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Juien] Nislemnem

Sweimal ellzE vienndisizl jpaltvellovicdin esous kasvss

Suomi eldd viennistd. Tama kuul-
laan uutisista ja luetaan lehdista lahes
paivittdin ja useimmat ymmartéavat,
ettd viennilla maksetaan tuonti. Miksi
vienti on tarked? Eihan kaikki valtiot
voi vieda ja koko maailman taloutta
ajatellen télta pallolta ei voi vieda.
Miksi vienti on pienille maille eri-
tyisen térkedd? Kansantaloustieteili-
joilla lienee varsin paljon vastauk-
sia, mutta osaavatko hek&an kertoa,
mitd pitdd esimerkiksi osaamisen
suhteen tehdd, jotta Suomi parjaisi
myos tulevaisuudessa. Eletdankd tu-
levaisuudessa palvelujen viennilla,
jolloin esimerkiksi koneiden suun-
nittelijoita ei enad tarvita, kun vienti
koostuu palveluista eika koneista,
laitteista ja muista tuotteista?

Kaikkien rajallisten yhteistjen
vaihtotaseen on oltava tasapain-
o0ssa

Kun Suomi aikoinaan liittyi EU:hun
ja myodhemmin rahaliittoon, selit-
tivat talousviisaat, ettd nyt ei enda ole
vanhoja ongelmia. Jos vaihtotase ei
ole tasapainossa, ei heti tarvitse de-
valvoida eika vaihtotaseella ole enda
merkitysta. Erds asiantuntija kertoli,
ettd vaihtotaseella Helsingin ja Por-
voon Vélilla on yhtd vahan mielen-
kiintoa kuin Suomen vaihtotaseella
muun maailman kanssa. My6hemmin
on kuitenkin tajuttu, ettd vaihtotase ja
kauppatase ovat edelleen yhta tarkeda
kuin ennenkin. Itseasiassa vaihtota-
seen tulee pitkalla aikavélilla olla
tasapainossa minka tahansa yhteison

Esimerkiksi telapinnoitteet kuitenkin lasketaan osaksi palveluliiketoimintaa.
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ja ulkopuolisen maailman valilla. Se
patee samalla tavalla yksildihin. Kun
olin nuori, oli palkka huono ja tarpeet
suuria. Minun vienti koostui palkkani
suuruisesta palveluviennista ja tuon-
tia oli ruoka, asunto, auto, huonekalut
jne. Vaihtotaseeni oli negatiivinen ja
velkaannuin.  Myo6hemmin onnek-
si vaihtotase on korjaantunut seka
vientia lisdamélla ettd tuontia pie-
nentdmalla. Kansainvélisella yrityk-
selld pitédé olla vaihtotase kunnossa,
jotta se séilyisi. Tallaisen yrityksen
toiminnat ovat useassa maassa ja use-
assa eri yhteisgssa. Yrityksen kyseisen
maan toiminnot vaikuttavat sen maan
tai yhteison talouteen. Yritys optimoi
omaa talouttaan ja yhteisot, joissa se
toimii, optimoivat omaansa.

Suomen vaihtotase

Suomi muodostaa edelld mainitun
kaltaisen yhteison, jonka vaihtotasetta
tilastoidaan ja jota pyritadn pitdmaan
tasapainossa. Miksi néissa yhteis-
valuutan olosuhteissa ndin pitaa teh-
d&? Eiko riittéisi, ettd tarkastellaan
vaikka Kokoomusta &anestavien tai
Vihreitd &dnestdvien vaihtotaseita?
Heilldhan, kuten muillakin ryhmilla,
on eduskunnassa omat edunvalvojan-
sa. Syy on se, ettd Suomi muodostaa
kansalaisineen rajatun alueen maa-
pallolla ja meilld on yhteinen lain-
séadanto, joka velvoittaa kaikki kan-
salaiset ja yhteisot yhteisvastuuseen
kansalaisista ja tastda maasta. On siis
luonnollista, ettd Suomen talouden
tasapaino koskee meita kaikkia, eika
mielivaltaisten ryhmientalousoleriip-
pumaton muista samassa yhteisossa
olevien taloudesta.
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Vaihtotaseen  pitk&aikainen  vaje
merkitsee kOyhtymista ja velkaantu-
mista. Vajeen pienentdmiseen on aina-
kin kaksi keinoa, vahentad tuontia tai
lisaté vientid. Joissakin maissa, kuten
esimerkiksi Albania, koetettiin estaa
tuonti ja siten pitdd talous kunnossa.
Toisin kavi, maasta tuli Euroopan
kdéyhin. Avain talouden parantamiselle
varsinkin pienille maille on kansain-
vélinen tyonjako. Jos suomalainen
suuri paperitehdas tuottaa korkealaa-
tuista paperia miljoona tonnia vuodes-
sa, saaduilla vientituloilla I&hes mak-
setaan Suomen henkil6autotuonti. Jos
ne yritettaisiin tehda itse, saataisiin
paljon kalliimmalla kaikille samanlai-
sia Trabantteja. Eik& niita silti riittaisi
kaikille. Joku voisi sanoa, ettd sehan
tyollistaisi. Ei kyllak&an pohjois-
maisella palkkatasolla. Toivottavasti
taas péatadn nostava protektionismi
ei koidu pienten maiden vahingoksi.
Protektionismi  koyhdyttdd kaikkia,
mutta erityisesti pienid talouksia.

Vale, emavale ja tilasto

Tata artikkelia varten yritin hakea
uusista ja vanhoista tilastoista tietoa
siitd, mité tuotteita Suomesta viedaan.
Riippuen l&hteestd, sain kovin eri-
laisia tuloksia. Muutama vuosi Sit-
ten Suomi oli merkittdva banaanien
viejamaa. Onneksi poliitikot eivét in-
nostuneet t&std uudesta avauksesta ja
perustaneet kaiken maailman banaani-
instituutioita ja tutkimuslaitoksia jne.
Tilastot eivét siis erottele viennista
sen edellytyksend olevia tuontipa-
noksia. Suomi oli tassa tapauksessa
kauttakulkumaa ja ehk& jonkinlaista
kypsyttamotoimintaa oli, muttei juuri-
kaan kansantaloudellista merkitysta.
Toinen uudempien tilastojen harha
on palveluiden viennin kasvu. Nyt
on tehty paatelmig, ettd palveluiden
vienti on jotenkin muusta taloudesta
irrallinen uusi vientiala ja sinne pitéa
panostaa. Kaikki kunnia joillekin
peliteollisuuden vientimenestyksille,
mutta palveluilla ja konkreettisten
tavaroiden viennilla on suora yhteys.
Erddn artikkelin mukaan 60% palve-
luviennistd on suoraan riippuvaista
alaan liittyvien tuotteiden viennista.
Tehd&éan siis vietyihin tuotteisiin liit-
tyvié huolto- ja yllapitosopimuksia.

Viesti suomalaiselta yritykselta

Taméan vuoden Nippi excursion
yhteydessd k&vimme tutustumassa
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Palveluliiketoiminnan ydin tuntea uudistettavan tuotteen ominaisuudet.

Valmetin Kiinan tuotantoyksikkoon.
Siella meille kerrottiin, ettd koko
yhtion  liikevaihdosta  service-toi-
minnot l.palvelut ovat suurempi kuin
perinteinen uusien koneiden kauppa.
Kysymykseen, mikd lasketaan kuu-
luvaksi palvelutoimintoihin, ei saatu
yksikasitteistd vastausta. Palvelut
sisaltdvat huoltotoimintojen liséksi
varaosakauppaa, mutta myos pienid
uusintoja ja kalliitakin komponent-
teja. Toiseen kysymykseen, mitd
menestys palveluliiketoiminnassa
edellyttdd, vastaus oli, ettd pitkalti
samoja asioita kuin uusien konei-
denkin kauppa |. prosessiosaamista,
asiakkaan ongelmien analysointia ja
hyvda suunnitteluosaamista. Suun-
nitteluosaaminen on jopa tarkeampaa
kuin uusien koneiden kaupassa, koska
myytéavét tuotteet ja palvelut kohdis-
tuvat olemassa oleviin tehtaisiin ja
taytyy tietad tarkasti millainen tuote
parantaa asiakkaan tuotantoa optimaa-
lisesti. Koska kaupat ovat pienempia,
ei niissd myoskaan ole varaa pienten
katteiden takia virheisiin. Uusissa
koneissa suunnittelu on helpompaa
siind mielessd, ettd voidaan suun-
nitella puhtaalta poydalta ja aiempia
toimituksia voidaan monistaa, mika
ei ole samalla tavalla mahdollista
uusinnoissa. Kolmas edellytys me-
nestykseen palveluliiketoiminnassa
menestys uusien koneiden toimituk-

sissa. Oman koneen huoltosopimus
on helpompaa saada kuin huoltosopi-
mus kilpailijan koneelle. Omat toimi-
tukset yllapitavat huippuosaamista ja
teknologiajohtajuutta ja siten paran-
tavat kilpailuedellytyksid palvelu-
liiketoiminnoissa. Isantien sanoin, jos
uusia koneita ei myydd, alkaa myos
palveluliiketoiminnat vahitellen ndi-
vettymééan. Edelld Kkerrottu tilanne
lienee vastaava muissakin suomalai-
sissa konepajateollisuuden yrityksissa
kuten Kone ja Wartsila. Palveluliike-
toimintojen merkitys kasvaa, mutta
edellytyksend on hyva suunnittelu-
osaaminen sek& tuotesuunnittelussa
ettd toteutussuunnittelussa ja menes-
tys uustuotemarkkinoilla.

Palveluliiketoimintojen merkitys

Palvelu liiketoiminnat edellyttavéat
tilviimpia  kontakteja asiakkaisiin
kuin perinteinen ulkomaankauppa.
Monesti perustetaan paikallisia palve-
lukeskuksia, jotka sisaltavat hen-
kiloston ja varaosavarastojen lisaksi
jonkinasteista tuotannollistakin toi-
mintaa. Tdma onkin valttdm&tonta,
jos tosissaan halutaan olla asiak-
kaiden kaytettdvisséd ja toiminnasta
aiotaan saada merkittava markkina-
osuus. Paperikoneiden kohdalla myds
toimitusajat muodostuisivat kohtuut-



toman pitkiksi, jos esimerkiksi tela
jouduttaisiin lahettamé&éan uudelleen
pinnoitusta varten Suomeen.

