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PAATOIMITTA)

santarenki

utomaatio nihdiin kentilld useimmiten renkini

ja juhlapuheissa isintand. Puhujanpontdstd nih-

tynd automaatio on kaikkialla ja ohjaa kaikkea, ja

mikdin ei toimisi ilman siti. Kentill4 asia saate-
taan ndhdd niin, ettd automaatio on valttdmaton paha,
kun ohjataan tuotantolinjaa. Kumpikin on tavallaan
oikeassa — ja vadrdssa.

Automaatio on kehittynyt muinaisesta mittaus- ja sdi-
totekniikasta, mutta sittemmin laajentunut tietojen-
kisittelyyn ja sitd myoden oikeastaan kaikkeen, mitd
teemme. Ubiikkiudestaan huolimatta se ei kuitenkaan
saisi olla vain osa muita oppiaineita, kuten Automaa-
tioseuran puheenjohtaja Outi Rask paakirjoituksessaan
sivulla 6 toteaa. Automaation syvallinen ymmaértiminen
vaatii dedikoitua, laadukasta opetusta, joka sataa sitten
kaikille automaatiota hyvaksikéyttavien alojen laariin.

Prosessipuolella mittaus- ja tietotekniikan kehitys
antaa joka pdivd uusia mahdollisuuksia ja ndkymii pro-
sessien kehittdmiseksi. Voisi kuvitella, ettd olemme jo
saavuttaneet useimmissa prosesseissa sellaisen tason,
josta on vaikea endd parantaa. Téssd suhteessa Sonja
Mikisen artikkeli sivulla 26 maalaa realistisemman
kuvan siité, kuinka paljon voimme vield tehdi proses-
sien ymmaértamiseksi.

Yha useammin prosessien ymmarrystd auttamassa on
digitaalinen kaksonen, jonka avulla voidaan testata
hypoteeseja ja menetelmii seki keritd dataa proses-
seista. Digitaalinen kaksonen on - ja myénnin timin
auliisti — saanut osakseen paljon ylistystd ja jopa hyped,
ja sen mahdollisuuksista on maalattu melkoisia teok-
sia tdiméankin lehden sivuilla. Jos olemme prosessiauto-
maatiossa vield matkalla, olemme digitaalisten kaksos-
ten kanssa vasta lastenvaunuissa — ties millainen isdnta-
renki siitd saadaan.
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ILMOITUS

ATEX-direktiivi maarittaa rajahdys

tiloissa kaytettavia laitteita ja teknologiaa prosessi:
teollisuudessa. Beckhoff esitteli ensimmaiset siniset
ELX-tuotteensa Hannoverin messuilla vuonna 2017.
EX-tiloihin sijoitettavien tuotteiden ja ratkaisuiden
valikoima laajentuu jatkuvasti.

o ennen ELX-tuotteiden julkistusta Beckhoff on tarjonnut
ATEX-direktiivin mukaisia 1/0-ratkaisuja. Beckhoffin rajah-
dysvaarallisiin tiloihin soveltuvia tuotteita hyddynnetaan
monilla prosessiteollisuuden aloilla, kuten kemianteolli-

suudessa, oljy- ja kaasuteollisuudessa, ladketeollisuudes-
sa, kaivosteollisuudessa seka vesi- ja voimalaitoksissa.

— Olemme integroineet prosessiteknologian osaksi PC-poh-
jaista automaatiojarjestelmaa laajalla rajahdysvaarallisten tilojen
tuotevalikoimalla, kertoo Beckhoff Suomen prosessiteollisuuden
toimialavastaava Ville Hopponen. Talla hetkella Beckhoffin
tuotevalikoima rajahdysvaarallisiin tiloihin kattaa ELX-sarjan I/O-

terminaalit, CPX-sarjan ohjauspaneelit ja paneeli-PC:t
seka valikoidut CX-sarjan sulautetut PC:t.

— Uutuutena tarjoamme PL d/SIL 2 -tason turvarat-
kaisut tilaluokassa 1/21 tai 0/20 sijaitseville laitteille.
Toiminnalliset turvapiirit saadaan toteutettua myos

analogiasignaaleille, Hopponen jatkaa.
Beckhoffin tarjoama ratkaisu erottuu kilpai-
lijoistaan joustavuudeellaan. — Tuotevalikoi-
mamme kattaa kaikki yleisimmat proses-
siteollisuudessa kaytetyt protokollat,
kuten NAMUR, HART, FDT/

DTM, Hopponen summaa.

s Ville Hopponen
Beckhoff Automation Oy
Prosessiteollisuus

puh: 020 7423 825
v.hopponen@beckhoff fi

ILMOITUS

— Valikoimamme kattaa laajasti eri ATEX-tilaluokitukset, Hop-
ponen lupaa ja tarkentaa: — Valikoidut teollisuus-PC:t, sulautetut
PC:t, paneeli-PC:t ja kosketusnayttdpaneelit, kuin myos valtaosa
I/O-tuotteistamme soveltuvat asennettavaksi turvallisen alueen
lisaksi ATEX-tilaluokkaan 2/22.

Yleisesti rajahdysvaarallisten tilojen laitteiden suojaus toteute-
taan erillisten energiarajoittimien tai koteloinnin avulla. Beckhoffin
tarjoamilla ratkaisuilla nama lisskomponentit voidaan valttaa.

— Luonnostaan turvalliset tilaluokassa 1/21 tai 0/20 sijait-
sevat Exia-, Exib- ja Exic-laitteet voidaan kytkea suoraan ELX-
sarjan I/O-tuotteisiimme ilman erillisia séhkdisen energian ra-
joittimia. Tama mahdollistaa merkittavan tilansaaston sahko-
koteloissa ja sen my6ta merkittdvan kustannussaaston. Halut-
taessa voimme toimittaa kustannustehokkaat ELX-sarjan 1/0-
terminaalit liitettavaksi osaksi tehdasjarjestelmaa. Paikallis-
ohjauksen integroiminen samaan yhteyteen onnistuu helposti.
Toiminnallisuutta voidaan laajentaa joustavasti myds loT-
yhteyksilla ja paikallisilla kayttoliittymilla, Hopponen kiteyttaa
Beckhoff-ratkaisujen etuja. B

New Automation Technology BECKHO FF



PAAKIRIOITUS

Prosessiautomaation
uusi vuosikymmen

rosessiautomaatio on automaatiota
parhaimmillaan. Monet sdito- ja mit-
taustekniset menetelmit sekd tur-
va-automaatioon liittyvit teknolo-
giat ovat syntyneet prosessiteollisuuden tar-
peista. Prosessin ohjauksen nakokulmasta
tarkasteltaessa viime vuosikymmenella tul-
leet uudistukset, kuten IoT-ratkaisut ja
MES-jarjestelmit, tuovat paljon lisdarvoa
mm. prosessin ja tuotannon ohjauksellisiin
asioihin. Tama kehitys on todennékéisesti
my0s alkaneen vuosikymmenen agendalla.

Prosessiteollisuudessa kuitenkin edelleen
keskitssd ovat ohjattavat prosessit ja nii-
den automatisointia maarittavat erityispiir-
teet. Tama edellyttad vdistimatta sddto- ja
mittaustekniikan osaamista my®s jatkossa.
Jokaisen alan insinéérin ja diplomi-in-
sin6orin tulisi ymmarta4 ja osata tarvit-
taessa soveltaa sddto- ja mittaustekniikkaa
ty6ssddn. Useimmille alalla toimiville riit-
tdd ymmarrys PID-sddd6n toimintaperiaat-
teesta ja virittdmisestd. Tdma perinteinen
sadtémenetelmd tuo dlyn valtavaan osaan
maailman sdddettavista jarjestelmistd, ei
pelkdstddn prosessiteollisuudessa vaan kaik-
kialla. Epdlineaaristen ja monimuuttujais-
ten prosessien sddtdminen PID-sddtimen
kaltaisilla lineaarisluonteisilla skalaaris4a-
doilld ei kuitenkaan aina tuota toivotta-

vaa lopputulosta. Tarvitaan siis yhd edel-
leen lisaksi osaajia, jotka ymmartavat riit-
tavasti kehittyneistd sddtomenetelmisti,
kuten robustista sdddéstd, optimisaddostd,
sumeasta sdadostd, neuroverkoista, adaptii-
visesta sdddostd ja malliprediktiivisestd sda-
dosta.

Oli siitomenetelmi mika tahansa, auto-
maatiosuunnittelu edellyttdd aina ymmar-
rystd kohdeprosessin toiminnasta. Erityi-
sen merkitsevaksi tima muodostuu kehitty-
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neiden sadtémenetelmien yhteydessd, jotka
perustuvat jarjestdan prosessista tehtyihin
matemaattisiin malleihin. Tarkat mallit taas
edellyttdvit riittdvad madrad riittdvin tark-
koja prosessimittauksia. Tarkat mittaukset
taas tarvitsevat onnistuakseen teoreettista
mittaustekniikkaa.

Mittaustekniikkaa ei nykyisin opeteta mis-
sddn Suomen oppilaitoksessa omana tie-
teenalanaan tai koulutussuuntanaan. Toi-
sin oli vield vajaat 20 vuotta sitten. Nykyi-
sin mittaustekniikka on sijoitettu yleisesti
osaksi automaatiotekniikan opetusta ja
tdma nakyy vdistimattd teoreettisen mit-
taustekniikan osaajien vihentymiseni tule-
vaisuudessa. Hieman uudempi suuntaus on
ollut sijoittaa automaatiotekniikkaa osaksi
muita tekniikan aloja, kuten sdhko-, kone-
tai rakennustekniikkaa. Tima suuntaus on
toisaalta ymmarrettivdd. Automaatiota,
kuten mittauksiakin, tarvitaan kaikkialla.
Kun sihkéverkkoa, konetta tai rakennuk-
sen ilmanvaihtoa sditelevd automatiikka
toimii, se on ndkymiton ja erottamaton osa
sitd konetta, laitetta tai infrastruktuuria,
jota se ohjaa.

Automaatiotekniikan tutkijana, opettajana
ja Suomen Automaatioseuran puheenjohta-
jana olen tistd trendistd melko huolissani.
Mieluummin nikisin asetelman automaa-
tion ammattilaisia tuottavissa organisaati-
oissa olevan toisinpain. Automaatio-osaa-
misesta saadaan paras hyoty irti sijoitta-
malla oppilaitoksissa ja tutkimusyksikéissa
automaatio-osaajat samaan yksikkéon, joka
sekd tuottaa laadukasta automaatio-ope-
tusta eri tekniikan alojen tarpeisiin ettd
edistdd alan kehitystd tekemalld tutkimusta.
Ei anneta automaation muuttua niin itses-
tadnselvaksi, ettd se pirstaloituu, heikkenee
ja katoaal

"Mittaustekniikkaa

ei nykyisin opeteta
missddn Suomen
oppilaitoksessa omana
tieteenalanaan”

Outi Rask
Suomen Automaatioseuran

puheenjohtaja
Automaatiotekniikan lehtori,
TAMK



Valmet Industrial Internet - VII

Dialogue with data to move
your performance forward

) 4
4
=
3

Are you utilizing data efficiently to take your operations to the next level?

Valmet is now introducing a full range of Industrial Internet solutions to
pulp, board, paper, tissue and energy producers. Our VIl solutions combine
Industrial Internet applications, Advanced Process Controls (APC) and
remote services from Valmet Performance Centers.

Explore our extensive VIl solutions at valmet.com/Vllisolutions

Valmet >

FORWARD



Prosessiautomaatio L

Inex Partnersin automatisoitu varastokokonaisuus Sipoossa edustaa alan terdvintd huippua sekd

kooltaan ettd varaston automaatiotoimintojen mddrdssd. Investointi onkin tuonut selkedd kilpailuetua

ja tehostanut toimintaa merkittévasti. Automaatiovdyld vieraili logistiikkakeskuksessa helmikuussa.

TEKSTI: OTTO AALTO, JUHANI LEMPIAINEN KUVAT: OTTO AALTO JA INEX PARTNERS

nex Partnersin rakennus on val-
tava. Kuuleman mukaan se on Suo-
men suurin katettu rakennus 14,2
hehtaarin kattopinta-alallaan.
Tédma yksi maailman suurimmista
jakeluvarastoista kohoaa keskelta
Sipoon lakeuksia pienehk6én maantien
varrella hieman ylldttdenkin. Sen mit-
tasuhteita on vaikea hahmottaa. Ne
valkenivat, kun etsin sisddnkayntia.
Olen mielestani hyvin ajoissa kym-
menen minuuttia ennen sovittua
tapaamisajankohtaa sovitussa osoit-
teessa, mutta vaaralld puolella tont-

tia. Kun sitten saan ajettua tontin toi-
selle puolelle puolentoista kilometrin
matkan, noustuani hissilld kuuden-
teen kerrokseen ja kiveltyani pitkdn
kéytévan vastaanottoon, olen perdti 10
minuuttia myShassai.

Inex Partnersin toimitusjohtaja
Jari Pousi ottaa meidit kuitenkin
limpimadsti vastaan. Vastaavat arvioin-
tivirheet ovat hinen mukaansa taval-
lisia ensikertalaisille. Pousi on pit-
kén linjan SOK:lainen ja selvasti ylped
nyt toteutuneesta varastostaan ja sen
automaatiosta.

Suurten numeroiden keskus
Pdivittaistavaravarastossa on 3,5 mil-
joonaa neliétd kerrospinta-alaa,
90 000 lavapaikkaa ja 780 000 myyn-
tierdpaikkaa 26 000 tuotenimik-
keelle. Varaston kisittelykapasiteetti
on noin 1,2 miljoonaa kollia pdivassi.
Pdivittdin sinne tuo ja sieltd vie tava-
raa yhteensa 1000 yhdistelmé&ajoneu-
voa. Liikenne jakaantuu vuorokauden
aikana tasaisesti niin, ettid ruuhkia ei
padse syntymaan.

Keskusvaraston lammitys toimii
pddasiassa maalammoll4, jota ton-



tilla sijaitseva pellettivoimala tadydentda
kaikkein kovimmilla pakkasilla. Maa-
lamp6a varten rakennuksen alle on
porattu 316 kappaletta noin 300 metrin
syvyisid maaldmpokaivoja.

Konttori- ja ruokalapuolelta vie pitka
yhdyskaytéva pitkin kohti ensimmaistd
osastoa. Matkalla avautuu nikyma U:n
sisdpihalle, johon tavaraa toimittavat
rekat purkavat lastinsa. Piha on mitoi-
tettu niin, ettd kaikkein pisimmétkin
rekat mahtuvat kidntyméin vaivatta.

Sipoon terminaalin kautta kulkee
noin 60 prosenttia S-ryhmén pdivittais-
tavaramyynnista. Loput 40 prosenttia
kulkee joko alueterminaalien kautta tai
suoraan tuottajilta S-myymaléihin.

Automaatio tehostaa huimasti

Automaatio auttaa sujuvoittamaan toi-
mintaa merkittdvasti ja ndin alenta-
maan kustannuksia. Tiukasti kilpailulla
elintarvikealalla timd on erittdin tirked
kilpailuetu. Automaation ansiosta sekd
tulevat ettd lihtevit kuljetukset ovat
huomattavasti sujuvampi kuin perin-
teisin menetelmin. Automaatit kera-
vit ldhtevit kuormalavat ja parhaassa
tapauksessa laittavat vield oikeaan jar-
jestykseen kuljettajille lastattavaksi.
Pousin mukaan normaalina manuaali-
sena varastona timin kokoinen laitos
vaatisi 1 800 varastotyontekijdd enem-
madn, mutta nyt automaation ansiosta
tullaan toimeen noin kuudellasadalla,
neljissd vuorossa. Lisdbonuksena ovat
vield sujuvammat lastaukset ja purut,
joista rahtarit kiittdvat. Samoin kollien
jarjestystd lavoilla voidaan optimoida
ajatellen lavojen purkua vihittaismyy-
maldssa.

Pousi kertoo, ettd uuden keskusva-
raston avulla on tarkoitus varmistaa
tehokas toiminta tulevina vuosikymme-
nind. Keskuksen automatisoinnin ndin
pitkélle on mahdollistanut S-ryhméan
tiukka ketjuohjaus.

“Uuden logistiikkakeskuksen auto-
maatio on tehostanut toimintaamme,
ja S-ryhmd on pystynyt samaan aikaan
kasvattamaan markkinaosuuttaan. Noin
85 prosenttia volyymista menee talld
hetkelld automaation kautta. 15 pro-

senttia on enemman tai vidhemman
manuaalista. Tavoite on tietenkin, ettd
100 prosenttia menisi automaation
kautta, mutta siithen on vield matkaa”,
Pousi kertoo.

Tuotteita ei haluta kuitenkaan jét-
tad pois valikoimasta, esimerkiksi auto-
maation kannalta hankalan pakkauksen
vuoksi. Sitd paitsi S-ryhmdéssd on my6s
erikoisliikkeitd kuten Herkku, joiden
sortimentti poikkeaa kovastikin nor-
maaleista Prismoista ja S-Marketeista.
Térkeitd tuotteita ei haluta jittad pois
hyllylta ja siksi osa tuotteista lajitellaan
Sipoossa vield manuaalisesti.

Lavat jakoon tarjottimille
Kun kuljettaja saapuu tuomaan kui-
vatuotteita, hdn jattad tavarat tunnis-
tukseen. Jarjestelmi tarkastaa saapu-
vien lavojen kunnon, mitat ja painon,
ennen kuin jarjestelma siirtdd ne lava-
varastoon odottamaan. Kun lava lihtee
purettavaksi, tyéntekijd purkaa muovit
lavan ympériltd. Tama onkin yksi niitd
harvoja ty6vaiheita, joissa ihmistd vield
tarvitaan.

Purkupuoli on taynnd kuljettimia ja
erilaisia tarraimia on sielli tdilli niin,

ettd mekanismit vievit koko lattiapin-
ta-alan. Kuljettimet vievit lavalta puret-
tuja purkkeja ja laatikoita kohti tarjotin-
varastoa.

Osaston tarkoitus on purkaa, varas-
toida ja asetella tuotteet kauppoihin
ldhteville lavoille. Ensimmaiinen laite
nostaa lavaa ja tarrain purkaa tuotteita
kerros kerrallaan rullakuljettimille.
Jokainen yksittdinen kauppaan paatyva
kolli saa alleen tarjottimen, jonka pailla
se taittaa matkaansa kohti tarjotinva-
rastoa.

Tarjotinvarasto on nimensi mukai-
sesta varasto tdynnd muovisia tarjotti-
mia. Sielld on paikat 780 000 pakkauk-
selle. Korkeavarastolaitteita koko kes-
kuksessa on yhteensa 52 kappaletta.
Kaksi laitetta kulkee 20 metrid kor-
kealla kaytavalld paillekkdin niin, ettd
ensimmainen hoitaa ensimmaiset 10
metrid ja toinen toisen mokoman.

