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Lehden tehtava

utomaatiovdylan tehtdvdna on alan osaamisen ja tietimyksen lisddminen.
ANyt kun automaation merkitys lisdéntyy teollisuudessa, lehden tehtévana on
kiteyttdd tama kehitys ja auttaa lukijoitaan pysymaan helposti ajan tasalla.

Arvona meilld on alan edistdmisen lisdksi suomalaisen teollisuuden kilpailukyvyn
takaaminen.

Nain me tekijat olemme lehden tehtavén ja tavoitteen maaritelleet. Lisaksi uskom-
me, ettd Automaatiovdyld osaltaan lisdd alan ammattilaisten yhteenkuuluvuuden
tunnetta. Haluamme olla mukana rakentamassa ammatti-identiteettid alan parissa
tyoskenteleville.

Lehted tehdddn ammattilaisen tydkaluksi. Siksi pidimme tarkeédnd, ettd Automaa-
tiovdyldssd on ammattilaisten ammattilaisille kirjoittamia juttuja.

Toimituksen ja toimitusneuvoston tehtdvana on l6ytaa lukijoita kiinnostavia aihei-
ta ja etsid niihin sopivat asiantuntijat ja esimerkit. Tutkimuslaitosten liséksi sitd pa-
rasta tietoa [0ytyy yrityksistd. Siksi eri yritysten asiantuntijat kirjoittajina ja haastatel-
tavina on niin tarkedssa roolissa.

Lehti tyydyttad varmasti monen uteliaisuutta kertomalla mita kilpailevat yritykset
tekevat juuri nyt. Toki siitd saattaa seurata myos mustasukkaisuutta.

Juttuvalinnat tekee aina toimitus yhteistydssa toimitusneuvoston kanssa. Jos siis
uskot, ettd juuri sinun yrityksesi tekee jotain sellaista, joka kiinnostaa ja hyodyttaa
Automaatiovaylan lukijoita, ole yhteydessa toimitukseen tai toimitusneuvoston jase-
niin. Heiddt on mainittu talla sivulla toimituksen yhteystiedoissa.

Joulun aika antaa mahdollisuuden hengéhtaa hetken jopa ilman automaatiotakin
(ehkd juuri sen ansiosta) ja miettid mitd tuleva vuosi kullekin meista henkilokohtai-
sesti merkitsee.

Rauhallista joulua ja menestyksekastd uutta vuotta toivottaen,

Marko Haikonen
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PAAKIRJOITUS

Automaatio ja
tuotantotehokkuus

tama henkil6 vahtimassa automaattisesti toimivaa laitos-

ta”, muistan tuotantojohtajan innostuneet sanat. Viksu
vekotin oli tuotu tehtaalle, mittauslaite auttamaan tuotannon
ohjausta, lisdd tuotantotehokkuutta. Vuosi oli 1977 tai jotain,
nuoren kesdharjoittelijan mielikuvitus teki minusta sarjakuva-
sankarin johtamaan robottiarmeijaa tulevaisuuden tuotantolai-
toksessa.

Ei tullut sankaria, eika robortteja, tuli puolojohdetekniikka ja
ja tietokoneet. Analogiatekniikka muutui digitaaliseksi. Johto-
parin tiedonsiirtokyky on kasvanut milliampeeriviestistd koko
tehtaan mittaustiedot sisdltavaksi bittivirraksi. Kaikki tieto kaikil-
le, heti ja nyt, t6ihin, kotiin ja matkalle.

Automaation avulla tuotantotehokuutta on lisdtty merkitta-
vasti. Jatkuvasti parhaalla tiedolla sdddettava tuotanto on kas-
vattanut madrad ja laatua laskevilla yksikkdkustannuksia kaik-
kialla maailmassa kaikenlaisessa valmistuksessa. Lisddntynyt
tieto ja ymmarrys on parantanut henkil6turvallisuutta ja vahen-
tanyt ympadristoon kohdistuvaa rasistusta.

Kahdenkymmenen vuoden kuluttua talla ei ole kuin muu-

Mitd seuraavaksi? Mobiililaitteet ja kuvankdsittely kaikkine
sovelluksineen ottavat vasta teknologiansa ensiaskeleita. Lahi-
tulevaisuudessa havoinnoimme ymparistmme aivan toisin;
automme on sensoreiden, tiedonsiirron, laskentakapasiteetin ja
robotiikan avulla itsendinen, kuljettajana kdytimme murtosan
ajastamme auton hallintaan, olemme vapauttannet aikaamem-
me mielekkddmpddn (tuotavampaan?) toimintaan. Kahden-
kymmenen vuoden paésta tuotantolaitoksemme...

Tuotantotehokkuuden kasvu parantaa hyvinvointia, pitkalla
aikavdlilla tama on kiistatonta — muutostilanteet aiheuttavat ly-
hytaikaista epdvarmuutta, ihminenhén se on muutoksen heikoin
lenkki. Automaatiolla on merkittava vaikutus tuotantotehokkuu-
den kasvussa. Tama kehitys myos jatkuu, automaation valineet
ja sovellukset jatkavat osaltaan maailman muuttamista. l

llkka Palsola
Kemira Oyj

www.automaatiovayla.fi 7/2013 7



TUOTTAVUUTTA AUTOMAATIOLLA

Logistiikka-automaatiota
maailman mittakaavassa

Teksti: Juhani Lempidinen, Deltatron

Oy

S-ryhmé on parhaillaan rakentamassa Sipoon Bastukdrriin uutta paivittéistavaroiden
logistiikkakeskusta. Projekti valmistuu viidessa vaiheessa, aikataulun mukaan ensimméinen
vaihe otetaan kaytoédn vuonna 2016. Hanke on koko maailman mittakaavassakin suuri.

ryhmén pdivittdis- ja kdyttétavaran
logistiikasta vastaava Inex Partners
Oy siirtdd nykyiset toimintonsa Espoon

Logistiikkakeskuksen valmistuttua S-

|

1

2

Kilon logistiikkakeskuksesta ja muista
padkaupunkiseudun toimipisteistd Si-

pooseen.
Logistiikan automaatiojarjestelmilla on

suuri rooli tavoiteltaessa varastotyon pa-
rempaa ergonomiaa, tavaravirran no-
peampaa ldpimenoaja pienempid logis-
tiikkakustannuksia.

Kuva: Witron

Vuosina 2016-2018 Sipoon Bastukérriin valmistuva S-ryhmén logistiikkakeskus 3D-mallina.
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Vuonna 2018 valmistuvan projektin
laajuutta kuvaa hyvin noin 120 000 kuor-
malavan ja 650 000 kollikerdys- ja muo-
vilaatikkopaikan korkeavarastot, joita tu-
lee palvelemaan 230 hyllystohissid, kilo-
metreittdin kuljetinratoja ja 52 automaat-
tista yksikkdpakkausten lavaajaa. Jarjes-
telmén kapasiteetti on 1,4 miljoonaa yk-
sikkopakkausta pdivassa.

Ei robotteja
vaan lavaaijia

Jakelukeskuksen automaatiojarjestelma
sai odottamatonta ja laajaa julkisuutta
Helsingin Sanomien julkaistua syyskuus-
sa ravakan otsikon, jossa vditettiin robot-
ti-investoinnin tuovan potkut tuhannelle
varastotyontekijdlle. Uuteen logistiikka-
keskukseen ei ole tulossa teollisuusrobot-
teja, vaan automatisoinnin padosassa
ovat lavakuljettimet, korkeavarastojen
20-metriset hyllystohissit, automaattiset
lavojen purkajat ja automaattiset lavaajat.

Automaatiojdrjestelman yksi tarkeim-
mistd osista on joustava ohjausohjelmis-
to. Se mahdollistaa automaattisen tuote-
lavojen purun, yksittdisten tuotekollien
varastoinnin ja kerdyksen seka tuotekolli-
en sekalavauksen eurolavoille — mitd mo-
ninaisimpien tuotepakkausten muotojen,
kokojen ja pakkausmateriaalien viida-
kossa.

Uutta osaamista uvusilla
tydpaikoilla

Varastotyon raskaus, erityiset tydolosuh-
teet kylmdvarastoissa seka jatkuva vuoro-
ja viikonlopputyd ovat haastavia henki-
[6ston tyokuormituksen kannalta. Tama
on yksi syy melko suureen tyontekija-
vaihtuvuuteen keskusvarastoissa.

Projektin yhtend nakokulmana on pa-
neutua automaation avulla tydolosuhtei-
den kehittamiseen. Logistiikkakeskukses-
sa tarvitaan myos kokonaan uudenlaista
osaamista. Esimerkiksi uusia logistiikka-
automaatioon kunnossapitoon ja huol-
toon liittyvid pysyvid tydpaikkoja arvioi-
daan syntyvdn noin 100 henkil6tyovuo-
den verran.

Ison investointiprojektin palastelemi-
nen viiteen vaiheeseen on monelta osin
tarkoituksenmukainen, mutta aiheuttaa
kéyttoonoton jaksottumista usealle vuo-
delle. Teknistd kehitystd ei kuitenkaan
voida jaddyttad viideksi vuodeksi vaan
vdistdmattomid muutoksia ja parannuk-
sia tulee vuosien varrella paljon. B

¥ il ll

L

Joustavasti eri pakkauskokoihin sopeutuvat lavaajat ovat tarked osa tuotekollien

automaattista kerdysprosessia.

Saksalainen Witron tuli Suomeen

Inex Partnersin kanssa yhteistydssa
toteutettava uusi  logistiikkakeskus
on jarjestyksessadan kolmas suuri
saksalaisen Witronin Suomeen toi-
mittama  jarjestelmd. Kahdesta
edellisestd toinen hoitaa talla het-
kelld S-ryhman kayttotavaran jake-
lua ja se sijaitsee samalla Sipoon
Bastukarrin alueella.

Uusi Inexin pdivittdistavarakau-
pan logistiikkakeskus on Witronin
historian suurin yksittdinen projekti-
toteutus, joten sen vaikutus koko
yritykselle on varsin merkittava.

- Witron on kdynnistanyt Suo-
men Service-liiketoiminnan edelli-
sen Inex Partnersin logistiikkakes-
kuksen toimituksen yhteydessa ja
Witronin ammattilaisia toimii Suo-
messa jo noin 40. Uuden projektin
edetessd myds Witronin organi-
saatio Suomessa kehittyy ja tydllis-
taa lahitulevaisuudessa noin 150

tekniikan alan ammattilaista, ker-
too Suomen Service-liketoiminto-
jen johtaja Juha Ryddi.

Witron Logistik + Informatik
GmbH on saksalainen taysauto-
matisoitujen logistiikkaratkaisujen
toimittaja. Vuonna 1971 peruste-
tun perheyrityksen toimittamia jar-
jestelmia on kaytdssa Pohjois-
Amerikassa sekd Pohjois- ja Keski-
Euroopassa, mukaan lukien Skan-
dinavia. Yrityksessa tydskentelee
talla hetkelld noin 1 700 henki-
|66, joista noin puolet padkontto-
rissa Saksassa. Sielld myés tapah-
tuu projektien varsinaisen valmis-
tus ja suunnittelu.

Witron suunnittelee yhdessa
asiakaskumppaninsa kanssa toi-
mittamansa  jdrjestelmat, valmis-
taa ne ja pitdd niistd myds huolta
varsinaisen investointiprojektin
jalkeen.

www.automaatiovayla.fi 7/2013
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VTT luo verkkoa
rautaviidakkoon

Teksti: Jukka Lehtinen
Kuvat: PSA Singapore Terminals

VTT kehittad langatonta tietoverkkoa Singaporen satamaan. Verkon on tarkoitus tehostaa
sataman toimintaa ja ohjata automaattisesti liikkkuvia konttinostureita ja muita ajoneuvoja.
Haasteena ovat kontit ja suuret nosturit, jotka vaikeuttavat radiosignaalien kulkua.

ingaporen satamatoiminnoista vas-
Staava PSA-yhti6 on tilannut VTT:Ita

merkittdvan tutkimus- ja kehitys-
hankkeen. Hankkeessa VTT kehittaa tule-
vaisuuden langatonta tietoverkkoa Singa-
poren satamaan.

— Singaporen satama on maailman
suurin valityssatama. Viestisatamista poi-
keten valityssatamat joutuvat kilpaile-
maan muiden satamien kanssa, kertoo
VTT:n toimialajohtaja Jouko Suokas.

— Sen vuoksi satamista halutaan entistd
kustannustehokkaampia ja luotettavam-
pia. Ldpimenoaikojen pitdd olla lyhyitd ja
satamissa tyoskentelyn pitdd olla turval-
lista

Singapore kilpailee kiinalaisten ja ma-
lesialaisten satamien kanssa, joissa tyo-
voima on halvempaa.

PSA kertoi viime kesdnd investoivansa
Singaporessa automaattisesti ohjattujen
AGV-ajoneuvojen (Automated Guided
Vehicle) kehittdmiseen. Niiden on tarkoi-
tus kuljettaa tavarakontit laivoilta kontti-
pihalle ilman ihmiskuskeja.

Jotta automatisoidut suuret konttinostu-
rit ja muut ajoneuvot tekisivat satamasta
nykyistd tehokkaamman, on niiden pys-
tyttava kulkemaan metallisten konttien ja
nostureiden seassa.

Luotettavuutta ilman kuskia

AGV:ttarvitsevat luotettavan langattoman

verkon, jonka kautta niille lahetetyt ko-
mentoviestit menevat perille. Timan ver-
kon teknisia ratkaisuja VTT selvittdd ja
kehittaa.

PSA:n investointeihin kuuluu myos sata-
man optimointi- ja ympdristdteknologiat.

Investoinneilla PSA toivoo parantavan-
sa Singaporen satamien tuottavuutta ja si-
td kautta nostaa tavaravirtojen kasittelyyn
tarvittavaa kapasiteettia.

— Meidan tehtdvamme on miettid mika
nykyisistd langattomista tekniikoista olisi
luotettavin heiddn olosuhteissaan, sanoo

VTT:n teknologiapddllikkd Pertti Raati-
kainen.

Teknologiavaihtoehtoja on paljon,
wlanista alkaen.

— Wilan on edullinen tekniikka, mutta
tuskin yksin riittdd. Tatd on tosin vield
vaikea sanoa, kun ei ole padsty aloitta-
maan, Raatikainen sanoo.

Yksi vaihtoehto on Wimax (Worldwide
Interoperability for Microwave Access)
-tekniikka, jota kehittdd muun muassa
Nokian NSN.

10 7/2013 www.automaatiovayla.fi

Matkapuhelintekniikat 3g eli UMTS ja
4g eli LTE ovat myds mahdollisia.

Rautanosturit luovat katveita

— Langattomien tekniikoiden ongelmana
on se, ettd satamanosturit ovat massiivisia
laitoksia ja niiden alle kulkevat ajoneu-
vot joutuvat helposti katveeseen, Raati-
kainen kertoo.

Ajoneuvotkin voivat hairitd verkkoa.
Osa ajoneuvoista on sdhkdisid ja osa die-
sel-kayttoisid.

Satama-alueella syntyy katveiden li-
saksi heijastuksia, jotka aiheuttavat hairi-
Otd tiedonsiirrolle tai saattavat katkaista
sen kokonaan.

— Suunnittelussa taytyy miettid muun
muassa sitd, miten tukiasemat sijoitellaan
ja antennit suunnataan.

Wimaxin etuna on se, etti silla voi-
daan tehdd nopea langaton tiedonsiirto-
verkko suurelle alueelle harvoilla tuki-
asemilla. Se on kuitenkin kallis.
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TUOTTAVUUTTA AUTOMAATIOLLA

Wireless Mesh
»H-ﬂkNeTwnrk
N
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Mesh-verkko etsii sopivan reitin sataman ajoneuvoille silloinkin, kun joku piste on katveessa. Osa keltaisella merkityista
tukiasemista on “kiinteitd”, esimerkiksi rajoitetusti ja hitaasti liikkuvissa siltanostureissa, ja osa “liikkuvia” nopeammin
liikkuvissa kontinkuljetusalustoissa. Punaisella merkatut ovat tavanomaisia paatelaitteita, jotka eivat pysty valittamaan

muiden paatelaitteiden liikennetta.

— Wimaxin ei kdy, jos tukiasemia pitda
sijoitella katveiden takia paljon. Wlan-tu-
kiasemat ovat halpoja, joten niitd voi lait-
taa moneen eri paikkaan.

Wilanin ongelma puolestaan on se, ettd
tukiasemien mahdollinen kytkeminen
runkoverkkoon kaapeleilla on kallista.
Runkoverkon tekeminen langattomasti
toisi mukanaan taas katveongelmat.

Ongelmia voivat aiheuttaa myds sata-
man vieressd olevat toimistotalot, joiden
wlan-verkot saattavat hdiritd sataman
verkkoa.

— Uskon, etta ratkaisu voisi olla teknii-
koiden yhdistelma. Ylemmalld tasolla wi-
max, ja sitten lisdnd esimerkiksi wlan,
Raatikainen punnitsee vaihtoehtoja.

Mesh vai ad hoc?

Téssa vaiheessa on suunnitelmissa niin
sanottu langaton MESH-verkko, jossa
verkon sisélld lilkkuva pédtelaite pyrkii
vaihtamaan tukiasemaa siten, ettd yhteys
ei katkea. Yhteyden katkeaminen aiheut-
taisi turhia taukoja, kun ajoneuvojen pi-
taisi pysdhtya siksi aikaa, ettd uusi tuki-
asema loytyy.

Tukiaseman vaihto eli niin sanottu han-
dover on Raatikaisen mukaan osoittautu-
nut monessa satamajdrjestelmassa vai-
keaksi asiaksi ja se on myds VTT:lle yksi
tarkeimmista ratkaisua odottavista asioista.

— Tukiaseman vaihtaminen vaatii ver-
kolta dlykkyyttd. Handoverin pitaisi ta-
pahtua proaktiivisesti eli jos nayttaa siltd,
ettd yhteys katkeaa muutaman sekunnin
paastd, vaihdetaan tukiasemaa silloin

Mita verkko vaatii@

VTT:n kehittdma jariestelmd edellyttad:

* Tukiasemien oikeanlaista sijoittelua

e Pagtelaitteissa olevia lahettimia

* Radioteknologista suunnittelua eli radiosignaalien suuntausta
e Tieto pitGa siirtad tukiasemista runkoverkkoon

¢ Tiedonsiirtoprotokollan pitad olla luotettava

* Nopeat ja alykkaat handoverit

kun yhteys on vield hyva.

Handoverin osalta VTT:IId on jo kokeil-
tu eri ratkaisuja. Se on kehittanyt myds
mittareita, joilla verkon tiedonsiirtokykya
voidaan mitata monipuolisesti.

— Joskus tieto siirtyy vaikka yhteys on
huono, joskus taas ei vaikka yhteys on
hyva. Sen vuoksi pelkdn signaalin voi-
makkuuden mittaaminen ei riitd, Raati-
kainen perustelee.
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Toinen vaihtoehto voisi olla ad hoc
-verkko, jossa litkkuvien asemien vas-
taanottimet toimisivat myos tukiasemina.
Silloin varsinaisesta verkosta katveessa
olevalle ajoneuvolle data reititettdisiin
jonkin toisen liikkuvan ajoneuvon kautta.

Corkissa litkkuivat laivat

VTT:n nappaama kehitystyd vaikuttaa
[dhtokohtaisesti hyvin haastavalta. Tyota
tekee pddasiallisesti kaksi henkilod, mut-
ta resursseja eri tilanteisiin on varattu vii-
si henkiloa.

Onneksi kehitystyotd ei tarvitse lahted
tekemddn ihan tyhjastd. Vastaavanlainen
jarjestelma on jo tehty Corkin satamaan
Irlantiin. Sielld VTT kehitti tiedonsiirtoa
sataman ja laivojen vdlilla wimax-teknii-
kalla. Paikannus toteutettiin differentiaa-
lisella gps:I1a.

Corkin projektin loppukatselmus oli
lokakuussa ja Raatikaisen mukaan asia-
kas oli tyytyvdinen senttien tarkkuudella
tapahtuneeseen paikannukseen ja tie-
donsiirtoon.

— Tilanne Singaporessa on kuitenkin
toisenlainen kuin Corkissa, jossa paikan-
netaan laivoja merelld eikd esteitd ole.

Langattomalle tekniikalle kilpailevia
tekniikoita ovat kiintedt ratkaisut, joissa
maahan upotetut anturit ohjaavat ajo-
neuvoja. Sellaiset ratkaisut ovat kuitenkin
investointeina kalliimpia. Il

o T L)

Singaporen satamassa massiiviset rautanosturit luovat katve-alueita, joissa

radiosignaalit eivat kulje.

Paikkatieto vaatii vahan kaistaa

ingaporen sataman langattomassa

verkossa liikkuvan ohjaustieto on

todenndkoisesti kooltaan pientd ei-
kd se varsinaisesti vaadi paljoa tiedonsiir-
tokaistaa.

