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Kayttajalahtoinen suunnittelu

Rakennusten suunnittelun yksi keskeinen osa-alue on
ihmisvirtojen ohjaus. Useita jarjestelmia yhdistamalla
voidaan sujuvoittaa ihmisten kulkemista rakennusten
sisalla. Sivullai12
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Sivulla 16
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Kenttdautomaatio - Ethernetilla vai ilman®?
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Paatoimittajalta

hteensopivuus
Oon voimaa

utomaation vuosi on ollut vilkas. Vuoden liittyy myos verkkoratkaisujen yleinen saatavuus ja
aikana alamme on noussut entistd naky- yhteensopivuus. Ilman standardoituja, yleisesti saa-
vampaan rooliin julkisessa keskustelussa tavilla olevaa digitaalista siirtotietd, haave Teollisuus
Suomen talouden yhteni pelastusrenkaa- 4.0:sta ja sen mukanaan tuomista kilpailueduista jaa
na. Tuottavuusodotusten kasvaessa odotet-  vajaaksi, kuten sivun 30 jutussa kerrotaan.

tavissa on automaation vieldkin selkedmpi
asema tuottavuuden keskiossa. MAAILMA on tdynnai oivallisia yhdelle asialle dedi-
koituja jarjestelmid, jotka hoitavat oman kapean lei-
VIIME vuoden messuilla teollinen internet tuntui viskédnsa ansiokkaasti. Tdma jarjestelmétason siilou-
olevan pitkalti puheiden tasolla, mutta nyt sovelluk- ~ tuminen on pitkédan ollut vallitseva normi. Nyt kun
sia on alkanut syntymaéan kiihty- etsitddn seuraavaa tuottavuushyppaysta, parhaalla
“TTSEN AI STEN vdén tahtiin. Hyvé niin, silla tistd ~ mahdollisella tavalla optimoitujen itsenisten jérjes-
J AR JESTELMIEN talouden suosta ei nousta pelkilld ~ telmien aika alkaa olla mennyttid. Uudet hyppaykset

juhlapuheilla ja kokonaisratkai- tulevat ennen itsendisten jirjestelmien integraatiosta
AIKA AL KA‘% Jsuillapvaan tariitaan konkreettisia  ja kayttdjalahtoisesta systierilin optimoinniita. Tasta
OLLA MENNYTTA! toimia yksittéisten yritysten ja hyva esimerkki on sivun 12 juttu Koneen People Flow
niiden tuotannon tehostamiseksi. =~ -konseptista.
Nama konkreettiset ratkaisut eivit tule ylhaalta,
vaan syntyvit uusista keksinnoisti ja tekniikan TEKNOLOGIA15-messut tarjoavat loistavan tilai-
ennakkoluulottomasta soveltamisesta. suuden ideoiden ja ihmisten kohtaamiselle. Naisti

kohtaamisista syntyy uusia ajatuksia ja toivottavasti
VERKOTTUMINEN vaatii tehokkaasti toimiakseen my0s konkreettisia tekoja ja tuloksia.
standardoituja viylaratkaisuja. Mittausten, niiden
tuottaman data, timéan analyysin ja takaisinkytken-
néan kannalta on ensiarvoisen tarkeai, etta tieto kul-  Otto Aalto

kee luotettavasti ja mieluiten digitaalisesti. Tahan Pddtoimittaja
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Taydelliset yhdessa

Push-in Technology
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Teollisen tuotannon uusi aika
Ihmisten, palveluiden ja esineiden internet

ABB on ollut jo vuosikymmeni& tuotteillaan ja ratkaisuillaan — taajuusmuuttajilla,
roboteilla, teollisuuden automaatio- ja energiajarjestelmilla — tehostamassa
asiakkaidensa toimintoja. Tehoa, tuottavuutta ja energian kayttéa on onnistuttu
parantamaan kymmenia prosentteja. Tulevien vuosikymmenten aikana internet tulee
muuttamaan teollisuuden toimintatapoja ja prosesseja. Siirtyminen tehdastasoisista
jarjestelmista internetiin nékyy asiakkaillamme kilpailukyvyn ja tuotannon
ymparistomyonteisyyden paranemisena seka energian kulutuksen laskuna.
Teollisen tuotannon uusi aika on jo taalla. www.abb.fi



Teknologial5 on
syksyn positiivisin
tapahtuma

Riikka Telin
Kirjoittaja on

Teknologials-
tapahtumasta vastaava
nayttelyryhmapaallikko
Messukeskus.

eknologial5 on ennennikematon kattaus

suomalaisen teollisuuden huipulta. Mes-

sut on yrityksille tuhannen taalan paikka

kehittdd omaa toimintaansa. Kun 20 000

alan ammattilaista kokoontuu yhteen, 16ytyy

takuulla uusia ideoita, kumppanuuksia ja
ratkaisuja.

TEKNOLOGIA15-tapahtuman teemoina ovat teol-
linen internet ja robotiikka. Ne avaavat yrityksille
uusia, upeita mahdollisuuksia kaikilla aloilla: teol-
lisuudessa, liikenteessi ja palveluissa. Ohjelmissa
teemoja lahestytddn eri ndkokulmista, kuten mil-
laisia ovat keinoilyn vaikutukset padtoksentekoon
ja millaisia ovat onnistuneet robotisointisovellukset
teollisuudessa. Valitse houkuttelevimmat puheen-
vuorot ja tule kuuntelemaan. Teollisen internetin
16ydét helposti myos messualueelta, seuraamalla
teollisen internetin polkua messuoppaassa.

TANA vuonna messuilla korostetaan positiivisuutta.
Laman keskelld haluamme nostaa esiin positiivisia
uutisia ja esimerkkejd. Kotimaiset, menestyneet
teollisuusyritykset kertovat, mita tekijoita heilld on
onnistumistensa takana, ja milla evailla yrityksid
on luotsattu lapi haastavien talousaikojen. Opit ja
knopit ovat vapaasti kopioitavissa.

VARAUDU messuosastoilla positiivisiin yllatyksiin.
Messuilla on mukana 400 yrityst4, joilla on paljon
uutta teknologiaa ja ideoita. Yritykset kehittavat
asiakkaiden tarpeisiin koko ajan lisda parempia
tuotteita ja palveluita.

ELAMME aikaa, jossa muutokset ovat nopeampia
kuin koskaan. Teknologia muuttuu tuloksiksi vain

“TEKNOLOGIA MUUTTUU
TULOKSIKSI VAIN
IHMISTEN AVULLAY

ihmisten avulla, ja vain yhdessi ideoimalla uusi
teknologia saadaan tukemaan liiketoimintaa. Tule
messuille verkostoitumaan ja kohtaamaan uusia
bisneskumppaneita. Samalla varmistat, ettd tiedat
mihin tyGeldamassa ollaan menossa - tule katsomaan,
miltd tyosi ndyttad huomenna!

Riikka Telin
Teknologial5-tapahtumasta vastaava
ndyttelyryhmdpddllikko
Messukeskus

TEKNOLOGIA1S:

Automaatio, Hydrauliikka&Pneumatiikka,
Mecatec ja Elkom seki konepaja- ja
metallituoteteollisuuden tapahtumat FinnTec,
ToolTec ja JoinTec Messukeskuksessa
Helsingissé 6.-8.10.2015. Samaan aikaan
my6s Easyfairs Empack 2015.

automaatiovaylafi 7
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WAGO-I/O-SYSTEEMI 750

Systeemi kaikkiin olosuhteisiin

Adriolosuhteisiin:

Lampétilakestoisuus
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IEC-61131-3 -ohjelmoitavuus
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Samassa nodessa voi olla eri
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WModbus | “ oSS
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Suunniteltu kéytettéviksi
rdjdhdysvaarallisissa tiloissa:

Hyvéksytty kéytettaviksi zone 2/22

Ex-I-I/O-moduuleihin voidaan
yhdistad helposti vaarallisten

alueiden anturit/toimilaitteet

Sertifioitu standardien mukaisesti, ATEX,
IECEx, UL, ANSI/ISA 12.12.01,

UL508 laivanrakennus jne.

EtherNet P> CANopen
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TeknologialS

- menestystarinoista varia talouskaamokseen

TEKSTI: RIIKKA LUOMANPAA, MESSUKESKUS KUVAT: MESSUKESKUS

Teknologialb on tulevaisuuden aarella. Tapahtuman teemoina
ovat teollinen internet ja robotiikka - kasitteet, jotka ovat esilla
niin teollisuudessa kuin politiitkassakin. Paaministeri Juha Sipila

saapuu avaamaan messut ja

jakamaan uuden Automaatio luo

huomisen tyopaikat -hankkeen ensimmaiset avustukset.

aaministeri tuo tapahtumaan
maan ylimmain johdon terveiset
teollisuuden, tyollisyyden ja
kilpailukyvyn kehittamiseksi
Suomessa. Muita juhlapuheita messuil-
la ei kuulla, silld ohjelmissa menndin
kdytdnnon toteutuksiin ja konkreettisiin
mahdollisuuksiin kasvun edistdmisessa ja
uusien tyopaikkojen luomisessa. Seminaa-
reissa pohditaan muun muassa millaisia
ovat onnistuneet robotisointisovellukset
teollisuudessa. Lisdksi lukuisat kotimaiset
yritykset kertovat omat menestyksen resep-

tinsi ja paljastavat, miten uutta teknolo-
giaa on valjastettu yrityksen kilpailukyvyn
parantamiseen.

- Teollisuuden kilpailukyvyn kannalta
automaatiolle ja robotisaatiolle ei ole vaih-
toehtoa. Meidén pitiisi nyt heti kdynnistaa
robotisointiohjelma, jossa autetaan ensisi-
jaisesti konepajoja ja kokoavaa teollisuutta
ja parannetaan niiden tuotavuutta. Tama
myos vauhdittaa tyon palaamista takaisin
Suomeen, sanoo robotisaatioon erikois-
tunut liikkeenjohdon konsultti Cristina
Andersson Develor Oy:sta.

Ensimmaisend askeleena

anturit ja sensorit

Timo Seppili on yksi tuoreen Suomi -
Teollisen Internetin Piilaakso -raportin
toimittajista. Hin moderoi keskiviikkona
7.10. messuilla kaytavaa teollisen inter-
netin luentosarjaa. Seppaldan vinkkaa,
ettd matka teolliseen internetiin on
hyva aloittaa tutustumalla sensorien ja
antureiden maailmaan ja miettimalla,
millaisia aisteja eli sensoreita olisi mah-
dollista laittaa osaksi yrityksen tuotteita
tai palveluja. »

automaatiovaylafi 9



Teknologialb

- Avainkysymys on kuitenkin aina
se, onko sensorien keraamasta tiedosta
liiketoiminnallista hyotya. Pystyyko yritys
datan avulla myymaan enemman, voiko se
kehittdd uusia tuotteita ja palveluja tai saa-
da valmistusprosessin kannattavammaksi,
Aalto-yliopiston ja ETLA:n tutkijatohtori
Seppila painottaa.

Teollisuus- ja prosessiautomaation
anturointiin keskittyva Pepperl+Fuchs tuo
messuille uuden Smart Bridge -teknolo-
gian, jolla anturi ja paatelaite, esimerkiksi
puhelin tai tabletti, voidaan yhdistaa
toisiinsa bluetoothin avulla. Lisdksi esilla
on uudenlaisia alueskannereita, joilla saa-
vutetaan taysi 360 asteen mittausalue.

- Teollisen internetin myo6ta tiedonka-
sittelykapasiteetin lisdys edellyttdd uusia
antureita ja anturijarjestelmia, jolloin
kehityksen toteutuminen on riippuvainen
kaltaisistamme anturien asiantuntijoista,
Pepperl+Fuchsin myyntipaallikko Aki
Luukkainen ennustaa.

Toiveena kyberturvallisuus

ja helppous

Teolliseen internetiin liittyy vahvasti uhka
tietoturvan heikkenemisesti. Schneider
Electric esittelee messuilla runsaasti uu-
tuustuotteita, jotka hyodyntévit teollisen
internetin mahdollisuuksia ja taklaavat
erityisesti integroinnin ja tietoturvallisuu-
den haasteet.

Schneider Electricin Altivar Process
-taajuusmuuttajaperheen uutuustuotteessa
parametrejd on mahdollista muokata suo-
raan verkossa. Tuotteen kdytt6 onnistuu
seka tietokoneella, tabletilla ettd puheli-
mella. Ulkopuolisia kyberhyokkayksia kes-

10 Automaatiovayla

tava Modicon M580 on ePAC-jarjestelma,
jossa on uutena ominaisuutena sisdanra-
kennettu Ethernet. Teollisen internetin
tuomia etuja ovat helppous ja kdytettavyys.

- Asiakas voi vian ilmetessa helposti
lukea puhelimellaan taajuusmuuttajan
naytostd QR-koodin, jonka avulla saa lisa-
tietoa vian aiheuttajasta, Schneider Electri-
cin teollisuusliiketoiminnan markkinointi-
paallikko Mika Kepponen tarkentaa.

Omron Electronics esittelee Tekno-
logial5-messuilla Sysmac-koneohjaus-
jarjestelman, joka yhdistda asiakkaan
automaatioketjun osat saumattomaksi
kokonaisuudeksi, ja jossa yksi ainoa laite
vastaa jarjestelman ohjauksesta. Messutar-
jontaa taydentdvat koneturvallisuus, anturit
ja ohjauskeskuskomponentit sekd demolait-
teena toimiva, erilaisiin poimintatehtaviin
tarkoitettu kameraohjattu Deltarobotti.

- Teollinen internet -hypetyksessa
keskitytaan tilld hetkelld liian vdhan asiak-
kaaseen ja timin kaytannon sovelluksiin.
Tekniikka on jo olemassa, mutta haasteena
on 16ytaa sovellus, joka maksimoi asiak-
kaan hy6dyn, arvioi Omronin tuotemarkki-
nointipaillikké Matti Heinila.

Teknologia - tervetuloa
muutoksen aitiopaikalle!
Automaatio-messujen lisdksi Teknolo-
gial5-suurtapahtumaan kuuluvat Hydrau-
liikka&Pneumatiikka, Mecatec ja Elkom
seka teollisuustapahtumat FinnTec, Tool-
Tec ja JoinTec. Messuilla on mukana ldhes
400 yritysta ja tapahtuma kokoaa yhteen
20 000 teollisuuden ja teknologian aloilla
toimivaa ammattilaista, asiantuntijaa ja
opiskelijaa.

“MESSUILLA
KESKITYTAAN
KAYTANNON
TOTEUTUKSIIN JA
KONKREETTISIIN
MAHDOLLISUUKSIIN?

Teknologial5 tarjoaa tuoreita nako-
kulmia suomalaisten teollisuusyritysten
kilpailukyvyn parantamiseksi. Messuilla
luotetaan siihen, ettd ihmisten kohtaami-
sissa syntyy uusia ideoita. Evaita kasvuun
tarjoillaan my6s ohjelmissa, joissa koti-
maiset menestyjit paljastavat kaytdnnon
toteutuksiin ja kotimaisiin menestystari-
noihin. NV

Teknologial5

6.-8.10. Messukeskuksessa Helsingissa

www.teknologial5s.fi
#teknologialb
(@Teknologiamessu

Teknologia ja tulevaisuus -blogi:

https://teknologiajatulevaisuus.wordpress.com/
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Rakennusten suunnittelun yksi keskeinen osa-alue on ihmisvirtojen
ohjaus. Useita jarjestelmia yhdistamalla voidaan luoda uutta arvoa
eri osapuolille ja sujuvoittaa entisestaan ihmisten kulkemista

rakennusten sisalla.

iime vuosina digitalisaatio on
noussut uudeksi globaaliksi
megatrendiksi. Sen tiede-
taan mahdollistavan monien
eri tuotteiden tai laajojen jarjestelmi-
en yhdistdmisen, mikd on mullistanut
monien toimialojen arvonluontilogiikat.
My6s monet talotekniset jarjestelmit on
digitalisoitu, ja niiden integrointi tarjoaa
mahdollisuuden lisdarvon luontiin.
Rakennusalalla tdhdn mahdollisuuteen
on kuitenkin tartuttu yllattdvan hitaasti
ja rakennusten vilinen vuorovaikutus on
toistaiseksi vihaista.

Kaupungistuminen, videston ikdra-
kenteen muutos ja kestidvin kehityksen
tavoitteet ovat esimerkkeja globaaleista

12 Automaatiovayla

megatrendeistd, jotka asettavat jatkuvasti
tiukkenevia vaatimuksia rakennuksille.
Ratkaisuja haetaan dlykkaista taloista, ja
monet talojarjestelmit kehittyvatkin vauh-
dilla. Kaytannossa dlykkyyden toteutumi-
nen koko rakennuksen tasolla jaa kuiten-
kin usein saavuttamatta, koska paadhuomio
keskittyy yksittdisiin jarjestelmiin ja niiden
teknologioihin.

Kohti dlykkiiti, rajat

ylittdvia toiminnallisuuksia
Rakennuksissa on monenlaisia teknisia
jérjestelmia, kuten esimerkiksi hissit, liu-
kuportaat, ovet, kulunvalvonta, lammitys,
ilmanvaihto ja ilmastointi. Ne on kaikki
suunniteltu tiettyyn tarpeeseen ja niihin

on ajan myota lisdtty uusien teknologisten
innovaatioiden mahdollistamia toimin-
nallisuuksia. Esimerkiksi hissiteollisuu-
dessa matkustusnopeus, tilatehokkuus

ja kayttomukavuus ovat parantuneet
jatkuvasti. Aika ajoin on tehty isompia
innovaatioloikkia, joista yksi esimerkki on
1990-luvulla keksitty konehuoneeton hissi.
Taloteknisten jarjestelmien toiminnalli-
suudet ja suorituskyky ovat siis kehittyneet,
mutta pitkalti omissa toimintokohtaisissa
siiloissaan (Kuva 1).

Usein kestava kilpailuetu ei kuitenkaan
endi perustu yksittaisiin tuotteisiin vaan
laajempiin jarjestelmiin ja niiden yhteistoi-
mintaan. Alykkiissi rakennuksissa timi
tarkoittaa siirtymista itsenaisistd, yhta




tarkoitusta palvelevista jarjestelmistd kohti
integroituja ratkaisuja.

Rakennusalan toimintatapa ei kuiten-
kaan tarjoa parasta mahdollista 1dht6kohtaa
uusille integroiduille ratkaisuille. Koko toi-
miala niyttia jarjestdytyneen perinteisten
toimintokohtaisten jarjestelmien mukaisesti
sen sijaan ettd pyrittdisiin luomaan rajat
ylittavid toiminnallisuuksia. Jarjestelmien
valvonta on yhi useammin keskitettyd, mut-
ta rakennusten kayttgjille rakennusalan pe-
rinteiset toimintatavat nayttaytyvat useina
erillisind jarjestelmina ja kayttoliittymina.

Kayttiajakeskeinen

ihmisvirtojen suunnittelu

Kun rakennuksen teknologiaa ei ole
suunniteltu kayttdjalahtoisesti, kiyttdjat
joutuvat sopeutumaan teknologiaan ja
opettelemaan jokaisen erillisen jarjestel-
min yksitellen. Digitalisaatio mahdollistaa
rakennusten eri jarjestelmien integraation,
vaikkakin 1aht6kohta on hajanainen. Laite-
ja ratkaisutoimittajia on lukemattomia ja
yleinen standardointiaste on heikko. Koska
kaikkien jarjestelmien integrointi on
jokseenkin mahdoton tehtava, on tarkeata
paittdd, minka jarjestelmien yhteenliitta-
minen tuottaa eniten uutta arvoa.

