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Suomen Valimotekninen Yhdistys,

SVY on perustettu vuonna 1947.
SVY:n tarkoituksena on valimotek-
niikasta kiinnostuneiden yhdista-
minen seké valimotekniikan ja va-
lunkaytén edistaminen teknolo-
gia, ihminen ja ympérist6 huo-
mioon ottaen.

/ PUHEENJOHTAJAN
TERVEISET

Meilld on Suomessa nelja vuodenaikaa, mika on mielestani eh-
dottomasti rikkaus. Vaikka jokaisella vuodenajalla on oma paikkan-
sa, niin itse pidéan eniten kevaasta. On hienoa huomata, miten va-
lon maara lisdéantyy, ja miten luonto alkaa herdamaan eloon. On
my&s mukavaa puuhailla ulkona erilaisia kotiaskareita, ja kaivaa
maastopyora talviteloilta.

Kevat on siitd hienoa aikaa, ett3 silloin jarjestetdan myods yhdistyk-
semme perinteiset Opintopaivat, jossa paasee kuulemaan ja oppi-
maan alaamme liittyvia asioita, sekd tapaamaan alan ihmisia. Tana
vuonna Opintopaivat kerasivat Tampereelle yli 40 alamme ammat-
tilaista ja tapahtuma oli mielestani kaikin puolin onnistunut. Tasta
kiitos kuuluu tuoreelle osaamistoimikunnalle ja tietenkin kaikille
osallistujille.

Seuraava yhdistyksemme tapahtuma on 10.6.2026 jarjestettava Va-
limoalan golf-turnaus, joka pelataan ensimmaista kertaa reilun kymme-
nen vuoden tauon jalkeen. Kilpailupaikkana on Uudenkaupungin golf-
klubi, ja kisajarjestelyistéd vastaa URV. Toivottavasti moni alalla toimiva
golfharrastaja paasee paikalle, ja saamme herétettya tapahtuman jal-
leen henkiin.

Lokakuussa haaméttaa jalleen yhdistyksemme vuosikokous. Talla
kertaa jarjestelyvastuussa on Suomivalimo Oy, ja paikkana luonnolli-
sesti lisalmi. Laita pdivamaara jo nyt ylos, niin ei paase kalenteri tayt-
tym&an mistaan turhasta.

Ennen lokakuuta on kuitenkin kesa ja kesdlomat. Mukavaa kes&a
ja ansaittua, seka rentouttavaa lomaa kaikille lukijoille.

Mikko Rasauen

Puheenjohtaja
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Uutta opitaan ja vanha
koirakin temppuilee

Olen ehka kirjoittanut samaa tal-
|& palstalla ennenkin, mutta kevat
on todella kiireista aikaa yhdistyk-
sen asiamiehelle. Nyt tuntuu myds
silta, ettad yhdistyksen toiminnassa
pyritéan tekemaan paljon kehitysta
ja toiminnan jatkuvuuden vakiinnut-
tamista, mika on tietysti hyva asia.
Paljon olisi asiaa yhdistyksesta ker-
rottavana ja palstatilaa vain vahan,
joten mennaan asiaan.

Hallitus kokoontui vuoden toises-
sa kokouksessaan perinteisesti heti
Opintopaivien jalkeen Scandic Ro-
sendahlissa Tampereella. Kokouk-
sessa kasiteltiin yksi henkiljasen-
hakemus; Pietild Tuomas, Valmet
Valkeakoski, ja yksi yritysjasenha-
kemus; Meehanite World Oy. Hal-
litus hyvaksyi hakijat jaseniksi. Ke-
vaan jasenmaksujen myota ilmoi-
tuksia eroista ja poismenoista on
tullut taas hieman enemman, yh-
teensa yhdeksan. Lisaksi kaksi yri-
tysta ilmoittivat, etteivat enaa jat-
ka toiminnassa. Yhdistyksen ja-
senmaara on nyt 476 henkilo-
jasenta ja 53 yritysjasenta.

Opintopaivat muistuttivat taas
téna vuonna, kuinka térkea ja elin-
voimainen tapahtuma yhdistyksem-
me vuosittainen seminaari onkaan.
Osallistujia oli reilusti, ja uutta
Osaamistoimikuntaa onkin kiitta-
minen monipuolisesta ja toimivas-
ta esityskattauksesta. Toimikunnan
puheenjohtaja Marcus Nybergh ja
jasen professori Kalle Jalava kera-
sivat tapahtumasta myds paljon
palautetta, ja he aikovat kehittaa
tapahtumaa entisestdan. Eika sii-
na vield kaikki, silla toimikunta ai-
koo myds tehda kartoitustyon va-
limoiden osaamistarpeista syksylla
valimoiden ydinhenkil6ita haastat-
telemalla.

Tapahtumassa nakyi myos aloitta-
mani aktiivinen opiskelijayhteistyd
Aalto yliopiston Valmistustekniikan
kerhon kanssa. Opintopaiviin osal-
listui kaksi kerholaista ja he kirjoit-
tivat esitysten referaatit, jotka |6y-
tyvat tasté numerosta. Valmistus-
tekniikan kerho on hyva kontakti
yhdistyksellemme, silla siihen ker-
hoon eksyy Aallon konetekniikal-
ta vain oikeasti perinteisesta val-
mistavasta teollisuudesta kiinnos-
tuneita opiskelijoita, joille linkki
valimoalaan on toimiva herate
tulevaa uravalintaakin ajatellen.
Toivotaan ettd saadaan tatakin
kautta nuorten mielenkiintoa
valimoalaa kohtaan pidettya yl-

13 ja 16ydettya osaavia tekijoita
valimoihin.

Kesa on lahes kaikille tarkedé lo-
mailun aikaa, mutta kesélla tulee
my0s varattavaksi ensi vuoden len-
toliput Disseldorfiin. Miten tama

ASIAMIEHELLA
ON ASIAA

liittyy yhdistykseen, niin ensi vuo-
den GIFA-messujen matkajarjes-
telyt tulevat riippumaan ajoissa
tehtavista lentovarauksista. Glo-
baalin epdvarmuuden varjo peit-
taa talla hetkelld etenkin lento-
matkustamista, joten toivotaan
tilanteen helpottumista siihen
suuntaan, ettei ainakaan perin-
teinen messumatkamme karsisi.
Matkalle on yleensa ennakkoil-
moittauduttu marras-joulukuun
aikana ja jalkikateen vield helmi-
kuussa, joten matkojen toimivuus
ja oikea hintataso on laitettava
kuntoon jo kesén lopulla.

Kaikkea muutakin tietysti viela
yhdistyksemme toiminnassa ta-
pahtuu, mutta kuten sanottua,
niin palstan koko on rajallinen.
Sanotaan siis téssa kohtaa enaa
vain vuosikokous, vaalilautakun-
ta ja museosaatio. Pysykaa kuu-
lolla ja hyvaa kesaa!
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TEKSTI: ELMO JAAKKOLA & ANDERS KNUUTTILA

HIEKKAMUQOTIN UUSI AIKA

KUVAT: TOMMI SAPPINEN

Opintopadiviét jatkoivat kolmatta kertaa putkeen Tampereen Scandic Rosen-
dahlissa vapun jélkeisella viikolla 7.-8.5.2026. Viime vuoden lopulla nimetty
uusi osaamistoimikunta oli panostanut esityksissa kansainvélisen osaamisen
esittelyyn sekéa konkreettisiin kdytannén kokemuksiin kotimaiselta valimo-
alalta. Osallistujiakin oli enemmaén kuin vielad kertaakaan nykyisen asiamie-
hen aikana, eli 43. Oliko syyna sitten mielenkiintoiset aihealueet tai valimoi-
den haasteet ja osaamisen tarve juuri kaavaamon puolella. Vai ehka ajoitus
ja valimoalan tilanne oli sopiva seminaarimatkalle. Tai kenties uskomme, et-
ta virkistynyt yhdistyksen toiminta ja toimikunta toi sen muutaman henkilén
enemman, etté 40 osallistujan raja tayttyi. Oli miten oli, niin tédssa esitysten
referaatit yhteistydssa Aalto yliopiston Valmistustekniikan kerhon kanssa.

8 VALIMOVIESTI 2/2026



Emeritusprofessori Juhani Orkas,
Valimoteollisuus ry.

VALIMOTEOLLISUUDEN
TILANNE SUOMESSA JA
POHJOISMAISSA

Juhani Orkas,
Valimoteollisuus ry

Perinteisessa esityksessaan vali-
moalan tilanteesta emeritusprofes-
sori Juhani Orkas esitteli tuoreet
luvut Pohjoismaiden ja Euroopan
valimoalalta. Suomen luvuissa na-
kyi selvaa elpymista edellisen vuo-
den kehnosta tuloksesta, ja varsin-
kin viennin alueella oli huomatta-
vaa nousua. Tuotantokin oli ollut
pienessa nousussa kaikilla muilla
paitsi terasvalun sektorilla. Suu-
rin nousu nakyi pallografiittiva-

lun sektorilla, missa tuotanto

oli kasvanut huimat 19 %.

Orkas kavi lapi myos Euroopan
tilanteen. Euroopassa on ollut laa-
jalti negatiivinen suuntaus viime
vuosikymmenen aikana: vuosina
2014-2019 tuotantovolyymit ovat
laskeneet 25 %, valimoiden maara
12 % ja tyontekijoiden maara 32 %.

VALIMOVIESTI 2/2026

Tekniikan tohtori Nurul Anwar,
Aalto Yliopisto.

Orkas esitteli myos Euroopan vali-
moteollisuuden bisnesindikaatto-
reita, kuten vertailua teollisuuden
toimijoiden odotuksista tulevasta
todellisiin lukujen toteumiin. Tasta
huomattiin, etta alalla on vallinnut
yltidoptimistinen ilmapiiri, silla to-
teutunut tilanne on tasaisesti alit-
tanut odotukset. Kuitenkin myos
hyvia uutisia |0ytyy mantereelta:
EFF on vahvistamassa organisaa-
tiotaan Brysselissa ja saamassa
danensa paremmin kuuluviin
Euroopan paatdselimissa.

Lisdksi Orkas eritteli yleisia
valimoteollisuuden haasteita
Suomessa. Suurimmiksi haas-
teiksi nousivat asiakastilausten
maara eli pienet volyymit ja ly-
hyt tilauskanta, osaavan ty6voi-
man pula, automaation ja teko-
alyn hyédyntaminen, valtion
puutteelliset investoinnit seka
EU:n kautta tuleva saantely. Var-
sinkin valimotydvoiman puute
on herattanyt huomiota. Suo-
messa valimoalan koulutuksen

sailyttdmiseen on tehty paljon
tyota, mutta kuitenkin suuri osa
nykyisista tyontekijoista lahestyy
jo elékeikaa. Lopuksi Orkas nos-
ti esiin huolen Suomen huolto-
varmuudesta. Se voi olla vaaras-
sa, mikali valtio ei tulevaisuudes-
sa tee pa&tdsta investoida lisaa
valimoteollisuuteen. Valimoteol-
lisuus tuottaa elintérkeitd kompo-
nentteja muun muassa energia-,
kaivos- ja puolustusteollisuuden
tarpeisiin. llman kotimaista tuo-
tantoa naiden kriittisten alojen
toiminta voi hairiintyd vakavasti
mahdollisessa kriisitilanteessa.

LUONNONHIEKKOJEN SEKA
KERAAMISTEN HIEKKOJEN
OMINAISUUKSISTA

Nurul Anwar, Aalto Yliopisto

Tekniikan tohtori Nurul Anwar
piti esityksen valimohiekkojen
monimuotoisuudesta ja teolli-
suuden uusista materiaalivir-
tauksista. Esityksessa paavies-



Jarkko Partinen, Resand Oy.

tiksi nousi, etta taydellista vali-
mohiekkaa ei ole. Jokaisen hie-
kan kanssa tehdaan kompromis-
si hinnan, suorituskyvyn ja uu-
delleenkaytettavyyden valilla.
Perinteisin ja yleisesti kdytetyin
hiekka valimoissa on kvartsihiek-
ka. Hiekan parhaat puolet ovat
sen maailmanlaajuinen saata-
vuus ja alhainen hinta. Ongel-
mia kvartsihiekalla on sen epé-
tasainen lampdlaajeneminen,
mika johtaa siihen, etta sita ei
voi kayttaa kaikkein tarkimmis-
sa valuissa. Lisaksi silla on ne-
gatiivisia terveysvaikutuksia.