— Emme vield tarkalleen tiedd mitd
kaikkea tietoa verkossa kulkee. Yksi tieto
on kuitenkin paikkatieto, sanoo VTT:n
teknologiapaallikko Pertti Raatikainen.

Automaattisesti ohjattujen ajoneuvo-
jen sijainti pitad olla tiedossa viiden sen-
tin tarkkuudella. Paikkatieto menee takai-
sin valvontalaitteelle, joka tietdd missa
jokainen ajoneuvo on. Tieto voi olla pe-
rdisin esimerkiksi gps:std.

— Paikannus ei kuulu projektiimme,
mutta meiddn pitdd huomioida se. Yksi

mahdollisuus on differentiaalinen gps.
Mutta siindkin tulee ongelmaksi kat-
vealueet, jotka peittavat gps:n.

Avoimella kentdlld differentiaalinen
gps on tarkka, mutta nosturien rautavii-
dakossa on epdvarmuutta. Langattoman
verkon tukiasemien tuottama paikannus-
tieto Raatikaisen mukaan epatarkkaa ei-
ké sovellu satamaan.

Yksi tapa parantaa paikannusta voisi
olla pseudosatelliittitekniikka, jossa puut-
tuva gps-signaali korvataan korkealla si-
joitetuilla kiinteilld tekosatelliitilla.

— Sen lisdksi tarvitaan perinteisia kiih-
tymisantureita, hyrraikompasseja ja muita
tekniikoita, joita kdytetddn esimerkiksi si-
satilapaikannuksessa.

Verkossa voisi liikkua my6s video, jota
voitaisiin kayttdd valvontaan ja ajoneu-
vojen etdohjaukseen. Silloin tiedonsiir-
ron madrat olisivat aivan toista kuin pel-
kalld ohjaustiedolla.

Wimaxissa tiedonsiirtokapasiteettia
riittdd, jopa 75 megabittisekuntia. Mutta
toisaalta ajoneuvoja on paljon ja jokai-
nen tarvitsee oman osansa wimaxin kal-
taisesta jaetusta resurssista.

Singaporen satamassa on viisi suurta
kohdetta eri paikassa. Jokaisessa voi olla
kerrallaan kymmenid ajoneuvoja liiken-
teessa. W
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Kotkamills sai
uuden omistajan

ja tehdastietojarjestelman

Teksti: Tua Kauppala, ABB

Kuvat: Timo Kauppila, Indav ja Kotkamills Oy

Kotkan paperitehdas siirtyi vuonna 2010 amerikkalaisomistukseen.
Ensimmaisten uudistusten joukossa oli tehtaan tuotannonohjaus ja logistiikka.
Paperituotantoa hallitaan nyt yhdella jarjestelmalla tilauksesta toimitukseen asti.

un Kotkamillsin paperitehtaalta ti-
Klataan esimerkiksi 200 tonnia ai-

kakauslehtipaperia, menee sen
toimittamiseen keskieurooppalaiselle asi-
akkaalle keskimaarin 28 pdivad. Nuo 28
pdivdd muodostavat monivaiheisen logis-
tisen ketjun, jossa muuttuvia tekijoita on
useita.

Olennainen osa tehtaan arkipdivaa on
toimiva tilaus-tuotanto-toimitusprosessi,
jolloin esimerkiksi logistiikkaketjussa ta-
pahtuviin muutoksiin voi reagoida nope-
asti.

Kotkan tehtaat siirtyivat vuonna 2010
yksityisen padomasijoitusyhtion omistuk-
seen. Kun omistaja yhtiossa vaihtui, myos
tuotannonohjaus ja logistiikka mietittiin
uudelleen.

Talousjohtaja Petri Hirvosen mukaan
uutta jarjestelmda tarvittiin jo siksi, etta
konsernijarjestelmasta tuli siirtyd omaan
jarjestelmaymparistodn vuoden kuluessa
kaupasta. Lisdksi haettiin jdrjestelmien
integroitavuutta.

— Jarjestelmdintegraatio on tuonut pait-
si uutta tekniikkaa, my6s mahdollistanut

jarjestelmdn rakentamisen omista ldhto-
kohdista, Hirvonen sanoo.

Vanhoista jarjestelmistd jdivat kayttéon
sahan myynnin- ja tuotannonohjausjar-
jestelma sekad impregnointilaitoksen teh-
dasjarjestelma.

Kaikki muut Kotkamillsin paperiteh-
taalla aiemmin kaytetyt tilaus-tuotanto-
toimitusjdrjestelmédt korvaa nyt ABB:n
toimittama integroitu myynti- ja tehdas-
tietojdrjestelma "KOTTI". Lisaksi uusittiin
raportointi ja yhteydet sanomaliikenne-
jarjestelmaan.

Kotkamillsin tehtaan liikevaihto on noin 270 miljoonaa euroa vuodessa, viennin osuus tuotemyynnistd on noin 90 prosenttia.
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Projekti jatkuu
paivitysten myota

Itse projekti oli dynaaminen: KOTTI-jar-
jestelmda hyddynnettiin tehtaalla jo alle
vuoden péaista projektin kdynnistimises-
td. Aivan kaikkea ei vuodessa saatu val-
miiksi, mutta viestintdpaallikké Johanna
Maikelan mukaan tavoitteena oli, ettd
vuoden sisdlld toiminta jatkuu uudessa
jarjestelmassd, ja sithen padstiin.

Tahdn mennessd jarjestelmakokonai-
suus on pdivitetty kaksi kertaa. Paivityk-
set ovat kattaneet uusimmat tuoteversiot
sekd erikseen Kotkamillisille raataloityja
ominaisuuksia. Esimerkiksi tulevassa ver-
siopdivityksessd toteutetaan ominaisuus,
jossa laskuriville tdydennetdan hintalas-
kelman komponentteja.

Vaiheittain edenneet pdivitykset ovat
olleet paitsi kustannustehokas tapa raata-
[6ida ratkaisuja omiin tarpeisiin sopivaksi
my6s mahdollisuus hallita tuotteiden
elinkaarta saumattomasti.

— Kotkamills kehittdd jarjestelmaansa
jatkuvasti ja samassa yhteydessa ABB ar-
vioi kyseisten ominaisuuksien tuotteista-
mismahdollisuudet, myyntijarjestelma-
paallikko Tiia Lantta sanoo.

Yksi jarjestelma
kertoo paljon

Paperintuotannossa on paljon muuttujia.
Tuotannon suunnittelua ja hallintaa hel-
pottaa, kun esimerkiksi tuotantoon kulu-
van ajan ennustettavuus paranee, paperi-
rullien leikkuujaama vahenee tai kun
lopputuote 16ytyy oikeasta paikasta va-
rastossa.

Laadun suhteen merkittavia tekijoita
ovat tuotteen tasalaatuisuus ja laadun
poikkeamien tunnistaminen mahdolli-
simman varhain. Raportoinnissa ja tilaus-
ten hallinnoinnissa ldpindkyvyyden pa-
rantuminen helpottaa kommunikointia ja
liséd reagointivalmiutta tuotannon ja
myynnin vélilla.

KOTTI-jdrjestelma tarjoaa reaaliaikais-
ta tietoa tilaus-tuotanto-toimitusprosessin
eri vaiheista. Se kattaa suuren osan Kot-
kamillsin logistiikasta, yhdistden myos
myynnin ja tuotannon samaan ketjuun.

Jarjestelman avulla voidaan monin ta-
voin tukea ja tehostaa tuotannon suun-
nittelua, hallintaa ja varastointia, seurata
laatua sekd hallinnoida tilauksia ja pro-
sesseista kerdttavaa tietoa.

— Tilaustenkasittely, laskutus ja myynti
ovat aina ajan tasalla muutoksista. Toi-

KOTTl-jarjestelma lisad tilaus-tuotanto-toimitusprosessin lapindkyvyytta
ja mahdollistaa nopean reagoinnin muutoksiin.

minta on suoraviivaisempaa uudessa jar-
jestelmdssd, toteaa Tiia Lantta.

Sujuvaa
sanomaliikennettd

Uuden jarjestelmédn sanomaliikenne Kot-
kamillsin ja yhteistydkumppaneiden va-
lilla hoidetaan sanomaliikenneoperatto-
rin kautta. Nain kaikki sanomat, kuten
esimerkiksi rullatietojen siirto satamaan
tai vientitullaukset, kulkevat yhden ja sa-
man kokonaisuuden sisalla.

Jarjestelma pystyy prosessoimaan ja
tallentamaan nopeasti isojakin tietomaa-
rid, kuukaudessa KOTTI-jarjestelmasta
ldhtevien ja sinne saapuvien sanomien
madard voi nousta jopa 20 000:een. Koska
sanomien muoto on “standardoitu”, on
sanomayhteyksien rakentaminen ja hyo-

dyntdminen tehokasta. Ndin manuaali-
nen tyd vdhenee ja tydskentely eri yhteis-
tydokumppaneiden, kuten agenttien, sata-
maoperaattorien, tullin, kuljetusliikkei-
den ja loppuasiakkaan valilla nopeutuu.

Prosessien hallinta
sadstaa kustannuksia

Yksi integroitu jdrjestelmadkokonaisuus
on tuonut kustannussaastoja sekd tehtaan
tilaus-, tuotanto- ja toimitusprosessien
hallintaan ettd itse laitteiston ja sen pdivi-
tysten ylldpitokuluihin.

— Olemme saaneet merkittavia sddstoja
jarjestelmdkustannuksissamme, toteaa
Petri Hirvonen. Jatkossa jarjestelmdn
kayttd tulee myos laajenemaan tyon alla
olevan extranet-ratkaisun kautta. H

Kotkamills Oy

panjassa.

jarjestelmat.

Kotkan paperitehdas siirtyi kolme vuotta sitten Stora Ensolta amerikkalai-
sen OpenGate Capitalin omistukseen.

Kotkamillsillé on tuotantoa Kotkassa ja Tainonkoskella. Lisdksi yrityk-
seen kuuluu tytaryhtic Malesiassa sekd myyntikonttorit Saksassa ja Es-

Tuotevalikoimaan lukeutuvat aikakauslehtipaperi, laminaattipaperi ja
sen jatkojalosteet sekd sahatavara. Tehtaalla on sertifioidut ISO 9001-lac-
tujarjestelma, ISO 14001-ympdristdnhallintajarjestelma, OHSAS 18001-

ty6-, terveys- ja turvallisuusjariestelma seka puun alkuperén todentavat
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Lapileikkaus suomalaiseen automaatioon

Koulutuksen laatu
huolettaa konkareita

Teksti ja kuvat: Matti Remes

Suomalaisyritysten menestys edellyttaa entista tehokkaampaa automaation hyddyntamista.
Siksi alan koulutuksen laadusta on pidettéva huolta, sanovat emeritusprofessorit Heikki

Koivo ja Kari Koskinen.

Kari Koskinen ovat ndhneet pitkdn

uransa aikana melkoisen siivun
suomalaisen automaation historiasta. He
ovat olleet my0s sitd tekemdssd monissa
tutkimus- ja kehityshankkeissa.

— Automaation rooli suomalaisen teol-
lisuuden nousussa ja kilpailukyvyssa on
ollut hyvin keskeinen, Koskinen aloittaa.

— Monessa asiassa Suomi on ollut edel-
lakavija suhteessa kilpailijamaihin, Koivo
jatkaa.

Jo vuonna 1963 Enso-Gutzeitin Kauko-
pddn tehtaille asennettiin kartonkilinjalle
prosessitietokone. Sen tehtdvana oli ensi
alkuun kerdtd ja analysoida mittauksia.
Sitten seurasivat lajinvaihto ja haasteelli-
nen nelidmassan ja kosteuden saato.

Yhden tietokoneen haavoittuvasta kes-
kitetystd prosessitietokoneesta siirryttiin
minitietokoneiden myotd hajautettuihin
jarjestelmiin.

Prosessiautomatiikan kehittdmisessa ja
hyodyntdmisessa metséteollisuus on ollut
pioneeri. Mikroprosessoreiden tulo
1970-luvun puolivdlissa mahdollisti ha-
jautettujen automaatiojdrjestelmien ra-
kentamisen. Jarjestelma muodostui tieto-
liikennevéyldn yhdistamistd prosessiase-
mista. Tiedot valittyivat valvomoon, jossa
prosessin seuranta ja ohjaus tapahtui.

Emeritusprofessorit Heikki Koivo ja

Koskisen mukaan yksi merkkipylvaista
oli Valmetin paperi- ja selluntuotantoon
tuomat automaatiojdrjestelméat 1970-lu-
vun lopulla.

Kannykkaalalla
lyhyt Kukoistus

Prosessorit mahdollistivat my6s numeeri-
sen ohjauksen, jota metalliteollisuus al-
koi kayttaa esimerkiksi sorvien ja porien
kaltaisissa tyostokoneissa. 1980-luvulla
konepajoilla otettiin kdytt6on ensimmai-
set teollisuusrobotitkin.

Seuraavalla vuosikymmenelld auto-
maation moottori oli matkapuhelinteolli-
suus, joka tarvitsi puhelimien valmistuk-
seen robotteja ja automaattisia tuotanto-
linjoja. Suomalaiset JOT Automation ja
Elektrobit nousivat tilla alalla johtaviksi
valmistajiksi maailmassa.

— Laitevalmistajille tehtdva oli vaativa,
silla kannykkamallit vaihtuivat tiuhaan ja
koneiden piti olla nopeasti ajokunnossa,
Koivo toteaa.

Taman toimialan kukoistuskausi jai ly-
hyeksi. Sen jdlkeen suomalaisen auto-
maatio-osaamisen mainetta on kuitenkin
pidetty ylld monella muulla alalla. Esi-
merkiksi Outokummusta irtaantunut Ou-
totec on maailman huippua kaivos- ja
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metalliteollisuuden teknologioissa.

Metso Automationilla on puolestaan
vahva markkina-asema erityisesti 6ljy- ja
kaasuteollisuudessa sekd massa- ja pape-
riteollisuudessa.

Keskeinen
kilpailutekija

Koskinen muistuttaa, ettd suomalaisen
konepajateollisuuden tuotteissa auto-
maatiosta on tullut keskeinen kilpailute-
kija globaaleilla markkinoilla — olipa sit-
ten kyse Koneen hisseistd tai Cargotecin
lastink3sittelyratkaisuista.

— Automaatio on nykyisin olennainen
osa prosessitoimituksia. My6s yksittdisis-
sa laitteissa automaatio on tarked kilpai-
lutekija, Koskinen korostaa.

Viime vuosina suunta on ollut se, etta
eri teollisuusalojen asiakkaat haluavat os-
taa kokonaispaketin, joka siséltaa laitteet,
prosessiratkaisut ja naihin liittyvén auto-
maation ja tietotekniikan. Automaatiojar-
jestelmien paille on lisdtty informaatio-
jarjestelmd, jolloin tehtaan johto saa pa-
rempaa tietoa tuotannon historiasta paa-
toksentekoa varten.

Emeritusprofessorit uskovat, ettd nailla
alueilla suomalainen automaatio-osaa-
minen on vahvoilla tulevinakin vuosina.
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Askettgin Aalto-yliopistosta eldkkeelle jaényt automaation tietotekniikan professori Kari Koskinen on néhnyt miten
keskeinen kilpailutekija automaatio on ollut globaaleilla markkinoilla suomalaisille konepajayrityksille. Nyt hanté
kiinnostavat erityisesti erilaiset robotiikkasovellukset.

— Automaatio lisddntyy ja kehittyy tule-
vaisuudessa joka paikassa, yleensa naky-
mattdmasti sulautettuna erilaisiin ratkai-
suihin, Koivo sanoo.

— Tama on valttdmatontd monella toi-
mialalla, silla muuten tuotteet eivat olisi
kilpailukykyisia.

Téhan saakka Suomi on parjannyt au-
tomaation hyodyntdmisessa hyvin suh-
teessa kilpailijamaihin, Koskinen jatkaa.

Potentiaalia
uusilla alueilla

Uusia aluevaltauksia voisi Koskisen mie-
lestd 6ytyd vaikkapa erilaisista robotiik-
kasovelluksista ja energia-automaatiosta.
Esimerkiksi taajuusmuuttajia Suomessa

valmistava ABB panostaa nyt vahvasti au-

rinkosdhkdjarjestelmiin, joihin tarvitaan
uudenlaista invertteritekniikkaa.

—Tulevina vuosina automatiikka levida
varmasti myos alueille, joita emme osaa
vielad kuvitellakaan, Koskinen visioi.

Myos palveluliiketoiminnan kasvu on
iso trendi, kun myydyille tuotteille tarjo-
taan tukipalveluja koko elinkaaren ajak-
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si. Etdvalvonnan ja -kunnossapidon mah-
dollistavat yha useampien laitteiden kyt-
keytyminen internetiin ja mobiilin vies-

tintatekniikan hyddyntaminen.

Kova meteli niin sanotun teollisen in-
ternetin ldpimurrosta kuitenkin hieman
huvittaa pitkdn linjan asiantuntijaa.

— Olen vetdnyt jo kymmenen vuoden
ajan kurssia laajennetun tuotteen tieto-



tekniikasta, jossa titd aihepiiria kdyddan
[api, Koskinen hymyilee.

Koulutuksen
laatu huolestuttaa

Koivon ja Koskisen ilmeet synkkenevit,
kun puhe kéddntyy automaation koulu-
tukseen Suomessa. Heiddn mielestadn
nyt on tehtdvd kunnolla t6itd, jotta yli-
opistojen opetus ja tutkimus pysyvat kor-
kealla tasolla.

— Opetus on télld hetkelld laadukasta,
mutta resursseista on jatkuvasti kamp-
pailtava, Koskinen huomauttaa.

Koskisen mukaan yliopistomaailmassa
on laajemminkin meneillddn huolestutta-
va piirre. Yhda enemman suositaan aloja,
joissa kalliiden laitteistojen sijaan riittavat
pc:t.

— Automaation koulutuksessa laitteistot
ovat kuitenkin tarkeitd, jotta opiskelijat
voivat tehda konkreettisia harjoitustgita.
Tama taas vaatii resursseja laitteistoihin
ja ohjelmistoihin. Pelkka kirjoista opette-
lu ei ole riittdvan laadukasta opetusta,
Koskinen painottaa.

Koskinen huomauttaa, ettd asianmu-
kaiset laitteet antavat myds lisdd motivaa-
tiota opintoihin.

Esimerkiksi robotiikka voisi olla sisaan-
vetojuttu, kun abeja houkutellaan valitse-
maan opiskelupaikkansa.

— Robotiikan kayton lisddminen ope-
tuksessa olisi muutenkin hyddyllistd. Sen
kautta tulevat kaikki asiat tutuiksi. Opis-
kelija perehtyy niin mittaukseen, ohjauk-
seen, tiedonkasittelyyn kuin sdatéteknii-
kan menetelmiinkin, Koskinen luettelee.

Enemman
soveltavaa tutkimusta

Koivo on havainnut, ettd lahjakkaimmille
opiskelijoille automatiikka ei ole enda
yhtd houkutteleva ala kuin aiemmin.

—Tand kesdna sisddn otettujen opiske-
lijoiden pistemadrdt olivat historian al-
haisimmat. Tama johtuu ehka siitd, etta
aiemmin pystyimme profiloimaan itsem-
me paremmin, Koivo sanoo.

Aalto-yliopistoa rakennettaessa TKK:n
automaatio- ja systeemitekniikan laitok-
sen toiminnasta tehtiin evaluaatio, jossa
sitd verrattiin vastaaviin laitoksiin maail-
man muissa yliopistoissa.

— Silloin todettiin, ettd kuulumme ho-
pearyhmaan eli sijoituimme varsin hyvin.
Nyt pelkona on, ettd tasomme on laske-
nut.

Heikki Koivo tydskenteli TKK:n ja Aalto-yliopiston automaatiotekniikan
professorina vuosina 1995-2011. Elgkkeelld jaatydan héan on toiminut
Tampereen teknillisen yliopiston osa-aikaisena tutkijana.

Koivo aloitti 1960-luvulla sahkstekniikan opinnot TKK:ssa ja siirtyi vuon-
na 1966 Purduen yliopistoon Indianapolisiin, jossa hanen veljensa toimi
professorina. Masters- ja tohtorin tutkinnot hén suoritti Minnesotan yli-

Heikki Koivo

opistossa Yhdysvalloissa.

Koivo tydskenteli myds Toronton yliopistossa ja palasi Suomeen vuonna
1975 sovelletun matematiikan apulaisprofessoriksi Tampereen  teknilli-
seen korkeakouluun. Han toimi Tampereella myds saatétekniikan apu-
laisprofessorina ja automaatiotekniikan professorina.

Koivo korostaa, etta tima on vain mu-
tu-tuntumaa. Vastaavia vertailuja ei ole
viime vuosina tehty.

Koskisen mielestd kaikissa yliopistoissa

painotetaan nykyisin liikaa sitd, kuinka
paljon tieteellisia julkaisuja ja viittauksia
tutkijat onnistuvat saamaan Iapi.

