PACKALL

PackAlliance:
Eurorean alliance for innovation training
& collaboration towards future packaging

Korkeakoulut ja yritykset yhdessa.

Koulutuksen moduulit:

« Uudet materiaalit ja biomateriaalit
 Ekologinen suunnittelu ja uudet valmistusprosessit
 Jatteen hallinta ja kierratys
« Kansalaisten ja kuluttajien osallistaminen

Yhteisrahoitettu _ -
y : Hanke on rahoitettu Euroopan komission tuella.
EU roopan unionin Tasta julkaisusta [tiedotteesta] vastaa ainoastaan sen laatija, eikd komissio ole vastuussa siihen

Erasmus+ —ohjel masta siséltyvien tietojen mahdollisesta kaytosta.




OPACI(ALL

Kurssi 1 — Pakkausratkaisujen uudet
tuotantoprosessit (3 ECTS)

1. JOUSTOPAKKAUSTEN TUOTANTOPROSESSIT (0.6 ETCS)
» 1.1. Ekstruusioprosessin perusteet
« 1.2. Teolliset prosessit joustopakkausten valmistamiseksi

« 1.2.2. Kalvoekstruusio

* Prosessin kuvaus

« Erilaisia kalvonvalupaita ja suulakkeita

* Henkarisuulake

* Prosessointiparametrit: vetosuhde, jaahdytystelan lampdtila, suulake —jadhdytystela— etaisyys
« 1.2.1. Kalvopuhallus

» Prosessointiparametrit kalvopuhallusprosessissa

» Vetosuhdeja puhallussuhde

» Jadhtymisrajan korkeus

R Yhteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
bt Erasmus+ -ohjelmasta



O)racxart Kalvojen luokittelu ja markkinat

Joustopakkaukset muodostavat suuren osan muovipakkausmarkkinoista, ja ne voidaan
luokitella paksuutensa perusteella seuraaviin:
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2010

B Ruoka
B Kosmetiikkavalmisteet

arkki =2 paksuus yli 0,25 mm
kalvo -2 paksuus alle 0,25 mm

I O Globaali joustopakkausten markkina-arvo kasvoi
I I 4,4 %:n vuosivauhtia aikavalilla 2015-2020 ja
saavutti $114 biljoonaan arvon.

0 Ruoka kattoi yli % globaalista
joustopakkausten kulutuksesta 2020. Liha,

kala, ja siipikarja olivat suurin joustopakkausten
kayttajasegmentti ruokapakkakusissa, minka

2011 2012 2013 2014 2015 2020 jalkeen tulivat makeiset ja leivonnaiset.

M Juomat Lemmikkien ruoka . .
[ Farmaseuttiset ja B Tupakka [ Muutei & * * Yhteisrahoitettu
lagkinnalliset tuotteet elintarvikkeet *; : Euroo pan un ionin
ke Erasmus+ -ohjelmasta



OPACKALL Joustopakkausten vahvuudet
kiertotaloudessa

JOUSTOPAKKAUSTEN ERITYISPIIRTEITA:
O Mahdollistavat erinomaisen ja yksildllisen tuotesuojan.
O Tarjoavat nayttavan visuaalisen vaikutelman ja erottautumisen hyllyssa.

0 Parantavat asiakkaan kayttomukavuutta (annoskoon saato, kayton ja sailytyksen PITAAHYVAN
helppous) SISALLA JA HUONOT
' ASIAT ULKONA

JOUSTOPAKKAUSTEN MERKITTAVAT KESTAVYYSEDUT

QO Parempi tuote-pakkaussuhde Q Pienempi tuotehavikki

O Pienenpienergian kaytto O Vahemman kasvihuonekaasupdaastoja
VAHEMMAN

ALHAINEN PIENI OSUUS MATERIAALIA JA

PAKKAUSSULDE VAHEMMAN KULJETUSENERGIAA ~ HIILIJALANJALJESTA JATETTA

@ {/{/E. S 85 Q & H ' E LT Y hteisrahoitettu
- ;G0 ' N Euroopan unionin
* %

* Erasmus+ -ohjelmasta




OPAC'“'-'- Joustopakkausten heikkouksia

Joustavat kalvot, kt

kiertotaloudessa

Lahde: ”Flexible Films Market In Europe State of Play. Production, Collectionand Recycling Data 2020” PRE
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2,000