Ulkomaisesta liiketoiminnasta osa
jaa sen maan eduksi, jossa toiminta
tapahtuu. Suomen kannalta olisi
ihanteellista, jos suurin osa palvelu-
liiketoiminnasta tapahtuisi Suomesta
késin. Yritysten kannalta toimintamal-
li on kuitenkin tehtava sellaiseksi, ettd
yritys parjaa kilpailussa mahdollisim-
man hyvin. Kokonaisuutena Suomen-
kin etu voi kasvaa, silla pelkastaan
kotimaasta ké&sin tehdyn toiminnan
volyymi voi jaadda matalaksi. Niin
kauan kun kotimainen osaaminen on
riittdvan kilpailukykyistd, johto ja
suunnittelutoiminnot seka vaativim-
mat valmistustoiminnot sailyvét koti-
maassa. Muita yleisia edellytyksia
ovat tietenkin vakaa kustannuskehi-
tys, ennustettava lainsaadanto, tyo-
markkinarauha jne. Viime aikoina on
keskusteltu paljon internetin (10T) ja
automaation vaikutuksesta maailman
tuotannon ja palveluiden rakenteeseen
ja sijoittumiseen. On totta, ettd nailla
on vaikutuksia mm. siihen, miten yri-
tykset saavat tietoa valmistamistaan
koneista ja voivat siten tarjota entista
parempia palveluita. On kuitenkin
muistettava, ettd tieto liikkuu l&hes
valon nopeudella, mutta tuotteet eivét.
Internetin kautta voi esimerkiksi ohja-
ta ja séataa konetta, mutta varaosa tai
entistd parempi komponentti pitaa

vieda koneen luo. Liséksi tarvitaan
tietoa paikallisista olosuhteista I. siita
millaisiin olosuhteisiin varaosa tai
komponentti pitada suunnitella.

Palveluliiketoiminnan  kehittami-

nen

Y hteenvetona palveluliiketoiminnasta
ja palveluviennista voisi todeta, etta
se on erityisen houkuttelevaa, koska
se vaatii tuontipanoksia vain véhan.
Se on ikaan kuin kansantalouden puh-
dasta voittoa. Palveluliiketoiminta
edellyttdad samoja asioita kuin muukin
vientiteollisuus ja ne ovat toisistaan
riippuvaisia. Julkisessa keskustelussa
palveluliiketoiminta nahddén uutena
aluevaltauksena. Ndain on kuitenkin
harvoin. Kaikki marjat kannattaa
kuitenkin poimia. Esimerkiksi peli-
teollisuuden menestystarinat otetaan
innolla vastaan, mutta onko niilla jat-
kuvuutta ja kannattaako niiden varaan
laskea?

Palveluliiketoiminnan kaupassa yksit-
taiset sopimukset ovat usein pienia ja
niihin liittyy monimutkaisempia sopi-
musteknisia asioita kuin perinteiseen
kauppaan. Téllaiseen kaupankayn-
tiin liittyvad osaamista tulee siis vah-
vistaa, mutta ei perinteisen osaamisen
kustannuksella. Esimerkiksi puhtaan
kaupallisen koulutuksen saanut hen-
kil tuskin osaa arvioida jonkin eri-

Laatu on aivansana vaikka tuote valmistettaisiin ulkomailla lahellad asiakasta.

tyisalan sopimukseen liittyvié riskeja.
Samoin uuden tiedonsiirtoteknologian
mahdollistamakehitysonhuomioitava
ja yritettava saada sen hyddyt nyt kun
siihen liittyvat markkinat ovat jaossa.
Taméa uusi teknologia ei kuitenkaan
ole itsendinen uusi teollisuuden ala
vaan perinteisen alan uusi piirre.

Villeimmissa visioissa tulevaisuuden
laivat kulkevat merilld ilman mie-
histda ja tulevaisuuden paperikoneet
ohjataan keskitetyistd valvomoista
toiselta puolen maapalloa. Naiden
koneiden kuntoa diagnosoidaan au-
tomaattisesti ja jos joitain oireita
hairidista ilmenee, niin tarvittava
korjaus odottaa laivaa satamassa ja
paperikonetta seisokissa. Epéilemat-
td kehitys kulkee tdhan suuntaan.
Teknisia esteitd tallaiselle kehityk-
selle ei ole. Paljon pitdd kuitenkin
tehda kehitysty6td ennen kuin tdma
on todellisuutta. Suomen pitédéd olla
tdssd kehityksessa tiiviisti mukana,
ettd me saamme osuutemme téstékin
palveluliiketoiminnasta. Kehitystyon
resursseista paattavien pitad myos
ymmartad, ettd menestys tassa ei ole
kiinni  pelkastdadan digiosaamisesta.
Tauno Matomaki sanoi aikoinaan,
ettd ei ole hydtya vaikka insindori
osaisi seitseméaa kieltd, jos hanella ei
ole mitd&n sanottavaa. T&mén voisi
uudistaa muotoon, ei ole hyotyé vaik-
ka osaisimme kuinka koodata, jos
emme tiedd mité ollaan kehittdméassa.
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Oulun yliopisto
Eino Antikainen
Yliopisto-opettaja

Téamanvuotinen  eksursiomatkamme
alkoi Helsinki-Vantaan lentokentalta
paasidissunnuntaina.  Ensimmadisena
suuntasimme Australiaan ja Syd-
neyhyn, jonne saavuimme tiistaiaa-
muna paikallista aikaa. Ensimmainen
matkapéiva oli jatetty vapaaksi kah-
den vuorokauden matkustamisesta
toipumiseen. Pdaivan aikana ehdimme
hieman tutustua kaupunkiin ja tieten-
kin kdyda katsomassa kenguruita seka
koaloita paikallisessa eldintarhassa en-
nen kuin matkavasymys vaati veronsa.

Toisena péivana suuntasimme vierai-
lulle Visy Smithfieldinkartonkitehtaalle,
jonka yhteydessa toimi myos kyseisen

yrityksen converting plant eli ns. pah-
vilaatikkotehdas. Aluksi k&vimme kat-
tavan Kierroksen kartonkikoneella ja
sen massan valmistuksessa. Kartonki
tehtiin  tdysin kierratyskuidusta jo-
ten kdvimme katsomassa myo6s Kier-
ratyspaperin vastaanottamista ja la-
jittelua. Vierailun aikana kuulimme
my0ds yleisesti Australian paperiteol-
lisuudesta ja markkinoiden Kilpailu-
tilanteesta sekda varaosien saatavuu-
desta niinkin kaukaiseen maanosaan
kuin Australia. Lopuksi kévimme
tutustumassa, kuinka kartonki muut-
tui converting plantilla viikkausval-
miiksi pahvilaatikoksi painatuksineen.

Vierailulle 18hddssa Sydneyn keskustasta
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Vierailun jélkeen kavimme viel&
katsomassa l&histolla olevaa
Blue  mountainsin  -luonnonpuis-
toa ennen paluuta  Sydneyhyn.
Kaikkien pikkubussin vuokraamista
suunnittelevien on hyva tietda, etta
Sydneyn keskusta ei ole varsinaisesti
suunniteltu pikkubussin pysakdimista
varten. Kadun varsille autoa ei voi jat-
taa, siita pitavat huolen hinausuhalla
terastetyt pysakaointikiellot. Parkki-
hallien 1,8 metrin maksimikorkeus
pitdd huolen taas siitd ettei pikkubussi
niihin mahdu - ainakaan ehjana. Noin
1,5 tunnin Kiertelyn jélkeen hieman
ennen puolta yo6ta lopulta 16ysimme
erdan parkkihallin, johon pystyi aja-
maan myds “poikkeuksellisen” korkeat
ajoneuvot ja tdma oli tietenkin huo-
mioitu pysékodintihinnoissa. Muutoin
Sydneyn keskusta on valokuvauk-
sellisen hieno oopperataloineen ja
satama-alueineen. Pienena yllatyk-
send tuli kuitenkin aasialaisperdisen
véeston paljous Sydneyn katukuvassa.

Seuraavana paivand aamutuimaan suun-
tasimme Ororan kartonkitehtaalle, jossa
isantdndmme toimi suomalainen Teemu
Makkonen.  Yrityksen  sisétiloihin
paastydmme yllatyimme kun suomalai-
sia alkoi kertyd enemmankin paikalle,
silla myds Ororan Mikko Lindqvist ja
tehtaalla toimiva Valmetin Pasi Ja&ske-
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l&inen tulivat Teemun lisaksi kertomaan
tehtaan toiminnasta sek& australia-
laisesta eldmdnmenosta suomalaisesta
nékokulmasta. Lopuksi  kiersimme
tehtaan lapikotaisin ja kdvimme lapi
kartongin valmistusta seké tehtaalla il-
menneita haasteita ja viime vuosien ai-
kana tapahtunutta huimia kehitysaske-
leita kyseisell& tehtaalla. Opiskelijoiden
puheista paatellen vierailu Ororalla oli
kerrassaan loistava, silld sen aikana
saimme hyvan késityksen paikallisesta
kartongin valmistuksesta , australia-
laisesta tyokulttuurista seké arjesta ja
toimintatavoista. Kyseinen vierailu
venahtikin alunperin sovitusta muuta-
masta tunnista liki koko tyopaivan mit-
taiseksi, sen verran kyseltdvaa ja kes-
kusteltavaa vierailun aikana tuli esiin.
Vierailulta 1&hdettyamme ehdimme il-
lasta juuri ennen auringonlaskua tehda
viela pakollisen pysahdyksen kuului-
salla Bondi beachilla. Seuraava pdiva
olikin jo sitten taas matkustuspaiva, jol-
loin matkamme jatkui kohti Aucklandia
eli  Uuden-Seelannin  pohjoissaarta.

