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PAATOIMITTAJALTA

Hyva, parempi, prosessi?

uten koneet, laitteet ja tuotantolaitokset my6s

lehti tarvitsee huolenpitoa pysyédkseen tuo-

reena ja kiinnostavana. Lehdenteossa on

monia vaiheita ja prosesseja, joita valvotaan ja
jotka kaikki vaikuttavat lehden valmistumiseen aika-
taulussa ja sellaisena kuin on toivottu. Onneksi leh-
den teko on kuitenkin yleensa vikasietoisempaa ja
prosesseiltaan yksinkertaisempaa kuin automaatio-
alalla yleensa.

Yksi osa lehden kiynnissipitoa on sen ulkoasun tuo-
reuttaminen sddnnollisin valiajoin. Automaatiovaylad
on tehty vuoden 2014 alusta samalla ulkoasukonsep-
tilla, joten nyt oli aika tuoreuttaa lehtemme ulkoni-
koéd. Olemme matkan varrella viilanneet ja sovel-
taneet vanhaa ulkoasuamme aina tarpeen mukaan
niin, ettd se kesti ajan hammasta hieman titd pidem-
pdan. Isommat muutokset tehddén aikakausleh-
dissd erillisind projekteina usein noin viiden vuo-
den vilein. Toivotaan, ettd tim4 uusi ulkoasu, joka
on muuten edellisenkin tehneet Tuukka Lindqvistin
kisialaa, kestdd ajan hammasta yhtd hyvin.

Kunnossa- ja kdynnissipidon huoneentauluun on
kirjattu ennakoinnin ja tarpeenmukaisen huol-

lon vaatimus. Tama vaatii prosessin monipuolista
seurantaa datan ja sitd murskaavien ohjelmisto-

jen kautta. Lehdenteossa samat arvot, ennakointi ja
mahdollisiin ongelmakohtiin puuttuminen ajoissa
ovat yhti lailla tirkeitd, mutta data ja sen analyysi on
enemman ihmisaistien, yleisen eliminkokemuksen
ja sumean logiikan ohjaamaa.

Toivottavasti viihdyt Automaatioviylin ja sen
uuden ulkoasun parissa. Vaikka ulkoasu on muuttu-
nut, emme ole koskeneet sisilt6d ohjaaviin periaat-
teisiimme. Saat my0s jatkossa nauttia alan ammatti-
laisten, tutkijoiden ja ammattitoimittajien tekemistd
jutuista.
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PAAKIRIOITUS

dyttovarmuutta

annattaa kehittaa

uoden ensimmdisen lehden teema
on kayttévarmuus. Se on hieno aihe
ja jatkuvasti yha tirkeampi. Aihetta
mietittdessa esilld olivat kunnossa-
pito, kdynnissipito, kdytettivyys ja kayt-
tévarmuus. Kdyttévarmuuteen paadyt-
tiin, koska se kuvaa titd paivaa paremmin
kuin kunnossapito tai kdynnissépito. Goo-
glasin sanan kdyttévarmuus ja 0,33 sekun-
nin paasta oli 48 900 kappaletta artikke-
leita aiheesta. Monet niistd ovat hyvinkin
tuttuja. Tata kirjoittaessani eletddn vield
vuotta 2019 ja tehdddn uutterasti ty6td
kiyttévarmuuden parantamiseksi ja vuo-
den 2019 tavoitteiden saavuttamiseksi.

Kdyttévarmuus on tullut jiddikseen
jokaiselle tehdaslaitokselle. Endi ei riitd,
ettd koneet korjataan, kun ne rikkoutuvat
vaan kdyttovarmuutta on kehitettéva koko
ajan. Voidaan ajatella, ettd olemme epédon-
nistuneet, jos joudumme korjaamaan lait-
teita. Tdma asettaa kovia vaatimuksia yri-
tysten kdynnissapitdjille ja tietohallinnolle.
Tamin pdivan kdynnissipito tukeutuu suu-
ressa maarin tiedon kerddmiseen, analy-
sointiin ja yleensdkin tiedon hallintaan.
Sanotaankin, etti se, joka hallitsee tiedon,
hallitsee markkinat. Tiedon kerddminen ja
vieminen erilaisiin analysointitydkaluihin
on haaste itsessidin, koska tietoturva aset-
taa korkeat vaatimukset sovellustuottajille.

Olen itse ollut onnellisessa asemassa ja
padssyt seuraamaan ldheltd, mitd “Eforan
Alykkaampi kunnossapito” tarkoittaa Stora

Ensolla. Palavereissa sinkoilevat neurover-
kot, koneoppimiset, tekoalyt, data laket ja
monet muut alan termit. Joskus jopa niin,
ettd hirvittad. Hienosti asiaan vihkiytyneet
ovat kuitenkin saaneet neuroverkot toimi-
maan ja ennustemallit kertomaan, mitd on
odotetavissa. Kdyttovarmuutta paranne-
taan ainoastaan tunnistamalla tekijat, jotka
voivat ajaa laitoksen hallitsemattomasti
alas. Ennustemallit tuovatkin kayttvar-
muuden parantamiseen tarvittavan tiedon
paljon ennen kuin hdirié pysayttia laitok-
sen. Tyotd silld saralla vield riittdd, mutta
kristallipallon voi jo unohtaa.

Tdssd lehdessd on paljon hyvii artikke-
leita kaytt6varmuudesta ja yrityksistd. Toi-
vottavasti ne herdttavit ajatuksia ja anta-
vat evditd kiyttovarmuuden kehittimiseen
automaation keinoin. Oma tyénantajani on
vahvasti sitoutunut kestdvain kehitykseen
uusiutuvien materiaalien yrityksend, mutta
panostanut my6s paljon tiedon hycdynta-
miseen jokaisella tasolla ja mahdollistanut
meillekin uusia konsepteja. Toivon, ettd
kaikilla olisi samanlainen mahdollisuus
ty6nsd puitteissa toteuttaa omaa kayttovar-
muuden kehityspolkuaan yhta hyvin.

Antoisia lukuhetkii toivottaen,

Pertti Kukkola
Kehityspaillikko
Stora Enso, Kunnossapito Suomi, Efora

|

"Se, joka hallitsee
tiedon, hallitsee
markkinat”
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Kdyttovarmuus

HIUSLENURKL

nosturin elinkaaren sekd jopa hiilijalanjaljen pienentdmisen kannalta olennainen toimintamalli. Huoltamalla laitteet emalta

vdltytddn turhilta rikkoontumisilta sekd tuotannon hdiridiltd.

TEKSTI OTTO AALTO JA PETTERI IJAS, KONECRANES KUVAT KONECRANES

uotantokriittisten laittei-

den, kuten nosturien, enna-

koiva kunnossapito on poik-

keuksellisen tarkedd. Laitteilla
on yleensa hyvin lyhyet huoltoikku-
nat, jotka madrdytyvat tuotannon tar-
peiden mukaan. Ennakoimaton huol-
totoimenpide tulee kalliiksi ja voi
lamauttaa linjan tai koko laitoksen
tuotannon. Laitteen ennakoimatto-
mat korjaukset maksavat tyypillisesti
3-4 kertaa enemman verrattuna enna-
koivaan kunnossapitoon. Jos laite
aiheuttaa tuotannon seisahtumisen,
voivat kokonaiskustannukset nousta
vield tastakin.

Ennakkohuollossa on otettava
huomioon oikea tarkastus- ja huolto-
vali, komponenttien ennakoitu vaih-
tovili ja elinkaari sekd pitkdn tahtai-

men investointitarve. Kaikkien nai-
den toimenpiteiden tueksi tarvitaan
tietoa ja kokonaiskuva hahmottuu
parhaiten, kun yhdistdd sen tueksi
huoltohistorian, reaaliaikaisen kun-
nonvalvonnan sekd laitteen suunni-
tellun elinkaaren tarkastelun.
Valtionneuvoston asetus (VNa
403/2008 34§ ja 358) maarittaa laki-
sddteisen vuosittaisen tarkastuksen
sekd perusteellisen méddraaikaistar-
kastuksen minimiksi jokaiselle tuo-
tantolaitteelle. Tétd standardia nouda-
tetaan luonnollisesti my6s nosturien
kohdalla. Perusteellinen mairaaikais-
tarkastus suoritetaan kymmenen vuo-
den vilein tai kun nostolaite ldhestyy
suunniteltuja kdyton raja-arvoja. Tar-
kastukset tekee sertifioitu nosturitar-
kastaja visuaalisesti ja toiminnallisen

tarkastuksen perusteella. Konecranes
tarkkailee lisaksi reaaliaikaisen kun-
nossapidon tietoja kuten ylikuormati-
lanteita, nosturin ajoaikaa sekd suun-
nitellun kiyttéajan kulumista (DWP
— Design Working Period). Lisaksi
perusteellisessa madrdaikaistarkistuk-
sessa kdytetddn ainetta rikkomatto-
mia menetelmid eli NDT-menetelméd
(Non-Destructive Testing) esimer-
kiksi koukun tarkastuksessa.

Isot riskit
Ennakoivan kunnossapidon laimin-
lyéminen aiheuttaa seka kustannus-
ettd turvallisuusriskejd toimintaym-
paristoon.

“Kokemukseni mukaan tehtaissa,
joissa tehdédn reaktiivista kunnossa-
pitoa tai toisin sanoen suunnittelma-



tonta kunnossapitoa, vikakorjauksien Rata ja nosturi syynissa

osuus kunnossapitokustannuksista on Konecranes Rail-Q -ratamittaus on
30-50 % kokonaisuudesta. Jos huomioi- markkinoiden edistyksellisin tapa
daan tuotannon seisokkikustannukset, mitata nosturin rataa. Mittauksessa
todelliset kustannukset ovat todenni- kiytetddn ratamittausrobottia, jota
koisesti moninkertaisia suoriin kustan- takyometri seuraa reaaliajassa lattialta.
nuksiin verrattuna. Ennakoiva kunnos- Mittaus tarkastelee radan pysty- ja vaa-
sapito oikein analysoituna ja toteutet- kapoikkeamaa, ja mitattu data syéte-
tuna tavoittelee 3-10% osuutta vikakor- tddn laskentaohjelmaan, joka maarit-
jauksiin”, sanoo Konecranesin Senior tdd radan optimaalisen korjauksen tole-
Sales Manager Petteri Ijis. ranssien puitteisiin. Tarkkuuden arvo
Vield vakavammaksi ongelman teke- asiakkaalle tulee selkedsti nopeam-
vit mahdolliset turvallisuusriskit, silld masta mittaustapahtumasta seka kor-
jokainen nosturiin liittyva vika voi jauksen optimoinnista niin seisokkiajan
aiheuttaa vaaratilanteen. Jotta tuotanto kuin kustannusten osalta.
saadaan turvalliseksi, ennakoiva huolto Crane-Q nosturigeometrian analy-
sekd oikea-aikaiset investoinnit ovat sointipalvelua voidaan kdyttdd, jos nos-
hyvin tarkedssi roolissa. turiradan todetaan olevan kunnossa,

mutta nosturissa havaitaan mekaanista

Histria a konsuitontia kulumista rakenteissa i ROSIUINDYS  pagtrinsenhetinen kunt n anntaan
Lakisditeiset ja rutiininomaiset tarkas- rissd. Mittaus toteutetaan kayttimalla teoreettinen arvio jéljelld olevasta

tukset médrittavit laitteen kunnon vain pyoriin magneeteilla kiinnitettavid pris- kéyttdiasta.

tarkistuksen hetkelld. Konecranesin toi- moja ja nditd seuraavaa takyometrid.

minta nosturin elinkaaren optimoin- Mittauksella saadaan selville pyorien

nissa pohjautuu naiden lisdksi analy- linjaus, kaltevuus seké nosturin raken-

titkkaan sekd konsultointipalveluihin. teelliset poikkeamat. muun muassa huollon ERP-jirjestel-
Konecranesin huoltoanalytiikka tarkas- mastd. Portaalia voidaan myos kayttda
telee esimerkiksi laitteen tai tuotanto- Asiakasportaali nakyménd auditoimaan nosturikunnossapidon toi-
linjan huoltohistoriaa ja niiden eniten Asiakasportaali yourKONECRANES on minnan laatua ja turvallisuutta. Siitd
vikaantuvia komponentteja. Tdt4 tietoa kayttoliittyma asiakkaan ja Konecrane- voidaan nahdi huoltoaikataulu ja sen
kiytetddn médrittelemddn oikeaa tar- sin valilla. Portaaliin tuotetaan dataa toteutuminen, kustannukset tehdas-,
kastusvalid ja ennakoivaa komponent- kaikista Konecranes-jarjestelmista, linja- tai nosturitasolla sekd TRUCON-

tien vaihtoa.

Konsultointipalvelut sisdltavat nos-
turien eritarpeisiin raataldityja tarkas-
tuspalveluja. Néiden tarkoituksena on
vastata haastaviin kysymyksiin ja ongel-
miin asiakkaan tuotannossa. Esimer-
kiksi CRS-nosturi-analyysilld voidaan
madrittdd nosturin komponenttien
tarkka elinkaaren vaihe, investointitar-
peet nyt ja tulevaisuudessa sekd mia-
rittdd investoinnille oikea mittakaava
eli riittddké modernisaatio vai tuleeko
laite korvata uudella nosturilla. Vastaa-
vasti varaosa-analyysin avulla tarkastel-
laan nosturin varaosien saatavuutta, toi-
mitusaikaa sekd ei-saatavien osien koh-
dalla uudistustarvetta. Tdhédn palve-
luun kuuluvat mys asiakkaan varaston

inventointi ja suositus tuotantokriittis-
ten osien Varaosapaketeista. 360-tydkalulla saadaan merkittdvaa hyotya etenkin tarjous-, tilaus- ja asennussuunnittelussa.



Konecranes RailQ -ratamittauksessa
kdytetdadn kauko-ohjattua robottia
yhdistettynad silmamaardiseen
tarkastukseen.

NECT-etdvalvonnan tiedot ja halytyk-
set reaaliajassa. Lisaksi asiakasportaalin
kautta voidaan myos tehda tyStilauksia.
Konecranes pyrkii kattavaan asiakas-
konsultointiin kaikessa toiminnassaan
asiakkaan tarpeiden varmistamiseksi.

Prosessi on jaettu neljédn tarkistuska-
tegoriaan.

Turvallisuuskatsaus tehddan asiak-
kaan kohteessa. Siin asiakas saa olen-
naiset tiedot ja 16ydokset turvallisuu-
teen sekd tuotantoon vaikuttavista poik-
keamista. Samalla sovitaan korjaus-
ajankohta tai tarvittaessa vilitetddn
tarjouspyyntd myyntitiimillemme.

Huoltokatsauksen tekee myyja mah-
dollisuuksien mukaan 48 tunnin sisalla
huoltoasentajan kiynnistd. Siind tar-
jotaan korjaukset asentajan 16ytamiin
poikkeamiin sekd kiydain asiakaspor-
taalin kautta huoltokdynti ldpi ja anne-
taan samalla asiakkaalle tietoa nostu-
rien parannustarpeesta.

