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Termiset massavirtausmittarit sopivat erinomaisesti
energiantuotannon palamisprosessien maakaasun
ja palamisilman virtausten mittaamiseen.

- Ei liikkuvia osia — pieni huoltotarve

- Soveltuu myds marille kaasuille

- Ei ldmpdtilan tai paineen kompensointitarvetta

- Nopea mittausvaste ja poikkeuksellisen laaja
mittausalue (100:1)

ANTURIT JA JARJESTELMAT
Sage terminen PALAMISEN VALVONTAAN

massavirtausmittari - Poltonohjausjarjestelmat (BMS) kaikenlaisille

polttolaitoksille

- Liekinvalvonta yhden tai useamman polttimen
laitoksille

- Integroitu syttymis- ja ionisaatiovalvonta

- Polttoprosessin vaatimat analysaattorit ja
virtausmittaukset

Liekinvalvonta F300K (SIL3)

P 4358 6 417 48 40 yli 30 vuoden kokemuksella

e-mail beup@beup.fi
www.beup.fi
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AUTOMAATIOPAIVAT
OULUSSA 2019!

Automaatiopaivat23 on Suomen Automaatioseuran
tarkein prosessi-, tehdas- ja tuotantoautomaatiota seka
digitalisaatiota kasitteleva seminaari. Ohjelmassa on luvassa
seka teollisuuden etta tutkimusmaailman puheenvuoroja.
Seminaari on loistava verkostoitumisfoorumi koulutus-,
tutkimus- ja yrityssektorin valilla.

Seminaari jarjestetaan jo 23. kerran, vuonna 2019 Oulussa.

D Lisatietoja: www.automaatioseura.fi/automaatiopaivat23

#automaatiopaivat
#automaatio

Q SUOMEN AUTOMAATIOSEURA RY

FINNISH SOCIETY OF AUTOMATION



Digitaalinen
kaksonen on
hyva kaveri

yva suunnittelu ldhtee todellisuu- nuksista. Asioita pitda pystya testaamaan hallitusti
den ymmartdmisesta. Todelli- ja nopeutetusti todellista maailmaa mahdollisim-
suuden ymmartaminen perustuu man tarkasti simuloivissa jarjestelmissa.
tarkkoihin mittauksiin. Reaalimaa-
ilman hallinta luottaa tarkkoihin TERMI 'Digital Twin), digitaalinen kaksonen, on ka-
saatoihin. Kaikessa tassa kentta- site jota kuulee yha useammin. Sen avulla voidaan
laitteet ovat eturintamassa. simuloida todellisia jarjestelmia ja kokeilla asioita
reaaliaikaisesti. Ei tarvitse olla kummoinenkaan
“SE SIET A A V. AH AN MITTAUKSISSA paivan sana ennustaja, ndhdessadn tamén toimintatavan levia-
KOVEMPAAKIN oo tarkkuus ja reaaliaikai- van yha laajemmin nyKkyisissd sovellusalueillaan
%» suus. Mittausten tulkinta ja myos yhd useammille toimialoille. Digitaalinen
LEIKKIA” 7, L : o .
aiheuttaa palautetta ja juuri kaksonen tarvitsee oikein toimiakseen oikeaa,
tdma takaisinkytkentd on luotettavaa ja relevanttia dataa ollakseen oikeasti
valttdimaton osa mitd tahansa automaatiojérjes- identtinen ja hyodyllinen.
telmaa. Teollisuuden esineiden internet (IIoT)
perustuu nimenomaan siihen, ettd data kulkee DIGITAALINEN kaksonen on siitd mukava kaveri,
vapaasti niin antureista kuin muistakin laitteista ettd se sietdd vihan kovempaakin leikkid. Paitsi,
ja esineistd laajempiin jarjestelmiin, jotka voivat ettd sen avulla voidaan monitoroida normaali-
kayttaa hyvikseen tdtd dataa, analysoida siti ja olosuhteita ja kokeilla asioita normaalin rajoissa,
tehda sen pohjalta toimenpiteita. voidaan sen avulla kokeilla my6s darimmaisia
tilanteita.

KUN etsitaan uutta tehokkuutta, ei kaikkea voida
jarkevisti kokeilla aidoissa olosuhteissa. Tama Otto Aalto

olisi usein hidasta, puhumattakaan sen kustan- Pddtoimittaja
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00520 Helsinki = www.automaatiovayla.fi = Puh. 050 400 6624 - office[@automaatioseura.fi Ilmoitukset Bouser Oy,
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Automaatiovavyla

TEEMAT VUONNA 2018

1/2018 Teollinen Internet loT
limestyy 26.01.2018, varaukset 29.12.2017

2/2018 Robotiikka ja koneautomaatio
limestyy 06.03.2018, varaukset 02.02.2018

3/2018 Bio, paperi & sellu
limestyy 18.05.2018, varaukset 20.04.2018

4/2018 Rakennus- ja energia-automaatio
limestyy 21.09.2018, varaukset 24.08.2018

5/2018 Tekniikkamessut
limestyy 02.11.2018, varaukset 05.10.2018

6/2018 Prosessiautomaatio & kenttalaitteet
limestyy 07.12.2018, varaukset 09.11.2018




Data on uusi oljy

Rami Hakala

on SKS Automaatio Oy:n
toimitusjohtaja.

rityksen kilpailukyky koostuu operatiivi-
sesta tehokkuudesta ja erilaistumisesta.
On tarkedd, ettd yritys pyrkii tarjoamaan
asiakkailleen tuotteita ja palveluita jotka
erottavat ne kilpailijoista ja sisdltavit
ominaisuuksia, joista asiakkaat ovat
valmiita maksamaan enemman. Téllaiset tuotteet
ja palvelut mahdollistavat yritykselle paremman
tuloksen. Yhta tarkeda on, ettd yritys huolehtii
operatiivisesta tehokkuudestaan, koska se tuottaa
toiminnan tehostumisen kautta parempaa tulosta.

YRITYS pystyy kehittimaan molempia keraamalla
enemman dataa. Tuotteista ja palveluista saadaan
kilpailijoista erottuvia tekemailld niista dlykkaampia
ja tuotantoprosesseja pystytdan tehostamaan, kun
tiedetddn niiden toiminnasta enemman.

TULEVAISUUDEN menestyjét tulevat hyodyn-
tdmaan liiketoiminnoissaan koneoppimista ja
tekodlya. Suurien dataméadrien pohjalta kehitetyt
algoritmit ennustavat tulevaa. Koneoppiminen
voi perustua my®0s siihen, ettd jarjestelma oppii
itse paatymadn haluttuun lopputulokseen ilman
rakennettua algoritmia. Tekodlyn ja koneoppimi-
sen luomia ennusteita hyodyntamalla yritys pystyy
kehittdmaan kilpailukykydian

DATAN kerddmiseen ja siirtoon on erilaisia tapoja.
Perinteisesti antureita on kytketty erilaisilla kaape-
lointiratkaisuilla suljettuihin ohjausjarjestelmiin ja
antureiden tuottamaa dataa on hyédynnetty tuo-
tantoprosessin ohjaamiseen. Markkinoilla on ollut
jo pitkdan myos tekniikoita, joilla antureita voidaan
liittad langattomiin verkkoihin. Viime vuosina lan-
gattomat verkot ovat kehittyneet huimaa vauhtia
teollisen internetin kehittymisen my6ta. Langat-
tomat verkot mahdollistavat datan tuottamisen
erilaisten jarjestelmien hyodynnettéviksi erittdin
helposti ja luotettavasti.

YRITYSTEN ON
KATSOTTAVA
MAAILMAA
UUSIN SILMIN

YRITYSTEN on katsottava maailmaa uusin silmin,
tutustuttava uusiin teknologioihin ja niiden
tuomiin mahdollisuuksiin nimenomaan liiketoi-
minnan kehittdmisen ndkokulmasta. Perinteiset
ratkaisut ja toimintamallit eivdt enii tulevaisuu-
dessa riita. Yritysten ei myoskain pida tuudit-
tautua siihen, ettd muutokset tapahtuvat pitkalla
aikavililld. On varsin helposti todennettavissa,
ettd uusien teknologioiden vyory markkinoille on
kiihtynyt viime vuosina. Enié ei peesaajan paikalta
ehdi kdrkeen, vaan yritysten on pidettdva huoli,
ettd ne ovat kehityksen kérjessi tutkimassa innok-
kaasti ja avoimin mielin uusien teknologioiden
tuomia mahdollisuuksia litketoiminnan kehittami-
seksi. Siina laadukas ja monipuolisesti olosuhteita
kuvaava data on avaintekijana.

KARKEASTI voidaan sanoa, ettd mitd enemman
dataa on kiytossa sitd paremmin koneoppiminen

ja tekodly pystyvit ratkaisemaan eteen tulevia ti-
lanteita. Usein sanotaankin, ettd data on uusi oljy.

Rami Hakala
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TEKSTI TONI LAURILA JA KALLE BLOMBERG VON DER GEEST (SENSMET 0Y)

Bjen saatu edellyttaa
onien alkuaineiden

KUVAT KIRJOITTAJAT JA ISTOCKPHOTO

Globaali pula puhtaasta vedesta ohjaa teollisia prosesseja kohti suljettuja
kiertoja seka kiristaa jatevesipaastoille asetettuja ymparistolupa-
maarayksia. Tama vaatil entista tarkempia ja nopeampia mittauksia.

aasupadstdjen reaaliaikai-
set mittaukset ovat olleet
arkipdivaa teollisuudessa
vuosien ajan. Kaasupaastojen
jatkuvatoiminen seuranta onkin monin
paikoin edellytys energian tuotannolle
ja prosessiteollisuudelle. Tamén vuoksi
markkinoilla on ollut jo pidemmaén aikaa
saatavilla analysaattoreita, jotka kykenevit
monen kaasukomponentin yhtdaikaiseen
mittaukseen.

8 Automaatiovayla

Vesimittauksissa tilanne on kuitenkin
toinen. Teollisuuden prosessivesistd analy-
soidaan reaaliaikaisesti useita peruspara-
metreja yksittdisind komponentteina kuten
lampdtilaa, pH:ta, virtaamaa ja sahkon-
johtokykya. Nestefaasissa usean alkuai-
neen yhtaaikaiseen analyysiin kykenevaa
mittausteknologiaa ei kuitenkaan toistai-
seksi ole ollut kaupallisesti juuri saatavilla,
minka vuoksi alkuaineanalyysit tehdaan
tyypillisesti laboratoriossa. Laboratoriotu-

losten saamiseen menee nopeimmillaankin
useita tunteja, mutta tyypillisesti paivia,
joten prosessin reaaliaikainen sdato ei ole
laboratoriomittauksen mahdollista.
Sensmet Oy on kehittdnyt uudenlaisen
mittausteknologian, joka kykenee mittaa-
maan reaaliajassa jopa 30 eri alkuainetta
ja mahdollistaa teollisten vesiprosessien
sdddon optimoinnin. TAma uusi vesipro-
sessien optimointimahdollisuus vahentaa
raaka-aineiden kulutusta ja parantaa lop-



NAYTTEESEEN
SYNNYTETAAN
USEAN
TUHANNEN
ASTEEN
PLASMAPURKAUS

putuotteiden laatua, mika luo merkittavin
mahdollisuuden taloudellisiin sddst6ihin.
Mittaustekniikka tuo uudenlaiset mah-
dollisuudet myds vesistoihin padtyvien
haitallisten aineiden kuten raskasmetallien
seurantaan. Reaaliaikainen tieto vedenlaa-
dusta mahdollistaa nopeat toimenpiteet
paastojen pysayttamiseksi ja vahinkojen
minimoimiseksi.

Kehitetyssa uudessa uDOES™ (Mi-
cro-discharge Optical Emission Spect-
roscopy) — mittausteknologiassa analysaat-
torin ldpi virtaavaan nesteniytteeseen
synnytetddn hetkellisesti usean tuhannen
asteen lampotilassa oleva mikroskooppi-
nen plasmapurkaus. Plasmapurkauksen
aiheuttaman lyhyen valonvildhdyksen
sisdltamat eri varit eli aallonpituudet ana-
lysoimalla analysaattori kertoo kayttéjélle
vesindytteen sisdltimat alkuaineet. Ilmio
ei ole uusi, mutta ensimmaista kertaa se on
onnistuttu valjastamaan robustiksi teolli-
suusanalysaattoriksi.

Usean alkuaineen

yhtdaikainen analyysi
Alkuaineiden maaritys teollisuuden pro-
sessi- ja purkuvesistd perustuu télla het-
kelld ensisijaisesti laboratorioanalyyseihin
tai online-mittausratkaisuihin, joita ovat
esimerkiksi rontgenfluoresenssiin (XRF,
X-ray Fluorescence) perustuvat analysaat-
torit sekd ioniselektiiviset sithkokemialliset
anturit. Tarkimmat mittaustulokset saa-
daan laboratoriossa mutta laboratorioana-
lyysien saamisessa on tyypillisesti tuntien

tai vuorokausien viive. Niytteiden kerdys
kentilld ja esikasittely laboratoriossa vaatii
lisdksi resursseja.

Aidosti reaaliaikainen alkuainemitta-
us on nykyisellaan mahdollista toteuttaa
ainoastaan XRF-analysaattoreilla tai siah-
kokemiallisilla antureilla. XRF-analysaat-
torien rajoituksena on se, ettd ne eivit
pysty mittaamaan kovin pienia ppb-luokan
(parts-per-billion, miljardisosa) pitoi-
suuksia eivitka toisaalta lainkaan kevyita
alkuaineita eli alkuaineita, joiden atomilu-
ku on pienempi kuin 11, joista esimerkkind
mainittakoon kaivostuotannossa tarkea
litium. Sahkokemialliset anturit soveltuvat
hyvin pienten ppb-luokan pitoisuuksien
mittauksiin, mutta niiden rajoitteena on
useiden alkuaineiden yhtdaikainen moni-
torointi.

Analysaattori tarvitsee alkuaineana-
lyysin tekemiseen pienen, muutamien
kymmenien millilitrojen ndytemasran
ja tyypillisesti analyysitulos tallennetaan
asiakkaan automaatiojarjestelméén 5-10
minuutin vélein. Laitteen suunnittelussa

on kiinnitetty erityistd huomiota analysaat-
torin pitkdnajan luotettavuuteen haastavis-

sa kayttokohteissa. Tavoitteena onkin, ettid
analysaattori toimii taysin autonomisesti
kuukausien ajan.

Mittausepavarmuus
haltuun reaaliajassa

Reaaliaikaisessa analyysissi niytteenotto ja

niytteen esikisittely ovat automatisoituja,
joten niiden vaikutus kokonaismittaus-
epavarmuuteen saattaa olla jopa pienempi
kuin laboratorioanalyyseissé, joissa kisin
tehtava ndytteenotto ja naytteen esikisit-
tely saattavat olla merkittavin mittausepa-
varmuustekija. Reaaliaikaisten mittaus-
tulosten mittausepavarmuuden tutkimus
on edelleen verrattain uusi aihepiiri, jonka
merKkitys yleiselld tasolla tulee kasvamaan
kentilla tehtidvien online-mittausten
yleistyessd. Online-mittausepavarmuuk-

sien kansainvilinen standardointitykin on

vasta alkuvaiheessa.

Sensmet tahtaa sithen, etta alkuai-
neanalysaattorin kiyttdja saa aina ajanta-
saisen, viilmeisimpaan mittaustulokseen
liittyvan tiedon mittausepavarmuudesta.
Nain kayttdja kykenee seuraamaan mit-
tausten luotettavuutta.

Pitkajanteisen kehitystyo
Analysaattoritekniikkaa on kehitetty
pitkdjinteisesti usean vuoden ajan Teke-
sin rahoittamissa julkisen tutkimuksen
projekteissa, joissa on ollut mukana useita
suomalaisia yrityksid. Tutkimusty6 on
tehty Oulun yliopiston Optoelektroniikan
ja mittaustekniikan yksikossd, jossa tutki-
muksen viimevaiheessa saatiin analysaat-
toritekniikan kaupallistamiseen tdhtaava
TUTLI-rahoitus.

uDOES™ -analysaattoriteknologia
on todettu toimivaksi useissa teollisissa
kenttdmittauksissa. Parhaillaan Sens-
met tuotteistaa tekniikkaa ja kartoittaa
sovelluskohteita yhteistyokumppaneiden
kanssa. Jatkokehitykseen valittavat sovellu-
salueet méaaraytyvit kenttdmittaustulosten
perusteella. AV

Sensmetin uDOES™ reaaliaikainen
alkuaineanalysaattori tositoimissa
vesilaboratoriossa.

automaatiovayla.ii 9



Lclu ja kenttalaitteet

Automaatiog

Saato pieksee KiKyn

TEKSTI PASI HARAVUORI (SWECO) KUVA ISTOCKPHOTO

Teollisuudella on mahdollisuus parantaa kilpailukykya laitosten
automaation ja optimoinnin avulla, tuotannon seisokkien vahentamisella
ja raaka-ainetehokkuuden kautta. Takaisinmaksuaika on parhaimmillaan

muutama tunti.

ilpailukykysopimuksen ta-
voitteena siitd sovittaessa oli
parantaa suomalaisen tyon ja
yritysten, erityisesti vientiyri-
tysten kilpailukykya, lisdtd talouskasvua
jaluoda uusia tyopaikkoja. Kilpailukyky-
sopimus luotiin, ettd vientiteollisuus saisi
lisipotkua.

Misti kilpailukykya?

Prosessiteollisuus, jota vientiyritykset
paljolti ovat, kévi jo ennen KiKy-sopi-

10 Automaatiovayla

mustakin kolmessa vuorossa ympari
vuorokauden sekd vuoden, suunniteltuja
ja suunnittelemattomia tuotantokatkoja
lukuun ottamatta. Prosessin kadyntiaika ei
lisadantynyt muutoksella. Tyontekijoiden
tydaika lisddntyi kolmella paivalla.
Yritysten palkkakustannuksiin
KiKy-sopimus ei vaikuttanut tydajan
pidentyessi ilman palkkavaikutusta.
Laskelmien taustalla lienee my0s oletta-
ma, ettd tuotannon arvo nousisi samassa
suhteessa lisddantyneen tyoajan suhtees-

sa: 24 tunnin lisddaminen 1600 tunnin
vuositydaikaan toisi talld logiikalla 1,5 %
tuottavuuskasvun. Etlan viimeisimmit
tutkimukset osoittavat, ettd vaonna 2017
KiKy-sopimuksen vaikutus tulee itse
asiassa olemaan noin 0,7-0,8 %, ensi
vuonna vihemman.