Metsid, vuoria ja kuumia lahteita

Uusi-Seelanti olikin tdysin uusi maa
ekskursioryhmédmme  jasenille eika
meilld ollut oikeastaan mitédan ennak-
kokasitysta siitd4, millaiseen paikkaan
olimme saapumassa, jos Taru sormusten
herrasta ja Hobbitti elokuvien maisemia
ei lasketa ennakkotiedoiksi. Tiesimme
ainoastaan, ettd koti-Suomesta katsot-
tuna ei maapallolla endd kaukaisempaa
paikkaa l0ydy. Saavuimme Aucklandiin
myo6hééan illasta, joten paikallisen mai-
seman hahmottaminen jai seuraavaan
aamuun. Lauantaina kiertelimme nah-
tdvyyksia osin sateisessa Aucklandin
keskustassa, ennen kuin pakkasimme
laukut aikaisin sunnuntaiaamuna vuok-
rabussiin ja lahdimme ajelemaan koh-
ti keskimaata ja Rotoruaa. Rotorua on
erittain tuliperdinen alue, jonka keskus-
tassa on maaperésta suihkuavia geysi-
reitd sekd kuumia lahteitd. Maaperasta
nousevaa tuliperdisen maan lammitta-
maa vettd kaytetddn energiatuotantoon,
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Kartonkikoneen yksityiskohdat kaytiin tarkasti lapi vierailulla.

ruuanlaittoon, talojen lammitykseen
seka tietenkin luonnonvaraisten kylpy-
I0iden altaissa.

Maanantaiksi sovittu vierailumme pe-
ruuntui viime hetkell& maan tiukkojen
turvallisuusstandardien vuoksi, joten
kdytimme maanantain hyvaksi tutus-
tuessamme Rotoruan tuliperéisiin alu-
eisiin ja maaperast4 nousevan tulikuu-
man veden kayttémahdollisuuksiin.
Ké&vimme myos paikallisessa punapuu-
metsédssd tutustumassa, miten valtavat
puut kasvavat, missa niita esiintyy seka
miten niitd kaytetddn hyoddyksi. Tiis-
taina vihdoin padsimme vierailemaan
pienen ajomatkan paassa olevalle Oji
Fibre Solutionsin Kinleithin tehtaalle,
jolla tuotettiin kartonkia seka neitseelli-
sestd etta kierratyskuidusta. Tehdas oli

sellutehtaan ja kartonkitehtaan integ-
raatti, joten padsimme nidkemadn koko
kartongin valmistusprosessin  alusta
loppuun. Lisaksi paikalliset iséntdmme
esittelivat tehtaan poikkeusolosuhteet,
jotka aiheutuivat l&helld sijaitsevasta
tulivuoresta. Vierailupdivana alueel-
la oli poikkeuksellisen kova rankka-
sade seka kova puuskittainen tuuli, jota
myo6s paikalliset ihmettelivat. Myo-
hemmin kuulimme, ettd samaan aikaan
Aucklandissa oli ollut myrsky, jossa
tuulen nopeudeksi puuskissa oli mitat-
tu jopa 39 metrid sekunnissa. Myrsky
oli katkaissut s&éhkot noin sadaltatuhan-
nelta taloudelta pimentden myods osan
keskustan liikennevaloista. Seuraava-
na paivana palatessamme Aucklandiin
séahkot oli kuitenkin saatu palautettua
suurelta osin ja aikaisemman pdivan

Rotoruassa hoyryavéat lammet ja geysirit viestivat vulkaanisesta maaperasté.
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Varustukseen kuuluva teekkarilakki herétti mielenkiintoa kaikkialla.

myrskystd muistona nakyi vain muu-
tama katkennut puu ja keskustassa
rikkoontuneita mainoskyltteja. Péiva
Aucklandiin saapumisen jélkeen kohti
Kiinaa ja Shanghaita lahteva lentomme
tosin hieman mietitytti, silla myo6s ky-
seiselle paivélle oli luvattu kovaa tuulta
ja lentoja oli jo peruutettukin. Kaikesta
huolimatta useat lennot lahtivat ennak-
koaikataulun mukaisesti ja ndin myaos
ekskursiomatkamme pdési jatkumaan
kohti Shanghaita suunnitellusti. Pelkas-
tadn karttaa katsomalla tuolla maankol-
kalla etdisyydet saattavat nayttaa lyhyil-
t4, mutta Auckland - Shanghai lennolle
mittaa kertyy kuitenkin ajallisesti 12
tuntia, joka on melkoinen matka kun
esimerkiksi vertaa Helsinki - Shanghai
valid, joka on ainoastaan 10 tuntia.

Shanghain valot

Shanghaihin saavuimme aikaisin per-
jantaiaamuna ja suoritimme jo melkein
perinteeksi muodostuneen  pukujen
vaihdon lentokentan aulan kulmaukses-
sa. Vaatteiden vaihdon jalkeen p&asim-
me taittamaan matkaa Maglev-sahko-
magneettijunalla, jonka huippunopeus
kiipesi aina 431 kilometriin tunnissa.
Vauhdikkaan matkan jélkeen saimme
ensi kosketuksen Kiinan kulttuuriin
kun matkustimme taksilla juna-asemal-
ta FinChi innovaatio centeriin. Otimme
kolme taksia ja lahdimme liikkeelle
samoilla osoitetiedoilla, mutta kaikki

10

taksit paatyivat kuitenkin lopulta ihan
eri paikkoihin. Pienen ihmettelyn ja
suunnistamisen jalkeen saimme kasat-
tua ryhmadmme ja paasimme vierailul-
le taysin ajallaan. FinChi:lla saimme
kuulla Kiinan koulujarjestelmésta seka
FinChin toiminnasta Kiinassa. Suoma-
laisen ndkdkulman Kiinan teollisuuteen
seka yleiseen kulttuuriin antoi meille
Fastems Oy:n edustaja Jari Tuominen
loistavalla esitykselladn omia koke-
muksiansa pohjana kayttaen. Vierailun
jalkeen jatkoimme ottamaan hotelli-
huoneet vastaan ja ehdimme vield il-
lasta kdymadn katselemassa kiinalaisia
sekatavaramarkkinoita.  Viikonlopun
aikana meilla oli aikaa tutustua mui-
hinkin Shanghain nahtavyyksiin ennen
alkuviikon tiivistahtista vierailurupea-
maa.

Maanantaiaamuna l&hdimme aikaisin
Valmetin Waigapgiaon automaatioyk-
sikkoon. Vierailulla meille esiteltiin
Valmet automaation toimintaa Kiinan
markkinoilla ja samalla kuulimme
myos, ettd osa tuotannosta oli siirretty
Shanghain yksikosta takaisin Suomeen
ja néin ollen Valmet Waigaogiao:n yk-
sikkd oli pienentynyt aikaisemmasta 87
henkilon koostaan noin 30 henkil6on.
Ké&vimme kierroksella myds yksikon
testauspajassa, jonka jalkeen matkam-
me jatkui kohti UPM:n Changshun
tehdasta. Ajomatkaa Changshuhun on
noin 1,5-2,5 tuntia, mutta pienien suun-
nistuksellisien haasteiden vuoksi muun
muassa lounastauko vaihtui satunnai-
sen autotehtaan portilla kdymiseen.
Lis&haasteita aiheutti autokuljettajam-
me kielitaidon rajoittuminen kiinaan ja
tastd aiheutuneet hankaluudet kommu-
nikaatiossa. Tassd vaiheessa kuitenkin
kavi toteen jo monesti ilmi tullut mai-
ninta Kiinasta maana “jossa mikaan ei
toimi, mutta kaikki jarjestyy”. Olimme
vierailulla 1,5 tuntia etuajassa, koska
matkan varrelle suunniteltu lounas jai
valistd, mutta onneksemme asia saatiin
korjattua vastoin ennakkosuunnitelmia
UPM:n tehtaan kanttiinissa. Saimme
vield lounaan yhteydessa opetusta sy6-
mapuikkojen kéytostd, vaikka puikoilla
oli jo ehditty sydmaan kolmen péivén
ajan - mitd ilmeisemmin tyylindytteem-
me ei vakuuttanut paikallisia.

Maassa maan tavalla, sydmépuikot taipuvat suomalaiseenkin kéteen.
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Varsinaisen vierailun aikana kdvimme
lapi Kiinan hienopaperimarkkinoita ja
UPM:n tuotevalikoimaa seka sen poik-
keavuuksia Euroopan markkinoihin
verrattuna. UPM:n Changshun tehtaal-
la on kolme hienopaperikonetta seké
samalla tontilla my6s UPM Raflatac:in
kaksi tarrapaperikonetta. Lopuksi ké-
vimme tehdaskierroksella 2005 valmis-
tuneella PM1 hienopaperikoneella seka
arkittamolla, jossa paperi arkitettiin
A4-kokoon ja pakattiin asiakasriiseik-
si. Kierroksen jalkeen edessa oli bussi-
matka takaisin Shanghaihin, mika kului
paikallista liikennekulttuuria ihmetel-
lessé.