Rakennusten sisdisten ihmisvirtojen
suunnittelu on yksi mielenkiintoinen
esimerkki integroidusta ratkaisusta.
Keskeisend ajatuksena on tehda kayttdjan
kulku rakennuksen ulko-ovelta lopulliseen
kohteeseen, esimerkiksi toimistoon tai
asuntoon, mahdollisimman sujuvaksi ja
turvalliseksi. Talossa kulkiessaan kayttdja
kohtaa ovia, portteja, hisseja ja liukupor-
taita, joista kukin edustaa yhta perinteista
talojarjestelméd. Ne on perinteisesti suun-
niteltu erillisiksi tuotetarjoamiksi, mutta
kayttajakeskeinen lahestymistapa muut-
taa suunnitteluperusteita. Teknologiaan
keskittymisen sijaan avainkysymykseksi
nousee kayttdjakokemuksen optimointi,
jolloin teknologia mahdollistaa tarvittavat
ratkaisut (Kuva 2).

Kéyttdjan ndkokulmasta relevantit
ihmisvirtojen ohjausratkaisut voidaan
ryhmitella neljéksi alueeksi, jotka ovat
kulunvalvonta, oikean kohteen 16ytaminen,
informaation saanti ja jarjestelméan valvon-
ta (Kuva 3).

Rakennuksen kayttdjan tarvitsee ensin-
nikin paistd sisélle rakennukseen, minka

»

Escpalons

Kuva 1. Esimerkkeja perinteisista talojarjestelmista.

Qur vision

Pl

Automaic doom

Kuva 3. Integroiduissa ihmisvirtojen liikkkumisratkaisuissa tarvittavat

talotekniset jarjestelmét.
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vuoksi kulunvalvonta on olennainen osa
kokonaisuutta. Hissien kohdekutsujérjes-
telma ohjaa kiyttdjan oikeaan kohteeseen
ja optimoi hissien kuljetuskapasiteet-

tia. Tarpeellista informaatiota voidaan
tarjota esimerkiksi hissikoriin tai muualle
rakennukseen sijoitettavilla infonaytoilla.
Valvontaratkaisuja tarvitaan kaikkien mai-
nittujen tuotteiden ja ratkaisujen turval-

Hissinohjaustoiminnallisuus sulautettuna
kuluttajalaitteeseen.
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lisen, luotettavan ja tehokkaan toiminnan
varmistamiseen. Kun kaikki ndma eri osa-
alueet suunnitellaan samaksi yhtenaiseksi
kokonaisuudeksi, jonka keskeinen paino-
piste on kayttdjakokemuksessa, voidaan
tuottaa merkittdvaa uutta lisdarvoa.

Lisidi toiminnallisuutta ja
hallittavuutta rakennuksen
elinkaareen
Thmisvirtojen kiyttdjilahtoisen suunnit-
telun edut ovat kayttdjan nakokulmasta
ilmeiset - rakennuksessa liikkumisesta
tulee sujuvampaa ja turvallisempaa.
Rakennusten kayttdjat eivat kuitenkaan
yleensi ole edustettuina rakennusprojektin
aikaisessa padtoksenteossa. Tastd syysta
ihmisvirtojen suunnittelun arvon on oltava
selva keskeisid paatoksia tekeville sidosryh-
mille, joita ovat esimerkiksi rakennuttajat,
arkkitehdit, rakennusyritykset ja isan-
noitsijat. Heilld kaikilla on oma roolinsa
rakennuksen elinkaaressa.
Rakennuttajille yhtendinen ihmisvir-
tojen suunnittelu tarjoaa monia etuja.
Uuden, tehokkaasti toimivan, yhtenaisesti
suunnitellun ja kayttdjille miellyttavin
rakennuksen arvo kasvaa potentiaalisten
vuokralaisten silmissi. Toiseksi rakennut-
tajien on helpompi asioida yhden koko-
naisratkaisua tarjoavan yrityksen kanssa.
Lisdksi integroitu ratkaisupaketti on
helpompi liittda rakennuksen hallintajar-
jestelmiin kuin usea erillinen jarjestelma.
Arkkitehdit ovat suunnitteluvaiheen
keskeinen sidosryhmai. Heille on tarkedd
sekd rakennuksen toimivuus ettd vaikut-
tava visuaalinen ilme. Kokonaisvaltainen

“ENNALTA
INTEGROITU
RATKAISU
VAHENTAA MYOS
KUSTANNUKSIA”

ihmisvirtojen suunnittelu palvelee tatakin
tarkoitusta, silld integroitu kokonaisratkai-
su eri yksityiskohtineen voidaan suunnitel-
la loppuun saakka ennen toiden aloitusta.
Naéin eri jarjestelmien yhteistoiminta
saadaan saumattomaksi ja lopputuloksesta
tulee visuaalisesti yhtendinen.

Rakennusliikkeiden on toteutettava
erittdin vaativia projekteja annettujen
maarittelyiden mukaisesti ja tyypillisesti
tiukkaa budjettia noudattaen. Rakennus-
projektin kannalta on hy6dyllista, jos yksi
tarjoajista huolehtii isommasta ratkaisuko-
konaisuudesta ja ottaa vastuun suunnitte-
luvaiheesta aina lopulliseen toimitukseen
ja kayttoonottoon saakka. Kun yksi yritys
integroi kaikki rakennuksen ihmisvirtoi-
hin liittyvit jarjestelmét yhteen ja tarjoaa
ratkaisua kokonaispakettina, talotekniikan
tarjoajien maara vihenee ja koko raken-
nusprojektista tulee helpommin hallittava.
Tallainen ennalta integroitu ratkaisu va-
hentidi my6s kustannuksia, koska tyémaal-
la tehtavan kalliin integrointityon maara
vahenee. Samalla saadaan tyypillisesti
myos laatuhyotya.

Isannoitsijat toimivat rakennuksessa
koko sen kaytt6ian ajan. Toiminnallinen
tehokkuus on heille erittain tarkeaa, mutta
he tarvitsevat my0s jatkuvaa kunnossapi-
totukea rakennuksen jarjestelmille. Kun
kaikki ihmisvirtojen ohjaamiseen liittyvit
jarjestelmét voidaan hoitaa kokonaisuute-
na, kunnossapito on helpompi suunnitella.
Integroituina kokonaisuuksina toimitetut
ratkaisut pitévit vastuut selkeina ja tarvitta-
vat muutokset on helpompi toteuttaa raken-
nuksen paivittdista elamaa hairitsematta.



Teollinen Internet eri pilvipohjaisten jirjestelmien vilille.

vauhdittaa ekosysteemeja Tama mahdollistaa uusien ekosystee-
Digitalisaation ajaessa rakennusten jarjes-  mien kehittymisen esimerkiksi ihmisvir-
telmid yhteen suuremmiksi toiminnallisik-  tojen ohjauksen ympérille. Haasteena “TULEVINA VUOSINA
si kokonaisuuksiksi, ndiden kytkeytyminen  on avoimien arkkitehtuurien hallinta i
Internettiin etenee samanaikaisesti kiih- siten, ettd rakennusten keskeisten LAH ES KAIKKI
tyvalld tahdilla. T&lld hetkelld esimerkiksi jérjestelmien turvallisuus voidaan taata TALOJARJESTEL MAT
jo kymmenet tuhannet KONEen hissit kaikissa tilanteissa. Lisdksi on tirkedd KYTKETAAN
on kytketty verkkoon ja uusimmat hissit turvata ettd tarkeimpien jarjestelmi- INTERNETIIN?”
kayttavat nopeita langattomia yhteyksia en, kuten hissien ja kulunvalvonnan,
tiedonkeruuseen. toiminta ei hairiinny verkkoyhteyksien
Tulevina vuosina lahes kaikki talojarjes- mahdollisesti ollessa tilapaisesti pois
telmét kytketdan internetiin, mika vaatii kaytosta.
uudenlaista jarjestelmaarkkitehtuuriajat- Datan keraaminen keskitettyyn
telua. Perinteisten, rakennuksissa paikal- paikkaan mahdollistaa sen analysoin-
lisesti sijaitsevien, teknologia-alustojen nin ja seka yhdistimisen muun tiedon
lisdksi tarvitaan keskitetyt pilvipohjaiset kanssa. Tama mahdollistaa vikatilantei-
palvelualustat ja yhteydet datan siirtdimistd  den paremman ennakoinnin seka niiden yleistyessd hyvin monenlaiset uudet toi-
varten. Myo0s jarjestelmien avoimuus tulee  huoltamisen todellisen kunnon mukaan. minnallisuudet rakennusten ihmisvirtojen
kasvamaan, jotta paikallisia ja keskitettyja Samalla luodaan pohjaa my6s mo- ohjauksessa voidaan toteuttaa ohjelmis-
ratkaisuja voidaan kehittaa useiden jirjes-  nille uudentyyppisille pilvipohjaisille topohjaisesti. Tama puolestaan avaa ovet
telmétoimittajien yhteistyona. palveluille, joista esimerkkina hissien ekosysteemiajattelulle, joka tulee jatkossa
Avoimia sovellusrajapintoja tullaan ohjaaminen dlypuhelimen avulla. merKkittivasti uudistamaan toistaiseksi
kehittamaan seka eri talojarjestelmien ettd  Jatkossa avoimien sovellusrajapintojen varsin perinteistd rakennusteollisuutta. NV

= Ympaéristéystavéllinen energia
tiistai 6.10.2015

= Teollinen internet
keskiviikko 7.10.2015

= Atex ja henkil6turvallisuus &
Kone- ja prosessiturvallisuus
torstai 8.10.2015

Katso tarkemmat tiedot ja kysy vapaita paikkoja:
www.sarlin.com/teknologialuennot

Messukeskus Helsinki 6.-8.10.2015
el -

Automaatio m Energia m Paineilma m Teollisuusuunit www.sarlin.com
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tulee askel
kerrallaan

TEKSTI: JUKKA NORTIO KUVAT: NORMET, RIO TINTO, SANDVIK

Kaivosrobotiikka

Massiivinen robottikaivospilotti tuottaa rautamalmia
Australiassa. Milta kaivosautomaatio edistysaskeleet nayttavat
suomalaisosaajien silmin®?

iisitoista avolouhosta ymparo6i

Luoteis-Australian valtavaa

Karijnin luonnonpuistoa. Rio

Tinton omistamilta Pilbaran
kaivoksilta louhitaan vuosittain 1dhes 300
miljoonaa tonnia malmia, mika vastaa yli
kymmenta prosenttia maailman vuosituo-
tannosta.

Rio Tinton kaivoalueella hyrrad muun
muassa 53 miehittimatonta kuorma-autoa
osana Komatsu Frontrunner AHS -jarjes-
telmdd (Automated Hauling System). Rio

16 Automaatiovayla

Tinto on ottanut kaytto6n myos automa-
tisoidun porauksen yhtena ensimmaisisti
kaivosyhti6istad. Alkuvuodesta se testasi
miehittdméatontd AutoHaul-junaa, jolla on
madri kuljettaa malmia vield tdnd vuonna
kaivosalueelta satamiin. Suunnitelmissa
on kaikkiaan 41 miehittdmattomén junan
kayttoonotto 1700 kilometrin rataverkossa
vield tdimén vuoden aikana.
Kaivosautomaatio on viety Pilbaran
alueella kenties pidemmalle kuin missaan
muualla maailmassa. Rio Tinto on kehit-

tanyt yhteistyokumppaneidensa kanssa
vuodesta 2008 ldhtien Mine of the Future
-projektissaan teknologioita, joiden tavoit-
teena on viahentaa ihmistyovoiman tarvetta
kaivoksissa.

Suomalaiset mukana
Konservatiivisella kaivosalalla Pilbaran
robottihankkeet ovat suuresta koostaan
huolimatta melkoisia poikkeuksia. Monet
alan jarjestelmatoimittajat ja kaivosyhtiot
suunnittelevat teollisen internetin hyo-



‘ANTUROINNISSA
LUOTETAAN

VAIN KOETELTUUN
JA TURVALLISEEN
TEKNOLOGIAAN?

dyntiamistd, mutta kdytannon sovelluksiin
on vield matkaa. Valmiuksia kehitelldan
kuumeisesti, silla robotisaation edut tie-
dostetaan hyvin.

Suomalaiset alan toimijat ovat alan
kehityksessa hyvin mukana ja ne kehittavat
koko ajan teollisen internetin infrastruktuu-
riin sopivia uusia teknologioita. Iisalmesta
globaaliksi kaivosalan teknologiayhticksi
kasvanut Normet on hyvi esimerkki. Sen
uusissa laitteissa on otettu kaytt66n ennak-
koluulottomasti eri teknologioita, vaikkei
kaivosinfrastruktuurin aivan vield kykene
kaikkia innovaatioita hyodyntamaan.

- Meidén kaikissa uusissa laitteissa
on sekd wlan- ettéd bluetooth-valmiudet,
Normetin automaatiopdisuunnittelija Jari
Bovellan sanoo.

Bovellanilla on ldhes kolmen vuosikym-
men perspektiivi automaation hyodynta-
misesta kaivoslaitteissa. Alun perin sih-
kojarjestelmien suunnittelijana aloittanut
Bovellan vastaa nykydin Normetin koko
laitearsenaalin automaation, tiedonsiirron
ja ohjausjirjestelman kehittamisesta.

Normetilla on tuonut koko laitteen au-
tomaatio yhden ohjausjirjestelméan alle.

- Ennen meilld oli yksi jarjestelma, joka
ohjasi puomia, toinen joka ohjasi pro-
sessilaitteita kuten panostusjéarjestelmaa
ja kolmas ohjausjarjestelma kontrolloi
dieselmoottorilla ja voimansiirrolla. NorS-
mart-jirjestelma yhdistad kaikki nama
samaan linux-pohjaiseen jarjestelmaam-
me, Bovellan kertoo

Kaivoslaitteissa puomi on laite, johon
on yhdistetty esimerkiksi henkilonostin,
betoniruiskutuslaite tai panostusta ohjaava
laite. Puomia ohjataan koneen ohjaamosta
joystickilla eli ihmista tarvitaan edelleen.

- Laitteidemme operaatiot ovat sen
verran monimutkaisia, ettd ihmisen pitaa

viela toistaiseksi ohjata prosessia. Esimer-
kiksi panostuksessa pitaa olla ihminen
ohjaamassa jo lainsdadannon vuoksi,
Bovellan kertoo.

Vaativat olosuhteet

Nykytila on kuitenkin vélivaihe. Normetin
suunnitelmissa valkkyvat jo sekd miehit-
tamattomat panostuskoneet ettd ruisku-
betonia autonomisesti kaivoskaytaviin
levittavit laitteet. Aikajainne on kuitenkin
pitka.

Automaatiokehitystd on vauhdittanut
kaivoslaitteiden sahkoistyminen. Nykyko-
neissa on jo jopa toista sataa anturia. Nii-
den avulla kerdtdadn suuret mairt tietoa
sekd koneen toiminnasta etté tuotantopro-
sessista. Dataa analysoimalla parannetaan
sekd koneiden luotettavuutta etté tehoste-
taan tuotantoa.

Kaivoslaitteiden anturoinnissa luote-
taan vain koeteltuun, takuuvarmaan ja
turvalliseen teknologiaan, koska olosuhteet
asettavat antureiden kestdvyyden koetuk-
selle. Taring, lika, suolavesi, kolhut ja muut
sahkoisten laitteiden toimintaa haittaavat
ymparistotekijat ovat kaivoksissa arkea.
Antureiden pitad kestad korroosiota ja
niiden suojaukset ovatkin ip65- ja ip67-ta-
solla. Normetin laitteissa kaikki johdot
on tinattuja korroosion ehkiisemiseksi.
Anturit testataan suolavesiupotuskokeilla
ennen kayttoonottoa.

Analogitekniikkaan luotetaan
Kaikki toimilaitteet voidaan anturoida,
jolloin niiden toiminnasta saadaan jatku-
vasti tietoa ohjausjéarjestelmadn. Samoin
prosessin kulusta tulee jatkuvasti tietoa oh-
jaamoon. Yli sadan anturin joukosta 16ytyy
»

Yhteinen kieli

JOKAISELLA valmistajalla on tyypillisesti
oma automaatiojarjestelma. Tama voi olla
joko yksi yhteinen kaikille laitteille kuten
esimerkiksi Normetin NorSmart tai niin, etta
eri laitteilla on kullekin oma automaatiojér-
jestelménsa

Kaivoslaitevalmistajat ja kaivosyhtiot ovat

kuitenkin sopineet yhteisestd IREDES-stan-

dardista (International Rock Excavation Data

Exchange Standard). Se on XML-muotoinen
tiedonsiirtostandardi, jonka avulla ei laiteval-
mistajien laitteet pystyvat kommunikoimaan
keskenaan. IREDES-yhteensopiva laite kyke-
nee tuottamaan standardin mukaista dataa
seka lukemaan ja analysoimaan toisilta
IREDES-laiteilta tulevaa tietoa.

automaatiovaylafi 17



‘KAIVOS-
KONEVALMISTAJAT
SUUNNITTELEVAT
KOKO TUOTANTO-
PROSESSIN
ROBOTISOINTIAY

muun muassa asema-, paine-, lampaétila- ja
induktiivisia antureita.

- Meilld on hajautettu ohjausjarjes-
telma3, jossa can-viylan moduuleita on
siroteltu eri puolille konetta. Analogisten
anturit johdotetaan 1ahimpaéin can-no-
deen, jossa tiedot muutetaan digitaalisiksi
jasiirretdédn vaylaa pitkin ohjausjérjestel-
maan, Bovellan kertoo ja jatkaa.

Kaivoslaiteiden tiedonsiirrossa on ndihin
pdiviin saakka kaytetty usb-tikkuja, joilla
koneen tiedot on ladattu valvontajarjestel-
main tyovuoron padttyessa. Tiedonsiirrossa
wlan-tekee kuitenkin tuloaan kaivosym-
paristoihin, erityisesti uusissa kaivoksissa.
Normet testaa wlanin tiedonsiirtoa muun
muassa Kylylahden kaivoksella Joensuun
kupeessa yhdessa YIT:n kanssa.

Wlanin tarkkuus riittda hyvin myo6s
koneiden ja tyontekijoiden paikannukseen.

- Prosessien tarkkaan ohjaukseen,
esimerkiksi panostusreidn paikantamiseen,
tarvitaan yha perinteisid menetelmia kuten
takymetrid, Bovellan sanoo.

Turvallisuus on térkein
Yhi syvemmalle kurottautuvat kaivokset
vauhditta miehittimattomien ratkaisujen
suunnittelua. Kun tanid paivana ylletdan
korkeintaan 1 500 metrin syvyyteen, on
suunnitelmissa jo 2 500 metrisid kaivok-
sia. Syvyyksissa tyoolot tulevat tukaliksi ja
onnettomuusriskit kasvavat, kun ilman-
vaihdon jirjestiminen tulee hankalaksi ja
lampatilat nousevat yli 50 asteen. Thmisid
ei haluta vield tillaisiin olosuhteisiin.
Thmiset halutaan siirtaa pois tehtavista,
joissa he altistuvat terveydelle vaarallisille
olosuhteille kuten polylle tai tarinéille.
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Heit ei haluta vieda paikkoihin, joissa on
esimerkiksi mutavyoryn tai sortuman vaara.
Thmisten rooli muuttuu yhden koneen kayt-
tdmisestd yha enemman valvomoty6ksi.