Kvartsihiekan rajoituksia on
perinteisesti kierretty raskaam-
milla luonnonhiekoilla, kuten
kromiitilla ja zirkonilla. Ne tar-
joavat paremman lammonkes-
tavyyden ja mittatarkkuuden,
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mutta niiden korkea tiheys vaa-
tii erityislaitteiden ja ratkaisujen
suunnittelua. Esimerkiksi ras-
kaampien muottien siirtely
vaatii usein erikoisempia
tyokoneita.

Vahvasti nousevana trendina
Anwar toi esiin teollisesti valmis-
tetut synteettiset hiekat, kuten
alumiinisilikaatteihin perustuva
Cerabeads. Vaikka synteettiset
hiekat ovat kalliita verrattuna
luonnonhiekkoihin, niiden va-
hainen lampdlaajeneminen ja
tasalaatuisuus maksavat itsen-
sa takaisin vahentamalla valu-
virheita. Liséksi ne ovat paljon
parempia tyoterveydelle kuin
perinteiset luonnonhiekat. Uu-
teen hiekkaan siirtyminen vaa-
tii aina valuprosessin uudelleen-
saatamista ja suurta investointia.

llkka Joenaho, Suomivalimo Oy.

RESANDIN OPPEJA HIEKKO-
JEN MEKAANISESTA JA TER-
MISESTA ELVYTTAMISESTA
Jarkko Partinen, Resand Oy

Resandin Jarkko Partinen esit-
teli opintopaivayleisolle yleisia
oppeja hiekan elvyttamisesta.
Kun sulaa metallia kaadetaan
hiekkamuottiin, hiekanjyvat py-
syvat kasassa erilaisilla sideai-
neilla. Valun aikana sideaineet
palavat kiinni hiekkaan. Jotta
hiekkaa voidaan kayttaa uudel-
leen uusissa valuissa, pitaa
nama sideainejaamat poistaa.

Resand on kehittényt hiekan uu-
delleenkayttoon tarkoitetun yksi-
kon, jossa kaytetty hiekka kay lapi
mekaanisen ja termisen kasittelyn.
Termisessa kasittelyssa hiekka
kuumennetaan korkeaan lampo-

VALIMOVIESTI 2/2026



Markku Eljaala, Peiron Oy.

tilaan, jossa sideaineista valtaosa
palaa pois. Taman jalkeen hiekka
ohjataan mekaaniseen kasittelyyn,
jossa hiekka hierretaan niin, etta
loputkin sideainejaamat irtoavat
hiekkarakeen pinnasta. Jaljelle
jaa vain puhdas hiekka.

SUOMIVALIMON KOKE-
MUKSET HIEKAN TERMI-
SESTA ELVYTTAMISESTA
llkka Joenaho, Suomivalimo Oy

Suomivalimo otti kesalla 2025
yhteistyossa Resandin kanssa
kayttoon Suomen ensimmaisen
sahkdisen hiekanelvytyslaitteen.
Hiekanelvytyslaite on suunnitel-
tu kasittelemaan furaanihiekkaa
yhden tonnin tuntikapasiteetilla.
Laitteen asentamisen jalkeen va-
limo tarvitsee uutta neitseellista
hiekkaa vain polyna poistuvan
maaran verran.

VALIMOVIESTI 2/2026

Elvytyksen merkittavin etu on
ollut hiekan tasainen laatu. Sah-
koisesti elvytetty hiekka on osoit-
tautunut laadultaan tasaisemmak-
si kuin neitseellinen hiekka tai kaa-
sulla elvytetty hiekka. Laitteisto on
myos mahdollistanut elvytetyn
hiekan lampdtilan hallinnan, mika
edesauttaa muottien valmistusta.
Elvytetyn hiekan kayttoonotto on
myods tuonut haasteita esiin. Hie-
kan valuvuus on erilainen kuin
neitseellisen hiekan, ja se on myos
rikkipitoisempaa. Tama on pakot-
tanut valimon muuttamaan side-
aineannosteluita ja hiekkaseosten
suhteita. Laadunvarmistukseen on
myods panostettu enemman paivit-
taisilla laboratoriokokeilla.

Laitteistolla on kasitelty jo 2500
tonnia hiekkaa. Ymparistolupien
paastorajat on saavutettu ja rikki-
dioksidipaastot ovat hallittuja.
Sahkainen hiekanelvytys on osoit-
tautunut erinomaiseksi ratkaisuksi
valimolle.

PEIRONIN KOKEMUK-
SET EPAORGAANISISTA
KAAVAUSHIEKOISTA
Markku Eljaala, Peiron Oy

Markku Eljaala Peiron Oy:sta
esitteli Green Casting Life -hank-
keen tuloksia epdorgaanisten
sideaineiden kaytosta terdksen
ja valuraudan valmistuksessa.
Testeissa vertailtiin kolmea eri
silikaattipohjaista sideainetta
(Sand Team, PEAK, Foseco)
Alphaset-menetelman kanssa.
Kokeissa valettiin noin 30 ton-
nia kappaleita, joiden paino
vaihteli 5-1000 kg valilla.

Tulokset osoittivat epdorgaanis-
ten muottien olevan perinteisié
muotteja lujempia ja jdykempia.
Téma parantaa valujen pinnan-
laatua ja vahentda merkittavasti
kaasupohjaisia virheitd, kuten
huokoisuutta. Ympariston kan-
nalta merkittévin etu on hajujen,
savun ja haitallisten paastojen
huomattava véheneminen va-
lun aikana, mika osanaan aut-
taisi valimoiden tyoskentely-
oloihin.

Haasteitakin ilmeni: muottien
kovuus ja suuri jaykkyys voivat
aiheuttaa terasvaluissa kuuma-
repedmia ja vaikeuttaa muottien
purkamista. Liséksi epdorgaani-
sen hiekan kierratys samassa jar-
jestelmassa orgaanisen sideai-
neen kanssa voi hidastaa Alpha-
set-hiekan kovettumista. Koko-
naisuutena epaorgaaniset side-
aineet tarjoavat kuitenkin lupaa-
van tien kohti véhapéaastdisem-
paa valutuotantoa.

SIDEAINEJARJESTELMIEN
YHTEENSOPIVUUDET JA
KONVERTOINTI JARJES-
TELMASTA TOISEEN

Juha Levander, Oy Lux Ab

Juha Levander Oy Lux Ab:sta

kasitteli esityksessaan hiekkava-
lun sideainejarjestelmien vaihta-
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Yli 40 henkinen yleisé kuuntelee professori Kalle Jalavan valipuhetta.

miseen liittyvia teknisié ja talou-
dellisia haasteita. Sideaineen en-
sisijainen tehtévéa on sitoa hiek-
kapartikkelit yhteen, ja tyypilli-
set lisdysmaarat ovat 1-2 % hie-
kan mé&éarasta. Valintaan vaikutta-
vat muun muassa valukappaleen
koko, sarjasuuruus sekd ymparis-
totekijat, kuten hiilijalanjaljen
pienentaminen.

Esityksessa korostettiin, ett3 si-
deainejarjestelman vaihto edellyt-
taa usein merkittavia muutoksia
hiekkajarjestelmaan ja mallivarus-
teisiin. Helpoiten konversio onnis-
tuu kylméakovettuvien hartsien va-
lilla tai siirryttdessa hartsista sili-
kaattipohjaiseen jarjestelmaan.
Hartseja vaihdettaessa on kuiten-
kin huomioitava pumppujen ja tii-
visteiden kestavyys seka erilaisten
sideaineyhdistelmien yhteensopi-
vuus.
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Siirtyminen epdorgaanisiin side-
aineisiin on nouseva trendi, mut-
ta se asettaa haasteita erityises-
ti kiertohiekan hallinnalle, mika
itsessaan on toinen vahvasti nou-
seva trendi. Epdorgaaninen ja or-
gaaninen hiekka eivat ole yhteen-
sopivia kasittelyssa, ja Levander
muistuttikin, etta jarjestelman
vaihto on tehtava harkitusti pai-
navien teknisten tai tuotannol-
listen syiden perusteella.

RISE (RESEARCH INSTITUTE
SWEDEN) VALIMOTIIMIN
TUTKIMUSALUEIDEN
ESITTELY

Asa Lauenstein, RISE

Asa Lauenstein RISE-tutkimuslai-
toksesta esitteli etdna ruotsista or-
ganisaationsa laajaa roolia Ruotsin

valimoteknologian kehittéjana.
RISE toimii linkking akateemisen
tutkimuksen ja kaytannon teolli-
suuden valilla, tarjoten tukea in-
novaatioketjun kaikissa vaiheissa
perustutkimuksesta laajaan teolli-
seen toteutukseen.

Esityksessa korostettiin useita
kdynnissa olevia hankkeita, jot-
ka tahtaavat valimoiden ympa-
ristovaikutusten vahentamiseen
ja digitalisaation hyodyntami-
seen. CASTWELL-projekti etsii
polkuja kohti nollapaastoista
valimoa kehittamalla muun mu-
assa vahahiilista valurautaa, jos-
sa fossiilista grafiittia korvataan
biohiilella. SANDRA-hankkeessa
puolestaan hyddynnetaan kone-
oppimista muottihiekan kierra-
tysprosessin optimointiin.

VALIMOVIESTI 2/2026



Foundry research in Sweden
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Lauenstein esitteli myés
SMYG-projektia, jossa kehitetdan
tekoédlypohjaista konenakoa valu-
kappaleiden pintavirheiden auto-
maattiseen tunnistamiseen. Tut-
kimuksen lisaksi RISE tarjoaa laa-
jasti koulutusta, kuten CIRCUMET-
kurssikokonaisuuden, joka keskit-
tyy metallikomponenttien kierto-
talouteen. Laitoksen yli 130 tes-
taus- ja demonstraatioymparistoa
tarjoavat yrityksille ainutlaatuiset
resurssit tuotekehityksen nopeu-
ttamiseen ja riskien hallintaan.

ALYKKAAT TYOKALUT VAS-
TAAVAT KASINKAAVAAMI-
SEN HAASTEISIIN

Thomas Dietrich, FAT

Foérder- und Anlagentechnik
GmbH (FAT) esitteli etaesityk-
sessaan ratkaisuja kemiallisesti
kovettuvien kaavaushiekkojen
haasteisiin, joita lisdavat Saksan
valimotoiminnan nykyiset pai-
neet, kuten korkea sahkon hin-
ta ja ammattitaitoisen tyovoi-
man véheneminen. Vuodesta
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Thomas Dietrichin esitys toi esiin my&s saksalaisten valimoiden
suurimmat haasteet. Tuttuja myds suomalaisille?

RISE:lld eli "Ruotsin VTT:|la" on pitka historia
myds valimoalan tutkimuksessa, kuten Asa
Lauensteinin esityksesta nakee.

1973 asti toiminut perheyritys
tarjoaa ratkaisukseen prosessi-
en digitalisointia ja automati-
sointia.

Keskeisena innovaationa esi-
teltiin alykas Teach-In-sekoitin-
jarjestelma, joka automatisoi
muottien tayttoprosessin. Jar-
jestelma tuo huomattavia saas-
t6ja vahentamalla sideaineen
kulutusta ja hiekan hukkaosuut-
ta. Liséksi RFID- ja QR-koodi-
pohjaiset tunnistusjarjestelmat
seka digitaaliset tyopistendytot
parantavat prosessien lapinaky-
vyyttd ja véhentavat kayttdjan
tekemia virheita.

