e

Imansuojélu
» kestoteemana

G / raskaassa \
..--a-'—'

. teollisuudessa

- Turvallisuutta
/ » . konepdioille
//, tekniikalla seka

st/ . asenteella

‘ Teollisuu?hdistuksen
Lol B g
/_ ‘Innovaatioita
WAY
b " " /E -

_. N2 N
Hitsauksen dutoma Hér; kf;éhiﬂc':'\r‘r.]isessd:on kaksi lahestymistapaa:
! ) mekehisointi ja robotisoitu hitsaus

‘ //l/“' /|



FMS-SERVICE. fi

Levytyokoneita

BODOR
KUITULASER-
LEIKKAUSKONEET kaikkiin tarpeisiin.

Bodor P3015T (6m) 4kW MaxPhotonics

¢ Tyoalue levyt 3000x1500mm, kapasiteetti terds 20mm

¢ Tyoalue putki 20-6000mm, halkaisijat 20-200mm

¢ Bodor Pro 3D CAM integroituna, WIN7, 27” kosketusnaytto

¢ Automaattinen suuttimen vaihtaja, 8 kpl, valurautarunko jne.
Hinta Asennettuna ja Koulutettuna Suomeen. 249.000 € alv. 0%.

Saatavilla myos konerahoitus ilman kasirahaa seka IPG versio.

Kompakti mutta tehokas
I-SARJA BODOR 17
soveltuu erinomaisesti piensarjoille

Bodor i7 1kW IPG Photonics

¢ Tyoalue 1000x1500 mm, lapiajolla 3000x1500 mm
¢ Leikkauskyky Teras 8 mm, RST 4 mm, ALU 3 mm
¢ Bodor Pro 2.0 jossa integroitu CAM seka WIN7
Hinta asennettuna ja koulutettuna Suomeen.
109.900 € tai 1465 €/kk 72 kk alv. 0%

Saatavilla myos MAX versiona. Soita meille ja kysy lisaa!

Soita meille ja kysy lisda: Kari Riihimaki 050 4066 404 tai Vesa Kivekas 050 349 0067
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FUCHS tuotevalikoimasta l6ytyy tuotteet kaikkiin teollisuuden
tuotantoprosessin vaiheisiin, koneisiin ja laitteisiin. Koko
FUCHS-konsernin tuotevalikoimassa on yli 10.000 erilaista voiteluainetta.
Oikea ty6stoneste on yhta tarkea kuin oikea tyokalu. Autamme
mielellamme I0ytdm&aéan parhaan ratkaisun prosessiinne.

FUCHS:Ita saat myds suorat tyésté-6ljyt, johdevoitelu-, kara- ja

hydrauliikkaéljyt, emulsiojérjestelmien puhdistusaineet, sekéd

kierteitystahnat ja -sprayt. Kaiken tamén lisaksi saat teknillisté /
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tukea aina tarvittaessa. www.fuchs.com/fi LUBRICANTS.
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PEOPLE.
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TOIMITUKSELTA

ANNA KAIKEN KIERTAA

Suomalainen teollisuus vihertaa nyt eri tavoin. Vihredmpi on vastuullisempi — ja oikein toteutettuna
mahdollisesti myds tehokkaampi. Gaia Consulting Oy:n selvityksen mukaan teollista tuotantoa
Suomessa ja investointeja Suomeen voidaan pitdd perdti edellakavijan ympéristdtekona — ainakin jos
rinnalle otetaan muut OECD-maat.

Viimesyksyisessa tutkimuksessa Gaia Consulting vertaili Suomen sek& suomalaisen vientiteollisuu-
den sijoittumista kansainvélisesti erilaisia ymparistévaikutuksia, vallitsevaa ympaéristén tilaa ja luon-
nonvarojen saatavuutta kuvaavia indikaattoreita hyddyntaen. Teknologiateollisuus ry:n, Kemianteolli-
suus ry:n, ja Metsateollisuus ry:n tilaama selvitys toteutettiin padasiassa OECD-ilastojen perusteella.

Selvityksessa tarkastellut teemat olivat energia ja ilmastonmuutos, ilma, luonnonvarat, toiminta-

ympdristd ja kiertotalous. Kun verrataan Suomea EU- ja OECD-maiden keskiarvoihin, on Suomen tulos

keskiarvoa parempi lahes kaikkien indikaattoreiden osalta.

Vertailumaista parhaaksi Suomi ylsi useilla alueilla: pienhivkkasp&dstdt energiankéyttoa kohti,
metsdpinta-alan osuus ja pintaveden ekologinen tila sekd cleantech-innovaatioymparistd. Suomi ylsi
selvityksessa tarkastellun yhteensa 17 indikaattorin osalta vertailumaiden parhaaseen kolmannekseen
kolmessatoista. Teemoista erityisesti ilma osoittautui Suomen vahvuudeksi vertailumaihin néhden:
Suomi oli teemassa parhaassa kolmanneksessa kaikilla kaytetyilla indikaattoreilla.

Suomi menestyi hyvin my&s Energia ja ilmastonmuutos -teemassa. Maiden vdlisestd CO,-padsts-
vertailusta kéy ilmi, ettd Suomen energiantuotanto on vahapadstdistd. Suomessa uusivtuvan energian
osuus primadrienergian hankinnasta (32 %) on merkittavasti suurempi kuin OECD:n ja EU:n keski-
arvot (16-19 %).

Risujakin sent&én tuli. Energian tuottavuudessa Suomi sijoittui vertailumaiden huonoimpaan
kolmannekseen. Tama bruttokansantuotteen ja primadrienergian hankinnan vélista suhdetta kuvaavan
tunnusluvun heikkous oli tosin odotettu, koska Suomessa on paljon energiaintensiivista teollisuutta,
korkean prim&érienergian omaavaa ydinvoimaa, pitkét kuljetusmatkat sekd kylmat talvet.

Gaian esille tuomasta viidestd teemasta eniten nostetta tuntu olevan kiertotaloudella, ainakin
mikali yritysjohtajien puheita on uskominen. Nopea teknologinen kehitys ja digitalisaatio
mahdollistavat kiertotalouden periaatteiden ulottamisen — enenevéssd madrin — myds valmistavan
teollisuuden yritysten liiketoiminnan ytimeen. Kiertotalouden liiketoimintamallit voivat tarjota

esimerkiksi konepajoille mitattavia hydtyja ja kestavaa kasvua.

Yksinkertaisimmillaan kiertotalouden litketoimintamalit tarkoittavat toimintojen digitalisointia, tehos-

tamista, palvelullistamista seké asiakkaan ja ympdristén kannalta fiksumpien ratkaisujen kehittémistd.

Kun arvoketjut muuttuvat lineaarisista kiertaviksi, moni asia taytyy ajatella uusiksi. Tai oikeammin:
voidaan ajatella uusiksi. Kiertotalouden opeista on sekin hydty, etté ne antavat muskeleita parjata
uusien ratkaisujen voimin kirivia kilpailijoita vastaan.

Kiertotalouden poluille tarvitaan silti hyva kartta jo kompassi. Viime vuonna Sitra, Teknologia-
teollisuus ja konsulttiyhtié Accenture kehittivét suomalaisille valmistavan teollisuuden yrityksille
kasikirjan, joka esittelee kiertotalouden keskeiset teesit.

Kasikirjassa esiin nostetut kiertotalouden liiketoimintamallit ovat jakamisalustat, kiertoihin
perustuvat foimitusketjut, tuote palveluna, tuotteen elinkaaren pidentéminen seké kierrétys ja kiertoon
palauttaminen.

Pk-yrityksilta tulleen palautteen mukaan potentiaalisimpana liiketoimintamallina pidetadn tuote
palveluna -mallia, koska se toimii arvoketjun kaikissa vaiheissa. Joka tapauksessa on selvad, ettd
kiertotalouteen siirtyminen vaatii yrityksilta vusia satsauksia.

Naista tarkeimmat rastit ovat kyky myyda tuloksia tuotteiden sijaan, hyadyntaa teknologioita ja

dataa sekd toteuttaa yrityskulttuurin ja johtamisen tarvitsema muutos.
PETRI CHARPENTIER
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PUHDASTA JALKEA

DUST CONTROL SYSTEMS TEKEE
ILMANSUQOJELUTEKNOLOGIAA KOHTA
VIDENNELLA VUOSIKYMMENELLA

TEKSTI: SAMI ANTEROINEN

[Imansuojelu on kestoteema raskaassa teollisuudessa - ja yha
kiristyvat paastovaatimukset varmistavat, ettd trendi jatkuu
tasaisena myds jatkossa. Voikkaalla sijaitseva Dust Control
Systems (DCS) on oppinut pysymdaédn aallon mukana suunnitte-
lemalla ja valmistamalla ilmansuojeluun liittyvia laitteita. Yritys
toimittaa erilaisia savukaasunpuhdistukseen, pdlynpoistoon ja
kaasujen pesuun liittyvia laitteita, jotka on raatalsity vaativiin
teollisuusympadristoihin.

Toimitusjohtaja llkka Korhonen toteaa, eftd valinta keskit-
tyd nimenomaan ilmansuojeluteknologiaan tehtiin jo vuonna
1983 kun yritys perustettiin. Vaikka isossa kuvassa laitteiden
menekki ja tivkat paastoratingit kulkevat kési kadessa, ei mat-
kanteko silti ole ollut aivan mutkatonta.

“Tyypillisesti kun EU:lta tulee joitain uusia paasto-
vaatimuksia, niiden toimeenpanoa lykétaan kansallisesti
jollain tavalla. Alan toimijoiden kannalta on varsin tuskallista,
kun lykkaysta saattaa tulla monella tavalla ja vaikka toista-

kymmentdkin vuotta”, Korhonen toteaa.

Liiketoimintaympaérist6on nakyvyyttd

Tallainen vitkuttelu luo arvaamattomuutta markkinaan ja hei-
kentaa teollisuuden mahdollisuuksia ennakoida tulevaa.
Harva haluaa investoida uusiin, EU:n vaatimiin laitteisiin heti
ensi aallossa, jos vanhallakin parjaa vield vuosikymmenen
ilman viranomaisen noottia.

Korhosen mukaan yleinen suunta on kuitenkin selva: vas-
tuullinen, kestavén kehityksen periaatteita noudattava teolli-
suus on vahvoilla ja niin ilmansuojelulaitteidenkin menekki
kasvaa kasvamistaan.

“Ihmisten terveyden varjeleminen on isossa roolissa tassa.

Se on aina kaiken toiminnan léhtdkohta yksildiden mielissa.”

Loviisasta Voikkaalle 2014

Korhonen tuli yrityksen toimitusjohtajaksi ja osaomistajaksi
vuonna 2007, kun alkuperdiset omistajat myivat firmansa.
Alun perin Helsingin Haagasta kasin toiminut pieneksi insind6-
ritoimistoksi supistunut — jolla oli ajan saatossa my&s valmistus
ulkoistettu — sai tuolloin valmistusvaihteenkin pddlle uuden joh-
don alaisuudessa Loviisassa, josta 18ytyivat sopivat tuotanto-
paja sekd osaaminen.

Loviisan konepaja kavi kuitenkin ennen pitkéd pieneksi ja
muutto Pohjois-Kymenlaaksoon oli edessd vuonna 2014. Voik-
kaalle DCS padtyi, koska Maintpartner Oy oli ajamassa alas
konepajatoimintojaan alueella ja Korhonen joukkoineen sai
selville, ettd sopivat tuotannolliset tilat ja vélineet ovat tarjolla
— ja lisaksi lisaa osaavaa porukkaa.

"Palkkasimme vanhalta pajalta vapautuneet yhdeksan
tyontekijaa meille”, Korhonen kertoo. Kaupan myéta DCS sai
konepajaan liittyvat koneet, varastot ja konepajarakennukset
maa-alueineen.

"Nyt meillé on se tila ja valineet, jonka tarvitsemme moni-
puoliseen tuotantoon. Esimerkiksi puhaltimella voi kokoa olla
7 metrid kertaa 6 metrid ja painoa 20 000 kiloa”, kuvailee

Korhonen.

7

markkinaan ja heikentad

Vitkuttelu luo
arvaamattomuutta

teollisuuden mahdollisuuksia
ennakoida tulevaa.
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Moniosaamista puhaltimissa

Yksi pajan valttikorteista onkin raataldidyt keskipakoispuhal-
timet, jotka sekd valmistetaan ettd koekaytetadn Voikkaalla.
Puhaltimia valmistetaan nykyisin merkittavilté osin erikois-

materiaaleista, kuten Duplex-terdksista.

Lisaksi Voikkaalla tehdadn erilaisia modifikaatioita monien

valmistajien puhaltimiin; elinkaaren pituuden lisaamiseksi

tai suoritusarvovaatimusten muututtua esimerkiksi laakeroin-
nin suunnittelu ja mitoitus sekd kestdvyyden ja suoritusarvojen
optimointiin tarvittava suunnittelu ja toteutus kokonaisuudes-
saan ovat pajalle arkea.

"Valmistamme siipipydria - eli impellereitd — ja muita
varaosia kaikkien valmistajien puhaltimiin, tarvittaessa lyhyel-
I&kin toimitusajalla. Teemme myds korjauksia, korjausarvioita
ja kunnonvalvonnan mittauksia asiakkaan kohteessa”, kertoo

Korhonen.

Hyvéssa vauhdissa

Viisi vuotta Voikkaalla on sujunut toiminnallisesti hyvin. Taté
nykya DCS:lla on 30 ihmista toissa ja lisaksi kymmenkunta

yrittGjad on tiiviissa alihankintasuhteessa yritykseen omista

tiloistaan kasin.