Kaivoskonevalmistajat suunnittelevat-
kin yhdessa kaivosyhtioiden kanssa koko
tuotantoprosessin robotisointia porauk-
sesta ja panostuksesta aina malmikiven
kuljetukseen ja maanpailliseen kasittelyyn.
Kaivosten erilaiset tuotantomenetelmit
hidastavat kuitenkin automatisointia, eika
yhtd automaatioratkaisua voida yleensi
toteuttaa useassa paikassa ilman asiakas-
kohtaista radtalointia.

Sandvikilla kaivosautomaatio on
edennyt pisimalle porauksessa ja malmin
kuljetuksessa.

- Olemme viime aikoina kehittaneet
erityisesti pintaporalaitteiden ohjausta
sekad laiteiden valistd informaatiojarjes-
telmad, Sandvik Mining Automationin
tutkimus- ja tuotekehitysjohtaja Ville
Svensberg sanoo.

Tieto padtoksenteon perustana
Pisimmalld automatisointi on kiinteissa
tuotantopaikoissa kuten jalostuslaitoksessa
maan pinnalla. Samoin kuljetinhihnat ja
murskaimet ovat jo monin paikoin hyvin
itsendisid. Sandvik tuo automaatiota
tyovaiheisiin joissa kiytetadn litkkuvia
tyokoneita, esimerkiksi porausvaiheeseen.

- Kone saa suunnittelukaavion, jonka
jélkeen se ldhtee tekemdin porauksen
hyvin itsendisesti. Sen jélkeen tarvitaan ih-
mistd panostus- ja rajdytysvaiheessa. Kaik-
kiin tyovaiheisiin kehitetddn vihemman
ihmistyota tarvitsevia turvallisia ratkaisuja,
Svensberg sanoo.
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Hyvinkin yksinkertainen anturointi
ja mittausdata voi olla kaivoksessa kidypa
ratkaisu.

- Olemme tehneet muun muassa
tuotepaketin, jonka avulla ty6koneesta
kerdtyn tiedon pohjalta saadaan nakyma
maanalaisesta tuotannosta. Saman tiedon
pohjalta voidaan mahdollistaa ennakoiva
huolto ja laitteiden paremmat kayttoas-
teet. Jarjestelma mahdollistaa tehokkaan
tyonohjauksen sekd paikantaa ja nayttaa
maanalaisen kaivoksen laitteet kartalla,
Svensberg sanoo.

Sandvik on erikoistunut itseniisiin
monikoneautomaatioratkaisuihin, joissa
rajatulla ja turvajarjestelmilla eristetylla
tuotantoalueella yhdessa tyoskenteleville ja
etdvalvotuille tyokoneille annetaan erilaisia
tehtavid.

- Automaattiset laiteemme erottuvat
kilpailijoista myo0s siind, ettd ne liikkuvat
yhté nopeasti kuin miehitetyt koneet. Néin
niiden tuotantoteho on vahintdan sama
kuin miehitetyilla laitteilla, Svensberg
$anoo.

Pienin askelin tulevaan

Koneiden automatisoinnissa ja proses-
sianalytiikassa edetédén askel kerrallaan.
Normetilla tuotekehitystéd tehdaan
hartiavoimin muun muassa puomin
kokonaisvaltaisen ohjauksen, tunneleiden
skannauksen ja paikannuksen seka ruisku-
tuloksen mittauksen parissa.

Koneiden toiminnan analytiikka ke-
hittyy ja siirtyy hiljalleen pilvipalveluksi.
Analyysidatan perusteella niitd huolletaan
tulevaisuudessa hyvinkin yksilollisesti.

Kehitystd tapahtuu myos prosessien



analysoinnissa muun muassa porauksen ja malmin
kuljetuksen osalta.

- Jos jatkossa pystytddn esimerkiksi porauspaineen
ja porauslietteen koostumuksen avulla analysoimaan
malmin koostumus, voidaan panostussuunnitelmat
tehda automaattisesti panostuslaitteissa, Bovellan
aprikoi.

Miehittimattomat kaivokset ovat sekd kaivosyh-
tividen ettd kaivoskonevalmistajien selkei tahtotila.
Aikataulu on kuitenkin hdmaéran peitossa. Jopa vuosi
2030 tulee aika pian.

- Jo 1990-luvulla alalla oli Intelligent Mine -projek-
ti, jossa kaavailtiin, ettd vuonna 2010 meilld on mie-
hittdmaton kaivos. Nyt puhutaan kuitenkin vasta siita,
ettd saisimme wlanit kaikkiin kaivoksiin, joten vield
taitaa olla aika paljon matkaa kuljettavana, Bovellan
paivittelee. V

Kaivosautomaation
trendit

Metson teknologiajohtaja Jari Riihilahti ja Normetin tuote-
kehitysjohtaja Janne Lehto tiivistdvat, mita asioita kaivo-
sautomaatiossa kannattaa seurata.

1. Turvallisuusautomaation kehittdminen paikannuksella
ja anturisovelluksilla mm. misséd asennossa tyontekijat
ovat. Kaatuneesta ja paikallaan olevasta tydntekijasta
saadaan héalytys.

2. Kaivoksen hallinta yhdesta ndkymé&sté, josta voidaan
porautuma tarvittaessa laitetason antureihin saakka.

3. 3D-mallinnus ja prosessien tehostaminen mallinnuksen
avulla.

4. Automaation ja tiedonkeruun integrointi kaikkiin kai-
vosprosesseihin seka analysoidun datan laajamittainen
hyddyntaminen.

5. Laitekannan reaaliaikainen hallinta, kunnonseuranta ja
huollon optimointi (fleet management).

6. Prosessianalysoinnin lisddntyminen mm. malmipitoi-
suuden mittaus seka analyysidatan hyodyntdminen:
ohjataan ja tehostetaan prosessia reaaliaikaisesti.

7. Edistyksellisten sdatojen ja optimointisdatojen lisdanty-
minen kaivoslaitteissa.

8. Miehittamattdmien murskaimien, kuljettimien kuor-
ma-autojen ja kauhakuormaimien keskitetty hallinta
valvomosta.

9. Laitehallinta ja tiedon analysointi pilvipalvelun avulla.

10. Tiedonsiirron siirtyminen satelliittiverkoista mohiili- ja

wlan-verkkoihin.

ANTUREITA HYODYKSENNE

ja 40 vuoden kokemus
www.hemomatik.fi

Oma tuotantomme

ja yhteistydbmme johtavien
valmistajien kanssa antavat
erinomaiset
mahdollisuudet toteuttaa
hyvét suunnitelmanne
menestykseksi.

Induktiivinen, optinen, kapasitiivinen, ultraaani,
laser, asema, pinta , paine, virtaus, lampétila
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ALMAn ratkaisuilla sailytat ja organisoit hokkaasti kaiken tuotantolaitoksen
elinkaaren aikana syntyneen teknisen dokumentaation ja t umat yhteen, aina ajan
tasalla olevaan, integroituun jarjestelmaan. -

L

Teknisen tiedon hallinta on avainasemassa tuotantoprosessien parissa tydskentelevien tyon
tuottavuuden kannalta seka tuotantoprosessien laadun, maaran seké tietoturvan saavuttamisessa.

v Onko laitoksenne sdhko6- ja automaatiodokumentaatio ramettynyt?

v/ Onko sdhko- ja automaatiodokumentaatio hajaantunut ja kokonaisuus vaikeasti
hahmotettavissa? Verkkolevyt, excelit, useat esitysmuodot, jotka kytkeytyvét heikosti toisiinsa.

v/ Onko dokumentaation kaytto ja osaaminen henkildriippuvaista?

Jos kylla, aiheuttaako tama riskeja kayttévarmuudelle?
Tai ongelmia tai aikatauluriskeja projektien toteutukselle?
Ehka jopa haasteita ja riskeja paivittdisessa yllapitoty6ssa?

Ei hataa, me ALMAIlla voimme auttaa!l Teemme tehokkailla tyokaluilla seuraavia palveluita pitkaan
kokemukseemme ja osaamiseemme perustuen:

Dokumentaation Dokumentaation Dokumentaation
eheytyksen ja yhdistamisen esitystavan

Dokumentaation ylla- Dokumentaation
pito- ja projektointi- yllapito- ja
tietojen ristiriitojen J loogiseksi selkeytyksen ja
poistamisen kokonaisuudeksi [ uudistamisen

menettelyiden luonti elin- § projektipalvelut
kaarihallintaa tukevaksi

Jos kiinnostuit, kerromme mielellamme lisaa: ALMA
Juha Nissila: juha.nissila@alma.fi, p. 050 3073 190
Niko Pahkala: niko.pahkala@alma.fi, p. 040 3573 194 Transfarring know-how

Tutustu yritykseemme ja palveluihimme tarkemmin osoitteessa www.alma.fi



TEKSTI: PASI AIRIKKA, METS0O MINERALS CENTER FOR ADVANCED TECHNOLOGY TAMPERE KUVAT: METSO

Useat erl tahot ovat arvioineet Internet of Things (IoT)- ja Industrial
Internet of Things (IIoT) -liiketoiminnan kasvavan huikeasti tulevina
vuosina. Liiketoiminnan kannalta olennaista on se, kuinka naiden
jarjestelmien kayttajia voidaan aidosti palvella paremmin.

nternetin kdyttoymparisto laajenee

ihmisistd koneisiin ja laitteisiin ja

sen uskotaan tuovan paljon uusia

liiketoimintamahdollisuuksia niin
kuluttajapohjaisen IoT-alan kuin teollisen
IloT-alan toimijoille. ARC:n tekemdn
arvion (2014b) mukaan vuonna 2020 on
jokaisella ihmiselld arviolta 4-7 Internetiin
kytkettya henkilokohtaista kuluttajalai-
tetta. Samaan aikaan teollisia, Internetiin
kytkettyja laitteita olisi 5 miljardia eli vajaa
yksi laite per henkilo.

Internetissi siséllon luovat ihmiset
mutta teollisessa Internetissi siséllon luovat
koneet ja laitteet. Yksi teollisen Internetin
varsin lyhyt méiritelma on dlykkast koneet,
edistynyt analytiikka ja ihmiset. Koneet
verkotetaan, analytiikalla jalostetaan konei-
den tuottamaa informaatiota ja ihmiselle
tarjotaan digitaalinen yhteys verkkoon.

IToT-teknologia voidaan jakaa alyk-
kaisiin verkon muodostamiin laitteisiin,
yhteiseen IT-alustaan, data-analytiikkaan
ja informaation visualisointiin kéyttéjille.
Olennaisesti teknologiaan liittyvit pilvi-

palvelut, tietokantaratkaisut, ohjaus- ja
automaatiojarjestelmat seka linkit yritys-
ten muihin tietojérjestelmiin. Teollinen In-
ternet mahdollistaa laitteiden ja koneiden
monitoroinnin, jarjestelmin ohjauksen,
tuotannon optimoinnnin ja autonomian.

Teollisuus on perinteisesti toiminut
suljetuissa intranet-jarjestelmissa mutta
IToT:n my6ta on jarjestelmét avattava hal-
litusti asiakkaille, yhteistyokumppaneille,
alihankkijoille ja edustajille. Esimerkkeja
teollisen Internetin lisdarvoista ovat palve-
luliiketoiminnan parantaminen ennakoivin
ja kohdennetuin huolto- ja varaosapalve-
luin.

Elinkeinoeldman tutkimuslaitoksen
ETLA:n tekemén tuoreen raportin (2015a)
mukaan IToT-trendeja ovat globalisaa-
tio, digitalisaatio ja kaupungistuminen.
Teollista Internetid tukevat tuotteiden
alykkyys, alhainen kustannustaso, nopeat
tietoverkot, Internet ja analytiikan kehitys.
Suomalaisen teollisuuden kilpailukyvyn
takaamiseksi Tekes kdynnisti (2014a)
viisivuotisen ohjelman Teollinen Internet —

litketoiminnan vallankumous, jonka tavoit-
teena on uudistaa yritysten liiketoimintaa
luomalla kilpailuetua ja uusia tyopaikkoja
sekd uudistaa digitaalisia palveluja.

Kolme tavoitetta

Ohjelman kolme keskeisté tavoitetta ovat
osaamisten ristihyodyntdminen, tallennet-
tavan tiedon hy6dyntdminen seka yritysten
kasvu ja kansainvilistyminen. Maalis-
kuussa pidetty Suomen Automaatioseuran
jarjestama vuosittainen Automaatiosemi-
naarikin (XXI 2015) kantoi teemaa "Inter-
netin teollinen vallankumous - dlykkaista
laitteista verkottuneeseen dlyyn”.

GE ja Accenture julkaisivat selvi-
tyksen (2015b) suurten, eri toimialoilla
toimivien globaalien teollisuusyritysten
IToT-ndakemyksista ja -panostuksista.
Edustettuja teollisuudenaloja olivat mm.
oljy- ja kaasuteollisuus, energiatuotanto ja
kaivosteollisuus. Selvityksen mukaan 80-
90% kaikkien alojen yrityksista panostaa
big data —analytiikkaan tarkeimpana tai
yhtena kolmesta tarkeimmasti kehityskoh- »
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Fleet Management on Metson kehittdma, satel-

liittitiedonsiirtoon perustuva palvelu mobiilien

murskainyksikdiden (Lokotrack) etaseurantaan.

teesta. Kaivosteollisuuden toimijoilla oli
teollisuusalojen alin, mutta silti huomatta-
van korkea prosentti: periti 79% kaivos-
teollisuuden yrityksista panostaa jo big
data —analytiikkaan.

Selvityksen mukaan IToT-panostukseen
ajavia suurimpia tekijoitd ovat kilpai-
luedun ja sijoittajien luottamuksen menet-
tamisen pelko seka huoli viivdstymisesta
potentiaalisilla markkinoilla. Lieko kyselyn
syytd, mutta syini ei mainittu asiakkaita
auttavien ja asiakastarpeisiin soveltuvien
uusien ratkaisujen ja palvelujen tuottami-
nen.

Selvityksen mukaan teolliset yrityk-
set kykenevit monitoroimaan laitteita
ja keraamaan dataa sekd analysoimaan
sitd. Heikoimmaksi koetaan vield datan
yhdistdminen eri ldhteistd, ennustami-
nen kerityn datan avulla ja toiminto-
jen optimointi data-analytiikan avulla.
Tietoturvan osalta tilanne on arveluttava:
ainoastaan vajaa puolet yrityksista (44%)
pitda IloT-ratkaisujensa tietoturvaa riitta-
vind estamaan tietomurrot ja —vuodot. Ja
vaikka IEEE 802.x —standardien mukaiset
tiedonsiirtoteknologiat (mm. Ethernet,
WiFi/WLAN, Bluetooth) mahdollistavat
tiedon siirrettavyyden, ovat laitteiden
liitettavyys, yhteisten IToT-standardien
puute, analytiikkamenetelmien kaytto ja
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Fleet Management tarjoaa selainpohjaisen yleisndkyman konelaivueeseen, jossa

asiakkaiden prosessien tuntemus selvia
haasteita kaikille.

Metson ratkaisu

Metso julkisti kesiakuussa 2014 oman
IIoT-ratkaisunsa Fleet Management
tela-alustaisten, mobiilien Lokotrack
-murskainyksikoiden etdseurantaan.
Etdseuranta perustuu Lokotrackissi olevan
koneautomaatiojarjestelmén jatkuva-ai-
kaisesti tuottamaan dataan, joka vilitetdan
modeemilla satelliittiyhteyden yli suojatul-
le Metson pilvipalvelimelle. Palvelinalus-
talla toimii raportointiympéristo, jonka
tuottamiin vakiomuotoisiin selainluettaviin
raportteihin IToT-kayttdjalla on valtuutettu
kayttooikeus.

Jarjestelmian helppous ja kiytettavyys
on olennaista: kiyttdja tarvitsee vain
paatelaiteriippumattoman verkkoyh-
teyden Internet-yhteyden luomiseksi ja
Internet-selaimen, jolla selata raportteja.
Piiasiallisina kayttdjina ovat Metson oma
huoltopalveluorganisaatio ja tekninen tuki.
Etavalvonta mahdollistaa mm. kunkin
Lokotrack-koneen kayttGtuntien ja niista
laskettavan kayttosuhteen, polttoaineku-
lutuksen seka koneen GPS-sijaintipaikan
seurannan.

Etdseurantaan liittyy olennaisesti
kone- ja laivuedatan (fleet data) tallennus

sarjanumeroin yksildidyt konemallit ovat nahtavissa kayttdastein ja kulutuksin.

tietokantaan, jotta raportointi voi antaa
historiandkymaa kayttajan valitsemalle
ajanjaksolle. Tietokantaan tallentuvat
my0s koneita operoivien asiakkaiden tai
Metson paikallishuollon tekemit konei-
den parametrisointimuutokset. Erityisen
korkealla prioriteetilld tiedon siirtdmisen
reaaliaikaisuuden suhteen ovat koneiden
tuottamat halytykset.

Analytiikkaan liittyy my6s ennakoiva
kunnossapitojarjestelma, joka perustuu
koneilta siirrettéviin, todellisiin kayttGtun-
teihin. Koneet raportoivat kayttétunneis-
taan, jotka toimivat ennakoivan, kayttotun-
tipohjaisen kunnossapidon liipaisimina.
Kullekin Lokotrack-koneelle on oma
kayttotunteihin perustuva huolto-ohjelma,
jonka systemaattista noudattamista ohjaa
kunnossapito-ohjelma.

Kunnossapito-ohjelma julkaisee konei-
den kunnossapitovastaaville tyckortteja
koneiden tarkastus- ja huoltotoimenpi-
teistd ja myohemmin tallentaa tiedon
kuitatusta tyostd kommentteineen. Enna-
koiva kunnossapito parantaa asiakkaan
prosessin ajettavuutta ja kiyttoastetta
vahentden ennakoimattomia seisakkeja.
Samalla laitetoimittaja ja konevalmistaja
hy6tyy ennakoivasta ja systemaattisesta
vara- ja kulutusosamyynnistd huoltopal-
veluineen. NV
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Kun robotit
tulivat taloon

TEKSTI: TEEMU RANTALA KUVAT: ABB

ABB:mn kytkintehtaalla Vaasassa innostuttiin automaatiosta
nelisen vuotta sitten. Globaaleilla markkinoilla kilpailevan
tehtaan motiivina oli kilpailukyvyn parantaminen ja tuotannon
sailyttaminen Vaasassa. Tulokset puhuvat puolestaan.

reakers & Switches -tehdas on
onnistunut automaation avulla
Iyhentdmaan useimpien kyt-
kintyyppiensa lipimenoaikoja. B
Keskimairiinen toimitusaika on pudonnut
suurin piirtein puoleen aikaisemmasta.

”Kun ldpimenoaika oli ennen keski-
madrin kymmenen pdivai, se on nyt viisi
piivad’, operatiivisen toiminnan johtaja
Antti Liedes ABB:1t4 kertoo.

Toimitusvarmuus on noussut kolmessa
vuodessa runsaasta 94 prosentista yli 98
prosenttiin. Asiakkaat ovat luonnollisesti
tyytyviisid, kun réastitoimitukset vahenevat.