— Toki korkeatasoisen tieteen tekemi-
nen on tarkedd. Automaatiotekniikan kal-
taisilla alueilla pitdisi kuitenkin painottaa

sitd, ettd toiminta on teollisuuden kannal-
ta merkityksellistd. Nyt yliopistoissa teh-
daan liikaa tutkimusta, jota ei voi sovel-
taa kaytanndssa.

Koivo on havainnut, ettd teollisuuden
kanssa tehtdvdn yhteistyn arvostus on
laskenut yliopistoissa.

— Olen huolissani yhteistyon jatkumi-
sesta. W

Viime huhtikuussa eldkkeelle jaanyt Kari Koskinen hoiti 17 vuotta auto-
maation tietotekniikan professuuria Teknillisessa korkeakoulussa ja ny-
kyisessd Aalto-yliopistossa. Han jatkaa uraansa osa-aikaisena tutkijana
muutamissa hankkeissa.

Koskinen opiskeli aluksi TKK:ssa fysiikkaa ja suuntautui diplomitydvai-
heessa saatétekniikkaan. Lisensiaattityén han teki 1970-luvun lopulla
ndkakyvylla varustetuista teollisuusroboteista ja vaitdskirjan 1994 auto-
nomisten likkuvien tydkoneiden teknologiasta.

1980-90-luvuilla Koskinen tydskenteli pitkaan VTT:llG erilaisissa auto-
maatiohankkeissa, joista useimmat liittyivat teollisuuden kanssa tehtavan
tuotekehitykseen.

www.automaatiovayla.fi 7/2013

19




KONEAUTOMAATIO

Anturit vakauttavat
palkitun harvesterin

Teksti ja kuvat: Ponsse Oy

Metsakonevalmistaja Ponsse on kehittanyt uudenlaisen harvesterin, jossa edistyneet
automaatioratkaisut ndyttelevat merkittavad osaa. Rungon liikkeitd vakauttava uusi
anturijdrjestelmé on aikaisempaa luotettavampi ja sen avulla on saatu aikaan myos

kustannussadstoja.

usi harvesteri on jo ehtinyt saada
l , huomiota, silld sen kehittanyt

Ponssen tydryhma palkittiin El&-
koon Automaatio! -palkinnolla viime lo-
kakuussa Teknologia 13 -messujen yhtey-
dessd Helsingissa.

Ponsse Scorpion on keskiraskas, tyopai-
noltaan noin 22 tonnin painoinen harves-
teri, joka soveltuu sekd harvennus- ettd
paatehakkuuleimikoille.  Harvesterin
suunnittelussa on kiinnitetty erityista huo-
miota kuljettajan tydergomiaan ja esteet-
tomaan nakyvyyteen koko tydalueelle.

Ponsse on kehittanyt ja ottanut kayt-
t60n Scorpionissa uuden aktiivisen run-
gonvakautusratkaisun, joka parantaa ko-
neen kaytettavyyttd, tehokkuutta, tuotta-
vuutta ja ergonomiaa. Samassa yhteydes-
sd myoOs koneen runkorakenteena on
otettu kayttodn kolmirunkoratkaisu, jossa
runko-osat padsevat kiertymdaan toisiinsa
ndhden koneenpituusakselin ympari.

Ohjausjarjestelma
madarittdd momentin

Rungon vakautus perustuu yksinkertaistet-
tuna siihen, ettd ohjausjarjestelma maarit-
tdd nosturin mittaustietojen perusteella
nosturin tuettavaan runko-osaan kohdista-

man momentin, minka perusteella maari-
tetddn ja otetaan kulloinkin tarvittava tuki-
momentti tukevalta rungolta.

Nosturin aiheuttaman kaatavan mo-
mentin madritys perustuu paaasiassa
nosturin sivuttaiskdaannoén nivelkulmatie-
toon, nosturin nostopuomin nivelkulma-
tietoon sekd nostosylintereiden painetie-
toon. Ndistd tiedoista paatellaan kulloin-

kin tukevalta rungolta tarvittavan tukimo-
mentin suunta ja suuruus.

Tukimomenttiin voivat vaikuttaa my0s
muut tekijdt, kuten koneen asento ja
tyoskentelytilanne. Tukimomentti muo-
dostetaan runkonivelen yhteydessa ole-
villa hydraulisylintereilld, joiden tuotta-
man momentin suuntaa ohjataan suunta-
venttiililld ja suuruutta paineensdatdvent-
tiililla.

Runkonivelen lukitsemiseksi jarjestel-
mdssd on myos erilliset lukkoventtiilit,
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joilla voidaan tarvittaessa lukita tukimo-
mentintuottavat sylinterit.

Ratkaisu sallii nosturin ja harvesteri-
paan tehokkaan kayton myos ajon aika-
na. Erityisesti se sallii koneen siirtdmisen,
vaikka nosturi ja harvesteripdd olisivat
vietynd koneen sivulle. Aktiivisenvakau-
tuksen avulla véltetddn myos tavanomai-
sesta runkolukon vapauttamisesta ja lu-

kitsemisesta muodostuvat kuormituspiikit
ja iskut, koska todellinen tukimomentti
seuraa tarvittavaa momenttia reaaliaikai-
sesti ilman epajatkuvuuksia.

Menetelmd tasoittaa myos koneen
maahan kohdistamaa pintapainetta ja
pienentdd koneen heiluntaa. Jarjestel-
maddn on toteutettu koneen tarvittaessa
pysdyttava stabiliteettiseuranta ja asian-
mukainen diagnostiikka.

[l 2
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KONEAUTOMAATIO

Kolmen rungon rakenteella saavutetaan alhainen levelloinnin nivelpiste. Scorpionin runkojen valilla on kiertonivelet
(kuvassa vihredlld) ja keskimmainen runko pidetadn hydraulisesti vaakatasossa. Ohjaamon pitkistaislevellointi tapahtuu
etuosan ja eturungon valissa olevilla sylintereilld (kuvassa punaisella), jotka vastaavat myds eturungon levelloinnista.

Scorpionin ohjaamon ja nosturin jalus-
tan kahden vapausasteen levellointi pe-
rustuu kahteen keskenddn samanlaiseen
anturimoduuliin, joihin on integroitu
inertia-anturoinnin lisaksi myos lasken-
tayksikko ja toimilaitteiden ohjaus.

Toinen moduuleista on sijoitettu etu-
rungolle ja toinen keskirungon paalla si-
jaitsevan jalustan pyorimattdomaan osaan,
joka pidetddn maan vetovoimaan néh-
den vaakasuorassa kuljettajan ergonomi-
an parantamiseksi ja nosturin suoritusky-
vyn takaamiseksi. Jalustan ohjaukseen ei
liity muita antureita.

Monipuoliset anturit

Anturointijdrjestely perustuu moniakseli-
siin kiihtyvyys- ja kulmanopeusanturei-
hin, sekd ndiden mittaustiedot yhdista-

vaan laskentaan. Laskennassa on erityi-
sesti_huomioitu antureiden ominaispiir-
teet siten, ettd alustakoneen liikkeet, tari-
nat ja iskut eivét kdytdnnossa hairitse las-
kennallisia mittaustuloksia tai ndiden
kayttoa.

Yleisesti inertia-anturit ovat pienia,
edullisia, luotettavia ja pitka-ikaisid, ja ne
voidaan sijoittaa edullisesti laskentayksi-
kon yhteyteen ja samaan kotelointiin,
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mistd on erityisesti etua metsdkoneiden
vaativassa ymparistossa. Inertia-anturit
voidaan usein my0s asentaa varsin va-
paasti tarkastelun kohteena olevaan ra-
kenneosaan.

Kehitetylla ratkaisulla voidaan korvata
arkoja, huolellista suojausta vaativia, kal-
liita ja usein tyolddsti asennettavia run-
golle tai toimilaitteiden yhteyteen sijoi-
tettavia antureita. l



TUOTEKEHITYS

Saastavaisilla innovaatioilla
Aasiaa valtaamaan

Teksti: Venkata Gandikota, Indianeer Consulting, Jyvéaskyld

Innovatiivisia tuotteita
kehitetaan jatkuvasti
paikallisten yritysten
toimesta nousevilla
Aasian markkinoilla

ja myydaéan
maailmanlaajuisesti
kilpailijoita halvemmalla.
Frugal Innovation -konsepti
on mahdollisuus myds
suomalaisyrityksille.

hitykseen ovat menettdmassa teho-

aan nousevien markkinoiden otta-
essa entistd enemman valtaa maailman-
laajuisesti.

Yritykset, jotka oppivat ja pystyvat
muuttamaan ajattelu- ja toimintatapaan-
sa sekd haastamaan ennakko-oletukset
tuotteiden suunnittelussa, kehittamisessa
ja tuottamisessa, ovat parhaassa asemas-
sa nykyisessd kilpailukentassa.

Frugal Innovation -konsepti (ns. sddsta-
vdinen innovaatio) koostuu alkuasetel-
masta ja lopputavoitteesta. Ajatusmalli
vastaa resurssien vihyyteen (taloudelli-
nen, raaka-aineellinen, institutionaali-
nen) uudistamalla parhaita mahdollisia
keinoja muuttaakseen resurssien puut-
teen ratkaisevaksi eduksi.

Perinteiset [dhestymistavat tuoteke-

Halvemmalla
paremmin sopivaa

Onnistunut innovaatio on halvempi ja
parhaimmillaan myos kalliimpaa tuotetta
parempi suunniteltuun kayttdtarkoituk-

: . : GE:n insind6rit Bangaloressa kehittivat ekg-laitteen, joka oli helppokayttdinen,
seen, ja se voidaan valmistaa suurem-  kevyt liikuteltava ja maksoi selvasti vahemmén kuin sairaalakéyttéon tarkoitetut
man joukon kayttoon. muut laitteet.

I 2
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TUOTEKEHITYS

Mallin mukaisten tuotteiden ominai-
suuksiin voi sisdltyd yksinkertainen toi-
mintamalli, sopiva ja riittdva tarkkuus,
tarkoituksenmukaiset raaka-aineet, luo-
tettavuus sekd toimintavarmuus. Syy tuot-
teen kehittamiselle voi olla esimerkiksi
halu estdd ennalta halvemman hintaluo-
kan tuotteita valmistavien kilpailijoiden
yritys vallata markkinoita.

Riippuen tuotteesta ja sen markkinasta,
tuotekehityksen implementointi voidaan
keskittdd tai hajauttaa. Tuotteita voidaan
suunnitella ja kehittdd joko paikalliselle
markkina-alueelle tai kaikille mantereille.

Suomessa Tekes ja Finpro ovat pyrki-
neet tuomaan esille Frugal Innovation
-konseptin tarkeyttd ja tehoa. Uusimmat
raportit kertovat kuinka innovaatiomallia
on kaytetty esimerkiksi terveydenhoidon
diagnostiikan kehittdmisessa ja paranta-
misessa.

Esimerkki 1:
Siemensin sikidsykemittari

Saksalainen elektroniikkavalmistaja Sie-
mens kayttad Frugal Innovation -konsep-
tin lahestymistapaa tutkimustiimeissaan
Intiassa ja Kiinassa. Tavoitteena on tuot-
taa entistd suurempaa arvoa asiakkaille.
Hyvédna esimerkkina toimii Intiassa ke-
hitetty huokeampi sikidsykemittari, joka
perustuu erittdin halpaan mikrofonitek-
niikkaan kalliin ultradénitekniikan sijaan.
Laitteen kehittdmisessd intialaiset insi-

noorit tekivat laheistd yhteistyota saksa-
laisten tutkijoiden kanssa.

Tama edullisempi sykemittari on osa
Siemensin laajempaa Frugal innovation
-ratkaisujen SMART-portfoliota. (Simple,

yksinkertainen; Maintenance-friendly,
helppo huoltaa; Affordable, edullinen;
Reliable, toimintavarma; Timely-to-mar-
ket , oikea-aikaisesti markkinoille).

SMART-tuotteet ovat 40-60 prosenttia
halvempia kuin korkean teknologian vas-
taavat ratkaisut. Lisdksi ne ovat energiate-
hokkaita sekd nopeita ja helppoja ottaa
kayttoon, kayttdd sekd huoltaa. Siemens
arvioi, ettd maailmalla on 150 miljoonan
euron markkina SMART-tuotteille.

Siemensin entinen toimitusjohtaja on
todennutkin seuraavaa: "Resurssien har-
vinaisuus ja puute ei ole este vaan (inno-
vaation) mahdollistaja.”

Esimerkki 2:
GE:n ekg-laite

GE Healthcare:n MAC-ekg-laitteet ovat
innovaatiokonseptin menestystarina Inti-
asta kaikkialle maailmassa.

Sydansdhkokdyra on maailman eniten
suoritettu sydantutkimus kehittyneissa
maissa. GE on ollut pitkdaan alan edells-
kavija. Vuodesta 2001 se on valmistanut
korkean teknologian ekg-laitteita Banga-
loressa Intian suurille sairaaloille ja kau-
pungeille sekd muualle maailmalla.

Vuonna 2005 GE:n insindorit olivat
halukkaita suunnittelemaan laitteen, joka
olisi suunnattu ja hinnoiteltu Intian suu-
relle véestolle. Laitteen oli tarkoitus ottaa
huomioon maan talouden ja infrastruk-
tuurin realiteetit. Kaksi vuotta mychem-
min julkistettiin ekg-laite MAC 400, joka
oli suunniteltu vastaamaan maaseudun
ja kéyhien tarpeisiin.

Vaikka MAC 400 on insind0rityon tai-
donndyte siind missda mikd tahansa muu
GE:n kehittdma laite, on se silti suunnitel-
tu kehittyvien maiden olosuhteisiin.

Laite on erittdin helposti lifkuteltava ja
voidaan siten viedd vaikka potilaan ko-
tiin. Laite on myds helppokayttdinen. Sitd
on helppo kayttaa silld laitteessa on vain
kaksi ndppdintd, joka tekee myos kaytto-
koulutuksesta erittdin helppoa. Kaiken
muun lisdksi laitteessa on uudelleen la-
dattava akku.

MAC 400 maksaa noin 600 euroa.
GE:n sairaalakdyttoon valmistamat muut
ekg-laitteet maksavat 1500 — 8000 euroa.

GE Healthcare:n Bangaloren tiimi ha-
lusi laskea rimaa vieldkin alemmas ekg-
laitteiden hinnoissa. Tuloksena syntyi
MAC India -niminen ekg-laite. Tassa
tuotteessa oli pienempi tulostin, ja laite
toimi vain akkuvirralla. Hintaa silld on
vain 400 euroa, jolloin yhden tutkimuk-
sen hinnaksi jaa vain vesipullon verran
maaseudulla asuville potilaille.

Siemens korvasi kalliin ultraddnitekniikan edullisemmalla mikrofonitekniikalla Intian markkinoille valmistamassaan

sikiosykemittarissa.
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Kaiken kukkuraksi laitteen akunkestoa
parannettiin. Tdma mahdollistaa jopa
500 tutkimuksen tekemisen yhdelld akun
lataukselle.

Esimerkki 3:
GE:n ultraganilaite

Vuonna 2002 GE kauppasi Kiinassa Yh-
dysvalloissa ja Japanissa kehitettyja kallii-
ta ultraddnilaitteita, jotka maksoivat 80
000 euroa, olivat isoja ja myivat huonos-
ti. Paikallinen kehitystiimi paatti kayttaa
hyvakseen GE:n maailmanlaajuisia re-
sursseja ja kehitti halvemman ja liikutel-
tavan laitteen.

Laite koostui kannettavasta tietoko-
neesta, erillisestd anturista ja kehittynees-
td ohjelmistosta. Talld ratkaisulla hinta
saatiin tiputettua 25 000 euroon. Uusi
hinta sopi huomattavasti paremmin maa-
seutujen klinikoille.

Vuonna 2007 GE esitteli mallin, jonka
hinta oli endd 12 000 euroa. Laitteesta
tuli suuri hitti maaseutujen klinikoilla,
jossa ladkarit kayttivat sitd myos uusilla
sovellutuksilla. Laite soveltui esimerkiksi
laajentuneen maksan ja sappirakon tun-
nistamiseen.

GE:lle ei riittanyt pelkdstdadn onnistu-
minen kehittyvilld markkinoilla. GE meni
vield askeleen pidemmalle ja alkoi selvit-
tad uuden ja huokean laitteen kaupallisia

mahdollisuuksia Yhdysvalloissa. Laite
[6ysi nopeasti uusia sovellutuksia pai-
koista ja tilanteista, joissa laitteen liikutel-
tavuus ja pienuus olivat suureksi hyodyk-
si. Esimerkkeind onnettomuuspaikat,
joissa sydanpussin effuusio voidaan diag-
nosoida laitetta kayttamalla.

Ensihoidossa laitteella voidaan taas
tunnistaa kohdunulkoisia raskauksia.
Laitteelle 16ytyy sovellus my6s toimenpi-
dehuoneista, joissa sitd voidaan kayttad
helpottamaan nukutusldakdrin tyota var-
mistamalla neulan pistos tai katetrin kun-
nollinen paikalleen laitto.

GE on varma, ettd tulevaisuudessa
trendi tulee jatkumaa: kehittyvissd maissa
niiden tarpeisiin kehitetyt tuotteet tulevat
[6ytdamaan sovelluksia myos kehittyneis-
sd maissa. Tastd syystd GE on julkistanut
kunnianhimoisen suunnitelman luoda
samankaltaisia palautuvia innovaatioita,
ennakoivasti.

Eroon
toimintodhkysta

Frugal Innovation -konseptin periaatteet
toimivat niin kehittyneilld kuin kehittyvil-
la markkinoilla. Kun keskitytdadn asiak-
kaan kriittisiin tarpeisiin, voidaan valttaa
toimintodhky, joka vaivaa monia lansi-
maisia tuotteita (liikaa toimintoja, liian
vahan hyétyd).

Kun noudatetaan innovaatiomallin [a-
hestymistapoja, voidaan luoda innovatii-
visia tuotteita ja palveluita hintatietoisille
asiakkaille kehittyvilld markkinoilla. Jos
kyetddn tuottamaan toivottu ratkaisu, kun
sitd eniten kaivataan, vilttaen kuitenkin
yli- tai alitarjonta, on siind resepti menes-
tykseen ja onnistuneeseen innovointiin
lahes kaikilla aloilla.

Vaikka konseptilla toteutetut tuotteet
saattavat kilpailla jo olemassa olevien
tuotteiden kanssa niin nousevilla kuin
kehittyneilld markkinoilla, kannattaa
muistaa, ettd halvan tuotteen suuret voi-
tot voivat lyoda laudalta korkeamman
teknologian tuotantolinjojen tappiot.

Lansimaisten yritysten tulisikin pohtia,
kuinka muokkaamalla nykyisid innovaa-
tiostrategioitaan ne voisivat hy6tyd Frugal
innovation -mallista. W

Frugal Innovation —konseptin mahdollisuudet Suomelle

Frugal Innovation -konsepti ei ole tarked ainoastaan Intian tai muiden nousevien markkinoiden ongelmien ratkai-
semisessa. Suomen kaltaisen kehittyneen maan kannattaa oftaa huomioon t&man innovaatiokonseptin ajatukset
esimerkiksi seuraavien asioiden takia:

® Hidas toipuminen taantumasta ja kasvu kehittyneissé maissa lisda Frugal Innovation -konseptilla innovoitujen
tuotteiden ja palveluiden kysyntaa.

® Ympdristddn, ilmastoon, energiankulutukseen, vedenkasittelyyn seka muihin luonnonvaroihin liittyvat rajoitteet
lisaavat konseptin mukaisen tuotannon ja kulutuksen kysyntaa.

® |karakenteen ja hoitosuhteen muutokset luovat tdysin uusia haasteita terveyden- ja sosiaalihuollon aloille.
Haasteiden ratkaisemiseksi tulee monilla aloilla analysoida ja priorisoida liketoimintamalleja ja arvoketjuja aivan
vudella tavalla. Tasta prosessista on hyvia ja nakyvia esimerkkejd onnistuneissa innovaatiokonseptilla toteutetuis-
sa tuotteissa ja palveluissa.

® Nopeimmin kasvavat markkinat 18ytyvat kehittyvistd ja nousevista markkina-alueista, joissa juuri konseptilla
toteutetuille tuotteilla ja palveluilla on luonnollisesti suuri kysynta.

® Uudet teknologiset lapimurrot ja palvelut mahdollistavat parhaimmillaan erittéin kustannustehokkaita ratkaisuja
monille aloille. Nama lapimurrot ja teknologiset hypyt mahdollistavat erittdin hedelmdallisia tilaisuuksia myds
sijoittajille.
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KOULUTUS

Automaation amk-koulutus
meneHamassa asemiaan

Teksti: Antti Liljaniemi, automaatiotekniikka, Metropolia

Automaatiokoulutus on menettdmdssa itsendisyyttddn vuden ammattikorkeakoululain
seurauksena. Vaarana saattaa olla jopa automaation ndkyvyyden katoaminen
ja sitd kautta koulutuksen ndivettyminen.

uoden 2014 kevdin yhteishaussa
Vopiskelijat tulevat hakemaan ny-

kyistd suurempiin hakukohteisiin.
Uusi ammattikorkeakoululaki ja siihen
liittyvd rahoitusmalli muuttavat yhteis-
kunnallista ohjausta.