Korhosen mukaan DCS:n asiakkaita ovat ne tahot, joille
vakioratkaisut eivat ole riittGvia eri vaatimusten tdyttamiseen:
mm. kotimaiset teollisuus- ja energialaitokset, kaivokset sekd
kunnat ja kaupungit. Yrityksen erityisosaamista edustaa feolli-

suuslaitosten ja kattilalaitosten hivkkaspadstsjen hallinta.

10 prometalli 1-2/2019

Koulu ei

anna nuorelle
perusvalmiuksia ymmadartaa
edes sitd, mita tyoelama
oikein on.

"Asiakaskunta on pysynyt varsin samana vuosien varrella
— suurimmat muutokset ovat tapahtuneet asiakasyritysten omis-
tussuhteissa”, toteaa Korhonen.

Suoraa vientia DCS:lla on vain noin 10 % liikevaihdosta,
mutta yrityksen tekemistd laitteista moni padtyy maailmalle.
"Meidén asiakkaamme kayttévat laitteitamme hyvin usein
my&s ulkomaisissa kohteissa”, Korhonen tietad ja lisag, etta
DCS+eknoa 16ytyy esimerkiksi Etelé-Koreasta ja Kiinasta.

Hallinto ja valvonta paisuu

DCS:n laatujarjestelméd on alun perin sertifioitu ISO?001
mukaisesti vuonna 2005 ja toimintajérjestelman jat-

kuvan kehittémisen vakuudeksi yritykselle mydnnettiin
ISO9001:2015 sertifikaatti vuonna 2017. Hitsauksen laa-
tujariestelma on sertifioitu 1ISO 3834-2 mukaisesti. Korhosen

mukaan sertifikaattien suhteen on oltava herdgilla, koska huo-
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lellinen dokumentaatio on asiakkaan nékokulmasta jo yhta
merkittavé asia kuin itse tuote.

"Laatuvaatimukset ovat kovat ja dokumentaatio sen
mukaista, mika tarkoittaa hallinnointiorganisaation kasvua
konepajojen sisalla.”

Korhosen mukaan sertisavotta kielii globalisaation varjo-
puolesta. Luottamus on bisneksessa niin kortilla, eftd kaikesta
pitad olla paperi: esimerkiksi vakavissaan pitad todistaa, ettd

lapsityévoimaa ei kéytetd Voikkaan pajalla.

Digi ohjaa suunnittelua

Konepajan arkipéivad on myds digitaalisuus. Korhonen muis-
tuttaa, etta digitydkaluja on kaytetty esimerkiksi suunnittelussa
iat ja ajat pajoissa. “Suunnitteluautomaatti generoi mallin,
joka lapdisee nopeasti tuotannon eri vaiheet.” Kuvaan kuuluu
suunnitteluun liitetty ERP ja tarjousympdristo.

“Sitten kun mennd@an itse tuotantoon, se on meilld paljolti
manuaalista edelleen”, Korhonen toteaa.

Nain ollen DCS:kin tarvitsee hyvin erityyppisia osaajia:
insindore|d, jotka osaavat suunnitella laitteita digitaalisia tyd-
kaluja kayttaen; hallintovelhoja, jotka hoitavat joka projek-
tin dokumentaation maaliin; ja haalarikavereita, jotka osaa-
vat valmistaa ja pitavat tuotannon pydréat pydrimassa hallissa.
Korhosen mukaan vaikeinta on |8ytad pétevad porukkaa haa-
lareiden sisadn.

"Vaatimustaso pajoilla nykypdivénd on niin kova, ettd on
todella vaikea |8ytaa hyvia tydntekijsita tuotantoon. Siing tar-
vitaan niin paljon kédentaitoja ja motivaatiota, etta harvalla

nuorella niité on.”

Nupit kaakkoon

Korhonen tietdd, etta popparin tai latkdnpelaajan ura tuntuu
nuorisosta hohdokkaammalta kuin kova duuni metallialalla.
"Meillékin tosin vedetadn heavy metallia, mutta umpihallissa
ilman yleiséa”, han kuittaa.

Pajalle naytille tulevat, suoraan ammattikoulusta saapuvat
kandidaatit saavat Korhosen hetkittain epatoivon valtaan.

"Nykyisessd ammattikoulussa on surullista se, ettd koulu
ei anna nuorelle perusvalmiuksia ymmértad edes sitd, mita
tydelama oikein on.” Hanen mukaansa ammattikoulusta
valmistuneella on “pitké polku edessa” ennen kuin voi
tituleerata itseciédn ammattilaiseksi.

"Tulokkaan kohdalla kestaa tyypillisesti pari vuotta, ennen
kuin tastd saadaan tuottava tydntekija. Siihen padlle pitad
laittaa vield toiset pari vuotta, eftd tydntekijé saa haukattua
kaikki omat kulunsa”, laskee Korhonen. Konepajatoiminta on
kaikista hienoista koneista huolimatta silti varsin tydvoima-

intensiivistd puuhaa ja henkildkustannuksista kertyy pitké penni.

Asenne on enemmdén kuin puolet voittoa
Toivottomaksi Korhonen kieltaytyy heittéytymasta: vaikka oppi-
laitosten “oppi” on pintapuolista, nuori ansaitsee kylla haala-

rinsa ja paikkansa pajalla - kunhan asenne on oikea.
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Kokonaan toinen luku on sitten se, ettd muutamassa vuo-
dessa keltanokasta ammattilaiseksi kapuava metalliosaaja
saattaa korkeasuhdanteessa mittauttaa markkina-arvonsa ja
hypata toisen tydnantajan kelkkaan. Talldin “kasvattajaseura”
jaa ilman siirtosummaa. Korhosen tydnkuvaan kuuluu siis miet-
tic myds sitd, miten kovat tekijat saadaan viihtymdan ja jGé-
maan Kymenlaakson maisemiin.

"Meillé on paljon nuoria ja sitten on konkariosasto. Valista
puuttuu melkein kokonaan nelikymppisten ikaluokka”, han
kuvailee.

Edellinen rekrytointi tehtiin tammikuussa ja taas on haku
paalla: “Meilla on tarvetta kasvaa ja laajentaa toimintoja,

joten ammattitaitoista vaked tarvitaan lisaa.”

Kerdilyeristé jatkoon

Korhonen on saanut rekrymurheisiinsa ilahduttavasti tulitukea
paikkakunnan TE-keskuksesta, jonka kautta useampikin taitava
tekijé on padtynyt DCS:n riveihin.

“Meilla on ollut hyva yhteyshenkild, joka ymmartaa sen,
mitd me tarvitaan taalla.” Nain pajalle on tullut koviksi tys-
miehiksi paljastuvia liki kuusikymppisid, joilla on vield paljon
|6pda tankissa; ja vastaavasti koulun jalkeen tydttdming olleita
kavereita, jotka ovat joutuneet odottamaan néytén paikkaa
kauan - eivétkd hassaa hyvéad saumaa, kun se kohdalle vii-
mein tulee.

“Minulla ei ole muuta kuin hyvaa sanottavaa yhteistydsta

TE-keskuksen kanssa”, Korhonen kiittelee.
Kasva tai kuihdu

2020-luvun ollessa jo kulman takana Korhonen tietdd, eftd

yrityksen nykyinen, passeli koko on huomenna jo liian pieni.
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“Niin se oli myds vuonna 2007, ja asialle tehtiin jotain. Nyt
meilld on samanlainen prosessi edessa.”

Korhosen ajattelussa yrityksen pitdd jatkuvasti kasvaa ja
puskea uvusille urille tai sitd ei kohta endd ole. Pienet jaavat
armotta jalkoihin — samoin my&s ne, jotka tyytyvat varmistele-
maan saavutettuja asemia.

“Markkina on kasvava, ja myds yritykselle kasvu on valt
tamatonta. Valtamatontda, mutta myds mahdollista”, summaa

Korhonen. m

Dust Control Systems

— toimipaikka Voikkaa Kouvolassa

- 30 tyontekijaa

— perustettu 1983

— tarjoaa hitsaus-, koneistus- ja kokoonpanopalveluja

— erikoistunut keskiraskaiden yksittaiskappaleiden
ja piensarjojen nopeisiin toimituksiin sekd
vientiteollisuuden sopimusvalmistukseen

— kilpailukyky perustuu henkilstén kokemukseen ja
tietotaitoon, hyvadn konekantaan seka erityisesti
pieniin omakustannuksiin

— konekanta ja oma maalaamo mahdollistavat
tehokkaan palvelun vaativissa hitsaus- ja levytdissa,
koneistuksessa, pintakdsittelyssé ja kokoonpanossa

— toimitusjohtaja llkka Korhonen
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TURVALLISUUTTA KONEPAJOILLE

UUDELLA TEKNIIKALLA
JA OIKEALLA ASENTEELLA

TEKSTI: ARF MONONEN

Tybtapaturmien riskit konepajoilla ja muussakin teollisuudessa ovat

liscicintyneet. Vuosittaisia tapaturmia on muutaman viime vuoden aikana

tilastoitu tydpaikoilla enemmén kuin vield kolme vuotta sitten. Vaikka

koneiden suojausta tyépaikoilla on tehostetty, tuotantolinjan tyétapoihin

voi liithyd monia vaaratekisitd, joita ei tiedosteta ajoissa.

Tydturvallisuuskeskuksen asiantuntija Markku Tolvanen koros-
taa, ettd konepajojen tydturvallisuudessa Suomessa on vield
paljon parannettavaa.

“Vuonna 2014 tapaturmaluvut olivat alimmillaan, mutta
viime vuosina asiat ovat taas menneet tydturvallisuuden kan-
nalta huonompaan suuntaan. Nyt vuosittain sattuu keskimé&a-
rin 120 000 tydtapaturmaa, joista noin 100 000 tydpaikoilla
ja loput tydmatkoilla”, Tolvanen kertoo.

"My&s suhdanteet vaikuttavat tapaturmien madriin. Kun
taloudella menee hyvin, tyésuoritteita on paljon — ja silloin sat-
tuu enemman tapaturmiakin.”

Suurin osa tapaturmista on Tolvasen mukaan liikkumista-
paturmia. Esimerkiksi kaatumisia tilastoidaan paljon, varsinkin
talvikauden aikana.

"Toinen merkittéva ryhmé ovat sellaiset tapaturmat, jotka
liittyvat kasilla tai tydkaluilla tehtaviin tydvaiheisiin. Tallai-
sissa vahinkoja ovat |&hinna pistot, viillot, haavat, murtumat,
leikkautumiset sekd ihon repeilyt, jotka tulevat terdvistd tai leik-

kaavista tydkaluista, iskeytymisistd tai puristumisista.”
Tyopaikan riskejé voidaan ennakoida

Turvallisuutta konepaijoilla pystyttaisiin edistamaadn suunnittele-

malla tuotantolinjat ja tydpisteet huolellisemmin seké ennakoi-
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malla asioita aiempaa paremmin. Liséksi asenteissa ja koulu-
tuksessa on kehittamisen varaa.

Esimerkiksi tuotantolinjan ruuhka- ja héirictilanteet seka
huoltotoimenpiteet ovat tyypillisesti tydturvallisuuden nékskul-
masta riskitilanteita.

"Jos vaikkapa koneessa on hairié ja sen syytd selvitellaan,
kunnossapitotydntekija joutuu usein menemdaan lahelle konetta
jopa turva-alueen sisdpuolelle. Mahdollisesti hén kytkee turva-
laitteita pois padlta tata varten. Tallaisia yllattavia huoltotditd
olisi pohdittava ja suunniteltava kunnolla jo etukdteen, jolloin
riskien arvioinnin tekeminen korostuu”, suosittaa Tolvanen.

Huollossa voidaan kenties kéyttdd apuna uutta tekniikkaa.

“Monet tilanteet voidaan nykyéadan korjata turvallisesti esi-
merkiksi etdohjauksella, jossa diagnostiikka kertoo kunnossa-
pitohenkilélle, mité ja miten laitteessa pitad huoltaa tai kor-
jata.”

“Turvallisuuden kannalta ongelmallisia ovat myds sellaiset
koneet, joista puuttuu nykyaikaisia suojavarustuksia. Sellaisia
ei ehka pystytd edes kovin helposti asentamaan, tai kaikkiin
vanhoihin tuotantolinjojen koneisiin ei 16ydy kustannustehok-
kaita ratkaisuja”, Tolvanen arvioi.

“Tuotantolinjoille olisi saatava lisaa keinodlylla tuotetta-

vaa tietoa — ei vain koneisiin, vaan myds koneiden kaytta-



Tyéturvallisuuskeskuksen asiantuntija
Markku Tolvanen korostaa, etté .

konepajojen tyéturvallisuudessa

Suomessa on vielé paljon

parannettavaa. ‘
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jille. Monesti turvallisia tydkaytantoja lyddaan laimin. Esimies-
ten olisi hyva kayda useammin turvakeskusteluja alaistensa
kanssa.”

Henkildkohtaisista suojaimista — vaikkapa suojalaseista tai
turvakasineistd — ei ole hydtyd tydntekijdlle, jos niita jostakin
syystd ei kdytetd asianmukaisella tavalla.

Opastusta tydpaikoilla tarvitaan erityisesti silloin, kun kéyt-
t66n tulee uudenlaisia koneita tai kun tuotantolinjaan tehdadn

muita tydturvallisuuteen vaikuttavia muutoksia.