Tiistainaolivuorossaekskursiomatkam-
me viimeinen vierailu, joka suuntautui
matkamme vierailujen jarjestamises-
s& erinomaisesti auttaneen Valmetille
ja sen Jiadingin tehtaalle. Erityiskiitos
jérjestelyista Kiinan osalta kuuluu Mik-
ko Sillanpéélle ja Kari Humalajoelle.
Valmetin vierailulla meitd olikin is&n-
ndimassé vahva suomalaisedustus Kari
Humalajoen johdolla, joka on myos itse,
aikanaan 90-luvun alussa, ottanut osaa
samaiselle Nippi-ekskursiolle. Yritys-
esittelyn aikana kdvimme l&vitse Val-
metin toimintoja ja markkina-asemaa
Kiinassa. Liséksi kuulimme iséntiem-
me, vuosien ja osalla jopa vuosikym-
menen mittaan kertyneitd, kokemuksia

Kiinasta. Voitaneen tdsséd vaiheessa
mainita, ettd Kiina on maa, jonka ar-
jesta loytyy ihmeteltédvéé ja kerrottavia
tarinoita kylla riittad. Tehdaskierroksel-
la pddsimme ndkemdan komponentti-
en valmistuksen perinpohjaisesti seka
tutustumaan esikokoonpanovaiheeseen
yksityiskohtaisesti Teemu Pitkdsen ja
Pentti Simpasen esittelemand. Ainoas-
taan valimovierailu jéi valisté tiukkojen
turvallisuussaadosten takia. Valmetin
vierailu palauttikin ekskursiomatkam-
me paperiteollisuuden kannalta katta-
van vierailuohjelmiston takaisin ko-
neensuunnittelun ydinosaamisalueelle
eli laite- ja komponenttisuunnitteluun
sekd valmistukseen. Ndin ollen se toimi
loistavana paatepisteend taméanvuoti-
selle ekskursiomatkallemme. Kuten sa-
notaan - kaikki loppuu aikanaan, joten
viimeisen vierailun jélkeen edessa oli
enéa aikaisin keskiviikkoaamuna alka-
nut kotimatka kohti Suomea ja Oulua.

Erilainen kulttuurimatka

Kolmen erilaisen kulttuurin perustei-
den opettelu sekd jokapéivdisten toi-
mintatapojen ja paikallisten ihmisten
seuraaminen on varmasti aina silmia
avartava kokemus. Samalla kun vield
paasee tutustumaan paikallisiin yrityk-
siin, ndkemé&an teollisuuden toimintaa
ja sen lainalaisuuksia seka hyvalla on-

Uuden-Seelannin maisemat hammastyttivat vehreydellaan.

NIPPI VOL. 34 | NO. 1| 2018

nella vield kuulemaan vierailumaissa
asuvien ja tyoskentelevien suomalais-
ten kommentteja ja kokemuksia arjes-
ta sek& tyonteosta voidaan varmasti
sanoa, etta kokemusta ja ymmarrysta
muista kulttuureista on karttunut opis-
kelijoille muutamassa viikossa enem-
méan kuin millaan opintopisteilla pys-
tyy mittaamaan. Kokemuksista tulee
varmasti olemaan opiskelijoille hy6tya
tulevaisuudessa, kun opiskelut vaihtu-
vat tydelamaén. Kuka tietdd, vaikka osa
mukana olleista opiskelijoista péatyisi
tyoskentelemé&an tulevaisuuden tyonan-
tajansa kautta johonkin vierailemistam-
me maista ja kertomaan yrityksestédan
sekd kokemuksistaan tulevaisuuden
Nippi-ekskursioryhmille. Mielenkiin-
nosta ja uskalluksesta se tuskin jaa
kiinni mikali sopiva mahdollisuus tar-
joutuu. Hieman sulattelua asia voi viela
kuitenkin vaatia mikéli kynnyskysy-
myksend tyémahdollisuudelle olisi Kii-
nalaisten suuren herkun eli sammakon
syominen. Kaikkeen kuitenkin tottuu ja
uusien asioiden oppiminen kdy nopeas-
ti mikali se kaikista tarkein eli asenne
on kunnossa.

Maasta ja alueesta riippumatta

voitaneenkin todeta

“if there is will, there is a way”
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SUUNNITTELUA TEOLLISUUDELLE
www.finnsampo.fi
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Markku Setalda from Valmet,
and Weiyan Zhu and Fu Zhi-
gang from Stora Enso are
checking that the board meets
the converting customer’s
quality expectations.
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quality

Stora Enso’s packaging board is truly
a team effort: the result of focused pro-
duction practices, reliable technolo-
gies, a passion for quality control and
full supply chain traceablility, and the
guest for perfect printability and con-
vertability. It all comes together at the
Beihai Mill site in China

TEXT Kaisamaija Marttila
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he construction of this greenfield production

facility in Guangxi province in southern Chi-

na began in 2002 with the creation of plan-

tations to grow eucalyptus forests, followed
by a production unit later, recalls General Manager
Pentti Ilmasti: “At the time, there was no single do-
mestic Chinese coated board producer approved by
big international converting companies. Lead times
and distances between European mills and China are
long. For us, the biggest liquid packaging producer
globally, it was natural to support our global conver-
ting customers in their growth targets. We wanted to
be close to our customers.”

In 2016, the Valmet-supplied board production line in
Beihai started up. “Starting up a greenfield mill is ne-
ver easy, because everything is new: you have a new
team, a new machine, new infrastructure,” explains
Board Mill Director Weiyan Zhu. “When there are
several parties involved, good teamwork and com-
munication are crucial to getting everything ready for
the start-up. Life's not like the movies, and of course
it doesn't all go perfectly smoothly — that's just not
realistic. But we noticed that Valmet was very quick
at solving problems and quickly taking corrective ac-
tion,” he continues.

The start-up of the Beihai mill has been faster than
expected. “We got web-on-reel and sellable board
in two days. We had a target start-up curve that we
needed to follow, but we actually went ahead of the
start-up curve pretty quickly,” says Weiyan Zhu. “Cus-
tomer feedback has been positive. We've already
tested quite a lot of different grades, and they meet

Stora Enso’s new board machine BM 1 produces
coated food packaging board sustainably with
strong focus on product safety.
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our converting customers’ expectations in terms of
quality. This naturally puts more positive pressure on
us: we need to start delivering more volume to the
market.”

lImasti confirms the quality development: “This
has been a very successful project. The design of the
board machine is good. It’s reliable, with smooth run-
nability, and our people have learned to use it quickly.
And Valmet's start-up crew was great, a true hard-
working and results-oriented team.” Currently the mill
is producing folding boxboard, but lImasti says that
they aim to be a significant supplier of liquid packag-
ing board and other food packaging materials soon.

“It's the people who run the machine and create the
quality,” says limasti, giving credit to his team. “We're
a great team, and mostly a Chinese organization. We
have fresh young faces mixed with seasoned profes-
sionals, and we’ve been able create a high-perform-
ing team. Most of our people have been trained in
European mills.”

Weiyan Zhu continues: “We were also sup-
ported by Valmet, and we had the same target: to
make the start-up and ramp-up successful. That is
also why we’ve had good co-operation. After the nor-
mal tune-up period, we've decided to continue the
cooperation after the takeover service. We initially
signed a six-month contract and then extended it for
six more months. We think this is a valuable service.
Together, we put things on the table and try to find
solutions, and that is the right way to progress.”

The new OptiConcept coated board machine is the
heart of the mill. In order to secure the good start-

General Manager Pentti limasti.
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up, ramp-up and quality development, Sto-
ra Enso chose modern technology, with a
strong focus on reliability and stability. “Val-
met has been our partner for a long time.
They created this tailor-made concept and
were flexible regarding our needs. These
are unigue machines, so | don’t think there
are two similar consumer board machines in
the world,” says limasti.

According to Production Manager Fu
Zhigang, the technological highlights of the
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machine are the tail threading and the reel
turn-up system. “Our stock-on-wire to reel
record is 26 minutes,” he says. The reel is
the first of its kind in China. The linear reel
is a completely new way to reel parent rolls.
Instead of having a high structure reel spool
storage and lowering the arms, the reel
spools and parent rolls move on solid rails,
resulting in a continuous and trouble-free
reeling process. Center-driven reels have
proven to be excellent for preserving coated

Long partnership
brings results.
Simon Xie,

Weian Zhu,
Markku Setéala and
Fu Zigang.
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The BCTMP plant.

board surface and sheet properties.

Simon Xie, Product and Process De-
velopment Manager, is pleased with the func-
tioning of the press section: “The pickup se-
guence is perfect! It is easy to use and reliable.
The wider dryer section is also good.” He also
sees that the Valmet |Q quality control system
(QCS) and the Valmet DNA machine controls
(MCS) are very important for good runnabi-
lity and stable quality. “Currently, the system
is working well and we’re focusing on getting
more even CD profiles.”

The BCTMP (bleached chemi-thermomechan-
ical pulp) line and the board machine are tied
together in both capacity and quality. “For us,
lightweighting is a selling point, and that's why
we selected a Valmet BCTMP plant. We try
to produce better-quality BCTMP and benefit
from the bulk-strength combination. Then we

The co-operation bet-
ween the Stora Enso
and Valmet teams
has been seamless.
Jason Xing of Stora
Enso in the middle.
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can produce, from the raw material side, lighter
packaging boards,” says Weiyan Zhu. “We had
the same project organization for the machine and
the BCTMP. Using the same supplier for both has
benefits: communication is easy, solutions to chal-
lenges are found quickly, and there nobody tries to
dodge their responsibility.”

Another benéefit is that spare parts invento-
ry can be optimized, as both the BCTMP and stock
preparation have similar type refiners. “It's handy,
as mechanical seals, for example, can be shared.
We also have some ideas for segment sharing,”
says BTCMP Production Manager Jason Xing. The
start-up of the BCTMP was delayed by half a year
due to permit-related issues. “After the start-up, we
had some struggles, but we always felt supported
by Valmet. Valmet stayed with us over both Christ-
mas and Chinese New Year, t00,” says Xing with
a laugh. The current production situation is stable
with good quality.

limasti is facing the future with confidence. “We
are an efficient unit, and we’re aiming even high-
er. We want to serve our customers the best we
can, and we want to be profitable. Our people are
hardworking, result-oriented, and highly ambitious.
That's very important for

our future success,” he

says m

NIPPI VOL. 34 | NO. 1| 2018



NIPPI VOL. 34 | NO. 1| 2018 19



GAMMA/ X-ANNOSTUSPUMPPU,
PROMINENTILTA

amma/ X on luokassaan

ensimmainen annostus-

pumppu, joka toimii alyk-
kaalla magneettiohjauksella. Erin-
omaisen prosessiluotettavuuden
ja tarkkuuden liséksi se tarjoaa
tehokkuutta koko kayttéian ajan.
ProMinent asettaa uudet standardit
tehokkuudelle magneettitoimisella
gamma/ X -annostuspumpullaan:
tahan vaikuttavat pumpun asen-
nuksen ja kunnossapidon nopeus ja
helppous, kaytdn ja konfiguroinnin
yksinkertaisuus seka ennakoivan
toiminnan sujuvuus, jota edesaut-
taa pumpun automaattinen sopeu-
tuminen prosessin olosuhteisiin.

