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Visiolla takaisin kasvu-uralle

Taantuma on painanut teollisuuden automaatio- ja
robotti-investoinnit ennatyksellisen alas. Kone- ja
metallituoteteollisuuden visio antaa osviittaa, kuinka
paasemme takaisin kasvu-uralle. Sivulla 8
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RFID:ta voidaan soveltaa melkein alalla
kuin alalla. Tyypillisimmat sovellukset liit-
tyvét logistiikkaan, lahetysten vastaanot-

toon/l&hettdmiseen ja varastonhallintaan.
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Robottisovellusten voimansazto
Automaatiolaitteet tekevat ihmisen
kanssa yha laheisempéaa yhteistyota.
Voimaséaatdratkaisut helpottavat tdméan
tavoitteen saavuttamista.

Sivulla 26

Automaation koulutuksen tulevaisuus on
yhteiskunnassamme merkittava asia, johon
on kiinnitettava jatkossakin huomiota.
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ly ja palvelu ovat automaatioalallakin lisa-
arvoa tuottavia tekijoita. Silti on hyva pitaa
mielessa se, ettd pohjimmiltaan useimmat
alamme asiat ovat edelleen materiaalin
liikuttamista paikasta toiseen, komponent-
tien kokoamista ja mekaanisten tyosuorit-
teiden ohjaamista. Naissd on suuri potentiaali.

KAPPALETAVARA-AUTOMAATIO on historiansa
aikana parantanut tyon siséltod ja laatua. Tama
tehtava ei ole ldhimain-
kaan suoritettu, vaan
toitd riittdd vield. Yha
monimutkaisemmat
kokoonpanot, raataloi-
tavien vaihtoehtojen ja
komponenttien mairi sekd tuotannon alati kasvavat
laatuvaatimukset tuottavat teollisuudelle kehitys-
kohteita ja mahdollisia kilpailuedun paikkoja.

TATA taustaa vasten automaatioon investoiminen
on vastuullista toimintaa ja tulevaisuuden takaa-

Toita riittaa

viela

mista, kuten tdméan lehden jutussa Teknologia-
teollisuuden visiosta sivulla 8 kerrotaan. Tavaran
lajittelun ja kuljettamisen tekniikan kanssa yhta
voimakkaasti kehittyvit erilaiset tunnistusmene-
telmadt, anturi ja ohjauslogiikat, jotka kaikki ovat
yhteydessa toisiinsa. Verkottunut tuotantoympa-
rist6 mahdollistaa paremman laadun ja valvonnan
ja vanhaa sanontaa mukaillen sdéstia aikaa ja
tupakkia.

IHMINEN tunnetaan paitsi alykkyydestdin ja
luovasta kyvystdan keksid uutta, myos hailyvasta
luonteestaan ja sopimattomuudesta jatkuvaan
tarkkuutta vaativaan tyohon. Taméan tyon tekee
paremmin ja visymatta robotti. Miksi emme siis
keskittyisi ihmisind luomaan uutta ja antaisimme
automaation ja robotiikan hoitaa mekaaniset tyot.

Otto Aalto
Pddtoimittaja
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Tulevaisuuden
automaatio
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M BIUIS AXIOLINE-tuoteperhe asettaa uudet
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standardit modernille automaatiolle:

Axiocontrol PLC
*  Korkea suorituskyky

L * Integroitu UPS
el *  Vankka rakenne ja korkea EMC-
o sietoisuus

*  Luotettava jopa adrimmadisissa
ympiristdolosuhteissa

*  PROFINET- ja Modbus-TCP-
yhteydet

Axioline 1/O

* Helppo kisitelld ja nopea asentaa
Push-in-liitantatekniikan ansiosta

*  Hajautus-1/O useimmille kentta-
vaylille

*  F-sarja IP20- ja E-sarja IP67-
suojausluokille

*  Axioline F PROFISAFE-I/O

Lisatietoa (09) 350 9020,
myynti@phoenixcontact.com tai
www.phoenixcontact.fi
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Alyteknologia
on liikenteen
vahvin trendi

Harri Pursiainen

on lilkenne- ja
viestintdministerién
kasliapaallikkd.

li puolet Suomen tuottavuuden kasvusta
vuoden 1990 jilkeen on syntynyt tieto- ja
viestintdtekniikan soveltamisesta. Monilla
aloilla dlytekniikan hyGtya on ulosmitat-
tu jo joitakin vuosikymmenia. Suomen
pankkisektori ja teletoimiala kayvit tasta
esimerkiksi. Yksi toisensa jdlkeen kaikki toimialat
antautuvat tieto- ja viestintdtekniikalle.

Suomessa tehtiin maailman ensimmaéinen aly-
lilkennestrategia vuonna 2008. Sen kantava ajatus
oli, ettd dlyteknologian avulla liikenteestd saadaan
taloudellisempaa, turvallisempaa ja ymparistoysta-
villisempaa.

Alyliikenteen avulla toteutuvat monet infor-
maatiopalvelut, jotka tekevit liikkujan eldmasti
parempaa. Uusi tekniikka tehostaa kalliin liitken-
neinfrastruktuurin kdytt6a muun muassa niin, etta
taivaalle sopii turvallisesti enemmain lentokoneita ja
maanteille autoja.

ALYLIIKENNE on tehnyt mahdolliseksi kokonaan
uuden litkennepolitiikan paradigman. Kun ennen
liikennepolitiikan tarkoitus oli rakentaa ja yllapitda
vaylid, uusi liikennepolitiikka pyrkii ratkaisemaan
liikkumisen ja kuljetusten ongelmia monenlaisin
keinoin - tieto- ja viestintatekniikan keinot etune-
nassa.

Jo nyt perusviylanpidon resursseista viidennes
kuluu tieto- ja viestintdtekniikkaan. Uuden henkil6-
auton hinnassa sitd on jo puolet. Internet, pilvipal-
velut, langaton viestinti ja paikantaminen mullis-
tavat liikenteen konseptin. Liikenne onkin palvelu!

Alyteknologia on liikenteen megatrendi. Sen
esiinmarssia vauhdittavat sosiaaliset muutokset,
erityisesti ihmisten uudet kayttotottumukset kuten
lilkenteeseenkin levidvi jakamistalous. Uber-taksien
tapaiset uudet ilmi6t voidaan toki jonkin aikaa
torjua estamalla niiden padsy markkinoille. Kum-

moistakaan ennustajaa ei silti tarvita sanomaan,
ettd pitkan paille mainiota palvelua ei voi pitaa
pois markkinoilta vain siksi, etté alalla on jo muita

TAVALLISEN autoilijan eldmaissa édlyliikenne nakyy
paiva paivalta enemmain. Tekniikka vie kuljettajalta
tehtdvia: ensin se huomauttaa tai varoittaa vaarasta
ja suunnistaa, sitten korvaa kuljettajan esimerkiksi
pysakoitdessa tai tilaa ambulanssin. Robottiautoja-
kin kokeillaan jo. Suomessa pyrimme aloittamaan

kokeilut yleiselld tielld ensi vuonna.

“LIIKENNE
ONKIN PALVELU!

Autokaupasta tuskin saa vield ihan lahivuosina
tdysautomaattisia ajoneuvoja, mutta niidenkin aika
varmasti tulee. Maailmalla junat, metrot, lentoko-
neet ja valtamerilaivat liikkuvat jo turvallisesti ilman
ihmisen apua. Autojen litkenneymparisto varsinkin
kaupungeissa on kompleksisempi, mutta kylla tek-
nologia ratkaisee eteen tulevat ongelmat.

ONNISTUNEESTI kdyttoon otettuina édlyteknologia
ja automatisaatio parantavat ihmisten elamii ovat
valttaimattomia globaalissa kilpailussa. Ensiksi
liikkeelld oleva voi onnistua keksimaan my6s hyo-
dykkeita ja palveluita muille myytaviksi asti. Niin
on dlyliikenteenkin alalla.

Harri Pursiainen
Liikenne- ja viestintdministerio

automaatiovaylafi 7

Paakirjoitus



TEKSTI JUKKA NORTIO KUVAT ISTOCKPHOTO, FASTEMS 0Y, TEKNOLOGIATEOLLISUUS RY

Taantuma on painanut teollisuuden automaatio- ja robotti-investoinnit
ennatyksellisen alas. Talla vauhdilla painumme alan kehitysmaaksi.
Kone- ja metallituoteteollisuuden visio antaa osviittaa, kuinka paasemime

takaisin kasvu-uralle.

iinassa robotisaatio enenee

30 prosentin vuosivauhdilla.
Maailmanlaajuiset markkinat
kasvavat eksponentiaalisesti
ja saavuttavat Japanin robottiyhdistyk-
sen selvityksen mukaan yli 60 miljardin
dollarin tason vuoteen 2025 mennessa.
Saksassa teollisen internetin hy6dynta-
minen ja teollisuuden robotisaatio ovat
liittokansleri Angela Merkelin erityissuo-
jeluksessa.

Suomessa ala sakkaa. Teollisuuden
robottikanta lahti tasaisen kasvun jalkeen

8 Automaatiovayla

luisuun vuonna 2010. Huippuvuonna
2005 Suomessa otettiin kaytt6on 556 uutta
teollisuusrobottia. Siitd ldhtien vuosittaisia
uusinvestointeja tehty 250-350 kappaletta.
Ilman Valmet Automotiven panostuksia
luvut olisivat vielakin rumemmat. Kay-
tannossa robottien kiytté on maassamme
vahentynyt.

Ei siis ihme, ettd Teknologiateollisuus on
huolissaan ja nostaa automaatioasteen ko-
hentamisen ja robotti-investoinnit keinoksi,
joilla parannamme kone- ja metallituotete-
ollisuuden tulevaisuuden nakymia.

Nékoalattomuus vallalla
“Investoinnit tuotantotekniikkaan ovat
Suomessa aivan vaarilla tasolla. Meilld on
menossa paha negatiivinen kierre, joka on
saatava katkaistua. Kilpailukykymme on
vaarassa. Jos haluamme olla globaalissa
kilpailussa mukana, emme voi antaa koko
ajan kilpailijoille etumatkaa tuottavuudes-
sa”, Teknologiateollisuuden toimialaver-
kostoista vastaava johtaja Ilkka Niemela
$anoo.

Tuottavuus ja kyky tehda laatua ovat
uhattuina. Syytkin ovat selvat.



“Sumeat ndkymit pelottavat erityisesti
pk-yritt&jid, joilla on sukupolvenvaihdos
menossa tai ldhelld. Kun rahoitus on vield
tiukassa, ei riskejd ymmarrettdvasti haluta
ottaa juuri ennen eldkoitymistd”, Niemeld
jatkaa.

Konepajateollisuuden arjessa vuosi-
kaudet toimineella Fastemsin hallituksen
puheenjohtaja Tomas Hedenborgilla on
samansuuntainen nakemys.

”Vuosia jatkunut taantuma on johtanut
tilanteeseen, jossa myos valtiovallan kyky
ja halu investointien tukemiseen on vihen-
tynyt. Tilanne on darimmaisen huolestut-
tava, silla vain investoimalla me voimme
pysya tuottavuuskehityksessa mukana”,
Hedenborg sanoo.

Kansallinen agenda
Aalto yliopiston kauppakorkeakoulun
professori Matti Pohjola korosti syys-

“INVESTOINNIT TUO-
TANTOTEKNIIKKAAN
OVAT SUOMESSA
ATVAN VAARALLA
TASOLLA’

kuun alussa julkaisemassaan raportissa
ict-teknologian merkitystd tuottavuuden
nostajana. Hén ilmaisi huolensa siitd, ettd
Suomessa hyvin hyddynnetty teknologinen
osaaminen on joutunut vuodesta 2008
lahtien lapsipuolen asemaan. Vaikka tyon
tuottavuuden kasvu on nyt pysidhtynyt,

on ict-teknologia edelleen tarkein kasvun
moottori. Pohjolan raportin mukaan tuleva

kasvu voidaan rakentaa tuotannon digitali-
soinnin ja teollisen internetin varaan.

“Meidén pitdd rakentaa Suomen olo-
suhteisiin sopiva samanlainen kansallinen
agenda kuin Saksassa. Parhaillaan luomme
teknologiateollisuuden piirissa eri osapuo-
lia yhteen tuovaa verkostoa, jonka piirissa
kehitamme teolliseen internetiin liittyvia
asioita”, Hedenborg sanoo.

Myos robottirintamalla tapahtuu.

”Vaikka tulemme selvisti jalkijunas-
sa, olemme lahteneet liikkeelle. Tarkein
aloite on Robottilaakso, jossa ovat mukana
muun muassa Teknologiateollisuus, alan
yritykset, oppilaitokset ja Fimecc (Finnish
Metals and Engineering Competence Clus-
ter)”, Hedenborg sanoo.

Monipuolinen kuva
Kone- ja metallituotealalla tunnistetaan

investointitarpeet, silld vuosien patoutuma »

automaatiovaylaii 9



tuntuu yritysten arjessa. Samalla epévar-
muus tilausten ja téiden riittavyydesta
vihentdd halua riskinottoon. Tilanne ei
kuitenkaan ole mustavalkoinen.

“Jatkuvasti tulee vastaan yrityksid, jotka
ovat investoineet koko ajan ja pitdneet
pyorat rasvattuina. Niilld tuotanto pyorii
koneet punaisina télldkin hetkelld”, Nie-
meld sanoo.

Suurten yritysten alihankintaverkosto-
jen tilanne on epéayhtendinen. Samalla kun
toiset karvistelevit taantumassa, toisilla
menee lujaa.

“Tuottavuus, toimituskyky ja laatuasiat
nousevat erityisesti ndin vaikeina aikoina
arvoonsa. Niihin pitéd olla kyky4 ja halua
investoida”, Niemel4 sanoo.

Fastemsin Hedenborgilla on oman
yrityksensa ndkokulmasta selkedt suunta-
viivat tulevaisuuteen.

“Meilld on pitkit perinteet mekaanisten

“MEIDAN PITAA
RAKENTAA SUOMEN
OLOSUHTEISIIN
SAMANLAINEN
KANSALLINEN
AGENDA KUIN
SAKSASSAY

automaatioratkaisujen toimittajana. Eni-
ten tuotamme kuitenkin asiakaslisdarvoa
toimialatuntemuksella ja ohjelmisto-osaa-
misella. Niiden avulla luomme asiakkail-
lemme heidén tarpeisiin raitaléidyn ko-
konaisuuden, joka integroidaan asiakkaan

omiin jérjestelmiin kuten toiminnanohja-
ukseen. Ohjelmisto- ja prosessiosaaminen
sekd teollisen internetin hyédyntdminen
ovat meidén tulevaisuuden tukijalkoja,
joille rakennamme menestyksemme”,
Hedenborg sanoo.

Vastuu yrityksilla
Yksi vuoteen 2025 tdhtdavin Kone- ja
metallituoteteollisuuden vision tavoitteista
on "Suomi on Euroopan robotisoiduin
teollisuusmaa”. Kenen vastuulla timéan
tavoitteen saavuttaminen on?
“Investointeja tekevit yritykset ovat
avainasemassa. Samalla pitaa katsoa
laajalla rintamalla, miten digitalisoinnil-
la ja teollisella internetilld uudistetaan
koko toimialaa. Tassa tyossa strategisen
huippuosaamisen yksikot SHOKit ovat
tarkedssd roolissa ja niista erityisesti
Fimecc”, Niemela sanoo.

10 Automaatiovayla



Teknologiateollisuuden toimialaverkostois-
ta vastaava johtaja llkka Niemel&.

Investoinneissa suuret globaalit toimijat
ovat suunnannayttijia ja niiden ketterim-
mat alihankkijat seuraavat nopeasti peras-
sd. Tuotekehityksessa tukitaan paljon uusia
tuotantomenetelmii ja toisaalta kone- ja
metallituoteteollisuus kehittia jatkuvasti

omiin tuotteisiinsa ohjelmistopohjaista
alya ja automaatiota.

“Parhaimmilla alan yrityksilla t&Kk-
panostukset ovat jopa 4-6 prosenttia lii-
kevaihdosta. Absoluuttista prosenttilukua
tarkedmpai on investointien osumatark-
kuus”, Niemela sanoo.

Kansantalouden tasolla jatkuvasti
laskevat investoinnit sekd tuotannon
uudistamiseen ettd tuotekehitykseen ovat
kohtalokkaita.

“T&Kk-panostusten pitdd nousta meilla
aivan uudelle tasolle nykyisestd noin kah-
desta prosentista. Ei riitd, ettd globaalisti
menestyneet konepajayrityksemme lisaavit
panostuksia uuteen teknologiaan. Myos
alihankintayritysten on uskallettava nostaa
panoksia, jos ne aikovat parjata kilpailussa
eurooppalaisilla markkinoilla”, Niemela
5anoo.

Softaveturi

Tuotekehityspanokset nousevat automaat-
tisesti, kun toimialojen rajat hamartyvat
digitalisaation myota. Automaatio- ja
ohjelmisto-osaaminen korostuvat kone- ja
metallituoteyrityksissa.