Tekniikan koulutuksen kohdalla muut-
tuu my6s koulutusrakenne. Koulutusteh-
tavd tullaan méadrittelemadn toimiluvan
koulutusvastuina, jotka ovat nykyisid
koulutusohjelmia suurempia koulutusko-
konaisuuksia. Yhdeksi koulutusvastuuksi
on mdadritelty sdhko- ja automaatiotek-
niikka.

Automaation ndkokulmasta ndyttdisim-
me menettdvimme nykyisten koulutusoh-
jelmien autonomisuuden ja tilalle olisi tu-
lossa rinnakkaiselo sahkotekniikan kanssa.
Tama toki mahdollistaa erilaisten synergi-
oiden hyddyntdmisen, mutta tiettyja uhka-
kuviakin tdllaisessa jarjestelyssa on.

Osana muutosta muuttuu myos auto-
maatiotekniikan koulutus ammattikor-
keakouluissa.

Kovaa
MeTelia

Osana tekniikan koulutuksen muutos-
prosessia on Helsingin seudun kuntien ja
Kirkkonummen Metropolia Ammattikor-
keakoulussa kaynnistetty niin sanottu

MeTeLi-hanke. Sen on tarkoitus vauhdit-
taa muutosprosessia: tarkoitus on saada
selvyys millaisia koulutusvastuita Metro-
polia tulee hakemaan ja miten haettujen
koulutusten jarjestiminen tulisi organi-
soida.

Sahko- ja automaatiotekniikan koulu-
tusvastuussa tama tarkoittaa, ettd nailla
nakymin automaatio-, sdhko- ja elektro-
niikkaopiskelijat opiskelevat yhdessa en-
simmadisen vuoden, jonka jalkeen valitse-
vat pddaineekseen joko automaation,
sahkotekniikan tai elektroniikan.

Padaineen koko tulee olemaan 60 opin-
topistettd ja se tullaan opiskelemaan toisen
opiskeluvuoden aikana. Taman jalkeen
vuorossa ovat padaineen erikoistumisopin-
not, joiden jdlkeen opintojen loppupédssa
kannustetaan ottamaan sivuaine toisista
tarjolla olevista padaineista.

Lopputyot
tarkastelussa

Mitd osaamisia pitdisi olla sisdllytettynd
automaatio-pddaineeseen ja minkalaisia
erikoistumismoduuleita tarjolla? Tahén
kysymykseen haettiin vastausta selvitta-
malld mihin automaation osa-alueisiin
lopputditd on tehty vuosina 2008 - 2013.
Tavoitteena oli selvittdd ovatko nykyiset
opetuksen painopisteet oikeanlaisia ja
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mitd tulevaisuuden erikoistumisalueiden
pitdisi olla.

Selvitys edellisen viiden vuoden lop-
putdistd aloitettiin kaivamalla esiin kaikki
Metropolian automaatiotekniikasta vuo-
den 2008 jilkeen valmistuneet. Samalla

listattiin millaisen lopputydn henkilt oli-
vat tehneet, mille yritykselle ja mistd ai-
heesta. Yli 95 prosenttia toistd oli tehty
yritystoimeksiannosta.

Yhteensd valmistuneita insinGorejd ja
lopputditd oli 223 kappaletta. Vuosikes-
kiarvoksi tuosta tulee noin 40 valmistu-
nutta. Automaation keskimdardinen si-
sddnotto on samanaikaisesti ollut 75
opiskelijaa, joten valmistumisaste on ol-
lut 53 prosenttia (taulukko 1).

Seuraavaksi tehdyt tyot luokiteltiin
kayttden nykyisid suuntautumis- ja eri-
koistumisalueita sekd mahdollisia tulevia



sellaisia. Tehdyista luokitteluista on taulu-
kossa 1 kappalemddrdt sekd prosentti-
osuudet luokittain.

Kaksi suurinta
pitavat asemansa

Selvityksen perusteella kaksi suurinta
osa-aluetta ovat kappaletavara-automaa-
tio sekd automaation tieto- ja ohjelmisto-
tekniikka. Tassd valossa ndma kaksi suun-
tautumista ovat syystd nykyisessa opetus-
suunnitelmassa ja niiden opetusta pitaisi
olla tarjolla my6s jatkossa. Loput loppu-
tyot on tehty sekalaisesti automaation eri
osa-alueille.

Kiinteistbautomaatio ndyttdisi olevan
kasvava tyollistymisalue, johon perusau-
tomaation koulutus tuntuisi antavan hy-
vét valmiudet. Samoin nayttdisi, ettd tiet-
ty madrd sdhkdétekniikkaa, tuotantotalo-
utta ja kunnossapitoa pitdisi olla kaikkien
opinnoissa. Varsinaisiksi suuntautumisik-
si automaation tarjoamana ndistd ei ehka
kuitenkaan ole, varsinkin kun jatkossa
joudumme toimimaan entistd pienem-
milla resursseilla.

Ndiden osa-alueiden opiskelu voisi ta-
pahtua siten, ettd niitd on jonkin verran tar-
jolla automaation toimesta ja sitten opiske-
lija opintojensa loppuvaiheessa opiskelisi
esimerkiksi 15 opintopistettd tuotantotalo-
utta kyseisesta koulutusohjelmasta.

Prosessiautomaation
asema pohdittavana

Hieman vyllattavaa oli, ettd varsinaisia
prosessiautomaatioaiheisia lopputditd oli
melko vahan. Tétd saattaa toisaalta selit-
tdd muiden koulujen tarjonta tilld osa-
alueella.

Tdssd valossa on kuitenkin syytd pohtia
onko prosessiautomaation suuntautumi-
nen sellaisenaan tarpeellinen vai pitdisi-
ko tarjolla olla hieman uudentyylinen
jatkuvien prosessien parissa tyoskente-
lyyn valmiuksia antava opintosuunta, jos-
sa olisi systeemi- ja sdatSteknisia kursse-
ja. Tallainen suuntautuminen voisi antaa
valmiuksia toimia esimerkiksi prosessi- ja
energia-automaation sekd kiinteistdauto-
maation parissa.

Robotiikka-aiheiset lopputyot laskettiin
kuuluvan kappaletavara-automaatioon ja
niiden lukumadra nayttdisi hieman li-
sadntyneen ldhivuosina. Ty&t olivat kui-
tenkin melko perinteisid teollisuusrobo-
tiikkatoitd ja toistaiseksi uudentyyppisia
robotiikkasovelluksia oli kuitenkin melko

[ 2

Metropolian automaatiotekniikan koulutusohjelman koulutuspaallikkd
Antti Liljaniemi haastaa automaatiovaen ottamaan kantaa alan koulutuksen
puolesta.

Taulukko 1.

Insindorityot Metropolia Ammattikorkeakoulun automaatiotekniikan
koulutuksessa vuosina 2008 - 2013

223 valmistunutta ja lopputydta

39,3 valmistunutta per vuosi (keskimddrin)
Uusi opiskelijoita noin 75 vuodessa
Valmistumisaste 53,3 %

Tyéllistyminen >95 %

Insindoritdiden luokittelu kpl osuus %
Kappaletavara 58 26,0
Automaation ohjelmisto, tietotekniikka, tietojarjestelmat ja verkot 48 21,5
Kiinteistdautomaatio 18 8,1
Sahks 15 6,7
Tuotantotalous, laatu, tehokkuus 22 9,9
Prosessi- ja saatdpainotteinen tekniikka 14 6,3
Kunnossapito 13 5,8
Energia 2 0,9
Muu 11 4,9
Yleinen automaatio 22 9,9
Yhteensd 223 100

Insindorin lopputyd

Insind6rityd on insindéritutkintoon kuuluva ammatillinen kypsyysnéayte-
ty6. Sen tavoitteena on soveltaa teoreettista tietoa kaytannon tydeld-
maan sekd helpottamaan opiskelijan paasya tydmarkkinoille. Insinés-
rity arvostellaan arvosanoilla 1-5 ja sen aihe merkitdan paattétodis-
tukseen.
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KOULUTUS

Metropolia ja automaatiotekniikka

®  Kappaletavara-automaatio

®  Automaation tietotekniikka

Metropolian automaatiotekniikan koulutusohjelmassa opiskelee Iahes
400 opiskelijaa. Keskimadrin on vuosina 2008 - 2013 valmistunut noin
nelisenkymmentd automaatio- ja yamk-insindéria vuosittain. Valmistu-
misaste on noin 53 prosentti. Valmistuneista 95 prosenttia on |dytanyt
oman alan tydpaikan valmistumisensa jalkeen.

Viime syksynd koulutusohjelmassa aloitti 40 nuoriso-opiskelijaa, 25 ilta-
opiskelijaa ja 20 erikoistumisopintojen opiskelijaa. Lisaksi syksylla 2013
starttasi 20-paikkainen automaatioteknologia-ohjelma, joka tahtaa ylem-
paan ammattikorkeakoulututkintoon. Télla hetkella opiskelijoilla on ollut
mahdollisuus valita kolmesta suuntautumis- ja syventymiskohteesta:

®  Prosessiautomaatio ja energia-automaatio

vahan. Jatkossa voisi veikata ndiden kui-
tenkin lisddntyvan.

Konendkd ja robotiikka
perussivistysta

Selvityksen perusteella pddaineen pitdisi
sisdltdd sopiva madrd automaatiota lai-
dasta laitaan ja varmaankin osa kappale-
tavarasuuntautumisen opinnoista, kuten
konendko ja robotiikka, kuulunevat jo
automaatioinsindorin perussivistykseen
ja ovat osa tulevaa pddainetta.

Yksi mahdollisuus tuleviksi erikoistu-
misen painopisteiksi voisi olla kolme eri
osa-aluetta:

1. Automaation tietotekniikka: ohjel-
mistotekniikkaa, tietoverkkoja, tietojar-
jestelmia.

2. Systeemi- ja saatotekniikka: sdato-
tekniikkaa, prosessi-, energia- ja kiinteis-
tdautomaatiota.

3. Alykkait koneet: uudentyyppisti ro-
botiikkaa ja sulautettua automaatiota. Bl

Vetoomus automaatiokoulutuksen

puolesta?

oulutusvastuu-uudistuksen  [dht6-
Kkohtina ovat olleet tekniikan huo-
no vetovoima ja korkeat keskeyt-
tamisluvut. Toivottavasti tulevalla raken-
teella pystytddan ndihin vastaamaan. Uu-

distus on kdytossa jo kevdan 2014 haku-
kierroksella koko korkeakouluasteella.

Tehdyissa ratkaisuissa varmaankin na-
kyy automaatiotekniikan pienuus ja tietty
nakymattomyys, vaikka automaatio on
[asnd kaikkialla ja tarve kasvavaa —— né-
ma asiat eivat talla hetkelld nay paattdjil-
le.

Opetus- ja kulttuuriministerion (OKM)
ennusteissa automaatio- ja sahkoinsingo-
rien tarve ndyttdisi kasvavan lahivuosina
25 prosenttia, mutta tdma ei tehdyissa
ratkaisuissa ndy? Toisaalta olisi voinut ku-

vitella, etta automaatiotekniikka moder-
nina ja vetovoimaisena alana olisi ollut
oma hakukohteensa ja sen koulutusta
olisi listty.

Tallainen rakenne olisi mahdollistanut
useamman automaation pddaineen tar-
joamisen. Nykyisessa rakenteessa vaara-

na saattaa olla automaation nakyvyyden
katoaminen ja sitd kautta koulutuksen
ndivettyminen. Onnistummeko endd
tuottamaan riittdvan madrdn osaajia alal-
le? Toisessa vaakakupissa ovat mahdolli-
set synergiat ja monialaisuus.

Eldmme jatkuvaa muutosprosessia ja
tdssd vaiheessa automaatiokouluttajien ja
yritysten yhteiselld kannanotolla voisi ol-
la suurikin merkitys seuraavan kierroksen
paatoksiin. Esimerkiksi nykyisessd muu-
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tosprosessissa naytti alkuun, etta tuotan-
totalouden koulutus loppuisi kokonaan.

Tuotantotalouden kenttd sai yhteisen
kannanoton OKM:ddn ja seurauksena
oli, ettd tuotantotalous onkin oma haku-
kohteensa. Jos me automaatioihmiset sai-
simme vuoden 2014 aikana koottua voi-
mamme, niin asioihin voisi varmaankin
vaikuttaa, jos ei tdlla muutoskierroksella
niin sitten seuraavalla kuitenkin...

Varmaa kuitenkin on, ettd tapahtuipa
automaation koulutus millaisessa organi-
satorisessa laatikossa hyvdnsd, jatkamme
sitd yhtd innokkaasti kuin aiemminkin.
Osana tdtd muutosprosessia kdymme |3-
pi insindorien tdmdn hetkiset tyopaikat,
selvitimme minkélaisissa tyotehtdvissa
he ovat ja mitd osaamista he tarvitsevat
tyossaan.

Hyvédn ja loistavan automaatiokoulu-
tuksen puolesta,

Antti Liljaniemi
Metropolia AMK /
Automaatiotekniikka



Ylempdada am

k-opetusta

tyon ohessa Vantaalla

Teksti: Markku Inkinen, Metropolia Ammattikorkeakoulu

Ammattikorkeakoulututkinnon suorittaneet ja vahintaan kolme vuotta tydelamassa
olleet tyontekijat voivat syventéd automaatioteknologian osaamistaan ylemmalla

amk-tutkinnolla Vantaalla.

etropolia  Ammattikorkeakou-
lussa, Vantaan Myyrmien toi-
mipisteessa, on jdrjestetty auto-

maatioteknologia-aiheista ylempad am-
mattikorkeakouluopetusta ~ vuodesta
2007 alkaen.

Opinnot koostuvat koulutusalakohtai-
sista opinnoista sekd opinnaytetyosta. Tut-
kintonimike on insin6ori (ylempi amk),
opintojen kesto on kaksi vuotta ja laajuus
60 opintopistettd, joka jakautuu tasan
opintojaksojen ja opinndytetydn kanssa.

Nyt elokuussa kédynnistyneessd auto-
maatioteknologian ylemmassa amk-tut-
kinnossa teemana on ”Prosessien ja tuo-
tannon optimointi kehittyneen sdddon ja
automaation keinoin”.

Padapaino jatkuvissa prosesseissa

Opintokokonaisuus keskittyy kehittynei-
siin sddtdmenetelmiin ja automaatiojar-
jestelmiin ja niiden soveltamiseen pro-
sessien hallinnassa sekd tuotannon ja
energiankdyton optimoinnissa. Pddpaino
on erityisesti jatkuvissa prosesseissa.

Tavoitteena on parantaa teollisuuden
toimijoiden ja yritysten osaamista ja kil-
pailukykya tarjoamalla lisdosaamista dy-
naamisista jarjestelmistd, perus- ja kehit-
tyneistd sddtdmenetelmistd sekd auto-
maatiojdrjestelmistd, kenttalaitteista ja in-
formaatiojdrjestelmistd, joilla kehittyneita
prosessinhallintamenetelmia voidaan to-
teuttaa.

Opinnot jakautuvat teoria- ja jarjestel-
mdpainotteisiin opintojaksoihin. Edelli-
silld on tavoitteena lisdta opiskelijoiden
teoreettista ja menetelmallistd osaamista
tuotantoprosessien dynaamisten ilmigi-
den ymmartamiseen ja hallintaan.

Téhdn liittyen teoriaopintojaksoilla
kdydaan ldapi dynaamisten jdrjestelmien
peruskasitteistdd ja matemaattisia malli-
rakenteita ja tyokaluja, perussdatéteori-
aa, teollisten prosessien mallintamista ja
identifiointia sekd kehittyneitd sadtome-
netelmia.

Opintojen tuloksena on tarkoitus syn-
tyd nakemys siitd, mitd prosessin hallin-
nassa voidaan tehdd perussaddoilld, ja
mitd kehittyneilld sadatomenetelmilla. Eri-

tyisesti siitd, mitd tuotannollisia ja talou-
dellisia hyotyja prosessin hallinnassa voi-
daan saavuttaa kehittyneiden sadtomene-
telmien avulla.

Monimuoto-opiskeluna tydn ohessa

Jarjestelmépainotteisissa opintojaksoissa
kdydadan lapi miten nykyaikaisilla auto-
maatiojdrjestelmilld voidaan toteuttaa
perus- ja kehittyneitd sddtoratkaisuja seka
prosessinhallintaa ja informaation kasit-
telya.

Automaatioteknologian ylempi amk-
tutkinto toteutetaan monimuoto-opiske-
luna tyon ohessa. Opinnot siséltavat lahi-
jaksoja, pienryhmatydskentelyd ja eta-
tehtavia.

Lahijaksot (12 kpl elokuusta 2013 tou-
kokuuhun 2014) keskittyvat intensiivivii-
koille, joissa lahipdivat ovat torstaista lau-
antaihin. Tutkinto pdattyy opinndytetyo-
hon, jossa opittuja asioita sovelletaan
tyoelamaldhtoisesti. Opinndytetyo teh-
dddn lahtokohtaisesti omalle tydnantajal-
le. ®

Ylempi amk-tutkinto?

Ylempi amk-tutkinto on tarkoitettu jo tydeldmassa olevalle henkildlle, joka haluaa syventad ja laajentaa erikois-
osaamistaan sekd kehittyd ammatillisesti. Tutkinto vakinaistettiin Suomen korkeakoulujérjestelmaan vuonna 2005,
ja se antaa saman kelpoisuuden esimerkiksi julkiseen virkaan kuin yliopistossa tai muussa tiedekorkeakoulussa
suoritettu ylempi korkeakoulututkinto.

Paasyvaatimuksena ylempaan tutkintoon johtaviin opintoihin on amk-tutkinnon tai muun soveltuvan korkeakoulu-
tutkinnon lisaksi kolmen vuoden tydkokemus. Ylempiin amk-tutkintoihin johtavien koulutusohjelmien opetus on jar-
jestetty niin, ettd opiskelu on mahdollista tyén ohessa.
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Teksti: Alpo Tuomi, Metso Automation

Kuvat: Metso Automation

Ympdriston huomioonottaminen vaatii sellu- ja
paperitehtailta tavallista tarkempaa valmistusprosessin
hallintaa. Heinolan sellutehtaalla on siirrytty jatevesien
tosiaikaiseen mittaamiseen, joka korvaa hitaammat

laboratoriotutkimukset.

t6lainsdddannolla yksi tarkimmin

saddellyistd ja valvotuista teollisuu-
denaloista maailmassa. Toimintaluvissa
padstdjen sallitut maksimimaardt on
médritelty kattavasti ja niiden noudatta-
mista valvotaan saannéllisesti.

Sallittujen raja-arvojen saavuttaminen
vaatii yleensd parhaan mahdollisen tek-
nologian (BAT) hyddyntamistd sekd val-
mistusprosesseissa ettd ympdristolle hai-
tallisten aineiden talteenotossa.

Stora Enson Heinolan sellutehtaan
kéayttopaallikkd Timo Riuttasen mukaan
yksikon tavoitteena on olla turvallisin,
tervein ja tuottavin tehdas. Jatkuvilla in-
vestoinneilla uusiin teknologioihin vuo-
desta 1961 toiminut tehdas on pysynyt
yhtend maailman parhaimmista ja tuotta-
vimmista puolikemiallisen flutingin eli
aaltopahvin raaka-aineen valmistajista.

Paraskaan prosessiteknologia ei toimi
moitteettomasti ilman nykyaikaista ja
luotettavaa ohjaus- ja mittausjarjestel-
mad. Metso Automation on kehittanyt
uudenlaista mittaustekniikkaa sellaisiin
prosessikohteisiin, joissa prosessiarvojen
tosiaikainen mittaaminen oli ennen mah-
dotonta.

Prosessien ohjaaminen jatkuvan mitta-
uksen perusteella on ainoa tapa mini-
moida my&s ymparistolle prosesseista ai-
heutuvat haitat.

Sellu- ja paperiteollisuus on ymparis-

Jatkuvaa kiintoaineiden mittausta

Sellutehdas on hankkinut mittalaitteita
kohteisiin, joissa pitdd pystya jatkuvasti
mittaamaan erittdin alhaisia kiintoainepi-
toisuuksia. Erityiskohteena oli lietteen
kuivatus jatevedenkasittelyssd, jossa oli
tarve optimoida lingolle syotettdvan po-
lymeerikemikaalin, ja ajoittain myds fer-
riannoksen, madraa kuivauksen paranta-
miseksi.

Lingolle syotettavan lietteen kuiva-ai-
nepitoisuuden mittaukseen asennettiin
Metso TS (Total Solids Transmitter) - ja li-
saksi Metso LS ( Low Solids Transmitter)
-mittalaite lingolta poistuvan suodoksen
kiintoainepitoisuuden mittaukseen.