Tuotteet ovat tarjotinvarastossa
odottamassa kutsua lavaukseen. Kun
jarjestelma tarvitsee tuotetta, se pyy-
tad korkeavarastohissid tuomaan kollin
lavaukseen vieville rullakuljettimelle.
Optimointia saatavuuden parantami-
seksi tehdéddn pyrkien ohjelmallisesti

Puretut tavarat laitetaan tarjottimille ja siirretddn varastoon. Tarjottimella lastataan aina
kauppakohtainen era.



Hedelmdt kypsyvat kypsytysvaraston valtavissa halleissa.

lyhentdmain vienti- ja tuontiliikemat-
koja lavapaikkojen fyysiset rajoitukset
huomioiden.

Jarjestelman taustalla oleva dly val-
tavine tietokantoineen pdittelee, mitd
tuotteita kauppojen hyllyille tarvitaan
ja kutsuu tarvittavat lavat purettavaksi
juuri sopivaan aikaan.

Tuoretavara kypsyy ja liha silyy
Tuoreosaston kierros alkaa kaytavaltd,
jonka kummallakin puolella on kor-
keita rullaovellisia kypsytyshuoneita.
Tyontekijat pitavit lampotilan ja ilman-
kosteuden sopivana ja valvovat tuottei-
den, kuten esimerkiksi banaanien, esi-
kypsytystd myyntikuntoon. Banaani-
kypsyttamon sisdilmaan on lisitty pieni
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madri etyleenid, mikd saa hedelmat
kypsymaan. Banaanit kypsyvit Sipoossa
vajaan viikon ja matkaavat sitten kaup-
pojen hyllyille.

Lihaeinekset ja pakattu kala saapu-
vat logistiikkakeskukseen valmiiksi val-
koisiin muovilaatikoihin pakattuina.
Méidranpad on merkitty jokaiseen laa-
tikkoon jo valmiiksi. Jarjestelma erotte-
lee valkoiset laatikot lavoilta, ja kokoaa
ne myymaléihin ldhteviksi lavoiksi.
Lajittelu ei yleensd kestd muutamaa
tuntia enempaa.

Lavat kasaan ja kauppoihin

Kun jdrjestelma suunnittelee lavojen
kokoamista, se huomioi muun muassa
pakkausten rakenteen ja paikan kau-

pan hyllylld. Néin ollen lasti on mah-
dollisimman helppo purkaa myyma-
16issd hyllyille. Lavauskone ty6ntda
pakkaukset suunnitellussa jarjestyk-
sessd paikoilleen metallisten lastojen
avulla. Moninaisten ja eri muotoisten
lavakdireiden purku on suurin manu-
aalinen ty6vaihe.

“Tuotteilla on eri asetuksia. Joi-
takin pakkauksia kisitellddn esimer-
kiksi hitaammin kuin toisia — niin ettei
mikiin mene rikki”, Turunen sanoo.

Kun lava on valmis, jarjestelma kul-
jettaa sen puskurivarastoon odottamaan
14ht64 kohti kauppaa. Sielld lava odot-
telee ldhtod tavallisesti vain muutamia
tunteja. 70 000-paikkainen puskuriva-
rasto varmistaa, ettei laitureille synny
pullonkauloja.

Lastauslaitureilla kuljettajat tietavit,
miltd portilta he hakevat lastinsa. Lasta-
tessa kuskit tarkistavat viivakoodinluki-
joilla, ettd oikeat ldhetykset tulevat kyy-
tiin — ja mieluiten oikeassa jarjestyk-
sessi. Jokaisen kuorman lihto on tar-
kasti aikataulutettu.

Ulkoistettu kdynnisspito
Varastoautomaation on Inex Partner-
sille toimittanut saksalainen Witron
Logistik, joka my6s ylldpitda jarjestel-
mai etdyhteyksin Saksasta késin. Yri-
tykselld on Sipoossa pysyvasti pieni vii-
den hengen iskuryhmai kdynnissapitoa
ja muutost6itd varten. Tuhannet sih-
kémoottorit saivat alueen sihkéverkon
siniaallon sdroilemaan, jonka vuoksi
sahkokeskusten komponentteja vaurioi-
tui usein. Lisadmalld runsaasti suodatti-
mia sahkokeskuksiin ongelma on saatu
poistumaan.

Parhaillaan Witron henkilékuntaa
on Sipoossa jalleen runsaasti rakenteilla
olevan uudisosan automaatiota toteut-
tamassa. S-ryhman jakeluvarasto on
siirretty Sipooseen Espoon Kilosta kuu-
dessa vaiheessa vuodesta 2012 lahtien.
Jokainen kaytt66notto on ollut ajas-
tettu vaiheittain vuoden vilein. Niin
aikatauluyllatyksid ei padssyt synty-
maan. Sipoon jakeluvaraston toiminnot
ovat nykyisellddn jo paljon Kilon varas-
toa suurempia. Kilossa jakeluvarasto jdi
pussiin asutuksen keskelle ja toiminto-
jen kasvattaminen sielld vaikeutui.
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Voisiko
huoltotarpeen
ennakoida?

Me voimme.

loT:n hyodyntaminen teollisuudessa
ei vaadi massiivista muutoshanketta

TEKSTI JA KUVAT: LAPP AUTOMAATIO OY

eollisuusyrityksen toiminnan

tehostaminen vaatii usein tar-

kempaa tietoa siitd, mité laitok-

sen koneissa ja laitteissa sekd tuo-
tannossa todella tapahtuu.

IoT-ratkaisujen avulla sekd tiedon
kerdamistd ettd sen hy6dyntamistd voi-
daan kehittdd, mutta usein ajatellaan,
ettd tehtaan digitalisaatio onnistuu vain
massiivisella muutoshankkeella. Asioita
voi kuitenkin tehda fiksummin jo pie-
nid asioita parantamalla.

Lapp Automaatio on auttanut useita
teollisuusyrityksid kehittdmaan toimin-
taansa IoTKeyn avulla. IToTKey®-mo-
nitoimildhettimen avulla erilaisista
antureista saatavaa mittausdataa voi-
daan haastavissa teollisuusolosuhteissa
kerétd joustavasti, luotettavasti ja lan-
gattomasti. IoTKey®-gateway reititti-
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men kautta data voidaan ohjata esimer-
kiksi pilvipalveluun tai suoraan asiak-
kaan omaan automaatiojdrjestelmdan.

— Lapp Automaation vahvuuksia
ovat teollisuuden tarpeiden ja olosuh-
teiden tuntemus. Tieddmme, miti esi-
merkiksi limpétilan mittaaminen vaa-
tii, jotta asiakkaamme saavat laadukasta
dataa. Erilaiset olosuhteet vaativat eri-
laiset mittausvélineet, Lapp Automaa-
tion Asko Hokkanen kertoo.

IoTKeyn avulla voidaan esimerkiksi
optimoida kunnossapitoa, havaita huol-
totarpeita, diagnosoida ongelmia sekd
mitata olosuhteita. Parhaillaan tuotetta
kiytetddn muun muassa kaivosalalla,
ase- ja ammusteollisuudessa sekd sellu-
teollisuudessa toimivien yritysten teh-
dasalueilla — toinen toisistaan poikkea-
vissa olosuhteissa.

Laajalla kaivosalueella langattomalta
verkolta vaaditaan pitkdd kantamaa
Kaivoksissa ja maastossa tietoja on
perinteisesti tallennettu paikallisesti.
Télloin keratty data ympdristostd ja olo-
suhteista on kdyty hakemassa tallen-
nuslaitteesta esimerkiksi USB-muistin
avulla. Jos tiedonsiirto on haluttu auto-
matisoida ja muuttaa reaaliaikaiseksi,
se on usein vaatinut kaapelointia, mikd
on tullut kalliiksi pitkien vilimatkojen
vuoksi.

Ympiristolosuhteet voivat asettaa
haasteita my6s langattomille mittaus-
laitteille ja tiedonsiirrolle.

— IoTKey® ratkaisi kaivosalalla toi-
mivan asiakkaamme haasteet. Sen kan-
tama on tarpeeksi pitkd kattamaan noin
5 kilometrin laajuisen alueen avolou-
hoksen ymparistossd. Nyt ympariston



valvonta ja tarvittavien mittaustieto-
jen kerddminen on voitu automatisoida
varsin pienilld kustannuksilla, Hokka-
nen toteaa.

IoTKeyn pitkd kantama perustuu
matalataajuiseen LoRa-tiedonsiirtoon.
Haluttu alue voidaan kattaa paikallisella
LoRa-verkolla, jossa [oTKey®-gateway
toimii yleensa tukiasemana ja reititti-
mendi. Tiedonsiirto LoRa-verkossa on
my0s salattua samaan tapaan kuin mat-
kapuhelinverkoissa.

IoTKey®-gatewayltd mittaustiedot
vélitetddn usein suoraan yrityksen auto-
maatiojirjestelméddn, kuten on tehty
my0s kaivosalueen valvonnassa. Data ja
koko ratkaisu on talléin aina yrityksen
omissa késissd — ilman ylimaaraisid osa-
puolia ja kustannuksia.

loTKey® mahdollistaa kunnossapidon
kustannussdastot ase- ja ammusteollisuudessa
Metsistys- ja tarkkuusasevalmistaja
Sako otti IToTKeyn kaytt66n Riihiméen
tehtaallaan, kun tavoitteena oli saavut-
taa kustannussadstoja kunnossapidossa
ja huoltotoiminnassa. Lisdmittausten
ja seurannan avulla Sakolla on pystytty
ennakoimaan kunnossapitoon liitty-
vid tarpeita ja vihentdmain esimerkiksi
hairi6itd tuotannossa.

— IoTKey® on ollut meilld kaytossa
vuoden. Sen avulla seurataan muun
muassa lampétiloja, vardhtelya sekd
kosteutta, kertoo Sakon kunnossapi-
toinsind6ri Matti Asunmaa.

IoTKey® on sittemmin osoittau-
tunut yhdeksi merkittéviksi keinoksi
optimoida laitoksen kunnossapitoa.
Asunmaan mukaan ratkaisu on jo kulu-

loTKey®-jarjestelma koostuu lahettimestd,
kotelosta ja gatewaystd. Kerdtty data voidaan
ohjata esimerkiksi pilvipalveluun tai suoraan
asiakkaan omaan automaatiojarjestelmaan.

neen vuoden aikana maksanut itsensa
takaisin.

— Antureista saatavaa dataa seuraa-
malla olemme voineet ennakoida ja rea-
goida ajoissa koneiden huoltotarpeisiin,
Asunmaa kertoo.

Mittausdatan seurannassa ja ana-
lysoinnissa Sako on ottanut kdytt6on
Remionin Regatta-alustan, joka tarjoaa
valmiin visuaalisen ympériston kerdtyn
tiedon monipuoliseen hyédyntimiseen.

— Ratkaisumme on joustava. Mit-
taustietoja voidaan ohjata eri jarjestel-
miin, ja tarpeeseen sopiva kokonaisrat-
kaisu rakentuu yhteistyossd asiakkaan
ja kumppaneiden kanssa, Asko Hokka-
nen toteaa.

Biologista vedenpuhdistusprosessia
seurataan limpdtilamittauksilla
Sellutehtaan biologisen vedenpuhdis-
tusprosessin elinehto on, ettd vesi pysyy
oikean lampobisend ja puhdistuksesta
huolehtiville bakteereille suotuisana.
Erityisesti kuumat kesapaivit ja kylmat
talvipaivit voivat heiluttaa vesialtaiden
lampétilaa. Puhdistustulos voi vaaran-
tua, jos prosessiin liittyvid hairiitd ei
havaita ajoissa.

— Veden lampétilamittauksia var-
ten asiakkaamme tarvitsi mittausantu-
rit vesialtaan pdalld liikkuviin siltoihin.
Langaton IoTKey® mahdollisti laittei-
den asentamisen joustavasti haluttuihin
paikkoihin, ja mittaukset ovat toimi-
neet hiiriottdmasti, Hokkanen sanoo.

ILMOITUS

IoTKey® lahettdd mittausdatan rei-
tittimen kautta automaatiojérjestel-
mddn, jolloin yrityksen valvomo voi
reagoida limpétilamuutoksiin valitts-
mdisti ja vesienkdsittely toimii vaadi-
tulla tavalla.

Ketterit kokeilut poikivat hyvia tuloksia
Vaikka IoT-tyyppiset ratkaisut yleisty-
vit kovaa vauhtia, Asko Hokkanen on
yllattynyt siitd, kuinka vahén teollisuu-
den yrityksissa toistaiseksi hyddynne-
tddn esimerkiksi langattomia mittauk-
sia. Hin epdilee sen osittain johtuvan
epdonnistuneista kokeiluista, joista asi-
akkaat ovat kertoneet.

— Tutut Bluetooth ja WLAN toimi-
vat tiedonsiirrossa kotona tai toimis-
tossa, mutta vaativissa teollisuusolosuh-
teissa niiden kanssa on ilmennyt ongel-
mia, hin kertoo.

Toisaalta taustalla voi olla myds aja-
tus siitd, ettd laitoksen kaikki toiminnot
on uudistettava kerralla, jolloin hanke
muodostuu niin suureksi, ettd se kaatuu
omaan mahdottomuuteensa.

— IoTKey® on hyvi esimerkki siita,
ettd jo pienilld panostuksilla voidaan
saada hyvid tuloksia ja ndhda uudistus-
ten konkreettinen hy6ty. Tamdin jilkeen
lumipallo voi ldhted vy6rymain ja kas-
vaa suuremmaksi.

Lisédtietoja IoTKey®-jdrjestelmasta:
www.epicsensors.fi/iotkey

S LAPP AUTOMAATIO
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Prosessiautomaatio
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Prosessisimuloinnilla
parempaan tulokseen

Essity Finlandin Nokian pehmopaperitehtaan vesitaseen simulointi osoitti, ettd valittujen vesikytkentdmuutosten

ja laiteasennusten potentiaalinen tuoreveden kululutusvdhennys on jopa 25 % prosessiveden laadun kdrsimdttd.

esi on yksi paperin valmistuk-

sen tarkeimmisté raaka-ai-

neista. Sitd kdytetddn kuitu-

massan muodostamiseen ja
kuljettamiseen, kemikaalien valmis-
tukseen, koneiden pesemiseen, voite-
luvesing, lammittamiseen sekd jaah-
dyttdmiseen. Metsiteollisuus Ry:n
mukaan massan- ja paperinvalmistuk-
sen osuus on reilut kuusi prosenttia
vedenotosta Suomessa.

Metsiteollisuuden vedenkayt-
t64 on tehostettu viimeisten vuosi-
kymmenten aikana. BAT-padtelmien
mukaan pehmopaperia kierratys-
kuidusta valmistettaessa veden omi-
naiskulutus paperitonnia kohti on
10-50 m?. Syyni korkeahkoon kulu-
tukseen on hygieniatuotteen sekd peh-
mopaperikoneen korkea puhtausvaa-
timus sekd tuotteen alhaisesta nelio-
massasta johtuva matala tuotantono-
peus. Valmetin arvion mukaan, uudet,
modernit ja nopeat, pelkistdin sellua
kayttavat pehmopaperikoneet kayttd-
vit parhaimmillaan vettd vain 5 m®per
tonni.

Ympéristéviranomaisten tiuken-
tuvat padstorajat sekd tehtaan omat
tavoitteet ajavat kohti resurssitehok-
kaampaa ja ymparistoystavallisempaa
prosessia. Vedenkdyton vihentimisen

TEKSTI: LOTTA SORSAMAKI, EEMELI HYTONEN, VTT

kehitysta etenkin Suomessa hidastaa
veden edullinen hinta ja helppo saa-
tavuus. Vettd sddstetddn sekd investoi-
malla uuteen teknologiaan, ettd opti-
moimalla ja tehostamalla olemassa
olevia prosesseja. Vettd voidaan kier-
rattdd prosessin puhtaammista osista
kéyttokohteisiin, joissa veden laatu-
vaatimukset ovat alhaisemmat. Sama
vesilitra voi kiertdd paperitehtaalla
jopa 15 kertaa.

EU-hanke vedenkayton tehostamiseksi
EU:n Horizon 2020 -tutkimusohjel-
maan kuuluvan SpotView-hankkeen
tavoite oli kehittd4 ja demonstroida
tehokkaita prosesseja ja teknologioita
vedenkidyton vihentdmiseksi maito-,
sellu- ja paperi- seka terdsteollisuu-
dessa. Hankkeeseen osallistui 15 part-
neria yhdeksastd Euroopan maasta.
Suomesta mukana olivat VIT, Valmet,
XerChem sekd Essity Finland, jonka
Nokian pehmopaperitehtaan veden-
kéyttod hankkeessa tutkittiin. Nokian
tehdas koostuu siistaamosta, joka val-
mistaa puolet tehtaan kahden paperi-
koneen tarvitsemasta kuidusta kierré-
tyspaperia uudelleen prosessoimalla.
Loppuosa kuidusta on ostosellua.
Paperikoneet valmistavat vuo-
sittain 75 000 tonnia pehmopape-

ria, josta valtaosa jalostetaan tehtaan
omassa jalostamossa WC- ja talous-
paperiksi, kdsipyyhkeiksi ja nenilii-
noiksi.

Nokian pehmopaperitehtaalla
kiynnistettiin vuonna 2017 ohjelma,
jonka tavoitteena on vihentda tuore-
veden ominaiskiyttod (m?/t paperi)
vaiheittain 45 kuutiosta 20 kuutioon.
Ohjelmassa keskityttiin vesikytken-
tamuutoksiin sekd tuoreveden kor-
vaamiseen prosessin kiertovedelld.
Lisdksi ohjelman aikana asennettiin
Valmet Ultrafilter CR -suodin puhdis-
tamaan osa paperikoneen kiertove-
destd kiytettavaksi tuoreveden sijaan
paperikoneen viiraosan korkeapaine-
suihkussa. Ultrasuotimella on mahdol-
lista vahentda tuoreveden ominaisku-
lutusta 1-2 kuutiolla.

Prosessisimulointi yhdistettynd
mittausdataan

Hankkeessa hyodynnettiin prosessi-
simulointia, joka on tehokas tyokalu
suunniteltaessa, kehitettdessd, analy-
soitaessa ja optimoitaessa teollisuus-
prosesseja. Tyokaluksi valittiin VIT:n
kehittima Balas-simulointiohjelmisto,
joka soveltuu erityisesti sellu- ja pape-
riteollisuusprosessien tasapainotilojen
massa- ja energiataseiden simulointiin.




Mallinnuksen tavoite oli varmen-
taa tehdaslaajuisesti jo tehtyjen vesikyt-
kenti- ja prosessimuutosten vaikutuksia
vedenkulutukseen, kemialliseen hapen-
kulutukseen (COD) ja kokonaiskiinto-
aine-tasoihin (TSS) vesikierroissa, joita
ei oltu kaytannossd havaittu, mutta joi-
den oletettiin syntyvin muutosten
myota.