Muut

Monikerros-
kalvot 15 %

PE-jousto-
kalvot
65 %

Ei keratty
kierratykseen
kalvojakeessa

(osa kierratetty
sekalaisessa
polyolefiini-
jakeessa)

Keratty
NEHEWAE
varten

Ei lajiteltu ja/tai

lahetetty
kierratykseen

Vienti EU28+2

Lahetetty
kierratykseen
EU28+2

Ulos EU28+2

Kierratysmateri-
aalin valmistus

SAATETTU
MARKKINOILLE

KERAYS

LAJITTELU

KIERRATYS-
MATERIAALI

Euroopassaon ALHAINEN
joustopakkausten
KIERRATYSASTE: vain 23 % PE-
kalvoistaja 15 % kaikista
joustokalvoista keréattiin
Kierratysta varten.

Rk Yhteisrahoitettu
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OPAC“LL Prosessin, rakenteen ja ominaisuuksien

suhde

PAKKAUSKALVOIHIN KOHDISTUVAT VAATIMUKSET:

= kaasu-ja hoyry-barrier
= korkeajaykkyys ja mekaaninen lujuus
= hyvéat optiset ominaisuudet (lapinakyvyys,

vari)
\
% < VALMISTUS-
\'(, .8 TEKNOLOGIAT
MATERIAALIT > \
R
'\g\\\ g S
N
N K AYTTOKOHTEET

= koko ja pinnan tasalaatuisuus
= saumautuvuus

= painettavuus

Muokkausprosessi ja parametrit on valittava

raaka-aineen erityisominaisuudet ja

joustokalvotuotteen halutut ominaisuudet

huomioiden.

R Yhteisrahoitettu
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OPACKA'-'- Kalvojen tuotantomenetelmat

" VALETTU KALVO JA PUHALLUSKALVO
" ORIENTAATIOMENETELMAT

= KOEKSTRUUSIO

VALETTU KALVO PUHALLUSKALVO KOEKSTRUUSIO

S50
SIS S

SIS
SIS
> ~ -
NGRS

Yhteisrahoitettu
Euroopan unionin
Erasmus+ -ohjelmasta




OPAC'“'-'- Kalvonvalmistuksen paavaiheet

Feed hopper
Plastic pellets

R . ——r)
Heaters Shaping die ————)

—_————D
Tubing and pipes
/ <

Sheet and film
Turning screw Barrel Molten plastic  Extrudate > ﬁ()

- Kalvonmuodostus il

. Ekstruusio

1
2

3. Jadhdytys
4. Veto -
5

. g
. Kerays K7

Figure 1. Typical monolayer cast film layout (Note: extruder is not shown)

Rk Yhteisrahoitettu
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OPACKALL

Kurssi 1 — Pakkausratkaisujen uudet
tuotantoprosessit (3 ECTS)

1. JOUSTOPAKKAUSTEN TUOTANTOPROSESSIT (0.6 ETCS)
» 1.1. Ekstruusioprosessin perusteet
» 1.2. Teolliset prosessit joustopakkausten valmistamiseksi

«1.2.2. Kalvoekstruusio

* Prosessinkuvaus

 Erilaisia kalvonvalupéitajasuulakkeita

* Henkarisuulake

* Prosessointiparametrit: vetosuhde, jadhdytystelanlampoétila, suulake —jaahdytystela— etaisyys
« 1.2.1. Kalvonpuhallus

» Prosessointiparametrit kalvonpuhallusprosessissa

» Vetosuhdeja puhallussuhde

» Jadhtymisrajan korkeus

KR Yhteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
bt Erasmus+ -ohjelmasta



OPACKA'-'- Kalvojen valaminen

Valettu kalvo tuotetaan puristamalla sula polymeeri tasosuuttimen lapi.
Tasosuuttimen ulostulossa kalvo joutuu kosketuksiin jadahdytysrullan kanssa, mista
jaahdytysvaihe alkaa. Kiintea kalvo ohjataan mittausaseman,
pintakasittelyvydhykkeen ja leikkausaseman lapi ja lopuksi se kaaritaan keloihin,

jl Euroopan unionin
* Erasmus+ -ohjelmasta

https://www.youtube.com/watch?v=gqatl02N -U Yhteisrahoitettu


https://www.youtube.com/watch?v=ggqtl02N_-U

OPACKALL Kalvojen valaminen

Gravimetrinen  Uudelleensyéttd

annostelu .
Syéttélohko ja
LH Ekstruuderi suutin

Paksuus-
mittari

Korona-
kasittely

Kela
A 4 .