Automatisoinnin huipentumana
FAT esitteli robotiikan hyddynta-
mista muottien kasittelyssa, pin-
noituksessa ja sulkemisessa. Ke-
ratty datamassa siirretdan suo-
raan toiminnanohjausjarjestel-
maan, mikd mahdollistaa tarkat
valukohtaiset kustannuslasken-
nat ja helpottaa ennakoivan
huollon johtamista.

PEITOSTEEN DYNAMIIKKA -
MITKA TEKIJAT VAIKUTTA-
VAT PEITOSTEEN OMINAI-
SUUKSIIN, JA MINKALAI-
NEN PEITOSTE SOVELTUU
MILLEKIN METALLILLE

Ronaldo Rodrigues,
ASK Chemicals

Ronaldo Rodrigues ASK Chemi-
calsilta esitteli kattavasti peitostei-
den fysikaalisia ominaisuuksia ja
niiden roolia valun laadun varmis-
tamisessa. Peitosteet ovat tulen-
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Ronaldo Rodrigues ASK
Chemicalsilta esitteli peitos-
teiden ominaisuuksia erittain
yksityiskohtaisella tasolla.

kestdvien materiaalien suspen-
sioita, joiden tehtdvana on ta-
soittaa muotin ja keernan pin-
toja, téyttda huokoisuuksia se-
kd muodostaa suojaava lampo-
eriste sulaa metallia vastaan.
Peitostekerroksen koostumus
muodostuu tyypillisesti tulen-
kestavasta materiaalista, sus-
pensioaineesta, sideaineesta,
lisdaineista ja nestemaisesta
kantajasta.

Esityksessa tuotiin esiin, ett
valimoiden kéytettavissa on yli

50 erilaista tulenkestévaa perus-
materiaalia, joiden sulamispisteet
ja tiheydet vaihtelevat huomatta-
vasti kdyttokohteen mukaan. Pei-
tosteen laadunvalvonnassa ja pro-
sessiparametrien seurannassa kes-
keisessd asemassa ovat viskositee-
tin mittaus valukupilla seka Bau-
mé-tiheyden tarkastaminen. Lisék-
si niin sanottu mattautumisaika

Refractories and Rheology

‘COATING", WHAT IS IT AT ALL?

maarittaa prosessi-ikkunan, jonka
puitteissa peitostettua keernaa
voidaan késitelld ennen sen pin-
nan kiillon havidmista.

Valuvirheiden, kuten metallin
tunkeutumisen ja kemiallisten
reaktioiden ratkaiseminen edel-
lyttda virheen syntymekanismin
syvallistd ymmartamista. ASK
Chemicals tarjoaa t&han tekni-
sid ratkaisuja, kuten MIRATEC
TS -teknologiaa, joka véhent&a
valun sisdisia jaamia ja minimoi

grafiitin degeneraatiota. Nykyaan
ymparistovaatimukset ajavat vali-
moita kohti vesipohjaisia peitos-
teita. ASK:n kehittama LFSPac-
hybriditeknologia mahdollistaa
lakiséateisten formaldehydirajo-
jen alittamisen vahentamalla
paastdja jopa 74 % ilman kallii-

ta investointeja. Lisaksi yritys on
kehittanyt erikoistuotteita, kuten
CERAMCQOTE FS -peitosteet tays-
muottivaluun, seka raataloidyt rat-
kaisut 3D-tulostettujen keernojen
pinnanlaadun parantamiseen.

ﬁl’BETKER

Batter with Betker.
Suomalalslia iulenkestivia maleraaleja,
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MAPROTEC

More than manufacturing

At Sibelco, we work with customers across the foundry industry, providing a reliable flow of specialist materials that
deliver consistent results in the toughest conditions. We offer a wide portfolio of foundry-grade products including silica

sand, olivine and chromite.

Get in touch to find out more at: customersupport.fi@sibelco.com

www.sibelco.com
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TEKSTI JA KUVA: TOMMI SAPPINEN

YRITYSVIERAILU NOVACAST OY

Opintopadivien vierailukohde oli tand vuonna valittu tadysin pdinvastaiseksi
seminaarin ohjelmaan ndhden. Kun seminaarissa kuultiin esityksia kaavaus-
hiekoista ja hiekkamuoteista, oltiinkin yritysvierailulla taysin hiekattomassa

valimossa.

Paine- ja kokillivalimo Nova-
cast Oy Pirkkalassa vastaanotti
odotukset ylittavat 34 henkiloa
valimolleen aurinkoisena touko-
kuun aamuna. Koko porukka
mahtui juuri ja juuri yrityksen
taukotilaan, jossa kuulimme
toimitusjohtaja Matti Niemen
aloituspuheenvuoron. Novacas-
tilla on pitka historia perheyrityk-
senad jo vuodesta 1980, kunnes
Matti kumppaneineen osti toi-
minnan heiltd vuonna 2023.

Aloituspuheenvuoron ja lyhyi-
den esittaytymisten jalkeen po-
rukka 1&hti kahdessa ryhmassa
valimokierrokselle. Alumiinia

valavana painevalimona kilpai-
lu markkinoilla on kovaa, joten
Novacastin toiminnassa on pa-
nostettu automatisaatioon ja
vihreisiin arvoihin. Robotisoitu-
ja soluja l6ytyy valujen koneis-
tukseen, ja valukoneetkin vala-
vat pddosin automatisoidusti.
Tuotteet ja tyokalut suunnitel-
laan tiiviissa yhteistydssa asiak-
kaiden kanssa, ja kaytettavat
raaka-aineet ovat pitkalti kier-
ratysalumiinia.

Kierroksella tuli vastaan myés
yksi erikoisuus. Suomen valimot

ovat pddosin sopimusvalmistajia,

eli ne valmistavat asiakkaiden

suunnittelemia osia asiakkai-
den kokoonpanoihin ja lop-
putuotteisiin. Novacastilla on
kuitenkin tuotannossa vield yk-
si heidan oma tuotteensa, niin
kutsuttu “novaristi”, joka ulko-
nakdnsa perusteella on toimis-
totuolin viisisakarainen jalka.

Kiitokset isénnalle ja osallistu-
jille vierailusta, ja toivottavasti
hiekaton valimo oli osallistujille
mielenkiintoinen kohde ennen
hiekan ominaisuuksiin perehty-
mista seminaariohjelmassa.
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TEKSTI JA KUVAT: UMAR SIDDIQUE

Study of Different Sprue
Profiles used in Metal Casting

Hiekkavalu on laajalti kdytetty menetelma metallikomponenttien valmistuk-
seen, jossa kanaviston (osa, jonka ldpi sula metalli tulee muottiin) suunnitte-
lulla on tarkea rooli valun laadun méarittadmisessa. Optimoimalla kanaviston
suunnittelua voidaan parantaa sulan virtausta ja siten minimoida valuvirheet.
Tama tutkimustyé késittelee erilaisia kanavaprofiileja alumiinin hiekkavalussa.
3D-hiekkatulostuksella on potentiaalia mullistaa metallinvaluprosessi mahdol-
listamalla epatavanomaisten kanavaprofiilien kehittamisen, jotka parantavat
sulan virtausta seka viahentéaviat kuonan muodostumista ja pintavirheita.

Tyossa tarkasteltiin kolmea erityyppista kanavaprofiilia: suorakaiteen muo-
toista, parabolista ja kierukkakartioista, ja tavoitteena oli verrata niiden suo-
rituskykyé suoraan kartiomaiseen kanavaprofiiliin. Sulan nopeutta, prosentu-
aalista saantoa ja paineen jakautumista syéttokanavan yli pidettiin keskeisi-
nd parametreina. Simulointity6 tehtiin Magmasoft-ohjelmistolla. On havait-
tu, ettd kierukkakartiomaiset kanavaprofiilit maksimoivat virtauksen koske-
tuksen syottokanavan seindmien kanssa, mika johtaa pienempéaan ilmamaa-
raan. Diplomityon tekemista on rahoitettu Paavo Tennilan rahastosta.

VALIMOVIESTI 2/2026




Umar Siddique on tohtoriopiskelija materiaalitieteen laitoksella Tampereen yli-
opistossa. Hanen tutkimuksensa keskittyy edistyneiden suunnittelumenetelmien
integrointiin metallivaluprosesseihin, erityisesti valusimulaatioihin ja valukanavi-
en sekd muotin suunnitteluun. Hanen aiemmassa tydssaan on tutkittu epatavan-
omaisten valukanavien geometrioiden vaikutusta sulavirtaukseen ja valun laa-

tuun numeeristen simulointitydkalujen avulla. Hénen meneilldén olevan tohto-
riopintonsa tavoitteena on kehittaa kattava suunnittelusta valmistukseen -kehys
parannetuille valukomponenteille yhdistamalla muodon optimointi, valuproses-
sin simulointi ja mikrorakenneanalyysi. Tama sisaltdd muodon optimoitujen geo-
metrioiden ja muotin tayttokayttaytymisen valisen yhteyden tutkimisen seka jah-
mettymisominaisuuksien ja prosessimuutosten vaikutuksen optimoituihin valuihin.

INTRODUCTION practices. In their study, Sama et.

al redesigned sprues, which were
aimed to cause less agitation in
melt flow. They introduced para-
bolic and helical sprue types as an

Metal casting has been a funda-
mental manufacturing technique
since ancient times and continues

to play a crucial role in modern obti e
i i ption compared to the traditio-

production. W'th the adventlof nal straight sprues. Further design
modern additive manufacturing g0 4om enabled by 3D Sand Prin-
operations, sand molds can be ting (3DSP) improved casting qua-
addlpvely mgnufactured Wlth. lity in Nickel-Aluminum Bronze
precise details and.thus provi- (NAB) alloys for marine applica-
ding mcrease.d design fregdom. tions in another study . Nume-
From theoretical perspective, rical flow modeling and mathe-

ka)lt(ﬁrnau(\j/e Spfuel tyfp]?es.hke para- matically designed rigging com-
© 'ia.n Coslf?l © Er merove— ponents demonstrated that cont-

_rlf;:gi;(')?];n”e t&;\es(;vi reuea‘;/IO;s rolling fillipg velocity and turbu-
y prue typ lence significantly reduces defects

qu Eha”eEgmf% '.f nfcjlt 'mfhofs';j. such as bifilms, gas entrapment,
e to make efficiently with tradi- o' o

tional tooling operations. Anot-
her area of strong recent deve-
lopment is digital casting simu-
lation and optimization tools.
Simulation software can effec-
tively predict the filling time, tur-
bulence, solidification time, stress
concentration etc. using a system
of algorithms. This saves time,
energy and cost in developing

a new casting prototype with-
out physical casting trials. Inves-
tigations into additively manu-
factured sand molds showed
that optimized process parame-
ters can improve mold integrity

This study studied potential new
sprue types by examining a para-
bolic sprue design along with two
helical conical variants featuring
1.5 and 3.5 turns, respectively. The
effect of varying the number of he-
lical turns on casting performance
was evaluated in terms of percen-
tage yield. For parabolic sprue
profile there is a gradual slope
allowing the metal to fall steadily
but it requires a massive amount
of space. The helical conical pro-
files also offer the gradual slope

but wrapped in a tighter volume.

an(;:l cas(;ciggfquality,ée.ading tod This reduces the mold block size
reduced detects and improve significantly. The application of

dimensional accuracy compared 3D sand printing (3DSP) for mold
with conventional sand casting and core production has been

VALIMOVIESTI 2/2026

shown to significantly enhance
design flexibility and reduce lead
time and manufacturing cost in
both new and replacement cast
components, particularly for
complex geometries and low-
volume production scenarios.