Yhteistyokatselmus toteutetaan
vahintdan kerran vuodessa. Siind kéy-
dddn asiakasportaalin kautta lédpi kaikki
olennainen tieto nosturipalvelujen
toteutumisesta, nosturien elinkaarenai-
kaiseen kunnossapitoon liittyvista lisa-
toimista sekd esimerkiksi investointitar-
peista ja annetaan asiakkaalle mahdolli-
suus antaa oma nakemys siitd, miten toi-
mintaa voidaan kehittdd tulevaisuudessa.

Konecranes tarjoaa my6s
360-kuvaustyokalun asiakkailleen. Tata
tyokalua kéytetddn kaikissa merkitta-
vissd modernisaatiotdissd. Kuvaukset
tehdddn tarjoussuunnitteluvaiheessa,
ja niiden kautta tuodaan kasiteltavaan
muotoon nakymai nosturista. Ty6ka-
luun voidaan liittdi tietoa, kuten valo-
kuvia komponenteista, vaihto-ohjeita,
teknisid kuvia, ja muita relevantteja
dokumentteja. Projektin aikana tycka-
lua voivat kéyttdd niin suunnittelu, pro-
jektiryhmai kuin asentajatkin. Isoissa
projekteissa useat eri sidosryhmit ja
kymmenet eri ihmiset saattavat toteut-
taa erilaisia osa-alueita.

Kaikki projektiin liittyvat henkil6t
eivit padse kiymddn asiakkaan luona
katsomassa nostureita. 360-ty6kalulla
voidaan tuoda suunnittelulle sekd asen-
nusryhmille tieto muutoksen rajapin-
noista, nosturin kiyttdolosuhteista sekd
tuoda hiljainen tieto lapinakyvaksi koko
projektiryhmille. Merkittavimmat hyo-
dyt ovat tarjous- ja tilaussuunnittelun
parantunut laatu sekd asennussuunnit-
telu, joka voidaan tehdd ennalta.

3D-visualisointi radan linjauksesta, jonka avulla ongelma-alueiden havainnollistaminen on helppoa.
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Teema:

Ennakoiva analytiikka

lisdaamassa kayttovarmuutta

Kunnossapidossa kysymys on siitd, voidaanko jokin ongelma ndhdd jollain keinolla ennalta. Kun kaikki
prosesseista kerdtty tieto valjastetaan koneoppimisen kdyttoon, tdhdn haasteeseen voidaan jo monesti vastata.

TEKSTI PASI OJALA, EFORA KUVAT EFORA

fora on osana "Alykkaampai koivan analytiikan ratkaisuja, jotka den toiminnasta on saatavissa tietoa,
kunnossapitoa” ottanut loi- tuottavat tietoa ja tukevat kunnos- koneoppiminen on tehokas tyokalu
kan ennakoivaan analytiik- sapidossa tehtivid paitoksentekoa. osoittamaan mahdolliset kehittyvat
kaan. Tavoitteemme laitteiden Ennakkohuolto ja vikaantumisen esté- ongelmat ja poikkeamat.
ja prosessien kaytettivyydelle ovat minen on jirkevinti tehdi faktapoh- Datan perusteella suunniteltujen
kovat. Saavuttaaksemme ndmai tavoit- jaisesti niin, ettd laitteet kertovat tar- ennakkohuolto-ohjelmien ja jarjestel-

teet olemme ottaneet kdytt66n enna- vittavat toimenpiteet itse. Kun laittei- millinen ty6 juurisyyanalyysien sekd




"0sa pdatoksenteosta
voidaan myds
automatisoida”

Raportointitydkalut

Poikkeamien tunnistus

Ennustavat mallit

I I Datavarasto
é Riskianalyysit, dataan perustuvat
paatokset

I Tiedon keruu pilveen
MES data - I

—=r Ly L “Automaattiset ..
] ‘ kunnossapitodata ilmoitukset

Raja-arvotarkastelut

DCS historia

Tuotantoprosessistakeratty tieto

Teiminnanohjaus-
jarjestelma

Asiantuntijan
tekemat

suunnitelmat
ja ilmoitukset

Kuva 1. Eforan data-analytiikan arkkitehtuuri. Data kerdtdan analytiikka-alustalle, jossa se
yhdistellddn ja analysoidaan raportointia ja toimenpideilmoituksia varten. Tulokset vieddan

toiminnanohjausjarjestelmaan.

jatkuvan parantamisen kautta ovat jo
suurelta osin poistaneet toistuvat viat
ja tunnetut ongelmakohdat. Toisinaan
laitteet kuitenkin edelleen vikaantu-
vat. Jaljelle ovatkin jédneet ennakoimat-
tomat satunnaiset tilanteet. Tami on
luonnollisesti varsin haastava tilanne
analytiikalle. Datasta pitdisi oppia ja
ennakoida asioita, joita tapahtuu erit-
tdin harvoin tai joita ei ole nahty kos-
kaan aiemmin.

Tyypillisesti koneoppiminen on
ohjattua. Historiatiedoista tiedetdan
viat ja oireet, joiden perusteella algo-
ritmi opetetaan tunnistamaan ja enna-
koimaan vastaavat tilanteet mitatusta
datasta. Mutta kun tallaisia tilanteita ei
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juurikaan ole, joudutaan soveltamaan
ohjaamatonta oppimista. Dataa voi-
daan luokitella uusien tilanteiden l6y-
tamiseksi tai datasta voidaan etsid poik-
keamia, jotka edelleen voivat indikoida
mahdollisia ongelmia. Téll6in data
itsessddn kertoo kunnossapidolle uutta
tietoa pddtoksenteon tueksi.

Kaikki alkaa datasta

Ensimmiinen haaste analytiikalle on
datan saatavuus. Prosessiteollisuudessa
dataa on perinteisesti keratty paljon eli
dataa on sininsi runsaasti. Automaa-
tiojarjestelmien historiakannat ulottu-
vat pitkille ja uutta dataa syntyy jokai-
nen sekunti. Haasteena onkin se, etti

tama kaikki pitdd saada siirrettyd sellai-
seen ymparist6on, jossa se saadaan hyo-
tykdytt6on ja yhdistettyd muun tiedon
kanssa.

Eforassa toimitaan Stora Enson
dataekosysteemissd. Automaatiodata
kuten myds kaikki muu mahdollinen
laitteista kerattavd IoT- ja kunnossapi-
todata siirretddn analytiiikka-alustalle,
joka on Stora Enson keskitetty alusta
digitaalisille palveluille. Raakadata tal-
letetaan raakadata-kantaan, ja sitd
kautta edelleen jatkojalostettuna ja ana-
lysoituna raportointi- ja toiminnanoh-
jausjdrjestelmiin.

Vikaantumisen ja hdirididen ennus-
tamisen sijaan olemme rakentaneet
poikkeamia etsivdd ohjaamattomasti
opetettua analytiikkaa, joka tuo kun-
nossapitohenkil6stolle tietoa mahdol-
lisista riskeistd ja poikkeamista. Poik-
keamien kehitystd voidaan ennustaa ja
niille voidaan antaa raja-arvoja. Paitok-
set toimenpiteistd tehdddn analysoidun
datan perusteella. Osa padatcksenteosta
voidaan my6s automatisoida eli henki-
16ston asiantuntemus yhdistetddn ana-
lytiikkaan.

2 b) Tielae kdyttn virrank ity
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Kuva 2 Mallin ennusteet verrattuna mittauksiin. Kuvassa 2 ndahddan esimerkki mitatusta suureesta ja vastaavasta mallin ennusteesta.
Kuvassa 2 a) on ennuste puristimessa poistuvan veden maaralle ja kuvassa 2 b) telan moottorikdayton virrankulutukselle.
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Kéaytdnnossad Eforan ratkaisu soveltaa
deep learning -neuroverkkoja ennakoi-
maan prosessin poikkeamia ja muutok-
sia laitteiden toiminnassa. Mallit ker-
tovat, miten laitteiden pitdisi kussakin
toimintapisteessa toimia ja vertaa tulok-
sia mittauksiin. Hyvin opetetulla mal-
lilla havaitsemme pienetkin poikkea-
mat ja alkavat muutokset. T4lld tavoin
paasemme kiinni tdysin uusiin tilantei-
siin ilman ennalta maaritettyjd raja-ar-
voja tai sddntokoneita.

Kuten kuvista 2 a) ja 2 b) nah-
dddn, kummatkin arvot vaihtelevat pai-
van mittaan toimintapisteen ja proses-
sin olosuhteiden mukaan. Oppiva malli
osaa ottaa timan huomioon ja kertoo,
mitd mittausten pitdisi olla kussakin
tilanteessa. Mahdollinen erotus mal-
lin ja mittauksen valilld pitdd tutkia tar-
kemmin. Kuvan 2 tapauksessa mittauk-
set seuraavat mallia varsin hyvin, joten
mitddn poikkeavaa ei ole tapahtumassa
eikd toimenpiteitd tarvita.

Mallin 16ytamit poikkeamat tuo-
daan kunnossapitoasiantuntijoiden
nékyville raportointityokalulla, jol-
loin asioihin voidaan puuttua. Poikkea-
mat saadaan helposti esille suuresta-
kin datamdarastd. Analytiikkatyokalun
avulla olemme jo saaneet esille useita
alkavia muutoksia, hdirickohteita ja esi-
merkiksi sensorivikoja. Tulosten avulla
olemme voineet pyséyttdd ongelman
eskaloitumisen ennakoivasti.

Analysoimalla hilytysdataa voidaan
nostaa esille huomiota vaativia yksityis-
kohtia. Yksittdiset halytysmadrit eivit
vield valttdmattd kerro kunnossapito-
henkil6stélle mitdan uutta. Tarkkaile-
malla erilaisia hélytyksiin liittyvid tun-
nuslukuja ja etsimilld datasta kohteita,
joiden hilytykset ovat ilmaantuneet
vasta viime aikoina, padsemme riski-
tekij6iden jaljille. Datamassojen analy-
tiikka auttaa ndin 16ytimdan kriittisim-
mit kohteet.

Kun hilytysmassan analyysi 16ytaa
esimerkiksi Kuvan 3 kaltaisesti kdyttay-
tyvan kohteen, voi kunnossapitohenki-
165t6 alkaa tutkimaan varsinaista héi-
rion syytd. Esimerkiksi tdssd tapauk-
sessa vield suhteellisen harvoin esiin-
tyvd halytys olisi voinut muuten jiada

Humidativinen halytysmagan
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Kuva 3. Hilytysdatamassasta I6ydetty kohde, joka on alkanut hdlyttaa kiihtyvalla tahdilla.

helposti huomiotta. Alkava ongelma
ei valttimatta ole vield oireillut muu-
ten, mutta eskaloituminen voidaan nyt

pysayttaa.

Kytkenta kunnossapitoprosessiin
Pilvialustassa tehtdvd analytiikka tuot-
taa uutta informaatiota prosessin toi-
minnasta. Havaitut poikkeamat ja ilmi6
voidaan joko tuoda kunnossapitohenki-
16st6n nahtaville raportointityokaluilla

"Analytiikka tuottaa uutta
informaatiota prosessin
toiminnasta”

tai syottdd suoraan toiminnanohjausjér-
jestelmdan. Havaitun poikkeaman mit-
tauspiste ja sitd vastaava laitehierarkia
on tunnettu, joten 16ydés voidaan kir-
jata suoraan hiiriéilmoituksena ja sitd
kautta kunnossapitoprosessiin.

Eforassa analytiikkatyokalut teke-
vit jo arkista rutiinity6td ja monito-
roivat kriittisid komponentteja auto-
maattisesti. Poikkeamia ei end4 tar-
vitse erikseen tuoda raportille eikd
asiantuntijoita tarvitse hélyttad. Poik-
keama kirjataan suoraan toiminnan-
ohjausjarjestelmdan hairivilmoituk-
sena. Sitd kautta hdirion tarvitsemat
toimet suunnitellaan kunnossapidon
prosessin mukaan ja tehddén tarvit-
tava huoltoty6.

Ennakoivaa analytiikkaa kehitetdin
edelleen kiyttdjikokemusten ja saatu-
jen 16ydosten perusteella. Datamallit ja
algoritmit oppivat uusista tilanteista ja
16ydoksistd, jolloin johtopdatoksid voi-
daan entistd enemmain tehdd automaat-
tisesti. Toisaalta uusien tyckalujen kayt-
tédnotto muuttaa tydtapoja. Rutiini-
maista prosessin toiminnan valvontaa
ja prosessindytoille rakennettujen lii-
kennevalojen tarkkailua siirtyy tieto-
koneelle. Asiantuntijat voivat keskittyd
vaativampiin tehtdviin, kun datamassat
kiydadn l4dpi automaattisesti ja poikkea-
mat syGtetddn suoraan ennakoivan kun-
nossapidon prosessiin.
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Prosessihairiot esiin
tekoalyn avulla

Edistynyt tekodly toimii tydkaluna ongelmatilanteiden ennakoinnissa. Vikatilanteiden lisaksi tekodlylld havaitaan

erilaisia prosessipoikkeamia, jotka voivat johtua esimerkiksi inhimillisista virheistd.

TEKSTI TUOMAS UUSITALO, MAINTPARTNER KUVA MAINTPARTNER

ekodly toimii laitosoperaatto-
rien tukena jo useissa teolli-
suusyrityksissd pohjoismaissa.
Teknologia ei korvaa asian-
tuntijoita, vaan toimii tyoka-
luna ongelmatilanteiden ennakoin-
nissa. Se tarjoaa merkittavid sadst6ja
vidhentamilld epakéytettavyyskustan-
nuksia tyypillisesti 15-40 prosentin
verran. Vikatilanteiden liséksi tekod-
lylld havaitaan erilaisia prosessipoik-
keamia, jotka voivat johtua muun
muassa inhimillisistd virheista.

Data luo uusia mahdollisuuksia

Tehtaat ja tuotantolaitokset tuotta-
vat pdivittdin valtavan madrin dataa
perinteisistd automaatio- ja ohjausjar-
jestelmistd, sekd lisddntyvdssd madrin
my0s dlykkdistd mittalaitteista ja sen-
soreista. Teollisuustuotanto on muu-
toksen didrelld: tiedonsiirtomenetel-
mien kehitys ja laskentakapasiteetti
pilviymparistoissd mahdollistavat
datan reaaliaikaisen hy6édyntdmisen
tehokkuuden, tuottavuuden ja turval-
lisuuden parantamiseksi toimialasta
riippumatta.

Erilaisia ldhestymistapoja ovat esi-
merkiksi tietyn prosessivaiheen mate-
maattinen optimointi, kriittisten lait-
teiden vikaantumisten mallintami-
nen historiadatan avulla, laitekannan
kunnonvalvonta seki laadun auto-
maattinen tarkistus ja juurisyyana-

lyysit. Eri menetelmit eivit sulje toi-

siaan pois. Kokonaisuutena laitteiden
kunto, prosessin ajotapa ja lopputuot-
teen laatu ovat kaikki yhteydess toi-

siinsa.

Dataa kertyy kaikkialla, mutta sen
hyodyntaminen perustuu edelleen
suurelta osin kiinteisiin halytysrajoi-
hin tai ennalta médriteltyjen vikati-
lanteiden etsimiseen. Kiinteit haly-
tysrajat eivit useinkaan toimi — haly-
tyksid tulee valtavia maarid tai liian
mydhiddn, jolloin reagointiin ei jad
aikaa. Suuri osa tuottavuuteen vaikut-
tavista ongelmista eivit ole jatkuvasti
toistuvia, vaan ne on tyypillisesti tun-
nistettu ja korjattu jo aiemmin.