Ty6nantajalla vastuuta koneiden turvallisuudesta
Koneturvallisuudesta tydpaikoilla ei Tolvasen mukaan ole
viime aikoina tullut uutta ohjeistusta, paitsi EU:n komission
28.11.2018 antama poikkeuksellinen tiedonanto yhdenmu-
kaistetuista standardeista ja niihin liitlyvistd prosesseista.

“Sen sijaan koneiden valmistajia sitoo Euroopan Unionin
konedirektiivi, joka koskee EU/ETA-alueella markkinoille saa-
tettavia tai kéyttdédn otettavia koneita. Koneen valmistaja jou-

tuu soveltamaan koneturvallisuuden standardeja. Tarkeim-
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-

pid niistd ovat yhdenmukaistetun standardin aseman saaneet
standardit, joiden tarkoituksena on tukea koneen valmistajaa
konedirektiivin liitteen | mukaisten olennaisten terveys- ja tur-
vallisuusvaatimusten taytantéénpanossa.”

Liitteessé muun muassa edellytetdan koneille riskianalyysid
ja selkeitd kayttoohieita.

“Kun kone on tuotu tehtaalle ja otettu kayttodn, vastuu
koneturvallisuudesta siirtyy tydnantajalle, jonka on noudatet-
tava tysturvallisuuslakia. Tydnantajan tehtdvénd on lakisdéatei-
nen vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi, jonka pohjalta
maardytyvat esimerkiksi koneen kayttajien tarvitsemat suoja-
varusteet”, selvittada Tolvanen.

“Koneen kayttdohje ei vapauta tydnantajaa riskiana-
lyysivelvoitteesta. Kaikki koneen riskithdn eivat johdu itse
koneesta, vaan myds kayttdpaikan olosuhteista ja tydkaytén-
ndista.”

Mikali tuotantolinjalla on valmistusrobotteja, standardit

yleensd madrittévat esimerkiksi ne turvaetdisyydet, joita tyo-

paikalla véhintaan on noudatettava.



Rahoitusta su_omal:a‘isille_mene.stysta_rinoille

(%OFINANCE LINK

“Konen&dn yleistyminen robotiikassa voi parantaa tydtur-
vallisuutta, mutta toistaiseksi konendkod on sovellettu ahinng

laadunvalvonnassa”, Tolvanen sanoo.

Kaasujen ja kemikaalien vaarallisuus
tiedostettava

Tydpaikan kemikaaliturvallisuus on niin ikaan tarked kysy-
mys, joka usein vaatii tydntekijoiltd perehtymistd monenlaisiin
ohjeistuksiin sekd eri aineiden turvalliseen kayttoon ja varas-
tointiin.

“Kun aluehallintovirasto hiljattain teki tarkastuksia tyépai-
koilla, asioiden todettiin olevan melko harvoissa paikoissa
kunnossa kemikaaliturvallisuuden osalta”, Tolvanen harmitte-
lee.

"Olisi tiedettava, millaisia kemikaaleja tydpaikalla on ja
miten paljon — sekd miten niita on turvallista kasitella ja sailyt
tad. Kemikaalikorttien ja -luetteloiden on oltava ajan tasalla.”

Jotkut vaaralliset kemikaalit saattavat esimerkiksi reagoida

vadrantyyppisestd materiaalista valmistetun sdilytysastian

Viime

vuosina asiat
ovat menneet
tyoturvallisuuden
kannalta huonompaan
suuntaan.

kanssa. Myds kemikaalien sailytyslampétila voi vaikuttaa tur-
vallisuuteen.
Hitsauskaasujen terveysvaikutukset tyépaikoilla on myds

syyta ottaa huomioon. Monissa pitkan aikavalin tutkimuksissa
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kayttoohje ei
vapavuta tyonantajaa

riskianalyysi-
velvoitteesta.
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on saatu viitteitd siitd, ettd altistuminen hitsaussavuille tyd-
paikalla saattaa liséta syoévan ja erilaisten keuhkosairauk-
sien riskid.

Keuhkosyévén riski on hitsaajilla lisaantynyt 20-40 pro-
senttia verrattuna esimerkiksi toimistotydntekijéihin. Astmaan
sairastumisen riski puolestaan on hitsaqjilla kaksinkertainen
toimistotydntekijihin verrattuna.

"Hitsauksen pysyvid terveysriskejd arvioitaessa on otef-
tava huomioon tydntekijan erityinen sairastumisherkkyys, esi-
merkiksi atopia ja ennen kaikkea tupakointi, joka nostaa hit-

saajan keuhkosyopariskia entisestaan.”




Tupakointi heikentad muutenkin keuhkojen toimin-

taa merkittGvasti, etenkin jos tupakoiva tydntekija tyds-

tavid ominaisuuksia.

Erityisen vaarallinen tydvaihe on ruostumattoman
teréksen hitsaaminen. Silloin hitsaussavussa voi olla
huomattavan paljon kromiyhdisteitd, jotka on yksiselit-

teisesti todettu terveydelle haitallisiksi ja sydp&a aiheut-

“Tarvitaan kohdepoistoa, silla vaarallisia karyja ei

saisi padsta hengitysilmaan. Tydpaikan ilmanvaihdon
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oikea kohdistus ja suunnittelu ovat tarkeita tekijsita”, Tolvanen

painottaa.

Melu, ilmanvaihto ja asenteet ongelmana
Teknologiateollisuus, Teollisuusliitto ja Ammattiliitto Pro toteut-
tivat vuonna 2017 yhteisen kyselyn tyturvallisuudesta ja tyd-
suojelutoimenpiteista tydpaikoilla.

Tulosten perusteella selvasti suurimmiksi tydsuojeluongel-
miksi koetaan liiallinen melu, huonot tydasennot ja tydpai-
kan ilmanvaihto. My&s erilaiset huurut, sumut ja karyt ovat
melko yleisic ongelmia. Etenkin monien toimihenkildiden mie-
lestd myds jatkuva ylikuormitus tydssé on keskeinen tydsuojelu-
ongelma.

Tydpaikoille toivottiin lisaa tydsuojeluun liittyvad tayden-
nyskoulutusta ja seurantaa. Liséksi katsottiin, ettd tydsuojeluun
liittyviin vadriin asenteisiin ja valinpitdmattdmyyteen seka tur-

haan riskinottoon olisi kiinnitettévé enemmdén huomiota.

Keuhkosyovan

riski hitsagijilla

on lisadantynyt 20-40
prosenttia.

Huomioliiveilla lisaa nakyvyytta
Konepajojen tuotantolinjoille tulee lahivuosina todenndkaisesti
yha enemman teollisuusrobotteja.

Tama voi lisatd tydtapaturmien riskia, vaikka turva-anturit
ja muut suojaukset sekd itse robottien koneturvallisuus kehitty-
vat koko ajan.

Toisaalta viime aikoina on kehitetty joitakin tydsuojelun
kannalta aiempaa parempia kevyita robottityyppejd, jotka
voivat tehdd tyétd yhdessd ihmisten kanssa ilman pahojen
tapaturmien vaaraa.

Tolvasen mukaan koneen ja ihmisen kohtaamisessa on kui-
tenkin aina sellaisen yhteentérméyksen riski, jossa ihmiselle
kay huonommin.

"Monet tyontekijat ovat jGdneet trukin tai putoavan kuor-
man alle. Tydkoneen hytistd voi olla rajoitettu nékyvyys, joten
onneftomuuksia sattuu melko helposti.”

"Selkedsti nakyva tydvaatetus — kuten heijastusliivit tai
heijastavat tydvaatteet — vaikuttaa usein turvallisuusasioihin
mydnteiselld tavalla. Oikeanlaisella vaatetuksella voisi saada

jo paljon parannusta tydturvallisuuteen.” B

NOMO

Porin Laakert  TeknukkaCenter Tosanto

laakerit | voimansiirto | tiivisteet

www.nomogroup.fi
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ndt palvelut
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Uutta: CR digitaaliradiografialaitteet,
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Ota yhteytta

044 215 3828 Kari Salli, KOKKOLA
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1-2/2019 prometalli 23



ILMOITUS

ONKO MEILLA TURVAHARHA?

Harvoin turvavédlineista tingitéén ja opasteita on, mutta riskitilanteita silfi fulee vastaan koko ajan. Johto ja

fekijcit tuudittautuvat helposti furvaharhaan, kun ei ole sattunut pahempaa. “Turvaharhan syyné on usein

huono ohjeistus ja valvonnan puute, mutta véhintédn yhitc usein tyéntekiiciden oma valinpitamétidmyys ja

ajattelematiomuus’, jyréhtéd havaintokonsultti Jukka Viitala PalveluPisara Oy:sté.

Pienikin tapaturma tarkoittaa inhimillista karsimystd, poissa-
oloja, viivytyksia ja isoja kustannuksia. Vakavista avainhenki-
I6iden onnetfomuuksista saattaa jopa pienemmdn yksikén toi-
minta lamaantua. Vammautumisista seuraa tuomioita. Yhteiso-
sakot ja korvaukset voivat nousta kymmeniin tuhansiin euroi-
hin yritykselle ja johdolle henkildkohtaisesti.
Havaintojen systemaattinen ja jatkuva kirjaaminen seka

nopeat toimenpiteet vaarakohteiden poistamiseksi ovat avai-

mia tapaturmien ja seurauksien valttémiseen.

Kirjaaminen siirtyy paperista pilveen

Havaintojen kerdédminen paperimuodossa on hidasta ja kal-
lista kasityota. Harva organisaatio enda kirjaa ja késittelee
paperimuodossa mitadn havaintoja ja ilmoituksia.

“Tunnistetaan, ettd turvallisuushavaintojen ja erilaisten
tydn poikkeamien valitén kirjaaminen tydntekijén toimesta
toisi merkittavia kustannushyétyja. Havaintojen tallennus- ja
kasittelykulttuurin ohella hankala havaintojen tallennus on kui-
tenkin suurin syy véhdiseen havaintojen méaaraan. Olemme
todenneet taman ristiriidan kymmenissa yrityksissa”, huomaut-
taa Viitala.

Tallennustapahtuma on oltava erittéin yksinkertainen ja
saatavissa. Tama tarkoittaa kaytanndssa digitaalista tallen-
nusta tyontekijad lahella olevilla puhelimella tai tabletilla.
Nain mahdollistuu havainnon tallennus tarkeiden valokuvien
kera muutamassa sekunnissa.

Pilvi mahdollistaa toimenpiteiden madrittelyn ja kirjaami-
seen paikasta ja vélineestd riippumatta. Liséksi edistyksellisim-
mat havainto-ohjelmat automaattisesti muistuttavat ja naytavat
havainnoijalle tiedot toimenpiteistd, kuten lakikin jo edellyttaa.
Vastaavat henkilét ja johto ndkevét reaaliaikaiset raportit. Eri
kasittelyvaiheita kommentoidaan ja toimenpiteitd iteroidaan.
Suomen rajojen sisépuolella sijaitseva kotimainen palvelu on

my&s monelle vaikuttava seikka.

Pelkka havainnointi ei riita,
kasittely yhta tarkeda
Pelkka “lahelta piti” ilanteiden kirjaaminen Viitalan mukaan
ei riitd mihinkdan, tarvitaan myds havaitun asian valitén kasit-
tely, korjaava ja ehkdiseva toimenpide sekd varsinaisen juuri-
syyn etsintd.

Osa jarjestelmista mahdollistaa havaintojen, muistutukset

toimenpiteiden tekemiseksi, vélittamisen tiedoksi ja myds kasit-
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telyn talon ulkopuolelle kommentointia ja toimenpiteita var-
ten. Usein korjaavien toimenpiteiden toteutus on ulkoistettu
tai ongelman IGhde on alihankkijalla. Jarjestelméan piirissé on
ndin parhaimmillaan saumattomasti kumppanit.

Sahkopostit ja erilaiset pikaviestintapalvelut voivat toimia
havaintojen vélittdmisessa esimiehille, mutta eivat mahdollista
havaintojen jatkokasittelyd, raportointia ja tilastointia. Samoin
havaintokoosteet sisdisiin ja ulkoisiin auditointeihin eivat
onnistu. Juurisyyt jadvat selvittématta ja prosessien parantami-

sen mahdollisuutta tai jdljitettavyytta ei ole.

Aktiivisuus palkitaan

Turvallisesta tydympdristdsta huolehtiva organisaatio kannus-
taa ja palkitsee tydntekijoitaan aktiivisesta havainnoinnista.
Koko ketjun nékyminen havainnosta, siihen kohdistuvista toi-
menpiteistd aina analyysiin saakka on tydyhteiséa moti-
voivaa. Tyontekijat kokevat rakentavansa yhdessa parempaa
ja turvallisempaa tydympéristod. Johto nékee tehokkuuden
liséantymisen ja pystyy paikallistamaan ongelmakohdat. Hyo-
dyt yritykselle ovat merkittavia. Aktiivinen havainnointi, niihin
reagointi ja nopeat foimenpiteet voivat tarkoittaa jopa kymme-
nien tuhansien eurojen sadstdja.

Erityisesti juuri turvallisuushavaintojen kasittelyssa eivat
paivittdiset palaverit riitd. Toiminta onkin muuttumassa jatku-
vaksi ja formaaliksi prosessiksi, jossa jokainen havainto kir-
jataan heti havaitessa ja foimenpiteet ovat myds valittémia.
Tama tarkoittaa usein yrityskulttuurin ja toimintaprosessien
muutoksia.