Research Methods

The simulation work is carried
out using Magmasoft 6.1. A gene-
ral use aluminium alloy AISi10Mg
was selected for analysis. Three
different sprue profiles were stu-
died, namely straight tapered,
parabolic and helical conical.
The objective was to determine
the effectiveness of using helical
conical sprue to improve metal
flow behaviour. Two different he-
lical conical sprue profiles were
taken in consideration with 1.5
and 3.5 turns respectively. Chan-
ging the number of turns alters
the flow path length and flow
contact time, which in turn af-
fects the exit velocity, pressure
distribution, and overall filling
smoothness of the molten metal.
The variation in the number of
helical turns is introduced to in-
vestigate its influence on the
melt flow behavior within the
sprue. For all the sprues, the inlet
section was made bigger than the
exit and sprue area was gradually
reduced along the downstream.
The mold block lengths vary from
600 mm to 1000 mm. The pou-
ring block is cuboid shaped with
dimensions 200mm*100m*150mm.
As the goal of the study was to
investigate the effects of sprue
so the pouring block dimensions
were kept consistent for all cases.
A cylindrical runner with 40mm
diameter and 330mm length is
considered. To determine the ve-
locity at the sprue exit, four moni-
toring points were positioned at
the outlet section. Each control
point recorded the local flow ve-
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Figure 1: Straight-tapered sprue profile (Side view)

Figure 3: 1.5 turns Helical Conical sprue profile (Side view)

locity at specified time intervals
to capture the behavior of the
molten metal during filling. The
sprue inlet diameter is 32 mm
while the outlet is 23 mm. The
studied sprue profiles are shown
in Figures 1-3. Figure 1 shows
the side view of straight-tapered
sprue profile along-with a cylind-
rical runner and pouring block.

The parabolic sprue requires
the longest mold block reaching
up to 1 min length, which might
be a bit bigger for some practical
applications. Figure 2 shows the
side view of parabolic sprue pro-
file along-with a cylindrical runner
and pouring block. The parabolic
sprue profile is based on a gravi-
ty-driven flow assumption, where

22

the vertical displacement varies
with the square of the horizontal
distance, enabling gradual ac-
celeration of the melt. The co-
efficient was selected through
geometric scaling to achieve a
smooth curvature over the requi-
red sprue length while maintai-
ning controlled flow velocity and
minimizing turbulence. The para-
bolic curve of the sprue is based
on the following equation.

y = 0.0014 *2

where t represents the horizontal
coordinate and y corresponds to
the vertical coordinate at that

location. The coefficient (0.0014)

was selected based on geometric

scaling to achieve a smooth flow
transition.

Figure 2: Parabolic sprue profile (Side view)

Figure 4: 3.5 turns Helical Conical sprue profile (Side view)

Figure 3 shows the 1.5 turns heli-
cal conical sprue profile with a 20°
tapered helix. The inlet diameter
and outlet diameters are 32 mm
and 23 mm respectively. The ini-
tial helix diameter is 100 mm.

The pouring block and runner

are same for all cases.

Figure 4 shows the 3.5 turns heli-
cal conical sprue profile with a 20°
tapered helix. The inlet diameter
and outlet diameters are 32 mm
and 23 mm respectively. The ini-
tial helix diameter is 100 mm.

The pouring block and runner

are same for all cases. The total
sprue height is 300 mm.

VALIMOVIESTI 2/2026



Relative

. - . W . L} Pt walasiiv . iy o
Design “h[ll‘llt volume (mm :I“]:.!'Ell velocity {mf.'s}"‘htld {fu]. Volume |
Straight sprue 154,253 .64 1.40 83.2% | |
Parabolic sprue 329,169.95 1.15 80.3% 2.13
g S =
|.5-turn helix (20 936,109.00 0.85 71.6% | °Y
taper)
54 ix (20° Q55
3.5-turn helix (20 1,472,986.62 0.65 65.3% |

taper)

Table 1. Performance of different sprue profiles

RESULTS rably less in case of helical coni-
cal sprues but the material yield
is reduced. The yield values are
taken without the consideration
of pouring block volume. Increa-
sing the number of turns or cur-
vature reduces the exit velocity
but greatly increases the sprue
volume. The relative volume ratio

Table 1 shows the approximate
sprue volume for all the designs
discussed in this report. The sprue
volumes are given in the table,
with biggest sprue volume for 3.5
turns helix design. It is to be no-
ted that exit velocity is conside-

Figure 5: Formation of melt droplets due to sudden drop of metal

is taken into consideration that
indicates how much more metal
each sprue design requires com-
pared to the straight sprue (base-
line =1). The 1.5 turns helix de-
sign is a good compromise with
lesser exit velocity, good melt
flow contact and having slightly
higher yield.

Figure 5 shows the initial
approach of melt flow in the
straight tapered sprue. The plot
shows the pressure variation of
melt. It can be seen that low
pressure zones are generated

as the melt passess through the
sprue. This caused the melt to fall
as droplets rather than as a fully
developed flow. These droplets
have the tendency to trap air and
hence cause oxide film in case of
aluminum casting. This causes the
formation of surface defects and
porosity in the cast part. The for-
mation of these droplets is inevi-
table considering the design of
the sprue.

Figure 6 shows the condition

of melt in the sprue when the
molten metal reaches the end

of sprue section. It can be seen
that there are low pressure zones
on the upper portion of sprue.
These have the potential of car-
rying air inside the mold. The
image shows the air voids in

the sprue section.

Figure 7 shows the filling process
using a long parabolic sprue. It
can be seen that contact of melt
flow has increased significantly
compared to straight sprue. The
wall contact of melt is much bet-
ter in this case. However, at the
exit section of the sprue there is a
low-pressure zone that is created,
leading to air entrapment near the
sprue exit. This air is being carried
into the runner section.

Figure 6: Low pressure zones on

upper section of straight-tapered
sprue



Figure 8 shows the filling pro-
cess using helical conical sprue
having 1.5 turns. The melt follows
a gradual slope before entering
the runner. This has a number of
advantages compared to previous
designs. The gradual slope and
narrowing cross-section give suffi-
cient time to the melt to remain
in contact with sprue walls. This

is crucial to avoid the formation
of air pockets in the sprue and
thus this leads to fewer surface
defects and porosity in the part.
The figure shows a gradual in-
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Figure 8: 1.5 turns helical conical sprue stays full during filling

crease in pressure downstream
the sprue channel, with the ave-
rage exit velocity of 0.85 m/s.
This value is relatively less com-
pared to straight and parabolic
sprue profiles. Further it is evi-
dent that the melt flow remains

in full contact with the sprue walls.

This smooth pressure gradation
ensures smooth filling that can
potentially avoid air entrapment
in the mold block.

Figure 9 shows the pressure dist-
ribution of melt flow as it passes

through helical conical sprue with
3.5 turns. Increasing the number
of turns, reduces the yield of the
final part, but the pressure dist-
ribution is improved in this case.
There are no observable air gaps
in the sprue section.

DISCUSSION

This project dealt with the deter-
mination of potential feasibility of
helical conical sprues in gravity
sand casting. The work was car-
ried out using Magmasoft simula-
tion software. 3 different sprue
profile shapes were considered
for this project. The results show
potential in using non-conventio-
nal filling systems.The evaluated
sprue types are only some exam-
ples of the potential variations
imaginable, and work on diffe-
rent designs is continued. Main
conclusions are as follows.

® The traditional straight tape-
red sprue causes the formation
of melt droplets through the
sprue section and has no possi-
bility for velocity control without
additional designs in sprue
wells or filters. This has the po-
tential to trap air and cause po-
rosity in the final part.

* The exit velocity in case of
straight sprue is approximately
1.4 m/s which is much higher
than the often recommended
theoretical value of 0.5 m/s.
This can be reduced by the
addition of filter downstream
the sprue. However, the initial
droplet formation is unavoi-
dable in this case.

® The parabolic sprue showed
improved performance over
the straight sprue primarily in
terms of reduced exit veloci-
ty and smoother flow pattern.
This contributed to stable me-



the simulation findings. Also, more
varieties of helical-conical sprue
profiles, for example, with variable
pitch/taper can be investigated to
determine the most effective
solution. To enhance flow perfor-
mance, it is considered to explore
a multistart helix or multiple
outlets configuration in fut
research. Furthermore

of different sprug

Figure 9: 3.5 turns helical conical sprue stays full during filling
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TEKSTI: PEKKA KEMPPAINEN

100 vuotta Meehanite metalleja —

keksintd, synty, historia ja nykypaiva

Yhdysvaltalainen keksija ja teollisuusmies Augustus Farnsworth Meehan
patentoi 1924 menetelméan valuraudan ominaisuuksien parantamiseksi.
Yhdessa eteladafrikkalaisen Sheffieldin yliopistossa patevéityneen Oliver
Smalleyn kanssa han perusti v.1926 Meehanite Metal Corporationin lisen-
soimaan teknologiaa muille valimoille tarpeeseen luoda tasalaatuisempaa

ja lujempaa valurautaa.

VALIMOMETALLURGIAN
TILA 1900-LUVUN ALUSSA

Sahkolla toimivat sulatusme-
netelmat keksittiin 1800-luvun
lopussa. Vasta 1900-luvun alku-
puolella tulivat nykyiset induktio-
uunit ja valokaariuuni. Rautavalut
valmistettiin paaasiassa harkosta
kylmailmakupoliuunilla, koska kier-
ratysterasta oli véhan. Metallin lu-
juudet olivat heikot, ja laatu vaih-
teli suuresti. USA:ssa kiskokalusto
lisdantyi rajusti, kun ita- ja lansiran-
nikoilta alkaneet rataverkot yhdis-
tyivat 1869. Sulan koostumuksen
tarkistamiseksi oli kdytossa labo-
ratorion markamenetelmat, joilla
tulos saatiin myohassa — ei ollut
keinoa mitata ja tdsmata koostu-
musta ennen valua.
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MEEHANITE - KEKSINNON
SYNTY JA PERIAATE

Meehanite-keksinté syntyi
tarpeesta: Ongelmat rautatie-
vaunujen jarruissa olivat isot.
James Meehan ja herra Ross
olivat tehneet samoihin aikoihin
1880-luvulla samankaltaisen kek-
sinndn ja yhdistivat voimansa ni-
meten jarrukengan keksinnon
"Ross-Meehan Brake shoe".
Vuonna 1888 herrat perustivat
Chattanoogaan Ross-Meehan
Brake Shoe Foundry Companyn.
Jarrukengén materiaali oli musta-
ydin adusoitu valurauta, joka va-
letaan valkoiseksi, karbidiseksi,
ja lampokasittelylla luodaan oi-
kea ferriitti/perliitti-suhde ja lu-
juusluokat.

Lampéokasittelyajan lyhentamista
hakiessaan yritykseen 1906 tullut
Jamesin poika Augustus “Gus”
Meehan keksi menetelman, jossa
lisaamalla valkoiseen valurautaan
kalsiumpiita saatiin aikaan suomu-
grafiittirauta, jonka lujuus oli kor-
kea - 350 MPa, mikrorakenne ta-
sainen ja koneistettavuus hyva.
Augustus F. Meehan patentoi
menetelman nimelld Meehanite
Metal 4.1.1924 - myohempia jat-
kopatentteja myonnettiin 1920-
ja 30-luvuilla.

Meehanite-prosessissa valurau-
dan lujuus haetaan maaraavalle
seindpaksuudelle panoskoostu-
muksen hiiliekvivalentilla ja seos-
tuksella. Prosessissa on kolme
kivijalkaa:

VALIMOVIESTI 2/2026



Furnecce
Nuelet .

1) lujuuden ja sen tasaisuuden
varmistamisen ydin on sulan jah-
mettymistaipumuksen mittaami-
nen uunista ennen valua yksinker-
taisella kiilakokeella, joka nayttaa
havainnollisesti koostumuksesta
ja ytimien puutteesta johtuvan ali-
jadhtymisen aiheuttaman valkoise-
na jahmettymisen, ns. uunikiilan
arvo. (Kuva 1)

2) sopivan maaran kalsiumpiin li-
sddminen sulaan rautaan juuri en-
nen valua - nykyaan sita kutsutaan
ymppéaamiseksi. Talléd on tavoite
luoda rautaan runsaasti ja tasaises-
ti pienid jahmettymisytimia, jotka
tekevat raudan kide- ja grafiittira-
kennetta hienommaksi, kun ali-
jaahtyminen pienenee.

