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PAAKIRJOITUS

Uudistuva, entista
ammattimaisempi MuoviPlast

Niin muuttuu maailma, ... Ndinh4n sitd vditetdn. Ja on oikein kirjoihin kirjoitettuna.

Ja meidén pitéisi siind mukana.

Meille kaikille tuttu MuoviPlast on ainoa muovialan suomenkielinen ammat-
tilehti. Sen kautta levi&d tietoa niin hyvassé kuin pahassakin. Lapi koko muovi-
teollisuuden - ja nopeasti. Olen huomannut, ettd kun aamulla posti on tuonut
lehden tyopaikoille, niin ensimmaiiset kommentit ovat minulla melkein valitts-
masti. TAm& on hieno juttu, ehdottomasti! Lehtemme luetaan, ja kirjoitukset
kiinnostavat.

Jaseniltimme saatu palaute on ollut poikkeuksetta positiivista. Erityisesti
on pidetty erilaisista muovien materiaalien ja tuotteiden valmistuksen tek-
nologioita késittelevistd jutuista. Lisd4 juuri tdméankaltaisia artikkeleita on
kaivattu laajasti lukijakentdssdmme. Eik4 juttujen tarvitse aina olla aivan
kehityksen uusimmasta karjests, joskus riitta4 lahestyminen Back-to-Basics-
tyyppisesti. My6s yritysten erilaiset tapahtumat - syntyméapéaivét, uusien
linjojen avaukset ja muut tapahtumat - kiinnostavat lukijoitamme. Muoviala
siis kiinnostaa meitd kaikkia kaikilta osiltaan.

Muoviyhdistyksen hallitus on reagoinut saatuun palautteeseen. Se on
linjannut lehden toimituspolitiikkaa entisté teknisemp&&n suuntaan.

Se on paattanyt aktivoida nukkumassa olleen toimitusneuvoston - nyt
teknologia- ja toimitusneuvoston - kehittdmaan lehted, mutta myds
osallistumaan kirjoitustyohon.

Hallituksen, ja jésenistén myds - niin uskon - kantana on, etti
MuoviPlast-lehden pitd4 olla muovi- ja valmistustekniikan osaajana kehi-
tyksen eturivissé. Sen pita4 etsid uusinta tietoa maailmalta - teollisuudesta
ja litke-eldmast4, mutta myos tutkimusmaailmasta - ja tuoda sitd lukijoidemme
tietoon. Lehden pit44 olla meidan kaikkien tuntosarvemme kehityksen poluilla.
Mutta sen pitdé olla myds informaatiosuodatin, joka osaa nostaa muovitekniikan
todellisia "hittejs” kdyttéomme. Se voi olla vaikeaakin, silld niin paljon tietoa, tur-
haakin - joskus jopa disinformaatiota - maailmalta pukkaa kéyttéomme. Turhia

"huteja” on syyté varoa.

Olen useaan otteeseen haastanut teitd tekeméén asioita yhdessa - néin on ollut
my0s lehden kohdalla. Téhén pyynté6n onkin vastattu hienosti. Halukkuutta ja
vapaaehtoisuutta on 18ytynyt niin toimitusneuvostoon kuin artikkelien kirjoitta-
miseen. Jo nyt voin kiittd4 teistd monia. Erityinen kiitos menee artikkelien kirjoit-
tajille - niin vakiopalstojen pitéjille kuin kokonaan uusille. Muoviosaamisenne on
ollut hienosti kaikkien meidén kéaytdssdmme. Toivottavasti jatkossakin on néin! Ja
saamme ryhmédmme laajenemaan.

Kehitysty6 jatkuu...

Jukka Silén
Vt pddtoimittaj
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HALLITUKSEN PALSTA

Nestemainen polyeteeni

AINA VALILLA TULEE ETEEN TILANNE, etts huomaa rinnaikkaistodellisuuden olemassa olon.
Useimmiten seurauksena on hdmmennys ja jatkotoimenpiteiden epatietoisuus, miten
toimia, etté toinen - vaari - todellisuus saadaan korjattua ja yhdistettyd omaan -
oikeaan - todellisuuteen. Viimeisin oma havaintoni on kosmetiikkateollisuudesta,
jossa kiytettava polyethylene voi olla joko kiinte4 tai nestemdinen. Aldhdys tihin
tietoon tuli valittomésti. Than rehellisesti, kuka haluaa kéytta4 kosmetiikkaa, jossa
on nestemdisessd muodossa olevaa polyethylened? Muovi- ja polymeeritodelli-
suudessa elavit tietdvat, ettd polyethylene on suomeksi polyeteeni ja se liukenee
kaikkiin vahemman terveellisiin livottimiin, ksyleeni hyvana esimerkking, joita ei
todellakaan halua sivelld iholleen. Kylld on kosmetiikkateollisuus vaardssa. Paitsi
ettd ei kuulemma ole. T4ss4 ollaankin nyt sielld toisessa todellisuudessa, missa ei
ole mitdén eroa polymeeriketjun pituudessa. Muutaman sadan eteeniyksikon ketju
on sama asia kuin satojen tuhansien eteeniyksikdiden ketju, eli vahamainen ja
kiinted olomuoto mahtuvatkin saman nimikkeen alle. T4t4 polyethylened kiytetadn
kalvonmuodostajana, viskositeetin séatdjana ja hankaavana aineena.

Siit4pa aasinsilta mikromuoveihin. Vaikka eurooppalainen kosmetiikkateollisuus
vastuullisesti ja vapaaehtoisesti onkin poistamassa polyethylenen, hankaavana
aineena, tuotteistaan, niin entdpa ne kalvonmuodostajina ja viskositeetin s&ata-
jind toimivat polyethylenet, ne nanohiukkasina olevat polyeteenivahat? Onko se
polyeteenista tehty muovipussi, jonka horppéd plankton, jonka imaisee kala, jonka
rouskuttaa ihminen, oikea skenaario? Vai hérppéisiko plankton kuitenkin sen
kosmetiikan nanokokoisen polyethylenen? Tosin Euroopan komissio on tunnis-
tanut kosmetiikkaa merkittivisti suuremmaksi mikromuovin ldhteeksi tiemaalit.
Komission kuvaajaan ei ole tunnistettu roskaamista mikromuovien aiheuttajana.
T4t4 kirjoittaessani voin todeta, ettd komissiolla on auki julkinen kysely aiheesta.
Eli kaikki vain antamaan mielipiteen mikromuovien l4hteist4. Ei kai poliittisia
paatoksid tehdd tdman julkisen kuulemisen perusteella? Missé on tieteellinen,
analyyttinen ja empiirinen tutkimus, objektiivinen ja todistettavissa oleva fakta?
Mit4 enemmén olen seurannut mikromuoveihin liittyvia keskustelua, sitd enemman
olen huolestunut siité, ettei muovialan asiantuntijoiden &ant4 ei kuulu.

Ja taas padstddn aasinsillan kautta MuoviPlast-lehden uuteen teknologia- ja tutki-
musneuvostoon, jota ollaan parhaillaan perustamassa. Itse toivon, ettd MuoviPlast
ottaa askeleen tieteellisemp&édn suuntaan. Hyvé tavoite voisi olla se, ettd maan kor-
keakouluissa ja yliopistoissa tehtya tutkimusta halutaan raportoida mys MuoviPlast-
lehdessa. Parhaassa tapauksessa ala saa hyvén ldhteen, johon viitata, kun perustelee
omia kantojaan rinnakkaiselle todellisuudelle.

Minna Annala

MUOVI:
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Muovitehtaan
tehokkuus ja laatu

OSA 3/1: SMED
- NOPEAT MUOTINVAIHDOT

MuoviPlast julkaisee artikkelisarjaa, jossa tarkoituksena on

tuoda esille asioita, jotka vaikuttavat ruiskuvalutuotannon ja
muiden muovituotteiden valmistusteknologioiden tehokkuuteen
ja laatuun. Artikkelisarja pohjautuu tieteelliseen teoriaan, alan
julkaisuihin ja tutkimustuloksiin, mutta myds sen kirjoittajien -
Tomi Villilan ja Jukka Silénin - kokemukseen tutkimuksen ja
kaytannon valmistusprosessien osalta seka filosofiaan ruiskuvalun
tehokkuudesta ja laadusta.

Artikkelisarjan koostuu kuudesta osasta. Sen avasi Tomi Villila
MuoviPlastin numerossa 3/2017 artikkelillaan Jaghdytykselld on
valia. Sita seurasi viime numerossa varin ja materiaalinvaihtoa
kasittelevd, niin ikaan Tomi Villilén kirjoittama, artikkeli. Nyt vuorossa
on artikkeli nopeisiin muotinvaihtoihin liittyen.

Jatkossa kirjoittajat kayvat lapi muita, heidén tarkeing pitavia
aihealueitaan, kuten

* Materiaalin kuivaaminen

* Ruiskuvaluprosessin optimointi

* Koesuunnittelu, Taguchi

Muovitehtaan tehokkuus ja laatu-sarjan tarkoituksena ei ole antaa
yhtd ja ainoaa totuutta ja ratkaisumallia, vaan myds herattéd
muovialalla keskustelua siita, mista tehokkuus ja laatu rakentuvat
ruiskuvalussa - ja muovien prosessoinnissa ylipaataan. Tarkoitus
on myos aloittaa yhteinen keskustelu néiden asioiden tiimoilta,
jotta voimme viedd eteenpéin tietoisuutta jokaiseen suomalaiseen
muovitehtaaseen. Artikkelisarjan my6ta kirjoittajat - Tomi Villila

ja Jukka Silén - ja MuoviPlast-lehti, haastavat koko muovialan
keskustelemaan ja vaittelemé&én - mutta etenkin jakamaan tietoa
keskuuteemme. Keskustelu muovitehtaan laadusta ja tehokkuuden
parantamisesta jatkuu!
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SMED, Single-Minute Exchange of Die, nopeat
muotinvaihdot - yhta kaikki, kaikilla nailld termeilla
kuvataan systemaattista tapaa, jolla pyritaan
mahdollisimman nopeisiin muotinvaihtoihin.

Tassa artikkelissa tarkastellaan tyomenetelmia,
muotinvaihtojen analysointia ja tyokaluja,

joilla voidaan nopeuttaa muotinvaihtoja
ruiskuvalutehtaassa. Tekstija kuvat: Tomi Villili ja Robert Malmberg

MED-metodi on yksi hyvin ammattimaisen ruiskuvalutehtaan
S tdrkeimmistéd tunnusmerkeists, puhuttaessa aidosti hyvin

lyhyistd, standardoiduista ja systemaattisesti toteutetuista
muotinvaihdoista. Perusteluna télle seikalle on se, ettd vaikka
SMED:issé kaytetyistd tekniikoista, ajatuksista ja tydkaluista on
suhteellisen yksinkertaisia, niin sen implementoiminen, johtaminen
ja standardoiminen on haasteellista. Jo pelkdn analyysin tekemi-
nen vaatii osaamista ja kirsivallisyyttad seka kriittistd ajatustapaa.
Analysointiin toki voi kiyttas esimerkiksi laitevalmistajia, jotka ana-
lysoivat puolestasi muotinvaihdon, jos sithen ei riitd omat resurssit.
SMED, jos miké tarvitsee jaimakkas johtamista sekd jatkuvaa mittaa-
mista ja sité, ettd sen litketoiminnalliset vaikutukset ymmaérretd&n
lapi organisaation. Se, ettd yrityksen johdossa ymmarretddn sen
tarkeys ei yksin auta, vaan yksittdisen asettajan on myos motivoidut-
tava metodiin ja haluttava tehd4 muotinvaihdot niin nopeasti kuin



mahdollista. Projektin johdolta ja esimiestasolta pitd4 16yty4 halua ja
jamakkyyttd metodin lapiviemiseen ja myéhemmin seuraamiseen.

Pienet erdkoot tuotannossa ovat tulleet yha tarkeimméksi talou-
dellisen kilpailun kiristyessa ja joustavassa tuotannossa, mutta myos
LEAN tuotantofilosofian yleistyminen yrityksissd on tehnyt siitd
suositumpaa. Mitd pienemmat tai juuri oikeat erdkoot, niin sitd
vahemmén on varastoon sidottua pddomaa, vihemmén laaturiskis,
lapimenoajat lyhenevit ja konekapasiteettia vapautuu enemmén.
Muotinvaihtoja standardoimalla pa4stdan myds siihen, ettd ne teh-
daén samalla kaavalla aina ja néin ollen virheiden m&ar4 laskee.
Lahdettdessd suunnittelemaan SMED:i4, niin yksi ehdottoman tar-
keistd asioista tehtaassa oikeanlaisen taloudellisen tai tuottavuuteen
liittyvan motivaattorin lisdksi on se, ettd tehdas on siisti ja jérjestetty
sekd koneiden ymparistssa on riittavésti tilaa. Tam4 ei kuitenkaan
tarkoita liiallista tilaa. Metodi, jolla tehdas pidetd&n siisting voi olla 5S
tai muuten vain systemaattisesti johdettu jarjestys. Ja toinen tarkea
asia on johtajuus ja resurssit. SMED-projekti ei aina vaadi isoja inves-
tointeja, mutta tietyt apuvélineet ja teknologia, jota muun muassa
Staubli edustaa, on eduksi etenkin kun SMED:i4 viedadn eteenpéin.

Nykytilan analyysi

Lahdettdessa implementoimaan SMED-metodologiaa, niin kaikki
l4htee etenkin resursseista, motivaatiosta sekéd ennen kaikkea nyky-
tilan analyysisté. Ensiksi taytyy tietd4, ettd kuinka paljon yksittdisen
koneen muotinvaihtoihin kéytetd4n aikaa. Analyysin tekeminen
kannattaa tehdé huolella ja siind kannattaa ajatella my6s kriittisesti.
SMED on hyvi aloittaa esimerkiksi yhden koneen muotinvaihtojen
osalta ja mitata my0s sitd, kuinka paljon aikaa eri asettajat kayttévat
saman koneen ja saman muotin vaihtamiseen. Analyysiin tarvitaan
videokamera ja Excel-taulukko. Kamerana voi kéytta4 perinteistd
videokameraa tai sitten kyparaan liitettédvad pientd kypardkameraa.
Kypéardkameralla p4astadn tekemadn varsin hyva analyysi ja nake-
maén jokainen vaihe asettajan silmin.

Muotinvaihdon kuvaamisen jalkeen padstdan tekemédn ana-
lyysi4 ja parasta on tehdd se Excel-ohjelmalla, jossa saattaa olla
parhaimmillaan satoja eri tehtévid ja liikkeitd. Analyysi kannat-
taa tehd4 yksityiskohtaisesti ja analysoida kaikki liikkeet, koska
tatd kautta ndhda4dn mihin aika todellisuudessa menee. Tekeekd
asettaja jatkuvasti jotain turhaa tai hukkaa? Ja analyysin kanssa
pitd4 olla rehellinen. Ammattiylpeyteen ei ole varaa, jos proses-
sia todella halutaan parantaa. Analyysiin kirjataan siis jokainen
tehtavs, sithen kaytetty aika sekunneissa sekd onko se ulkoinen
vai sisdinen tehtéva.

Tassa artikkelissa ei pureuduta kovinkaan syvélle metodologiaan,
mutta yleisesti voidaan todeta, ettd kaikki tehtavat, joita asetuksen
aikana tehd4én, jaetaan siséisiin ja ulkoisiin asetuksiin. Toiminnot
kuvataan Exceliin, joko ulkoisina tai sisdisini tekijéind sekuntita-
solla. Ulkoiset tekijat ovat niitd, joita voidaan tehda koneen vield
kaydessa. Sisaiset ovat niitd, jotka voidaan tehdé ainoastaan silloin
kuin kone on pyséhdyksissa. Tavoitteena on ensinnikin muuttaa
sisdisid asetuksia ulkoisiksi, mutta myds lyhenta4 sisdisia.