“Mit4 lahemmas sataa prosenttia
mennaan, sitd vaikeammaksi tavoitteen
saavuttaminen tulee. Nyt olemme ldhella
itsellemme asettamaa 99 prosentin rajaa’,
Liedes sanoo.

Automatisointiin ryhdyttiin, koska
tehtaalta haluttiin enemmaén tavaraa ulos
lyhyemmassa ajassa.

“Hinta tai tuotteen suorituskyky eivit
endd pelkastain ratkaise markkinoilla,
vaan toimitusvarmuus ja -aika seka laatu
ovat todella tarkeita kilpailutekijoita”, Antti
Liedes sanoo.

Tehtaalla on investoitu viimeisten kolmen
vuoden aikana automaatioon noin 1,5-2
miljoonaa euroa vuosittain. Tehtaan tuo-
tantoprosesseja on automatisoitu ja tuo-
tantosoluihin on hankittu ABB:n robotteja

valmistamaan kytkimia.
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ABB:n Antti Liedeksen mielesta
automaatio tekee tehtaasta
houkuttelevamman tydpaikan.
”Automaatio voi kiinnostaa nykyajan
nuoria kokoonpanoty®td enemman.”

“Olemme my0s automatisoineet mate-
riaalin hallinnan ja logistiikan toimintoja.
Lavojen kelmuttaminen ja vannettaminen
sekd punnitus tehtiin ennen manuaalisesti.
Nyt nekin hoituvat automaattisesti”, Liedes
luettelee.

My®6s tuotteiden pakkausprosesseja on
tehostettu. RFID-portit hoitavat automaat-
tisesti tulevan ja ldhtevin tavaran rekiste-
roinnin.

Kokoonpano on Liedeksen mukaan
saatu automatisoitua hyvin pitkélle jo nyt.
Seuraavaksi panostetaan my0s sellaiseen
tyohon, joka ei tuota yksikolle suoraan
rahallista arvoa.

“Esimerkiksi pakkaamisessa ja sisdi-
sessd logistiikassa on viela mahdollisuus
toiminnan tehostamiseen”, Liedes toteaa
ja kertoo, ettd tehtaalle tulevat seuraavassa
vaiheessa muun muassa ilman ihmisti
kulkevat automaattitrukit. Vuonna 2015
tehtaalle hankitaan my6s nelja uutta robot-
tia. Nyt robotteja on 20.”

Automaatio tuo

joustavuutta toimituksiin
Automaatio on lisannyt tehtaan kapasiteet-
tia, ja tuotanto joustaa kysynnan mukaan.

“Pystymme tarvittaessa jopa kaksinker-
taistamaan tuotantomme tietyissa tuotan-
tosoluissa”, Liedes kertoo.

Liedeksen mukaan automatisoinnin
edetessa tyontekijat ovat kaytdnnossa
saaneet todeta automatisoinnin tarkeyden
tehtaan olemassaolon ja liiketoiminnan
kannalta. Siita kertovat numerot; tehtaan
kannattavuus on lahes kaksinkertaistunut
neljassa vuodessa.

Liedes antaa tyontekijoilleen kiitosta
siitd, ettd ndma ovat opiskelleet innokkaas-
ti automaation kayttoa.

”Uskon, ettd automaatio tekee tehtaas-
tamme my6s houkuttelevan tyopaikan.
Nykyajan nuoria ei valttamatti kiinnosta

tulla tehtaalle tekemaan manuaalista ko-
koonpanoty6td, mutta automaatio heitd
voi kiinnostaa”, Liedes arvelee.

Sairauspoissaolot

ovat vihentyneet

Automaatiosta on ollut tehtaalle konk-
reettista hyotya myos siten, ettd tyonteki-
joiden sairauspoissaolot ovat vihentyneet
huomattavasti. Vuonna 2011 sairauspois-
saolojen madra oli 7,4 prosenttia, tind
vuonna 5,2 prosenttia. Rahassa sairaus-
poissaolojen vihenemisen on laskettu
tuoneen 115 000 euron vuotuiset saastot.

Antti Liedeksen mukaan perinteisessa
kokoonpanotytssa on haastavaa kilpailla
halvan tyovoiman maita vastaan. Johdos-
sa padtettiin kuitenkin panostaa tehtaan
kehittdmiseen.

“Halusimme sailyttda tuotannon Vaa-
sassa, koska globaalin litketoimintamme
tuotteista 80 prosenttia valmistetaan
Vaasassa”, Liedes sanoo.

Laadun paraneminen oli my6s yksi
automaation tuomista hyodyistd. Auto-
maatiota kun kiytetdan myos tuotteiden
testaamiseen.

”Kun ihminen kontrolloi visuaalisesti
laatua, luotettavuus on vain 50 prosent-
tia. Robotti toimii tdsmaélleen niin kuin
se on ohjelmoitu toimimaan ja samoin
visuaalista tarkastustyota on automatisoi-
tu konenao6n avulla”, Liedes sanoo. NV

moretec.fi
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Viilunpaikkauslinjan automaatio

Konenakoa,
servo-ohjausta
ja nykyaikaista
turvatekniikkaa

TEKSTI: ANTTI PENNANEN, RAUTE KUVAT: RAUTE

Vaneriteollisuudessa sorvattuja ja kuivattuja viiluja vhdistellaan
ja korjaillaan monin erl tavoin saannon ja laadun parantamiseksi.
Tekniikan kehittyminen on mahdollistanut tamankin perinteisesti

hyvin tyovoimavaltaisen tuotantovaiheen automatisoinnin yha
kustannustehokkaammin.

ksi tapa laadun parannukseen

on viilunpaikkaus. Arkissa ole-
vat oksankohdat, lahot, kuoret
ja pienet reiét voidaan poistaa
ja samalla tdhan paikkaan kiinnitetdan
ehjaa viilua.

Perinteisesti operaattori on kisin asetta-
nut paikattavan kohdan paikkauspéén alle
ja jalkapolkimella suorittanut paikkauk-
sen. Parhaimmillaan yhteen arkkiin (8 x 4
jalkaa = ~2600 x 1300 mm) paikkoja voi
tulla kymmenia. Kuiva viiluarkki on lisaksi
myos vaikeasti kasiteltava.

Konenikoteknologian kehittyminen
mahdollisti my6s automaattiset paikkaus-
linjat. Ensimmadiset tulivat markkinoille
1990-luvun puolessavilissi. Viilua liikutel-
tiin linjan suunnassa ja paikkapaita poi-
kittaissuunnassa. Samalla astuivat kuvaan
mukaan AC-servo -ohjaukset.

Muutama vuosi sitten palattiin ikddn
kuin juurille ja kehitettiin uusi automaat-
tipaikkauslinja -nimeltdan Patchman P2.
Nyt paikkapddn sijaan liikutellaan taas
viilua, mutta talla kertaa automaattisesti.

Linjassa viilut ohjataan paikattavaksi 1 - 3
tasolle, joissa jokaisessa on arkkikoosta riip-
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puen 1 tai 2 paikkauspaita. Uudella linjalla
yhdelld paikkaustasolla voidaan tehda jopa

24000 paikkausta 8 tunnin vuoron aikana.

Paikkaustason toiminta
Viiluarkin mekaanisen oikaisun jilkeen
arkista otetaan kiinni ja sitd nostetaan

hieman pneumaattisen imukuppitarrai-
men avulla. Viilun ja tarraimen liikuttelu
on toteutettu kaupallisella hammashihna-
vetoisella portaalilla linjan pituus- ja leve-
yssuunta ja servomoottoreilla. Viiluarkin
vikakohtien koordinaatit saadaan konena-
kojarjestelmaltd ja portaalilla vikakohdat



viedddn yksi kerrallaan paikkauspéén alle

aikaoptimoitua reittid pitkin.
Paikkauspédssa on kaksi pistinta: yla

- ja alapuolinen. Paikkauspaditten liike

on toteutettu rullaruuviaktuaattoreilla ja

servomoottoreilla. Kun viiluarkin vika-

kohta on asemoitu paikkauspain alle,

lyoddan ylapuolisella pistimelld vikakohta

irti viilusta. Alapuolisella pistimella taas

lyoddan tamain tilalle puhtaasta viilulisusta

samanmuotoinen paikka.

Paikkoihin tarvittavan viilulisun siirto
tapahtuu joko lineaarimoottorilla tai
servo-ohjatuilla rullilla. Yksityiskohtana
mainittakoon, ettd viiluarkista irtilyoty
vikakohta kiinnittyy lisuun siitd edelliseen
vikakohtaan lyodyn paikan tilalle. Uusi
liuskan sy6tto tuo roskan samalla ulos
paikkauspaista.

Kokemuksia uudesta
automaatiosta

Kokonaisuudessaan paikkauslinjan auto-
maation uudistaminen samalla kun koko
linjan konseptikin uudistettiin oli verraten
iso urakka.

Than kaikkea uutta ei toteutettu kerta-

heitolla, vaan esim. turvaosuuden siirtami-

nen PROFISafetyyn tehtiin mychemmin
- paikkauslinja olikin myos pilot-tapaus
PROFINET ja PROFISafety maailmaan.

Kaiken kaikkiaan uusi toteutus onnistui
erinomaisesti, mutta toki matkalla on ollut :

pienid vaikeuksiakin. Eniten padinvaivaa
tuotti tarpeeksi nopean paikkaussyklin
aikaansaaminen. Paikkapéin sovellus on

ollut teknologia-CPU:n suorityskyvyn diri-

rajoilla liittyen eri akseleiden keskindiseen
synkronointiin ja lopulta teknologia-apua
saatiinkin aina Saksasta saakka.

Uuden viyldan - PROFINET - kayt-
t6onotossa on myos ollut omat lahinna
asennustekniset ongelmansa.

Suurimmat positiiviset palautteet
ovat tulleet hajautetun turvatekniikan
(turva I/O PROFINETissi) ja keskitetyn
turvaohjelmoinnin (normi- ja turvaohjel-
ma samassa CPU:ssa) kdytostd. Muutama
yliméérainen ohjelmointitunti on tullut
moninkertaisesti takaisin kaapeloinnissa,
kytkentatoissa ja jarjestelman joustavuu-
dessa. NV

4 )
Honeywell
Automaatio

Antureita, Laitteita,
Micro™- raja- ja
turvakytkimia

Kuljettimiin, Nostureihin
Kattiloihin

Ajoneuvoihin, Maanrakennus
ja metsakoneisiin
Tyostokoneisiin, Robotti-
jarjestelmiin

Ilmailuun, Raidekalustoon
Puolustusvalineisiin

HORMEL

www.hormel.fi
hormel@hormel.fi

k 014 338 8900 j

Paikkauslinjan automaatio

MUUTAMAN iterointikierroksen jalkeen
linjan automaatio on muodostunut seuraa-
vanlaiseksi:

« Vaylateknologiana on PROFINET, tasta

poikkeuksena teknologia - CPU:hun liittyva

isokroninen PROFIBUS.

« Turvateknologia on tehty pohjautuen
failsafe logiikoihin ja PROFISafetyyn

« Kaikki turvaan liittyva I/0 on hajautettuna

kentalla. Kaytetyt pneumatiikkaterminaalit

ovat yhteensopivia PROFISafetyn kanssa.
« Konené&kojarjestelmd on RAUTEn oman

MECANDO tulosyksikdn tuote: erittdin ke-

hittynyt varta vasten erilaisia viilunvikoja

ja -laadutuksia varten kehitetty konen&kao-

jarjestelma.

* Linjaohjaus on toteutettu SIMATIC 57
414F-3 PN/DP CPU:lla - sisaltaa viilun-
syotdn, litynnan konenékdjarjestelméaan,
viiluarkkien jakelun eri tasaoille ja viilun

pinkkauksen. Lisdksi tdma CPU valittaa
arkin vikojen koordinaatit oikealle paik-
kauspaalle.

* Linjan paakayttoliittymana on SIMATIC
477C Panel PC - tdhan liittyy koko linjan
diagnostiikka, halytykset, asetukset seka
tuotteen ajo-ohjelmat.

* Paikkauspaitten liikkeenohjaukset on
toteutettu SIMATIC S7 317TF-3 PN/DP
teknologia-CPU:lla

* Servomoottoreita ohjataan SINAMICS
S120-servokayttdjarjestelmalla. Tama
sisaltda kaikki viilun liikutukseen ja paik-
kauspaahan liittyvat akselit. Koska syklia

tehdaan jopa 24000 kertaa vuorossa, on

akseleitten liikkeiden synkronointi ajan

ja asemien suhteen yhden syklin sisélld
erittdin kriittinen. Teknologia-CPU kasaa
akselit yhteen ja hoitaa tat& synkronointia.
Jokaisella paikkap&éalld on oma identtinen
CPU:nsa.

Paikkaustason kayttéliittymana on SIMA-
TIC KTP 1200 Basic Panel. Sisaltaa kaikki
yhteen paikkaustasoon liittyvat diagnos-
tiikat, halytykset ja asetukset.

automaatiovaylafi 27



Advertoriaall

1 2 A . »
si-Hall
T = b

ndress+Hauserilla on‘
. |laaja teollisuusalaosaaminen
.“ sekd monipuolinen
tuote- ja palvelutarjonta

prosessiteollisuuden
. mittauksiin.

SE 1

tarjoaa kustannustehokkaan
kentianhallinnan
kenttalaitteiden elinkaarelle

Endress+Hauserin liiketoimintaa hoidetaan yli 60 vuoden
kokemuksella ja sveitsilaisella tarkkuudella. Nain on tehty yhta
lailla suomalaisen tytaryhtion perustaminen kuin ainutlaatuinen
kenttalaitteiden elinkaaren kattava innovatiivinen Plant Asset
Management -kentanhallintaratkaisu.

ndress+Hauser on toiminut jo
60 vuoden ajan maailmanlaa-
juisesti ja ensimmaisen kerran
yritys tuli Suomen markkinoille
vuonna 1986. Vuonna 2001 toiminta siirtyi
Metson ja Endress+Hauserin perustamaan
yhteisyritykseen, jonka toiminta jatkui aina
kesddn 2015.
Heindkuun alussa aloittanut uusi End-
ress+Hauserin Suomen myyntiyhti6 tyollis-
taa lahes 40 prosessiteollisuuden mitta-
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us- ja saatotekniikan asiantuntijaa, jotka
ovat sijoittuneet kuuteen toimipisteeseen
ympéri Suomea. Asiakaskuntaan kuuluu
merkittava osa sellu- ja paperiteollisuutta,
energia-alaa, vedenkaisittelylaitoksia sekd
elintarvike-, kaivos-, metalli- ja kemian-
teollisuuden yrityksia.

Kenttélaitteiden mittauksiin erikoistu-
neella Endress+Hauserilla on vahvat juuret
ja kattava globaali asiantuntijaverkosto.

- Maailmanlaajuisesti toimivan emoyh-

tion kokemus ja vahva tuki on ollut meille
uutta yritysta perustettaessa korvaamaton.
Kayttoonotettu myynninohjausjarjestelma
seka toimintamallit ovat moneen kertaan
testattu. Yhdessa osaavan henkilston
kanssa niista rakentuu vahva perusta
yrityksen toiminnalle, Endress+Hauserin
Suomen myyntiyhtion toimitusjohtaja
Tuomo Saukkonen kertoo uudessa toi-
mistossaan Vantaan Aviapoliksen alueella
lahella Helsinki-Vantaan lentoasemaa.



Fokus prosessiteollisuuden
mittaussovelluksissa
Endress+Hauserin fokus on kenttdauto-
maation mittauksissa ja saadoissa.

- Mittaaminen on meidén ydinosaa-
mistamme. Meilld on laaja teollisuusala-
osaaminen ja -kokemus sekd monipuolinen
tuote- ja palvelutarjonta prosessiteolli-
suuden mittauksiin. Namai tekijét tekevit
meistd osaavan ja luotettavan toimijan,
Saukkonen kertoo.

- Euroopan tehtailla valmistettavat
laadukkaat tuotteet virtauksen, paineen,
pinnan, lampdatilan seki useiden analyy-
sisuureiden mittaukseen ovat toiminnan
ydin, Saukkonen jatkaa.

Vahvaa tuotekehitysta
Vahva satsaus tuotekehitykseen on tuot-
tanut vakaan kasvun. Endress+Hauserin
liikevaihto on kasvanut tasaista 5-10 pro-
sentin vuosivauhtia. Viime vuonna yritys
ylsi kahden miljardin euron liikevaihtoon.
Yli 12 400 tyontekijan yrityksen omavarai-
suusaste on 68 prosenttia.
Endress+Hauser on panostanut viime
vuosina vahvasti my0s analyysimittauksiin.
Yritys hankki syksylld 2014 omistukseensa
saksalaisen mittalaiteanalytiikkaan eri-
koistuneen Analytik Jenan ja kaksi vuotta

- Tuotantolaitoksen
tekniselle yllapidolle
keskitetty
kenttalaitteiden
tiedonhallinta
merkitsee valtavaa
parannusta,
Endress+Hauser
Oy:n toimitusjohtaja
Tuomo Saukkonen

Asset
Information
Laitekannan koko Solutions
elinkaaressa &

tarvittava
tieojenhallinta

Asset

Technology

Solutions&
Technology
Kenténhallinnan
jarjestelmaét ja tarpeen
mukaiset vdlineet, seka
tiedon integrointi
hallinnon ohjaaviin
jarjestelmiin

Information

Plant Assets
Tuotantolaitoksen
asennuskannan
hallinta

Plant
Assets

PAM

Services

Kattava
asiantuntijaverkoston
palvelutarjonta

Services

Plant Asset Management (PAM)

Kustannustehokas kenténhallinta

Plant Asset Management on kustannustehokas kokonaisratkaisu kentanhallintaan. Silla
yhdistetdan kenttélaitteiden tekniset tiedot ja asennuskantatiedot niin, ettd ne voidaan
integroida reaaliaikaisesti asiakkaan kunnossapitojarjestelmé&an.

aiemmin amerikkalaisen Spectra Sensorin.

Analyysimittausosaamisen vahvista-
minen on osa Endress+Hauserin pitkin
linjan teknologiajohtajuutta ja osa vahvaa
tuotekehityspanostusta. Yrityksen liike-
vaihdosta kaytetddn vuosittain 7-8 prosent-
tia tuotekehitykseen, jonka tuloksena on
syntynyt vuosikymmenten aikana yli 6 600
patenttia tai patenttihakemusta.

Kustannustehokasta
kenté@nhallintaa

Endress+Hauser on kehittianyt innovatiivi-
sen Plant Asset Management -kokonaisrat-
kaisun kustannustehokkaaseen kentédnhal-
lintaan. Se tarjoaa asiakkaan operatiiviseen
toimintaan teknisesti ylivoimaisen ja
helppokayttoisen kokonaisnakyméan kent-
talaitteisiin automaatiojirjestelmista riip-
pumattomasti, minka avulla saavutetaan
merKkittdvia ja mitattavia rahallisia hyotyja.

- Tuotantolaitoksen tekniselle yllapidol-
le keskitetty kenttadlaitteiden tiedonhallinta
merkitsee valtavaa parannusta verrattuna
ratkaisuihin, joissa eri laitteiden tiedot ovat
hajallaan erilaisissa jarjestelmaymparis-
t0issd ja tietojen siirtdminen esimerkiksi
tuotantolaitoksen kunnossapitojarjestel-
main automaattisesti ei ole edes mahdol-
lista, Saukkonen kertoo.