VALIMOVIESTI 2/2026
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3) oikea mikrorakenne tarkistetaan
senkasta otettavalla senkkakiilalla,
jossa taas jdhmettymisen on pi-
tényt tapahtua halutussa maérin
niin, etta murtopinnassa on gra-
fiittia muu osa kuin analyysista
johtuva (Kuva 2).

Lopputuloksesta saadaan sei-
naman paksuudesta riippumat-
ta haluttu mikrorakenne ja lujuus
valuun (eika pelkastaan vetosau-
vaan). Syntyi perinteista valurau-
taa lujempaa ja helpommin tyos-
tettdvaad Meehanite-laatua. N&in
rautavalimo pystyi valmistamaan
ilman hiili-rikkianalysaattoria ja
spektrometria haluttua ja taattua
lujuutta ja kovuutta, mika viela
kovuusmittauksella varmistettiin.

Carbiae Fipa

2

b
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KEKSIJA MEEHANIN TAUSTA

Gus Meehan oli syntynyt 1872
Covingtonissa, Kentuckyssa ja
muutti Chattanoogaan poikana.
Han hankki kymmenen vuoden
kokemuksen omistamissaan ho-
peakaivoksissa ja valimossaan
Sonoran osavaltiossa Meksikos-
sa. 1906 hanesta tuli isdnsé Ross-
Meehan-valimoiden toimitusjoh-
taja. Han kehitti liiketoiminnan
pienestd yrityksestad yhdeksi ete-
|&n térkeimmista valimoyrityksis-
ta. Vuonna 1924 herra Meehan
keksi, kehitti ja toi markkinoille
Meehanite-metallin, korkealu-
juusvaluraudan. Vuonna 1925
han perusti maan ensimmaisen
100-prosenttisesti sahkolla toi-
mivan terdsvalimon.
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MEEHANITE METAL
CORPORATIONIN KEHITYS

Euroopassa rinnakkaista tutki-
musta suoritti Oliver Smalley,
Sheffieldin yliopistossa. Han ra-
portoi eméksisten ja harvinais-
ten maametallien, kuten kalsiu-
min, magnesiumin, bariumin ja
ceriumin, vaikutuksesta valurau-
dan grafiittirakenteeseen. Vuo-
teen 1926 mennessa Smalley
pystyi osoittamaan, ettd grafiitin
muotoa ja maaraa kupolisulate-
tuissa valuraudoissa voitiin halli-
ta ja jopa 400 N/mm? vetolujuus
saavuttaa. Vuonna 1926 Oliver
Smalley ja Gus Meehan yhdisti-
vat voimansa, ja perustivat Mee-
hanite Metal Corporationin Chat-
tanoogaan lisensoimaan keksin-
téjaan muille valimoille. Silloin
MEEHANITE katsotaan synty-
neen!

Alkuvuosina1926-1929 valmistet-
tiin vain yhta tyyppia "Meehanite-
metallia". Taté kutsuttiin nimella
tyyppi GA (General Applications),
yleiseen insind6rikayttoon, jonka
vetomurtolujuus oli 345 MPa.
Vuonna 1928 Meehanite Metal
Corporation palkkasi Oliver Smal-
leyn kehittdmaan muita Meehani-
ten fysikaalisia ominaisuuksia, joi-
ta GA-valikoima ei kattanut, seka
kehittdmaéan ja edistamaan Mee-
hanite- tuotteita muihin sovelluk-
siin ja luomaan laadunvalvonta-
menetelmia ja markkinointia.

The New York Times kertoi:
"CHATTANOOGA, Tenn., 15.
huhtikuuta 1933. Témén kaupun-
gin Augustus Farnsworth Meehan
kuoli téndén Cincinnatin sairaalas-
sa 61-vuotiaana pitkdn sairauden
jélkeen. Han oli tdémén alueen
merkittadva teollisuusmies”.

Vuonna 1939 William (Bill) H.
Moore, myds Sheffieldin yliopis-

tosta valmistunut, tuli Meehaniten
palvelukseen. Han oli tydskennel-
lyt isénsa valimossa Standard Bras-
sissa, Benonissa, Etela-Afrikassa ja
aikoi palata saatuaan kokemusta
Meehanitelta Yhdysvalloissa. Ta-
ma ei koskaan toteutunut - ha-
nesta tuli lopulta Meehanite
Worldwiden johtaja.

Bill Moore patentoi satoja pro-
sesseja eri rautalajien valmistami-
seen. Keksinnot kohdistuivat kaik-
kiin valimon prosessin vaiheisiin
menetelmasuunnittelusta sulatuk-
seen, sulakasittelyihin, kaavauk-
seen, sideaineisiin, valamiseen,
tarkastamiseen ja niiden kayttoon
liittyviin laitteistoihin. Hanen pois-
menonsa marraskuussa 1989 jatti
rautavalimoyhteison huomattavas-
ti kdyhemmaksi.

Vuonna 1959 Harry W. Kessler,
joka jo1930-luvulla oli mukana
Meehanitessa, osti Meehanite
Metal Corporationin Hamilton
National Bankilta Chattanoogas-
ta, kun Meehanin perheen omai-
suus oli joutunut pankin haltuun.
Harry tunnettiin miljonaarina, me-
tallurgina ja my0s raskaansarjan
nyrkkeilyn MM-otteluiden tuoma-
rina (paaasiassa Rocky Marcianon
otteluissa).

MEEHANITE LAAJENEE
KAIKKIALLE MAAILMAAN

Toisen maailmansodan jilkeen
kaikkialla tarvittiin paljon metal-
lituotteita, koneita ja laitteita.
Meehanite oli kehittanyt valu-
rautaratkaisut eri olosuhteisiin,
niita oli kulutusta, kuumaa, syo-
vytysta, radioaktiivista sateilya
ym. ymparistoja varten. Meeha-
nite onnistui markkinoimaan ta-
vanomaista 10-15 % ominaisuuk-
siltaan paremman Meehanite
Metal-laadun koneensuunnitteli-
joille; suunnittelija jopa merkitsi

piirustukseen materiaaliksi halu-
amansa MEEHANITE Metallin.
Niinpa asiakkailta tuli valimoon
kysely: " Pystyttekd tarjoamaan

ja toimittamaan ko. Meehanitea?".
Mikali valimo ei pystynyt viela, niin
sille kerrottiin, mista lisenssin voi
hankkia. Toisin sanoen valimois-
sa oli ns. imu saada Meehanite
lisenssi.

Meehanite Worldwide antoi
yhdelle yritykselle kullakin man-
tereella tai erilliselle markkina-
alueella Franchise-oikeudet li-
sensoida Meehanite-prosesseja
ja antaa MEEHANITE- tavaramer-
kin kayttooikeus valimoille. Vali-
moon installoitiin Meehanite-
prosessit ja koulutettiin avainhen-
kilot niin, ettd ne pystyivat nope-
asti kdynnistamaan uusien valu-
rautatyyppien valmistamisen, ja
saamaan parempaa ja laajempaa
lilketoimintaa. Mittava markkinoin-
tituki ja insinGGrien opastusvierai-
lut ovat osa konseptia. Valimon
edellytettiin merkitsevan kaikki
valunsa M-tavaramerkilla ja mak-
savan lisenssimaksunsa.

Meehanite-teknologia levisi
1950-60-luvuilla Eurooppaan,
Intiaan, Pakistaniin, Malesiaan
Eteld-Koreaan, Neuvostoliit-
toon ja Australiaan Iso-Britan-
nian kautta. Omat yhtiot syntyi-
vat 1960-luvulla myds Japaniin,
Etela-Afrikkaan, Etela-Amerik-
kaan ja Taiwaniin. Kun Meeha-
nite toi uusia prosesseja pallo-
grafiittiraudan valmistukseen,
oli parhaillaan 1970-luvulla yli
400 Meehanite lisenssivalimoa.
Erittdin merkittava rooli Meeha-
nitella on ollut myods Etela-Ko-
reassa, Australiassa ja Malesi-
assa. Menestys oli laajaa: The
International Meehanite Metal
Company (IMMCO, UK) saikin
lisdnimen The International
Money Making Company.




Viimeisena alueena avautui Man-
ner-Kiina pingis-diplomatian avul-
la 1981. Nuori insind6ri Miao Liang
oli koulutettu jo v. 1944-47 USA:ssa
Bill Mooren toimesta Mr. Meehani-
te Chinaksi, ja varustettu kaikella
know-howlla. Maon vallankumous
kuitenkin katkaisi suhteet lanteen
vuosikymmeniksi. Myéhemmin
professori Miao oli koko ikénsa
luotettava Meehaniten tuki Kiinas-
sa. Bill Mooren jalkeen Meehanite
Metallia USA:ssa omisti pitkaan
Chris Atkin ja hanen jalkeensa nyt
Dan Kippola. Afrikan Meehanitea
johti pitkdan Desmond Wiggill ja
nyt hdnen poikansa Brian. Taiwa-
nilla pitkaaikaisena johtajana jat-
kaa Mr. G.T. Pan.

KYTKENNAT SUOMEEN
JA SKANDINAVIAAN

Useimmat Pohjoismaiden rauta-
valimot ovat jossakin vaiheessa
olleet Meehaniten lisenssivali-
moita: Tanskassa merkittavia pit-
kaaikaisia lisenssivalimoita olivat
Burgmeister&Wein, myohemmin
MAN Diesel, Tasso ja Birn. Ruot-
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sissa taas Nohab Diesel, Arvika
Gjuteri ja Karlstad Mekaniska
Werkstad.

Suomessa lisenssivalimoita ovat
olleet 1970-80-luvuilla Suomival-
imo, Tampella, Valmet Jyvaskyls,
Ahlstrom Karhula, Hogfors Karkki-
la ja 1980-2000-luvuilla Componen-
tan Porin Valimo, Karkkilan Valimo,
Pietarsaaren Valimo ja lisalmen Va-
limo seka Uudenkaupungin Rauta-
valimo ja Karhulan Valimo.

Vuonna 1986 Bill Moore sai
J.O.T. Yhtididen Yrj6 Lehtosen
Suomesta ostamaan Meehanite
Worldwide Corporationin Kess-
lerin perheelta. Meehanite Me-
tal Company jatkoi Pohjois-Ame-
rikan ja Meksikon Franchising yh-
tiona. JOT-yhtididen tavoitteena
oli hyddyntaa Meehaniten maail-
manlaajuista organisaatiota Ky-
menite-ADI:n myynnissa. V. 1991
JOT-yhtidt osittain joutui osta-
maan myos Meehaniten suurim-
man franchise-yhtion IMMCon,
UK, kun sen omistajat kavivat
vanhoiksi. IMMCon territorio

= Has moved the Operational Office to Finland

oli Euroopan liséksi Aasiaa lukuun
ottamatta Japania ja Taiwania.
IMMCon edustamalla alumiinisen
Cosworth-moottorin valuproses-
silla naytti myds olevan lupaavat
markkinat.

Vuonna 1993 Meehanite World-
widen ja IMMCOn ostivat JOT-yh-
tidista lahteneet Ari Lehtonen ja
Pekka Kemppainen. Muutaman
vuoden paasta Ari siirtyi muihin
lilketoimiin. Markkinan kehityksen
ja Brexitin vuoksi IMMCon toimin-
ta on lakkautettu, ja sen oikeudet
siirretty lopulta Pekka Kemppaisen
omistamalle suomalaiselle Meeha-
nite World Oy Ltd:lle.

Meehaniten |dhiajan tavoittee-
na on vahvistaa organisaatiota
luomalla erilliset franchising-alu-
eet isoille kasvavilla markkinoille
kuten Intiaan, Kaakkois-Aasiaan
ja Etela-Amerikkaan taydenta-
maan Eurooppaa, Afrikkaa, Poh-
jois-Amerikkaa ja Taiwania. Po-
tentiaalia kasvulle antavat muu-
tamat uudet patentit ja uudet
teknologiat.