Erilaiset laitteet nopeisiin muotinvaihtoihin
Alla on kuvattuna ruiskuvalussa kaytettyja teknisié apuvalineitd ja
menetelmis, joilla nopeutetaan muotinvaihtoja;

Esilimmitysasema
Muotin esildmmitykselld voidaan lyhentda asetusaikoja huomat-
tavasti. Kun ajatellaan muottia, joka on huoneenlampétilassa, ja se

tuodaan koneelle, niin riippuen sen massasta, lammitykseen menee
aikaa 20 minuutista jopa tunteihin ennen kuin sen on tasalimp6i-
nen. Esildmmitys voidaan aloittaa erillisessa esilimmitysasemassa
jo muutamia tunteja ennen muotinvaihtoa. Esilimmitykseen kiy
yksinkertaisuudessaan pelkka temperointilaite. My6s mahdolli-
nen kuumakanava on hyvi esilimmitt44 ennen muotinvaihtoa.
Esilammityksen tarkoitus on tietenkin nopeuttaa ldmmitysprosessia
koneella, mutta myds mahdollistaa tasaisen muottilammon saavut-
taminen nopeasti koneella.

Muottien kuljetus

Muottien kuljetukseen ja etenkin niiden nostamiseen, voidaan
kéyttda erillistd muottien kuljetukseen kéytettavad kérrys, jossa
poyté voidaan nostaa samalle korkeudelle kuin ruiskuvalukoneen
muottipdydat. Kun muottia ei tarvitse nostaa lattialta tietylle korkeu-
delle ja vanhan voi laskea samalle tasolle, niin tdss4 voi sd4stdd jopa
1-2 minuuttia. Sekin voi olla pitkdssé juoksussa iso sddsto. Muotin
kuljetukseen tarkoitettuja karryja on olemassa niin sahkokayttoisia
tai ilmapatjalla kulkevia.

Magneettinen pikakiinnityspoytd

Magneettinen pikakiinnityspoytd sopii hyvin etenkin tihedsti
tapahtuviin muotinvaihtoihin sekd muoteille, jotka eivit ole aina
standardikokoisia takalevyn osalta. Magneettipdydan kéyttaminen
on helppoa ja kéytdnnéssi kiinnitys ja irrotus tapahtuvat yhdella
painikkeella. Magneettipdyté sadstdd muotinvaihdossa parhaim-
millaan useita minuutteja, joka on huomattava séisto etenkin vuo-
sitasolla. (kuva 2.)

'

q.... |.,-,...

Kuva 2. Staublin magneettinen pikakiinnityspéyta. Energian liittdminen / pikakiinnittimet.

Muotin temperointiin, hydrauliikkaan sekd sahkon liitta-
miseen voidaan kayttda pikakiinnittimig, joita on monenlaisia.
Pikakiinnittimié on olemassa muotin temperointiletkujen liittdmi-
seen, hydrauliletkujen liittdmiseen, sahkon liittdmiseen ja kaikkien
néiden kombinaatioihin. Toisin sanoen, voidaan valita standardiliit-
timistd jokin tai r4atal6id4 omanlaisia liittimid juuri omiin tarpeisiin.
Kuvassa 3. Staublin pikaliitin, jossa temperointiletkut on liitetty
muottiin pikakiinnitykselld. Yksi iso etu nopeuden lisaksi on se,
ettd virheliittdmisten mahdollisuutta ei ole. Letkujen liittdminen
on talla tavalla todella nopeaa ja sédstd on myds parhaimmillaan
useita minuutteja.

MUOVIPLAST 5/2017 7



Kuva 3. Stéublin temperointiletkujen pikakiinnityslevy

Tyékalut

Muotinvaihtojen tekemiseen on hyva olla valmiina litkuteltava tys-
kalusarja, jossa kaikki tyokalut ovat hyvdss4 jarjestyksessd. Tama
tietenkin vihenta4 niiden etsimiseen kéytettavaa aikaa.

Miehitys

Tehtéessd haastavampia muotinvaihtoja, on hyva miettid, ettd onko
oikea miehitys1vai 2 henkilo4. Joskus esimerkiksi kahden henkilén
muotinvaihtoon menee aikaa paljon vahemman kuin, ettd olisi yksi
henkils. Kommunikointia meluisissa tehdashalleissa, isojen koneiden
kanssa tydskennellessé tai pitkissd vélimatkoissa koneen ja keskus-
kuivurin luona apuna voi olla muun muassa radiopuhelimet. Yhden
tai kahden henkilon muotinvaihtoja kannattaa analysoida keskendan.

Yhteenveto

Nopeiden muotinvaihtojen tekniikat ovat yleisesti suhteellisen yksin-
kertaisia. Joskus hyvin pieni tyétavan muutos tuo isoja sééstojd, kuten
vaikka vain tyokalujen jarjestdminen tai se, ettd asetuksen alussa
kaikki tarvittavat osat ovat ruiskuvalukoneen luona. Perusasioiden
jalkeen, on hyvé siirtyd kayttaméaén erilaisia lisélaitteita, kuten
tassd artikkelissa on esitelty. N&itd ovat siis muun muassa mag-
neettipéyts, letkujen pikakiinnittimet ja muotin esildmmitysasema.
Oikeat tydtapojen muutokset tuottavat vihemman tyovaiheita, jol-
loin muotinvaihto kest4d vihemmaén aikaa. Tdma4 tietenkin lisaa
tuottavuutta ja taloudellisuutta, koska pienemmait ergkoot ovat
kannattavampia. Laatu paranee, koska asetus tehd44n samalla tavalla
aina, ja asetusvirheiden maéra laskee. Myos turvallisuus lisdantyy,
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kun tydmenetelmi tutkitaan kriittisesti. Nopeiden muotinvaihtojen
haaste tulee siini, ettd saadaanko henkildstén asenne myénteiseksi
toimenpiteille ja osataanko nopeita muotinvaihtoja analysoida, seu-
rata ja johtaa oikein.

Alla pelkistetty laskelma siité, kuinka paljon muotinvaihdoissa
voi artikkelissa kirjoitetuissa asioissa sdéstdd aikaa ja niin ollen
lisatd kapasiteettia nykyiselld konekannalla. Taulukossa ei ole otettu

mukaan kaikkia muotinvaihdon vaiheita.

VERTAILUA

AIKA / SEKUNTIA
Tyokalut ja tarvikkeet 0 300 Tyokalujen hakeminen
jérjestyksessa koneen luona ja etsintéa
Muotti odottaa koneella Kone pysaytetaan, vanha
nostettuna mahdollisimman 0 600  muotti otetaan alas ja uusi
lahelle muotti haetaan

Muotti nostettu valmiiksi
asennuskorkeudelle/ 30 60
muottikérry

Nostetaan lattialta

T Lestirautojen irrotus
Magneettipoytd 10 450 ja kinnitys
Letkujen irrotus ja

Letkujen pikakiinnitys 15 300 Kiinnitys yksitellen

Esilammitetty muotti Muotin [dmmitys

A 300 1200 e
ajolampotilaan koneella ajolampétilaan
Yhteensé 355 2910 Yhteensd
Saasto per muotinvaihto n
minuuteissa
Muotinvaihtoja per paiva 3
Tyopéivia vuodessa 240
Saastetty konekapasiteetti 51

vuodessa tunneissa




MUOVIPLASTIN
PRE-FAKUMA

Matkalla Kohti Friedrichshafenia

Ruiskuvalun ykkdstapahtuma lahestyy. Mukana tuttuun tapaan eturivin toimijat niin kone-, laite- kuin raaka-
ainevalmistajien joukosta. My6s suomalaisten roolin odotetaan nousevan suureksi. Teksti Jukka Silén

i |
F g

P ieni eteld-saksalainen Friedrichshafen Bodenseen (Lake

Constance) pohjoisrannalla tiyttyy &4riddn mydten 17.-
21.10.2017, kun paikalle vyoryy ruiskuvaluasiantuntijoiden
joukko eri puolilta maailmaa. Paikalle nimitt4in odotetaan noin 1.700
néytteilleasettajaa 35:std maasta. T4lldkin kertaa "talo” on tdynna.
Eik4 j&4 "Suomi-insindérikddn” Fakumasta rannalle. Kiinnostusta
ja aktiivisuutta on todella runsaasti. Mukana on nimitt4in koko
joukko suomalaisia muovi-ihmisié - téll4 kertaa ylittynee 100 hengen
maadrd. Paikalla ovat - néin uskallamme odottaa - kaikki maamme
eturivin ruiskuvalutoimijat, toki muutkin tuotantomenetelmat ovat
edustettuina. Monet muovialalla tydskentelevat pitdvétkin Fakumaa
ykkéstapahtumana Euroopassa. On toki muistettava, ettd kyseessa
on makuasia. Mielenkiintoiset asiantuntijamessut joka tapauksessa.

25-vuotta Fakuma-messuja

Fakuma viettd tind vuonna 25-vuotisjuhlaansa. Paljon on tapahtu-
nut noiden vuosien aikana. Messut ovat laajentuneet, vakim&arat
ovatlisd4ntyneet ja messut ovat laajentuneet enemmén koko muovia-
laa palvelevaksi tapahtumaksi. Tdimén paivan Fakuma pitd4 hallus-
saan kakkossijaa maailmanlaajuisessa rankingissa heti Dusseldorfin

—_
-
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K-messujen jalkeen. Tastd osoituksena 45.721 kavijad 120. maasta.
Messut nakevit itsensd muovituotteiden tuotantomenetelmien
ykkdsmessuna - "Leitmesse fiir die Kunststoffverarbeitung”.
Ruiskuvalun ohella Fakumasta 16ydat kolmeen muuhunkin tuo-
tantoteknologiaan, nimittdin ekstruusioon, limpémuovaukseen
ja 3D-printtaukseen, liittyva4 teknologiaa. Eik4 unohtaa kannata
komponenttien ja tuotteiden jatkojalostusta integroitujen modulien
asentamisesta steriiliin pakkaamiseen. Painopiste toki on edelleen
ruiskuvalussa ja sithen liittyvissé oheistekniikoissa ja -laitteissa.

Plastics Meet Business

Muovituotteiden valmistusmenetelmait ja niihin liittyva kone-
tekniikka saa rinnalleen Fakumassa jokavuotisen teoreettisen
asiantuntijaforumin. Sen aikana alan huippuosaajat esittelevit
uusia teknologioita, kehittyneitd prosesseja, tuoteinnovaatioita
sekd uusia ratkaisuja parantaa muovituotteiden tuotantotaloutta.
Forum tarjoaa oivan tilaisuuden mielipiteenvaihdolle ja verkot-
tumiselle. Kaikki tim4 tehtyni erittdin kdytdnnollisin keinoin.
Fakuma-organisaatio nakeekin itsensd aiempien vuosien tapaan

—

alan innovaatioveturina.
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Suomalaiset konetoimittajia tilldkin kertaa mukana

Suomalaiset kone- ja laitetoimittajat ovat perinteisesti olleet mukana Fakumassa. Niin on tilldkin kertaa.
Mukana ovat mm. seuraavat toimijat Suomesta:

EM-KONE OY
Fakuma 2017: Smart, Smarter, Arburg!
Arburg, joka on ollut mukana perustamassa

Fakumaa, esittelee messuilla mm. uudelleen
muotoillun 920 H hybridikoneen uudella
Gestica-ohjauksella. Yli 30 vuoden
kokemuksella verkotetusta, joustavasti
automatisoidusta tuotannosta, Arburg tarjoaa
kaiken mita ruiskuvalukone tarvitsee teemaan
“Industry 4.0" - viisas kone, Arburg ALS
tiedonkeruujarjestelma ja alykkaat palvelut.

Arburgin ndyttdvd osasto 3101 loytyy
hallista A3.

K.D. FEDDERSEN NORDEN AB

K.D. Feddersenin iloinen touhutiimi pyorii
luonnollisesti my6skin messuilla, loydétte meidat
hajautetusti seuraavilta osastoilta; K.D. Feddersen,
SumitomoDemag, Piovan, Wemo sekd Rapid. Prost!!!!

POLYSERVICE OY

Ennen nikemétonta tarkkuutta ruiskutukseen.

KraussMaffei hydrauli- seka tayssahkokoneet varustettuna
APC-ruiskutusoptiolla.

Ota yhteytta kuullaksesi lisaa APC:sta.

Olemme mukana Fakumassa 2017-Tervetuloa!
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JUSUCO OY

Tervetuloa tutustumaan oheislaitteiden ykkosketjuun Jusuco Oy:n paamiesten
osastoille.

MTF Technik, Hardy Schiirfeld GmbH & Co. KG. Halli B1- osasto B1-1207
Saksalaisia kuljetushihnoja, valukanavan erottelijoita ja kappaleiden
kisittelyautomaatiota.

gwk Gesellschaft Wirme, Kiltetechnik mgH. Halli B1- osasto B1-1205
Saksalaisia temperointi-, jaahdytys-, vedenkasittelylaitteita ja muottikanaviston
puhdistuslaitteita sekd muottienjaahdytysinsatseja.

Getecha GmbH. Halli A3- osasto B1-3210

Saksalaisia murskamyllyja reunanleikkuujatteille, keskusmyllyja ekstruusio-
ja ruiskuvaluteollisuudelle sekd hiljaisia, pélyttomia, konekohtaisia myllyja
ruiskuvalukoneille.

KOCH-TECHNIK, Werner Koch, Maschinentechnik GmbH. Halli A3- osasto A3-3213 IR

Saksalaisia raaka-aineen kuljetus-, kuivaus-, vérjays- seka sekoituslaitteita.

WIBA FINLAND OY

Wittmann-Battenfeld on tandkin vuonnakin vahvasti mukana messuilla
useilla uusilla innovaatioilla.

Esilla oleva Smart Power on uuden teknologian konesarja.
Servopumpputekniikka, monipuolinen Unilog B8-ohjaus ja pieni
fyysinen koko tekevit koneesta erittdin monipuolisen ja kdytannéllisen.
SmartPower konesarjaan on nyt saatavilla monikomponenttikoneita, ja
esilld ovatkin SmartPower 2- ja 3-komponentti koneet.

Fakumassa esitellddn myds uusi WX Pro-robottisarja. Tama on jatkoa
suositulle Pro malliston robottisarjalle, jossa taysin uudistunut R9-
ohjaus ja uusia ominaisuuksia.

Lisaksi Primus mallisto laajenee. Primus sarjan robotit ovat erittdin
edullisia perusrobotteja. Pddakselit ovat servomoottoreilla ja ohjaus
on tuttu R8 ohjaus.

ENGEL FINLAND OY

ENGEL esittelee Fakuma-messuilla useantyyppisia koneita,
automaatiota, sovelluksia seka palveluita. Messuosastollamme

on esill kaikki relevantit konetyypit; hydraulikoneita, hybridikone
sekd tayssahkoisia koneita, joiden kaikki kdytot ovat sahkoisid.
Fakuman aikana esittelemme uuden téyssahkaisen konemallin, jolla
tayssahkoisten koneiden tarjonta laajenee entisestaan.

Koneiden yhteydessa naytamme paljon sovellusosaamistamme.

