtyjd, niistd on iloa vasta



Saadstyy

merkittavasti
aikaa, joka muutoin
kuluisi terien
vaihtamiseen.

sitten, kun niita kaytetaan oikein. Tydkalujen olisi oltava myds
riittavan helppokayttdisia, eftei vahinkoja padse kaymaan.”
"Monissa lastuavissa tydkaluissa esimerkiksi terdpalat voi-
daan vaivattomasti kiristdd juuri oikeaan momenttiin siihen tar-
koitetulla avaimella. Eika tydkaluja tarvitse irrottaa koneesta
terdnpalan vaihdon ajaksi tai mitata uudelleen.”
"Tydkalusuunnittelun asiakaslahtdisyys on jatkuvasti voimis-
tuva ilmié. Aiemmin tydkalunvalmistaja vain valmisti tydkaluja
ja asiakas kaytti niitd, mutta nykyisin valmistaja ja loppukéyt-
1Gja toimivat entistd tiiviimmassa yhteistydssa. Koko prosessi

on enemman kaksisuuntainen”, Luotonen luonnehtii.

Oikea tyokalu saéastéa aikaa
Eri tydkalunvalmistajilla on tuotteissaan erilaisia pinnoitteita ja
lastunmurtaijia.

"Jos tydkaluja kaytetaan vaarilla arvoilla, ne eivat toimi
oikein”, muistuttaa Luotonen.

"Tyostettaville materiaaleille 16ydetadn kylla niille sovel-
tuvat terdt, mutta on tarkedd |6ytad sen lisdksi oikeat arvot
materiaalin ja koneen sekd kiinnityksen mukaan.”

Ohjearvoja saattaa [6ytyd myés tydkalutoimittajien verkko-
sivustoilta. Esimerkiksi kansainvalinen Iscar-konserni on kehitta-

nyt [TA-tietopankin (Iscar Tool Advisor). Tietopankista saadaan

lastuaville tydkaluille oikeita tydstdarvoja, kun asiakas syot-
taa hakukenttiin materiaalien ja tydstokoneiden tiedot.

“Iscarin karkihankkeisiin kuuluvat taté nykya esimerkiksi
erikoistydkalut. Asiakaskohtaisesti suunnitelluilla tydkaluilla
voidaan kehittdd prosessien tuottavuutta usein paremmin
kuin vakiolla”, Luotonen vakuuttaa.

"Jos vaikkapa yhdella tydkalulla saadaan suoritettua
useampi tydvaihe, sadstyy tydkalupaikkoja ja aikaa, joka
muutoin kuluisi terien vaihtamiseen. Tydkalujen kéyttd vaatii
tietoa niistd ja osaamista, mutta ennen kaikkea halua kehit-
t&é omaa tekemistda. Kaksi ensimmaistd voi ulkoistaa, mutta
jos asenne on sellainen ettd nailla on parjatty ennenkin, niin

tuottavuus ei tule kehittyméaan.”

Tekniikka kehittyy nopeasti
Tiukka kilpailu ja yleinen taloustilanne ovat viime vuosina
ajaneet Suomessa monia konepajoja ahtaalle.

"Itse asiassa Suomessa on monia alan yrityksid, joilla
menee hyvin ja jotka hoitavat asioita ammattimaisesti. Toki
tuotannon kasvu alalla on viela verkkaista, mutta positiivisia
merkkej@ on ilmassa. Yritysten investoinneissa on nékyvissa
kasvun merkkeja vuodelle 2017”, Luotonen mainitsee.

Han tahdentad, ettd lastuavien tydkalujen valmistajien
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ja toimittajien nakdkulmasta tuotekehitys on oleellinen perus-
kysymys.

"Suurin osa nyky&dn myytavistd tuotteista on kehitetty alle
viisi vuotta sitten.”

“On harmi, jos joillakin konepaijoilla investoidaan pelkas-
tacn koneisiin mutta ei nykyaikaisiin tydkaluihin. Tekniikka
kehittyy nopeasti.”

Tyokalujen ohella Iscar Finland toimittaa muun muassa
varastojdrjestelmid.

“Naiden jarjestelmien ominaisuuksiin kuuluvat automaatti-
nen varastonhallinta sekd tyd- ja konekohtaisten kustannusten
laskenta”, Luotonen kehuu ohjelmistoja.

"Varastojdrjestelméat ovat modulaarisia, joten niité voidaan

skaalata yrityksen koon ja toiveiden mukaisesti.”

Koneistettavat materiaalit muuttuvat
hankalammiksi
Yhtend esimerkking uudemmista lastuavista tydkaluista toi-
mitusjohtaja Luotonen mainitsee korkeapainejadhdytyksella
varustetut tyokalut, joissa jadhdytysnestettd voidaan johtaa
tydkalun ja lastuavan terén lapi jopa 300 barin paineella.
“Kun jGéhdytys kohdistetaan juuri oikein, Iamp6é voidaan
siirtaa pois kappaleesta ja tydkalusta. Talldin tydkalun kaytto-
ika pitenee merkittavasti”, selittaa Luotonen.
Toinen nykypdivéan tekninen suuntaus ovat tangentiaaliset

tyokalut.

42 prometalli 1/2017

Uudet
tyostettavat
materiaalit ovat entista
haasteellisempia.

"Tallaisissa tydkaluissa terdpala on sijoitettu niin eftd voi-
mat kohdistuvat tydkalun vahvimpiin kohtiin. Téllgkin ratkai-
sulla haetaan tydkalulle lisaa kestoikaa.”

Tuotekehitys kuitenkin jatkuu tiiviing ja alalla riittaa teke-
mista.