/ Valimoalan
uutisia

POHJOISMAINEN VALIMOTEOLLISUUS
THVISTAA RIVEJAAN

Ulefos ja Furnes perustavat yhteisyrityksen

Pohjoismainen valimoteollisuus vahvistuu, kun Ulefos Holding ja Furnes
Jernstoperi yhdistaviat voimansa. Uusi yhteisyritys lisda kapasiteettia,
joustavuutta ja kilpailukykya - ilman muutoksia asiakkaiden arkeen

STRATEGINEN ASKEL sesti Pohjoismaissa, ja tur- toimintaa johtaa Martin
TULEVAISUUTEEN vata alan osaaminen pit- Sagen, mika tuo jatku-
kalla aikavalilla. vuutta ja vakautta uu-

Ulefos Holding AS ja Furnes teen kokonaisuuteen.

Jernstgperi AS ovat perusta- VAHVA 0M|STUS

neet yhteisyrityksen nimelta JA SELKEA JOHTO KOLMEN

CK Partners AS vastatakseen VALIMON VERKOSTO

kiristyvaan kilpailuun ja mark- Yhtiosta 49 % omistaa

kinamuutoksiin. Tavoitteena Cappelen Holding ja 51 % Yhteinen tuotantojarjestelma

on vahvistaa asemaa erityi- AVK-konserni. Valimoliike- kattaa kolme valimoa: 2 Nor-
jassa ja 1 Suomessa. Tama pa-
rantaa kapasiteettia, toimitus-
varmuutta ja tuotannon tehok-
kuutta seka tukee kestavaa ke-
hitysta ja innovaatioita.

ASIAKKAILLE
KAIKKI ENNALLAAN

Samat yhteyshenkil6t ja sopi-
mukset jatkuvat seka tuotemer-
kit (Ulefos, Esco, Niemisen Vali-
mo) sailyvat. Yhteisty jatkuu
normaalisti — entista vahvem-
malla taustalla.

Martin Sagen Jani Nurmi
VALIMOVIESTI 2/2026




“Olemme hyvéssé kehitysvai- Parannamme tuottavuutta, laa-

heessa. Tilauskantamme on tua ja toimitusvarmuutta seka
kasvanut ja kysynnéssa nékyy kehitdmme kestavia ratkaisuja.”
vahvistumisen merkkeja.”

Tehtaanjohtaja Jani Nur- Investoinnit kohdistuvat erityisesti
men mukaan yhdistyminen tuotantoteknologiaan ja prosessi-
luo vahvan pohjan kasvulle. en kehittamiseen.

"Panostamme mééréatietoises- “Tamé& on askel kohti vahvempaa
ti kehitykseen ja investointeihin. ja kehittyvampaa teollisuutta.”

KATSE TULEVAISUUTEEN

CK Partners AS vahvistaa pohjois-
maista valimoteollisuutta ja luo
edellytykset kestavalle kasvulle.
Tavoitteena on kettera ja kilpai-
lukykyinen toimija, joka palvelee
asiakkaita luotettavasti myos jat-
kossa.

Ulefoss Jernsteperi Stange Jernstaperi g EEVENERYE g6
(tialligmre Uiedos Jermmeanrik) (tioiligers Furnes Jemstopon] (titigers Nismisen Valima)

MALLIVEISTAMO RIS-PERT OY

WWW.RIS-PERT.FI




Valimomuseon kesassa

on kuumaa ja tosi viileeta

HOT & COOL

Tata tekstia kirjoitettaessa
Suomen valimomuseon kesan
valmistelu on kuumimmillaan:
kesanayttelyn rakentamista, sei-
nien ja tasojen maalausta seka
kaikenlaista kiiretta. Siihen paal-
le ryhmien invaasio museoon on
hektisimmillaan. Taman julkaisun
tultua painosta kaikki tdma on
ohi, hommat museossa rullaavat
omalla painollaan, ja museoama-
nuenssi saattaa olla jo riippuma-
tossa viileaa juomaa siemaillen
ja kirjaa lukien.

Kesandyttelystamme Galleria
Bremerissa vastaavat kuusi lasi-
taiteilijaa Nuutajarven Lasikylasta,
ja nayttelyn nimi on Hot & Cool -
Taidetta Nuutajarven Lasikylasta.
Nayttely tarjoaa vaikuttavan kat-
tauksen nykyisen suomalaisen la-
sitaiteen kiinnostavimmilta teki-
joilta. Kuutta taiteilijaa yhdistaa
pitka kokemus alalta, tyoskentely
Suomen vanhimmassa lasikylassa
Nuutajarvella seka persoonallinen
ja kokeellinen ote materiaaliinsa.
Mukana ovat Alma Jantunen, Anu

Penttinen, Janne Rahunen, Johan-

nes Rantasalo, Markku Salo ja
Heikki Viinikainen. Energiset ja yl-

TEKSTI: JANNE VIITALA

latykselliset teokset osoittavat, mi-
ten monipuolista taidetta yli 1000-
asteisesta sulasta lasista on mah-
dollista tehda. Nayttely ja samal-
la koko museo on avoinna touko-
kuussa la-su klo 12-15, ja kesakau-
della 3.6.-16.8. ke-su klo 11-17 ja
elokuussa 22.-30.8. la-su klo 12-15.

VALOKUVIEN TULVA

Museon kokoelmat ovat jalleen
karttuneet tuttuun tapaansa, ja
ehka jopa hieman yli ayraittensa.
Talla kertaa onneksi vain kuvien
osalta, silla niiden sailyttaminen
on huomattavasti vahemman ti-
laa vievaa kuin isojen esineiden.
Taman vuoden puolella Suomen
valimomuseo on vastaanottanut
jo kolme poikkeuksellisen isoa ja
merkittavaa lahjoituseraa. Naista
ensimmaisen lahjoitti pyynnosta
Componenta Castings Oy Karkki-
la. Kyseisessa erassa on valtavasti
diakuvia, negatiiveja ja ihan valo-
kuviakin silloisen Hogforsin teh-
taan toiminnasta ja tuotteista. Ta-
ma era on juuri seulonnan ja nu-
meroinnin alaisena, ja nyt nayttaa
silta, etta kokoelmaan paatyvia
kuvia on suunnilleen 2000.

Hot & Coolin avajaistunnelmaa. Vasem-
malla ndyttelyn avaaja Kaisa Koivisto,
nayttelyn suojelija Mikko Ranta-Huitti
seka avajaispuhetta pitdva museonjoh-
taja Tommi Kuutsa. Janne Viitala/KRM



Hieman pienempi era on SVY:n
lahjoittama kuvaera SVY:n vuosi-
kokouksista eri vuosilta. Tama on
mannaa museon kokoelmille, sil-
I& pyrkimys on koko ajan kartut-
taa aineistoa myds muista kuin
paikallisesta museosta. Taman
erén lapikayntia ei ole kaytan-
nossé ehditty edes aloittaa.

Kolmas uusi era liittyy UPM:n
keskusarkiston lakkauttamiseen.
Kyseessa lienee Suomen yksi mer-
kittdvimmista teollisuuden alan yk-
sityisen sektorin arkistoista. Nyt ta-
ta arkistoa on tarjottu Valkeakos-
kelta kaikkiin mahdollisiin ilman-

Mr. Valimomuseo Antti Valonen puhumassa lisalmen
vuosikokouksessa vuonna 1998. Ole Krogell/KRM

suuntiin, myds suunnilleen tusi-
naan museoon. Kaikki eivat ole
materiaalia voineet ottaa vas-
taan, mutta Karkkilan kohdalla
kavi hyvin. Karkkilassa Hogforsin
tehdas oli osa Kymin Oy:t& suun-
nilleen 50 vuoden ajan p&attyen
1980-luvun puolivaliin. Niinpa siis
kaikki silloinen seka sitd edelta-
va arkistomateriaali - aina vuo-
desta 1820 Iahtien - p&atyi kon-
sernin keskusarkistoon eli viimei-
sessa vaiheessaan Valkeakoskel-
le UPM:n tiloihin. Yhteensa noin
60 hyllymetria. Museolla olisi ol-
lut ndin ison arkistomateriaalin
kanssa vaikeuksia selvitad, mutta

Componentan lahjoitus-
erdan kuuluva kuva Hég-
forsin valimon sulatosta
ilmeisesti 1980-luvulta.
KRM

onneksi Componenta Castings
Oy Karkkilalla oli omat intressinsa
sdilyttdd oman tehtaansa historiaa,
joten arkistomateriaali paéatyi hei-
déan tiloihinsa. Kuvamateriaalin ot-
ti museo omiin kokoelmiinsa.

Kesalomien jalkeen museoamanu-
enssilla ei siis ole vaikeuksia miet-
tia, mita tekisi. Puuhaa kuvien
kanssa piisaa vuosiksi.

Aurinkolsta kesaa
Valiwoviestu dfk{iozZ/e!

UPM:It& saatu kuva Hogforsin automaattivalimon ohjaamosta
1960-luvun lopulta. Kyseessa oli Suomen ensimmaéinen auto-

maattivalimo. KRM




Valimoalan
henkiloita

KUKA KUKIN ON

Juttusarjamme tutustuttaa lukijat valimoalalla tyéskenteleviin
henkil6ihin. Vuorossa on nyt Toni Siikin haastamana llkka Joenaho.

Nimesi ja tyénantajasi/

kerro hiukan itsestasi?

Nimeni on Ilkka Joenaho, ja toi-
min “valimon vauhtipydrana”
Suomivalimo Oy:ssa. Suomivali-
mo on yli sadan vuoden histori-
an omaava, nykyaan valurautaan
erikoistunut kasinkaavausvalimo,
joka on sijoittunut lisalmeen jo
vuodesta 1975 |&htien. Tuotanto
eramme liikkuvat yksittdiskappa-
leista pieniin ja keskisuuriin sar-
joihin tuotteiden painon vaihdel-
lessa 200 kg:n ja 6000 kg:n valilla.
Olen 42-vuotias ja harrastan kun-
toliikuntaa seka lukemista. Lomil-
la tykkaan kdyda tutustumassa
uusiin maihin ja kulttuureihin.

Miten paadyit valimoalalle?
Paadyin valimoalalle téysin vahin-
gossa vuonna 2008. Olin tuolloin
nousukauden huipulla hakemas-
sa viimeista harjoittelupaikkaani
Konetekniikan AMK-insindorin
opintoihini liittyen. Jatin talven
aikana yli 50 kesatyéhakemusta,
ja minulle tarjottiin kesaty6ta lo-
pulta 12 paikasta. Suomivalimo
oli naista kaikkein mystisin paik-
ka, ja ehka siksi myo&s kiehtovin.
Tata harjoittelua onkin seuran-
nut muutto lisalmeen, ja nyt jo
17 vuoden ura valimoalalla en-
sin menetelmasuunnittelijan,
sitten tuotantopaallikdn ja nyt
toimitusjohtajan tehtévissa.

Suomivalimo Oy:n
toimitusjohtaja llkka
Joenahon mielesta
suomalaiset valimot
ovat pitkélle erikoistu-
neita, ja niiden vah-
vuutena on tiivis yh-
teisd, joka on raken-
tunut SVY:n ja Valty:n
ymparille.

Kuvaile tyypillinen tyépaivasi,
mita olet tdndan tehnyt?
Tyypillinen péivéani koostuu 1&hin-
na tapaamisista ja puheluista. Ta-
paamisia on seka sisdisia etta ul-
koisia, ja suurin osa niista hoide-
taan nykyaan Teamsissa. Valissa
yritdn taistella lisdéntyvid sahko-
posteja vastaan. Myds valimoon
paasee katsomaan asioiden edis-
tymistd paivittdin. Matkaa sinne
toimistostani on onneksi vain
noin 50 metria. Olen tehnyt ta-
naan juuri naitad edelld mainittu-
ja asioita. Joskus melko harvoin
kdyn myds tydmatkalla. Matka-
paivia ei tydn puolesta kerry ko-
vinkaan montaa vuoden aikana.