Talla kertaa sovelluksia l6ytyy esimerkiksi laake-, elektroniikka- ja
autoteollisuudesta, ja mukana on myds erittdin vaativa sovellus
nestesilikonista (LSR). Koneiden ja sovellusten liséksi esittelemme
"Expert-nurkkauksessa"” viimeisimmét innovaatiot Industry 4.0-teeman
ympirilla, erilaisia automaatioratkaisuja sekd alykkaita palveluita.
Esittelemme myos prosessin optimointimenetelmia laaduntuottokyvyn
ja energiatehokkuuden optimoimiseksi. Yhtend esimerkkina tasta

on dynaaminen muotin temperointi, joka on sovellusléhttinen

temperointiprosessi.
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Tampereella
alihankittiin
kasvun
merkeissa

Tampere tayttyi tuttuun tapaan alihankinnasta ja
sopimustoimituksesta, kun Alihankinta 2017-messut
avasivat ovensa 26.-28.9.2017. Yha useampi
muovialan toimija - yritys ja henkild - matkasi
Tampereelle paastikseen mukaan kotimaisen
kehityksen kelkkaan. Tekstija kuvat: Jukka Silén j2 Niina Leskinen

ampereen Messu- ja Urheilukeskus - kansan suussa tunnettu
T my6s Pirkkahallina - oli Alihankinta 2017-messutapahtuman
ndyttdmond jélleen tdndkin syksyna. Tapahtumasta on tullut
sen ldhes kolmekymmenvuotisen historian aikana tamperelaisten
messujen ykkostapahtuma, varsinainen lippulaiva. Ja vaikka kévi-
jamaarien kasvua ei olekaan joka vuosi nihty, niin kehitystrendi
on ollut nouseva. Tdnd vuonna Tampereella vieraili 17 684 kévijaa.
Seuraavat Alihankinta-messut toteutetaan 25.-27.9.2018, jolloin juh-
listetaan Alihankinnan 30-vuotista tapahtumataivalta.
Erityisesti ndytteilleasettajien kohdalla messujen suosio on ollut
taattu joka vuosi. T4lld kertaa messuilla oli tuhat naytteilleasettajaa
20 maasta. Kansainvélisyys olikin yksi messujen teemoista.

Kasvu on alkanut
Messutapahtumaa ilmensi positiivinen henki, en44 ei puhuttu pel-
kastdan orastavan kasvun merkeistd, vaan monet toimijat allekir-
joittivat tiedotusvélineissi esilld olleet eri analyytikkojen lausunnot
viennin ja bruttokansantuotteen kasvusta. Koska esilld olleet yri-
tykset olivat tyypillisid muovialan yrityksig, ts. alihankkijoita tai
sopimustoimittajia, niin valtaosa kommenteista liittyikin asiakkaan
hyvinvointiin, tyyliin

- Asiakkailla tilausmasrat ovat kasvaneet merkittévisti vanhojen
tuotteiden osalta.

- Asiakkaan tuotekehitystoiminta on aktivoitunut, mik4 on mer-
kinnyt selvésti aiempia vuosia enemmén uusia tuotteita.

Selvaa on, ettd ndiden lausuntojen takana on myos muovitehtaan
oman tuotannon ja litketoiminnan kasvu, mika merkitsee luonnol-
lisesti my®s taloudellisen hyvinvoinnin kehittymista.
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ALIHANKINTA 2017

* 26.-289.2017 Tampereella

* 17 684 kavijaa

* Tuhat néytteilleasettajaa 20 maasta

* Kumppaniyritys MSK Group Oy

* Vuoden paahankkija John Deere Forestry Oy
* Vuoden alihankkijana Oy Darekon Ltd

* Seuraavat Alihankinta-messut 25.-27.9.2018

2017
ALIHANKINTA

SUBCOMNTRACTIMG FAIR « FINLAMD

ROTAATIOVA

maailma
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psien valmistus

Maailma muuttuu, niin messujen fokuskin

Messut ovat muuttuneet vuosien mittaan paikoin melko runsaasti-
kin. Alkuun messut jarjestettiin joka toinen vuosi, mutta jo pitkd&n
on tapahtumalle nahty olevan tilaus joka vuonna. Niin ikd4n suuren
muutoksen on nihty tapahtuneen messujen annissa. Kun alkuun
messuille tultiin tyhjien tilauskirjojen kanssa - ja ldhdettiin kirjat
tdynna - niin nykyisin messut toimivat enemmaénkin verkottajana
ja asiakasyhteyksien avaajana. Toki tdm ei tarkoita sitd, etteikd
kauppaa messuilla tehtiisi.

Muoviala mahtavasti mukana

Muoviala on vuosi vuodelta messutapahtumassa tiiviimmin
mukana. Mukana on monia messujen veteraaneja, kuten Finncont
Oy ja Okartek (Etola). Ténd vuonna tilastoihin kirjattiin 48 yrityst,
jotka ilmoittivat toimialakseen muovien ja kumin muovaus. Naist
31 oli ruiskuvalun parissa litketoimintaansa tekevdd. 84 yritysta
puolestaan luokiteltiin muovien ja kumin koneistuksen alle, kun
taas materiaalipuolen yrityksia oli 48. N4itd lukuja analysoitaessa
kannattaa huomata, ettd sama yritys voi olla useammassa katego-
riassa messujen tilastoissa.
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Selvad kuitenkin on, ettd muoviala ottaa koko ajan suuremman
roolin koneenrakennuksessa, mika osaltaan nakyy myos messuille
osallistumisessa. Muovimateriaalien - ja erityisesti niihin liittyvien
teknisten ratkaisujen kehittyminen - luovat uutta pohjaa ko. mate-
riaaliryhman menestykselle. Sellainen mielikuva on, ettd lukemat
voisivat olla vieldkin suurempia, jos messut pystyisivit laajenta-
maan nayttelyalaansa. Tama lienee kuitenkin erittdin vaikea tehtéva
ratkaista.

Muovituote 2017-alihankintaseminaarista uudenlainen avaus
messujen ohjelmaan
Muoviyhdistys toi messuille yhdess4 ProtoLabsin, Telko Oy:n ja
EM-Kone Oy:n kokonaan uudenlaisen tapahtuman lanseeratessaan
muovituotteiden suunnittelijoille suunnatun kokopéivéisen semi-
naarin Muovituote 2017. T4t4 avausta voidaan pitd4 menestyksend,
todelliseen tarpeeseen kohdistuneena, silld 60 hengen Blenheim-sali
tayttyi jo hyvissé ajoin ennen seminaarin alkua. Ja sailyi tdytend aina
loppuun saakka. Seminaari saanee jatkoa ensi vuonna - fokusta
luonnollisesti tarkistetaan.

Lis4a seminaarista toisaalla lehtemme téssd numerossa.
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-
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LEAN ja tyytyvainen
henkilosto kasvun
perustana MSK Plast Oy:lla

MSK Plast Oy on kasvun tiell. Panostukset toimintojen ja henkiléston systemaattiseen kehittamiseen ovat tuoneet
merkittavid tuloksia. Nyt yritys tavoittelee entistd laajempia markkinoita mm. ulkomailta. Tekstija kuvat: Jukka Silén

MSK Plast Oy tunnetaan laajasti perinteisen ruiskuvalun toiminnan alueilla. Se on tdnd&n vahvasti kasvun tiell4. Aina ei
osaajana. Sen ohella yrityksen toisena tukijalkana on suurten ~ kuitenkaan néin ole ollut.
muovikomponenttien, mm. tyékoneiden ja traktoreiden konepeit- - Liikevaihto meilld laski vuodesta 2011 vuoteen 2015, kertoo
tojen valmistukseen soveltuva reaktiovalu, RIM. yrityksen toimitusjohtaja Jaakko Lipponen avoimesti.

A ivan Etel4-Pohjanmaan syddmessd, Ylihdrmaésss, sijaitseva Yritys on saavuttanut vankan jalansijan molemmilla em. liike-
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- Me teroitimme keihidnkdrkemme ja otimme méératietoisen
kehittdmisen osaksi toimintaamme. Ja nyt olemme olleet vuodesta
2016 takaisin voimakkaan kasvun tiella.

Henkil6sto kehityksen pohjana

MSK Plast Oy:11a ndhdaén tyytyvaisen henkiléston merkitys voi-
makkaasti. Kaikki menestys ldhtee omasta henkilostostd. TAmén
mahdollistaa - pohjalaiseen tapaan - avoin ja rehellinen yrityskult-
tuuri ja jokapaivdinen toiminta.

Panostus ammattitaitoiseen ja koulutettuun henkildstdén on ollut
suuri, samoin siisteyteen ja viihtyvyyteen. Muovialan ammatti- ja
erikoisammattitutkinnot ovat yrityksessa tuttu osa titd systemaat-
tista kehitystyota.

- Tydtyytyvaisyys onkin kasvanut merkittavasti viime vuosina,
toteaa Jaakko Lipponen.

LEAN voimakkaasti mukana

Yritys otti LEAN-tekniikan osaksi jokapaivéistd toimintaansa kiyn-
nistdmailld koulutuksen vuonna 2014. Tdnién silld on kolme Green
Belt- ja yksi Black Belt-tutkinnon suorittanutta henkiléa.

LEAN - yhdessa selvésti lisdantyneen automaation kanssa - ovat
luoneet perustan kasvulle, mutta myds laadun parantumiselle.
Ténadn esimerkiksi ruiskuvalussa jokainen isku tallentuu, jélji-
tettdvyys on kehittynyt mm. lot-tiedon osalta. LEANin etuina ovat

myo6s olleet sen tuoma siisteys ja jérjestys. Niin ikdan toimintojen

suoraviivaistaminen - turhat liikkeet pois - ja tuominen toisiaan
ldhemmaksi on lisdnnyt tuottavuutta. Esimerkkina tést4 on kokoon-
panon tuominen lghelle konetta.

Yrityksen tuotannon tehokkuutta on mitattu mm. OEE-
mittauksin. TAm4 maailmalla yleistyva tehokkuuden erittdin vaa-
tiva mittari arvioi tuotannosta kéytettavyyttd, nopeutta ja laatua
painottaen voimakkaasti niiden yhteisvaikutusta. Tulokset MSK
Plast Oy:n osalta ovat olleet néissé mittauksissa erittdin hyvié, osin
jopa huippuluokkaa.

Standardointiprosessi meneillddn
MSK Plast Oy tavoittelee itselleen autoteollisuudessa kiytossa olevaa
standardia IATF 16949. Prosessi onkin parhaillaan menossa hyvaa
vauhtia eteenpdin, silld esiarviointi on jo tehty. Tavoitteena on, ettd
sertifiointi valmistuisi vuonna 2019.

Kasvun suuntana Eurooppa

MSK Plast Oy:ssd suunta on selkeésti kasvun tielld. Yrityksen litketoi-
minnan kehittdminen on jo muutaman vuoden ajan suuntautunut kai-
kilta toimenpiteiltaan juurikin kasvuun. Seuraava suurempi panostus
onkin tdssa ketjussa luontevasti suuntautuminen ulos Eurooppaan.
Yritys onkin asettanut tavoitteekseen, etti silla olisi jo vuonna 2019
tehdas Euroopassa. Mutta missj, se jad meille nahtavéksi.
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Innovatiivisia sovelluksia
ainetta lisdavaan tuotantoon

Arburg on ottanut entistad tukevamman otteen AM-valmistuksen kehittamiseen muista valmistajista eroavalla
enemman ruiskuvalua muistuttavalla menetelmalld. Nyt yritys tuo markkinoille raaka-aineena polypropeenin.
Teksti: Jukka Silén kuvat: Arburg ja Jukka Silén

rburg esitteli ensimméiisen version omasta sovellukses-
A taan ainetta lisddvéksi Freeformer APF-koneeksi syksyn

K2013 muovimessuilla Diisseldorfissa, Saksassa. Lyhenne
APF pohjautuu prosessin nimeen, Arburg Plastic Freeforming, APF.
Menetelmén perustana on pienten toiminnallisten osien teollinen
AM-valmistus pienid raaka-aine-eri& hyddyntien. APF eroaa monista
markkinoilla olevista menetelmistd siin4, ettd Arburgin menetel-
méssé 14htbaineena on vakiomuovigranulaatti, ei puolivalmiste,
esimerkiksi lanka tai jauhe.

Arburg tuo polypropeenin mukaan AM-tekniikkaan

Kun kevéin 2017 teknologiapaivilld Arburgin tehtailla LoBburgissa
esiteltyind materiaaleina olivat amorfisia vakiogranulaatteja, kuten
PA, PC/ABS ja ABS tai elastomeereja, kuten TPE. Mukana on myos
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l4aketieteessd kaytettdvd PLA. Nyt kehitys on kulkenut kohti polyole-
fiineja. Arburg tuokin markkinoille raaka-aineeksi osakiteisen poly-
propeenin (PP) seka erityisesti sitd varten kehitetyn vesiliukoisen
tukimateriaalin. Ndin ollen uusi aluevaltaus on syntynyt.

Kehitys on tuosta mennyt eteenpéin ja siirtynyt uusille alueille
teollista valmistusta. Uusi materiaalivaltaus on tuonut pakkaus-
teollisuuden ja osakiteiset muovit AM-valmistukseen mukaan.
Freeformer-tuote ja Arburg Plastic Freeforming-prosessi (APF)
muodostavat avoimen jarjestelmén, joka on kéyttajasta riip-
pumaton. Siksi jarjestelmén on mahdollista hyédynta4 raaka-
aineenaan alkuperdisid ruiskuvalulaatuja ja ndin optimoida
prosessiparametrit kuhunkin kiyttékohteeseensa. Jarjestelmassa
voidaan kayttaa asiakaskohtaisia raaka-aineita ja niille optimoi-
tuja parametreja.



Calculation example for ALLROUNDER part

« =1,200 units a year

» ALLROUMNDER vs. freelormer

* Manufacturing time per pan.
= ALLROUNDER: 8 sz, / 4 unils

- freaformen 3 min. | unil

Calculation example for ALLROUNDER part

0000

B0 4
& - Injection moulding
® 60004 ~ Additve manulacturing
¥ 40001 -~ 5.580 pos

20004 1.792€

: 1.200 pes
o = — - -
i 2 5 it

Parts (x1.000)

Prosessiparametrien valinta laadun keskiossa
Kaikkien muiden muovien sulatyéstdmenetelmien tavoin myds
AM-tekniikan laadun osalta prosessiparametrit ottava suuren roolin.
Téllaisia ovat mm. pisarakoko ja prosessinohjaus, jotka madragvat
luonnollisesti tuotteen pintarakenteen, mekaaniset ominaisuudet
seki tiheyden. Muita ovat suuttimen koko ja kerrospaksuus.
Tavoitteena valmistuksen optimoinnissa on mahdollisimman
homogeeninen ja tiivis kerrosrakenne.

Kriittisen raja-arvon madritysta valmistusmaérista
AM-tekniikalle

Yhi edelleen AM-valmistusta kaytetdan yksittdisten kappaleiden
valmistukseen pikamallin tavoin. Sovelluksia piensarjatuotannosta
nékee yhi edelleen varsin harvoin.

Arburg on esitellyt yrityksessdédn tehtyd tutkimustyots, jossa
tavoitteena on saada APF tehokkaaksi piensarjojen valmistusme-
netelmaksi. Yksi tdrkeimmistd tutkimuskohteista on maérittda se
tuotannolle asetettu kriittinen raja-arvo, jonka yldpuolella perintei-
nen ruiskuvalu on AM-valmistusta kannattavampaa, kun taas sen
alapuolella voiton vie AM-valmistus.