Lingolle tulevan lietteen kuiva-ainepi-
toisuus on noin kaksi prosenttia ja kiinto-
aineen madra suodoksessa vaihtelee va-
lilla 200 - 1500 milligrammaa litrassa.
Kayttopaallikké Riuttasen mukaan aiem-
min nditd kiintoainepitoisuuksia voitiin
luotettavasti seurata ainoastaan laborato-
riomittauksin, joita tehtiin kerran vuoro-
kaudessa.

Mittalaitteiden toimintaperiaatteet

Metso TS -mittalaite, jossa ei ole mitddn
liikkuvia osia, mittaa mikroaaltosignaalin
etenemistd |dpivirtaavassa lietteessd. Sig-
naalin kulkuaika riippuu aineen permit-
tiivisyydesta eli siitd, miten mitattava va-
liaine vaikuttaa siihen kohdistuvaan séh-
kokenttaan.

TS-mittalaite, jossa ei ole liikkuvia osia,
mittaa mikroaaltosignaalin etenemista
lapivirtaavassa lietteessa.
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Heinolan sellutehtaan kayttdpadllikkd Timo Riuttanen on tyytyvdinen kiintoainekuormien reaaliaikaiseen mittaukseen, koska
korjaavia toimenpiteitd voidaan tehda heti ongelman ilmettyd — ei vasta laboratoriokokeiden valmistuttua.

Orgaanisilla aineilla tdmd on kaytan-
nossa vakio, kun taas veden permittiivi-
syys poikkeaa siitd huomattavasti. Nai-
den erosta saadaan prosessiaineen kiin-
toainepitoisuus tarkasti laskettua.

Metso LS -mittausjdrjestelmd perustuu
puolestaan LED- ja laserteknologian hyo-
dyntdmiseen. Laitteessa on kaksi valon-
[ahdetta: valon lapdistessa virtaavan ai-
neen mitataan absorptio, sironta ja depo-
larisaatiosignaalit molemmista valoldh-
teistd. Menetelmd mahdollistaa erittdin
alhaisten kiintoainepitoisuuksien mittaa-
misen.

Jarjestelma poistaa myds ndytevirrasta
mittaukselle haitalliset ilmakuplat ja suo-
dattaa roskat sekd puhdistaa tietyin va-
liajoin automaattisesti mittausoptiikkansa
ja ndytelinjan.

Kokemuksia Heinolassa

Jateveden kasittelyprosessiin asennettu-
jen mittalaitteiden ansiosta lingoille on
nyt mahdollista ajaa tasaisempaa kiinto-
ainekuormaa. Tdma jo itsessadn vaikut-
taa suotuisasti lingon toimintaan seka lie-
temassojen hallintaan.
Polymeeriannostelua voidaan ohjata
sekd suhteessa kiintoainekuormaan etta
lingon rejektiveden kiintoainepitoisuu-

den perusteella. Ndin on mahdollista
pdasta parempiin erotusasteisiin ja mini-
moida kiintoaineen sisdinen kierto.

Kayttopaallikkd Riuttanen kertoo LS-
laitteen ilmoittavan heti, mikali lingon re-
jektiveden kiintoainepitoisuus nousee.
Laitteisto mittaa jatkuvatoimisesti rejekti-
vedessd olevan kiintoaineen maaraa ja il-
mamadaran indeksid, joka kertoo poly-
meerin mahdollisesta yliannostuksesta.
Liian korkea kiintoainepitoisuus rejekti-
vedessd johtaa suuren kiintoainemaaran
kiertamiseen yha uudelleen ldpi laitok-
sen.

- Korjaavia toimenpiteitd voidaan teh-
da valittdmasti suodoksen pitdmiseksi
puhtaana, kertoo Riuttanen.

- Jatevesilaitos antaa tehtaalle luvan
toimia ja sisdiselld kuormituksella on erit-
tdin suuri merkitys jatevesilaitoksen toi-
mintaan.

Kysymykseen, onko mittalaitteiden toi-
minta vastannut niihin asetettuja odotuk-
sia, Timo Riuttanen vastaa:

- Jatevedet ovat hyvin haastava ympa-
ristd mittausten puhtaanapidon kannalta,
ja hyvalld yhteistyolld toimittajan kanssa
laitteiden toimintavarmuus on saatu kor-
kealle tasolle. Polymeerin annostelussa
on paasty tarkempaan sdatoon ja vilte-
tddn yliannostus. Samoin lingon suodok-
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sien puhtaus on pysynyt aiempaa parem-
malla tasolla.

Riutan mukaan vertailevien laborato-
riomittausten perusteella voidaan todeta
laitteiston antavan luotettavaa tietoa. ll

Mika tehdas?

Heinolan Flutingtehdas on osa
Stora Enson Renewable Packa-
ging -ulosaluetta. Tehtaaseen
kuuluvat voimalaitos, selluteh-
das ja kartonkitehdas.

Tehdas on valmistanut kor-
kealuokkaista aallotuskarton-

kia vuodesta 1961 lahtien.
Tehtaalla tehtiin  suurmoder-
nisointi vuonna 1988. Sen
suunniteltu vuosituotanto on
90 000 tonnia.

Tuotteet menevét pddasias-
sa vientiin asiakkaille, jotka
valmistavat muun muassa vah-
voja ja kestavia laatikoita he-
delmien ja vihannesten pak-
kaamiseen.




Tuotantolinjojen optimoivaa
suunnittelua

Teksti: Jouni Savolainen, VTT, Mika Strémman, Aalto-yliopisto, Mikko Linnala, ItG-Suomen yliopisto,
Kaisa Miettinen, Jyvaskyldn yliopisto ja Risto Ritala, Tampereen teknillinen yliopisto

Uusi VTT:n ja yliopistojen
yhdessé metsaalan yritysten
kanssa kehittdma menetelma
tuo kaivattu systematiikkaa
monimutkaisten prosessien
suunnitteluun.

onilla teollisuuden aloilla paa-

omavaltaisuus on haaste. FIBIC

Oy:n (entinen Metsaklusteri)
EffTech- ja EffNet-tutkimusohjelmissa on
tutkittu prosessi- ja automaatiosuunnitte-
lua uudella tavalla, joka pyrkii ottamaan
sekd investointi- ettd kayttokustannukset,
prosessin hallittavuuden ettd laatuasiat
huomioon mahdollisimman hyvin.

Lisaksi hankkeissa on pyritty ottamaan
kantaa siihen, miten uudella tavalla teh-
tdva suunnittelutyd voitaisiin organisoida
nykyisten suunnitteluorganisaatioiden
toimintamalliksi erityisesti suunnittelun
alkuvaiheessa.

Tutkimusohjelmien osana kehitetty
suunnittelumenetelmd@ nojaa vahvasti
mallintamiseen ja simulointiin sekd mo-
nitavoiteoptimointiin. Menetelma sopii
konseptisuunnitteluvaiheeseen, jolloin
mahdollisten ratkaisujen joukko on viela
suuri. Menetelmdssa on kuusi vaihetta:

1. Optimointitehtivin muodostami-
nen. Ensimmaisessad vaiheessa muodoste-
taan ongelman matemaattinen kuvaus
perustuen asiakkaan tarpeisiin. Tdma pi-
tdd sisdlladn muun muassa optimointikri-
teerien, rajoitteiden ja vapausasteiden
mddrittelyn ottaen huomioon prosessiku-
vaukset ja pitkdn aikavalin skenaariot.

2. Mallinnus. Toisessa vaiheessa vaihto-
ehtoisista prosessirakenteista tehddan dy-
naamiset simulointimallit. Ndille malleil-
le on vaatimuksena suuri laskentanopeus.

3. Prosessin ohjaus. Koska menetelma
pyrkii optimoimaan sekd prosessiratkai-
sut ettd prosessin ohjauksen, liitetddn
edellisen kohdan malleihin ohjausalgo-
ritmi, esimerkiksi MPC.

4. Monitavoiteoptimointi. Edellisten
kohtien tuloksena olevalla mallilla opti-
moidaan ristiriitaisia kriteerejd samanai-

kaisesti ja paatdksentekija osallistuu par-
haan kompromissin l6ytdmiseen vuoro-
vaikutteista menetelmdd kayttéen. Han
voi siis ndhdad tuloksia ja ohjata opti-
mointia haluamiinsa mielenkiintoisiin
suuntiin. Kehitetty 3-vaiheinen ratkaisu-
prosessi tekee mahdolliseksi padtoksen-
tekijan osallistumisen ja ristiriitaisten kri-
teerien riippuvuussuhteista oppimisen.

5. Herkkyysanalyysi. Valitun optimaa-
lisen prosessi- ja ohjausratkaisun herk-
kyytta mallinnuksen epavarmuuksille tut-
kitaan, jotta saadaan kdsitys ratkaisun
kayttokelpoisuudesta.

6. Mallipohjainen validointi. Valittua
optimiratkaisua tarkastellaan viimeisessa
vaiheessa korkean tarkkuustason simu-
laattorilla, jotta vaiheessa 2 tehtyjen yk-
sinkertaistuksien vaikutusta voidaan arvi-
oida. Tassa vaiheessa mallilla ei ole enda
yhtd suurta laskentanopeusvaatimusta.

Menetelmdn rakennetta havainnollis-
taa Kuva 1.

Hankkeessa analysoitiin kolme metsa-
teollisuuden tapaustutkimusta liittyen eri-
laisten papereiden valmistukseen. Ensim-
madinen tapaus koski uutta raaka-aineen
esikasittelyd LWC-paperin valmistukses-
sa. Toisessa tapauksessa tutkittiin uuden

raaka-aineen vaikutusta hienopaperin
valmistukseen ja viimeisessd vaahtorai-
nausta kartongin teossa.

Tulokset osoittivat, etta edelld kuvattu
kuusiportainen menetelma tuo kaivattua
systematiikkaa monimutkaisten prosessi-
en suunnitteluun, joissa on usein tarve
huomioida ristiriitaisia suorituskykykri-
teereja.

Tieteelliseltd kannalta menetelmd on
uusi, koska se integroi prosessirakenteen,
-mitoituksen ja -ohjauksen suunnittelun.
Tama nakyy hankkeen tuottamissa lahes
30 julkaisussa ja raportissa, joista kaksi
on vditoskirjoja.

Menetelman kayttoonottoa helpotettiin
madrittelemalld suunnitteluprosessi, joka
ndyttad loppuasiakkaan — esimerkiksi pa-
perinvalmistajan — nakokulmasta mah-
dollisimman paljon nykyiseltd toiminta-
tavalta. Lisdksi menetelmd piilottaa suu-
rimman osan matemaattisesta koneistos-
ta “pellin alle” ja esittdd tulokset paatok-
sentekijan kielella.

Hankkeessa olivat tutkimustahoina
Tampereen teknillinen yliopisto, Aalto
yliopisto, Itd-Suomen yliopisto, Jyvasky-
lan yliopisto sekd VTT. Teollisuuspart-
nereina olivat FIBIC Oy:n osakkaat. H

e o N
Paatoksentekija
o - Optimaalinen rakenne
Optimointitehtavan ja ohjaus
muotoilu (ratkaisujoukko ja lopulta

valittu optimiratkaisu)
/2 N
| Rakenteen e ~N Ohjauksen 1
1 . 1
X Prosessin vapausasteet > Prosessin vapausasteet > o ) X
! rakenteen ohjauksen ynaarr!merl:. \
'l optimointi | optimointi | prosessimalli | |
: Optimaalinen Tilamuuttujat :

\ ohjaussekvenssi h
N L o o e o o o o o o o o o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e o2 7
S J

Valittu optimiratkaisu

A
[ Herkkyysanalyysi ]
[ Mallipohjainen validointi ]

Kuva 1. Kehitetyn suunnittelumenetelmdan rakenne.
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Kuva: iStockphoto

Malliennustava saato

tekee hyvad mutta
dynaaminen optimointi
on huipennus

Teksti: Hans Aalto ja Samuli Bergman, Neste Jacobs Oy

Pekka ja Antti kavivat viime tapaamisellaan pubissa lapi malliennustavan saédén
periaatteita (Automaatiovayla 7/2011). He paattivat palata asiaan, ja talla kertaa
he viettavat kauniin kesépdivan pydrailemalla Helsingistd Porvooseen samalla pohtien
tuotantoprosessin optimointia.
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n aurinkoinen torstaiaamu elo-

kuun toisella viikolla. Pekka ja

Antti saapuvat sovitulle pyorai-
lyretken aloituspaikalle.

"Terve mieheen, pitkdsta aikaa", virk-
koo Antti. Pekka vastaa iloisesti terveh-
dykseen ja toteaa pyordilykelin olevan
loistavan.

"Ehdimmeko kadydd ldpi optimoivan
sdadon jatkokurssia, kun meidédn on tar-
koitus tehdd melko pitka pyoraretki?", ky-
syy Antti.

"Kylld me siihen aikaa 16ydamme, olen
katsonut meille hienon taukopaikan ja
Porvoon jokirannan pubissa varmaan
viihdymme pidempddn”, vastaa Pekka.
"Teemme my0s pienen vierailun alan yri-
tykseen myshemmin iltapdivalla."

Ystavykset ldhtevat taipaleelle, ja pian
he saapuvat Pekan valitsemalle taukopai-
kalle Sipoonlahden rantaan.

Optimointi — kasite joka
venyy ja paukkuu

Aurinkoinen merenranta inspiroi Pekkaa
filosofiseen pohdiskeluun: "Optimointi-
kasitettd kdytetddn joskus aivan vadrissa
yhteyksissd ja toisaalta siihen suhtaudu-
taan pelokkaasti olettaen sen olevan vai-
keasti ymmadrrettdvad korkeaa matema-
tiikkaa.”

”Sitd se onkin, paitsi silloin, kun se pel-
kistyy parhaan vaihtoehdon valintatehta-
vaksi ddrellisestd madrdsta tarjolla olevia
vaihtoehtoja. Mielenkiintoista sinlldan,
ettd luonnossa tapahtuu kaiken aikaa op-
timointia ja luonnonvalintoja."

"Antti, ajatellaan, ettd sinulla on tuo-
tantolaitos, joka on jaettu tuotantoyksik-
koihin, joilla kaikilla on omat mallien-
nustavat sdadot (MMPCQ). Piirretadanpa ta-
han rantahiekkaan ruohonkorren patkista
kolme MMPC-lohkoa (kuva 1).”

"Nykykaytdntd malliennustavan saa-
don suhteen on sellainen, ettd tehdaan
mieluummin rajallisen kokoiset MMPC:t
yksikkokohtaisesti. Usein kuitenkin jaa
joitakin koko tuotantolaitoksen kattavia
asioita hoidettavaksi, mika puoltaisi koko
kolmen yksikon laitoksen laittamista yh-
den suuren MMPC:n alle.”

"Lisasyitd kokonaishallintaan ja -opti-
mointiin ovat usean erilaisen ja erihintai-
sen raaka-aineen kaytto laitoksessa”, to-
teaa Pekka ja laittaa vield MMPC-lohko-
jen pdalle yhden laatikon (kuva 1) ja jat-
kaa: “Samoin myos usean erilaisen ja eri-
hintaisen tuotteen valmistus, useat erilai-
set kayttohyodykkeet kuten sahko, hoyry

usealla painetasolla, polttoaineet, pai-
neilma ja niin edelleen."

Reaaliaikaoptimointi
perinteitd kunnioittaen

"Perinteisesti tuo ylin laatikko tehddan
kayttaen hyvaksi tarkkoja jatkuvan tilan
(steady-state) malleja, eli prosessimitoi-
tukseen kaytettdvid malleja, jotka patevat
joissakin tasapainopisteissd eli eivat huo-
mioi dynamiikkaa lainkaan”, jatkaa Pek-
ka osoittaen rantahiekassa reaaliaikaopti-
moinniksi (Real-time optimization, RTO)
nimedmaansa laatikkoa.

"Juuri niin. Sinallaan tissa ei tehdd mi-
taan muodollista virhettd, mutta RTO tar-
vitsee tuekseen sovelluksen, joka kertoo,
onko optimoitava prosessi likimain jatku-
vassa tilassa. Vasta kun tdma sovellus an-
taa signaalin, kdynnistyy optimointilas-
kenta. Jos prosessi on voimakkaassa
muutostilassa, optimointi johtaisi vista-
matta virheellisiin asetteluihin alapuolel-
laan olevien MMPC-lohkojen sdadetty-
jen muuttujien asetusarvoissa."

Antti ndyttdd vieldkin véhdan hammen-
tyneeltd ja antaa Pekan jatkaa: "Tassa-
kdan asetelmassa ei periaatteessa ole mi-
tadn suurempaa vikaa. Perinteisen RTO:n

"Lis@syita kokonaishallintaan ja -optimointiin
ovat usean erilaisen ja erihintaisen
raaka-aineen kayttd laitoksessa."

”Ajatuksena on, ettd kun on néhty pal-
jon vaivaa mallien kehittelyyn ja pate-
vyyden varmistamiseen prosessin suun-
nitteluvaiheessa, ne ovat soveltuvia myds
reaaliaikaoptimointia varten."

"Siispa dynaamisten mallien varaan ra-
kennetun MMPC:n péille tehddan jatku-
van tilan malleihin perustuva optimointi
ja kutsutaan sitd reaaliaikaiseksi?" ihmet-
telee Antti kuulemaansa.

suuri kompastuskivi on siing, ettd nyky-
aan tuotantoprosesseille asetetaan suuria
joustavuusvaatimuksia. Niissd on aiem-
paa enemman energiaintegrointia, kier-
ratyksid ja muita ilmi6itd, jotka ovat li-
sdnneet muutosilmididen lukumaaraa ja
kestoa.”

"Siksi voi kdyda niin, ettd RTO joutuu
odottamaan prosessin jatkuvaa tilaa pai-
vakausia ennen kuin se voi kdynnistyd, ja

Kuva 1. Pekka havainnollistaa rannalta [ytamillaan korsilla optimoinnin
hierarkiaa. Nyky&dn malliennustavat saatimet (MMPC) toteutetaan mieluiten
kohtuullisen prosessiyksikén lagjuisilla saatimilla. Niiden ylapuolella toimii
reaaliaikainen optimointi, joka optimoi koko tuotantolaitoksen taloutta
muuttamalla MMPC-saéatimien tavoitearvoja.
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Kuva 2. "Dynaaminen reaaliaikaoptimointi perustuu uuteen lahestymistapaan.
Jos prosessimuuttujalle ei todellisuudessa vaadita tarkkaa s@atéa, niin annetaan
sen vaihdella rajojen sisalla. Tama tuo optimoinnille vapausasteita”, opastaa

Pekka.

siitdéhdn seuraa se, ettd se ei juuri tuota
hyvdd omistajalleen."

"No jopas... Kuulostaa siltd, etta sinul-
la on takataskussa jotakin, jolla voidaan
tuo RTO-reppana parantaa kohtaamas-
taan ahdingosta?" Antti arvelee.

Parannetun
optimoinnin peruskivi

"Olet, Antti, aivan oikeassa. Tadssa tilan-
teessa kannattaa ottaa uusi tarkastelukul-
ma optimointiin”, vélayttdd Pekka.
"Usein ei lopulta olekaan niin tarkkaa,
ettd sdddetddn joku prosessimuuttuja tiet-
tyyn arvoon, vaan sille annetaan peliva-
raa.”

”"Otetaanpa taas pari ruohonkortta ku-
vaamaan saddetyn muuttujan (CV) mini-
mi- ja maksimirajoja, ja katkon tasta kais-
lan pédtkid kuvaamaan muuttujan liiketta
rajojen sisdpuolella." (Kuva 2).

"Siis mitd? Viime tapaamisella kuvaa-
masi kaiket fiksuudet siitd, miten mini-
moidaan sditévirhe tulevaisuushorison-
tissa, heitetddn nyt romukoppaan!"

"On opittu asioita, siitd on kysymys. Ei
valttdmatta lainkaan haittaa prosessia, et-
ta esimerkiksi jokin lampétila liikkuu va-
lilla 250...270 °C eika sita vakisin yritetd
pitad arvossa 260 °C — kunhan sditorat-
kaisumme tehokkaasti estdd raja-arvojen
rikkomisen. Talla menettelylld me luom-
me niin sanottua vapausastetta optimoin-
nille. Tama on ensimmadinen tarked teki-
ja, kun siirrymme uuteen optimointita-
paan eli dynaamiseen reaaliaikaiseen

optimointiin (Dynamic Real-time optimi-
zation, DRTO)."

"Vai ettd ensimmdinen? Melko helppoa
tajuta. Onko niitd tekijoita vield montakin
ja meneekd ymmartaminen vaikeaksi?"

"Toinen oleellinen tekijad on, ettd kor-
vaamme sen nelidllisen sddtévirhekus-
tannuksen erilaisella kustannus- tai hyo-

TO-probleemamme  rajoitejoukkoon.
DRTO-algoritmi pitaa sitten tarkasti huo-
len siita, ettd CV:iden arvot ennustehori-
sontissa eivat riko minimi- tai maksimira-
joja, kuten tastd ruoho- ja kaislakuvassa
ilmenee.”