Oli tydajan lisidmisen vaikutus mika
hyvinsai, onko laskelmassa otettu huo-
mioon, ettd prosessin kdyntiaikaa on vai-
kea lisatd, vaikka tyontekijoiden tyaikaa
lisdtaan?



Kaikki tuottavuuskasvu on tarpeen,
mutta teollisuudessa kilpailukyvyn nostoon
on toki my6s muita keinoja kuin tyonteki-
joiden tybajan lisidminen. Tuotannon op-
timoinnilla tuottavuuskasvu on moninker-
tainen kilpailukykysopimuksen tuomaan
tuottavuuden parannukseen verrattuna.

Tuottavuuden

kasvun pullonkaulat

Perinteinen tapa ohjata prosessia on sdatdd
prosessia yksittdisten mittausten perusteel-
la. Tama johtaa monesti hajautuneeseen,
sekavaan ja ei-havainnolliseen tapaan sai-
tdd laitoksia. Lisédksi kullakin operaattorilla
tyypillisesti on se oma, kaikkein paras tapa
ohjata prosessin toimintaa. Tasta yksilol-
lisest tavasta ohjata prosessia aiheutuu
huomattavia tuotannon vaihteluita eri
tyovuorojen valilla.

Eris operaattoreita kuormittava tekija
on turhat halytykset. Kokemuksen myo6ta
on havaittu, ettd turhat halytykset kuvas-
tavat prosessien toimimattomuutta. Kun
puututaan niihin toimimattomuuksiin
prosessia kehittdmalla, 16ydetddn tyypilli-
sesti parannuskohteita, joilla voidaan koko
prosessin tuottavuutta parantaa.

Usein on tilanne, jossa koko prosessin
tuotanto-optimi ei ole yksittaisten lait-
teiden tai prosessien yksittaisten opti-

mien summa. Mikili tuotantoa ohjataan
yksittdisten suureiden ohjaamisen sijasta
tuotannon tehokkuuteen verraten ja suu-
rempia kokonaisuuksia sddtden - turhien
hilytysten maarad voidaan vihentda
dramaattisesti. Kokonaisuutena ohjatus-
sa prosessissa sen sijaan hélytykseen on
syynsi. Talloin operaattori reagoi oikeaan
tilanteeseen prosessissa, eika vain kuittaile
turhia pois piipittamasta.

Miten olisi sdétdloikka?
Keskusteluissa esiintyy usein kisite
digiloikka. Paljon puhutaan, etta digiloik-
ka on tuottavuusloikka. Tama voidaan
muotoilla my6s muotoon: digiloikka on
Saatoloikka. Tehostetaan olemassa olevaa
ja tietenkin myos uutta rakennettavaa pro-
sessia sadtoja optimoimalla. Saatopiirien
toiminnan optimointi on merkityksellista
ymparoivan prosessin kuluessa.
Digiloikkaan ja sdatoloikkaan tarvi-
taan halu hyodyntéa teknologiaa. Kyky ja
tarvittava teknologia ovat kylla 16ydetta-
vissd, kun vain tiedetdan mita halutaan.
Saatoloikan todelliset hyodyt saavutetaan
vain niissd yrityksissd, jotka luovat saito-
hankkeillaan kilpailuetua onnistuakseen
omilla markkinoillaan, kansainvilisestikin,
ja pystyvit investoimaan tulevaisuuden
tarpeisiin. Saatoprojektin takaisinmaksuai-

TEHOSTETAAN
OLEMASSA OLEVAA
PROSESSIA SAATOJA
OPTIMOIMALLA

ka on tyypillisesti muutamia kuukausia.
Kokemusta on, ettd nopeimmillaan eraassa
projektissa se oli 32 minuuttia.

Prosessin optimaaliset saadot pienen-
tavit raaka-aineiden kayttoa ja energian
kayttoa. Usein prosessin sddtoja opti-
moimalla saavutetaan myos parempaa
lopputuotteen laatua. Omien kokemuksien
mukaan tehokkuuden kasvu on ollut tyy-
pillisesti 6-13 % saatoprojektien myoGta.

Saatopiiri on kdyttéomaisuutta
Saitojen optimointi vaatii erikoisosaa-
mista, mutta kuitenkin sdétdjen analyysi
voidaan saada aikaiseksi melko nopeasti.
Suomalaisen teollisuuden sdadoissa suurin
riski on, ettd emme tee mitdén ja proses-

A, Perustason sdaddt

B. Kehittynyt s85t5 jo kayttolittyms

Prosessin ohjaus prosessiparametreilla vs. tuotantoparametreilla.

automaatiovaylafi 11



Saatoprojektin Iahtdkohdat:

* Uskalla uudistaa myds ajatustasi - prosessin sdato pitda sovittaa
tilanteeseen. Eri tuotteilla ja varsinkin prosessin kuluessa myts samalla
tuotteella prosessin optimi toimintapiste muuttuu. Prosessin sdadoilla tdhan
paasy on mahdollista.

* Analyysit ja algoritmit - S84t on matematiikkaa. Data ja siit jalostettu tieto
on kannattavan liiketoiminnan edellytys.

= Al4 odota - Tuotantoprosessi muuttuu kaiken aikaa. Varautumalla muutokseen

saavutat kilpailuetua.

* Harjoittele ja hanki osaamista - Prosessien mallintaminen on suhteellisen

nopeaa. Prosessia voidaan simuloida ja kokeilla erilaisia kombinaatioita.

Prosessia voidaan myds testata ennakkoon laskennallisesti - ilman, ettd

uutta pitda koittaa fyysisesti. Mallinnus on myds usein turvallisuustekija, kun

prosessin toimiminen voidaan simuloinnilla osoittaa toimivaksi.

e S&H&Eto edellyttaa yhteistyota - Kaikkea ei tarvitse osata itse. Yritysten oma

osaaminen on laitoksen operoinnin ja ylldpidon osaamista. Analyysin ja datan

jalostamisen tiedoksi voi hankkia myds muualta.

sissa hukataan kaiken aikaa resursseja,
raaka-aineita, energiaa ja menetettya
tuotantoa, 8760 tuntia vuodessa.
Ensimmaisia askeleita IoT:n (Internet
of Things) ja II:n (Industrial Internet)
hy6dyntiamisiin yrityksissa ovat olleet
erilaiset etdpalvelut: etdmonitorointi,
etdhallinta, etdkunnossapito ja kohta myos
etdoptimointi. Tyypillisesti etdpalvelut
on koettu tehokkaiksi tavoiksi parantaa

teollisen prosessin tarkemman ja nopeam-
man kunnonseurannan ja aikaisemman
sekd hallitumman ongelmiin puuttumi-
sen mahdollisuuden, jopa ennustavan tai
varautuvan kunnossapidon.

Tuotanto tehostuu IoT:n avulla
Paljon puhuttu IoT on tydkalu. IoT on
dataa, eika se itsessddn tee mitaan. IoT:td
hyodyksi kayttiava toiminta ja palvelu on

toimintaa. Etdpalvelut mahdollistavat se juttu!
Protiralasns, jaaks :
e Suorituskyky

Suorifuskyky

bl ik oo

e A Lo Gl il

Hg

1000

Saatopiirien virittdmisen vaikutus suorituskykyyn.
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Antureilla voidaan mitata ldhes kaikkia
ilmiGitd. Tama mitattu data voidaan jatko-
jalostaa tiedoksi ja tietoudeksi vallitsevasta
ymparistostd, myos teollisesta prosessista.
Teollisuuden lahtokohta datan suhteen
on tyypillisesti hyvd. Olemassa olevat tuo-
tannonohjausjarjestelmét ovat keranneet
valtavan maara dataa, joka on mahdollista
muuttaa analysoimalla ja laskennalla
tiedoksi ja tietoudeksi. Tieto ja tietous pro-
sessista mahdollistavat jarkevien valintojen
teon toiminnan parantamiseksi.

Konkreettinen ja nopea tapa lahted
saatGjen parantamisen kanssa liikkeelle on
tutkia olemassa olevaa dataa ja etsid sieltd
toisiinsa vaikuttavia ilmiGita - analysoida
dataa ja arvioida mahdollisuuksia.

Parasta sditojen optimoinnissa on
se, ettd rautaan ei tarvitse investoida.
Sdddetadn vain nykyinen rauta toimimaan
optimoidusti. Kuitenkin kannattaa harkita,
mitd ja kuinka pitkélle tuotantoa kan-
nattaa optimoida. On otettava huomioon
kustannus-tuotto-optimointi. Edelleen
tuotantoprosessia voidaan ajaa samalla
tavalla kuin aikaisemmin niilta osin, mita
ei ole kannattavaa saadoilla optimoida.

S3ato ja turvallisuus

kulkevat kasikkdin

Saadoilld jouhevaksi optimoitu tuotanto-
prosessi on hairioton. Talloin henkilciden
tuotantoon puuttumistilanteita hairioselvi-
tysten muodossa on huomattavasti vihem-
main ja henkilokunta voi olla turvallisem-
massa ymparistossa valvomossa tai kotona
kuin prosessilaitteiden keskella.

Saitojen optimointia on jo tehty menes-
tyksekkaasti useilla suomalaisilla teolli-
suusyrityksilla, mutta on viela useita laitok-
sia, joilla tahén ei ole lainkaan ryhdytty.

Osin Suomen valtio yrittda omilla
toimillaan kannustaa ja tukea suomalaisia
yrityksid parjaddmadn maailman kilpai-
lukentilld. Kuitenkin yrityksilla itsellddn
on omaan toimintaansa huomattavasti
kovempia kilpailukykyladkkeitd 16ydetta-
vaksi - kunhan vain huomataan, ettd ne
ovat olemassa ja halutaan kayttdd niita.

Konsultti ei yksin voi tehda sddtoprojek-
tia onnistuneesti. Yrityksien oma henki-
16st6 tulee osallistaa ja motivoida mukaan,
jotta saatoprojektin hyodyt saadaan koko-
naisuudessaan realisoitua. AV
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TEKSTI TUOMAS LACKMAN (VTT), ANTTI PAKONEN (VTT), NIKLAS PAGANUS (FORTUM POWER AND HEAT 0Y)

KUVA ISTOCKPHOTO

Automaatiojarjestelman verifioinnissa voidaan hyodyntaa simulointia
silloin, kun jarjestelmaa ei voida kuvata aarellisella maaralla tiloja

aitoksen automaatiojirjestelman

verifioinnissa pyritdan varmistu-

maan siitd, ettd jarjestelma tayt-

tad sille asetetut vaatimukset.
Vaatimukset voivat olla niin toiminnallisia
vaatimuksia kuin suorituskykyvaatimuksia.
Automaatiojirjestelmii saadaan testattua
jo ennen fyysisen laitoksen valmistumista
kayttamalla simulointiavusteista automaa-
tiotestausta seka integroitua mallintarkas-
tusta.

Kun automaatiojarjestelmén toimin-
not koostuvat yksinkertaisista loogisista
komponenteista, voidaan formaaleilla
menetelmilld kdyda lapi kaikki jarjestel-
man tilat ja 16ytaa siten kaikki tilanteet,
joissa jarjestelma kayttaytyy vaatimustensa
vastaisesti.

Simuloinnilla lis43 tuottavuutta
automaatiotestaukseen
Dynaamista prosessisimulointia on
kaytetty monissa teollisissa projekteissa
automaatiojarjestelméan virtuaalisessa

kayttoonotossa. Virtuaalisessa kayttoon-
otossa automaatiojarjestelmai ajetaan

prosessin dynaamista simulaatiota vastaan,

ja ndin varmistutaan automaation oikeasta
toiminnasta jo ennen kuin itse prosessi
on valmis. Simulointiavusteisella auto-
maatiotestauksella viat voidaan 16ytaa
aikaisessa vaiheessa kehityskaarta, jolloin
niiden korjaaminen on huomattavasti
kustannustehokkaampaa kuin asenne-
tusta jarjestelmasta. Simulaatiota vastaan
ajettuna automaatiojirjestelméan virheiden
korjaaminen on myds nopeampaa, minka
ansiosta laitoksen automaatiojarjestelman
varsinainen kaytt6onotto nopeutuu.
Automaatiojarjestelmén tulisi luonnol-
lisestikin toteuttaa sille asetetut vaatimuk-
set normaalissa operoinnissa. Suuri osa
automaatiojarjestelmin virheistd ilmenee
kuitenkin toimilaitteen, mitta-anturin tai
prosessilaitteen vikaantuessa. Automaa-
tiojarjestelmén tulisi vikatilanteissakin
kyetd sdilyttim&in prosessi vaatimusten-
mukaisessa tilassa. Téllaisten vikatilantei-

den testaaminen onnistuu kattavammin,
turvallisemmin ja kustannustehokkaam-
min simuloinnin avulla kuin mita oi-
kean prosessin kanssa olisi mahdollista.
Simuloinnin avulla on my6s mahdollista
testata automaation toimintaa sellaisissa
tilanteissa, joita ei voi testata oikealla pro-
sessilla, kuten onnettomuustilanteita.
Prosessin lisdaksi myos automaatiojér-
jestelma voidaan simuloida joko samassa
tai eri simulaattorissa kuin prosessikin.
Simuloidun automaation kanssa testeja
voidaan ajaa reaaliaikaa nopeammin, usein
jopa monikymmenkertaisella nopeudella.
Oikean automaatiojarjestelman tai vas-
taavan virtualisoidun automaation kanssa
tama ei kuitenkaan usein onnistu, silla
vain harva automaatiojarjestelma tukee
reaaliaikaa nopeampaa suoritusta.

Testing Station -ohjelmisto
Simulointiavusteista automaatiotestausta
varten on kehitetty VI'T:n ja Fortumin pit-
kaaikaisena yhteistyonid Apros-ohjelmiston »

automaatiovaylafi 13
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Prosessimallia ajetaan operointiohjeen mukaan ja jarjestelméan vaatimuksia seurataan
ajon aikana. Kayttdja saa ajon jalkeen rikkoontuneista vaatimuksista listauksen ja voi

lisdksi tarkastella tuloksia graafisesti.

rinnalle Testing Station -ohjelmisto, jonka
avulla testiajoja voidaan suunnitella ja ajaa
ja tulokset voidaan raportoida. Ohjelmisto
uudistetaan kaynnissé olevassa kehitys-
projektissa, jonka yhteydessa kehitetddn
ominaisuuksia automaatiojarjestelmaille
asetettujen vaatimusten automaattiseen
validointiin, pilvilaskentaan ja version-

i B + smitas T L s

EL

e

hallintaan. Néin ohjelmiston palvelee
paremmin my0s muita kayttokohteita,
kuten ydinvoimalaitosten onnettomuus—
analyyseja.

Testing Station liitetdan Aprokseen,
jossa kohdeprosessi on mallinnettuna.
Taman jdlkeen médritellaan operointioh-
jeen perusteella testisekvensseji, joiden

&t | L [ —

IIE0G -

Testing Stationin kayttoliittymassa testisekvenssin luonti onnistuu avainsanojen avulla;

kayttajan tarvitsee vain raahata paikalleen halutut muuttujat seka tdydentda numeroarvot.
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mukaisesti prosessia ja automaatiota oh-
jataan, sekd automaatiojarjestelmén vaati-
musdokumentin perusteella monitoreita,
jotka seuraavat vaatimusten toteutumista
simulointiajon aikana. Testisekvenssin suo-
rituksen tuloksena kayttdja saa listauksen
siitd, mitka vaatimukset eivit tayttyneet ja
mind ajanhetkind vaatimusten rikkoontu-
minen tapahtui, minka lisdksi vaatimuksen
kannalta kiinnostavien muuttujien aikasar-
joja on mahdollista tarkastella rikkoontu-
mishetken ymparistossa.

Simulaatiossa ajettavien testisekvens-
sien luonnissa Testing Station hyodyntaa
avainsanaohjattua testausta (keyword-dri-
ven testing): prosessin operointiohjeessa
madriteltyjen sekvenssien (esimerkik-
si tuotannon kasvattaminen, alasajo)
perusteella kayttdja voi helposti luoda
testiskenaarioita, silla testit kirjoitetaan
luonnollista kieltd muistuttavilla lau-
sekkeilla. Testiskenaarioiden laadinta
operointiohjeen perusteella varmistaa, ettd
oleellinen joukko kayttGtapauksia tulee tes-
tattua. Normaalien operointisekvenssien
lisdksi on syytd luoda myo6s skenaarioita,
joissa jokin prosessin osa kuten toimilaite
tai mitta-anturi rikkoutuu, jos sellaisia ei
operointiohjeeseen ole maaritetty.

Kuten testisekvenssejd, myos vaati-
musmonitoreita voidaan luoda muodos-
tamalla graafisella editorilla luonnollista
kieltad muistuttavia lauseita. Kayttoliittyma
kaantdda nama lauseet metrisen temporaa-
lilogiikan (MTL) lausekkeiksi, joiden arvoa
jarjestelma evaluoi ajon aikana. Tulosai-
neistona saadaan listaus rikkoontuneista
monitoreista, joten automaatiotestauksen
tulosten analysointi on helppo automati-
soida.

Testing Station liitettynd dynaamiseen
Apros-prosessisimulaattoriin mahdollistaa
simuloidun automaatiojirjestelmén sau-
mattoman kytkennén prosessimalliin. Niin
ikddn oikean tai virtualisoidun automaati-
ojarjestelmén kytkeminen prosessimalliin
onnistuu esimerkiksi OPC UA -liitynnin
avulla. Automaatiojirjestelmin testaa-
misen lisdksi kytkent&d voi kayttad myos
operaattorikoulutuksessa, jolloin operaat-
torit padsevat harjoittelemaan laitoksen
ajossa ilmenevii erilaisia tilanteita oikealla
automaatiojarjestelmalld mutta turvallises-
ti simuloidulla prosessilla.



Simulointiavusteista automaatiotesta-
usta on kdytetty mm. Loviisan ydinvoima-
laitoksen automaatiouudistusprojektissa
automaation tehdastesteissa (factory
acceptance testing). Testeissd automaatio-
jérjestelmaa pystyttiin testaamaan nor-
maaleissa ja poikkeavissa laitostilanteissa
kytkemalld se Apros-prosessisimulaatto-
riin. Simulointiavusteisella testauksella
pystyttiin myos testaamaan automaatiojar-
jestelman osajarjestelmien yhteistoimintaa
realistisella prosessivasteella. Testeissi
sadtimien virityksissd pystyttiin myos
huomioimaan transienttitilanteet, jolloin
jarjestelman kiyttoonotto laitoksella
nopeutui. Uudesta automaatiojarjestel-
masti 16ydettiin joukko virheitd, jotka olisi
muutoin havaittu vasta kayttoonotossa.
Virheiden korjaaminen vasta projektin
viimeisissé vaiheissa olisi tullut huomatta-
vasti kalliimmaksi.