T&mai raja-arvo on luonnollisesti tuote- ja raaka-ainekohtainen.
My6s koneen asetusarvoilla on oma roolinsa tdssa taloudellisessa
laskentaty6ssd. On lisdksi huomattava, ettd laadullisesti - mm.
lujuusarvoja tai pinnanlaatua tarkasteltaessa - ei AM-valmistettu
tuote pysty toistaiseksi tdysin kilpailemaan perinteisen ruisku-
valun kanssa. Tosin suurista eroista ei ole kyse, testaus on osoit-
tanut, ettd Freeformerilla saavutetaan jopa 95 %:n tiheyksii ja
97 %:n lujuuksia.
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Uusi lahtotason vaatimus
muoviosaamiselle ja sen
lisidmiselle tuoteprosessissa

Muoviosien kayton voimakas lisaantyminen tuo
mukanaan haasteita itse suunnittelutyon ohella myés
koko muovituoteprosessin hallintaan kokonaisuutena.
Tall6in keskusteluihin tulee vaistamatta kysymys,
kuka vastaa tuoteprosessista kokonaisuutena,

kuka sen eri osista. Enta mika on se minimitaso,

mika yksittdiselld suunnittelijalla pitda olla, jotta
tuoteprosessi pysyisi hallinnassa. Tekstija kuvat: Jukka Silén

lihankinta 2017-messujen ohjelmistoon oli saatu jotain sellaista
A muoveihin ja niiden kaytt6on liittyen, mit4 sielld ei tiettd-

vasti ollut aiemmin nahty. Muovien suunnitteluseminaarin,
Muovituote 2017, tuominen messuille oli haasteellinen, mutta myés
palkitseva kokemus. Tavoitteessa onnistuttiin, tdyttyihdn 60 hengen
luentosali liségpaikoin jo hyvissé ajoin ennen ensimmaisté luentoa,
kysymyksié ja keskustelua syntyi pitkin paivaa, ja kuulijat séilyttivat
istumapaikkansa aina viimeiseen luennon loppuun saakka.

Kohderyhmini tuotesuunnittelu ja -suunnittelijat
Muovituote 2017-seminaari oli kohdistettu teollisuudessa toimiville
tuote- ja laitesuunnittelijoille. Ts. erittdin ammattitaitoinen ja usein
kokenutkin kohderyhma teollisuudesta. Kéytants on kuitenkin
osoittanut - ainakin muovialalta p4in asiaa tarkastellessa - ettd osaa-
misprofiili tuossa ryhméassé on kovin heterogeeninen. Vuoropuhelun
lisdamisen osalta tarve on suuri ja trendilta4n koko ajan kasvava.
Seminaarissa késiteltiin muovituotteen suunnittelua ja materi-
aalin valintaa sekd suunnitteluprosessiin liittyvia erityispiirteita.
Niin ikd4n tavoitteena oli antaa neuvoja ja ohjeita seké ratkaisumal-
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leja kéytdnnoén suunnitteluongelmiin, mutta my6s kéyda l4pi niitd
sudenkuoppia, joihin muovituotteen suunnittelussa voi pudota.
Seminaarin ohjelmaan oli pyritty saamaan mahdollisimman laaja-
alainen nakemys muoveista raaka-aineena, tuotteiden suunnittelusta
sekd valmistamisesta.

3D-mallista fyysiseksi tuotteeksi kolmessa pdivdssa

Proto Labsin pohjoismaiden vastaava johtaja Dan Bjorklof kertoi
yleisélle yrityksens litketoimintamallista. Esimerkking “miten on
mahdollista valmistaa muoviosia 3 paivan toimitusajalla”. Proto Labs
on esimerkki yrityksestd, jossa on yhdistelemalld onnistuneesti
automaatio seki digitalisaatio (ns. Teollisuus 4.0), luotu pohja aikai-
semmin mahdottomilta tuntuville l4pimenoajoille.

Kuka ottaa vastuun tuotesuunnittelusta- entd
muovituoteprosessista?

Muoviyhdistyksen vt. toimitusjohtaja, pitkéén erilaisissa tutkimus- ja
kehittamistehtdvissd muoviyritysten ja niiden asiakkaiden kanssa
tyoskennellyt Jukka Silén perdankuulutti yht4alta verkottumista
ja osaamisen jakamista tuoteprosessin osapuolten kesken, mutta
myo6s toisaalta vastuunottamista.

Hénen esityksensé sisilsi monia teollisuuden kaytdnnon tilan-
teissa esille tulleita kysymyksia. Han pyrki my6s loytdmé&én vasta-
ukset naihin kysymyksiin.

- Kuka vie muovituoteprosessia eteenpéin? Kenen pitéisi? Voisiko
suunnittelija? Tai valmistaja? Entd silloin, kun lopputuotteessa yhdis-
tyy monet erikoisosaamiset?

Silén my6s luonnehti muovia konstruktiomateriaalina monipuoli-
seksi, mutta ehkd myds jossain madrin monimutkaiseksi. Tosin tuota
monimutkaisuutta voi minimoida materiaali- ja valmistustekniikan
osaamisella.

Mielenkiintoisena Jukka Silén kuvasi tilannetta, jossa samassa
tuotteessa on useista eri materiaaleista - tai jopa materiaalityypeista,
kuten muoveista, keraameista, metalleista, jne. - koostuvia kom-
ponentteja. Erilaiset materiaalit tuovat mukanaan suunnitteluun
omat haasteensa. Eik4 kdyttokadn aina ole helppoa mm. materiaalien
erilaisen kayttaytymisen kautta esimerkiksi muuttuvan lampétilan
mukana.

Mit3 pitda ottaa huomioon muovituotetta suunniteltaessa?
DI Mikko Lehtonen, Telko Oy, toi mukaan suunnitteluprosessiin
muovimateriaalien erityisominaisuudet, mutta my6s materiaalin
valinnan perusteet muovituotteen suunnittelun yhteydessa. Niiden
ymmartdminen on perusedellytys tuotesuunnittelussa onnistumiselle.
Lehtonen kasitteli esityksessaédn my6s suunnitteluprosessissa usein
esill olevaan kysymykseen metallien korvaamiseen muovilla sekd
etuihin, joita talldin saavutetaan. Han korosti tuttua periaatetta, jonka
mukaan paras muovituote syntyy, kun tuote suunnitellaan alusta
lahtein muoviseksi. Toki 1:1 korvaaminenkin on usein mahdollista.
Muovituotteen suunnitteluun liittyy usein erityispiirteit, jotka
tulee ottaa huomioon. Lehtonen toi esille varsinaisen "rautaisannok-
sen” muodossa ohjeistuksen mm. pydristykset, muutokset seindmsan-
paksuuksissa, rivotukset, ruuvitornit, ja monet muut suunnittelun
kannalta térkeét asiat.

Ruiskuvalun monet mahdollisuudet

Toimitusjohtaja Markku Hirn (EM-Kone Oy) késitteli omassa esi-
tyksessdan niitd mahdollisuuksia, joita ruiskuvalu - ja erityisesti sen
erikoisapplikaatiot - koneenrakennukseen voisivat tarjota. Téllaisia
ovat Hirnin mukaan mm. monikomponenttivalu, metallien (MIM)
ja keraamien (PIM) ruiskuvalu. My&s nesteméisten silikonien ruis-
kuvalu oli esilld kayttésovelluksineen.
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Suurimpana esteend ndiden erityismenetelmien kaytolle on
niitd soveltavien valajien véhaisyys ja/tai olemattomuus Suomessa.
Esimeriksi metalleja ruiskuvalaa Suomessa yksi yritys, keraameja ei
yksikdan. Kuitenkin erityisesti metallien ruiskuvalu olisi tiettyjen
tuotteiden ja sarjakokojen osalta kilpailukykyinen menetelmé metal-
lien perinteisiin menetelmiin verrattuna. Nyrkkisddnt6n4 voidaan
sanoa metallien ruiskuvalun olevan kilpailukykyinen silloin, kun
sarjakoot ovat suuret ja tuotegeometria monimutkainen.

Suunnittelijaseminaareille on selked tilaus

Seminaarin sisillén suunnittelussa ja kohderyhmén valinnassa
onnistuttiin mainiosti. Osasyy tdhén on loydettévissé yhtaalta muo-
vin peruskoulutuksen vahiisyys maassamme, mutta toisaalta myds
oikea-aikainen ja -sisélt6inen ulostulo. Alihankinta-messutapahtuma
néyttaisi olevan hyvi ajankohta lahestyé kentt4a koulutustapahtu-
mien kautta.

Koulutuksen, mutta myds sen jilkeen, saatu palaute oli yksin-
omaan positiivinen. Monet miettivat jatkotarjonnan mahdollisuutta.
Tai jopa kohteen muuttamista vuorostaan ekstruusioon. Sivistynyt
arvaus on, ettd seminaari palaa takaisin vuoden 2018 messuilla. Mutta
minkélaisen sisallon kautta, sen ndemme ensi vuonna.
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Suomalaista tutkimus- ja
muoviosaamista malariantorjunnassa

Tampereen teknillisessa yliopistossa ja Helsingin
yliopistossa on kdynnissa yhteishanke, "Hyttysansa
malariantorjuntaan” (Ansa). Projektissa tutkitaan
myrkytonta ansakonseptia, jota on helppo ja
edullinen kayttaa malaria-alueilla.

Teksti ja kuvat: Tomi Hakala ja Markku Honkala

kuin tutkimuslaitospartnereita. Gidetec Oy, Oy Lindeman
Ab, No2Malaria ja Earth House ltd toimivat hankkeessa yri-
tyspartnereina. Elokuussa 2016 alkanut hanke jatkaa TTY:n aiem-

H anke toteutetaan konsortiossa, jossa mukana on niin yritys-

man projektin "Ekologinen hyttysansa malarian kontrollointiin”
(Mosquito) tydt.

Uudella ansakonseptilla voidaan katkaista hyttysen valitykselld
levidvin malarialoisen kehittymisen kiertokulku eliminoimalla
hyttyset ihmisasumuksista. Inhimillisest4 ja kansantaloudellisesta
ndkokulmasta katsoen tdmé on hyvin tarkeas, silld vuosittain mala-
ria-alueilla tautiin sairastuu 300-500 miljoonaa ihmist4 ja heistd 0,5
miljoonaa kuolee. Malarian kontrollointiin liittyy monia haasteita
ja ongelmia, mm. hyttysten kasvava resistenssi nykyisille hyttys-
myrkyille ja malarialdakkeille vastustuskykyisen, uuden malarian
muodon (supermalaria) levidminen.
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Tutkimuksen yhteisty6

Projektin yrityspartnerit ovat mukana verkkomaisen, ikkuna-
ansaksi tarkoitetun tuoteidean kehittdmisessa ja kaupallistami-
sessa. Keskeisid tutkimuskohteita ovat ansaratkaisun materiaalit,
toiminnallisuus ja teollinen valmistettavuus. Projektin aikana on
valmistettu 3D-tulostamalla ja ruiskuvalamalla komponentteja pro-
tomallien testaamiseen. Ruiskuvaluun tarvittavat muotit on niin
ikd4n valmistettu projektin aikana.

TTY:n tutkijat valmistivat ansaprototyypit aluksi kokonaan kési-
tyon4 ja nyt on edetty esiteollisiin komponentteihin. Eri prototyyppi-
versioita on testattu HY:n laboratoriossa hyttystunnelissa ja edelleen
kenttikokeissa Tansaniassa. Vuoden 2017 kesilld kenttikokeita
tehtiin myos Suomen olosuhteissa. Konkreettiset testaukset eri
ympérist6issa ovat antaneet lisdtietoa innovatiivisen tuoteidean
kehittdmiseen ja hyttysten kayttadytymisen tutkimiseen. Kokeissa
saadut tulokset ovat olleet lupaavia.

Ansaprototyyppien toiminnallisuustestien lisdksi TTY:n
Materiaalioppi tekee ansakomponenteille sé4n ja mekaanisen kes-
ton testejd. Testaukset antavat tietoa materiaalien ja rakenteiden
ominaisuuksista ja kehittdmistarpeista. Ansa-projekti tekee yhteis-
ty6td Aalto yliopiston New Global-hankkeen kanssa. Yhteistyona
selvitetddn konseptin markkina- ja litketoimintapotentiaalia seka
loppukayttéjien tarpeita. Tuotekonseptin kaupallistamisessa ja kdyt-
to6n saattamisessa on yrityspartnereilla keskeinen rooli.



HELSINKI CHALLENGE tiedekilpailu

Projektin tutkimustiimi on ELMO joukkueena mukana Helsinki
Challenge tiedekilpailussa johtajanaan immunologian professori
Seppo Meri HY:sta. Kilpailun teemoina ovat ihminen muutoksessa,
kestava planeetta ja urbaani tulevaisuus. ELMO osallistuu tiedekil-
pailuun sekd hyttysansaratkaisullaan ettd HY:n kehitteill4 olevalla
uudella malariarokotteella. Kilpailussa ELMO on edennyt finaali-
vaiheeseen, jossa on mukana vield 7joukkuetta. Palkintona jaetaan
yhteensé 375 000 euroa yhdelle tai useammalle voittajalle oman
tutkimusteemansa eteenpéin viemiseen. Voittaja(t) julkistetaan
marraskuussa 2017.

Seuraavat askeleet

Esiteolliset ansaprototyypit ovat olleet konkreettisia askeleita kohti
kaupallista tuotekonseptia. Vuoden 2017 loppupuolella ansoilla teh-
dadn viel4 lisa4 kenttikokeita Afrikassa. Kaupallinen ansatuote ja
sen markkinoille vieminen vaativat hankkeen jélkeen vield lisaa
tutkimusta, yritysten tuotekehityspanostusta ja kansainvélisti ver-
kottumista. Tutkimusta tule ohjaamaan erityisesti WHO:n evalu-
ointiprosessin edellyttdmat toimet, joiden kautta tuotehyviksynta
uudelle torjuntamenetelmalle tarvitsee saavuttaa. Ansa-projektin
aikana Helsinki Challenge tiedekilpailu on jo tuonut uusia kontakteja
ja auttanut rahoitusvaihtoehtojen kartoittamisessa. Projekti p4attyy
vuoden 2018 tammikuussa.

E I M 0 joukkueen logo
Helsinki Challenge

Elminating Mosguito-Bome Diseases tiedekilpailussa.
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Ultrapolymers Finlandin tuotevalikoimasta
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leomuovi

Teknistd muotia muovista.

Ensiluokkaiset tiivistyspalvelut
Leomuovilta

Leomuovin automatisoidulla
tuotantolinjalla voidaan valmistaa muovituote
ja tehda tiivistys samalla kertaa

Yksikomponenttinen, umpisoluinen ja patentoi-
tu vaahto takaa ylivoimaiset ominaisuudet

Hankalien, moniulotteisten 3D-kappaleiden
tiivistys. Myo6s valmiiden, eri materiaalia olevien
kappaleiden tiivistys.

Nopea menetelma
— tuote heti valmis kayttdéon

leomuovi.fi
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Kuva 542. Tyéstétietoja segmentti 2.

Tyostotietojen téssd osassa kdyddan lapi tdrkeimmat paineasetukset,
jalkipaineaika, ruuvin pydrimisnopeus, ja tayttymisaika. Naiden
asetusten tuloksena saadaan samalla laskettua téyttymisaika, annos-
tusaika ja kokonaisjaksoaika. Kun jaksoaika on tiedossa, saadaan
automaattisesti selville raaka-aineen sylinterissi viipymisaika.
Aloitetaan kentill4 ruiskutuspaine. Monissa ruiskuvalukoneissa
ruiskutuspaineen asetus on yhteydessa ruuvin nopeuteen ruisku-
tuksen aikana. T.s. jotta koneen maksimi ruiskutusnopeus voitai-
siin saavuttaa, on myds ruiskutuspaineen oltava maksimaalinen.
Normaali toimintatapa on siksi se, ettd vaihtopiste (késitelldsn alla
segmentissé 3) asetetaan niin ettd pesit eivit tule tilavuudellisesti
ihan tayteen ruiskutusvaiheen aikana.