"Uudet tydstettavat materiaalit ovat entisté haasteellisem-
pia. Silloin tydkalun oikea geometria korostuu”, Luotonen
pohtii. Esimerkiksi offshore- ja lentokoneteollisuudessa kéyte-
tadn seostetuista ruostumattomista terdksista valmistettuja osia,
jotka ovat murtumislujuusominaisuuksiltaan ja ldmmdnkestol-
taan poikkeuksellisen vankkaa tekoa. Téllaisia metalliosia kéy-
tetadn esimerkiksi turbiinien siiviss@, suihkuhavittgjien jalkipolt-
timissa sekd oljynporauslautoissa.

"Haastavammat materiaalit ja jatkuva tarve parantaa tuot-
tavuutta pitavat tydkalutoimittajankin kiireisend”, toteaa Luoto-

nen. ®
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MESSUILLA NAHTYA

INSTRUTEC 2016 -MESSUILLA

KUVAT: VESA LAURILA

Instrutec 2016 -messut kokosivat Viron ja Iéhialveiden teollisuuden yritykset,
asiantuntijat ja pddtidjat 16.-18.11. To///nnocm. Messuilla oli laajasti esilla
tuotaniotekniikkaa, koneistamista ja alihankintaa. Suomesta paikalla oli tand
vuonna noin kymmenen néytteilleasettajaa omalla osastollaan.

cz Wul ‘hmmlnrﬂ ,.—{j]

Messut ovat vakiinnuttaneet asemansa
vanhojen asiakassuhteiden yllapitémisessd ja

-~

uusien tuttavuuksien luomisessa.
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Digimar 817 CLM

Messuilla Jii positiivinen tunnelma

tulevaisuuden nakymia kohtaan.

Kauppa Osakeyhtion
osastolla olivat esillé konepajan

tyokalut ja tarvikkeet, joista yritykselld

on yli 50 vuoden kokemus. Esittelyssa
myds Milwaukee akkukayttsiset
uutuuskoneet ja Beta Tools

kasitydkalut.

Lisatietoja:
www.kauppaosakeyhtio.fi

Prometalli-lehti oii

messvuilla jakelussa.

Instrutec 2017 -messut
jarjestetagn 15.-17.11.2017

Tallinnassa.



Juhani Lempidinen
Deltatron Oy

NAKOKULMA

KIRKASVALOHOITOA
LAMINAATEILLE

Erityisesti ilmailussa laminoitujen rakenteiden kayto lisaantyy
voimakkaasti. Uusimmissa lentokoneissa jopa 50% komponen-
teista on laminaatteja. Lennokkien maara ja koko ovat myds
huimassa kasvussa. Yleisemminkin koneenrakennuksessa lami-

naatit yleistyvat keveytensa vuoksi.

Kehitetty mittauslaitteisto robottikdsivarren pé&dssd
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Suomen Robotiikkayhdistys on osallistunut kansainvaliseen
kehitystydhdn uudenlaisen ainetta rikkomattoman testausme-
netelman kehittamiseksi teollisuusrobottiin perustuen. Isokokoi-
set rakenteet voidaan tarkistaa robottikdsivarren pédssa ole-

vien IR-kameroiden avulla. Taysimittaisen teolllisuusrobotin




Signaalinkésittelyn toteuttanut Dr. Serafeim Moustakidis Lontoon City

yliopistosta on syystékin tyytyvéinen projektin lopputulokseen.

késivarren 1-2 metrin liikematka antaa mahdollisuuden suh-
teellisen kookkaiden kappaleiden mittaamiseen vaivattomasti.
Kamerajarjestelyt ja tehokkaat valolahteet painavat tyypilli-
sesti n. 20 kg, joten kdsivoimin mittausp&an liikuttelu ja virran-
syottd ison kappaleen pinnalla on varsin kdmpeléd. Kamerat
on valittu siten, ettd ihmissilmalle taysin nakymattomat R A-,
B- ja C-aallonpituudet voidaan my&s mitata. Tyypillisesti kulle-
kin IR alueelle tarvitaan oma kameransa. Menetelmé soveltuu
rakennevirheiden ja vaurioiden havaitsemiseen aina 10 mm
paksuisten laminaattien tutkimiseen keraami-, hiilikuitu- seka
lasikuiturakenteissa. Lammaénléhteend kaytettiin 2x2,5kw halo-
geenilamppuja. Niiden avulla [ampé saadaan aikaan mitatta-
vaan kappaleeseen tyypillisesti n. 10 sekunnin aikana. Robo-
tin ohjauksen haasteena on sailyttad robotin tydkalulaippa
kohtisuorana mitattavaa kaksoiskaarevaa pintaa vastaan.
Tahan mittaukseen tarvitaan kolme lasersadettd, joiden avulla
mitataan kameroiden etdisyydet mitattavasta pinnasta ja teh-
daan robotilla automaattisesti tarvittavat korjaukset kameroi-
den asentoon. Kehitetty laitteisto esiteltiin Eteld-Ranskassa len-
tokonetekniikan alihankkijoille ja testauspalvelujen tuotta-

jille marraskuun lopulla. Esittelypaikan sijainti oli valittu alan
eurooppalaisten yritysten painopisteeseen.