“Menestyvissi alan yrityksissd yli puolet
on suunnittelijoita ja heistd puolet tekee
t6ita ohjelmistojen parissa. Talld alueella
t&k-panostukset ovat aivan toisella tasolla

“ABSOLUUTTISTA
PROSENTTILUKUA
TARKEAMPAA ON
INVESTOINTIEN
0SUMATARKKUUS?

kuin perinteisessa koneenrakennuksessa’,
Niemeld sanoo

Yhteistyo Saksan ja muun Euroopan
kanssa on ensiarvoista, silla Eurooppa
on edelleen maailman suurin kone- ja
metalituoteteollisuuden tuottaja, jonka
kasvuvauhdissa suomalaisyritysten on par-
jattdva. Suomalaisilla on paljon annettavaa
yhteistyolle.

“Meillad on pitké ja vahva konepajaosaa-
minen, ymmarrimme konerakennuksen
palveluliiketoiminnan merkityksen, ict-
osaamisemme on maailmanluokkaa ja talla
hetkelld my6s korkealuokkaista tyGvoimaa
on runsaasti saatavilla. Kaiken kruunaa
erinomainen koulutus- ja innovaatiojarjes-
telmdmme”, Hedenborg tiivistad vahvuu-
temme. \V

Milla toimenpiteilld Suomi on Euroopan
robotisoiduin teollisuusmaa vuonna 2025?

Vastaajana Fastemsin hallituksenpuheenjohtaja Tomas Hedenborg.

1. Tutkimustoimintaa kehitetdan: robotiikka ja dlykkyys tuodaan laajasti

tuotantoon ja tuotteisiin.

2. Valtiovalta ottaa asian omakseen: ala saa tukea ja rahallista panostusta,

jotka mahdollistavat nopean startti ja kehityksen.

3. Yritysverkostot: enemman toimintaa yhdessé ja korkeakoulujen kanssa,

jotta alalle syntyy innovaatioita ja uutta yritystoimintaa.

automaatiovaylafi 11
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TEKSTI SAMI ISOMAKI, RFID LAB FINLAND RY KUVAT RFID LAB FINLAND, SMARTTRAC, NORDIC ID, ISTOCKPHOTO

RFID:ta voidaan soveltaa melkein alalla kuin alalla. Tyypillisimmat
sovellukset liittyvat logistiikkaan, lahetysten vastaanottoon/lahettamiseen

ja varastonhallintaan.

FID tulee sanoista Radio
Frequency Identification eli ra-
diotaajuinen tunnistus. RFID-
teknologiaa on jo kymmenia
vuosia muun muassa kulunvalvonnassa ja
julkisen liikenteen jirjestelmissa, kuten
matkakorteissa. Jarjestelmét ovat jo niin
arkisia, ettd kayttdjit eivit valttimatta
edes tiedd kiyttavansd RFID-tekniikkaa.
Tekniikan hy6dyntamisen voimak-
kain kasvu on havaittavissa logistisissa
prosesseissa, kuten tuotteiden, lahetysten
ja kayttoomaisuuden merkitsemisessa.
Kayttokohteet ovat pitkilti samoja, kuin
missi perinteisesti kiytetaan viivakoodia.

12 Automaatiovayla

RFID liittyy my6s Teolliseen internetiin
ja Esineiden internetiin. Naiden kasittei-
den pohjaolettama on, ettd suhteellisen
yksinkertaisetkin esineet ovat verkottunei-
ta, osaavat kommunikoida ja niiden tilaa
voidaan monitoroida. Koska RFID-tun-
nisteet ovat edullisia, ovat ne kustannus-
tehokas tapa tuoda miki tahansa fyysinen
kohde verkottuneeseen maailmaan.

Yksinkertaistaen voidaan sanoa, ettd
RFID-tunnisteet ovat langattomia muisti-
laitteita. Tunnistustapahtumassa RFID-
lukija pyytda tunnistetta palauttamaan
tietoa muististaan. Tyypillisesti kyseessd
on yksil6llinen sarjanumero tai sahkoinen

tuotetietokoodi. Lukija itsessdén ei jalosta
saamaansa informaatiota, vaan lahettaa
sen taustajarjestelmalle, joka voi olla
esimerkiksi varastonhallintajarjestelma
tai ERP. RFID-lukija on terminé hieman
harhaanjohtava, sill tyypillisesti lukijoilla
voi myo6s uudelleenohjelmoida tunnisteita.

Erilaisia tunnistestandardeja
RFID sisiltaa erilaisia tunnistestandarde-
ja, jotka mahdollistavat ominaisuuksiltaan
erityyppiset jarjestelmit. Esimerkiksi
tunnisteen lukuetiisyys ja tietoturvaomi-
naisuudet voidaan valita kdyttokohteeseen
sopivaksi. Yleisimmin kédytetddn niin sa-




RFID-mobhiililukija kdy hyvin mobiiliin
ympaéristdon kuten varastoihin.

nottuja passiivitunnisteita, jotka eivit sisél-
14 omaa energianldhdettd kuten paristoa.
Passiivitunniste hyodyntéa lukulaitteen
lahettamia radioaaltoja kayttoenergianaan.
Passiivitunnisteiden liséksi on olemassa
myo0s semipassiivi- ja aktiivitunnistei-
ta. Ndissd on aina paristo tai akku. Yksi
RFID-tekniikan alalaji on NFC (Near Field
Communication) eli mobiili RFID. NFC on
padpiirteittdin RFID-standardien paille
rakennettu lisimaarittely. NFC-tekniikkaa
kaytetddn tyypillisesti matkapuhelimilla,
joihin on integroitu RFID-lukija.

Kappaletavaravirtojen hallintaa
RFID mahdollistaa esimerkiksi erilaisten
tyovilineiden ja tarvikkeiden erittdin te-
hokkaan hallinnan. RFID:n avulla voidaan
varastosta noudetut tuotteet kirjata auto-
maattisesti, joka vihentaa henkilokunnan
tarvetta. Lisaksi varasto voi inventoida
itsensa reaaliaikaisesti, jolloin varaston
tdydennys voidaan tehda tehokkaasti eikd
tarkastuskédynteji tarvita. Varasto voidaan
inventoida myos kisipadttein, joka on
myo6s hyvin tehokasta verrattuna kisin
laskentaan tai viivakoodiin perustuvaan
inventointiin.

RFID-teknologian tehokkuus on
kasvanut viime vuosina merkittavasti. Yksi
tarkeimpid kulmakivia oli erityisesti logis-
titkkakaytt6on suunnitellun Gen2 RFID
-standardin julkistaminen vuonna 2004.

RFID-tasolukija toimii esimerkiksi kaupan kassalla.

“‘RFID ON KUSTANNUS-

TEHOKAS TAPA TUO-
DA FYYSINEN KOHDE
VERKOTTUNEESEEN
MAAILMAAN”

Standardi mahdollistaa RFID-tunnistami-
sen useiden metrien etdisyydeltd satojen
tunnisteiden sekuntivauhtia. Kehitysti on

ollut nahtavilld runsaasti my6s RFID-eri-
koistunnisteissa, tind paivana tunnisteita
on saatavilla kaikkiin erikoisolosuhteisiin;
lampo, paine, kemikaalit, iskunkestavyys,
jne. Erityisen voimakasta kehitys on ollut
my0s metallipintoihin kiinnitettavissa
tunnisteissa. Halvimmillaan RFID-tunnis-
teet maksavat noin 10 senttid kappaleelta
pienissa ostomadrissa. Tunnisteet ovat
vahvasti volyymihinnoiteltuja.

Erilaisia sovelluskohteita

Yksi kasvavia sovelluskohteita RFID:sséi

ovat erilaiset anturit. Perinteisimmat
RFID-anturit ovat esimerkiksi paristolla  »

RFID Lab Finland ry

RFID Lab Finland ry on neutraali ja voittoa tavoittelematon yhdistys, joka edistdd Suomessa

toimivien yritysten tehokkuutta tunnistusteknologian avulla. Tarjpamme tietoa RFID - ja

NFC-teknologioiden kaupallisista mahdollisuuksista seminaareissa, koulutuksissa, demo-

huoneella ja neuvontapalvelussamme. Palvelemme yrityksid sekd& muita toimijoita, jotka

etsivat RFID tai NFC-pohjaisia ratkaisuja omien liiketoi-

mintaprosessiensa tehostamiseen. Yhdistyksen jasenina

onjoyli 40 suomessa toimivaa yritysté ja organisaatiota,

jotka tuottavat tai kdyttdvat omassa liikketoiminnassaan

etadtunnistusteknologiaa.
Lisatietoja: www.rfidlab.fi.

RFIDLab

Finland
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“TANA PAIVANA
TUNNISTEITA ON
SAATAVILLA
KAIKKIIN ERIKOIS-
OLOSUHTEISIINY

varustettuja lampatila-antureita, joi-
ta kdytetddn kylméketjun hallinnassa.
RFID-tekniikka mahdollistaa kuiten-
kin my0s anturit, jotka toimivat ilman
minkéinlaista energianlihdettd saaden
kaiken kayttoenergiansa RFID-signaalista.
Tallaiset tunnisteet ovat tdysin huolto-
vapaita, silld vaihdettavia osia, kuten
paristo, ei ole. Paristottomat RFID-anturit
tarjoavat huimasti mahdollisuuksia mm.
rakennusten kunnonvalvontaan. Seina- ja
lattiarakenteisiin voidaan upottaa esimer-
kiksi erilaisia korroosio-, lampdtila- tai
kosteusantureita ja itse mittaus voidaan
suorittaa suoraan seindrakenteen lapi.
Sovelluskohteet voivat olla my6s hyvin
erikoisia. Esimerkiksi 6ljynporausteolli-
suuteen on kehitetty RFID-jdrjestelma,
jolla ohjataan poran paéssa olevaa kirkea.
RFID-tunnisteesen talletetaan haluttu
ohjauskomento, minka jilkeen tunniste
pudotetaan porausputkeen ja se laskeu-
tuu painovoiman avulla satojen metrien
syvyyteen. Poran kirjen ohjausjarjestelma
on varustettu RFID-lukijalla, ja tunnisteen
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ohittaessa lukijan ohjausjarjestelma saa
luettua tunnisteeseen talletetut ohja-
uskomennot. Tadma tuo huomattavasti
saastoja, silla aikaisemmin koko pora tuli
nostaa ylos, kun kirjen toimintaa haluttiin
muuttaa.

Vaikutukset nyt

ja tulevaisuudessa

Tyypillisesti RFID:114 saadaan kasvatettua
prosessien tehokkuutta ja lapinakyvyytta,
miki tuo isoja kustannussiistoja. Tyypil-
lisimpid kohteita ovat ldhetys- ja vastaan-
ottoprosessit. Tavoitteena voi kuitenkin
olla pelkin tehokkuuden kasvattamisen
sijaan esimerkiksi turvallisuuden lisdami-
nen, kuten tyontekijoiden reaaliaikainen
paikantaminen vaarallisissa tydympéris-
toissd. Myos automaatioala voi hyodyntaa
RFID-tekniikkaa hyvin laajasti. Kappale-
tavaratuotannossa tuotantolaitteet voivat
tunnistaa tyostettavit tuotteet ja mate-
riaalit automaattisesti, mika tuo suurta
etua varsinkin raitaloityjen tuotteiden
valmistuksessa.

RFID:n kiyttokohteet ja kaytto tulevat
lisdadantyma&idn voimakkaasti myds kulut-
tajien arjessa. Talld hetkella se on tuttua
useimmille ihmisille matkakorttien ja
kulunvalvontajirjestelmien kautta. On
todennakoistd, ettd suomalaisissa super-
marketeissa vaatteet ovat ensimmaéinen
suuri yksittdinen tuoteryhmad, jotka tullaan
merkkaamaan RFID-tunnistein yksikko-
tasolla. Tama trendi on hyvin voimakas
ulkomailla, ja tulee varmasti levidm&aan
myo0s Suomeen. NV




Fiksua
automaatiota

TEKSTI JUKKA NORTIO KUVAT ROCLA

Tehtalden ja varastojen automatisointi li-
saa Roclan automaattitrukkien kysyntaa.
Kysynta kasvaa myos huonoina aikoina,
silla tuotannon tehostaminen automaati-
on avulla tuo kustannussaastoja.

attimaiset automaattitrukit

siirtavit paperirullia kahden

jalkapallokentin kokoisessa

hallissa. Ne kulkevat hiljaa
puolihdmairissi. Viereisessa rakennuksessa
sijaitsevassa valvomossa trukkien liikkeet
heijastetaan projektorilla seinille. Niiden
tyohon puututaan vain, jos jarjestelma
hilyttaa ongelmista.

“Olemme tehneet titd 30 vuotta ja tassd
me olemme hyvid”, Roclan automaattit-
rukkitoiminnoista vastaava johtaja Akseli
Summa kertoo taululla pyorivasta videos-
ta. Summa vastaa tarkkaan ottaen japa-
nilaisen Mitsubishi-konserniin kuuluvan
Roclan AGV-laitteista (automated guided
vehicle) eli automaattitrukeista, silld yritys
osti vuonna 2008 aiemmin osaomistaman-
sa Roclan kokonaan itselleen.

sessa asiakas ostaa kuljetuskapasiteettia,
kaytettavyyttd ja joskus myos varasto-
kapasiteettia. Namai ovat suureita, joita

mitataan. Asiakkaat ovat harvoin kiinnos-
tuneita itse laitteista”, Summa sanoo.
Rautamyynnin osuus on noin puolet
Roclan AGV-bisneksesti. Palvelut ja jér-
jestelmétoimituksiin liittyvét ohjelmistot
muodostavat toisen puolen.
Trukkimarkkinoiden vaihtelut seu-
raavat voimakkaasti talouden vaihteluita.
Kun asiakkaiden bisnes ei pyori, vanhoilla
laitteilla ajetaan pidempéén. Automaatiot-
rukeissa tilanne on toinen, silla tuotannon
tehostaminen automaation avulla tuo
kustannusséddstoja, joita haetaan erityisesti
naind huonoina aikoina. Tama koskee
myos videolla nakyvaad paperitehdasta.
“Tdssa on tyypillinen teollinen sovellus,
jossa tuotannosta tulee puolivalmisteita tai
tuotteita tehtaan vilivarastoon. Me olem-
me suunnitelleet yhdessa asiakkaan kanssa
kokonaisratkaisun ja toteuttaneet kaikki
jarjestelmadn liittyvat komponentit. Viikon
tuotantoseisokin aikana trukeilla operoitu
varasto automatisoitiin”
Roclan toimittamaan kokonaisratkai-
suun kuului automaattisen trukkijarjestel-
man lisdksi muun muassa varastohallin-

‘ASTAKKAAT OVAT
HARVOIN

KIINNOSTUNEITA
ITSE LAITTEISTA”
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tajirjestelmin, viivakoodinlukulaitteet,
wlan-verkon, lajittelupoydait ja kuljetti-
met. Automaattitrukit eivit aseta erityisia
vaatimuksia toimintaympériston suhteen
joten ne soveltuvat hyvin olemassa olevien
tehtaiden ja varastojen automatisointiin.

Suomessa automaation parissa toimii sata-
kunta Roclan tyontekijaa, joista nelisen-
kymmenta kehittdd uusia ohjelmistoja.

Paikannusratkaisut ovat yksi tarkeim-
mistd kehittimisalueista.

“Perinteisten laserkeilojen kolmiomit-
taukseen perustuvan teknologian rinnalle
kehitimme teknologioita, jossa hyodyn-
netddn turvaskannerin paikkatietoja ja
SLAM-tekniikkaa (Simultaneous localiza-
tion and mapping).”

SLAM-tekniikka ei sinénsé ole uutta,
mutta automaattitrukkien tyoskentely-
ymparistoihin sita ei ole juuri hyodynnetty,
silla tehdas- ja varastoympéristot ovat talle
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tekniikalle vaikeita paikkoja. Ensimmadiset
kumppaneiden kanssa tehtivit testit ovat
kuitenkin jo tyon alla.

“YDINOSAAMINEN
PITAA OLLA OMASSA
TALOSSA”

"Naiitd, kuten monia muitakin projek-
teja, teemme tiiviissd yhteistyotd kumppa-
neidemme kanssa. Ydinosaaminen pitaa
olla omassa talossa, mutta koodia voimme
teettdd kumppaneilla.”

Kumppanuudet ovat kehittyneet
vuosien ja vuosikymmenten aikana ja ne
kattavat suurimman osan Roclan ohjel-
mistoista lilkenteen tehtavien hallinnasta
erikoistuneisiin automaatioratkaisuihin.

Monet Roclan kumppaneista ovat erikois-
tuneet alueisiin, joita yrityksen ei kannata
yrittdd itse hallita. Hyva esimerkki on
ruotsalainen yhteistyokumppani, joka
tekee AGV-ohjaukseen liittyvii erikoisoh-
jelmistoa. Se on kehittdnyt omaa osaamis-
taan yhteistyossd Roclan kanssa vuodesta
1983 lahtien.

Kayttoliittymasuunnittelu ja kayttoko-
kemuksen viimeistely korostuvat ohjelmis-
tokehityksessa.