Integroitu mallintarkastus
Automatisoitunakin testaus perustuu valit-
tuihin skenaarioihin, jotka edustavat vain
osajoukkoa arvioitavan jirjestelman kaikis-
ta mahdollisista kayttaytymisistd. Satapro-
senttinen testikattavuus onkin useimmiten
kaytdnnossi tyystin mahdotonta saavuttaa.
Turvallisuus- tai kustannuskriittiseen auto-
maatioon tulisi kuitenkin voida luottaa.

Mallintarkastus (kts. Automaatiovayld
2/2015) on formaali, tietokoneavusteinen
verifiointimenetelma4, jossa ohjelmistoty6-
kalua nimeltd mallintarkastin kéytetddn
arvioimaan, tayttdako annettu malli sita
koskevat (toiminnalliset) vaatimukset.
Jarjestelmén mallin lisdksi on siis myo0s
vaatimukset kuvattava koneellisesti kasi-
teltavalla kielella. Mikali mallintarkastin
16ytdd mallin tilan tai suorituspolun joka
rikkoo annetun vaatimuksen, kyseinen
suorituspolku palautetaan kayttdjille ns.
vastaesimerkkini. Vastaesimerkin analyysi
voi paljastaa suunnitteluvirheen tai virheen
siind, miten malli tai vaatimus on kuvattu.
Analyysi on téysin kattava, toisin sanoen
mallin kaikki mahdolliset tilat huomioi-
daan analyysissd. Analyysi on tyypillisesti
my0s hyvin nopea.

VTT on ydinvoima-alan toimeksi-
annoissa todennut mallintarkastuksen
erittdin tehokkaaksi automaatiologiikoiden
verifiointimenetelméksi. Mallintarkastusta

Apros

MODEL CHECKING

Does the model satisty the property?

of 11

Counterexample
raveals a design issua

L Ll
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autemation diagram

"Both pperatiodal naver " 3

medes (a and B {mode_a & = ®

shall not be active af mode_b & .
the same brme
Formal property

Functional regquirement

Mallintarkastus mahdollistaa kattavan analyysin. Tarvittava malli voidaan generoida
automaattisesti Apros-prosessisimulaattorille laaditusta automaatiokaaviosta.

on sovellettu seké Olkiluoto 3 -hankkeessa
ettd Loviisan automaatiouudistusprojek-
tissa, ja lisdksi viela Hanhikiven ydinvoi-
malaitoksen toiminnallisen automaatio-
arkkitehtuurin arviointiin. VIT on néissa
toimeksiannoissa tehnyt nelisenkymmenta
tarkastushavaintoa. Havainnot liittyvit
usein hyvin monimutkaisiin tai epatoden-
nikoisiin tapahtumaketjuihin. Toistuvia
piirteitd ovat mm. monta tapahtumaa
hyvin pienessa aikaikkunassa, operaatto-
rien tai huoltohenkil6kunnan vaarat tai
vaarin ajoitetut toimenpiteet, sekd muut
poikkeustilanteet. Koska analyysi on taysin
kattava, néita tapahtumaketjuja ei siis
tarvitse mallintajan keksia — vaatimusten
kuvaus riittaa.

Tehostaakseen mallintarkastuksen
soveltamista VT T ja Fortum ovat yhdessa
kehittaneet tyokaluja mallin automaattiseen
generointiin. Apros-prosessisimulaattorille
laaditusta automaatiologiikkakaaviosta on
mahdollista suoraan tuottaa vastaava malli
tyokaluun nimelta MODCHK. MODCHK
puolestaan tarjoaa graafiset tyckalut toi-

Léhteet
* http://www.apros.fi/en/

milohkokaavioiden mallintarkastukseen.
MODCHK on vuodesta 2014 asti ollut kéy-
tossa VT T:n toimeksiantotyossa. Varsinai-
nen mallintarkastin on nimeltdan NuSMV.

Mallintarkastuksen teho pohjautuu
osin kaytetyn mallinnuskielen yksinker-
taisuuteen - mallit kuvataan diskreetteind
tilakoneina. Menetelma ei siksi sovellu
esimerkiksi monimutkaisten sddtopiirien
verifiointiin. Lisaksi esimerkiksi automaa-
tiokomponenttien vikaantumismekanis-
mien huomiointi johtaa laskennallisesti
liian raskaisiin malleihin. Parempi keino
on ndissi tapauksissa kayttaa esimerkik-
si simulointiavusteista testausta. Téassd
artikkelissa kuvatut menetelmat ovatkin
monin tavoin toisiaan tukevia. My6s yksi
keskeisistd haasteista on yhteinen. Seka
mallintarkastuksen vaatimukset ettid
simulointiavusteisen testauksen vaati-
musmonitorit perustuvat niin sanottuun
temporaalilogiikkaan, jonka kaytto
edellyttdd asiantuntemusta. VTT tutkii
keinoja, joilla vaatimusten formulointia
voisi helpottaa. AV

* http://www.vttresearch.com/modelchecking/
* A.Pakonen, T. Tahvonen, M. Hartikainen, M. Pihlanko, Practical applications of model

checking in the Finnish nuclear industry, 10th International Topical Meeting on

Nuclear Plant Instrumentation, Control and Human Machine Interface Technologies
(NPIC & HMIT 2017), 11 - 15 June, 2017, San Francisco, CA, USA, pp. 1342-1352.
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Teollinen internet -

valtavavyla tiedolle

TEKSTI ENDRESS+HAUSER KUVA ISTOCKPHOTO JA ENDRESS+HAUSER

Teollisessa internetissa piilee valtava potentiaali. Digitalisaatio tarjoaa
yrityksille suuria mahdollisuuksia toiminnan tehostamiseen teknisen,
kaupallisen ja operatiivisen tiedonhallinnan avulla.

aailman johtava mittaus-

teknologiaan ja automaa-
tioratkaisuihin keskittyvi
yhti6 Endress+Hauser
kehittda teollisen internetin tarjontaansa
innovatiivisilla tuotteilla ja ratkaisuilla
yhteistyOssd asiakkaiden ja yhteisty6kump-
paneidensa kanssa.

16 Automaatiovayla

Endress+Hauser on panostanut teolliseen
internetiin ja digitalisaation mahdollisuuksien
hyodyntamiseen jo pitkaan. Talld panostuk-
sella yritys haluaa mahdollistaa asiakkaille
kustannustehokkaat toimintamallit kenttdau-
tomaation hankinnoissa ja kunnossapidossa
sekd parantaa osaltaan asiakkaiden tuotannon
luotettavuutta ja suorituskykya.

Teollisen internetin ja digitalisaation
edut prosessiteollisuudessa voidaan ndhda
selvasti: tietovirtoja voidaan automatisoida
ja saavuttaa kustannussaistoja yritysten
valisissd seka sisaisissd toiminnoissa.

“Samalla kun tietovirtoja automatisoi-
daan, tietojen laatu paranee. Esimerkiksi
tekniset tiedot ovat nopeasti kayttdjan



‘KUN TIETOVIRTOJA
AUTOMATISOIDAAN,
TIETOJEN LAATU
PARANEE”

saatavilla laitekohtaisesti, riippumatta
kunnossapito tai suunnittelujarjestelmis-
td”, Endress+Hauserin Suomen myyntiyh-
tion toimitusjohtaja Tuomo Saukkonen
toteaa.

“Vastaavasti kaupalliset tietovirrat
yritysten toiminnanohjausjarjestelmi-
en vililld voidaan tdysin automatisoida
nimikekohtaisesti. Varalaitetilaus voidaan
suorittaa kunnossapitohenkilon toimesta
tarpeen ilmentyessa ilman viiveita.”

Operatiivisten tietovirtojen avulla
ohjataan tuotantoa ja hallitaan sen luotet-
tavuutta ja suorituskykya. Operatiivinen
tieto prosessin ohjauksesta ja kunnon-
valvonnasta levittaytyy yksittaisista
kenttélaitteista automaatio- ja valmis-
tuksenohjausjarjestelmiin saakka. Tama
tietokokonaisuus saadaan yhteen teollisen
internetin ekosysteemin avulla.

“Endress+Hauserin osaaminen tassa
kokonaisuudessa on kenttiautomaatioon
liittyvissa tuotteissa, ratkaisuissa ja palve-
luissa, joiden avulla asiakkaamme voivat
saada prosessista luotettavaa ajantasaista
tietoa ja tehda oikea-aikaisia paatoksia
prosessin ohjauksen ja yllapidon avuksi”,
Saukkonen kertoo.

Yhti6 sai kesakuussa 2017 Digital
Champion Award -palkinnon omistautu-
misestaan teollisen internetin ja digitali-
saation kehittamiseen.

”Endress+Hauserin osaaminen on kenttdautomaatioon liittyvissa tuotteissa, ratkaisuissa

ja palveluissa, joiden avulla asiakkaamme voivat saada prosessista luotettavaa ajantasaista
tietoa ja tehda oikea-aikaisia paatoksia prosessin ohjauksen ja ylldpidon avuksi”,
Endress+Hauser Oy:n toimitusjohtaja Tuomo Saukkonen kertoo.

Kenttidhallinnan uusi digitaalinen sukupolvi

Endress+Hauserin digitaalisella kentdnhallinnalla kdytettavyys huipputasolle.

Kaikki valmiina ja yhdesséa paketissa kentdnhallintaan - tabeltti, modeemi,
konfigurointiohjelmisto, laiteajurit - asennettuna ja testattuna!

Liséksi nopea ja osaava tuki, myds etédpalveluna.

Endress+Hauser {2.]

People for Process Automation

Oheinen QR-koodi vie sinut
tutustumaan l&hemmin
Endress+Hauserin ratkaisuihin.
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Automaatioalaa opiskelemassa:

Paamaara

tietoista

jatko-opiskelua

TEKSTIOTTO AALTO KUVA TUOMO KIVELA

Tuomo Kivela on valmistunut automaatiotekniikan diplomi-insinooriksi
2008 Tampereen Teknillisesta yliopistosta paaaineenaan
koneautomaatio. Valmistumisen jalkeen han on toiminut TTY:1la
automaation ja hydrauliikan laboratoriossa tutkijana useissa projekteissa.
Han aloitti jatko-opinnot 2014, ja vaitteli tohtoriksi 1.12.2017.

nnen opiskelujen aloittamista
en ollut taysin varma siitd, mita
kaikkea automaatio tarkoittaa.
Olen ollut aina kiinnostunut
elektroniikasta, tietokoneista, puhelimista
ja mekaniikasta. Itse pidan poikkitieteelli-
syyttd hyvana asiana, kun eri tieteenalojen
ominaisuuksia yhdistetdan toimivaksi

jarjestelmaksi. Automaatio vaikutti taydel-
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liseltd vaihtoehdolta juuri sen poikkitie-
teellisyyden takia. Lisaksi automaatio kiin-
nosti, koska tiesin sen liittyvan laheisesti
robotiikkaan. Opiskelujen my6ta sain huo-
mata, ettd automaatiota on lahestulkoon
kaikkialla. Automaation sovellusala on
my0s niin laaja, etta sieltd 10ytyy varmasti
lahes kaikille mielenkiintoisia sovelluskoh-
teita, Tuomo Kiveld kertoo.

“Perusopinnot ovat hyvin teoriapai-
notteisia eiki aina ollut kovin selkedd
kuvaa siitd, miksi kyseistd asiaa opeteltiin.
Mielesténi opetettavat asiat pitdisi pyrkid
liittdimé&an paremmin johonkin konkreet-
tiseen esimerkkiin tai ongelmaan, joka
opetettavalla asialla voidaan ratkaista.
Olen huomannut tutkimustyon yhteydessa,
ettd jonkin ongelman ratkaisumenetelma
on opeteltu peruskurssilla kauan aikaa
sitten, mutta vasta paljon myohemmin
huomaa, missa sitd voi oikeasti soveltaa”,
Kiveld toteaa.

”Jatko-opiskelu on varsin erilaista pe-
rusopintoihin verrattuna. Jatko-opinnoissa
padpaino ei ole kurssien suorittamisessa
vaan tutkimusty0ssé ja omien tutkimus-
ongelmien ratkaisussa ja niiden raportoin-
nissa ja tutkimustulosten julkaisemisessa.
Julkaiseminen vaatii paljon kirjallisuussel-
vitystd ja muiden aihealueeseen liittyvien
tutkimusten lapikdymistd. Oman tutki-
muksen uutuusarvon esilletuonti on usein
haastavaa, mutta samalla myGs erittdain
palkitsevaa, kun tietdd luoneensa uutta
tietoa. Tastdhéan tutkimuksessa on kyse”,
Tuomo selittas.

Tuomo on tehnyt jatko-opintoja
Tampereen teknillisen yliopiston (TTY)
Teollisuuden tohtorikoulussa (Doctoral
School of Industrial Innovations, DSII),
joka on tuonut uuden nakékulman ja



samalla my6s uuden toimintamallin toh-
torikoulutukseen. Teollisuuden tohtori-
koulussa viitostoiden 1dht6kohtana ovat
yritysten ongelmat, joiden ratkaiseminen
vaatii pitkdjanteistd tutkimusty6td. Naistd
ongelmista yritys yhdessa alan professorin
kanssa rakentavat ne tutkimuskysymykset,
jotka mahdollistava vditostutkimuksen
kidyttden ongelmanratkaisussa tieteellisid
metodeja. DSII:n vaitostutkimusaiheilla
ja syntyvilld viitoskirjoilla on teollinen
merKkittivyys jo tutkimuksen 1dhtokohtiin
sisdanrakennettuna. Perinteisestd tohtori-
koulutuksesta poiketen DSII:n perimmai-
nen tavoite on tuottaa yrityksiin tyollistyvia
tohtoreita.

“Yritykset tarvitsevat tutkimustietoa
liiketoimintal&htoisesti soveltavia tohto-
reita, joilla on hyvat vuorovaikutustaidot ja
verkostot tukenaan vaativissa asiantuntija-
tehtavissd. TTY:n Teollisuuden innovaatioi-
den tohtorikoulu hy6dynt44a uusia innovaa-
tiomenetelmii ja yhteisollisyytta yritysten ja

ECOM:in koko tuoteperhe nyt
Pepperl+Fuchs Oy:n valikoimissa

Mobiilipuhelimet joko ATEX-hyvaksynnalld (Ex) tai

kovaan teollisuuskayttéon seka Tabletit ATEX
tilaluokkiin 1/21 seké 2/22.

Kysy liséd myynnistdmme:

Tony Weckstrom
tweckstrom@fi.pepperl-fuchs.com
tai

info@fi.pepperl-fuchs.com

yliopiston vilisessd yhteistyossa. Valmistu-
villa tohtoreilla on kyky ketteraan, asiakasta
ymmartavain tutkimus- ja kehitysty6hon ja
liiketoimintaan”, Tuomo kehuu.

DSII:ssa jokaisella opiskelijalla on
yhteistyoyritys, josta tutkimuskysymykset
tulevat.

“Minulla yrityskumppanina on Sandvik
Mining and Construction Oy. Tiivis yh-
teistyo yrityksen kanssa on mahdollistanut
my®0s osittaisen tyoskentelyn yrityksen
tiloissa. Opintojen aikana vietin noin 30%
ajasta Sandvikin tiloissa. Tana aikana oli
hyva mahdollisuus tutustua Sandvikin
henkilokuntaan, tuotevalikoimaan ja toi-
mintatapoihin. Téstd on ollut molemmin-
puolista hy6tyd, minun siirtyessd valmis-
tumisen jialkeen Sandvikin palvelukseen”,
Tuomo valottaa tulevaisuuttaan.

“Vapaa-aikani kuluu paosin perheeni
ja arkitoimien parissa. Liikunta kuuluu
my0s vahvasti vapaa-aikaani. Tykkadin
juosta, pyorailld, hiihtd4 ja suunnistaa.

A PEPPERL+FUCHS BRAND

My06s tyomatkat kuljen mieluiten pyoralld
ja joskus juosten. Pitkilla juoksu- tai pyo-
rdilylenkeilla luonnon keskelld on helppo
rentoutua ja nollata ajatuksia. Usein niilla
lenkeilla keksii myo0s ratkaisuja péaivin
aikana mietittyihin ongelmiin”, Tuomo
kertoo.

“Alan jarjestot eivat ole minulle kovin-
kaan tuttuja, enki ole SASin tai SMSYn
jasen. Mielesténi seurojen pitdisi mai-
nostaa itseadn enemmaén opiskeljjoille.
Etenkin kun opiskelijajasenmaksu ei ole
kovin suuri, luulisin ettd useammat opis-
kelijjat kiinnostuisivat néisté, jos ne olisivat
paremmin esilld”, Tuomo neuvoo.

Enta mitd mielta olet oheisesta Auto-
maatioviyla-lehden uusimmasta numeros-
ta (5/2017)?

“Loysin lehdesta useita mielenkiintoisia
artikkeleita. Erityisen mielenkiintoinen oli
dynaaminen turvajirjestelma teollisuus-
roboteille, koska se sivusi aihealueeltaan
omaa tutkimusaihettani.” AV
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Automaatiosuunnittelu ja kenttalaitteet

Tehokkuutta
mallipohjaisella

suunnittelulla

KUVAT METSO

TEKSTI MATS FRIMAN (METSO FLOW CONTROL)

Metson uusi NDX-sarjan asennoitin on kehitetty mallipohjaisen
suunnittelun avulla. Kokemusten mukaan menetelma nopeuttaa
tuotekehitystd, saastaa kustannuksia ja parantaa lopputuotteen laatua.

aatoalgoritmin koodaaminen
eroaa merkittavisti muista oh-
jelmistoprojekteista. Varsinaisen
koodin maéérittely on siind mie-
lessd turhaa, ettd méaarittelyt tehddan koko
saatopiirille, eikd saadinti kasitelld omana
kokonaisuutena. Venttiilid ohjaavan

saatoalgoritmin kohdalla vain silld on mer-
Kkitystd, miten sdddetyn venttiilin avauma
seuraa asetusarvoa. Ndin ollen pelkdstdan
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sadtimen ohjelmakoodin testaaminen ei
anna mitaan vastauksia sen laadusta. Ta-
hén ongelmaan mallipohjainen suunnittelu
(Model-Based Design) tarjoaa ratkaisun.
Mallipohjaisella suunnittelulla tarkoite-
taan ohjaus- tai saatojarjestelman kehitta-
mistd simuloinnin avulla. Alun perin talld
on tarkoitettu ohjaus- tai sdaatoalgoritmin
kehittdmistd simulaattorissa yhdessa si-
muloidun prosessin kanssa. Kun simuloitu

\

Asennoittimen
tehtavéana on
saataa putkessa
olevan venttiilin
avaumaa
ohjaamalla
paineilmaa
toimilaitteeseen
ja sieltd ulos.

kokonaisuus toimii toivotulla tavalla,
saddin kloonataan ja siirretdén lopulliseen
saatgjarjestelmaan. Mallipohjaisen suun-
nittelun kéytt6tapoja on useita erilaisia,
joista yleisin tapa hyodyntda simulointia
on testata valmis sditojarjestelma simuloi-
tua prosessia vastaan (ns. HIL, Hardware-
In-the-Loop testi). HIL-testi on erityisen
hy6dyllinen silloin kun aidon prosessin
testaaminen on hidasta ja kallista.