Paras uusi ominaisuus talla mittauslaitteistolla liittyy kehite-
tyn automaation lisaksi kuvien yhdistelyyn ja tulkintaan signaa-
linkasittelylla. IR-kameroiden kuvat eivat vélttamatta ole sel-
keita optisesti tulkittavia eivatka erityisesti kerro kuinka syvélla
rakenteessa laminointivirhe on. Signaalinkasittely vaatii huo-
mattavaa laskentatehoa, sillé jokaisesta kuvasta tulkitaan yli
1 000 piirretta. Erottelukyky ulottuu n. 2 mm kokoisiin vaurioi-
hin saakka. Nykyaikaisesta pdytatietokoneesta tallainen las-

kentateho saadaan ja tulos on kéytettavissd n. minuutissa mit-

Koejdrjestelyssd “lémmitys kéynnissa”.

tauksen jdlkeen. Suurin hydty laminaattien tarkastuksessa on
aluksi luonnollisesti virheettémien alueiden erottaminen virheel-
lisista. Robotin aseman tallennuksesta suhteessa kuvan sijain-
tiin voidaan virhekohta rakenteessa osoittaa analyysin jalkeen
em. lasersateiden avulla. Kehitetty signaalinkésittely osoittau-
tui niin tehokkaaksi, etta lentokoneiden komponentteja mittaa-
vat yritykset olivat valitdémasti halukkaita lghettamadn omaa
IR-kuvamateriaaliaan analysoitavaksi kehitysprojektille.
Menetelman rajoitteet ovat kuten muissakin kamerapohjai-
sissa mittauksissa. Kiiltavien kappaleiden pinnalta valojen hei-
jastumat sotkevat mittaukset tehokkaasti. Lisaksi auringon suo-
ran sateilyn aiheuttama Idmmén nousu pitad eliminoida mitat-

tavassa kappaleessa. B

Ihmissilmalle nakyvan valon allonpituus on 480-780 nm.
Infrapunasdteily eli IR-sateily (Infra Red) on nakyvaa
valoa pitempiaaltoista sateilyd, jota kutsutaan myds
lédmposateilyksi. Infrapunasateilyn aallonpituusalue

on hyvin laaja ulottuen 780 nanometrista yhteen
millimetriin saakka. Lahi-infrapunaséteilyn eli IR-A-
sateilyn aallonpituusalue on 780-1 400 nm; keski-
infrapunasdteilyn eli IR-B-séteilyn aallonpituusalue on

1 400-3 000 nm ja kaukoinfrapuna-alueen eli

IR-C-sateilyn aallonpituusalue on 3 000 nm — 1 - 103 nm.
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TILAA PROMETALLI
KESTOTILAUKSENA
HINTAAN 49 € /VUQOSI

Hinta sisaltaa alv 10 %. Lehti ilmestyy 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.
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I prometalli-lehti kertoo toimialan ajankohtaisista asioista, uutisista ja
osaajista tutkitusti ammattimaisella tavalla.

www.prometalli.fi
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ADVANCED

ENGINEERING2017

29 & 30 maaliskuuta, Messukeskus, Helsinki

Kansainvilinen menestys- Tapahtuman teemat:
tapahtuma saapuu Suomeen!

Advanced materials & composites

Advanced Engineering on edistyksellisen teollisen tekno-
logian ammattitapahtuma Helsingin Messukeskuksessa,
joka kokoaa kahden paivan aikana yhteen valmistavaa teol-
lisuutta palvelevat ratkaisut, innovaatiot ja asiantuntijat.

Designing & planning tools

Measuring & Testing

Tapahtumassa vierailu & koko seminaariohjelma Robotics & Automation & Electronics
on maksuton - rekisterdidy nyt ja pysy kuulolla
tapahtumauutisista! IOT

Lavalle nousevat mm:

SEAN HSU VICTORLUO JUFO PELTOMAA
Tesla NASA sarjayrittaja

Tapahtumassa mukana mm.
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metallialon ammattilehti
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NAKOALOJA BUSINESS-ASUMISEEN?

Liikemiestason huoneistohotelli Helsingin ydinkeskustassa
Alkaen 51 euroa/vrk
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SORVIN AARESTA

Palstalla yhteistyskumppanimme kertovat toiminnastaan.

FUCHS — SAKSAN KESTAVIN PKYRITYS VUONNA 2016

Suomen edustajat ovat ylpeitd emoyhtidstaan. Yli 800 yrityk-
sestd FUCHS sai ykkdspalkinnon kategoriassa “Germany’s

most sustainable medium-sized company 2016".

Palkinto

Palkinnon saaneet yritykset ovat onnistuneet esimerkillisesti
yhdistdmaan taloudellisen menestyksen, yhteiskunnallisen vas-
tuunottamisen ja ympdriston suojelemisen. Lisaksi ko. yrityk-
set kayttavat kestavan kehityksen menetelmid kasvutoimin-
nan suunnittelussa, ja ndin ollen vaalivat ja edistavat kestavan
yhteiskunnan ideaa.

Maineikkaassa German Sustainability Award -filaisuu-
dessa jaettava palkinto on Euroopassa hyvin arvostettu kan-
sainvdlinen tunnustus yritykselle, joka osoittaa huomatta-
vaa faloudellista kestévyyttd, paikallisen yhteison pitkdjdntei-
syytta ja merkittévad tutkimustydta edistavad toimintaa. Pal-
kinnon luovuttaa German Sustainability Award -jdrjestd yhteis-
tydssa Saksan hallituksen, paikallisen johtokunnan ja kauppa-
jarjestdn kanssa, seka valitun kansalaisjarieston ja tieteellisen
instituution kera.

Palkinto jaettiin German Sustainability Conference:ssa

Dijsseldorfissa marraskuussa 2016. Katso video

palkintojenjakotilaisuudesta: www.youtube.com_
National German Sustainability Award 2016

Palkittu FUCHS

Tuomaristo rohkaisi FUCHS:ia pysymadn roolimallina talla
véhemman tunnetulla teollisuuden alalla. Tuomariston mukaan
FUCHS kulkee pioneerin tavoin voiteluaineteollisuuden kar-
jessd ja edistad voiteluaineteollisuutta laaja-alaisesti kestévam-

padn tulevaisuuteen. B

Lisatietoja: www.fuchs-oil.fi, fuchs@fuchs-oil.fi

UUDET EDULLISET, KESTAVAT JA MONIPUOLISET
TECHNOMARKIN NEULAKIRJOITTIMET

tercksen, alumiinin, ruostumattoman tercksen, titaanin ja muovin merkint&dan

Suomen Teollisuusmerkinté Oy on toiminut johtavana tuotemerkintératkaisujen asiantuntijana vuodesta 1987

Iéhtien. Pitkan kokemuksemme perusteella autamme yrityksic saavuttamaan kustannusscicisidjd, tehostamaan

tuotantoaan ja toimintaansa sekd parantamaan tuotemerkintcédnsa.