"Periaate siis tiivistyy kahteen asiaan”,
Pekka jatkaa. ”Saatotehtdvan hoitami-
seen rajoitteilla ja kohdefunktion vaihta-
miseen sdatoteknisesta taloudelliseksi.
Oikein toteutettuna DRTO voi yksin tai
MMPC:n pédlle rakennettuna antaa jopa
10 prosentin lisdyksen laitoksen tuotan-
toon tai muita merkittavia hyotyja, kuten
energian sadstoa."

"Voiko olla noin helppoa saavuttaa
noin suuri hydty noin yksinkertaisilla
tempuilla? Missd se haudattu koira nyt
on, Pekka?"

'Siind sinulle pohdittavaa, kun poljem-
me loppumatkan Porvooseen!"

Dynaamisen
reaaliaikaoptimoinnin kaytantoa

Pekka ja Antti saapuivat polkupydrineen
joutuisasti Porvoon jokirantaan, josta he
valitsevat umpimdhkdin yhden monista
mukavista rantaterasseista. Kaverukset
kayvat poytddn istumaan ja jatkavat kes-
ken jadnytta keskusteluaan.

"Usein ei lopulta olekaan niin tarkkaa,
eftd saddetddn joku prosessimuuttuja tiettyyn
arvoon, vaan sille annetaan pelivaraa.”

tyfunktiolla, eli kohdefunktiolla, joka mi-
nimoidaan tai maksimoidaan. Tama uusi
funktio kuvaa tuotantolaitoksen taloutta.
Melko usein muodostetaan hy&tyfunkti-
oksi vaikkapa katetuotto, joka tietenkin
halutaan maksimoida..."

"Mutta ensin MMPC:n sditovirhe ha-
luttiin minimoida. Kuinka sitd nyt yhtak-
kid ryhdytadn maksimoidaan?” pyoritte-
lee Antti paataan.

"Helposti: jos haluat minimoida funkti-
on f arvon, se on sama kuin maksimoit
funktion -f arvon, eli tasta selvitdan etu-
merkin vaihdolla."

"Saatovirhefunktio lensi romukoppaan
ja me maksimoimme nyt katetuottoa. Sel-
vd juttu, ja meiddn aiemmin niin tarkasti
sdadetyt prosessimuuttujamme saavat nyt
liikkua miten parhaaksi ndkevit..."

"No no Antti, eipas nyt liioitella. Me li-
sddamme prosessimuuttujat eli CV:t DR-
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"Antti, niin kuin itsekin totesit, periaate
on hyvin yksinkertainen. Kaytannén to-
teutus ei kuitenkaan ole aivan niin suora-
viivaista", huokaa Pekka. Antti kehottaa
jatkamaan.

"Ensinndkin rajoitteita tulee téllaiseen
madrittelyyn  yleensd huomattavasti
enemman kuin ohjausmuuttujia. Jotkut
rajoitteet ovat tosin ainakin osittain pdal-
lekkdisia, mutta osa taas on suorastaan
ristiriitaisia. Jos kaikkia rajoitteita ei pys-
tytd toteuttamaan, niin tarvitaan selkedt
ja systemaattiset prioriteettiskeemat",
Pekka valaisee.

"Mitas se tarkoittaa?"

"Taytyy paattad etukateen, mista rajoit-
teesta annetaan tarvittaessa periksi, missa
tilanteissa ja kuinka paljon." Antti nyokyt-
telee ja Pekka jatkaa: "Lisaksi on yleensa
hyodyllistd, etta sovelluksella on dssa hi-
hassa. Jos jokin rajoittaa taloudellisesti



mehukkaimpia ohjausmuuttujia, niin sovelluksen olisi hyva
osata vapauttaa rajoite jollakin toisella ohjausmuuttujalla."

"Perinpohjaisella mallinnuksella ja prosessiosaamisellahan
tuosta selvidd", arvelee Antti rohkaisevasti.

"Kylld, kylla", myontelee Pekka. "Toisaalta kohdefunktio on
DRTO:ssa monimutkaisempi. MMPC:ssd pdrjatddn hyvin usein
kvadraattisella kohdefunktiolla ja lineaarisilla rajoitteilla, mutta
DRTO:n taloudellinen kohdefunktio on yleensd epélineaari-
nen. Myds prosessimalleissa tdytyy huomioida epélineaarisuu-
det, koska DRTO toimii yleensa laajemmalla alueella kuin MM-
PC."

Pekka ja Antti ovat niin syventyneind optimointipohdiskelui-
hinsa, ettd eivdt huomanneet, ettd muutaman pdydéan padssa
istuu vaaleahiuksinen, hauskan ndkdinen nainen ja tarkkailee
heitd.

Yhtakkia he havahtuvat siihen, ettd naishenkilo hitaasti hivut-
tautuu yl6s tuolistaan ja nousee, nousee... naista ikddn kuin ke-
lautuu jostakin terassin lattian alta loputtoman tuntuisesti. Lopulta
pitkd ja hoikka nainen saavuttaa tdyden pituutensa ja han ryhtyy
astelemaan korkeakorkoisissa kengissadn kohti ystavysten poytaa.

"Hjuvaa paivaa, hjuvat herrat, mita taille kuuluu ndin kaunijii-
na pdivana?"

"Me...", Antti epdrdi mitd sanoisi. Mutta ajatukset olivat kerta
kaikkiaan kiinni optimoinnissa: "Pohdimme tuotantoprosessien
optimoinnin parantamista sadtoteknisistd lahtokohdista..."

"Aah, insjindorejd, olette ihania suomalaisia insjin6orejal"

"Mind olen Tatjana ja olen hjumansiti ja mjinun ei kuuluisi
jummartaa insjindoreja lainkaan, sanovat suomalaiset ystavani,
mutta minusta te olette niin ihanan vakavia ja vjiisaita ja..."

Niin he juttelevat moskovalaisen Tatjanan kanssa pitkén tovin
ja Antti hakee rantapubin tiskiltd kuohuva juomaa, talla kertaa
ei olutta vaan samppanjaa, ihan vain sen kunniaksi ettd oli siir-
rytty sddtotasolta optimointitasolle, eikds niin?

Mika on niin tarkeaa?

"Hyvat ystdvat, tdma on ollut oikein miellyttava keskusteluhetki,
mutta meilld on vield tdndén sovittuna vierailu ldhiseudun yri-
tykseen", sanoi Pekka.

Kuva: iStockphoto
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Tatjana kelautui ylos tuoliltaan. Myds Pekka ja Antti ponkaisi-
vat yl6s kuin rakettimoottorin ajamina ja tekivat melkein asen-
non. Tatjana heldytti valloittavan hymyn, he vaihtoivat [ampimét
ja kohteliaat jadhyvaiset ja niin Tatjana poistui heidan eldmads-
taan.

"Mikd tdssd eldmdssd nyt on niin paljon tirkeampaa kuin
henkeva keskustelu tyylikkdan ja fiksun naishenkilon kanssa,
joka sitd paitsi poikkeuksellisesti pitdd insin6oreista?" kysyi Ant-
ti hieman pettyneend.

"Etkd muista? Mehdn sovimme, ettd kdymme vierailemassa
tuttavani tyopaikalla, joka on tdssd ldhelld, Kilpilahdessa. Sielld
toimii kehitysmyonteisia 6ljy- ja kemian alan yrityksia seka tama
teknologiafirma, jossa tuttavani on tdissd. Han on luvannut jutel-
la meidan kanssamme kdytdnnon optimoinnista ja vie meidat
katsomaan oikeaa, prosessia ohjaavaa dynaamista reaaliaikaop-
timointisovellusta.”

”Olemme nauttineet kuplajuomaa, mutta kun pyordilemme
hiljaksemme 15 kilomerid Kilpilahteen, niin kuplat haihtuvat."

Pekka ja Antti nousevat polkupyorilleen ja ldhtevit taipaleel-
le. Antti vilkaisi taakseen mutta Tatjanaa ei ndy. He polkivat
rauhalliseen tahtiin iltapdivan auringonpaisteessa ja ennen pit-
kad edessa haamotti teknologiafirman portti. Anttia jannitti hie-
man. W
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OPC & MES -teemapdivd

Tampereella

Huippupuhujat esittelivat
kaytannon sovelluksia

Teksti: Jouni Aro, Prosys PMS Oy, Kosti Lepoijérvi ja Juho Pentikdinen, Delta-Enterprise Oy

Suomen Automaatioseuran OPC & MES -pdivéa kokosi lokakuun puolivélissa yhteen reilut
sata automaatioalan ammattilaista. Kotimaisten puhujien liséksi tilaisuudessa esiintyi myds
ulkomaisia huippunimia. Paivan tarkeinta antia olivat mielenkiintoiset esitykset kaytannon

sovelluksista.

nsimmadistd kertaa Tam-
Epereella jarjestetty tilai-

suus otettiin innolla vas-
taan ja pdivan aikana kaytiin
monia mielenkiintoisia kes-
kusteluja tuotantoautomaati-
on kehittdmisestd.

Talla kertaa aamupdivé oli
varattu yhteisille kutsuvieras-
esityksille, ja vasta iltapdivalla
jakauduttiin kahteen osaan.
Ndin saatiin parempi koko-
naisndakemys koko kuulija-
kunnalle.

Osa iltapdivan esityksista-
kin kasitteli molempia aiheita,
silla OPC UA tarjoaa kaytdn-
non ratkaisuja moniin MES-
tarpeisiin.

OPC UA yleistyy

kaytossa

OPC UA eli yhtendisarkkiteh-
tuuri avoimelle prosessidatal-
le on tehnyt tuloaan viimeiset
kymmenen vuotta. Pdivén esi-
tyksissd néhtiin talla kertaa
monta mielenkiintoista sovel-
lutusta, joissa OPC UA:lla oli
saavutettu merkittavia hyétyja
teollisuusympadristdssa.

OPC Foundationin kutsu-
vieraat, Paul Hunkar ja Matt-
hias Damm esittelivit OPC
UA:n etuja: Windows-riippu-
mattomuus, yhteispeli palo-

OPC & MES -paivé kerasi yli sata automaatioalan ammattilaista Tampereelle.
Paivan aikana nahtiin useita mielenkiintoisia case-esityksia.

muurien kanssa ja sovellusra-
japintojen yhtendistaminen.

Nailla evdilla Hunkar ja
Damm saivat eri tuotannon
tasot juttelemaan keskendin
eri tasoilla sulautetuista lait-
teista ERP-jdrjestelmiin asti.
Viestililkenteessa heilld oli
kéaytossa PLCopen- ja ISA-95-
tietomallit.

Parhaillaan OPC Foundati-
on tekee aktiivista tietomallin-
nusta rakennusautomaation
(BACnet), teollisuusautomaa-
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tion (FDI, MTConnect, SER-
COS, ODVA), 6ljynporauksen
(MDIY), ja dlykkaiden sdhko-
verkkojen (IEC 61850,61970)
parissa.

Tietoturvaa
OPC UA:lla

Yhtena teemana sovelluksissa
oli tietoturva. Pasi Ahonen
VTT:Itd sivusi esityksessdan
useita kansallisia tietoturva-
hankkeita. Teollisuuden tieto-

turvassa OPC UA:lla on jat-
kossa suuri rooli automaation
tietoliikenneyhteyksien  tur-
vaamisessa.

Myd6s Kepwaren John Har-
rington sivusi esityksessdaan
tietoturvaa neljassa esimerkis-
saan. Yhtiolla on OPC UA-
pohjainen tarjolla ratkaisu,
jolla muun muassa &ljynpo-
rausyksikon voi automatisoi-
da etdyhteyksien avulla.

Harrington esitteli myds au-
toteollisuuden monialustaym-



Tuotannonohjausprojekti ei ole pelkka it-projekti.
Strateginen hydty jaa pieneksi, jos ihmisten
toimintatavat eivat hyddynnd uutta jarjestelmag,
totesi Jan Snoeij Mesa Internationalista.

pdriston. Siind Linux-pohjai-
nen MES, Windows-pohjai-
nen SCADA ja eri tyyppiset
PLC-pohjaiset automaatiolait-
teet juttelevat sujuvasti keske-
ndan. Ratkaisun avulla kysei-
sen jdrjestelman tietoliikenne
on nopeutunut nelinkertaises-
ti ja kokonaisarkkitehtuuri yk-
sinkertaistunut.

Tuotannonohjauksessa
on kyse ihmisistd

Tuotannonohjaus-seminaarin
(MES, Manufacturing Executi-
on System) pdapuhujina oli-
vat maailmanluokan huippu-
nimet Bianca Scholten Ac-
centurelta ja Jan Snoeij Mesa
Internationalista.

Jan Snoeij painotti esityk-
sessdadn ihmisten, prosessien
ja toimintatapojen osuutta
tuotannonohjausprojektissa.
Hanen mukaansa tulokset
jaavét laihoiksi mikali uusia
toimintatapoja ei oteta kayt-
t6on ja ihmiset palaavat van-
hoihin menetelmiin. Vastaa-
vasti  tuotannonohjauksen
strateginen merkitys on suuri,
kun projektissa otetaan huo-
mioon prosessit, rakenne ja
ihmiset yhtd tdrkeind ulottu-
vuuksina.

ERP:n ja MES:n selkedn teh-
tavanjaon merkitystd seka
ERP:n  kaikkivoipaisuutta
haastoivat puheenvuorois-
saan Leanwaren Hannu Karp
sekd Delfoin Heikki Aalto.

Toisaalta puhujat my6s ko-
rostivat toiminnanohjauksen
ja tuotannonohjauksen vihol-
lisuuksien lopettamista. Tule-
vaisuudessa roolit sekoittuvat
ja it-termeistd riitelyn sijaan
pitdisi keskittyd toimitusketjun
parantamiseen, oli kyseessd
sitten MES tai ERP.

Roolien sekoittuminen na-
kyy myo6s tuotantolaitosten
moninaisissa tavoissa yllapi-
tdd tuotannonohjausjdrjestel-
mid, kuten Bianca Scholten
puheenvuorossaan mainitsi.
Toisella tehtaalla MES on it-
osaston vastuulla, toisessa au-
tomaatio-osaston.

Novotekin Ergin Tuganay en-
nusti MES-maailman hyGtyvan

suuresti Big Data -villityksesta.
Business-maailmasta tutulla
analytiikalla myds tuotannon
paatoksenteko jalostuu.

Tehokkaalla
hienokuormituksella
kovia saastdja

Hienokuormituksen saralta
kuultiin kaksi case-esimerk-
kid. Ensimmdinen oli Novote-
kin Hans Maasin esitys ve-
den- ja energiankulutuksen
saastoista alykkaalla tuotan-
non aikatauluttamisella. Aika-
taulutuksessa kaytossa oli Pro-
ficy Scheduler -sovellus.
Samaa hienokuormituksen
ilosanomaa julisti Delta Enter-
prisen Juuso Korhonen. Ha-
nen esityksessddn noin 30
hengen leipomo Oy E. Bo-
strom AB automatisoi tilaus-
ten siirron operaattoreille en-
tisen kasinkirjausten ja loput-
tomien Excel-kirjausten tilal-
le. Lisdksi yritys sai automaat-
tisen varastonoptimoinnin se-
ka kehittyneen tyokalun tuo-
tannon suunnitteluun.
Avauspuheenvuorossa Jou-
ni Aro kertasi Automaatioseu-
ran tilaisuuksien historiaa.
Vuosittainen OPC-teemapdi-
vd on pidetty vuodesta 2005
alkaen, nyt toista kertaa yh-
dessd MES-jaoksen kanssa.
Vuodesta 2011 alkaen OPC-
teemapdivid on pidetty myds
muualla Euroopassa. Bl

OPC UA —aiheet

Neste Jacobs.

® Lampoatilamittauksen valittaminen PLC:Ita pilvipalveluna toimivaan datakeskukseen. Jarmo Hillebrand, Beckhoff.

® Autoteollisuuden monialustaymparistd, 6ljynporauksen etéohjaus, energiankulutuksen seuranta ja
jatevedenkasittely. John Harrington, Kepware.

® MES-integraatio PLCopen-mallin mukaisesti sekd integraatio taloautomaation BACnet-jcrjestelmissa.
Matthias Damm, Ascolab.

® Alykkaiden sahkoverkkojen tiedonsiirron simulointi Apros-simulointiohjelmistolla. Timo Kyntgja, VTT.

® Prosessinohjauksessa, simuloinnissa, jarjestelmdintegraatiossa ja koulutusjarjestelmissa. Andreas Frejborg,

® Tehoa sovelluskehitykseen tietomalleilla. Eero Laukkanen, Prosys OPC.
® Etdvalvontajarjestelmé Tampereen bussiliikenteen seurantaan. Tom Hannelius, Wapice.

® Windows-pohjaisten ohjaus- ja valvontajrjestelmien toteutus. Boris Glotzbach, Indusoft.
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15th IFAC Symposium on Control, Optimization and Automation in Mining, Mineral & Metal Processing
(IFACMMM2013), 25.-28. elokuuta 2013, San Diego, Kalifornia, USA

Kaivosautomaatiota

monipuolisesti

Teksti: Olli Haavisto, Tommi Kauppinen ja Janne Pietild, Aalto-yliopisto, Automaatio- ja

systeemitekniikan laitos seké& Jari Ruuska, Oulun yliopisto, Séaététekniikan laboratorio

Joukko suomalaisia
tutkijoita vieraili
San Diagossa
tutustumassa
kaivosteollisuuden
ja automaation
yhteisiin
tutkimusalueisiin.

uitteet  konferenssille
Polivat mainiot. Osanot-

tajalista oli kansainvali-
nen ja kattoi tarkeimmat kai-
vosmaat kuten Chilen, Austra-
lian ja Kanadan.

Esityksid oli monipuolisesti
automaation ja kaivosteolli-
suuden vyhteisistd tutkimus-
alueista ja my6s nousevat kai-
vosmaat kuten isdntdmaa Yh-
dysvallat ja pieni Suomi olivat
hyvin edustettuina.

Noin puolet osanottajista
oli korkeakouluista ja puolet
teollisuudesta.

Suomesta  konferenssiin
osallistui yhteensd kahdeksan
henked Tampereen teknillises-
ta yliopistosta, Oulun yliopis-
tosta, Metso Automationilta,
Outoteciltd ja Aalto-yliopis-
tosta.

Etdohjattavat
kaivoskoneet

Esitelmien parasta antia oli
professori John Meechin (Uni-
versity of British Columbia)
esitys, joka kasitteli konfe-
renssin teeman mukaisesti au-

lllalla ehti kayskennelld myds laheisen Mission Bayn rantakadulla.

tomaation merkitystd osana
kestavad kaivosteollisuutta.
Yhtend alueena professori
Meech esitteli etdohjattavien
ja itsendisten kaivoskoneiden
kehityksen nykytilaa ja tule-
vaisuutta.

Esimerkiksi avolouhoksilla
louheenkuljetusajoneuvot
voivat toimia paaasiassa auto-
nomisesti, jolloin louhoksella
tarvittavien  tyotekijoiden
madrd vahenee. Samalla toi-
minnan turvallisuus paranee,
koska ihmiset eiviat joudu
tyoskentelemdan riskialttiissa
olosuhteissa.

Lisdksi koneiden yhteistoi-
mintaa voidaan koordinoida
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paremmin, ja niiden huolto-
toimenpiteet voidaan ajoittaa
tehokkaammin.

Kaivosonnettomuuksien
ennakointi

Teknisid sessioita konferens-
sissa jarjestettiin kahdella rin-
nakkaisella polulla, jotka suu-
relta osin noudattelivat jakoa
mineraalirikastus — kaivostoi-
minta.

Kaivostoiminnan puolella
chileldiset Santibanez et al.
on kirjoittanut mielenkiintoi-
sen artikkelin kaivosonnetto-
muuksien ennakoinnista; ta-
ma on aina tirkea aihe, koska

kaivosonnettomuuksista ai-
heutuu aina huomattavaa ne-
gatiivista julkisuutta yhtiolle
sekd luonnollisesti aiheutu-
neet henkilo- ja aineelliset
tappiot ovat merkittavia.
Brasilialainen Bastos kirjoit-
ti kaivoksen logistiikkaan liit-
tyvdstd vuorovaihdosta ja sii-
hen kuuluvasta paatoksente-
osta. Paperin tarkoituksena oli
helpottaa erityisesti pullon-
kaulakohtien lastaustilannetta.
Sitten vuorossa oli suoma-
lainen Tommi Kauppinen, jo-
ka esitteli paperissaan Ra-
man-analyysin hyodyntamista
mineraalien  tunnistukseen
kéytettdvissa optimointialgo-
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Konferenssi-illallisen yhteydessa jaettiin myos jarjestaneen tahon mydntama
Fray International Sustainability Award, jonka talla kertaa vastaanotti
Oschatz GmbH energiatehokkaan hdyrynkehitysjarjestelman kehitystydsta.

ritmeissa. Seuraavassa sessios-
sa Olli Haavisto esitteli vas-
taavaan  problematiikkaan
hyodynnettavad LIBS (Laser-
Induced Breakdown Spectros-
copy) -menetelmaa.