Maksimi ruiskutuspaine voidaan siis valita asetettaessa alustavia
ajoparametreja ja sitten rajoittaa ruiskutuspainetta mahdollisten
muotille aiheutuvien vahinkojen valttamiseksi. Kun ruiskutusvaihe
(muotin tiyttymisvaihe) kiy loppuaan kohti vaihdetaan ruiskutus-
paineelta jélkipaineelle, katso alla oleva kuva.

Jilkipaine

Jalkipaine kuuluu viiden tdrkeimmén ruiskuvaluparametrien jouk-
koon ja normaalisti raaka-ainetoimittajat antavat jalkipaineelle
suositusalueen ty6stoohjeissaan. Kun kyseessi ovat amorfiset raaka-
aineet, halutaan jélkipaine pitd4 niin alhaisen kuin mahdollista, jotta
véltetdan riski kappaleen tarttumisesta muottiin. Samanaikaisesti
jalkipaineen on oltava tarpeeksi korkea, jotta kappaleeseen ei jaa
imujalkis. Sopivan kompromissin saavuttamiseksi jéalkipaineen
annetaan usein laskea portaittain jalkipainevaiheen aikana.
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Kuva 543. Kuvassa on esitetty millaiselta tyypillinen ruiskuvalujakson painekéyra néyt-
ta4, kun paine on mitattu muottiin sijoitetulla massan paineanturilla. Keltainen kayran
osa on ruiskutuspaine, joka téssd tapauksessa kestaa noin yhden sekunnin ennen kuin
vaihdetaan jélkipaineelle (vihred kdyrén osa), joka puolestaan kestaa noin 5,5 sekuntia.
Kun vihrea kayra muuttuu siniseksi on seuraavaa annosta alettu annostella ja muottipe-
sdssd oleva paine laskee, koska on saavutettu portin jadtymispiste.

Sininen karé laskee koko ajan, mika johtuu kappaleen jaéhtymisestd, johon seka laskeva
lampédlaajeneminen ettd muottikutistuma vaikuttaa.

Kymmenen sekunnin kuluttua kappale tyonnetéén ulos muotista ja silloin on tarkeas,
ettd jaljelld oleva paine (n. 10 MPa) ei ole liian korkea etta tulisi ongelmia kappaleen
irrotuksessa tai etta se vaantyy tai halkeilee.

Jos jalkipaine on porrastettu, merkitse eri portaat eroteltuina
véliviivalla tydstéruudun kentéssa jalkipaine.



Kuva 544. Kuvassa polyamidista valmistettu kappale suurella jaysteell4 jakotasossa.
Jalkipainetta tulee lisata pienissé portaissa ja lopettaa jo kun melkein ndkyméttomié
jdysteitd voi tuntea sormenpaalla.
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Jélkipaineaika sekuntia

Kuva 545. Kuvan kaaviosta voi nahda muottikutistuman jalkipaineajan funktiona homo-
polymeeriasetaalille. Normaalisti suositellaan 7-8 sekuntia per mm seindmépaksuutta
(seindgmapaksuuteen 3 mm saakka).

Sinisestd kdyrasté voi ndhdd, etta arvo pitdd paikkansa. Vihrealla kayrélla on seinama-
paksuus 4 mm ja téssé tapauksessa optimaalinen jalkipaine saavutetaan vasta 40 sekun-
nin kohdalla (t.s. 10 sek/mm seinamépaksuutta). Viela paksummalla kappaleella esim. 6
mm (punainen kayra) saavutetaan optimaalinen jélkipaineaika 80 sekunnin kuluttua (t.s.
13 sek/mm seindméapaksuutta). Lahde: DuPont

Kun kyseessd ovat osakiteiset raaka-aineet pyritdan mahdolli-
simman korkeaan jélkipaineeseen, koska suurempi paine pakkaus-
vaiheen aikana tai kutistumisen kompensointivaiheen aikana antaa
korkeamman kiteisyysasteen, alhaisemman muottikutistuman,
paremman mittatarkkuuden ja paremman lujuuden.

Kysymykseen kuinka korkealle jalkipainevaiheessa voidaan
menn4 voi vastauksena olla:

Kunnes kappaleeseen tulee purseita jakosaumaan tai kunnes
saadaan ongelmia ulostydnnoén kanssa koska kappaleet tarttuvat
muottiin. Ennen kuin kappaleet tarttuvat muottiin saattaa kuulua
napsahdusdani kun kappaleet tyonnetdén ulos muotista. Jalkipainetta
nostettaessa on oltava varovainen ja jalkipainetta nostettava pie-
nissé portaissa. Jotkut kappaleet saattavat tarttua muottiin niin
lujaa ettd muotti on irrotettava ja kuluu turhaa aikaa kappaleiden
irrottamiseen.

Kun maksimi jalkipaine, jota voidaan kéytt4a sarjatuotannossa,
on ldytynyt (t.s. paine joka on juuri sen tason alapuolella jolloin
ensimmadiset ongelmat havaittiin) pit44 jilkipaineaika (t.s. aika
jonka jélkipaine vaikuttaa) optimoida. Raaka-ainetoimittajat neu-
vovat ettd kédytettdisiin vakio jalkipainetta koko jilkipainevaiheen
aikana, mutta joskus se on tehtévé portaissa, parhaan tuloksen
saavuttamiseksi.

Mika jalkipaineaika on sitten oikea? Kun ruiskuvaletaan amorfisia
raaka-aineita on vastaus usein, niin lyhyt jélkipaineaika kuin mah-
dollista ilman ettd saadaan imujalkia. Kun kyseessa ovat osakiteiset
raaka-aineet ajatellaan toisella tavalla. Joidenkin raaka-ainetoimit-
tajien tyGstoohjeissa annetaan normaalisti aika suhteessa kappaleen
maksimi seinimapaksuuteen (esim. tdyttdméttomalle polyamidille
66:lle 4 sek/mm seindméapaksuutta, lujitettu polyamidi 66: 2-3 sek/
mm ja asetaalimuovi 7-8- sek/mm) seindmépaksuuksille 3 mm:iin
asti. Ylitettdessd 3 mm kasvaa jalkipaineaika per mm edelleen (katso
kuva 545). N&ma arvot ovat ainoastaan ohjearvoja ja jokaisen tehtiva
on itse marittd optimaalinen jilkipaineaika (katso kuva 546) ja
kirjoitettava se kentt4an jélkipaineaika.

Aivan kuten jélkipaineen taso vaikuttaa kappaleen lujuuteen ja
mittatarkkuuteen, vaikuttaa jalkipaineaika samalla tavalla opti-
maaliseen aikaansa saakka. Raaka-ainetoimittajan suosittelema
aika tydstoohjeissa on saavutettavissa ainoastaan, kun raaka-aineen
syGttopiste on sijoitettu oikeaan paikkaan ja mitoitettu oikealla tavalla
(Katso kuvat 547 ja 548). Lisaksi on huolehdittava siit4, ettd ruuvin
edessd on tarpeeksi raaka-ainetta koko jalkipainevaiheen aikana.
T.s. tyyny pysyy varmuuden vuoksi koko ajan suurempana kuin 5
mm tai 10% ruuvin halkaisijasta.

Paino %

Kutistuma %

Kuva 546. Tarkin tapa oikean jalkipaineajan maarittami-
seen on kayttaa muottipeséén sijoitettua paineanturia
ja erityista tietokoneohjelmaa, joka laskee optimaalisen

3.5 jélkipaineajan. Edellisen sivun kuvassa 543 oikea jlki-
paineaika oli 6,6 sekuntia (punainen piste) kohdassa
3 jossa vihred kupera painekdyra muuttuu siniseksi

100 o
tﬂptlmt

koveraksi kayraksi. Tavallisempi tapa optimaalisen
jalkipaineajan maarittamiseksi on painokayran tekemi-

95

2.5

nen. Kappale tai monipesaisessa muotissa kappaleet
punnitaan ilman valutappia ja jakokanavaa.

2 Mikali kappaleen/kappaleiden paino kasvaa jélkipaineai-

kaa pidennettéessd jatketaan jalkipaineajan pidentamista,

85

15 kunnes kappaleen/kappaleiden paino ei enaa lisdanny.
Kuvan punaisesta kayrasté voidaan havaita, etta téssé ta-
pauksessa optimaalinen jalkipaineaika on n. 25 sekuntia,

40 tarkasteltaessa tuotteen mittatarkkuutta ja lujuutta. Si-
ninen kdyra kuvaa miten muottikutistuma pienenee koko
ajan kunnes optimaalinen jélkipaineaika saavutetaan.
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Kuva 547. Kuvassa raaka-aineen syottokohtaa ei ole asetettu paksuimman seindmé koh-
dalle, josta seuraa etté paksuinta kohtaa ei voida pakata tarpeeksi jalkipaineen aikana
ja tuloksena on kappaleen sisainen onkalo, kun kappaleen ominaistilavuus pienenee
jaéhtymisen aikana.

Kuva 548. Kuvassa raaka-aineen syottokohta on sijoitettu oikein kappaleen paksuimman
seinaman kohdalle. Optimaalisella jalkipaineajalla kappaleeseen saadaan tasainen ja
onkaloista vapaa rakenne. Kuvat: DuPont

1

Ruuvin
pydriminen

Kuva 549. Punainen nuoli osoittaa vastapaineen suunnan annostusvaiheen aikana.

Ruuvin vasemmassa pééssa on ruuvin kérki ja sulkurengas. Liikkuva sulkurengas (leikkaus merkitty punaisella vérilla) liikkuu eteenpéin ja avaa sulkuventtiilin annostusvaiheen aikana.
Ruiskutuksen alkaessa se siirtyy taaksepdin ja tiivistyy ruuvia vasten, jolloin ruuvi toimii ménnén tavoin.

On erityisen tarkeaa, ettd sulkurengas ei ole kulunut vaan pysyy tiiviina ruiskutuksen aikana. Rengas on muita palautussulun osia pehmeampi ja kuluu siksi nopeammin ja se on
vaihdettava tasaisin véliajoin. Mikli palautussulku vuotaa ei tyyny pysy vakaana vaan ruuvi jatkaa madellen eteenpain. Kuvat: DuPont

Ruiskutus
Ruiskutusnopeus on se nopeus jolla ruuvi litkkuu lineaarisesti ruis-
kutusvaiheen aikana. Riippuen kappaleen muodosta tai ilmauson-
gelmista voi joskus olla hyédyllistd tehda ruiskutusprofiiliin useita
eri nopeusportaita. Kysymykseen mika ruiskutusnopeuden on oltava
ei ole olemassa oikeata vastausta, vaan vastaus loytyy kokeilemalla.
Lisattdessd ruiskutusnopeutta saadaan normaalisti parempi pinnan
laatu, mutta samalla riski raaka-aineen leikkautumiselle sy6tt6pis-
teessd kasvaa, mikali syottopiste on pieni tai huonosti pyoristetty.
Lifan suurella ruiskutusnopeudella ongelmaksi voi myds muodostua
muotin ilmanpoisto, jonka seurauksena kappaleen pintaan muo-
dostuu palojélkia.

Téytyd asetettu ruiskutusnopeus tydstoruudun kenttadn. Mikali
ruiskutusnopeudella on monta porrasta voidaan arvot kirjoittaa
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kayttamalla véliviivoja arvojen vélissd. Koska nopeus asetetaan
joissakin koneissa mm/sek yksikoissd ja toisissa koneissa prosent-
teina maksiminopeudesta tiytyy myos kaytettavi yksikko rastia
oikeaan ruutuun.

Tayttymisaika ei ole asetusarametri, vaan tulos ruiskutustilavuu-
desta, virtausteiden koosta ja ruiskutusnopeudesta.

Vastapaine on asetusparametri, jota kiytetdan tasaisen annos-
tuksen saavuttamiseksi. Paine kytketddn péalle kun ruuvi pyorii
annostusvaiheen aikana vastustaakseen ruuvin liian nopeata liiketts
taaksepdin T4ten saavutetaan sulan parempi sekoittuvuus, vérien
jakautuminen ja omogeenisuus. Vastapaine auttaa takaiskuventtiilin
sulkurengasta litkkumaan eteenpéin ja avautumaan, jolloin sula
raaka-aine virtaa helpommin ruuvin kirjen eteen. (Katso seuraava
kuva 549.)



Kuva 550. Kuvassa valkoinen asetaalimuovista valmistettu kappale jossa on n.k. mustia
pilkkuja koko kappaleessa. Se luo tuoteelle likaisen vaikutelman. Mikali kaytossa on
monipesamuotti ja kaikissa kappaleissa on sama ongelma l6ytyy ongelman aiheuttaja
usein koneen suuttimesta, sylinterista tai ruuvista.

Ensimmainen tarkistustoimenpide on mitata suuttimesta tulevan massan limpétila ja
tarkistaa ulostulevan raaka-aineen koostumusta. Mikali ulostulevassa raaka-aineessa
nakyy mustia pilkkuja on seuraava toimenpide tuotannon keskeyttdminen ja ja ajaa
koneen lapi n.k. puhdistusmassaa. Mikali tdma ei ratkaise ongelmaa, on ruuvi irrotettava
koneesta ja puhdistettava huolellisesti.

Tiettyjen polymeerien hajoamistuloksena syntyy korroosiota aiheuttavia kaasuja, jotka
voivat aiheuttaa n.k. murtumaruostetta ruuvin pintaan (katso seuraavan kuvan ruuvin
harjoja). Tassd tapauksessa ongelma ei ratkea ruuvin puhdistuksella vaan se on korjatta-
va tai vaihdettava uuteen.

Kysymykseen, kuinka paljon vastapainetta asetetaan, on vastaus:

Niin alhainen kuin mahdollista, jolla tasainen annostelu saa-
vutetaan (pieni vaihtelu annostusajassa ja tyynyn mitassa). Mit4
korkeampi vastapaine on sit4 pidemm&ksi annosteluaika muodos-
tuu, mika vuorostaan pidentéd jaksoaikaaja huonontaa ruiksuvalun
taloudellisuutta.

Ruuvin pydrimisnopeus

Toinen asetusparametri, joka vaikuttaa annostukseen ja sulan mas-
san laatuun on ruuvin pydrimisnopeus. Korkeampi ruuvin py6ri-
misnopeus mahdollistaa lyhyemman annostusajan samalla kun
raaka-aineen leikkausnopeus ruuvin harjan ja sulatussylinterin
seindman vélilld kasvaa. Mikili ruuvin kehdnopeus kasvaa liian
suureksi saattavat raaka-aineen molekyyliketjut leikkautua rikki
samalla kun kitkaldmpé voi tuhota niitd termisesti. Tuloksena on
ruuvin ja mahdollisesti my&s muotin pinnalle kertyva likaa. Ruuvin

Kuva 551. Kuvassa ruuvi johon on palanut kiinni raaka-ainetta liian korkean ruuvin pyéri-
misnopeuden seurauksena valmistettaessa painonappeja punaisesta asetaalimuovista. Kun
copolymeri-asetaalihajoaa, syntyy muurahaishappoa, joka on erittéin korrosiivinen ja se
etsaa teréspintaan koloja (katso ruuvinharjat). Tamén tapahduttua ongelma vain pahenee.

péaélle kertyvé lika aiheuttaa vahitellen tuotteeseen "mustia pilkkuja”
ja ainoa tapa hoitaa ongelma on ruuvin irrottaminen koneesta ja
ekaaninen puhdistaminen terdsharjalla.