SpotView-hankkeen aikana Nokian
tehtaalla suoritettiin kattavat mittauk-
set vedenkdyton kartoittamiseksi sekd
laadittiin tehtaan vesitaseesta blokki-
kaaviot. Lisaksi suoritettiin neljd laa-
jaa ndytekierrosta, joilla karakterisoi-
tiin vesien ja massojen kemiallinen ja
mikrobiaalinen tila eri kohdissa proses-
sia. Kolme kierroksista oli rinnakkai-
sia, ja ne kuvasit prosessin referenssiti-
laa ennen muutostéitd. Neljds suoritet-
tiin, kun vesikiertojen uudelleenjarjes-
telyt oli tehty ja Valmetin ultrasuodatin
oli toiminnassa. Vesi- ja massandytteistd

Kierrdtyspaperi Q
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analysoitiin laboratoriossa lukuisia pro-
sessin laatua kuvaavia parametreja,
joista simulointity6n kannalta tirkeim-
mit olivat liukoinen COD ja TSS.

Simulointimalli ja case-tarkastelut

Tehtaasta luotiin referenssimalli kayt-
tden P&I-kaavioita ja prosessin ohjaus-
jarjestelmad kuvaamaan tilaa ennen
muutostoimia. Se sisélsi seitseman
osastoa; siistaamon (Kuva 1), kaksi
paperikonetta (PK7 ja PK9), ostosel-
lun kasittelyn, jalostehylyn kisitte-

lyn, tuoreveden tuotannon seki jiteve-
den kisittelyn. Kapasiteetti, tuoreveden
kulutus ja muodostuva jatevesimaara
koneilla sekd sakeudet, COD- ja TSS-ta-
sot sekd yksikkooperaatioiden erotuste-
hokkuudet koko prosessissa sovitettiin
referenssimallissa kdyttimalld tehtaan
tiedonkeruujérjestelmén dataa, kol-
men rinnakkaisen néytekierroksen mit-
tausdataa sekd tehtaan henkil6kunnan

asiantuntemusta. Simulointimalli laski
tuoreveden kdyton sekd syntyvan jate-
vesikuorman siistaamolla ja koko teh-
taalla sekd COD- ja TSS-tasot prosessin
kohdissa, joista mittausdata puuttui.
Simulointimallilla tarkasteltiin
kahta tapausta. Case 1 kuvasi Nokian
tehtaan tilaa, kun osa muutoksista vesi-
kytkennoissd ja prosessilaitteissa oli
tehty. Case 2 kuvasi tilaa, jossa edelld
mainittujen muutosten liséksi PK7:1le
asennettu pilot-koon ultrasuodin oli
toiminnassa. Referenssimalliin teh-
tiin vaadittavat vesikytkentimuutokset
sekd lisdttiin kuvaus ultrasuotimesta.
Ultrasuotimen toiminta parametroi-
tiin todellisella, tehtaalta saadulla
online-mittausdatalla.

Tuoreveden Kulutus laski neljannekselld

Taulukossa 1 on esitetty prosessisi-
mulointimallilla lasketut teoreettiset
muutokset Nokian tehtaan tuoreveden
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[KOKONAIS mfh m*h Vs Ref m'fh Vs Ref Vs Casel

375 97 22% 83 -25% 3.1%

361 iTe -2a% 67| 26 -39%

[SIETAANMIGTT  m'fh mifh Vs, Ref mifh  Vs.Ref Vs Casel
Tuorevesi 90 13 8656 13 -B6% -

91 102 +12% 102 +12% =
PKS hakuvesi 95 108 +14% 108 +14% :

| Jitevesi | 189 118 -37% 118 | -37% =

B mih mfh Vs Ref mifh Vs Ref Vs Casel
Tuorevesi 85 85 - 76 -11% -11%

| Jitevesi | 70 63 -10% 54 3% -14%

PR mih m'/h Vs.Ref  m'fh Vs Ref Vs Casel

110 14 -55% 14 -5.5% -

100 93 | 7% 93 | T1% -

Mg mYh m*fh Vs Ref m*fh Vs Ref Vs, Case

90 90 90 : :

2 2 : 2 : :

Taulukko 1. Vesitase Nokian pehmopaperitehtaalla ennen (Referenssi) ja jdlkeen (Case 1
ja Case 2) vedenkdyton vahennykseen tdhtddvien vesikytkentd- ja prosessimuutosten.

kulutuksessa ja jatevesimadrissd refe-
renssitilaan verrattuna. Pelkilld vesikyt-
kenti- ja prosessimuutoksilla (Case 1)
on teoreettisesti mahdollista saavuttaa
22 % sddsto tuoreveden kokonaiskulu-
tuksessa. Muutokset vihensivit PK9:114
tuoreveden kulutusta 6 %. Muutosten
ansiosta siistaamon kokonaisvedentarve
pieneni 20 %. Samaan aikaan koneilta
oli saatavissa enemmdin hakuvetta siis-
taamon kdytettdvaksi. Nama kaksi muu-
tosta yhdessi laskivat siistaamon tuore-
veden kulutusta jopa 86 %.

Otettaessa lisdksi kayttoon PK7:1le
asennettu Valmetin ultrasuodin (Case
2), on teoreettisesti mahdollista saavut-
taa 25 % sddsto tuoreveden kokonaisku-
lutuksessa. Ultrasuodoksen kaytt6 kor-
vaamassa tuorevettd suihkuvesissa mah-
dollisti 11 % sddstén PK7:n tuoreveden
kulutuksessa. On kuitenkin syyta huo-
mata, ettd esitetyt vihennysprosentit

perustuvat teoreettiseen laskentaan ja
patevit vain, kun laitos ajaa keskeytyk-
settd. Kaikki ennakkoon suunnitellut
tai yllttavat seisokit lisdavét pesuissa
kiytettavan tuoreveden kulutusta.
Referenssimallin vesien kemialli-
nen tila, jota kuvattiin TSS- ja COD-ta-
soilla, sovitettiin 30 mittapisteen
avulla. Naihin kéytettiin kolmen rin-
nakkaisen néaytekierroksen tuloksia.
Case 1 - ja Case 2 -malleissa kemialli-
nen tila sovitettiin neljannen naytekier-
roksen tuloksien avulla. Vesikierron
TSS-pitoisuuksiin vaikuttavat mm. eri
laitteiden erotustehokkuudet. Liukoi-
sen COD:n tasoon vaikuttaa puolestaan
padosin COD:n liukeneminen kuidusta
erityisesti pulppereissa, jauhimissa ja
valkaisuvaiheissa. Simulointimallin las-
kemia pitoisuuksia verrattiin mitat-
tuihin pitoisuuksiin. Lasketut ja mita-
tut pitoisuudet olivat melko yhdenmu-

(@

Tuloksia voldaan
kiyttaa raportoltaessa
ympiristd-
viranomaisille

Prosessikaavial
helpottavat
keskustelua e
ocsastojen vililld

Prosessimallinnuksella saavutettavia etuja

Tar

prosessimultosten
suunnittelussa

8.2

Mallit auttaval
valitsemaan
kustannustehokkaimmal
prosessit

Rasielul auttavat
tulevaisuuden
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kaisia muutamaa poikkeavaa mittausta
lukuun ottamatta.

Prosessimallinnuksen hyddyt

Essity koki prosessisimuloinnin var-
sin hyédylliseksi tutkittaessa mahdolli-
suuksia tehtaan vedenkiyt6n vihenti-
miseksi.

”Simulointimallit auttamat meita
valitsemaan kustannustehokkaimmat
prosessit vedenkayton vihentamiseksi”,
totesi Nokian tehtaan ymparistopaal-
likké Jenni Vainio hankkeen aikana.
Hianen mukaansa tehdas voi hyddyn-
tdd simuloinnin tuloksia raportoita-
essa ympdristoviranomaisille. Lisaksi
simulointikaaviot helpottavat eri osas-
tojen vilistd keskustelua seka auttavat
suunniteltaessa tulevaisuuden prosessi-
muutoksia.

Pehmopaperikoneita maailmalle
toimittavan Valmetin tuotepaallikko
Pasi Nurmisen mukaan mallinnuksen
hyoty korostuu haettaessa eri teknolo-
gisia ratkaisuja varsinkin, kun veden-
kiytto on rajoitettua. Rajoitettaessa tuo-
reveden kaytt6d alhaiselle tasolle, sen
laimentava vaikutus pienenee johtaen
haitta-ainepitoisuuksien eksponenti-
aaliseen nousuun prosessivesissa. Pro-
sessisimuloinnilla voidaan tarkastella
esimerkiksi COD-, kalsium- ja kloridi-
pitoisuuksien muutoksia paperikoneen
vesikierroissa.

Mallin tulevaisuuden nakymit
SpotView-hankkeessa tarkasteltiin vain
osaa Essityn vaihtoehtoisista vedenkay-
t6n muutosstrategioista. Validoidulla,
prosessin tdman hetkista tilaa kuvaa-
valla mallilla pystytddn arvioimaan
muita ehdotettuja strategioita seka
tarkastelemaan uusia. Lisaksi hank-
keessa kehitettyyn malliin on mahdol-
lista lisdtd muita jatkuvan prosessiopti-
moinnin osa-alueita kuten lammaonsiir-
toverkko energiatehokkuustarkasteluja
varten, sekd veden tai tuotteen ominai-
suuksia kuvaavia miareit.

SpotView -projekti (2017-2020) on
saanut rahoitusta Euroopan Unionin
tutkimusta ja kehitystd rahoittavasta
Horizon 2020 -ohjelmasta avustussopi-
muksella numero 723577.
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Kurkistamme laboratoriopuoleen Helsingin yliopiston Viikin kampuksella, jossa vditdskirjatutkija lida Loivamaa

tekee uraauurtavaa tyotd mikrobien parissa.

TEKSTI: JAANA PARKKOLA, E+H KUVAT: JENNI AHOLA

oivamaa tutkii véitoskirjatyonaan
kasviperdistd propionihappobak-
teeria, joka tuottaa B12-vitamii-
nia. Hdnen tavoitteenaan on l6y-
tai keino, miten B12-vitamiinia voi-
daan lisdtd kasvisruokaan helposti ja
kustannustehokkaasti.

Tyohon kdytettiin Endress+Hause-
rin digitaalista Memosens-teknologiaa
hy6dyntavid pH- ja happiantureita,
jotka on tarkoitettu tutkimuksen edel-
lyttamiin hygieenisiin ja steriileihin
olosuhteisiin.

Loivamaan tutkimusaihe vastaa
globaaleihin megatrendeihin ja sii-
hen, mitd kuluttajat etsivit kaupan
hyllyilt4 jo nyt. Kasviperdisten elintar-
vikkeiden kysynta on lisddntynyt eko-
logisista ja terveydellisistd syista.

“Vegaanien on otettava tilld het-
kelld B12-vitamiini purkista, koska

sitd saa ainoastaan eldinperaisesta
ruoasta. Sekasyojit saavat B12-vita-
miinia tarpeeksi, mutta mitd sen saan-
nille tapahtuu, kun lihansyonti vihe-
nee?” Loivamaa taustoittaa tutkimuk-
sensa motiiveja.

B12-vitamiinin tuottaminen
mikrobeilla on kallista. Jos mikro-
bien lisidminen ruoka-aineisiin olisi
nykyistd kustannustehokkaampaa,
my0s elintarviketeollisuus kiinnos-
tuisi niistd uudella tavalla.

Tutkimustyd mahdotonta

liman antureita

Viikin kampuksen laboratoriossa
sijaitsee Loivamaan tutkimuksen kan-
nalta oleellisin laitteisto: kolme bio-
reaktoria. Kaikki kolme reaktoria ovat
yhtd aikaa kdytossd, ja niissd jauhaa
tasmalleen samat mikrobit ja olosuh-

teet, jotta tietoja voidaan analysoida
tilastollisesti.

Tutkimusty6 on pitkdjanteistd
ja kdrsivallisyyttd vaativaa puuhaa.
Yhteen tutkimuskertaan valmistau-
tuminen vie seitseman pdivaa. Sitten
alkaa varsinainen ty6, kun bioreakto-
rit laitetaan kdyntiin.

Reaktoreissa on anturisetit, jotka
on upotettu reaktoreissa olevaan kas-
vuliuokseen. Niilld mitataan digitaa-
lisesti liuoksen pH:ta, lampétilaa ja
happipitoisuutta. Ne tuottavat kasvu-
ympéristostd jatkuvaa tietoa, jota voi
helposti seurata vaikka kotoa kdsin.

“Ilman antureita tutkimusty® olisi
mahdotonta”, Loivamaa kiteyttda.

Reaktoreiden olosuhteita voi-
daan sddtdd antureiden avulla millin-
tarkasti. Bakteerin aineenvaihdunta
muuttuu eri pH-arvoissa, ja siksi kas-



vuliuoksen pH-arvon on oltava tdsmal-
leen seitsemin. Lisdksi esimerkiksi
hapensaantia sdddelldan tarkasti kokeen
eri vaiheissa. Liika happi voi tappaa
mikrobit ja tuhota koko kokeen.

“Silloin harmittaa kovasti, ja aika-
taulut menevit taysin uusiksi.”

Luotettavuus ja nopeus ratkaisevat
Loivamaan mukaan fermentointi ja
reaktoreiden kéyttdminen on yleisty-
nyt elintarviketutkimuksessa. Han kiit-
tad antureiden luotettavuutta ja helppo-
Kiyttoisyytta.

“Téllainen luonnontieteilijd voi
kéyttdd niitd hyvin ilman insinéérikou-

lutusta.”
Liséksi Loivamaa arvostaa anturei-
den nopeita toimitusaikoja. mus- ja kehitysty6td. Suomessa teh- Mannisen mukaan Loivamaan tutki-
“Viikon toimitusaika on ratkaisevaa, déddn huippuluokan tutkimusta, johon muksen kaltaisten hankkeiden yhteis-
koska tutkimuksen on jatkuttava heti. haluamme tarjota parhaat mahdol- kunnallinen ulottuvuus on my6s yhti-
“Yliopistot ja oppilaitokset ovat liset vilineet”, Endress+Hauserin 6lle tirked.
meille tarkeitd asiakkaita, ja meille myynti-insin66ri Elisa Manninen “Maapallo pelastetaan anturi ker-
on tirked tukea suomalaista tutki- summaa. rallaan.”

PCS Engineering

osallistuu Pohjoinen Teollisuus 2020 -messuille
06.-07.05.2020 Oulussa, Ouluhallissa.

PCS Engineering Oy on teollisuuden automaation ja sahkoistyksen
kokonaistoimittaja. Olemme toteuttaneet suoraan ja yhdessa
yhteistybkumppaniemme kanssa, kotimaisia ja kansainvilisia
automaatio- ja sahkoistysprojekteja jo yli 15 vuoden ajan.

PCS Engineering Oy edustaa ja tekee yhteisty6td merkittdvien Suomessa
toimivien laitetoimittajien, kuten ABB, Siemens, Valmet ja Rockwell kanssa.
Olemme mm. ABB’n virallinen Value Provider seka Siemensin System ja
Service Partner.

Toimipaikkamme ovat Oulu ja Jyvaskyla.

Tervetuloa tapaamaan asiantuntijoitamme messuosastolle No. 853 ja
keskustelemaan, kuinka voimme auttaa Teita tulevissa hankkeissanne.

Value Provider for Your Success — Reliable Partner

PCS-Engineering Oy

Paulaharjuntie 20 B1
I hl 90530 OULU

PCS-Engineering Oy
Ahlmaninkatu 2 E pcs@pcs-engineering.fi
ENGINEERING OY 40100 JYVASKYLA www.pcs-engineering.fi
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Tapaturmariski ei ole
sattuman kauppaa

Teollisuusrobotiikan alkuvuosina julkisuudessa ilmaistiin suurta huolta itsendisesti liikkuvien

koneiden tehtaissa aiheuttamasta turvallisuusriskistd. Tapaturmariski ei ole sattuman kauppaa, vaan

robottijdrjestelmien turvallisuus syntyy riskien arvioinnista ja systemaattisesta tekemisestd.

TEKSTI: NINA LEHTINEN, YASKAWA KUVAT: YASKAWA

okonaisuutena, robottien ja nii-

den tekemien tyStuntien maara

huomioiden, robotit on onnis-

tuttu tuomaan teollisuuteen
ilman turvallisuuden tason huonone-
mista. Tama ei johdu siitd, etteiké huoli
olisi ollut aiheellinen, vaan siiti ettid
riski on otettu vakavasti.

Robotit ovat hikissa hyvastd syysta.
Ne ovat vaarallisia.

Kokoonnuimme yhdessa Sickin
asiantuntijoiden kanssa kdymain lapi
robottijarjestelmien turvallisuusnako-
kohtia. Tapaaminen oli antoisa ja aihe
hyvin tirked. Lahtokohtaisesti meilld
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jokaisella on oikeus turvalliseen ty6ym-
péristoon, tehdddn t6itd sitten ihmisten
tai koneiden kanssa.

Esittelen tdssd muutaman oppei-
hin ja omiin kokemuksiin pohjautuvan
havainnon.

Koneiden ja jarjestelmien raken-
teellisesta turvallisuudesta sdddetadn
muun muassa Konelaissa ja Sahkétur-
vallisuuslaissa ja niiden turvallisesta
kaytostd Tyoturvallisuuslaissa ja niin
sanotuissa Kayttoasetuksessa. Kiy-
tanndssa asia on paljon moniselittei-
sempi. Tyopaikkoja ja koneiden kayt-
tétapoja on niin monia, ettei parhai-

tenkaan kirjoitettu lakiteksti voi méaa-
ritelld, mita turvalliselta toiminnalta
kdytinnossd vaaditaan missdkin.

Riskin arviointi
Siksi ehké kaikkein tirkein siddos
onkin Koneasetuksen 1. liitteessd. Se
velvoittaa koneen valmistajan suoritta-
maan jokaisessa projektissa riskin arvi-
oinnin, jotta riittavat toimenpiteet ter-
veyden ja turvallisuuden takaamiseksi
voidaan médrittad.

Riskin arvioinnissa tunnistetaan jar-
jestelmdn kéyttoon ja huoltoon liittyvét
vaarat, arvioidaan tapaturman todenni-



koisyyttd ja seurauksia. Ndiden lisaksi
arvioijan on selvitettdva, kuinka suuri
riski voidaan missakin tapauksessa
hyvaksya. Vaikka on tehty kaikki mitd
laki edellyttdd ja mitd kohtuudella voi
vaatia, jdljelle silti aina jdd jonkinlainen
tapaturman riski.

Koska robottisovellukset ovat usein
laajoja ja monenlaista tekniikkaa sisal-
tavid jarjestelmid, on parasta toteut-
taa riskin arviointi ryhmassd, jossa on
monipuolista asiantuntemusta, tarvit-
taessa ulkopuolistakin.

Arviointi on aina subjektiivista, ja
my0s arvioimalla madritetyt riskitasot
ovat subjektiivisia. Siksikin ryhmity6
on suositeltava tapa.