Plant Asset Management -ratkaisun
avulla pystytddn yhdistimaan kenttalait-
teiden tekniset tiedot ja asennuskanta-
tiedot niin, ettd ne ovat integroitavissa

asiakkaan kunnossapitojirjestelmain
reaaliaikaisesti. Lisdksi ratkaisu sisaltaa
kentdnhallintaan eri automaation tasoilla
tarvittavat konfigurointityokalut ja -pal-
velut.

- Tiivistettyna voidaan sanoa, ettd
Plant Asset Management on kaiken kat-
tava kentanhallintaratkaisu, Saukkonen
paattaa.

Tietolaatikko:
Endress+Hauser

Mittaus- ja sdatdtekniikkaan, palveluihin ja
prosessiautomaation ratkaisuihin keskittynyt
maailmanlaajuinen markkinajohtaja.
* Sveitsildinen perheyritys
* Perustettu 1953
* Liikevaihto 2,0 miljardia euroa
* Liikevoitto 193 miljoonaa euroa
* Vuosittaiset investoinnit
126 miljoonaa euroa
* Omavaraisuusaste 68 prosenttia
* Henkilgsto 12 435
* Globaalisti 234 toimipaikkaa
(Tunnusluvut vuodelta 2014)

Endress+Hauser £

People for Process Automation
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- Ethernetllla val
ilman?

TEKSTI: JUHA TAIPALE, ENDRESS+HAUSER KUVA:ISTOCKPHOTO

Teollisuus 4.0 on saksalaista alkuperaa oleva ilmaisu, rinnakkainen
termi teolliselle internetille. Taman nakemyksen mukaan elamme
neljatta teollista vallankumousta. Vallankumousta, jonka perustana
on alykkaiden laitteiden verkko. Jos kunnon verkkoratkaisu puuttuuy,
el kenttaautomaatio ole osa sita.
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enttdautomaatio on digitalisoitunut reilun
muutaman vuosikymmenen ajan tasaisesti.
Mittalaitteiden analoginen signaalikésittely
digitalisoitui jo parivuosikymmenta sitten.
Viestinsiirtotekniikan kehitys ndytti myos
merkkeja digitalisaatiosta. Murrosta ei
kuitenkaan tapahtunut, edelleen valtaosa mittaus-
tiedosta kasitelladn digitaalisesti, mutta siirretdan
analogisesti.

Voiko kokonaisautomaatio olla dlykds, jos auto-
maation osat on yhdistetty alyttomasti? Modernin
kenttdautomaation ja nykyaikaisen ohjausjar-
jestelmén vélinen tietoliikenne on 1980-luvun
tekniikkaa eli kolmenkympin kriisissd. Analoginen
signaali hallitsee kenttdautomaation viestinsiir-
rossa.

Muutama vuosikymmen sitten prosessiautomaa-
tio vei automaatiotekniikan kehitysti eteenpain.
Sittemmin kehitys kuitenkin unohtui joiltakin osin
menneille vuosikymmenille.

Kysymys on tekniikan soveltamisesta. Moderni
tiedonsiirtotekniikka muuttaa kenttilaitteen toimin-
nallisuutta. Mittalaiteet mittaavat useita prosessi-
parametreja. Osa mitatuista parametreista palvelee
laitteen ja prosessin kunnonvalvontaa ja suoritusky-
kya. Kentilla oleva rauta ei vilttamaittd ohene, vaan
muuttaa toiminnallista muotoaan. Viestinsiirto
paivittyy, nopeutuu ja digitalisoituu.

Mita se mittari nayttaa?
Jos tulos ei miellyti, onko vika mittalaitteessa? Ka-
vin lddkarissd ja tohtori totesi verenpaineiden olevan



korkealla. Lahdin kotiin apteekin kautta ja ostin maaratyt
ladkkeet. Viikon laakkeitd popsittuani totesin, ettd jokin on
pielessa. Mittasin kotimittarilla verenpainetta ja se naytti
matalia lukemia. Ajattelin, ettd nayttad vadrin ja hankin toi-
sen mittarin. Mittarin vaihto ei auttanut. Lukemat pysyivét
alhaalla. My0Gs prosessimittauksissa tehdaan tuhansia turhia
mittarinvaihtoja vuodessa.

Yli 80% mittauspositioiden ongelmista on muualla kuin
mittalaiteessa. Kuitenkin vikaa haetaan padsaantoisesti
mittalaitteesta. Vian alkupera on tyypillisesti asennuksessa,
kayttoonotossa tai prosessissa. Ongelman selvittelyssd on
ykkossijalla laitteiden ja prosessin konfigurointi, kunnonval-
vonta ja hallintaohjelmistot.

Ethernet on muuttanut tietoliikennekulttuuria vuodesta
1973 saakka. Monia muita kilpailevia tekniikoita on matkan
varrella ollut ja mennyt. Token Ring, Token Bus ja ARCNET
olivat teknisesti yhtd hyvid, jopa parempia, mutta niin kuin
aina, sopivin tekniikka menestyy.

Informaatioteknologia on vaikuttanut prosessiauto-
maatioon voimakkaasti. Toimistoautomaation tekniikat
ryyditettyna teollisuuden tarpeilla ovat vallanneet jalansijaa.
Edullisuus, saatavuus ja tunnettuus ovat tuoneet ethernetin
ja TCP/IP-tekniikan prosessiautomaation ytimeen. Ethernet
tekniikan osaajien mairi sekd komponenttien saatavuus ovat
vauhdittaneet osaltaan ethernetin yleistymista.

Digitalisoinnin vaatimukset

Prosessiautomaation tarpeet ovat kuitenkin toista luokkaa
kuin toimistoautomaation. Reaaliaikaisuus, rajdhdysvaaral-
liset ymparistot, kaapelointitekniikka seka kaksijohdintek-
niikan vaatimukset ovat hidastaneet tekniikan yleistymista
kenttdautomaation laitetasoille.

Automaation reaaliaikaisten sovellusten kaytt66n on
my0s tarjolla nippu eri protokollia. Profinet, Ethernet/

IP ja Modbus TCP ovat kolme taman hetken merkittavinta
protokollaa prosessiautomaatiossa. Eurooppalainen Profibus
DP ja Profibus PA protokollissa ollaan jo ratkaistu prosessite-
ollisuuden kenttdaautomaation vaatimukset. Taméan seurauk-
sena Profinet tukee vahvasti ethernet-pohjaisen ratkaisun
liittymista tahan joukkoon.

Kenttdautomaation mittauksien kokonaisvaltainen digi-
talisointi vaatii toimivan, koetellun ja riittavan suorituskyvyn
omaavan verkkoratkaisun. Samalla verkkoteknologian ylei-
nen saatavuus ja kehitys taytyy olla turvattua. Kapean sekto-
rin teknologiat johtavat valmistajakohtaisiin ja suljettuihin
ratkaisuihin. Taman suuntainen kehitys nakyy vdistamatta
saatavuudessa ja hinnassa.

Prosessiautomaation lupaavat kenttavaylanakymat eivat
toteuttaneet vuosituhannen vaihteessa niille asetettuja
tavoitteita. Vuonna 2000 arveltiin, etta valtaosa toteutetta-
vista kenttdautomaatioprojekteista toteutetaan vuoteen 2010
mennessi kenttivaylilla. Profibus PA tai Foundation H1-véy-
lien arveltiin korvaavan perinteisen mA/HART signaloinnin.
Kenttivaylit eivit kuitenkaan ole saavuttaneet sitd asemaa,
jota niille ennustettiin. Globaalissa markkinassa merkittava

»

Teknologia'15:
osastomme 6f101 ja UP1
Tervetuloa!

Yhdessa luomme ratkaisuja,
joilla on suuri merkitys
tuottavuudelle ja pieni
hiilijalanjalki ymparistolle.

‘ @ HYDRAULIIKKA
Messukeskus Helsinki 6.-8.10.2015 N PNEUMATIIKKA

Parkerin laaja tuotevalikoima, jatkuva tuotekehitys ja uusimman
teknologian hyddyntaminen takaavat aina optimaaliset ja
energiatehokkaat ratkaisut, olipa kyse yksittaisista osista,
kokonaisista jarjestelmista tai tuotannon valvonnan ja yllapidon
sovelluksista.

Panostamme vahvasti myos toimintavarmuutta, tuottavuutta ja
laitteiden pitkaa ikaa tukevien palvelujen kehittamiseen. Parker
on luotettava kumppani matkalla menestykseen - astu polulle
kanssamme Teknologia'15-messuilla.

ENGINEERING YOUR SUCCESS.

www.parker.com/fi
parker.finland(dparker.com



osa uusista kenttélaitteista myydaan kylla
Profibus PA tai Foundation H1 liitdnnalla,
mutta suurin osa niin sanotuista dlykkaista
kenttilaitteista liitetddn edelleen ohjaus-
jarjestelmadn mA/HART-tekniikalla.

Kenttaautomaation tarpeisiin tarvitaan
digitaalinen tiedonsiirtotekniikka, joka
edustaa jatkuvuutta. Nykyinen vallitse-
va analoginen tekniikka digitaalisella
HART-kommunikoinnilla ryyditettyna ei
vastaa timén paivin eika tulevaisuuden
tarpeisiin. Lupaavat kenttavaylateknii-
kat Profibus PA ja Foundation H1 eivit
ole saaneet riittavasti jalansijaa. Lisdksi
aika on jo ajanut tekniikan ohi. Tarvitaan
ratkaisu, jonka perusteknologian kehi-
tyksestd vastaa yleinen teknologiakehitys.
Protokolla ja sovellustason ratkaisu jaa
kenttilaitevalmistajien vastuulle. Ether-
net tarjoaa hyva pohjan tille kehityssuun-
nalle.

Laitteiden tehonsyotto ja kaksijohdin-
tekniikka on vield haasteena ethernet-so-
velluksissa. Tosin markkinoilta 16ytyy PoE,

Power Over Ethernet-laitteita. Merkit-
tavampaa olisi, jos tarjolla olisi Ethernet
Over Power-tuotteita prosessiautomaation
tarpeisiin. Ratkaisut, joita on kiytetty
kohta kymmenen vuotta kuluttajatuotteis-
sa. Tekniikka, jossa 230VAC sahkoverkkoa
kaytetddn siirtotiena ethernetille. Teknii-
kan soveltaminen kenttdautomaatioon
puuttuu.

Softan merkitys kasvaa
Kenttilaitteet ovat tdynna softaa. Kenttd-
laitteet ovat nykyddn padsdantdisesti niin
sanottuja dlykkaitd kenttélaitteita. Kdy-
tannossa se tarkoittaa sita, etta laitteissa
on digitaalinen signaalinkasittely ja val-
mius digitaaliseen kommunikointiin. Kun
laitteiden toiminnallisuus on lisddntynyt,
on laitteiden sulautettu ohjelmisto lisdan-
tynyt valtavasti. Laitteiden toiminnalli-
suus ja laitteeseen sulautetun ohjelmiston
osuus tulee lisddntymaén tulevaisuudes-
sakin. Samoin laitteiden jarjestelmaan
asennettavien ajuriohjelmistojen maara ja

koko tulee kasvamaan. Kaikki tama kehi-
tys vaatii kenttdautomaation, kentanhal-
lintaohjelmistojen ja ohjausautomaation
vilille suurempaa tietoliikennenopeutta,
helpompaa kayttoonottoa ja jatkuvaa
kehitysta.

Kannattaako laitteiden sulautetun
ohjelmiston osuutta lisdta vai parantaa
laitteiden kommunikointiverkkoa ja
siirtad laitekohtaista ohjelmistoa yha
enemman ohjausjarjestelmain laitetuki-
lohkoon? Kehitykseen liittyy aina pelkoja,
joiden aihe verkotetussa maailmassa
koskee tietoturvaa, asiattomien padsya
etdyhteydelld automaatiojirjestelmiin
seka haittaohjelmien pelkoa. Haittaohjel-
mista voi todeta, ettd ne 16ytavat kylla tien
perille yhteyksista huolimatta - sen osoitti
Stuxnet.

Kehitys tuo mukinanaan aina lieveil-
miot. Jos pelot olisivat ohjanneet pank-
kisektorin kehitystd, asioisimme edelleen
pankkikonttorissa hoitamassa paivittdisia
raha-asioita verkkopankin sijaan. AV

SC-signaalimuuntimet

Luotettavuus ja kaytettdavyys tehokkaimmillaan

Pepperl+Fuchs teknologiaa ja laatua!

e Tilaa sdastava 6 mm leved kotelointi

DIN-kiskoasennuksella

e Lisdd luotettavuutta ja pidempaa kayttoikaa
sijoittamalla galvaaniset erotukset
suoraan piirilevylle seka eliminoimalla
elektrolyyttikondensaattorit ja piirilevyn

potentiometrit

www.pepperl-fuchs.fi
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Nopea 3D-kohteiden mittaus automaattisen kohteentunnistuksen avulla. Yksinkertaiset
sovellusratkaisut anturissa tapahtuvan 3D-datan esikasittelyn ansiosta. Patentoitu PMD-
~ teknologia mahdollistaa nopean etaisyysmittauksen aina 35 m saakka. Optimoitu ulkokaytt6on, suojausluokat
IP 67 ja IP 69K. Saatavana laaja valikoima kamera-antureita eri teollisuudenaloille.

\‘7
e A
1 . - - A bb
B i onifii &
£
v

TSR ESPIVEIURIYORSZI ROV,



Messukeskus Helsinki 6.-8.10.2015

¥ TEKNIOLOGIA'15

AUTOMAATIO « ELKOM « HYDRAULIIKKA & PNEUMATIIKKA « MECATEC « FINNTEC  TOOLTEC - JOINTEC

N MITA TEKNOLOGIA TEKEE _S_IN-

Me uskomme
teknologiaan, sen voimaan
edistdd bisnesta.

Teemat 2015: Luvassa huippukattaus Kohtaa »-
ohjelmaa, messuosastoja alan ihmiset,

ja tunnelmaa. uutuudet ja
Tervetuloal 0 innovaatiot

Teollinen internet
Robotiikka

Esilla

teollisuuden Teknologial5 party

menestystarinoita | ke 7o.
kilpailukykyisesta Virve Rosti ja
Suomesta Jean S.

Rekisterdidy nyt
ja merkitse messut kalenteriisi

Tapahtuma avoinna: ti 6.10. klo 9-17, ke 7.10. klo 8-19 ja to 8.10. klo 3-16

teknologia15.fi

\//

Download on the

& AppStore Messukeskus



Alyi

iliSiahden voimalaitos.
epti otettiin kayttoon

saatoratkaisuihin

TEKSTI: JONI VIITANEN, AF CONSULT KUVAT: AF CONSULT

Perinteiset saatoratkaisut tukeutuvat mittauksen ja asetusarvon valisen
eroarvon korjaamiseen saatimillg, joiden parametrit ovat viritetty
johonkin toimintapisteeseen sopivaksi. Balance+ -saatokonseptin

perustana on saatotekniikan lisaksi myos fysiikka.

ikeat ohjausparametrit
hiiriéiden kompensoimisek-
sija uusien asetusarvojen
saavuttamiseksi lasketaan
prosessildhtaisilla adaptiivisilla laskenta-
malleilla, jotka eivit ole optimoitu yhteen
toimintapisteeseen, vaan jotka kattavat
koko prosessin toiminta-alueen. Balance+
-sadtokonsepti kayttdd apunaan suoria
ja epdsuoria mittauksia seki prosessista
kerattyd historiatietoa. Mikili ndiden
perusteella havaitaan, ettd laskentamallit
eivit enad vastaa prosessia, esimerkiksi
likaantumisesta tai laitteiden kulumisesta
johtuen, paivittyvat mallit automaattises-

ti. Balance+ -sdatokonseptissa on sijansa
my0s perinteisille PI-sdédtimille. Niiden
toimintaa kuitenkin rajoitetaan prosessi-
tilanteiden mukaisesti niin, ettd padvas-
tuu ohjauksesta on aina adaptiivisilla
laskentamalleilla. Niin ollen viltytdan
yliohjauksilta seka tilanteilta, joissa sda-
din ajautuu sdatoalueen laitaan.
Sadtokonseptilla ei korvata vain
yksittdisia sdatimia, vaan se on kokonais-
valtainen paketti, jolla korvataan olemassa
olevat saatoratkaisut. Se suunnitellaan aina
kunkin prosessin mukaisesti, ja se voidaan
toteuttaa mihin tahansa nykyaikaiseen
automaatiojarjestelmaan.

Balance+ energiantuotannossa
Balance+ -sddtokonsepti sopii prosessei-
hin, joissa esiintyy monimuuttujaongelmia,
viiveitd ja epalineaarisuuksia tai prosessiin
kohdistuu hankalasti mitattavia hairi6ita.
Esimerkkind monimuuttujaongelmasta
voimalaitoksella on hoyrykattilan lierion
pinnan ja sy6ttéveden virtauksen saato.
Hoyrykattilaan syottoveden virtauksen
lisdys tai vahentdminen aiheuttaa lierion
pinnassa ensin vastakkaissuuntaisen muu-
toksen. Talloin on vaarana, etta saatimet
jaavat jatkuvaan korjausliikkeeseen eika
tasapainotilaa saavuteta. Viiveitd esiintyy
muun muassa hoyryn paineen saadossa ja
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Stora Enso Varkauden kattilan 6 NOx-paastét (mg/Nm3) kattilan
hdéyryvirtauksen (kg/s) funktiona. Sininen vari ennen, punainen

véri jdlkeen Balance+ -kdyttéénoton.

epalineaarisuutta toimilaitteissa. Polttoai-
neen laadunvaihtelu on yleista erityisesti
kiintedn polttoaineen laitoksilla ja sita
on hankala mitata. Se ettd kaytetaanko
voimalaitosta kaukolampolaitoksena, lauh-
devoimalana, teollisuuden prosessihoy-
ryntuotannossa tai ndiden yhdistelmana
aiheuttavat omat vaatimuksensa sadtgjen
toimivuudelle muutos- ja héiriGtilanteissa.
Saitokonsepti toteutetaan vastamaan
kyseessi olevan voimalaitoksen prosessia,
joten riippumatta kohteen koosta, polttoai-
nelajeista ja —syottotavoista seka kattilatyy-
pistd jarjestelma huolehtii, ettd syottovettd
on oikea maara vaadittuun héyryntuotan-
toon, polttoainetta syotetddn oikea madra
syottovesimadrian hoyrystdmiseksi, ilmaa

syotetaan polttoaineen puhtaan palamisen

Stora Enso Varkauden kattilan 6 jadnnoshappitaso (%) kattilan
hdyryvirtauksen (kg/s) funktiona. Sininen véri ennen, punainen

véri jélkeen Balance+ -kdyttdéénoton.

vaatima maari seka ettd ruiskutusvetta
kiytetdadn oikea mairi halutun lampétila-
muutoksen hoyryssa saamiseksi

Niin aikaan saatu tasainen palami-
nen vihentdd NO_ - ja CO-pidistoja sekd
rasituksia toimilaitteille ja lammonsiir-
topinnoille. Omakayttoteho laskee, kun
pumppuja ja puhaltimia ei ajeta tarpeetto-
man suurelle teholle. Laitoksen hy6tysuh-
de paranee, kun hoyryn loppuldmpétilaa
voidaan nostaa ldhemmaés suunnitteluarvo-
ja sddtojen muututtua vakaammaksi. Tama
mahdollistaa myos kattilan loppuhappita-
son turvallisen laskun. N#in aikaansaatu
tasaisuus tarjoaa voimalaitoksille parem-
man hy6tysuhteen ja maksimitehotason
noston lisaksi, my0s tdna paivana kaivattua
minimitehotason laskua.

