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POLYAMIDIT

uLrraipoLymers

Ultrapolymers Finlandin tuotevalikoimasta on saatavilla useita eri PA lajikkeita kuten PA 6 ja PA 66.

;A\,'ASCEND

PIRFORMANCE MATIRIALS

The strength of chemicals.

¥" DOMAMID® Standard Grades vy \,r}.d}.mﬂ' Glass Reinforced
¥" DOMAMID® Automotive Grades v Vydyne® Impact Modified
v DOMAMID® Impact modified Grades v Vydyne® Ignition Resistant
v’ AQUAMID R v Vydyne” Extrusion
Yksityiskohtaisemmat tiedot polyamidimateriaaleista:
Ultrapolymers Finland Teemu Leisso

Puh.+358 40 123 94 77
E-mail: teemu.leisso@ultrapolymers.com
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BJORN THORSEN

Distributor of special raw materials to Mordic industries

Promyde PAG6 toimitukset alkaneet ja peruslajikkeet
nyt my6s Bjorn Thorsenin varastossa

Ensimmaiset tilaukset on toimitettu ja Ruotsissa sijaitsevaan
keskusvarastoomme on nyt myos varastoitu kaikkia Promyde PAG
peruslajikkeita. Ne toimitetaan asiakkaille Suomeen 3-4 tydpaivan
toimitusajalla. Myos erikoislajikkeita kuten mineraalitaytettyja ja
iskusitkistettyja Promyde lajikkeita on jo toimitettu koeajoihin.

Nurel valmistaa perinteisia, lasikuitutdytettyja ja innovatiivisia hyvin
virtaavia ja lapindkyvid polyamideja ruiskuvaluun, ekstruusioon ja
muottipuhallukseen.

| Lisatietoja:

Erik Lahteenmaki: 0400-199950, el@bjorn-thorsen.com
Claus Jorn Jespersen: +45 22885268, cjj@bjorn-thorsen.com
Mikko Langstrom: +45 30576566, mol@bjorn-thorsen.com
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Muoviteollisuudessa
soudetaan samaan suuntaan

Muoviteollisuus ry jérjesti Lahdessa hienon tilaisuuden, jossa olivat seka tyotekija- ettd
tyOantajajérjestdjen edustajat avaamassa nakemyksidan. Paikalla oli interaktiivisena
yleisoné runsain joukoin yritysten padluottamusmiehid, henkilostéjohtoa sekd
toimitusjohtajia. Tilaisuudessa kisiteltiin menettelytapakysymyksid seka tycaikajar-
jestelyjd, jotka molemmat kuulunevat yleiskasitteen “joustot” alle. Eri kysymyksissd
16ytyi miellyttavan suurta yhteisymmarrysté seki testaushalua. Ldsnd olevat yritysten
edustajat kertoivat omista kiytdnteistdan, jotka oli yhdessi sovitusti otettu kdytt6on,
sdddetty sisddnajovaiheessa kiyttokelpoiseen, molempia osapuolia tyydyttavdan
muotoon ja otettu kdyttoon. Yhteisymmarrys oli 16ytynyt hyvien ja perusteellisten
keskustelujen mydtd. Vaikuttaa erinomaiselta tavalta toimia. Tilaisuudessa olleiden
yritysten edustajat saivat varmasti monenlaista uutta pohdittavaa ja siemenid uusien
toimintatapojen kayttoon ottamiseksi omassa yrityksessa.

Muoviyhdistys ry jérjestda tdnakin vuonna tutut seminaarinsa, Ekstruusiopaivit
sekd Ruiskuvalupdivit. Nama seminaarit ovat erinomaisia paikkoja verkottua
oman alan toimijoiden kanssa ja sitd kautta saavuttaa lisaé kilpailuetua omalle
yritykselle sekd koko muovialalle. Seminaarien lisdaksi Muoviyhdistys jarjestdd
yhteistykumppaneiden kanssa messumatkan Fakumaan. Yhteistyokumppanit
takaavat omalla panoksellaan, ettd matkan kustannukset pysyvit osallistujien
kannalta katsottuna kurissa. Hinta on pidetty samana kuin edellisend vuonna,
vaikka yleinen hintataso on jatkanut nousuaan.

Muoviyhdistyksen kevitkokous jarjestetadn Ekstruusiopéivien ensimmdisen
péivan paatteeksi, eli keskiviikkona toukokuun 6. paivana. Kevitkokousmateriaalin
16ydit taméan lehden keskiaukeamalta. Yhdistyksen talous on vakaalla pohjalla, eiké
merkittdvid uhkakuvia ole nakyvilld. Muoviyhdistyksen térkein tehtdva on tuottaa
ammatillista lisdarvoa jasenilleen, jota se toteuttaa myds luomalla verkostoitumis-
mahdollisuuksia. Kaikki jaseniltd tulevat vinkit uusista toimintamalleista tai tavoista

ovat erinomaisen tervetulleita. Jos voimme olla sinulle jotenkin ammatillisesti avuksi
tai olla mukana kehittdmédssda muovialaa, ota yhteyttd ja mietitddn keinoja yhdessa.

Eduskuntavaalikampanjat kayvit titd kirjoittaessani kuumimmillaan. Kun tdméa

lehti ilmestyy, niin silloin on vaalien tulos tiedossa. Toivottavasti saamme valtakun-

taan toimintakykyisen hallituksen, joka ryhtyy parantamaan yritysten edellytyksid
investoida ja tyollistdd. Se olisi varmasti suomalaisen muoviteollisuuden etu.

Jari Salonen

Muoviyhdistyksen toimitusjohtaja

PAAKIRJOITUS
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HALLITUKSEN PALSTA

Vastavuoroisuus ja vaikuttaminen

EDUSKUNTAVAALIT on talld hetkelld ajankohtainen aihe, joka vaikuttaa
meihin kaikkiin tavalla tai toisella seuraavan neljan vuoden aikana. T4t
kirjoittaessani varsinainen ddnestyspéiva on vasta tulossa, mutta lehden
ilmestyessa hallitusneuvottelut on aloitettu, ja toivottavasti neuvotteluosa-
puolet 16ytavit sellaisen konsensuksen, jonka tulokset kantavat paremmin
hedelmaa edelliskertaisiin neuvotteluihin verrattuna.

Toivottavasti mahdollisimman moni kivi danestaiméssd eduskunta-
vaaleissa. Fraasi on moneen kertaan toistettu, mutta taysin patevé: vain
aanestdmalld voi vaikuttaa. Itse olin kerrankin jo ajoissa patellyt, ketd
adnestdn ja seurannut itselleni tarkeind pitamidni nyansseja ehdokkaani
kannanotoissa ja olen vakuuttunut, ettd han seisoo niiden takana myos
tulevaisuudessa, toivottavasti kansanedustajana tulevassa eduskunnassa.

Vaalipiivén juhlallisuudet sivuuttaen suunnistin ennakkodanestdméaan
ja huolella raapustin kieliopillisesti oikeat numerot, jatin pois kukkaset ja
syddmet, en danestanyt Aku Ankkaa tai jattanyt tyhjaa lappua. Aina valilld
mielipidekirjoituksissa kritisoidaan niitd danestyslippujen hylkédykseen
johtavia merkint6jé. Edellisissd vaaleissa hylétyistd danistd neljannes oli
tyhjid lippuja ja puolessa hylatyistd lipuista oli ylimaaraisia merkkeja tai
kirjoitusta. Tamé on hyvé esimerkki vastavuoroisuuden vihyydests, jolloin
vaikuttamisen mahdollisuudet ndhdadn heikosti. Onhan se selvé kan-
nanotto, jos vaivautuu adnestyskoppiin ja tietoisesti palauttaa hylattavan
aanestyslipun. Kun ehdokkaat ovat liian kaukana omasta elamasta, eikd
vastavuoroisuudelle [6ydy tahtoa eikd aikaa, seurauksena on ddnestysinnon
lasku ja tunne, ettei danestamalla voi vaikuttaa.

Arkipdivdisessd elaméssé vastavuoroisuus on kuitenkin helpompaa ja
vaivattomampaa, samalla lisaten vaikuttamisen mahdollisuuksia. Pelkastaa
osallistumalla keskusteluun pienelldkin osuudella ja omien ajatusten ja
ideoiden jakamisella pystyy lisédmaédn vuorovaikutusta niin tyo-, perhe-
kuin sosiaalisessa eldméssd. Olemalla aktiivinen osapuoli etsiméan rat-
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Minna Annala ammattilehti.

Muoviyhdistys ry:n hallituksen jasen

KANNEN KUVA Jari Salonen
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YRITYSUUTISIA

Euroopan ensimmainen tuotantolinja

Raaka-aineista pakattuihin tuotteisiin

Lahtelainen Mecanor Oy laajentaa toimintaansa
merkittavasti yrityskaupan myota.

M ECANOR OY osti Uponor Infra Oy:Ita Toijalassa toimivan Extron
Engineering Oy:n. Molempien yritysten toimialana on muovi-
teollisuuden koneiden ja laitteiden suunnittelu ja valmistus. Vahvasti
vientiin painottuvan liiketoiminnan tulevaisuudennikymaét ovat
lupaavat.

- Yhdistetyn osaamisen ja teknologian ansiosta uusi yhtié pystyy
ensimmdisend Euroopassa tarjoamaan kokonaisen muoviputkien ja
-profiilien tuotantolinjan muoviraaka-aineesta valmiiksi pakattuihin
tuotteisiin, sanoo toimitusjohtaja Joni Lukkaroinen.

Yrityskaupan my6td yhtididen palvelutarjonta tiydentyy. Koneiden
modernisoinnit ja huolto ovat jatkossa aiempaa merkittdvimpi osa
lifketoimintaa.

- Yhdistdmilld Extron Engineeringin ja Mecanorin voimat ja
osaamisen voimme tarjota asiakkaillemme Euroopassa entistd kat-
tavampaa huoltopalvelua, kertoo myyntijohtaja Jari Ketomiki.

My6s Mecanor Oy:n juuret ovat Uponorissa. Koneiden valmistus
aloitettiin 1975, ja itsendisend yrityksend se on toiminut vuodesta
1992 ldhtien. Jatkossa tehdddnkin molempia osapuolia hyodyttivaa
yhteistyotd entisen emoyhtion kanssa.

- Uponor Infra aikoo myds tulevaisuudessa harjoittaa yhdyskunta-
tekniikan valmistusteknologian lisensiointia ja myyntid, ja tdhén tar-
vitsemme vahvaa laitetoimittajaa yhteistydkumppaniksi. Mecanorin
ja Extron Engineeringin yhdistymisen my6ta syntyva uusi yhtio
on meille entistd vahvempi ja monipuolisempi yhteistydkumppani,
toteaa vice president Jari Myllidri Uponor Infralta.

Mecanorilla ja Extron Engineeringilld tydskentelee yrityskaupan
jalkeen yhteensd 22 henkil4d Toijalassa ja Lahdessa.

POLY-BI

- perinteisille muoveille lisdarvoa biohajoavasta additiivista

TALIALAINEN ENYAX SRL on vuosien ajan tehnyt tutkimusta muovien

ymparistokuormituksen alentamiseksi. Heidan tyonsé on kanta-
nut hedelmaa tuotteen muodossa, joka mahdollistaa éljypohjaisten
polyeteenin (PE), polypropeenin (PP) ja polystyreenin (PS) bio-
hajoamisen ja edelleen kompostoitumisen. Biohajoaminen toimii
sekd aerobisessa ettd anaerobisessa ympéristossa.

Poly-Bi on masterbatch -muodossa oleva lisdaine, jonka vdhim-
maislisdystasoksi on ENYAX SRL midritellyt 2 % kokonaismassasta.
Poly-Bi:n lisddminen prosessiin on yhtd helppoa kuin varimaster-
batchien.

Poly-Bi:n biohajoaminen perustuu ENYAXin kehittdmén yhdisteen
entsymaattiseen katalyysiin, jossa polymeerin pinta muuttuu hyd-
rofobisesta hydrofiiliseksi, ja ndin ollen vetdd mikro-organismeja
puoleensa. Tdmin seurauksena mikro-organismit voivat kiinnityt-
tyadn polymeerin pintaan aloittaa bakteeriyhdyskuntien kasvun ja
edelleen hajottamisprosessin.

Poly-Bi tdyttad biohajoavuusstandardit aerobisessa (ISO 14855),
anaerobisessa (ISO 15985), jtevesi- (ISO 14853) ja merivesiympdris-
tdissd (ASTM D6691), josta todisteena on mm. TUV:n sertifikaatti.

6 MUOQVIPLAST 2/2015

Poly-Bi:lli on myés EU standardien mukainen ruoka-ainekontak-
tihyviksynta.

Aerobisessa hajoamisessa lopputuotteina ovat hiilidioksidi (CO2)
+ vesi (H20) + biomassa

Anaerobisessa hajoamisessa lopputuotteina ovat hiilidioksidi (COz2)

+ metaani (CH4) + biomassa

Poly-Bi -teknologiaa voidaan soveltaa kaikissa perinteisissd muo-
vintydstomenetelmissd, ilman ettd prosessiparametreihin tarvitsee
tehdd muutoksia. Pienestd lisdysméaréstd (2 %) johtuen lopputuotteen
mekaaniset ominaisuudet sdilyvit myos ennallaan.

Lopputuote voidaan haluttaessa uudelleenkayttdd, kierrattaa,
polttaa tai kompostoida. Hajoamisnopeus riippuu suuresti mm.
tuotteen polymeerimatriisista, kappaleen paksuudesta ja ympéris-
ton mikrobiaktiivisuudesta. Ohuilla kalvoilla voidaan pééstd jopa
6 kk hajoamisaikoihin, mutta tavallisissa olosuhteissa tuote hajoaa

taydellisesti 1-10 vuodessa.