Robottiprojekteja toteutetaan teolli-
suudessa monella eri tavalla. Usein yri-
tys haluaa hankkia jarjestelmin yhdeltd
kokonaistoimittajalta, jolloin riskien
arviointi lankeaa luonnostaan tille toi-
mittajalle. Esimerkiksi Yaskawa Finland
Oy:ssa vastataan useista kymmenistd
tallaisista hankkeista joka vuosi.

Joskus yritys haluaa johtaa tuotan-
tojdrjestelmdn rakentamista itse tai
kayttad siithen ulkopuolista konsult-
tia. Robotti, apulaitteet, turvalaitteita
ja ohjaustekniikkaa hankitaan eri toi-
mittajilta. Tdll6in sovitaan erikseen,
kenelle kuuluu riskien arviointi, ja kuka
merkitsee koko jarjestelman CE-mer-
killd sen vakuudeksi, ettd lopputulos
tayttdd kaikki asiaan kuuluvien direktii-
vien vaatimukset.

Arviointi ennen suunnittelua
Sadadokset madraavat tekemédn riskin
arvioinnin ennen jarjestelmén suunnit-
telua, ettd arvioinnin tulokset voitaisiin
ottaa huomioon rakentamisessa. Riskin
arvioinnin tarkoitus on tietysti selvittdd
pitdako riskid edelleen pienentéd. Tek-
nisid keinoja tapaturmien estdmiseen
on yleensa kiytettavissd, mutta jois-
sain tilanteissa riskid voidaan pienentai
riittavasti pelkilld varoitusmerkeilld ja
tyontekijéiden koulutuksella.
Teollisuusrobotiikassa viime vuosina
paljon huomiota ovat herittianeet cobo-
tit eli yhteisty6robotit. Ne on suunni-
teltu nimenomaan toimimaan samassa
tilassa tyontekijéiden kanssa ilman kat-
tavia turvajarjestelyja. Niitd koskevat

kuitenkin samat saddokset kuin mui-
takin koneita. Kdytt66nottoa edeltdd
aivan samanlainen riskien arviointi
kuin isojenkin robottien kiytt6not-
toa. Yleensi cobotit ovat verrattain pie-
nid ja heikkovoimaisia, ja ne liikkuvat
hitaasti. Siksi riskien arvioinnin tulos
usein on se, ettd my0s riskit ovat pienid,
eikd niihin tarvitse suuremmin varau-
tua.

Missddn tapauksessa niin ei aina
ole, eiki riskin arviointiin saa suhtautua
kevyesti vain siksi, ettd kone on myyty
cobotina. Kokonaisuus ratkaisee! Riskid
saattavat nostaa myos cobotin kasittele-
mat tyokalut tai tydkappaleet, tai vaara
saattaa piilld esimerkiksi paineilmakéyt-
t6isissd lisdlaitteissa.

Jaettu vastuu
Robottien niin kuin kaikkien muiden-

kin tuotantokoneiden kohdalla vas-

tuu turvallisesta toiminnasta jakautuu
koneen rakentajan ja kdyttdjan kesken.
Turvallisuus ei ole pelkistddn jarjestel-
médn sisddnrakennettua turvallisuutta.
Suuri merkitys on my0s tyGpaikan tur-
vallisuuskulttuurilla. Ovatko turvalait-
teet aina kaytossa? Kaytetdanko koneita
ja laitteita niin kuin niitd on suunni-
teltu kiytettavaksi? Kuinka poikkeusti-
lanteet kuten huollot, asetusten teko ja
muutostydt tehddan nakyviksi kaikille
tyontekijoille?

Loppujen lopuksi tyénantajilla on
sekd lakiin perustuva ettd moraalinen
velvollisuus tarjota tyontekijoidensd
kiyttoon turvalliset tyévdlineet. Vastaa-
vasti jokaisella tyontekijalld on velvol-
lisuus edistdd turvallisuutta toimimalla
itse asianmukaisella tavalla ja puuttua
mahdollisiin turvallisuuspuutteisiin.
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datiota tarvitaan
ulkoon kaikissa

ionna opiskelijat
Adsevadt harjoittelemaan

ajamista turvallisesti
opetusmeijerin
«digitaalisella kaksosella.

Hdmeen ammatti-instituutti (HAMI), Hdmeen ammattikorkeakoulu (HAMK), Ideal GRP ja Siemens yhdistivat

voimansa opetusmeijerin digitalisoimiseksi.
TEKSTI JA KUVAT: PAIVI LUKKA, SIEMENS
aistuisiko mallaskermajda-

teld, koivunlehtivoi tai ken-
ties savuolutcheddarjuusto?

Kaikkia naitd on valmistettu
HAMIn - Suomen ainoan meijeristeja
kouluttavan oppilaitoksen — opetus-
meijerissi Himeenlinnassa.

“Opiskelijat saavat meilld yleensa
aika vapaat kddet innovoida erilaisia
maitotuotteita yhteistyssa opettajan
kanssa”, hymyilee HAMIn meijerialan
koulutuspdallikké Jari Latva-Koivisto.

Pian koulutus on entistd kokeile-
vampaa, kun opetusmeijerin digita-
lisointi saadaan vauhtiin. Projektin
ensimmadisen vaiheen on méiara val-
mistua kevailld 2020.

“Lahdemme liikkeelle opetusmeije-
rin automaatiouudistuksesta ja digitaa-
lisen kaksosen rakentamisesta. Auto-
maatiouudistus toteutetaan oppilas-
tyénd HAMKin sdhko- ja automaa-

tiotekniikan opiskelijoiden kanssa.
Digitaalisesta kaksosesta vastaa Sie-
mensin ohjelmistopuolen kumppani
Ideal GRP”

Entistd ammattitaitoisempaa tydvoimaa
Kun opetusmeijerin digitaalinen kak-
sonen valmistuu, opiskelijat ja opet-
tajat pddsevat harjoittelemaan silld
tuotantoprosessin operointia, kehit-
tdmistd ja testaamista ilman riskiad
mahdollisten virheiden vaikutuksista
todelliseen tuotantoympéristoon.

“Opiskelijat voivat simuloida erilai-
sia tilanteita kdytdnnossé niin paljon
kuin haluavat. Digitaalisen kaksosen
mahdollistaman harjoittelun ansiosta
tulevat meijeristit ovat entistd ammat-
titaitoisempia siirtyessdin tyoela-
main”, Latva-Koivisto toteaa.

HAMIn meijeristiopiskelijoiden
lisaksi HAMKin bio- ja elintarviketek-

niikan opiskelijat hyddyntavit opetus-
meijerid harjoitellessaan prosessiajoja.
Tulevaisuudessa opiskelijoiden ei endd
tarvitse litkkua niin usein eri kampus-
ten vélilld, koska he pystyvit kaytta-
méin simulointimallia omalta koneel-
taan.

Lisdd muunneltavuutta prosesseihin
Automaatiouudistuksessa Sima-

tic S7-400 -logiikat vaihdetaan
S7-1500-sarjaan. Ohjelman muutos-
ten testaamiseen sekd tehdastestiin
hybdynnetdén Simit-simulointiympé-
ristoa.

“Nykyinen automaatiojarjestel-
mamme on vuodelta 2001, ja jarjestel-
man tekniset ominaisuudet eivit endd
vastaa tdysin tarpeitamme. Till4 het-
kelld esimerkiksi maidon lampékasit-
telyt eri limpétiloissa eivdt onnistu
kovin hyvin. Odotamme innolla uuden



"0dotamme innolla

uuden automaation
mahdollistamaa laajempaa
muunneltavuutta”

automaation mahdollistamaa laajem-
paa muunneltavuutta lampokasittelyp-
rosessien suhteen seki kiertopesujen
optimointien helpottumista”, Latva-Koi-
visto sanoo.

My6s prosessien lapindkyvyys ja
omavalvonta kohentuvat MindSphere-
[oT-alustan (Industrial Internet of
Things) ansiosta.

“Jatkossa saamme automaattisesti
dataa esimerkiksi tuotantoprosessin
kriittisistd mitattavista pisteistd, kuten
lampéotiloista. Tahdn asti esimerkiksi
maidon pastérointiajon suorittaja on
saanut ajosta analogista dataa vain piir-
turin kautta ja kuitannut tiedot omaval-
vontadokumentteihin.”

Yhteisen matkan alku
HAMIssa annettava meijerikoulutus
on suunniteltu yhteisty6ssd meijerialan
yritysten edustajien kanssa, jotta se vas-
taisi mahdollisimman hyvin maitoteol-
lisuuden tarpeita.
“Meijerikoulutukseen pitda inves-
toida jatkuvasti niin, ettd pystymme tar-
joamaan opiskelijoille ajantasaista ja
kansainvilisestikin verraten tasokasta
opetusta meijeriymparistossa. Siksi

Faktalaatikko:

« Simatic S7-1500 -logiikka

e Simit-simulointiymparisto

* MindSphere-lloT-kdyttdjarjestelma
» Tecnomatix Plant Simulation

-simulointiohjelma

Pian HAMIn opetusmeijerissa ei ole endd kdyttoad piirtureille, kun tiedot siirtyvit automaatio-
jdrjestelmdstd automaattisesti MindSpheren raportointityokaluun. Sahkokaappiin

kurkistamassa Petri Auramo Siemensilta.

tama digitalisointiprojekti on ehdo-
ton toteuttaa. Yhteistyé nelikannassa
HAMKin, Ideal GRP:n ja Siemensin
kanssa varmistaa koulutuksemme laa-
dukkuuden my®s jatkossa”, Latva-Koi-
visto iloitsee.

My6s oppilaitosyhteistyon yritysosa-
puolet ovat innoissaan.

“Digitalisaation tarkoituskaan ei
ole tulla kerralla valmiiksi, vaan mah-
dollistaa toiminnan jatkuva kehittami-
nen. Nyt kiyttéonotettavat avoimet tek-
nologiset alustat mahdollistavat uusien
ideoiden ja teknologioiden soveltami-
sen tehokkaasti sekd kumppaniekosys-
teemin laajentamisen. Siind on se juju.
Nakisin, ettd timi on vasta alkua yhtei-
selld matkalla digitaalisessa murrok-
sessa’, sanoo teollisuuden palvelumyyn-
nin johtaja Ilmari Veijola Siemensilta.

”Jatkossa opetusmeijerissd on
entistd helpompaa hy6dyntaa uusia,
tulevaisuuden teknologioita, kun péi-
vitetty automaatioympdristé muodos-
taa modernin sekd skaalautuvan alustan
digitalisaatiolle. Seuraavat digiloikan
askeleet opetusmeijerissa voisivat liittyd
digitaalisen kaksosen rikastamiseen esi-
merkiksi tuotetiedonhallinnan, resep-
tiikan tai suunnittelun dokumentoinnin
osalta”, ideoi Ville Pantsar, prosessilii-
ketoiminnanjohtaja Ideal GRP:ta.

"Digitalisointiprojekti tulee lisaidmadan todella
konkreettisesti meiddn henkilokuntamme

ja opiskelijoidemme osaamista
prosessiautomaatiosta sekd prosessien
simuloinnista”, uskoo HAMIn meijerialan
koulutuspaallikko Jari Latva-Koivisto
kdsissddn opiskelijoiden valmistama jddteld.

23



Pohjoisin biokaasulaitos
toimii automaatiolla

Maailman pohjoisin biokaasulaitos toimii viidettd vuotta Louen oppilaitoksessa, Lappialla, Tervolan kunnassa.

Biokaasulaitos tukee mainiosti oppilaitoksen visiota kohti energiaomavaraista maatilaa.

Valmetin Biokaasulaitoksen prosessia ohjataan Valmet DNA -automaatiojdrjestelmalld.

mmattiopisto Lappian toimin-
ta-aluetta on Lansi-Lappi ja Lap-
pia Koulutus Oy:n toiminta-alu-
eena on koko Suomi. Louen
Maaseutuyrittdjyyden osaamiskeskus
on yksi opinahjoista. Sielld toteutetaan
ammmattiopiston strategiaa keskittyen
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TEKSTI JA KUVA: SOILI STADTER, VALMET

bio- ja kiertotalouteen, luontoon ja eld-
myksiin sekd yrittdjyyteen.

Ldmpidd lehmén lannalla
Maaseutuyrittdjyyden osaamiskeskuk-
sen toimipaikkapaillikko Jarmo Saa-
riniemi, on toiminut projektipdallik-

kond biovoimahankkeessa.
”Suunnittelu aloitettiin jo vuonna
2009, ja rakentaminen 2010. Valme-
tin automaatio hankittiin vuoden 2013
lopulla, ja biologinen prosessi kdynnis-
tyi samana vuonna. Limmoéntuotanto
aloitettiin vuonna 2014. Energian tuot-



tamisen ohella testataan samalla bio-
kaasutuotannon toimivuutta pohjoisissa
arktisissa olosuhteissa”, Jarmo kertoo.

Piiraaka-aine on lehmien lietelanta,
johon sekoitetaan nurmirehua. Vuoro-
kaudessa 115 lehmaltd kertyy lietettd
noin 7-7,5 kuutiota. Lantaa keritiin lat-
tiaritiléiden kautta kuiluun. Sieltd se
siirretdan 16 kuution sdilio6n, jossa sii-
hen voidaan sekoittaa nurmea. Sieltd
raaka-aine jatkaa biokaasulaitokselle.

Laitoksesta saatu biokaasu kéytetdan
oppilaitoksen kiinteist6jen lammityk-
seen. Jatkossa lisiksi uuden kasvihuo-
neen limmitykseen ja mahdollisesti lii-
kennebiokaasun tuotantoon. Kesalld
lietelannan miird pienenee, ja samoin
limmitystarve. Vaikka lamméontuo-
tanto vahenee kesilld, biologinen pro-
sessi kdy.

Navetalta tullessa lannan kiintoai-
nepitoituus on 10-12 %. Prosessin ldpi
menneend end 5-6 %. Rejekti voidaan
levittdd ravinteena helposti luomupel-
loille, koska juoksevassa muodossa ne
levittyvit tasaisesti pelloille. Rikkakas-
vinsiemenet ovat vihentyneet, ja koko-
naisuudessaan peltojen kunto on paran-
tunut.

Oppilaitoksessa lehmistd pidetdin
hyvai huolta. Ne nauttivat navetan
LED-valoista ja rauhallisesta musiikista.
Lehmii hoitavat opiskelijat, tilatyonte-
kijat ja agrologi Arttu Lehtilahti, joka
on aikoinaan opiskellut Louen oppiai-
toksessa, ja jatkanut opintojaan Seini-
joen AMK:ssa. Sekd navetta ettd biokaa-
sulaitos toimivat oppimisymparist6ind
opiskelijoille.

Optimaalinen bioprosessi
Bioprosessissa hyddynnetdédn lannan
typped. Biovoimalassa lietelanta mada-
tetddn mikrobien avulla 37 asteessa,
joka on optimaalinen arvo mesofiiliseen
prosessiin. Biokaasu koostuu paaasial-
lisesti metaanista (noin 55 %-65 %) ja
hiilidioksidista (noin 45 %-35 %).
Biokaasulaitos koostuu mittavasta
pumppausjirjestelmastd, 169 m’ reak-
torialtaasta ja 1000 m? jilkikaasutusal-
taasta. Jdlkikaasutusallas toimii myds
kaasuvarastona. Laitetila 1:ssd on varas-
tokeruusailio, josta liete pumpataan
kahdesti pdivéssd reaktoriin. Marka-

reaktorin koko on 169 m>. Reaktorista
vastaava madrd pumpataan jilkikaasu-
tusreaktorille. Jilkikaasutusreaktorin
koko on 1000 m?3.

Vuosittainen tuotetaan 62 000 m?
biokaasua. Limmontuotanto on
360 MWh.

Biokaasulaitoksen syddmend

sykkii automaatio

Suunnitteluvaiheessa prosessin joka
vaihe maiiriteltiin tismallisesti, miki
auttoi saamaan toimivan automaatio-
ratkaisun laitokselle. Valmetin asian-
tuntijana hankkeessa oli Markku Kes-
kimaula. Lisiksi mukana oli suunnit-
telija ammattikorkeakoulusta. Valmet
koulutti automaatiojérjestelman kayt-
tdjid Kemin aluekonttorilla seké paikan
paalld oppilaitoksessa.

“Kéyttoonotto sujui hyvin, koska
suunnitteluty6 oli tehty huolella. Siini
Markun tyépanos oli tirked”, painot-
taa Jarmo.

"Automaatio on
hiokaasulaitoksen sydan”

Valmet DNA:n néytoltd nikee
yhdella silmayksella biogisen prosessin
tilan. Operaattori pystyy ennakoimaan
tilanteita, eikd laitos ole mennyt kertaa-
kaan alas vian vuoksi. Bioprosessin olot
on vakioitu.

Jarmo korostaa automaation merki-
tystd biokaasulaitoksessa

”Automaatio on biokaasulaitoksen
syddn. Toiminnallisuuden ja laitoksen
turvallisen kiyton kannalta se on ehdo-
ton. Samalla automaatio helpottaa pro-
sessin operointia, ja vapauttaa toisiin
tehtdviin. Valmet DNA on ollut meille
hyva valinta. Médrittelyissd, rakentami-
sessa sekd prosessinajossa on onnistuttu
erinomaisesti.”

Etdyhteydet luokkahuoneesta prosessiin
Luokkahuoneessa Jarmo esittelee Val-
met DNA -automaatiota opiskeli-
joille. Etdyhteys automaation saadaan
nopeasti. Jarmo havainnollistaa, miten

eri toimilaitteista haetaan lisitietoa.
Hin esittelee lukitukset, toimintaku-
vaukset ja liittymépiirit. Han kertoo,
miten vikatila hoidetaan, ja toimilaite
saadaan kuntoon.

”Valmet DNA on oiva oppimisym-
paristo. Se on kayttdjaystavallinen. Sen
avulla on helppo havainnollistaa toi-
mintoja oppilaille, mm. miten aloit-
taa pumppaukset, miten muuttaa vent-
tiilien asentoja, jne. Opetuksessa pys-
tyy jarjestdmadn erilaisia tilanteita, joita
pitdd ratkoa”, Jarmo vakuuttaa.

Jarmo painottaa, ettd Valmet DNA:n
oppimisesta on oppilaille hy6tyd my6s
muissa yhteyksissd. Oppilaitoksen auto-
maatiolla harjoittelevat kunnossapi-
topuolen opiskelijat. Vastaavaa harjoi-
tusymparist6d ei valttimattd saa kiyt-
t66nsd mychemmin tehtaalla.

Suuninnitelmissa on hankkia oppi-
laitokselle biokaasulla kdyva traktori.
Luokassa aihe herittii kiinnostusta,
ja syntyy keskustelua. Joka puheen-
vuorosta kdy ilmi, ettd ekologisuus on
sisdistetty teema koulussa.

Kiertotalous on tulevaisuutta
”Kaasuntuoton kannalta rasvapohjai-
nen teurasjate olisi parasta materiaa-
lia. Siksi olemme investoineet hygie-
niayksikkoon. Kun se otetaan kiyttoon,
voimme ajaa rasvaa biokaasulaitokselle.
Téssd samassa koulumiljoossd on yrit-
tdjavetoinen lihanjalostuslaitos, joten
raaka-ainetta on tarjolla ldhelld”, selos-
taa Jarmo.