“Vuodesta 2007 lahtien olemme kiin-
nittineet erityishuomion AWT-trukkien
(automated warehouse trucks) ohjelmis-
tojen kayttoliittymiin. Hairictilanteissa ja
huollon yhteydessa laite ilmoittaa selkeilld
symboleilla, mita pitdd tehda. AWT trukki-
en suuren kosketusndyton kautta padkayt-
tdjan oikeuksilla onnistuu my6s vaunun
sddtgjen muuttaminen ja perusteellinen
vikadiagnostiikka”

Rocla tarjoaa asiakkailleen etayhtey-
teen perustuvan etdtuen jossa asiakkaalla



on 24/7 kéytossd Roclan kokeneet systee-
misuunnittelijat. Paivystdja ottaa tarvit-
taessa yhteyden asiakkaan jirjestelmain
tai tarvittaessa yksittdiseen AWT trukkiin.
Etdyhteyden avulla asiakkaita voidaan
tukea nopeasti erilaisissa ongelmatilanteis-
sa ja tarvittaessa suorittaa myos erilaisia
ohjelmisto- ja layout-pdivityksia.

Luovia ratkaisuja ja kyky kehittaa
Miten suomalainen suunnittelu ja val-
mistus pystyvit parjidmiin globaaleilla
markkinoilla?

“Suomalaista osaamista arvostetaan
korkealle koko Mitsubishi-konsernissa.
Olemme jatkuvasti pystyneet kehittimaéan
tuotantoa téddlld ja tekemddn maailmanluo-
kan tuotekehitystd”, Summa sanoo.

Suomalainen ja japanilainen ajattelutapa
ja tyoskentelykulttuuri eroavat toisistaan.

“Suomessa korostuvat luovuus sekd
halu ja kyky kehittdd toimintaa koko ajan
eteenpdin. Meilld on kyky ymmartaa asi-

Globaalit toimijat

AUTOMAATTITRUKKEJA myytiin aiemmin p&&asiassa

akkaiden tarpeet ja tehdéd niiden mukaan
uusia ratkaisuja. Erityisesti tima korostuu
ohjelmistokehityksessd.”
Myos tuotantotavoissa on eroja.
“Japanilaisessa tehtaassa yksi yksikko
tekee moottoreita ja toinen saatimia. Kol-
mannessa hallissa on valtava levytyopaja,
jossa metallilevyja ensi polttoleikataan ja
sitten hitsataan roboteilla yhteen. Meilla
ldhtokohtana on maston valmistus. Loppu
onkin logistiikkaa, kun maston ympérille
kerdtdan alihankkijoiden tekemid kom-
ponentteja. Olemme onnistuneet keskit-
tymadn tuotekehityksessa niihin ratkai-
suihin, jotka tuottavat asiakkaalle arvoa.
Emme tee sahkomoottoreita tai sdatimia,
jos ne eivit tuota asiakkaalle arvoa.”
Kilpailuetua syntyy seki ohjelmistojen
ettd laiteratkaisujen modulaarisuudesta,
kun asiakastarpeet muuttuvat. Asiakastar-
peet ohjaavat tassakin asiassa toimintaa.
”Kun asiakkaamme tarpeet muuttu-
vat, voimme kayttda samaa laiterunkoa

ja muuttaa sithen joustavasti sekd rautaa
etta ohjelmistoja niin etta laite sopii uusiin
tarpeisiin ja uuteen konseptiin saumat-
tomasti. Nailld ratkaisuilla asiakkaamme
saastavat huomattavasti”, Summa sanoo. \V

SAHKOLEHTO®

Luotettavaa eristyksenvalvontaa
maadoittamattomiin verkkoihin

teollisuuteen. Viime vuosina logistiikkakeskusten rakenta-
jat ja uudistajat ovat kiinnostuneet yha enemmaéat automati-
soiduista varastoista. Toinen iso muutos alalla on toimijoi-
den keskittyminen.

"MUUTAMAT isot globaalit toimijat kasvavat ja pienten
toimittajien elintila kapenee.”

TARKEIN syy ovat globaalisti toimivat asiakkaat, jotka
kehittavat standardeja tehdas- ja logistiikkakonsepteja, Nii-

ineiil.

den pohjalta toteutetaan samalla prosessilla sekd samoilla
laitteilla ja ohjelmistoilla tuotantolaitoksia ja jattivarastoja

kaikkialla maapallolla. Paikallisilla toimijoilla ei ole mahdolli-

tta vastata tahan kysyntaan.  S— .
suutta vastata tanan kysyntaan yksinapainen maavuodon tunnistus

verkot 1000 VDC/760 VAC asti
aseteltavat halytysrajat
ei erillista liitantayksikkoa

Sahkolehto Oy

”"ME olemme jo hyvin varhaisessa vaiheessa auttamassa
asiakkaitamme suunnittelemaan uusia konsepteja”, Sum-

ma sanoo.

www.sahkolehto.fi
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Tehokkaampaa
robotin ohjelmointia

TEKSTI JA KUVAT AKU TUUNAINEN, KARI SOLEHMAINEN, LAURI ALONEN, SAVONIA-AMMATTIKORKEAKOULU

Ohjelmoinnin helpottaminen madaltaa robottien kayttokynnysta.
Jos robotti on nopeasti ohjelmoitava hitsarin apuri, se voidaan
helposti laittaa hitsaamaan jopa yksittaisia tuotteita tai hitseja.

Kuva 1. Robottisolu.
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avonia-ammattikorkeakoulun

HitNetWork-hankkeessa vuon-

na 2011 lahdettiin pohtimaan

kuinka robottihitsauksen
kayttokynnysta voitaisiin madaltaa. Ro-
bottihitsauksessa yksi oleellinen tycvaihe
on robotin ohjelmointi. Yleensa tarvitaan
riittava sarjakoko, jotta tuote kannattaa
hitsata robotilla kdsihitsauksen sijasta.
Jotta robotista saadaan riittdva hyoty irti
pienilldkin sarjoilla, tulee sen olla helposti
ohjelmoitavissa.

Johdattamalla opettaminen
Projektin alussa Savonian uuteen ABB
hitsausrobottisoluun (kuva 1.) hankittiin
voimaohjausoptio sekd kuusiakselinen
voima-anturi. Tyypillisesti voimaohjausta
kiytetdadn muun muassa hionta- ja ko-
koonpanosovelluksissa, koska se mahdol-
listaa tyokalun kautta robottiin vaikut-
tavan voiman hyodyntamisen robotin
ohjauksessa.

Nyt hitsausradan ohjelmointivaiheessa
robotin liikuttaminen voidaan toteuttaa
voimaohjauksen avulla hitsauspolttimesta
johdattamalla (kuvat 2 ja 3), perinteisen
joystickin tai painikkeiden asemesta.
Robotin liikuttaminen perustuu tallgin
padasiassa kayttajan ndkoon ja tuntoon
eikd niinkdin tietimykseen ja kokemuk-
seen robotista.

Kun robotti on asemoitu haluttuun
pisteeseen, tallennetaan piste ja sithen liit-
tyvat parametrit. Tallennetuista pisteista
muodostuu lopuksi ohjelma. Johdattamal-
la toteutettu robotin ohjelmointi on peri-



Kuva 2. Robotin johdattamien linearisella liikkeella.

aatteeltaan vanha idea, mutta markkinoilla
olevia sovelluksia on hyvin vdhan.

Kayttoliittyma

Tyypillisesti teollisuusrobotit on suunni-
teltu useisiin eri sovellustarkoituksiin, ei
pelkistadn hitsaukseen. Taman monikayt-
toisyyden takia tarvitaan useita toimintoja
ja painikkeita, joita hitsauksessa ei kiyteta
valttamatta lainkaan. Toimintojen kirjon
suuri maara voi heijastua robotin kaytet-
tdvyyteen, kun ohjelmointia taytyy tehda
robotin periaatteiden mukaan, eiké tavalla
joka olisi johdonmukaisin.

ABB:n robottien kisiohjaimeen on
mahdollista rakentaa halutunlaisia kayt-
toliittymia kayttdjan tarpeiden mukaan.
Yksinkertaisten kayttoliittymien rakenta-
miseen voidaan hyodyntda ABB:n Robot-
Studio -ohjelmiston ScreenMaker-lisdosaa.
Monimutkaisempia kayttoliittymié varten
on saatavilla ilmainen FlexPendant SDK
-ohjelmointirajapinta. Rajapinta sisaltaa
muun muassa robotin kontrollerin ja Flex-
Pendant-kasiohjaimen véliseen kommuni-
kointiin tarvittavia luokkarakenteita ja me-
todeja. Osa toiminnallisuudesta saadaan
toteutettua suoraan rajapinnan metodeilla
ja osa on toteutettava kontrollerilla ajetta-
villa Rapid-kaskyilld. Taustamateriaalia on
hyvin saatavilla ja lisdksi olemme saaneet
hyvin teknistd tukea ABB:n kautta.

Projektin alkuvaiheessa listattiin toi-
minnot ja komennot, jotka ovat oleellisia
tyypillisen hitsausohjelman luomisessa.
Namai toiminnon ryhmiteltiin graafiseen
kayttoliittymaan selkeiden kuvakkeiden

alle. Yksittdisten painikkeiden alle koottiin
muun muassa toimintoja, jotka normaalia
kayttoliittymaa hyodynnettdessa jouduttai-
siin tekemadn useammalla painalluksella
tai useammalta eri vililehdelta. Lisaksi
robotin kaksiakselisen kisittelylaitteen
hallintaan toteutettiin kdyttoliittyman vali-
lehden kautta. Ulkoisten akseleiden ohjaus
tapahtuu yha kisiohjaimen joystickilla sen
paremman hallittavauden takia.

Toiminta
Hitsausradan ohjelmointivaiheen toimen-
piteet pyrittiin suunnittelemaan mah-
dollisimman yksinkertaisiksi. Tyypillisen
program editorin sijasta kiyttdja avaa
kisiohjaimesta PathMate-kayttoliittyman
ja antaa ohjelmalle halutun nimen. Kayt-
toliittymén perusikkunan kautta valitaan
johdatuksen liiketyyppi joka samalla akti-
voi voimaohjauksen “vapauttaen” robotin
kayttdjan johdatettavaksi (kuva 4.).

Seuraavaksi robotti johdatetaan koh-
teeseen siind orientaatiossa kuin kayttaja
haluaa ja tallennetaan liiketyyppi paik-
kapisteineen liikekéskyksi. Yksittdiselle
liikekaskylle voidaan mairitella tarvittavia
asetuksia kuten esim. nopeus, hitsauksen
aloitus, jne. Hitsausparametreja varten
pystytddn luomaan etukateen taulukot,
jotka voidaan nimeté esimerkiksi hitsaus-
ohjeiden mukaan. Toimenpidetti jatketaan
kunnes haluttu ohjelma hitsausratoineen
on luotu.

Robotin ohjelma muodostuu tekstilis-
taksi kayttoliittyman vasempaan reunaan.
Ohjelman luomisen jilkeen se tallenne-

Kuva 3. Robotin johdattaminen ja poltinkulman asettaminen.

taan robotille, jonka jilkeen voidaan ajaa
suoraan kayttoliittyman kautta. Sovellus
tallentaa opetetun hitsausradan normaa-
liksi ABB:n robottiohjelmaksi, joka on
muokattavissa jalkikédteen samalla tavalla
kuin muilla ohjelmointi tavoilla toteutettu
ohjelma.

PathMate sovellus on tarkoitettu ai-
noastaan ABB:n IRB5 roboteille. Toimi-
akseen kuvatunlaisesti PathMate vaatii
robotin ohjaukseen ABB:n ForceControl-
option seka kuusiakselisen voima-anturin.
PathMate on lisdosa robotin kisiohjaimeen
eiki se estd mitddn robotin normaaleja
toimintoja.

Tasti eteenpdin
Tahan mennessa sovellusta on testattu 1a-
hinni Savonian omien tarpeiden pohjalta.
Hitsaustestien toteuttamista sovellus on
nopeuttanut huomattavasti kun robotin
ohjelmointiaika on vihentynyt. Sovellus-
ta tullaan ensimmaisend hyodyntamain
aktiivisesti ammattikorkeakoululaisten
opetuksessa. Kaytettdvissa olevat rajalliset
opetustunnit voidaan hyodyntaa tehok-
kaammin, kun itse robotin kdyton opet-
teluun tarvitsee paneutua huomattavasti
entistd vahemman. Lisaksi tarkoituksena
on toteuttaa testeja oikeilla tuotantokappa-
leilla, jotta saadaan konkreettisia tuloksia
PathMaten kyvykkyydesta.
Yksinkertaistettu kayttoliittyma ja
johdattamalla toteutettu liikuttaminen no-
peuttavat ohjelmointia niin, ettd koulutuk-
sessa pystytdan puhumaan piivien sijasta
tunneista. Hitsausohjelman tekemisen »
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pystyy oppimaan kuka vain hitsaustaitoi-
nen entistd huomattavasti lyhyemmassa
ajassa. Silti yrityksen hankkiessa robotti-
jarjestelmad usean pdivéan kayttokoulutuk-
set ovat ehdottaman térkeitd, jotta koko
jarjestelmén hallintaan saadaan riittavat
tietotaidot.

Savonian PathMate-robottisolu on
helposti liikuteltavissa ja se voidaan
helposti siirtda testejd varten asiakkaan
tiloihin. Téysin turvavarustellulla solulla
asiakkaalla on mahdollista ajaa tuotantoa
haluamallaan tavalla. Solu on varustettu
Froniuksen CMT Advantage MIG/MAG
virtaldhtelld, jossa on ominaisuuksia vaati-
viinkin hitsaustarpeisiin. Vaikka nykyinen
kayttoliittyma on rakennettu hitsauspro-
sessin ympdrille, voidaan sitd helposti raa-
tal6idd myos muunlaisiin ratapainotteisiin
sovelluksiin kuten esimerkiksi leikkauk-
seen ja liimaukseen. Laitteisto on esilla

Kuopiossa Savonia-ammattikorkeakoulun
HitSavonia-hitsauslaboratoriossa. Kuva 4. Kayttéliittyma seka valmista hitsausohjelmaa.
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Tutkimuksesta
liiketoimintaan

Geneeristen alykkalden koneiden
hulppuvksikko jatkaa yritysmuotolisena

TEKSTI JARI SAARINEN GIM 0Y KUVAT GIM, AVANT TECNO

GIM Oy perustettiin kuluvan vuoden alussa jatkamaan ja

kaupallistamaan Suomen Akatemian rahoittaman geneeristen
alykkaiden koneiden huippuyksikon toimintaa ja tuloksia.

rityksen perustivat Aarne Hal-
me seki kolme avaintutkijaa;
Jari Saarinen, Jussi Suomela,
sekd Jose Luis Peralta. Syitd
GIMin perustamiselle oli useita, joista
ensimmainen oli kymmenien miestygvuo-
sien kokemuksen sailyttdminen huippu-
yksikon rahoituksen loppumisen jilkeen.
Robotiikan toimialueella vaaditaan laaja
teknologinen osaamispohja ja nyt sellainen
oli koossa.

Liiketaloudellisesta ndkokulmasta
katsoen on selvaa, etta automaation mer-
kitys tulee kasvamaan lahitulevaisuudessa

merkittavasti. Tyokoneet automatisoituvat
ja erilaiset robotisoidut ratkaisut tulevat
myos uusille sovellusalueille. "Robotiikan
tuotteistamisen aika on nyt ja oma haavee-
ni on viedad vuosientakaiset tutkimustulok-
set maaliin eli todellisiksi tuotteiksi”, toteaa
professori Halme.

Robotiikasta on jo pitkddn ennustettu
seuraavaa teknologista lapimurtoa ja nyt
edellytykset ovat jo olemassa. Robotiikan
tutkimus on vuosien varrella tuottanut val-
tavasti menetelmié, joita voidaan kayttaa
suoraan kaytdnnon sovelluksissa. Robotii-
kan ekosysteemi on my0s saavuttamassa
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EMERITUSPROFESSORI
Aarne Halme on kansainvali-
sesti tunnettu palvelurobotiikan
tutkija. Professori Halme aloitti
robotiikkatutkimusuransal980-
luvun alkupuolella ollessaan
Oulun Yliopiston saato- ja
systeemitekniikan professo-
rina. Ensimmainen suurempi
tutkimushanke oli metsékoneen
nostopuomin toimintojen robo-
tointi, joka toteutettiin yhteis-
tytssa VTT.n kanssa.

Taman jalkeen seurasi sarja

hankkeita, joista mainittavimpia
olivat 80-luvun lopulla ja 90-lu-
vun alussa toteutetut MECANT-
kévelykoneen kehittdminen

ja EU:n PANORAMA-projekti,
joissta alkoi Suomessa liikkuvi-
en, ulko-olosuhteissa toimivien
robottien tutkimus. 1990-luvun
lopussa ja 2000-luvun alkupuo-
lella Teknillisen Korkeakoulun
Automaatiotekniikan laboratori-
ossa toteutettiin Halmeen joh-
dolla useita maalla ja vedesséa
liikkuvien robottien tutkimus- ja

kehityshankkeita, joista laajin

ja paljon yleisessa mediassakin
nékynyt oli WorkPartner-robotin
kehitys.