Tarjoamme merkintaratkaisuja kaikille teollisuuden aloille aina

elintarviketeollisuudesta metalliteollisuuteen. Merkinnat voi-
daan tehdd millé tekniikalla tahansa, aina mustesuihkuista
lasereihin. Ratkaisuja ja laitteistoja meiltd [6ytyy kaiken kokoi-
sille yrityksille.

Olemme jo 30 vuotta ratkaisseet suomalaisten yritysten
merkintdongelmia. Yha enenevéssd madrin tuotteilta vaadi-
taan jaljitettavyytta. Useilla toimialoilla jaljitettévyys on valt-

tamatontda viranomaisvaatimusten vuoksi. Toisilla sita vaativat
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asiakkaat tai liikekumppanit. Jaljitettavyys voi tuoda myds huo-
mattavia liiketoiminnallisia hydtyja ja taloudellista etua. Var-

mista, ettd omien tuotteidesi jdljitettGvyys on kunnossa.

Multi4

Monipuolinen uutuus. Yksi laite, nelja kayttémahdollisuutta.
Akkukayttoista Multi4 neulakirjoitinta voidaan kayttaa neljalla
eri tavalla: kasimerkintdlaitteena, kiintedsti penkissd, yhdistel-

mand seka tuotantolinjalla. Pistemdinen merkintajalki.

M4 inline
Technomarkin kestava alumiinirunkoinen neulakirjoitin tuo-
tantolinjalle. Pistemdinen merkintgjalki monille materiaaleille

esim. teras, alumiini, ruostumaton terds, titaani, muovi, puu.

Flexmark

Monipuolinen neulakirjoitin. Yhdistelmamalli, jota voi kayttaa
kiintedisti telineessd tai kasimerkintdlaitteena. Pistemdinen mer-
kintajalki eri materiaaleille esim. terds, alumiini, ruostumaton

teras, titaani, muovi, puu. B

Lisatietoja: www.teollisuusmerkinta. fi



GF MACHINING SOLUTIONS

— KOKONAISRATKAISUJA TUOTANTOON

Sveitsildiseen GF konserniin kuuluva GF Machining Solutions
-ryhma@ on tunnettu korkealaatuisista Mikron jyrsinkoneista,
AgieCharmilles lankasahoista ja kipindkoneista, System 3R
automaatiojdrijestelmistd, ablaatiolasereista, sekd AM teknii-
kassa metallin 3D-tulostuksesta. Lentokone- sekd energiateol-
lisuuden turbiinien ahdinsiipien erikoiskoneiden valmistaja
Liechti on myds osa GF konsernia.

Vuoden 2017 uutuudet esiteltiin t&nd vuonna poikkeuk-
sellisesti Barcelonassa pidetyssa julkistamistilaisuudessa tam-
mikuun puolivalissa. Esilla oli esimerkiksi lankasahoista
uvusia konemalleja sekd ohjauksia laajentamaan eurooppa-
laisen valmistajan tarjontaa myds edullisemman hintaluokan
koneissa.

Jyrsinkoneissa esiteltiin konemallien liséksi GF konsernin
uusin tulokas Microlution, joka tuo automatisoituja koneistus-
ratkaisuja pienimmille kappaleille sarjatuotantoon. Nyt kone-
ratkaisut [8ytyvat seké 3-, ettd 5-akselisena pienkomponenttien
koneistuksesta lahes kaksimetrisiin viisiakselisiin koneistusrat-
kaisuihin. Kattavat sovellus- ja tukipalvelut vaativille asiakas-
ryhmille kuten tarkkuuskomponenttien valmistukseen seka tyo-

kalunvalmistukseen.

GF Machining Solutions panostaa vahvasti Industry 4.0
kehitykseen ja integrointiin koneissaan. Téma ndkyy vahvasti
koneiden liityntdmahdollisuuksina ja miehittamattdman tydston
tehostamisena.

Nimensd mukaisesti, GF Machining Solutions on vahvasti
yhdessa asiakkaidensa kanssa etsimassa vusia tuotantoratkai-
suja ja menetelmia asiakkaidensa kilpailukyvyn nostamiseksi.

Suomessa maahantuojana toimii Tamspark Oy. B

Lisatietoja: info@tamspark.fi, www.tamspark.fi

IFIND-SOVELLUS
NIPUTTAA KAIKKI
SANDVIK COROMANTIN
VERKKORATKAISUT

Koneistustuen saaminen ei ole
koskaan ollut helpompaa

Konepaijateollisuudelle lastuavia tydkaluja, tydkaluratkaisuja
ja koneistusosaamista tarjoavan Sandvik Coromantin uusi
Ifind-sovellus tuo yhteen yrityksen kaikki verkkoratkaisut. Se on
helppo kaytanndén apu niin hankintavastaaville, tuotantoinsi-
nodreille kuin koneistajille.

Helppokayttdisyydelld on iso merkitys pdivittaisen tuotan-
non pyérittdmisessd. Sandvik Coromant helpottaa koneistus-
ammattilaisten arkea tuomalla markkinoille uuden katevan
Ifind-sovelluksen, joka sisaltad kattavat tiedot yrityksen tuot-
teista, palveluista ja osaamisesta.