Jarmo on biokaasuhankkeen alkuun-
panija, joka on kiinnostuksesta aihee-
seen vieraillut alan messuilla mm. Sak-
sassa, ja luonut yhteyksid sikaldisiin bio-
alan asiantuntijoihin. Hiljattain kou-
lulla vieraili ryhma belgialaisia vieraita
hakemassa vinkkeja omalle koululleen.

Biotalous on Louelle merkittava
aloite panostaa kiertotalouteen. Jarmo
uskoo, ettd tulevaisuuden tyopai-
kat tulevat olemaan sen piirissd. Val-
met puolestaan vahvistaa osaamistaan
vaihtoehtoisten polttoaineiden — bio-
kaasu, uusiutuvat polttoaineet, nestey-
tetty maakaasu - automaatioasiantun-
tijana. Molemmat, Lappia ja Valmet,
ovat ymmartineet biotalouden merki-

tyksen.
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iikinméen jitevedenpuhdistamo
on Pohjoismaiden suurin: sen
lépi virtaa vettd noin 270 000
m3 pdivissd. Puhdistamolla puh-
distetaan suurin osa padkaupunkiseu-
dun jitevedestid aktiivilietemenetel-
milla. Fosforin poistaminen on proses-
sin ja luonnon kannalta tirkedd rehe-
vOitymisen estdmiseksi. Poisto tapahtuu
saostamalla fosfori rautapohjaisen fer-
rosulfaatin avulla. Ferrosulfaattia syo-
tetddn kahdessa erissi - prosessin alku-
péadhidn ennen hiekanerotusta seka lop-
pupédhén ennen jalkiselkeytysta.
Laitoksella on tarve automatisoida
ferrosulfaatin annostelu, miki helpot-
taa prosessinhoitajien ty6td, vahentdd
kemikaalikustannuksia ja parantaa puh-
distustulosta. Annostelu tehddin talla
hetkelld manuaalisesti. Tehtava on etsid
optimaalinen sidtétapa ferrosulfaatin
annosteluun toisessa pisteessd. Tavoite
on luoda mittausdatan perusteella pro-
sessimalli, jonka avulla voidaan etsid
sopiva sditotapa ferrosulfaatin annos-
teluun toisessa pisteessd. Kehitysty6
kéynnistettiin tarpeesta saada aikaan
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optimoidumpi ja vahemmén luontoa
rehevoittivd prosessi.

Datalla tavoitteeseen

Puhdistamon automaatiojirjestelmi on
Valmet DNA, josta haetaan mittausda-
taa Exceliin, siitd Matlabin kautta Sys-
tem Identification Toolbox -ohjelmaan.
Mittausdatalla tehdddn jalkimmaisessd
ohjelmassa prosessimalleja, jotka ovat
muodoltaan siirtofunktioita. Kyseisestd
siirtofunktiosta koitetaan saada mah-
dollisimman hyvin istuvaa mittausda-
taan ndhden. Kuvassa 2 havaitaan, ettd
siirtofunktio (tf5) on istuvuudeltaan
paras, noin 44 %.

Prosessimalleja luodaan yrityksen
ja erehdyksen kautta, kuten alan pio-
neeri Lennart Ljung on todennut. Mal-
linnusta tehtiin arviolta 3 - 4 kuukautta,
tavoitteena 16ytdd mahdollisimman
hyvin istuva malli.

Ferrosulfaatin annostelun pidasialli-
nen tarkoitus on muuttaa liukoinen fos-
fori kiintoainemuotoon, jolloin se on
poistettavissa kiintoaineen mukana jal-
kiselkeytyksessa sekd osittain my6s bio-

logisessa suodatuksessa. Nykyinen fer-
rosulfaatin ohjaustapa perustuu jatku-
vatoimisiin- ja laboratoriomittauksiin
sekd kdyttohenkiloston arvioon siité,
mihin suuntaan fosfori-typpisuhde ete-
nee. Nykyinen ohjaustapa on hieman
vanhanaikainen, ja se haluttiin uusia.

Biologisen prosessin kuvaus mate-
maattisesti kuulostaa haastavalta, koska
viive ferrosulfaatin annostelupisteesti
suodattimen jilkeiseen fosfaatinmit-
tauspisteeseen on useita tunteja (kuva
3). Fosfaattia mitataan ennen ja jilkeen
biologisten suodattimien.

Viiveen metsdstys

Askelvastekokeilla pyrittiin selvitta-
main viivettd annostelu- ja mittauspis-
teiden valilld mallinnuksen helpottami-
seksi, mutta se ei onnistunut. Timan
syyni on osittain prosessin taustalla
oleva biologia. Toisena kokeena teh-
tiin askelvastekokeita, joissa laitettiin
ferrosulfaatin annostelu tiysille paivin
ajaksi ja tdiman jilkeen annostelu pyséy-
tettiin tdysin. Viiveen mairittdminen ei
onnistunut kyseisilld kokeilla. Kuvasta 4
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Kuva 2. Prosessimallien luominen
System Identification Toolboxin avulla

havaitaan, miten fosfaattipitoisuus on
ldhtenyt laskemaan, mutta tarkan het-
ken maidrittely ei onnistu. Fosfaatti-
pitoisuudessa esiintyy paivakohtaista
vaihtelua, joten pelkastdan ferrosul-
faatin annostelun suurempi muutos
ei yksindén selité fosfaattipitoisuuden
nousua tai laskua.

Askelvastekokeista huomattiin, etti
ferrosulfaatin toisen annostelupisteen
annostelu voi olla pois péivin ilman
suurempia ongelmia. Yleisena kasityk-
send on ollut, ettd prosessi ei selvidisi
yli 24 tuntia ilman ferrosulfaattia. Jos
askelvastekokeiden pituutta olisi voitu
pidentdd, tulokset olisivat voineet olla
parempia.

Haasteiden suossa
Tutkimuksessa ilmeni haasteita loytdd
kuormahdiriot, jotka vaikuttavat suodat-
timille tulevaan fosfaattipitoisuuteen
ferrosummavirtauksen lisdksi. Ilmas-
tuksesta ldhtevan veden summavirtauk-
sen arvoa koitettiin mallintaa suhteessa
suodattimille tulevaan fosfaattipitoisuu-
teen nihden, mutta mallinnustulokset
jaivat edelleen heikoiksi, noin 20 pro-
senttiin. Laiteissa esiintyvdt mittausvir-
heet eivit selitd prosessimallien huonoa
istuvuutta. Niilli on oma osuutensa,
mutta se on marginaalinen mallin lop-
putuloksen kannalta. Tiedetddn, ettd
fosfaattipitoisuuteen vaikuttaa mahdol-
lisesti jokin hdiri6 tai mittaus eikd vain
ferrosulfaatin summavirtaus.
Biologisen prosessin kuvaus mate-
maattisesti on osoittautunut haasta-

Jalkiselkeytys

Alla ndma BO Alla ndmd LO
Summavirtaus Q6001/Q6002
F1620 NO3-mittaus Q6008
NO3-mittaus
Q6005 —p
PO4-mittaus
Q6201
PO4-mittaus

Biologinen suodatin

Kuva 3. Mittauksien sijainnit prosessissa

vaksi tehdd valituilla ohjelmilla. Pro-
sessista on luotu useita kymmenii mal-
leja kuitenkaan onnistumatta mallin
rakentamisessa tdysin. Paras timanhet-
kinen prosessin malli on 77 %:n luok-
kaa, jota artikkelin kirjoittaja ei vield
pidd onnistuneena valintana malliksi,
jolla voisi lahted suunnittelemaan sia-
t6jd Simulinkin puolelle. Taytyy muis-
taa, ettd vaikka prosessimallin tulos saa-
taisiin lihemmas 90:t4 %, niin malli
pitdd pystyd toistamaan. Muutoin koh-
teeseen istutettava sddtotapa toimii vain
ja ainoastaan kyseisen mallin luodulla
datalla.

Simuloinnin tulevaisuus
Mallinnus ja simulointikohteet ovat tul-

leet jaddakseen teollisuusympérist6ihin

ja Viikinmden jitevedenpuhdistamolle.
Seuraava kohde mallinnuksen hy6dyn-
tamiselle voisi olla ilmastuskompres-
sorit, jotka ovat laitoksen suurimmat
yksittdiset sahkonkuluttajat. Naiden
kompressoreiden energiankulutusta on
mahdollista pienentdd, optimoimalla
kompressorin ylldpitiman paineen ja
ilmaventtiilien asennot nykyisen vakio-
paineen ylldpidon sijasta. Ferrosulfaa-
tin annostelun uudelleen mallinnusta
voidaan yrittdd, mikéli prosessimalli-
nukseen vaikuttavia hiiri6itd saadaan
mitattua. Tdma vaatii muun muassa vii-
veen selville saamista. Nahtavaksi ja4,
kuinka suuret sddst6t kompressoreiden
energiankulutuksessa todellisuudessa
saadaan simuloimalla prosessi ja opti-
moimalla sdito.
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Kuva 4.
Fosfaattipitoisuuden
(sininen viiva)

ja ferrosulfaatin

| summavirtauksen

! (vihred viiva) trendikdyrat.
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Automaatioalan

vaikuttaja

AUTOMAATIOALAN VAIKUTTAJA 1%

o

Pasi Laine

Pasi Laine opiskeli sahkotekniikkaa Teknillisessd korkeakoulussa ja valmistui diplomi-insindériksi 1988.

Hdnet nimitettiin Valmetin toimitusjohtajaksi 2013. Automaatio on ollut keskeisessd roolissa koko hdnen

uransa ajan. Automaatiovdyld haastatteli Lainetta helmikuussa.

TEKSTI: OTTO AALTO KUVAT: VALMET

piskelin Otaniemessa teknil-
lisessé korkeakoulussa sdhko-
osastolla automaatio- ja saito6-
tekniikkaa vuosina 1983-1988.
Vuonna 1988 olin menossa referenssi-
vierailulle Valmetin automaation toimi-
tiloihin Tampereelle yhdessi teknillisen
korkeakoulun professorin ja Valmetin
hallituksen jisenen Hans Andersinin
kanssa, joka oli aiemmin ollut Valmet
Automaation toimitusjohtaja. Matkalla
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hén kysyi, tulisinko Valmetille, jos paa-
sen ensin t6ihin Valmetin Kanadan
yksikk6on. Siitd alkoi Valmetin urani,
ja silld tielld olen edelleen” Laine kertaa
uransa alkuvaiheita.

”Olen tehnyt tyShistoriastani
yhteensd 29 vuotta automaatiohommia
eri rooleissa, joten ilman automaatiota
en olisi nykyisessd virassani. Automaa-
tiolla on ollut suuri vaikutus myos sii-
hen, miten olen missikin tehtdvissini

toiminut ja parjinnyt. Automaation ja
sadtoteorian opiskelu on kasvattanut
minua ajattelemaan syy-seuraussuh-
teita sekd antanut valmiudet ymmartaa
kompleksisia asioita ja matemaattista
mallintamista”, Laine toteaa.
Aiemmin digitaalisuus rajoit-
tui yhden jdrjestelmdn sisddn, nyt tie-
don yhteenliitettavyys ulottuu kent-
télaitteilta pilveen ja takaisin. Myos
muilla aloilla kehitettyjen teknologioi-



Minka kirjan luit viimeksi?

Murakam Harukamin Tanssi tanssi
tanssi sekd Edouard Louisin Ei endd
Eddy. Voin suositella molempia.

Kenen kanssa keskustelit
viimeksi automaatiosta?

Mita keskustelunne koski?
Keskustelin Valmetin Automaatio-
liiketoiminnan johtaja Sami
Riekkolan kanssa siitd, kuinka
hienon ja uraauurtavan
automaatiojarjestelmdn uuden
kayttoliittyman Valmet lanseerasi
Teknologia 2019 -messuilla
loppuvuodesta.

Automaatiovayldn rooli
alalla/alan kehityksessa?
Automaatiovdyla on alan ihmisille
tdrked vdline ammattitaidon
yllapitoon. Se pitdd meidat tietoisina
siitd, mitd automaatiossa tapahtuu ja
mitd alan firmat tekevdt.

den osuus on noussut automaatiossa.
Matemaattinen mallintaminen taas on
vihentynyt, fokus on enemmén datan
hallinnassa. Datan midra ja syvyys yli-
pdatdan on muuttunut radikaalisti.

Tehokkuusvaatimus pysyy

”Automaation odotuksiin liittyvét
perusasiat ovat pysyneet samana. Sen
avulla odotetaan saavutettavan vihem-
milld raaka-aineilla, energiankulutuk-
sella ja paastoilld enemmén ja parem-
paa lopputuotantoa. Nykyisin on aina
vain tarkedmpdi vihentda teollisuu-
den péistdjd sekd varmistaa kaikkien
raaka-aineiden tehokas kaytto”, Laine
toteaa.

”Urani alussa automaatiota tehtiin,
jotta voitiin vahentdd prosessiteollisuu-
den tyontekijoiden maarad. Sen kaltai-
set investoinnit ovat vahentyneet, ja
nyt investoinnit liittyvit prosessitehok-
kuuden, tuotannon ja monitehdasym-
pariston optimointiin, silld perusauto-
maation investoinnit on jo tehty”, hdn
toteaa.

”Automaation uudet tekijit ovat
entistd parempia digiosaajia, joten odo-
tukset automaation digitalisoitumista ja
tekodlyn soveltamista kohtaan ovat tie-
tenkin my9s kasvaneet.”

Suurimmat haasteet
Automaatioalalla on tarked rooli glo-
baalin ilmastohaasteen ratkaisemisessa.
Mitd vihemmin kulutetaan energiaa
ja raaka-aineita hyvilaatuisen tuotteen
tekemiseen, sen vihdpddstéisempi maa-
ilma on.

”Suomessa ja muualla maailmassa
tarvitaan enemman automatisoi-

Honeywell

Automaatio

Laitteet ja varaosat
* Prosessiteollisuuteen

e Rakennusten

LVIS -jarjestelmiin
¢ Kunnallistekniikkaan
e Lampolaitoksiin

e Kuljetukseen ja
tavarankasittelyyn

HORMEL

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

n Hormel nyt myds Facebookista

tuja yhteiskunnan prosesseja ja palve-
luita. Ainoa keino kasvattaa kansanta-
louden tuottavuutta on tehdi asioita
entistd automatisoidummin. Suomessa
automaatiota on hyva kehittad, silld
meilld on vahvaa alan osaamista, kou-
lutettu kansa ja hyva infrastruktuuri.
Olemme maailmanlaajuisesti edelldka-
vijd kaikilla automaation saroilla”, Laine
vakuuttaa.

“Koulutuspuolella perusasiat ovat
selkedsti kunnossa, silli Valmet on
viime vuosina saanut hyvid nuoria osaa-
jia, jotka ovat vieneet yhti6n kehitystad
eteenpdin.”

”Avautuminen ympiristélle on iso
muutos automaation madritelmassa.
Automaatio kisitettiin ennen tietyn jar-
jestelmin sisalld olevana asiana, mutta
nyt jarjestelmit ovat avautuneet ympa-
roiville maailmalle. Esimerkiksi Valmet
DNA -automaatiojirjestelman uutta
kayttoliittymad voidaan operoida myds
mobiilisti”, Laine summaa automaation
kehitysta.
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unnossapidolla on kiytettavissa

rajalliset resurssit ja tavoitteet

pitdd saavuttaa optimaalisella

kustannustasolla. Usein kunnos-
sapitotoimet pitdd tehdd sovittuna ajan-
kohtana tehokkaasti ja nopeasti tuotan-
non hdiriintymatt4, mika vaatii suun-
nitelmallisuutta. Tarkedd tand pdivana
on, ettd asiat voidaan tehda turvalli-
sesti ja ilman pienempidkdin henkils-
vahinkoja.

Jotta edelld kuvatut asiat voidaan
toteuttaa halutusti, tarvitsee kunnossa-
pito tuekseen erilaisia toimintaa tuke-
via jarjestelmid, mitkd tarjoavat infor-
maatiota pdivittdisen sekd pidemman
ajan paatcksenteon tueksi. Tyypillisia
tietojdrjestelmid mitd kunnossapidossa
kéytetddn tai mistd sinne saadaan tie-
toja ovat esimerkiksi ERP-/toiminnan-
ohjausjdrjestelemadt, talousjarjestelmit,
tuotannon ja valmistuksen tietojirjes-
telmit, automaatio-, kunnonvalvonta-,
kalibrointi-, hankinta-, varasto-, doku-
mentaationhallinta-, suunnittelu-, pro-
jektointi-, ehsq-, valmistajien ja toimit-
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tajien jarjestelmat sekd tietenkin kun-
nossapitojarjestelmat.

Tieto on kaiken perusta
Laajan toimintakentdn tueksi tarvitaan
paljon eri jirjestelmistd tulevaa tietoa.
Se miten jdrjestelméportfolio on jirjes-
tetty ja mitd edelld mainituista missi-
kin jarjestelmissd hallitaan, on joko har-
kittu strateginen pditds tai se on muo-
vautunut ajan saatossa. Mikd on erp:in
rooli ja mita siihen sisillytetaan: kuu-
luuko siihen pelkka taloushallinto, vai
sisdltyyko sithen my6s esimerkiksi HR,
varastohallinta, hankinnat, kunnossa-
pito? Mitd sisdltyy kunnossapitojérjes-
telméddn laitekannan ja téidenhallinnan
lisaksi, onko sielld varasto- ja hankin-
nat, dokumentaationhallinta, projektin-
hallinta, seisokkisuunnittelu?
Kombinaatioita voi olla monenlaisia
ja eri tilanteisiin voi sopia erityyppiset
ratkaisut. Nykyddn tarkeimmit jarjes-
telmit tyypillisesti integroidaan keske-
nddn, jotta turha manuaalinen ty6 use-
ampaan jdrjestelmidn voidaan valttda.

Mitd suurempi yritys on, mita laa-
jempaa tuotanto tai toiminta on, sitd
enemman tietoa pitdd hallita ja sitd
enemmdn jarjestelmiltd vaaditaan. Pie-
nemmissa yrityksissd missd kunnossa-
pito saattaa olla oto-toimintaa tai olla
muutaman henkilén varassa. Varsinkin
aikaisemmin kunnossapidon tietojar-
jestelmid olivat kunnossapitoa tekevat
henkil6t, joille oli saattanut kertya val-
tava mddrd hiljaista tietoa.