6S ja vastaavat turvallisuuden sisaltavat siisteys- ja jarjes-
tyskierrokset voivat myds radikaalisti muuttaa rutiineja. Muu-
tosvastarintaa esiintyy lahes aina ja etenkin vanhoilta tydnteki-

j6ilta se voi olla voimakasta. W

Lisatietoja ja Hoksu havaintojen
e tallennus- ja kasittelyohjelman kokeilu:
Jukka Viitala, asiakkuudet,

jukka.viitala@palvelupisara.fi
040 822 0944
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kynnystd hankintojen tekemiseen.

e Yrityksesi saa myymistddn tuotteista rahat
kokonaisuudessaan, kun leasing-sopimus on tehty.

Lue lisad ja ota yhteytta: bank.ikano/fi/yrityksille/hy6dyt m



Fi

KUVA: KEMPPI OY

G KEMPPI '

26 prometalli 1-2/2019



joja, joissa pidefacin
huolta hitsaus

investointioh ciciritelty aikataulullisesti. Meilta

oinen Garipad, jossa ei faysin

auskonekannan puutteet nékyvét
nasti yrityksen fuottavuudessa.




Mestaruussarjan
teollisuusovet
ja siltanosturiaukot

Champion Door kangasnosto-ovet ovat
paras vaihtoehto suuriin kohteisiin joissa
ovilta vaaditaan hyvaa dani- ja lammaon-
eristystd. Ne ovet varmatoimisia, pitkdikaisia
ja lahes huoltovapaita - siksi niilla on

pienet elinkaarikustannukset.

Champion Door -kangasnosto-oviin on
saatavana myos ikkunat ja murtosuojaus.

CHAMPIONDOOR

championdoor.com

Automaatio, ja robotiikan liséantyminen on kasvava trendi
maailmanlaajuisesti ja naihin suomalaisten metallin toimijoi-

den on satsattava kovassa kilpailussa.

Mekanisoinnilla ja automaatiolla tuottavuutia
"Hitsauksen automaation kehittémisessa on kaksi vaihto-
ehtoista [Ghestymistapaa; mekanisointi ja robotisoitu hitsaus.
Jélkimmainen edellyttédd pacosin jonkin asteista sarjavalmis-
tusta, jota meilld Suomessa on melko vahan. Esimerkiksi kaari-
hitsausrobotteja on Suomessa noin kymmenesosa Ruotsiin ver-
rattuna. Ruotsissa on pitkat sarjatydperinteet muun muassa
autoteollisuudessa ja autoteollisuuden alihankkijoilla”, toteaa
Kemppi Oyj:n projekti- ja kotimaan myynnin johtaja Mikko
Vdisdnen.

Suomen hitsaava teollisuus on hyvin paljon projektiliike-
toimintaa ja isojen yksittdisten kappaleiden hitsaamista, mika
joiltakin osin hidastaa automaation ja sarjavalmistusteknolo-
gian leviamistd.

Ammattitaitoiset hitsaajat ovat korvaamattomia, varsin-

kin kun kyseessd on vaikeasti hitsaftavat tuotteet ja vaativat
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Kaarihitsaus-

robotteja

on Suomessa noin
kymmenesosa
Ruotsiin verrattuna.

perusmateriaalit. Osaavista hitsaajista on kuitenkin pulaa ja
toisaalta toimitusajat ja laatuvaatimukset ovat tiukat. Tuotta-
vuutta on jatkuvasti saatava yléspain, jos aikoo pysya kilpai-
lussa mukana ja t&han laitevalmistajien pitad tuoda uusia tuot-
tavuutta parantavia ratkaisuja.

"Hitsauslaitteiden kehitystyd tapahtuu koko ajan tuotta-
vuuskarijella. Yksi konkreettinen asia on hitsien roiskeettomuus,
kun puhutaan liséaineellisesta hitsauksesta ja lghinng
MIG/MAG-hitsauksesta, joka on hitsauksen valtaprosessi Suo-
messa sekd kasi- eftd robotisoidussa hitsauksessa. Hitsauk-
sen automaatioratkaisut, mekanisointi ja robotisointi, sopivat
erityisesti sarjavalmistustyyppiseen tuotantoon, samoin saa-
daan ergonomiaa ja tydturvallisuutta parannettua”, Vaisanen

Sanoo0.

Adaptiivinen itseoppiva hitsaus

Pisimmdlle viedyssa automaatiossa puhutaan niin sano-
tusta adaptiivisesta hitsauksesta, jolloin hitsausprosessissa on
mukana konendks, -kuulo ja jopa hajukin. Eli automatiikassa

|Ghestytdan ihmisen kaltaista havainnointia. Nama havain-



not takaisin kytketdan reaaliaikaiseen hitsausprosessiin, jolloin
padstadn virheettdmaan hitsaukseen.

Lappeenrannan Teknisessé Yliopistossa on jo vuosia kehi-
tetty itseoppivaa hitsausjarjestelmad, joka soveltuu erityi-
sesti lujien terdsten hitsaamiseen. ltseoppivuus tai -sadtyvyys
perustuu jdrjestelman uudenlaiseen anturointiin, jota hallitaan
neuroverkko-ohjelmalla.

Havaitessaan virheen jarjestelma pystyy korjaamaan
sen jo hitsauksen aikana sek& arvioimaan my&s mahdolliset
tulevat virheet. Nain lopputuloksesta saadaan virheeton.
Tallainen adaptiivinen hitsaus on kalleutensa vuoksi kuitenkin
vielé kaukana tavallisen konepajan arjesta.
Ohjelmallisella péivityksella tehoja
Myés tavallisempien hitsauskoneiden kayttsliittymic kehitetdcn
voimakkaasti. Hitsauskoneen kayton helppous ja sen
kehittdminen on yksi alan trendi.

"Hitsarin pitdd ymmartad koneen kaytopaneeli tai
ulkoinen kayttéliityma ilman erillista kayttoohjekirjaa.
Kayttoliityman suunnitteluvaiheessa on hyva testata
eri ratkaisuja alan ammattilaisten eli hitsareiden
kanssa yhteistydssa”, Vaisanen sanoo.

Teollisen internetin (loT) kehitys on tuo-
nut mukanaan hitsauslaitteiden liitettévyyden
infernetiin. Kasihitsauksessakin laitteisiin tuo-
daan hitsaajaa helpottavia valokaariomi-
naisuuksia, jotka toteutetaan ohjelmistolli-
sesti. Hitsauslaitteisiin sulautetut teknolo-
giat pystyvat ohjaamaan jopa vahem-
mén kokeneita hitsaajia kéyttémadn
sopivia laiteasetuksia.

"Eri tyyppisié raataldityja valo-
kaariratkaisuja on ollut mark-
kinoilla viimeiset kymmenisen
vuotta. Asiakkaan koneita pysty-
tadn tarvittaessa pdivittdmaadn tar-
peiden muuttuessa. Hitsausproses-
sissa valokaaren ominaisuuksia
pystytaén ndin hallitsemaan parem-
min, suoritustekniikkaa helpom-
maksi ja saadaan laadulliset haas-
teet paremmin hallintaan. Téman
tyyppinen teknologia on ollut mah-
dollista 2000-luvun alkupuolesta
léhtien”, Vdisdnen sanoo.

Infegraatio ja yhdistettavyys
ovat ensiarvoisen tarkeitd tule-
vaisuuden hitsauksessa. Laittei-
den pitaa olla kayttajaystaval-
lisig ja niiden keskingisen integ-
roinnin pitdd olla helppoa. Kehit-
tynyt hitsausekosysteemi yhdistad

kehittyneet koneet, automaation,

sovellusohjelmiston, hallintajérjestelmat ja inhimillisen osaami-
sen.

Markkinoilla on eri tyyppisié ohjelmistopohijaisia hitsauk-
sen hallintajarjestelmia, joilla voidaan saada tuotannosta eri-
laista hitsausdataa ja hallinnoida sitd, kun hitsauskoneet ja
hallintajérjestelmét on integroitu pilvipalveluun. Koko hitsaus-

tuotanto pystytadn ottamaan haltuun taman tyyppisen jarjestel-

man avulla.

AO IddWIN VAN
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“Tahan suuntaan on kova paine, koska kolmannen osa-
puolen tarkastajat vaativat projektin, jopa yksittdisten hitsien
dokumentointia. Aiemmin t&mé on toteutettu kirjaamalla tiedot
paperille. Integroidussa jarjestelméssd nama kaikki voidaan
automatisoida, jolloin ne on helppo esittaa auditoijalle pilvi-

pohjaisesta hitsausjarjestelmdstd”, Vaisénen sanoo.

Ei yli-investointeja
Hitsausta kehitettdessd pitdd katseen olla tuotantokokonaisuu-
den kehittamisessa ja investoinnin kokonaistarkastelussa.

"Yli-investointeja on syyta valttaa. Ei kannata investoida
robotiikkaan, jos sille ei voida laskea jarkevad takaisinmaksu-
aikaa. Silloin kannattaa tarkastella vaihtoehtoisesti esimerkiksi
eri tyyppisia kevytmekanisointiratkaisuja. Toisaalta robottisolu-
jenkin hinnat ovat tulleet alas viimeisen kymmenen vuoden
aikana ja jariestelmatoimittajilta 16ytyy yhdistelmaratkaisuija,
jossa hitsausrobotti tydskentelee yhdessa kappaleen kasittely-
robotin kanssa.”

Tyypillisissa mekanisointiratkaisuissa laitetaan hitsauskaari
liikkumaan mekaanisesti kuljettimilla, esimerkiksi hitsaustrak-

torilla. Toinen tapa on liikuttaa itse tydkappaleita erilaisilla
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apuvdlineilla, kuten pydrityspdydilla. Kevytmekanisointirat-
kaisuilla saadaan hitsauksen tuottavuutta nopeasti ja edulli-
sesti yléspdin. Samoin hitsarin ergonomia ja tydn mielekkyys

lisaantyy.

Koulutusta kehitettévé

Koulutetuista hitsaajista on jo nyt pulaa teollisuudessa, mika
vaatii toimenpiteitd koulutuksen ja alan houkuttavuuden
parantamiseksi. Teollisuuden hitsaustarpeet kasvavat jatku-
vasti, ja samanaikaisesti kokeneita ammattilaisia (a6 eldk-
keelle.

Teollisen internetin my&td hitsaaminen prosessina on kaan-
nekohdassa. Digitaaliset ratkaisut, laitteiden ja ohjelmistojen
yhdistettavyys, ja automaatio muokkaavat alan tulevaisuutta.

Téma tarjoaa mahdollisuuden muokata myds alan imagoa
ja houkutella nuoria kouluttautumaan vuden sukupolven
hitsaajiksi ja hitsausoperaattoreiksi. Ongelman ratkaiseminen
vaatii akfiivista yhteistydtd hitsaavan teollisuuden,
laitevalmistajien ja oppilaitosten kanssa, jotta hitsausta
voidaan opettaa moderneilla laitteilla ja jakaa alan parhaita

kéytantoja.
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o

ol 040-8220044
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Jo nyt alan oppilaitokset kayttavat virtuaalitodellisuussovel-
luksia hyvakseen kouluttaakseen ammattilaisia ja houkutellak-
seen alalle opiskelijoita. Myds tuotekehityksessa voidaan hys-
tya suuresti virtuaalitodellisuudesta. Esimerkiksi tuotekonsep-
tien arviointi voidaan tehdé virtuaalisesti ennen fyysisten pro-

totyyppien valmistamista, jolloin sadstyy aikaa ja rahaa.

Tyéturvallisuuteen enemmén huomiota

Lisd@ntynyt tieto hitsauskaasujen ja -huurujen hengittémiseen
liittyvista terveyshaitoista vaikuttaa myds alan kiinnostavuuteen
ja tyontekijoiden saatavuuteen. Maaliskuussa 2017 julkaistun
IARC-raportin jdlkeen hitsausalan lakeja ja séaddksié on pai-
vitetty ja yritykset ovat ryhtyneet toimiin tydolojen ja turvalli-
suuden parantamiseksi.

Hitsaushuurut ja niiden sisdltdmat mikroskooppisen pienet
partikkelit ovat isoin uhka hitsaajille. My&s hitsauskaasuilla
on haittansa. Hitsauksessa kaytettaviin lisGaineisiin on kiinni-
teftdvd entistd enemman huomiota ja kehitettéva mahdollisim-
man kayttéturvallisia lisdaineita.

"Hitsauksen tydturvallisuus tulee olemaan todella tarkea

asia jatkossakin. Esimerkiksi raitisilmajarjestelmét ovat tar-

Koulutetuista

hitsaajista
on jo nyt pulaa
teollisuudessa.

keitd, eli kuinka hitsaushuurut poistetaan tyopisteestd. Voidaan
kéyttaa kohdepoistoa ja hitsarin henkildkohtaisia suojavarus-
teita, kuten ylipaineistettuja maskeja, raitisilmamaskeja. Tassé
suomalaiset konepajat ovat kylla hyvia.”

"Myés yleinen siisteys on parantunut télla vuosituhannella
huimasti ja asenne tydturvallisuutta kohtaan. Téma on tér-

kedatd, kun houkutellaan nuoria alalle”, Véaisdnen sanco. B
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Syksylld 2018 Elektrorakenteen yrit-
tdjat miettivdt, miten robottihitsaus-
palveluita voisi viedd eteenpdin ja, mi-
ten asiakkaat sekd muut hitsausalan
yritykset ndkevét suomalaisen hitsaus-
toiminnan nykytilanteen.

Niinpd Elektrorakenne péaatti to-
teuttaa Suomalaisen hitsaustoiminnan
nykytilakartoituksen - nahtiin my®s,
ettd se voisi tuoda hyvéaa tietoa pal-
veluiden kehittdmiseen koko alan toi-
mijoille seka hitsausta ostaville asiak-
kaille ettd hitsausyrityksille.