ERTECO

RUBBER & PLASTICS

ASAHI-KASEI
Tenac
POM-Homopolymer, Copolymer, Blockcopolymer

GREAT EASTERN
Isopak e Isothane
ABS, ABS GF, ABS VO, ABS transparent, PC/ABS,
TPU, TPU GF

MITSUBISHI RAYON

Acrypet
PMMA standard, modified

NIZHEX
PSGP, PSHI, PPHO, PPCO, PP Random

SABIC
POLYMERS % a

HDPE, LDPE, LLDPE, LDPE Powder, PP
INNOVATIVE PLASTICS
Cycolac™ e Cycoloy™ e Extem

™

e Geloy™ e Lexan™

Noryl™ e Noryl GTX™ e Noryl PPX™ e Ultem™ e Valox™

Xenoy™ e Xylex™

ABS, PC/ABS, TPI, ASA, PC, PPO, PPE+PA, PPE+PP,
PEI, PBT, PBT+PC, PC/Amorf Polyester,

SABIC PP® Compound, LNP Compound,

SINOF HITECH MATERIAL
PEEK e PPS o PVDF
PVDF color masterbatch

TEKNOR APEX
Elexar ¢ Medalist ¢ Monprene ¢ Sarlink
Tekbond e Telcar
SBS, SEBS, TPV, TPO

LISAA ASIASTA:
Jaakko lisalo: Mobile: +358 504 432 459

llpo Kurkinen: Mobile: +358 400 308 601
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PDAT OY
VERSTASKATU 7

FIN 20360 TURKU @ —
FINLAND o Pdat i
WWW PDAT Fl Advanced Plastics |

Serror oL

Muovituotteiden valmistukseen
parhaat laitteet ja raaka-aineet

Teknisia muoveja Solvaylta
Paraarylamid (PARA) - IXEF
Polysulfoni (PSU) - Udel
Polyphenylsulfoni (PPSU) - Radel

Pintakasittelylaitteet
Korona ja Plasma - TANTEC

Raaka-aineen materiaalikasittelyn laitteita
Protec Polymer Solutionilta:
Kuivureita, imureita, annostelulaitteita - SOMOS

Septor Oy
Laurinmaenkuja 3, 00440 Helsinki

Septor

p. 020 720 9630, septor@septor.fi
www.septor.fi
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" Jitaosaa ' L R LRy
monenlalset putkltuotteet

Jitan tilavalla seitsemén hehtaarin tontilla on 3000 m?
tuotannollista tilaa sekd saman verran varastotilaa.

= v- I
ey ¥ 3

ita on perustettu vuonna 1979 ja nimi on muodostettu kahden
perustajansa etu- ja sukunimien alkukirjaimista. Yhtié on vuo-
desta 1990 ldhtien ollut ensin Asko Oy:n ja sitten sen seuraajan
Uponorin omistuksessa. Itsendisesti toimivan yhtion perinteinen
brindi on omistussuhteiden muutoksista huolimatta haluttu sailyttaa.
Jita on toiminut koko olemassaoloaikansa Virroilla, eiki tilanne
toimitusjohtaja Kari Kohtalan mukaan ole muuttumassa.

Kohtala kertoo, ettd yritys valmistaa monenlaisia putkituotteita.
Tuotantolaitos valmistaa putkea salaojitukseen, sadevesien johtami-
seen, rummuiksi ja kaapelinsuojaukseen. Putkien halkaisijat vaihtele-
vat 500 ja 1200 mm:n vélilld. Lisdksi valikoimasta 10ytyvat raatéloidyt
kaivo- ja kuivatustuotteet. Putkituotannossa on Jitalla omia teknisid
ratkaisuja. Muhvin valmistaminen tuotantoon integroituna ruisku-
valuna on hyvé esimerkki toimivasta teknisestd erityisratkaisusta.
Sailididen puolella tuotevalikoima on my6s laaja. Esimerkkeina
mainittakoon maaperikasittelyjarjestelmét- ja umpisailiot, panos-
puhdistamo, jitevesierottelija sekd mokki- ja saunaratkaisut. Kohtala

8 MUOQVIPLAST 2/2015
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TEKSTI & KUVAT Jari Salonen

Vuositasolla Jita valmistaa

omana tuotantonaan
noin 10 000 kaivoa.

toteaa, ettd vuositasolla Jita valmistaa omana tuotantonaan noin
10 000 kaivoa, joka on kohtuullisen kova mdard. Naiden tuoteryhmien
lisaksi Jita valmistaa my0s laituriponttooneja, elementtilaitureita ja
tieturvatuotteita.

Térkeimpind asiakasryhmind Kohtala mainitsee jalleenmyy-
jien ohella maanrakennusyritykset, maanviljelijat, verkonra-
kennusyritykset sekd muut rakennusyrittdjit ja -urakoitsijat.
Jakelukanavaratkaisuissaan Jita on onnistunut hyvin ja koko Suomi



Muhvi voidaan ruiskuvalaa prosessiin
integroidulla ruiskuvaluyksikélla.

L

on yhtion aktiivista myyntialuetta. Kohtala g
lupaa, ettd tuotantokoneista 16ytyy lisa-
kapasiteettia, jos kysyntd vilkastuu. Yleisesti
ottaen Kohtala odottaa vuoden 2015 muo-
dostuvan myynnillisesti vuoden 2014 kal-

taiseksi. Kohtala jatkaa, ettd rakentamisessa
on tilld hetkelld matalasuhdanne, jolloin
investointipaineita ja korjausvelkaa kertyy.
Edelld mainitut ilmi6t voivat parhaimmillaan realisoitua hyvaksi
tilauskannaksi niin Jitalle kuin kaikille muillekin rakennusteolli-
suudessa toimivalle yritykselle.

Jita konvertoi muovista noin 20 miljoonan euron vuosittaisen lii-
kevaihdon keskimaarin 40 ammattilaisen toteuttamana. Henkiloston
hyvin pieni vaihtuvuus todistaa Kohtalan mukaan yrityksen hyvésta
sisdisestd yhteistyostd ja onnistuneesta henkilstopolitiikasta. Kohtala
kertoo tavoitteenaan olevan, ettd yhtion markkinaosuus vahvistuu
ja paranee. Pddraaka-aineet ovat PE ja PP sekd kierratysmateriaali.
Putkea tehdddn noin 6 ooo tonnia vuodessa. Seitseman hehtaarin
tontilla on 3000 m* tuotantotilaa ja toinen mokoma varastotilaa.
Perustilanteessa tyot on jarjestetty keskeytyvdan kolmivuoroon.
Korkeasesongin aikana otetaan viikonloputkin tyokayttoon. Tuotteet
loytavit tiensd jalleenmyyjille sopimuspohjaisten paikallisliiken- _
noitsijoiden kalustoissa. Talvella tehtaalta ldhtee rekkoja luokkaa Jitan valmis tuotevarasto on kunnioitettavaa
viisi rekkalastia per paivéd. Kesdlla luku nelinkertaistuu ollen noin luokkaa, arvoltaan noin 3,0 miljoonaa euroa.

20 rekkalastia pdivéssa.
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KVL-Pipe
putkimarkkinoille

TEKSTI & KUVAT Jari Salonen

VL-Pipe Oy:n tuotantolaitos on Keski-Suomessa, Kinnulassa.
K Sijainti on valikoitunut olemassa olevan rakennuskannan seka

tuotantokoneiston pohjalta. Konkurssipesaltd 2014 ostetulla
liiketoimintakaupalla hankittiin toimintaympéristo KVL-Pipen
liiketoiminnan rakentamiselle. 10 ooo m? hallitilaa takaa sen, etti
tila ei aivan heti pddse loppumaan.

Kun puhutaan KVL-Pipesta, on pohja-
tiedoksi kerrottava yrityksen omistavasta
KVL-Tekniikasta. KVL-Tekniikka Oy on
vuonna 1992 perustettu infra- ja energia-
rakentamiseen erikoistunut kotimainen
perheyritys, joka pitdd kotipaikkaansa
Orivedelld. Kinnulan putkitehtaan lisaksi
yritykselld on betoniasema Ruovedelld ja
asfalttiasema Tampereella. Resursseina
yritykselld on kaivinkoneita, pyordkuor-
maajia ja murskaimia, kuorma-autoja,
nostureita, kurottajia ja asfalttikoneita, joiden kaikkien hyodyntdmi-
nen ja kdyttdminen ty6llistdd yli 200 ammattilaista. KVL-Tekniikka
halusi tdydentdd omaa tuotannollista ketjuaan putkitehtaalla ja
ndin syntyi KVL-Pipe.

10 MUOVIPLAST 2/2015

Kinnulasta
ja sen lahiymparistosta
on loytynyt motivoitunutta
ja yrityksen arvoihin
sitoutunutta henkilostoa.

Ensimmaiset KVL-Pipen toiminnan merkit alkoivat nakyé huh-
tikuussa 2014 Kinnulassa. Rauno Mattinen aloitti heindkuussa 2014
tehtaanjohtajana yhtion palveluksessa. Mattisen aiemmasta tyo-
historiasta 16ytyy Uponoria, ABB:té seké viimeisimpana Baltiassa
toteutettu tehtaan ylosajoprojekti. Mattinen oli juuri viimeistele-
madssd kahden ja puolen vuoden projektia
valmiiksi tullessaan rekrytoiduksi KVL-
Pipen palvelukseen.

KVL-Pipe aloitti vuoden 2014 hei-
néikuussa ensimmiisen rekrytointikou-
lutuksensa taatakseen henkilostonsa
osaamisen ja ammattitaidon. Kurssilla
aloitti 15 opiskelijaa, joista 12 kurssin
hyvaksytysti suorittanutta palkattiin
yrityksen palvelukseen. Parasta aikaa on
seitsemdn uuden tyontekijan rekrytoin-
tikoulutus paalla. Kokonaisuudessaan
yritys tyollistdd noin 30 henkil64. Rauno Mattinen on varsin tyy-
tyviinen toteutuneeseen koulutukseen ja sitd kautta palkattuihin
tyontekijoihin. Kinnulasta ja sen lahiymparistostd on 16ytynyt
motivoitunutta ja yrityksen arvoihin sitoutunutta henkil6stoa.



Tyo6n tekemisen kulttuuri on hyvi ja tarvittavat kidentaidot
ovat ikddn kuin aivan luonnostaan hallussa. Kinnula on ollut
perinteisesti enemmaén puusepénteollisuuden aluetta, mutta
nyttemmin on muovi ottanut oman, tukevan jalansijansa
kunnan teollisuuskartalla.

Mattinen korostaa, ettd henkil6sté on sitoutunut yrityksen
médritietoiseen LEAN-ajatteluun pohjautuvaan tuotanto-
filosofiaan. LEAN on Mattisen mukaan vahvasti yrityksen
toimintaa ohjaava periaate. Tyo yrityksessa on organisoitu
toiminnallisten tiimien kautta. Tiimien kokoonpanoja vaih-
dellaan, jotta eri prosessien osaaminen on riittdvin monella
eri henkil6ll4 hallinnassa.

Rauno Mattinen kertoo, ettd paineputkiluvat vedelle ja
kaasulle saatiin jo vuonna 2014. Liséksi yritys sai kesalld
2014 kaukoldmpoasennusluvat sekd kaukolimpdelement-
tien valmistussertifikaatin. Sertifikaattien lisdksi osaa-
mista on kartutettu niin hyvin, ettd vuosi 2015 on yrityksen
suunnitelmissa vahva markkinoille tulemisen vuosi. KVL-
Pipe on tulossa markkinoille tosissaan ja tdhtdimessd on
olla kolmen suurimman suomalaisen tuottajan joukossa.
Asiakaspotentiaalia on kdynyt ahkerasti tutustumassa tuo-
tantoon ja palaute on Mattisen mukaan ollut hyvaa. Hyva
asiakaspalaute on jalostumassa tilauk-
siksi ja useita projekteja on vetdmaéssi.
Mattinen korostaa viela, ettd kokonais-
toimitusvaihtoehto on KVL Groupin hyva
myyntivaltti. KVL Groupilta onnistuu
maanrakennuksen ja putkien toimituksen
kautta aina lopullisen asfalttipinnan teke-
minen. Kokonaisurakat eivit silti sulje
pois puhtaita putkitoimituksia, jotka ovat
KVL Pipen selvdnid ykkostavoitteena.

KVL-Pipella on tuotannossaan kauko-
lampoputkia mitta-alueella DN 25-800.
Kaukokylmidputkia valmistetaan asia-
kaskohtaisten vaatimusten ja EN 253
-normin mukaisesti. Paineputkistoissa
yritykselld on sertifiointi useille mitta-
alueille halkaisijavilin ollessa 16-630 mm.
Kaasuputkistoja on sertifioitu myds use-
ammalla mitta-alueelle halkaisijaltaan
myds 16-630 mm. Teollisuusputkistojen
osalta yritys tarjoaa putkisovelluksia
esimerkiksi hoyryn, hapon, 6ljyn tai
polttonesteiden siirtoon. Bioenergialla

Tehtaanjohtaja Rauno Mattinen valmiiden paineputkiyhteiden aarella.

toimiville limporatkaisuille yritys tarjoaa KVL-Pipe valmistaa yhtend tuoteperheend

flex-putkistoja, joiden lampatila-alue on
tuotekohtaisesta ratkaisusta riippuen alle
tai yli 9o °C.

myos sulkulaitteita. Kuvassa venttiiliele-
mettejd tyhjennykseen ja linjan sulkuun.
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www.borealisgroup.com Keep Discovering

Haitian ruiskuvalukoneet 60- 4000 tonnia myy
huoltaa ja asentaa Suomessa
POLYSYSTEMS OY

Ins. Risto Nyk3nen + 358 41 4541 455

Ins. Markku Turunen + 358 41 4556 445
www.polyplast.fi

¢ Sulapaineanturit E H

e Sulapaineldhettimet Dyn'sco
e Elohopeavapaat anturit ja lahettimet

e Painemurtosuojat (rupture disks)

e Lampoanturit

e Naytot ja saatimet

e Sulavirta (sulaindexi) mittalaitteet

e Reologiset mittalaitteet

Scansolar Oy

Ekohumlantie 46, 06200 Porvoo, P. 050 516 3181
info@scansolar.fi, www.scansolar.fi

Myydaddn CI-flexopainokone
Finnpack 6-virinen
painatusleveys 1280 mm

040 713 7728 / Timo Juvonen, Elecster Oyj
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TEKSTI & KUVAT Jari Salonen
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Jatkuu edelliselta sivulta »

inncont perustettiin vuonna 1974 alun perin metalliyrityksek-
si. Rotaatiovalu tuli mukaan kuvioon kymmenisen vuotta pe- Su unn |tte I uon
rustamisen jalkeen. Siitd ldhtien yritys on valmistanut siilioitd

sekd muovista ettd metallista. Tuotanto on jaettu vuonna 1998 I_e p pa |a nmu kaa n

valmistuneen muovitehtaan my6ta séilididen raaka-aineen perus-

teella omiin kiinteistoihinsd. Vuoden 2013 osalta yrityksen liikevaih- yha ka Svava 0Sd
to oli noin 20 miljoonaa euroa ja henkilostod yhtion palveluksessa 1 1 1

oli noin 120. Nykyisin Finncont on yksi Euroopan suurimmista ro- dsld ka 5 p rOJ € kt Ien
taatiovalajista sekd IBC-sdilididen valmistajista (IBC=Intermediate toteutu ksessa .

Bulk Container). Finncontin valmistamien siilididen koot vaihtele-
vat yleensd 500 litran ja 3 000 litran valilla.