Pumpun kayttajat hyotyvat jo asen-
nusvaiheessa: magneettitoiminen
annostuspumppu kiinnitetdén alus-
taansa vakiotyOkalulla. Asennuk-
sen ja pumpun asennon suhteen ei
ole rajoituksia, koska status-LEDit
ovat nahtavissa kaikista suunnista.
Selkeasti jarjestetyt pinnit estavat
vaaranlaiset kytkennat. Toimin-
tanappaimet sijaitsevat laitteen etu-
osassa. Suuressa naytdssa naky-
vat viestit tekevat kunnossapidosta
nopeaa.

SELKEA RAKENNE JA HELPPO
KAYTTAA

Gamma/ X:ssa on suuri, valaistu
graafinen naytto, jonka selkokieli-
set tekstit ovat saatavissa useilla
kielilla. Parametrit voidaan asettaa
nopeasti kayttamalla uutta Click
Wheelid. Neljdn ndppaimen ansi-
osta paasy asetuksiin on nopeaa
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eikd vaivalloista reittia eri tasojen
lapi tarvita. Tama tekee gamma/
X:n kaytéstd ja ohjelmoinnista
helppoa: tuottomaarda voidaan
nopeasti ja helposti muuttaa (litro-
ja tunnissa). Iskut, iskuntaajuus ja
annostusprofiili ovat kaikki vapaasti
asetettavissa. Painenayttt tarjoaa
tietoa kulloisistakin painetasoista
yhdella vilkaisulla. Kolmiportainen
LED-naytto laitteen etuosassa on
helposti luettavissa myds kauem-
paa ja kaikista suunnista. Se ilmai-
see selvasti kulloisenkin kayttotilan
taaten siten aina yleissilmayksen
senhetkiseen tilanteeseen.

KASVATA TEHOKKUUTTA,
ALENNA KULUJA

Toiminnassa ollessaan magneet-
titoiminen gamma/ X -annostus-
pumppu havaitsee vaihtelut paine-
tasoissa ja mukauttaa annostusta
taysin automaattisesti ja tarkasti
vallitseviin olosuhteisiin. Auto-

maattinen ilmaus optimoi annos-
tustuloksen, jos prosessissa esiin-
tyy kaasukuplia annosteltavan
aineen kaasupitoisuuden vuoksi.
Pumppu mukauttaa annostustaan
myo6s korkeaviskoottisten aineiden
kohdalla. Alykas ohjausteknolo-
gia toimii taysin automaattisesti
varmistaen siten sujuvan annostus-
prosessin, mink& ansiosta tuotta-
vuus ja tuotteen laatu paranevat.
Pumpun huoltomoduuli ilmoittaa
lisaksi, milloin pumppu tarvitsee
kunnossapitoa.

NIPPI VOL. 34 | NO. 1| 2018



Tornado T2 -lohkoroottoripumppu

NETZSCH Pumpen & Systeme annostusjarjestelmia ja - tarvikkeita.
GmbH on palvellut yli 50 vuotta Prominent Finland Oy toimii Suo-
markkinoita maailmanlaajuisesti toi- messa virallisena Netzsch -alkupe-
mittamalla NEMO® -epékeskoruu- raistuotteiden maahantuojana.

vipumppuja, TORNADO® -lohko-
roottoripumppuja, maseraattoreita,

Annostuspaa Imu-/paineliitanta Tiivisteet Pallot
PPE Polypropeeni Polypropeeni EPDM Keraaminen
PPB Polypropeeni Polypropeeni FKM Keraaminen
PPT Polypropeeni Polypropeeni PVDF Keraaminen
NPE Akryylilasi PVC EPDM Keraaminen
NPB Akryylilasi PvC FKM Keraaminen
NPT Akryylilasi PVC PVDF Keraaminen
PVT PVDF PVDF PVDF Keraaminen
TTT PTFE ja hiili PTFE ja hiili Keraaminen Keraaminen
SST Ruostumaton teras Ruostumaton teras Keraaminen Keraaminen

W-nro 1 4404 W-nro 1 4044

Itseilmaavassa mallissa materiaalina vain PP ja NP, venttiilin jousen materiaali Hastelloy C, venttiilin siséakkeen PVDF.

Annostelukalvo, jossa on PTFE-pinnoite. FKM flourikautsu

Annostuksen toistettavuus +2% kayttdohjeen mukaisssa kaytdossa

Ympariston sallittu lampétila -10 °C - +45°C

Keskim&arainen ottoteho: 24/30 W; Suojausluokka: IP 65, eristysluokka F
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Monipuoliset tuotteet ja palvelut paperi- kartonki- ja selluteolisuuteen.
www.masspap.fi
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Written by:

Daniele Zanus
(zanus@weingrill.it)
Sales Department

Automatic Fabric Guides

The working principle of a fabric guide is based on the observation that a moving fabric tends
to run perpendicular to the axis of the roll which holds it. The guiding process is also affected by
factors such as fabric tension, roll wrap angle and even position of the guide roll. A paper ma-
chine guide system exploits these principles using a device to sense fabric position (palm valve)
and a device (guide) that automatically shifts one side of a guiding roll that is in contact )with

the fabric.

B.S. I::l B.S.
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A | |B J|
| :... ! \C ‘f
Direction Direction ?7 f
| |
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|
F.S. (iual) F.S. W

The fabric moves toward the side where the fabric first touches the guide roll. Fabric running in AB
tends to run toward AC direction (front side) when back side of the guide roll slants forward)

A good felt guide system must have reliability, durability, simplicity and provide predictable and
proportional control responses. Weingrill has two families of guides, each differ significantly in

mechanical design of the moving parts:

Linear guides (Fig 1) are those where the guide roll
support moves in a linear fashion. This type typically
finds application in wet-end sections or where a doc-
tor is recommended.

figure 1
Pivoting guides (Fig 2) are where the roll support is
centered on a pivot point, and generally used in appli-
cations where doctoring is not required. Depending
on the paper machine design both types can be suc-
cessfully used in wet-end, press or dryer sections.
figure 2
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Manual positioners units are complementary to the automatic guide system and are used to set the central
guiding position, or if the prior set balance point is subject to change following a fabric change. They can be
either installed to the automatic guide unit itself, or to the opposite side of the guide roll.

Other than these features, the main differences for guides used in wet-end, press or dryer sections are in
the construction materials and actuator types. Wet-end or press components are often corrosion resistant
stainless-steel construction whilst for dry-end application temperature resistant materials are more impor-
tant. Weingrill offers two styles of guide automatic actuators: Fig A, equipped with air rides; Fig B, equipped
with an air cylinder.

Fig A FigB

Air rides offer smooth action, little friction or wear of moving parts, rapid control response, and high sensi-
tivity. Cylinder designs are compact and hardier in high temperature environments but have higher wear,
lower sensitivity and stepped control action. Generally, Weingrill favours air-ride types for wet applications
and air cylinders for the dry-end, however some competitors offer systems equipped only with air cylinder
type actuators.

The guide palm valve, also called edge tracking units, are pneumatic-mechanical
devices detecting the position of the fabric edge and applying the corrective signal
to move the guide roll in accordance with the fabric position. The guide palm valve
is positioned after the guide roll and in its general proximity. In general terms, palm
valves are made of a sensor paddle and a control valve. Control actions from these
valves drive the guide roll in such a way that the fabric keeps running straight, par-
allel to the paper machine centerline.

Broadly there are two types of guide control valve: the center closed valve or the
modulating air bleed type. In addition, Weingrill offers two types of palm valve
according to the body design: totally hermetically closed 50000 series for harsh
environments or 25000 model with an open frame.

For further information, contact info@wiengrill.com or Jukka Sala at
KAUKOINTERNATIONAL, Jukka.sala@kaukointernational.com,
phone +358 40 5017 489

Kaukolnternational is a local repersentative of We-
ingrill in Finland. If you have any questions, want to
discuss fruther or know more about other solutions
Kaukolnternational has for Finnish market, don’t
hesitate to contact our head of Sales in Finland, Mr
Jukka Sala (jukka.sala@kaukointernational .com).
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Teollisten symbioosien os-
aamis- ja koulutuskeskus
perustetaan Kemi-Tornioon

Jotta Kemi-Tornio alueen teollisen
kiertotalouden toimintamallit levidi-
sivat koko Suomeen, Sitra haluaa
tehda yhteistyota alueen osaajien
ja koulutuksen jarjestajien kanssa.
Sitran rahoitus ja yhteistyd Kemin
kaupungin kanssa edistavat teol-
lisen kiertotalouden koulutusta ja
osaamista valtakunnallisesti.

Suomi on edellékavija kiertotalou-
dessa. Maailmatarvitsee pikaisesti
edelléakavijoiden ratkaisuja siihen,
miten talouden ja hyvinvoinnin
kasvu eivat enaa perustu luonnon-
varojen tuhlaavaan kayttoon. Ke-
hittamalla parhaita hiilineutraalin
kiertotalouden ratkaisuja, Suomi
voi luoda ensimmaisten joukossa
uudella tavalla seuraavien 5-10
vuoden aikana kestavaa hyvin-
vointia ja menestysta.

- Sitran johdolla Suomelle laadit-
tiin viime vuonna maailman ensim-
mainen kansallinen kiertotalouden
toimintaohjelman tiekartta, jonka
tavoite oli luoda yhteiskuntaan
yhteinen tahtotila kiertotalouden
edistamiseksi ja maarittaa siihen
tehokkaimmat keinot. Sitra nimesi
yhdeksi tiekartan avainhankkeeksi
Kemin Digipoliksen vetaman teol-
lisen kiertotalouden innovaatio-
alustan. Seuraava askel on han-
ke, jossa perustetaan Teollisten
Symbioosien osaamis- ja koulu-
tuskeskus Kemi-Tornioon, kertoo
Kiertotalouskeskuksen vetaja Kari
Poikela.