Algoritmin kehitystyotd edesauttaa,
ettd takaisinkytketty sddto voidaan testata
koko kehityskaaren eri vaiheissa. Testaa-
minen voidaan aloittaa heti kun ensim-
mainen simulointimalli on tehty, eikd
vasta silloin kun ensimmaiset prototyypit
ovat valmiita. Virtuaalimaailmassa on
helppo testata, ja hitaita prosesseja voi-
daan ajaa simulaattorissa nopeutettuina.
Kaikki tama sadstad aikaa ja parantaa
lopputuotteen laatua.

Mallipohjaisen suunnittelun edelldkavi-
jOita ovat autoteollisuus ja lentokoneteol-
lisuus. Automalleihin tulee jatkuvasti lisaa
ohjelmistoja, ja niiden hallinta on tydlasta
ja kallista koska uusia malleja tuodaan
markkinoille joka vuosi. Mallipohjaisen
suunnittelun avulla ohjelmistoja ja niiden
muutoksia voidaan hallita kustannus-
tehokkaasti. Lentokoneteollisuudessa
turvallisuusvaatimukset ovat edistianeet
mallipohjaisen suunnittelun kiyttoad. Kay-
tannossa on mahdotonta testata kattavasti
erilaisia vikaskenaarioita, tai niiden yhdis-
telmid, ilman simulointia.



Asennoitin avainasemassa
Tuotantolaitosten automaatio ja saito
perustuvat padosin sdatopiireihin, joissa
jokainen sdatopiiri tarvitsee mittauksen,
ohjausalgoritmin ja toimilaitteen. Pro-
sessiteollisuudessa yleisin toimilaite on
sddtoventtiili, jota ohjaa asennoitin. Niiden
tehtdvani on kommunikoida automaatio-
jarjestelman kanssa ja sdataa venttiilin
avaumaa saatopiirin ohjausviestin mukai-
sesti. Asennoittimet ovat merkittavéssa
asemassa tuotantolaitosten luotettavuuden
ja taloudellisuuden kannalta.

Metson uusi NDX-sarjan asennoitin
vastaa markkinoiden uusimpiin vaatimuk-
siin. Sen kaytto ja kdytt6onotto on tehty
helpoksi ja nopeaksi. Ilmankulutus on
minimoitu ja uusi rakenne sietdd epapuh-
dastakin paineilmaa. Isoista rakenteellisis-
ta muutoksista seurasi, ettd sddtoalgoritmi
piti kirjoittaa uudelleen, ja siind hyodyn-
nettiin mallipohjaista suunnittelua.

Asennoittimen saatoalgoritmin liséksi
tuotekehitysprojektissa kehitettiin itse-
virityssekvenssi, joka tunnistaa venttiilin
ja valitsee sdatimelle sopivat parametrit.
Kayttoonottovaiheessa kayttdja kaynnistdd

automaattisen kalibrointisekvenssin, jonka
jélkeen asennoitin on valmis ohjaamaan
venttiilid.

Tydkalut suunnittelussa
Mallipohjainen suunnittelu vaatii muun
muassa mallinnus- ja simulointityékaluja.
Tassa tapauksessa kaytettiin Matlab/Si-
mulink-alustaa simuloinnissa ja algo-
ritmikehityksessd. Kun sdatéalgoritmin
ensimmainen versio oli saatu toimimaan
simulaattorissa, se testattiin seuraavaksi
laboratoriossa yhdessi oikean venttiilin
kanssa. Tahén tarkoitukseen kéytettiin
Simulink Realtimea, jonka avulla saato-
algoritmi saadaan toimimaan tavallisessa
PC:ssd, jossa on I/O-kortti. PC emuloi
sulautettua jarjestelméd, mutta timan
liséksi se tallentaa rajoittamattomasti
signaaleita ja sisdisid tilamuuttujia. Tama
helpottaa sddtimen debuggausta. Kun
ensimmainen sulautettu prototyyppi oli
valmiina, kehittelyssa siirryttiin automaat-
tiseen koodigenerointiin, jossa kaytettiin
Matlabin Embedded Coderia. Se muut-
taa simulaattorin sditoalgoritmin ANSI
C-koodiksi eli simulaattorissa kehitetty ja

VIRTUAALI-
MAAILMASSA ON
HELPPO TESTATA,
JA HITAITA
PROSESSEJA
VOIDAAN AJAA
NOPEUTETTUINA

Simulink Realtime:ssa testattu algoritmi
siirtyy sellaisenaan asennoittimelle.
Tyokalujen lisdksi mallipohjainen suun-
nittelu vaatii simulointimallin sdddettavas-
td prosessista. Mallin suunnitteluvaiheessa
kannattaa harkita kuinka tarkka malli
tarvitaan. Jo yksinkertainen malli riittda
siihen, ettd saadaan merkittavaa hyotya
mallipohjaisesta suunnittelusta. Tassd
tapauksessamme yksinkertainen malli
oli tietoinen valinta, koska haluttiin etta

Uuden asennoittimen
testaaminen vaatii suuren
ma&aran erityyppisia ja kokoisia
venttiileit ja toimilaitteita.
Kuvassa osa testilaitteista.
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EUROPEAN
ROBOTICS
FORUM

13 - 15 March 2018
Tampere, Finland

www.erf2018.eu
#ERF2018

Tervetuloa mukaan alan suurimpaan vuosittaiseen
robotiikkatapahtumaan Eurcopassa.

ERF2018 tarjoaa eriomaisen mahdollisuuden paivittaa
tdman paivan tilanne robotiikan tutkimuksessa ja
tuotekehityksessa. Foorumissa tapaat alan asiantuntijat
ympéari Eurcoppaa ja pédédset kuulemaan viimeisimmat
kuulumiset robotiikan tutkimusprojekteista ja tulevista
rahoitusmahdollisuuksista.
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simuloinnit ovat nopeita. Toisaalta, mita tarkempi
malli, sitd vahemmin oikeiden laitteiden lopputestis-
si tulee yllatyksia.

Kokemukset

Kokemukset mallipohjaisesta suunnittelusta ovat po-
sitiiviset. Jo simulointivaiheessa ajettiin DOE (Design
of Experiments) testit, joissa simuloimme tuhansia
eri venttiilikombinaatioita. Myos hairi6ita ja vikoja,
kuten ilmavuotoja ja kitkaisia venttiileitd, simuloitiin.
DOE-testi auttoi hahmottamaan kokonaisuutta jo
ennen kuin ensimmaéinen prototyyppi oli valmis ja loi
hyvit edellytykset toimivalle ja laadukkaalle loppu-
tuotteelle.

Kuten aina, eri menetelmét tuovat mukanaan seka
positiivisia ettd negatiivisia asioita. Kokemuksemme
mukaan tyckaluihin kiytetyt investoinnit ja mallinta-
misen vaatimat resurssit ovat suunnittelumenetelméan
merkittavimmat haitat.

Saatimen yllapito- ja muutosty6t helpottuvat mer-
kittavasti, kun kaikki muutokset simuloidaan ennen
kuin tuote paivitetdan. Usein muutostarpeet johtuvat
siitd, ettd on ilmennyt tilanne, missa sdadin toimii
hitaasti tai epatarkasti. Kun kyseinen tilanne simuloi-
daan, ja jokainen koodimuutos evaluoidaan rivi rivilta
siina tilassa missa sdddin on kyseisessa ongelmatilan-
teessa, varmistetaan jo koodikirjoitusvaiheessa, ettd
koodimuutos tehdédin oikein. AV

Venttiiliyhdistelmat toimivat luotettavasti vaihtelevissa
olosuhteissa.



tehtaan porttien
sisapuolella

TEKSTI HANS AALTO JA ANTTI PELKOLA (NESTE JACOBS 0Y) KUVA ISTOCKPHOTO

Automaaatiovaylan sivuilla jo aikaisemminkin esiintyneet Pekka ja
Antero kolunneet malliennustavan saadon ja optimoinnin maailmoja,
ensin pubi-illan aikana ja myohemmin polkupyoraretken aikana. Nyt
he ovat saapuneet suuren tehdasalueen portille Porvoon lansipuolella
jonka takana heidan pitaisi loytaman kaytannossa toimivaa saato- ja

optimointitekniikkaa.

ehtaan Portti. Mahtitekija.
Hieman pelottava. Nielee
ihmismassoja aamulla ja sylkee
ulos illalla, danekkaiden pillien
soidessa. Portista on marssittu ulos lak-
kolaisina ja sisddin on ajettu automaatiota
jarobotteja, jonka seurauksena on taas
portista sylkaisty ulos kunnon tyomiehii
lappu kourassa..., runoili Antero.
“No tuo oli sinillddn pateva historiakat-
saus, mutta tuo automaation tyopaikkoja

syova kannanotto on hieman yllattava
automaatiomieheltd”, kommentoi Pekka.

“Kylld, mutta kun paisin vauhtiin niin
otinpa mukaan tuonkin, vaikka en itse ole
siitd samaa mielta. Kun kohta astumme
portista sisélle, niin mitd me sielld sitten
teemme?”

“Olen sopinut vierailun Firmaan jonka
padkonttori on talld samalla teollisuusalu-
eella ja joka nditd sddto- ja optimointirat-
kaisuja tekee.”

“Joskus kuulee puhuttavan fiksuista
automaatioratkaisuista, jotka ei sitten
kdytdnnossd toimikaan. Mitenkds nima
Firman ratkaisut - toimivatko ne? No
sehidn nahdaan kohta”

“Kylla néin on, ettd jotkut saato-, op-
timointi- ja automaatioratkaisut toimivat
huonosti heti alkuun tai huononevat
jonkun ajan paista. Syitd voi olla monia,
alkaen siita, ettd ratkaisusta ei ole tehty
kunnon esiselvitystd, tai siitd ettd mittauk- »
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sissa on liikaa virhetta, toimilaitteissa klap-
pia, ratkaisujen yllapito jai puutteelliseksi
jne. Firma tekee ndma asiat jotakuinkin
oikein ja siksi sinut tdnne toin”

“Jaahas, kenen intressid nyt ajat, Fir-
man vai omaasi?”

“Unohdit yleishyodyllisen intressin. On
hyvi, ettd automaation toimivista ratkai-
suista tiedotetaan”

“Tyypillinen poliitikon vastaus!”

“Kukas se dsken politikoi tehtaan portin
olemuksella?”

Firman ratkaisuja -
toimialauskollisuuden romahdus
“No niin terve Jussi pitkista aikaa, tddlla
nyt sitten ollaan’, tervehti Pekka tutta-

Mantyadljyn tislaus

RAAKAMANTYOLJY on sellutehtaan
sivutuote, josta voidaan tuottaa tislaamalla
arvokkaita tuotteita, pd&dasiassa hartseja ja
rasvahappoja. Raakamantydljy ja tuotteet
ovat l&mpdoherkkia ja siksi tislaus tapahtuu
alipaineessa, jolloin erottuminen tapahtuu
alemmissa l&mpotiloissa. Tislauskolonneja
tarvitaan kolmesta neljdan kappaletta seka
muutamia yksinkertaisempia erotusastioita
prosessin alkupdahan veden ja pien erotta-
miseksi. Mantydljytehtaalla oli tavoitteena
saada lisaa tuotantokapasiteettia pienella

Esidljykolonni

Hartsi-
Veden ja pien kolonni
poisto
Raakamanty-
oliy
P
P = piki Hartsin uudelleen-

tislauskolonni

Méntydljyn tislausprosessi
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vaansa, “Kerrotko meille nyt tiukkaa asiaa
oljynjalostuksesta ja petrokemiasta, kun se
on teille niin tuttua asiaa?”

“Itse asiassa kerron teille parista toimi-
tusprojektista jotka ovat aika selkeésti 6ljy/
petrokemia-sektorin ulkopuolelta, eli man-
tyoljystd joka on tavallaan puunjalostuste-
ollisuutta ja maitojauheen kasittelysta...”

Antero keskeytti: ”Siis mitd, tdssi ollaan
oOljy- ja petrokemian teollisuuden ytimes-
sd puhumassa mantyo6ljysta ja maidosta!
Missd nyt mennain, ovatko maailman-
kirjat sekaisin? Ja mikis teitd patevoittaa
vieraille sovellusalueille menoon?”

“Tama oli muutamia vuosia sitten
Firman tietoinen paitos, ettd hakeudutaan
meille ennestdén vieraammille toimialoille.

investointikustannuksella ja siihen tarjottu
optimoiva saato, joka perustuu malliennus-
tavaan saatoon (MPC), sopii hyvin. Ensin
tehtiin suorituskykyanalyysi, jossa todettiin,
ettd MPC:lla voidaan saavuttaa noin 8 %
lisda tuotantoa ja ettd instrumentointi ja
automaatiojarjestelma olivat niin hyvéssa
kunnossa, etteivat ne vaatineet mitaan
muutoksia.

Asiakas tilasi MPC:n toteutusprojektin,
jonka aikana toteutettiin melko kompakti
optimoiva s&atoratkaisu, joka hakeutuu jat-

f ¥ [.l Kuumaoljy-

P uuni

—_—
Rasvahappo

Rasvahappo
-kolonni

= Hartsi

2
P

Tama ei pade ainoastaan automaatioliike-
toiminnalle vaan kaikille liiketoiminnoille,
esimerkiksi my0s prosessisuunnittelullem-
me. Mita automaatioon, saatoon ja opti-
mointiin tulee, niin lausahdus ’automaatio
on universaalia, prosessi voi olla mika
vaan’ on hieman vaarallinen mutta kylla
se useissa tapauksissa patee. Jos mennédan
takki auki vieraisiin prosesseihin, tulee
turpiin mutta syvillinen perehtyminen ja
prosessiasiantuntijoiden ottaminen mu-
kaan automaation toimitusprojekteihin on
tahén asti tuottanut onnistuneita ratkaisu-
ja”, vastasi Jussi.

“Jaaha, no kait minun pitda uskoa mita
sanot. Jatka vain misti aloitit, ja anteeksi
tuo pikku purkaus.”

kuvasti maksimituotantoon maksimoimalla
raakamantydljyn syottda prosessirajoitteita
vastaan sekd myds maksimoimalla hartsin
uudelleentislauskolonnin sydttda haluttaes-
sa. Myos kuumaadljyn lampdtilaa pyritaan
jatkuvasti minimoimaan rajoitteita vastaan
energian sdastamiseksi. Toteutuksen kuului
liséksi ajotapojen automaattinen vaihto
sekd niin sanottu automaattikalibrointi,
jossa laboratoriossa mitatuilla tuotelaatujen
arvoilla automaattisesti korjataan jatkuvasti
prosessista mitattavia tuotelaatuja mika
tapahtuu |&hi-infrapuna-analysaattoreilla ja
tiheyskorrelaatioilla.

Rasvahappotuotantoa sdatadvan MPC:n
osa kaynnistettiin alle kuusi kuukautta pro-
jektin tilauksesta ja loput yhdekséan kuukau-
den jalkeen. Pyrkimys on aina loyt&4 aikaisen
osittaisen kdynnistyksen mahdollisuuksia ja
tdssakin projektissa sellaisen l6ytyi. MPC:n
oltua kaytdssa koko laajuudeltaan muuta-
man viikon tehtiin takuukoe, jossa todettiin,
ettd luvattu 8 % tuotannon lisdys toteu-
tui. Sen lisaksi rasvahapon saanto kasvoi
1.5 %-yksikkoa siksi, ettd MPC maksimoi
paikallisesti rasvahappotuotteen ulosottoa
laaturajoitetta vastaan.



Maito- ja herajauheen tuotannon optimointi

PRSTORORIT

Pastdrointi, haihdutin ja sumutuskuivain.

MAITO- ja herajauheen kuivaus tapahtuu
perinteisesti sumutuskuivaimella lammite-
tyn ulkoilman avulla. Haihduttimessa ensin
tiivistetty tuote syotetdan sumuttimen
kautta suureen kuivauskammioon, jossa
se laskeutuu pdlyavasti kuivaimen pohjalle
ja sielta leijukuivaimille jatkokuivattavaksi.
Tavoitteena on saada jauheelle haluttu
kosteustaso. Haihdutin ja sumutuskuivain
kayttavat paljon energiaa, joten energian
kayttd on tarkea elementti optimoivaa
prosessointia ajatellen. Haihduttimessa
kuivaimen syottd saatetaan optimaaliseen
kiintoainepitoisuuteen, optimaalisen kui-
vauksen aikaansaamiseksi.

Yksikdt ovat voimakkaasti vuorovaikut-
teisia mikd on huomioitava optimaalisessa
saatostrategiassa. Energiatalouden kannal-
ta optimaalista on painottaa haihdutuksen
osuutta mahdollisimman paljon, jolloin ei

ajauduta niin helposti kuivaimen rajoitteisiin.

Lisdksi sddolosuhteet vaikuttavat voimak-

kaasti kuivauskapasiteetin rajoitteisiin.

HARDLT
FRIET

ALK

Talvella ilman kosteuden ollessa alhainen
saavutetaan suurempi kuivauskapasiteet-
ti. Kesahelteella kuivauskapasiteetti on
yleensa rajoittunut ja voi vaihdella nopeasti
etenkin ukkossaalla.

Asiakkaan tuotantolaitoksilla oli tavoit-
teena saada lisda tuotantokapasiteettia ja
tasaisempaa tuotelaatua pienella inves-
tointikustannuksella ja minimienergialla.
Teimme kahdella laitoksella selvitykset,
joiden perusteella selvisi, ettd optimoivalla
MPC:lla voidaan saavuttaa 8 - 10 % tuotan-
non lisdys ilman lisdenergian kayttoa.