Petri Rolig Finncontin ohjaimiin kemianteollisuuteen toimitetaan siili-
Petri Rolig teki 1.2.2015 ensimmdisen virallisen tyopéivinsd Finn-  6itd etenkin erilaisten raaka-aineiden
contin toimitusjohtajana. Rolig on ottanut siitd ldhtien kenttdd hal-  siirtoihin, valivarastoiksi ja prosessisii-

lintaansa ja suorastaan puhkuu tydintoa uuden haasteen myota.  lidiksi. Ymparistoteollisuuteen toimi-
Yhtion tuotteista kertoessaan Rolig kuvaa tuotteita usein pitkdlle  tettavia séilioitd kdytetdan enimmak-
raataloidyiksi. Toki yhti6lld on perustuotteita, joita tehdddn saman-  seen kerdysastioina ja siirtosdilioiné.
laisina koko ajan, mutta asiakastarpeet edellyttavit padsdantoises-  Ajoneuvoteollisuuteen toimitetaan esi-
ti raatalointid. Kontteihin sisdllytetddn lammitystd, jadhdytystd, se-  merkiksi polttoainesiilioitd, katto- ja
koitusta tai muita asiakkaan toiveiden mukaista tekniikkaa, joiden  lavarakenteita sekd akkutelineitd, Rolig
avulla tuotteista syntyy “dlykontteja’, Rolig jatkaa. Tuotevalikoimas-  jatkaa.
ta 10ytyvit muiden muassa polttoainesdiliot, kiintoaine-, jateneste- Sopimusvalmistuksesta vastaava Kari
ja kippikontit, valuma-altaat, vesi- ja kemikaalisdiliot sekd ndiden ~ Leppild kertoo, ettd polttoainesdilididen
kaikkien vaatima huoltotoiminta. suunnittelu voi olla haasteellinen pro-
sessi. Asiakkaalta tulee kuvaus siiliclle
Sdilidita teollisuudesta maatalouteen kéytossd olevasta tilasta, johon Finncont
Roligin mukaan suurimmat asiakasryhmit ovat elintarvike-,  yhdessd asiakkaan kanssa suunnittelee
kemian-, ympéristo- ja ajoneuvoteollisuus, urakoijat, maatalous  halutun tilavuuden kattavan sailion.
sekd rakennusteollisuus. Finncontin palvelukonseptiin kuuluu sekd ~ Suunnittelu on Leppdldn mukaan yha
suunnittelu ettd valmistus. Elintarvike- ja juomateollisuuteen sekd  kasvava osa asiakasprojektien toteutuk-

Toimitusjohtaja Petri Rolig, Toni Harjuméki seka myyntijohtaja Timo Rais-

| kinméki vievat Finncontia entista vahvemmin kansainvilisille markkinoille
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Roligilla on selva missio
nostaa Finncont tasoa
kovemmaksi toimijaksi
kansainvalisilla markkinoilla.

sessa. Finncont toimittaa siliéitd myos kierratysliiketoimintaan se-
ka jatejakeiden kuljetukseen, Leppald jatkaa.

Kasvustrategiassa on kansainvilistyminen keskiossa

Finncont on harjoittanut vientitoimintaa tdhankin asti, mutta nyt
on Roligin mukaan tarkoitus panostaa ulkomaankauppaan huo-
mattavasti suuremmalla tarmolla. Roligilla on selvd missio nostaa
Finncont tasoa kovemmaksi toimijaksi kansainvilisilld markkinoilla.
Kéytannon toimenpiteiné on tarkoitus siirtya kohdemaissa agenteista
omaan henkil3st66n, jolloin tilanne on aiempaa paremmin yhtién
hallinnassa. Myyntijohtaja Timo Raiskinmiki toteaakin tyytyviisend,

di ==
Sopimusvalmistuksesta vastaava Kari

Leppéld esittelee ylpedna Finncontin
suunnittelemia sailioratkaisuja.

ettd yhtio on juuri dskettdin avannut Ruotsiin uuden myyntikonttorin
palvellakseen sitd kautta Ruotsin ja muiden pohjoismaiden asiakkaita
entistd paremmin. Konttorin sijaitsee Billdalissa, aivan Géteborgin
kupeessa. Konttorin my6ta myyntiorganisaatiota on vahvistettu
Skandinaviasta vastaavalla myyntipaallikolld, jatkaa Raiskinmaki.

Kotimaan markkinoita ei suinkaan unohdeta, painottaa toimitus-
johtaja Rolig. Suomen markkinat kdydéan asiakasnakokulma edelld
ldpi ja Finncontilla on vakaa aikomus kasvaa omien asiakkaidensa
kasvun mukana. Téssd yhti6td auttavat Roligin mukaan keskittymi-
nen yhti6én ydinosaamisiin, eli rotaatiovaluun seké ruostumattomi-
en ja haponkestivien terdsten jalostamiseen.

Suunnittelu tirkea osa toimintaa

Finncontilla on oma suunnittelu- ja tuotekehitysosasto, Design
Studio, jossa tyskentelee kymmenisen henkil6a. Yksikon tehtéava-
alueena ovat teollinen muotoilu seka tekninen suunnittelu. Yhtion
tuotekehitysyksikko toimii luonnollisesti kiintedssé yhteistydssa asi-
akkaiden kanssa. Yhti6 on rakentanut myds koulutusohjelman, jonka
se on nimennyt Finncont Akatemiaksi. Koulutusohjelma on tarkoi-
tettu oman véen lisdksi my6s sopimuskumppanien kanssa yhdessi
toteutettavien koulutusten raataldintiin.
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Ty6nantaja- ja tyontekijajarjesto

Hyvassa yhteistydssa.........

Muoviteollisuus ry jarjesti 19.3. Lahdessa mielenkiintoisen
tilaisuuden, jonka teemana oli "Hyvat kaytannot

muovi- ja kemian tuoteteollisuudessa". Tilaisuuteen

oli saapunut yritysten edustajina paaluottamusmiehia

ja henkilostojohtajia sekd yritysten toimitusjohtajia.
Asiantuntijoina yhteisesti kootuissa esityksissa luennoivat
eri yritysten johtajat seka Kemianteollisuuden ja TEAMin
toimihenkil6t. Tapahtuma sujui alusta loppuun asti hyvassa
ja rakentavassa yhteishengessa.

ilaisuuden avasi idean isdksi tunnustautunut Erkki Lappi.
T Ensimmiisen luennon teemasta "Parempi tydeldma —

tekijat keskiossd” piti Pipelife Finlandin Kimmo
Kedonpii kertomalla Pipelifen henkilostopoli-
tiikasta sekd yleensdkin yrityksen tyon teon
ideologiasta. Aiheena oli myds ty6nantajan
ja henkil6ston yhteistyo kdytannon tyoeld-
massd. Kedonpdi totesi, ettéd padtoksenteko
on vietava ihmisten luo eli tekemisen ldhelle,
silld jokainen meistd hahmottaa maailmaa ja
tekemistddn itsensd kautta. Kedonpai jatkoi,
ettd ihmistd ei voi motivoida. Sen sijaan
voidaan luoda olosuhteet ja ymparisto,
jossa yksilo innostuu ja motivoituu,

]
‘i(/ .
Pipelifen Kimmo Kedonpéa luennoi

mieliinpainuvalla tyylillaan yrityksen tyon F ’
tekemisen ideologiasta seka asenteen i
merkityksesta. ‘i"”
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Iltapéivén tehokaksikko, TEAMin Toni Laiho ja Jaana Neuvonen
Kemianteollisuudesta, nostivat tarkeita asioita esille. Huippuunsa
hiottu esitys antoi kuulijoille evaita ja tyckaluja omien toiminta-
tapojen kehittdmiseksi.

ellei periti inspiroidu. Kedonpdi jatkoi, ettd tulevaisuudessa menesty-
vien yritysten elinehto ja avainsana on joustavuus. Lopuksi Kedonpaa

valotti muutamaa johtamismottoaan: “Néytd suunta, innosta ja mene

pois tieltd” seké “Al4 tee itse mitdén, minké joku muu organisaatiossa

tekee paremmin”. Lopputoteamukseksi Kedonpad vield paalutti, ettd

asenne ratkaisee aina ja ilman halua ei ole kykya.

Kedonpédn jalkeen Antti Pietarinen SAKKYstd luennoi muo-
vialan uusista koulutusmalleista. Pietarinen kévi lapi tdrkeimmat
koulutustyokalut seka yrityksien kiytossd olevat rahoitusinstrumentit.

Aikawan Kari Ikiheimonen alusti aiheesta ”Joustava tydaikamalli”.
Ikdheimonen kuvasi Aikawan Varkauden tehtaan tyoaikajarjeste-
lyd. Aikawalla on Varkaudessa 115 henkil64 tdissd, joten yritys on
sopivan kokoinen tyoaikajérjestelyn pilottikohteeksi. Tavoitteena
oli molempien osapuolien mielestd joustavan tydaikajirjestelman
aikaansaaminen. Jarjestelmad rakennettiin tavoitteiden mérittelyjen
ja pelisddntojen rakentamisen kautta ja lopputuloksena oli muutoksia
sekd tyOajan seurantajdrjestelmédn, ettd palkanlaskentaan. Yhtend
perusldhtokohtana oli se, ettéd tyontekijoilld oli vapaus ldhted mukaan
uuteen systeemiin tai olla ldhtemaittd. Perusperiaatteena on, ettd
uudessa jarjestelmassa ei makseta lainkaan ylityokorvauksia. Uuden
systeemin tavoitteena oli painottaa tydntekoa sesonkijaksoihin ja
minimoida hiljaisten ty6jaksojen tyoaikaa. Kiteytettyna: tehdddn toita
silloin kun niitd on. Téihin tulo- ja lahtéliukuma on +-3,0 tuntia.
Systeemi on ollut jo 15 vuotta kéytossd ja elad tydkuorman mukaan.
Tuloksena on toimitusvarmuuden kasvu sekd kustannusséaastoja.
Tyontekijapuolella jarjestelmi koetaan hyvind. Molemmat osapuolet

tunnistavat jarjestelméssé kehittdmiskohteita, mutta niitdhan 16ytyy
kaikesta ihmisen toiminnasta.
Pdivin viimeisen kokonaisuuden tarjosivat TEAMin Toni
Laiho sekid Kemianteollisuuden Jaana Neuvonen. Talla
asiansa loistavasti osaavalla parivaljakolla oli erinomai-
set, keskustelevat esitykset seuraavista aiheista: Liittojen
rooli ja paikallisen sopimisen malli, Monimuotoiset ja
joustavat tydaikamallit, Tyohyvinvoinnista Korvaava ty6
ja Varhainen vilittiminen. Esille nousi mys Paikallisen
sopimisen opas -teoksen hyva kdyttoarvo. Oppaaseen
on koottu tydehtosopimuksesta kaikki ne
kohdat, joista voidaan sopia paikalli-
sesti. Monimuotoiset ja joustavat tyo-
aikamallit virittivét erityisen vilkasta
keskustelua. Eri yritysten edustajat
kavivit lapi kdytossa olevia malle-
jaan ja ndin tapahtui merkittavaa
organisatorista oppimista koko
osallistujajoukon osalta.
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MUOVIYHDISTYS RY:N
TOIMINTAKERTOMUS VUODELTA 2014

Toiminta tukevalla pohjalla

Toimintavuonna toteutettiin yhdistyksen pitkaikaisia ja suosittuja tapahtu-
mia siten, etta niiden sisalto vastasi entistd paremmin jaseniston toiveita ja

tarpeita. Ruiskuvalupéivien formaattia kehitettiin edelleen siten, etté aiheisiin

pureuduttiin koko pdivan ylittavan teeman pohjalta. Osallistujaméérd on

vakiintunut uudelle tasolleen. Myyntisihteeri Niina Leskinen jatkoi menes-
tyksellista ty6taan myyntipuolella. Myyntitydssé keskityttiin laatuun ja asiak-
kaiden tarpeiden kartoituksen kautta [6ydettiin kaikkia palvelevia ratkaisuja.
Vuoden 2014 tulos osoittaa voittoa 13133,53 euroa. Hallitus oli varsin tyyty-
vdinen vuoden 2014 toiminnalliseen ja taloudelliseen tulokseen. Yhdistyksen

maksuvalmius on hyvall tasolla.

Muoviyhdistyksen toimintasuunnitelman mukaisia koulutustilaisuuksia ja
tapahtumia jarjestetdan yhteensa viisi eri tilaisuutta. Ensimmaisena ta-
pahtumana oli MuoviSki -seminaari Levilld 6.-9.2.2014. Ekstruusiopaivat
jérjestettiin 9.-10.4.2014. MuoviGolf -seminaari sekd kilpailu jarjestettiin
12.-13.6.2014, toista kertaa perékkdin Eestissa. Entiseen loistoonsa kasvanut
Ruiskuvalupaivat pidettiin 3.-4.12.2014.

YHDISTYKSEN
VARSINAINEN TOIMINTA

Saantomdaardiset kokoukset

Kevétkokous pidettiin 9.4.2014 Ekstruusiopaivien yhteydessa Tampereella.
Kevétkokouksessa oli paikalla 23 osanottajaa ja kokous sujui Teemu Leisson

puheenjohdolla hyvassa hengessa. Toimitusjohtaja esitteli kokoukselle toi-
mintakertomuksen sekd tilinpaatoksen. Esittelyjen jalkeen kaikki paatosesi-
tykset hyvaksyttiin yksimielisesti ja hallitukselle seka muille vastuuvelvollisille

my®énnettiin vastuuvapaus.

Syyskokous pidettiin 312.2014 Ruiskuvalupéivien yhteydessa Tampereella
Hotelli Cumulus Pinjan Olympiasalissa. Syyskokouksen puheenjohtajaksi
valittiin Jari Haapanen. Syyskokous valitsi Pentti Muurisen jatkamaan Muo-
viyhdistyksen puheenjohtajana. Syyskokous valitsi hallitukseen erovuoroisten
Juppe Suhosen, Erik Lahteenméen sekd Reima Niemisen tilalle Timo Juvosen
Electerista, Tapani Smattin RKW Rosenlewilta seka Jukka Silénin Acquap-
lasticalta. Viela syyskokous valitsi Ruotsiin muuton vuoksi eroa pyytaneen
Rasmus Pinomaan toimikauden viimeiseksi vuodeksi Minna Annalan Muo-
viteollisuus ry:sté. Tilintarkastajaksi valittiin jatkamaan KHT Timo Malin sek
varatilintarkastajaksi HTM Auvo Suontausta. Toiminnantarkastajana valittiin
jatkamaan Jaakko Raukola seka hanelle varahenkiloksi Jari Haapanen. Kaikki
paatokset ja valinnat tehtiin yksimielisesti.

Koulutustilaisuudet

MuoviSki 2014 jarjestettiin 6.-9.2.2014 Kittilan Levitunturilla. Tapahtumas-
sa oli 73 osanottajaa. Seminaariohjelman oli onnistunut ja luennoista kehittyi
interaktiivisia tapahtumia. Aiheisiin otettujen uusien lahestymiskulmien
ansiosta osallistujat olivat erittain tyytyvéisia tapahtuman antiin. MuoviSki
on Muoviyhdistyksen oman yhtion, MY Muovi Oy:n jérjestama ja toteuttama.