Miksi valimoalalle /

mika alassa kiehtoo?

Alassa kiehtoo sen monipuolisuus.
Vaikka valuraudan metallurgiaa on
tutkittu jo todella pitkaén, niin aina
valilla sen kayttaytyminen osaa silti
yllattéda. Raudan metallurgian lisék-
si mielenkiintoisia osa-alueita on
lukuisia: muottimateriaalit, mene-
telmat ja mallivarusteet, tuotanto-
laitteet, kaupalliset asiat ja ympa-
ristdasiat. Listaa voisi jatkaa pitkal-
le! Naiden lisdksi Suomivalimolla
on myds todella hienoja asiakkai-
ta, joiden kanssa on ollut ilo saa-
da tyoskennelld. Nautin tyosken-
telysta ihmisten kanssa, ja Suomi-
valimolle onkin muodostunut var-
sin hieno tydyhteiso.

VALIMOVIESTI 2/2026



Mika on suhteesi SVY:hyn?
Olen ollut onnellisessa asemassa,
ja paassyt osallistumaan lukuisille
opintopaiville vuosien saatossa.
Olen saanut kunnian osallistua
kerran myos opintomatkalle itai-
sen Saksan valimoihin. Olen op-
pinut paljon omaan ammattialaa-
ni liittyen naiden SVY:n tekemien
ponnistusten ansiosta. Nama seka
lisaksi lukuisat GIFA- ja vuosikoko-
usmatkat ovat hienosti auttaneet
minua verkostoitumaan alalla. Sik-
si minulla onkin jo varsin laaja vali-
moalan verkosto.

Mita odotat yhdistyksen
toiminnalta?

Odotan yhdistykselta tehokasta ja
ajanmukaista toimintaa yhdistyk-
sen saantdomaaraisen tarkoituksen
paamaérien edistamiseksi. Keinot
voivat elaa ajassa, mutta tarkoitus
valimotekniikasta kiinnostuneiden

yhdistamisesta seka valimoteknii-
kan ja valunkayton edistéamisesta
sailyy. Haluaisin nahda yhdistyk-
sen myos kokeilevan rohkeasti
jotain uutta ndiden paamaarien
edistamiseksi.

Kerro jotain, mita tyoto-

verisi eivat sinusta tieda.

Olen kaynyt katsomassa Mount
Everestid Nepalissa. Nousimme
helikopterilla niin korkealle kuin
kantavaa ilmaa riitti, ja lakipistees-
sa noin 6000 metrin korkeudessa
maailman korkein huippu oli néh-
tavissa valissa olevien matalampi-
en huippujen takaa.

Haastajan (Toni Siikin) kysymys:
"Mita etuja Suomen valimoilla
voisi olla verrattuna muihin
Euroopan valimoihin?"
Euroopan halvimman sahkon
liséksi Suomen valimoissa on

myds hyvin sitoutuneet tyonte-
kijat kaikilla organisaatiotasoilla.
Suomalaiset valimot ovat pitkal-

le erikoistuneita omilla tuotannon
alueillaan. Naen vahvuutena myos
alan tiiviin yhteison, joka on raken-
tunut SVY:n ja Valty:n ymparille.
Valitettavasti minulla ei ole saman-
laista vertailupohjaa Euroopasta
asian arvioimiseksi kuin haastajal-
lani Tonilla.

Kuka on seuraava haastateltava,
ja mika on kysymyksesi hanelle?
Seuraava haastateltava on Mikko
Tervamaki Componenta Porista.
Haluaisin kysya haneltd, mita neu-
voja han antaisi nuorelle valimoin-
sindorille tulevan mahdollisesti
pitkdn valimouran edelld?

lower dosages

A
»
WE BRING FINLAND

foundry BENTONITE

trusted by Europe's 2" largest casting
industry - and its leading foundries

v Consistent performance under thermal load,

SEPIOFIN

SPECIALTY CLAYS

v Grades tailored for castings of different complexity
and sand/metal ratio requirements

v Cost reduction by lowered bentonite consumption per
ton, maximizing profitability

v Superior moldability and surface quality even at




ZBETKER

Better with Betker.

Suomalaisia tulenkestavia materiaaleja.

Mallin valmistus

- Puusta
- Muovista
- Metallista

Taidevalut

!

Karkkilan Malliapu Ov
Valurinkaru 446
Q3600 Karkkila

Puh. +35840506713¢

www.malliapu.fi
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G l FA SAVE THE DATE

GIFA 2027

A\~ 21.-25.6.

SVY jérjestaa taas yhteismatkan GIFA-messuille. Vuonna
2027 messut ovat juhannuksen alusviikolla, jonka vuoksi
jarjestelyt poikkeavat hieman aiemmista vuosista. Mat-
kapaketteja tulee olemaan kolme:

Matka 1: Maanantaiaamu—keskiviikkoilta (21.-23.6.2027)
Matka 2: Maanatai-ilta—torstai-ilta (21.-24.6.2027)
Matka 3: Maanantaiaamu-torstai-ilta (21.-24.6.2027)

Tarkempaa tietoa ja ilmoittautumisohjeet
Valimoviestissa 3/2026.

VALIMOVIESTI 2/2026



/Kolumni

TEKSTI: Nimimerkki Van

Suomen kansantalouden

heikkouden juurisyyt — olisi
syyta nahda totuus ja toimia

Aiemminkin olen koettanut avata
Suomen talouden juurisyita. Tote-
sin muun muassa, etta tuotanto on
siirtynyt Kaukoitaan jopa ns. korke-
an teknologian tuotteissa, vahva
markka ja Neuvostoliiton kaatumi-
nen pakotti 42 %:n devalvaatioon
1990 luvulla, Suomi on tuontiriip-
puvainen maa, ja sen vaihtotase
on ollut negatiivinen v. 2010 lahti-
en, viennin arvosta 35 % on palve-
luvientia, eli ulkoisista tytaryhtidis-
ta veloitetut teknologia- ja hallin-
nointikorvaukset, julkinen sektori
on 58 % BKT:sta ja veroaste 42,5 %,
vuodesta 2005 tyon tuottavuus on
noussut Suomessa 2 % ja tavara-
viennin maara on pudonnut sa-
malla ajalla 35 %.

Miksi palveluvienti ei ole yhta hy-
vaa kuin tavaravienti? Se ei tyollis-
ta, ja tulos viedaan osinkoina ulko-
maille. Miksi julkisen sektorin tyo-
paikat eivat ole yhta arvokkaita
kuin yksityisen ja erityisesti vien-
tisektorin? Koska ne maksetaan
veroilla tai velalla. Miksi suoraan

ja valillisesti tyollistava ja verotu-
loja tuova tavaravienti ei veda?
Koska Suomessa tehdyt tuotteet
eivat ole hinnallisesti kilpailukykyi-
sid. Van ovatko hallitukset kaikkeen
tahan syypaa? Ei hallitukset yksin,
vaan heidan takanaan olevat ah-
neet suomalaiset, niin tydntekija-

VALIMOVIESTI 2/2026

jarjestot kuin yksityiset aanestajat
seka laiskat virkamiehet ja lepsut
omistajat ja yritysjohtajat!

1990-luvun puolivalin talousvas-
taavat Lipposet, Viinaset, Ahot ja
Niinist5t ovat tulleet kehuskele-
maan, miten he Nokian tukemana
nostivat Suomen suosta. Van pitaa
muistaa, ettd markka oli 42 %:lla
devalvoitu 1992-93. Se oli 1990-
taitteessa ajettu 25 % liian korke-
alle, ndin saatiin ylimaaraista de-
valvaatiota 17 %, niin alkoi vienti
vetaa. Menestyksen huumassa D-
hattu jai paahan kaikilla paattajil-
& - etu oli sydty 2008 finanssikrii-
siin mennessa palkankorotuksilla
ja julkisen sektorin paisuttamisel-
la. Reaaliansio on noussut 2000-
luvulla keskimaarin 2,2 % vuodes-
sa eli lahes 30 %. Tuo maara olisi
pitanyt devalvoida, van D ei ole-
kaan kaytossa. Siksi tehtaita pan-
naan kiinni, ja siksi ei investoida
vientia synnyttavaa teollisuutta

— Suomi on hinnoitellut itsensa
kalliiksi ja ulos! Ruotsin kruunu
on devalvoitunut vuodesta 2000
n. 35 %:lla ja Norjankin 25 %:lla.
Jos hintakilpailukyvysta olisi pi-
detty huoli, meilla olisi 30 mil-
jardia euroa enemman tavara-
vientid vuodessa. Siita tulisi 10-
20 mrd. euroa julkiselle sektorille.
Maailman markkina muuttuu ja
positiivisia merkkeja on nakyvissa.

Van mitd seuraavien hallitusten ja
tyomarkkinajarjestojen pitaisi nyt
tehda? Pitaa sopia palkkojen jaa-
dyttdmisesta kahdeksi eduskunta-
kaudeksi eli kahdeksaksi vuodeksi.
Selkeista tuottavuuden parannuk-
sista voisi jakaa 25 % puoliksi hen-
kilostolle ja yhtidlle. Urakkapalkka-
usta on tuotava takaisin - se tehos-
taa ja palkitsee. Viron yritysveromal-
li on otettava nopeasti kayttoon eli
yrityksen kasvuun jatettya tulosta

ei veroteta kuin vasta osingonjaon
yhteydessa. Valtion, kuntien ja sote-
alueiden hallintoon on saatava te-
koalya mahdollisimman nopeasti ja
laajasti. Pienydinvoimalat tulisi ottaa
nopeasti kayttoon, eika tarvitse kek-
sig, kun ydinsukellusveneisiin teh-
daan jatkuvasti uusia. Puolustusvoi-
mien hankintoja kotimaasta pitaa
tukea ja Finnveran takauksia tuontia
korvaavalle valmistukselle jo huolto-
varmuudenkin vuoksi. Eika olisi pa-
hitteeksi, jos kaikki suomalaiset ryh-
tyisivat ihan aikuisten oikeasti teke-
maan toitakin.
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Learn. For over 100 years /

Devel op. Dérentrup i? the partner D F P
for foundry industry and

Improve. micro steel plants

Every Day. worldwide, built on

innovations and reliability.

DFP offers a complete service:

Refractory products | Lining tools | Shell products | On-side service | Prefabricated shapes

Aluminium

Iron | Steel | Nickel | Special Alloys

Iron | Steel | Enamels | Frittings

Iron | Steel Non Ferrous | Copper | Copper Alloys

DFP develops and manufactures lining tools

Vibrator for side wall:

The vibrators use the tapping effect and have arms
each provided with an adjustable vibrating unit.
Depending on the furnace size, different tools are
available: 2-arm or 3-arm vibrators.

The tools are driven by compressed air and
suitable for connection to any compressed air line
having at least 6 bar.

Bottom plate vibrator:

The installation of the bottom can be done by a
bottom plate vibrator, which is equipped with a
pneumatic vibrator.

For different furnace sizes we offer a set, consists

of 2 - 4 plates, pneumatic vibrators and fastener
for the vibrator.

€] OY LINE-MA AB

Simolinintie 1
06100, Porvoo, Finland

Certified Quality.

www.doerentrup.de

+358400861542
arttu.makelainen@linema.fi




RIVI-ILMOITUKSET

MALLIVARUSTE
KOSKI OY
Maakunnantie 2

27430 PANELIA

Puhelin 041 4343194
www.mallivarustekoski fi

PEIRON OY

PL 88, Teollisuustie 4
32801 KOKEMAKI
Puhelin 020 750 94

% hea

SUOMEN
VALIMOMUSEO
Tehtaanpuisto

03601 KARKKILA
www.karkkila.fi

Muista museokauppa!