Case Jyviaskylan Energia

“Olimme tutustuneet Balance+ -konseptiin
pari vuotta aikaisemmin esittelytilaisuudessa
jakuulimme hyvia kokemuksia sen kayttajil-
4", valottaa voimalaitosten kaytostd vastaava
Markku Ylitalo Jyviskylan Energiasta.

Balance+ on toiminnassa jo yli kah-
dellakymmenelld voimalaitoksella ympari
maailmaa. Uusimpina kohteina Suomessa
Rauhalahden liséksi on Stora Enson Var-
kauden Kattila 6 ja ulkomailla Thaimaan
GHECO-One.

Energiapalveluiden osastomestari
Jouko Itkosen mukaan Balance+ oli osana
voimalaitoksen automaatiojirjestelman
uusintaa Varkaudessa Itkonen ja Ylitalo
ovat olleet padsdantoisesti tyytyvaisia
jarjestelmaan.

Rauhalahti RAI

Valmistaja
Valmistusvuosi
Kattilatyyppi

Polttoaineet

Pottoteho (MW) 295
Hoyrynvirtaus (kg/s) 10

Hoyryn paine (bar) 135
Hoyryn lampdtila (°C) 533

Tampella
1986, 1993
Kuplaleijupeti, alun perin polypoltto

Turve, puu, kivihiili, raskas polttodljy

Varkaus K6
Ahlstréom
1990

Pyroflow, kiertopeti

Puu, kuori, muovi, kivihiili, raskas polttodljy
150

60

n3

535

36 Automaatiovayla



£l

m
W

ar — i
A |M41u ;,r'u..”!vqﬁ Al J,J’M 'rhhﬁu"fl".?

L
: JM‘\WF\‘\MW GHECO-0ne kattilan jddnnéshappitaso (%)
I ! ajan funktiona. Kuvassa vasen puoli on ennen
I TP AL LTIAT, » ja oikea puoli Balance+:n kéyttddnoton jalkeen.

T |
(Fiat Uy

LW s Punainen vari jdanndshappitaso kattilan
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Musta vari keskim&arainen jddnndshappitaso.

AF:Itd projektipaallikkona ollut Jari
Viitanen kertoo: "Varkauden projektis-
sa sdatosuunnittelun lisiksi pystyimme
Tampereen toimitiloissa tekemé&én sovel-
lussuunnittelun etiyhteyden avulla alusta
loppuun asti. Tavallisesti sovellusohjel-
mointi tehdaan kuitenkin asiakkaan luona
vanhojen sditojen rinnalle. Néin oli myos
Rauhalahden voimalaitoksen kohdalla.”

Vaikka projektien lahtokohdat olivat
erilaiset, saatiin kayttoonotto vietya kun-
nialla 1dpi molemmissa paikoissa.

”Aina kun téllaisia kokonaisuuksia ote-
taan kayttoon kayvilla laitoksella, sithen
liittyy riskeja, kdyttoonotto sujui kuitenkin
hyvin. Viritykset saatiin tehtyad melko no-
peasti”, toteaa Ylitalo kysyttdessd saatokon-
septin kédyttoonotosta Jyviskyldssa.

Myo6s Varkaudessa saatiin samansuun-
tainen kokemus. Itkonen lisda viela:

“Kayttoonoton aikana saatiin hyvian
yhteistyohengen ansiosta tehtya ihan
kylkidisind parannuksia myos muutamaan
muuhun prosessissamme olevaan epa-
kohtaan, vaikka ne eiviat kuuluneetkaan
tilattuun sdatokonseptiin. Itse emme olisi
niitd edes hoksanneet tehdd.” »

Taydellinen valikoima yhteistyorobotteja -
valmiina kaikkiin sovelluksiin

Helppo ohjelmoida

Nopea asentaa

Joustava kayttoonotto

Turvallinen yhteistydrobotti
Toimialan nopein takaisinmaksuaika

Universal Robots esittelee uuden
UR3:n, 3 kg mitoitetun kevytrobotin.
Toimintasade 500 mm ja kantokyky
3 kg. UR3 on taydellinen valinta
pieniin automaatioprosesseihin.

URS (5 kg, 850 mm) tai UR10 (10 kg,
1300 mm) ovat ihanteellisia, jos
tarvitaan suurempaa kantokykya ja
ulottuvuutta tai lisaa joustavuutta.
Tutustu tarkemmin osoitteessa
www.universal-robots.com.

Katso, mita kaikkea robotit
voivat tehda:

UNIVERSAL ROBOTS
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Parannusta

polttoaineensydttdon

“Erityisesti biopolttoaineilla polttoai-
neensyoton hiiriotilanteet ovat yleisia.
Tyypillisimpid ongelmatilanteita ovat
siilojen ja tasaustaskujen holvaaminen

ja polttoaineen epétasainen kulkeutumi-
nen kuljettimilla”, toteaa Rauhalahden
Balance+ -projektin paillikkona ollut
Antti Toivonen AF:1td. Sekd Itkonen, etta
Ylitalo mainitsevat yhteni jarjestelman
tuomista parannuksista juuri polttoaineen-
syoton parantumisen. Itkonen toteaa, etti
Varkaudessa hiiriot polttoainelinjoilla ovat
vahentyneet ja polttoainetta kulkeutuu nyt
tasaisemmin kattilan molemmille puolille
kuin aiemmin. Ylitalon mukaan Rauhalah-
dessa parantunut polttoaineensyo6tt6 nakyy
tasaisempana polttoainemixini. Tama on
parantanut kattilan ajettavuutta ja kayt-
tévarmuutta seka helpottanut paastdjen
hallintaa. Savukaasupaistissa on myos
Varkaudessa saatu parannusta. Senior Ad-

Rexroth
Pneumatics
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visor Petri Ursin Stora Enson Varkauden
tehtailta toteaa, ettd verrattaessa ajokau-
sia ennen ja jialkeen kayttoonoton, heilld
keskimairdiset NO -tasot ovat pudonneet
noin 11 %. Samaan aikaan kattilan lasken-
nallinen hy6tysuhde on noussut 88 %:sta
jopa prosenttiyksikolla 89 %:in.

Balance+:n tuoma sdétéjen tasaisuus
on vihentianyt molemmilla voimalai-
toksilla késin ajamista. Tasaisella ajolla
helpotetaan voimalaitoskayttdjien lisdksi
myos laitteiden kuormitusta. Ursin tote-
aakin: "Balance+ on selkeisti helpotta-
nut kattilan ajoa ja hallintaa erilaisissa
ajotilanteissa. Kayttohenkiloston mukaan
prosessiarvot heiluvat selkeisti vihem-
main kuin ennen.” Ursin jatkaa viela:
“Kaytdnnon havainnot kuitenkin antavat
selkeitd merkkeja siitd, ettd Balance+
pidentaa kattilan elinkaarta ja alentaa
kunnossapitokustannuksia. Kattilan ajon
helpottuminen vapauttaa vahiisii resurs-
seja muihin tehtaviin.” \V

A big

Checo-0ne

Laitos: CHECO-One IPP (2013)

Omistaja: GDF Suez, Glow Group

Sijainti: Rayong Thaimaa

Kattilatyyppi: Ylikriittinen lapivirtauskattila
Polttoaine: Hiilipdly

Hoyry: 242 bar, 565 °C, 380 kg/s
Kattilateho: 1400 MW

Sahkiteho: 660 MW

Balance+ (2013) saavutetut hyoddyt:
Polttoaineen kulutus vaheni ~1 %
Omakayttdsahkdn kulutus laski 10 %

Kattilan loppuhappitason lasku 3.4 % -> 2.7 %
Hoyrynloppulamp6gtilan vaihtelu+7°C->+1°C

AVENTICS

innovation just
got a bit smarter

Discover our fieldbus connector - AES
and the all new electropneumatic
pressure regulator - AV-EP.

Smaller, lighter and more beneficial!

Discover all the features of the AV-family
www.advanced-valve.com

Ayritie 12A, 01510 Vantaa. Puh: 010 2774 050 www.aventics.fi




Eforassa syntyi aj atus alykkaammasta kﬁnnossapldosta ota lahdettiin
toteuttamaan pilotointien kautta. Ajatuksena oli oppia, mlhm kaikkeen
dataa pystytaan hyodyntamaan ja kuinka 511ta voldaan ]alostaa
informaatiota paatoksenteon tueksi.

utomaatiojérjestelmat pitavit

sisalldan paljon dataa, jota
voidaan hyodyntaa kunnossa-
pidon kehittimisessa. Eforassa
lahdettiin toteuttamaan visiotaan alyk-
kaammasta kunnossapidosta automaation
avulla keskittamallad tekeminen tietoon ja
sen hallintaan. Kehitysty6 lahti nopeasti
kdyntiin viime syksyna ja suunta tarkentui
matkan varrella muiden eforalaisten sekd
yhteistyokumppaneiden kanssa kiydyissa
keskusteluissa.

Keskeisimpia asioita oli maaritelld ne
jarjestelmat, joista data haluttiin kerata.
Jarjestelmiksi valikoitui nopeasti tuotan-
nonohjausjérjestelma, prosessinohjaus-
jarjestelma ja kunnossapitojarjestelma.
Jarjestelmien valinta sujui luontevasti,
mutta suurempana haasteena oli 16ytaa oi-
keaa dataa. Data oli olemassa jo valmiiksi,
mietintaa tarvittiin sithen, mita olemassa
olevasta datasta voidaan rakentaa ja mita
olemme etsimissid. Ennustaminen ei ole

uutta, mutta nyt tavoitteena oli tehda sita
reaaliaikaista informaatiota analysoimalla.

Useiden alan toimijoiden kanssa kiyty
keskustelu big datasta ja sen louhimisesta
avasi ajatuksia asian ladhestymiseen. Monen
keskustelun jalkeen selkeytyi tahtotila siit4,
ettd halusimme juuri Eforalle rastiloidyn
sovelluksen. Yhteistyokumppani 16ytyi
start-up yrityksesta.

Data - kunnossapidon
kristallipallo

Dataa oli jo valmiiksi olemassa suuria maa-
rid, mutta se tuli vield jalostaa informaa-
tioksi. Ty0 aloitettiin datan luokittelusta
jaldhtokohdaksi muodostui kunnossa-
pitojarjestelma. Valittiin konelinja, jolle
olisi mahdollista rakentaa matemaattinen
malli, jonka tavoitteena olisi koneoppi-
mismenetelmad kayttava sovellus, joka
pystyisi ennustamaan mallin perusteella
tulevaa. Alku vaikutti lupaavalta, mutta
vield jouduttiin hiomaan ennen kuin 16ytyi

konelinjalta pienempi kokonaisuus, jolle
malli voitaisiin kohtuullisin kustannuk-
sin rakentaa. Hiiri6iden kohdistaminen
tarkemmin pudotti hairiéiden méaran
tuhannesta kymmeniin.

Kohteen 16ydytty4, otettiin vield tuotan-
non- ja prosessinohjausjarjestelmén tiedot
kayttoon. Kaikkiaan historiatietoa otettiin
noin vuoden ajalta taaksepéin. Varsinai-
nen ty6 alkoikin tastd. Kaikki kerdtty data
taytyl integroida toisiinsa. Aikaleimat eri
jarjestelmissa aiheuttivat ensimmaisen
haasteen, mutta askel kerrallaan kaikki
saatiin kohdalleen. Lopullisesti paadyttiin
prosessi- ja tuotannonohjausjarjestelmien
tiedon yhdistdmiseen, silla kunnossapi-
tojarjestelmén datan integrointi muuhun
dataan ei ollut riittdvén yksiselitteista.

Varsinainen malli rakennettiin startup
yrityksen toimesta. Ennustemalliksi
paadyttiin muutaman kokeilun jilkeen
Random Forest -pohjaiseen malliin. Kaikki
data jaettiin 10 yhtilaiseen osaan siten,
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ettd kaikissa osissa oli suunnilleen yhta
paljon hiiri6ita. Jokainen osa oli vuorol-
laan testimateriaalina ja loput yhdekséan
opetusmateriaalina. N&in 10-kertaisella
ristiinvalidoinnilla saatiin realistinen tulos
mallista ja sen toimivaudesta. ROC-kay-
ran avulla maariteltiin, mika maara
kaikista halytyksistd halutaan tunnistaa ja
mika todenndkoisyys sallitaan vairille ha-
lytyksille. Malli oli siis teoriassa olemassa
ja se tuotti vikaantumisen kasvun riskia
kuvaavan score-luvun, jota voitiin kayttaa
ennustukseen. Ennustehorisontti oli kaksi
tuntia eteenpain.

Datasta tietoon

ja toimenpiteisiin

Malli ei vield tdssd vaiheessa ollut tuo-
tannossa ja kaiken tiedon reaaliaikainen
siirto ja kasittely olivat haasteellisia.
Aluksi ongelman muodostivat siirtoviiveet,
mutta nekin saatiin ratkottua osaavan
ryhmén kesken. Viimein prosessiohjaus-
jarjestelmaén saatiin ndkyma4, joka kuvasi

INVITATION

oPC
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FINLAND

vikaantumisen kasvun riskid. Vain yksi
luku seurattavana, mutta mitd tehda, kun
riski vikaantumiseen kasvaa? Tuotanto
perehdytettiin uuteen malliin korostaen,
ettd kyseessd on pilotti. Padasia oli, ettd
muutokseen reagoitaisiin ja sovitut toi-
menpiteet tehtiisiin, jotta tilanne voitaisiin
analysoida jalkikéteen.

Sovellus on ollut jo jonkin aikaa kay-
t0ssd ja ennustaminen toimii mittauksien
ja ennustemallin puolesta oikein. Suu-
rimmaksi ongelmaksi on muodostunut
kuitenkin se, ettd vikoja ei ole tullut kuin
muutama ja nekin sellaisia, joita ei ole ollut
opetusdatassa. Sovellus on kuitenkin tun-
nistanut héiri6t ja opettanut itselleen ne
seuraavaa kertaa varten. Hiirion jo tapah-
duttua sovellusta voidaan hyodyntda myos
taaksepain seuraamalla héirion todellisen
aiheuttajan etsimiseen.

Kun tarkoituksena oli oppia kokeile-
malla, voidaan todeta pilottijakson olleen
onnistunut. Jarjestelmista saatava data on
kayttokelpoista reaaliaikaiseen havain-

20.10.2015 @SIEMENS,
TARVONSALMENKATU 19,
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ROC-k&yra.

nointiin sovelluksen avulla ja sovellus on
laajennettavissa. Tietoldhteiden yhdistami-
nen on mahdollista ja datasta voidaan nyt
jalostaa informaatiota paatoksenteon tuek-
si. Alykis analysointi tuottaa dlykkaimpia
kunnossapitoa. IV
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The 9th Eurosim Congress on Modeliing and Simulation -
12-16 September 2016, Oulu, Finland '

A multi-conference structure_wifh several special topics related to methodologies
and application areas. The programme includes invited talks, parallel, special and
poster sessions, exhibition and versatile technical and social tours.

" This event is expécted to attract around 500 pa['t-icipar-l-ts around the Europe in the
field of simulation. The congress is organized by Scandinavian simulation society (SIMS),
Finnish Society of Automation and University of Oulu. -
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Taitaja 2015

Automaatioasennus-lajin finaali Turun messukeskus

TEKSTI JA KUVAT: JARMO KAINUMAA, LUKSIA, LANSI-UUDENMAAN AMMATTIOPISTO

Taman vuoden
Taitajakilpailu toteutettiin
Turun messukeskuksen
ja HK-areenan tiloissa
Turun Ammatti-
Instituutin, Salon seudun
koulutuskuntayhtyman
ja alueen muiden
oppilaitosten yhteisena
hankkeena. Kilpailuun
osallistui jalleen lahes
500 eri alojen ikaluokan
parasta kilpailijaa.

utomaatioasennuslajissa oli

mukana kahdeksan finalistia,

jotka oli valittu yli 30 semifi-

nalistin joukosta. Finaalissa
olivat mukana Olli Kalliokoski ja Lasse
Kalliokoski KPEDU:sta Kokkolasta,
Vesa Kirji ja Jesse Leskinen SAKKY:sta
Varkaudesta, Samu Lahti SATAEDU:sta
Kokemaelta sekd Aleksi Eriksson, Eetu
Paulin ja Joonas Paasiaro LUKSIA:sta
Lohjalta.

Kilpailun osaamisvaatimukset noudat-
tavat hyvin alan teollisuuden automaatio-
asennustehtévissi vaadittavia osaamisvaa-
timuksia ja alan ammattilaiset ovat sekéd
kilpailun tuomaritehtivien etti opetus-
toiminnan yhteydessi jatkuvasti antaneet
lajin kilpailuille hyvit arviot osuvuuden
osalta.

Lajin kilpailuymparisto poikkeaa
merkittavasti Keski-Euroopan maiden
kilpailuista, joissa prosesssia simuloidaan
kuitulevyseinille asennettavien rajakytki-
mien, merkkivalojen ja potentiometrien
avulla. Suomalainen kilpailu on painottu-
nut enemmain ongelmanratkaisupuolelle,
mika nakyy my0s valmistautumisessa ja
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finaalissa ndhdystd osaamisen painotukses-
ta. Suomalaisessa sovelluksessa on alusta
alkaen (2005) kiytetty lajin kilpailuympa-
ristona todellista toimivaa virtausprosessia,
jossa on virtauksen, pinnankorkeuden ja
paineen saatopiirejd, I/O-kayttoliittyma,
operointipaneeli- ja PC-valvomo-kaytto-
liittymat. Osa kenttalaitteista kommuni-
koi master-logiikan kanssa profibus- tai
profinet-vaylan kautta. Kilpailutehtaviat
tehd&dén toimivaan, osin kdytossa olevaan
teolliseen prosessiin. Tehtdvit on jaettu
muutaman tunnin mittaisiin moduulei-
hin, joissa tyypillisesti tehddin yksittéisiin
saatopiireihin, prosessin virtausreittei-

hin tai signalointeihin liittyvid tehtavia.
Suomalaisessa lajissa kilpailun puitteet
liikkuvat pyorilla helposti paikasta toiseen
ja ovat taydellisesti kierratettavia. Prosessit
ovat jatkuvasti kaytossa oppilaitoksissa ja
tuodaan kilpailuun kilpailunjirjestdjan
toimesta.

Turun kilpailussa oli viisi eri moduulia
jaettuna kolmelle paiville. Ensimméinen
moduuli oli Siemensin sponsoroima,
suunnittelema ja my6s arvioinnin puolelta
resurssoitu kokonaisuus, jossa otettiin
kayttoon LOGO 8 -sovellus. Sovelluksen si-
saltonad oli simuloidun pastorointiprosessin
ohjaus operointipaneelin ja langattoman
yhteyden avulla. Toisena paivéana oli kaksi
tehtavad, joista ensimmaiisend ABB:n
ACS355-taajuusmuuttajan Profibus-vayla-
sovellus, jossa taajuusmuuttajaa kaytettiin
my6s pinnankorkeuden sédtimeni. Toisena
tehtdvana oli ottaa kayttoon 2. linjaan
paineen saato ja uusittu ylasiilio 2:n pin-
nankorkeudensiito. Kolmannen paivin
tehtavina olivat ABB:n ACS355-taajuus-
muuttajan vakionopeussovellus ja Bea-
mex-kalibraattoreiden kaytt6on perustuva
paineldhettimen virheprosentin laskenta-ja
lampdtilaldhettimen toimintojen tunnis-
tustehtdva. Lajin tukitahoina toimivat

Siemensin Ville Torvinen jakamassa
ensimmaisen paivan tehtavaa.

edelld mainittujen lisiksi Ensto, Prysmian
Group ja Biirkert.