Yhdistelmd teollisten prosessien
ja analytiikan osaamista
Analytiikkahankkeissa tarvitaan
syvéllistd ymmairrysta paitsi kohteena
olevan laitoksen tuotantoproses-
seista ja laitteista, myos datatieteesta.
Edistyneen analytiikan soveltami-
sen haasteita ovat oikean datajoukon
valinta, valmistelu sekid matemaattis-
ten menetelmien vertailu, luotetta-
vuuden validointi ja parhaan mene-
telman valinta. Liséksi havaintojen ja
16ydésten taytyy tuottaa asiakkaalla
todellista, kdytannon toiminnoissa
sovellettavaa litketoimintahy6tya.
Téllaisesta osaamisen yhdistavasta
ratkaisusta kertoo Maintpartnerin

tuottavuus- ja digipalveluista vastaava
Jari Salminen:

"Meilld perinteistd ydinosaamista
ovat olleet teollisuuden ja energian
kaytt6- ja kunnossapitopalvelut. Nai-
den tueksi on usean vuoden ajan
rakennettu vahvaa analytiikkaosaa-
mista. Kehittimdamme koneoppivaan
analytiikkaan perustuva MP INtelli-
gence -palvelu ehkiisee ennalta teh-
taiden ja tuotantolaitosten vikatilan-
teita sekd minimoi tuotantoprosessin
poikkeamat.”

Tekodly toimii jo kiytanndssa

MP INtelligence valvoo talld hetkelld
lukuisten erityyppisten voimalaitos-
ten ja prosessiteollisuuden tehtaiden
tuotantoa Suomessa ja pohjoismaissa.

“Yhteenlasketut sadst6t ovat mer-
kittavia, silla jokainen valtetty suun-
nittelematon kdyttokatko tai vikaan-
tuminen voi pahimmillaan aiheuttaa
satojen tuhansien eurojen kustannuk-
set”, sanoo Salminen.

MP INtelligence rakennettiin
hyédyntamain erittdin suurta maa-
rad prosessidataa, tyypillisesti tuhan-
sia mittapisteitd. Tdstd datamassasta
seurataan mittausarvojen muutoksia
suhteessa toisiinsa eri aikavileilld ja
prosessin vaiheissa.

”Koneoppivien algoritmien avulla
suuresta signaalijoukosta voidaan
havaita pienet poikkeamat hyvin
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aikaisessa vaiheessa, jossa muutokset

eivit vield ylitd automaatiojarjestelmiin
asetettuja raja-arvoja’, kuvaa Salminen.

Lihestymistavan erona perinteiseen
kunnonvalvontaan on poikkeamien ja
vikaantumisten tunnistaminen ilman
tiettyjen vikatilanteiden mallintamista.
Matemaattisesti timi tarkoittaa epali-
neaaristen signaalien keskinaisten kor-
relaatioiden laskentaa ja arvojen vertai-
lua mallinnetun prosessin normaaliti-
lanteisiin, jotka rakentuvat historiada-
tan perusteella.

Ihminen padtoksentekijand
Koneoppimismenetelmien ja algorit-
mien tarkoitus ei ole korvata ihmisti,
vaan tarjota tehokkaammat tykalut
prosessioperaattoreiden, kunnossapi-
don ja laitoksen johdon tueksi.
Hilytykset tuodaan kayttoliittyméan
kautta laitoksessa tyoskenteleville ope-
raattoreille, joiden tehtdvani on kiyda
lapi hélytykset ja kuitata onko kyseessi

W S

oikea hilytys, vai esim. muutostoistd
johtuva uusi ajotilanne, jollaisesta ei
tarvitse jatkossa hélyttad. Tamén palaut-
teen perusteella koneoppivat mallit
kehittyvat jatkuvasti.

Thmiset ovat parhaimmillaan ongel-
mien juurisyiden selvityksessd sekd
korjaus- ja muutost6iden johtami-
sessa. Oleellisinta on havaita tilanteet
ajoissa, jolloin jdd aikaa reagoida ja toi-
mia.

Nopeasti kayttdon
Analytiikan kaytt6notossa ensim-
mdinen vaihe on prosessien lapikdynti
asiantuntijoiden kanssa. Seuraavaksi
rakennetaan datayhteydet automaatio-
jarjestelmistd pilveen. Kiyttoonotto ei
vaadi uusien anturien asennuksia tai
muutoksia automaatiojirjestelmiin ja
se saadaan toteutettua yleensd muuta-
massa viikossa.

Alkuvaiheen jalkeen mallien ope-
tusta tdydennetddn yhdessa kaytta-

jien kanssa muutaman viikon ajan, jol-
loin varmistutaan, etti mallit toimivat

oikein. Koneoppivien mallien etuna on
se, ettd ne oppivat jatkuvasti lisd keré-
tystd datasta sekd operaattorien palaut-
teesta.

Kayttajille tirkeintd on saada oleelli-
nen tieto nikyville selkedsti ja yksinker-
taisesta, tyoprosesseja tukevalla tavalla.
Kayttoliittyma ndyttad listan halytyk-
sistd, joita tarkastamalla kiyttdjd nikee
tapahtumiin liittyvat tiedot ja mittaus-
arvot yksityiskohtaisesti.

Kaytinnon kokemukset ovat osoit-
taneet, etti miti enemmain dataa on,
sitd suuremmat hyodyt saadaan teko-
dlyn ja koneoppimisen menetelmista.
Esimerkiksi Maintpartnerilla 1dhto-
kohtana on aina ollut kehittad palvelu,
joka hyodyntdd jo kerittya dataa, on
nopea ottaa kiytt66n eikd vaadi muu-
toksia nykyisiin jarjestelmiin, ja tukee
sekd kunnossapidon ettd kdyton jatku-
vaa kehitysta.
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and pdivind yllattavin moni val-

vottava laite on vield manuaali-

sen valvonnan piirissd. Komp-

romissi vaadittavasta tarkkuu-
desta, motivaatio soveltaa uusia mene-
telmid ja teknologian kustannustaso
on jarruttanut automaation yleisty-
mista.

Toimintamallien kehitys on perin-
teisilld toimialoilla ollut melko vaati-
matonta, kun se suhteutetaan tekno-
logian kehitykseen. Teknologiaa on
hy6dynnetty muilla toimialoilla, eri-
tyisesti jos on-site -tarkastukset eivit
ole olleet mahdollisia tai kustannus-
tehokkaita. Esimerkiksi tuulivoi-
massa globaalit etdpalvelut ja analyy-
sien koneellistaminen ovat olleet stan-
dardi jo vuosikymmenen ajan. Voisi
jopa sanoa, ettd koko toimialan elin-
kariajattelu poikkeaa monesta muusta
toimialasta.

Teimme suppean haastattelun kun-
nonvalvontaty6n ajankaytosta ja vai-

DISTENCE OY KUVA ISTOCKPHOTO

heista. Halusimme suuntaa-antavaa
tietoa tyon sisallostd ja mahdollisista
kehityskohteista. Havaintona oli, ettd
noin 30% tyGstd on osaamiskeskeistd
laitteen analyysin tekoa, esimerkiksi
vardhtelyanalyysien naytteen tulkin-
taa ja alle 10% laadituista raporteista
johtaa tarkastuksen kohteena olevan
laiteen korjaukseen.

Johtopéitelma ndisté luvuista oli,
ettd sekd tiedonkeruu prosessissa ettd
valvonnan kohdistamisessa on paran-
nettavaa. Tdssd tydn optimoinnissa
teknologialla on merkittdva rooli.
Samaan aikaan teollisuuden kunnos-
sapitoa vaivaa tyontekijapula, johon
on otettu kantaa ministerién tasolta
asti. Tulisiko ty6n uudelleensuunnit-
telua ja parempaa resurssien kayttod
harkita my6s vaihtoehtona?

Kolme keskeista hydtyd
McKinsey:n artikkelin mukaan, digi-
talisaation vaikutuksista teollisuu-
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dessa on kahdeksan pdaryhméd, muun
muassa tuottavuutta, tehokkuutta

ja ennustettavuutta. Kolme kunnos-
sapidolle keskeisintd ovat teknisten
henkiléiden tyon tuotavuuden kasvu
(arvio +45-55%), koneiden downti-
men lasku (arvio -30-50%) ja kunnos-
sapidon kustannustason aleneminen
(arvio -10-40%). Kdytdnnossd tima
tarkoittaa teknologian hy6dyntamisté,
mutta vield tirkeimpini ajatteluta-
van ja tybnmenetelmien ja prosessien
muuttamista. Suurimmaksi haasteeksi
todetaan useissa ldhteissa kuiten-

kin muutoksen lipisaaminen organi-
saation kulttuurissa. Téstd toiminta-
mallin muutoksesta tulisi keskustella
avoimesti, koska osaamisvaade kasvaa
jatkuvasti.

Luotettava analyysi ja pddtoksen-
teko edellyttivit osaamista, luotet-
tavaa dataa ja useita ndytteitd. Auto-
maatiolle haaste on ollut esimerkiksi
véardhtelydatan nopeus ja suuri data-
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madrd, toisaalta myos analyysit datan
jalostamisessa merkitsevaksi metrii-
kaksi. Tyon nédkokulmasta tulosten
tulkinta on usein vaatinut erityisosaa-
mista, jota ei aina ole ollut saatavilla
kohteessa. Niissd tapauksissa osaami-
nen on hankittu ulkoa. Tam4i ei ehkd
nykypéivani tehokkain tapa jarjes-
tda asia.

Laitteet analysoimaan itseddn
Nykyaikaisessa mallissa esimer-

kiksi teolliset laitteet, kuten vaihteet,
puhaltimet, pumput, voivat analysoida

itse oman tilansa ja ilmoittaa havait-

semastaan poikkeavuudesta. Oleel-
lista on mahdollisimman aikainen ja
tarkka havainto. Etdpalveluille ja kun-
nossapidon péitSksenteolle ei riitd
halytys yleisvarahtelytason noususta
tai limpétilasta, koska ndissd on usein
kyseessd hyvin pitkille edennyt vika
ja aikaa toimenpiteille on téll6in vain
rajallisesti. Tarvitaan tarkkaa tietoa

padtoksenteon tueksi ja ennusteita,
joissa aikaa reagoida on kuukausia ja
vika voidaan yksil6idd esimerkiksi tie-
tyn laakerin tietyntyyppiseen vikaan.

Teknologian mahdollistamassa
uudessa mallissa ty6 voidaan suurelta
osain automatisoida ja suunnitella
uudelleen on-site ja on-line henkil6s-
ton vililld. Lopputuloksena on jatkuva
ja parempi lipindkyvyys vallitsevaan
tilanteeseen sekd osaamisen parempi
satavuus, kun sitd tarvitaan ja lopulta
toimintavarmuus.

Suomessa on edelldkavijayrityk-
sid, jotka tarjoavat nykyaikaista etd-
valvontapalvelua pyoriville koneille
ja laitteille. Tuuliturbiinien vaih-
teita valmistava Moventas aloitti talld
alueella pioneerind Cmas tuotteel-
laan jo 2005 ja David Brown Santa-
salo tarjoaa nykyisin Gearwatch tuo-
tetta vain muutamia mainitaksemme.
Molemmat ovat saaneet markkinoilta
hyvin palautteen. Ndemme parhail-

laan kiihtyvin muutoksen kunnossa-
pidon automaatiossa, kun sovellusten
ja tarjonnan maara lisiantyy markki-
noilla.

Modernit toimijat tarjoavat tek-
nologia-avusteista etdhuoltoa, jossa
vian havaitseminen on automati-
soitu ja kdyttovarmuus voidaan opti-
moida. Nykyisin yli 90% kunnossa-
pidon tyénohjauksen ty6pyynnéista
tehdddn manuaalisesti. On kuitenkin
taysin mahdollista, ettd laitteet pyy-
taisivdt tarkastuksen automattisesti.
Kunnossapidon ammattilaiset voivat
tehda ensisijaisen tarkastuksen etdnd
ja avustaa paikan paalld olevaa kun-
nossapitohenkil6stod visuaalisissa tar-
kastuksissa ja kun korjaus tai uusinta-
pditoksid tehdddn, ne voidaan tehda
perustuen luotettavaan dataan ja tie-
toon. Teknologia on mahdollistaja,
kyse on enemminkin kyvystimme
ottaa se kdyttoon ja uudistaa ajatte-
luamme ja prosessejamme.
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Kdynnissd oleva teollisen data-analytiikan murroskausi ohjaa monesti lisadmdan kdytettdvien mittapisteiden mddrdd

sekd kehittdmddn diagnostiikkamalleja ilman systemaattista kohdistustyotd. Kohdistus on kuitenkin avain parannuksiin.

TEKSTI TURKKA LEHTINEN, RAMENTOR JA TUOMAS KANGAS, WARTSILA KUVA WARTSILA

ikili kunnonvalvonnan kohdis-
tamista ei suoriteta oikein, on
riskind sekd lisddntyneet kehi-
tys- ja laitteistokustannuk-
set ettd valtavasti kasvavat tietomaarat
ja niiden kasittelyyn kuluvat resurssit
ilman osoitettavissa olevaa parannuspo-
tentiaalia jarjestelman kdyttévarmuuden
ja elinkaarikustannusten suhteen.
Hieman yli vuosi takaperin meren-
kulun ja energiateollisuuden ratkaisui-
hin erikoistunut teknologiayhtié Wart-
sild yhdessd Ramentor Oy:n kanssa
aloitti projektin kehittidkseen elinkaa-
ripalveluidensa tueksi uuden analyyt-
tisen menetelmin laitteistojen huol-
to-ohjelmien optimointiin sekd digitaa-
listen ratkaisujen kehitykseen. Mene-
telmén perustaksi poimittiin parhaat
puolet perinteisestd RCM-menetel-

mastd (Reliability Centered Mainte-
nance), mutta menetelmisti muokattiin
selvasti kdytannénlaheisempi ja sithen
lisittiin laskennallista kyvykkyytta hyo-
dyntamalld kehittynyttd vikapuuanalyy-
sia ja sen mahdollistamaa simulointio-
minaisuutta.

Vikapuuanalyysi on tyckaluna ollut
teollisuuden kéytettavissa jo vuosikym-
menid, mutta tietotekniikan lisddnty-
neen laskentatehon ja itse vikapuuana-
lyysiin kohdistuneen kehitystyon avulla
siitd on tullut yhd kaytannollisempi tyo-
kalu teollisen kunnossapidon tarpeisiin.
Luotujen vikapuiden simulointi mah-
dollistaa esimerkiksi erilaisten jarjestel-
mddn tehtdvien parannustoimenpitei-
den vaikutuksen laskemisen jérjestel-
man kéytettdvyyteen ja elinkaarikustan-
nuksiin.