Ekstruusiopaivat jérjestettiin 9.-10.4.2014 Tampereella, hotelli Tampereen
Kylpylassa. Jasenistostd tulleiden toiveiden mukaan oli ensimmaisena pai-
vana padaiheena reologia. Luennot onnistuivat hyvin ja saivat osallistujat
mukaan keskusteluun.

Keskiviikko 9.4.2014
KALVOTEKNIIKKAA JA ENERGIATEHOKKUUTTA

8:45 [Imoittautuminen ja kahvi
9:20 Ekstruusiopaivien avaus, Jari Salonen, Muoviyhdistys
9:30 Kalvon prosessointiteknologiat, Satu Pasanen,

Key Account Manager, VTT

Asiakastarpeiden toteuttaminen pakkaussovelluksissa,
Satu Pasanen, Research Scientist, VTT

10:45 Tauko

11:00 Koekstruusiolla parempaa puhalluskalvoa polyeteeni- ja
polypropeenimonikerroskalvoissa, Auli Nummela-Pakarinen,
Technical Service Engineer, Advanced Packaging & Fibre

12:30 Lounas hotellin ravintolassa
13:30 Vanerin ekstruusiopéallystys, Pentti Jarvela, TTY
14:30 Ekstruusioprosessin hukkalammon tehokas hyddyntaminen ja

muuttaminen rahaksi, Vesa Tamminen, CEQ, ja Marko Nieminen,
teknologia-asiantuntija, Calefa
15:45 Paivan yhteenveto, Jari Salonen, Muoviyhdistys
16:00 Seminaarin paatoskahvit ja kevatkokouskahvit
16:30 Muoviyhdistyksen kevatkokous
Kokouksen jélkeen majoittuminen
20:00 Illallinen hotellin ravintolassa
Torstai 10.4.2014
OMINAISUUKSIA JA SOVELLUKSIA

830 [Imoittautuminen ja kahvi, yopyjilld aamiainen
8:55 Paivan avaus, Jari Salonen, Muoviyhdistys
9:00 Easy Peel, pakkaukset helposti auki, Teemu Leisso, Ultra Polymers
10:00 Alykas raaka-aineen siirto ja annostelu, Jari Ketomaki,
Extron Engineering

- ' T T @ 0 0 . 0 .

Ota vuosikertomus
ja tilinpadtostiedot
kokoukseen mukaan!
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10:45 Tauko

11:00 Kivikaudelta digitaaliseen maailmaan - ICT:sté kasvua
ja tuottavuutta pakkauksen arvoketjuun, Kai Tornikoski,
toimitusjohtaja, Flexolahti

11:30 Uudet lineaariset polyeteenit - lisaa ominaisuuksia,
Janne Halminen, Resinex Nordic

12:30 Seminaarin yhteenveto ja loppusanat, Jari Salonen,
Muoviyhdistys

12:45 Lounas
13:30 Seminaari paattyy

MuoviGolf Open 2014 jirjestettiin 12.-13.6.2014 Eestiss, Niitvéljd
Golfissa. Osallistujia oli 16 ja mestaruuden arvoisesti pelasi nimiinsa Kenneth
Oldenburg.

Ruiskuvalupdivat jarjestettiin 3.-412.2014 Tampereella, Cumulus Pinjan
Olympiasalissa. Ruiskuvalupéivien ohjelma jatkoi syvallisemmin aiheisiin
perehtyvad linjaa. Tam4 késittelytapa antaa osallistujille enemman liséarvoa
kuin lyhyet tietoiskut. Ruiskuvalupéivilla kavi yhteensé 83 henkilod, jolla
luvulla yllettiin lahes edellisvuoden tasolle.

Ruiskuvalupéivien ohjelma oli jaettu kahdelle paivalle siten, ettd ensin oli
Ruiskuvalukappaleen optimointipaiva, jota seurasi Ruiskuvaluteknologiapéi-
va. Luennot kestivat tunnin tai pidempéén ja tam& mahdollisti erinomaisesti
aiheeseen pureutumisen ja seminaariyleison osallistumisen keskusteluun.
Erik Lahteenméki johti puhetta Ruiskuvalukappaleen optimointipdivang,
jolloin seurattiin saman prosessin toteutumista l&pi kaikkien luentojen. L&h-
teenmaki oli myos merkittavalld panoksella kokoamassa Ruiskuvalupéivien
ohjelmaa. Ruiskuvalutekniikkapdivan puheenjohtajana toimi Jari Salonen.

RUISKUVALUPAIVAT TAMPEREELLA 3.-4.12.2014

Keskiviikko 3.12.2014
RUISKUVALUKAPPALEEN OPTIMOINTIPAIVA

08:30 [Imoittautuminen ja aamukahvi
09:.00  Seminaarin avaus, Jari Salonen, Muoviyhdistys
Paivan ohjelmaan johdattelee pivan puheenjohtaja
Erik Lahteenmaki, Polymerik Oy
09:10 Muovikappaleen designnakokohtia, Markus Paloheimo,
Sytyte Qy
Tavoitteena muoviteknisesti toimiva ratkaisu ja korkea
valmiusaste tuotantoon.
10:30 Injection molding simulation, Bernhard Helbich,
Simcon
Simulaatiolla parempi ja valmiimpi tuote
12:00 Lounas
13:.00 3D -tulostuksen mahdollisuudet, Ari Lehtonen,
RPI Alphaform Oy
Kaytannon sovelluksia uudesta mallinnustekniikasta
14:30 Top 10 ruiskuvaluongelmat, Erik Lahteenmaki, Polymerik Oy
Amorfisen ja osakiteisen materiaalin erot
10 ohjetta onnistuneeseen ruiskuvalutulokseen
16:00 Ensimmaisen paivan yhteenveto ja paatossanat, Erik Lahteenmaki

16:15 Kahvi
16:30 Muoviyhdistys ry:n syyskokous
19:00 Illallinen, hotelli Pinja

Torstai 4.12.2014
RUISKUVALUTEKNOLOGIAPAIVA
Luennot esitettiin englannin kielella.

09:.00  llmoittautuminen ja aamukahvi

09:30 Paivan avaussanat, paivan puheenjohtaja Jari Salonen,
Muoviyhdistys ry

09:40  New Injection Moulding Technologies, Siegfried Kohler,
Wittmann Battenfeld

Johdatus paivén luentoihin

10:00 Cost-Efficient Injection Moulding - What Really Counts,
Edmund Kirsch, Wittmann Battenfeld
Ruiskuvalun kustannustehokkuuden perusteita,
miké maksaa mitakin

11:00 Process Control and Monitoring of Robot Systems,
Martin Stammhammer, Wittmann Battenfeld
Prosessin mittaus ja hallinta robotiikan avulla

12:00 Lounas

13:00 Light and Beautiful - Modern Plastic Parts With Modern
Technologies, Edmund Kirsch, Wittmann Battenfeld
Raaka-aineen paisuttaminen kaasuavusteisesti ja muotin
[dmpotilan hallinta pulssitekniikalla

1415 Traceability in a Production - Material Handling Central
Systems and Blending, Markus Wolfram, Wittmann Battenfeld
Raaka-aineen jaljitettavyys keskitetylls raaka-aineen
kasittelyjarjestelmalla

1515 Kahvi

15:30 Multicomponent Technology - the Key for More Success,
Edmund Kirsch, Wittmann Battenfeld
Avaimet menestykseen monikomponenttiteknologialla

16:30 Paivan yhteenveto sekd seminaarin paatossanat,
Jari Salonen, Muoviyhdistys ry

Julkaisu- ja tiedotustoiminta

MuoviPlast

MuoviPlast-lehti ilmestyi vuonna 2014 kuusi kertaa. Lehden taitosta ja toimi-
tuksesta vastasi Viestintatoimisto Mageena Oy ja se painettiin PunaMusta
Oy:ssa. Lehden vakiopainos oli 1600 kappaletta. Alihankintamessuille ja
Muovi Plastics -messuille otettiin ylimaardiset 1500 painokset. Lehden
ulkoasun ja sisallon suhteen uudistumistyd jatkuu ja julkaisua kehitetaan
maaratietoisesti koko ajan. MuoviPlastin toimitusneuvostoon kuuluivat
paatoimittaja Salosen ja Mageenan Sane Keskiahon ja Jenni Ahosen liséksi
professori Pentti Jarvela TTY:sta, Ari Liimatainen Jusucosta sekd Pentti
Muurinen Ampacetista.

Muovialan Vuosikirja 2014
Muovialan Vuosikirja 2014 toteutettiin yhteistydssa AMT Hakemistot Oy:n
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kanssa. Vuosikirja toimitettiin maksutta kaikille yhdistyksen jasenille. Lisaksi
Muovialan Vuosikirjaa jaettiin kaikilla muoviin liittyvilla messuilla, joilla Muo-
viyhdistys tai AMT Hakemistot oli néytteilleasettajana. Yhteistyd Muovialan
Vuosikirjan osalta AMT Hakemistot Oy:n kanssa on toiminut hyvin.

Tiedotustoiminta

Yhdistyksen kesakuussa 2010 lanseeratut kotisivut ovat jaaneet kehityksesta
jalkeen. Sivujen kayton ja kaytettavyyden varmistamiseksi paatettiin uudistaa
nettisivut vuonna 2014. Nettisivuprojekti ei toteutunut vuonna 2014, mutta
se on tarkoitus toteuttaa vuonna 2015.

Muoviyhdistys osallistui naytteilleasettajana Alihankintamessuille
16.-18.9.2014 sekd Muovi Plastics -messuille 12-14.11.2014. Messuosastoilla
oli kahden henkilon vahvuus, eli toimitusjohtaja Salonen ja myyntisihteeri
Leskinen. Molemmat messut olivat jalleen kerran merkittavia jasenten
rekrytointitapahtumia.

Toimiston neuvontapalvelu

Yhdistyksen kirjastosta l6ytyy Muoviyhdistykseen tulevat ulkomaiset
ammattilehdet seka paljon erilaista kirjallisuutta. Puhelimitse tapahtuvaa
neuvontapalvelua on jatkettu entiseen tapaan ja yhteydenotot ja kyselyt
ovat selvésti lisaantyneet. Jaseniston sahkopostitse saapuviin kysymyksiin
vastataan. Erilaisia tuotekyselyja tulee aiempaa enemman. Néihin vastataan
kertomalla kulloinkin kysytyn tuotteen valmistajakandidaattien yhteystietoja.

Yhdistyksen jasenisto, hallinto
ja tyoryhmit
Yhdistyksen kunniajasenet ovat KTM Jorma H. Karo, DI Pentti Rainio ja DI
Esko Salo.

Yhdistyksen jasenmééra oli vuoden paattyessa 1283 varsinaista jasenta
seka tukijasenina 30 yritystd. Varsinaisia jasenié liittyi vuoden aikana 108 ja
erosi 103. Eroamisen yleisin syy on alalta pois siirtyminen.

Yhdistyksen hallitukseen kuuluivat vuonna 2014: Muurinen Pentti, Ampacet
Finland Oy puheenjohtajana, Avela Arno, Borealis Polymers, lisalo Jaakko,
Erteco Oy, Ketomaki Jari, Extron Oy, Lahteenmaki Erik, Polymerik Oy, Maatta
Péivi, Stora Enso Oyj/Delight Oy, Nieminen Reima (2. varapuheenjohtaja),
Allaway Oy, Pinomaa Rasmus, Muoviteollisuus ry, Suhonen Juppe, Sauplast
Oy seké Toropainen Marko, Ensto Oy.

Hallitus piti vuoden aikana seitseman kokousta, joissa merkittiin 73
pykalaa poytakirjoihin.

Seniorit
Muoviyhdistyksen seniorijasenten kesatapaaminen ja Golf-turnaus jarjestet-
tiin 14.8.2014 Kraklund Golfissa, Vaasassa. Pistebogeyna pelatun kilpailun
voitti Timo Louhiluoto, toiseksi tuli Kari Nirvi6 ja kolmannen sijan pokkasi
Hannu Makela. Tapaamiseen osallistui 10 seniorijasenta.

Tilintarkastajat

Vuoden 2014 tilit tarkastivat varsinaisina tilintarkastajina KHT Timo Malin
sekd toiminnantarkastajana Jaakko Raukola. Tilintarkastajan varamies oli
HTM Auvo Suontausta sekd toiminnantarkastajan varamies Jari Kantonen.

Vaalitoimikunta
Vaalitoimikunnan jésenina toimivat Ilkka Lauttia ja Risto Kalliainen.

Nuorisotoimikunta

Nuorisotoimikunnalla oli yksi tapaaminen. Toimikunnan toimintatavat ja rooli
hakevat viela muotojaan. Toimikuntaa ansiokkaasti vetanyt Rasmus Pinomaa
muutti Ruotsiin. Mikko Ketonen otti puheenjohtajan tehtévén vastuulleen.

Toimisto ja talous

Yhdistyksen toimisto sijaitsee Lahdessa osoitteessa Rautatienkatu 23 B
21. Yhdistyksen toimitusjohtajana (asiamiehend) on toiminut Jari Salonen.
Myyntisihteering on toiminut Niina Leskinen. Yhdistyksen kirjanpidon on
hoitanut Vesamasa Oy. Tydpaikkaterveydenhoito on jarjestetty Ladkarikeskus
Mehilaisessé, Lahdessa.

Yhdistyksen tulos vuodelta 2014 oli 13133,53 euroa ylijaaméinen.

Muoviyhdistys ry:n
tulevaisuudennikymia

Perusasiana yhdistys pitaa yha edelleen Muoviyhdistyksen "tuotteen” eli
yhdistyksen tarjonnan kehittamistd sellaiseksi, jota jasenemme haluavat
ja tarvitsevat. Yhdistyksen pitaa pysty tuottamaan jasenmaksun vastik-
keeksi jésenilleen lisdarvoa. Taman myotéa saadaan jésenet tyytyvéiseksi
ja aktiiviseksi sekd edesautetaan jésenhankintaa. Yhdistyksen lippulaiva
on MuoviPlast -lehti, jota kehitetdan koko ajan edelleen. Lehti on osoit-
tanut tehonsa markkinointi- seka rekrytointikanavana. Sahkdinen media
on ottanut yha selvemmin markkinaosuutta perinteiseen printtimediaan
verrattuna. Printtimedian painoarvo MuoviPlast -lehden muodossa on
edelleen erittain merkittava. Tasta syystd ainoa suomalainen muovialan
ammattilehti MuoviPlast tulee sailyttaméaan vahvan asemansa suomalaisessa
muovimaailmassa.