Laboratorio kasvoi huomatta-
viin mittasuhteisiin ja saavutti
alalla kansainvalisesti tunnetun
aseman. Se valittiin yhdessa
Tampereen teknillisen korkea-
koulun Hydrauliikan ja Auto-
matiikan laboratorion kanssa
Suomen Akatemian huippu-
tutkimusyksikdksi vuosiksi
2008-2013.
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Avant Robot 185 -purkurobotti.

kriittisen massan ja kypsid komponent-
teja on saatavilla yhi edullisempaan
hintaan. Uusia sovelluksia alueelle syntyy

listamisessa.

péivittdin ja GIMin tavoite on olla edelld-
kévija ndiden robottisovellusten kaupal-

GIM tarjoaa asiakkailleen dlykkédiden
koneiden tuotekehityspalvelua. Palvelui-
hin kuuluu mm. kokonaisjérjestelmien
suunnittelu ja toteutus, seki osajarjes-
telmien kehittdminen. Yrityksen eri-
koisosaaminen kattaa kaikki liikkuvien
robottien osajarjestelmait, kuten paikan-
nuksen, ihminen-kone kayttoliittymat,
energiajirjestelmat seka saatojarjestelmi-
en implementoinnin.

GIMin tavoitteena on toimia Suoma-
laisen huipputeknologian kehittdjana
kiintedssd yhteistyossd suomalaisten

seki kansainvilisten yritysten ja tutki-
muslaitosten kanssa. Talld hetkella yritys

aloittelee ensimmaistd isoa kansainvalista
projektiaan yhteistyossa kiinalais-vena-

lais-saksalaisen konsortion kanssa. N

Geneerinen dlykis kone

MODERNI ROBOTIIKKA puhuu
kenttd- ja palveluroboteista,
jotka eroavat perinteisista
teollisuusroboteista niiden
liikuntakyvyn ansiosta. Kyky
liikkua muuttaa robotin toimin-
taa oleellisesti, koska tehtédvan
ei tarvitse tulla robotin luokse,
vaan robotti voi menna tehta-
van luokse. Tdma on tehdastuo-
tannon ulkopuolisissa sovelluk-
sissa oleellinen vaatimus.

VAPAA LIIKKUMINEN toimin-
taympéristdssa on pitkdan ollut
suuri haaste, silld toisin kuin
teollisuusrobottisolussa palve-
lurobottien toimintaympéristda
on vaikea eristda. Muuttuva
ympéristo taas lisda epévar-
muutta automaatiolle ja tdma
epdvarmuuden hallitseminen
on osin edelleen tutkimuson-
gelma kentté- ja palvelurobo-
tiikassa.

LIIKKUVAT ROBOTIT muis-
tuttavat harvoin tieteiselo-
kuvien robotteja. Kentta- ja
palvelurobotit voivat olla
ulkomuodoiltaan ja tehtéaviltaan
hyvin erilaisia. Robotti voi olla
suunniteltu monikayttdiseksi
yleispalvelurobotiksi, kuten
Workpartner, tai robotti voi olla
hyvin erikoisolosuhteisiin ja
tiettyyn tehtdvaan suunniteltu
kuten Mars-tutkimusrobotti.
Huolimatta ndiden robottien eri-
laisuudesta, ne ovat kuitenkin
hyvin samankaltaisia osajéarjes-
telméatasolla.

LIIKKUVIEN ROBOTTIEN osa-

jarjestelmat voidaan karkeasti

kategorisoida seuraavasti;

* Energiajarjestelma,

* Liikuntajérjestelma,

* Tybjarjestelma,

* Liikkeenohjausjérjestelma,

* Aisti- ja hdvainnointijarjes-
telma,

* Navigointijarjestelma,

* Liikkeen- ja tehtdvansuunnit-
telujéarjiestelma, ja

* |hminen-robottiliitynta.

OSAJARJESTELMIEN tarkas-
telu geneerisind komponenttei-
na oli geneeristen alykkaiden
koneiden huippuyksikdn tutki-
muksen ydin vuosina 2008-
2013. Tutkimuksen tulokset
synnyttivat lukuisia robottijar-
jestelmia, sekad suuren tietopaa-
oman autonomisten robottien
suunnittelusta ja toteutuksesta.
Nyt GIM Qy tarjoaa yhtena
tuotteenaan tdman tietotaidon
siirtoa yrityksille ja tutkimuslai-
toksille.

KONSULTOINTIPALVELUIDEN
lisdksi GIM Oy kehittaa yleis-
kayttoista robotisointi tuotetta,
jolla voi automatisoida erilaisia
tydkonesovelluksia. Tuotteen
ajatus on tarjota peruskompo-

Mars-tutkimusrobotti.

nentit tydkoneen automatisoi-
miseksi, mutta myos tarjota
tydkalut kokonaisprosessin
automatisoimiseksi, seka
etdohjauskomponentit ihmisen
hyddyntdmiseksi erilaisten
taitoa vaativien tehtévien rat-
kaisussa.

Talla hetkella tuote on vield
kehitysasteella, mutta neu-
votteluja eri loppuasiakkaiden
kanssa kdydaan ja GIM uskoo
ensimmaisen sovelluksen ole-

van hyvin lahella.
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IoT-ohjelmistoarkkitehtuuri
teollisuusautomaatiossa

IEC 61499-standardi

TEKSTI VALERIY VYATKIN, CHENG PANG

Laitteiden internetin (IoT) mukaantulo teollisuusautomaatioon
haastaa perinteiset, IEC 61131-3-standardiin perustuvat
PLC-ohjausarkkitehtuurit hajautuksella, suunnittelun joustavuudella
ja jarjestelman tuottavuudella.

EC 61499-standardi on laajennus IEC 61131-stan-
dardiin ja se lisdd uuden, tapahtumaldhtdisen
ohjausarkkitehtuurin, jonka tavoitteena on
kehittidd uudelleenkaytettavid, yhteen toimivia ja
muunneltavia hajautetun teollisuusautomaation
jarjestelmia.

Internetin vallankumouksen vaikutus teollisuuteen
on voimakas etenkin teollisen automaation tulevai-
suuden kannalta. Jatkuvasti kasvavaa laitteiden kykya
kytkeytya yhteen, anturiverkkoihin ja pilviteknologi-
oihin kutsutaan laitteiden internetiksi, kyberfyysisiksi
jarjestelmiksi ja teolliseksi internetiksi. Akateemiset
oppilaitokset, teollisuus ja hallitukset kautta maail-
man ovat keskustelleet ndiden pidemman téhtdimen
kehityksestd, suunnitel-
mista ja strategioista.
Esimerkiksi Saksassa taimai
johti kunnianhimoisen
Industrie 4.0 (Teollisuus
4.0)-ohjelman luomiseen.
Ohjelman tavoitteena on
neljannen teollisen val-
lankumouksen kiaynnista-
minen.

Teollisuus 4.0 ja muut
vastaavat kisitteet tahtaa-
vit massakustomointiin.
Tama edellyttda tuotan-
tokoneistolta merkittdvid muutoksia: tarvitaan alyk-
kaita robotteja muistuttavia modulaarisia ja muun-
neltavia koneita. TAdma puolestaan vaatii hajautettua
ja muunneltavaa ohjausta. Perinteiset PLC-pohjaiset

“TARVITAAN ALYKKAITA
ROBOTTEJA MUISTUT-
TAVIA MODULAARISIA
JA MUUNNELTAVIA
KONEITA”

ohjausjarjestelmét toimivat erittdin hyvin keskitetyn
ohjauksen massatuotantoymparistoissa, mutta eivat
sovi yhteen uuden, Laitteiden Internetin edellyttamén
hajautetun automaatiokokoonpanon todellisuuden
kanssa.

IEC 61499 on kehitetty tiydentdmadn IEC
61131-3-standardin puutteita ja laajentamaan sen
toiminnallisuutta hajautettuihin jarjestelmiin. Tahidn
tavoitteeseen padstain kayttdmalld komponenttipoh-
jaista mallia ja tapahtumalahtdista toteutusta.

IEC 61499:N keskeiset késitteet

IEC 61499-standardissa toimilohkon (Function
Block) kisitettd laajennetaan niin, etta siité tulee
ohjelmistokomponentti, jota
voidaan ajaa vapaasti maari-
tettdvissd, yhteensopivassa
laitteessa. Sovellus esitetdan
tallaisten komponenttien
(toimilohkojen) verkosto-

na, johon yhteys luodaan
informaatio- ja ohjaussignaa-
leilla. IEC 61499-teknologian
suurin mullistus piilee sen ky-
vyssd jakaa téllainen verkosto
saumattomasti hajautettujen
PLC-ohjainten kesken, kuten
kuvassa 1 ndhddan. Kun
alykkaisiin toimilaitteisiin ja antureihin sisdanraken-
netut PLC:t tai mikrokontrollerit ovat yhteensopivia
IEC 61499:n kanssa, ne kykenevét vastaanottamaan
ja suorittamaan oman osansa sovelluksesta. Kom- ~ »
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Kuva 1. IEC 61499-teknologian suurin mullistus piilee
sen kyvyssa jakaa tallainen verkosto saumattomasti

hajautettujen PLC-ohjainten kesken.

ponentit on mahdollista uudelleenallo-
koida saatavilla olevien laitteiden valilla
vaivattomasti hetkessd. Tama viitoittaa
tietd Laitteiden Internet -teknologioiden
laajamittaiselle kdytolle automaatioympa-
ristoissa.

TEC 61499 edistda ylatasolta alaspdin
etenevia jarjestelmasuunnitteluketjua. Se
antaa koko jarjestelmin laajuisen kuvan
monimutkaisten automaatiojéarjestelmien
vélille hajautetusta ohjausalysta. Tama
on erityisen hyodyllistd kun jarjestelmén
kayttdytymista halutaan todentaa ja
validoida.

Yksittdisen komponentin tasolla IEC
61499 antaa kehittgjalle kaytt6on IEC
61131-3-standardin ohjelmointikielet.
Yksittdinen komponentti voidaan nahda
yksittdisen PLC:n, ison tai pienen, mal-
lina. Mutta on vielakin hyodyllisempaa
esittdd yksittdisend komponenttina joukko
toiminnallisuuksia, jotka liittyvit tiettyyn
koneeseen tai sen osaan. Tll6in tehtaan
pohjaratkaisuun tehdyt muutokset tai
muuttuneet toiminnallisuudet on helpom-
pi siirtdd automaatio-ohjelmistoon.

Tama periaate on niytetty toteen
vakuuttavasti monissa tutkimushankkeis-
sa. Esimerkiksi italialaisessa ITEA-CNR
tutkimuskeskuksessa rakennettu uuden-
lainen kenkitehdas on automatisoitu talld
menetelmalld, kuten nahdaan kuvassa 2.
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automaatiokoodi.

Tama tehdas pystyy tuottamaan mittati-
laustyona tehtyja kenkia samoilla kustan-
nuksilla kuin laajamittainen massatuotan-
tokin. Koneiden rakenne on darimmaisen
modulaarinen, ja ne koostuvat joustavista
materiaalinkasittelylaitteista (Tern) yhdis-
tettynd molekulaarisiin linjoihin. Kukin
molekulaarilinja koostuu halutusta maa-
rast terneja tiettyd toiminta sekvenssia
varten. Kuten nahdaan kuvassa 2(a), tassa
kenkétehtaassa voidaan soveltaa monia
eri tuotepolkuja. Kuten kuvassa 2(b) nah-
dadn, molekulaarilinjan ohjausohjelmisto
voi seurata tarkasti tuotepolun fyysista
rakennetta IEC 61499:n ansiosta. Tama
koodissa kaytetty korkea modulaarisuuden
aste mahdollistaa laitteiston uudelleenkay-
tettdvyyden ja -ohjelmoinnin.

ISaGRAF on yksi standardien mukai-
nen ohjelmointiratkaisu teollisuusauto-
maation tarpeisiin. Se tarjoaa valikoiman
ohjelmistoteknologioita erilaisten hajau-
tettujen automaatiojarjestelmien kehitta-
miseen. ISaGRAF on vaatimustenmukai-
nen niin TEC 61131:n kuin IEC 61499:n
kanssa, ja se mahdollistaa tuotteiden
sertifioinnin kansainvilisten automaatio-
standardien mukaisesti. Tallaisia tyokaluja
on toki muitakin.

ISaGRAF muodostuu kahdesta ohjel-
masta: Application Workbench (kuva 3) ja
Runtime Target. Application Workbench

Kuva 2. Joustavasti toimiva kenkatehdas ja sen IEC61499-pohjainen

“HYODYLLISEMPA A
ON ESITTAA JOUKKO
TOIMINNALLISUUK-
SIA YKSITTAISENA
KOMPONENTTINA”

tarjoaa integroidun kehitysympariston
siirrettdvyyden omaavien automaatio-
sovellusten suunnitteluun, simulointiin,
valvontaan ja toteuttamiseen.

Suomalainen jarjestelmatoimittaja
Microteam on Pohjoismaiden ensim-
maisia toimijoita, joka tarjoaa IEC
61499-standardin mukaisia automaati-
on ohjausjarjestelmia. Yritys tekee IEC
61499-standardin tiimoilta kiinteda
yhteisty6ti oppilaitosten kanssa. Akatee-
miselta yhteisty6lta odotetaan merkittavia
tuloksia, jotka hyodyttavat koko suoma-
laista automaatioteollisuusalaa.

Uuden tekniikan edut

Minkiin uuden teknologian omaksumi-
nen ei ole helppoa, etenkéddn automaation
saralla, jossa investointisyklit ovat pitkid



ja aiemmat ratkaisut edelleen vahvoilla. IEC 61499 etenee
kuitenkin hyvaa tahtia. Teknologiaa on otettu aikaisessa
vaiheessa kdytt6on rakennusautomaatiossa seki LVI- ja
prosessiteknologioissa - eli aloilla, joilla hajautetun auto-
maation merkitys on erityisen suuri.

IEC 61499-standardia kayttavat jirjestelméintegraattorit
ovat kertoneet saavuttaneensa hyotyja lyhentyneiden toteu-
tusaikojen muodossa, kun suurta osaa ratkaisuista voidaan
kayttad uudelleen. Lisaksi ratkaisuja on voitu hyodyntaa
uusissa projekteissa vaikka niissd onkin ollut erilainen topo-
logia laitteiston ja verkkojen suhteen.

Uuden teknologian haltuunotossa tarkeinta on asian-
mukainen koulutus ja opetus. Kokemus on osoittanut, ettd
uuden sukupolven kehittdjat oppivat hyvin nopeasti IEC
61499:n komponenttipohjaisen suunnittelun periaatteet.
Vanhan polven PLC-kehittdjia tulee kuitenkin ldhestya hie-
man systemaattisemman uudelleenkoulutuksen kautta. WV

LAHTEET

1. Vyatkin, V., IEC 61499 Function Blocks for Embedded and
Distributed Control Systems Design, 297 ss., Instrumenta-
tion Society of America, USA, lokakuu 2011 - toinen painas,
ISBN: 978193600-7936

2.V. Vyatkin, “IEC 61499 as Enabler of Distributed and Intelli-
gent Automation: State of the Art Review”, IEEE Transactions
on Industrial Informatics, 7(4), 2011, ss. 768-781

“SUURTA OSAA
RATKAISUISTA
VOIDAAN KAYTTAA
UUDELLEEN”

Kuva 3. ISaGRAF muodostuu kahdesta ohjelmasta:
Application Workbench ja Runtime Target. Application
Workbench tarjoaa integroidun kehitysympaéristén
siirrettdvyyden omaavien automaatiosovellusten
suunnitteluun, simulointiin, valvontaan ja toteuttamiseen.

Milla mausteella
haluat oman
automaatio ratkaisun?
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Voimasa

ato uudistaa
rohottisovelluksia

TEKSTI JUHANI LEMPIAINEN, DELTATRON 0Y KUVAT VISUAL COMPONENTS, ROBOTIQ, ISTOCKPHOTO, KUKA ROBOTER GMBH

Teollisuusrobotit ovat tahan saakka todettu ihmiselle vaarallisiksi ja
siksi aidattu hakkeihin aidoilla, jotta sokeat ja tunnottomat laitteet eivat
alheuttaisi onnettomuuksia tyoalueelle tuleville esineille tal ihmisille.
Nyt tahan on tulossa muutos.

obotin tydalueen aitaaminen
on suhteellisen kompeld ja
kallis ratkaisu nykyisen jous-

tavan tuotannon aikakautena,

kun tuotantoympairisto saattaa muuttua
vahin vilia. Turvastandardit edellyttavat
turvallista operointia ja aitaaminen on
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ollut kiypa ratkaisu nykyisille roboteille

normaaleilla liikenopeuksilla operoitaessa.

Tilankaytto on muodostunut tuotanto-
soluissa entistd tarkeammaksi tekijaksi
robotin tydalueen taysimittaisen hyo-
dyntamisen ja tyontekijan esteettoman
liikkumisen vuoksi, joten paineita aitojen

poistamiseen on runsaasti.