Asiakkaan tuotantolaitoksille on tilattu
tdhdn mennessé kolmen tuotantolinjan
MPC:n toteutusprojektit. Projektien aikana
toteutettiin prosessikohtaiset optimoivat
sdatdratkaisut, jotka jatkuvasti hakeutuvat
maksimituotantoon prosessi- ja tuotelaa-
turajoitteita vasten ja samalla minimoivat
energian kayttoa. MPC:hen kuuluvan
reseptisysteemin avulla toteutettiin eri
tuotelaatujen ajomoodit. Reaaliaikaisen

LLOGTAD
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tuotekosteuden saatdmiseksi MPC toi-
mintoihin integroitiin myos jatkuvatoimiset
on-line NIR-analysaattorit.

Toteutuksissa saavutettiin tasaisempi
tuotelaatu ja tuotantolisdykset; herajau-
heelle yli 10 %:n lisdys ja maitojauheelle noin
8 %:n lisdys. Lisaksi asiakkaan osallistumi-
nen MPC teknologian soveltamiseen oli mer-
kittava. Asiakkaan ideoimat ja toivomat tuo-
tannon parannuskeinot pystyttiin pukemaan
tehokkaasti MPC- teknologian toiminnoiksi
ja samalla asiakas oppi MPC:sté paljon.
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Lihanleikkaamossa
ihmiset ja robotit
tvyoskentelevat
vhdessa

TEKSTI MARJA SAARIKKO KUVAT TERO PAJUKALLIO

Atrian uudessa sikaleikkaamossa Nurmossa robotit korvaavat
raskaimpia tyovaiheita. Euroopan moderneimimassa laitoksessa
yvhdessa vuorossa tyoskentelee noin 80 tyontekijaa yhteistyossa

robottien kanssa.

utomaation merkitys kasvaa

myos elintarviketeollisuu-
dessa. Erilaisten robottien
ja konendkojarjestelmien

kayttomahdollisuudet ovat merkittavét.
Robotteihin liittyva trendi on cobots - eli
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Collaborative Robots. Robotit ja ihmiset
tyoskentelevit samalla alueella ja toteutta-
vat tehtavia yhdessa.

Atrian projektipaillikko Tuomas
Viidan mukaan uudistettu leikkaamo on
Euroopan modernein.

"Muualla Euroopassa ei ole vastaavaa
laitosta, jossa olisi toteutettu koko jarjestel-
ma automaatiolaitteista, materiaalivirtaan,
logistiikkaan ja hallintajirjestelméa&n asti.
Yksittdisia kohteita on automatisoitu, mut-
ta vastaavaa kokonaisuutta ei ole luotu.”




Atrian projektipaallikkd Tuomas Viidan mukaan muualla Euroopssa

ei ole viela vastaavaa laitosta.

Tieto tallentuu mikrosiruun

Uutta leikkaamoa ldhdettiin suunnittele-
maan vuonna 2015. Viimeiset asennukset
tehtiin tind syksyna ja nyt tuotanto on
padssyt tdyteen vauhtiin.

Kun sika tuodaan laitokselle, se viedaan
ensin navettaan ja sitten tainnutukseen.
Kun eldin on teurastettu ja tarkistettu, se
siirtyy kylmé#varastoon, jotta sen lampatila
putoaisi alle seitsemain asteeseen. Ruhon
jaahtyminen tavoitelampétilaan vie 16-24
tuntia.

Kaikki ruhot roikkuvat kinnereissa, joi-
den sisélla on mikrosiru. Se kertoo muun
muassa, milta tilalta sika on peraisin,
paljonko se painaa ja sen luokituksen. Tie-
to seuraa ruhoa koko matkan tuotannon
lapi. Ruhot kulkevat kuin liukuhihnalla
tyovaiheesta toiseen. Thmiset ja robotit
vuorottelevat.

Tyota tehdaan kahdessa vuorossa.
Taukoa pidetddn noin tunnin vilein ja sen
jalkeen tyopiste vaihtuu seuraavaan. Suu-
rin osa tyontekijoista on lahiseudulta ja he
ovat padosin miehid. Uudistuksen jalkeen
naisten osuus on kasvanut.

Useita automaatteja
Ensimméiinen automaatti on ruhon kar-
keapaloittelussa. Se mittaa ruhon pituuden

IHMISET
JA ROBOTIT
VUOROTTELEVAT

kainalosta hapyluuhun ja sen perusteella
automaatti siirtda ruhon oikeaan kohtaan,

jossa pyoroterat viimeistelevat tyon.

Toinen automatisoitu ty6vaihe on
luiden poistaminen, joka on yksi raskaim-
pia t6itd. Kinkkurobotti poistaa kinkun
raajaluut leikkuuterien avulla, mutta ensin

se ottaa kinkusta rontgenkuvan. Robottika-

sid on kolme ja ne kayttavit leikkaamiseen
puukonkaltaista terdd pyorosahanterien
viimeistellessa irrotuksen.

Kolmas on keskiosa-automaatti, joka
erottelee ruhon keskiosasta kyljen ja selan
erilleen seka leikkaa seldn kokonaan luut-
tomaksi.

Alykis ohjelmisto

jarjestelmin sydan

Leikkaamoa ldhdettiin uudistamaan,
koska se oli kohtalaisen vanha ja olisi
vaatinut muutosta joka tapauksessa.
Mallia ldhdettiin hakemaan Euroopasta
muista leikkaamoista ja laitevalmista-
jilta.

Viidan mukaan robottikddet ovat
perustekniikkaa, vaikka niiti ei liha-
teollisuudessa ole aiemmin kovin paljon
sovellettu. Itse jarjestelméan sydan on
alykis ohjelmisto ja sen tekemisessd
oli iso ty6. Asennuksiin ja kokonaisen
jarjestelmin kayttoonottoon meni aikaa
kaikkiaan kaksi ja puoli vuotta laajen-
nusosan rakentamisen kanssa.

Laitetoimittajia on useita. Padosin
toimittaja on ollut kuitenkin Frontma-
tec, joka on toteuttanut tietojarjestel-
main seka linjat, mutta myds ison osan
kuljetuslogistiikasta seki keskiosan ja
paloitteluautomaation.

Robotit on suunniteltu elintarvike-
tiloihin, joissa on kylméaa ja kosteaa ja
joissa hygieniavaatimus on korkea. Hy-
gieenisyyden ylldpitamiseksi automaatit
on pestava paivittiin ja se onnistuu
normaalin péivittdisen pesun yhteydessa.

Leikkaamot tarvitsevat

yvha ihmista

Viidan mukaan robotti on kylld tehokas
ja tuo sddstojd, mutta ihmisen tyGpanosta
leikkaamossa tullaan tarvitsemaan aina.

“Automaatti ei yksindédn pysty hoita-
maan kaikkia vaiheita, ihmista tarvitaan
tekemiin esimerkiksi esivalmisteluja ja
lopputrimmausta. Kinkkurobotin jaljilta
jad jonkun verran puhdistettavaa, jonka
ihminen voisi saada kerralla tarkem-
min pois, mutta muuten tuotanto kylla
tehostuu: lapivirtaus on nopeampaa, eika
odotusaikoja tule.”

Kaikkiaan uuden jéarjestelméan odote-
taan tuovan vuosittaisia saastoja kahdek-
san miljoonaa euroa. Itse investoinnin
arvo oli 36 miljoonaa euroa.

Yhti6 uskoo verkkokaupan kasvuun
ja suuntaa seuraavaksi Kiinan markki-
noille. Sianlihan myyntilupa Kiinaan
saatiin viime vuonna, vaikka kiinalaisten
vaatimukset tuotannolle ovat kovemmat
kuin Euroopassa. A\V
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Mittaussarja

Massavirtaus-

mittaukset

taman paiva

prosesseissa

TEKSTI JARMO HIMANKA (TECALEMIT) KUVA ISTOCKPHOTO

Coriolis-massavirtausmitta-

reita kaytetaan moninaisissa
sovellutuksissa. Tyypillisia kohteita
ovat valmiiden tuotteiden lastaukset
ja purut laivoihin ja juniin.

oriolis-ilmion keksi ensimmai-

send Gaspar Gustav de Coriolis,

ranskainen matemaatikko, joka

madritteli ilmion, kun liikkkuva
kappale saadaan pyorivaan liikkeeseen.
Tata kutsutaan Coriolisvoimaksi. Coriolis-
voima saadaan aikaiseksi vardhtelevassa
jarjestelmassd, kun neste tai kaasu virtaa
pyorivistd akselista tai kohti sitd. Kuvan 1
Coriolis-mittaus jarjestelmi muodostuu
symmetrisestd rakenteesta, jossa on kaksi
mittausputkea. Poikkeutuskela C, laittaa
mittausputken virdhtelemain ominais-
taajuudellaan. Kun virtausnopeus on nolla
v=0 m/s, Coriolis on my&s O.

Massavirtausmittareiden
luokitukset ja diagnostiikka
Coriolis-massamadramittareita kdytetaan
monissa laskutusperusteisissa sovelluksissa
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kuten laivojen, junien ja rekkojen lasta-
uksissa ja purussa. Talloin virtausmittarin
tulee tdyttdd laskutusperusteisen mittarin
tarkkuusvaatimukset (MID, OILM R117-
1, API jne.). Tall6in mittarilta viedaan
pulssiulostulo laskentayksikélle, josta tieto
viedaan esimerkiksi raportointiin.

Coriolis-virtausmittareissa on monipuo-
linen diagnostiikka kuten taman paivan
kenttilaitteissa yleensdkin. Laitteeseen
sisadnrakennettu diagnostiikka tarkistaa
jatkuvasti seka anturin ettd elektronii-
kan kuntoa. Uusimmat laitteet kédyttavat
HART?7-protokollanmukaista tiedonsiir-
toa, jonka mukana tulee NAMUR107-
diagnostiikka. Siind kayttdja pystyy méarit-
telemé&an vikailmoitusten tiarkeys tason ja
siihen liittyvan vikasymbolin.

My6s ulostulon suunta vian sattuessa
laitteella voidaan valita (3,6 mA/22 mA).

HART-signaalia kiyttden laitteiden
tiedot padstaan lukemaan helposti kéyt-
tden DTM-laitekuvauksia sekd normaali
mittausalue muutokset. Viimeisempina
kehityksena on laitteiden kyky tarkistaa
oma tilansa, eli onko sen toimintakunto
sama kuin alkuperéisen kalibroinnin
jilkeen. Tahén verifiointiin eri laiteval-
mistajilla on omat tyokalunsa ja ldhesty-
mistapansa.

Parannuksia mittauksiin

Kaikki laitevalmistajan tyoskentelevit
ahkerasti parantaakseen Coriolis-mit-
tareiden kayttdytymista 2-faasi (neste +
ilma) mittauksissa. Uusimmissa malleissa
signaalin kisittely mahdollistaa massavir-
tausmittauksen nesteille vaikka nesteeseen
sekoittuu O - 100 % kaasua. Perinteinen
coriolismittari joko lukittui viimeksi mitat-
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Mittausperiaate

tuun arvoon tai meni ns. vikasignaaliin
(3,6 mA/22 mA) .

Mittausputken taajuuden muutos
on suoraan verrannollinen tiheyden
muutokseen. Coriolis-massavirtaus-
mittari mittaa tiheyden riippumatta
massavirtauksesta. Coriolis-massa-
virtausmittari mittaa molemmat,
massavirtauksen ja tiheyden. Tilavuus
virtaus on laskennallinen tulos néisti
kahdesta mitatusta arvosta. Kolmas
suoraan mitattava arvo on lampoti-
la. Lampdtila vaikuttaa mittaputken
jaykkyyteen Mittaputken pintaan on
asennettu lampatila-anturi (RTD)
joka mittaa muuttuvan lampdétilan ja
kompensoi mittaputken ominaisuuk-
sien muutoksen lampo6tilan mukaan.
Lampdotilan mittausta kdytetaan myos
prosessilimpétilan mittauksissa. AV »

k _ My o

Modulaarinen ohjelmoitava
turvayksikké MIOSAIC

-

Edullinen vaihtoehto laitteiden suojaus-
kokonaisuuksien ohjaukseen ja valvontaan

= Korvaa jopa neljan turvareleen kaytot yhdella
22,5 mm levealla yksikolla
= Yksinkertaistaa johdotusta
= Helposti ohjelmoitavissa ilmaisohjelmalla
= Drag & Drop ohjelmointi
= Standardien EN ISO 13849-1 ja EN 62061 mukainen

Kysy lisatietoja www.sahkolehto.fi

Sahkolehto Oy (09) 774 6420
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Erilaisten mittausputkien vaihtoehdot
Coriolis-virtausmittareissa

JO CORIOLISKEN alkuvuosita alkaen
valmistajilla on ollut erilaisia anturi malleja.
Useimmat mallit ovat U ja V mallista jopa
Omegan muotoisista S ja Z mallisiin. Erimal-
liset anturit jaetaan kolmeen eri anturimal-
liin: yksiputkiset suorat mittaputket, kaksi- ja
neliputkiset suorat mittaputket sekéa taivu-
tetut mittaputket. Kaikissa naissé anturimal-
leissa on tyypillisesti yksi poikkeutuskela ja
kaksi anturia mittaamassa poikkeamaa

Yksiputkiset suorat
massavirtausmittarit

Suora yksiputkinen anturirakenne on yksi
edistyksellisimmista rakenteista Corio-
lis-markkinoilla. 90-luvun alusta markki-
noille on tullut malleja, joiden painehavio

on pienija silti padstdan erinomaiseen
tarkkuuteen. Tama anturirakenne vaati
huomattavan maaran tuotekehitysté ja
tutkimusta, jotta suoraputkisen anturin
kaytto olisi mahdollista vaativissa prosessi-
olosuhteissa. Tdma anturirakenne soveltuu
parhaiten vaativille valiaineille kuten lietteet
(slurrit), kuluttavat nesteet ja korkeavis-

OPTIMASS 7000
yksiputkinen suora mittaputki

koosiset nesteet. Myos hyvin korrosoivat
nesteet koska mittausputken materiaali

vaihtoehtoja ovat Titaani, AISI316, HastC
ja Tantaali.

Rakenteensa ansiosta mittaputki on
itsestdan tyhjentyva ja helposti puhdistet-
tavissa. Sekéa yksi- ettd kaksiputkisten suo-
rien anturien ymparilld on kaksoisvaippa
joka kestaa painetta aina 100 bariin saakka
lisaten laitteiden turvallisuutta.

Taman péaiva yksiputkista Coriolis-mitta-
ria saan kokoluokkaan DN8O0 asti. Pienend
rajoittavana tekijana on korkeat lampaotilat
ja paineet (+150 °C/100 bar).

Kaksiputkinen suora
massavirtausmittari

Kaksiputkinen suora coriolismittari omaa
laajemman mittausalueen ja mahdollistaa
pienempien virtausnopeuksien mittaami-
sen seka soveltuu myds useimpien kaasu-
jen virtausmittaukseen. Kaksiputkisuuden
ansiosta anturirakenne tarjoaa myos ly-
hemman asennusmitan, optimoitu virtauk-
sen jakajan, kaksoiskammion mittaputken

OPTIMASS 2000
2-putkinen
suora mittaputki

Kongressi-
sovelluksissa
ld&mpotilat
ovat -200°C

OPTIMASS 6000
2-putkinen
taivutettu mittaputki

ymparilla ja kytto vaativissa kohteissa
missé putkistossa ilmenee tarinda. Tama
anturityyppi on suositeltava, kun sovellus
vaatii pientd painehaviota nesteille.

Taivutetulla mittausputkella
varustetut massavirtausmittarit
Kaksiputkiset taivutetulla mittaputkella
olevat mallit ovat yleisimpia Coriolis-vir-
tausmittareita markkinailla. Tyypillisesti
ne tarjoavat laajan mittausalueen, sovel-
tuvuuden keveille nesteille ja kaasuille.
Taivutetun mittaputken ansiosta ne
soveltuvat myos korkeille I&mpotuloille
(+400 °C / +752 °F) ja myds kryogeeniso-
velluksiin kuten LNG:llg, joissa lampdtilat
ovat erityisen matalat (-200 °C / -328 °F).
Materiaali vaihtoehtoja ovat muun muassa
AlISI316, Hast C ja Duplex jotka sietavat
jopa 200 bar painetta.

Asennusmitaltaan ndma anturimallit
ovat yleensa lyhyempia kuin suoraputkiset
mutta vaativat tilaa sivuttaissuunnassa
huomattavasti enemmaén varsinkin isoissa
kokoluokissa
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Sahkokeskukset
hyppasivat pilveen

Etavalvonta helpottaa sahk0-ja automaatiokeskusten kunnossapitoa. Kun laitteen
kunnon valvonnan kaytto-liittymakin on kunnossa, on valvonta entista helpompaa.
Valvonnan tehokkuus kasvaa, kun tarve fyysisille tarkastuksille vahenee tarkemman
ja alykkaamman valvonnan myota.

TEKSTI HANSKU VIHERVAARA (ARNON) KUVAT ARNON

rnon in ratkaisun avulla mika
tahansa sahko- tai automaa-
tiokeskuksen data voidaan
vieda pilveen ja keskuksen ja
sen ohjaamien prosessilaitteiden tilasta
saadaan jalostettua selkedd dataa. Tallaista
dataa ovat esimerkiksi kéyttoasteesta tai
laitteiden kunnosta kertova data. Erillisia
paneeleita ja mittareita ei ena4 tarvita.
OVO Care on pilvipohjainen keskusten
kunnonvalvontaratkaisu, joka kehitettiin
alun perin ehkiisemiin teollisuuden
kojeistopaloja, jotka ovat usein syyna
isommille vahingoille. Jo pelkan lampo-
tilan seurannalla voidaan helposti valttaa
isompien vahinkojen syntyminen.
Arnonin kokonaispalvelu koostuu
mittauksista sekd tiedonkeruuyksikosta ja

Valvontatiedot saadaan mihin
tahansa laitteelle

pilvipalvelusta. Perusversiossa seurataan
keskuksen ja sen eri osioiden lampétiloja

ja raportoidaan niiden kehittymisesta.

Jarjestelmddn voidaan asettaa automaat-
tisia varoituksia ja halytyksia. Kaikki
tiedot keratdadn talteen Arnonin COSMO-
SEnabled -pilvipalveluun josta niita voi
seurata ja analysoida tarkemmin. Palvelun
websovellus sisaltad myos REST API -
tiedonsiirtorajapinnan, jolla data voidaan
lahettds eteenpidin muihin jarjestelmiin.
Jérjestelmdin on mahdollista liittdd my6s
muita mittauksia.