Arvioinnin painopisteet olivat; Tur-
vallisuus 5%, Asennuksen laatu 35%,
Konfigurointi, ohjelmointi ja toiminnot
30%, Ongelmanratkaisu, vianetsinta 25%,
Kestava kehitys 5%.

Tiukan kilpailun voittajaksi selviytyi
Jesse Leskinen Varkaudesta , kakkoseksi
Samu Lahti Kokemaielti ja kolmanneksi
Olli Kalliokoski Kokkolasta. Lajin mitalis-
tien rahapalkinnot lahjoitti tdna vuonna
SLO. v

S ;__

Olli Kalliokoski, Jere Leskinen ja Samu Lahti.



Toiminnanjohtaja
esittaytyy

TEKSTI JA KUVA: OTTO AAALTO

Suomen Automaatioseuran uudeksi toiminnanjohtajaksi valittiin toukokuussa DI
Marko Vuorio. Han toimii myos Sahkoinsinooriliiton toiminnanjohtajana. Kysyimme
Markolta kuulemisia ja nakemysta SAS:in ja sen jaseniston tulevaisuudesta.

Kuka olet?

Olen 48-vuotias ja valmistunut DI:ksi
Otaniemestd. Alun perin aloitin Sahko-
osastolla, mutta lukuisten nimenmuu-
tosten jalkeen valmistuin Elektroniikan,
tietoliikenteen ja automaation osastolta.
Sen liséksi olen opinndytetyon viimeistelya
vailla valmis laskentatoimen ja rahoituksen
tradenomi Metropolia Ammattikorkea-
koulusta. Tarkoitus olisi saada paperit ulos
tdméan vuoden puolella.

Harrastuksista voisin mainita lahelld
sydanténi olevan reservildis- ja maanpuo-
lustustoiminnan, jossa toimin vapaaehtoi-
sena kouluttajana.

Minkilaisissa hommissa olet
ollut urasi varrella?

Leijonan osan tyGurastani olen tehnyt
tuotekehitys- ja myyntitehtavissa Tele-
com-bisneksessd, ensin toistakymmenti
vuotta laitetoimittajan puolella Siemensilla
ja sittemmin verkko-operaattorin palveluk-
sessa silloisella TDC:1l4.

Miksi valitsit timén tehtiavin?

Olen aina ollut kiinnostunut jarjestotehta-
vistd ja ollut eri yhdistyksissd vapaaehtois-
pohjalta joko hallituksessa tai aktiivisena
rivijasenend mukana lahes kolmekymmenti
vuotta. Kun verkostojeni kautta kuulin pian
aukeavasta tehtavistd, katsoin timén olevan
seka koulutustaustani ettd aikaisempien
luottamustehtévieni luonteva jatke.

Millaisena niet Automaatioseuran
tulevaisuuden? Millaisia ovat sen
suurimmat haasteet ja miten aiot
ne taklata?

Néen Automaatioseuran tulevaisuuden
valoisana. Toisin kuin aattellisissa yhdis-
tyksissd monesti on ongelmana, jasenmaa-
répoistuma ja liittyneiden lukumaira ovat
SAS:ssa melko hyvin tasapainossa, joskin
lievdd kokonaislaskua on ollut. Nettopois-
tuman patoaminen on varmasti suurin
haaste - my0s jatkossa. Seuran pitia tarjota
mielekkaitd palveluita ja tapahtumia, jotta
jasenmaksulle saa vastinetta. Olemme
voimakkaasti panostamassa sihkoiseen ja
reaaliaikaiseen tapahtuma-, uutis-, yms.

-viestintdan. Tahan tueksi on Hannan
opintovapaasijaiseksi palkattu Anu
Randén-Siippainen, joka on pitkin linjan
markkinointi- viestintéd- ja tapahtumajar-
jestelyammattilainen.

Miti hyotyd seuran jisenyydesti on
nyt ja miten titd voidaan kehittii
tulevaisuudessa?

Jésenen taytyy tuntea kuuluvansa osaksi
uniikkia yhteis64 ja arvostaa jasenyyttaan.
Seuran taytyy kyeta tarjoamaan ainutlaa-
tuisia palveluita ja jasenetuja, joita ei saa
muualta. Jos jasenetujen taso on sama
kuin mité saa jokisen muun yhdistyksen tai
kauppaketjun jasenkortilla, ei se ole riitta-
va porkkana liittya tai pysyd jasenena.

Mitki automaatioalan trendit voivat
tarjota suomalaiselle osaamiselle
parhaat mahdollisuudet menestya?

Teollinen Internet, IoT, 3D-tulostus,
Automaatio osana konepajateollisuutta,
esimerkkeina vaikka Konecranesin ja Car-
gotecin toiminta. CleanTech ja ymparisto-
teknologia.

Mitéd neuvoja antaisit tuoreille tekniikan
(varsinkin automaatioalan) opiskelijoille
tai opintoja suunnitteleville?

Automaatiossa on tulevaisuus ja osaajia
tarvitaan aina, silla dynaamisten jarjestel-
mien hallinta on kova sana myos tulevai-
suudessa! Automaatio-osaamisesta ei ole
haittaa missdan tehtavissa. N
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Valmet

prosessiteollisuuden
automaatiotoimittaja

TEKSTI: LOTTA FORSELL

Pitkan historian omaava
Valmet syntyi uudelleen
vuoden 2013 lopussa
kun Metson massa,
paperi ja voimantuotanto
-litketoiminnat
muodostivat uuden
yhtion, Valmet Oyij:n.
Yhtio sal ensimmaisen
toimintavuoden

aikana erittain hyvin
uusia tilauksia, tulos
parani ja yrityksen
arvostus erilaissa
mielikuvatutkimuksissa
oli hyvalla tasolla.

esilld 2014 Metso ilmoitti,

ettd osana uutta strategi-

aansa yhtio tutkii strategisia

vaihtoehtoja, mukaan lukien
mahdollinen divestointi, yhtion Prosessi-
automaatiojarjestelmat-liiketoiminnalle.
Hieman vajaa puoli vuotta mychemmin,
tammikuussa 2015, Valmet allekirjoitti
sopimuksen Prosessiautomaatiojérjestel-
mat-liiketoiminnan ostamisesta. Kauppa
toteutettiin 1.4.2015 ja Automaatiosta tuli
Valmetin neljés liiketoimintalinja aiempi-
en liiketoimintalinjojen - Palvelut, Sellu ja
energia ja Paperit - rinnalle.

- Asiakkaamme ottivat uuden Valmetin
vastaan hyvin. Monet kiittivt sitd, ettad
yhti6 keskittyy juuri heidén teollisuuden-
alansa palvelemiseen erinomaista tekno-
logiaosaamista hy6dyntéden. Asiakkaiden
luottamus nakyy my6s vuoden 2014
aikana saaduissa tilauksissa, jotka kasvoi-
vat edelliseen vuoteen verrattuna yli 40
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prosenttia hieman yli kolmeen miljardiin
euroon, sanoo Valmetin toimitusjohtaja
Pasi Laine.

- Kaupan my6ta Valmet tarjoaa asiak-
kailleen ainutlaatuisen yhdistelmén tekno-
logiaa, prosessiosaamista ja automaatiota.
Yhdistdmalld vahvan teknologiatarjoo-
man, edistykselliset automaatioratkaisut ja
kattavat palvelut, voimme entistd parem-
min palvella asiakkaitamme ja kehittaa
edelleen johtavia ratkaisuja, Laine kertoo.

Kaupan my6td Valmetiin siirtyi hieman
vajaa 300 miljoonan euron vuotuinen
myynti ja 1600 tyontekijaa.

- Olemme toki aiemminkin tehneet
hyvéa yhteisty6td, mutta nyt meilld on
heti ensimmaisesta paivista lahtien ollut
erinomainen yhdessad tekemisen meininki
koko Valmetissa. Olemme my0s viestit-
taneet sijoittajille ja analyytikoille, etta
automaatioliiketoiminnan my6ta Valmetin
vakaan liiketoiminnan osuus kasvaa ja
kannattavuus paranee.

Suomesta katsottaessa usein unohtuu, etta
Valmetin suurimmissa asiakasryhmissi
paperi- ja selluteollisuudessa tehddan
uusia investointeja erityisesti Aasiassa ja
Eteld-Amerikassa ja my6s Euroopassa.
Valmetin automaatioliiketoimintalinjan
johtaja Sakari Ruotsalainen vakuuttaa,
ettd kasvumahdollisuuksia 16ytyy monelta
suunnalta.

- Lansimaissa on runsaasti vanhenevaa
laitekantaa ja automaatiojdrjestelmid mm.
laatusddtojarjestelmii ja profilointitoimi-
laitteita. Ndiden uudistaminen mahdol-
listaa asiakkaan prosessien tehostamisen
ja tuo meille uusia tilauksia. Olemme
my0s siirtdneet paperi- ja selluteollisuu-

den osaamistamme voimalaitosten ja
jateveden kisittelyyn mm. kehittamalla
ratkaisuja, jotka hyodyntavat analysaatto-
reita ja mittalaitteita.

- Automaatiojarjestelmamme sopivat
moneen teollisuuteen ja tuotantolaitok-
seen. Olemme pystyneet vakiinnuttamaan
asemamme sellu- paperi- ja energiantuo-
tannon ulkopuolelta mm. 6ljy-, kaasu- ja
kemianteollisuudessa seki elintarvike-
teollisuudessa. Olemme myos 1oytaneet
joitain erikoistoimialoja joilla meilld on
vahva asema, esim. puolessa maailman
risteilyaluksissa on Valmetin automaatio-
jarjestelma.

Tuotannon tehostaminen, kilpailu-
kyvyn lisddminen ja maksimaalinen raa-
ka-aineen hyodyntdminen tuotteissa ovat
asiakkaiden tarpeita oman tuotantonsa
kehittdmisessi. Valmet uskoo voivansa
tuoda asiakkailleen uusia ratkaisuja myGs
tulevaisuudessa vakuuttaa Valmetin
toimitusjohtaja Pasi Laine.

- Teollisesta internetist ja laitteiden
keskinaisestd kommunikoinnista puhu-
taan paljon. Voimme sanoa toteuttaneem-
me naita ratkaisuja jo vuosikymmenten
ajan, mutta kyllahdn mekin ndemme jat-
kuvasti uusia mahdollisuuksia automaati-
ojarjestelmien kehittdmisessd unohtamat-
ta tiedonhallinnan kehitysta.

- Valmet panostaa vuosittain noin
50 miljoonaa euroa tuotekehitykseen.
Meilla on omia koekoneita ja -laitoksia,
joilla voimme seka kehittda omia rat-
kaisujamme etta tarjota asiakkaillemme
mahdollisuuksia tehdd omia koeajoja.
Kun yhdistimme 12 500 Valmetin am-
mattilaisen osaamisen, uskon vakaasti
kykyymme kehittaa asiakkaille juuri
heidin tarpeisiinsa soveltuvia ratkai-
suja.



Raisioagro rakentaa reaaliaikaista
ruokinnansuunnittelua

MAITOTILOJEN tuottavuus
kasvaa hyodyntamalla lypsyro-

kytkeytyneet lypsyrobotit

seuraavat maidon tuotos- ja
bottien tietokannasta saatavia pitoisuusarvoja reaaliaikaisesti,
reaaliaikaisia tuotostietoja. paikasta riippumatta. Seuranta
Lypsyrobottien yleistyminen yhdistettyna ruokintaosaa-
antaa mahdollisuuden nostaa miseen ja rehuteknologian
tuottavuutta hyddyntamalla innovaatioihin parantaa lehmien

robottien kerddmaa lehméakoh- yksiléllistd ruokinnan suunnitte-

lua ja ohjaamista.

4

taista tuotostietoa. Internetiin

Intopalo ja The @t Company yhteistyéhdn

TAMPERELAINEN asiantun-
tijayritys Intopalo ja Digian

@t on johtava kayttojarjestelma-
riippumaton ohjelmistoalusta,

tytaryhtié The Qt Company jota kaytetdan laajalti esimerkik-
aloittivat tiiviin yhteistyon, joka  si prosessi- ja koneteollisuuden
luo uusia ratkaisuja Suomen kosketusnaytdllisissd ohjaus-
teollisuudessa kaytettaviin paneeleissa sekd erilaisissa

kosketusnaytdllisiin laitteisiin. mobiiliratkaisuissa.

Tilannetajuiset alyliikennepalvelut
tulevat kuluttajille

TILANNETAJUISET é&lyliikennepalvelut ovat pian kuluttajien ja
ammattiautoilijoiden ulottuvilla, kun Cinia, Multiprint, Vediafi ja VTT
kaupallistavat pilotoitavana olevat uudet alyliikennepalvelunsa
tdman vuoden aikana. Uusilla palveluilla tuotetaan ja vastaanote-
taan tilannetajuisesti paikallisia puhe- ja tietopalveluita esimerkiksi
ajoneuvon toiminnasta, palveluista, kelista ja liikenteen héiridista.

Beamexilta uusi palvelutuote:
Beamex Care Plan

BEAMEX tarjoaa asiakkail-
leen uutta "Beamex Care

investointi ja se taytyy

kalibroida m&aravélein, jotta
Plan” -palvelutuotetta, jolla voidaan osoittaa sen tark-
asiakas voi yllapitda Beamex kuus ja jaljitettavyys. Koska
kalibraattorinsa tarkkuuden, kalibraattoria kdytetdan usein
toimintakunnon ja jaljitet- vaativissa olosuhteissa, on
tdvyyden. Kalibraattori on myds rikkoontumisen vaara

merkittdva ja pitkaikdinen olemassa.
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”Automaatio tuo huomisen tydpaikat”

TEKNISEN kaupan ja palve-
luiden yhdistyksen S&hko- ja

toimijat tukevat toisen asteen
oppilaitoksia ja ammattikor-

Uutisvayla

koneautomaatiojaosto on keakouluja sekd myos teknisia

kdynnistanyt hankkeen, jon- yliopistoja. Tuki muodostuu
ka tavoitteena on rakentaa tuotteista ja osaamisesta
automaation tunnettuutta, koostuvista kokonaisuuksista.
luoda alalle positiivista Projekti lanseerataan suurelle
imagoa, sekéd saada nuoret yleisolle Teknologia’ls -mes-
kiinnostumaan ja opiskele- suilla’Automaatio luo huomi-
maan alaa. Hankkeessa alan sen tydpaikat’.

Valmet toimittaa automaation
Tallinkin uuden sukupolven
LNG-kayttoiselle matkustaja-
autolautalle

VALMET toimittaa allinkin uuden sukupolven LNG-kayttdiselle
matkustaja-autolautalle hajautetun Valmet DNA -automaati-
ojarjestelman. Automaatio ohjaa ja valvoo aluksen koneita ja séh-
kéntuotantoa. Siihen kuuluu myds erillinen turvajarjestelma, joka
toimii samalla Valmet DNA -jérjestelmaalustalla. Valmet vastaa
projektin automaation suunnittelusta, ohjelmoinnista, testauk-
sesta, kdyntiinajosta ja merikoeajosta.

SAHKOLEHTO®

= yhdella liittimella kaikki litannat

= laaja valikoima litantamoduuleita

= virrat, jannitteet, signaalit, koax, vaylat
= kuituoptiikka, paineilma, neste

= kestaa yli 100 000 liitantakertaa

= liitanta kasin tai automaattisesti

Sahkolehto Oy

www.sahkolehto.fi
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Automaatioseuran kultainen
ansiomerkki Kauko Leivisalle

SUOMEN Automaatioseura on
mydntanyt kultaisen ansio-
merkin Seuran pitk&daikaiselle
jasenelle, professori Kauko
Leiviskalle, hdnen automaatio-
yhteistn ja -alan eteen teke-

mastaan arvokkaasta tyostaan.

Leiviskalle on aikaisemmin
mydnnetty Seuran pronssinen
ansiomerkki vuonna 1992 ja
hopeinen ansiomerkki vuonna
1998. Seura onnittelee!

i0S-sovellus IQAN-laitealustalle

PARKER Hannifinin Electronic
Contrals Division on lansee-
rannut uuden, maksuttoman
Apple-laitteille (i0S) suunnitel-
lun sovelluksen yhtién IQAN-lai-
tealustaa varten. Alusta tarjoaa
mahdollisuuden innovatiivisiin
ja kehittyneisiin elektronisen
ohjauksen tapoihin lukuisissa

erilaisissa liikkuvan kaluston
sovelluksissa, kuten materiaa-
linkasittelyssa, metsataloudes-
sa, rakentamisessa ja maata-
loudessa. Maksuton sovellus
mahdollistaa ohjelmoitavan
IQAN-MD4-kosketusnayton
langattoman kommunikoinnin
ja hallinnan.

Milla mausteella
haluat oman
automaatio ratkaisun?
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Tausen Oy

Salakkakuja 4 A 13, 00210 HELSINKI
Puh. (09) 5842 6300, esa.laurila@tausen.inet.fi

www.tausen.fi
Azbil ¢ Dimetix ¢ Durant ¢ Cutler-Hammer

Gentech ¢ Hytech ¢ Janome ¢ Kuhnke
Meas Europe ¢ Pil ¢ Pizzato ¢ Yamatake
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Beamexin toimitusjohtaja vaihtuu

BEAMEX Oy:n pitk&daikainen
toimitusjohtaja Raimo Ahola
jai elakkeelle 31.7.2015. Raimo
Ahola on ollut Beamexin

DeEame:

toimitusjohtajana 17 vuotta.
Jan-Henrik Svensson, BSc
(Eng), aloitti Beamexin uutena
toimitusjohtajana 1.8.2015.
Han on toiminut viimeiset
yhdeksé&n vuotta Beamexin
myynti- ja markkinointijohta-
jana. Tata ennen Jan-Henrik
tyoskenteli kansainvélisissa
johtotehtévissa ABB:lla seka
liiketoimintayksikon paallikko-

nd KWH Group:issa.

Parkerin taajuusmuuttaja AC10
vaativaan teollisuuskayttoon

HINNALTAAN huokea ja kool-
taan sekd ominaisuuksiltaan

kaytettavissd suurempaakin
tehoa vaativissa sovelluksis-
pieni ja pippurinen AC10-sarja sa. Tuotemallistosta I6ytyy
saa tdydennysta nykyisesta ohjausmahdollisuus myés
22kW:sta aina 180k W:iin asti.

Taajuusmuuttajan tehoalue on
nyt 0,2kW - 180kW, joten tdma

kustannustehokas ja helppo-

kestomagneettimoottoreille
(PMAC) 22kW:iin asti seka
haasteellisiin ymparistdihin
IP66-suojausluokan versio

kayttdinen tehopakkaus on nyt 15kW:iin asti.