Suomen Robotiikkayhdistyksen ryhma-
matka Muncheniin Automatica-messuille
oli taas jaseniston suosiossa, matkalaisia
oli 34 henked. Messut ovat paisuneet
kerta toisensa jalkeen, nyt 34500 auto-
maatioalan ammattilaista yli 100 maasta



kokoontui Miincheniin. Suomesta ainoana
yrityksend simulaatio-ohjelmistoja tarjoa-
valla Visual Components Oy:1l4 oli oma
messuosasto.

Uusia voimansaéitoratkaisuja
Messuilla ndkyi uusi aika robottien voima-
sd4don osalta. Useilla laitevalmistajilla oli
ohjausjérjestelmissdén erilaisia ratkaisuja
robotin kisivarren voimasdadon toteutta-
miseksi. Perinteisen térmiystarkastelun
liséksi robottikdsivarren herkkia ulkoisen
voiman tuntoa voidaan hyodyntdd myo6s

esimerkiksi robotin liikerataa opetettaessa.

“TEKNTIKOISTA )
TARKIN ON LAHELLA
TYOKALUJA
SIJAITSEVA MITTAUS?

Robotin kisivarteen kohdistuvan
ulkoisen voiman mittaukseen tarjolla
olevat tekniikat ovat perinteinen nivelten
moottorien virran mittaaminen, erillinen
6-akselinen voima/momenttianturi robotin
tyokalulaipassa ja aito vidntomomentin
mittaus jokaisessa nivelessa moottorin
akselilta. Kaikkia nditd tekniikkoja oli
tarjolla erilaisissa uusissa robottityypeissa.
Luonnollisesti naista tekniikoista tarkin
on mahdollisimman ldhella tyckaluja
sijaitseva mittaus, jolla padstdaan 0,2N
tarkkuuteen.

Pisimmiaille vietynd mittaus oli saksalai-
sessa 7-akselisessa Kuka ITWA robotissa,
jossa robottikasivarsi tunnistaa voimat
1,0N tarkkuudella. Késivarren nivelen
moottorin virran muutos on niista tek-
niikoista karkein ja siind herkkyys on 10N
kokoluokkaa. Téllaisen toteutuksen tarjoaa
vakiona muun muassa tanskalainen Uni-
versal Robots. Tama herkkyys on tdysin
riittava kddesta pitden robotin liikeradan
opettamiselle. Universal tarjoaa mahdol-
lisuutta ihmisen ja robotin yhteistydhon
pudottamalla lilkenopeuden alle standar-
dien maérittelemén turvanopeuden, jolloin
niama ei sido teknisti toteutusta. Liikeno-

6-akselinen

150 N voiman ja
momentin
mittaus sijoitet-
tuna robotin
tyokalulaippaan.

peutta robotin tyoalueella on toteutettu
jakamalla ty6alue useaan vy6hykkeeseen,
joissa liikenopeus voi olla hyvinkin erilai-
nen. Niin kauempana ihmisesta kasivarsi
litkkkuu normaalilla tydnopeudella, mutta
ulkoisen anturitiedon perusteella tai ihmi-
sen raajojen ulottuman mukaan pudottaa

nopeuden standardin sallimaan turvano-
peuteen.

Muotoilulla turvallisuutta
Tyoskentelyturvallisuudessa robotin kési-
varren muotoiluun kiinnitetddn erityinen
huomio, ettei siind olisi terdvid sirmidja  »

Robotin kasivarren muotoiluun kiinni-
tetdan erityinen huomio, ettei siina olisi
terdvid sdrmia ja nivelissa vaaraa aihe-
uttavia leikkaavia kitoja ihmisen kanssa
samalla tydalueella toimittaessa.
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Kappaletavara-automaatio

nivelissa vaaraa aiheuttavia leikkaavia
kitoja ihmisen kanssa samalla tyoalueella
toimittaessa. Kuka-robotin edistykselli-
nen kaksoiskaarevien pintojen muotoilua
muistuttavia ratkaisuja 16ytyi usealta
laitevalmistajalta.

Vinot ja kaksoiskaarevat pinnat
kasivarren nivelissa ovat varsin vaikeita
metallisina toteutettuina, joten laiteval-
mistajat ovat vaihtaneet kasivarren run-
komateriaalin hiilikuitukomposiitteihin.
Tastd saatavana lisahyotyna on késivar-
ren keveys, joka edesauttaa nopeampia
kisivarren liikkeitd ja vahentdd vaurioita
tormaystilanteissa. Lahitulevaisuudes-
sa myos kisivarren nostokyky ja paino
kehittyviat samaan suuruusluokkaan, jopa
tdysin identtisiksi. Ndin 15 kg nostava
késivarsi painaisi vain 15 kg, joka on suuri
edistysaskel.

Tarkka voimasaito avaa mahdolli-
suuden tahattomiin robotin ja ihmisen
torméyksiin, joten my6s robottikdsivarren
pintakasittelyyn kiinnitetdan nyt entisti

\,I = I..
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suurempi huomio, ettei robotin pinta
hierra ihmisen ihoa tai vaatteita torméays-
tilanteissa. Ohjelmistoteknisesti voidaan
tyokiertoa jatkaa torméyksen jalkeen
siirtamalld robottikdsivartta tormays-
kurssilta pois jolloin ohjelmisto tulkitsee
sen liikkeen luvaksi jatkaa keskeytynytta
tyGtehtavaa.

Teravien sarmien vilttiminen tuo
uudenlaisia vaatimuksia my6s robotin tyo-
kalusuunnitteluun. Nykyiset pihtitarttujat
joudutaan peittamaan suojakoteloihin,
jotta tormaystilanteessa ihmisen vaatteet
tai raajat eivit takerru tyokaluun. Nama
uudet voimaséatotekniikat eivat milladan
lailla vahennai tai poista turva-analyysin
tekoa osana jarjestelmasuunnittelua.

Voimasaato tuo merkittéavia lisaku-
luja robotin ohjausjarjestelmain, joten
kyseessd on enemmaén robotin evoluutio
kuin revoluutio. Erillisen kolmen voiman
ja kolmen momentin mittavan anturilai-
pan hinta on 10000 euron luokkaa. ITWA
robotin hinta on yli 70000 euroa. Toisaal-

.55

“VOIMASAATO-
TEKNIIKAT EIVAT
POISTA TURVA-
ANALYYSIN TEKOA”

ta herkkaa 1N tuntoa voidaan hyodyntaa

kasiteltavien kappaleiden tunnistuksessa,
jolloin vastaavasti poimittavan kappaleen
paikkaa tai lasndoloa mittaavat anturit
voidaan jattaa pois.

Palvelurobotiikka ajaa automaatiolait-
teita ihmisen kanssa tehtavadn laheiseen
yhteisty6hon. Voimasaitoratkaisut erilai-
sine toteutustapoineen helpottavat timan
tavoitteen saavuttamista. Samalla teolli-
suusrobotiikka saa uusia sovellusmahdolli-
suuksia robotin siirtyessa entista laheisem-
miksi ihmiskayttdjan tyopariksi. NV

Tuotantolinjan 3D graafinen simulaatio tarjoaa jo minuutin suunnittelutydlld eldvdn mielikuvan robotin toiminnasta.
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Automaatiokoulutus

TEKSTI JA KUVAT OUTI RASK, TAMPEREEN TEKNILLINEN YLIOPISTO, KAI ZENGER, AALTO-YLIOPISTO,
TERO HIETANEN, OULUN AMMATTIKORKEAKOULU, MARKKU INKINEN, METROPOLIA AMMATTIKORKEAKOULU

Maaliskuussa vli 60 automaatiokoulutuksesta ja erityisesti sen
tulevaisuudesta kiinnostunutta oppilaitosten ja automaatioalan
edustajaa kokoontul Metropolia Ammattikorkeakoulun tiloihin

Helsinkiin keskustelemaan aiheesta.

uomen automaatioseura ry:n koulutustoimi-
kunta oli huolissaan automaatioalan kou-
lutuksen tulevaisuudesta ja paatti jarjestda
aiheesta keskustelutilaisuuden. Tilaisuus
jérjestettiin Metropolia ammattikorkeakoulun

historiallisella Bulevardi 31:n kampuksella,
jossa suomalainen tekniikan koulutus alkoi Poly-
teknillisessd koulussa jo vuonna 1877. Tilaisuudessa
kuultiin puheenvuoroja automaation merkityksesta ja
koulutuksen nykytilasta, sekd kokoonnuttiin tyopajoi-
hin keskustelumaan alan teemoista.

Seminaarin taustana oli huoli Suomen automaa-
tiokoulutuksen tulevaisuudesta ja automaation ase-
masta yhteiskunnassa. Vield muutamia vuosia sitten
automaatio ymmarrettiin omaksi tieteenalakseen,
jolla oli itsendinen asema ja paikka myos koulutusor-
ganisaatioissa. Se ymmarrettiin keihddnkarkena, joka
tarjosi uusia teoreettiseen tutkimukseen pohjautuvia
menetelmid useiden sovellusalueiden tarpeisiin.

Nyt ndyttaa siltd, ettd automaatio on sulautumassa
erilliseksi osaksi konetekniikkaa, sahkotekniikkaa,
prosessitekniikkaa ja tietotekniikkaa.

Alan yritykset ja automaation ammattilaiset ovat
tilanteesta huolissaan. Pyrkimys tehostamiseen ja
sadstamiseen ovat taustalla, kun automaation poik-
kitieteellistd rakennetta ymmartamattomat henkil6t
tekevit organisaatiouudistuksia. Automaatio on usein
nakymatonta: signaalinkasittelyn, séddon ja meka-
niikkasuunnittelun hieno kokonaisuus on laitteissa
piilotettuna.

Néakymattomyyden vuoksi alaa tuntemattomat
eivat ymmarra automaation merkityksen jatkuvaa

kasvua, jota tapahtuu seka teollisuudessa ettd kulut-
tajalaitteissa. Suomalaisen automaatiokoulutuksen
tasoa on totuttu pitimaan erittdain korkeana. Alan
tohtoreilla ja insindoreilld on ollut ja on kova kysynta
teollisuuden eri aloilla, ja alalta valmistuneet ovat
tyollistyneet hyvin. Automaation koulutuksen tulevai-
suus on taloudellisissa vaikeuksissa olevassa yhteis-
kunnassa yksi merkittava asia, johon on kiinnitettava
jatkossakin huomiota.

Automaation rooli teollisuudessa
Seminaarin puheenvuorot avannut Automaatioseuran
puheenjohtaja Harri Happonen korosti automaa-
tion laaja-alaisuutta ja muistutti alan teoreettisesta
vaativuudesta. Koulutuspoliittisena kysymyksena han
nosti pohdittavaksi, ettd tarvitseeko Suomi seuraajia
vai edellakavijoita?

Nykyaikainen tietoyhteiskunta vaatii automaa-
tiolta paljon, infrastruktuurin kulmakivet kuten esi-
merkiksi energian tuotanto ja sy6tto, veden jakelu ja
puhdistus seka liikenteen ohjaus ja seuranta toimivat
automaation yllapitimana. Jarjestelmapaallikko Atte
Kokkinen huoltovarmuuskeskuksesta huomautti
my0s automaatio-osaamisen lisddntyvin tulevaisuu-
dessa suurten datamaarien hallinnassa, teollisessa
Internetissd seki palveluliiketoiminnassa. Kokkinen
korosti my0s tietoturvan merkitysta automaatiojar-
jestelmien suunnittelussa.

Projektipaillikko Marjo Uusi-Pantti Teknolo-
giateollisuus ry:sta edusti tyonantajien nikokulmaa
tilaisuudessa. Puheessaan hén esitti teknologiateol-
lisuuden laskevia trendeja ja korosti palveluliiketoi- »
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Keskustelutilaisuuden puhujia vasemmalta oikealle: Matti Sundquist, Marjo Uusi-Pantti, Atte Kokkinen ja Heimo Heikkila.

minnan ja korkean teknologian tuotteiden
olevan Suomelle mahdollisuus menestyi
kansainvilisessa kilpailussa.
Automaatiopaillikko Heimo Heikkila
Neste Jacobsilta tarkasteli automaatioalan
osaamistarpeita tyonantajan nakokulmasta.
Prosessiautomaation edellyttdmien perus-
tietojen liséksi tulevaisuudessa odotetaan
alan ammattilaisilta my6s muun muas-
sa projektiosaamista, lainsadadannon ja
standardien tuntemusta seka kykya toimia
kansainvilisessd toimintaymparistossa.

Alan koulutus murroksessa
Professori Heikki Koivo kertoi automaa-
tio-opetuksen ja tutkimuksen terveiset
yliopistojen niakokulmasta. Han korosti
automaation olevan keskeisessa roolissa
nyt ja tulevaisuudessa kaikessa alykkasssa
toiminnassa, missa ihmisella ei ole valiton-
td vaikutusta.

Apulaisrehtori Jyrki Laitinen Oulun
ammattikorkeakoulusta piti puheenvuo-
ron ammattikorkeakoulujen toiminnan
sopeuttamisesta. Automaatioinsinooreja
koulutetaan 13:ssa AMK:ssa eri puolella
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“AUTOMAATIO
ON KESKEISESSA
ROOLISSA NYT JA
TULEVAISUUDESSA’

Suomea. Hanen mukaansa ammattikor-
keakoulujen perusrahoitus pienenee 20 %,
jota voidaan kompensoida parantamalla
koulutuksen tunnuslukuja kuten opintojen
etenemisti ja tyollistymistd, pienentdmalld
hallintoa, suuntaamalla koulutusta tar-
peen mukaan seka tyoelamayhteistyolla.
Tilaisuudessa keskusteltiin muun
muassa siitd, pitéisiko yliopistojen ja
erityisesti ammattikorkeakoulujen eri-
koistua alueellisesti kouluttamaan tiettyja
asioita. Keskustelua syntyi my®0s siitd, mita
tulevaisuuden automaatio-osaajan tulisi
osata valmistuessaan. Tyoelamatyyppi-
sen opiskelun ja yritysten mukanaolo jo

opiskeluvaiheessa koettiin merkittaviksi
tekijoiksi.

Talla hetkelld oppilaitosten rahoituksen
maaraytymisperusteet perustuvat mitta-
reihin, joista ehki tdrkein on suoritettujen
opintopisteiden maari. Tilaisuudessa
kysyttiin, onko timénkaltainen mittari
riittdva opetuksen laadun takaamiseksi?
Monesti karu totuus on, ettd "sitd saa mita
mitataan”.

Tutkimuksen rahoitus haastavaa
Perinteisesti ylipistoissa tutkimus ja
opetus liittyvit kiintedsti toisiinsa. Tut-
kimuksen rahoituskuviot ovat kuitenkin
muuttumassa ja erityisesti automaatioalan
tutkimushankkeille rahoituksen saaminen
voi olla haastavaa. Organisaatiomuutokset
oppilaitoksissa ovat vaikuttaneet tdhan
omalta osaltaan, mutta myo6s rahoitus-
mekanismien muutokset vaikuttavat.
Automaatio on poikkitieteellinen ala ja
sille korvamerkittya tutkimusrahoitusta ei
kiytannossi ole. Miten siis saadaan auto-
maatiotekniikan tutkimuksesta sellaista,
ettd se kiinnostaisi teollisuutta? AV



ABOWE-hanke integroi
tekniikan opetuksen
huippututkimukseen

TEKSTI JA KUVAT ARI JAASKELAINEN, SAVONIA-AMMATTIKORKEAKOULU, ELIAS HAKALEHTO, ITA-SUOMEN YLIOPISTO, FINNOFLAG 0Y

Savonia-
ammattikorkeakoulu
investoi litkkuteltavaan
biojalostamon
pilottilaitokseen, jossa
mikrobien ja niiden
entsyymien avulla
jalostetaan orgaanisista
jatteista arvokkaita
kemikaali-

ja energiatuotteita.

ilottilaitoksen teknisen suun-
nittelun ja rakentamisen teki
Savonia Tekniikka yhdistamalla
investointi- ja pilotointiprojek-
tiin omaa TK-toimintaa ja insinooriope-
tusta sekd Savon ammatti- ja aikuisopiston
opiskelijoita. Pilottilaitosta on vuoden 2014
aikana testattu Suomessa kartonkitehtaan
jatelietteelld, Puolassa perunankuorijit-
teelld ja Ruotsissa kanojen teurasjatteella.

Projektin instrumentoinnin ja automaa-
tion tason piti tayttdd sekd oikea suurtuo-
tantoon skaalattavan tuotantoprosessi etta
tutkimuslaboratorion vaatimukset. Mallia
ja kdytdnnon kokemusta toimintojen vai-
kutuksesta oli niukalti.

Projektiryvhma rakennettiin ottaen
opetus mahdollisimman laajalti mukaan jo
prosessin suunnitteluvaiheessa. Opis-
kelijjoita suunnittelussa oli ammattikor-
keakoulun kone-, sdhko-, automaatio- ja
tietoliikennetekniikan alueilta. Savonian
henkilokunnan tehtivéna oli projektin
ohjaaminen, insin60riosaamisen tuominen
hankkeeseen seka laitehankinnat. Kaiken
kaikkiaan ABOWE-pilottilaitoksen suun-

nitteluun ja rakentamiseen on osallistunut
noin 50 asiantuntijaa.