Hankkeen tavoitteena on kuvata
teollisten symbioosien toiminta-
malli operatiivisella tasolla ja laa-
tia teollisten symbioosien kayn-
nistamisen ohjeistus, jarjestaa
avoimia workshopeja, joissa esi-

28

Pohjoisen suurteollisuus on hankkeessa keskeisesséa roolissa.

tellddn toimintamallien jalkautta-
mista sek&@ tunnistaa tarvittavia
lainsdadantémuutoksia ja kan-
nusteita teollisten symbioosien
edistamiseksi  (erityisesti EU-
komission aloite tunnistaa jate-, ja
tuotelainsdadantbjen ja kiertota-
louden liittymé&pinnat).

Kemiin perustettavan kierto- ja
biotalouskeskuksen perusta-
jina ja ydintoimijoina ovat Digi-
polis, Kemin kaupunki ja Lapin
ammattikorkeakoulu.

- Osaamiskeskuksen perusta-
minen on looginen jatko Digipo-
liksen tyolle kiertotalouden edis-
tamisessa. Digipoliksen teollisen
kiertotalouden asiantuntijatiimi on
keskuksen kaytossa. Kierto- ja
biotalous ovat Kemin kaupungin
strategisia kehittdmisaloja. Kemin
kaupunki haluaa vauhdittaa Kemin
Digipolis Oy:n viime vuosien
menestyksellistda  kiertotalouden
kehitystyotd sekd kaupungin ja
kansallisenkin elinvoiman luomis-
ta, toteaa Poikela.

ammattikorkeakoulu on
ja biotalouden

Lapin
valinnut kierto-

kehittamisen strategiseksi paino-
pistealakseen ja panostaa asiaan
jatkossa projektien lisaksi vuosit-
tain yli 200 000 euroa strategista
kehittamisrahaa, jolla perustetaan
kierto- ja biotalouskeskus. Lisaksi
ammattikorkeakoulu satsaa tutki-
mus-, kehitys- ja innovaatiotoim-
intaan seka opetuksen kehittdmis-
een seuraavan kahden vuoden
aikana noin 400 000 euroa. Kier-
totalouden koulutusmoduuli kayn-
nistyy vuonna 2018.

Hankkeessa on tdhan mennessa
kuvattu teollisten symbioosien toi-
mintamalli operatiivisella tasolla
ja laadittu teollisten symbioosien
kaynnistamisen  ohjeistuksesta
ensimmainen versio. Jatkossa
molemmista edellda mainituista
dokumenteista kehitetd&n laajana
verkosto- ja klusteriyhteistytna
versiot 2.0. Maaliskuussa 2018
pidetd&n kehittdjaverkostoon vali-
tun noin 10 ekoteollisuuspuiston
keskinainen aloitustytpaja, jossa
sovitaan ja sitoudutaan yhteiseen
toimintamalliin. Lokakuuhun 2019
mennessa jokainen verkosto-
tyéhon osallistuva ekoteollisuus-
puisto on ollut yhteisen kehit-
tamispajan keskidssa. Yhteisen
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oppimis- ja kehittamisprosessin
pohjalta syntyvéat ohjeistusdoku-
mentit, joita muut teollisuuspuistot
Suomessa voivat hyodyntaa teol-
lisen symbioosin ja kiertotalouden
kehittdmisessa alueellaan.

- Kaytannonlaheisissa tybpa-
joissa kaydaan lapi toimijakohtai-
sesti onnistuneet toimenpiteet,
haasteet ja suoranaiset esteet
teollisen symbioosin seka kierto-
talouden kehittdmisessa Suomes-
sa. Samalla vertaistoimijat antavat
omia parannusehdotuksiaan ja
kokonaisvaltaisen asiantuntemuk-
sensa keskifssa olevan ekoteol-
lisuuspuiston kayttoon, paattaa
Poikela.

Lapista mallia Kiinan kiertota-
louden kehittamiselle

“Tavoitteena globaalin mallin luo-
minen”

Kiinalainen valtiojohtoinen China
Association of Circular Economy
(CACE) ja Kemin Digipolis Oy
ovat sopineet kiertotalouden ke-
hittAmisyhteistyosta.  Mittavaan
yhteistybhon tahtaava sopimus
(Memorandum of Understanding)
on merkittavad Digipoliksen luot-
saamalle Kiertotalouskeskukselle,
silla se tarkoittaa lappilaisen osaa-
misen viemistd Kiinan laajoille
markkinoille. CACE vastaa muun
muassa ymparisténsuojelun kehit-
tamisesta Kiinassa.

- Tama on erittdin merkittava
osoitus siitd, ettd suomalainen ja
lappilainen  kiertotalouskonsepti
kiinnostaa Kiinaa myoten. Aluksi
kyseessa on kehittdmisyhteistyo,
joka  syvenee jatkossa  yri-
tysyhteistyohon. Seuraava vaihe
on kansainvalinen yhteistytta-
paaminen, johon osallistuu poten-
tiaalisia kumppaneita eri maista.
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Kunnianhimoisena tavoitteena on
globaalin teollisen kiertotalouden
mallinluominenyhteistydssaSitran
ja muiden kumppaneiden kanssa,
kertoo Kiertotalouskeskuksen
vetadja Kari Poikela.

Sitran johdolla Suomelle laadittiin
viime vuonna maailman ensim-
mainen kansallinen kiertotalouden
toimintaohjelman tiekartta, jonka
tavoite oli luoda yhteiskuntaan
yhteinen tahtotila kiertotalouden
edistamiseksi ja méaarittaa siihen
tehokkaimmat keinot. Sitra nimesi
yhdeksi tiekartan avainhankkeeksi
Kemin Digipoliksen vetaman teol-
lisen kiertotalouden innovaatio-
alustan.

- Sitra on toiminut sillanrakentaja-
na yhteistyon rakentamisessa Kii-
nan suuntaan. llman Sitran tukea
pitkaan tekemamme edellakavi-
jatyon kehittaminen ja vieminen
uudelle asteelle ei olisi ollut mah-
dollista, jatkaa Poikela.

Kiertotalouskeskus on alansa
uranuurtaja

Kemiin perustettavan Kkierto- ja
biotalouskeskuksen perustajina
ja ydintoimijoina ovat Digipolis,

Kemin kaupunki ja Lapin ammat-
tikorkeakoulu.

- Osaamiskeskuksen perusta-
minen on looginen jatko Digipo-
liksen tyodlle kiertotalouden edis-
tamisessa. Digipoliksen teollisen
kiertotalouden asiantuntijatiimi on
keskuksen kaytossa. Kierto- ja
biotalous ovat Kemin kaupungin
strategisia kehittamisaloja. Kemin
kaupunki haluaa vauhdittaa Kemin
Digipolis Oy:n viime vuosien
menestyksellistd  kiertotalouden
kehitystyotd sek& kaupungin ja
kansallisenkin elinvoiman luomis-
ta, kertoo Kari Poikela.

Lapin ammattikorkeakoulu on
valinnut kierto- ja biotalouden
kehittamisen strategiseksi paino-
pistealakseen ja panostaa asiaan
jatkossa projektien lisaksi vuosit-
tain yli 200 000 euroa strategista
kehittamisrahaa, jolla perustetaan
kierto- ja biotalouskeskus. Liséksi
ammattikorkeakoulu satsaa tutki-
mus-, kehitys- ja innovaatiotoim-
intaan seka opetuksen kehittamis-
een kahden vuoden aikana noin
400 000 euroa. Kiertotalouden
koulutusmoduuli kaynnistyy tana
vuonna.

Kumppanuuskuva CACE:n ja Digipoliksen edustajista.
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TULEVAISUUDEN TUOTANTOTEKNOLOGIAT
(FMT) TUTKIMUSRYHMA

Muokkauslujitetun ruostumattoman teraksen laserhitsaus.

Telecom buumista ultralujiin
teraksiin

1980 ja 1990 vuosikymmenten
aikana telekommunikaatioteol-
lisuus nousi suhteellisen nopeasti
yhdeksi merkittdvimmista teol-
lisuuden aloista, puhuttiin telecom
buumista. Buumin alkuvaihessa
merkittdvin markkina olivat kehit-
tyneet maat ja loppuvaiheessa
sekd markkinat ettd valmistus siir-
tyivat voimakkaasti BRICS maihin.
Tana aikana myds Suomeen muo-
dostui alalle vahva teollisuus jonka
tuotanto 2000 luvulle siirryttaessa
siirtyi myods edullisemman kustan-
nustason maihin. Telecom buumin
aikana Oulun Etelaisen alueelle
muodostui vahva elektroniikan
mekaniikan teollisuus. Alue er-
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ikoistui matkapuhelin tukiasemien
koteloiden valmistukseen. Kun
2000 luvun alussa buumi taittui,
alueelle jai paljon ohutlevyosaa-
mista, jolle piti etsid uudet asiak-
kaat. Tassa yhteydessa alueella
EU aluekehitysrahoituksella 1998
alkaneen ohutlevyalan yliopistol-
lisen tutkimus ja kehitystoimin-
nan oli my6s aika tarkastella
toiminnan suuntaamista uudel-
leen. Vuonna 2004 kaynnistyneen
Ohutlevyalan uudet menetelmét
projektin myo6td haettiin  toimin-
nalle uutta suuntaa ja toiminta
organisoitiin Nivalassa ELME Stu-
dio ymparistossa toimivaksi tutki-
musryhmaksi. Lasertekniikka tuli
mukaan 2005 pohjoismaiden en-
simmaisen diodipumpatun Disc-
laserin myota ja painopistetta siir-

rettiin ohutlevytekniikasta hieman
raskaanpiin rakenteisiin ja lujiin
teraksiin. Nivalaan muodostuneen
tutkimusryhman nimeksi tuli Fu-
ture Manufacturing  Technolo-
gies — FMT tutkimusryhma. Ry-
hma toimii osana Oulun yliopiston
Kerttu Saalasti instituuttia ja on jo
pitkaan ollut instituutin suurin tutki-
musryhma.