Laajakaistainen monimuotokuitu
400 Gbit/s Ethernetiin

PRYSMIAN Groupin kehittdma WideCap-0M4-monimuotokuitu
mahdollistaa kehitteilld olevan 400 Ghit/s Ethernet-standardin
mukaisen tiedonsiirtoyhteyden toteutuksen vain neljalla kuidul-
la. WideCap-0M4 hyddynt&d useaa aallonpituutta ja laajempaa
850-950 nm aallonpituusaluetta, jolloin yhdessa kuidussa voi
olla jopa nelja 25 Ghit/s tiedonsiirtokanavaa. Uutuus lisda merkit-
tavasti tiedonsiirtokapasiteettia nykyisiin OM4-kuitua kayttaviin
jarjestelmiin. Se on tdysin yhteensopiva nykyisten 40 Ghit/s ja
100 Ghit/s jarjestelmien kanssa.

Maljd 25 Chinis

WideCap-OMa .
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a

MaxCap-00-0M4 = 5 g
c
8
E
Mgzl ag: BE- k4 a
I
- g
[ — P p— Wonm 2

WideCap-0M4 hyddynt&é laajempaa aallonpituusaluetta,
jolloin yhdesséa kuidussa saadaan aikaan nelja kanavaa.
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Suomen Automaatioseura ry:n Uudet varsinaiset jasenet &
tapahtumia 7
: * Humaloja Jukka-Pekka, Tampereen teknillinen yliopisto g
6.-8.10.2015 Automaatio (Teknologia) 15 -messut, Helsinki * Friman Tuomas, Cheos oy g
20.10.2015 OPC Day Finland, Siemens Osakeyhtit, Espoo . * Marko Husu, DC Works Finland Oy ™
* Lemmetty Riku, Omron Electronics Oy 98
2810.2015 Seuran syyskokous, Helsinki : * Tuukkanen Sampo, Tampereen teknillinen yliopisto :LJ?
13.-16.9.2016 Euresim 2016, Oulu * Roine Ulrika, Helsingin kaupunki
* Tervala Mikko, Omron Electronics Oy
Muutokset mahdollisia. * Mehtomaa Antti, Omron Electronics Oy

Lisatietoja ja iimoittautumiset www.automaatioseura.fi * Laakkonen Petteri, Tampereen Teknillinen Yliopisto
tai séhkopostilla office@automaatioseura.fi E * Martikainen Eero, Omron Electronics Oy
tai puh. 050 400 6624 : * Mékinen Marko, ABB Oy
5 * Aikala Antti, VTT

* Ré&sdnen Arttu, Seindjoen AMK

* Lahdenpera Jarno, Platom Oy

* Tolonen Merja, Platom Oy

* Farshid Aliresa, Amomatic Oy

* Ewart Marko, Eneopt Oy

* Koistinen Antti, Tohtorikoulutettava

* Liukkonen Anne, Tampereen DDC-Tekniikka Oy

Uudet opiskelijajasenet
“OSALLISTU KESKUSTELUUN

» Hyytia Jari, Aalto yliopisto

AUTOMAATIOVAYLAN : -
N : * Anttila Eero, TTY
FACEBOOK-SIVUILLA * Nokelainen Kalle, Tampereen AMK
: « Mikkonen Lauri, Lapin AMK
* Heinonen Risto, Tampereen AMK
IN MEMORIAM

Pauli Aho 9.4.1936 - 21.7.2015

JUURI SMSY:N kesépaivien kynnyksella Pauli oli nimenomaan yhdistysaktiivi, jolla

saimme suru-uutisena viestin, ettei ysta-
vamme Pauli osallistukkaan perinteisen
tavan mukaan vuosittaiseen tapaamiseem-
me. Pauli menehtyi vakavan sairauskoh-
tauksen seurauksena 21.7.2015. Nimen-
omaan SMSY:n kesapaivéat olivat Paulille
tarked ystavien tapaamistilaisuus, olihan
hén Pitissé jarjestdmé&ssa ensimmaisia
paikallisyhdistyksen kesapaivia jo 1984.
Han toimi 1980- luvulla muutaman vuoden
myds SMSY:n puheenjohtajana ja hallituk-
sen jasenena.

Paulin tydura johti Oulusta sahkoopin
perusteet saatuaan Helsinkiin teknilliseen
kouluun, josta hdn valmistui instrumentti-
teknikoksi ensimmaisten alan pioneerien
joukossa 1960-luvun alussa. Tyopaikaksi
|6ytyi sitten Heinolan kautta Kuopio, jossa
héan tydskenteli Savon Sellun palvelukses-
sa aina 1980-luvulle asti.

oli monta rautaa tulessa. Hanelta loytyi
kuitenkin aina aikaa olla hymyilevéana en-
simmaisten joukossa, kun jotain tapahtui
Pitiss4, Lions Clubissa tai Kuopion moot-
toripyorakerhossa. Ennakkoluulottomuus
jainnovatiivisuus olivat myés Paulin omi-
naisuuksia, joista todisteena ovat lukuisat
tekniset keksinnot ja hanelle myonnetyt
patentit mm. auton lammitykseen kehitta-
ma saatdtermostaatti. Kieliharrastusta ja
humoristisuutta kuvaa hyvin Nilsian torilla
tapaus, kun turisti hetken Paulia kuun-
neltuaan kysyi: Excusez-moi, vous parlez
francais? Kysymykseen Pauli vastasi: Tout
ici & NILSIA parlent francais.

Urpo Karhemaa
SMSY Pitti ry, perustajajdsen
Risto Rissanen
SMSY Pitti ry, puheenjohtaja
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Paadyhdistys SMSY r.y.

Jarjestosivut: SMSY

PUHEENJOHTAJA

Kalevi Virtanen

(Turun Automaatio, Turku)
Kivelanperantie 8

20960 TURKU

GSM 050 435 5240
etunimi.sukunimi@hotmail fi

VARAPUHEENJOHTAJA

Esa Forsblom

(Eksy, Lappeenranta - Imatra)
Auser Oy

Kelloméaentie 1

54920 TAIPALSAARI

GSM 0407387338
etunimi.sukunimi@auserfi

SIHTEERI

0lli Sarkkinen

(Mitteli, Jyvaskyla - J&msa)
Tyrskykuja 3

40900 JYVASKYLA

GSM 040 515 0944
osamitteli@gmail.com

RAHASTONHOITAJA
Margit Manninen

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

40640 JYVASKYLA

GSM 050 386 0665
etunimi.sukunimi@canon.fi

Suomen Mittaus- ja Saatoteknillinen Yhdistys (SMSY) r.y:n hallitusjasenet
ja paikallisyhdistysten puheenjohtajat vuonna 2014/2015. www.smsy.fi

ANTURI

Kemi - Tornio

Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjésen

Juhani Malinen
Riistamiehentie 11E 18
94600 KEMI

GSM 0400637145
etunimi.sukunimi@luukku.com

BAR

Lahti

Puheenjohtaja,

Markku Putkonen
AVS-Yhtitt Oy
Rusthollarinkatu 8

02270 ESPOO

GSM 0405021272
etunimi.sukunimi@avs-yhtiot.fi

EKSY

Lappeenranta - Imatra
Puheenjohtaja,

SMSY:n varapuheenjohtaja
Esa Forsblom

Auser Oy

Kellomé&entie 1

54920 TAIPALSAARI

GSM 0407387338
etunimi.sukunimi@auser.fi

KYSA

Kotka - Kouvola
Puheenjohtaja,
SMSY:n hallitusjdsen
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Martti Laisi

Kotka Automation Oy
Kyminlinnantie 6
48600 KOTKA

GSM 0400 655 501
etunimi@laisi.net

LUUPPI

Porvoo

Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjasen
Tuomo Waljus

Metso Endress+Hauser Oy
PL 310

00811 HELSINKI

Puh. 0204836004

GSM 0400100939
etunimi.sukunimi@metso.com

MITTELI

Jyvéskyla - Jdmsa
Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjésen, siht.
Olli Sarkkinen

Tyrskykuja 3

40900 JYVASKYLA

GSM 040 515 0944
osamitteli@gmail.com

PIHI

Tampere
Puheenjohtaja,
SMSY:n hallitusjasen
Teuvo Takala
Lapinkaari 23 A18

33180 TAMPERE
GSM 050 413 5954
etunimi.sukunimi@live.fi

PITTI

Kuopio

Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjasen

Risto Rissanen
Saunaniemenkatu 28 B
70840 KUOPIO

GSM 040 556 3960
etunimi.sukunimi(@savonia.fi

PIPO

Oulu

SMSY:n hallitusjasen

Reijo Kemila

Pajukarintie 2

90830 HAUKIPUDAS

GSM 0400 689 363
etunimi.sukunimi(@elisanet.fi

Puheenjohtaja

Eino Jadmséa

AISPRO Oy

Jaasalontie 14

90400 0ULU

GSM 050 362 9773
etunimi.sukunimi@aispro.fi

PSA

Pari

Puheenjohtaja,
SMSY:n hallitusjasen

Matti Rantala

Korpitie 46

28260 Harjunpaa

GSM 040 8202689
matti.rantala24@gmail.com

PUNTARI

Rauma

Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjésen
SLO Rauma

Jyrki Eraviita
Aittakarinkatu 12
26100 RAUMA

GSM 050 568 3462
etunimi.sukunimi@slo.fi

TURUN AUTOMAATIO
Turku

Puheenjohtaja,

SMSY:n puheenjohtaja
Kalevi Virtanen
Kiveldnperéantie 8

20960 TURKU

GSM 050 435 5240
etunimi.sukunimi@hotmail fi

WIISARI
Helsinki

LIMIITTI
Joensuu



SMSY:n Kesapaivat 7.-9.2015

Kesapaivi

hyvan saan ai

TEKSTI JA KUVAT: KALEVI VIRTANEN

Eiollut saassa valittamista,
kun SMSY:n kesapaivia
vietettiin. Sateinen kesa
paatti pitaa taukoa. Kuten
aikaisempinakin vuosina,
sade ja kesapaivat eivat

ole kohdanneet.

msyn:n jarjestyksessd 33:net

kesdpaivit vietettiin elokuun

alussa Nokialla. Paikkana

Kylpyldhotelli Eden. Isinnin
ominaisuudessa jéarjestdjana oli Pihi Tam-
pereelta.

Pihille ndma oli jo neljannet kesapaivit,
joita he ovat isdnnoéineet. Nokian kuuluisa
vesiongelmakin oli jo painunut unohduk-
siin. Olikohan paikalliset automaatiomie-
het kdyneet korjaamassa ja automatisoi-
massa vesijarjestelmin? Siihen ei vastausta
saatu. Viela.

Perjantaina hyvissd ajoin ensimmadiset
vieraat saapuivat kylpylaan. Pitti ja Mitteli
saapuivat kimppabussilla. Tavarat huonee-
seen ja kylpylaan nauttimaan saunasta ja
altaista. Tdma sopi aika monelle vieraalle.
Varsinkin lapsiperheet ottivat ilon irti
kesdpaivista.

Perjantaina paikalle saapuneille oli mah-
dollisuus kylpyldn saunaan ja altaisiin tutus-

SMSY:n uudet kunniajasenet Otto Lah

ja Teuvo Takala puheenjohtajan kételt:‘a‘vré”

tuminen. moni kaytti tilaisuutta hyvéksi.

Tllalla oli Pihi jarjestanyt yhteisen illan-
vieton Nokian satamaan. Nokialla Satama
sijaitsi kylpyldn laheisyydessa. Paikalle
saavuttiin runsainjoukoin kokeilemaan
Mato-ongintaa ja nautimaan grillimakkaraa
ja kylmia virvokeita. Laatua mainitsematta
molemmat maistuivat. Kalasaalis ndytti
jaavat melko laihaksi, mutta tarkeinta oli
yrittad saada se jarven suurin kala. Monelta
se kuulemma paasi karkuun. Kavipd muu-
tama samaan aikaan kylilla jarjestetyissa
Tapsan tahdeissa musiikkia kuuntelemassa.
Muutamille yokyopeleillle 16ytyi hotellista
vield karaokebaari, jossa jatkettiin omaan
tahtiin aamutunneille asti.

Lauantai alkoi viimeisten vieraiden
vastaanotolla ja Golfkisaajat aloittivat
SMSY:N golfmestaruuskisan ldheisella
Nokian River Golf -kentdlla. Keskipaivalla
nautittiin makoisa keittolounas. Sitten
alkoi paivaohjelma. Vaihtoehtoina oli
Pyhé&jarviristeily tai tutustuminen Melon
vesivoimalaitokseen. Tarjolla oli myos
tutustuminen Frisbee golffiin.

Risteily Pyhé&jarvella oli leppoisa. Ris-
teily Hopealinjan laivalla 1dhti satamasta
kohti Tamperetta. Laiva kdvi Ratinan
edustalla kddntymassa ja matkalla kipparin
kertoi pyh&jarven ympariston paikois-
ta. Muun muassa Pirkkala, Viikin saari,

alkinnon kera ]

t Nokialla
lkaan

Hatanpaan Arboretum, Pyynikki ja Pispala
tuli tutuiksi jarvisuunnasta katsottuina.

Risteilyn ja Melon reissun jalkeen oli
aika menna vield kylpyldan vesijumpalle.
Rankkaa oli, sanoivat osallistuneet lihes
tunnin jumpasta. Hiki pinnassa koko ajan.
Liukumaékikilpailukin oikein ajanotolla
kaytiin. Mutta epévirallisesti.

Illan ohjelma alkoi tervetulomaljan
kohotuksella ja konkari Takalan Teuvon
avauspuheella. My6s SMSY:n puheen-
johtaja piti perinteisen puheenvuoronsa.
Iltaa vietettiin iloisissa merkeissa nauttien
illallisesta, musiikista ja yhdessdolosta.

My6s kapulan vaihto tapahtui illan
aikana . Pihi luovutti sen ensivuoden
tulevalle isannalle Eksy:lle. SMSY sai tana
vuonna kaksi uutta kunniajisentd ansiok-
kaasta tyOsta.

Sunnuntaina aamupalan jalkeen oli
vuorossa kesapaivien paatosottelu Pihi vas-
taan Muu Suomi. Ottelu oli jo perinteeksi
muodostunut molkkypeli kolmihenkisin
joukkuein. Muu Suomi aloitti vahvasti, ja
peli vaikutti olevan hetkessé ohi. Mutta
peli jatkui. Muun Suomen epédonni ja Pihin
raju kiri tuotti tulosta. Pokaali jai tallakin
kertaa isantien hoiviin. Oli aika paait-
tdd vuoden 2015 kesépiivit ja toivottaa
toivottaa vieraat tervetulleeksi ensi vuonna
Lappeenrantaan. \V
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Jarjestosivut: SMSY



Pakina

Mita uutta
auringon alla?

omani ovat loppuneet ja jo nyt on alkanut

arsyttdd tama uusin johtajien villitys - digita-

lisaatio. Mitd ihmeen uutta se nyt aidosti tuo?

Kilpailukykya, vai vain lisda paansarkya?

Hyvit hyssykit - isot herrat aloittivat

kohkaamisen asiasta keviilld ja nyt kaikki
jatkavat siitd. Kukaan ei taida edes tietda mistd on
kyse. Kysehdn on siit, ettd ykkoset ja nollat liitkku-
vat kovasti jossain digiavaruudessa, niita keratdan
johonkin ja ehka ohjataan sitten etaalta jotain
laitetta. Ei se mitddn muuta tai pelasta.

TIETO on kulkenut kaikissa tyo-

‘MYON NAN, ETTA paikoissani tahankin asti, joskus
ITSEKIN OLLEN paremmin jajoskus huonommin.
NOJAILLUT TUONNE Yleenf%i huonomrr}ifl.y%i.lill'zi sité."
DIGITALISAATION  oissdnmats 2t & vons
SUUNTAAN”

nimi. Odotan vain, ettd joku keksii,
miten juodaan tyontekijiporukalla
yhdessa digitaaliset kahvit. Kahvipoydassa tyokave-
reitteni kanssa keskustellessa nimittdin mina olen
saanut parhaat ideani. Ne ovat todella parantaneet
kilpailukykya.

Digitalisaatiohan kuulostaa paljon seksikkdaam-
maltd kuin automaatio. Eihdn tdstd uudesta muoti-
sanasta varmaan haittaakaan ole. Ehka se jopa saa
paattdjat kiinnostumaan uudestaan teollisuudesta.
Automaatio vie tyopaikat, digitalisaatio tuo niita.
Hyvit hyssykit - eihén se niin tietenkdin mene.

MYONNAN, etti itsekin olen nojaillut tuonne digita-
lisaation suuntaan. Rakensin tdana kesalld mokilleni
jarjestelmain, joka mahdollistaa lammityksen saata-
misen puhelimella. Samalla voin esimerkiksi nostaa
tai laskea mokkitien puomin vain népayttamalla
ruutua. Jos haluan, voin myos keréti tietoa siita,
kuinka monta kertaa olen tdmin tehnyt ja kuinka
pitkdén portti on keskiméirin ollut auki. Néin voin
optimoida aukioloajan mahdollisimman lyhyeksi.
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Hetken télla leikittydni huomasin, etti ei tassa ollut
mitdan jarked. No, lammityksen sddtaminen on
sentddn parantanut mukavuutta ja ehka vahentanyt
sahkonkin kayttoa.

TAMA nyt sattuu olemaan mielesténi vain tavallista
automaatiota. Digitalisaatiosta voisi kai puhua, jos
automaatiojarjestelma aavistaisi toiveeni jo ennalta.
Oppisi tidydelld varmuudella, ettd koska min4, joku
perheenjéseneni tai tuttuni ovat tulossa mokille. Ei
taida vield jarjestelma toimia ilman minua. Ei se
tosin lisaakadn toitd. Mukavuutta vain.

Mita tama sitten kertoo digitalisaatiosta teolli-
suudessa? Tuskinpa mitaan.

Vaan eipa silla. Aina on kaikkeen sopeuduttu ja
niin tehdaan nytkin.

Pl



Valmet IQ
The smartest way to reach
your quality goals

Valmet 1Q on uusi, kokonaisvaltainen paperin laadunhallinnan tuoteperhe,
joka mahdollistaa pienemman energiankulutuksen, sddstda raaka-ainekuluja

ja takaa paremman loppulaadun. Paperilajeittain réataloidyt konseptit ja asiakaskohtaiset
ratkaisut kattavat kaikki tarpeesi yksittdisen laitteen korvaamisesta kokonaisen
laadunhallintaratkaisun rakentamiseen. Jokainen asiakaskohtainen Valmet IQ -ratkaisu perustuu
laajaan teollisuuden asiantuntemukseemme ja on suunniteltu viem&aan liiketoimintaasi eteenpéin.

2 Valmet >

E . www.valmet.com/iq FORWARD
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Kotona
vedessa

Burkertin uusi EV-vesiventtillisarja on muunneltava, tulevai-

suuteen suunnattu ja tarvittavilla hyvaksynnaéilla varusteltu.

Burkert on kehittanyt ja valmistanut magneettiventtiileita jo

yli 60 vuotta. Vahva ammattitaitornme kulminoituu EV-sar-

jassa. Niin monipuolisia kuin sovellukset ovat, niin joustavia
ovat myos venttilimme. Haasta meidat!

Lisatietoja saat soittamalla 0207 412 550

We make ideas flow.

Solenoid Valves | Process & Control Valves | Pneumatics & Process Interfaces | Sensors
| Transmitters & Controllers | MicroFluidics | Mass Flow Controllers | Solenoid Control Valves