Nelivaiheinen prosessi
Itse bioprosessissa on neljd suurempaa sai-
li6td. Homogenointisdiliossa eri biomassat
hajotetaan mekaanisesti mikro- ja makro-
mittakaavassa ja liséksi niiden kuivapaino
ja kiinteiden ja nestemaiisten raaka-ainei-
den kokonaispaino mitataan vaa’alla joka
on asennettu yhteen siilion jaloista.

Hydrolysaattorissa, jonka lampatila ja
pH on ohjattavissa optimaalisten olosuh-
teiden luomiseen, tapahtuu kemiallinen ja/
tai entsymaattinen raaka-ainebiomassojen
sisaltamien makromolekyylien hydrolyysi.

Bioreaktorissa eri homogenoidut ja
hydrolysoidut biomassat prosessoidaan
saadettavissa kaasuolosuhteissa, bio-
polttoaineiksi, kaasuksi ja kemikaaleiksi
bakteerien ja muiden mikro-organismien
aineenvaihdunnan avulla.

Jadhdytetyssa stabilisointiyksikossa
kerdtdan bioprosessiliemi. Yksikosséa 1am-
potila lasketaan 15-18 asteeseen tavallisesti

huomattavasti korkeammista tuotanto-
lampéatiloista, jotta viltetaan prosessin
jalkeisten tuotepitoisuuksien haviot.

Monipuoliset vaatimukset
Instrumentoinnin ja automaation suunnit-
telussa opiskelijat joutuivat tutustumaan
laajasti eri vaihtoehtoihin. Anturoinnissa
oli ratkaistava prosessin vaatimukset,
huollettavuus ja hygienia seka proses-
silaitteiston puhdistuksesta aiheutuvat
rasitukset instrumentteihin. Laitteiston
rakenteessa oli otettava huomioon myos
kaytettyjen mikrobien biologiset tarpeet.
Ohjaus tapahtuu ohjausjarjestelman seka
3G-verkon kautta etdyhteydelld. Koko
mikrobiologinen ja biotekninen prosessi-
nohjaus on Finnoflag Oy:n suunnittelema.
Kaytettdva tila aiheutti myos tarpeen
pienentid ohjauslaitteiston kokoa, jolloin
kenttivaylatekniikan kaytto tuli luonnol-
liseksi valinnaksi. Ratkaisu mahdollisti
my0s alykkididen instrumenttien, ohjaus-
laitteiden ja moottorikédyttojen liittamisen
ohjausjarjestelmaan. NV

Sahkoinsinddriopiskelija Toni
Hirvonen seka automaatioasen-
tajaoppilaat Henri Huttunen ja

' Henri Hiltunen kayttédnottoteh-
tavissa.
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OPC Day Europe 2014

- kohti alykasta tehdasta

TEKSTI JOUNI ARO

Taman vuoden Euroopan OPC-teemapaiva pidettiin Festolla,
Etela-Saksassa, 14.-15.5.2014, kahtena puolen paivan tapahtumana.

onista teollisuuslaitteis-

taan tunnettu automaati-
on moniosaaja Festo esit-
teli omaa toimintaansa ja
tarjosi puitteet tilaisuudelle, johon saapui
taas salin télld kertaa 190 henked ympari
Eurooppaa. Esitelmien keskiossa oli Sak-
san hallituksen koordinoima Industrie 4.0
- hanke, jossa haetaan ratkaisuja tulevai-
suuden tuotantojarjestelmien tarpeisiin.
OPC UA (Unified Achitecture) - tiedon-
siirrolla on tassid merkittdva asema.

Industrie 4.0

Industrie 4.0 (Teollisuus 4.0) on Saksan
valtion ohjaama hankeohjelma jousta-
vampien tuotantotapojen kehittdmiseksi.
Ohjelman laajuus on jopa 200 M€. Sen
puitteissa kehitetddn niin kutsuttua
neljannen sukupolven tuotantoprosessia,
“alykastd tehdasta”

Tavoitteena on parantaa tuotantojar-
jestelmien joustavuutta ja sitd kautta pa-
rantaa kokonaistehokkuutta. Kaytannossa
tama edellyttdd, ettd eri tuotantolaitteita
voidaan siirrelld vapaasti ja ottaa kiyt-
t00n eri osissa tuotantoa tarpeen mukaan
niin, ettd tuotannon ohjausjarjestelma
tunnistaa laitteet automaattisesti ja osaa
liittd4 ne tuotantolinjalle ilman aikaavievia
madrittelyvaiheita. Tahéan kiytetaan samo-
ja menetelmid kuin esineiden Internetissa
(Internet of Things) ja palvelujen Interne-
tissa (Internet of Services).

Teemapdivian avauspuheenvuorossa
professori Detlef Ziihlke esitteli Industrie
4.0 tdmanhetkisen tilanteen ja tavoitteet.
Nyt aletaan ldahestya hypen huippua ja
odotettavissa on ettd alkuinnostuksen
jalkeen laskeudutaan pettymyksen laak-
soon, samalla kun varsinainen teknologia
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kehittyy pikkuhiljaa kohti kiyttokelpoisia
ratkaisuja. Ensimmaisia todellisia asen-
nuksia tuotantolaitoksille voidaan odottaa
noin 5-10 vuoden sateella.

OPC UA:n kehitys
OPC UA on valittu Industrie 4.0-hank-
keessa teknologiseksi selkdrangaksi, joka
mahdollistaa joustavan ja tietoturvallisen
tavan liittd4 eri laitteita samaan tieto-
verkkoon. OPC UA tarjoaa myo0s vilineet
laitteiden semanttiseen mallintamiseen,
mika mahdollistaa dlykkiiden algoritmien
ja saantojen maarittamisen eri tarpeisiin.
OPC UA jatkaa aktiivista kehitty-
mistadn ja kidynnissi on useita uusiakin
hankkeita, joissa sitd ja sen tarjoamia
tiedonsiirtomahdollisuuksia laajennetaan
uusille tuotantoautomaation alueille.

“OPC UA JATKAA
AKTIIVISTA
KEHITTYMISTAAN”

OPC UA korostaa valmistajariippumat-
tomien tietomallien kdyttod ja tarjoaa kdy-
tdnnon ratkaisun niiden tietojen siirtoon
eri ohjelmistojen vililla. Vaikka perintei-
sesti OPC on keskittynyt automaatiojar-
jestelmiin ja ohjelmoitavien logiikoiden
(PLC) kayttoon, sen kayttokelpoisuus laa-
jenee koko ajan myo6s valmistuksenohjaus-
(MES) ja toiminnanohjausjérjestelmien
(ERP) suuntaan. Aiemmissa tilaisuuksissa

on esitelty muun muassa kenttilaitteiden,
analysaattorien ja dlyverkkojen tietomal-
leja sekd PLCOpen-, ISA95- ja BACNet-
tietomalleja.

OPC UA versio 1.02 tarjoaa uusina
ominaisuuksina mahdollisuuden muun
muassa tiedostonsiirtoon, HTTPS-
siirtotien kdyttdmiseen normaalin UA-
binadrisiirtotien ja joissain sovelluksissa
olevan HTTP/SOAP:n vaihtoehtona, seki
mahdollisuuden aiempaa vahvempien
tietoturva-algoritmeja kayttoon.

Esilla oli my6s uusia kayttotapauksia:
energiantuotannosta (Areva), avaruus-
teleskooppien ohjauksessa, robotinoh-
jauksessa, paperikoneiden valvonnassa
(Voith), vedenjakelussa ja rakennusauto-
maatiossa.

Mobiilikdyttoliittymat

ja pilvipalvelut

Dresdenin yliopiston esityksessa kuul-
tiin tutkimushankkeesta, joissa OPC
UA-tiedonsiirtoa on kehitetty puhtaassa
JavaScript-ymparistossd. Tama mahdol-
listaisi OPC UA -tiedonsiirron suoraan
selainkayttoliittymista esimerkiksi
mobiililaitteilla. TAimé&n ohella tarjolla on
jo ratkaisuja OPC UA-mobiilisovellusten
kehittimiseen muilla tekniikoilla, muun
muassa useitakin Android-sovelluksia on
jo markkinoilla.

Pilvipalveluiden vaatimukset ovat tyy-
pillisesti hieman tavallisista sovelluksista
poikkeavia, kun samaan aikaan kom-
munikoivien laitteiden ja jarjestelmien
lukumaééra voi olla erittdin suuri. ABB:lla
on kokeiltu ndihin soveltuvia tiedonsiirto-
tekniikoita (Websocket, XMPP) ja todettu
niiden kiyttokelpoisuus OPC UA-tiedon-
siirtovaihtoehtoina. \V



Tekniikka 2014 -messut
Teknologia 4.0,

kyberturvallisuutta
ja taitajia

TEKSTI OTTO AALTO KUVAT OTTO AALTO, JYVASKYLAN MESSUT

Jyvaskylan Tekniikka 2014 -messut osoittivat, etta ammeattilaisten
messuille riittaa yleisoa ja niin ollen myos tilausta. Tamanvuotiset
tekniikkamessut olivat saaneet kylkeensa kyberturvallisuus- ja
turvallisuusmessut, jotka toivat lisavolyymia kavijamaariin.

hdistetyt messut rikkoivat yli
10000 kavijan rajapyykin kah-
den péaivin aikana. Ajoittain
tunnelma messuosastoilla oli
todella tiivis. Messut antoivat oivan mah-
dollisuuden alan ammattilaisille ja opiske-
lijoille tutustua valmistajiin, laitteisiin ja
uuteen tekniikkaan.
Tekniikkamessuilla on aivan omanlai-
sensa tunnelma, kun paljon saman alan

ihmisia keskittyy pienelle alueelle muuta-
man paivan ajaksi. Messuilla liikkuminen
oli valilla todella hidasta, kun joka kulman
takana oli tuttu ihminen ja pysdhdyttiin
vaihtamaan kuulumisia.

Messuilla puhuttiin paljon tulevai-
suudesta ja epdvarman taloustilanteen
haasteista. Haasteellisesta toimintaympa-
ristostd huolimatta messuilla riitti myo6s
optimismia. Tietyilla asiakastoimialoilla

on mennyt taantumasta huolimatta hyvin,
joka on heijastunut valmistajiin. Valmista-
jien osastot pursuivat tuotteita, tekniikoita
ja paamiehia - edustettuna oli yli 1000
valmistajan tuotteita.

Teollisuus 4.0 oli messupdivien sana. Juh-

lapuheissa se on neljis teollinen vallan-
kumous. Jotta tyopaikat voidaan sdilyttdd

"'ll
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Uutisvayla

jaluoda uusia, on teollisuuden pystyttava
kasvattamaan kilpailukykydédn. Koska
kehitys jatkuvasti kiihtyy, on teollisuuden
omaksuttava uusia teknologioita ja toi-
mintatapoja entistd nopeammin.

Teollisuus 4.0:n keskeisid asioita ovat
muun muassa ohjelmistot, virtuaalimaa-
ilman hyodyntdminen, integraatio eri
laitteiden ja jarjestelmien vililld seka
dataan perustuvat uudet palvelut ja lii-
ketoimintamallit. Sen kantava ajatus on,
etta tuotantoprosessit optimoivat itsedan
ja valmistettavat tuotteet kommunikoivat
tuotantoprosessin kanssa.

Prosessien sitominen liiketoimintaan
on vision ytimessi. Ndin eliminoidaan
turhat vélivarastot ja paastdan valmista-
maan massakustomoituja tuotteita juuri
asiakkaiden kulloisiinkin tarpeisiin.

“Tieto tavoittaa vélittomasti kaikki
muutkin tuotantoketjussa mukana olevat
tahot. Arvoketjun toimijat saavat myos
tietoa ketjun hairiéistd mahdollisimman
varhaisessa vaiheessa”, havainnollisti
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Siemensin divisioonan johtaja Teemu
Pajala.

Pajala esitteli Teollisuus 4.0 -visio-
ta Tekniikka 2014 -messuilla. Hanen
mukaansa Suomella on mahdollisuus
parjati jatkossa, jos tddlla onnistutaan
alykkaasti yhdistdmaan vahva osaaminen
ja digitaalisuus.

“Kehityshankkeita on kiynnissa,
mutta vauhtia tarvitaan lisad. Uusien asi-
oiden kiyttoonotto on vield liian harvojen
toimijoiden kisissi”, Pajala sanoo.

Kyberturvallisuus

tekniikan kumppanina
Tekniikkamessujen yhteydessé ja limittdin
oli Kyberturvallisuustapahtuma. Verkot-
tuneessa maailmassa, oli kyse sitten nor-
maalista tiedonvilityksesta tai teollisesta
internetistd, keskustelu ohjautuu ennen
pitkad kyberturvallisuuuteen. Automaatio
ja kyberturvallisuus kulkevat rinnakkain
paitsi messuilla, my6s tuotantoymparis-
tossd. Kyberturvallisuus suomalaiselle

teollisuudelle ja osaamiselle paitsi uhka
my6s mahdollisuus. Suomalaisen alan
osaamisen kautta keskustelu voidaan
kadntdd my6s sen tuomiin liiketoiminta-
mahdollisuuksiin.

*Talla yhteistyolla lisatadn yleista
kyberturvallisuuden tasoa Suomessa ja
tarjotaan lisdarvoa suomalaisille yrityksille
toimialasta riippumatta. Kyberturvalli-
suudesta puhutaan usein vain uhkana,
mutta tassd voi nahdd sen mahdollistavan
puolen”, totesi kyberturvallisuusohjelman
johtaja Mika Kataikko.

Messut onnistuivat

Messut olivat alan ammattilaisten mielestd
onnistuneet. Myos Jyvaskylan Messut
Oy:n toimitusjohtaja Leo Potkonen oli
tyytyvdinen lopputulokseen.

“Paikalla kdyneet ammattilaiset arvos-
tivat uutta messukokonaisuutta. Erityisen
tyytyvédinen olen timén vuoden uutuutem-
me, Kyberturvallisuus-messujen, saamaan
suosioon”, Potkonen totesi. \V



Nuoret osaajat
Tekniikka 2014-messuilla

TEKSTI JA KUVAT JARMO KAINUMAA

Tekniikka 2014 -messuilla pidettiin kolmen paivan aikana Brasilian Sao Paulossa
pidettavan World Skills 2015 -kilpailun 1. semifinaalit lajissa Industrial Control.

emifinaalissa oli tehtévina

automatisoida pieni teollisia

virtausprosesseja mallintava

vesiprosessi ja saattaa se kiyt-
tokuntoon. Semifinaalissa oli kilpailijoita
kolmesta ammatillisesta oppilaitoksesta;
Jesse Jimsén Koulutuskeskus Salpauk-
sesta Lahdesta, Jesse Leskinen Sakkyn
Varkauden toimipisteestd, Leevi Pousi
ja Lari Leppéanen Luksiasta Lohjalta.
Kilpailijoilla oli kaikilla aikaisempaa am-
mattitaitokilpailukokemusta kansalliselta
Taitaja-tasolta.

Kova Kkilpa, pienet toleranssit
Kilpailu aloitettiin johtoteiden ja keskusten
kalustuksen mittatarkoilla asennuksilla.
Kisan toleransseina mittojen osalta oli
+/- Imm < 500 mm mitoille ja +/-2mm
>= 500 mm mitoille. Johtoteiden, kuten
alumiiniputkien asentaminen néin tarkoilla
toleransseilla on harvoin tarkoituksenmu-
kaista teollisuuden tai kiinteistGjen asen-
nuksissa. Tosin jo esim. pneumatiikka- ja
hydrauliikkaputkistojen asennuksissa tulee
vastaan samankaltaisia toleransseja. Muut
kansainvilisten kisojen kiytidntojen mukai-
set arviointiperusteet ovat myGs suomalais-
ten ammattikaytantojen kanssa yhtenevia.
Asennuksen joutuisuus ja laatu riippuvat
vahvasti toisistaan erityisesti tyon opiskelu-
vaiheessa eli suoritetta ensimmaisti kertaa
tehdessa, kuten kilpailutilanteessa. Pidem-
paan monipuolisia asennustoita tydelamas-
sa tehneiden rutiinit olivat selvisti eduksi
my0s kisatehtavia tehtdessi. Talloin myos
joutuisa tekeminen tuotti parempaa laatua,
joka nikyi kilpailijoiden piste-eroina.

Pousi ykkdsena

Ensimmdisen semifinaalin ykkoseksi

tuli Leevi Pousi, toiseksi Lari Leppanen,
kolmanneksi Jesse Leskinen ja neljanneksi
Jesse Jimsén. Piste-erot olivat kuitenkin
varsin pienet, joten Lohjalla 29.-31.10.

Kuvassa Lari Leppé&nen, Leevi Pousi, Jesse Leskinen ja Jesse JAmseén.

jarjestettdva toinen semifinaali vasta
ratkaisee, kuka lahtee Suomen ammattitai-
tomaajoukkueen Industrial Control-lajin
edustajana Sao Pauloon.