Tieto kaipaa jarjestelmad

Pikkuhiljaa pienemmissakin organi-
saatioissa on heritty ja huomattu, ettd
tiedot tdytyy saada johonkin jirjestel-
main, mistd ne ovat myos muiden kay-
tettavissd. Usein luonnollinen ensi
askel on kéytettavissa olevien toimis-
to-ohjelmien: word ja excel sekd jaetun
verkkolevyn hyédyntiminen kunnos-
sapidossa. Nami ovat hyvid lahtokoh-
tia hiljaisen tiedon dokumentointiin ja
jakamiseen ja riittavit rajatussa ympa-
ristossd. Toiminnan ollessa laitekannal-
taan ja henkil6stoltadn hieman laajem-



paa, tullaan kuitenkin nopeasti pistee-
seen, jossa tarvitaan pidemmalle viety
jarjestelmératkaisu ja havaitaan tarve
ainakin kevyelle kunnossapitojarjes-
telmalle. Monesti ajurina toiminnan
kehittdmisessd on henkilostén nuoren-
tumisen mukanaan tuoma kulttuuri-
muutos, viranomaisvaatimukset, riski-
enhallinta tai pinnalla oleva digitali-
saatio.

Tyypillisid kunnossapitojarjestel-
missd hallittavia tietoja ja toimintoja
ovat muun muassa laitekanta tai laitere-
kisteri, kriittiset varaosat, vikakirjauk-
set, huolto ja kunnossapitotyét, huol-
tohistoria sekd kunnossapidon doku-
mentaatio. Kun toiminta on laajempaa
ja on tarve yllapitdd laajempaa tuotan-
to-omaisuutta tai useampia tuotantolai-
toksia, henkil6stémadri ja laitemédara
kasvaa, hy6dynnetddn entistd enemman
ulkopuolisia kumppaneita, tarvitaan
myds monipuolisempaa ja vaativam-
paan kiytt66n suunniteltua kunnossa-
pitojdrjestelmaa.

Kayttdjamaaran kasvu ja kumppa-
neiden kaytto tuo vaatimuksia erilaisille
kayttajarooleille ja kiyttdoikeushallin-
nalle, monipuolisemmalle téidenhallin-
nalle, suunnittelulle ja resursoinnille.
Kunnossapidon suurempaa henkil6-
resurssin kdytt6d on suunniteltava ja
ohjattava, miki vaatii tarkempia kir-
jauksia ja raportointia. Kustannusten-
hallinta nousee my6s entistd tirkeim-
pddn rooliin, jolloin t6ihin kuluneita
tydtunteja, varaosia ja ndiden kustan-
nuksia halutaan valvoa tarkemmin.
Varaosien, nimikkeiston ja varastojen
hallintaa sekd hankintoja taytyy pys-
tyd optimoimaan, joka tuo vaatimuk-
sia jarjestelmalle sekd toimintaproses-
seille. Hoidettiin varastot ja hankinnat
sitten ERP:114 tai kunnossapitojdrjestel-
milli, vaaditaan niiden vilille toimiva
integraatio, jotta oleelliset kustannuk-
siin, hankintoihin ja varastoihin liitty-
vit tiedot saadaan synkronoitua jdrjes-
telmien valilla.

Haasteena kokonaiskuva

Vaikka kunnossapidon rooli toimintona
ja organisaationa nahddan useissa yhte-
yksissd entistd strategisempana, niin

tietyt perusasiat pdivittiisessd kunnos-
sapidossa eivit ole muuttuneet vuosien
varrella. On kohteita eli kunnossapi-
dettévid laitteita, niihin liittyvid tapah-
tumia eli t6it ja niille on tekijansa.
Naitd on pystytty hallitsemaan jérjes-
telmilld ainakin jossakin mdarin jo pit-
kdan. Haasteena vanhemmissa jérjes-
telmissé on ollut usein heikohko koko-
naiskuva, laite- ja jarjestelmirelaatiot,
kiytettavyys, puutteelliset integraatiot
sekd vajavainen kaytto6notto. Nama
ovat valitettavan usein johtaneet tilan-
teeseen, missd jarjestelmid on kéytetty
suppeasti ja niiden kattavuus yrityksen
koko kunnossapitotoiminnasta on voi-
nut jadda pieneksi.

Suurimmat kehitysaskeleet jarjes-
telmisséd on viimeisten vuosien aikana
tapahtuneet useissa edelld mainituissa
heikkouksissa. My0s yritysten ja orga-
nisaatioiden ymmarrys jarjestelmapro-
jektien luonteesta on muuttunut ja
ymmarretddn, ettd niitd tdytyy johtaa
kuten kaikkia muutosprosesseja. Kun-
nossapitojarjestelmit nihddin tind pai-
vdnd myos entistd enemmain ja laajem-
min omaisuudenhallintajérjestelming,
joilla halutaan hallita perinteisten tuo-
tantolaitteiden ja mekaanisen laite-
rekisterin lisaksi my6s muita teknisid
osa-alueita kuten kiinteist6jd, putkis-
toja, sahko- ja automaatio-omaisuutta,
verkkoja, tietojdrjestelmid ja palveluna
ostettavia osa-alueita muutamia mai-
nitakseni. Usein jarjestelmit toimivat
my9s projektien ja suunnittelun raja-
pinnassa ja niitd hyédynnetddn laajasti
elinkaarihallinnassa.

Tietoa myds muualta

Laajemman ja moniulotteisemman
omaisuudenhallinnan tarpeiden lisaksi
kunnossapitojarjestelma halutaan my6s
muiden toimintojen kuin kunnossapi-
don kiytt66n. Tuotanto on yksi oleelli-
nen kayttijaryhmai ja tuotantojarjestel-
mistd saatava tieto. Tuotannolle jarjes-
telma voi toimia informaatiolahteena
siitd mitd on tehty, se voi kirjata ja seu-
rata vikailmoituksia, hy6dynta jarjes-
telmid pdivakirjana, hakea dokumen-
taatiota tai kirjata esim. kdyttdjakun-
nossapidolle kuuluvat toimenpiteet

sinne. Tuotanto- ja automaatiojdrjestel-
mistd saadaan muun muassa kayttétie-
toja, vika-, hdiri6 tai seisontailmoituk-
sia mitd voidaan hy6dyntaa kunnossapi-
tojdrjestelmassa.

IoT, bigdata ja Al ovat viime vuosina
paljon esilld. Kaiken hypen keskella
on nihtivissi, ettd niissd on valtavasti
potentiaalia ja niiden avulla kunnossa-
pidosta voidaan tulevaisuudessa saada
aikaisempaa enemman irti. Kunnossa-
pitoa kehitettdessa ei kuitenkaan ole
oikoteitd ja kuten monessa muussakin
asiassa tdytyy muistaa, ettd perustuksen
pitdd olla kunnossa.

Datassa riittdd jalostettavaa

Oleellinen perustus IoT:n, bigdatan ja
Al:in hyédyntamiseen on kunnossa-
pidon toiminnanohjausjarjestelmien
sisdltima tieto, sen laatu ja relaatiot.
Jotta hiljainen tieto saadaan parem-
min hyédynnettdviksi jarjestelmiin,
niiden kédytt6aste pitdd saada korkeam-
maksi ja kdytt6 systemaattisemmaksi.
Tieto pitdd saada laadukkaammaksi
sekd yhdenmukaisemmaksi, koska var-
sinkin nykyisilld menetelmilld hajanai-
sessa muodossa olevaa tietoa on han-
kala hyodyntd bigdatan nikékulmasta
tai Al:in avulla. Tamai vaatii jarjestel-
miltd kyvykkyyttd kasitelld ja hallita
tietoa fiksusti ja automaattisesti seka
helppokaytt6isyyttd, jotta niitd kiyte-
tadn sdannollisesti.

Uudet teknologiat ja menetelmit
ovat my6s mahdollistajia. IoT:n avulla
jarjestelmdin voidaan tuoda auto-
maattisesti oleellista tietoa, miki ehka
muuten jouduttaisiin tuomaan sinne
manuaalisesti. Tama todennakoisesti
nostaa kayttoastetta, koska epamiel-
lyttéviksi koettu tyo tapahtuu vaivat-
tomasti ja jarjestelmastd saadaan siten
enemman lisdarvoa. Al:n avulla tulevai-
suudessa voidaan yhdistelld ja proses-
soida tietoa sekd, optimoida téidenhal-
lintaa, resursointia, materiaalihallintaa,
hankintoja, kiyttéastetta ja kokonais-
kustannuksia. Osa voi tapahtua tdysin
automaattisesti ja osa ainakin alkuun
paitoksentekoa tukien ja jilleen kerran
kunnossapitohenkil6st6 voi keskittyd
enemman arvoa tuottaviin asioihin.
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Welcome to SIMS EUROSIM 2020!

It is our great pleasure to invite you to join us at the First SIMS EUROSIM
Conference on Modelling and Simulation, SIMS EUROSIM 2020, which will take
place on 22 - 24 September 2020 in Oulu, Finland. The programme includes invited
talks, parallel, special and poster sessions, exhibition and versatile technical tours.

We are inviting you to submit your contribution to the high standard international
simulation conference.

The background of this conference series is in the 60-years history of Scandinavian
Simulation Society, SIMS. The conference will be organized every third year by
SIMS and the Federation of European Simulation Societies, EUROSIM. The 61st
International Conference of Scandinavian Simulation Society (SIMS 2020) is
embedded with this first conference organized by SIMS, EUROSIM, the Finnish
Automation Forum (FinSim), the Finnish Society of Automation (FSA) and University
of Oulu. The Original Sokos Hotel Arina Conference Center in the middle of the city
serves as the venue.

Submissions

Five types of contributions can be offered to the SIMS EUROSIM 2020 conference:
» Scientific papers must be written in English and will be accepted for
presentation based on a peer review of the draft papers. The peer-reviewed
conference articles will be published in Linképing Electronic Conference
Proceedings Series http://www.ep.liu.se/ecp/index.en.asp .
Industrial papers can be submitted as scientific papers. Additionally, industrial
papers written in English, Finnish or Swedish can be submitted as full papers
to be reviewed for publication in the conference proceedings published by The
Finnish Society of Automation. Interesting case reports are welcomed as well.
Extended abstracts: The presentation at the conference can also be accepted
on the basis of extended abstracts without a full paper. Extended abstracts will
be published by The Finnish Society of Automation.
Short papers: Student/Discussion papers should follow the writing guidelines of
scientific papers when applicable. The final guidelines will be available in review
phase. Selected short papers will be published by Journal SNE,
https://www.eurosim.info/journal-sne

Posters: Submissions are accompanied with short papers or extended abstracts.

We look forward to meeting you in Oulu 2020!

Esko Juuso, SIMS EUROSIM 2020 Chair,
Bernt Lie, President of SIMS, IPC Chair and
Jari Ruuska, NOC Chair
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SAVE THE DATES

Thematic session proposals
and short abstracts
Proposals with abstracts

April 1, 2020

Notification of acceptance
April 16, 2020

Full Scientific and Industrial
Contributions

Full draft paper submission
May 31, 2020

Notification of acceptance

June 23, 2020

Final camera-ready manuscripts
August 14, 2020

Author registration

August 14, 2020

Discussion and Student
Contributions

Full draft paper submission
June 23, 2020

Notification of acceptance
July 15, 2020

Final camera-ready short papers
August 14, 2020

Author registration

June 10, 2020

SIMS EUROSIM Conference
September 22 - 24, 2020

Finnish Society of Automation /
Finnish Automation Support Ltd
Tel. +358 50 400 6624, E-mail:
office@automaatioseura.fi

For further information (e.g. Areas of Interest, Copyright etc.), please visit website: www.automaatioseura.ﬁ/simseurosim2020
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TOIMITUSNEUVOSTO ESITTAYTYY

Pasi Hara

TEKSTI: TOIMITUS KUVA: PASI HARAVUORI

ain kutsun liittyd Automaatiovay-

l4-lehden toimitusneuvostoon ja

ylpeisti otin tehtdvan vastaan. Kii-

tos luottamuksesta osallistua Suo-
men automaatioalan johtavan aviisin
luomiseen tdssd muodossa.

Teknisen koulutuksen olen aika-
nani kdynyt Lappeenrannan teknilli-
sessd korkeakoulussa ja valmistunut
viime vuosituhannella energiatekniikan
alueelta syventyen sahkoverkkotekniik-
kaan. Koulun jalkeen tyoskentelin muu-
taman vuoden ensin Ivolla ja sitten For-
tumilla sdéhkéverkon energiamittausten
parissa. Taman jilkeen olenkin ty6k-
seni toiminut teollisuuden suunnitte-
lun ja konsultoinnin piirissé, aluksi Pro-
jekti-InsinGoreilld ja yrityskaupan jal-
keen Swecolla. Suunnittelutehtavani
ovat liittyneet teollisuusautomaatioon
ja ennen kaikkea sdhkonjakeluun teh-
das- ja jakeluverkoissa. Teollisuussuun-
nittelussa olen toiminut asiantuntijan,
projektipdallikén ja osastopéillikén roo-
lissa. Juuri nyt olen aloittanut Swecolla
uudessa tehtdvassd, myyntijohtajana.

Hidas tai nopea

Automaatioon liittyen koen, ettd olen
joko hidas tai nopea uudistaja. Nopea
siind mieless4, ettd haluaisin olla vai-
kuttamassa siihen, ettd automaatio-
jarjestelmistd voidaan luoda ennakoi-
via — algoritmien kautta tulevaa tilan-
netta arvioivia, ja operaattoreita ohjaa-
via tai jopa itsendisid. Hidas uudistaja
koen olevani siind mielessi, ettdi emme
mielestdni saa unohtaa perusautomaa-
tiota: kenttalaitteita, niiden kaapeloin-
tia, kalibroitavuutta ja kunnossapitoa.
Yksikdan hieno jarjestelmi ei toimi, jos
sisddn tuleva data ei ole kuranttia.

Automaatio on parhaillaan nopeim-
massa muutoksessa koskaan ja toisaalta
on sanottu, ettd muutos ei endd koskaan
tule olemaan yhta hidasta kuin juuri
talld hetkelld. Hyped alalla on juuri nyt
Digital Twinit (DT) ja markkinoilla tun-
tuu olevan yhdenlainen kiima esitelld
asiaa. Kuitenkin tuntuu, ettd konkre-
tiaa timdn aiheen tiimoilla on vahin tai
se on sumentunut. Mini uskonkin, etti
DT on tapa esittdd samoja asioita kuin
olemme tottuneet ndkemain valvomo-
ruuduilla jo aikaisemmin, mutta sisil-
tden mahdollisuuden liittdd nakymiin
tekijoitd, joita emme aikaisemmin ole
ottaneet huomioon. Automaatio on jat-
kossa entistd enemman tietojen yhdis-
tdmistd ja laskentaa suurista tietomas-
soista.

"Automaatio on
jatkossa entista
enemman tietojen
yhdistamista”

Niind hetking, kun tyot eivit vie

mennessddn niin arki-illat ja viikon-
loput kuluvat perheen kanssa opiskel-
len ylaastetta, lukiota tai yliopiston psy-
kologiaa seki vierihoitona kuunnellen
puolison tySarjesta. Omaan aikaan kuu-
luu rakkaimpana harrastuksena uinti,
jonka parissa on viides vuosikymmen
kaynnissa. Lisdksi minut on kohtuul-
lisen helppo 16ytdd keski-uusimaisilta
maanteiltd polkupy6ran kanssa tai talvi-
aikaan rinteistd suksien kanssa.

Yhteisty6td muiden toimitusneuvos-
ton jdsenien kanssa odotan innolla. Osa
on tuttuja henkil6itd aikaisemmalta ja
osa uusia tuttavuuksia. Katsotaan, mil-
lainen lehti yhteisty6lld saadaan teille
lukijoille luotua. Kaikenlainen palaute
on tervetullutta.
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13.-14.4.2021

Hotelli Tornin kokous- ja seminaaritilat, Tampere

ESITELMAKUTSU/
CALL FOR PAPERS:

Abstraktit 25.10.2020

Lopullinen
laajennettu abstrakti
(teollisuuspaperit) tai
Full draft (tieteelliset

paperit) 14.2.2021

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

Katso lisad www.automaatioseura.fi/automaatiopaivat24
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UUTISVAYLA

Miten Suomessa kehitetaan
lilketoimintaprosessien

loTKey langattomasti
nyt myos ATEX-tiloissa

Lapp Automaatio Oy on tuonut langattomaan loTKey®
-mittaus- ja -etdvalvontaratkaisuun nyt myds mahdolli-
suuden asennuksiin vaativissa teollisuusympadristdissa.
Tuttua ovat pitkd kantama ja paristonkesto sekd hyva
hdiriénsietokyky. Uutta on ATEX-sertifioitu koteloin-

ti Idpivienteineen. Valittavina ovat yhden tai enintddn
neljdn Idhettimen koteloratkaisut. Lapp Automaation
Ex-koteloitu mittausldhetin soveltuu asennettavaksi mo-
niin ATEX-ympdristéihin, kuten 6ljynjalostamoille.

Yhden loTKey-monitoimildhettimen kanssa voidaan
kayttdd jopa kolmea mittausanturia ja lukea eri mit-
taustietoja, kuten lampotila ja vastus. Liitettavat lait-
teet on luonnollisesti valittava ja asennettava tarvitta-
van Ex-luokituksen mukaisesti. Mittaustieto ldhetetddn
langattomasti turvalliseen tilaan asennettavalle ga-
teway-laitteelle - pitkienkin etdisyyksien takaa ja vai-
keissakin olosuhteissa.

Langattomissa yhteyksissa kdytettavaksi valittiin
kansainvdlinen LoRaWAN-tiedonsiirtoverkko (Long Ran-
ge Wide Area Network), joka on luotettava pitkan kan-
taman tiedonsiirtoratkaisu. Langattoman signaalin kan-
tama on sisdtiloissa yleensd satoja metrejd ja ulkona
useita kilometrejd. Tekniikan ansiosta Idhetinlaitteen
pariston kdyttoika voi olla useita vuosia toteutukses-
ta riippuen.

Suomeen suunnitteilla

ennatysmaara tuulivoimaa
Suomen Tuulivoimayhdistyksen (STY) ylldpitdmdn tuuli-
voimahankelistan mukaan Suomeen on suunnitteilla en-
ndtysmadadra uusia tuulivoimahankkeita. Hankelistan yli
18 000 MW, 3 400 tuulivoimalaa kattaisivat tuotannos-
sa yli 71 prosenttia nykyisesta sahkénkulutuksesta. Tuu-
livoimalla voidaan siis vastata hyvin sdhkénkulutuksen
kasvuun, joka johtuu ilmastonmuutoksen torjunnasta ja
teollisuuden, ldmmdntuotannon ja liikenteen sdahkoisty-
misestd. Tulevaisuudessa uudet tuulivoimahankkeet ra-
kennetaan markkinaehtoisesti ilman valtion tukea.
Suomessa suunnittelussa olevien tuulivoimahank-
keiden mddra on ollut tasaisessa nousussa viime vuo-
sien aikana. Tammikuussa 2020 STY:n pdivitetyn tuu-
livoimahankelistan mukaan Suomeen nyt suunnitteilla
oleva reilu 18 000 MW tarkoittaa yhteensd 212 tuulivoi-
mahanketta, joista 205 on suunniteltu maalle ja seit-
semdn merelle. Seitsemdn prosenttia (1300 MW) tdl-
Id hetkelld tiedossa olevista tuulivoimahankkeista on
rakenteilla. Lisaksi lahes 40 prosentilla (6 600 MW)
tiedossa olevista tuulivoimahankkeista on kunnan
mydntdmat rakennusluvat ja kaava tai kaava.

automaatiota?