ROBOTTIHITSAUS KIINNOSTAA
KASVAVASSA MAARIN

Kartoituksen perusteella isolla osalla
yrityksistd on omat hitsarit ja robotti-
hitsaamisen kayttd on vahdisempaa.
Nayttad siltd, ettd automatiikan vah-
vuuksia ei tunneta riittdven hyvin kay-
tdnndn tasolla ja sekd suunnittelu-
ettd osto-osaamisen vahvistamista tar-
vitaan. Yleisesti ajatellaan mydos, ettd
robottihitsaaminen vie hitsareilta
toita, vaikka todellisuudessa robotti-
hitsaamisella voitaisiin véhentdd hit-
sareiden osalta puuduttavia rutiini-
toitd ja kayttdd heiddn ammattitai-
toa vaativimpiin hitsaustdihin ja ndin
nostaa tuotantokapasiteettia ja tehda
parempaa tulosta.

ROBOTTIHITSAUS SAASTAA EUROJA

Hyvédna esimerkkind voidaan sanoa,
ettd monissa yrityksissad hitsataan va-
kiotuotteita esim. 50-100 kpl sarjoissa
kuukausittain. Nama tyot kannattaisi
teettdd robottihitsattuna. Pienille sar-
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joille ainoa vaatimus on toistuvuus ja,
ettd tuotteessa on riittdvasti hitsaus-
saumaa. Mitd enemmedn saumaa, sita
enemmaén robotti kirii etumatkaa ma-
nuaalihitsaukseen verrattuna ja saas-
taa euroja.

ROBOTTIHITSAAMINEN TOISI
ALALLE TEHOKKUUTTA

Robottihitsaamisen aktiivisempi hyo-
dyntdminen toisi alalle tehokkuutta ja
jopa toitd takaisin Suomeen. Kartoi-
tuksen mukaan nyt 30% ostaa hit-
sausta/hitsattavia tuotteita alihankin-
tana ulkomailta.

TARVITAAN ENEMMAN
TIETOA ROBOTTIHITSAAMISEN
VAHVUUKSISTA

Naiden tulosten pohjalta Elektroraken-
teessa, joka on yksi Suomen robotti-
hitsaamisen uranuurtajia, ollaan poh-
dittu paljon sitd, ettd tietoutta robot-
tihitsauksen vahvuuksista pitdd pa-
rantaa. Alan toimijat tarvitsevat lisdd
tietoa pddtdksen teon tueksi. Robot-
tihitsausammattilainen kannattaa ot-
taa jo suunnitteluvaiheessa mukaan,
jotta tuloksena saadaan sellainen tuo-
te, jonka tuotantokustannukset ovat
alempia.

Tatd tukee myds tutkimuksessa
esille tullut laatundkskulma ja nimen-
omaan positiivinen palaute Eletro-
rakenteelle, jonka mukaan asiakas
arvostaa jo suunnitteluvaiheessa saa-
maansa ammattilaisen osaamista ja
tukea oikean hitsausmenetelmén va-
linnassa.

ROBOTTIHITSAUKSEN AMMATTI-
LAINEN TUKEE SUUNNITTELUSTA
TOTEUTUKSEEN

Yhteenvetona voisi sanoa, ettd ei jokai-
sen hitsausyrityksen tarvitse oppia hit-
sausrobotiikkaa ja investoida hitsaus-
robotteihin, mutta omaan verkostoon
kannattaa hankkia robottihitsauksen
palveluyritys, joka tukee suunnittelu-
vaiheesta toteutukseen.

Yrityksille, jotka ostavat hitsaus-
palveluja kartoitus viitoittaa mietti-
maén: miten jo suunnitteluvaiheessa
voisi ottaa robottihitsauksen mahdol-
lisuudet huomioon ja, miten sarjako-
koja voisi kasvattaa. Robottihitsauk-
sella saataisiin tuotantokustannuksia
alaspdin ja kannattavuutta seka kil-
pailukykya vahvistettua.

TAUSTATIEDOT
* Toteutettiin 12/2018-1/2019
* Vastauksia 71 kpl/70 yritysta

KATSO tutkimuksen tarkemmat tulokset

ja tiedot: www.elektrorakenne.fi/

Loydat lisad tietoa mm.

* Yleisimmistd hitsausmateriaaleista
ja -menetelmista

* Hitsaustarpeen kasvusta alalla

* Kuinka moni yrityksistd kayttdd omia
hitsareita/kuinka moni robottihitsausta

ROBOTTIHITSAUKSEN VAHVUUKSIA
* Parantaa hitsauslaatua

« Alentaa hitsauskustannuksia

* Kasvattaa hitsauskapasiteettia

ROBOTTIHITSAUKSEN ESTEITA

* Pienet hitsaussarjat

* Omat palkatut hitsarit

* Hitsausrobotit maksavat paljon

* Hitsausrobotiikka-osaamista ei ole



Hitsataanko teilla kasin?
Hitsaako alihankkijanne kasin?

Mitd jos hitsaus- ja ohutlevyty6t voisi
teettdd automatisoidusti roboteilla?

Meilld on ratkaisu tdhdn.

» Robot ER -tuotantosolun avulla ty6t
voidaan hoitaa jopa tdysin automati-
soidusti - hitsaus ja sdarmdys samassa
kierrossa.

» CMT-Hitsauksen avulla limmoéntuotto
on pienempada kuin MIG-hitsauksessa
ja roiskeita syntyy vihemmén. Uuden
lanka-tigin ja plasman avulla pystymme
tuottamaan entistd laajemman kirjon
laadukkaita saumoja tuotteisiisi.

» Tuotantosolu toimii 24-7, ilman kah-
vitaukoja ja sairaslomia. Radtaloityna
juuri sinun tarpeitasi ajatellen.

SARJAKOOT JOPA VAIN 20 KPL ALKAEN.

rakenne

» Sijoita tuhansien eurojen tyovoima-
kustannukset tuottavampaan tyéhon,

ja anna robottien hoitaa se, minka ne

parhaiten osaavat!

» Korkea laatu, ei maanantaikappaleita,
nopea toimitusaika, lyomdton hinta.

PIN-Hitsaukset

myynti@elektrorakenne.fi - www.elektrorakenne.fi
Pihasauniontie 3, 04300 Tuusula - puh. 020 7411 850
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UNNOSSAPITO ON
UOTTAVUUS- JA KILPAILUTEK|JA

TEKSTI: JARI PELTORANTA

Kova kilpailu vaditii jatkuvaa parannusta yrityksen
foiminnoissa ja tuottavuudessa. Systemaattinen
kunnossapito on tuottavuutia parantava
kiloailutekija mycs metallialalla. Kyse ei ole vain

ouluneiden laitteiden korjaamisesta, vaan
10ssapito on yhd enemmdn ennakoivag,
lmia ennaltaehkdisevad toimintaa.

| ja prosesseista kehitetdan samalla

.

ampia, tehokkaampia sekd

stavéillisempid.
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Vuodesta 2008 Iéhtien oli pitkddn vaikeita vuosia, jolloin kunnossapito néhtiin enemméin karsittavana kuluna. Suhdanteiden parannuttua kunnossapitoa
on sitten lghdetty kehittamadn ja havahduttu niihin mahdollisuuksiin, joita kunnossapidolla on tarjottavanaan tuottavuusndkékulmasta, pohtii
Maintpartner Oy:n ja Maintpartner Expert Services Oy:n toimitusjohtaja Mika Riekkola.

Kunnossapitoon kannattaa satsata

“Kunnossapito on pitkadn néhty kustannuserana valitettavan
monessa yrityksessé. Yhd enemman on havahduttu siihen,
ettd hyvin hoidettu kunnossapito vaikuttaa moniin muihinkin
yritystoiminnan mittareihin positiivisesti. Loppujen lopuksi
kunnossapidon kustannus on varsin pieni osa firman kokonais-
kustannuksista. Ja kuitenkin kunnossapidolla pystytaan
vaikuttamaan merkittévasti yrityksen tuottavuuteen”,

sanoo Maintpartner Oy:n ja Maintpartner Expert Services
Oy:n foimitusjohtaja Mika Riekkola. Maintpartner

on Pohjois-Euroopan johtavia teollisuuden kayts- ja
kunnossapitoyrityksid.

Riekkolan mukaan viimeisen puolentoista vuoden aikana
on ndhty, ettd organisaatiot ovat havahtuneet kunnossapidon
kehittémiseen.

"Vuodesta 2008 |ghtien oli pitkaan vaikeita vuosia,
jolloin kunnossapito néhtiin enemman karsittavana kuluna.
Suhdanteiden parannuttua kunnossapitoa on sitten I&hdetty
kehittamaan ja havahduttu niihin mahdollisuuksiin, joita

kunnossapidolla on tarjottavanaan tuottavuusnakdkulmasta.”
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Kunnossapidon kehityspalveluiden kysyntd on
noussut merkittavasti. Jarjestelmia on laitettu kuntoon ja
kunnossapidossa on menty yhé enemmén ennakoivaan
suuntaan. Nykyaikaisten jarjestelmien avulla kunnossapitoa
pystytdan ohjaamaan ja tekemdan asioita tehokkaammin. Kun
kunnossapidon perustoiminnot on saatu kuntoon, on lahdetty
esimerkiksi optimoimaan ennakkohuolto-ohjelmia.

"Huolto-ohjelmien optimoinnissa voidaan lghted
katsomaan esimerkiksi asiakkaan kokonaistehokkuutta
mittaavia OEE-lukuja ja epakaytettavyyskustannuksia. Niita
analysoimalla voidaan arvioida, miten huollon paremmalla
toteutuksella ja ennakoivuudella voidaan vaikuttaa
kustannuksiin ja tuottavuuteen.”

Kunnossapidon kehittamiselle pystytaan Riekkolan mukaan
melko hyvin arvioimaan myds takaisinmaksuaikoja.

“Ei aina aivan eksaktisti, mutta suuntaa antavasti kuiten-
kin. Voidaan arvioida riittavalla tarkkuudella, missa tilan-
teessa joku toimenpide on kannattava. Olemme esimerkiksi
pystyneet tehostamaan ennakoivaa huoltoa niin, etta kehitys-

panokset ovat todennetusti maksaneet itsensé takaisin.”
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Pohjanmaan Teollisuus onuusi, yhden padivan

ammattitapahtuma, joka kokoaa yhteen teollisuuden
karkiosaajat, asiantuntijat ja uudet innovaatiot.

)) Rekisteroidy kavijaksi

ja tutustu naytteilleasettajiin

Messu- ja verkostoitumistapahtuma tarjoaa tietoa mm uusim- pohjanmaanteollisuus.fi
masta teknologiasta, digitalisaatiosta, robotiikasta ja tule-
vaisuuden tuotannollisesta toiminnasta — eli ainutlaatuinen

nakoalapaikka Pohjanmaan ja koko Suomen teollisuuteen!

Maksuton sisdanpaasy, tervetuloa!

Tervetuloa tapaamaan yli 120 alan karkiyritysta Seinajoelle!

/\F

Yhteistyossa:
Pohjanmaan kauppakamari

Jarjestdja:

Kumppanit:

VASEK

Eteld-Pohjanmaan kauppakamari
Etela-Pohjanmaan Yrittdjat
Rannikko-Pohjanmaan Yrittajat
Keski-Pohjanmaan Yrittdjat

KOSEK KX KQKKQLA Osterbottens Féretagarférening

Aidosti laitteen kuntoon perustuva huolto

“Meillad on oma ohjelmisto ennakkohuolto-ohjelmien optimoin-
tiin. Se on simulaatiotydkalu, jolla voi laskea erilaisia ennak-
kohuolto-ohjelmien muutoksia ja niiden vaikutuksia. Ndemme
ohjelman avulla, mika kunnossapidon kustannusvaikutus on,
jos jossakin kohtaa harvennetaan tai tihennetaan huoltoja.
Samalla saamme arvion siitd, miké on muutoksen vaikutus
kaytettavyyteen ja syntyvadn tuotantoon.”

Ndin pystytdan ennalta arvioimaan, minkdlaisia kehitys-

toimenpiteita kannattaa ryhtyd tekemaan. Tarkein asia uusissa

huoltoteknologioissa on se, eftd tieto koneen toiminnasta
lisdantyy. Sen ansioista voidaan siirtyd aikaan perustuvasta
kunnossapidosta aidosti koneen kuntoon perustuvaan kunnos-
sapifoon.

"Silloin véltetaan koneiden ja laitteiden yli- tai alihuoltami-
nen. Aikaan perustuva huolto on aina vain arvio siitd, ettd nyt
voi olla aika huoltaa kone.”

Voi olla niin, ettd konetta on esimerkiksi kuormitettu taval-
lista enemman, vaikka kayttdtunteja ei ole lisatty. Talldin huol-

toa pitdisi aikaistaa normaaliin huoltorytmiin verrattuna. Vas-

Kunnossapidolla

pystytadn
vaikuttamaan
merkittavdasti yrityksen
tuottavuuteen.

taavasti kevyemmallé kuormituksella tilanne voi olla pdinvas-
tainen eli huoltovdlia voitaisiinkin harventaa.