Lisdominaisuutena palveluun on kehi-
tety myOs AR (Augmented Reality) -sovel-
lus, jolla esimerkiksi laitteiston omistaja tai
esimerkiksi tehdashuolto voi milld tahansa
padtelaitteella nayttad keskusta kannykan

ARNON

kameralle, jolloin keskuksesta keratta-
va mittausdata analysoituna esitetaan
ruudulle kuvan yhteydessa. Mobiilipe-
limaailmasta tuttua tekniikkaa voidaan
siis kdyttad yhta hyvin teollisuuden ja
kunnossapidon tarpeisiin.

Kunnossapitoalan ihmisten ty6ssd on
tulossa iso muutos ldhitulevaisuudessa
vastaavien tyokalujen ja niiden konkreet-
tisten hy6tyjen myota. Tallaisten AR/
VR-tyokalujen etuna on se, ettd laitteiston
kansia ei tarvitse avata eika siahkoalan
ammattilaista tarvita. Nain tarkastus-
kierrokset nopeutuvat ja raportointi
helpottuu. Arnon on kehittanyt vastaa-
valla konseptilla my6s ratkaisun nimelta
Machine Care koneiden ja laitteiden
pilveen kytkemiseksi. AV

AR-sovelluksella
laitteen
mittausdata
nakyy kameran
kuvassa
osoitettaessa
paatelaitetta

2
F]
&
s
d

automaatiovayla.fi 31



Tulevaisuuden
' Tehdas

TEKSTI JA KUVAT OTTO AALTO

ALTOMARTICVAYLA

Tampereella 14.10. jarjestetty Tulevaisuuden
Tehdas -seminaari kerasi suuren joukon
kiinnostuneita kuulemaan teollisen internetin,

_...‘

atakunta teknologia-alan

ammattilaista yhteen kerannyt

tapahtuma uhkui positiivista

tulevaisuudenuskoa. Tilaisuuden
avasi Tekniikka & Talouden pédtoimittaja
Jyrki Alkio. Hén korosti puheenvuoros-
saan sitd ettd automaatio on nyt tarkeam-
pad kuin koskaan ja ettd Suomessa on
nousukausi meneillddn. Automaatioinves-
tointeja tehddin koko ajan kaikilla tasoilla,
tiistd suurimpana esimerkkini Asinekosken
investoinnit. Alkio totesi, ettd keskisuu-
ret yrityksetkadn eivit ole jadneet tistd
kelkasta, vaan investoivat automaatioon

innokkaasti. Tekodly on hanen mukaansa

yksi tarkeimmista trendeisté ja han puhui
reaaliaikaisen digitaalisen mallin eli Digi-
tal Twinin eduista.

Ensimmaisen Keynote-puheenvuoron
piti Tiedon innovaatiojohtaja Taneli Tik-
ka, joka oli tavoilleen uskollisesti tukevasti
etukenossa tulevaisuuteen. Hanen veroi-
siaan visionadreja ei niilla leveysasteilla
kasva jokaisella kitukasvuisella oksalla.
Tikka kehotti osallistujia ottamaan uuden
tekniikan mahdollisuutena, ei uhkana.
Hénen mukaansa uusi tekniikka luo uutta
liiketoimintaa.

Uusi tekniikka vaatii Tikan mukaansa
softapohjasta tapaa ajatella. Tama tarkoit-
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Taneli Tikka visioi tulevaisuuden trendeja.
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iteral to Metaphoric

tietoturvan ja automaation uusimmista trendeista.

taa sitd ettd ei ajatella niinkddn muotoa
vaan prosessia struktuuria ja litketoimintaa
sen takana. Muista trendeistd hin mainitsi
teollisuuteen ja tulevaisuuden tehtaaseen
liittyen muun muassa massa kustomoin-
nin joka on jo suuri trendi, mutta mainitsi
kuitenkin sen mité esimerkiksi 3D-tulostus
tuo tullessaan eli hajautetun valmistuksen
ja valmistuksen demokratisoinnin. Tulevai-
suudessa jakelukanavat korvautuvat ekosys-
teemeilld ja kanavat markkinapaikoilla.

Tikan mukaan tekoélyssa ei ole mitdan
peldttavad. Hanen mukaansa se yleistyy,
ja sen seurauksena kapasiteettia vapautuu
tekemaan sellaisia tehtavid, joihin vain
ihminen pystyy.

“Ainoastaan ihmiselld on laaja esiasen-
nettu taustakirjasto meidan tapaamme
toimia, jota koneella ei vilttamatti ole vield
pitkdén aikaan”, Tikka totesi.

Innostakaa nuoria

Wienin teknisen yliopiston professori
Friedrich Bleicher visioi tulevaisuuden
tehdasta. Tulevaisuuden tehdas koostuu
monista eri jarjestelmistd, joiden pitas toi-
mia saumattomasti yhteen. Oppilaitoksilla
kuten yliopistoilla on suuri vastuu siita,
ettd Euroopan kilpailukyky sailyy.

“Uusi aika ja uusi tekniikka vaatii
uudenlaista ajattelua, ja se vaatii myos
uudenlaisia professoreita. Nuoria ihmisia
pitda innostaa automaatioon ja tekodlyyn
ja kaikkien siihen, milla tulevaisuudessa
asioita valmistetaan ja milla ylldpiddmme
kilpailukykya. Heille pitda antaa pAdmaa-
rid, joita tavoitella”, Bleicher sanoi.



TEKOALYSSA
EI OLE MITAAN
PELATTAVAA

Uutta automaatiota tarvitaan kaikilla
tasoilla - ei vain valkokaulustyGssi vaan
tulevaisuudessa myos suorittavassa tyossi
entistd enemman.

Oma dopinglaboratorio

Fastemsin Tomas Hedenborgin mukaan
digitalisaatio ei ole vain tekniikkaa vaan
se on myo6s ihmisia ja strategiaa. Tama
vaatii uudenlaista, ketterdd toimintaa ja
kyvykkyyksid. Hinen mukaansa teollisuu-
dessa ollaan vield kaukana 'digitaalisesta
kypsyydesta’ (Digital Maturity).

“Digitalisaatio on sellainen asia, ettda
sen pitaako koskettaa kaikkia ja nimen-
omaan strategisella tasolla. Jos keskitytdan
vain tdman paivan tehokkuuteen, olemme
huomenna auttamattomasti myohéssa.
Tand paivand pitad keskittyd myos uusien
tuotteiden ja palveluiden kehittamiseen ja
ansaintamallien rakentamiseen. Tule-
vaisuus ei odota, vaan siella taloudelliset
mallit tulevat olemaan aivan erilaisia, esi-
merkiksi suorituspohjaisia tai jotain aivan
muuta’, Hedenborg totesi.

Hedenborgin mukaan tulevaisuuteen
valmistautumisen voi ratkaista monella ta-
valla. Fastemsilla on kiyt6ssaan niin sanot-
tu Doping Kitchen, jossa he suunnittelevat
uusia tuotteita ja palveluita. Talla keittiolla
on oma budjettinsa jota ei pida ylittdd eika
alittaa. Ideana tillainen sisdinen ideamylly
on hyvinkin tehokas laboratorio, jossa ei
tarvitse noudattaa saantoja, vaan voidaan
ajatella asiat aivan uudella tavalla.

Tietoturva eturiviin

Tilaisuudessa kasiteltiin my6s tulevaisuu-
dessa yha kriittisempaa tietoturvaa. Asiaa
pui kaksi erinomaista esiintyjad, kumpikin
hyvinkin eri ndkokulmasta.

Tap S
B Bariem 5

=

Digitalisaatiossa tasan eivat kdy kypsyydet eri toimialoilla.

Nordean tietoturva-asiantuntija ja
Disobey-yrityksen perustaja Benjamin
Sarkki kertoi, kuinka helppoa tietomur-
ron tekeminen on ja kuinka yleistd se on.
Hén puhui sen puolesta, ettd yritykset
madrittaisivat aktiivisesti omat uhka-
kuvansa ja vertaisivat sitd todelliseen
ympéristoon. Téllainen toiminta on hanen
mukaansa aivan ensiarvoisen tarkead, kun
pyritddn lisidmaan turvallisuutta ja tieto-
turvallisuuden aktiivista ylldpitoa. Sarkka
antoi joukon hyvia neuvoja siitd mitenka
tunnistaa tietoturvauhkia ja toimia niiden

kanssa.

protips:

-
1. N

, e, TUNNISEE

Kyberturvallisuuskeskuksen Jarkko
Saarimiki kertoi, millaisia uhkia talla
hetkella on olemassa ja mitenka niilta voi
suojautua. Suojautumiskeinoja ovat jarjes-
telmien sadnnollinen paivitys, henkil6ston
koulutus, varmuuskopiointi, tapahtumien
lokitus ja ennen kaikkea tietoturvan hallittu
johtaminen ja vastuuttaminen.

Kaiken kaikkiaan Tulevaisuuden Tehdas
-tilaisuus oli hyvin tarkea tilaisuus kaikille
joita automaatio, tekoily ja uusimmat tek-
niikat kiinnostavat tyonsa puolesta. Monet
osallistujat kehuivat vuolaasti tilaisuuden
antia ja toivoivat sille jatkoa.

Disobeyn Benjamin Sarkka antoi tietoturvavinkkeja - kerrottuaan ensi,

kuinka turvattomia olemme.
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ESCAPE keskella
Katalonian hulinaa

Keskella Katalonian itsenaisyyspyrkimyksia jarjestettiin jokavuotinen ESCAPE-
konferenssi Barcelonan liepeilla. Ihmiset olivat sankoin joukoin liikkeella ja
aanestyspaikkojen 1ahistolla oli normaalia enemman poliiseja, mutta muutoin

tunnelma oli rauhallinen.

TEKSTI JA KUVA ITRO HARJUNKOSKI, AALTO YLIOPISTO

SCAPE (European Symposium
on Computer Aided Process
Engineering) on Euroopan joh-
tava prosessisysteemitekniikan
konferenssi (process systems engineering,
PSE) joka on jarjestetty joka vuosi vuo-
desta 1992 lahtien. Konferenssi on myos
pidetty Suomessa kahdesti, molemmilla
kerroilla Lappeenrannassa vuosina 2003
ja2013.

Nykyddn ESCAPE on etabloitunut
vuosittaiseksi tapahtumaksi jossa noin
300-500 tutkijaa, teollisuuden asian-
tuntijaa, professoria ja jatko-opiskelijaa
kokoontuvat keskustelemaan PSE-tutki-
muksen uusista kddnteisti ja sen teollisista
sovelluksista ja haasteista. Tand vuonna
konferenssi yhdistettiin World Congress
of Chemical Engineering ja kahden muun
pienemman konferenssin kanssa tuoden
yhteensa yli 3000 osanottajaa joka mante-
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reelta. ESCAPE konferessi oli my6s enni-
tyssuuri, kaikenkaikkiaan 650 osanottajaa.
Fokuksena oli timén vuosisadan suuret
teknologiahaasteet esimerkiksi kestadva ke-
hitys, energiatehokkuus ja vedenkulutuk-
sen vahentdaminen. PSE on tieteenala joka
nimenomaan keskittyy parantamaan pro-
sessiautomaatiota paremmalla designilla,
tuotannonsuunnittelulla ja sddtoteknisilla
ratkaisuilla, jotka vaativat tietokonepohjai-
sia kasittelytapoja ja jossa esimerkiksi ma-
temaattinen optimointi niyttelee tirkeétd
roolia. Siksi painopistealueet olivatkin:
mallinnus ja simulointi, synteesi ja design,
tuotannonsuunnittelu, prosessin moni-
torointi ja saato, integroitu ja holistinen
lahestyminen paitoksentekoon, metodit
ja apuvilineet, globaalit suuret haasteet
seka opetus ja koulutus. Tilaisuudessa oli
useita mielenkiintoisia esitelmid maailman
huippuasiantuntijoilta.

Prof. Ignacio E. Grossmann (Carnegie
Mellon University) puhui PSE:n historiasta,
sen merkityksest ja tulevaisuudesta. Prof.
Gintaras V. Reklaitis (Purdue University)
keskittyi PSE:n merkitykseen terveyden-
huollolle, joka kisittaa 10% koko maail-
man bruttokansantuotteesta. Dr. Norbert
Asprion (BASF) oli valinnut aiheekseen
“Graybox modeling” joka tarkoittaa sitd, etta
malli rakennetaan datapohjaisesti parhaiten
sovittamaan sisdantulevaa ja ulosmenevaa
tietoa. Prof. Robin Smith (University of
Manchester) puhui prosessi-integraatiosta,
jossa suurimmat hyodyt ovat toistaiseksi
saatu lammon talteenotosta ja energiavir-
tojen integroinnista. Muut mielenkiintoiset
keynote-esitelmét kasittelivit muun muassa
sitd, miten jiteveden kisittelysta syntyvit
biokaasut voitaisiin seka teknologisesti
ettd taloudellisesti ottaa hyotykdyttoon tai
ruoantuotannon kannattavuutta.

Konferenssi sisilsi useita ajankohtaisia
ongelmia ja esimerkiksi stokastinen opti-
mointi epdvarmuuksien huomioimiseen
oli hyvin yleinen metodi. Haasteina olivat
hyvien skenaarioiden luominen sekid meto-
dien laajentaminen teollisiin sovelluksiin.
Lyhyesti voi todeta, ettd optimoinnin rooli
on vahvasti kasvussa prosessi- ja muussa
automaatiossa koska kompleksisuus on
lisadntynyt ja manuaalisen paatoksenteon
rajat tulevat vastaan.

Oma roolini oli toimia International
Scientific Committeen jasenend, seki olla
session "Process Monitoring and Control”
puheenjohtajana. Oma esitelmini kasitteli
skedulointia ja sen tulevaisuutta esineitten
internetin aikakautena, mikd myos herétti
paljon kiinnostusta. AV



Seikkallua Pekingi
[ | I | [ l [ . [ ] ]
Teollisuuselektroniikkaan keskittyva IECON (Annual Conference of the IEEE
Industrial Electronics Society) konferenssin paateemat ovat teollisuudessa ja

tuotannossa kaytettavan saatotekniikan, kommunikaation, instrumentoinnin,
elektroniikan ja tietoteknisen alyn sovellukset.

TEKSTI JA KUVA JENNI REKOLA, TTY

and vuonna konferenssi jar-
jestettiin ensimmaista kertaa
Aasiassa ja matkasimme kol-
legani Jyri Kivimien kanssa
lokakuun lopussa Pekingiin.

Konferenssi on kasvanut vuosien
varrella valtavan suureksi. Tdna vuonna
esiteltiin ennatykselliset 1400 julkaisua
kolmen piivan aikana. Rinnakkaisia
sessioita on 15, joten oli mahdotonta ehtid
kuuntelemaan kaikkea kiinnostavaa. Koko
konferenssipaikka oli my®6s niin suuri, etti
paikasta toiseen kavely ei onnistunut alle
kymmenessid minuutissa. Onneksi meidén
lisaksemme paikalla oli kollegoita my6s
Aallosta ja Lappeenrannan teknilliselta
yliopistolta, joten pystyimme jakautumaan
eri sessioihin ja my6hemmin vertailemaan
kuulemaamme.

Sijainnista johtuen yli kolmasosa
konferenssin osanottajista oli kiinalaisia.

Valitettavasti monen Kkielitaito oli niin

puutteellinen, ettd esityksen pitdminen
ilman kalvojen daneen lukua, vastaaminen
yleison esittamiin kysymyksiin ja small
talk osoittautui monelle mahdottomaksi.
Me suomalaiset saamme kylla olla ylpeita
omasta kieli- ja esiintymistaidostamme
sekd kyvystamme kriittiseen ajatteluun
omalla tutkimusalueellamme.

Kontaktit kiinalaisten kanssa jaivat
yhteisen kielen puutteessa valitettavan
vahiisiksi, mutta Euroopassa ja Yhdysval-
loissa t6ita tekevien professorien kanssa
pohdimme térkeita yhteistyomahdolli-
suuksia.

Suomessa olemme tehneet vuodesta
2007 alkaen pienjannitetasasahkonjake-
luun (LVDC) liittyvaa tutkimusta, aluksi
projekti heritti melkoista hammennysti
meilld ja maailmalla, mutta oli mahta-
vaa huomata, miten kymmenen vuoden
aikana kiinnostus, projektien maara ja
mahdolliset sovelluskohteet ovat kasvaneet
valtavasti.

Konferenssia edeltaviana tutorial-paiva-
na jarjestettiin sessio, jossa kaytiin mielen-
kiintoisesti lavitse koko tasasahkonjakelun
mahdollisuuksien ketju pienjannitteisista
kotitalouslaitteista sahkonsiirtoon, lai-
voihin ja valtaviin merelle rakennettaviin
tuulipuistoihin.

Tutorial-pdivén toisen session aiheena
oli yliopistotutkimuksen kaupallistaminen.
Tama oli todella mielenkiintoinen, omaan
kokemukseen perustuva esittely. Kon-
ferenssin otsikkoon nihden talla kertaa
osallistujia seka esitysten pitdjid oli vali-
tettavan vahan teollisuudesta, suurin osa
esitellysta tyOsta oli akateemista. Tama on
harmillista, koska puhtaasti akateemisesta

tutkimuksesta puuttuvat usein kiytdnnon
realiteetit kustannuksista, tuotanto- ja
toteutusmahdollisuuksista.

Konferenssi on kasvanut viime vuosina
niin valtavasti, ettd perinteisen teolli-
suuselektroniikan, moottorikayttgjen ja
tiedonsiirron liséksi konferenssissa on
todella paljon muun muassa dlykkiddseen
sahkoverkkoon ja HVDC -sdhkonjakeluun
liittyvid julkaisuja. En&a ei voi istua kuun-
telemaan mité tahansa esitystd ja luottaa
ymmartavinsa edes perusteet.

Sain kunnian toimia konferenssissa
enimmaistd kertaa Chairmanina eli session
puheenjohtajana. Téssa sessiossa oli myos
oma esitykseni, jossa kerroin ongelmakes-
keisen oppimismenetelmén onnistuneesta
implementoinnista TTY:114 jarjestettavalle
kurssille sihkomoottoreiden dynaamisesta
mallinnuksesta ja sdddosti. Sessiossa oli
paljon eurooppalaisia esityksid ja saimme
aikaan mielenkiintoista keskustelua. Kes-
kustelimme paljon IoT ja big data-asioista,
nyt meilld on kdytossimme valtava maara
mittausdataa ja vilineitd sen siirtimiseen
sekd sdilyttamiseen, mutta tiedon tehok-
kaammassa hyodyntamisessé on vielda
hurjan paljon tekemista.