Mallinnusta ja simulointia on perin-
teisesti hyddynnetty tuotantoproses-
sien optimoinnissa ja diagnostiikas-
sa. Viime vuosien teknologiakehitys
on mahdollistanut fysikaalisten ja da-
tapohjaisten mallien tehokkaan yh-
distamisen.

Miten voidaan mallintaa ja hallita
liilketoimintaprosesseja ja tukea liike-
toimintaan liittyvda padtoksentekoa?
Mitd ovat liiketoiminnan Digital Twi-
nit? -kysymykset ja aihepiiri selkeds-
ti kiinnostaa: tapahtumatila Huone
Kamppi Helsingin keskustassa tayttyi-
kin 6.2.2020 asiantuntevista ja kiin-
nostuneista osallistujista.

"Liiketoimintaprosessien mallinta-
miseen voidaan sindllddn soveltaa sa-
moja systeemiajattelun menetelmid
kuin tuotantoprosessien mallintami-
seen, mutta niiden hallintaan ja paa-
toksenteon tueksi tarvitaan kehitty-
neempid, holistisia menetelmia ja tyo-
kaluja. Ennakoinnin, data-analytii-
kan, systeemiajattelun, dynaamisen
simuloinnin, systeemiteorian ja vaiku-
tusten arvioinnin menetelmid yhdista-
malld voidaan kehittdd johdon “lento-

simulaattoreita” ja padtdksenteon tu-
kijrjestelmid. Niiden avulla voidaan
hallita monimutkaisia liiketoiminta-
prosesseja ja luoda jopa autonomi-
sia toimintaprosesseja. Tamd on liike-
toimintaprosessien automaatiota.”,
tiivistad Lasse Eriksson, Vice Presi-
dent, Technology, Kalmar Mobile So-
lutions, tapahtumaa suunnitelleen
Suomen Automaatioseuran tydryh-
madn ajatuksia.

Erikssonin lisdksi tilaisuudessa
esitelmdivat Antti Wallenius Roima
Intelligencestd, Tuula Ruokonen Val-
met Technologiesilta, Kalle Halme-
vaara SOK:Ita, Seppo Maki-Pollari
Ramboll Finlandilta ja Peter Ylén
VTT:Ita.

Alustusten jdlkeisen vilkkaan kes-
kustelun jalkeen aiheen tydstamista
jatkettiin ty6pajoissa. Suomen Auto-
maatioseura haluaa jatkossakin pitaa
keskustelua ja yhteistydtd ylld aiheen
ympdrilld. Kevaalle suunnitellaan jo
tapahtumaa, joka tuo Hannoverin
messujen Digital Twins -kuulumisia
yhteisesti keskusteltavaksi.
Lisdtietoa tulossa, stay tuned!
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Aalto-yliopisto on

Aalto-yliopisto on tuonut Otaniemen kam-  novaatiokykya ensiluokkaisen tutkimuk-
puksella yhteen tieteen, taiteen, tekno- sen, taiteellisen toiminnan ja opetuksen
logian sekd talouden ja kuuluu nyt avai- avulla.

Aalto-yliopiston yritysyhteistyon sy-
dan 6ytyy A Grid -keskuksesta, jossa toi-
sa 2020. mii kasvuyritysten kiihdyttamo eli Aalto

Otaniemen kampuksesta on kehitty- Startup Center seka jo 140 yritystd ja yh-
teis6d, kuten Euroopan avaruusjdrjestd

keskittymad. Taiteiden ja suunnittelun kor- ESAn yrityshautomo sekd Yhdistyneiden

naloillaan maailman karkijoukkoon. Aal-
to juhlii 10-vuotispdivddansa tammikuus-

nyt vauhdilla maailmanluokan yhteistyo-

keakoulu muutti kokonaisuudessaan Ota-
niemeen syksylld 2018 ja Kauppakorkea-
koulu alkuvuonna 2019.

Vuonna 2010 Taideteollinen korkea-
koulu, Helsingin kauppakorkeakoulu ja
Teknillinen korkeakoulu yhdistyivat Aal-
to-yliopistoksi. Uusi yliopisto sai kansalli-
sen erityistehtdavdn: vahvistaa Suomen in-

kansakuntien teknologialaboratorio.

Aalto on mukana kuudessa Euroopan
innovaatio- ja teknologiainstituutin (EIT)
verkostossa, mikd tekee Aallosta Euroo-
pan johtavan EIT-yliopiston. Verkostojen
tavoitteena on edistda yritysten ja koulu-
tus- sekd tutkimuslaitosten yhteisty6ta,
yrittdjyyttd ja uusia ideoita.

Sensible 4 ja SoftBankin SB Drive aloittavat yhteistyon

Japanilainen SB Drive ja suomalainen robotiikka- ja ohjelmistoyritys Sensible 4 aloitta-
vat yhteistydn, jossa muun muassa japanilaisfirman teknologiaa integroidaan Sensible
4:n GACHA-robottibussiin. SB Drive on merkittdva tekija itseajavien ajoneuvojen toimi-
alalla ja on osa japanilaista SoftBank Group:ia. Yhteistyon ensisijainen tarkoitus on no-
peuttaa itseajavien autojen kdyttddnottoa Euroopassa ja Japanissa sekd viedd ne no-
peammin yleiseen kdyttéon.

Yhteistyd tapahtuu ensisijaisesti Suomessa, jossa SB Drive on aloittanut toimittaja-
na Sensible 4:lle FABULOS-projektissa, johon on saatu EU rahoitus. SB Drive:n ohjelmaa
Dispatcher testataan Sensible 4:n itseajavassa GACHA-bussissa. Projektissa keskity-
tddn vastaamaan itseajivien ajoneuvojen keskeisiin haasteisiin. FABULOS projektin aika-
na GACHAa sekd myds muita Sensible 4:n ajoneuvoja koeajetaan julkisilla teilld. Liikku-
vuuspalveluita tarjotaan myds paikallisten kuljetus tarpeiden tyydyttamiseksi.

Viime vuoden lopussa SB Driven ohjelma integroitiin Sensible 4:n itseajavien ajo-
neuvojen jdrjestelmaan. Molemmat yritykset selvittavat myos samalla muita yhteistyo-
mahdollisuuksia, ja pyrkivat jatkossa OEM-kumppanuuteen sekd EU:ssa ettd Japanissa.
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Alyvalot saivat Jitkisaaren
asukkailta positiivisen vastaanoton

Jdtkdsaaren asukkaat saivat talvella ihmetelld
uudenlaista valaistusta Hyvantoivonpuiston lapi
kulkiessaan. Puiston katuvalaistuksen lisaksi nur-
mialueen laidalle ilmestyneet polvenkorkuiset
valot kirkastuivat tai vaihtoivat varid jalankulki-
jan lahestyessa niitd. Kyseessd oli Helsingin kau-
pungin innovaatioyhtién Forum Virium Helsingin
Get Home Safely -projektin dlyvalopilotti.
Testijakson aikana tehdyn kdyttdjatutkimuksen
perusteella dlyvaloilla voidaan parantaa asukkai-
den turvallisuuden tunnetta seka alueen viihtyi-
syyttd. Testijakson aikana kaupunkilaiset saattoi-
vat ladata puhelimiinsa mobhiilisovelluksen, jol-
la puiston valojen vdrid pystyi vaihtamaan mie-
leisekseen.

Testatuilla liikuteltavilla valoilla voi myds
opastaa ihmisid kulkemaan valiaikaista reittia
kuten tydmaan aiheuttamaa poikkeusreittid. Li-
sdarvoa valoratkaisuun luo reitista tehtdva digi-
taalisen kaksosen tuoma mahdollisuus seurata
vakijoukon liikettd ja ruuhkautuvia alueita seka
tarvittaessa ohjata kulkijoita toiselle vahemman
ruuhkaiselle reitille.

OMRONilta uusia tapoja
heijastavien valokennojen kiyttoon

OMRON on tuonut markkinoille uudet E3AS-sar-
jan kohteesta heijastavat valokennot, joissa on
luokkansa pienin runko ja pisin, 1500 mm:n,
tunnistusetdisyys. Kennot mahdollistavat vakaan
tunnistuksen tunnistusetdisyydesta tai esineiden
vdristd, materiaalista ja pinnasta riippumatta.
E3AS-sarjassa kdytetddn Time of Flight (TOF)
-tunnistusperiaatetta, joka mahdollistaa kor-
kean tunnistusvakauden tunnistettavien kohtei-
den ominaisuuksista riippumatta. Lisdksi alan
ensimmainen likaantumista estdva pinnoite va-
hentdd virheellisen tunnistuksen mahdollisuutta
ja huollon tarvetta 6ljyisissa, polyisissa ja hoy-
ryisissa ymparistoissa.

Helpottamalla jarjestelman kdyttéonot-
toa ja vakauttamalla toimintaa E3AS-sarjallaan
OMRON jatkaa ratkaisujen tarjoamista esimer-
kiksi tydvoimapulaan ja nopeuttaa innovatiivi-
sen automaation konseptin toteuttamista asiak-
kaidensa kanssa.




UUTISVAYLA

Eaton ja Enico helpottavat
energiavarastointia xStorage
Container -ratkaisulla

Energianhallintayhtid Eaton ja energiavarastoratkai-
sujen asiantuntija Enico pyrkivadt yhteistydssa helpot-
tamaan energiavarastojen nopeaa kdyttéonottoa liike-
ja teollisuusrakennuksissa. Yritykset ja niiden kiinteis-
topddllikot ja -ylldpitdjdt ovat halukkaita asentamaan
energiavarastoratkaisuja, joilla ne voivat paikallisesti
varmistaa liiketoiminnan jatkuvuuden sekd maksimoida
uusiutuvan energian kdyton, jota voidaan tuottaa myds
paikallisesti. Samalla yritykset voivat myds vahentda
energiakuluja tasaamalla kulutushuippuja tai integroi-
malla sahkdautojen latauspisteitd sekd estdd sdhkdnja-
kelun hdiridt. Yritykset eivdt kuitenkaan halua ylimda-
rdisid rakennustditd, jos rakennuksen tilat eivat salli
energiavaraston rakentamista rakennuksen sisdtiloihin.

xStorage Container hyddyntdd Eatonin energiava-
rastotekniikkaa sekd Enicon moduulien integrointiosaa-
mista. Energiavarastoratkaisu on skaalautuva, modu-
laarinen ja tdysin integroitu. Konttiin sijoitettu ratkai-
su on helppo asentaa ja nopea ottaa kdyttéon. Ratkaisu
mahdollistaa useita kdyttétarkoituksia, kuten varavir-
ran hdiriéttéman jakelun, kulutushuippujen tasaamisen,
kuormansiirron seka taajuuden ja jannitteen sadtelyn.
Yritykset voivat hyédyntdd energiavarastoa myds aurin-
kosahkon kdytén maksimointiin seka sahkdajoneuvojen
latausasemien paikalliseen rakentamiseen samalla, kun
se varmistaa sahkéverkon toiminnan.

Lue Automaatiovaylad
verkosta

Tutkimus: Sdhkoistaminen voi vihentaa 60 prosenttia

sses L esece

pédstojd Euroopassa vuoteen 2050 mennessi

Tutkimuksen mukaan sahkdistaminen
voi tapahtua joko suoraan tai epdsuo-
rasti. Suorassa sahkoistdmisessd pyri-
tddn kasvattamaan sdahkdautojen mada-
rda mahdollisimman paljon ja lisddmadaan
sahkoisten ldmmitysjarjestelmien maa-
rda rakennuksissa ja teollisuudessa. Yksi
epdsuorista keinoista on vihredn vetye-
nergian hyddyntdminen, jota voidaan
kayttdd lampdenergian ldhteend muun
muassa teollisuuden prosesseissa, jot-
ka muuten hyddyntdvdt fossiilisia polt-
toaineita.

Tutkimuksessa arvioidaan, ettd ener-
gian tuotantokapasiteettia taytyy kas-
vattaa 75 prosenttia vuoteen 2050 men-
nessd, jos uudet toimialat sdhkdistd-

vdt toimintaansa. Suurin osa tarvittavas-
ta lisdenergiasta tuotettaisiin aurinko- ja
tuulivoiman avulla. My6s sahkéverkon
joustavuutta.

Sdhkoistdmisen myotd liikenteen, ra-
kentamisen ja teollisuuden vaatimas-
ta kokonaisenergiasta jopa 60 prosent-
tia voitaisiin tuottaa sahkélld, nyt kysyn-
td on vain 10 prosenttia.

Tutkimuksen mukaan paastoéjen va-
hentdmiseksi eri valtioiden pitdad esittda
kunnianhimoisia tavoitteita sahkoistami-
sen onnistumiseksi ja tuoda markkinoille
erilaisia teknologioita, kuten hiilidioksi-
din talteenottoa ja hyotykdyttdd. Kasva-
va energiatarve tulee ratkaista mahdolli-
simman puhtaalla energialla.
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Laivojen etaluotsausta
ja turvallisempaa
vaylanavigointia

DIMECCin Sea for Value -ohjelmassa (S4V) luodaan valmiuksia itseohjautuvaa
meriliikennettd varten. Siind keskitytaan uudenlaisiin palveluihin ja tietovir-
toihin seka luodaan valmiudet edistyneiden autonomisten toimintojen ja na-
vigoinnin kayttoon.

S4V-ohjelmassa pyritaan laajaan yhteiskunnallisen vaikuttavuuteen tuotta-
malla tutkimukseen perustuvia suosituksia sadntelyyn, liiketoimintaan, datan
kdyttoon ja jakamiseen sekd standardisointiin. Ohjelma koostuu useasta pro-
jektista. Ndistd ensimmadinen, Fairway, keskittyy tulevaisuuden vayldpalvelujen
kehittamiseen ja testaamiseen sekd etdluotsaukseen.

Alykkdan autonomisen merilifkenteen teknologiamarkkinat kasvavat ja té-
han kysyntdan vastaaminen synnyttdd kasvua ja tyopaikkoja myds Suomeen.
Ohjelma luo mukanaolijoille uusia keinoja luoda dlykkditd ja autonomisia tuot-
teita ja palveluita. Ymparistohyodyt ovat merkittavid, kun uudet teknologiat li-
sddvdt tehokkuutta ja vahentdvat pddstdjd.

Ohjelman ensimmadistd Fairway-projektia rahoittavat Business Finland ja
teollisuuskumppanit. Ohjelmarakenne S4V:ssa on vastaava kuin mitd DIME-

CC on kayttanyt aikaisemmin esimerkiksi LIFEX-ohjelmassa, jossa teollisuuden
muutosta on toteutettu projektien sarjoina.

Helsingille “kaiken internet” -alustoja kaupunkidatan keraamiseen

Kolmivuotisessa Select for Cities -hank-
keessa Helsinki, Antwerpen ja Kbopen-
hamina yhdessa etsivdt “kaiken internet”
eli Internet of everything (IoE) -ratkai-
sua, jonka avulla voidaan kerdtd ja koo-
ta kaupunkien dataa. Hankkeen tavoittee-
na oli selvittaa erilaisten alustojen mah-
dollisuuksia kaupunkidatan kokoamiseen
ja samalla oppia, miten kaupungit voivat
yhdessd tehda yhteisid hankintoja esikau-
pallisen hankinnan menetelmalld. Nama
tavoitteet saavutettiin, ja nyt Helsingin
kaupungilla on arvokasta tietoa ja 0saa-
mista molemmista, mikd helpottaa jatkos-
sa kaupungin ty6td datan kerddmisessd ja
kokoamisessa sekd yhteisten hankintojen
toteutuksessa.

Helsinki tunnetaan maailmalla avoi-
men datan eli vapaasti julkiseen kdyttoon
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avatun datan edelldkdvijakaupunkina. Se-
lect for cities -hanke vahvisti Helsingin
kokemusta tdlld tielld, silld hankkeen tu-
loksena kaupunkien kdyttéon saamat
alustaratkaisut soveltuvat hyvin avoimen
datan kokoamiseen ja hyddyntamiseen.
Helsingin kaupungin innovaatioyh-
tié Forum Virium Helsinki koordinoi han-
ketta ja vastasi kaupunkien valisesta yh-
teistydstd sekd alustojen testaamises-
ta Helsingissd, jossa kokeilualustana toi-
mi Jatkdsaaren alue, jonka asukkaita
rekrytoitiin testikdyttdjiksi hankkeeseen
kokeilemaan ratkaisuja sekda muun muas-
sa mittaamaan ilmanlaatua parvekkeel-
taan. Sekd kaupungin avointa ettd jat-
kdsaarelaisten mittaamaa ilmanlaatuda-
taa vietiin alustoille ja hy6dynnettiin nii-
den testaamisessa.

Kunnonvalvontaratkaisu

pienjannitekojeistoille
ABB:n lanseeraamat MNS® -pienjdnniteinnovaa-
tiot mahdollistavat turvallisen, joustavan ja dlyk-
kaan sdahkonjakelun. ABB:n laitteiden kuntoon
pohjautuvan valvonnan ansiosta asiakkaat voi-
vat pidentda huoltovalejdan jopa 30 prosenttia.
Pienjdnnitekojeistovalikoimaan kuuluu muun
muassa dlykkdaalla valvonnalla varustettu digi-
taalinen pienjdnnitekojeisto. Ratkaisut ovat osa
yhdistettyjen laitteiden ABB Ability™ -tuotevali-
koimaa. Ne tarjoavat entistd tehokkaampaa suo-
rituskykya sekd parempaa luotettavuutta laittei-
den koko kdyttdidn ajan, minkd ansiosta huolto-
vdlejd voidaan pidentdd jopa 30 prosenttia.
Alykkdaseen MNS Digital -tuoteperheeseen
kuuluu sahkéjarjestelmille tarkoitettu ABB Abi-
lity™ -on-site-kunnonvalvonta, jossa on tarvit-
tavat laitteistot ja ohjelmistot tietojen kerdami-
seen kuntoon perustuvaa kunnossapitoa varten.
Kun tarkastus- ja kunnossapitovaleja voi-
daan pidentdd 30 prosentilla, asiakkaat voivat
optimoida kunnossapitoaikataulunsa ja pienen-
tdd kunnossapitokustannuksiaan.

Kyberturvallisuutta hallituksille

Liikenne- ja viestintdviraston Kyberturvallisuus-
keskus on julkaissut yritysten hallituksille
suunnatun kyberturvallisuutta kasittelevan
oppaan. Opas antaa tyokaluja ja tukea
organisaation kyberturvallisuuden
parantamiseen.

Yritykset ovat entistd riippuvaisempia digi-
taalisista jarjestelmistd. Samalla niihin kohdistu-
vat kyberuhat lisddntyvat jatkuvasti.