Kysymykseen, kuinka korkeaa ruuvin pyérimisnopeutta voidaan
kayttad tietylle polymeerille, ei ole vastausta. Ensin on selvitettava
kaytettavassdruiskuvalukoneessa olevan ruuvin halkaisija ja sitten
laskea kehénopeus. Raaka-ainevalmistajat antavat nimittdin suosi-
tuksia maksimi keh&nopeudelle eri raaka-aineille. Kehénopeus on
ruuvin harjan ulkokehélld olevan pisteen litkenopeus kun ruuvi
pyorii tietylld pyorimisnopeudella.

Seuratessa rannekellon minuuttiviisaria voi tuskin huomata etta
viisarin kérki litkkuu, koska kérjen kehdnopeus on niin alhainen.
Kun taas katsoo suuren seindkellon minuuttiviisaria voi ndhd4 vii-
sarin kérjen litkkeen, koska keh&nopeus on niin paljon suurempi.
molemmisa tapauksissahan kierosnopeus on kuitenkin sama, yksi
kierros tunnissa. Allaoclevasta kaavasta loytyy yhteys maksimi sal-
litun ruuvin pydriminopeuden ja maksimi keh&nopeuden valilla

Mikéli Excel taulukkoon on syétetty arvot kenttiin “Ruuvin hal-
kaisija” ja "Kierrosluku”, lasketaan kehénopeus automaattisesti
kenttdéin "Ruuvin kehénopeus”.

MAKSIMI RUUVIN PYORIMISNOPEUS =

MAKSIMI KEHANOPEUS X 1000 X 60
RUUVIN HALKAISUJA X TT

Kuva 552. Ruuvin pydrimisnopeus annetaan yksikdissa kierrosta miuutissa (RPM).
Kehénopeus yksikoissa metria sekunnissa ja ruuvin halkaisija yksikoissa millimetria.
Kertoimet "1000" ja "60" ovat mukana kaavassa, jotta yksikét saadaan oikein.

Kaavasta voidaan myos paatelld etta korotettaessa suurinta mahdollista kehdnopeutta ja
kasvatettaessa ruuvin halkaisijaa on ruuvin pyérimisnopeutta laskettava.
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Adaptiivinen
ruiskuvaluprosessin
sddto (APC)

Ruiskuvaluprosessi on altis monenlaisille hairiéille. Adaptiivinen prosessin sddto on kehitetty yhteisty6ssa
Krauss Maffein ja saksalaisten yliopistojen keskeisessa tutkimustydssa eliminoimaan néita hairioita.

Teksti: Osmo Rautuoja kuvat: Krauss Maffei

aman paivan ruiskuvalukoneet ovat erittdin tarkkoja ja niiden
liikkeits kontrolloidaan moniin suuntiin. Seurattavat paramet-
rit ovat perinteisesti olleet eri lampétilat, liikkeet (nopeudet)
ja paineet. Kuitenkin on havaittu, ettd poikkeamia syntyy, prosessi
ei tuotakaan koko ajan tasalaatuisia tuotteita.
Virheellist4 tuotantoa ja eroavaisuuksia tuotettavissa kappaleissa
on havaittu syntyvdn mm. seuraavien tekijoiden vaikutuksesta ja
muutoksissa niissa:

* ympéristo:

* muotti:

¢ sulan virtaavuus:

e plastisointiyksikké:
¢ raaka-aine:

lampatila, kosteus, aika
ldmpétila, kuumakanavat
muotin kaasunpoisto, jadhdytys
lampatilat

vaihtelut toleranssialueella,
kontaminaatiot

¢ seisokin jilkeinen aloittaminen

Virheellinen tuotanto ilmenee mm. vajaina tai yliruiskutettuina
kappaleina, néin siindkin tapauksessa, vaikka kone olisi ollut jo
pitkdankin tuotantoajossa samoilla parametreilld. Niin iké4n virheel-
lisig kappaleita syntyy, jos kone on ollut pyséytettyni esimerkiksi
muotin puhdistamisen vuoksi ja se kdynnistetdan uudelleen.

APC:n toimintaperiaate
APC on muuttuva, monivaiheinen toiminto, joka eliminoi h&iriot
prosessista seuraamalla sulkuventtiilin kdyttaytymistd ja muutoksia
sulan viskositeetissa. Toiminnolla pystytd4n korjaamaan ruiskutuksen
aikana syntyvit poikkeamat muuttamalla jélkipaineen aloittamiskoh-
taa sekd jélkipaineen suuruutta automaattisesti saman jakson aikana.

Kun APC toiminto kytketddn paille, kone pyytdd tekemain ns.
referenssikappaleita. Ndma tietysti ovat tdysin virheettémid, hyvia
kappaleita. Kone laskee syntyvist4 kappaleista itselleen tarvittavat
arvot, ja sen saatuaan kone ilmoittaa pystyneensi tekem&an refe-
renssikuvaajan itselleen.

APC-toiminto kytketdan paalle yhden napin painalluksella, jonka
jalkeen se alkaa kopioida tehtyja hyvia kappaleita. Jos jostain syysté
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APC toiminto ei pysty korjaamaan syntyvdé kappaletta, niin kone
antaa siitd ilmoituksen. Vaikka néin pystytddn tekemdaén erittdin
tarkasti samanpainoisia kappaleita, niin kappaleen pinnanlaatuun
ei voida vaikuttaa.

Toiminta ruiskuvalukoneella

Kun ruiskutus lahtee kdyntiin, niin ruuvin kérjessé oleva sul-
kuventtiili sulkeutuu, ja materiaali lahtee virtaamaan muottiin.
Venttiili sulkeutuu useimmiten hieman eri kohdissa riippuen
esimeriksi plastisointiyksikén kunnosta. Kone tunnistaa tdman
kohdan ja vertaa sitd tekeméaénsa referenssikdyraan. Kun tullaan
lahelle jalkipaineen aloittamista, kone tiet4s, missd kohtaa taytyy
aloittaa jélkipaine. Jos sulkuventtiili olikin sulkeutunut aavistuksen
lilan myoh&an, niin silloin jélkipaineen aloittamista siirretddn
myShemméksi, ettd saadaan kompensoitua syntynyt virhe ja val-
tetddn vajaa kappale.

Viskositeetin vaihtelujen eliminointi

Muovisulan viskositeetin epdtasaisuudet saadaan korjattua esimer-
kiksi seuraavalla tavalla. Jos kone on jouduttu pyséyttdméaén jostain
Syystd, seuraa ettd muotti saattaa jadhtyéd ja raaka-aine sylinterissa
yli lampenee, kun materiaali ei end4 virtaakaan tasaisesti. Usein
ennen tuotannon kdynnistdmistd ruiskutetaan kdsin muutamia
kertoja hukkaan, jotta saadaan ylikuumentunut raaka-aine pois, ja
vasta sitten aloitetaan tuotanto. Ndin ensimmaiset kappaleet eivit
olekaan hyvi.

Seisokin jalkeen APC:td kiytettdessa ruiskuvalukone aloittaa ruis-
kuttamisen. Koska massa on kuumentunut litkaa, kone ymmartas,
ettd ruiskutuksen paine ei vastaakaan referenssikuvaajan painetta
ja jalkipaineelle tultaessa automaattisesti pienent4s jalkipaineen
arvoa korjatakseen syntyneen poikkeavuuden. Nain kone pystyy kor-
jaamaan ruiskutuksen poikkeamat jokaisen jakson aikana vilttden
huonoja kappaleita. APC:n tekem referenssikdyra tallentuu muotti-
ohjelmaan, jolloin se on valmiina, kun sama muotti tulee uudelleen
ajoon. APC-ohjelma on my6s helposti kytkettdvissd koneesta pois,
jos sitd ei haluta kayttaa.
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Polymeeri LEDI

LEDIT OVAT MUUTTANEET VALAISUA NIIN KOTONA kuin kannettavissa
valoissa, muutos on ollut nopea, ja myds auton valoissa LEDit

tulevat. Erityisen mielenkiintoinen tilanne on LEDeihin perustu-
vissa ndytoissd, joissa orgaaniset LEDit, OLEDit, korvaavat LCD
ndyttoja. SAMSUNG on kayttanyt puhelimissaan OLEDeja jo
jonkin aikaa ja APPLE otti uusimmassa iPhone X puhelimessaan
kaytt66n OLED ndytén. OLEDien kiyton lisddntyminen on seu-
rausta ndytt6jen hyvéastd kuvan laadusta ja kontrastista, suuresta
katselukulmasta, keveydestd ja joustavuudesta. Hyva kontrasti
on seurausta néyttelementtien omasta valon tuotosta, koska
ndytossa ei LCD ndyton tavoin rajoiteta taustavalon maaras,
vaan mustat pikselit sammutetaan, jolloin tuloksena on erittdin
hyvd musta. Ensimmaéinen toimiva OLED laite raportointiin 30
vuotta sitten (CW. Tang and S.A. VanSlyke, Appl. Phys. Lett. 51,
013 (1987)). Erityisesti orgaanisten LEDien vahvuutena on niiden
hyvé valmistettavuus, markdmenetelméat kuten rotaatio pinnoi-
tus (spin-coating) ja mustesuihkutulostus ovat huomattavasti
skaalattavampia kuin perinteisten LEDien vakuumiteknologiaan
perustuvat tuotantotavat.

Orgaanisten LEDien erittdin mielenkiintoisen alaryhmén
muodostavat polymeeri LEDit eli PLEDit. PLED (Polymer light
emitting diode) on LED, jonka valoa emittoiva kerros on tehty
polymeerimateriaalista. Orgaaniset LEDit ovat OLEDien jou-
kossa yksi vaihtoehto epéorgaanisille LEDeille, jotka kayttavat
kiteistd epdorgaanista puolijohdevalonléhdetti, kuten galliumar-
senidifosfidia (GaAsP). Orgaaninen kerros OLEDissa voi olla
siis joko pienimolekyylinen orgaaninen yhdiste tai polymeeri.
Polymeerin etuna on polymeerien helppo prosessoitavuus.

Polymeeri LEDit perustuvat elektroluminesenssiin.
Elektroluminesenssi on luminesenssi-ilmion alalaji, joka
esiintyy aineissa, jotka kykenevat emittoimaan valoa vah-
vassa sdhkokentéssd tai kun niiden lapi kulkee sahkovirta.
Elektroluminesenssimateriaaleja ovat mm. III-IV tyypin puo-
lijohteet (kuten InP, GaAs ja GaN) ja kuparia tai hopeaa sisaltavit
ZnS-hiukkaset tai Mn-pitoinen ZnS ohutkalvo. Viimeaikainen
kehitys PLEDien alueella on kenttd-indusoitu polymeerielekt-
roluminesenssi (field-induced polymer electroluminescent,
FPEL tai FIPEL)

FIPEL valot valmistetaan kolmesta kerroksesta muovattavaa
valoa emittoivaa polymeeria joka on seostettu hiilinanoputkilla.

Polymeeri LEDIt ovat kaksoiskantajainjektioon perustuvia
laitteita, joissa elektroneja injektoidaan katodilta polymeerin
alimmalle vapaalle molekyyliorbitaalille (Lowest Unoccupied
Molecular Orbital, LUMO) ja vastaavasti aukot injektoidaan
anodilta johtavan polymeerin korkeimmalle varatulle mole-
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kyyliorbitaalille (Highest Occupied Molecular Orbital, HOMO).
Elektronin ja ukon yhdistyessa syntyy valoa. Elektronien ja aukkojen
injektio perustuu tunneloitumisilmioén ja termiseen emission.

J. H. Burroughes et al. valmistivat ensimméisen PLEDin hyo-
dyntden konjukoituja polymeereji vuonna 1990. Konjukoidut poly-
meerit ovat orgaanisia puolijohteita, joiden puolijohtavuus perus-
tuu molekyyliorbitaalien delokalisoitumiseen polymeeriketjussa.
Ensimméinen OLED perustui Poly (p-fenylene vinyleeni)in (PPV),
joka oli valmistettu liuoksesta ja jota kéytettiin LEDin aktiivisena
komponenttina, laitteen rakenteen olessa seuraava: ITO (anodi) /
PPV / Ca (katodi). Ensimmaisells laitteella oli vaatimattovat virta -
jdnnite ominaisuudet; varauksien injektio alkaa vasta 14V jannitteelld
ja korkea jinnite johtaa erittiin suureen tehon kulutukseen. (J.H.
Burroughes, D.D.C. Bradley, A.R. Brown, R.N. Marks, K.Mackay, R.H.
Friend, PL. Burns and A.B. Holmes, Nature 347 (1990) 539.)

Sittemmin vastaavia rakenteita on valmistettu rotaatiopinnoituk-
sella polyaniliinista ohuena kerroksena poly etyleenitereftalaatti
kalvolle kiyttden Poly (2-methoksi, 5-(2-etyyliheksolyksi)-1, 4- feny-
lene-vinyleeni (MEH- PPV)(kuva 1.) emissiivisend polymeerini ja
kalsiumia katodina. Kalsium pinnoitettiin vakuumihéyrystyksella
ja polymeeri rotaatiopinnoituksella. Valmistettu laite on robusti ja
taipuisa ja se tuottaa oranssin keltaista valoa 6oonm aallonpituudella
ja vaatii vdhint4dn 1.8V jannitteen toimiakseen.

Kuva 1. MEH-PPV:n rakenne (Michael Y. Wong, Recent Advances in Polymer Organic
Light-Emitting Diodes (PLED) Using Non-conjugated Polymers as the Emitting Layer and
Contrasting Them with Conjugated Counterparts, Journal of ELECTRONIC MATERIALS,
Vol. 46, No. 11, 2017)




Taulukko 1. Neljén eri monikerros PLEDin ominaisuuksia

LAITE TOIMINTAJANNITTEEN MAKSIMI HYODYSUHDE Jﬂlf.NITE JOLLA MAKSIMI LUMINASSI
ALARAJA (V) (CD/R) HYODYSUHDE SAAVUTETAAN | (CD/M?)

TYYPPII 57 0.004 na 189

TYYPPLII 39 0.025 6.0 40.2

TYYPPLIII 45 013 1.0 92.7

TYYPPI IV 43 0.29 104 133

Myodhemmin on rakennettu monia monikerrosrakenteita kuten:
ITO-PEDOT-PPV-Al (Tyyppi I), ITO-PEDOT-PPV-Li-Al (Tyyppi II),
ITO- PEDOT-PPV-P14NHP-Al (Tyyppi I1I) and ITO-PEDOT- PPV-
P14NHP-Li-Al (Tyyppi IV). Ndiden eri rakenteiden karakteristisia
ominaisuuksia on esitetty taulukossa 1.

Polymeeriseokset ovat yksi tapa parantaa OLEDien toimintaa.
Oksadiazolin johdannaisia kdytetdén elektronien kuljetuskerroksena
tuomaan varauksen kuljettajien palansoitua injektiota. T4ll6in voi-
daan esim. seostaa oxasadiazolia MEH-PPV:hen, jossa elektronien
kuljetus on aukkojen dominoimaa.