Sivuldydoksena keino
kohdistaa kunnonvalvontaa
Wartsildlle muokattu RCM-toiminta-
tapa tarjosi yhtend tdrkednad sivujuon-
teena mahdollisuuden tarkastella voima-
ratkaisujen nykyisen kunnonvalvonnan
tehokkuutta seka laskea auki potentiaa-
lit, jotka kunkin laitteen tai komponen-
tin kunnonvalvonnan kehittimiselld on
jarjestelmén kaytt6varmuuden paranta-
misen kannalta. Tami vikapuuanalyy-
sin mahdollistama laskennallinen omi-
naisuus hy6dyttad sekd Wirtsilin omaa
digitaalista tuotekehitysta kuin my®os asi-
akkaiden kanssa yhteistyssa optimoi-
tavien huolto-ohjelmien muokkaamista
sekd varaosien saatavuudesta aiheutu-
vien riskien tiedostamista.

“Meidin digitaalisten tuotteiden
kehitykselle menetelma tarjoaa tie-



toa siitd minkd jarjestelméssd esiintyvien
vikamuotojen havaitsemisella on merkit-
tavin vaikutus jarjestelmin tarjoamaan
kayttévarmuuteen. Resurssit saadaan
ndin ollen kohdistettua sadoista jdrjestel-
massd esiintyvistd vikamuodoista juuri
niihin harvoihin, joiden kunnonvalvon-
nan kehittimiselld saadaan suurin panos-
hy6ty -suhde irti korkeaa kdyttovarmuutta
korostavan teollisuuden parissa”, Wart-
silan Digital Product Manager Tuomas
Kangas kertoo.

Huoltotoiminnan optimoinnin kan-
nalta uusi menetelmi tarjoaa avoimen ja
selkedn tavan kiyda lapi erilaisten huol-
to-ohjelmaan, varaosien saatavuuteen
tai kunnonvalvontaan tehtdvien muutos-
ten vaikutusta yhdessé asiakkaan kanssa.
Wartsildn voimaratkaisut ovat kaytossa
hyvin erilaisissa ympéristoissa, joissa
yksittdisten laitteiden kriittisyydet voi-
vat vaihdella merkittavasti ja ndin ollen
myds huolto-ohjelmalla on hyvin erilaisia
tavoitteita eri kohteissa.

“Palvelemme asiakkaitamme useilla
eri asiakassegmenteilld maalla ja merelld.
Niin ollen myos tietyn vikamuodon kriit-
tisyys vaihtelee asiakaskohtaisesti riip-
puen esimerkiksi asiakkaan liiketoimin-
nasta, voimajarjestelman redundanttisuu-
desta tai varaosien toimitusajoista” Kan-
gas toteaa.

Sama pitee my6s kunnonvalvonnan
osalta, eli ymmaértamalld eri vikamuoto-
jen havaitsemisen tarjoamat potentiaalit
saadaan myos asiakkaan kokema kunnon-
valvonnan panos-hy6ty -suhde mahdolli-
simman korkeaksi jarjestelman elinkaa-
ren kannalta katsottuna.

Kunnonvalvonnan kohdistamisen tarkeys
Kunnossapidon ja kayttovarmuuden néko-
kulmasta kunnonvalvonnalla on kaksi
paitehtdvadi. Sen avulla voidaan havaita
alkavia vikoja, suorittaa havaintojen koh-
teille valmisteltuja toimenpiteitd ennen
vikaantumista ja ndin ollen lyhentda
vioista aiheutuvia toipumisaikoja, jotka
heikentavat jarjestelman kaytettavyytta.
Liséksi erilaisilla mittasensoreilla mah-
dollistetaan laitteen tai laitteiston pysayt-
tdminen ajoissa sellaisten alkavien viko-
jen tapauksessa, jotka voisivat toteutues-
saan aiheuttaa merkittivia lisivahinkoja
muulle laitteistolle ja kasvattaa toipu-
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Tydkaluksi Wartsild valitsi suomalaisen Ramentor Oy:n ELMAS-ohjelmiston, jota on kdytetty
teollisuuden kdyttovarmuuden jatkuvassa kehittdmisessa jo yli 20 vuotta.

misaikoja muutamista tunneista pahim-
millaan jopa viikkoihin tai kuukausiin.
Nama laitteistolle mahdollisesti lisdvahin-
koa aiheuttamat vikaantumiset ovat usein
erittdin harvinaisia, mutta saattavat muo-
dostaa merkittdvimman yksittdisen koko-
naisriskin jarjestelméin kayttévarmuu-
delle, kun katsotaan asiaa ison laitekan-
nan nikdékulmasta koko elinkaaren ajalta.

Mittausten kohdistamisen kannalta
molemmat ndistd paatehtavistd muodos-
tivat yhtéldisen kriittisyyden Wirtsilan
ympérist6ssd, jolloin ne molemmat luon-
nollisesti tulivat mukaan kunnonvalvon-
nan potentiaalien laskentaan.

Wiartsildlle muokattua RCM-toimin-
tatapaa pilotoitiin keskittymalld kahteen
erilaisissa ymparistoissd toimivaan voima-
jarjestelmédn. Toinen jdrjestelmistd toimi
oljynporauslautalla ja toinen risteilyaluk-
sella. Kummatkin tutkittavat jarjestelmat
koostuivat useista moottoreista sekd nai-
den tukijarjestelmistd. Jarjestelmien yksit-
tdisid moottoreita tarkastelemalla nousi
esille selvi tarve kunnonvalvonnan ja sen
kehitystyon kohdistamiselle. Kummankin
voimajirjestelmin tapauksessa simuloin-
nin lopputulos oli ldhes sama; mikali
kaikkien moottorilla esiintyvien vikamuo-
tojen havaittavuutta voitaisiin parantaa
saman verran, muodostaisi 5% vikamuo-
doista ldhes 85% kaikesta potentiaalisesta

parannuksesta moottorin kiytettivyyden
kannalta. "Projektissa tutkimme kahta
erityyppistd moottoria erilaisissa kdytto-
olosuhteissa. Kunnonvalvonnan kehitté-
misen kannalta tulokset olivat kuitenkin
linjassa keskendin, eli havaitsemalla har-
voja analyysissd korostuneita vikamuotoja
saadaan suurin vaikutus jdrjestelmin kay-
tettdvyyteen. Tamd on arvokasta tietoa,
kun priorisoidaan kehitystd.” Kangas huo-
mauttaa.

Iso osa kaikesta kiyttévarmuuden
kehittimisestd keskittyy juuri resurs-
sien oikeanlaiseen kohdistamiseen ja
sama ideologia pitee my6s lisddnty-
van data-analytiikan my6td korostuvaan
kunnonvalvontaan. Wirtsilan ymparis-
t66n kehittyneen vikapuuanalyysin hys-
dyntiminen huoltojen ja kunnonvalvon-
nan kohdistamisessa toimi erinomaisesti,
mutta toimintatavaltaan menetelma on
tdysin universaali ja se voi tulevaisuudessa
tuoda paljon apuja valtavasti lisddnty-
vien tietomddrien hallintaan ja kohdista-
miseen. Kdyttévarmuuden nikokulmasta
erinomainen kohde on esimerkiksi juuri
kunnonvalvonnan kohdistaminen. Kun
sijoitetaan tietty maérd rahaa ja resursseja
kunnonvalvonnan kehittimiseen, millai-
sen potentiaalin investointi muodostaa
jarjestelmin elinkaarikustannusten suh-
teen?
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Teema:

Kayttovarmuuden

hallinta alykkaissa
konejarjestelmissa

KdyttGvarmuuden merkitys korostuu, kun jdrjestelmdt monimutkaistuvat. Vikojen mddrd kasvaa, ellei toimenpiteitd
kdyttovarmuuden parantamiseksi tehdd. Tarvitaan uudenlaisia riskienhallinnan keinoja automaation ja ohjelmistojen
lisddntymisen tuomien haasteiden huomioimiseksi.

TEKSTI TONI AHONEN, TIMO MALM, EETU HEIKKILA, RISTO TIUSANEN JA TERO VALISALO, TEKNOLOGIAN TUTKIMUSKESKUS VTT KUVAT ISTOCKPHOTO
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uotteen koko elinkaaren aikaisten

kustannusten ja saatavien hyéty-

jen osalta merkittavimmat paa-

tokset tehdédn tyypillisesti tuote-
kehityksen varhaisissa vaiheissa. Tuot-
teen kdyton ja kunnossapidon aikaisia
kustannuksia onkin mahdollisuus hal-
lita elinkaaren aikaisessa vaiheessa teh-
dyilla paatoksilla ja konsepti- ja madrit-
telyvaiheessa luodaan perusta suunni-
teltavalle tuotteelle. Toimenpiteita kayt-
tévarmuuden hallintaan on jatkettava
my0s elinkaaren mychemmissa vai-
heissa, jotta kdyttévaiheen kustannuk-
set kyetdan ennakoimaan ja kulut pysty-
tddn pitimédan kurissa.

Tiukentuvien asiakasvaatimusten
ja kiristyvdn maailmanlaajuisen kilpai-
lun my6ta teknisid jarjestelmid toimit-
tavat yritykset laajentavat toimintaansa
eneneviasti my6s palveluliiketoimin-
taan. Ndin kdyttévarmuuden ja turvalli-
suuden hallinta nousevat aiempaa mer-
kittavammiksi kilpailutekijaksi liike-
toiminnalle. Kdyttovarmuuden hallinta
onkin nihtivd yhtend keinona yrityksen
strategian toteuttamisessa ja tavoittei-
den tiyttamisessa.

Monimutkaisten ja yhd enemman
automaatiota ja ohjelmistoja sisdltdvien
uusien jarjestelmien tehokas kaytto
koko elinkaaren ajan edellyttad tehok-
kaita keinoja my®s kdyttévarmuussuun-
nitteluun ja uusien riskien hallintakei-
noja, myos suunnittelun alkupdihin.
Siind missa kayttévarmuuden hallin-
nan toimenpiteitd ei ole aiemmin aina
kovin jérjestelmallisesti kuvattu yri-
tysten toimintaprosesseihin, lisddnty-
vit asiakasvaatimukset ja valmistajien
uudet litketoimintamallit edellyttavit,
ettd suorituskykyyn, luotettavuuteen ja
elinkaarikustannuksiin vaikuttavat teki-
jat hallitaan jarjestelmallisesti konsep-
tivaiheesta yli jdrjestelman koko elin-
kaaren.

Kdyttovarmuus osana luotettavuutta
Luotettavuuteen liittyvistd maaritel-
mistd voidaan todeta, ettd ne ovat jon-
kun verran alakohtaisia, ne ovat kehit-

tyneet alakohtaisten erojen vihen-
tamiseksi ja suomenkielelld sano-

jen merkitykset ovat joiltain osin
vield vakiintumattomia. Luotettavuus
(dependability) on ylakisite, johon
standardissa IEC 60052-192 [1] liite-
tddn kayttévarmuus (availability), toi-
mintavarmuus (reliability), toipumis-
kyky (recoverability), kunnossapidet-
tavyys (maintainability), kunnossa-
pitovarmuus (maintenance support
performance) ja joissain tapauksissa
my06s kestavyys (durability), turvalli-
suus (safety) ja kyberturvallisuus (secu-
rity).

Luotettavuus on kasitteend laa-
jentunut siten, ettd se kattaa nykydan
monenlaiset jarjestelmin toimivuutta
kuvaavat kisitteet. Kayttovarmuus liit-
tyy siihen, ettd jirjestelmad on tarvit-
taessa kdytettdvissd ja toimintavarmuus
sithen, ettd jirjestelmd toimii sitd kiy-

"Luotettavuudelle ei
yleiskdsitteena useinkaan
anneta laskettua arvoa”

tettdessd. Komponenteille annetut vika-
taajuudet liittyvit toimintavarmuuteen,
josta voidaan edelleen johtaa koko jar-
jestelmddn liittyvid kdyttovarmuuden

ja toiminnallisen turvallisuuden tun-
nuslukuja. Luotettavuudelle ei edelld
madriteltynd yleiskdsitteend useinkaan
anneta laskettua arvoa, koska moniin
ihmisen toimintaa (esim. kunnossa-
pito), jolle on vaikea antaa laskennal-
lista toiminnan onnistumisen todenni-

kisyytta.

Strategialahtoinen kayttovarmuuden hallinta
Kayttévarmuuden hallinnan osaamisen
kehittyminen ja resurssit seka kiytan-
n6n mahdollisuudet kayttévarmuuden
systemaattiseen tarkasteluun suunnit-

telussa perustuvat ennen kaikkea stra-
tegisiin pddtoksiin — mille painoalueille
resursseja ohjataan. Johdon asettamat
tavoitteet ja niiden pohjalta kehitetyt
prosessit, toiminnan mittarit ja kdytan-
noén tason tyénohjaus suuntaavat kayt-
tévarmuuden hallinnan menettelyta-
poja [2].

Luotettavuuden hallinnan standardi
SFS-EN 60300-1 (2014) esittdd proses-
sivaiheet luotettavuustavoitteiden saa-
vuttamiseksi. Nykyisin tutkimus, kehi-
tys ja suunnittelu ovat pitkalle verkot-
tunutta toimintaa, joka edellyttad kei-
noja vaihtaa tietoa ja ajatuksia sisdisesti
ja ulkoisesti. Kdyttévarmuussuunnittelu
perustuukin parhaimmillaan tiiviiseen
yhteisty6hon sekd organisaation sisalld
ettd ulkoisten sidosryhmien kanssa.
Prosessien ja tydkalujen on tuettava
tdmin yhteistyon toteuttamista.

Tuotteiden elinkaaren aikaiselle
kayttévarmuudelle sekd kustannuksille
asetettavat tavoitteet ohjaavat projekti-
kohtaisia kdytt6varmuuden hallinnan
toimenpiteitd. Erityisesti suurilla asi-
akkailla on jo hyvit valmiudet ilmaista
kdyttévarmuustavoitteita toimittajille.
Kyky vastata ndihin vaatimuksiin ja esi-
merkiksi mahdollisuudet sitoutua tiet-
tyyn kiyttévarmuuden tasoon sopimuk-
sin voi olla merkittdva kilpailuetu. Pel-
kin toimintavarmuuden sijaan yha
suurempi osa asiakkaista nakee kaytts-
varmuuden isompana kokonaisuutena.
Paikomponenttien toimintavarmuus ja
jarjestelman kayttovarmuuden maksi-
mointi ovat asiakaskunnalle tarkeitd ja
yhdistavid nakokohtia.