Vuoden 2014 reilusti voitollinen tilinpaatés todistaa yhdistyksen talouden
olevan edelleen vakaalla ja turvallisella pohjalla. Yhdistyksen 100 % omis-
tama yhtié MY Muovi Oy teki ensimmaisen tappiollisen tilinpaatoksensa
jélkeen selvasti voitollisen tilinpagtoksen. Yhtion kassa on myds vahva.

Muoviyhdistys ry:n on pystyttava reagoimaan jasentensa muuttuviin tar-
peisiin. Toimintamuotoja on kehitettdva ja luotava uusia tapoja havaita ja
tayttaa jaseniston toiveita ja tarpeita. Jasenten aktiivinen osallistuminen
yhdistyksen toimintaan on kehityksen ehdoton edellytys. Muoviyhdistyk-
sessa on erinomainen joukko aktiiveja toimijoita, jotka antavat merkittévan
panoksen suomalaisen muovikentan hyvaksi. Muoviyhdistyksen hyvén
toiminnan kautta voittavat kaikki suomalaiset muovitoimijat.

T/
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§ TULOSLASKELMA

Kulunut tilikausi Edellinen tilikausi

\ 01.0114-311214  01.0113-3112.13
\ Varsinainen toiminta
\ Julkaisutoiminta

\ Tuotot 113.787,80 91.77892
\ Kulut

\ Muut kulut 51.464,95 42.81191
\ Kulut yhteenss 5146495 4281191

\ Julkaisutoiminta yhteensa 62.322,85 4896701
\ Muut tuotot

Tuotot 30.000,00 30.000,00

00,00 00,00

Kulut ) )
§ Muut tuotot yhteens 30.000,00 30.000,00
\ Yieiskulut

Kulut
\ Henkilostokulut 134.960,37 125.585,36

Poistot 1.576,00 2102,00

Muut kulut 36.220,50 44.730,62

Kulut yhteensd 172.756,87 17241798
\ Yleiskulut yhteensa 172.756,87 17241798
\ Tuotto-/ Kulujadma 80.434,02 93.45097
\ Varainhankinta

\ Tuotot 93.035,00 92.955,00
\ Varainhankinta yhteensa 93.035,00 92.955,00
\ Tuotto-/ Kulujadma 12.600,98 49597
\ Sijoitus- ja rahoitustoiminta
Tuotot 526,78 986,64
Kulut 1393 216
\ Sijoitus- ja rahoitustoiminta yhteensa 512,55 984,48

\ Tilikauden tulos 13133,53 488,51
Tilikauden ylijama 1313353 488,51

311214 311213
VASTAAVAA
Pysyvit vastaavat
Aineelliset hyodykkeet
Koneet ja kalusto 4.733,00 6.309,00
Aineelliset hyodykkeet yhteensa 4.733,00 6.309,00
Sijoitukset
Osuudet saman konsernin yrityksista 50.000,00 50.000,00
Muut osakkeet ja osuudet 180.848,00 180.848,00
Sijoitukset yhteensa 230.848,00 230.848,00
VAIHTUVAT VASTAAVAT
Vaihto-omaisuus
Valmiit tuotteet/ Tavarat 168,58 123434
Vaihto-omaisuus yhteensé 168,58 123434
Saamiset
Lyhytaikaiset
Myyntisaamiset 46190,00 4399791
Saamiset saman konsernin yrityksilts 00,00 20.000,00
Muut saamiset 124,66 120,82
Siirtosaamiset 545 417
Lyhytaikaiset yhteensd 4632011 6412290
Rahat ja pankkisaamiset 779767 40.272,00
VASTAAVAA YHTEENSA 360.045,86 342.786,24
VASTATTAVAA
Oma padoma
Edellisten tilikausien yli-/ alijdamé 310.051,94 309.56343
Tilikauden ylijaama 13113,53 488,51
Oma padoma yhteensa 32316547 310.05194
Vieras padoma
Lyhytaikainen
Ostovelat 356,53 5.443,59
Muut velat 9.809,32 10.026,57
Siirtovelat 26.714,54 17.264,14
Lyhytaikaiset yhteensa 36.880,39 32.734,30
VASTATTAVAA YHTEENSA 360.045,86 342.786,24
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Lamput mittojen ja piirustusten mukaan

Ei ainuttakaan myyntimiestd, ei markkinointia,
ei mainontaa eikd omaa suunnittelua, mutta

tilauskirjat taynnd. Ja vain kolmen hengen voimin.
TEKSTI Sane Keskiaho KUVAT Jenni Ahonen

lavuden Varjostin Oy on yrittdjd Lasse Anttilan sanoin pieni
yritys, mutta samalla se on omalla toimialallaan Suomen
suurin. Yritykselld ei ole suoranaista kilpailua kotimaisissa
yrityksissd eivatka tuontiyrityksetkddn pysty tarjoamaan samassa
mittasuhteen varjostimia. Suurin yrityksessd tdhdn mennessé
valmistettu varjostin kasattiin kuudesta eri palasesta ja sen hal-
kaisija oli nelja metria.
Suurikokoisten varjostimien lisaksi Alavudella voidaan mate-
riaalina kéyttdd myos asiakkaan valokuvaa.

- Teemme lampunvarjostimia mittojen ja piirustusten mukaan,
yrittdjapariskunta Hilkka ja Lasse Anttila kertovat.

Tilauskirjat tdysind pitavat laadukas jalki, toimitusaikojen jous-
tavuus ja halu tehda mahdottomasta mahdotonta.

—Jos esimerkiksi saamme asiakkaalta tilauksen lampuista, jotka
tarvitaan samalla viikolla avautuvaan ravintolaan tai liiketilaan,
pyrimme aina keskeyttimédan muut tyot ja tekeméain kiiretyot
ensin, Lasse Anttila sanoo.

Kotimaista kdsityota
Lampunvarjostimien laadun ovat huo-
manneet useat suomalaiset designyrityk-
set, kuten vaikka Lundia, joka teettdd osan
mallistostaan Alavudella.

-Tdma on kasityotd alusta loppuun
saakka. Vain kehikot kehikot tehddan
koneella, mutta nekin maalataan kasin,
Hilkka Anttila kertoo varjostimien teko-
prosessista.

Kun varjostimelle on valittu haluttu
kuosi tai valokuva, leikataan materiaali
kaavaan. Sen jilkeen varjostin sauma-
taan kehikoihin ja nauhat sekd langanpait
péitellddn ja viimeistelladn. Ennen pak-
kaamista varjostimet putsataan.

—Meilté ei lahde ikiné viimeistelema-
tonta tyotd asiakkaalle.

Anttiloiden yrityksessd valmistuvat
varjostimet ovat paitsi kdsityotd, myos
tukevat paikallista yrittajyyttd. Kaikki
mahdollinen ostetaan oman alueen yri-
tyksilta.

- Kotimaisuusasteemme on suuri. Vain kankaat, materiaalit ja
PVC tulevat joko asiakkailta tai Keski-Euroopasta. Sahkoistys,
valaisimien rungot, pakkauslaatikot, varjostimien kaavat, sahko-
lamput, rikat ja muut tarvittavat tarvikkeet tulevat kaikki omalta
alueelta, Lasse Anttila kertoo.

Yritys laajensi tuotevalikoimaa pari vuotta sitten varjostimista
lamppujen sahkoistdmiseen.

- Halusimme tarjota asiakkaille parempaa palvelua. Nykyisin
meiltd saa tarvittaessa myds sahkoistykset lamppuihin.

Asiakkaalle tdma tarkoittaa valmista pakettia, jossa on kaikki
toimivaan valaisimeen tarvittavat osat valmiina.

Joutilaisuus pitkdstytti

Mutta kuinka rautakauppayrittdjasta tuli laatuvalaisimien valmis-
taja? Kun Lasse Anttilan edellisessa yrityksessé tapahtui suku-
polvenvaihdos iséltd pojalle yhdeksén vuotta sitten, piti Anttilan
jadada pikkuhiljaa elikkeelle, mutta toisin kavi.

- Pitkéstyin muutamassa kuukaudessa. Kun tdma yritys tuli
myyntiin, pddtimme ostaa sen Hilkan kanssa saman tien, Lasse
nauraa.

Anttilat kaksinkertaistivat liikevaihdon kuudessa vuodessa.

—Parhaimpina vuosina toimitimme maailmalle 12 000 varjos-
tinta. Nykyisin varjostimien koko on kasvanut huomattavasti,
eikd tdllaisiin lukuihin endd paasta.

Mitd suurempi lampunvarjostimen koko on, sitd kauemmin

sen valmistaminen kestida. Etenkin, kun kaikki tehdaan kisin.

Hilkka ja Lasse Anttila valmistavat
késity6na upeita varjostimia.
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"Hyva Tietdaa Muovista” -artikkelisarja jatkuu muottitekniikalla. Edellisessa jaksossa tutustuttiin jo yleisesti
erilaisiin ruiskuvalumuotteihin. Nyt syvennytaan muotin sisalld olevin erilaisiin rakenteellisiin ratkaisuihin.
Teksti Ulf Bruder / Brucon Ab, kaannos Erik Lahteenmaki / Polymerik Oy.

Ruiskuvalumuotin rakenne

TASSA JAKSOSSA tutustutaan tavallisen kaksilevymuotin rakenteeseen.
A. Muotin tehtévd

B. Valukanavisto — avokanava

C. Valukanavisto — kuumakanava

D. Kylmitulppatasku/valutapin veto

E. Temperointi- ja jadhdytysjarjestelma

E Ilman poisto
G. Ulostyonto
H. Padstokulmat

Kaksilevymuotin rakenn:

0 Suuttimen keskitysholkki
1Valutappi eli kanava koneen suutti-
mesta muotin valukanavistoon

2 Valukanavisto joka ohjaa materiaalin
valutapista muottipesan portille

3 Portti jonka lapi materiaali virtaa
sisadn muottipesaan

4 Muottipes, joka muovaa lopullisen
kappaleen

5 Kylmévalutasku

6 Temperointi- tai jashdytyskanavat
7 Ulostyontojarjestelma/-tapit

8 limauskanavat

9 Pastokulma muottipesassa

A. Ruiskuvalumuotin tehtavit
Ruiskuvalumuotin on tdytettdvd monta eri vaatimusta, jotta voidaan
valmistaa korkealaatuisia kappaleita:

- Oikea mitoitus

- Muottipesien tdyttiminen materiaalia vahingoittamatta

- Hyvi ilmanpoisto tayttymisen aikana

- Hallittu muovisulan jadhdytys oikean raaka-ainerakenteen

saavuttamiseksi
- Kappaleen ulostyonto vilttden sen muovaamista

B. Valukanavisto - avokanava
Valukanavisto voidaan jakaa useaan osaan:
1. Valutappi (engl.=sprue)
2. Valukanavat (engl.=runner)
3. Portti (engl.=gate)
Valutappi 1. kuvassa oikealla on yhteys koneen suuttimesta muotin
valukanavaan 2. Useimmissa tapauksissa se on muodoltaan kar-
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tiomainen, jottei se jda kiinni muottiin, vaan irtoaa helpommin
kiintedsta muottipuoliskosta kun muotti avataan ruiskuvalujakson
lopussa. Tietyilld osakiteisilld muoveilla, kuten asetaalimuovilla, voi
valutappi olla sylinterimédinen. Suuttimen reidn halkaisija on mitoi-
tettava niin ettd se on noin 1 mm pienempi

kuin valutapin pienin halkaisija.

Kuvassa valukanavisto. 1on valutappi, 2 on
valukanava ja 3 ndyttad portin sijainnin.

Valukanavat ohjaavat sulan materi-
aalin valutapilta muottipesiin. Mikali
muotissa on monta pesdd, on valu-
kanavien oltava tasapainotettuja, siten
ettd muottipest tayttyvat samalla tavalla. Eli

valukanavassa sama painehévié matkalla kaikkiin muottipesiin.

() (] (G A (|

Yla kuvassa tasapainoton ja ala kuvassa oikein tasapainotettu valukanava.

Oikein tasapinotettu valukanava on suositeltava, koska kaikki muottipesat tayttyvat
samanaikaisesti. Perussaantd valukanavan mitoituksessa on kun kappaleen seindmé-
paksuus on T, valukanavan B halkaisija oltava T+1 mm, valukanavan C halkaisija oltava
T+2 mm ja valukanavan D halkaisija oltava T+3 mm. Y4 kuvassa valutapin halkaisija
oltava T+4 mm ja alla valutapin halkaisija E oltava T+5 mm kapeimmasta kohdasta
mitattuna, mikéli valutappi on kartiomainen. Suuttimen reian halkaisijan on oltava 1mm
pienempi kuin valutapin halkaisija.
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Sula muoviraakamateriaali johdetaan muottipesdan portin tai syoton
kautta. On tarkedi ettéd portti on oikein mitoitettu siten etté osakiteiset
muovit eivdt jaddy liian nopeasti. Liséksi portin on oltava pyoristetty
niin ettd ruiskutuksen aikana ei synny lijan korkeista leikkausvoimia,
jotka tuhoavat materiaalia.

Portin sijoituksella suhteessa kappaleeseen on suuri merkitys,
koska se yhdessd mahdollisten yhtymésaumojen kanssa on kappaleen
heikoin kohta. Portti on liséksi sijoitettava kohtaan, jossa kappaleen
seindmépaksuus on suurin. Muutoin on riskind ettd kappaleen kutis-
tumista ei voida tarpeeksi kompensoida jalkipaineen aikana. Alla
muutamia tyypillisia portteja:

Erilaisia portteja. Lahde: DuPont

Tunnelisyotto tayttaméattomalle polyamidille
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kuvassa ja lasikuitutdytetylle polyamidille ala kuvassa. Lihde: DuPont
Tunnelisyottd lasikuitutaytetylle polyamidille
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Portin mitoitusohjeita suhteessa kappaleen seinamapaksuuteen (t) tayttamattomalle polyamidille yla

Kuumakanavajarjestelman eri osia, jossa keltainen kanava kuvaa sulaa muovia
ja numerot:

1 Kuumakanavaholkki (engl.=hot sprue bush)

2 Kuumakanavapalkki (engl.=manifold)

3 Kuumakanavasuutin (engl.=hot runner nozzle)

Kaikki osat lammitetén sahkollé, jolloin raaka-aine on sulassa tilassa koko ajan.
Lahde: DuPont

C. Valukanavisto - kuumakanava
Kuumakanava on englanniksi hot runner. Useimmat ruiskuvalumuo-
teista, joita edellisessd jaksossa esiteltiin, voidaan varustaa kuumaka-
navajérjestelmalld. Kuumakanavan etuna on se ettd valmistuksessa ei
synny sivutuotteena valukanavistoja, jotka taytyy rouhia. Siten jopa
100 % neitseellisestd raaka-aineesta saadaan kaytettya
suoraan tuotteisiin.

Huonona puolena on pitemmat tuotannon kéynnis-

7.

tysajat sekd se ettd kaikki muoviraaka-aineet eivit sovellu
kuumakanaville, koska pitemmit viipymaajat saattavat
hajottaa raaka-ainetta.