SUOMIVALIMO OY
Parkatintie 31

72140 [ISALMI
Puhelin 044 700 4698

www.suomivalimo.fi

EE B

TAPAHTU MAKALENTERI 2026

10.6.2026 Golfturnaus Uusikaupunki

9.10.2026 Vuosiko

kous lisalmi

21.-25.6.2027 GIFA messut

TIMO VILLMAN OY
Viasvedentie 128
28660 PORI

Puhelin 040 741 7639
www.valimohiekka.fi

VALMET TECHNOLOGIES OY,
JYVASKYLA FOUNDRY

PL 587

40101 JYVASKYLA

Puhelin 010 672150

www.valmet.com

WWW.SVY.INFO
Muista tilata uutiskirje!

BLUETITEC

We cast it faster




SVY:TA TUKEVAT YRITYSJASENET

YRITYS / OSOITE / PUHELINNUMERO / WWW-SIVUT TAlI SAHKOPOSTIOSOITE

A-insinédrit Suunnittelu Oy
Puutarhakatu 10

33210 TAMPERE

0207 911 888

www.ains.fi

Alteams Finland Oy

Lansitie 61

66400 Laihia

0201 339 500, www.alteams.com

Beijer Oy
Vantaankoskentie 14
01670 VANTAA

(09) 6152 0550
www.beijers.fi

BetKer Oy

PL 13, Puuhkalantie 3
84100 YLIVIESKA

(08) 410 5600, www.betkerfi

Calderys Finland Oy
Teknobulevardi 3-5

01530 VANTAA

0207 680 600, www.calderys.fi

Componenta Castings Oy
Bremerintie 6

03600 KARKKILA

010403 00
www.componenta.com

Diaco Oy Ab

PL 167, Melkonkatu 28 D
00211 HELSINKI

(09) 682 1544, www.diaco.fi

Erikoisvalu Oy
Kartanonlenkki 51
04680 HIRVIHAARA

019 - 689 3311
www.erikoisvalu.fi

Finfocus Instruments Oy
Hiomotie 32

00380 Helsinki, Finland
Tel: +358 (0)10 328 9980
Mob: +358 (0)50 408 0085
www.finfocus fi

Gerken Wabtec Group
Sankt Eriksgatan 63 B
112 34 Tukholma
www.gerken.be

Heat Masters Oy
Televisiotie 2

15860 HOLLOLA
www.heatmasters.net

Heraeus Electro-Nite
International N.V.
Hitsaajankatu 22

00810 HELSINKI

050-326 4793
Johanna.Bartsch@heraeus.com

Hetitec Oy
Kurssikeskuksenkatu 11
33820 TAMPERE

+358 40 574 0066
info@hetitec.com

Industri-Textil Job Oy
Kumitehtaankatu 5
04260 Kerava
www.jobgroup.se

Karhuvalu Oy
Hitsaajantie 40
26820 RAUMA
(02) 634 1400
info@karhuvalu.fi

Karlebo Gjuteriteknik AB
Box 2099

SE-191 02 SOLLENTUNA
www.karlebo.se

Karkkilan Malliapu Oy
Bremerintie 6

03600 KARKKILA

(09) 225 9281, www.malliapu.fi

Keskipakovalu Oy
Lastikankatu 21
33730 TAMPERE

(03) 357 9000
www.keskipakovalu.fi

Kiilto Oy
Tampereentie 408
33880 Lempaalad
www.kiilto.fi

Kiteen Malliveistamé
Aki Mammi Oy

Ruukkitie 1

86200 Tohmajarvi

0500 685884
www.kiteenmalliveistamo fi

Koncentra Pistons Oy
Tehtaankatu 1-13
68600 Pietarsaari

www.koncentrapistons.fi

Kongsberg Maritime

Finland Oy

PO Box 220

26101 RAUMA

(02) 83791
yrjo.lehtinen@km.kongsberg.com

LeinoCast Oy
Leinonkatu 5

24100 SALO
(02) 77500, www.leinocast.com

Line-Ma Oy Ab
Simolinintie 1
06100 Porvoo
(019)5244 922
www.linema.fi



Lux Oy Ab

Lars Sonkin kaari 16
02600 ESPOO
www.lux.fi

Mallikas Oy
Varastopolku 5
23500 Uusikaupunki
www.mallikas.net

Mallivaruste Koski Oy
Maakunnantie 2

27430 PANELIA

041 4343194
www.mallivarustekoski fi

Malliveistdmd MuotoPuoli Oy
Akkutie 4

00770 HELSINKI
www.muotopuoli.fi

Maprotec Oy
Vallgrundvagen 92
65800 RAIPPALUOTO
+358 (0)20759 7350
sales@maprotec.fi
www.maprotec.fi

Meca-Trade Oy
Mikkolantie 32
28130 PORI

+358 40 483 6402
www.mecatrade.fi

Meehanite World Oy
Kantokatu 7

04200 Kerava
www.meehaniteworld.com

Nordic Flanges Oy
Ferralintie 1

68500 KRUUNUPYY

(06) 8238 750, www.ferral fi

Oitin Valu Oy

Valuntie 9

12100 Hausjarvi

+358 19 782 061
olli-pekka.kopiloff@oitinvalu.fi
www.oitinvalu.fi

OnSteel Oy
Onnelantie 1
43500 Karstula
+358 400 809 995
www.onsteel fi

Peiron Oy

PL 88, Teollisuustie 4

32801 KOKEMAKI

020 750 9400, www.peiron.fi

Ponsse Oyj

Ponssentie 22

74200 VIEREMA

020 768 800, www.ponsse.fi

Ris-Pert Oy
Ahertajankatu 15
33720 Tampere
(03) 2224362
ris-pert@ris-pert.fi
www.ris-pert.fi

Romukeskus Oy
Paivolantie 31
00730 Helsinki

(09) 3505 780
www.romukeskus.fi

Sandvik Mining and
Construction Oy

PL 100

33311 TAMPERE
0205 441 20
www.sandvik.com

Selcast Oy
PL 36, Kiilantie 17
10300 KARJAA

(019) 278 5800
www.selcast.fi

Sibelco Nordic Oy Ab
Lovbdlentie 345

25700 Kemio

0102179 800
www.sibelconordic.com

Specialvalimo J. Pap Oy
Niittyrinne 3

02270 Espoo
www.specialvalimo.com

Stena Recycling Oy
Ayritie 8 ¢

01510 Vantaa
www.stenarecycling.fi

Stryni Oy
Harjuntie 33
29790 Tuorila

www.stryni.fi

Suomivalimo Oy
Parkatintie 31

72140 lISALMI
www.suomivalimo.fi

Tampereen
aikuiskoulutuskeskus
Kurssikeskuksenkatu 11
33820 TAMPERE
www.takk.fi

Tevo Lokomo Oy
PL 306, Lokomonkatu 3
33101 TAMPERE

08 265 8800
www.tevo.fi

Timo Villman Oy
Viasvedentie 128
28660 PORI

040741 7639
www.valimohiekka.fi

Uudenkaupungin
Rautavalimo Oy
Betorantie 30

23500 UUSIKAUPUNKI
(02) 842 92000
www.urv.fi

Viasveden Hiekka-
ja Kuljetusliike Oy
Vanha Raumantie 811
28660 PORI

(02) 6471 230
www.viasvesihiekka.fi

Valmet Technologies Oy,
Jyvaskyla Foundry

PL 587

40101 JYVASKYLA

010 672150
www.valmet.com

Valmet Technologies Oy,
Valkeakoski terdtehdas
PL 125, Niementie

37601 VALKEAKOSKI

010 6720000
www.valmet.com

Wartsila Finland Oy
PL 244

65101 VAASA

010 709 0000
www.wartsila.com



KITEEN

MALLIVEISTAMO

CNC-KONEISTETUT
VALUMALLIT
PUUSTA JA MUOVISTA

WWW. KITEENMALLIVEISTAMO.FI

0500 685884
VALUT VAATIVAAN
TARPEESEEN
KITEEN MALLIVEISTAMO 0Y
www.urv.fi SINCE 1982
RUUKKITIE 1
82600 TOHMAJARVI

KIERRATYS-
METALLIT LYHYELLA £
TOIMITUSAJALLA /0
aﬂLATOILLE LN

.J SACOTEC

COMPOMNENTS

Tarkkuusvaletut
RAAKA-AINEIDEN MYYNTI: kompgnent]t
Puh. 050-521 8284 . us e s
heikki.holopainen@stenarecycling.fi vaativiin kD htE I1SIIN
ROMUMETALLIEN OSTO: '
Puh. 050-365 9717
emmi. karell@stenarecycllng:f
Sacotec Components Oy puh. 019 7787 1
— J 'T Sakonkatu 2. 11100 Rithirmdaki www sacotec.f

KSTENA

RECYCLING




NMIERIAKORTTT

Valimoviesti

Suomen Valimoteknisen Yhdistyksen jasenlehti

JULKAISIJA JA KUSTANTAJA OSOITE
Suomen Valimotekninen Yhdistys ry Mustarousku 11
Finlands Gjuteritekniska Férening rf 02730 Espoo
LEHDEN VERKKOSIVUT PUHELIN
http://svy.info/valimoviesti +358 40776 8470

LEVIKKI JA PAINOS

Valimoviesti tavoittaa padosan valimoiden toimihenkildist3,
malliveistdamoistd, valimoiden laite- ja raaka-ainetoimittajista
seké osan valun kayttdjista. Lehti ilmestyy 4 kertaa vuodessa.
Painosmaara n. 600 kpl/lehti.

AINEISTOT JA AIKATAULUT

Numero Aineiston jattopaiva Lehti ilmestyy viikolla
2 10.5. 23

3 20.8. 38

4 10.11. 50

TEKNISET TIEDOT

Lehden koko: 210 x 270 mm

Vérillinen

AINEISTOT JA ILMOITUSMYYNTI
Tommi Sappinen p. 040 776 8470, tommi.sappinen@svy.info

HINNASTO:

Sivua Hinta, € Koko, lev x kork. mm
1 570 175 x 225

1/2 350 175 x 110

1/4 220 85x 110

Rivi 75 85x 30

Huom! Koko sivun ilmoitukseen on tehtéva 3 mm:n leikkuuvarat.
Mikali haluat useamman sivun, ota yhteyttd ilmoitusmyyntiin.
Mediakortissa esitetyt hinnat ovat alv 0 %.

VALIMOVIESTI 2/2026
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A

Posti Oy

Posti Green

Kaikki laitteet, joita valimossasi tarvitset

-
Keernatykit

Kylla, vihdoin valikoimas-
samme keernatykit niin lyhyita
kuin pitkia sarjoja varten!

-

Hiekansekoittimet

Paras ratkaisu aina pienten
keernojen teosta raskaaseen
kaavaukseen

)

e -
Kaavauslinjat
R&ataloidyt ratkaisut, jotka
suunnitellaan valimon tarpeet
ja tuotantoprosessi huomioiden

/

Peitostus

Juuri sinun peitosteillesi
soveltuvat peitostesekoittimet,
pumput ja valutusaltaat

~

Sulatusuunit

Tuttujen induktiouunien lisdksi
sahkouunit alumiinin sulatusta
ja kuumanapitoa varten

Senkanlammittimet

Kaasu, sahkd, vety, haka —
you name it! Meilta 16ytyy
energiatehokkaat ratkaisut

/

3D-tulostimet

Maailma mullistuu, Lux pysyy.
Tutut ratkaisut uudella nimella,
seka paljon uutta

Elvytys ja lahetys
Tyhjennystaristimet,
murskaimet, jaahdyttimet,
polynpoisto seka lahettimet

Singot
Laaja sinkoportfolio

polynpoistoineen raskaista
tydjuhdista pienyksikéihin

Lisaksi kulutus- ja varaosat niin meidan kuin muidenkin toimittamiin laitteisiin, seka
valimomaailman vaatimukset ymmartiva asiantunteva asennus- ja huoltopalvelu

Toimisto

Lars Sonckin kaari 16
02600 Espoo

Puh 09 622 0550
info@lux.fi, tilaukset@lux.fi

Varasto
Kuusimaentie 2
01900 Nurmijarvi
Puh 09 854 3401
varasto@lux.fi

1SO 9001
1ISO 14001
1SO 45001

www.lux.fi