Yllamainitut polymeerit muodostavat ensimmaéisen ryhmén
PLEDej4 eli niill4 on puolijohtava konjukoitu polymeeriketju, jossa
p-elektronien tiheys yhdessa toistuvassa yksikdssi voi delokalisoitua
muihin ketjun yksikéihin, kuten esitettyni kuvassa 2a. Kuvan 2b

tapauksessa konjukoituun polymeeriin on liitetty funktionaalin

padketjun lisgksi elektroaktiivia ryhmié sivuketjuun tuomaan

polymeerille lisiominaisuuksia. Ei konjukoitujen polymeerien

tapauksessa ketju itsessdan ei johda sahko4, jolloin funktionaa-

lisuus tuodaan polymeeriin liittdmé&lla sithen elektroaktiivisia

ryhmid kuten kuvassa 2c.

Eikonjukoidut polymeerirakenteet, joita kdytetddn PLEDeissd,

voidaan edelleen jakaa kolmeen padryhmaan; fluorisoivat, fosfo-

risoivat ja termisesti aktivoidut viivéstetyn fluorisoivat (TADF).

Niistd materiaaleista lisitietoa saa tuoreesta julkaisusta: Michael

Y. Wong, Recent Advances in Polymer Organic Light-Emitting

Diodes (PLED) Using Non-conjugated Polymers as the Emitting

Layer and Contrasting Them with Conjugated Counterparts,
Journal of ELECTRONIC MATERIALS, Vol. 46, No. 11, 2017.

a)

konjukoitu polymeeriketjun runko

elektroaktiivinen ryhmé varauksen siirtoon/emissioon

Kuva 2. Puolijohtava konjukoitu
polymeeriketju on esitettynd
kuvassa 2a. Kuvan 2b tapaukses-
sa konjukoituun polymeeriin on
liitetty funktionaalin padketjun
lisdksi elektroaktiivia ryhmia
sivuketjuun tuomaan polymeerille
lisdominaisuuksia. Ei konjukoi-
tujen polymeerien tapauksessa
ketju itsessaan ei johda séhkoa,
jolloin funktionaalisuus tuodaan
polymeeriin liittdmall4 siihen
elektroaktiivisia ryhmid kuten
kuvassa 2c.




MUOVIYHDISTYS RY:N SYYSKOKOUSKUTSU

Muoviyhdistyksen vuoden 2017 saantomaarainen syyskokous pidetaan Hotelli Cumulus Koskikadulla,
osoitteessa Koskikatu 5, Tampere, keskiviikkona 15.11.2017 alkaen klo 16:30.
Kokouksessa kasitelldan saantojen 9 S:ssa maaritellyt asiat.

ASIALISTA
1. Kokouksen avaus.

2. Valitaan kokouksen puheenjohtaja, sihteeri, kaksi

poytakirjan tarkastajaa ja tarvittaessa kaksi
aantenlaskijaa.

3. Todetaan kokouksen laillisuus ja paatosvaltaisuus.

Hyvéksytaan kokouksen tyjérjestys.

5. Vahvistetaan toimintasuunnitelma, tulo- ja
menoarvio sekd jasenmaksujen suuruudet
seuraavalle kalenterivuodelle.

Valitaan hallituksen puheenjohtaja seké kolme
jasenta hallitukseen erovuoroisten tilalle.
Erovuorossa ovat Jukka Silén, Timo Juvonen

ja Tapani Smatt.

Paatetaan hallituksen jasenen ja tilintarkastajan
palkkiosta.

Valitaan yksi tai kaksi tilintarkastajaa ja varatilin-
tarkastajaa seka toiminnantarkastaja ja hanelle
varahenkil tarkastamaan vuoden 2018 toimintaa.
Kokouksen paattaminen.

Jari Ketomaki Jukka Silén

puheenjohtaja vt. toimitusjohtaja

Kokoustarjoiluja varten toivotaan ilmoittautumisia 30.10.2017 menness4 osoitteeseen niina.leskinen@muoviyhdistys.fi
Tervetuloa syyskokoukseen Tampereelle!

Hallitus

« Alihankinta °Sopimusvalmistus

 Laadukas *Kansainvalinen °Palveleva

skupuristuksen

ammattilainen
| www.tammermuovi.fi

Tammer-Muovi Oy

kdydd lukemassa artikkeleita
lehdestimme osoitteessa
www.muoviyhdistys.fi/muoviplast/

Muistathan, etti voit
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MUOVIALAN YRITTAJA!

MuoviPlast on ainoa
Suomessa ilmestyvi
muovialan ammattilehti.

Tee edullinen vuosisopimus
ja varmista nakyvyytesi.

Kysy lisaa kampanjapaketeista
ja toistoalennuksistal

NIINA LESKINEN
Puh. 050 5727132
niina.leskinen@muoviyhdistys fi

Varaa 15.12. ilmestyvaan MuoviPlast 6/2017
lehteen ilmoituspaikka 24.11. mennessa.

Varaukset ja tarjouspyynnét: niina.leskinen@muoviyhdistys.fi
Niina Leskinen Puh. 050 5727 132




VESA KARHA, Muoviteollisuus ry
vesa.karha@plasticsfi

Kurjat konnat muovialan kimpussa

SUOMEA JA SEN MUOVITEOLLISUUTTA eivit endd suojaa maantiede, pienet
piirit tai oudohkot kotimaiset kielemme. Onhan epérehellisia tyyp-
pejd aina ollut jekkujaan meillekin yrittdméassé, mutta nyt yrityksiin
kohdistuu petosrikollisuutta ihan uudessa skaalassa. Muoviteollisuus
ry:lla on verkostossaan muutama vastaldgke ja tyokalu auttaa yrityk-
sig torjumaan haméraheppuja. Olemme my6s kerdnneet ja levitts-
neet tietoomme saatetuista uhista kuvauksia yrityksiin sek4 viran-
omaisille, etteivdt koplat onnistuisi uusimaan tekosiaan muualla.
Olemmekin ennakkoon onnistuneet varoittamaan ansoista, joihin
muoviyrityksen henkil6t ovat olleet pahastikin astumassa.

Kaikesta varovaisuudesta huolimatta t44ll4 toimiva muoviteolli-
suus on viime vuosina kiedottu muutaman kerran uhrina petosvyyh-
tiin. Téss4 ei ole jarkevéd kdyda tarkoin kuvailemaan onnistuneita tai
epdonnistuneita rosvojen tekosia, mutta jotta terve valppaus viridisi,
niin annetaan nyt jonkinlainen tiivistetty yhteenveto kahden viime
vuoden tapauksista télld eldman pimedlld puolella.

Kohdetta tutkitaan vaivihkaa
Ensinnikin rikolliset rakente-
levat yh4 huolellisemmin ihan
muoviteollisuuteenkin suun-
nattuja, raataloityja operaati-
oitaan. Tdmi erikoistuminen
alkoi "isosta maailmasta” ja on
levinnyt ilmeisesti kaikkialle.
Tiedetddn erdstdkin muovifir-
maa urkitun useita kuukausia
ennen iskua. Yllattavan paljon
firmatietoja, litkesuhteita ja
henkiléverkostoja voi nykyisin
péételld melko julkisestakin
informaatiovirrasta tai vaikka
soittelemalla tai meilaamalla
harmittoman tuntuisia tiedus-
teluja, tarjouksia ja vastaavia.
Eih&n mik4an kauppaa kéyva
muovifirma voi sulkeutua ulkomaailmalta, mutta ehkei sille ihan
tuntemattomalle sijoitustarjoajalle tarvitse puhelimessa taysin avau-
tua tai oikeastaan edes aikaa hukata.

Itse teko usein nopea ja royhked

Toinen havainto on, ettd vihénkin osaavat ilkiot koettavat padsta
kiinni tietojarjestelmiin. Raha- ja laskutusliikenne on tietysti pri-
madrikohde, mutta ne linjat ovat yleensa parhaiten suojattuja. Niinpa
verkkovarkaiden kiinnostus on kohdistunut yrityksen muuhunkin
viestittelyyn, kuten osto- ja myyntitilauksiin, kuljetuksiin tai laite-
huoltoihin ynn4 vastaaviin aktiviteetteihin, joissa voi litkkua jotain
arvokasta. Néihin sitten tungetaan véliin pahoin aikein. Arvokkaita
tavaroita, kuten muovituotteita, muotteja, muita tyovélineits ja
raaka-aineita on t4ten ohjattu véiriin osoitteisiin ja sille tielle ne

Kirjoittaja on Muoviteollisuus ry:n toimitusjohtaja, jonka mielestd muovialan yrityksilta
kupataan ihan liikaa elinvoimaa Suomessa ilman suoranaista varastamistakin.

ovat usein jadneet. On sielld lunnaitakin vaadittu jostain kesken
kuumeisen projektin hévinneestd kriittisestd tyovalineesta.

Oma lukunsa on yritysten kiristdminen uittamalla sisdén tietojér-
jestelman lukitseva ja tiedostot kenties ajan my6td tuhoava virus, joka
luvataan poistaa rahaa vastaan. Se nyt ei ole niinkdan muoviteolli-
suusspesifinen juttu, mutta enpé laittaisi mitddn muovimessuiltakaan
lahjaksi saatua USB-tikkua tyokoneeseen tuosta vain enka klikkaa mita
hyvanss liitetiedostoa tai linkki4. Yhdessé vaiheessa en olisi my6skain
laittanut edes paperilaskuja Suomen tavalliseen postiin, kun niissakin
vaihtuivat tilinumerot matkalla laskutettavalle ihan kotimaisen posti-
jakelun piirissé. Viimeksi mainitusta saimme varoituksen toimialalle
mielesténi vahdn my6hain ja vahinkoa p4asi tapahtumaan. Muutoin
kotimaan viranomaistoiminta niissd on ollut mallikasta, vaikka tut-
kinnan resurssit lienevat niukat ilmion kasvuun nihden.

Ihmisetkin voivat olla vadrenndksia

Kolmas aikamme ikévé ilmi6, jonka haluan nostaa esiin, on identiteet-
tivarkaus. Nekin muuttuvat koko ajan taidokkaammiksi. Kun 1o vuotta
sitten timanttikauppiaan leski
Nigeriassa tarvitsi saksankie-
lisessa kirjeessddn minulta
hatarahoitusta 100 miljoonan
dollarin siirtoa varten, niin
nyt viimeksi ihan oikeassa
eldméssd tuntemani muovite-
ollisuusjarjeston johtaja valitti
oman lakimiehens4 kohteliaan
pyynnén saada pikana koko-
ukseensa ldhetettynd viimei-
sen tiliotteemme voidakseen
tarkistaa muutaman juridisen
yksityiskohdan ja sen, ettid
sovitut asiat vilillimme oli
asianmukaisesti toteutettu ja
ettd yhteistydmme voisi jatkua.
Petosyritys sekin oli yht kaikki,
mutta huomattavasti uskottavammin kyhitty ja varovaisemmin syo-
tetty koukku potentiaaliselle uhrille.

Suomen muoviteollisuuden yritysten suuntaan on huijaus-
mielessd esiinnytty muun muassa Italian rahanpesua tutkivana
poliisiyksikkon ja Irakin jélleenrakennusviraston YK-johtona seka
monen muuna feikkina. Kaikissa nissé on ollut huolella rakenne-
tut tarinat ja tarkoin suunnitellut lahestymiset. On aidon nakdisia
dokumentteja, ilmeisesti oikeiden ihmisten nimis, tili-bulvaaneja,
jopa vddrennyttyja kotisivuja ja moneen kertaan peiteltyja viestittely-
reittejd. Kiirehtiminen, pienet epatarkkuudet, muutokset aiempaan,
joidenkin asioiden vélttely ja suorituksen monimutkaisuus ovat
varoituskelloja. Tarkkana pitd4 olla ja vahdinenkin merkki vilpistd
yleensd on hyvé ottaa tosissaan. Muutamilla kdytdnnon turvarutii-
neilla voi séasta4 todella paljon mielipahaa ja rahaa.
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MUOVIYHDISTYKSEN UUSI JASEN

Miké on nimesi: Heli Salomaa

Yritys ja sen toimiala: Kemi-Intressen AB, Finnish Branch (huhtikuusa. 2017
alkaen). Kemi-Intressen AB on osa saksalaista Nordmann Rassman-konsernia.
Eurooppalainen erikoiskemikaalien toimittaja ja jalleenmyyja lukuisille teollisuuden
aloille mm.muoviteollisuudelle.

Toimenkuva ja tydtehtavat: Suomen myyntikonttorin vetéja (myynti-ja
tuotepaallikk) , vastuualueena Suomen markkina ( muoviteollisuuden osalta
osin myds muut Pohjoismaat) ja Balttian maat

Mihin toimintaan aiot osallistua ja mita odotat Muoviyhdistykselta?

Koulutus/tutkinto: kemian insindéri ja kauppatieteiden kandidaatti Mahdollisimman moneen toimintaan ajan sallimissa puitteissa.

Kokemus muovialalta: yli 12 vuotta, aikaisempi tyénantajani oli Premix Oy Terveisesi MuoviPlast-lehden lukijoille: Mukava "palata“osin tuttuun porukkaan
jatoisaalta tutustua uusiin muovialan osaajiin. Tarjoan myos mielellani yhdessa

Miki sai sinut liittyméin Muoviyhdistyksen jaseneksi? Verkostoituminen ja [ukuisten paamiestemme kanssa apua ja asiantuntemusta erilasissa muoviin

alan tapahtumat kiinnostavat (olen ollut jasenena myds Premixissa ollessani) liittyvissé raaka-ainetarpeissa.

MUOVIYHDISTYKSEN UUDET JASENET

Muoviyhdistyksen hallitus valitsi kokouksessaan 5.10.2017 yhdistyksen uusiksi jéseniksi seuraavat:

REINO KOSKI i ANTTI HEIKKINEN ' LAURI NARKKI i MIKAEL KOSOLA i JANI KUUSISTO
MSK Group Oy 1 Wiitta Oy i myyntipaallikko i opiskelija i tydnjohtaja
E i TKTyokalutiimi OY E i Lassila&Tikanoja Oy
MIKAEL SVENNAS i DINO KOTORCIC : i ATTE KARSTILA :
Pyroll Group Oy i Bang&Bonsomer AB ' JUHA KALEVALA i opiskelija i JAN OSTERBERG
: i ruiskuvaluasiantuntija : 1 toimitusjohtaja
MARI KOSKINEN i JUHA ARONEN v TK-Tyokalutiimi Oy i SAMI PENNANEN i Oy Osterberg Ab
hankintapaallikko i tuotantoinsingori 1 i automaatioinsindori 1
Plastone Oy © Oy Orthex Finland Ab © KARI KOPONEN © Orion Oyj © TARJA JOHANSSON
1 i Muottituote Group Oy 1 1 asiakaspalvelu
HELI SALOMAA © HEIKKI LEHTOLA ' ESSISARLIN © K.D.Feddersen Norden Ab
sales manager i mekaniikkasuunnittelija i PETRI HEIKKINEN | assistant professor i
Kemi-Intressen Ab : Sweco Mecaplan Oy : development engineer : Tampereen teknillinen yliopisto : CHRISTINA SVENNAS
1 i Sartorius Biohit Liquid Handling :  toimisto
TIMO LEHTIOJA © TOMMI NURMINEN 5 ¢ ANTTIVIITALA ' Tappex Finland Oy
konsernijohtaja i opiskelija . MATTI SAVOLAINEN i yrityksen johto ,
MSK Group Oy : TK-Tyckalutiimi Oy : Plastep Oy : Muoviitala Oy : SARI VOLANEN
. 1 1 i Plastep Oy
KARI HIMANEN © JANIRAHJA ' HANNU MARTTI ' OVE SUNDKVIST i
projektipaallikks i mekaniikkasuunnittelija 1 asettaja/opiskelija i opiskelija i ELINA WIRKKALA
Laukamo Group E Sweco Mecaplan Oy E Plastep Oy E E opiskelija
: : i VILLE RAUTIAINEN :
E E E tehtaanjohtaja E
1 1 i Bellapipe Oy 1

NIMITYKSET

YUDO NORDIC OY / OINONEN TOOLING

Tapio Aunio on ostanut YUDO Nordic Oy / Qinonen
Tooling koko osakekannan 31.8.2017 paivétylld kaupalla
Timo Oinoselta ja Birgitta Hendrell-Oinoselta.
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EXPERT IN PURGING
COMPOUNDS

N\
= VELOX =

Specialities in Motion

. ¥ iy
ASACLEAN £ e
gtk =
* Ruiskuvaluun ja ekstruusioon
« Eri laatuja lampaotiloihin 160° C - 420°C —l
K CLEAN"" dr . A
ELzan o PYYDA TAALTA
. i i f i i [ ILMAINEN
Ruiskuvaluun ja ekstruusioon € L ot - N EEAT
» Eri laatuja lampdotiloihin 140° C - 240°C . WWW.VELOX~
ASACLEAN.DE
v NOPEAT VARIN JA RAAKA-AINEEN VAIHDOT
v El ENAA MUSTIA PILKKUJA Sind valmistat -
v VAHENTAA HAVIKKIA granulaattimme puhdistavat.

v IHANTEELLINEN HUOLTOKATKOJEN

Sddstat aikaa ja rahaa ja
JA SEISOKKIEN AJAKSI

parannat tuottavuutta!