“Maksuton Ifind-sovellus paketoi yhteen Sandvik Coroman-
tin koko verkkosivuston sisallon, tydkalusuosituksia antavan
sovelluksen, yli 30 julkaisua ja tuoteluetteloa seka 10 muuta
sovellusta”, kertoo Sandvik Coromantin digitaalisesta tarjon-
nasta vastaava Shabir Chagan. “Se sisaltaa myos verkkokau-

pan ja pikaviestiyhteyden Sandvik Coromantin kanssa, joten

Uusi lfind-sovellus siséltéd kaiken, mitd tarvitsee tietdd Sandvik
Coromantin tuotteista, palveluista ja osaamisesta.

koko prosessin tyékalun valinnasta ostamiseen voi hoitaa
yhdella ja samalla sovelluksella.”

Ifind-sovellus siscltaa muun muassa tydkalutiedot ja -suosi-
tukset, saatavuuden ja hinnat. Lisdksi kaytéssa on muita ostoi-
hin liittyvia tarkeitd toimintoja ja tietoja, kuten tilausseuranta
ja -muutokset. Tekniselle henkildstélle hysdyllisia tietoja ja omi-
naisuuksia ovat CAD-tiedot ja 3D-mallit, lastuamisarvot, mene-
telmatietous, tiedot seminaareista ja korvaavista tydkaluista ja
varaosista.

Sandvik Coromantin Ifind-sovelluksen voi ladata iTunes-

sovelluskaupasta tai Google Play Kauppa -sovelluksesta. B
Lisétietoja: www.sandvik.coromant.com/fi
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RUMPUVIIMEISTELYLLA KUSTANNUSSAASTOJA
MITTATARKKOJEN KONEISTETTUJEN TYOKAPPALEIDEN

VALMISTUKSEEN

Sarjavalmisteisten kappaleiden viimeistely kasin hiomalla on
kappaleiden monimutkaisista muodoista johtuen tyypillisesti
hidasta tai vaikeaa.

Taryviimeistely tai kappaleiden myllytys eivat kuitenkaan
sovellu mittatarkkojen siledreunaisten ja viimeisteltyjen kappa-
leiden tuotantoon. Termeind ne tuovat yleensa mieleen tarpeet-
tomasti pyoristyneet kulmat, kuopille hakkautuneet mustat pin-
nat, pitkat tydstéajat ja pauhaavan melun.

OTEC Prézisionsfinish:n valmistamat rumpuviimeistelylait-
teet osoittavat ndméa rummutukseen liittyvat ennakko-oletta-
mukset vadriksi. Jopa yhtidn nimi viittaa tarkkuusviimeistelyyn.
Ofecin laitteet ja prosessit on suunniteltu erityisesti hienome-

kaanisten koneistus- ja levyosien hallittuun viimeistelyyn.

Rumpuviimeistelylaitteiden hyédyt:
Kéyttéjaystavéllisyys

Pydrimisnopeus, tydstdaika, vesi-lisaaineseoksen maara seka
muut olennaiset parametrit voidaan asettaa nopeasti kosketus-
ndytdn avulla. Valmiit tydkappaleet ja hiomarakeet on helppo

tyhjentdd rummusta kaatamalla ne erotteluastiaan.

Luotettavuus
Korkealaatuiset materiaalit ja komponentit varmistavat laitteen
moitteettoman toiminnan ja pitkan kayttdian. Laitteen prosessi-

rummun laakerointi on suljeftu ja tdysin huoltovapaa.

Kustannustehokkuus

Laitteen edullisen hankintahinnan ja koneen kaytésta tydstome-

netelmén nopeuden sekd erinomaisen pinnanlaadun johdosta
syntyvien sadstdjen vuoksi rumpuviimeistelylaitteet ovat erin-

omaista vastinetta rahalle.

Oftec 2 x CF 32 tarkkuusviimeistely-yksikké
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Taryviimeistelykone

Monipuolisuus

Laitteet soveltuvat monentyyppisten tydkappaleiden viimeis-
telyyn. Sorvattujen ja jyrsittyjen kappaleiden seka leikkeiden
jaysteenpoisto, pydristys, hionta tai kiillotus onnistuvat erin-

omaisesti yhdellg laitteella.

Laitteen prosessirumpuun asefetut hiomarakeet kehittavat rum-
mun pydriessd tydkappaleita erittdin tehokkaasti kasittelevan
pyorteen. Pyorimisliikkeen keskeisvoima painaa hiomarakeet
tivkasti kappaleita vasten, mika nopeuttaa prosessia huomat-
tavasti. Hiomarakeet tunkeutuvat tydkappaleiden reikiin ja
muuten hankaliin piirteisiin, jotka jaévat muilla menetelmilla
useimmiten tdysin kdsittelematta. Rumpuviimeistelyn voidaan
sanoa olevan jopa 10-20 kertaa perinteistd taryviimeistelyd
tai myllytysta tehokkaampaa.

Rumpuviimeistely on oikea valinta mittatarkkojen kappalei-
den kasittelyyn, silla hallitussa raepyérteessa kappaleiden kol-
hiiintuminen toisiaan vasten on taryviimeistelyyn tai myllytyk-
seen verrattuna huomattavasti véhaisempaa.

Viimeistelyssa kéytettévén veden ja lisdaineen seoksen teh-
tavana on puhdistaa ja huuhdella hiomarakeita seka tydkap-
paleita. Hionnan lisdaineilla voidaan esimerkiksi estad tys-
kappaleiden hapettuminen tai tarvittaessa kirkastaa niiden
pinta. Laite annostelee viimeistelyssa tarvittavan veden ja lisa-

aineen seoksen automaattisesti.



Viimeistelyn valmistuttua tydkappaleet on helppo erotella
hiomarakeista ja lisdaineseoksesta kaatamalla ne laitteen erot-
telijaan.