Kayttévarmuuteen liittyvid ndko-
kohtia on kannattavaa huomioida aivan
suunnittelun alkupéista ldhtien. Kon-
septivaiheessa tehtdvien riskianalyy-
sien perustana toimii toiminnallinen
kuvaus. Toiminnallinen kuvaus toteu-
tetaan, jotta projektin jasenille syntyy
yhteinen ymmarrys tarkasteltavan jar-
jestelmédn toiminnoista. Kuvaustavat
voivat vaihdella merkittavasti kohteesta
ja sovelluksista riippuen; tarkeintd on,
ettid kuvaus tuottaa riittivin selkein,
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yhteisen kuvan kohdejarjestelmin toi-
minnasta analyysin pohjaksi. Autono-
misia ja monimutkaisia jarjestelmid
suunniteltaessa on suunnittelun etene-
misen ja yhteistyon sujuvuuden kan-
nalta edellytys, ettd saatavilla on ajanta-
sainen tieto, joka tukee my6s kiyttovar-
muuden hallinnan toimenpiteitd. Uusia
jarjestelmid suunniteltaessa kayttovar-
muuden hallinnan keinojen ulottami-
nen jo suunnittelun alkupdahian mah-
dollistavat ongelmiin puuttumisen sil-
loin kun muutoksia on vield edullista
tehdd. Konseptivaiheen riskianalyysien
tarkein tehtdva on siis tunnistaa mer-
kittdvimmat riskitekijat ja maarittaa toi-
menpiteitd niiden poistamiseksi tai seu-
rausten vihentamiseksi. Yksi keskei-
simmistd riskianalyysin tuloksista on
lisddntynyt ymmdrrys jarjestelman kriit-
tisistd toiminnoista, joiden suunnitte-
luun voidaan uuden tiedon perusteella
panostaa suhteellisesti enemman.
Automaatioastetta nostettaessa
uusien jirjestelmien osalta on erityi-
sesti tarve tarkastella jarjestelmad koko-
naisuutena, huomioiden jérjestelmien
monimutkaistuminen, ohjelmistojen
lisddntyminen ja ndiden aiheuttama
teknisten jdrjestelmien riskienhallin-
nan painopisteiden muutos.
Jarjestelmatason huomioimiseksi ja
vaatimusmaddrittelyssd tapahtuvien vir-
heiden kitkemiseksi kehitetdan jatku-
vasti uusia menetelmia. Uutena suun-
tauksena ovat jarjestelmateoriaan
perustuvat analyysimenetelmit, kuten
MIT:lla kehitetty STPA-analyysi (Sys-
tems Theoretic Process Analysis).
Siind komponenttitason tarkastelun
sijaan tutkitaan erityisesti jarjestelman
ohjausrakenteita, jarjestelman osien
vilisid vuorovaikutuksia ja niissd ilme-
nevid ongelmia toiminnallisella tasolla.

”Uutena suuntauksena
ovat jarjestelmateoriaan
perustuvat
analyysimenetelmat”
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Lisidntyvien ohjelmistojen tarpeet
Jarjestelmien dlykkyyden lisddntyessd ja
automaation laajentuessa jdrjestelmien
riippuvuus toimivista ohjelmistoista
samoin kuin ohjelmistojen maira kas-
vaa. Asiakkaalle toimitetuissa ohjelmis-
toissa on ollut virheiti jo 60-luvulta ldh-
tien keskimadrin viisi virhettd tuhatta
ldhdekielistd ohjelmistorivid kohden,
riippuen muun muassa ohjelmoinnin
ja testauksen kyvykkyydestd. Toisaalta
ohjelmistojen virhetiheys kasvaa ohjel-
mistojen koon ja monimutkaisuuden
kasvaessa n. kaksinkertaiseksi ohjelmis-
tokoon kasvaessa kymmenkertaiseksi.
Isoissa ohjelmissa on siis aina virheitd
ja tarvitaan keinoja, joilla virheiden vai-
kutukset saadaan eliminoitua monen-
laisten vianhallintamenetelmien avulla
(error handling). Huomattava osa (yli
puolet) hyvin ohjelmiston virheist liit-
tyy vaatimusmadrittelyyn, joita on vai-
kea paljastaa testaamalla. [3]

Hyvian ohjelmiston toteutuksessa on
olennaisen tarkedd alkuvaiheen suun-
nittelu, jossa kiinnitetddn huomiota
vaatimusmaddrittelyyn, jossa kaikilla
osapuolilla on yhteinen nakemys vaati-
muksista. Toinen tarked vaihe on ark-
kitehtuurisuunnittelu, jossa pddtetdan
ohjelmiston rakenne. Ohjelmistokehi-
tyksessd, kuten muussakin suunnitte-
lussa, on tyypillistd se, ettd mitd myo-
hemmaissi vaiheessa virhe havaitaan,
sitd kalliimmaksi virhe tulee. Ohjel-
mistojen luotettavuuden merkitykseen
vaikuttaa olennaisesti se, kuinka laa-
jalti virhe voi vaikuttaa. Kannattaa tun-
nistaa ohjelmiston kriittiset kohdat ja
panostaa erityisesti niissd kohdissa vir-
heiden vilttamiseen, vikojen eliminoin-
tiin, vikojen sietoon ja vikojen hallin-
taan. [3]

Uutena ohjelmistotekniseni kei-
nona tekodly tuo mukanaan uusia mah-
dollisuuksia kiytt6varmuuden paran-
tamiseen, mutta toisaalta my6s uuden-
laisia haasteita jirjestelmien suunnit-
teluun. Tekodlyn teolliset sovellukset
ovat jo pitkalle kehittyneitd esimerkiksi
ennakoivaan kunnossapitoon ja opti-
mointiin liittyvissa tehtdvissd. Nama
ovatkin kdyttévarmuuden kannalta var-
sin hyodyllisid sovelluksia: toiminnan
ennustettavuus paranee ja huollon tar-

vetta voidaan tarkemmin ennakoida ja
aikatauluttaa. Myos jarjestelmien kéyt-
toparametreja voidaan optimoida reaa-
liaikaisesti komponenttien todettuun
kuntoon perustuen.

Toisaalta tekodlyteknologiat ja nii-
den sovelluskohteet ovat monelta osin
uusia, eikd niiden kaytostd ole vield ker-
tynyt kattavaa kokemusta. On kuiten-
kin selvdd, ettd datan kerddmiseen ja
laatuun sekd itse tekodlyjdrjestelmien
kehittimiseen liittyvd osaaminen koros-
tuu entisestddn. Esimerkiksi koneoppi-
mista hyddyntavien jirjestelmien tes-
taus ja toiminnan lapindkymattomyys
sekd ndistd johtuen oikean toimin-
nan osoittaminen ovat suuria haasteita
paitsi turvallisuuden, my6s kayttovar-
muuden nakékulmasta.

Kyberturvallisuuden merkitys osana
luotettavuuden hallintaa on kasva-
massa. Kyberturvallisuuteen mittaami-
sessa ei voida laskea todennikéisyyk-
sid ja vikataajuuden kaltaisia tunnuslu-
kuja. Kyberturvallisuudessa vihamieli-
nen taho yleensi etsii heikon kohdan ja
todenndkoisyyksista riippumatta iskee
siihen. Haavoittuvuuksia voidaan toki
vahentdd ja siten pienentdd kyberhyok-
kdyksen mahdollisuutta tai vahinkoja.

Miten eteenpdin?
Kayttévarmuussuunnittelun tukena voi-
daan kayttda tarpeesta riippuen monen-
laisia laskennallisia menetelmia. Luo-
tettavuuslohkokaavioiden ja vikapuu-
analyysin avulla voidaan mallintaa ja
arvioida jdrjestelmien luotettavuustek-
nisti rakennetta, seki vertailla erilai-
sia suunnitteluratkaisuja. Laskennal-
lisia menetelmid voidaan hy6dyntaa
my0s saavutettujen tulosten osoittami-
sessa. Tdma voi liittyd esim. turvallisuu-
teen, jossa lasketaan PL (Performance
Level) ja SIL (Safety Integrity Level)
arvoja tai toimintatakuu arvojen las-
kemiseen suunnitteluvaiheessa. Mal-
linnustyokalujen avulla voidaan lisaksi
huomioida vikaantumisiin ja huoltoihin
liittyvid kustannustekijoitd. Nditd tie-
toja voidaan joustavasti hyddyntdd myos
osana laajempia elinkaarikustannustar-
kasteluja.

Kayttévarmuuden laskennan merki-
tys on kasvamassa myos siksi, ettd jdr-



jestelmissda komponenttien lukuméara
kasvaa samoin kuin jarjestelmien vali-
set yhteydet. Yhden jérjestelmin osan
vikaantuminen voi johtaa kyseisen jar-
jestelmin tai lisdksi siithen yhteydessd
olevien muiden jarjestelmien toimimat-
tomuuteen. Pahimmillaan tilanne voisi
johtaa suurissa jirjestelmissd suureen
vikaherkkyyteen, ellei tehdd toimen-
piteitd kiyttévarmuuden parantami-
seksi. On tarkedd tunnistaa jarjestelmin
kriittiset kohdat ja laskea niihin liitty-
vid kdyttovarmuuden tunnuslukuja ja
suunnitella kukin osajirjestelmé aiem-
paa luotettavammaksi. Komponenttien
lukuméaran ja monimutkaisuuden kas-
vaessa komponenttien toimintavarmuu-
den tai jarjestelmdtason varmistusten
tulee kehittyd, jotta tulevaisuudessa saa-
vutetaan jirjestelmatasolla edes nykyi-
nen kiyttévarmuuden taso.
Jaljitettavyystarpeet ja vaatimusten-
mukaisuuden osoittaminen edellytta-

"Kyberturvallisuuden
merkitys osana
luotettavuuden hallintaa
on kasvamassa”

vit monimutkaisia jarjestelmid suun-
niteltaessa siirtymistd perinteisestd
dokumenttipohjaisesta suunnittelupro-
sessista mallipohjaiseen ja vaatimusten-
hallintaa tukevaan prosessiin. VIT:n
AUTOPORT-projekti kehittdd muun
muassa ratkaisuja tietokantapohjaiseen
RAMS-vaatimustenhallintaan. Lisdksi
projektissa vastataan téssa artikkelissa
esille tuotuun haasteeseen systeemisten
riskien tunnistamiseen ja hallintaan;
tassd keskeisessd asemassa ovat riskien
hallinnan uudet lihestymistavat.

Viitteitd:

[1] IEC 60052-192 International
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2012. Kéyttovarmuuden hallinta —
standardista kdytint6on.

ISBN 978-951-38-7905-1.

Saatavissa: https://www.vtt.fi/inf/pdf/
technology/2012/T69.pdf.

[3] Malm, T., Vuori, M., Rauhamiki, J.,
Vepsildinen, T., Koskinen, J., Seppild,
J., Virtanen, H., Hietikko, M., and
Katara, M. 2011. Safety-critical software
in machinery applications. VIT
Research Notes 2601. VTT Finland. 111
p. + app. 10 p. ISBN 978-951-38-7790-
3. Saatavissa: https://www.vtt.fi/inf/pdf/
tiedotteet/2011/T2601.pdf
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tekemaan

Mitd pitemmalle digitaalisuudessa pddstddn, sitd paremmin sahkdjdrjestelmien valmistusta voidaan automatisoida. Erilaisissa
sovelluskohteissa voidaan siis pddstd tilanteeseen, jossa automaatio tehostaa automaation toteuttamista.

TEKSTI LAURI LEHTINEN KUVA ARNON

iedon siirtyminen kokonaan sih- tieto on bitteind, johdotuksen valmista- tamdan nopeita kysynnan vaihteluita.

koisessd muodossa helpottaa ja miseenkin l6ytyy nopeuttavaa apua. Toimitusvarmuuden lisdksi toimitus-

nopeuttaa komponenttitoimitta- Suunnittelun ja tuotannon tehos- kyky nousee oleelliseksi kilpailuteki-

jien ja alihankkijoiden kanssa kay- tuminen heijastuu joustavuutena — jaksi, jota kuvaa my6s slogan “nopeus
tavad tiedonvaihtoa. Kun suunnittelun niin valmistuskapasiteetti venyy tayt- tappaa kilpailun”.
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Kun hinnan merkitys kilpailuteki-
jand vahenee ja nopeuden ja jousta-
vuuden merkitys korostuu, alihankin-
takuviokin muuttuu. Perinteisesta ali-
hankkijoiden kilpailutuksesta siirry-
tadn kohti strategisia kumppanuuksia.
Tiedonkulku eri osapuolten tiivistyy,
ja kumppanit osaavat varautua siihen,
mitd toinen osapuoli tarvitsee ja pystyy
toimittamaan.

Astu SAPiin

”Kokoonpanotyon tehokas ohjaus edel-
lyttdd sitd, ettd tarvittava tieto on hel-
posti saatavilla digitaalisessa muodossa.
Kun suunnittelu tuottaa materiaalin
mahdollisimman pitkille sdhkéisesti,
alihankinnan, koneistuksen ja kokoon-
panon automatisoiminen on mahdol-
lista”, kertoo operatiivinen johtaja Toni
Ristamiki Arnonilta.

Digitaalisen tiedonkulun pitaa kyt-
keytya yrityksen eri toimintoihin,
kuten kirjanpitoon ja materiaalivirtoi-
hin. Tilaus-, toimitus- ja aikataulutieto-
jen pitdd kulkea my6s sekd kumppanei-
den ettd asiakkaiden suuntaan, jolloin
SAP valikoitui tuotannonohjauksen tyo-
kaluksi.

Tarkoituksena on, ettd esimerkiksi
komponenttitoimittajien tuotekirjastot
ja toimitustieto saapuu automaattisesti
suunnittelun ja valmistuksen kaytt66n.
Kun tdmai data tulee kokoonpanon kayt-
to0n, sielld voidaan vastaavasti hyodyn-
tad dlykkdan johdotuksen tapaista val-
mistusautomaatioita.

“Kunhan SAP saadaan kokonaisuu-
dessaan tehokkaaseen kiyttoon, se mer-
kinnee tuottavuusharppausta. Se mer-
kinnee my6s huomattavaa etua toimi-
tettaessa keskuksia ja suuria kokonai-
suuksia isoille, vaativille asiakkaille.
Nadissd kaupoissa lean antaa ketteryyttd
ja Arnonin valmistuskapasiteetti mah-
dollistaa nopeat, joustavat toimitukset”,
Ristaméki toteaa.

Strategisena kumppanina

Arnon on kasvanut ripedsti, ja silld on
vahva asema energia-, kaivos- ja meri-
teollisuuden alueella. Suuret, vaativat
asiakkaat merkitsevit kdytannossad, ettd
pienimmit kilpailijat eivét kykene veny-

maan téllaisiin kuamppanuuksiin.

“Toimiessamme asiakkaittemme
kumppaneina voimme tarjota jousta-
vuutta ja hyvan toimituskyvyn. Se puo-
lestaan antaa heille mahdollisuuden
sopia nopeasti kauppoja, kun he tieta-
vit, ettei kokonaistoimitus myhasty
esimerkiksi moottoriohjauksien viivas-
tymisen takia”.

Kumppanuus on tiarkedtd myds toi-
mitusketjun toiseen suuntaan. Perin-
teinen alihankkijoiden kilpailutus ei
ole pitemmén péille jarkevid, silld se
omalta osaltaan vahentdd joustavuuden
ja ketteryyden mahdollisuuksia.

Eris perinteisestd alihankkijasta
kumppaniksi edennyt yritys on Rittal ja
sen sisaryritys Eplan. Eplan toimittaa
sahkoisen suunnittelun sujuvoittami-
seen tarkoitettuja ohjelmistoratkaisuja,
ja Rittal on puolestaan keskittynyt kyt-
kentédkaappeihin ja koteloihin seka nii-
hin liittyviin jarjestelmiin.

Suunnittelun automatisoiminen
heijastuu tuottavuuteen ja edelleen kar-
sii virheitd. Tuotannon nopeutumi-
sen lisdksi my6s dokumentointi syntyy
oleellisesti entistdi nopeammin.

Kaapeloinnin automatisointi
Ohjauskaapin johdottaminen vaatii pal-
jon aikaa ja asiantuntemusta. Johdotuk-
sen osuus on jopa 43 prosenttia ohjaus-
kaapin kokonaisvalmistusajasta, riip-
puen kaappikohtaisesta kaytttarkoi-
tuksesta. Ohjausteknisiin kysymyksiin
optimaalisista reiteistd on yleensi vas-
tattava kiyttdmalld piirikaavioita, jotka
ovat keskuksen johdotuksen perustana.