Leevi Pousi saa todella hyvia harjoi-
tusta toista semifinaalia varten Ranskan
Lillessa 2.-4.10. pidettavissa Euro Skills
2014 kilpailussa. Leevi voitti kevaalla
pidetyissd semifinaaleissa edustuspaikan
ja harjoittelee parhaillaan taysipdivaisesti
kilpailutehtavissa kaytettavia tekniikoita.
Industrial Control-lajin automaatiolaitteet
toimittaa Schneider Electric.

Semifinaalin jarjestimisen mahdol-
listivat yrityskumppanit, joitten avulla
oppilaitoksissa on mahdollista saada muun
muassa kansainvilisissa kilpailuissa kiy-
tettdvid uusia tekniikoita. Taméankertaises-
sa kilpailussa kumppaneita olivat Jyvasky-
lan Messut, SMSY, ABB, ENSTO, WILO,
Klinkmann, Prysmian Group, Siemens ja
SKS-Automaatio. NV

Semifinaalin voittaja Leevi Pousi
kilpailutunnelmissa.
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moretec.fi

puh. 03 4334000 fax. 03 4335000

g

e
RS232/RS422/RS485/
20mA/USB-muuntimet
comserverit,
WEB-IO analog ja digital
ISA-, PCl- ja PCl-express kortit

Lampaotilan mittaus,
digitaaliset ja analogiset
tulot ja 1dahdot verkossa

Wiesemann & Theis / Germany

w___ W&T

OPC UA
Java SDK

OPC UA
Simulation Server

g OPC UA
Client
g OPC UA

Client for Android

OPC UA
Historian

OPC UA .,
File Transfer
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Alykkiin sihkoverkon
pilottialue Vaasaan

ABB, Vaasan Sa&hko -konserni, Anvia ja Vaasan yliopisto ryhtyvat testaamaan ja

pilotoimaan alykkaan sahkdverkon teknologiaa Vaasassa sijaitsevassa Sundomin

kyldssa. Tavoitteena on rakentaa ratkaisut, jotka tukevat uusiutuvien energiantuo-

tantomuotojen, kuten tuuli- ja aurinkovoiman hyédyntdmista alueella.

ANVIAN valokuituverkko mahdollistaa reaaliaikaisen mittaustiedon siirron digi-

taalisessa muodossa. Tieto keratdan palvelinkeskukseen, jossa se on kaikkien

hankkeessa mukana olevien toimijoiden kaytettavissa.

VAASAN vliopisto tutkii maakaapeloinnin ja verkostoautomaation vaikutuksia ja

kustannustehokkuutta todellisessa ympéaristissa. Tavoitteena on, etta kuluttajat

saavat sahkoéa luotettavasti ja mahdollisimman edullisesti.

Elektrobit
suunnittelee
tuotekehitys-
yvksikkod Ouluun

AUTOTEOLLISUUDEN ohjelmistoi-
hin keskittyvan tuotekehitysyksikon
suunnitellaan tyollistdvan vuoden
2014 loppuun mennesséa noin 40
ohjelmistosuunnittelijaa, keskittyen
autoteollisuuden sulautettujen ohjel-
mistojen kehitykseen.

OULUUN laajentuva toiminta antaa
lisdd mahdollisuuksia ohjelmistojen
kehittdmiseksi tarvittavan henkilgs-
ton maaran kasvattamiselle nykyisia
ja tulevia tarpeita varten. Toimipiste
tulee sijaitsemaan Oulun Teknologia-
kyldsséa, missa myds EB:n Wireless-
liiketoimintayksikko sijaitsee.

Leimet Oy
uusii seuranta-
jarjestelminsa

PROTACON toimittaa betonipaalutuk-
sessa kaytettavid komponentteja val-
mistavalle Leimet Oy:lle RoAd-materi-
aalinseurantajérjestelman, jolla voidaan
seurata tuotantoprosessin materiaaleja
|&pi koko tuotantoprosessin.

LEIMETin valmistuslinjat ovat pitkalle
robotisoituja. Seurannan automa-
tisoinnin myo6ta tuotteisiin tulee
etiketit ja [&hetyslistat automaat-
tisesti. Tdma vahentaa inhimillisen
virheen riskid ja parantaa tuotannon
lapindkyvyytta seka jaljitettavyytta
huomattavasti. Protaconille Leimet-
toimitus oli RoAd-jarjestelmien osalta
péanavaus metalliteollisuuteen.
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Uutta robotiikkaa

historialliseen

TEKSTI JUHANI LEMPIAINEN, DELTATRON OY KUVAT CRISTINA ANDERSSON, JARI KOSKINEN

Robottiviikkoa
organisoidaan Suomeen
nyt toista kertaa.
Viimevuotisen tapahtuman
ansiosta mediassa on
keskusteltu robotiikan
mahdollisuuksista
yhteiskunnassa
enemman kuin koskaarn.
Uusi tapahtuma pitaa
keskustelua ja positiivista
viretta ylla.

eollisuuden kannalta valmista-

van teollisuuden palautuminen

halvemman ty6voiman maista

Suomeen on erityisen kiin-
nostavaa. Kustannustaso kun ei ole enidi
robotiikan laajan soveltamisen aikana se
paikriteeri teollisuuden sijoittumiselle,
vaan tuotteiden laatu ja automaation
soveltamisen nopeus. Kiinan teollisuuden
voimakas robotisoituminen pitaa lansi-
maat kilpailukyvyn sdilyttdmiskisassa aktii-
visesti mukana. Tahdn saumaan robotiikan
teemaviikko sopii hyvin.

Robottiviikon puuhakas eménta
Cristina Andersson Develor Oy:sti on
I6ytanyt komeat hallitilat robotiikan
pysyvampaankin esittelyyn ja perehdyt-
tamiseen Helsingistd Tekniikan museon
kyljestd Kuninkaankartanonsaaresta. Tyhja
teollisuushalli on hyvi aihio alan kehityk-
sen solmupisteeksi. Robottiviikko tarjoaa
reippaan aloituksen hallin kehitykselle
marraskuun viimeiselld viikolla. Tapah-

tuma kokoaa pdivittdin seminaareihin ja
demonstraatioihin alan ammattilaisia ja
opiskelijoita runsain maarin.

Malli muistuttaa paljon keski-Ruotsissa
olevaa Robotdalen-yrityspuistoa, johon on
vuosien mittaan keraantynyt merkittava
osa Ruotsin robotiikkatutkimuksesta ja
yrityskehityksesta erityisesti ABB:n teh-
taan ansiosta. Suomalainen hanke kulkee
alustavasti Robottilaakso-nimelli. Elinkei-
noministerio ja Liikenneministerio ovat
useiden yritysten lisdksi hankkeen tukena.

Tapahtuma on jaettu teemapdiviin,
jolloin kullakin piivélld on oma aiheensa.
Avajaispaiviani kasitellddn robotisaaatiota
Suomessa sekd sen tulevaisuutta. Samassa
yhteydessa kaynnistetaan Robottilaakson
toiminta. Seuraavina paivina teemoina
ovat muun muassa robotisaation mahdol-
lisuudet talouskasvun ja kestdvan kehi-
tyksen ndkokulmasta, ihmisen ja robotin
yhteisty6. Liikenne- ja viestintaministerion
alykas litkenne ja robottiauto-teema néakyy
tapahtumassa, joka on yhden kokonaisen
paivan keskustelunaihe. Samoin paljon lu-
paavia konsepteja tarjoava hoivarobotiikka
saa kokonaisen oman teemapaivansa.

Viime vuonna tapahtumaan osallistui
14 néytteilleasettajaa, 35 puhujaa Suo-
mesta, Ruotsista, Ranskasta, USA:sta ja
Isosta-Britanniasta ja naitd katsomassa
ja kuulemassa noin tuhat kéavijai. Ta-
pahtumalla odotetaan my6s tdna vuonna
olevan viime vuoden tapaan erinomainen
medianakyvyys.

Robottiviikon viimeisin ohjelmasuunnitel-
ma ja tausta-aineisto l6ytyy netista slideshare.
net ja facebook.com -sivustoilta. AV

Ylld Robottilaakson puuhanainen Cristina
Andersson. Alla Kuninkaankartanonsaaren
miljodta Vantaanjokisuussa Helsingissa.
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ABB:1ta uusi
vianilmaisinjarjestelma

ABB uusi HDI 9 -vianilmaisinjarjestelméa kuvaa, tunnistaa ja pai-
kallistaa vian paperikoneen nopeudesta riippumatta. Jarjestelman
avulla laadussa esiintyviin muutoksiin voidaan reagoida nopeasti,
tehdéa korjaavat toimenpiteet ja tehostaa néin koko paperintuotan-
toprosessia.

HDI 9 -vianilmaisinjarjestelm&n CM0OS-kameraoilla voidaan ottaa
erittdin korkearesoluutioisia kuvia jopa 80 000 kuvaa sekunnissa.
Kuvauslaitteistoa on tdydennetty myds signaaliprosessointitekno-
logialla, jonka avulla voidaan luokitella erikokoisia vikoja reaaliaikai-
sesti.

HDI 9 -vianilmaisinjarjestelméa kayttda uusinta LED-teknologiaa,
joka lisda kameran kayttovarmuutta.

Pry-Cam laajenee jatkuvaan mittaukseen

PRYSMIAN Group tarjoaa uusia palveluja keski- ja suurjédnnitekaa-
peliverkkojen kunnon tarkistuksiin ja valvontaan. Verkkoon kiinteasti
asennettavien Pry-Cam-palveluiden avulla voidaan mitata jatkuvasti
PD-aktiviteettia (osittaispurkauksia) ja [&mpdtilaa, minka lisdksi ne
mahdollistavat kaukomonitoroinnin.

UUDET palvelut tdydentavat Pry-Cam-konseptia, jossa mittalaitteita
ei tarvitse kytkea kohteeseen. Siksi mitattavan verkon, komponentin
tai s@hkdmoottorin toimintaa ei tarvitse keskeyttda mittalaitteiden
asentamiseksi tai mittauksen suorittamiseksi. Mittaustulokset voi-
daan késitelld automaattisesti laitteessa ja poikkeamatieto vélittyy
haluttaessa verkonhallintajarjestelmalle.

PRY-CAM on langaton mittausmenetelm4, joka havaitsee maan-
paallisen verkon vauriot ennen kuin niista aiheutuu haittaa séh-
kénsiirrolle ja -jakelulle. Nain korjaustydt ja niiden ajoitus voidaan
suunnitella etukateen ja valttaa yllattavat ja kalliit ongelmatilanteet
ja keskeytykset.

Suoraa kuvaa ohjauspaneeliin
KUKA.VisionTechin avulla

KUKA .VisionTech on ensim-
mainen kokonaan robotin
ohjauspaneeliin integroitu
konenakojarjestelma. Kukan
uuden jarjestelman mukana
toimitetaan tyokalukirjasto, joka
on alan standardi toistettavissa
konenakdratkaisuissa.

KUKA VisionTech on Kukan.
Jarjestelma ratkaisee erilaisia
tehtavia, kuten robotinohjaus,
laaduntarkkailu, standardisoitu-
jen teollisuuskoodien luku jne.
KUKA.VisionTechin avulla on
mahdollista integroida jopa kol-
me kameraa robottia kohden.

Helposti ldhestyttidva kunnossapidon

tietojarjestelma

JYVASKYLALAINEN ohjelmis-
totalo ARROW Engineering Oy
on julkaissut uuden, kokonaan

web-pohjaisen kunnossapito-
jarjestelman teollisuudelle.

ARROW Novi soveltuu kaytetta-
véksi kaikenkaokaisiin valmis-
tavan teollisuuden yrityksiin,
kaikille toimialoille, mukaan
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lukien myds energian ja infran
toimialat.

ARROW Novissa on yhdistetty
edeltdjansd ARROW Maintin
kehitystyd sekd ominaisuudet
uusimmalla teknologialla toteu-
tettuna.

NOVIN kokonaan web-poh-
jainen kaytto antaa valinnan
vapauden paatelaitteelle, jolla
jarjestelmaa kaytetdan. Uuden
jarjestelman saa kayttdon hel-
postija ilman teknisid asennuk-
sia mytds ARROW pilvipalveluna.
ARROW Novin toimitukset ovat
alkaneet elokuussa.

Skaalautuva MachineStruxure-
. koneautomaatioratkaisu

SCHNEIDER Electricin MachineStruxure-koneautomaatioratkaisut

tarjoavat skaalautuvia ohjelmoitavia logiikoita, joissa on aikai-

sempaa enemman standarditoimintoja, mikd auttaa optimoimaan
koneiden automaatiokustannukset. Ohjelmoitavat logiikat on myos
helppo yhdistaa erilaisiin tietoliikenneratkaisuihin monipuolisten
liitdntdjen ansiosta.

OHJELMOITAVAT logiikat sisaltavat Ethernet-liitdnnan, USB-liitan-
nan ohjelmointiin, sarjaliitdnnan ja web-palvelimen, minka ansiosta
ne tarjoavat runsaasti valmiita liitdntdmahdollisuuksia vakioko-
koonpanossa ilman erillisia lisélaitteita.

JOKAISEN ohjelmoitavan logiikan ko-
teloon on merkitty QR-koodi tunnista-

misen helpottamiseksi. Koodi voidaan

lukea dlypuhelimella ja pdastdan heti
kasiksi tuotteen ajantasalla oleviin
teknisiin tietoihin.




Automaatio*'-seminaari
17.-18.3.2015

Merkitse kalenteriisi ja seuraa postiasi!

Perinteisen automaatioseminaarin valmistelut ovat kdynnistyneet
Prof. Sirkka-Liisa Jdmsé&-Jounelan, Aalto yliopisto, johdolla.
Automaatio®-seminaaritoimikuntaa kutsutaan parhaillaan
kokoon useiden alojen aktiivisista asiantuntijoista, jotka vastaavat
tilaisuuden ohjelmasta ja sen kehittdmisesta. Ohjelmassa on
odotettavissa esitelmakutsujen kautta hyvaksyttyjen papereiden
liséksi uusia raikkaita ratkaisuja ja ajankohtaisia aiheita.

Tiedatkd, miten automaatioyhteisd pystyy vastaamaan
teollisuutemme rakennemuutokseen? Mikd on automaation
rooli kestévassa ja kilpailukykyisessa hiotalouden
toimintaympéristssa? Mistd |oytyvét joustavat ohjausmenetelmat
uusien energiasysteemien optimaaliseen ohjaukseen?

Mité roolia teollinen internet, pilvilaskenta, CPS nayttelevat
teollisuuden lisdarvosovellutuksissa ja palveluissa?

Kenties ratkaisu on hajautettu tai keskitetty MPC,
taloudellinen eMPC, vikasietoinen FTMPC tai FTeMPC?
Né&istéd ja monista muista asioista

keskustellaan seminaarissa.

Lisatietoja: http://xxi.automaatioseura.fi

Uudet varsinaiset Uudet

jasenet

* Melin Joonas
TTY-saéatio
Louhiala Ville-Pietari

* Landman Rinat
Aalto yliopisto

« Kauria Tero,
Omron Electronics Oy

* Kahkonen Aili
Puolustusvoimien
tutkimuslaitos

* Nurminen Henri Jaakko
Julius
Tampereen teknillinen
yliopisto

« Raitoharju Matti
TTY/Systeemitekniikan
Laitos

= Markku Kaskenmaa
Cloud Solutions CS Oy

opiskelijajdasenet

* Alakiikonen Antti
Aalto-yliopisto

« Kuivalainen Henri
Luksia, Lohja

* Leinonen Juho
Aalto-yliopisto

“OSALLISTU
KESKUSTELUUN
AUTOMAATIO-
VAYLAN
FACEBOOK
SIVUILLA”

Suomen Automaatioseura ry:n
tapahtumia

710.2014 OPC AND MES DAY 2014, Espoo

16.10.2014 SUOMEN AUTOMAATIOSEURAN SYYSKOKOUS, Espoo
17.-18.3.2015 AUTOMAATIO XXI, Helsinki

25.-27.8.2015 IFAC 3M WORKSHOP, Oulu

Muutokset mahdollisia.

Lisatietoja ja ilmoittautumiset www.automaatioseura.fi tai
sahkopostilla office(@automaatioseura.fi tai puh. 050 400 6624

Voimalaitosjaoksen syysseminaari

Syysseminaarin teema: Jatteenpoltto Suomessa 1/2

Aika: 6.11.2014 klo 9:30 - 15:00

Paikka: Laanilan ekovoimalaitos sijaitsee Kemiran tehdasalueella
Laanilan kaupunginosassa, osoitteessa Typpitie 1, 90620 Oulu

Tilaisuus on maksuton ja siihen siséaltyy kahvitus.
Ohjelmaan merkitty lounas on omakustanteinen.
lImoittautumiset 31.10.2014 mennessa.

INSETRUMENTS

Uutuus! [=]

Korkeapaine-
soikioratasmittari

P Paineenkesto
600 bar:iin saakka

» Erinomainen tarkkuus
*+0,5% nayttamasta
6ljylla

p Mittausalueet
0,3 - 150 L/min

p Mittaus riippumaton
viskositeetista ja
lampotilasta

p Sopii nesteiden
mittauksiin ja
hydrauliikkasovelluksiin

KYTOLA INSTRUMENTS OY  Puh 020 779 0690 e Faksi 014 631 419
E-mail sales@kytola.com

Olli Kytolan tie 1
40950 Muurame  www.kytola.com
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Jarjestosivut: SAS
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Padyhdistys SMSY r.y.