Oikein valitun hioma-aineen ansiosta alla olevan koneis-
tetun esimerkkikappaleen reikien jdysteenpoisto on onnistunut
erinomaisesti tydstdajan ollessa ainoastaan 30 min.

Otecilla on laaja pinnanviimeistelytekniikan tuntemus.
Oikein valittu hioma- tai kiillotusrae on edellytys viimeiste-
lyn onnistumiselle. Rakeen muoto valitaan tyypillisesti tydkap-
paleen geometrian mukaan ja rakeen materiaalin seka koon
valinnalla voidaan vaikuttaa kappaleen lopulliseen pinnanlac-

tuun.

Adrimmadisen monipuolista

rumpuviimeistelylaitetta voidaan kayttaa
metallisten, muovisten, keraamisten jne.

tyokappaleiden:

® |dysteenpoistoon

® reunojen/sdrmien pyoristykseen

kiillotukseen

* pinnan silotukseen

Suurten tai raskaiden yksittdin viimeisteltdvien kappaleiden
kasittelyyn on tarjolla raahausviimeistelyd, jossa tydkappaletta

vedetddn hiomarummussa.

Finnris toimii Otecin edustajana Suomessa ja Baltian maissa.
Me Finnrisilla esittelemme mielelléén edustamiamme tehok-
kaita koneita ja teemme halutessanne koe-eréit haluamistanne
kappaleista. B

LisGtietoja: risto.saastamoinen@finnris.fi, www.finnris.fi

ATLAS COPCON WATER FOR ALL JARJESTO ON
TOIMINUT JO YL 30 VUODEN AJAN

Atlas Copcon vuonna 1984 perustama voittoa tavoittelema-
ton Water for All -organisaatio on auttanut yli 30-vuotisen his-
toriansa aikana Idhemmas 2 miljoonaa ihmistd saamaan puh-
dasta vettd. Atlas Copcon tydntekijat voivat vapaaehtoisesti
lahjoittaa osan palkastaan Water for All -jgrjestélle. Jokaista
tyontekijan lahjoittamaa euroa kohden Atlas Copco konserni
lahjoittaa kaksi euroa. Atlas Copcolla ollaan yhtd mieltd siitd,
ettd puhdas vesi on yksi ihmisoikeuksista.

Water for All -jarjestdn tarkoituksena on tarjota puhdasta
vettd sitd tarvitseville. Projektit suoritetaan yhteistydssa paikal-
listen, alueella toimivien yhteistyokumppanien kanssa, jotta
voidaan varmistua siitd, ettd lahjoitukset menevdt sinne missa
niitd eniten tarvitaan. Atlas Copcolla uskotaan kuitenkin, ettd
kattavin tieto siitd mitd pitad korjata, on parhaiten paikallisen
yhteison tiedossa. Tasta syysta konserni huolehtii, ettd paikal-
linen yhteisd padsee mukaan osaksi projektin suunnittelua ja
toteutusta.

Jokaisen projektin pitad liittyd jollain tavalla veteen ja puh-

-

taan juomaveden tarjoamiseen ihmisille, jotka sitd tarvitsevat.

Atlas Copcon tydntekijoiden perustamalla jarjestslla on tal-
lakin hetkellé useampia Water For All -projekteja kéynnissé
ympdri maailmaa. Lisdtietoja organisaatiosta l8ytyy osoit-

teesta: www.water4all.org. B

Lisétietoja: www.atlascopco.com/fi
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[OPPUKIRISTYSKONE HELPOTTAA PUTKILITTIMIEN
ASENNUSTYOTA

TEKSTI: MERJA KIHL JA ARI MONONEN

Suomessa on kehitetty uudentyyppinen putkiliittimien loppukiristyskone. Se on

suunniteltu kaikille ,ouf/<i— tai letkuliittimille, joissa mutterikoko on enintécn 6O mm.

Kehitfajien mukaan kyseessa on saman tason tyékalu-uudistus liinmuttereiden

asennuksessa kuin moottorisahan keksiminen oli aikanaan metscitsissa. Koneella

odotetaan olevan merkittavada maailmanlaajuista markkinapotentiaalia.

Erityisesti hydrauliikkaputkistojen leikkuurengasliittimien lop-
pukiristykseen kehitetty upouusi laite on tulossa myyntiin
vuonna 2017. Sen prototyyppi esiteltiin jo Alihankinta-mes-

suilla, missa se herdtti paljon mielenkiintoa.

“Uusi loppukiristyskone tulee ratkaisemaan monia hydrau-

liikkaputkien asennukseen liittyvié ongelmia”, porvoolaisen
Pacel Toolsin toimitusjohtaja Jukka Jokinen vakuuttaa.

“Nykyisten mitoitusten mukaisesti kaytannéllinen pienin
koko on noin 16 mm putkiliittimen kokoinen. Loppukiristys-
kone on mitoitettu niin, ettd se sopii ahtaisiinkin valeihin ja
kannakoitujen putkien liittimille.”

Uutuustuote Pacel FT42M on ollut tyén alla jo kolme ja
puoli vuotta. Nyt sen muotoilua ja teknisia yksityiskohtia vii-
meistellaan.

"Tama on ollut laaja kehityshanke, johon on oman henki-
l6stomme liscksi osallistunut kymmenkunta ulkopuolista suun-
nittelijoa. Myds Tekes on ollut mukana projektissa”, mainitsee

Jokinen.

Pienissakin tiloissa laite toimii hyvin

Jokisen mukaan t&ménlainen kannettava mutta tehokas kor-
keapaineputkiliitosten loppukiristyskone on maailmanlaajui-
sesti ensimmdinen laatuaan.