Viereisessa salissa keskityt-
tiin mineraalirikastukseen liit-
tyviin  tutkimusongelmiin.
Brasialaisten Miranda et al.
paperissa kdytetddn MPC-saa-
t6d leijupetikuivaimessa ja
saavutetaan huomattavia polt-
toainesaastoja.

Chileldiset Silva et al. kaytti-
vat MPC-saatoa pystymyllyssa
ja onnistuivat nostamaan tuot-
tavuutta.

Suomalainen Jani Kaarti-
nen (Outotec) esitteli, miten
saavutetaan hyotyja kaytetta-
essd rikkoutuneen mittauksen
tilalla simuloitua mittausta se-
kd hyotyja kaytettdessa kiih-
dytettyd simulointia paatok-
senteon tukena. Seuraavassa
paperissa Janne Pietild esitteli
edelliseen paperiin liittyen
parametrien estimointimene-
telman.

Lisaa tehokkuutta
rikastukseen

Kaivosala on teollisuuden
haarana melko konservatiivis-
ta, ja esimerkiksi rikastamoi-
den automaatioaste saattaa

maailmalla olla jokseenkin al-
hainen. Tasta huolimatta - tai
ehkd juuri kehittymistarpeen
vuoksi - vaikkapa rikastuspro-
sessien sddtostrategioiden tut-
kiminen on aktiivista.
Parhaimmat mineraaliesiin-
tymét on jo hyddynnetty, ja
uusien kaivosten pitdd pystya
tuottamaan korkealaatuista ri-
kastetta myds heikosta ja laa-
dultaan vaihtelevasta malmis-
ta, mahdollisimman alhaisin
kustannuksin.
Kaivannaisteollisuudella on
murheenaan myos pula osaa-
vasta tybvoimasta. Kaivokset
ja rikastamot sijaitsevat siella
missd malmiesiintymatkin, eli
usein keskella ei mitaan, kau-
kana asutuskeskuksista.
Kauttaaltaan  asutetussa
Suomessa kaivosten henkil6s-
to asuu usein samalla kaivos-
paikkakunnalla, mutta maail-
malla yleistd on esimerkiksi
lentdminen viikoksi kerral-
laan ty6vuoroon, 12-tuntisten
pdivien pariin, ja sen jélkeen
lepovuoroon kotiin.
Ymmarrettavasti tallainen
rutiini ei houkuttele jadmaan
tehtaviin pitemmaksi aikaa, ja
tydvoiman vaihtuvuus onkin
suurta. Tamdn vuoksi tyévoi-
man kouluttaminen tehtéviin-
sd on ensiarvoisen tarkedd, ja
esimerkiksi rikastusprosessien

koulutussimulaattoreita kehi-
tetdan aktiivisesti.

Simuloinnista
mineraalirikastuksen
apuvdélineend

Konferenssissa esilld oli Orti-
zin ja Toron (Honeywell Chi-
le) koulutussimulaattorikehi-
tystd. Simulaattori kuvaa
vaahdotusrikastusprosessin
toimintaa massataselasken-
taan perustuvalla dynaamisel-
la mallilla. Malli voidaan virit-
tad realistiseen toimintapis-
teeseen muokkaamalla mine-
raalikohtaisia, rikastusproses-
sin tehokkuutta kuvaavia pa-
rametreja.

Jarjestelmda on sovellettu
teollisessa ymparistdssa rikas-
tusprosessin operaattorikoulu-
tuksessa. Koulutusskenaariot
ovat siséltdneet prosessin sta-
bilointia sekd erindisista hairi-

Otilanteista selvidmista.

Mineraalirikastusprosessien
simulointi on yleisesti kehitty-
nyt staattisista jatkuvuustilan
simulointimalleista dynaami-
siin, transienttitilanteet huo-
mioiviin malleihin. Simuloin-
nin sovellusala on lisdksi laa-
jentunut kdsittimadan paitsi
prosessien suunnittelun ja
analyysin, myds edelld maini-
tun koulutuskdyton ja ope-
roinnin online-tukisovelluk-
set.

Jalkimmadisen tarkoituksena
on tarjota prosessin operaat-
torille ajantasaista tietoa jdr-
jestelman tilasta entistd laa-
jemmin, ja lisdksi myds en-
nustaa jarjestelman kayttayty-
mista lahitulevaisuudessa -
alue, joka on aiemmin nojau-
tunut merkittavasti yksittdisen
prosessioperaattorin  koke-
musperdisen tietdmyksen va-
raan.

Tamankaltaisen jarjestel-
man kehitystd esittelivit kon-
ferenssissa Jani Kaartinen seka
erds tdmdn raportin kirjoitta-
jista. Ideana on ajaa tarkkaa
rikastusprosessin dynaamista
mallia online-sovelluksena to-
dellisen rikastusprosessin rin-
nalla siten, ettd simulaatio-
mallin parametreja jatkuvasti
muutetaan prosessissa tapah-
tuvien muutosten perusteella.

Talla tavoin prosessin olo-
suhteita seuraavaa simulaatto-
ria voidaan soveltaa esimer-
kiksi ennustamaan prosessin
ldhtdsuureiden kayttaytymistd
tulevaisuudessa, joko nykyti-
lanteeseen perustuen tai hy-
poteettisten asetusarvomuu-
tosten vaikutusten arviointia
varten. i

Matkakertomus

Automaatiovayla julkaisee valikoidusti
lyhennelmid Automaatiosddtion apurahalla
toteutettujen matkojen matkakertomuksista.
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ABB teki uuden aluevaltauksen

Suomen ABB toimittaa hukkalammon talteenottojarjestelmat
neljddntoista konttialukseen kiinalaisille Dalian Shipbuil-
ding Industry- sekd New Times Shipbuilding -telakoille. Kauppa

on Suomen ABB:n pddnavaus seka konttilaivapuolella ettd uu-
den teknologian toimittamisessa.

Hukkaldmmon talteenottojdrjestelmad lisdd konttialusten te-
hoa ja vdhentdd polttoainekustannuksia. Alusten propulsiojar-
jestelmissd noin 50 prosenttia polttoaineesta saatavasta energi-
asta menee hukkaan, kun moottori muuntaa sen mekaaniseksi
tehoksi.

Hukkalammon talteenottojarjestelmélld osa polttoaineen ha-
videnergiasta saadaan talteen ja muunnetaan sahkoksi. Energi-
ankdyton tehostaminen vdhentad myos hiilidioksidipaastoja.

”Padnavaus uuteen markkinaan, konttilaivoihin on jatkumoa
menestyksekkaalle syksylle meriteollisuuden ratkaisujen toimit-
tamisessa. Tilaukset ovat myds osoitus ABB:n ja asiakkaiden si-
toutumisesta laivojen energiankdyton tehostamiseen sekd alus-
ten ympdristoystavallisyyden parantamiseen”, litketoimintajoh-
taja Juha Koskela ABB:It4 sanoo.

Konttialukset rakennetaan China International Marine Con-
tainers Co:lle ja Mediterranean Shipping Co S.A:lle (MSC).
Alukset toimitetaan vuonna 2015 ja 2016 ja ne palvelevat pit-
kédaikaisen rahtaussopimuksen puitteissa MSC:ta.

Kaupan arvo on yli 20 miljoonaa dollaria. B

Metson automaatiota
Aasian suurimpaan
biomassavoimalaitokseen

Metso toimittaa vaativille polttoainesekoituksille soveltuvaa
automaatioteknologiaa ensimmdistd kertaa Eteld-Kore-
aan.

Etelakorealainen GS Engineering & Construction (GS E&C)
on valinnut Metson automaation Dangjin 4 -biomassavoimalai-
tokselle, joka on rakenteilla Dangjinin kaupunkiin noin 70 ki-
lometrid Soulista lounaaseen. 105 megawatin laitos on lajis-
saan Aasian suurin valmistuessaan vuonna 2015.

Uuden biomassavoimalaitoksen omistaja GS E&C aikoo sen
avulla parantaa kilpailukykydéan energiamarkkinoilla, lisétd sah-
kontuotantokapasiteettiaan ja tuottaa enemmdn uusiutuvaa
energiaa.

"Valitsimme Metson, koska silld on monia referensseja vaati-
vista biomassaa polttoaineena kayttdvistd voimalaitoksista. Yh-
tio my0s taytti tekniselle tuelle asettamamme vaatimukset”, to-
teaa johtaja Gye Man Jeong GS E&C:sta.

Laitos kayttdd polttoaineenaan sekoitusta, josta 80 prosenttia
koostuu palmunsiemenen kuorista ja 20 prosenttia kivihiilestd.
Metson automaatiosovelluksilla voidaan hallita vaativiakin
polttoainesekoituksia, joissa polttoaineiden suhteet vaihtelevat.

Metson toimitukseen kuuluu Metso DNA -automaatiojdrjes-
telma koko voimalaitokselle kattaen kiertoleijukattilan, apu- ja
tukiprosessit ja sdhkoverkon. Se sisdltdd myos laitoksen suori-
tuskyvyn valvonta- ja raportointisovellukset, sisdltden muun
muassa kattilan elinikdlaskennan, sekd vérdhtelyvalvonnan —
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kaikki integroituna automaatiojarjestelmaan. Uusi laitos ote-
taan kdyttoon suunnitelmien mukaan elokuussa 2015.

"Talla tilauksella Metso padsee sisddn Korean energiamarkki-
noille, joten se on referenssina erittdin tarked. Onnistuneen pro-
jektin jalkeen korealaiset voimalaitostoimittajat tuntevat Met-
son varteenotettavana voimalaitosautomaation toimittajana”,
sanoo Metson Automaatio-lilketoiminnan Aasian energia- ja
prosessijarjestelmistd vastaava johtaja Matti Miinalainen.

Tilauksen arvoa ei julkisteta. H

Cencorpille vusi
merkittava asiakkuus

Cencorp toimittaa kehittyneen automaatiotuotantolinjan
tunnetulle japanilaiselle elektroniikkateollisuudessa toimi-
valle yritykselle. Taman kaupan arvo on noin 0,7 miljoonaa eu-
roa.

Cencorp uskoo nyt solmitun kaupan olevan alkua pidemmal-
le yhteistydlle.

Cencorp Oyj on yksi johtavista teollisuusautomaatioratkaisu-
jen valmistajista. Jyrsintddn, erikoiskomponenttien ladontaan,
testaukseen ja laser-tydstoon suunnitellut laitteet tehostavat asi-
akkaiden tuotantoa merkittavasti.

Tuotevalikoimaan kuuluvat myds EMI-suojaukset, RFID-an-
tennit sekd muut joustavat virtapiirit, joita ovat muun muassa
aurinkosdhkémoduleissa kdytettavat CBS-johtimet ja matkapu-
helinten antennit.

Cencorpin padkonttori on Mikkelissd. Yhtio on osa suoma-
laista Savcor-konsernia. B



Insta Automation aloittaa
sahkoautomaation huollon

Insta Automation kdynnistdd uuden, sihkonjakelulaitteiden ja
-jarjestelmien huoltoon erikoistuneen liiketoiminnan loppu-
vuoden 2013 aikana. Valmius asiakastéiden aloittamiselle ra-
kennetaan 1.1.2014 mennessa.

"Uuden liiketoiminnan aloittaminen perustuu uudistettuun
strategiaamme, jonka mukaisesti tdydenndmme sdhkéautomaa-
tion palvelutarjontaamme ja vahvistamme asemaamme johta-
vana tdyden palvelun sdhkdautomaatiotalona”, kertoo toimitus-
johtaja Timo Lehtinen.

Insta tavoittelee sahkonjakeluhuollon asiakkaikseen teolli-
suutta ja julkisyhteistja kaikkialla Suomessa. Uuden liiketoi-
minnan uskotaan ty6llistavan ensimmadisend vuonna yli 10 hen-
ked.

"Uskomme uuden huoltopalvelumme selkeddn kasvuun
my6s ensimmaisen toimintavuoden jdlkeen. Jo vahvan aseman
saavuttaneet muut sahkdautomaatiopalvelumme tarjoavat mer-
kittavaa lisdarvoa myds sdhkoénjakeluhuollon asiakkaille”, hah-
mottaa Lehtinen. B

Suomalaista automaatiota
Venezuelaan

Automaatiojérjestelmien ja dlykkaan talotekniikan valmista-
ja Lonix toimittaa maankattavan automaatio- ja valvonta-
jarjestelmdn  Venezuelan johtavalle teleoperaattorille
CANTV:Ile.

Jarjestelmatoimitukseen siséltyvdt maankattavan valokuitu-
verkon solmupisteiden laitetilojen kiinteistbautomaatio ja val-
vonta sekd keskusvalvomo, joka integroi automaatio- ja turva-
jarjestelmien valvonnan yhtendiselle alustalle.

Jarjestelmdssa kaytetddn Lonixin dlykkaitd automaatioyksikoita
Lonix FLEX M10 seka integrointialustana Lonix COBA -ohjelmis-
toa. Kokonaisjdrjestelman toimittaa suomalainen Lonix Oy. Bl

Milla mausteella
haluat oman
automaatio ratkaisun?

“

Tausen Oy -sioes—

Salakkakuja 4 A 13, 00210 HELSINKI
Puh. (09) 5842 6300, Faksi: (09) 5840 0706
esa.laurila@tausen.inet.fi
www.tausen.fi

Dimetix + Durant + Cutler-Hammer + Gentech|
Hytech ¢ Kuhnke + Pil ¢+ Pizzato ¢« Yamatake

Inspecta

Toiminnallinen turvallisuus
IEC 61508 —koulutus

Rantasipi Airport, Vantaa 21.-23.1.2014

Jarjestdmme toiminnallisen turvallisuuden ja IEC 61508
—standardin koulutuksen, jossa kdydaan lapi IEC 61508
ed. 2 mukainen turvakriittisten jarjestelmien suunnitte-
lumalli. Koulutuksessa perehdytddn suunnitteluvaiheis-
sa kaytettdviin riskianalyysimenetelmiin, suunnittelu-
menetelmiin  sekd kelpuutukseen ja sertifiointiin
liittyviin kysymyksiin.

Koulutus on tarkoitettu henkil6lle, joiden toimenku-
vaan kuuluu turvallisuuteen liittyvien jarjestelmien ja
laitteiden suunnittelu, valmistus, kayttdminen ja ylla-
pito.

Lisatietoa koulutuksesta ja ilmoittautumisohjeet |oyty-
vat osoitteesta www.inspecta.fi kohdasta ”koulutus”
seka Kristina Gronroos-Sundberg puh. 050-4435066.
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Vaisalalta
mikrohehku-
tekniikka

aisala on julkistanut uuden mikro-

hehkutekniikkaa kayttavan hiilidiok-
sidi-, lampétila- ja kosteus-moniparamet-
rilahettimen.

GMW90-ldhetin on suunniteltu ilman-
vaihdon sovelluksiin, joissa tarvitaan
helppokayttoistd ja luotettavaa hiilidiok-
sidimittausta.

GMW90 on ensimmdinen ldhetin, jo-
ka sisdltdd mikrohehkutekniikkaa kaytta-
vdn uuden sukupolven CARBOCAP-an-
turin. Mikrohehku on Vaisalan patentoi-
ma piipohjainen MEMS-infrapunaldhde.
Véhdn virtaa kuluttava, piipohjainen
infrapunaldhde valmistetaan Vaisalan
omassa puhdashuoneessa.

Laite edustaa uuden sukupolven infra-
punatekniikkaa, joka ratkaisee monia
infrapunaldhteitd vaivanneita ongelmia.
Véhdinen virrankulutus mahdollistaa tar-
kat suhteellisen kosteuden ja lampétilan
mittaukset hiilidioksidimittalaitteissa.

Korvaamalla aiempi hehkulamppu-va-
lonlahde mikrohehkulla, stabiilisuus on
parantunut huomattavasti. Lisdksi anturin
kayttoikd on pidentynyt 50 prosentilla.
Yksinkertaistetun rakenteen ja dlykkaan
optisen suunnittelun ansiosta anturiin tar-
vitaan vahemman komponentteja, mika
parantaa luotettavuutta. Il

PROSYS )

OHJELMISTORATKAISUT &
ASIANTUNTIJAPALVELUT

“Kehitémme asiakkaidemme

tarpeisiin kestgvia

tietotekniikkaratkaisuja.
J = =)

Yhteistyd asiakkaan !
kanssa ja koulutettu g |
henkil®std ovat meille ! '
A““
. -~

1

tarkeitd asioita.”

WWW.PROSYS.Fl « (09) 420 9007

Automaatiota
oljy- ja kaasu-
teollisuudelle

oneywell on esitellyt joukon uusia
teollisuusautomaation teknologioita
ja ratkaisuja.

Experion SCADA tehostaa toimintaa ja
yksinkertaistaa huomattavasti tuhansien
laitteiden konfigurointia 6ljy- ja kaasute-
ollisuudessa. Sen avulla kayttdjat voivat
konfiguroida laiteympéristén suoraan tar-
vitsematta tehdd sitd manuaalisesti.

RTU2020 Remote Terminal Unit (RTU)
parantaa laitoksen hajautettujen yksikoi-
den toimintaa tehostamalla etavalvontaa,
vianmadritystd ja laitehallintaa. Siind on
yhdistetty alhainen virrankulutus, teho-
kas kaapelointi ja sisddnrakennettu HART
I/O with Field Device Manager -integ-
rointi.

ERZ 2000-NG -virtauslaskin on tarkoi-
tettu kaasun siirtoon liittyviin sovelluk-
siin, joissa mitataan kaasuvirtausta ja las-
ketaan energiankulutusta. Kaikki tiedot
voidaan myos lukea vakiotyyppisten pro-
tokollien avulla muihin jarjestelmiin.

PGC 9303 -kaasukromatografi on en-
simmdinen kaasukromatografi, jolla voi
mitata sekd maakaasun laatua ettd vedyn
ja hapen maaraa. Silla voi tehdd mittauk-
sia sovelluksissa, jotka liittyvat uusiutu-
vaan energiaan, biokaasuun ja sahkon
muuttamiseen kaasuksi. ll

Uusi ratkaisu
tehostaa
mekatroniikan
suunnittelua

Maailman johtava tuotteen elinkaa-
ren hallintaratkaisuihin (PLM) ja
3D-mallintamiseen keskittynyt ohjelmis-
toyritys Dassault Systemes esitteli hiljat-
tain uuden Smarter, Faster, Lighter -ratkai-
sunsa, jolla koordinoidaan yrityksen me-
kaanisia, elektronisia ja ohjelmisto-alan
innovaatioita

"Dassault Systemesin 3DEXPERIENCE
-alustaan perustuva ratkaisu parantaa tuot-
teen elinkaaren hallittavuutta ensimmai-
sestd konseptisuunnitelmasta tuotannon
aloittamiseen. Ratkaisun avulla eri insi-
ndoritiimit voivat jakaa informaatiota tar-
kasti ja reaaliaikaisesti”, selvittdd Dassault
Systémesin maajohtaja Raimo Nikkila.
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Smarter, Faster, Lighter tarjoaa yhden
paikan kaiken elektronisen, mekaanisen
ja ohjelmistokehitysdatan séilyttamiseen.
Myos tekniset tiedot, 3D-mallit ja analyy-
situlokset ovat saatavilla samassa paikas-
sa ja siksi olemassa olevien mallien mo-
dulointi ja uudelleenkaytté on tehokasta.

"Yhtendinen suunnitteluprosessi var-
mistaa, ettd asiakkaan toiveet ja tarpeet
tayttyvat koko suunnittelu- ja valmistus-
prosessin ajan ja yhteystyé kumppanien
ja toimittajien kanssa on saumatonta. Sa-
malla varmistetaan eri toimijoiden datan
yhdenmukaisuus”, Nikkila tiivistad. B

Poyry
tunnetuin

P('jyry teetti syys-lokakuussa 2013 ima-
gotutkimuksen kartoittaakseen tun-
nettuuttaan, asemoitumista suunnittelu-
ja konsultointipalveluyritysten joukossa
ja vastaajien mielikuvia POyrysta.

Poyryn tunnettuus oli Suomen korkein
lapi kaikkien toimialojen. Vastaajista 40
prosenttia mainitsi POyryn spontaanisti
suunnittelu- ja konsultointipalveluita tar-
joavia yrityksid kysyttdessd. Parhaiten
spontaanissa tunnettuudessa pdrjannyt
kilpailija sai 16 prosenttia maininnoista.

My6s Poyryn autettu tunnettuus oli koko
markkinoilla korkeimmalla tasolla. Kaikil-
la P&yryn toimialoilla yli 95 prosenttia vas-
taajista tunsi Poyryn vahintddn nimelta.

Kaksi kolmesta vastaajasta koki Poyryn
kehittyneen kokonaisuutena kilpailijoi-
taan nopeammin viimeisen kahden vuo-
den aikana. Erityisen paljon kehitysta
ndhtiin energiateollisuuden, kemian ja
biojalostuksen aloilla.

Vastaajien mukaan suunnittelu- ja kon-
sultointipalveluyritysten toiminnassa on
tarkeintd ammattitaitoinen henkilosto,
luotettavuus ja laadukkuus.