O Joko yksi- tai kaksiruuviekstruuderti,
tasosuuttimella

QO Kiillotetut kromitelat (jadhdytystelat)
kalvon jaahdytysta ja kiillotusta varten

O Vakuumi ilmanpositoon kalvon alta ja avustamaan
filmin asettumista telan pinnalle

O Vetotelat vakiovedon yllapitoon

U Korona-, liekki- tai plasmakasittely-
laitteisto parantaa painovarin adheesiota

Q Pituusleikkuri

0 Korkean nopeuden kiinnirullain filmin

keraamiseen
Y hteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
ke Erasmus+ -ohjelmasta




0"“‘3"”—'— Kalvojen valaminen: suulake

O Kalvojenvalamisessakaytetty
suulake koostuu suoraprofiilisesta litteasta raosta,
johon sula jaetaan tasaisesti jakoputkien |a -
kanavien avulla.

O Suulakkeessa polymeerisulassa tapahtuu
leikkausmuodonmuutoksia.

Sula polymeeri virtaa suulakkeessa erilaisiareitteja, ja sen viskositeetti
vaihtelee virtausnopeuden ja reitin poikkipinta-alan mukaan.

Rk Yhteisrahoitettu
*** jdl Euroopan u?%o.nm
= Erasmus+ -Ohjelmasta




o

Kalvojen valaminen: suulakkeen muotoilu

! |
|
|
.; l
|

I

1
Kalanpyrstosuulake

T-suulake

TARKEA HUOMIO:
Sulan reitti (suulakkeen poikkipinta-alalla) on mitoitettava siten, ettd haluttu maara
polymeeria saavuttaa suulakkeen kunkin osan (koko suulakkeen leveydelld) samalla
virtausnopeudella.

Henkarisuulake

Jotta varmistetaan sama polymeerin virtaus

: kussakin ulostulokohdassa, virtausnopeuden (q) ja
c — sisdanmenon ja ulostulon valisen paine-eron
AP = AP = AP AP = AP = AP = AP
{ } t t t b b (AP) on oltava vakio koko suulakkeen leveydelta.
9 4z 93 94 q. 9., a,

R Yhteisrahoitettu
*** *: Euroopan uT#lo_nm
% Erasmus+ -Ohjelmasta



0 JACKALL Kalvonpaksuuden tasaisuus

Suuttimen huulien etaisyytta toisistaan voidaan saatda koko suuttimen
leveydelta. Talla tavoin voidaan saataa kalvon paksuutta ja
poistaa mahdollisia epatasaisuuksia.

KALVON PAKSUUDEN TASAISUUTEEN VAIKUTTAVAT

v’ polymeerisulan |Ampétilan tasaisuus

v/ suuttimen lampétilan tasaisuus

v’ suuttimen puhdistus mahdollisista hajoamistuotteista.

On mahdollista valmistaa 2 m leveita kalvoja siten, etta paksuuden

tasaisuuden vaihtelu on alle 3 % kalvon leveyssuunnassa.

Yhteisrahoitettu
Euroopan unionin
Erasmus+ -ohjelmasta




O"AC'“'-'- Kalvoekstruusio: prosessointiparametrit

" EKSTRUUSIOLAMPOTILA Jaahdytys.  POVmeerikalvo ec Valusuutin

tela (sula)
= JAAHDYTYSTELAN
LAMPOTILA

= KERAYSETAISYYS (suuttimen
ja jaadhdytystelan valinen
etaisyys)

= VETOSUHDE

Yhteisrahoitettu
Euroopan unionin
Erasmus+ -ohjelmasta



OPAC"ALL Venytys ja kalvon kerays

Sulamuodonmuutokset:

Valusuutin

S <« Materiaalissa tapahtuu venytysta
v jaahdytystelan ymparille kaarittaessa.
| (0] i
Lix) N St .
/ LD é l
Jaahdytystelat
| N
g : ¥~ vetosuhde:
Vi
DR=V, IV,

V= telan lineaarinen nopeus
V= polymeerisulan ulostulonopeus

KR Yhteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
el Erasmus+ -ohjelmasta

NOPEUSPROFIILIMUUTTUU VENYTYKSEN
SUUNNASSA




°PACI(ALL

Kurssi 1 — Pakkausratkaisujen uudet
tuotantoprosessit (3 ECTS)