Konferenssin aikana saimme nauttia
todella hyvista kiinalaisesta ruoasta niin
konferenssipaikassa kuin ravintoloissa-
kin. Tiukkaan aikatauluumme saimme
mahdutettua konferenssin lisiksi myos
Kiinan muurilla vierailun. Tdma olikin
unohtumaton eldmys! Suomalaiselle savu-
sumun keskelld avautuvia valtavia aukioita
ja punatdhdin varusteltuja rakennuksia
paremmin aukeni kirkasilmainen vuoristo,
missd mutkitteli valtava muuri! AV
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Uutisvayla

DOLD puolijohdekontaktori pi 9260
resistiivisten kuormien kytkentaan

SAHKOLEHDON Dold-valikai-
masta loytyva puolijohdekontak-
tori P1 9260 on kehitetty resistii-
visten kolmivaihe AC-kuormien

kulumattomaan ja hiljaiseen
kytkentdan ja siten se on ideaa-
livaihtoehto elektromekaanisen
kontaktorin korvaamiseen. Seké
2- ja 3-napaiset versiot ovat
saatavilla. Laitteen DCB-tek-
nologia (suora kupariliitos)
optimoi lGmmadn poisjohtumista
kontaktorilta, joten korkeatkin
kuormavirrat ovat mahdollisia.
Dold PI1 9260 voidaan

jadhdytysalustaan. Laite on
saatavilla myos kayttovalmii-
na versiona esimitoitetulla
jaédhdytyselementilla. Tama
voidaan napsauttaa kiinni
suoraan DIN-kiskoon. Etupa-
neelin diagnostiikka-LED:sta
voidaan lukea ohjaustulon tila.
Ohjausjannitealue 4 - 32 VDC
mahdollistaa seka ohjelmoita-
vien logiikoiden etta yksinker-
taisten l@mpotilanséatimien
kayton. Puolijohdekontaktori
PI 9620 on standardin IEC/EN
60947-4-3 mukainen ja IP20

Jyvaskylan yliopisto
IT-tiedekunta perustaa
tekoédlylaboratorion

JYVASKYLAAN perustetaan uusien IBM:n kehittdmien lapimur-
toteknologioihin pohjautuva innovaatioyksikkd IT-tiedekuntaan.
Innovaatioyksikon alat ovat kyberturvallisuus, 10T, tekoély,
kognitiivinen analyysi, lohkoketju, virtuaalitodellisuus, robotiikka
ja kvanttilaskenta. Tahan liittyen IT-tiedekunta perustaa nyt te-
koalylaboratorion. Seka innovaatioyksikko etta tekoélylaborato-
rio vahvistavat IT-tiedekunnan monipuolista tekodlyosaamista.
Tutkijakoulutuksessa tekoély on huomioitu IT-tiedekunnassa jo
aiemmin. Alalta on valmistunut viime vuosina 15 vaittskirjaa ja
talla hetkelld alalla on yli 20 jatko-opiskelijaa. Esimerkkina teko-
alypohjaisesta tutkimuksesta on muun muassa spektrikuvien
analytiikka. Tekoalypohjaisilla menetelmilla voidaan ratkaista
erilaisia luokitteluongelmia. IT-tiedekunta onkin lisdnnyt teko-
alyyn liittyvaa koulutusta jo kandidaattiopintoihin. Esimerkkind
voidaan mainita marraskuussa toteutettava uusi kurssi teko&-
lyn matemaattisista perusteista. Lisaksi neuroverkkoihin poh-
jautuvaa menetelméakoulutusta on lisatty maisterivaiheeseen.

Yritysten dataosaaminen korostuu

kiinnittda useaan erilaiseen kosketussuojattu.

Vaisala rakentaa ilmanlaadun
mittausverkoston Kiinaan

VAISALA johtaa uutta yhteistydprojektia, jonka tiimaoilta
Kiinaan perustetaan ilmanlaadun tutkimus- ja havainnointiym-
paristd. Tma tihedan rakennettu ilmanlaadun mittausver-
kosto kohoaa suurkaupunki Nanjingiin, Jangtsejoen suistoon
vuosina 2017-2019. Projektissa kehitettavat ilmanlaatupalvelut
ja -sovellukset ovat olennaisessa asemassa koostettaessa
paikallisia iimanlaatuennusteita, ja ne tarjoavat tydkaluja Kii-
nan monimutkaisten ilmanlaatuolosuhteiden ymmartamiseksi.
Useista eri laitteista yhdistelty tieto mahdollistaa ilmanlaa-
dun 3D-mallintamisen uusin tavoin. Suomessa kehitettya
avainteknologiaa vieddan nyt testattavaksi Kiinan haastaviin
olosuhteisiin. Projektin merkittdvana lopputuloksena syntyy
uudenlainen ilmanlaadun mittausverkosto, johon voidaan
lisata vertikaalikomponentti mallintamista varten. limanlaatu-
markkinat kasvavat globaalisti kaupungistumisen, vaestonkas-
vun ja terveystietoisuuden kaltaisten megatrendien johdolla.
Kasvun vetureina toimivat myos uusi mittausteknologia ja
teollinen internet, jotka avaavat taysin uusia mahdollisuuksia
mittauksille ja liiketoiminnalle.

36 Automaatiovayla

VAHVISTUVA henkilttietosuo-
ja tarkoittaa kuluttajalle uusia
palveluja ja valinnanmahdolli-
suuksia, kun Euroopan yleista
tietosuoja-asetusta aletaan
soveltaa ensi toukokuussa.
Yritysten dataperusteisen liike-
toiminnan odotetaan piristyvén,
kun sdantely Euroopassa yhden-
mukaistuu ja datan liikkuvuus
helpottuu. Hyvin suunnitellun
sdantelyn ja sopimusten myota
henkildkohtaisen ja teollisuuden
datan hyédyntdminen yhdessa
julkisesti saatavilla olevan datan
kanssa synnyttavat VTT:n mu-
kaan parhaimmillaan datamark-
kinat, joista kaikki hyotyisivat.
Uudenlaista osaamista kaiva-
taan VTT:n mukaan kipeé&sti.
VTT on selvittanyt Suomen
valmistautumista muutokseen ja
esittda keinoja, joilla Suomi voisi
k&antaa tiukentuvan kilpailun
menestyksekseen. Dataan
liittyvalla sdantelylld halutaan
edistda uusien kaupallisten
palvelujen syntymista ja vahvis-
taa eurooppalaisten yritysten

asemaa maailman digitaali-
taloudessa yhdenmukaista-
malla tietosuojalainsaadantoa
EU-alueella. Samalla halutaan
lisata kuluttajien valinnanmah-
dollisuuksia ja parantaa yksilén
oikeutta hallita omaa dataansa.
”Uutta on esimerkiksi rekis-
terdidyn oikeus siirtaa tietojaan
jarjestelméasté eli palveluntar-
joajalta toiselle seka paasaan-
tdisesti myds oikaista tietojaan
ja pyytaa niiden poistamista
rekisterista”, kertoo tutkimus-
paallikkd Tuomo Tuikka VTT:Ita.

Tuomo Tuikka, VTT
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Tehdasautomaatiolaitteiden

neljas sukupolvi

OMRON julkisti yhtenai-
seen designiin perustuvien
tehdasautomaatiolaitteiden
neljdnnen sukupolven. Uusiin
yhdenmukaisiin tuotteisiin
kuuluu 144 mallia kahdesta
eri kategoriasta: EBCD-B- ja
ESED-B-sarjan digitaalisia
lampotilansaatimia seka
Push-In Plus -litAntatekniikal-
la varustettuja A22NE P-ha-
tapysaytyspainikekytkimia.
Uuden sukupolven digitaa-
liset lampotilansaatimet on
suunniteltu optimaaliseen ja
automaattiseen lA&mpdtilan-
58at60n ilman ihmisié. Kaikki
tyypillisimmat s44dot, joita
ammattilaiset tekevat ken-
tallg, hoituvat nyt automaat-
tisesti tekoalylla. Mukautuva
ohjausteknologia tunnis-
taa ohjattavan prosessin
muutokset automaattisesti
ja mukauttaa PID-asetukset
vastaaviksi.

Omron on yhtendistanyt

tehdasautomaatiolaitteiden
rakenteen, mikd mahdol-
listaa tilan sd&gstamisen.
Nain ohjauskeskusten
valmistajat voivat rakentaa
entistd pienempia ohjaus-
keskuksia tai listé keskuk-
seen aiempaa enemman
ohjaustoimintoja parantavia
komponentteja. Lisaksi
komponenttien pienempi
standardoitu koko helpottaa
ja nopeuttaa ohjauskeskus-
ten r&ataléintia.

Universal Robots laajentaa
online Akatemiaansa

YLI 14000 kayttajaa 132:sta
maasta on jo liittynyt Uni-
versal Robots Akatemiaan
tullakseen robottien ohjel-
moijiksi. Peruskoulutuksen
lisdksi Akatemia laajentaa
online-koulutustaan lisda-
malld kolme uutta haasteel-
lisempaa moduulia, joiden
avulla voi opetella kuinka
luoda ja hallita rinnakkaisia
koordinaatistoja, muuttujia ja
ehdollisuuslauseita ja kuinka
robots wizardin avulla voi-
daan helpostiluoda ohjelma
paketoimiseen.

”0n erittdin harvinaista,
ettd markkinoille tarjo-
taan ilmaista ja tasokasta

robotiikan koulutusta. Tama
on meille pitkan tahtdimen
investointi. Haluamme lisata
robotiikan ymmarrysté ja yh-
teistyorobottien ainoa teh-
t&va ei ole vain tehostaa tuo-
tantoa tassa ja nyt, meilld on
edessdmme teollisuudessa
tilanne, jossa tarvittaville
tehtéville ei I6ydy taitajia ja
meidan taytyy |6yt tdhan
ratkaisu. Tiedon jakaminen
ja mahdollisuus kayttaa
meidan robotteja naihin tyo-
tehtaviin on askel oikeaan
suuntaan”, sanoo Universal
Robotsin tekninen johtaja

ja perustajajdsenen Eshen
@stergaard.

Attidon Aico-robottialusta

BELGIALAINEN taloushallinnon palveluja tarjoava TriFinance
CFO Services ja suomalainen Attido ovat solmineet merkitta-
van yhteistydsopimuksen. TriFinance tuo asiakkailleen tarjolle
Attidon Aico-robottialustan, joka automatisoi kauden katkoon
liittyvia tehtavia ja rutiinitoimenpiteita.

Aico on Attidon luoma modulaarinen robottialusta. Vuonna
2017 julkaistun Aicon ensimmainen toteutusalue on talouden
automaatio. Tulevaisuudessa Aico auttaa automatisoimaan
myds muita prosesseja, mm. logistiikan ja terveydenhuollon
saralla. Nimi muodostuu sanoista Al, tekoély ja CO, co-worker.

Attidon ja TriFinance CFO Servicesin allekirjoittama sopi-
mus on voimassa vuoteen 2020 saakka Belgian markkinoilla.
TriFinance on taloushallinnon palveluita ja liikkeenjohdon
konsultaatiota tarjoava yritys, jonka reilut 650 tyontekijaa
tydskentelevat Belgiassa, Hollannissa ja Saksassa.

pizzato

PASSION FOR QUALITY

Milla mausteella
haluat oman
automaatio ratkaisun?
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Tausen Oy

Puh. (09) 5842 6300, esa.laurila@tausen.inet.fi
www.tausen.fi
Azbil ® Dimetix ¢ Durant ¢ Cutler-Hammer

Gentech ¢ Hytech ¢ Janome ¢ Kuhnke ¢ Ravioli
Meas Europe ¢ Pil ¢ Pizzato ¢ Yamatake

FARAS LARDT PO AN,
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Uutisvayla

Finnpilot mukaan

Suomalainen Vionice Vaisalalle

dlyliikkenneverkostoon

FINNPILOT Pilotage Qy liittyi mu-
kaan ITS Finland -yhdistykseen,
jonka tavoitteena on luoda kansa-
laisia ja elinkeinoeldmaa hyodyt-
tdvia konkreettisia dlyliikenteen
palveluja. Finnpilot tuo yhdis-
tykseen erityisesti merenkulun
osaamista. ITS Finland toimii

alykkaan lilkkenteen ja kuljetuksen
kehittdmisen yhteistydfoorumina
VAISALA on ostanut suomalaisen konenakdon erikoistuneen kooten hallinnon, tutkimuksen
IT-alan yrityksen Vionice Oy:n. Yrityskaupan myo6ta Vaisala ja yritysten osapuolet yhteen.
jatkaa Vionicen kehittdmien tuotteiden myyntia globaalisti Yhteistytsta Finnpilot toivoo
rautatie- ja tieasiakkailleen. Lisdksi Vaisala aikoo hyédynt&a saavansa erityisesti muiden lii-
Vionicen tiimin osaamista seka olemassa olevaa konenako- kennemuotojen hyvéksi koettuja
alustaa kehittdmalla uutta innovatiivista tarjontaa laajemmin menettelyita ja teknologioita, joita
Vaisalan Weather and Environmentin asiakassegmentteihin.
Vionien konenakoalgoritmit mahdollistavat mm. automatisoi-
dun lilkkennemerkkien kartoituksen, teiden kaistamerkintdana-
lyysin seké kuoppien ja halkeamien paikantamisen. Tie- ja rau-
tatieviranomaiset, urakoitsijat sekd kaupungit voivat parantaa
merkittdvasti tehokkuuttaan automatisoimalla manuaalisesti
tapahtuvaa tiedonkeruuta ja tietojenkasittelya seka yllapita-
malla reaaliaikaista kuvaa infrastruktuuristaan ja ymparisto-
olosuhteistaan. Vionicen nykyiset asiakkaat ovat suurimmaksi
osaksi suomalaisia kaupunkeja, rakennus-/kunnossapitoyrityk-

sid seka viranomaisia.

Team Edition Sysmac Studioon

OMRON Sysmac Studio yh-
distda maaritykset, ohjelmoin-

paikallisessa versiossa,
minka lisdksi se mahdol-

Reaaliaikainen

nin, simuloinnin ja valvonnan listaa ldhdekoodin tdyden

yhteen yksinkertaiseen hallinnan. Paikallisessa
kehitysympaéristédn. Team versiossa koodiin tehtavat
Edition -pé&ivitys tuo hajautetun parannukset ja muutokset

versionhallintajarjestelméan voidaan yhdistda muihin

on hyddynnetty autonomia-
hankkeissa.

ITS Finlandin tavoitteena on
edistaa alykkaan liikenteen pal-
velujen toteuttamisen ja liike-
toiminnan yleisia edellytyksia
sekd tehda tunnetuksi tieto- ja
viestintatekniikan yhteiskun-
nallista vaikuttavuutta. Naita
keinoja toteutetaan lilkkenteen
turvallisuuden, sujuvuuden,
tehokkuuden ja ymparistoys-
tavéllisyyden parantamisessa
seké tie-, vesi-, raide- ja ilma-
liikenteen ongelmien ratkaise-
misessa.

ratkaisu tehokkaaseen
omaisuudenhallintaan

PEPPERL+FUCHSIN briéndi ecom on kehitetty digitaalisen

Sysmac Studion ympéristoon. versioihin etdpalvelimen aikakauden omaisuuden seurantaan ja automaatioon. Pienten

Se mahdollistaa useiden kehit- kautta, jolloin muut tiimit BLE-majakoiden avulla omaisuudesta tulee alykasta ja paikan-

tdjien yhtaaikaisen tydskente- paasevat koodiin kasiksi. nettavissa olevaa. Siitd voi myds saada haluamaansa lisétietoa,

lyn samassa projektissa, tekee Koodiin tehtdvat muutokset kuten lampadtila tai tayttotaso, seka jopa vasteen tapahtumiin,

projektien vertailemisesta voidaan tunnistaa ja ottaa kuten nappailyt, valo, isku tai asennon muutos. Tiedot paikal-

helppoa ja takaa koneversi- kayttdon eri projekteissa
helposti ja nopeasti. Tama
vahentda suunnitteluun
kuluvia tydtunteja seké kus-

tannuksia, kun insinddrien ei

lisista prosessiparametreista siirtyvat reaaliaikaisesti paikka-

oiden tehokkaan késittelyn. tietojen lisdksi. BLE-majakat on kehitetty erityisesti yrityksille,

Omron valitsi t&han tehtavaan joilla on isoja tehdastiloja tai vaarallisia alueita. Niiden avulla

avoimen ldhdekoodin hajautet- saadaan yhteys ihmisin, sektoreihin, omaisuuteen ja jarjes-

tu hallintajarjestelma Git:in. telmiin. Ne yhdistavét digitaalisen ja fyysisen datan yhdeksi

Versionhallintajarjestelma tarvitse kayttaa aikaa saman Business Intelligence -yksikdksi. T&ma& auttaa vahentdmaan

tarjoaa insinddreille mahdolli- ongelman ratkaisemiseen kustannuksia koko arvoketjussa ja samalla se parantaa tuotta-

suuden tydskennelld projektin useita kertoja. vuutta ja tehokkuutta.
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OMRON julkistaa uuden
NJ/NY-sarjan Sysmac-ohjaimet

Uutisvayla

a D
Honeywell
Automaatio

Antureita, Laitteita,
Micro™- raja- ja
turvakytkimia

LN

Kuljettimiin, Nostureihin
Kattiloihin

Ajoneuvoihin, Maanrakennus
ja metsakoneisiin

Miachine Automation Controlles

Irhistrial Pamsl PC

Tyostokoneisiin, Robotti-
jarjestelmiin

OMRON ilmoitti julkisti lokakuussa uuden NJ/NY-sarjan sisdanrakennetulla
IlImailuun, Raidekalustoon
Puolustusvalineisiin

CNC-toiminnolla varustetut ohjaimet. CNC-toiminnolla varustetuissa oh-
jaimissa integroituun Sysmac-ymparistoon on lisatty CNC-toiminto, mika

takaa huipputarkan ja monimutkaisen profiloinnin ja lisaa kasittelykoneiden
tuotantokapasiteettia. Ne tarjoavat CNC- ja PLC-toiminnot yhdessé paketissa
ja synkronoivat molemmat prosessit nopeasti, mik& parantaa merkittavésti
koko koneen tuotantokapasiteettia. Erilaisista ja monimutkaisista muodoista
ja materiaaleista valmistettujen tuotteiden kysynté on kasvussa, ja samaan ai-
kaan tuotteiden kayttdiat lyhenevat entisestdan. Valmistajien on tasta syysta
pystyttava suorittamaan entistd monimutkaisempia prosesseja korkeammalla

tuottavuudella.