Jarjestosivut: SMSY

PUHEENJOHTAJA

Kalevi Virtanen

(Turun Automaatio, Turku)
Focusplan Oy

Pitkdmaenkatu 6

20250 TURKU

GSM 050 435 5240
etunimi.sukunimi@focusplan.fi

VARAPUHEENJOHTAJA

Esa Forsblom

(Eksy, Lappeenranta - Imatra)
Auser Oy

Kelloméaentie 1

54920 TAIPALSAARI

GSM 0407387338
etunimi.sukunimi@auser.fi

SIHTEERI

Olli Sarkkinen

(Mitteli, Jyvaskyla - J&mséa)
Tyrskykuja 3

40900 JYVASKYLA

GSM 040 515 0944
osamitteli@gmail.com

RAHASTONHOITAJA
Margit Manninen

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

40640 JYVASKYLA

GSM 050 386 0665
etunimi.sukunimi@canon.fi

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

ANTURI

Kemi - Tornio

Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjasen

Juhani Malinen
Riistamiehentie 11E 18
94600 KEMI

GSM 0400 637 145
etunimi.sukunimi@Iluukku.com

BAR

Lahti

Puheenjohtaja,

Markku Putkonen

AVS-Yhtiot Oy
Rusthollarinkatu 8

02270 ESPOO

GSM 040 5021272
etunimi.sukunimi@avs-yhtiot.fi

EKSY

Lappeenranta - Imatra
Puheenjohtaja,

SMSY:n varapuheenjohtaja
Esa Forsblom

Auser Oy

Kelloméentie 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@Ilaisi.net

LUUPPI

Porvoo

Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjésen
Tuomo Waljus

Metso Endress+Hauser Oy
PL 310

00811 HELSINKI

Puh. 0204836004

GSM 0400100939
etunimi.sukunimi@metso.com

MITTELI

Jyvaskyla - Jamsa
Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjésen, siht.
Olli Sarkkinen

Tyrskykuja 3

40900 JYVASKYLA

GSM 040 515 0944
osamitteli@gmail.com

PIHI

Tampere
Puheenjohtaja,
SMSY:n hallitusjésen
Teuvo Takala
Lapinkaari23 A18

33180 TAMPERE
GSM 050 413 5954
etunimi.sukunimi@jippii.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 hallitusjésen

Reijo Kemila

Pajukarintie 2

90830 HAUKIPUDAS

GSM 0400 689 363
etunimi.sukunimi@elisanet.fi

Puheenjohtaja

Eino Jdmsa

AISPRO Oy

Jaasalontie 14

90400 0ULU

GSM 050 362 9773
etunimi.sukunimi@aispro.fi

PSA

Pori

Puheenjohtaja,
SMSY:n hallitusjasen

Matti Rantala

Fazer Leipomot Oy,
Ulvilan leipomo
Sammontie 22
28400 ULVILA

GSM 0400 536 597
pori.tekniikka@fazer.fi

PUNTARI

Rauma

Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjasen
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

Focusplan Oy

Pitkdmaenkatu 6

20250 TURKU

GSM 050 435 5240
etunimi.sukunimi@focusplan.fi

WIISARI
Helsinki

LIMIITTI
Joensuu
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SMSY:n kesapaivat

Ukko-Paavon maisemissa

TEKSTI RISTO RISSANEN, PITTI RY,, JONNA KIELENNIVA JA HENNA POUTIAINEN, SAVONIA AMMATTIKORKEAKOULU KUVAT RAUNON HAIKONEN

Vahvistamattoman perimatiedon mukaan jo 32. SMSY:n kesapaivat vietettiin
8.-10.8. Koillis-Savossa Nilsian Tahkovuoren jylhissa vaaramaisemissa
kesahelteiden antaessa lampoa tapahtumalle.

esdpdivien jarjestyslukua

alettiin hakea perjantai-illan

grillijublassa, jossa tehtaviana

oli 16ytaa jarjestys, jarjestdja ja
muistella paikkoja ja tapahtumia. PTHIn
joukkue oli ilmeisesti ottanut vuoden 2015
jarjestelyt vakavasti, koska laadittu luettelo
vaikutti melko aukottomalta. Lopulliset
puutteet ja muistot tapahtumista paika-
taan Nokian Edenid odotellessa. Iltapalan
lomassa Jyvaskylan Messujen toimitusjoh-
taja Leo Potkonen tdhdensi jarjestdjen
merkitystd messujarjestdjan kumppanina.
Leolle kiireistd vierailuaan kompensoitiin
PITIn lahjoittamalla ahvenkukolla, jonka
kasittelytekniikan Leo Kuopiossa syntynee-
ni kertoi hallitsevan.

Kesdpdivien viettokohteena Golden Re-
sort Nilsidn Tahkovuoren matkailualueella
sai monet vieraat yllattymaan. Majoitusti-
lat ja hyvin varustetut huoneet ymparilla
olevien golf-kenttien ohella sai varaukset-
toman tunnustuksen alueen sopivuudesta
golf-keitaaksi. Tahkon matkailualue sijait-
see vaaramaisemassa Savosta nousseen
heranniisyyden keskeisten paikkojen
vieressi. Paavo Ruotsalaisen kotisaari eli
Aholansaari, Pisanvuoren, Tahkomaien ja
Kinahmin kainalossa olikin erdina kesa-
paivavieraiden tutustumiskohteena. Monet
luontokohteet kuten Pisanvuori uusine
torneineen ja Tayssindn rauhan rajamerk-
keineen, jdivit vield odottamaan seuraavaa
vierailua paikkakunnalle.

Ohjelmassa huomaamatta ei myos
jaanyt kahden taiteilijan Aino ja Jorma
Airaksisen hammastyttava ura taikuuden
jailluusioiden esittdjina. Katsojia jai as-
karruttamaan, mistd ne puudelit tulivat ja
minne valkeat kyyhkyt katosivat. Uskomat-
tomalta tuntui my6s kdyden pysyminen
kokonaisena, vaikka sitd kuinka esityksen

A
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aikana selvisti katkotaan. Kaikkia tapahtu-
mia ei voi edes yrittaa selittaa. Illuusioteat-
teri on nahtavi uudelleen.

Pitti oli hakenut tapahtuman jarjesta-
miseen avuksi nuorta voimaa. Savonia-
ammattikorkeakoulussa matkailualaa
opiskelevat ja samalla harjoitusty6ta suo-
rittavat Jonna ja Henna pitivit kuljetuk-
set, aikataulut ja ohjelmat jarjestyksessa ja
olivat suunnittelemassa tapahtuman sisil-

Matkaan Syvérinjarven
Aholansaareen tarvittiin
myds Toivo alusta.

t04 ja toimittamassa kesapaivajulkaisua.
Illan musiikista pitivét taidokkaasti huolen
saman oppilaitoksen musiikin opiskelijat
Katariina Vuoristo ja Petri Lusikka.
Piivin illuusioiden kehittéja viihdytti viela
illallisvieraita taikatempuillaan.
Kesipdivien siirto viikolla ilmeisesti
verotti hieman osallistujamééraa, mutta
ainoat pettyjat tapahtuman johdosta lienee
ne, jotka eivit olleet Tahkolla mukana. \V

Juhlavieraat
illallispdydassa.
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Automaatiovaylan toimitusneuvosto esittaytyy

Tartu ja ratkaise

TEKSTI JA KUVA MATTI PALJAKKA

Automaatiovaylan toimitusneuvoston jasen Matti Paljakka toimii
VTT:1la energiapuolen asiakaspaallikkona.

eillda VTT:1la Automaatio-
vaylan toimitusneuvoston

jasenyys kiertda verkkaisin
ja varmoin askelin. Viime
vuodenvaihteessa jasenyys osui kohdalleni
ja padtin tarttua tahdn mielenkiintoiseen
mahdollisuuteen paistd seuraamaan auto-
maatiokansan syvid tuntoja ja ajankohtai-
sia mietteitd. Kesdkuussa toimitusneuvosto
valitsi minut jopa tuuraamaan puheenjoh-
taja Timoa perhevapaan ajan.

Ensi vuonna tulee kaksikymmenta
vuotta tayteen VTT:1l4. Tutkimustausta-
ni on simulointijarjestelmistd (Apros) ja
sitd kautta suunnittelutiedon hallinnasta
ja valittdmisesta toimittajaverkostossa
(Teollisuuden hajautetun tiedonhallinnan
yhdistys THTH). Puolentoista vuoden ajan
olen toiminut asiakaspaallikkona, eli autan
energiapuolen yrityksia 16ytamaan VTT:Ita
sen mita tarvitsevat.

Minusta insin60rityGssd on hienoa se,
ettd ongelmiin tartutaan ja niita ratkotaan.
Ei tyydyta voivottelemaan. Erityisen hieno-
ja ovat luovat ja uudenlaiset ratkaisut. Toki
meidén tutkijoitten on syytid muistaa, ettd
ihan yhté hienoa on sekin, ettd ongelmaan
tehddan suoraviivainen, kdytannollinen ja
perinteinen ratkaisu.

Asustelen Kirkkonummella, on kel-
tainen talo ja perunamaa. Jalkikasvua
on kolme kouluikéistd. Arkeen kuuluvat
soittotunnit, tyttolatka ja kaikenlainen
puuhastelu ndiden mukuloiden kanssa.

Musiikki harrastuksena

Omat harrastukset liittyvat musiikkiin.
Soitan trumpettia soitto-orkesteri Remp-
setissd, sinkkia renessanssiyhtye Infer-
nossa ja bassoa rokkibandi Hevisauhuis-
sa. Laulan my0s, mutta en soittaessani
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bassoa. Sehin olisi melkein kuin purkan
jauhamista ja kdvelemistd samanaikai-
sesti. Rokkibdndin nimi Hevisauhut tulee
siitd mitd soittajilta tulee korvista, kun
opetellaan uutta kappaletta. Kappaleita
meilld on jo kolme. Laulupuolta harras-
tan Kuninkaantien kvartetissa, joka on
varsin perinteistd ohjelmistoa esittidva
mieslauluyhtye: isinmaallisia lauluja,
serenadeja, juomalauluja ja herkkia luon-
tokuvia.

Inferno on VIT:n epévirallinen
tyopaikkabéandi. Sen kaltaisia pommeri-
orkestereita Suomessa on perinteisesti
ollut valtion laitoksilla kuten jalkavaella
ja tuomiokirkkoseurakunnilla. Sikali
jatkamme vanhaa perinnetti. Nimi Infer-
no tulee siitd miltd orkesteri kuulostaa.
Sinkki on nimestaan huolimatta puuta,
eiki se ole sukua millekddn nykyisin
soitettavalle soittimelle. Tdhan on hyvat

i Kirkkonummelaisella
Matilla on keltainen talo
ja perunamaa.

syyt. Soitinta on vaikea soittaa, eikd d4an-
ikadn kaunis ole. Sinkki on jaanyt pois
kaytosta luonnollisen poistuman kautta,
kun parempia soittimia on keksitty.

Valoisa tulevaisuus
Automaatioviylélld on ehdottomasti
sijansa suomalaisen automaatioviaen
lukemistossa. Automaatio on luonteeltaan
ja tehtdviltdan eri asioita yhteen vetavaa
ja yhteen liimaavaa, joten jonkinasteinen
ymmarrys tekniikan alueilta omimman
alan ulkopuolelta on automaatioalan
ammattilaiselle eduksi. Siis selkokielista
julkaisua tarvitaan, joka kasittelee moni-
puolisesti niin teollisuudelle, kiinteistoille
kuin kuluttajille suunnattuja sovelluksia
ja alan uutuuksia. Talta pohjalta ennustan
Automaatioviylille valoisaa tulevaisuutta,
vaikka ajat ovat printtimedialle muuten
kovin vaikeat. NV




Verkkosahko - 111an

hyvaa kaytettavaksi

erusvoiman riittavyydesta kiistelldan

Suomessa jilleen isoin kirjaimin. Norjan

vuorilla on taas satanut ja siksi meilld

siahkon hinta on noin 40 €/MWh luokkaa.

Ydinvoiman vastustajat sanovat, ettd ei kan-

nata rakentaa voimaloita, kun niin halvalla
voimme ostaa Norjasta. Kannattajat muistuttavat,
ettd ei siellakadn aina sada ja samalla omat voima-
lamme vanhenevat kisiin. Vesialtaat tyhjenevit
kovana pakkastalvena ja suuret sahkonkayttajat
joutuvat sulkemaan tehtaansa, jotta koko Suomi ei
kylmenisi. Oman mielipiteeni olen muodostanut
sen mukaan, ettd en luota endd kotimaiseen paatok-
sentekoon huutodanestyksella ollenkaan ja ryhdyn
itse tarvitsemani energian tuottajaksi!

Miehen ikdantymisen nékee parhaiten puupino-
jen pituudesta. Logiikka menee siten, ettd miehen Séhkon hinnoittelu rangaistusveroineen ja
vanhetessa hin ei luota end nuo- ylisuurine siirtokuluineen on mennyt ihan dlyt-
remman sukupolven kykyyn tuottaa tomyyksiin. Useimmilla yhti6illd hintataso on jo
150 €/MWHh. Kysyin taannoin kesamokille sahkoliit-
tymaa. Paikallinen jakeluverkkoyhti6 tarjosi 4.500 €
liittymahintaa ja 1.200 € asennusty0std ja keskuk-

sesta. Hyvit hyssykat sentdan. Vastasin kiitos ei ja

klapeja pitkaa talvikautta varten. Siis

~ “MIEHEN
IKAANTYMISEN
NAKEE PARHAITEN
PUUPINOJEN
PITUUDESTA”

mitd ikdintyneempi mies, sitd pidem-
mat pinot ovat pihalla tulevia pak-
kasia odottamassa. Huomaan taman
aloin siitd samasta suunnittelemaan omaa sahkon-
tuotantoa samalla 5.700 € budjetilla.

ilmion myo0s itsessani. Ja ldheisetkin
sen jo huomasivat. Vipukirveen sain

Pakina

lahjaksi, ettd entistakin suuremmat

pollit halkeavat hiipuvilla késivoi-
milla. Tahan nuorison vahattelyyn syyllistyn, kun
kuulen, ettei ruumiillisia toita ennata tekemaian kun
pitda menn4 salille treenaamaan. Kaukainen on
ajatus, ettd maksaisin siitd, ettd otan kunnon hien
vaikkapa klapisavotassa. HyGtyliitkuntaa!

Urho Kekkonen ajoi 1960-luvulla Suomen
voimakasta teollistamista. Nykyiset paattdjamme
ajavat teollisuutemme toimintaedellytyksid, myos
voimatuotantoa, alas sellaisella vauhdilla, etta
oikein hirvittdd. En haluaisi ndhda Suomea ilman
valmistavaa teollisuutta, mutta talla menolla se
paivakin viela tulee. Sama linja nakyy julkisten
kehityspanosten suuntauksessa. Riskirahoittaja
Tekesin painopiste on viime ajat ollut aineettomassa
arvonluonnissa. Siihen teknologisen pohjan kehitys
teollisuuteen soveltuu huonosti. Aineeton arvo
muokkautuu mielessiani ainoastaan myyntipuheek-
si, jolla huijataan rahoittajia sijoittamaan start-up
yrityksiin.

Mita hinnalla sitten mokkiprojektiini sain: 24 V
akkuja reilun yhden kWh kapasiteetilla 1.600 €,
lataussdadin 700 €, aurinkopaneelit vajaa pari-
kymmenti kappaletta n. 4 KW yhteensi 3.000 €,
ja 3 KW siniaaltoinvertteri 400 €. Talld tekniikalla
syntyi mokkisahkot pelkin liittymén hinnalla viralli-
sen kesdajan kaudeksi eli huhtikuusta lokakuu-
hun. Eihén sielld mokilla talvella juuri ollakaan,
joten olkoon ilman siahkéja pimeimmaén talviajan.
Optiona on sentdin sddtimessa generaattoriliitinta,
eli dieselvoimalan sithen kytkemalld puuttuvat viisi
kuukauttakin hoituisi lammitysoljylla. Bonuksena
tarjoan juhannuksena mokkinaapurille ylijadma-
sahkoni, kun eniten sahkoa kuluttavaa valaistusta
el yottomassa yossa tarvita. Nahtaviksi jad, kuinka
kauan jarjestelméni heikoin lenkki, lyijyakkujen
patteristo, kestaa.

(S
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SIEMENS

Sahkoistys, automaatio ja digitalisaatio

Matkalla teollisuuden tulevaisuuteen

#teollisuus40

Suomalainen teollisuus menestyy tulevaisuudessa vain omaksumalla uusia teknologioita ensimmaisten joukossa.
Datan analysointi, teollisuusohjelmistot ja eri jarjestelmien integrointi lisdavat tehokkuutta ja joustavuutta tuotannossa.
Siemensin teollisuusratkaisut ovat digitaalisen maailman suunnannayttdjia.

Industry Sector