Telecom buumin taittumisen ai-
koihin Rautaruukin Raahen
terdstehtaalla kehitettiin edistyk-
sellinen suorasammutusprosessi.
Prosessi mahdollistiuuden suoras-
ammutetun ultralujan teréksen
valmistuksen, jonka mekaaniset
ominaisuudet olivat aikaisempia
terdksia parempia ja jonka val-
mistustekniikka oli ainutlaatuista
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myos kustannustehokkuudeltaan.
Keksinnbn myoéta alkoi Raahen
tehtaan erikoistuminen lujien eri-
koisterasten valmistajaksi. Myds
Outokummun Tornion tehtaalla
kehitettiin uusia ruostumattoman
terdksen laatuja onnistuneesti yh-
dessd Oulun yliopiston kanssa.
Teréksen lujuuden kasvattamisen
taustalla on tarve valmistaa ener-
giatehokkaampia, kevyempia ja
kestavampia rakenteita.

Terasteollisuuden tueksi Oulun
yliopistoon perustettin  vuonna
2006 Terastutkimuskeskus CASR
(Centre for Advanced Steel Re-
search), jonka monitieteinen
tutkimus suunnattiin  erityisesti
terasteollisuuden tarpeita tyydyt-
tamaan. FMT tutkimusryhma kut-
suttiin mukaan CASR:n toimintaan
vuonna 2008 vahvistamaan teras-
tutkimuskeskuksen tutkimusketjun
loppupéata, teraksen hyvien omi-
naisuuksien siirtdmiseksi loppu-
tuotteen  huippuominaisuuksiksi.
Nopeat lampokasittelyt tulivat
ryhman tutkimusalueeksi vaiheit-
tain paikallisten laserlampokasit-
telyiden (2009) kehityttyd erikois-
lampokasittelyiksi vuonna 2012
asennetun induktiolinjaston (600
kW) ja vuonna 2015 perustetun
kansainvalisen NorFaST-HT
—yhteisdn seurauksena. Uusimpa-
na tutkimusalueena tutkimukseen
on vuonna 2015 mukaan otettu
ainettalisddva valmistus ja sen
yhdistaminen perinteiseen tuotan-
toon. Ainettalisaavassa valmistuk-
sessa FMT ryhma on keskittynyt
etenkin metallien 3D tulostukseen.
Tutkimuslaiteena metallien tulos-
tuksessa on suurehkolla tydalu-
eella (280x280x365mm) varus-
tettu SLM (Selcetive Laser Melting)
tekniikkaan perustuva hyvin instru-
mentoitu metallitulostin.

Oulun yliopiston FMT tutkimusryh-
ma on erikoistunut alueen yritys-
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Ultralujasta terdksestd valmistettu ralliauton runko.

ten tarpeisiin pohjautuvaan sovel-
tavaan yliopistolliseen tutkimus ja
kehitystybhon. Ryhméssavahvuus
vaihtelee ja on téalla hetkella n. 20
henked. FMT tutkimusryhman
fokusalueita ovat ultralujien teras-
ten hyddyntaminen energiate-
hokkaiden keveiden ja kestavien
rakenteiden valmistamisessa, no-
peiden lampdokasittelyjen hyddyn-
tdminen terasten valmistamisessa
ja terasten ominaisuuksien pai-
kallisessa muokkaamisessa seka
kustannustehokas valmistus ja
valmistusautomaatio. Pohjois-
pohjanmaan liiton ja TEKES:n
myontdma EU:n EAKR projek-
tirahoitus on ollut mahdollistava
tekija sille etta on pystytty rakenta-
maan menestyva korkeatasoiseen
osaamiseen pohjautuva alueen
teollisuutta palveleva ja kehit-
tava ymparisto. Erittain merkittava
vaikutus on ollut myds Nivalan
kaupungin ja Nivala-Haapajarven
seutukunnan vahvalla tuella ja
panostuksella seka toisen asteen
koulutusta antavan Jokilaaksojen
koulutuskuntayhtyman (JEDU)
merkittdvalla panostuksella inf-
rastruktuurin kehittamiseen.

Kevyet ja kestavat rakenteet

FMT ryhmé on tehnyt tutkimusta
ultralujien terésten parissa vuo-
desta 2006 lahtien. Alkuvuosien
kaytettavyystutkimuksen rinnalle
on tullut erikoisterasten hyddyn-
tamiseen liittyva tutkimus, kos-
ka uusien ultralujien terasten
ominaisuuksien vieminen teol-
lisuudessa kaytannon tasolle tuot-
teiden hyviksi ominaisuuksiksi on
osoittautunut haastavaksi. Tassa
tutkimuksessa lahtokohtana on
hyvasta materiaali- ja tuotantotek-
nisestd osaamisesta lahteva er-
Ikoisterdsten ominaisuuksia hyo-
dyntavien tuotteiden suunnittelu
valmistustekniikka huomioiden.

Eri projekteissa on tutkittu ja
kehitetty mm. ultralujien levy-
materiaalien hyodyntamista,

teraksen ominaisuuksien muok-
kaamista paikallisilla lampokasit-
telyilld, tydstbn ja olosuhteiden
vaikutusta vasymislujuuteen seka
keveiden ja kestavien raken-
teiden suunnittelua ja valmistusta.
Tuotantotekniikassa lasertekniikan
kustannustehokas hyédyntaminen
on ollut keskeistd. Tutkimuksen
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vaikuttavuustavoitteena on kas-
vattaa asiakas yritysten kykya
suunnitella ja valmistaa entista
haastavampia, tehokkaampia
ja kilpailukykyisempia tuotteita
ja rakenteita aina tekniikan
huippua edustaviin  superke-
veisiin ultralujiin terasrakentei-
siin asti. Tassa tiivis yhteisty6
terastehtaiden (SSAB ja Outo-
kumpu) ja erikokoisten terasta
tuotteiksi jalostavien yritysten
(mm. Wartsila, Miilux, NtCap,
Randax, HT Laser ja KoneStar)
on tuottanut erinomaisia tulok-
sia, jo julkisuudessakin mainit-
tuina esimerkkeina kevyen ja
jaykan laserhitsatun kennora-
kenteen hyodyntaminen Wart-
silan vauhtipydran suojuksessa
ja Randax Oy:n séhkdkonees-
sa. Randax sé&hkodkoneen runko
palkittin vuonna 2010 Plootu
Fennica kilpailussa kunniamai-
ninnalla.

Eri hankkeissa koottua suun-
nittelu- ja valmistusosaamista
on hyddynnetty myés Oulun
ammattikorkeakoulun  kanssa
yhteisty6ssa tehtdvan NRC ral-
liauton rungon suunnittelussa
ja valmistamisessa. Pohjois-

Erikoislampdkasittelyja induktiotekniikalla.

Pohjanmaan liton EU:n EAKR
rahoituksella rahoittamassa
ULTRA hankkeessa suunnitel-
lussa ralliauton rungossa on
testattu FMT ryhméan keveiden
ja kestavien rakenteiden DFMA
(Design For Manufacturing and
Assembly) prosessia siten etta
ketju on toteutettu ryhman sisais-
esti ideoinnista, materiaalin va-
linnan ja suunnittelun kautta
valmiiseen prototyyppiin asti.
Suunnittelussa lahtékohtana ol
hyvan  ohjaamoturvallisuuden
lisdksi riittdva kestavyys ralliolo-
suhteissa. Materiaaliksivalikoitui

3D tulostuksessa laser sulattaa jauhepedilla olevan alumiinijauheen.
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austeniittinen ruostumaton teras
1.4310 muokkauslujitettuna n.
1200 MPa:n my6tolujuuteen
0.5, 1 ja 2 mm paksuisena. Ra-
kennetta varten ideoitiin uuden-
lainen laserhitsattava kenno-
rakenne. Kun runkoon liitetdéan
autotekniikka ja ulkokuoret, se
nayttaa normaaliautolta.

Erikoislampokasittelyt

Induktiokuumennus on pe-
rinteisesti pintakarkaisume-
netelmda, mutta viime vuosien
nopea teho- ja saatdelektronii-
kan kehittyminen on tuonut

uusia teknisia mahdollisuuk-
sia metallisten materiaalien
lampokasittelyihin.  Esimerkiksi

laajentunut taajuusalue mabh-
dollistaa uudenlaiset pintakasit-
telyt taajuusalueen ylapaassa
ja toisaalta tunkeuman kasvat-
tamisen taajuuden laskiessa.
Teknologian kehittyminen avaa
mahdollisuuksia uusiin  mas-
satuotantoprosesseihin, mutta
myds uusiin tutkimuslaitteis-
toihin esimerkiksi aarimmaisten
nopeiden lampokasittelyjen sa-
ralla.
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FMT-ryhma perusti oman induk-
tiokuumennuslaboratorionsa
(kappaleen jalkeen kuvassa
keskelld) vuonna 2012 Nivalaan
ja tana paivana ryhmalla on no-
peisiin lampokasittelyihin  kes-
kittyvan NorFaST-HT yhteison
kautta kaytdssaan useita eri
tarkoituksiin  sopivia kuumen-
nusratkaisuja simuloimaan
terasten valmistusta ja jalkikasit-
telyita. K&ynnissa olevissa tutki-
muskohteissa on osoitettu mo-
nia nopeiden lampdokasittelyiden
hyotyja yhteistydssd SSAB,
Outokumpu ja Miilux yrityksien
kanssa. Ryhma on tulevissa
projekteissa mahdollistamassa
pilottiteraslaatujen valmistuksen
suuremmassa  mittakaavassa
FMT-ryhméan "terasrakenne-
tiimille” seka teollisille kumppa-
neille, mutta myds nykyisten tut-
kimuskohteiden jatkokehityksen
uusilla laiteratkaisuilla. Liséksi
ryhma suunnittelee  kokeel-
lista laboratoriomittakaavan
kuumennus- ja jaahdytysrat-
kaisua aarimmaisten nopeiden
lampokasittelyiden tuottamisek-
Si.