HORMEL

www.hormel.fi
hormel@hormel.fi
014 338 8900 /

UUSI Eplan Platform versio
2.7 tarjoaa mahdollisuuden
johdonmukaiseen digitalisoin-
tiin ja suunnitteluprosessien
monialaiseen tiedonkulkuun.
Yhdekséntoista ohjelmisto-
kieltd, lukuisat yksityiskohtien

paivitykset ja kaksisuuntaiset

yhteydet automaatiotekniik-
kaan takaavat tehokkaamman
suunnittelun. Eplan Platform
-ratkaisut sahko-, hydrauliik-
ka-, pneumatiikka- 3D-kes-
kuslayoutsuunnitteluun ja

prosessitekniikkaan kayttavat
yhtenéaista tietokantaa ja
projektitiedot voidaan siirtaa
prosessin mukana suunnit-
telusta valmistukseen ja aina
kunnossapitoon asti.

EPLAN Platformin kayttajat
voivat helpommin standar-
doida projektinsa ja kayttaa
tietoja sellaisenaan uudelleen
hyddyntdmalla laajennettuja
maéarittelymahdollisuuksia
sdhkdsuunnittelussa. Eplan
Cogineer on uusi suunnitte-
luratkaisu automaattiseen
suunnitteludokumentaation
luomiseen yhdella hiiren klik-
kauksella. SPS-IPC-messuilla
esitellyn pilviversion myota
kayttéjat voivat vaihtaa tietoja

kumpaankin suuntaan missa
tahansa projektin vaiheessa,
muokata tietoja myéhemmin

ja synkronoida sen jalkeen
projektin. T&ma korvaa aikaa
vievat, useita manuaalisia tar-
kastuksia vaativat muutokset
ja siirtda suunnittelun askeleen
lahemmé&ksi koko prosessin
digitalisointia Teollisuus 4.0:n
ja esineiden Internetin aikakau-
della. Pohjana télle kehityk-
selle on prosessien ja tietojen
johdonmukainen digitalisointi
aina suunnittelusta tuotantoon
ja kayttdoon seka yllapidon
toimiin asti. Vain silloin dlykas
suunnittelu, tuotanto ja data
péasevat tdyteen merkityk-
seensa kaytannossa.
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Uutisvayla

Tuotantotekniikan erikoismessut

MESSUT pidetdan Disseldorfissa 20.-24. helmikuuta 2018. Esilla
on valmistustekniikan koko laaja kirjo. Painopistealueita ovat
tydstdkoneet, valmistusjar-jestelmat, tdsmatydkalut, automatisoitu
materiaalivirtojen hallinta, tietokonetekniikka ja teolli-suuselekt-
roniikka lisélaitteineen. Uusina aihepiireinad ovat mukana Moulding,
Medical, Addi-tive Manufacturing ja Quality. Omalla nimikkeistolla
ns. area-lohkoihin koottuina ne muodos-tavat METAVin néyttelyoh-
jelman kiintedn osan. METAVin kohderyhmina ovat kaikki metallia
tyostavat teollisuusalat, erityisesti koneiden ja tuotantolaitosten
rakentajat, autoteollisuus ja sen alihankkijat, ilmailu- ja avaruus-
tekniikka, s&hkoteollisuus, energia- ja |daketekniikka, tytka-lujen

ja muottien valmistus seka metallialan pk-yritykset. Kaanteente-
kevienkin tuotantotekniikan innovaatiociden aikana ndma aihepiirit
pysyvat edelleen messujen kantavina teemoina. Messuilla ovat
tasavékisesti edustettuina perinteisten valmistustekniikoiden
uusimmat kehitykset ja teollisuus 4.0:an liittyvat ajankohtaiset
ratkaisut. METAV 2018 innovaatioiden suurkatselmuksena ei rajoitu
naytteilleasetta-jien tarjontaan, vaan siséltaa lisdksi monipuolisen
tiedotusohjelman tuotan-totekniikan tiimoilta.

HH‘.

, T W -
BT meTAY 016

——

Teollisuuden tulevaisuus
Smart Factory 2018 -messuilla
Jyvaskylassa

JYVASKYLAN Messut Oy tar-
joaa yrityksille oivan mahdolli-
suuden paivittaa tietonsa seka
esitelld tuotteensa ja palvelunsa,
kun uusi Smart Factory 2018
-messut jarjestetdan Jyvaskylan
Paviljongissa 20.-22. marras-
kuuta 2018.

”Industry 4.0 -termi tarkoittaa
kadytdnnossé neljatta teollista
vallankumousta, joka on jo téy-
dessé vauhdissa. Teollisuuden
uudella aikakaudella keskeistéa
ovat ohjelmistot, virtuaali-
suus, koneiden ja jarjestelmien
integraatio seka kaikkeen tahan
liittyvat uudet palvelut ja lait-
teet”, sanoo Smart Factory 2018
-nayttelyn johtaja, Jyvaskyléan
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Messut Oy:n kehitysjohtaja
Raimo Pylvdndinen.

Smart Factory 2018 -messut
jarjestetaan Jyvaskylan Pavil-
jongissa 20.-22. marraskuuta
2018. Messujen kohderyhma
on laaja, silla Industry 4.0
koskettaa kaikkea teollista tuo-
tantoa kehittyneissa maissa.
Messuilla kohtaavat teollisuu-
den digitaalisen tulevaisuuden
toteuttajat eli tunnetut teknolo-
gia- ja palveluntarjoajat seka
uudet digitalisaation synnytta-
mat startup-yritykset.

JYVASKYLAN

MESSUT

Viisi vinkkid oman
tietoturvan parantamiseen

TAVALLISELLA kuluttajalla on monia mahdollisuuksia parantaa
omien laitteidensa ja kdyttdmanséa verkon suojausta. Telian tie-

toturva-asiantuntija Osmo Soiniolla on viisi helposti ja nopeasti
toteutettavaa vinkkid oman suojauksen parantamiseen.

1. Muista péaivittaa laitteet

”Laitteet kannattaa paivittda aina, kun paivityksié on saatavilla.
Jos laite ei ole hetkeen ilmoittanut uusimmista paivityksista,
kannattaa kurkata laitevalmistajan sivuilta uusimmat péaivitysoh-
jeet.”

2.Kéayta eri salasanoja ja salasanalauseita

”Suosittelen kdyttdmaan eri salasanoja joka paikassa. Jos yksi
salasana murtuu, muihin palveluihin ja tietoihin ei pdédse samalla
salasanalla. Salasanojen muistamista ja suojausta voi helpottaa
tallentamalla ne salasanapankkiin. Pitkat salasanat ovat parhaita
ja ne on helppo muistaa, jos kaytat salasanalauseita. Tosin
valitettavasti suuri osa palveluista vaativat edelleen salasanaa,
jossa onisoja ja pienid kirjaimia seka erikoismerkkeja.”

3.Liian hyva tarjous on ansa

”Liian hyvat tarjoukset ovat todennékoisesti lilan hyvia tarjouk-
sia. Kannattaa kayttda maalaisjarkeda. Henkilotietoja ei kannata
koskaan lahettda eteenpaéin, ellei ole varma, mihin tarkoitukseen
niitad kaytetaan.”

4. Kayta kaksivaiheista tunnistautumista,

mikéli se on mahdollista

”Kannattaa kdytaa aina kaksivaiheista tunnistautumista, jos
sellainen on tarjolla. Monet palvelut tarjoavat kaksivaiheista
tunnistusta pelkan kayttajadtunnus ja salasana -yhdistelman
lisdksi. Merkittavin etu palvelun kdyttdmisessa on, etta pelkka
salasanan hukkaaminen ei vaaranna palvelun tai omien tietojesi
tietoturvaa.”

5. Hanki virustorjunta kotikoneelle

"Virustorjunta koneella on pateva suojauskeino yleisempié hait-

toja vastaan. Useissa jarjestelmissa on surffauksen esto, joka ei
paasta vaarallisille sivuille. Ne blokkaavat madot sahkdpostivies-
teistd ja liitteista.
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Suomen Automaatioseura ry:n tapahtumia : Uudet varsinaiset jisenet
23.-25.7.2019 17th IEEE INDIN 2019, Espoo * Matias Berg, TTY
Automaatiopaivat23 v. 2019, Oulu « Jyrki Eschner, SW-development
Muutokset mahdollisia. * Markus Lehtopohja, Meyer Turku Oy

* Jari Virtala, Helsingin kaupunki

Jarjestosivut: SAS

Lisatietoja ja ilmoittautumiset: « Jussi Ala-Hiiro, Kaisoft Oy
www.automaatioseura.fi/tapahtumat, « Mahbub Rahman, Marimatic Oy
sahkopostilla office[@automaatioseura.fi, « Janne Riihimaa, Lapela Oy

puh. 050 400 6624 .

Jorma Tiensuu, Hj. Lundomsskolan (Se)
* Sakari Kauvosaari, TKK

Hallitus ja puheenjohtaja vuonna 2018 . Uudet opiskelijajiasenet

Seuran syyskokouksen paatokselld Antti Wallenius « Heikki Kuukka, Metropolia AMK

Fujitsulta jatkaa seuran puheenjohtajana. ........................................................................................................................................
Hallitus vuonna 2018: . OPC Day Finland 2017 -videot néhtévilla

Antti Wallenius, Fujitsu, pj. Seminaarin esitykset ovat jalleen nahtavilla videoina YouTubessa

Jari Béling, Abo Akademi Suomen Automaatioseuran kanavalla,

Tero Hietanen, 0AMK lisatietoja: www.automaatioseura.fi/tapahtumat

Jani Kaartinen, Outotec ---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Saku Kaukonen, Sapotech Automaatiopéivét tulossa jalleen!

Matti Kokkila, Efora Automaatiopéivét jarjestetdsn Oulussa vuonna 2019.
Tatu Mattila, ABB

Antti Varis, Roima Intelligence

Lisatietoja: www.automaatioseura.fi/automaatiopaivat23

Varajésenet 2018: { SAS tulevaisuudessa?
Bdrje Sandstrom, Fidelix i Millainen on tulevaisuuden Automaatioseura? Mihin suuntaan ja millaiseksi
Kimmo Penttinen, opiskelijajasen, LUT Suomen Automaatioseuraa pitdisi kehittaa? Vaikuta ja vastaa jasenkyselyyn!

Suomen Automaatioseura ry

toivottaa hyvaa joulua ja
onnelllsta uutta vuotta 2013! -

-ﬂf* A ; "o

&, SUOMEN AUTOMAATIOSEURA RY

> FINNISH SOCIETY OF AUTOMATION
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Paayhdistys SMSY r.y.
PUHEENJOHTAJA VARAPUHEENJOHTAJA SIHTEERI RAHASTONHOITAJA
Kalevi Virtanen Esa Forsblom Olli Sarkkinen Margit Manninen

(Eksy, Lappeenranta - Imatra)
Auser Oy

Kellomé&entie 1

54920 TAIPALSAARI

GSM 040 738 7338
esa.forshlom@auser.fi

(Mitteli, Jyvaskyla - J&msa)
Tyrskykuja 3

40900 JYVASKYLA

GSM 040 515 0944
osamitteli@gmail.com

(Mitteli, Jyvaskyla - J&dmsa)
Tuulimyllyntie 4 A6

40640 JYVASKYLA

GSM 050 386 0665
margit.manninen55@gmail.com

(Turun Automaatio, Turku)
Kivelanperéantie 8

20960 TURKU

GSM 050 435 5240
kalevi.virtanen@hotmail.fi

Jarjestosivut: SMSY

Suomen Mittaus- ja Saatdteknillinen Yhdistys (SMSY) r.y:n hallitusjdsenet

ja paikallisyhdistysten puheenjohtajat vuonna 2017/2018. www.smsy.fi

ANTURI

Kemi - Tornio

Pj., SMSY:n hallitusjasen
Pasi Sanaksenaho
Insinddritoimisto ASES Oy
Studiokatu 3

94600 KEMI

GSM 040 6316636
pasi.sanaksenaho(@ases.fi

BAR

Lahti

Puheenjohtaja

Markku Putkonen

AVS-Yhtiot Oy
Rusthollarinkatu 8

02270 ESPOO

GSM 040 5021272
markku.putkonen@avs-yhtiot.fi

EKSY

Lappeenranta - Imatra

Pj., SMSY:n varapuheenjohtaja
Esa Forsblom

Auser Oy

Kellomé&entie 1

54920 TAIPALSAARI

GSM 040 738 7338
esa.forsblom@auser.fi

Suomen Mittaus- ja

KYSA

Kotka - Kouvola

Pj., SMSY:n hallitusjasen
Martti Laisi

Kotka Automation Oy
Kyminlinnantie 6
48600 KOTKA

GSM 0400 655 501
martti@laisi.net

LUUPPI

Porvoo

Pj., SMSY:n hallitusjédsen
Tuomo Waljus

Metso Flow Control Oy
Vanha Porvoontie 229
P.0.Box 304, 01301 Vantaa
GSM 0400100939
tuomo.waljus@metso.com

MITTELI

Jyvéaskyld - Jdmsa
Puheenjohtaja

SMSY:n hallitusjasen, siht.
Olli Sarkkinen

Tyrskykuja 3

40900 JYVASKYLA

GSM 040 5150944
osamitteli@gmail.com

Saatoteknillinen Yhdistys ry

(SMSY) toivottaa

Hyvaa Joulua ~=~
ja lloista Uutta Vuotta!
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PIHI

Tampere

SMSY:n hallitusjésen
Heikki Makinen
Rautatienkatu 20

37100 Nokia

GSM 040 830 3857
hece.makinen@gmail.com

Puheenjohtaja

Arttu Hanhela

Insta Automation Oy
Sarankulmankatu 20
33900 TAMPERE

GSM 040 4871898
puheenjohtaja@smsy-pihi.fi

PITTI

Kuopio

Pj., SMSY:n hallitusjésen
Risto Rissanen
Saunaniemenkatu 28 B
70840 KUOPIO

GSM 040 556 3960
rissanenristo@gmail.com

PIPO

Oulu

SMSY:n hallitusjésen
Reijo Kemila
Pajukarintie 2

90830 HAUKIPUDAS
GSM 0400 744677
reijo.kemila@elisanet.fi

Puheenjohtaja

Eino JAmsa

AISPRO Oy
Jaasalontie 14
90400 0ULU

GSM 050 362 9773
eino.jamsa@aispro.fi

PSA

Pori

Pj., SMSY:n hallitusjdsen
Matti Rantala

Korpitie 46

28260 Harjunpaa

GSM 040 8202689
matti.rantala24@gmail.com

PUNTARI

Rauma

Pj., SMSY:n hallitusjdsen
Jyrki Eréviita

Vertek Sahkdpalvelu Oy
Kairakatu 4

26100 RAUMA

GSM 044 7555059
jyrki.eraviita@verteksp.fi

TURUN AUTOMAATIO
Turku

Puheenjohtaja

SMSY:n puheenjohtaja
Kalevi Virtanen
Kivel&nperantie 8

20960 TURKU

GSM 050435 5240
kalevivirtanen@hotmail.fi

WIISARI
Helsinki

LIMITTI
Joensuu



Ilmioiden
perusteet

ykyajan lapset elavit kokonaan toisenlai-
sessa maailmassa kuin mika oli meidan
kalkkisten lapsuuden aikana. Varsinkin
netti ja googlettaminen tarjoaa nykyisin
helpon, ehtymittoman tietoldhteen,

jos vain kiinnostus ymparéivan maa-
ilmamme ilmi6ihin on saatu lapsena herdamaan.
Hienointa tédssé on se, ettad tiedonjanoa voi tyydyttad
aivan missé ja milloin vaan. Eiké tiedon tarjonnan
madrilla ole rajoja, omaksumiskyvylld sentdin on
onneksi rajansa. Hyvit hyssykét sentddn - titd en
jaksa olla kateudella hammastelematta.

Téssd hengessd minua kiinnostaa

“VJATUJVAN  Sydneyn Yliopiston fyysikko Chris Ferrie
ENSIMM AI SET ja hinen perusteltu kansanomaistava
HAMPAAT OVAT tutkimuksensa fysiikan ilmi6istd. Han
on luonut Baby University™ kirjasarjan
TUNNETUSTI

taaperoille. Tassd ohessa arviointi sarjan

TOSI TERAVAT”

Pakina

kirjoista General Relativity for babies,
Rocket Science for babies, Quantum Phy-
sics for babies ja Newtonian Physics for babies.

Kirjat ovat kooltaan taaperoiden kasiin sopivia
ja suussa likoamisen kestavid. Vauvan ensimmaiset
hampaat ovat tunnetusti tosi teravit, joten puren-
nan kestdvia pahviset sivut eivit varmaankaan ole.
Kunkin kirjan 20 sivun selkdmys ja sidonta tukevat
rajumpaakin lukemista. Taaperon mielenkiinnon
herittamiseen kullakin sivulla on vain yksi selked
varikuva ja lause, joka kertoo kyseisestd ilmiosta.
Sanavarastoa on valttamatonta laajentaa varo-
vasti sana kerrallaan, jotta kyseiset ilmiot saisivat
selityksensa. Kuvat ovat suuria ja erityisen selkeita,
joten katse kohdistuu juuri varsinaiseen asiaan.
Lukijan simultaanitulkkaus englannista suomek-
si onnistuu lauseista helposti. Juoni on selked ja
paattyy kehumaan lukijaa lopulta fysiikan ilmiciden
asiantuntijaksi.

Oma suosikkini naisté neljastd ilmiostd on
kvanttifysiikka, joka selittdd muun muassa meille
suomalaisille tutun talvisen revontulien varikkain
niytelméan. Suhteellisuusteoriakirjassa onneksi ylei-
sen suhteellisuusteorian osuutta ei ole mukana.

Naéin joulun ldhestyessa mietiskelen, mita
antaisin joululahjaksi lukion fysiikan opettajan ja
diplomi-insin66rin tdnd vuonna syntyneelle esikoi-
selle. Baby University™ kirjasarja on oiva lahja, ehka
opastukseksi myos meille kaikille vanhemmille,
miten ympéar6ivin maailmamme ilmigita selitam-
me havainnollisesti tuleville sukupolville. Lapselle
yhdessa sylikkéin lukeminen on todistetusti erittain
tarkedd.

Kuten jokainen niista kirjoista lausuu: "It only
takes a small spark to ignite a child’s mind”.

Rauhallista Joulua!
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Tehosta suunnittelua
digitalisaatiolla —
TIA Portal

N WL " i R T AT e S
Totally Integrated Automation Portal (TIA Portal) tehostaa koneen-
rakentajien seka teollisuuslaitosten suunnittelun joustavuutta.
Joustavat pilviratkaisut, digitaalisen kaksosen virtuaalinen kayttéon-
otto ja avoimet rajapinnat muihin suunnitteluohjelmistoihin
mahdollistavat tdysin uudenlaisen koneiden ja laitosten suunnittelun.

TIA Portal on askel kohti digitaalista yritysta.
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