“Anturoinnilla ja analytiikkaratkaisvilla voidaan huoltotoi-
menpiteitd tehdd aidosti laitteiden kuntoon perustuen. Samoin
optimoiduissa huolto-ohjelmissa tiedetddn, mitké ovat aidosti
kriittisia komponentteja. Sitd kautta yleensa pystytadan tehosta-

maan kunnossapitoa aika paljon.”
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Eri anturointiratkaisuiden hinnat vaihtelevat paljon tapaus-

kohtaisesti, mutta tyypillisesti kustannukset ovat joidenkin
tuhansien eurojen suuruusluokkaa laitetta kohti. Riekkolan
mukaan on odotettavissa, ettd etenkin anturointiratkaisuissa
hinnat tulevat putoamaan aivan radikaalisti tulevina vuosina.
Alykkaalla anturoinnilla pystytaén pureutumaan myds pienem-
pien tuotantolinjojen tai yksittdisten koneiden kaytta- ja huolto-
ajankohtiin.

"Pilotoimme parasta aikaa elintarviketeollisuuden puolella
alykasta anturointia ja konendkdd. Anturoinnin ratkaisut ovat
mahdollisia kustannuksiltaan my&s pk-sektorilla. Uskoisin, ettd
jo tdman vuoden aikana edellakavijayritysten kayttdson tulee
tallaista dlykastd anturointia. Silla voidaan seurata esimer-
kiksi, onko seurattavaan laitteeseen tullut vélysta.”

Vield pidemmalle menevéd koneoppiva analytiikka tai teko-
aly on vasta tullut prosessiteollisuuden suuryrityksiin laajem-
massa mittakaavassa. Metalliteollisuuden suuryritykset ovat
oftaneet muutamia pilottiaskeleita ennustavan analytiikan kéay-

tossa.
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Hyvin monessa

yrityksessa
huoltotoiminta ei ole
viela suunnitelmallista.

“Nama ovat usein aika jdreitd jarjestelmid, eika niita ole

vield otettu kayttddn pk-yrityksissé”, Riekkola sanoo.

Perusasiat kuntoon

Ennen kuin Iéhdetdén pohtimaan tekodlyratkaisuja ja antu-

reita, pitad kuitenkin laittaa aivan perusasiat kuntoon.
"Hyvin monessa yrityksessa huoltotoiminta ei ole vield

suunnitelmallista. Ensinngkin kunnossapidossa taytyy olla
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jonkinlainen tietojarjestelma kaytdssa. Jarjestelmadn pitaa olla
kirjattu laiterekisterit, -hierarkiat, ennakkohuollot ja vastaavat.
Nain saadaan huollon toteuttamiseen tietty jarjestelmallisyys.
Huolto tehd@an suunnitelmallisesti ja tehdyt huoltotoimenpiteet
kirjataan jarjestelmallisesti. Samoin vikojen korjaukset
kirjataan jarjestelmaan. Nain saadaan laitteen vikahistoria ja
tiedetddan, mihin kunnossapidon aika on kulunut.”

Talla tavoin pystytaan ohjaamaan kunnossapitoa oikei-
den asioiden tekemiseen. Etenkin pk- ja jonkin verran suurem-
missakin yrityksissd on ndissd perusasioissa Riekkolan mukaan

vield paljon korjattavaa. Useaan yritykseen on hankittu jonkin-
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lainen huoltojdrjestelmd, mutta se on vajaalla kaytslla, eika

yrityksessé ole oikein kasitystd, mihin kunnossapidon kustan-
nukset kohdistuvat. Yleensa tiedetdan suurin piirtein, mitd kun-
nossapito on maksanut, mutta sitd ei valttdmatta tiedetd, mihin
raha on mennyt. Tama vaikeuttaa investointipaatdsten teke-
mistd.

"Voi olla, etté vuodessa kaytetadan 25 000 euroa jon-
kin laitteen korjaamiseen, kun laite maksaisi uusinvestointina
5000 euroa. Tallaistakin olemme néhneet.”

Toimivasta huoltojarjestelmasta nédhdaan heti, mihin raha

menee. N&in pystytaan tekemdan tietoisia padtoksia siitd,



korjataanko vanhaa jatkuvasti vai investoidaanko uuteen

laitteeseen.

Aina ei ole jgrkevaad investoida viimeisimpadn tekniik-
kaan. Monessa konepajassa laitekanta voi olla hyvinkin van-
haa. Vield on paljon kaytossa 50-60-luvun laitteita, jotka hoi-
tavat hommansa tietyissd tarpeissa. Niiden modernisoinnille ei
ole ollut tarvetta.

Vanhassa laitekannassa on se riski, etta siihen liittyva tieto
on pitkalti nahkakansissa. Jarjestelmétietoja ja vikahistoriaa
ei ole kirjattu mihinkaan nykyaikaiseen kunnossapidon

tietojarjestelmaan. Siksi nama tiedot on syyta kirjata

AVAVXId -VANM

Voi olla, etta
vuodessa
kaytetadn 25 000

euroa jonkin laitteen

korjaamiseen,
kun laite maksaisi
uusinvestointina

5 000 euroa.

tietojarjestelmaan, ennen kuin vanhempien koneiden tiedot
ja osaaminen poistuvat henkildkunnan elaksitymisen myéta.
Energiatehokkuus ja sen tehostaminen on noussut vuosi
vuodelta isompaan rooliin. Aika usein juuri kunnossapito-
organisaatio toteuttaa ndma toimenpiteet.
"Esimerkiksi eradlla asiakkaallamme on paljon
sahkoa kayttavia karkaisu-uuneja. Siella vietiin lapi
energiatehokkuusharjoitus, josta saatiin vuositasolla
kuusinumeroisia lukuja s@dstyneissc energiakuluissa.
Naissd puhutaan hyvinkin merkittavistd saastoista”, Riekkola

toteaa. B
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TEOLLISUUSPUHDISTUKSEN

UUSIA MENETELMIA
KAYTETAAN JO MONILLA

TUOTANNONALOILLA

TEKSTI: AR MONONEN

Konepaijoilla ja muissa teollisissa ympdiristdissa on kiinnitettévd huomiota

siihen, effa arvokkaat koneet ja laitteet sekd valmistettavat tuotteet pysyveit

siistissc ja toimivassa kunnossa. Oikeiden puhdistusmenetelmien kayto

ymmarretadn yhdeksi tuottavuuden tekijaksi. MySs uudet puhdistustekniikat

— esimerkiksi laser ja rGjaytyspuhdisius sekd kuivajadpuhdistus —

kiinnostavat alan yrityksia. Erikoismenetelmid tarvitaan monissa vaativissa

puhdistustilanteissa.

Viime vuosina on tullut kdyttdn monentyyppisid teollisuus-
puhdistuksen innovaatioita.

Esimerkiksi konepajojen erilaisissa puhdistustdissa kayte-
tacn jo paljon laserpuhdistusta. Se on tehokas keino esimer-
kiksi ruosteen tai materiaalij@@mien poistamiseen erilaisilta
pinnoilta.

Laserpuhdistus soveltuu hyvin sellaisiin tilanteisiin, joissa
tavallinen puhdistus saattaa vahingoittaa pintoja — esimerkiksi
kun puhdistettavat pinnat ovat mittatarkkoja, tai kun puhdistet-
tavan kohteen ympdristédn ei voida puhaltaa pslyd.

"Tyypillisia laserpuhdistuksen kohteita ovat metalliteollisuu-
den lopputuotteet. Sovellamme uuden tekniikan koneita ja lait
teita teollisuuden erikoispuhdistuksiin”, Puhdistus.fi:n asiak-
kuusvastaava Sami Smeds selvittad.

"Kyseessa on suhteellisen uusi puhdistusmenetelmd, joka
tuotiin Suomeen noin kolme vuotta sitten. Ulkomailla sitd on
kéytetty jo pitempdadn, ja tadllakin menetelma yleistyy koko
ajan. Laserpuhdistusta on testattu menestyksellisesti monen-
laisissa kayttdolosuhteissa”, Puhdistus.fi:n liiketoimintajohtaja
Jussi Maki kertoo.

Puhdistus.fi tarjoaa yrityksille erikoispuhdistuspalveluja

Suomessa ja toimii teollisuuspuhdistuksen konsulttina.

Laserpuhdistusta moniin kohteisiin

Jussi Méen mukaan Puhdistus.fi kayttad laserpuhdistuksessa
siirreltavaa laitteistoa, johon kuuluu 20 metria laservalokuitua
seka kuidun padssa oleva optiikka eli “laserpistooli”.

"Puhdistettavasta kohteesta riippuen voidaan kayttaa kol-
men eri kokoluokan Nd:YAG-pulssilaseria. Tehovaihtoehdot
ovat 100, 300 ja 600 wattia. Koska laserséde on pulssitettu,
se ei l[ammita puhdistettavaa kappaletta.”

“Laser tuo puhdistukseen paljon uusia mahdollisuuksia,
koska esimerkiksi ruosteisia tarkkoja laakeripintoja pystytédn
puhdistamaan ilman kulumia. Nain ollen laserpuhdistuksella
voidaan pelastaa kaytdkuntoon sellaisia kappaleita, joissa ei
ole enaé tydstévaraa”, Maki toteaa.

Laserpuhdistusta kéyttamalla on mahdollista puhdistaa
my®ds esimerkiksi kivipintoja. Lisdksi tekniikkaa on sovellettu
rakennusteollisuuden saneerauskohteisiin, palosaneerauskoh-

teisiin ja jopa historiallisten kohteiden konservointiin.
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Smeds huomauttaa, eftd laser on hyvéa vaihtoehto puhdis-
tusmenetelmdksi, jos esimerkiksi konepajan sisdtiloissa ei jos-
takin syystd voida kayttaé vesipesua.

"Laserpuhdistuksessa epapuhtaudet hdyrystetaan laserin
avulla. Héyrystynyt aines saadaan kohdepoiston avulla ofet-

tua talteen, jolloin tydskentely-ympéristd pysyy tdysin siisting.”

Nopea puhdistusprosessi

Kun teollisuudessa kdytetdan laserpuhdistusmenetelmad, puh-
distustyd voidaan yleensa suorittaa paikan padlla. Myés esi-
merkiksi moottoreita voidaan puhdistaa purkamatta tai aina-
kin kokonaan purkamatta, jolloin aikaa sadstyy ja turhilta tys-
vaiheilta valtytaan.

"Joskus vaikkapa matalalla kayttdasteella toimiviin vaih-
teisiin muodostuu ruostetta, joka voidaan laserpuhdistuksella
poistaa huoltotdiden yhteydessa”, Smeds mainitsee.

"Laserpuhdistusmenetelmd sopii myds hitsaussaumoijen
puhdistukseen joko ennen tai jdlkeen hitsauksen. Silloin maali

pysyy hitsatussa kohdassa paremmin.”
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Tyypillinen tilanne konepajalla on, etta kostea ilmasto
aiheuttaa kappaleiden pinfojen ruostumista varastoinnin tai
kuljetuksen aikana.

“Nama ovat niitd tapauksia, joissa laserpuhdistusta
nyky&an kaytetaan konepajoilla kaikkein eniten. Muilla
teollisuusaloilla laserilla puhdistetaan vaikkapa paino- ja pak-
kausteollisuuden kayttamia anilox-teloja - joiden avulla mus-
tetta siirretddn painotelalle — seka joitakin paperiteollisuuden-
kin teloja, erityisesti johdeteloja.”

“Laserpuhdistus on hyva menetelma myds siksi, eftd
se voidaan tofeuttaa nopeasti. Useimmiten tuotantotilaan
on vain pystytettdvé lasersuojaverho puhdistustydn ajaksi,
eikd jalkisiivousta yleensd tarvita lainkaan”, Smeds kehuu

menetelmdad.

Kuivajdallé poistetaan paksuja
likakerrostumia
Toinen teollisuuden erikoispuhdistusmenetelméd on kuivajas-

puhdistus, jossa kaytetaan hiilihappojasta.



"Myés kuivajaapuhdistuksen etuna on, eftd toisin kuin
perinteiset puhallusmenetelmat se ei itsess@dn tuota jatetta”,
kertoo Smeds.

"Puhdistuksessa kaytetaan kuivajadpellettejd, jotka kaa-
suuntuvat ja poistuvat ilmanvaihdon mukana. Kyseessa on
siisti ja ympdristdystavdllinen puhdistusmenetelma.”

Konepaijoilla kuivajaapuhdistusta kaytetaan aika ajoin
joissakin erikoispuhdistusta vaativissa tilanteissa, mutta ei
ruosteenpoistossa.

"Kuivajaapuhdistuksella voidaan poistaa paksuja likaker-
rostumia pinnoilta. Yleensd kuivajaa soveltuu hyvin sahkélait-
teiden ja muiden vedelle herkkien kohteiden puhdistamiseen.”

"Keskustelemme aina eri puhdistusmenetelmistd asiakas-
yritysten kanssa ja selvitdmme, mika on tietyissé puhdistus-
tilanteissa parhaiten soveltuva menetelméa.”

Voimalaitosten laitoskattiloiden puhdistuksessa on yleisty-
massd rajdytyspuhdistus, jossa kdytetddn etaanin ja hapen
muodostamaa kaasuseosta. Kyseessé on alkujaan sveitsildi-
nen erikoispuhdistusmenetelmd, jota voidaan kayttaa myos
laitoksen ollessa toiminnassa.

Kattiloiden liséksi rajaytyspuhdistusmenetelmalld on mah-
dollista puhdistaa muun muassa voimalaitosten sahkdsuodatti-

mia sekd siiloja, joiden seindmiin kertyy tuhkakovettumia.

Kuivajaa-

puhdistuksen
etuna on, etta toisin
kuin perinteiset
puhallusmenetelmat
se ei itsessdadn tuota
jatetta.

Ennakoiva puhdistus ehkédisee ongelmia
Maki muistuttaa, ettd konepaijoilla tarvitaan usein myds tydsto-
ja pesunesteiden puhdistusta.