1. JOUSTOPAKKAUSTEN TUOTANTOPROSESSIT (0.6 ETCS)
» 1.1. Ekstruusioprosessin perusteet
» 1.2. Teolliset prosessit joustopakkausten valmistamiseksi

« 1.2.2. Kalvoekstruusio

* Prosessin kuvaus

« Erilaisia kalvonvalupaita ja suulakkeita

* Henkarisuulake

* Prosessointiparametrit: vetosuhde, jaahdytystelan lampdtila, suulake —jadhdytystela— etaisyys
«1.2.1. Kalvopuhallus

* Prosessointiparametrit kalvopuhallusprosessissa

» Vetosuhdejapuhallussuhde

« Jadhtymisrajan korkeus

R Yhteisrahoitettu
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Kalvopuhallusekstruusio: linjan paaosat

[ N;p ﬁo!ls

Take-Off Unit

| Lay Flat Tube |‘\

0

| Guide Rolis 1—1

Winding Unit

A 1| Guide Piates l

| Hoppcr f
1 / Gear i
\d

Reducer [

B°bbi"H\l/—1|Rmej

o /4
B a4 =]
J Cooling Unit
|_DriveRoll_|| .7 @,@
[m | Screw ’._-/ ] Extruder Unit

Yhteisrahoitettu
Euroopan un%onin
Erasmus+ -Ohjelmasta




OPACKAL‘- Kalvopuhallusekstruusio: prosessin
kKuvaus

Suulakepuristin sulattaa hartsin ja pakottaa sen
rengassuuttimen lapi. Sula virtaa putkimaisena ylospain
pystysuoran "konesuuntaisen” voiman vaikutuksesta, joka
tuotetaan valssiparin avulla jollakin etaisyydella muotin
ylapuolella.

Putki jaahdytetaan "jaahdytysrenkaalla”, joka ohjaa ilmaa
sen ulkopinnalle. IImaa johdetaan myds putken
sisapuolelle muotissa olevan reian lapi sulan
polymeeriputken romahtamisen estamiseksi. Kun putki on
Kierretty valssitelojen valiin, siita tulee ilmatiivis, ja
syOtetty liséilma pullistaa kuplan jonkin matkaa suuttimen

L T Pitovalssit
Littea rata

- Supistusséleikkd

—— Kalvokupla

——_ Jaahtymisrajan
korkeus

_— Jaahdytysrengas
ylapuolella, jolloin se venyy sateittdiseen suuntaan ja
muodostaa "kuplan". - Rengassuutin
https://www.youtube.com/watch?v=nNgVzafesoq Thigisrahionaig
LS Euroopan unionin
bt Erasmus+ -ohjelmasta


https://www.youtube.com/watch?v=nNgVzqfesog

OPAC“'-L Kalvopuhallussuuttimet

SIVULTASYOTETTAVA
SUUKAPPALE /

Yksinkertaisin ja edullisin suutintyyppi, jonka

puutteita ovat

 hitsatut saumat

» vaikeus yllapitda kalvon paksuuden
tasaisuutta.

Kierteinen ja aksiaalinen liike tuottaa
sekoitusvaikutuksen, joka suurelta osin valttaa
hitsauslinjoja ja mahdollistaa virtauksen
jakautumisen tasaisesti jattkanavan ympatrille,
mik& johtaa tasaiseen nopeuteen muotin

ulostulossa.
KR Yhteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
el Erasmus+ -ohjelmasta




Kuplan jaahdytys

O Suoritetaan puhaltamalla kuplaa runsaalla ilmalla heti suuttimen jalkeen.
O Voidaan toteuttaa joko pelkastdan kuplan ulkopuolelta tai sekd ulko- etta
sisapuolelta. ,'\Hq

O Jaahdytys on rajoittava tekija tuotannon noston kannalta.

Kolme prosessin pdamuuttujaa vastaa jaahdytyksen tehokkuudesta:

1. llman nopeus — suuremmalla nopeudella enemman lampo6a siirtyy pois samassa aikayksikdssa.
2. llman lampdtila — vileampi ilma poistaa lampoa tehokkaammin, mutta ilman jaadhdytys lisaa

prosessoinnin kustannuksia ja toimiva tasapaino taytyy loytaa.
3. lImankosteus - jos ymparoivaa ilmaa kaytetaan, sen kosteus vaihtelee vuodenajan mukaan, mika

voi vaikuttaa jadhdytystehoon.