Hyvin rakennettu kyberturvallisuus suojaa
yrityksen toimintakykya ja varmistaa, etta liike-
toiminnassa voidaan hyddyntaa digitaaliteknolo-
gian tarjoamia hyotyja tdysimadraisesti. Taman
vuoksi myds yritysten hallitusten jasenilld tulee
olla riittavat tiedot kyberturvallisuudesta ja sii-
hen liittyvista liiketoimintariskeista.

Kyberturvallisuus ja yrityksen hallituksen
vastuu -opas on suunnattu erityisesti suurten ja
keskisuurten organisaatioiden hallitusten jase-
nille. Opasta voivat kuitenkin hyddyntda kaiken-
kokoiset organisaatiot toimialaan katsomatta.
Opas on saatavilla suomeksi, ruotsiksi ja englan-
niksi, ja sen voi ladata PDF-muotoisena Kyber-
turvallisuuskeskuksen internet-sivuilta.




JARJESTOSIVUT: SUOMEN ROBOTIIKKAYHDISTYS RY
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SUOMEN
ROBOTHKKAYHDISTYS ry

Suomen Robotiikkayhdistys ry on vuonna 1983 perustettu
teollisuuden robotiikkaa edistdvd yhdistys. Yhdistyksessdmme
on noin 400 jasentd, mukaan lukien noin 60 kannatusjdsentd.
Yhdistyksen toiminta koostuu padasiassa erilaisista
koulutustilaisuuksista ja ryhmamatkoista alan messuille ja
tapahtumiin. Automaatiovayldn ja yhdistyksen tiivistyneen
yhteistyon myotd, alamme julkaista lehdessd tdta palstaa, jossa
tiedotamme yhdistyksen toiminnasta ja tulevista tapahtumista.
Tapahtumat ovat avoimia kaikille mutta yhdistyksen

jdsenend sadstdt jasenmaksusi takaisin jo ensimmaisessa
osallistumismaksussa. Jdseneksi ovat tervetulleita kaikki
aiheesta kiinnostuneet, tervetuloa.

Vuosikokous

Yhdistyksen vuosikokous Konepaja -messujen yhteydessa
Tampereella 18.3.2020 klo 17:00

Yhdistyksen tiedotuskanavat

http://roboyhd.fi/
https://www.linkedin.com/groups/2746895/
https://twitter.com/Roboyhdistys

Yhdistyksen jasenyys

Robotiikkayhdistyksen jasenyys oikeuttaa alennuksiin
yhdistyksen tapahtumien osallistumismaksuista seka
Automaatiovadyld- ja Prometalli-lehdet.

limoittautuminen jaseneksi

http://roboyhd.fi/jasenrobotti/

Jasenmaksut

Henkildjdsenet: 60 €
Yritys ja yhteis6jdsenet: 400 €
Rekisterditymismaksu: 5 €

Tapahtumia:
Konepaja 4.0

ke 18.03.2020 13:00-16:30 KONEPAJAZS

Tampereen Messu- ja urheilukeskus, Seminaaritila Mars

Digitalisaatio mahdollistaa modernin konepajatuotannon!

Tule kuulemaan ammattilaisten puheenvuorot ja keskustelemaan alan
asiantuntijoiden kanssa, mitd hy6tyja digitalisaatio tarjoaa juuri teiddn
yrityksenne toiminnan tehostamiseksi.

OHJELMA

«  Tilaisuuden avaus, Minna Innala, CAD/CAM-yhdistys ry

«  Alykés valmistus, Sami Pohjolainen, Fastems Oy

«  Virtuaalinen kadyttoonotto, Mika Marttila, Valmet Automotive Oy
Tehokas raskaiden kappaleiden hitsaus:
robottisolun etdohjelmointi, Teemu Rusi, Pemamek Oy
Mobiilirobotilla ketteryyttd tuotantoon,
Ville Ruuskanen, Sweco Finland Oy
Teollisuus 4.0 toteutusten hyodyt, Tapio Saarinen, Titako Oy

Lisdtietoja ja ilmoittautuminen:
https://www.konepajamessut.fi/fi/program/konepaja-4-0/

Automatica 2020 -ryhmdmatka

Maailman kenties merkittdvimmadt robotiikkamessut eli Automatica 2020
jdrjestetadan Miinchenissd 16-19.6.2020. Robotiikayhdistyksen matkalla
padset mukaan messuille kahdeksi pdivdksi. Tdmdn lisdksi jdrjestamme
teollisuusvierailun matkan ensimmadisend pdivand. limoittaudu heti,
jotta varmistat paikkasi. Matka on myyty loppuun joka kerta.
Taman parempaa reissua et robotiikan alalla Suomesta Iyda.
Lennot HEL-MUC-HEL
*  Meno: Ma 15.6.2020
. Paluu: Ke 17.6.2020
Liittymdlennot
»  Tampere +150 €
+  Oulu, Vaasa, Kuopio +180 €

Liittymdlentojen hinnat vahvistuvat varausvaiheessa.
Hotellit
«  Maritim Hotel Miinchen ja Hotelmiiller Miinchen
Hinta
«  Jdsenhinta, 1HH, 949 €
«  Jdsenhinta, 2HH, 749 €
. Ei jdsen, 1HH, 1099 €
. Ei jdsen, 2HH, 899 €
Hinta sisdltdd lennot, majoituksen aamiaisineen, kuljetukset

AY1401
AY 1406

klo 8:00- 9:35
klo 18:50-22:05

automatica

Thes Laackng Exhibsigicn Tor
Smar Automation and Robatics

teollisuusvierailulle ja liput messuille.

limoittautuminen

Iimoittautuminen (pddsidiseen 13.4. mennessd)

ja tarkemmat tiedot Suomen Robotiikkayhdistyksen
www-sivuilla: roboyhd.fi/yleinen/automatica-2020-15-16-6-2020/




JARJESTOSIVUT: SMSY

Paayhdistys SMSY r..

PUHEENJOHTAIJA

Kalevi Virtanen

(Turun Automaatio, Turku)
Kiveldanperdntie 8

20960 TURKU

gsm 050 435 5240
kalevi.virtanen@hotmail.fi

VARAPUHEENJOHTAJA

Esa Forshlom

(Eksy, Lappeenranta - Imatra)
Aittakatu 8

53100 Lappeenranta

gsm 040 738 7338
esa.forshlom@auser.fi

SIHTEERI

Olli sarkkinen

(Mitteli, Jyvaskyld - Jamsad)
Aittosaarentie 3 as 3
40950 MUURAME

gsm 040 515 0944
osamitteli@gmail.com

RAHASTONHOITAJA

Margit Manninen

(Mitteli, Jyvaskyla - Jamsa)
Tuulimyllyntie 4 A 6

40640 JYVASKYLA

gsm 050 386 0665
margit.manninen55@gmail.com

Suomen Mittaus- ja Saatoteknillinen Yhdistys (SMSY) r.y:n hallitusjasenet ja paikallisyhdistysten
puheenjohtajat vuonna 2019/2020.

ANTURI

Kemi- Tornio

SMSY:n hallitusjdsen
Juhani Malinen

gsm 0400 637 145
juhani.malinen@luukku.com

Puheenjohtaja

Pasi Sanaksenaho

gsm 040 631 6636
pasi.sanaksenaho@ases.fi

BAR

Lahti

Puheenjohtaja
SMSY:n hallitusjdsen
Markku Putkonen
gsm 040 502 1272
markku.putkonen@
avs-yhtiot.fi

EKSY

Lappeenranta - Imatra
Puheenjohtaja

SMSY:n varapuheenjohtaja
Esa Forshlom

gsm 040 738 7338
esa.forshlom@auser.fi

KYSA

Kotka - Kouvola
Martti Laisi

gsm 0400 655 501
martti@laisi.net

LUUPPI

Porvoo

SMSY:n hallitusjdsen
Tuomo Waljus

gsm 0400 100939
tuomo.waljus@metso.com

Puheenjohtaja

Paavo Sauso

gsm 0400 675 146
paavo.sauso@pp.inet.fi

MITTELI

Jyvaskyla - Jamsa
Puheenjohtaja

SMSY:n hallitusjdsen, siht.
Olli sarkkinen

gsm 040 515 0944
osamitteli@gmail.com

PIHI

Tampere

SMSY:n hallitusjdsen
Heikki Mdkinen

gsm 040 830 3857
hece.makinen@gmail.com

Puheenjohtaja

Arttu Hanhela

gsm 040 487 1898
puheenjohtaja@smsy-pihi.fi

PITTI

Kuopio

SMSY:n hallitusjdsen
Risto Rissanen

gsm 040 556 3960
rissanenristo@gmail.com

Puheenjohtaja

Ari Kekdldinen

gsm 040 834 1641
ari.pauli.kekalainen@
outlook.com

PIPO

Oulu

SMSY hallitusjdsen

Markku Lappalainen

gsm 040 9007593
markku.lappalainen@sintrol.com

Puheenjohtaja

Eino Jamsa

gsm 050 362 9773
eino.jamsa@aispro.fi

PSA

Pori

Puheenjohtaja

SMSY:n hallitusjasen

Juha Sillanpaa

gsm 0440 937 571
juha.sillanpaa@sahko-av.fi

TURUN AUTOMAATIO
Turku

Puheenjohtaja

SMSY:n puheenjohtaja
Kalevi Virtanen

gsm 050 435 5240
kalevi.virtanen@hotmail.fi

www.smsy.fi




Suomen Automaatioseura ry

Tapahtumia

14.4.2020 SAS Vuosikokous 2020, Tampere
22.-25.9.2020 SIMS EUROSIM 2020, Oulu
13.-14.4.2021 Automaatiopdivat24, Tampere

Lisdtietoja ja ilmoittautumiset:
www.automaatioseura.fi/tapahtumat,
sahkdpostilla office@automaatioseura.fi, puh. 050 400 6624

Uudet varsinaiset jisenet

Niilo Koivunen, ABB

Jussi-Pekka Nikko, Schneider Electric
Ville Ossi, Ideal Product Data Oy
Harri Valpola, Curious Al

Sini Tiistola, Tampereen yliopisto

Uudet opiskelijajisenet
Arttu Pohja, Aalto-yliopisto
Seija Redlin, Metropolia Vantaa
Toivo Wuoti, Tampereen yliopisto
Aleksi Vilen, Tampereen yliopisto
1lpo Viertola, Tampereen Yliopisto
Annimari Hartikainen, Tampereen yliopisto
Lauri Arasalo, Tampereen yliopisto
Jukka Lotjonen, Metropolia AMK

Ovathan yhteystietosi oikein?
Saatko sahkopostia?

Tarkistathan, ettd yhteystietosi ovat oikein jasenrekisterissd,
myds sahkdpostiosoite. Ota yhteytta: office@automaatioseura.fi,
puh. 050 4006624

OPC Day Finland 2019 -videot nahtavilla

Seminaarin esitykset ovat jdlleen nahtavilld videoina
Suomen Automaatioseuran YoutTube-kanavalla.
Lisdtietoja: http://www.automaatioseura.fi/opcdayfinland2019

Automaatiopaivit24 Tampereella 13.-14.4.2021
Automaatiopdivat24 jarjestetddan Tampereella Hotelli Tornin
kokous-ja seminaaritiloissa 13.-14.4.2021.

Esitelmdkutsu julkaistaan pian. Tervetuloa Automaatiopdiville!

JARJESTOSIVUT: SAS

KuTsu

Tervetuloa vuosikokoukseen 14.4.2020!

Suomen Automaatioseura ry:n sdantdmaddrdinen vuosikokous
pidetdadn tiistaina 14.4.2020 Roima Intelligence Inc.:in
tiloissa Tampereella osoitteessa Naulakatu 2, 5. kerroksen
Takkahuone, 33100 Tampere.

Ohjelma
klo 15:30 Kokoontuminen ja kahvitarjoilu

klo 16:00 Suomen Automaatioseura ry:n vuosikokous

Kokouksen alussa kuulemme lyhyesti Roiman ajankohtaisista
kuulumisista.

Iimoittautuminen
tilaisuuteen osoitteessa www.automaatioseura.fi
viimeistddn torstaina 9.4.2020.

Suomen Automaatioseura ry
Hallitus

ESITYSLISTA

Kokouksen avaus

Kokouksen puheenjohtajan valinta

Kokouksen sihteerin valinta
Poytdkirjantarkastajien ja ddntenlaskijoiden valinta
Kokouksen laillisuus ja pddtdsvaltaisuus
Esityslistan hyvdksyminen

Tilinpddtos, toimintakertomus ja tilintarkastajien
lausunto

Hallituksen toimintakertomuksen hyvaksyminen
Tilinpddtoksen vahvistaminen ja vastuuvapauden
myo6ntdminen hallituksen jdsenille ja muille
tilivelvollisille

Valitaan kaksi jasentd toimikuntaan, jonka tehtdvana
on valmistella syyskokouksen vaaleja

Vahvistetaan yhdistyksen uudet jasenet

Muut asiat

Kokouksen pddttdminen

SUOMEN AUTOMAATIOSEURA RY

FINNISH SOCIETY OF AUTOMATION
www.automaatioseura.fi
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Synkka demografia

iime syksyn mittaan on kauhisteltu lapsien

tekemisen haluttomuutta lisddntymiskykyi-

sessa sukupolvessa. Kohtaanto-ongelmasta

ei liene kyse, niin paljon digitaalisia fooru-
meita on luotu parinmuodostusta edistim&an. Sink-
kuna eliminen on nyt tosi muotia. Kadulla vastaan-
tulijoita katsellessa nayttaa silté, ettd me suomalai-
set olemme ulkoistaneet lisddntymisen.

Maassamme syntyy vuodessa endd noin 45 000

pienokaista, ja alamaki on tasaisesti 6% vuodessa.
Teollisuutemme ja sen tekniset palvelut tarvitse-
vat kasvavan mdéran insind6rikuntaa. Vuodessa val-
mistuu vajaa 5 000 insin66rid ja 3 000 diplomi-in-
sinoorid, joista rekrytoidaan teollisuuden palveluk-
seen reilut 6 000 vastavalmistunutta. Teollisuus las-
kee tarvitsevansa noin 10 000 insin66rid vuosittain.
Koulutusmadriin panostaminen sisddnottoja lisaten
on nykyisten resurssien puitteissa surkea ratkaisu.
Matematiikan opiskelu on kiperin pullonkaula.
Fysiikka ja kemia ovat yhtd lailla ongelmallisia, yli-
oppilaskokeeseen ei 16ydy ndiden aineiden kirjoit-
tajia riittdvasti. Sosiaalinen kiertokin on pysahty-
nyt, joten tarvitsemme insinééreiksi enemmain kuin
nykyisten insin66rien lapset.

Nykyiset pilttimme ovat ammatinvalinnan edessi
20 vuodessa. Pelkdstddan houkuttelemalla ei saily
nykyinen 12 000 ylioppilaan pitkdn matematii-
kan taso. Kun ikédluokasta ylioppilastutkinnon suo-
rittaa 53%, tdmai vaatisi jo yli joka toisen abitu-
rientin valitsevan pitkdn matematiikan, fysiikan ja
kemian opinnot. Tastd porukasta vain puolet valit-
see insinéoriopinnot, siis noin 6 000 mahdollista
fuksia. Laakaripulakin on iankaikkisen krooninen
varmasti my6s 20 vuoden kuluttua, joten vaikea on
siellakdin sisdanottoa kiristaa.

Lukutaidon vaheneminen nikyy tuoreissa
Pisa-tuloksissa, joissa jo 15% pojista vieroksuu luke-
mista. Hyvit hyssykit sentddn, lukutaidon ja luon-
nontieteellisten taitojen valillihdn on tosi tiukka
yhteys. Ikiteekkarit vihentavit myos valmistunei-
den maiirii, kun kolmannes teekkareista ei valmistu
edes kymmenessd vuodessa. Sormella voi osoit-
taa my0s tyonantajia — houkuttelevat nuoria kesken
opintojensa oikeisiin t6ihin. Ohjelmistoala vaatii
tuhansia uusia osaajia perinteisten alojen lisaksi.

"Joululahjaksi sopisi
Quantum Physics for Babies”

Valtiovalta ei paljoa voi lasten méidrdan vaikuttaa.
Lapsilisan 10 eur lisdyksen kanssa népertely ei nyky-
perheiden tulonmuodostusta hetkauta. Perinteisesti
valtiovalta ohjaa tekniikan ja sairaanhoidon koulut
ldhekkain pariutumisen edistamiseksi. Tykinruoasta
huolestunut puolustusvoimat aikoo lisaksi sijoittaa
varushenkil6t yhteisiin tupiin sukupuolesta riippu-
matta. En usko tillikdan toimella luotavan merkit-
tavasti lisdd suomalaisia.

Teknisen kehityksen rekrytoinnit ovat siis vaa-
rassa ellemme aloita nyt syntyneiden vauvojen
ohjaamista automaation piiriin. Niinpa ensimmai-
sille pilttien synttareille suosittelen ensimmdiselld
hampaalla pureskeltavaksi alkeiskirjaa Robotics for
Babies. Joululahjaksi sopisi Quantum Physics for
Babies. Toisena synttdrind voisi jo upota useam-
man hampaan voimin helpommin Neural Networks
for Babies. Jos he eivit heti ymmarra viestid auto-
maation tirkeydestd, niin me kerromme sen mie-
leenpainuvana iltasatuna. Ollaan siis kiitollisia niin
kauan kuin tuuditettavia vield syliimme loytyy.



'ORRKAMA 2020

; Automaatlon ammattllalnen
Té"n//uloa NORRKAMAayttelyyn Oulun Ouluhallun 6.-7.5.2020.
sAinutlaatuinen tilaisuds kohdata Pohjoissuomalaiset teollisuuden- ja
automaatioalan vaikuttajat.

Norrkamaan on osallistunut jo 70-luvulta lahtien tunnetuimmat sahko- ja
instrumenttitoimittajat. Nayttelyjarjestajana on alusta asti toiminut SMSY
paikallisyhdistys PIPO ry. NORRKAMA- nayttely toteutetaan yhteistapahtumana
TEI ( Expomarkin Pohjoinen teollisuus- messujen kanssa.
et @ JOUKA I Labkotec duma’
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Lyomaton prosessitiimi!

400% varmuus tuotantoprosessiin

e TCC lampétila-anturi sisaltéaa Calibration Check-teknologian,
joka valvoo mittausta ja suojaa poikkeamilta.

¢ Pinta-anturi LMT tunnistaa nesteen ja vaahdon seka toimii myos
tahmeiden aineiden, kuten ketsuppi ja majoneesi, kanssa.

¢ PM15-sarjan paineanturit ovat kattavasti hygienialuokiteltuja
(3A, EHEDG). Silea ja keraaminen tuntopinta seka G'2” liitanta
helpottavat kayttdéa prosessiputkistoissa.

¢ Kompakti johtokykyanturi LDL tehostaa CIP-pesun ohjausta ja nostaa
prosessilaitteiden kadytettavyytta.
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