"My®s tass@ pyritaan ympdristdystavdllisyyteen, silla nes-
teet voidaan puhdistuksen jalkeen ottaa uudelleen kayttoon.
Silloin my&s jatekustannukset pienenevat.”

"Puhdistuksen avulla neste voi pysya kayttékuntoisena
hyvin pitkaan. Lisaksi nesteiden puhdistus véhentaa pumppu-
ien rikkoutumisia seké& tyckalujen kulumista”, Maki toteaa.

Kun puhdistus- ja huoltotyét hoidetaan ajoissa, valtytaan

turhilta ja yllattavilta huoltoseisakeilta.

14°SNLSIAHNd VAN

“Olemmekin aloittaneet yhden teollisuuspesukone-
valmistajan kanssa yhteistydssa vudenlaisen palvelun, jossa
Puhdistus.fi seké puhdistaa TEIJO-pesukoneita ettd samalla
tekee niille ennakoivan huollon, jossa komponentit tarkaste-
taan ja samalla vaihdetaan kuluneet osat uusiin.”

Konepaijoilla kannattaisi Smedsin mukaan laajemminkin
ennakoida, missa vaiheessa tuotantolinjan laitteissa tarvitaan
erikoispuhdistusta tai muuta kunnossapitoa.

"Teollisuuden erikoispuhdistuksilla pyritécn siihen, ettd
mahdolliset tuotannon ongelmat saataisiin ennaltaehkaistyd.
Silloin puhdistukset ja huollotkin onnistuvat helpommin ja edul-
lisemmin.”

"Talta osin asiat ovatkin Suomen konepajoilla kehittyneet
viime vuosina selv@sti parempaan suuntaan. Konepajayrittdjat

ennakoivat puhdistustarpeita yhé enemman, jolloin pahoilta

yllattavilta ongelmilta usein véltytaan.” B
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Yha useampi konepaja kiinnittéd huomiota sisdlogistiikkaan ja
sen ajanmukaistamiseen. Taman pdivan innovaatiot luovat uusia
mahdollisuuksia kokonaan vudentyyppisille prosesseille myés
siscilogistiikassa, joka monesti on elintdrked osa valmistavan tehtaan
tuotantoa. Nykyddn sisalogistikassa hybdynnetadn usein esimerkiksi
RFID- ja viivakoodifekniikkaa sekd automaatiota. Uudesta tekniikasta
on paljon apua myés pientarvikelogistiikassa.

Entising aikoina konepajoilla ja muussakin teollisuudessa

oli tapana jarjestad tuotantotilan yhteyteen tai valittdmaan
laheisyyteen paljon varastotilaa. Silloin tuotantoa voitiin
lisata lyhyella varoitusajalla, mikali valmistettavien tuotteiden
kysyntd kasvoi nopeasti.

Téllainen logistiikka-ajattelu on sittemmin jadanyt paljolti
pois muodista. Nykyisin tuotantotilat halutaan rakentaa mah-
dollisimman kustannustehokkaiksi, joten varastoitavan mate-
riaalin m&ard pyritddn minimoimaan. Siksi paikan padlle on
tuotava koko ajan vutta materiaalia alihankkijoilta tai muualta
ulkopuolelta — joskus perdti ulkomailta asti — jotta tuotantoon
ei tule keskeytyksid.

Kuitenkin konepajalla on yha varauduttava siihen, etta joi-
takin valmistettavien tuotteiden osia tarvitaan yllattden suurem-
pia madrid kuin ennen. Yritykselle voi olla jopa ratkaisevan
tarkedd saada fallaiset nopeat materiaalitarpeiden muutokset

tunnistettua riittdvan ajoissa.

Tilaa sadastyy

Pieniin varastomaariin ja ulkopuolisiin materiaalivirtoihin
perustuva materiaalilogistiikan malli noudattaa niin sanottua
Lean-ajattelua, jolla nykypdivana pyritaan kustannustehokkaa-
seen fuotantoon ja toimitusketjuihin. Tuotantotilan yhteydessa
ei siis pidetd kovin suurta varastoa, vaan seurataan mate-
riaalivirtoja ja tilataan tarpeen mukaan tdydennysta oikeaan
aikaan. Muina aikoina tehtaalle tai konepaijalle tulee tarvitta-
via materiaaleja ulkopuolelta yleensd tasaisena virtana, nor-
maaleille tuotannon madarille mitoitettuna.

Tilaa saastyy, koska varastotilaa ei tarvitse sitoa siihen,
ettéd materiaaleja varastoitaisiin ikaén kuin varmuuden vuoksi.
Toisaalta risking on, ettd alihankkijoiden ongelmat pidentavat
komponenttien toimitusaikoja tai saatavuutta, tai kenties muut-
tuvat tullikéytdnnét nostavat ulkomailta tilattavien osien hin-
toja.

Joka tapauksessa nykypaivan tekniikalla on mahdollista
reagoida hyvinkin nopeasti tuotantolinjan &killisiin materiaali-

tarpeisiin.
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RFID-tekniikkaa varastonhallintaan
Varastonhallinnan ja muun logistiikan tydkaluna voidaan kéyt-
tac esimerkiksi mobiilisovellusta, joka hyddyntad RFID-tekniik-

kaa (RFID = Radio Frequency Identification). Sellaisia on ollut

jo muutamia vuosia Suomen markkinoilla, ja niiden kaytd

materiaalinhallinnassa on yleistynyt.

Valmistavan yrityksen tuotantotilan hyllyissa voi olla eri
tuotteiden lokeroissa RFID-etatunnistesirut. Ne ovat erdanlaisia
transpondereita, joista luetaan tietoa radiosignaalin avulla.

Tydntekija voi lukea vaikkapa alypuhelinsovelluksella tai
erillisella lukijalaitteella hyllyn tarroista niiden tuotteiden tai
materiaalien tunnistetiedot, jotka ovat loppumassa ja joita siis
tarvitaan tuotantolinjalle pikaisesti lisaa. Sen jalkeen voidaan

puhelimella lahettad saman tien tilaus materiaalintoimittajan

48 prometalli 1-2/2019

toiminnanohjausjarjestelmaan, joten komponenttien tayden-
nystoimitusta padstadan keraamadn lahes valittdmasti. Tama
helpottaa ja nopeuttaa prosesseja seké tilaavan yrityksen
ettd tilauksen toimittajan puolella.

RFID-tekniikan hydtyja ovat varastonhallinnassa ovat
esimerkiksi kerdilytarkkuuden paraneminen ja virheiden
vaheneminen, reaaliaikaisuus sekd entista paremmat
mahdollisuudet tuotteiden elinkaaren seurantaan.
Transponderit my&s toimivat yleensd luotettavasti

polyisissakin varasto-olosuhteissa.

Toiminta nopeutuu
Taydennystilausten ohella RFID-teknologiaa voidaan hyddyn-

taa tuotteiden sisadankirjauksessa varastohyllyille.




Sisaankirjaus on aikaisemmin tehty — ja voidaan tietysti

edelleenkin tehdd — manuaalisesti. Silloin saapuva tavara-
ma&dard tarkistetaan ja kirjataan varaston kdytdnnén mukai-
sesti.

Kun sovelletaan RFID-tekniikkaa, sisaankirjaus onnistuu
nopeammin, koska laite voi lukea kaikkien pakkauksessa ole-
vien tuotteiden koodit yhdelld kertaa. Jos varastossa kasitel-
|G&n suuria volyymeijd, RFID-teknologia on tehokas vaihtoehto,
joka voi sadstad aikaa merkittdvésti ja samalla vahentdd vir-
heita. Tavarat siirretadn varastopaikalle varastossa kaytetta-
van teknologian avulla, esimerkiksi pumppukarryllg, trukilla tai
robottitekniikalla. Monesti yleisimmin kaytettavét komponen-
tit tai materiaalit sijoitetaan varastossa sellaisiin kohtiin, joihin

paasee helpoimmin esimerkiksi trukilla.

Nykypdiva
tekniikalla on

mahdollista reagoida
hyvinkin nopeasti
tuotantolinjan
akillisiin
materiaalitarpeisiin.

On arvioitu, ettd vaikkapa sekalavan tunnistaminen varas-
ton vastaanotossa voi lyhentyd puolesta minuutista kolmeen
sekuntiin RFID-teknologiaa kaytettgessa. RFID-sovellukset myds
vahentavat manuaalisen varastotydn tarvetta ja siten vapautta-
vat henkil3stéa tuottavampiin téihin.

RFID-tekniikan kéytd on viime vuosina yleistynyt varsinkin
suurissa feollisuusyrityksissa. Joissakin tilanteissa RFID-tekniik-
kaan voi liittya teollisuusvakoilun uhka, jos ulkopuoliset paa-
sevdt lukemaan sirutietoja ja kéytamadn niité omaksi hyddyk-
seen kilpailevassa yrityksessa. Jarjestelmad kaytettaessa ken-

ties tarvitaan suojauksia.

Viivakoodikin toimii

Toinen vaihtoehto varastosovellusten tydkaluksi on viivakoodi-
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RFID-teknologia

on tehokas
vaihtoehto, joka voi sadstéad
merkittavdasti aikaa ja
samalla vahentdaa virheita.

tekniikka, joka on RFID-teknologiaa vanhempi ja ainakin tois-
taiseksi myds hinnaltaan edullisempi ratkaisu.

Viivakooditekniikka on apuvdline, joka soveltuu tietojen
tehokkaaseen tallennukseen ja kappaleiden yksilslliseen tun-
nistamiseen. Sita voidaan kaytad varastomdaarien seuran-
nassa ja lisatilausten tekemisessa sekd varaston sisadnkir-
jauksissa paljolti samalla periaatteella kuin RFID-tekniikkaa,
mutta tuotetiedot luetaan varastohyllyjen viivakooditarroista
viivakoodinlukijoilla. Vélttamatta asiat eivat etene aivan yhta
nopeasti kuin RFID:n avulla.

Standardisoituun teknologiaan perustuvat viivakoodit ovat

optisesti tunnistettavia merkkijonoja, joissa on tiefoa tuotteesta.

Tiedot voidaan lukea esimerkiksi kasilukijalla tilausta teh-
tGessd tai luovutettaessa, jolloin tieto siirtyy automaattisesti
varastonhallintajériestelmaan.

Varastonhallintasovellus toimii esimerkiksi siten, ettd tydn-
tekija saa kannettavalle padtteelle kerayslistat tai tilaukset.
Kun keréys on tehty valmiiksi, tyd kuitataan suoritetuksi joko
viivakoodin tai néppdimistn avulla. Inhimillisen virheen mah-
dollisuus vahenee, kun mahdollisimman monet toiminnot hoi-

detaan viivakoodeja kayttamalla.

Pientarvikkeille vutta logistiikkaa

Konepajoissa tehdddn paljon ylimaaraista tydta pientarvik-
keiden hankinnassa, miké monesti kasvattaa kustannuksia ja
vahentaa tehokkuutta.

Tyypillisesti tuotantotilaan tai sen lghelle voidaan varas-
toida konepaijalla yleisesti kaytettévia erityyppisia ruuveja,
pultteja, muttereita, nauloja, holkkeja ja muuta pientavaraa.
Koska tuotteet ovat pienikokoisia, tallaisen varaston sijoittami-
nen |ahelle tuotantoa onnistuu helpommin kuin isompien kom-
ponenttien varastotilan rakentaminen.

Myés pientarvikkeiden varastoa on tdydennettava seka
saanndllisesti ettd — tilanteen niin vaatiessa - tiettyjen kom-
ponenttien pikatoimituksilla. Tassakin tarvittavien hankintojen

ennakoitavuus on tarked kysymys. Mita paremmin tuotantolin-
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jan tarpeet voidaan konepajoilla ennakoida, sité tehokkaam-

min myds hankinnat pystytaan toteuttamaan.
Pientarvikelogistiikassakin monet manuaaliset tydvaiheet
on jo korvattu viivakoodipohjaisilla jérjestelmillé tai vaihto-
ehtoisesti radiotaajuuksilla toimivilla RFID4ranspondereilla,
joita kiinnitetd@n muun muassa varastohyllyihin. Téydennys-

tilaus voidaan tehdd myds esimerkiksi suoraan huoltoautosta.

Avutomaattisia tilauksia

Jo muutamia vuosia sitten Suomen Osto- ja Logistiikkayhdistys
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LOGY ry tiedotti, ettd suuri osa toimitusketjujen yrityksista
Suomessa tdydentad asiakkaidensa varastoja jo
automaattisesti.

Yksi automatiikkaa liséavéa sovellus on varastoon sijoitet-
tava niin sanottu alyhylly, jonka avulla pientarvikelogistiikka

toimii automaattisesti ilman erillisia lukijalaitteita. Pientarvike-

tukkukaupan alalla toimiva Ferrometal Oy toi ensimmaisen tal-

laisen sovelluksen Suomen markkinoille kesalla 2017.
Jérjestelmaan kuuluu RFIDtunnisteilla varustettu
pientarvikkeiden ottolaatikko. Kun laatikko on tyhjeneméssa,

se nostetaan dlyhyllytasolle, jolloin taydennystilaus Iahtee heti
automaattisesti puhelinyhteyden kautta tavarantoimittajan
tilausjarjestelmaan. Yhdellg jarjestelmalla on mahdollista
ohjata useiden eri tavarantoimittajien tilauksia.