Metallien 3D tulostus
Metallien 3D tulostus on ollut yksi

FMT ryhman fokusalueista vuo-
desta 2015 ja Nivalan Teollisuus-
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Metallien 3D tulostin ja tulostettuja kappaleita.

kyla Oy hankkima metallitulostin
saatiin ryhmaélle tutkimuskayt-
t6on vuoden 2017 alusta. Kuten
muussakin tutkimuksessa, myos
metallien 3D tulostuksessa, ryh-
man tutkimus pohjautuu hyvaan
materiaalien ja menetelmien
tuntemukseen. Ainettalisaava
valmistus tai kansanomaisem-
min 3D tulostus on nopeimmin
kasvava valmistustekniikka talla
hetkelld ja tulee ottamaan oman
paikkansa tuotantotekniikkojen
joukossa. FMT ryhmén ja yri-
tysten yhteistyd metallien 3D
tulostuksen  hyddyntamisessa
l&htee, kuten muidenkin valmis-
tusmenetelmien kanssa, suun-

nittelusta valmistusmenetelma
huomioiden (DFAM, Design For
Additive Manufacturing) ja pro-
sessina paattyy osien teollisen
valmistuksen  kaynnistamisen
tukemiseen. Yritysten kanssa
kaydaan lapi menetelman etuja
ja haasteita seka tarkastellaan
valmistusmenetelman kannatta-
vuutta heidan nékdkulmastaan.
Tutkimuksessa  kiinnostuksen
kohteita ovat materiaalit ja niiden
ominaisuudet, kuten lujuudet ja
pinnan laatu, heti tulostuksen ja
jalkikasittelyiden jalkeen seka tu-
lostus ja jalkikasittelyprosessien
kehittaminen ja optimointi.

Lisatietoja:

Tutkimusjohtaja
Kari Mantyjérvi

040 0843050
kari.mantyjarvi@oulu.fi

www.fmt-research.fi
www.oulu.fi/ksi
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TURBAIR® technology proves

its worth

Vacuum blower saves 40-50% production

costs on paper dewatering

ustomers in the paper
industry are increas-
ingly retrofitting their

production plants with highly
efficient TURBAIR® blowers.
Rising energy prices and grow-
ing environmental awareness
are behind a boom in sales of
vacuum systems developed
and constructed by MAN Die-
sel & Turbo at its Zurich plant.
Paper manufacturers appreci-
ate the numerous benefits of
blower technology compared
to traditional vacuum genera-
tion using water ring pumps.

The TURBAIR® vacuum sys-
tem is used for many new
installations of paperboard,
tissue and paper machines.
At the same time, there is a
strong trend towards conver-
sion. The 250th TURBAIR®
type RT vacuum system will
leave the MAN Diesel & Tur-
bo factory in Zurich this year.
The vacuum system consists
of two type RT 56 and RT 71
single-stage vacuum blow-
ers, and will replace a total of
ten old water ring pumps for a
South Korean customer. "The
TURBAIR® technology gives
paper, paperboard and tissue
manufacturers a huge compet-
itive advantage compared with
conventional vacuum systems.
Our vacuum system not only
makes a significant contribu-
tion to environmental protec-
tion, it also enables a massive
reduction in production costs
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at the same time,” explains
Manfred Dobler, Head of Pa-
per Industry at MAN Diesel &
Turbo.

Vacuum systems play a central
role in the paper production
process. They are deployed
at the point in the production
process at which the installa-
tion dewaters the paper using
vacuum. TURBAIR® systems
from MAN Diesel & Turbo han-
dle volume flow rates of 180
up to 2’800 m3/min.

Resource-efficient and
cost-saving dewatering

The sustained success of
TURBAIR® is based on a
number of factors:

* Constructed using radial flow
impellers, the vacuum blowers
generally have an absorbed
energy consumption that is up
to 30 percent lower than con-
ventional water ring pumps
since there is no frictional loss
caused by the water ring.

* The TURBAIR® blowers do
not require seal water, so op-
erators can save on fresh wa-
ter.

* Depending on the grammage,
speed and material composi-
tion of the type of paper to be
produced, the paper machine
needs different volumes of air
and vacuum levels for opti-
mum, cost-effective dewater-
ing. The TURBAIR® blower

Written by:

Manfred Dobler

Head of Paper Industry

MAN Diesel & Turbo Schweiz
AG

Hardstrasse 319

8005 Ziirich/Switzerland
Phone: +41 44 278 33 60
manfred.dobler@man.eu
www.mandieselturbo.com

types have a wide working
range, so the blowers can al-
so be efficiently operated un-
der partial load. This leads to
a further up to 30% reduction
in energy consumption.

* Another advantage is that
MAN’s blowers have no wear-
ing parts and are especially
easy to service. Even older
generation vacuum blow-
ers installed by MAN over 60
years ago are still working to
the total satisfaction of numer-
ous customers.

* As well as the broad working
range of the blower, frequency-
controlled drives are increas-
ingly being used. This allows
not only the air volume but al-
so the vacuums to be adapted
optimally to the conditions of
the paper machine. This leads
to a further up to 20% reduc-
tion in energy requirements.
“In combination, these benefits
result in a simple return-on-
investment calculation for our
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A few references where TURBAIR® technology replaced the existing vacuum system:

System Product Absorbed power Absorbed Saving
from existing power from
vacuum system TURBAIR®
1 5.0 m wide SK paper 2300 kw 1260 kW 45%
1120 m/min 180 g/m2
2 5.8 m wide SC paper 2100 kW 800 kW 62%
900 m/min 120 g/m2
3 5.6 m wide Tissue 1070 kw 560 kW 48%
1200 m/min
4 4.0 m wide Kraftliner 1900 kw 1100 kw 42%
850 m/min 180 g/m2

customers. The amortisation
time of a TURBAIR® system
of this kind, installed in an ex-
isting paper production mill, is
less than two years,” Manfred
Dobler explains. Numerous
conversion references evi-
dence an energy saving of 45
to 65% of the absorbed power.
This does not even take into
consideration the additional
savings from the use of a one
to three-stage heat exchang-
er.

When is which
TURBAIR®-blower type
used?

One-stage RT blower with
emission regulation:

Depending on the size, an RT
vacuum blower of 200 to 2’200
m3/min and up to 60 kPA can
be used. Thanks to the auto-
matic outlet regulation, the vol-
ume flow adapts flexibly to the
relevant requirements of the
paper machines. The control-
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ler automatically governs the
volume requirement from 30 to
100%. At the same time, the
RT with a frequency-controlled
drive can set the vacuum be-
tween 35 and 60 kPa.

This large area of application
makes the RT range perfect
for felt conditioning, for tissue
applications and, most impor-
tantly, for replacing existing
vacuum systems.

Automatic output regulation

TURBAIR® vacuum blower type
RT
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Multi-stage RC blower
Depending on the size, the RC
type vacuum blower can be
used from 180 to 2’800 m3/
min and up to 75 kPa. With its
up to four intake manifolds, all
vacuum levels can be operated
on the filter and press section.
At the same time, the blower
with a frequency-controlled
drive can set the vacuum be-
tween 55 and 75 kPa. It is
chiefly in demand for new in-
stallations for graphic papers,
cardboard or chemical pulp.
These require a high vacuum,
which the RC type blower
supplies reliably, thanks to its
multi-stage centrifugal design.
It can replace entire water ring
pump systems.

TURBAIR® RC multi-stage blower type RC

.TURBAIR® ”
TYHJOJARJESTELMAT

Kehitetty erityisesti vedenpoistoon paperirainasta seka huovan-
kunnostukseen paperi-, kartonki- ja sellukoneilla.

Yksi- ja monivaiheisia radiaalipuhaltimia, joissa yhdesta kuuteen tyh-
jotasoa. (maks. 2 800 m3/min ja -80 kPa)

Automaattinen valvontajarjestelma
* moottorin ylikuormitussuoja
* pumppauksenesto
Ekologiset ja taloudelliset edut
* energiaa ja tilaa saastava
* ei reagoi kuormanvaihteluihin
* ei tarvitse lainkaan tiivistevetta

Lukuisat Turbair®-laitokset eri puolilla maailmaa ovat olleet kaytdssa
jo lahes 70 vuotta, ja erikoisrakenteensa ansiosta ne on aina voitu
sovittaa tehokkaasti paperikonetekniikan viimeisimpiin vaatimuksiin

kohtuukustannuksin.

Kumppaninne energiakartoi-
tuksissa, laiteuusinnoissa,
varaosa- ja huoltosuunnit-
telussa seka uusinvestoin-
neissa

Kaukolnternational Oy
Jukka Sala p. 040 5017 489,
jukka.sala@kaukointernational.com
www.kaukointernational.com
www.turbomachinery.man.eu
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OULUN
PAPERIKONETEEKIKARIT
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KONETEKNIIKKA

Konetekniikka Oulun yliopistolla tarjoaa monipuolisia
opiskeluvaihtoehtoja seka laadukasta tutkimusta.

Opetus- ja tutkimusalojamme ovat:

- Auto- ja tyokonetekniikka
- Koneensuunnittelu ja -rakennus
- Materiaalitekniikka
- Mekatroniikka ja konediagnostiikka
- Rakennesuunnittelu ja rakentamisteknologia
- Teknillinen mekaniikka

- Tuotantotekniikka

Ovatko yrityksenne resurssit tutkimustoiminnassa loppuneet
tai tarvitseeko yrityksenne patevaa diplomityon tekijaa?

Pystymme toteuttamaan monipuolisia tutkimusprojekteja
konepajatiloissamme seka kaytossamme olevilla tutkimuslaitteistoilla.
Ota yhteytta niin ratkaistaan asiantuntemusta vaativa ongelma yhdessa.

Yhteydenotot suoraan tutkimusryhmien johtajiin
www.oulu.fi/konetekniikka/yhteystiedot

Konetekniikka Erkki Koiso-Kanttilan katu
PL 4200 Linnanmaa, 2S- ja 2T -ovet
90014 Oulun yliopisto 90570 Oulu

www.oulu.fi/konetekniikka
42 NIPPI VOL. 34 | NO. 1| 2018



NIPRI 2048 TOIMITUS
KONTEIAYA AN A

MEi

SISTYORUMPERAN

EljfipA