-n LIl .. l&::{::::. SRR, N
JAAHDYTYKSESTA VASTAA R\ [R=md
JAAH DYTYSRENGAS. j Yhden huulen Kahden huulen

design design

R Yhteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
K> Erasmus+ -ohjelmasta



O"AC“'-'- Stabilointihakki ja kokoava telasarja

Pitovalssit

Littea rata Supistussaleikkd

», b7t

_ Kalibrointikori

Kalvokupla
Kelausrullalle Jaahtymisrajan korkeus
IBC-jarjestelma
Jaahdytysrengas
Polymeeri-

/ pelletit

, Ekstruuderi

Renagassuutin ~
IIma

Kalvokupla stabiloidaan yleensa
ulkoisen KORIN avulla, joka
estaa kuplaa siirtymasta, mika
VOISI alheuttaa  epatasaista
seinamapaksuutta.

O Kun kupla kulkee ylospéin koti telojen vélista
nippia, se “esilitistetdan” KOKOAVAN
TELASARJAN avulla. Tama laite luo hallitun
slirtyman pyodreasta putkesta littedan muotoon.

0 Kokoava telasarja auttaa ehkaisemaan laskoksia

lopputuotteessa.
Rk Yhteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
i Erasmus+ -ohjelmasta




Orackart Kuplan geometria

parametreilla: Valssin

nopeus

: N EEIETSIE

Kuplan geometriaa kuvataan useilla ‘

suuttimen halkaisija
suuttimen rako
jaantymisrajan korkeus (FLH) saantymis
kuplan halkaisija (Dy) korkeus
kalvon paksuus

littedn radan leveys (LF).

o000 00

Sulan
f nopeus

Suuttimen halkaisija

<

"JAAHTYMISRAJA® kuvaa osaa kuplasta, jossa kalvon kirkkaus laskee akisti merkkina siirtymasta
sulasta kiintedksi. Perinteisesti se kertoo ensimmaisen kohdan, jossa kupla saavuttaa
maksimihalkaisijansa, silla taméan pisteen jalkeen el endaa tapahdu venytysta. Etaisyyttd suuttimesta
jadntymisrajaan kutsutaan jadhtymisrajan korkeudeksi (frost-line height) (FLH).

v" Kun kalvo on kulkenut valssitelojen valista, littead kalvoa kuvaa littean radan leveys (lay-flat
width). Kaksi kertaa littean radan leveys vastaa kuplan ymparysmittaa (D, = 2 LF/1r). Tama yhtalo

on kayttdkelpoinen kuplan halkaisijan maarittamiseksi.
R Yhteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
el Erasmus+ -ohjelmasta



PACKALL  Kuplan muoto

:& Lyhyt varsi

1o | TASKUKUPLA

= Vahan tai el lainkaan vartta,
laajeneminen alkaa lahes
valittomasti suuttimen
ylapuolella.

» On yleensd melko vakaa, silla
jaahdytysilma mahdollistaa
varhaisen jahmettymisen.

V 40 | |

400x3.14-1256
15.748°x3.14=49

Tata muotoa kaytetaan yleisimmin LDPE, LLDPE,
ja PP -muovilaatujen tyostdssa.

Pitka varsi

BUR«=3.82:1

PITKAVARTINEN KUPLA

= Poikkisuuntainen (TD) venytys
Q viivastyy, kunnes polymeeri
saavuttaa alhaisemman
lampdtilan, mika mahdollistaa
vakaamman sulamisen ja
suuremman venytyksenaikaisen
rasituksen.

H

—_

0. 250| |
9843

250x3.14=785
9.84°x3.14=30.9°

Tata tyyppia kaytetaan padasiassa HDPE-laadulle
sen suhteellisen alhaisen sulalujuuden takia.

R Yhteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
bt Erasmus+ -ohjelmasta



Biaksiaalinen orientointi

o

O Puhalluskalvoekstruusion tarkein prosessointiominaisuus on sen kyky
tuottaa biaksiaalinen orientaatio, mika tarkoittaa, etta Vi
polymeerimolekyyleja on suunnattu kalvon tasossa seka koneen suuntaan
(MD, kuplan pitkda akselia pitkin) etta poikittaissuuntaan (TD, kuplan
vanteen suunnassa).

Nip Rolls

Collapsing
Frame

O Muodonmuutostapahtuu ennen jaahtymisrajaa, kun polymeeri on viela
nestemaista. Talla alueella valssitelojen vaikutus maarittaa

polymeeriketjujen venytyksen aksiaaliseen suuntaan, kun taas Blown
: . o Film Di
puhallusilma tuottaa polymeerin venymista poikittaissuunnassa. , fm Hie
Anello di raffreddamento S S

Corrente d1 polimero I I
Estrusore !