Uppehallsficka

Ingen uppehallsficka

Kuvassa ylempand kuumakanavan mutka epéedullisella taskulla,
johon materiaali j&4 paikalleen.
Alla oikein muotoiltu kulma ilman materiaalitaskua. Léhde: DuPont

Kuumakanavan mitoittaminen oikein suhteessa kap-
paleen iskutilavuuteen sekd kuolleiden kulmien valt-
tdminen (katso edellinen kuva) on ensisijaisen tar-
kedd. Raaka-aine joka jaa kuolleisiin kohtiin hajoaa ja
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Eri ratkaisuja valutapin vetoon:

1 Kylmétulppatasku rengasmallisella uralla

2 Kylmétulppatasku n.k. Z-vetajalld

3 Kylmétulppatasku kartiomaisella vastapdéstolla
4 Vetsja nupilla

2] Viimeisessa vaihtoehdossa ei ole kylmétulppatas-

Kylmétulppatasku on valutapin pidennys, joka seké vangitsee
mahdolliset kylmatulpat ja auttaa valutapin vetamisessa irti
kiintedstd muottipuoliskosta. Kuvassa valutapin kiinnipysyminen

kua ja sitd on valtettava osakiteisilla muoveilla.

on toteutettu rengasmallisella vastapaastolld.

Kuvassa erilaisia valuka-
navia joista puuttuu itse
kylmatulppatasku. Mika-
li useampi valutapin ve-
tajd on tarpeellinen, on
yksi toki aina sijoitettava
valutapin paéhén. Siten
estetdan kylmatulpan
padseminen muotti-
pesdén saakka.

aiheuttaa mustia pilkkuja muovikappaleeseen. Mustilla pis-
teilld on taipumus esiintya aina silloin talléin.

D. Kylmatulppatasku/valutapin veto
Kylmatulppataskulla (engl.=cold slug) on kaksi tehtavaa.
Ensimmainen on mahdollisen kylmétulpan vangitseminen.
Sellainen voi syntyd koneen suuttimessa annostus-, avaus-,
ulostyonto- ja muotin sulkuvaiheessa varsinkin ruiskuva-
lettaessa osakiteisid muoviraaka-aineita.

Toinen tehtdva on valutapin vetdminen avauksen aikana
liikkkuvan muottipuoliskon mukana irti kiintedstd muotti-
puoliskosta ennen ulostyontod. Erilaisia ratkaisuja valutapin
vetoon (engl.=puller) on esitelty seuraavissa kuvissa.

E. Temperointi- ja jadhdytysjirjestelma
Englanniksi tempering tai cooling system. Kuvassa muottipesin
ja valukanavan temperointi (sininen véri). Oikein suunniteltu
temperointijarjestelmé on tdrked, jotta tuotannon aloituksessa tai
keskeytyksen jilkeen saavutetaan nopeasti oikea muottilampétila.
Jarjestelmén kapasiteetin on oltava riittava jotta muotin lampétila
vaihtelee mahdollisimman vihén sekd muotin kdyntijakson aikana
ettd koko tuotantosarjan aikana riippumatta huoneldmpétilasta tai
vuorokauden vuodenajan aiheuttamista vaihteluista.

Muotin ldmpétila on erittdin tirked prosessiparametri joka vai-
kuttaa tuotteen laatuun monella eri tavalla:

- Pinnan laatu

—Mekaaninen lujuus (muoviraaka-aineen rakenne)

- Mitat (muottikutistuma)

- Kieroutuminen

- Tayttyminen

- Yhtymésaumojen lujuus

Oikean muottilimpétilan saavuttamiseksi kdytetaan ulkoisia tem-
perointilaitteita tai koko ruiskuvaluhallin kdyttoon tarkoitettua kes-
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Kaksi vesi-temperointilaitetta.

kitettyd temperointijarjestelmai. Temperoitaessa muotti yli huo-
neenldmpdotilan on mieluiten kéytettdvd omaa laitetta kummallekin
muottipuoliskolle tai temperointipiirille. Tavallisimmat kaytettavat
temperointinesteet ovat vesi ja 6ljy. Matalapainejérjestelmalld paas-
taan vedelld 95°C ja korkeapainejérjestelmilld jopa 200°C lampoti-
laan. Oljytemperoinnilla voidaan saavuttaa jopa 350°C limpétila, joka
vaaditaan esim. haluttaessa hyvalaatuisia kappaleita PEEK muovista.
Muotin keernojen temperointi voi olla erityisen haastavaa ja seuraa-
vissa kuvissa on eritelty muutamia ratkaisuja:

F. llman poisto

Muotin ilmanpoisto jarjestelmd on englanniksi venting system. Kun
muotti ruiskutetaan tdyteen sulaa muovimassaa, on muottipesiss ja
valukanavistossa olevan ilman paéstava jostain ulos. Tamédn mah-
dollistamiseksi on muottiin rakennettava ilmanpoistokanavia niihin
paikkoihin, joihin ilma muuten kerddntyisi.

Kuvassa ilmanpoistokanavat keltaisella kuvattuna. Mikéli ilman-
poisto ei ole riittdvin tehokasta voi muottipesien tayttymisen kanssa
olla ongelmia. Lisdksi muottiin jadnyt kuumentunut kokoonpuristu-
nut ilma saattaa aiheuttaa kappaleen pintaan palojélkia.



Muottien keernat kuumenevat helposti ja ne on vaikea temperoida. Kuvassa muutamia
esimerkkeja muottipesan sisapuoleisen keernan temperoimiseksi:

1Putkijaghdytys

2 Spiraalijaahdytys

3 Kadntojaahdytys valipellilla

4 Kuparista valmistettu jaghdytyspinna
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e Kun muotti aukeaa tyontad muotin ulostyontstanko 1 ulostyontolevya 2, jolloin
siihen kiinnitetyt ulostyontotapit 3 irrottavat kappaleen 4 ja valutapin 5.

Kuvassa nakyy kapea rako 1joka yhdistéa muottipesan
(punainen) ilmanpoistokanavaan 2. Ulostyéntota-
pissa 3 on hiotut urat, jotka myds johtavat ilmaa
ulos muotista.

limanpoistokanavien paksuudelle ja leveydelle on
olemassa tiettyja perussaantoja.

limanpoistokanavan leveys on 2 mm ja syvyys 0,3 mm.
Raon pituus on alle 0,8 mm ja sen syvyys on sovitettava
kéytettavén raaka-aineen viskositeetin mukaan.
Kuvassa mainittu D < 0,03 mm on sopiva esim.
asetaalimuoville. Lahde: DuPont

L =08 mm

Kori irrotetaan muotista koko laidan toimiessa
ulostyéntéjand. Samalla myds pohja toimii
ulostyontélevyna. Lahde: Hammarplast AB

H. Padstokulmat
Edellisessé kuvassa nékyy ettd korin laidalla on tietty padstokulma
(engl.=draft angle). Téma on pakollinen jotta kappaleen
ulostydntd muotista onnistuisi hyvin. Padstokulma

saa mielellddn olla niin suuri kuin mahdollista.

G. Ulostyonto

Ulostyontojérjestelmian englanninkielinen nimi on ejector

Peukalosdantond on 1-2° kulma siledpintai-

system. Tavallisin ulostyontotyyppi on ulostyontotapit, sille kappaleille. Mikali kappaleen pinta on

joka on kuvattu alla. kuvioitu pitdd lisdtd 0,6°

Mikali valukappale on py6red, voidaan ulostyonto- per 0,01 mm etsaussy-

o
a vyytta.

tapit korvata ulostyontorenkaalla. Useissa tapauksissa
ulostyontotapit voidaan korvata ulostyontolistoilla tai
ulostyontolevylld. Alla oleva kori on valmistettu ulos-

tyontolevylld varustetulla muotilla. Muotissa olevan kappaleen (punainen véri) paéstokulma on a°.
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Nanohiilet

- hypetettyja ihmeaineita vai normaalin materiaalikehityksen tyokaluja

Nanoteknologiasta

Keskustellessani illallisella komposiittima-
teriaalien raaka-aine toimittajan — kaiken
liséksi ulkomaalaisen — kanssa, hdn otti
puheeksi akateemisten ihmisten puu-
hastelun nanojen parissa ja mainitsi esi-
merkkind esitelmén, joka hinen sanojensa
mukaan kisitteli sitd, onko materiaalissa
6 vai 8 nanopartikkelia. Kommentti oli
aiheellinen ja sai minut pohtimaan niitd
monia esitelmid, joita olen pitdnyt nano-
komposiiteista, erityisesti uusista nanoko-
koisista hiilipartikkeleista. Idea kirjoittaa
nanohiilista vahvistui, kun samana piivani
sahkopostiini oli saapunut "grafeeniuutiset”
-uutiskirje.

Mitd ovat nanotdyteaineet?

Nanotiyteaineilla tarkoitetaan materiaa-
leja, joiden yksi dimensio on pienempi
kuin 100 nanometrid. Nanotdyteaineet
luokitellaan nolla-, yksi- ja kaksidimen-
sionaalisiin. Téssd luokittelussa kolme-
dimensionaaliset ovat makroskooppisia
lujitteita eli niiden kaikki mitat kaikissa
suunnissa ovat suurempia kuin 100
nanometria. Eli nolladimensionaalinen
ei tdssakadn yhteydessa tarkoita mahdot-
tomuutta, vaan niiden dimensioiden luku-
médrad, joissa tayteaineen koko ylittdd
tuon 100 nanometria. Siten yksidimensio-
naaliset nanotdyteaineet ovat kuitumaisia
ja kaksidimensionaaliset hiutalemaisia.
Nanohiilet ovat siten hyva esimerkki
nanotdyteaineista, ettd niihin kuuluu
seka nolladimensionaalisia (fulleriinit),
yksidimensionaalisia (hiilinanoputket)
seka kaksidimensionaalisia (grafeeni)

materiaaleja.

Nokimusta

Nokimustaa on kéytetty noin sadan vuo-
den ajan lujiteaineena luonnonkumissa ja
sittemmin myds synteettisissd kumeissa.

Tyypillisesti auton renkaassa kaytettavissa
kumiseoksissa on nokimustaa noin 50
prosenttia kiytettavan kumin maarasta.
Nokimustaa tuotetaan vuositasolla noin 8
miljoonaa tonnia ja siitd noin 65 prosent-
tia kdytetdadn renkaiden valmistamiseen.
Alun mééritelmén mukaan nokimusta ei
ole nanokokoinen vaan nanorakenteinen
tdyteaine. Valmistettaessa nokimustaa
epitdydellisen palamisen avulla syntyy
primédrisia hiilipartikkeleita, joiden
koko on 5-100 nm. Mutta ndma primaa-
riset partikkelit muodostavat suurempia
klustereita, kooltaan 70-500 nm, jotka
edelleen agglomeroituvat suuremmiksi
partikkeleiksi, joiden koko on 10-100 pm.

Hevosettomien vaunujen alkuaikoina ren-
kaat olivat valkoisia tai punaisia, johtuen
niisséd kdytetyisté tayteaineista, sinkki-tai
rautaoksidista. Ensimmaisid nokimus-
tan tuottajia rengaskdyttoon oli Binney
& Smith, viripigmenttien valmistaja, joka

Taulukko 1. Renkaissa kéytettévat nokimustat

muutti nimensd vuonna 2007 Crayolaksi,
tunnetuimman tuotteensa variliitujen
mukaan.

Nokimustalle on kehitetty myos elin-
tarvikesovelluksia. Ruoan vérjadmisessa
kaytetddn kasviperdistd nokimustaa (E153).
Tahén térmasin hiljattain syodessini ham-
purilaisen mustalla simpylalld ennen paa-
sidistd. Musta on uusi musta.

Fulleriinit

Nanohiilien varsinaisen historian voidaan
katsoa alkaneen - tai alkaneen uudelleen
- ja popularisoituneen fulleriinin 16yta-
misestd vuonna 198s5. Yksitoista vuotta
myohemmin, vuonna 1996, Richard
Smalley, Robert Curl ja Harold Kroto
saivat Nobelin palkinnon 16ydostdan.
Fulleriinit ovat pallomaisia hiilirakenteita,
joissa hiilestd muodostuvat viisi- ja kuu-
sikulmiot muodostavat hakin joka muis-
tuttaa Buckminster Fullerin geodeettisia
rakenteita josta fulleriinien nimi juon-
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taa. Tyypillisimmaén fulleriinin rakenne
on C60, eli se koostuu 60 hiiliatomista.
Fulleriinin C60 van der Waalsin halkai-
sija on 1.1 nanometria. On olemassa my6s
niin sanottuja korkeampia fulleriineja,
joista tunnetuin on C70, eli rakenne ei
ole uniikki tietylle hiiliatomien méarélle.
C60 on rakenteeltaan pallo ja muistuttaa
rakenteeltaan hyvin paljon nahkapaloista
ommeltua jalkapalloa.

Hiilinanoputket

Pian fulleriinien 16ytimisen jdlkeen
Sumio Iijima julkaisi tutkimustulok-
set loytamistddn hiilinanoputkista.
Hiilinanoputket voidaan jakaa kahteen
ryhméédn: yksiseindisiin (SWCNT)
sekd moniseindisiin hiilinanoputkiin.
Yksiseindmadisissd nanoputkissa kyseessa
on kuusikulmainen hiiliverkko, joka on
taivutettu halkaisijaltaan 1nm rullalle.

Taman rullan pituus voi olla jopa mil-

joona kertaa sen halkaisijan pituuden
ja siten kyseessd on kuitumainen lujite.
Yksiseindiselld hiilinanoputkella on
erinomaiset omaisuudet, sen jaykkyys
on 1000 GPa, lujuus noin 30 GPa ja
lammonjohtavuus 3500 W/mK, kaikki
ominaisuudet mitattuna pituusakselin
suunnassa. Verrattuna terdkseen, jonka
jaykkyys on 200 GPa ja lujuus 1 GPa, hii-
linanoputkilla on erinomaiset mekaani-
set ominaisuudet. Limmaonjohtavuus on
10 kertaa kuparin limmaonjohtavuuden
verran. Valitettavasti nditd ominaisuuk-
sia ei ole pystytty hydodyntdamaan kom-
posiiteissa lahellekddn optimaalisesti.
Moniseindmdiset hiilinanoputket ovat
helpommin ja halvemmalla tuotettavia
kuin yksiseindmaiset hiilinanoputket ja
niiden rakenne muistuttaakin maatus-
kanukkeja monine paillekkiisine ker-
roksineen.