Internetpohjainen ohjelmistorat-
kaisu tekee tdstd prosessista nyt huo-
mattavasti yksinkertaisempaa. Eplan
esitteli Hannoverin messuilla uutuu-
den, joka visualisoi reitit ja tuottaa val-
mistukseen tarvittavat tiedot tdysin
digitaalisina. Kéyttajat hyotyvit paran-
tuneesta laadusta ja huomattavasta
ajansddstostd. Etuna on my6s aikaa vie-
viltd viimehetken muutoksilta valttymi-
nen, koska ohjelmisto hoitaa mys pro-
jektin muutosten vertailun.

Smart Wiring-ohjelmisto visuali-
soi ja tuottaa tarvittavat johdotus- sekd
suunnittelutiedot ohjauskaappiin asen-

Honeywell

Automaatio

Laitteet ja varaosat
Prosessiteollisuuteen

Rakennusten
LVIS -jarjestelmiin

Kunnallistekniikkaan
Lampolaitoksiin

Kuljetukseen ja
tavarankasittelyyn

HORMEL

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

n Hormel nyt my6s Facebookista

tamista varten. Jokainen johdin esite-
tddn vérin, pituuden ja poikkipinnan
mukaan, ja sen reititys nikyy kolmiulot-
teisesti.

Selked valikko tarjoaa jokaisesta toi-
minnosta kuvauksen. Tétd tietoa tdy-
dennetiin laitteiston visualisoinnilla,
joka sisdltad my6s kytkennit. Johtimien
yhteydet ndytetddn my6s tarkasti, jol-
loin liitdnndt ja tyGvaiheet ovat selvisti
ymmarrettivid ja lapindkyvia.

Kun kytkenti on tdysin johdotettu,
se vaihtuu litkennevalon tapaan vihre-
aksi. Tama selked esitystapa on erittdin
hyodyllistd varsinkin silloin, jos tarvi-
taan useita vuoroja tyon saamiseksi val-
miiksi. Kdyttdjat voivat jatkaa johdo-
tusta vaiheesta, johon edellisen vuoron
aikana pdistiin. Asentajan ei tarvitse
selata erikseen paperilistaa verratak-
seen, mitka johdotukset on asennettu ja
yliviivattu.
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uotantolaitokset pyrkivit sdilyt-
tdmadn kilpailukykynsd panos-
tamalla digitalisaatioon ja pro-
sessien automatisointiin. Data-
madran massiivinen kasvu ja vaatimus
korkeasta tavoitettavuudesta seki tie-
toturvasta ovat saaneet yritykset kehit-
taméan IT-infrastruktuuria pilven tai
keskitetyn konesalin lisdksi suoraan
tuotantolaitosten yhteyteen.

Esimerkiksi teollisuusroboteilta
saatavaa dataa on pystyttdva kisittele-
médn jopa reaaliajassa, miki on joh-
tanut siihen, ettd yritykset ovat raken-
taneet keskitettyjen datakeskusten
rinnalle niin kutsuttuja edge-data-
keskuksia. Ne vievit laskenta- ja tal-
lennuskapasiteetin sinne, missd dataa
keratddn ja kisitellddn.

”Moni jdrjestelma on toteutettu
niin, ettd jos latenssi eli viive kasvaa
litan suureksi, vaarantuu koko jarjes-
telmén toiminta. Ohjausjérjestelmien
sekd niiden vaatiman datan ja lasken-
tatehon on pakko olla paikan paalld.
Jokainen varmasti ymmartad, ettei
satamien tai lentokenttien litkenne
voi pysdhtyi tietoverkon ongelmien
vuoksi”, sanoo Rittalin IT-ratkaisup4al-
likké Tomi Sandell.

Oppia kantapdan kautta
Joskus oppi on tullut kantapddn kautta.
Sandell muistaa tapauksen, jossa teh-
taan varastohallinta- ja logistiikkajar-
jestelmat oli keskitetty kauempana
sijaitsevan padkonttorin yhteyteen.
Kun datayhteydet keskitettyyn kone-
saliin pettivit varayhteydestd huoli-
matta, keskeytyivit tehtaan toimituk-
set sithen asti, kunnes datayhteydet
saatiin palautettua. Pian timan jilkeen
tietohallintojohtaja palautti kriittiset
varastonhallinta- ja logistiikkajarjestel-
mit takaisin tehtaan yhteyteen.
Tallennettava datamaira kasvaa
kiihtyvad tahtia tekniikan kehityk-
sen my6td. Muun muassa kulunval-
vonnassa kéytettivd kasvojentunnis-
tus edellyttad huomattavasti suurem-
pien datamidrien késittelemistd kuin
vanhanaikaisemmat kulunvalvonta-
ratkaisut. My6s paljon puhuttu esinei-

den internet, joka on teollisuudessa jo
arkipdividd, turvottaa datamadraa tun-
tuvasti.

“Nykyiset datamaarat ovat niin pos-
kettomia, ettei niiden hyédyntdminen
internetin yli reaaliajassa ole mahdol-
lista. Se voisi tulevaisuudessa olla jopa
hengenvaarallista, kun robotit alka-
vat tehda leikkausoperaatioita — ei ole
vaihtoehtoa, jossa leikkaus keskeytyy,
kun robotin ja datakeskuksen vilinen
yhteys takkuilee”, Sandell sanoo.

Edge ei korvaa pilved

Edge-termi (suom. reuna) tulee siit3,
ettd tuotantolaitokset ovat kaukana
yrityksen pddasiallisestatietoverkosta
— ikddn kuin sen reunalla. Edge-data-
keskukset ovat yhteydessi pilvessd ole-
viin datakeskuksiin, silld niiden keraa-
mid dataa hyodynnetdan my6s pie-
nemmalla kiireelld tehtavian tietojen-
kisittelyyn, kuten laajamittaisempaan
paatoksentekoon, tilastojen laskentaan
ja mahdollisten huoltotoimenpiteiden
ennustamiseen.

“Edge-datakeskus ei siis ole pilvi-
ratkaisun korvaaja, vaan sen tayden-
tdjd. Useimmille teollisuusyrityksille
paras toteutus on hybridimalli, jossa
hy6dynnetédin seka pilved ettd edged”,
Sandell muistuttaa.

Rittal on kehittinyt edge-datakes-
kusratkaisuja, jotka skaalautuvat asiak-
kaan tarpeiden mukaan. Suosittu rat-
kaisu perustuu kontteihin, jotka sisal-
tavat jadhdytyskomponentit, tuli-
palolta suojaavaa tekniikkaa seka
varavirtaldhteen. Konttien tietoturval-
liset ovet estdvit luvattomat vieraat ja
laajat monitorointiominaisuudet var-
mistavat laitteen toiminnan.

Rittalin edge-datakeskusta voi
muokata standardoitujen moduulien
avulla. Tavallisesti jarjestelma sisaltda
jo esiasennetun jadhdytysjdrjestelméin
sekd UPS-varavirtaratkaisun. Edge-da-
takeskusten koon voi valita tarpeen
mukaan alkaen pienestd jadhdytti-
melld, virranjakelulla ja UPS-laitteella
varustetusta palvelinkaappiratkaisuista
aina asiakkaan kohteeseen toimitetta-
viin suuren kapasiteetin kontti- tai tur-

vahuoneratkaisuihin asti. Haastaviin
tuotantoympdristoihin on saatavilla
ratkaisuja, jotka suojaavat IT-jarjestel-
mi3 fyysisid uhkia, kuten kosteutta,
polyd, likaa, kemikaaleja tai luvatonta
kaytt6d vastaan.

“Ideaalinen skenaario on kokonais-
valtainen jirjestelmd, joka toimitetaan
tdysin kdyttovalmiina, ja voidaan kyt-
ked suoraan sidhké- ja tietoverkkoon.
Niiden liikuteltavuus tekee niista erit-
tdin monikdyttéisid ja mahdollistaa
datakeskuksen pystyttimisen kaytin-
nossid mihin tahansa”, Sandell sanoo.

Lukuisia kdyttomahdollisuuksia

Teraksisten seinien ansiosta IT-kontit
ovat sekd vakaita ettd turvallisia. Sisati-
loihin asennettaessa se on tietoturval-
linen huone ison rakennuksen sisalld.
Tarvittaessa se voidaan asentaa myGs
tuotantotilojen ulkopuolelle, jossa se
sailyttdd toimintakykynsa kovista pak-
kasista kuumin helteisiin.

“Edge-datakeskuksille on lukui-
sia kdyttomahdollisuuksia. Konttiin
sijoitettu datakeskus voi pyorittad teh-
taan ohjausjarjestelmaa jo siind vai-
heessa, kun tehtaan rakentaminen on
vield kesken. Edge-datakeskus voidaan
sijoittaa jopa valtamerilaivaan, jolloin
se voi ennustaa huoltotarpeet, eika lai-
van tarvitse jumittaa satamassa odot-
tamassa huoltomiehid ja varaosia saa-
puvaksi tuhansien kilometrien padsta”,
Sandell sanoo.

Edge-jirjestelmat ovat pitkille
automatisoituja ja erittdin huoltova-
paita, mikd vahentad yllapitokuluja.
Tadma edellyttdd jatkuvaa monitoroin-
tia, joka kattaa muun muassa sdhkén-
jakelun, jadhdytyksen ja sammutus-
jarjestelman. Fyysinen suoja perustuu
useisiin tekijoihin - sisiltden sijain-
nin ja jarjestelmén kiytt6tarkoituksen.
Tietoturvan nimissa tulee monitoroida
my0s sisddnkayntid, rakkien ovia sekd
sivupaneeleita.

Rittal on kehittinyt ratkaisuaan
yhteisty6ssd kumppaneidensa kanssa,
joihin lukeutuvat muun muassa ABB,
HPE, IBM ja saksalainen pilvipalvelu-
jen kehittaji iNNOVO CLOUD.
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Suomalaista
ja automaatiota

Niistd on Kalevala Korun menestysresepti tehty. Helsingissd sijaitsevassa Euroopan moderneimmassa korutehtaassa
hyGdynnetddn rinnakkain sekd seppien ikiaikaisia tyovalineitd ettd pinnoitusteknologian uusimpia innovaatioita.

TEKSTI JA KUVAT PAIVI LUKKA, SIEMENS

oistuvat niska-hartiaseudun jumit ”Ykkésjuttu pinnoituslinjojen auto- Prosessivesien puhdistuslaitoksemme
olivat tuttuja pintakdsittelija Petri matisointia suunniteltaessa oli ty6n- on maailman huippuluokkaa.”
Tallbergille, kun hin nosteli tekijoiden ergonomian parantaminen.
tyckseen painavia pinnoitusteli- Lisibonuksena saimme tasalaatuisem- Kuljetin linjan kyljessd
neitd Kalevala Korun vanhalla koruteh- mat pinnoitteet ja pienemmén veden- Toista Kalevala Korun uusista pinnoi-
taalla kemikaalialtaasta toiseen. kulutuksen”, kertoo Kalevala Korun pin- tuslinjoista kdytetdan pronssikoru-
“Hopea tarttui manuaalisella pin- takasittelyn tyonjohtaja Mika Laakso. jen elektrofloreettiseen lakkaukseen ja
noituslinjalla korujen lisdksi itse teli- Korutelineetkdan eivit endd kerad toista jalometallisten korujen hopeoin-
neeseen, joka painoi jokaisen pinnoi- entiseen tapaan massaa, silld ne on tiin ja kultaukseen. Linjat ovat keske-
tuskisittelyn jilkeen vahdn enemman. pinnoitettu ja hopea saadaan liuotet- néin samanlaiset, ja kemikaaleja vaih-
Vaikka telineitd vaihdettiin siannol- tua niistd helposti pois. Ndin valtytddn tamalla niitd voitaisiin kdyttad my0s esi-
lisesti, ty6 kavi pidemman paille tosi my0s turhalta havikilta. merkiksi sinkitykseen tai kuparisoin-
kuormittavaksi. Noina vuosina ei tar- “Otamme kaiken kullan ja hopean tiin.
vinnut kdyda salilla duunin jalkeen”, tosi tarkasti talteen ja kierritimme Kalevala Korun yksiléllisia tarpeita
Tallberg muistelee. materiaalit mahdollisuuksien mukaan. vastaavan pinnoituslinjan suunnitteli ja

Kun korutehdas muutti kesalld 2018
uusiin tiloihin Helsingin Konalaan, yri-
tyksessd paitettiin panostaa tybergono-
miaan ja automatisoida pinnoituslinjat.

“Nyt minun tarvitsee vain lastata
korut telineeseen ja valita paneelilta
kyseiselle korueralle haluttu pinnoitus-
kasittely. Kuljetin hoitaa korutelineiden
kastamisen eri kemikaalikylpyihin auto-
matisoidusti reseptin mukaan. Kroppa
paisee paljon vihemmalld ja minun ei
tarvitse endd pelata haitallisten kemi-
kaalien kanssa”, Tallberg iloitsee.

Jalometallit tarkasti talteen
Jokainen Kalevala Korun tuote kul-

kee tehtaalla noin kymmenen kasipa-
rin kautta. Késin tehtdvid tyovaiheita

hi pali ioll . Pintakasittelija Petri Tallberg lastaa korut telineisiin optimaalisella tavalla ja valitsee niille
on yhd paljon, mutta automaatiolla voi- tablettitietokoneelta halutun pinnoituskésittelyn. Enid hinen ei tarvitse nostella raskaita telineitd
daan kehittda tiettyjd asioita. altaasta toiseen.
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rakensi laitevalmistaja Dreamsoft Oy.

“Ratkaisumme eroaa perinteisistd
pinnoituslinjoista siind, ettd kuljetin
liikkuu linjan kyljessa eikd ylapuolella.
Sen ansiosta mahdollisesti h6yryavit
kemikaalit eivat pdady linjan sahkokes-
kukseen”, kertoo kuljettimen mekanii-
kan ja kéyttoliittyman suunnittelusta
vastannut Emil Jirvinen Dreamsof-
tista.

Korujen hopeointi ja kultaus saa-
daan aikaiseksi laittamalla korut syani-
dipohjaiseen hopea- tai kultakylpyyn ja
johtamalla nesteeseen tarkkaan laskettu
maird sihkoa. Jos korut saavat liitkaa
sahkod, niiden pinta oksidoituu valkoi-
seksi ja ne menevit pilalle.

“Meidén ratkaisussa virransy6tto
koruille tulee kuljettimen kautta, minka
ansiosta tavaraerdd pystytddn liikutta-
maan samalla, kun virtaa syStetddn.
Tdmén ansiosta pinnoitteista tulee tasa-
laatuisempia kuin perinteisisséd pin-
noituslinjoissa, joissa sahké johdetaan
altaan reunoilla oleviin kiinteisiin virta-
haarukoihin.”

Tehoa pienessd koossa

Kuljettimissa kdytetyt pienikokoiset
Sinamics S210 -servokdyt6t mahdollis-
tavat pinnoituslinjoille tehokkaan suo-
rituskyvyn turvallisuudesta tinkimatta.
Prosessin ohjaukseen joustavuutta tuo-
vat langattomat kayttoliittymét Simatic
ITP1000 tablettitietokoneella.