Testa di estrusione

Orientaation kvantitointi
" TUR=V{/V, (syottdsuhde)
" BR=D,/D, (puhallussuhde) Vo

R Yhteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
K> Erasmus+ -ohjelmasta
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Useat prosessimuuttujat yndessa maaraavat kuplan geometrian:

Prosessimuuttujat vs. kuplan geometria

O sulanopeus (riippuuvainen ruuvin nopeudeta, mutta ei sama kuin ruuvin nopeus)
O nippinopeus

O kuplan tilavuus

O jaahdytysnopeus (jdahdytysilman nopeus ja lampdtila).

On olemassa useita muita prosessimuuttujia, jotka vaikuttavat kuplageometriaan, kuten
prosessilampdatilat, suuttimen suunnittelu, sy6ttomateriaalin koostumus ja polymeerivirtauksen
ominaisuudet, mutta ne pysyvat yleensa vakioina tietyn ajon ajan.

Jaahtymisrajan

Muuttuja, jota kasvatetaan Kalvon paksuus - Kuplan halkaisija Korkeus
Telan nopeus l,* T T
Ruuvin nopeus T T T
Jaahdytysnopeus T l 1
Kuplan tilavuus L T* i

* Pasasiallinen vaste o Yhteisrahoitettu
. , _ _ _ { } Euroopan unionin
Lahde: Kirk Cantor, Blown Film Extrusion, An Introduction Akt Erasmus+ -ohjelmasta



PACKALL

campus iberus ( L=
~ ") Tampere University UNIVERSITA DEGLI STUDI
— g/;h::[éSEggéNJffo\éiTloNAL EXCELLENCE A G H Of Applied SCiences DI SALERNO

T
synthgs pyroll s

El poder de la colaboracién

Esitetyt mielipiteetovat kirjoittajien omia, eivatka ne valttamatta edustaEuroopan komission kantaa. Euroopan
komissio tai sen puolestatoimivat henkiloteivat ole vastuussa siitd, miten taméan julkaisun sisaltamiatietoja kaytetaan.

Rk Yhteisrahoitettu
LS Euroopan unionin
ATy Erasmus+ -ohjelmasta




PACKALL

PackAlliance:
European alliance for innovation training
& collaboration towards future packaging

Korkeakoulut ja yritykset yhdessa.

campus iberus C Tampere University Ilm““ ="
— CAMPUS OF INTERNATIONAL EXCELLENCE m Applled Sciences V } -
OF THE EBRO VALLEY AGH UNIVERSITA DEGLI STUDI

DI SALERNO
Qs

Pyroll sunthes | ProO'ast

El poder de la colaboracién PLASTICS INNOVATION POLE

Tekijanoikeus: CC BY-NC-SA 4.0: : i m rg/licen: -nc-saj4.

Tama lisenssi sallii muiden levittaa ja muokata teosta ja luoda sen pohjalta uusia teoksia, mutta ei kaupalliseen kay ttéon.
Kuitenkin vain seuraavillaehdoilla:

Nime& — Sinun on asianmukaisesti mainittav a alkuperainen tekija, annettav a linkki lisenssiin ja ilmoitettav a, onko muutoksia tehty . Voit tehda sen milléa tahansa kohtuullisella tav alla,
mutta et millaan tav alla, joka viittaa siihen, etté lisenssinantaja tukee sinua tai kay ttoasi.

EiKaupallinen — Et saa kay ttd& materiaalia kaupallisiin tarkoituksiin.

JaaSamoin — Jos muunnat tailuot materiaalin pohjalta uutta materiaalia, sinun on jaettav a tuotoksesi samalla lisenssilla kuin alkuperéinen.

Ei lisérajoituksia— Et saa sov eltaa laillisia ehtoja tai teknisia toimenpiteita, jotka laillisesti estav at muita tekemasta mitaéan, mité lisenssi sallii.
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Yhteisrahoitettu _ L

. Hanke on rahoitettu Euroopan komission tuella.
Euroopan unionin Tasta julkaisusta [tiedotteesta] vastaa ainoastaan sen laatija, eikéd komissio ole vastuussa siihen
Erasmus+ -ohjelmasta siséltyvien tietojen mahdollisesta kaytosta.
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