"Loppukiristyksessa hydrauliikkaliittimen tiiviste/leikkuu-
rengas pitda puristaa tarvittavaan tivkkuuteen kiristamalla lii-
tinmutteria valmistajan suositusten mukaisesti. Tallg laitteella
se onnistuu ja helpottuu”, lupaa Jokinen.

“Isoja liittimia kiristettdessa on tarvittu avaimia, joissa on
1,5 metrin varsi. Sellaisten avainten kayttd on hankalaa, var-
sinkin ahtaissa paikoissa. Liitos voidaan my&s ylikiristad, jol-

loin liitoksen kartiokulmien yhdensuuntaisuus voidaan menet-

tad. Tasta voi mydhemmin seurata ongelmia muun muassa tii-

viyden kanssa.”
Ongelmat tulevat tyypillisesti esiin vasta mydhemmin, kun
liitokseen on ehtinyt kohdistua kuormitusta tai tarinaa.
Toisaalta loppukiristyskone véhentad asentajien olkapdi-
hin kohdistuvaa fyysistd rasitusta raskaan sarjan suurimmissa

putkiliitoksissa.
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“Markkinoilla oli selvaa tarvetta varmatoimiselle ja helppo-
kayttoiselle hydrauliikkalaitteiden loppukiristysavaimelle, joka
takaa oikean kireyden ja siten pitavat liitokset. Loppukiristys
tapahtuu asteluvun ja tai momentin perusteella. Se on jokai-
selle liittimelle valmistajakohtainen.”

Nyt kehitetty loppukiristyskone on suunnilleen 25 cm:n
pituinen ja se painaa nelisen kiloa, joten sitd on helppo kasi-
tella pienissakin tiloissa. Laitteeseen tulee kompakti, naytolla
varustettu ohjausyksikké ja muutama anturi, joiden avulla var-

mistetaan liittimen asennus oikeaan tiukkuuteen.

Palkittua tekniikkaa

Uutuustuote on herattanyt jo huomiota muun muassa Ita-Uuden-
maan KasvuOpen 2016 -tapahtumassa, joka on osa yhtididen
kasvua ja kansainvdlistymistd edistavéd KasvuOpen-ohjelmaa.

Kasvupolku Openin aluefinaalista Pace1 Tools Ltd valittiin
jatkoon valtakunnalliseen finaaliin kasvupotentiaalinsa ja sel-
vien tavoitteidensa ansiosta. Pace1 Tools palkittiin kunniamai-
ninnalla.

Yhtion esitteleméd Pacel FT42M -loppukiristyskone vai-
kutti asioissa suurelta osin. Laite olikin KasvuOpen-tapahtuman
paras tekninen innovaatio.

"Laitteellamme ei ole vield vastaavia teknisia kilpailijoita.
Nyt tehtyjen yhteistydsopimusten ansiosta meille ei tulekaan
varsinaista kilpailijaa ainakaan samankaltaisella tuotteella
samoille jakelukanaville”, Jokinen kertoi Kasvu Open 2016
-tapahtumassa.

Pacel Tools Ltd kaavailee, ettd laitteita valmistetaan tulevai-
suudessa Suomessa OEM-tuotteina eli alkuperdisend laiteval-
mistuksena suuremmille kansainvdlisille alan yrityksille.

"Témé porvoolaisfirma on nousemassa maailmanluokkaan
hydrauliikkatydkaluilla”, Pace1Toolsin vientipaallikké Niklas

Loflund tiivisti vision paikallisessa Uusimaa-lehdessa.

Vaédntévoimaa peliin
Sisaryhtisilla Pace1 Tools Ltd:lla ja Putkitydkalu Oy:llé on paa-
konttori Porvoon Kuninkaanportissa, kaupungin paloaseman

|ahituntumassa.



Nykyisin yhtidt markkinoivat muun muassa putkentaivutus-
koneita, tyostolaitteita, erilaisia kasitydkaluja seka esikiristys-
ja kartiointilaitteita. Osa tuotteista on maahantuotuja, mutta
esimerkiksi hydrauliikkaliitosten esikiristinkone, jaysteenpois-
totydkalut seka koepainepumput ovat Pace1 Tools Ltd:n koti-
maista valmistusta.

Pace Toolsissa uskotaan, ettd uuden loppukiristyskoneen
valmistuminen tuo yritykselle nopeaa kasvua. Koneella arvioi-
daan olevan kysyntdd noin 200 maassa.

“Uskomme tahan tuotteeseen. Ennen kuin tuomme sen
myyntiin, teemme tuotteelle vield viimeiset stressitestit. Niiden
avulla varmistamme, ettd laite toimii niin kuin sen pitddkin”,

Jokinen toteaa.

Laitteen tekniikalle on haettu ja mydnnetty useita patent-
teja. Yksi patentoiduista ratkaisuista liittyy va@ntdvoiman moni-
kertaistumiseen voimansiirtomekanismissa.

"Loppukiristyskone on kaikessa yksinkertaisuudessaan
nerokas ja toimiva laite. Toki siind on osia, joiden valmista-
minen vaatii erityistd tarkkuutta ”, Pace1 Tools Ltd:n tuotanto-
paallikké Olli Kontinen sanco.

Toimitusjohtaja Jokinen puolestaan iloitsee loppukiristys-
koneen tehokkaasta vadntévoimasta.

“Suhteellisen kevyella laitteella saadaan yli 1000 Nm:n

(Newton-metrin) voima”, Jokinen arvioi. B

Lisatietoja: www.pace 1tools.com, www.putkityokalu.com

ONKO TEILLA SUODATETTAVAA POLYA TAI SAVUAS

Industri-Textil Job Oy on Pohjoismaiden johtava suodatinlaittei-
den, -elementtien ja varaosien toimittaja. Yhtion ydinosaamis-
aluetta ovat pdlydvét ja savuavat prosessit, joista yrityksella
on useiden kymmenien vuosien ja yli kahden tuhannen toteute-
tun projektin kokemus.