Ll
I

.| Annukka Siiskonen on yksi
Kalevala Korun kultasepista.

Kuvassa tyon alla Thorin
vasara -riipus. 4

”Siemensin tuotteiden tekninen taso
vastaa vaatimuksiamme — luottamus
on rakentunut pitkdaikaisen yhteis-
tydmme kautta. Kansainvalisessa liike-
toiminnassa meille on etua Siemensin
partneriverkostosta, joka kattaa markki-
na-alueemme”, sanoo Dreamsoftin pro-
jektimyynnistd vastaava Jarmo Jarvi-
nen.

Toimitetun automaatiokokonaisuu-
den projektoinnista vastasi Siemensin
pitkdaikainen ratkaisupartneri (Solu-
tion Partner) LSK Technology.

Mika Laakso tarkistaa, ettd pronssikorut ovat
saaneet tasaisen lakkakerroksen ja puhaltaa
niista huuhteluvedet pois.

Tiesitko, etta Kalevala
Koru...

 on valmistanut korunsa aina
Helsingissd?

¢ on kultasepdnalan merkittdvin
tyollistdjd Suomessa?

o tukee myyntituotoillaan
suomalaista kulttuuritydta ja
hyvdntekevdisyyskohteita?

e kayttdd kultakorujen
valmistukseen ainoastaan
kierratettyd kultaa?

 hankkii my6s valtaosan
hopeasta kierrdtettynd ja loput
pohjoismaisista kaivoksista?

¢ valmistaa myds Lapponia-brandin
korut?

Sinamics S210

-servojirjestelmi

* Kaikenkattavat turvaominaisuudet
Profinetin kautta.

e Integroitu webserveri.

® Kdyttdonotto voidaan tehda TIA
Portalilla tai selaimella.

* Yhden kaapelin liityntd.

e Automaattiviritys yhdella
painikkeella.

e Tehoalue 0,05-7 kW.

Toimitettu
Siemens-teknologia

© Sinamics S210 -servokadytot

e Langaton tiedonsiirto WLAN
Scalancella

© TIA Portal -ohjelmointiympadristd
 Simatic ITP1000
-tablettitietokoneet

o Safety Integrated -turvatekniikka
Profinet-vdyldssa
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Automaatiovdyld haastatteli Olli Ventdd, joka on ollut vaikuttamassa suomalaiseen ja kansainvdliseen automaatioalan

tutkimukseen voimakkaasti jo monen vuosikymmenen ajan.

TEKSTI OTTO AALTO KUVAT OLLI VENTA JA OTTO AALTO

1li Ventd, 65, aloitti opiskelunsa

TKK:n teknillisen fysiikan osas-

tolla 1974. Hanen DI-tutkin-

tonsa pddaineet olivat informaa-
tiotekniikka, sddtotekniikka ja mittaus-
tekniikka. Jatko-opiskelujen my6ta hin
perehtyi my6s tietojenkisittelyoppiin
ja neurolaskentaan. Ventidn DI-tutkinto
on vuodelta 1980 ja TkT-tutkinto vuo-
delta 1990.

“Vuonna 1990 siirryin TKK:Ita
VTT:lle, silloiseen Sdhké- ja automaa-
tiotekniikan laboratorioon. Organisaa-
tiomuutoksen jilkeen olin pitkddn VTT
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Automaatiossa”, Ventd kertoo.

”Olin saanut hyvén perustan alalle
TKK:ssa, ja VIT:114 pystyin automaa-
tion parissa hyodyntdmaan kaikkea
oppimaani sekd lisidmain uusia, kay-
tannossd ja yrityksissa térkeitd osa-
alueita, esimerkiksi mallinnusta ja
simulointia, automaation suunnittelua,
automaation tietotekniikkaa ja turval-
lisuuskriittisid sovelluksia. TKK:n aka-
teeminen ympdrist6 vaihtui kasvavaan
ja laajenevaan yhteisty6hon yritysten
kanssa, miki taas edisti uraani ohjelma-
paallikkond ja EU-konkarina.”

Tietotekniikka automaatiossa
”Automaatiolta on kaikkina aikoina
odotettu suorituskykya, tarkkuutta,
reaaliaikaisuutta, luotettavuutta ja tur-
vallisuutta. On ollut kova haaste tie-
totekniikalle adaptoitua samanlaisiin,
jokamiehen tietotekniikkaa kovempiin
vaatimuksiin”, Venti sanoo.
“Tietotekniikka on kehittynyt suu-
rimmaksi osaksi kuluttajien ehdoilla.
Tietotekniikan kehittdjilld ei enimmak-
seen ole automaation tai tehtaiden pri-
oriteettien koulutusta tai kokemusta.
Jokainen ohjelmoija voi kuvitella perus-



tellusti olevan tuotteensa asiantunteva
loppukéyttdja. Tehtaiden ja koneiden
hallinta tarvitsee oman asiantuntemuk-
sensa.”

Ventdan mukaan kaikkina vuosikym-
menini on sanottu, etti tietotekniikka
on automaation tirkein mahdollistava
tekniikka. 1970-luvulla automaatio nih-
tiin enemman sdité-, ohjaus- ja mit-
taustekniikkana. Koneiden ja tehtai-
den hallinnan tehtdvikenttd on laajen-
tunut ehkdpa 10-kertaiseksi. Tehtaissa
ja koneissa on tullut lisad ohjaus- ja hal-
lintahierarkioita, elinkaaret ovat oleel-
lisia, ja jarjestelmat voivat olla jopa glo-
baalisti hajautettuja.

Automaatio isinmaan tukena
2010-luvun leikkaukset koulutukseen ja
tutkimukseen ovat tehneet ison loven,
mutta kddnne parempaan on Ventin
mukaan hiljalleen tapahtumassa, vaikka
vield ei olla 2000-luvun hyvilli kas-
vu-uralla.

Hénen mukaansa tastd huolimatta
ja ehkdpa juuri aikaisemmin tehdyn

hyvéin ty6n ansiosta Suomen prosessi-,

energia-, kone-, laiva-, ja konepajateol-
lisuus ovat osoittautuneet kilpailuky-
kyisiksi vuosikymmenten yli. Automaa-
tio on nditd parhaiten tukeva tai mah-
dollistava tekniikan ala. Automaation ja
ohjelmiston osuus on niissé tuotteissa
monesti 70-80% koko tuotteen tai jar-
jestelmdn arvosta.

“Tulevaisuudessa suurin mielen-
kiinto kohdistuu siihen, miti alan kes-
keiset kansainviliset roadmapitkin luet-
televat: mallinnus ja simulointi digi-
taalisine kaksosineen, tekodlyn teol-
lisuussovellukset, digitaaliset alustat,
ihminen-kone -vuorovaikutus, kestivi
kehitys sekd monitekninen suunnittelu
tai monitekniset jirjestelmat.”

”Automaation tehtavikentin ja tek-
nologioiden laajenemisen my6td kom-
pakti madritelmad on tullut yhd vaikeam-
maksi. Ala on my6s sekoittunut mui-
hin aloihin, ja monet niistdkin ovat
levittaytyneet koneiden ja tehtaiden
alueelle. Itsedni madritelmdn puuttumi-
nen ei héiritse. Teemme kaikkea mitd
maamme teollisuuden kilpailukyky
edellyttdd.”

olli venta

vuonna 2003
aloittelevana J
ohjelmapaallikkéna.

Minka kirjan luit viimeksi?

Luin Teemu Keskisarjan Murhanenkeli
- Suuren Pohjan sodan ihmisten histo-
ria. Luen kaikenlaista nonfictionia.

Kenen kanssa keskustelit

viimeksi automaatiosta?

Mitd keskustelunne koski?

Antti Walleniuksen kanssa olem-
me pariin otteeseen yrittdneet tuot-
taa automaation mddritelmdn, SAS:in
suunnittelupdivien velvoittamana.
Ihan lyhyttd mddritelmdd emme saa-
neet aikaiseksi.

Mika on Automaatioviyld-lehden
rooli alan kehityksessad?

Olen huomannut, ettd Automaatio-
vaylaa luetaan paljon ja sinne kirjoit-
tamaan pddsya tai kutsua pidetaan
ansiona. On tdrkedd, ettd meilld on
olemassa lehti, jossa tietoa, kokemuk-
sia, onnistumisia jaetaan alan ihmis-
ten kesken. Olemme toisinaan pohti-
neet esimerkiksi Automaatiosddtiossa
lehden asemaa, ja olen todennut, etta
niin kauan kuin on lukijoita ja kirjoit-
tajia, lehted kannattaa tehda.

Rakkain esine tai tyokalu?

Tama on helppo. Niinkin proosalli-
nen esine kuin Idppdri. Ainakin se on
kaverina paljon. Tai kaikki kiva mika
sielld on.
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MATKAVAYLA

Tyhjioseuran symposiumissa

Osallistuin 20.-25.10.2019 Columbuksessa (OH), USA:ssa pidettyyn Amerikan tyhjioseuran AVS 66th International

Symposium & Exhibition konferenssiin. Osallistujia konferenssissa on tyypillisesti ollut jdrjestdjdn mukaan noin 2500,

joista noin neljdsosa USA:n ulkopuolelta.

TEKSTI JA KUVAT TOMI RYYNANEN, TAMPEREEN YLIOPISTO

tselleni kyseessd oli 5. kerta samai-

sessa konferenssissa ja edelliskerto-

jen tapaan rinnakkaissessioita moni-

naisista tyhjiétekniikkaan enemman
tai vahemmdn liittyvistd aiheista oli
parhaimmillaan jopa 16 kappaletta ja
esityksid yhteensi toista tuhatta. Usein
olikin valinnan vaikeutta, missi ses-
siossa kulloinkin istuisi, kun vililla olisi
ollut jopa puolenkymmenti kiinnosta-
vaa esitystd yhtd aikaa. Suomalaisia ei
tand vuonna ollut paikalla minun lisak-
seni vain yksi.
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Suomi olikuitenkin hyvin esill, silld
Tuomo Suntolan kehittima ALD-pin-
noitustekniikka (atomic layer deposi-
tion) ja sen sukulainen ALE-syovytys-
tekniikka (atomic layer etching) olivat
ylivoimaisesti konferenssin eniten esi-
tysaikaa kerdnnyt aihepiiri. Nykyaikai-
nen mikropiirivalmistus nojaakin vii-
vanleveyksien jatkuvasti kaventuessa
erittdin vahvasti noihin tekniikoihin,
eikd kilpailevaa menetelmaa ole niké-
piirissd. Grafeeni ja muut 2D materiaa-
lit olivat toinen iso aihepiiri.

Kvanttikoneita ja mikroelektrodeja
Tdmankertaisessa konferenssissa sovel-
luksena erikoishuomiota saivat kvant-
titietokoneet. Vield niilla ei esitysten
mukaan juurikaan mitdan hy6dyllista
pystyté tekemdin pienen kubittimadrin
vuoksi, mutta kubittien méirin odote-
taan tuplaantuvan vuosittain ja jo ldhi-
vuosina on odotettavissa, ettd kvantti-
tietokoneilla voidaan kisitelld tapauk-
sia, joissa vaihtoehtoja on enemmain
kuin tunnetussa maailmassa atomeja.
Tekniikan lisdksi kvanttitietokoneiden




toinen haaste on saada ohjelmoijat ajat-
telemaan kvanttitietokoneiden vaati-
malla tavalla.

Oma esitykseni ionisuihkuavustei-
sella pinnoituksella toteutetuista lapi-
nékyvistd hermosolujen sahkoisen toi-
minnan mittaamiseen tarkoitetuista
mikroelektrodimatriiseista kerasi pari-
senkymmenta kuuntelijaa, joskin jalki-
kiteen sain palautetta, ettd se oli men-
nyt ohi joiltain alan ihmisilt4, koska se
oli ollut ohutkalvosessiossa, eiki jos-
sain konferenssin lukuisista bioaihei-
sista sessioista. Esitysten ja keskuste-
lujen perusteella Tampereella tehtava
poikkitieteellinen kantasolututkimus
ja sithen kehitettavé tekniikka kestavét
oikein hyvin kansainvilisen vertailun,
ainakin tallaisessa insin6orivetoisessa
konferenssissa. Esityksen ohella osal-
listuin reaktiivisen sputteroinnin lyhyt-
kurssille, joka tosin typistyi koko pdivin
kurssista puolen pdivin pikakalvosul-
keisiksi luennoitsijan saatua edellisend
iltana sairaskohtauksen ja korvaavaan
luennoitsijan yrittdessa sitten pikahaly-
tykselld luovia aineisto lapi.

Yksi maininnan arvoinen aihepiiri,
joka oli esilld talld kertaa, oli huoli tut-
kimustulosten toistettavuudesta. USA:n
hallitus olikin kdynnistanyt ohjelman,
jolla pyrittéisiin parantamaan tutkijoi-
den mahdollisuutta toistaa toisten teke-
mid tutkimustuloksia. Yksi tapa tdhdn
on parantaa tutkimusmenetelmien
kuvausta julkaisuissa sekd tuoda kay-
tetty data muiden tutkijoiden kayttoon.

Automaatiotakin konferenssissa
riitti, muun muassa konferenssikes-
kuksen ravintolalla oli oma automati-
soitu yrttienviljelyplantaasi konferens-
sikeskuksen sisalld. Muuten automaa-
tion kanssa pddsi parhaiten tekemi-
siin messuosastolla, missi oli arviolta
noin sata ndytteilleasettajaa esittele-
massd tyhjitekniikan laitteita ja kom-
ponentteja. Voi sanoa, ettd ilman auto-
maatiotekniikkaa, moni tyhjiotekniik-
kaan nojautuva mikrovalmistuspro-
sessi olisi aika lapsen kengissd. Samoin
ohutkalvojen karakterisointilait-
teet ovat nykyddn jo niin hienoja, ettd
ilman automatisoituja toimintoja, nii-
den kdyttiminen vaatisi vuosien opet-
telun ja kisin laskemisen.

(A& B M
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Maassa maan tavalla
Pdivit konferenssissa olivat todella pit-
kid, parhaimmillaan jopa aamukah-
deksasta iltakahdeksaan. Sosiaalinen
ohjelma konferenssissa rajoittui pariin
tervetulosessioon, yhdistettyyn palkit-
semisseremoniaan/konferenssi-illalli-
seen sekd perinteiseen tapaan ennen
auringonnousua startanneeseen 5 km
juoksukilpailuun. Eipd ole vastaavaa
tullut vastaan eurooppalaisissa konfe-
rensseissa. Tand vuonna uutuutena olisi
ollut vield joogasessiokin.
Amerikkalaiset ruokatottumukset
jaksavat yhd ihmetyttdd. Yhtend pdivana
kahvitauolla juomien liséksi tarjolla oli
suklaalla kuorrutettua pekonia, popcor-
nin ollessa muuten péiasiallinen kah-
vinpainike. Lounaalla taasen roskaami-
nen pisti silmédén. Sampylésta tai salaa-
tista ja sipsipussista koostuva lounas
kun piti linjastolta keritd tukevaan pah-
vilaatikkoon, aivan kuin kahta tuotetta
ei olisi ilman sitd voinut kantaa kym-
menen metrin padhdn péytadn. Siindpa

meille miettimisti, miten voitaisiin sat-
sata suomalaisen pakkaus- ja kierratys-
teknologian kehittimiseen ja markki-
nointiin paljon isommille markkinoille.
Automaatio-osaamisellahan siinakin
olisi isot mahdollisuudet.