Katso “Tehokas varin ja materiaalinvaihto” -artikkeli Muovi Plast 4/2017

VELOX OY Email: info.fi@velox.com | P. +358 (0)40 775 4334 VELOX.COM

Meilla on pitka kokemus tuotteista, joilla voidaan tehostaa ruiskuvalukoneiden tydkaluvaihtoja,
ja nyt haluamme jakaa tata osaamistamme myds muille. Teemme ilmaiset SMED-analyysit
yhteistydkumppanimme Stéublin kanssa. Analysoimme yhdessé kanssanne tydkaluvaihdon eri
ty6vaiheet ja laadimme ehdotuksen siitd, miten prosessia voidaan tehostaa.

collycomponents.fi ca"y

Components
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HISTORIA

Muoviviesti 6/1960

Kadutkin jo muovista

Muovien kiytté katujen ja teiden

Automiehille tuttu hankala ilmi6 esiintyy

paillysteeni on toistaiseksi mahdotonta.
Nyt on kuitenkin keksitty muoveja, joihin
voidaan lisitd niin runsaasti tiyteaineita, ettd
lopullisen massan hinta on vain murto-osa
varsinaisen muovin hinnasta ja niin ollen
pystytiin kilpailemaan vanhojen tunnettujen
kadunpiillystimisaineiden kanssa, varsinkin
kun kyseiset muoviaineet tarjoavat eriitd
sellaisia etuja, joita ei vanhoilla materiaaleilla

Union Carbide "n uusi
eteenioksitehdas
valmistuu tina vuonna

Hythessé, Englannissa on Union
Carbidella rakennusvaiheesssa uusi
tehdas. Sielld tullaan valmistamaan
eteenioksiidia vield v. 1960 aikana.

vanhoissa asfalttiteissd, joiden pinta erikoisesti
sateella on vaarallisen liukas. T4mi johtuu
siitd, ettd asfaltti on jatkuvasti enemmin tai
vihemmin termoplastinen ja sen pinnassa
alkuaan olleet karkeat sepelihiukaset ovat
vihitellen painuneet kerroksen sisiin, jolloin

Kyseisen ilmién estamiseksi on nyttemmin

esimerkiksi Saksassa menetelty siten, ettid

ole saavutettu.

Tirkein  kysymykseen  tuleva
muovilaatu on epoksihartsi, johon lisitain
kiyttotarkoituksesta riippuen kovetusaineena
amineeja, erditd happoanhydrideji tai milloin
hyvi tarttuvuus on tirkeiti, Genamid
polyamidamiinia. Epoksihartsi ja Genamid
ovat juoksevia aineita ja niihin voidaan lisitd
tiyteaineita, kuten kvartsihiekkaa tai vastaavaa,

vuoden loppua.
Mainitunlainen epoksihartsi/Genamid-

seos omaa hyvin tarttuvuuden, jonka ansiosta

sitd voidaan kiyttid esim. vanhojen betoniteiden halkeamien
korjaamiseen. Normaalistihan betonipinnassa oleva halkeama tai
muunlainen vika vaatii suuren alan irtihakkaamista, jotta kyseinen
kohta voitaisiin jilleen valaa umpeen. Mainitulla muoviseoksella
voidaan sensijaan pintapuolisen puhdistamisen jilkeen korjattava
halkeama paikata hyvin nopeasti kaatamalla rako tiyteen muoviseosta.
Koska seoksen kutistuminen on erittiin vihiinen, ei ole vaaraa
sen irtaantumisesta tai halkeamisesta. Massan iskunkestivyys ja
kulutuksen kestdvyys on suurempi kuin betonilla, joten korjatusta
kohdasta tulee lujempi kuin itse betonipinta.

Varsinaisena pinnoitteena epoksihartsimassa tulee kysymykseen silloin
kun halutaan valaa mahdollisimman ohut kulutuskerros tien piille kuten
esim. silloissa, alikdytivissi, laitureilla, jne. Hyvi kiinnitarttuvuus tuo
lisaksi mukanaan sen edun, etti esim. siltojen terdkannen paillystiminen
kyseiselld pintamassalla voi tapahtua suoraan terislevyjen piille.
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Tehtaan tuotantokapasiteetiksi
arvioidaan 20.000 tonnia.

Saman yhtion LD-polyteenitehdas
Grangemouthissa valmistui kevéalld

v. 1959. Sen vuosikapasiteetti on
10.000 tonnia. Tatakin tehdasta tullaan
laajentamaan ja uskotaan sen tehon
nousevan 23.000 tonniin ennen kuluvan

varsinkin risteyskohdissa, silloilla ym.
vaarallisissa paikoissa ajotie piillystetdin
Epoksihartsi-pitoisella massalla, jonka pinnalle
sirotellaan karkeata sepelid. Kovettumisen
tapahduttua on Epoksimassa “kertamuovia”,
jolloin se ei endd paidstd karkeita hiukkasia
uppoamaan alemmaksi vaan ne pysyvit
pinnassa pitien ajotien turvallisen karkeana.

Sanomattakin on selvii, ettd Epoksihartsit
eivit aseta rajoituksia ajotien pinnan virille,
suojatie-, litkenneohjaus- ym. merkkeji
valetuksi kadun pintaan.

Kadun rakentajille ovat kemialliset tehtaat muodostaneet vaikean
ongelman halutessaan ennen kaikkea tehdas- ja varastoalueilleen
sellaisia pinnoitteita, jotka kestivit syovyttivien aineiden vaikutuksen.
Tillaisissakin tapauksissa tarjoavat Epoksihartsipdillysteet helpon
ja taloudellisen ratkaisun, silli ne kestavit kaikkia tavallisimpia
kemikaaleja, liuottimia, 6ljyjd ja rasvoja. Niiden tarttuvuus vanhaan
piallysteeseen tekee mahdolliseksi uuden pinnan valmistamisen
suhteellisen vihiisilld kustannuksilla ilman, ettd vanhoja, valettuja
paillysteaineita tarvitsee repid pois.

Kuten yllaolevat esimerkit osoittavat, on muovien kiytto
tunkeutumassa sellaisillekin aloille, joilla sitd ei aikaisemmin ole
osattu kuvitellakaan ja kukapa tietdd, kuinka lihelld on se aika, jolloin
voimme “muovitettua” tietd pitkin turvallisesti ajella kaupungista

toiseen.



Ruiskuvalupaivat

15.-16.11.2017 Tampereella
~

-~ .
»

-~

30.10.2017
MENNEss

Ohjelma tarkentuu pian. Seuraa nettisivujamme ja sahkoépostiasi.

.

N
m =

LAMMONHALLINTAJARJESTELMA

LAMMONHALLINTARATKAISUT
TURVALLISEMPAAN TYOSKENTELYYN

» E 2187 IsoTemp®
korkealampatilaletku
takaa eristyksen ja suojan
palovammoilta valetun
silikonikuoren ansiosta.

» Automaattinen
varmuuskytkenta
lukittuu automaattisesti
kytkettdessa, mahdollistaa
yksinkertaisen
vapauttamisen yhden
kaden kaytolla.

- Fakuma . :
meushurger EIOBT i panionn Y

SETTING STANDARDS osasto 2313 www.meusburger.com
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Laaja valikoima kompaundeja

« POLYabs
(ABS)

« POLYsan
(SAN)

« POLYasa
(ASA)

POLYfill®
(PP)

« SCANTEC PC
(PC)

+ POLYshine
(PBT)

- SCANAMID
(PA)

« SCANREX
(PPA & PPS)

» POLYelast TPE
(Shore A >85)

- POLYplex
(PMMA-coloured)

- SCANCOMP

PP (Nanocomposite)

+ POLYform C
(POM Copolymer)

+ POLYblend
(PC/ABS)

+ SCANBLEND
)

+ SCANBLEND P
N

+ POLYLUX
(PC/PBT)

+ SCANLON

(PA blends)

+ REPRO
(Recycled)

« REZYcom

(Recycled, custom
designed)

FAKUMA
OSASTO

A3/3110

17-21.10.2017,

Vidrjattyna, vahvistettuna mineraalilla/lasilla/palo- ja UV-suojattuna, UL-listattuna.
POLYfill PP saatavana myos korkeakiiltoisena - raapaisun kestavana.

Me palvelemme: tekninen tuki ja neuvonta, testi laboratorio ja tuotekehitys asiakkaiden kaytettavissa.
REACH, RoHS, SVHC ym. sertifikaatit aina ajantasalla.

euratec

MASTERBATCHES & COMPOUNDS

polykemi &

.l
i £ 3

BRINGS OUT THE BEST IN PLASTICS

Buratec Oy | Mikkolantie | A | 00640 Helsinki
Puhelin 010 387 6900
www.buratec.fi | info@buratec.fi

Polykemi AB | Box 14, SE-271 21 Ystad, SWEDEN
Phone: +46(0)411-170 30
www.polykemi.se | polykemi@polykemi.se

ALCOM"

IN TOUCH WITH PLASTICS

We represent famous names

\ INEQS

Covestro !yondlemjase” MXESS SOLVAY  STYROLUTION S

EASTVMIAN ROMIRA _ MBAFoLYVERS

ALBIS Technical Compounds

ALTECH® ALTECHNXTPP° ALCOLOR° ALCOM° TEDUR° ALPERFORM° ALCOM®™
ALFATERX.® ALTECH°tco SHELFPLUS°O: ULTRAMID’S CELLiDOR®

ALBIS PLASTIC SCANDINAVIA AB
Postgatan 28 - S-411 06 Goteborg

Tel: +46 31 404 404 - Fax: +46 31 402 402
info-se@albis.com - www.albis.com

Standard Polymer Seller
malin.olofsson@albis.com - Tel: +46 31 703 0756

Your contact for Finland
jan.torn@albis.com - Tel: +358 40 053 0347
katja.ruhanen@albis.com - Tel: +46 31 703 0760

ALBIS
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Messu- ja tapahtumakalenteri

LOKAKUU

11.-12.10.
Empack, Helsingin
Messukeskus

17.-21.10.
Fakuma
Friedrichshafen,
Saksa

17.-19.10.
Muoviyhdistyksen
jérjestama Fakuman
messumatka,
Friedrichshafen,
Saksa

Lisatietoja
www.muoviyhdistys.fi

MARRASKUU JOULUKUU

15.-16.11.
Ruiskuvalupéivét
Tampere

Lisatietoja myohemmin
www.muoviyhdistys.fi

MuoviPlast
6/2017 ilmestyy

1512,

15.11.
Muoviyhdistyksen
syyskokous Ruiskuvalu-
péivien yhteydessa
Tampere

Lisétietoja myshemmin
www.muoviyhdistys.fi

29.11.
Packaging Summit
2017, Sibeliustalo, Lahti

www.packsummit.info

30.11.-1.12.2017
Lujitemuoviseminaari
Turku

www.plastics.fi

Onko
yrityksellanne
jokin tapahtuma?

Ota meihin yhteytta niin
teemme siitd jutun
lehteen.

Lisd& messuja ja tapahtumia: www.eventseye.com/fairs/event

Mikéli huomaat jonkin muovitapahtuman puuttuvan tésta tapahtu-
makalenterista, ilimoitathan siitd niina.leskinen@muoviyhdistys fi
jotta saamme tiedon tapahtumasta kaikille.

Ohessa muutama vaihtoehto,

koko valikoimamme on
vuokrattavissa

Jussi Kéhler
040 152 7200

K.D. FEDDEE%IE"I;“:::::' Piovan

Customers. The core of our innovation

Tervetuloa osastollemme  Tervetuloa osastollemme
B2-2209 A7-7201

Ny

Vuokrausaika vahintdan yksi vuosi 6 kuukauden irtisa-
nomisajalla, laskelmat perustuvat 4500 vuosittaiseen
kayttotuntiin

o 2xkeernanveto integroidulla servo-ohjatulla
hydrauliyksikolla

Robottiliiténta

Ruiskutusyksikko eristetyilla lampovastuksilla
5 piirid integroidulle kuumakanavanohjaukselle
Sisaltaa rahdit, kdyntiinajon seka vuosihuollon

3 vuoden takuu

Fakumd

& Sumitomo
DEMAG

Tervetuloa osastollemme
B1-1105

K.D. FEDDERSEN: 4
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m u OVI PLAST

MEDIATIEDOT

2017

MuoviPlast on ainoa Suomessa ilmestyva muovialan ILMESTYMISAIKATAULU
ammattilehti. Lehti toimitetaan Idhes 1000 yritykseen, joista Nro limestyy  Varaukset Aineistot
puolet valmistaa muovituotteita. Toisen suuren ryhmén 6/2017 1512. 21, 112

muodostavat muoviraaka-aineita, -puolivalmisteita ja
-koneita toimittavat yritykset. Alan ainoana ammattilehtend
ja Muoviyhdistyksen jdsenlehtend MuoviPlast on tehokas
keino saavuttaa koko alalla toimiva henkildsto.

LEHDEN JULKAISIJA TOIMITUS JATAITTO TEKNISET TIEDOT

Muoviyhdistys ry Viestintatoimisto Mageena Painos 1600 kpl

Rautatienkatu 23 B 21,1510 Lahti Vesijarvenkatu 38, 15140 Lahti Lehden koko 210 x 297 mm (A4)

Puh. 050 5727132 Puh. 044 0711722 Painomenetelma Offset Va r aa

muovi-plast@muoviyhdistysfi sane.keskiaho@mageenafi Sidonta Stiftaus Vuoden 2017 lehtii

www.muoviyhdistys fi www.mageenafi Painopaikka Punamusta Oy "moitustilas,'y lin
ISSN 0788-8430 )

VT PAATOIMITTAJA ILMOITUSMYYNTI

Jukka Silén Muoviyhdistys ry

0500625108 Rautatienkatu 23 B 21, 15110 Lahti

jukka.silen@acquaplasticafi Puh. 050 572 7132

muovi-plast@muoviyhdistys fi

T ILMOITUSKOOT JA -HINNAT

"N 210 x 297 + 3 mm leikkuuvarat 1800 €
e " 181x 260 mm
mmmmm 1/2 vaaka 181126 mm 1230 €
1/2 pysty 88 x 260 mm
o 1/4 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 €

Vavasta Wx D6 Vappty s5x280mn

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