Poyryn koetaan onnistuneen hyvin
ndissd samoissa tekijoissd. Suurimpana
kehityskohteena Poyrylld, kuten koko
alalla, ndhdaén joustavuuden parantami-
nen. "PSyry on onnistunut kaikissa teki-
joissd paremmin kuin konsulttikentta
yleensd, mutta parannettavaa on vield
erityisesti toiminnan joustavuudessa", to-
teaa tutkimuksen toteuttaneen Innolink
Research Oy:n toimitusjohtaja Pekka
Vuorela.

Puhelinhaastatteluina toteutettuun tut-
kimukseen vastasi yhteensd 1018 yritys-
pasttajas. m
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ETFA 2013 (18th IEEE International Conference on
Emerging Technologies & Factory Automation)

Teollisuusautomaatiota
Sardiniassa

Teksti: Pekka Aarnio, Aalto-yliopisto

ETFA-konferenssi on IEEE:n suurin tehdasautomaatioon ja teollisuusautomaation uusiin
tekniikoihin keskittyva konferenssi. Tana vuonna se jarjestettiin syyskuussa Cagliarissa,

ltalian Sardiniassa.

ma esitykseni konfe-
renssissa perustui Di-
gile-ohjelman Data

to Intelligence (D2I) -projek-
tissa tehtyyn tydhon. Yhdessa
ryhmdmme  tohtoritutkijan,
llkka Seilosen, kanssa kirjoit-
tamamme paperi hyvéksyttiin
WiP paperina otsikolla: RDF
Triple Stores as a Knowledge
Mangement Technology for
CBM Services.

Tutkimuksessamme ehdo-
tamme uutta semanttisiin tek-
niikoihin liittyvad lahestymis-
tapaa kunnossapitoon ja kun-
nonvalvontaan liittyvén tieta-
myksen tallennukseen ja ka-
sittelyyn. Tutkimuksen koh-
teena on alykkdiden kentta-
laitteiden kunnonvalvontatie-
don ja asiantuntijoiden ana-
lyysien tulosten tallentaminen
ja yhdistaminen tapauksina
(case) ns. case-tietokantaan.

Tassd kdytetty termi “case”
liittyy laitteiden hairidtapaus-
ten automaattiseen analysoin-
tiin Case-based reasoning
(CBR) menetelmin. CBR me-
netelmien ajatuksena on, etta
samanlaisiin ongelmiin (kos-
kien kenttdlaitteen diagnosoi-
tua tilaa) patevdt yleensd sa-
manlaiset ratkaisut (sama syy
ja samat tarvittavat korjaavat
toimenpiteet).

Niinpd uuden tapauksen

ratkaisua etsitddn hakemalla
case-tietokannasta aikaisem-
pia tiettyjen piirreparametrien
suhteen samankaltaisia tapa-
uksia. Tamd voidaan tehda
automaattisesti, mutta asian-
tuntijan on lopulta paatettava
onko jokin |6ydetyistd ratkai-
suista todella pateva my6s uu-
den tapauksen suhteen.

Tietamyksen
hallintaa

Voidaan puhua tietdmyksen
hallinnasta, silli numeerisen
diagnostiikkadatan ja piirre-
parametrien lisdksi tietdmys-
kantaan (KB) tallennetaan
asiantuntijoiden esittamat ar-
viot ja ratkaisut ja kunnossa-
pitohenkiliden laitteille teke-
mat toimenpiteet jne. Tieta-
myskannan (Knowledge base)
taytyy siis olla hyvin joustava,
jotta sinne voidaan helposti
tallettaa hyvinkin erimuotois-
ta tietoa. Lisdksi jarjestelman
elinkaaren aikana jdrjestel-
maa tulee voida soveltaa uu-
denlaisiin kayttdtapauksiin ja
tarvittavien |ahtotietojen tarve
voi muuttua.

Perinteiset tietokantaratkai-
sut, relaatiotietokannat, ovat
hyvin tehokkaita, mutta eivat
joustavia; tietokannan tietora-
kenteet, skeemat, ovat sovel-

luskohtaisia. Meiddn ratkaisu-
ehdotuksemme (tietdmyskan-
nan) geneerisyys- ja jousta-
vuusvaatimukseen on se-
manttinen tietokanta, joka pe-
rustuu geneeriseen tietomal-
liin RDF:&dn. RDF on yksi Se-
manttisen Web'in perustekno-
logioista ja W3C-organisaati-
on standardi.

Semanttisen Web’'n (SW)
tekniikoihin perustuvat tieto-
jarjestelmat valtaavat yha
enemman alaa erityisesti me-
diateollisuudessa ja bio- ja
lddketieteen teollisuusaloilla
ja ns. life-science aloilla. Kui-
tenkin SW:n tekniikoiden so-
veltaminen  valmistavassa
teollisuudessa ja automaatio-
alalla on vield melko vahais-
td, lukuun ottamatta 6ljyn- ja
kaasuntuotantoteollisuutta.

Niinpd ETFA konferenssin-
kin listattujen aihealueiden
nimissda termi SW esiintyy
vain semanttisten sovelluspal-
velujen yhteydessa (Semantic
Web Services). Onnistuin
seuraamaan kuitenkin paria
kiinnostavaa esitystd, jotka so-
velsivat SW tekniikoita ratkai-
suissaan.

Erityisen kiinnostava myos
teollisuuden kunnossapitoon
liittyvd oli Dresdenin yliopis-
ton tutkimusryhman (Graube
et.al.) tutkimushanke, jossa

toteutettiin huoltomiehen tyo-
tehtdvia tukevia paatelaiteso-
velluksia, jotka hyoddyntavat
Linked Open Data (LOD) tek-
niikkaa, joka on yksi uusista
SW tekniikoista.

Suomesta vakuuttava
edustus

Tutkimusryhmamme  tutkija
Jukka Peltola esitti paperinsa
prosessinohjausohjelmien
mallipohjaisesta testauksesta
erikoissessiossa SS02: Softwa-
re Engineering Methods, Tools
and Practices. Tama Jukan tut-
kimustyd oli tehty Tekesin
ReUse-projektissa,  johon
my6s itse osallistuin ja olin
kolmantena kirjoittajana ko.
paperissa. Vaikka oli viimei-
sen pdivan ilta-pdivd, esitysta
oli seuraamassa runsas jouk-
ko aiheesta kiinnostuneita
kuulijoita, joista moni jai kes-
kustelemaan kanssamme esi-
tyksen jalkeen.

Tutkimusryhmamme, Auto-
maation tietotekniikka, oli
poikkeuksellisen suurella ko-
koonpanolla osallistumassa
konferenssiin. Kaikkiaan viisi
tutkimusryhmdamme  tutkijaa
osallistui konferenssiin ollen
kirjoittajana neljdssa eri ai-
healueeseen liittyvassd pape-
rissa. W
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Suomen Automaatioseura ry

Toimisto

v Asemapaillikonkatu 12 B, 00520 Helsinki, puh. 0201 981 220, fax 0201 981 227,
office@automaatioseura.fi tai office@atu.fi, www.automaatioseura.fi
Puheenjohtaja Harri Happonen, Metso Automation, puh. 040 765 7137, harri.happonen@metso.com

Toiminnanjohtaja Antti Kuisma, puh. 0201 981 225, 0400 580 840, antti.kuisma@automaatioseura.fi
Hanna Hautala, puh. 0201 981 223, hanna.hautala@automaatioseura.fi

Suomen Automaatioseura ry:n tapahtumia

27.11.2013 IEEE Finland - Robotiikan Tulevaisuudenndkymit Suomessa, Espoo
4.12.2013 Valmistuksenohjausjaoston vuosikokous, Vantaa

Muutokset mahdollisia.

Lisdtietoja ja ilmoittautumiset www.automaatioseura.fi
tai sdhkopostilla office@automaatioseura.fi
tai puh. 0201 981 220.

MES Stipendi 2013

Valmistuuko MES-aiheinen insin6ori- tai diplomitydsi vuoden 2013 aikana?

Téaman vuoden stipendid (1000€) voi hakea vuonna 2013 valmistuneelle lopputydlle, joka kasittelee
valmistuksen ohjaamista tai jotain ndihin olennaisesti liittyvad asiaa (mallinnus, suunnittelu, ohjaus,
hienokuormitus, tiedonhallinta, jarjestelmdintegraatio, standardit, kdyttédnotto, yms.).

Laita ihmeessd hakemus tulemaan, jos tyo onnistui ja tonni kiinnostaa!
(Tyé PDF-muodossa ja max A4:n mittainen vapaamuotoinen hakemus meilind osoitteeseen
office@automaatioseura.fi 31.12.2013 mennessa.).

Stipendin myontda Automaatioseuran Valmistuksenohjausjaosto ja sen sponsoroivat:
Delfoi, Delta Enterprise, Logica, Leanware ja Novotek.

Uudet varsinaiset jasenet: Uudet opiskelijajasenet:

Shirdel Amir ABO AKADEMI Pyhdjarvi Toni Oulun seudun ammattikorkeakoulu
Hamaldinen Timo Tampereen Teknillinen Yliopisto Koskela Miika Hameen ammattikorkeakoulu
Dahlgren Sami SunDes Oy Hamelahti Matti TAKK Tampereen Aikuiskoulutuskeskus
Vahamottonen llkka Sakari Fidelix Oy Makitalo Lauri Kemi-Tornion Ammattikorkeakoulu
Kortelainen Toni Suomensokeri Elo Petri Oulun Yliopisto

Kaartinen Mikko Helsingin Energia Nygard Jarkko Jyvaskylan Ammattikorkeakoulu
Manner Ilkka SLO Oy

Suomen Automaatioseura ry:n tapahtumia

Lisdtietoja www.automaatioseura.fi

46  7/2013 www.automaatiovayla.fi






JARJESTOSIVUT

SMSY:n paikallisyhdistykset esittelysséa: Pitti ry

Digitekniikka viantyi savoksi

Teksti: Risto Rissanen, Pitti ry
Kuva: Rauno “Rane” Haikonen

Aloitamme tassd numerossa
juttusarjan SMSY:n
paikallisyhdistyksistd.

Koska “mualiman napa”

on Kuopion torilla, niin
Risto Rissanen aloittaa juttun
keskeltd ja Pitista Kuopiosta.

itin historia alkaa vuodesta 1983,
jolloin Pauli Ahon johdolla ko-

koontui muutama automaatioalan
aktiivi Kuopion yliopistolle tayttdmaan
nousevan Suomen mittaus ja saatoteknil-
lisen yhdistyksen (SMSY) toimintaan alu-
eellista aukkoa uudella yhdistykselld. Ni-
meksi tuli uuteen digitaalitekniikkaan
keskeisesti liittyvd savolainen vidnnés Pit-
ti, joka jo alussa myds kuvasi jaseniston
laaja-alaisuutta liittyen kaikkeen digitaa-
liseen tietojenkasittelyyn.

Pitti on ottanut rohkeasti vastuuta
padyhdistyksen vetdmisestd ja SMSY:n
puheenjohtajana toimivat vuorollaan se-
ka Pauli Aho ettd llpo Rautavirta.

Edellisen vuosituhannen loppu oli Pitis-
sd aktiivisen toiminnan aikaa. Useissa au-
tomaatioalan koulutustapahtumissa tuotiin
uuden digitaalitekniikan sanomaa ldhelle
savolaisia yrityksid. Késiteltavid aiheita oli-
vat muun muassa kenttavaylat, langaton
automaatio ja vesilaitosautomaatio.

Samalla toiminnalle luotiin taloudellis-
ta pohjaa sijoittamalla kertyneita vahaisia
varoja rohkeasti suomalaisen perusteolli-
suuteen. Tastd rohkeudesta on pientd
apua vield tdndkin pdivand toiminnan
suunnittelussa.

Mustakeltapaidat likenteessa

Kesdpdivadt ovat aina olleet Pitissd vuosit-
tainen tapahtuma, johon edustajia on
[6ytynyt ja mustakeltapaidat ovatkin tul-
leet kesdpdivavieraissa tutuiksi. Kesdpai-
vat perhetapahtumana toivat myds puoli-
sot kiintedmmin mukaan toimintaan ja
joskus 1990-luvulla Pittiin perustettiinkin
tukiorganisaatio Hertsit poikien tueksi.
Viime vuosikymmenind toiminta on
siirtynyt messumatkojen lisdksi vapaa-
ajan toimintaan. Kesdpdivdmatkojen li-

Pitti aloitti kescpdivien 2014 jdrjestelyt tutustumalla Golden Resortin alueeseen
Nilsiagn Tahkovuorella.
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saksi olemme viettdneet viikonloppuja
niin Iso-Syotteelld, tutustuneet Tallinnan
vanhan kaupungin kaskiaikaiseen me-
nuun ja viettaneet viikon lampimdssa Tei-
de-tulivuoren katveessa Kanariansaarten
lammossa.

Kesdpdivimatkojemme  ndkyvana
edustajana on tullut monelle tutuksi jo
parinkymmenen vuoden aikana bussikul-
jettajamme Rane, jonka hersyvasta savo-
laishuumorista ovat saaneet nauttia kaik-
ki kesdpdivdvieraat. Ranen todettiin jo
muutaman matkan jélkeen saaneen niin
paljon automaatiotekniikan koulutusta,
ettd hédnet kutsuttiin jaseneksi Pittin.

Kokemuksen jakamista nuorille

Lahitulevaisuus tuo ty6td ja uusia haastei-
ta. Tdman toimintavuoden keskeisimpa-
na tehtdvana Pitissa on SMSY:n kesapai-
vien jdrjestdminen elokuun toisena vii-
konloppuna, jo viidettd kertaa. Tahko-
vuoren savolaiset vaaramaisemat luovat
tahan ndyttavan ympadriston, jota tdyden-
tad Golden Resortin lomakylan laadukas
varustelu ja Tahkon matkailukeskuksen
monet mahdollisuudet viettdd ystavien
kesken taas odotettu viikonloppu.

Jyvaskyldn messujen Tekniikka 2014
-ndyttelyn kdvijamadran kasvattaminen ja
messujen markkinointi on my9s otettu Pi-
tissd keskeiseksi tehtdvéksi. Tuomme taas
monella bussilla niin jasenid kuin yritys-
vieraita ja ennen kaikkea nuoria savolai-
sia tekniikan opiskelijoita tutustumaan
tekniikan uutuuksiin ja naytteilleasetta-
jiin.

Tulevaisuuden suurimpana haasteena
on tietysti uuden jdseniston aktivoiminen
vanhojen partojen tueksi. Tavoitteena on
saada markkinoitua nuorille kokemuk-
semme yritysten ja luottamuksellisten
henkilosuhteiden merkityksestd. Tahan
tehtdvaan Pitti haastaa mukaan kaikki
SMSY:n paikallisyhdistykset tédlla Suomen
niemelld. W
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Tekniikka

Jyvaskylan Paviljonki 3.-5.9.2014

Automaation ja tuotantoteknologian
koko kuva kaikille toimialoille

Tule Tekniikkamessuille SMSY:n kutsumana syksylla 2014.
Se on tapahtuma jossa toimittajat ja tarvitsijat kohtaavat.
Vanhoja tuttavuuksia lujitetaan ja uusia luodaan.

Jos sinulla on ollut miettimista sisaankirjautuessasi messuille:
kuka kutsui?

Muista helppo SMSY (Suomen Mittaus ja Sdatoteknillinen Yhdistys ry).

SMSY ja Jyvaskylan Messut Oy toimivat yhteistydon merkeissa
koskien kyseista Tekniikka 2014 tapahtumaa.

Terveisin SMSY:n puheenjohtaja
Raimo Sutinen

L, Turv3
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JARJESTO

(PIHI, Tampere)
Mekaniikanpolku 20 C 42
33720 TAMPERE

GSM 050 525 8515

Padayhdistys SMSY r.y.

Puheenjohtaja
Raimo Sutinen

Varapuheenjohtaja Sihteeri Rahastonhoitaja
TURUN AUTOMAATIO Olli Sarkkinen Margit Manninen
Turku Mitteli, Jyvaskyla - Jamsa Mitteli, Jyvaskyla — Jamsa

etunimi.sukunimi@wlanmail.com  Focusplan Oy

Puheenjohtaja,
SMSY:n vpj. hallitusjésen
Kalevi Virtanen

Tyrskykuja 3, .
40900 JYVASKYLA
GSM 040 515 0944

osamitteli@gmail.com

Tuulimyllyntie 4 A é
40640 JYVASKYLA
GSM 050 386 0665

etunimi.sukunimi@canonfi

Pitkdméaenkatu 6
20250 TURKU
GSM 050 435 5240

etunimi.sukunimi@focusplan.fi

Suomen Mittaus- ja Saatéteknillinen Yhdistys (SMSY) r.y:n hallitusj@senet
ja paikallisyhdistysten puheenjohtajat vuonna 2013/2014. www.smsy.fi

ANTURI

Kemi — Tornio
Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjésen
Juhani Malinen
Riistamiehentie 11 E 18
94600 KEMI

GSM 0400 637 145

etunimi.sukunimi@luukku.com

BAR

Lahti

Puheenjohtaja

Markku Putkonen
AVS-Yhtist Oy
Rusthollarinkatu 8
02270 ESPOO

Puh. (09] 613 316
GSM 040 502 1272
Faksi (09) 613 31800
etunimi.sukunimi@avs-yhtiot.fi

EKSY

Lappeenranta — Imatra
Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjésen

Esa Forsblom

Auser Oy

Kellomdentie 1

54920 TAIPALSAARI
Puh. 05-341 0400 (Kotka)
GSM 040 738 7338
Faksi (05) 341 0490
etunimi.sukunimi@auser.fi

KYSA

Kotka - Kouvola
Puheenjohtaja,
SMSY:n hallitusjésen
Martti Laisi

Kotka Automation Oy
Kyminlinnantie 6
48600 KOTKA

GSM 0400 655 501
etunimi@laisi.net

LIMIITTI PITTI

Joensuu Kuopio
Puheenjohtaja Puheenjohtaja,
Osmo Mikkonen SMSY:n hallitusjasen
Servix Oy Risto Rissanen

Luostaritie 10

79810 KARVIONKANAVA
GSM 0400 674 544
Faksi (013) 826 044

etunimi.sukunimi@servix.fi

LUUPPI

Porvoo

Puheenjohtaja,

SMSY:n hallitusjésen
Tuomo Waljus

Metso Endress+Hauser Oy
PL310

00811 HELSINKI

Puh. 0204836004

GSM 0400 100939

Faksi 020483161
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

PHHI

Tampere

Puheenjohtaja,

SMSY:n puheenjohtaja
Raimo Sutinen
Mekaniikanpolku 20 C 42
33720 TAMPERE

GSM 050 525 8515

etunimi.sukunimi@wlanmail.com
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Saunaniemenkatu 28 B
70840 KUOPIO
GSM 040 556 3960

etunimi.sukunimi@savonia.fi

PIPO

Oulu

SMSY:n hallitusjasen
Reijo Kemila
Pajukarintie 2

90830 HAUKIPUDAS
GSM 0400 689 363

etunimi.sukunimi@elisanet.fi

Puheenjohtaja

Eino Jamsa

AISPRO Oy
Jaasalontie 14
90400 OULU

GSM 050 362 9773

etunimi.sukunimi@aispro.fi

PSA

Pori

Puheenjohtaja,
SMSY:n hallitusjésen
Matti Rantala

Fazer Leipomot Oy,
Ulvilan leipomo
Sammontie 22
28400 ULVILA
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AMMATTITAPAHTUMA

Prosessﬂe

Aleinmb:

SISINKI
Messukeskus

8.-9. lokakuuta 2014

Prosessiteknisen tuotannon ja
analyysitekniikan ammattitapahtuma

Prosessiteollisuuden vaikuttajat ja paattajat kohtaavat jélleen ensi vuoden lokakuussa Pro-
sessiteollisuus 2014 -tapahtumassa. Tapahtuma on ammattilaisten kohtaamispaikka, jossa
eri teollisuuden alojen paattgjat etsivat ratkaisuja prosessiensa tehostamiseen, analysointiin ja
turvaamiseen.

Prosessiteollisuus 2014 palvelee kavij6ité eri teollisuuden aloilta, kuitenkin keskittyen p&aasi-
assa jalostusteollisuuden prosessitekniikkaan, automaatioon, testaus- ja mittaustekniikkaan
seka turvallisuuteen. Kohderyhmaamme ovat mm. kemianteollisuuden, sellu- ja paperiteolli-
suuden, petrokemian, kaivos- ja terésteollisuuden ja elintarviketeollisuuden alojen paallikét,
kehittgjat, suunnittelijat, ostajat ja johto.
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AirLine Quick

Ohjausventtiilit ja 1/0O
suoraan kaapin pohjaan
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Kaappiasennukset helpommin
* vahemman osia
* NoOpea asennus
+ pieni tilantarve
* pohjalevy alumiini tai AISI316
Kuvassa Profibus DP
* 24 venttilin ryhma (12 kpl 2 x 3/2 -venttiil))
+ 24 takaisinkytkentaa

Kun haluat tietaa lisaa, soita 0207 412 550.