Teknologian kehityksen myéta sisa- ja pientarvikelogistii-
kan tavaravirtoja pystytadn seuraamaan entista tarkemmin.
Samalla varastologistiikan digitalisaatio ja automatisointi
tehostavat toimintoja, jolloin varastotydntekijoiden toimenkuva
muuttuu. Monesti tydssd tarvitaan aiempaa enemman teknistd

osaamista ja koulutusta. B
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TILAA PROMETALLI
KESTOTILAUKSENA
HINTAAN 49€ /VUOSI

Hinta sisaltaa alv 10 %. Lehti iimestyy 3 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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prometalli-lehti kertoo toimialan ajankohtaisista asioista, uutisista ja
osaajista tutkitusti ammattimaisella tavalla.

www.prometalli.fi
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SORVIN AARESTA

Vérindvaimennetut pitimet sorvaukseen, jyrsintddn ja avarrukseen.

Palstalla yhteistyskumppanimme kertovat toiminnastaan.

TUOTTAVUUTTA STEADYLINE®-ERIKOISPITIMILLA

Seco Toolsilla on tarjota laaja vérindvaimennetivien sorvaus, avarrus- ja jyrsintépitimien Steadyline®fuoteperhe.

Uusimmat ovat 25 mm ja 100 mm halkaisijan sorvauspuomit, GL25-sorvauspddt sekd lisGykset

Steadyline®-puomiin sopiviin rouhinta- ja hienoavarruspdiihin.

Steadyline®-pitimissa kdytetdan alan tehokkainta vardhtelyn-
vaimennustekniikkaa, miké mahdollistaa koneistuksen jopa
10xD-syvyydessd niin pieniin kuin suuriin reikiin. Jarjestelman
passiivisdynaaminen vardhtelynvaimennustekniikka perus-
tuu pitimen sisdlla olevaan vaimennusmassaan sekd lyhyisiin,
kompakteihin teranpitimiin, jotka maksimoivat vaimennuksen.
Siksi jopa kymmenen kertaa puomin halkaisijan ulottuman
kayttdé on mahdollista ilman varinga tai tyon keskeytyksia.
Steadyline® sorvaus- ja avarrustydkalujen paiden vaihto
on nopeaa ja helppoa patentoidun GLliiténnén ansiosta, joka
on tukeva ja tarkka. Keskitys- ja toistotarkkuus on 5 mikronia

ja tarvittaessa sorvausterdpdadn voi kaantaa 180 astetta.
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25 mm sorvauspuomit ovat saatavissa Seco-Capto™:,
HSK-T/A- seka lieridvarsiliitannalla. Pituusvaihtoehdot ovat
6xD, 8xD ja 10xD, jotka vastaavat haastavampiinkin pitkén
ulottuman sovelluksiin.

100 mm sorvauspuomeissa kaytetaan BA-GL50-sovi-
tinta teranpitimien kiinnitykseen. Sovitin mahdollistaa myds
Jetstream Tooling® korkeapaineisen jaahdytyksen.

Rouhinta- ja hienoavarruspaat 66-115 mm:n
(2,60-4,53") halkaisijoille asennetaan Steadyline®-pitimiin
BA040-tai BAO8O-liiténnalla. m

LisGtietoja: www.secotools.com



HUIPPUTEKNISET SUODATINYKSIKOT MARKKINOILLE

Ourex tuo markkinoille Vanterm plasma laser suodatinyksikét.
PL-sarja on suunniteltu erityisesti plasma-, laser- ja OXY-leik-
kauksen aikana syntyvan polyn sekd savun poistoon ja suo-
dattamiseen. Pélyinen ilma saadaan poistettua suoraan leik-
kaustydasemalta. Pélyinen ilma kulkee ensin Vanterm PL -sar-
jan suodatinyksikdn esierotinkammioon, jossa kuumat ja suu-
ret partikkelit erotetaan aerodynaamisesti. Sen jalkeen proses-
soitava ilma suodatetaan paneelisuodattimien lapi. Puhdistettu
ilma johdetaan ulos puhaltimen kautta. Puhdistettu ilma tayttaa
W3 sertifikaatin vaativan puhtausluokan. Paneelisuodatustek-
nologian (HEPA 14) laadun ansiosta PL-suodatinyksikdt erot-
tavat erittdin hienojakoiset pdlyhivkkaset 99,99%:n suodatus-
teholla.

"Pl-sarjan W3 luokan sertifioidut suodatinyksikat ja
suodatinelementit 20 000:lla kayttdtunnilla ovat osoitta-
neet toimivuutensa tuhansissa kohteissa ympéri maailmaa”,

Ourexin teknisestd myynnistdé vastaava Jarkko Rikala kertoo.

Tuotantotilojen ilmanpuhdistusratkaisut

Ourex lupaa ratkaista tydympdaristdn ilmanpuhtauteen liitty-
vat haasteet ja auttaa asiakkaitaan [5ytamaan tarpeisiin sopi-
vat jdrjestelmat. Yritys toimii yli 30 vuoden kokemuksella ja

on keskittynyt foiminnassaan pelkastaan likaisen ilman suoda-

tukseen ja poistoon. Isoa roolia néyttelee myds puhallinpuoli,
jonka puitteissa Ourex tuo maahan erilaisia erikoispuhaltimia.
"Puhallintuotteitamme kaytetaan tyypillisesti, kun tarvitaan
korkeaa paineenkorotusta, lampétilankestoa tai ATEX-maa-
raykset tayttavaa puhallinta. Meilta lahtee asiakkaille noin

tuhat keskipakopuhallinta vuodessa”, Rikala kertoo. m

Liscitietoja: www.ourex.fi

INNOVATIVISTEN LASTUAMISNESTEIDEN MERKITYS
LAAKETIETEELLISTEN IMPLANTTIEN VALMISTUKSESSA

Voitelu on itsestaanselvyys raskaassa teollisuudessa ja ajoneu-
vojen valmistuksessa. Voiteluaineet ovat kuitenkin erittdin tar-
keitd myds huipputeknisten tuotteiden, kuten ladketieteellisten
implanttien, valmistuksessa.

Lagketieteellinen tekniikka kasvaa voimakkaasti. FUCHS
on kehittanyt talle alalle jo yli kymmenen vuoden ajan innova-
tiivisia tuotteita, kuten implanttien valmistuksessa kaytettavia

lastuamisnesteitd.

Tivkat vaatimukset

Lacketieteellisessa tekniikassa kaytettaville lastuamisnesteille

on asetettu paljon vaatimuksia. Implanttien valmistuksessa kay-

tetdan ruostumattoman teraksen liscksi yha enemman myds
titaani- ja kobolttiseoksia. Némé& materiaalit ovat lujuudeltaan
ylivoimaisia, mutta lujuus vaikeuttaa valmistukseen liittyvid las-
tuamisprosesseja, kuten porausta ja jyrsintad. Tama edellyt-
tac korkealaatuista insindoritaitoa myds lastuamisnesteiden
osalta.

FUCHSin asiantuntijat ovat kehittaneet ainutlaatuisia rat-
kaisuja tallaisten vaikeasti tydstettavien materiaalien asetta-

miin haasteisiin. Laatu on erittdin tarkedd.

Asiakkaiden erityisvaatimukset on vietdva mukaan labo-

ratorioon. Ala on hyvin herkkd, ja siksi raaka-aineet tarkaste-
taan huolellisesti ja tuotteet testataan tivkasti. Tama takaa par-

haan mahdollisen turvallisuuden valmistajille ja kayttgjille. m

Lisatietoja: www.fuchs.com/fi
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SO R\/l N AAR ESTA Palstalla yhteistyskumppanimme kertovat toiminnastaan.

KEVYTLEIKKUISET, HAASTAVIEN MATERIAALIEN
SUURNOPEUSJYRSIMET LAAJENEVAT SUUREMPIIN

17MM TERAPALOIHIN

Markkinat ovat ottaneet erittdin hyvin vastaan lIscarin
MILLAFEED tuoteperheen, joka koostuu FFQ4-12 suurnopeus-
jyrsimistd, joissa kaytetéan 12 mm vaihtoterid. ISCAR laajen-
taa nyt ndiden jyrsinten valikoimaa esittelemalla vudet 17 mm
terdpaloilla olevat rungot.

Uudet jyrsimet ovat tuurnakiinnitteisia ja ne ovat saata-
vana halkaisijo-alueella 80-160 mm, maksimi leikkuusyvyy-
den ollessa 3 mm.

Tydkaluissa on 14° leikkuukulma, positiivinen paasts-
kulma, niillé voidaan tehdd interpolaatio jyrsintdd ja niissa on
ohjelmointia varten 5.5 mm sade.

Jaahdytysneste ohjataan rungoissa jokaiseen leikkuusar-
maan erikseen, jolloin saadaan mahdollisimman hyvé tera-
sarmdn jachdytys. Rungoissa kéaytetty kiillotettu pinnoite
parantaa lastun poistoa sekd suojaa runkoa kulumiselta ja
korroosiolta. FFQ4 vaihtoterat valmistetaan Iscarin uusimista
SUMOTEC kovametallilaaduista, jotka mahdollistavat korkean
tuottavuuden.

Na&mé vudet tydkalut on tarkoitettu ensisijaisesti raskaa-
seen suurnopeus rouhintaan jolloin tydstékoneelta vaaditaan
suurta tehoa. Tyypilliset sovellukset ovat raskaan teollisuuden

isojen kappaleiden otsajyrsintd ja suurten poteroiden koneis-

tus mm. muottiteollisuudessa.

FFQ4 SOMT 1706 vaihtoterdt ovat yksipuoleisia nelis-
paloja joissa on neljd leikkuusdrmé&a ja ne on saatavana

eri geometrioilla laajan materiaalikirjon kattamiseksi:

e FFQ4 SOMT 170625T terdkselle, martensiittiselle seka
ferriittiselle ruostumattomalle terdkselle, valuraudalle ja
karkaistulle terdkselle; yleispala ISO P, ISO K ja ISO H

materiaalien suurnopeusjyrsintaan.

® FFQ4 SOMT 1706RM-T hakkaavaan tydstéon seka
jyrsintédn olakkeen vieresséd terdkselle, martensiittiselle
seka ferriittiselle ruostumattomalle terdkselle,
valuraudalle ja karkaistulle terdkselle;
ISO P, ISO K ja ISO H materiaalien

suurnopeusjyrsintaan hankalissa olosuhteissa.

® FFQ4 SOMT 170625HP austeniittiselle, duplex ja
tydstokarkenevalle (PH) ruostumattomille tergkselle

(ISO M) ja kuumalujille seoksille (ISO S). m

Lisatietoja:

www.iscar.fi




POHJANMAAN

TEOLLISUUS 2019
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Pohjanmaan Teollisuus onuusi, yhden padivan
ammattitapahtuma, joka kokoaa yhteen teollisuuden
karkiosaajat, asiantuntijat ja uudet innovaatiot.

Messu- ja verkostoitumistapahtuma tarjoaa tietoa mm uusim-
masta teknologiasta, digitalisaatiosta, robotiikasta ja tule-
vaisuuden tuotannollisesta toiminnasta — eli ainutlaatuinen
nakoalapaikka Pohjanmaan ja koko Suomen teollisuuteen!

Tervetuloa tapaamaan yli 120 alan karkiyritysta Seinajoelle!

/\F

)) Rekisteroidy kavijaksi

ja tutustu naytteilleasettajiin

pohjanmaanteollisuus.fi

Maksuton sisdanpaasy, tervetuloa!

Yhteistyossa:
Pohjanmaan kauppakamari

Jarjestdja:

Kumppanit:

VASEK

KOSEK N . KQKKQLA

Eteld-Pohjanmaan kauppakamari
Etela-Pohjanmaan Yrittdjat
Rannikko-Pohjanmaan Yrittajat
Keski-Pohjanmaan Yrittdjat
Osterbottens Féretagarférening

Uutuutena plasma-
ja laserpolyn ja savun
poistoon suodatinyksikot

OMNERN

HE

« Makirinteentie 3, 36220 Kangasala
* puh 03212 8000
* www.ourex.fi

Ourex

PUHTAASTI MONIPUOLINEN

Moderni sopimusvalmistaja
metallikomponenteille

Lankapaja on menestyvi kasvuyritys, joka ui nopeasti
vastavirtaan. Yksi vahvimmista kilpailueduistamme on oma
tuotannonohjausjarjestelms, joka antaa mahdollisuuden
hallita menestyksellisesti laajan ja monipuolisen
tuotevalikoiman valmistusta. Pidmateriaaleina ovat
terdslevy, -putki ja -lanka ja ndiden yhdistelmit.
Lankapajalla on tehtaat Suomessa Nummelassa ja Lahdessa
sekd Ruotsissa Jonkopingin kupeessa.

LANKAPAJA

CORPORATI N

Lankapaja Oy
Kalkkiméentie 2 | 03100 Nummela | 09 819 0020
info@lankapaja.fi | www.lankapaja.fi




NAKOALOJA BUSINESS-ASUMISEEN?

Liikemiestason huoneistohotelli Helsingin ydinkeskustassa
Alkaen 51 euroalvrk
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Prima Power e-teknologia,
20 vuotta monipuolista lavistysta

Prima Power oli ensimmaisia konevalmistajia, joka yhdisti sahkoservoteknologian lavistysyksikkoon EI E
vuonna 1998, 20 vuotta sitten. Innovaatio teki lapimurtonsa hyvin pian korvaten hydrauliset jarjestelmat -
ja lisasi kappaleiden valmistusmenetelmia merkittavasti. Vdhemman energiaa, viahemman huoltoa, lE

enemman suorituskykya: Tana paivana Prima Power -lavistyskoneet ovat markkinoiden monipuolisimpia.

www.primapower.com . Pr" Nna
Energyin
i o f Efficient Use R Power