Grafeeni

Uusin jasen nanohiilten perheessd on
grafeeni. Grafeenin 16ysivit Geim ja
Novoselov vuonna 2004 ja he saivat 16y-
doksestddn Nobelin palkinnon vuonna
2010, jarjestyksessd toinen Nobel pal-
kinto nanohiilistd. Wikipedian mukaan:
”Kolmannessa kokeessa he irrottivat gra-
fiittia teipin liimapinnan avulla grafiitti-
sesta kappaleesta. Teippi irrotti grafiittia
kappaleesta ohueksi kalvoksi teippiin.
Toisella teipilld he irrottivat tastd ohuesta
kalvosta toisen, vield ohuemman, kalvon.
Tétd ideaa jatkaen he padsivdt varsin
yksinkertaisin keinoin hyvin ohuisiin gra-
fiittikalvoihin. Tutkijat onnistuivat 16yta-
main keinon kalvojen tarkan paksuuden
madrittimiseen optisella mikroskoopilla.
Naistd ohuista kalvoista he saivat kemi-
allisilla lisakeinoilla lopulta ohennettua
grafiitin yksittaisiksi yhden atomin pak-
suisiksi hiilikalvoiksi”. Grafeeni on siis
yhden atomikerroksen vahvuinen kuu-
sikulmainen hiiliverkko, nanohiilistd
tavallaan yksinertaisin. Hiilinanoputki
on rullalle taivutettu grafeeni ja fulleriini
on palloksi pakoitettu grafeeni, jossa kuu-
siokulmioiden vilit on tdytetty viisikul-
mioilla. Grafiitti puolestaan koostuu paal-
lekkéin kasatuista grafeenilevyistd. Grafee-
ni on siten sp*-hybridisoitujen hiiliraken-
teiden perusmuoto. Grafeeni on yksit-
taisend kerroksena lapinakyva, silld yksi
kerros absorboi valosta noin 2 prosent-
tia. Riittdvin monta kerrosta materiaalia
muodostaa mustan rakenteen.

Grafeeni on tilld hetkelld materiaali-
tekniikan tutkituimpia materiaaleja. Tun-
netuin projekti on EU:n Grafeeni lippu-
laivaprojekti (graphene-flagship.eu), jota
rahoitetaan miljardilla eurolla. Lisaksi
grafeenin kotiin Manchesterin yliopistoon
on rakennettu 60 miljoonalla punnalla
Kansallinen grafeeni-instituutti.

Erityisesti grafeenin halvemmat ja hel-
pommin tuotettavat versiot grafeenioksidi
(GO) ja pelkistetty grafeenioksidi (rGO)
ovat erittdin kiinnostavia materiaaleja
elektroniikan sovelluksiin.

Nanotimantit

Kaikki nanohiilet eivit ole kuitenkaan sp>
-hybridisoituneita, vaan on olemassa my6s
sp? -hybridisoituneita nanohiilié eli nan-
otimantteja. Nanotimantteja voidaan val-
mistaa monin eri tavoin, kuten detonaa-
tiolla, laserablaatiolla, kuulamyllytykselld,
kaasufaasisynteesilld ja ultraddnikavitaa-
tiolla. Tunnetuin néistd menetelmistd on
detonaatio ja nditd detonaationanotimat-
teja markkinoi Suomalainen Carbodeon.
Detonaationanotimantin halkaisija on
tyypillisesti 4-6 nm riippuen detonaatio-
olosuhteista. Detonaationanotimantin
rakenne on mutkikas. Sen ytimen muodos-
taa 2-3 nm halkasijaltaan oleva alue, jos-
sa sijaitsee 70-90 % kaikista hiiliatomeista
ja jonka rakenne on sp*-hiiltd. Seuraavana
on noin 0.4-1.0 nm paksu kerros, jossa
on noin 30% sp* -hiiltd. Viimeinen kerros
koostuu hiilestd, hapesta (10 %), typesta
(2-3 %) ja vedystd (0.5-1.5 %) muodostaen
reaktiivisen pintakerroksen. Nanotimantit
ovat makroskooppisen timantin tapaan
kovia ja hyvid lammonjohteita. Hyvaa
limmonjohtavuutta ja pientd kokoa on
hy6dynnetty lisddamalld PA66-15% BN
seokseen 1% nanotimantteja, jolloin lam-
monjohtavuus on lisddntynyt 25-100 %.

Vastaus otsikon kysymykseen kuulunee
tulevaisuuden historiankirjoitukseen,
mutta itse toivon jalkimmaisen vision
toteutuvan ja ndin merkitsevan nanohiil-
ten valjastamista normaalin materiaalike-
hityksen tarpeisiin.
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Fakuman messut jarjestetaan
Bodensee-jarven rannalla,
Saksan Friedrichshafenissa.
Fakuma on erittain korkealle
arvostettu ruiskuvalun
erikoismessu.

Matkaohjelma paapiirteittain

13.10. Klo 7:55-9:40 lento Helsinki-Zrich
Lentokentalta bussikuljetus messuille
Friedrichshafeniin.

Messuilla ryhmallemme raataloitya omaa
tutustumisohjelmaa.Omaan tahtiin mes-
suihin tutustumista.Messujen jalkeen
messubussikuljetus hotelleille.

Aamiaisen jalkeen hotelleilta messubussi-
kuljetus messuille. Messuilla ryhmallemme
radtalditya omaa tutustumisohjelmaa.
Omaan tahtiin messuihin tutustumista.
Messujen jdlkeen messubussikuljetus
hotelleille.

Aamiaisen jalkeen huoneiden luovutus.
Messubussikuljetus hotelleilta messuille.
Bussikuljetus messuilta Zurichiin.

Klo 19:10-22:50 lento Zirich-Helsinki.

FANUC

ROBOSHOT

Matkan hinta on 595 € + alv 24 %.
Yhden hengen huoneesta lisamaksu 100 euroa
+ alv 24%. Laskutus messumatkan jalkeen.

Matka sisaltaa ohjelman mukaisen toiminnan,
messuliput, ohjelmassa mainitut bussikuljetukset,
lennot seka matkanjohtajan palvelut.

Sitovat ilmoittautumiset 15.6.2015 mennessa
Niina Leskiselle: niina.leskinen@muoviyhdistys.fi

Paikkoja on 75 ja ne taytetaan ilmoittautumis-
jarjestyksessa.

VARAA PAIKKASI PIKAISESTI, EDELLISELLA
KERRALLA PAIKAT LOPPUIVAT KESKEN!

Muoviyhdistys ry:n omistama MY Muovi Oy
jarjestaa messumatkan yhteistyossa
Polyservice Oy:n, EM-Kone Oy:n,

ENGEL Finland Oy:n, Jusuco Oy:n,

WIBA Finland Oy:n ja Fastems Oy:n kanssa.

ARBURG KraussMaffei ENGEL © Sumitomo
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VESA KARHA, Muoviteollisuus ry
vesa.karha@plastics fi

Muoviala roskaa vastaan

VESISTOJEN ROSKAANTUMINEN on globaali, erittiin ei-toivottu ilmib.
Thmisten tunnereaktiot kuviin muoviroskiin tukehtuneista eldimistd
ovat primitiivisen voimakkaita. Typerd roskaaminen ei ole mikdin
materiaaliominaisuus, mutta silti se mustaa koko hyddyllistd muovien
materiaaliperhetta.

Likaantumisen ongelma maailman merissd on muhinut vuosia. Vasta
viime aikoina kokonaistilanteesta ja vaikutuksista on alettu saada aitoa
tutkimustietoa. Marcus Eriksenin ja muiden 10.12.2014 julkaisema laaja
24 retkikunnan 5 vuoden aikana ottamiin néytteisiin perustuva meri-
tutkimus péatyi siihen, ettd maailman merissd kelluu luokkaa 250 0oo
tonnia muoviroskaa. Eriksenin ryhma tutki vain pintaroskan maéréi ja
kulkeutumista. Tdma todennettu tonnimaéra on
merkittavasti vihemman kuin kaksi kuukautta
my6hemmin 13.2.2015 julkaistu Jambeckin tut-
kijaryhmén laskennallinen arvio kaikkiaan 4..12
miljoonan tonnin jatemuovipaastostd maailman
meriin vuodessa. Joko osa muoveista painuu pin-
nan alle hyvin pian, rantautuu ja hajoaa valossa
tai mitd luultavimmin sitd ei paadykédan kaytan-
ndssd niin paljon vesiin kuin teoreettiset laskelmat
olettavat. Se nyt ainakin tiedetdin, ettei joskus
maalailtuja kelluvia muovimantereita ole olemassa.
Muovia ja muuta roskaa pyorii valtamerien isoissa
hitaissa pyorteissd varsin erillisind, hyvin erikokoi-
sina palasina, eri syvyyksissd. Muovit kylla muun-
tuvat ja pilkkoutuvat vedessakin véhitellen seka
fysikaalisesti, kemiallisesti ettd lopulta biologisesti.
Osa vaipuu pohjaan muodostaen antroposeeniksi
nimitettyd kerrostumaa, ihmisen teollistumisen
geologista kirjamerkkid, kenties uutta tulevaisuu-
den oljyvarantoa.

Dy

Lihteet suunnilleen tunnetaan: Tekoja tarvitaan

Olipa merissi sitten satoja tuhansia tai miljoonia tonneja muovia, ei
sitd tulisi sielld jatteend olla. Tutkijat ovat hyvin yksimielisia siitd, ettd
toimimaton jatehuolto on suurin vesistojen roskaldhde. Pienempina
roskavirtoina vaikuttavat onnettomuuksien ja katastrofien tapaisissa
tilanteissa ajelehtimaan ldhtevat muovit, jateveden, avopolton tai lietteen
mukana karkaavat pienen pienet muovihiput ja -kuidut, rakenteista rapi-
sevat murut ja niin edelleen. Tutkimus on paljastanut maapallolta seka
maantieteellisid ettd toiminnallisia hotspoteja, joiden saattaminen kun-
toon tekisi todella hyvéd luonnonvesien siisteydelle. Isoja maantieteellisid
roskaajia ovat holtittomasti kasvaneet megakaupungit, hoitamattomat
ja yleensd my6s luvattomat kaatopaikat. Toiminnallisilla roskalahteilld
tarkoitetaan puolestaan esimerkiksi vastuutonta merenkulkua, jossa
alusjétteet saatetaan vain ajaa rouhimen lipi ja kipata kansainvilisille
vesille. Silld tarkoitetaan my6s torkyisimpié turistipaikkoja ja miksei
erilaisia sotatantereitakin sekd vastaavia murheellisia alueita vailla mitdidn
kunnollista puhtaanapitoa.

On ilmeistd, ettd vesistdjen suurin siistiytymisvaikutus olisi silld, ettd
kehittyvien maiden jitehuolto hoidettaisiin kuntoon jo paljon ennen kuin
isdnnéton roska paidsee kadulle tai pelloille, saati vesiin asti. Ihmisten
asenteiden pitdisi kerta kaikkiaan olla kaikkialla roskaantumista vastaan
intohimoisen siivoamisen puolesta. Veteen kerran joutunut muovi on

Kirjoittaja on Muoviteollisuus ry:n toimitusjohtaja,
joka opiskeluaikanaan toimi uimaopettajana ja
rantavahtina, siistin uimarannan vahtina.

hankala poimia kuiville. Satamia ja rantoja tulisi puhdistaa systemaatti-
sesti tehokkain vélinein, aivan samoin kuten puhdistetaan kaupunkien
puistoja ja katuja.

Suomesta tarjolla ratkaisuja

Muoviteollisuus ry oli mukana ensimmadisten joukossa vuonna 2011
Marine Litter Solution -julistuksessa esittdmassé, miten Suomesta késin
voisimme vihentdd vesistdjen roskaantumista. Konkreettiset esityksemme
tuolloin olivat: Muovijitteen laitosmaisen kisittelyn lisddminen kaato-
paikkojen sijaan, suomalaisten rotaatiovalettujen (Molok-tyyppisten)
syvékerdysastioiden laajempi kdyttéonotto, muovien erilliskerdilyjen
tehostaminen seka tietoisuuden lisddminen asi-
anmukaisesta jatehuollosta. Muoviteollisuus ry
on sitoutunut myos Operation Clean Sweepin.
Kyseessi on ohjeisto koko tuoteketjun siistind
pitdmiseen.

Voidaan todeta, ettd ainakin Suomessa on
edetty noissa asioissa aika hyvin. Ammatti-
kalastajat ovat arvioineet merien roskaantumi-
sen tddlla vahentyneen kymmenesosaan kym-
menessd vuodessa. Nyt olemme luopumassa
kokonaan avoimista yhdyskuntajétteiden kaa-
topaikoista ja jitteet tullaan kdsittelemédan sulje-
tuissa laitoksissa energiaksi ja kierrétystuotteiksi.
Ymparistod siistivid suomalaisia muovisia syva-
kerdysastioita on saatu myytyi jopa Brysseliin
kemian keskusjarjesto CEFICin takapihalle.
Mutta on meilld talla kotimaassakin vield teke-
mistd. Suomen merellinen rantaviiva on todettu

AT

kansainvalisessa Marlin -tutkimuksessa 2012-13
roskaisimmiksi kuin Viron, Latvian tai Ruotsin
eiki se ikavi kylld selity yksin merivirroilla.
Vaikkapa kesaiset Kaljakellunta-tapahtumat olisivat paljon hauskempia
rientoja, jos niiden roskajalanjalki ei olisi niin hirvittava. Kerdtkad ne
roskanne muovikasseihin ja -sédkkeihin ja viekdd kunnon jatehuoltoon!

Hajoavuus tuskin auttaa Ahtia

Olen itse kierrellyt maailmaa ristiin rastiin kertomassa ihmisille
hyvistd muoveista ja niiden oikeasta jatehuollosta neljannesvuosisa-
dan. Sdannoénmukaisesti tihdn vesisto- ja roskaantumiskysymykseen
yleiso tarjoaa yleisratkaisuksi hajoavaa muovia, olipa kyse sitten kau-
pan sisddnostajasta tai kansanedustajasta. Liekd omaa nakékulmani
kapeutta, mutta en koe hajoavuuden lisddmistd timén asian ratkaisuna.
Muoveja saadaan kylld eri tavoin kiihdytetysti pilkkoutumaan. Useissa
muovituotteissa nopea hajoavuus merkitsisi isoa heikennysta kayttokel-
poisuuteen. Vesiympiristdssa hajoamiseen tarvittaisiin eri materiaaleja
kuin vaikkapa pellolla hyvin hajoavaan katekalvoon. Lopputulos hajoa-
vuuden lisddmisesta saattaisi olla se, ettd meilld on entista kalliimmat,
luonnonvaroja enemman kuluttavat ja heikommat muovituotteet. Ndma
sitten murenevat niille sijoille, joihin ihmiset ne vélinpitiméttomina
hylkaavit. Ja vesistojen tila vain heikkenee. Kyllé asian ratkaisu oikeasti
on toimivan jatehuollon pystyttiminen kaikkialle, asenteiden muutos
seki selkeiden padstolahteiden tinkiméton siistiminen sekd kansainvilisin
ettd paikallisin toimin.
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MUOVIYHDISTYKSEN UUSI JASEN

Mikéa on nimesi? Juha Taimisto

Yritys ja sen toimiala:

Wiitta Oy; Wiitta Oy on vuonna 1972 perustettu yritys, joka valmistaa
viemdriputkiyhteita ja tarjoaa sopimuspalveluja ruiskuvalutekniikalla
sekd muovi- etta kumituotteille.