Suunnittelemme ja foteutamme uudet jdrjestelmdt ja paran-

namme olemassa olevien laitteistojen toimintaa modernisoin-

neilla.

Jarjestelmatoimitusten lisdksi toimitamme kaikki vudet ja
perinteiset suodatinmateriaalit, suodatinelementit, varaosat ja
komponentit olemassa oleviin suodatinlaitteistoihin.

Huollamme ja yllapidamme laitteistot ja koulutamme
niiden kayttdjat. Annamme myds asiantuntevaa konsulttiapua
kaikissa teollisuuden pélyjen ja savujen suodattamiseen liitty-

vissa asioissa. B

LisGtietoja: www.industritextil.fi

Tuotteet:

Letkusuodattimet

Kasettisuodattimet

Patruunasuodattimet

- Kaasun pesurit, tdytepatja- ja pydrrevirtapesurit

Kiintedt ja siirrettavat keskussiivousjarjestelmat
Syklonit ja Multisyklonit

- Korkean lampétilan keraamiset suodattimet

- Atex-suodattimet rajahdysvaarallisille polyille

- Varaosat, suodatinletkut, -kasetit ja -patruunat

- Puhdistusjarjestelmén ajastimet, kulmaventtiilit
sekd venttiilivaraosat

- Huolto-, mittaus- ja asennuspalvelut

- Konsultointipalvelut ja kanavistolaskennat
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ISCARIN PENTA 34 VAIHTOTERAT TOIMIVAT PAINEEN ALLA

Karan lépi tapahtuva HPC jaahdytys (High Pressure Coolant/
korkeapainejaahdytys) yleistyy tydstokoneissa jatkuvasti.

70 barin tai yli oleva jaahdytysnesteenpaine on farjolla jo
suureen osaan uusista tydstdkoneista. ISCAR on johtavia yri-
tyksia HPC jaahdytyksen omaksumisessa ja on jo vuosia kehit-
tanyt ja lanseerannut markkinoille nimenomaan téta ominai-
suutta hyddyntavia tuotteita.

Markkinoilta kerétyn tiedon ja PCHR/L-24-JHP tyska-
luista koeajoissa saadun erittdin hyvan kokemuksen jdlkeen,
ISCAR on paattényt laajentaa jGéhdytyskanavallisia vaihtoeh-
toja kattamaan myds suuremmat PENTA 34 pistoterat. Viisisar-
maiset PENTA 34 vaihtoterdt on tarkoitettu suuremmille pisto-
syvyyksille ja niité on saatavissa sekd perinteiselld lépijaah-
dytyksella (6-10 bar) seka HPC jaahdytyksella (maksimi 340
bar). ISCARin PCHR/L-34-JHP pitimia on saatavana 16, 20 ja
25mm varrella ja maksimissaan 10 mm pistosyvyydella.

ISCARin tehokkaita HPC ratkaisuja kaytetaan etenkin han-

kalien aineiden kuten titaanien, Duplexin, Inconelin ja ruostu-
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mattomien materiaalien sorvauksessa ja pistossa ympdri maa-
ilmaa. Kun yhdistetaan lapijachdytteiset PENTA 34 vaihtote-
rat ja edistyksellinen PCHR/L-34-JHP pidin, pystytacn véhen-
tama&an irtosérman muodostusta ja parantamaan lastunhallin-
taa etenkin ruostumattomissa terdksissa ja korkeaseosteisissa
materiaaleissa. Tama ISCARin kustannustehokas ratkaisu mah-
dollistaa jopa kolme kertaa suuremman materiaalinpoistomaa-
ran kuin perinteiset tydkalut ja jopa 100% pidemman kesto-
idn sorvattaessa titaania, kuumalujia materiaaleja, sekd ruos-
tumattomio- ettd seosterdksid.

Lapijaahdytyksen avulla jaahdysnestevirta ei katkea lastu-
jen takia, kuten on mahdollista ulkopuolisen jadhdytyksen koh-
dalla, ja HPC:n onkin todettu parantavan lastunpoistoa, ja
mahdollistavan suuremmat leikkuunopeudet seka paremman
sarman keston seka sisa- ettd ulkopuolisessa pistosorvauk-

sessa, urapistossa, katkaisussa ja muissa sovelluksissa. B

Lisatietoja: wwwe.iscar.fi ja Iscarin henkilskunnalta



HBC-radiojarjestelmat. Turvallinen valinta.

HBC-radiojarjestelmat lisadvat tuottavuutta ja mahdollistavat
turvallisen ohjauksen nostureille ja laitteille. Useat alykkaat
turvaominaisuudet lisddvat turvallisuutta myos vaativissa

olosuhteissa.

Quality in Control.

‘

k HBC-radiomatic Finland Oy e Pioneerinkatu 14 e 70800 Kuopio . - -
cadiomatic Puh. +35810 423 4250 « info@radiomatic i www.hbc-radiomatic.fi



Lubricants

Keskitymme 100-prosenttisesti
voiteluaineisiin ja niihin liittyviin
erikoistuotteisiin. Asiakkaanamme
saat meilta tayden valikoiman
yli 10 000 tuotteestamme.

Technology

Tarjoamme yksildllisia ja
kokonaisvaltaisia voiteluaineratkaisuja.
Asiakkaanamme saat kayttoéon kaiken

osaamisemme aina kun haluat.

People

Pidamme huolta henkildkuntamme
osaamista ja kouluttamisesta, jotta
asiakkaamme saisivat parasta mahdollista

palvelua vuodesta toiseen.

/

LUBRICANTS.
recmoiosr. FUCHS
PEOPLE.