Toimenkuva ja tydtehtavat: Tuotantojohtaja
Koulutus/tutkinto: Diplomi-insingori

Kokemus muovialalta:

Ennen tydskentelyani Wiitta Oy:ssa, minulla ei ollut kokemusta muovialalta.
Nyt sit4 on karttunut noin puolen vuoden ajan. On mukavaa oppia uutta joka
péiva mielenkiintoisesta alasta. Avuliaiden tyokavereiden tukemana olen
paassyt hyvin alkuun!

Mika sai sinut liittymazan Muoviyhdistyksen jéseneksi?
Pidempaan alalla toimineet ihmiset kehuivat yhdistyksen toimintaa ja
taman innoittamana paatin liittyd mukaan.

Mihin toimintaan aiot osallistua ja mit4 odotat Muoviyhdistykselt?
Aion osallistua erilaisiin jasentilaisuuksiin ja tét kautta verkostoitua muihin
alalla toimiviin henkilgihin.

Mita muita lehtid, kuin MuoviPlastia, luet siannéllisesti?
Tekniikka&Talous sekd Talouseldma tulee luettua saannollisesti.
Samoin litinseutu ja Etlari ovat vakiolukemistoa.

Terveisesi MuoviPlast-lehden lukijoille:
Oikein aurinkoista kevatta ja kesaa kaikille! Tsemppia!

MUOVIYHDISTYKSEN UUDET JASENET

Muoviyhdistyksen hallitus valitsi kokouksessaan 31.3.2015 yhdistyksen uusiksi jéseniksi seuraavat:

EERIK VIINIKKALA JUHA TAIMISTO
tehtaanjohtaja tuotantojohtaja
VS-Automaatio Oy Wiitta Oy
TIMO LATVAKANGAS KIRILL ZAGARSKII
tekninen markkinointi opiskelija
Sabic Innovative Plastics

MIKA SILVENTOINEN
MARKO HEIKKINEN tuotantojohtaja
markkinointipaallikko Premix Oy

Pipelife Finland Oy

PER-OLOF LINDFORS VILLE LEHTOSUO

myyntipaallikkd myyntipdallikkd

YTM-Industrial Oy Oy Rehau Ab

HARRI HELEN JANNE UUSINOKA
toimitusjohtaja myyntipdallikkd

Muovijaloste Oy Trelleborg Industrial Products Finland
PEKKA SAARILUOMA TUOMO ANTTILA

toimitusjohtaja mekaniikkasuunnittelija

RKW Finland Oy Philips Medical Systems MR Finland

Tarjonnassa nyt myos
Rilsan®, Rilsan Clear®, Rilsan HT®,

Yhteystiedot: janne.halminen@resinex.fi +358408667575

Pebax®, Orgalloy®, Hiprolon®,

Kent.danielsson@resinex.se +46764144333 Rilsamid®

PolyQuality

NOPEA NOTKEA NOYRA

www.polyquality fi

Sinulla on kerrottavaa.
Tarvitsetko tarinallesi kirjoittajaa?
Ota avukseksi osaava
viestinn&n ammattilainen.

Soita Katille 040 580 5484.
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MUOVIYHDISTYS ON NYT MUOVIALAN YRITTAJA!

MYOS FACEBOOKISSA! . .
MuoviPlast on ainoa
Suomessa ilmestyvi

I . a
Iity ryhmdan ja osaflistu muovialan ammattilehti.

keskusteluun.
www.facebook.com/home.php?sk=group_171024052957 Tee eduuinen VUOSiSOPimus
6088ap=1 ja varmista ndkyvyytesi.
Kysy lisaa kampanjapaketeista
ja toistoalennuksista!
NIINA LESKINEN JARI SALONEN
Puh. 050 5727132 Puh. 0440 211211

niina.leskinen@muoviyhdistysfi  jari.salonen@muoviyhdistys fi

viestintdtoimisto

Varaa 10.6. ilmestyvaan MuoviPlast 3/2015
lehteen ilmoituspaikka 27.5. mennessa.

Vesijarvenkatu 38, 15140 Lahti | Puh. (03) 783 4353

info@mageena.fi | .mageena.fi Varaukset ja tarjouspyynnét: niina.leskinen@muoviyhdistys fi

Niina Leskinen Puh. 050 5727132

SenioriGolf

9.6.2015

Tapahtumasta tiedotetaan suoraan senioreille
myohemmin ja tiedot nakyvat myos nettisivuil-
lamme huhtikuun aikana.

www.muoviyhdistys.fi
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HISTORIA

Muoviviesti 9/1958

Muoviterminologian
kehittaminen tarkea asia

Sitd mukaa kuin muoviteollisuus kehittyy ja laajentuu —
ndinhén tapahtuu herkedmatta — kasvaa tdimén nuoren
mutta silti ylldttavan laajat mittasuhteet saavuttaneen teol-
lisuusalan ammatillisten sanojen tarve. Ne yleensd syntyvit
tai paremminkin luodaan muovien suurissa "emamaissa’,
lahinna Yhdysvalloissa, Englannissa ja Lansi-Saksassa.
Néiden maiden kielistd ne sitten enemmén tai vihem-
mén onnistuneina kdannoksind ja vdannoksini tai osin
jopa alkuperdisasuisina ovat saaneet
jalansijaa muissa kielissa.

Suomenkielen muovitermino-
logia on vield sangen puutteelli-
nen, epayhtendinen ja hatara. Télla
saralla taytyy vield paljon kylvai ja
kyntdd, tehda tyotd ja nahda vai-
vaa, ennen kuin hyvillg, kauniille
suomenkielellimme on kéytetta-
vissé tyydyttdvin monipuolinen ja riittoisa muovisanasto.
Viittaamme Muoviviestin tammikuun numeron kirjoituk-
seen suomenkielisestd muoviterminologiasta ja sen yhte-
ydessd julkaisuun, Muoviyhdistyksen toimesta laadittuun
suppeaan muovialan perussanastoon. Viimeksi mainittu
— niin tervetullut apu kuin se onkin kipeimpéén tarpee-
seen — pitdisi kaikin mokomin saada tuntuvaa tdyden-
nysté. Sellaista lieneekin suunniteltu Muoviyhdistyksen
sanastokomiteassa, jonka tyolle toivotamme hyvéi pontta
ja menestysta.
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Suomenkielen
muoviterminologia on
vield sangen puutteellinen,
epdyhtendinen ja hatara.

Selaillessa muoviaiheisia kirjoituksia ja kuulumisia
sanoma- ja aikakauslehtien palstoilla vilisee niissa (vali-
tettavasti Muoviviestid mydten!) epayhtendistd ja seka-
vaakin terminologiaa seka erityisesti epdjohdonmukaista
oikeinkirjoitusta. Ainakin viimeksi mainitusta voi ver-
raten vdhalld vaivannaolld péésta eroon pitdimalld mie-
lessd ja seuraamalla eriitd oikeinkirjoitussadnt6jd (Airila:
Vierasperdiset sanat). Néitd on noudatettu mm. edelld
mainitussa Muoviyhdistyksen pikku
sanaluettelossa. Siis: -oli, omi, -oni
ja -ori paatteiset vierasperaiset sanat
kirjoitetaan lyhyt o:llisina. Edelleen
on huomattava, ettd b, d, f ja g kir-
jainten edelld on lyhyt vokaali vii-
meisen edellisessd tavussa. Nama
molemmat sddnnot koskevat sanan
loppua, eivitkd ensimmadisti tavua.

Joitakin esimerkkeji jokapdiviisessd kaytssd yhtendan
esille tulevien muovien oikeinkirjoituksesta: polyeteeni (ei
polyeteni), vinyyli (ei vinyli), styreeni (ei styreni) ja kase-
iini (ei kaseini) mutta alkydi (ei alkyydi), silikoni (ei sili-
kooni), sulfidi (ei sulfiidi) jne. Polyetyleeni on vanhentu-
nut nimitys. Aineen kemiallinen nimi polyeteeni soveltuu
aina ja joka tarkoitukseen, mutta sen rinnalla on varsin-
kin kaupallisella alalla ja yleensa jokapaivaisessa kéaytossa
vallannut jalansijaa lyhyempi polyteeni nimitys.



"Autamme sinua
saastamaan —-aikaa,
materiaalia & ymparistoa”

Jari Kerbs - tehtaan edustaja palveluksessanne

polykemi &

—cl

BRINGS OUT THE BEST IN PLASTICS

Polykemi AB | Box 14, SE-271 21Ystad, SWEDEN
Puh +46 411 170 30 | Fax +46 411 167 30
E-mail: polykemi@polykemi.se | www.polykemi.se

Distrupol on sinun
SABIC® polypropeeni

ja polyeteeni toimittajasi

SABIC on johtava PE (Polyeteeni) ja PP (Polypropeeni) tuottaja.
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OPISKELE MUOVIALAA AEL:S
= TUTKINNOISTA UUTTA POT
OSAAMISEEN!
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AEL:sséa voit suorittaa
kolme eritasoista muovialan tutkintoa

« Muovi- ja kumitekniikan perustutkinto
« Muovimekaanikon ammattitutkinto
« Muovitekniikan erikoisammattitutkinto

Tutkintojen aloituspaivd on 30.9.2015. Tutkintoon valmistava
koulutus kestda 1-2 vuotta ja se koostuu ldhi- ja etdopiskelusta
seki tyéssdoppimisesta omalla typaikalla.

Kaytannonlaheista tasmakoulutusta!

Muoviputken pusku- ja sdhkéhitsaus

8.-11.9.2015, AEL, Helsinki

15.-18.9.2015, AEL, Oulu

Kay kurssi ja voit hakea muoviputkihitsaajan patevyytta.

Tulossa touko-kesdkuussa
Ultraddnihitsaus muovituotteiden kokoonpanoteknologiana

Lisatietoja
Pauli Joronen, puh. 044 722 4783, pauli.joronen@ael.fi

/ \E |—-f| AEL, KAARNATIE 4, 00410 HELSINKI, puh. 09 53071

SABICin valikoimassa on eri teollisuusaloille sopiva tuotteita

kuten kotitalous, rakennus, elintarvike ja autoteollisuuteen.

Ota yhteytta jo niin tarjoamme materiaalia sinulle!

T: 020 7500460 | E: info-finland@distrupol.com

www.distrupol.com

by
sadbia

DISTRUPOL

Part of the Univar Network
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umakalenteri

HUHTIKUU TOUKOKUU KESAKUU ELOKUU SYYSKUU LOKAKUU

9. 18. 15.-17. 7-8.
SenioriGolf MuoviGolf Alihankintamessut Easyfairs Empack, Helsinki
lisétietoja my6hemmin lisétietoja myshemmin Tampere www.easyfairs.com
www.muoviyhdistys.fi www.muoviyhdistys.fi www.alihankinta fi
13.-15.
26.-29. 27.-29. FAKUMA-messumatka

SEURAAVA T-Plas 2015, BITEC PacTec, FoodTec, jarjestajand Muoviyhdistys ry,

MUOYI s Bangkok lisétietoja www.muoviyhdistys fi
3/2015 ilmestyy

10.6. 20.-23.

anPack, Géteborg, Ruotsi

KEVATKOKOUSKUTSU

Tervetuloa Muoviyhdistys ry:n kevatkokoukseen, joka pidetaan Ekstruusiopaivien
yhteydessa keskiviikkona 6.5.2015 klo 16.30 Tampereen Holiday Club Kylpylassé,
Kokoustila Sarka,osoitteessa Lapinniemenranta 12, Tampere.

%
%
_
% Yhdistyksen kevatkokouksessa kisitell3an santGjen mukaisesti seuraavat asiat:
%
-

1. kokouksen avaus

2. valitaan kokouksen puheenjohtaja, sihteeri, kaksi poytakirjantarkastajaa ja
tarvittaessa kaksi déntenlaskijaa

3. todetaan kokouksen laillisuus ja paatosvaltaisuus

4. hyvaksytaan kokouksen tydjarjestys

\

I
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m u OVI PLAST

2015

MuoviPlast on ainoa Suomessa ilmestyva muovialan ILMESTYMISAIKATAULU
ammattilehti. Lehti toimitetaan lahes 1000 yritykseen, Nro limestyy  Varaukset Aineistot
joista puolet valmistaa muovituotteita. Toisen 3/2015 106. 65. 275.
suuren ryhmén muodostavat muoviraaka-aineita, 4/2015 49 78 218,
-puolivalmisteita ja -koneita toimittavat yritykset. 5/2015 810 109, 249
Alan ainoana ammattilehtend ja Muoviyhdistyksen 6/2015 1612 240 212
jasenlehtend MuoviPlast on tehokas keino saavuttaa koko
alalla toimiva henkildsto.
LEHDEN JULKAISLJA TOIMITUS JATAITTO TEKNISET TIEDOT TOIMITUSNEUVOSTO
Muoviyhdistys ry Viestintatoimisto Mageena Painos 1600 kpl Jarvela Pentti
Rautatienkatu 23 B 21,1510 Lahti Vesijarvenkatu 38, 15140 Lahti Lehden koko 210 x 297 mm (A4) Keskiaho Sane
Puh. 010 2710380 Puh. (03) 783 4353 Painomenetelma Offset Liimatainen Ari
muovi-plast@muoviyhdistysfi Faksi (03) 7341949 Sidonta Stiftaus Muurinen Pentti
www.muoviyhdistys fi info@mageenafi Painopaikka Punamusta Oy Salonen Jari
www.mageenafi ISSN 0788-8430
PAATOIMITTAJA
Jari Salonen ILMOITUSMYYNTI
0440 2n 21 Muoviyhdistys ry
jari.salonen@muoviyhdistys fi Rautatienkatu 23 B 21,1510 Lahti
Puh. 050 5727132
muovi-plast@muoviyhdistys fi
[ ILMOITUSKOOT JA -HINNAT
m”n 210 x 297 + 3 mm leikkuuvarat 1800 €
n 181x 260 mm
1/2 vaaka 181x 126 mm 1230 €
1/2 pysty 88x260 mm
/4 88x126 mm 800€
1/8 88 x 61mm 450€

tai 1800 €/ vuosi

Etukansi 210 x 245 mm + 3 mm leikkuuvarat 2800€
Takakansi 210 x 272 mm + 3 mm leikkuuvarat 2300€

Maarapaikkakorotus +10 %.
MuoviPlast-lehti ei kuulu arvonliséveron piiriin.