Kaupunkina Columbus oli tyypil-
linen amerikkalainen suurkaupunki,
jonka keskustassa ei juuri muuta kuin
toimistoja ollut, mutta heti ydinkeskus-
tan liepeilld oli parikin matalampien
rakennusten aluetta, jossa oli lukuisia
ravintoloita ja pikkuputiikkeja. Yllatts-
vad Columbuksessa sen sijaan oli aina-
kin omiin tarpeisiini juuri sopivalla rei-
tilld litkennoinyt ilmainen paikallis-
bussi. Tosin paikalliset sitd eivit selvas-
tikdin osanneet vield arvostaa, koska
bussi sai ajella varsin tyhjdni ja matkus-
tajat olivat lahinnd huono-osaisimpaan
kansanosaan kuuluvia.

Kaiken kaikkiaan AVS on erinomai-
nen ja todella laaja-alainen konferenssi
kaikille tyhjiotekniikan kanssa tavalla
tai toisella tekemisisséd oleville.
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Vaasan Rohottipaiva

yllatti suosiollaan

Vaasan AMK, Suomen robotiikkayhdistys ja Rewell Center jérjestivét Eurooppalaisen robotiikkaviikon kunniaksi

suuren Robottipdivdn Vaasan keskustassa marraskuussa. Odotukset kdvijamddrien suhteen ylldttivat positiivisesti.

Kauppakeskuksessa jdrjestetty tapahtuma veti paikalle toiselle tuhannelle kiivenneen vierailijajoukon.

TEKSTI ANSSI TURUNEN JA JYRKI LATOKARTANO KUVA MATTI NENONEN

uomen Robotiikkayhdistys tar-

josi Vaasaan Euroopan Robotiik-

kaviikon Suomen pditapahtumaa

ja Vaasan AMK tarttui haastee-
seen. Tapahtumapiivin aamuna kaikki
on kuitenkin vield yhtd kaaosta ja muu-
tama robotti ei toimi vield lainkaan. Ei
kuitenkaan ole sellaista ongelmaa, jota
pystytystiimin insindorit ja insin66-
riopiskelijat eivit pystyisi ratkaisemaan.
Tallaisille yleisétapahtumille on suuri
tarve.

“Tekniikka kehittyy valtavalla nope-
udella ja kaikkien on hyva vihdn ndhdi,
missd menndan. Energiaklusterista tun-
nettu Vaasa on vahva alue my®s robotii-
kassa ja tinne on keskitetty suurten yri-
tysten robotiikkayksikoitd. Kylld tima
tapahtuma aika luontevasti rakentui jo
olemassa olevien yhteistyokumppanei-
den ympirille”, kertoo konetekniikan
lehtori, Mika Billing.

llahduttavasti lapsia ja nuoria

”Kévijoita oli todella mukavasti. Kou-
lulaisryhmia kivi tasaisena virtana ja
kavijoita 1oytyi jokaisessa ikdpolvessa.
Tarkkaa kokonaiskivijimairdd emme
vield tiedd, mutta yli 100 henked py6ri
néyttelyssa koko ajan, ja niin, ettd ihmi-
set poikkesivat ja taas uudet tulivat
tilalle. Kokonaismddra nousi varmasti
yli tuhanteen henkeen. Se oli erittdin
hyva tulos, kun ottaa huomioon, ettd
tapahtuma jarjestettiin nyt tissa muo-
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Tekniikka kiinnosti lapsia, mutta myés muunikdisia kdvijoitd. Robotiikka on selvasti
kiinnostava aihepiiri.

dossa ensimmaistd kertaa ja vield arki-
péivani. Oli ilo huomata, ettd tek-
niikka kiinnosti lapsia suuresti”, kehui
VAMKin johtaja Jorma Tuominen.
“Lapset olivat yllattavan kriittisia.
Robottien jalkapallopelissd ihmeteltiin,
miksi robotit kulkevat niin hitaasti ja

kaatuvat niin helposti. Toisaalta kun lai-

tettiin NAO téssi livend tekeméin tai-
ji:td, loksahtivat kaikilla suut auki, ker-

too robotteja esitellyt VAMKin insinéo-

riopiskelija.”

VAMKin henkilékunnan liséksi
my0s tapahtumaan osallistuneet alan
yritykset muut yhteistySkumppanit oli-
vat tyytyvaisid tapahtumaan. Tapah-
tuma saavutti sille asetetut tavoit-
teet myos Suomen Robotikkayhdistyk-
sen nakokulmasta. Tarkeimpéna tavoit-
teena oli tuoda robotiikkaa tunnetuksi
suurelle yleisélle. Timai toteutui hie-
nosti sekd kavijaméaaran, ettd tapahtu-
man saaman mediahuomion puolesta.
My6s mukaan ldhteneet teollisuusro-



botiikkaa edustavat tahot olivat pdivdin
tyytyvaisid. Uudet robottisovellukset
kiinnostivat laajasti paikalla vieraillei-
den yritysten edustajia.

Eurooppalaista robotiikkaviikkoa vie-
tettiin marraskuussa yhdeksittd kertaa.
Tapahtuma sai alkunsa vuonna 2011 kun
euRobotics -jarjeston jasenet kokivat tar-
peelliseksi tuoda robotiikkaa ja sen tut-
kimusta esille mys suurelle yleisolle.
Yhtend suurimmista tavoitteista on tule-
vien robotiikkaosaajien houkuttelemi-
nen alalle. Ainakin Vaasassa tassd onnis-
tuttiin varsin hyvin. Robotiikkaviikko
on kasvattanut suosiotaan tasaisesti.
Vuonna 2019 robottiviikon aikana jarjes-
tettiin pitkalti yli tuhat robotiikkatapah-
tumaa ympdri Euroopan.

Teollisuusrohotit cobotteja

Esilld ollut teollisuusrobotiikka oli pit-
kalti yhteisty6robotiikkaa. Muutamia
vuosia markkinoilla olleet voiman ja
nopeuden tunnistavat robotit mahdol-
listavat monenlaisia uusia sovelluk-

sia. Pddasiassa yhteisty6td ei sanan nor-

maalissa merkityksessé kuitenkaan ole.
Suurin osa oikeista teollisista sovelluk-
sista on ldhinnd aidatonta robotiikkaa
eli sovelluksia, joista turva-aita on ris-
kikartoituksen perusteella uskallettu
jattaa pois. Voiman tunnistavilla robo-
teilla myoskdan erillisid turva-antureita,
kuten laserskannereita ei valttimattad
tarvita. Turvallisuus perustuu hallittuun
litke-energiaan, eli térméys ihmiseen
pysyy aina sallituissa rajoissa seka puris-
tumisen ettd iskun tapahtuessa. Tama
toki yleensi edellyttdd hitaita nopeuk-
sia ja pienid kuormia, kuten nayttelyn
kahvirobotissa. Norcar Automationin
robottisolu tarjoili kahvia vieraille.
Thminen-robotti yhteistyéhon sopi-
valla ABB YuMi robotilla kyseinen
sovellus voidaan toteuttaa ilman suo-
ja-aitoja standardin ISO 10218-2 vaa-
timusten mukaisesti. Tosin konedi-
rektiivin ja standardin vaatimassa ris-
kikartoituksessa ei ehka ollut huomi-
oitu kaikkia sovellukseen sisaltyvid
vaaroja. Yli-innokas robottiammattilai-
nen saattoi saada kuumat kahvit p4al-

lens, jos ldhestyi robottia solun takaa.
Tosin timdn varmasti robotin operaat-
torit olisivat huomanneet ajoissa, joten
solu oletettavasti taytti direktiivin vaa-
timukset.

ABB:n osastolla esiteltiin, miten
yhteisty6robotiikkaa voidaan toteut-
taa myos perinteisimmilld teollisuus-
roboteilla. Juha Mainio ABB:Iti esit-
teli kahdella laserskannerilla valvot-
tua robottisolua. Kun ihminen on riitta-
van kaukana solusta, robotti voi liikkua
jopa yli 1000 mm/s nopeuksilla. Thmi-
sen ldhestyessd robotin nopeutta tipu-
tetaan merkittdvasti. Nopeuden ja etdi-
syyden valvontaan perustuvassa yhteis-
tyossd robotin on pysdhdyttivd ennen
kuin ihminen ehtii sen tyalueelle asti.
Mikaili ihminen jatkaa edelleen ldhesty-
mistidin, robotti suorittaa hallitun tur-
vapysdhdyksen. Thmisen ollessa vaa-
ra-alueella robotti jad odottamaan
pysdyttimattd ohjelman suoritusta. Toi-
minta saa jatkua normaalisti, kun ihmi-
nen poistuu riittdvan etdisyyden padhdn
robotista.

Kirja-arvostelu

Apua automaatiolle ja tukea tutkijoille!
Automaatiosadtion historiikki 1969...2019

TEKSTI TIMO HARJU

uomen Automaatioseuran 50-vuo-

tisjuhlan yhteydessa julkaistu his-

toriikki on tiiviissa muodossa ker-

rottu kokonaisuus sditién syn-
nystd viimeaikojen muutoksiin. Ensim-
mdiset kymmenen vuotta tosin on
kisitelty hyvin lyhyesti mm. vahéisten
poytékirjojen vuoksi.

Kirja on kirjoitettu amatd6rivoimin
ja muutamia virheitikin 16ytyy, mutta
kokonaisuudessaan kirja tayttad tiedon-
nalkdisten aukon viihdyttavésti kertaa-
malla my6s maailman ja Suomen tapah-

tumia, 1dhinnd poérssiyhtiéiden omis-
tuksien kautta.

Historiikissa on késiteltyna s4a-
ti6n merkittdvistd vaiheista muun
muassa sdidntémuutokset ja viimeaikai-
nen Automaatiovdyla-lehden osto, jota
on selkeésti pohjustettu pitkdn ajan
kuluessa. Ndin lukijalle osaltaan -sel-
kiytyy taustalla vaikuttaneet syyt. Myos
aktiiviseen osakesalkun hallintaan liit-
tyvit seikat ovat satunnaista lukijaa
kiinnostavia, silld harva meistd py6rit-
tdd vastaavankokoista osakesalkkua.

Historiikki on kirjoitettu kokous-
muistioiden pohjalta ja tdydennetty kir-
joittajan henkilokohtaisella nikemyk-
sella.

Kirjan lopussa on lyhyt ruotsinkieli-
nen osuus, luetteloina hallitusten jése-
net, saition jakamat apurahat sekd
osakkeiden arvo eri vuosina.

Kaj G. Backas

ISBN 978-952-94-2469-6
Suomen Automaatiosiitio sr.
153 sivua.
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UUTISVAYLA
METAV 2020 Diisseldorfissa

Vuoden 2020 METAV-teknologiamessut jdrjestetddn Diisseldorfissa 10.-13.3.2020.

"Messut ovat merkittava virstanpylvas, silla tapahtuma juhlii tuolloin 40-vuostispai-
vidan ja jarjestyksessa tapahtuma on jo 21.”, toteaa Messujen jdrjestdjan VDW:n (Verein
Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken - Saksan tydstokonetehtaiden yhdistys) toimi-
tusjohtaja tri Wilfried Schifer.

Messut perustettiin vuonna 1980. Messupaikaksi valittiin Diisseldorff siksi, ettd uu-
den messutapahtuman tuli sijoittua yhteen Saksan keskeisista tydstékonemarkkinoista
ja lahelle Euroopan muita markkinoita seka tarjota hyvat liikkenneyhteydet maan-, rau-
ta- ja ilmateitse.

Suuri osa ennakoidusta noin 27000 METAVin messuvieraasta tulee arviolta 300 ki-
lometrin sdteeltd - Pohjois-Saksasta, Hessenistd, Rheinland-Pfalzista, Belgiasta ja Alan-
komaista, mutta myds Itdvalta ja Sveitsi lukeutuvat vahvojen kdvijamaiden joukkoon.
METAVin vdlittdmalld vaikutusalueella 12000 alan yritystd muodostaa ndytteilleasetta-
jien (vuonna 2018 n. 560 yritystd 24 maasta) kdvijapotentiaalin. Ne edustavat metallin
tuotantoa ja tydstdd, sahkotekniikkaa ja elektroniikkaa, koneenrakennusta ja ajoneuvo-
teollisuutta. Niiden yhteen laskettu henkil6stémddrd on 1,6 miljoonaa ja liikevaihto n.
515 miljardia euroa.

Ndytteilleasettajista 89 prosenttia arvioi Nordrhein-Westfalenia mydnteisesti teol-
lisuuden ja elinkeinon sijaintipaikkana. Ndytteilleasettajat puhuvatkin keskeisesta koh-
tauspaikasta ja korkeasta messuvieraiden tasosta.

METAY
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Alynosturi sai avoimen kehitysympiriston

Tutkijat ja yhteistydkumppanit ovat kehittaneet Konecranesin 2017 Aalto-yliopistol-

le lahjoittaman Iimatar-robotin ympdrille DigiTwin-hankkeessa digitaalista kaksosta
eli virtuaalista vastinetta, sekd konseptuaalisesti ettd esimerkiksi konesuunnittelun ja
huollon kdytanndn tarpeisiin.

0Osa nosturin ympdrille muodostuneesta digitaalisesta infrastruktuurista on avattu
julkiseksi. Avoimesta materiaalista on myds rakennettu avoin kehitysympdrist6 limatar
Open Innovation Environment, Iimatar OIE, joka avattiin virallisesti kdytt6on 22. mar-
raskuuta.

Iimattaren kaltaisia teollisuusnostureita tarvitaan Idhes kaikissa tehtaissa ympdri
maailmaa. Kehitysympadristdd voivat hyddyntda hyvin monenlaiset yritykset algoritmien
tekijoista lisdlaitteiden kehittdjiin.

Tavoitteena on, etta kaikki fyysiseen laitteeseen liittyva kommunikointi tehddankin
digikaksosen kautta, jolloin kaikki data l6ytyy samasta paikasta ja esimerkiksi sahkon
katkeaminen itse laitteesta ei haittaa pdivittamistd. Digitaalinen kaksonen pitdd huolen
laitteen asioista, ja ihmisten arki helpottuu.
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Suomalainen GACHA-robottibussi
voitti suunnittelupalkinnon

Itseajava GACHA-robottibussi on voittanut taman
vuoden Beazley design of the year palkinnon -
transport-sarjassa. Suomalainen robotiikka- ja
ohjelmistoyritys Sensible 4 on tehnyt GACHA:n
yhteisty6ssa japanilaisen MUJI:n kanssa, joka on
vastannut projektin muotoilusta. Muotoiluty6-

td on johtanut design-ikoni Naoto Fukasawa. Lon-
toon Design Museo julkaisi voittajan torstaina 21
marraskuuta jarjestetyssa palkintogaalassa.
GACHA on maailman ensimmadinen kaikkiin sdd-
olosuhteisiin soveltuva itseajava robottibussi. Se
pystyy navigoimaan sujuvasti ja virheettdmads-

ti muuttuvassa ymparistdssa. Robottibussi palkit-
tiin muun muassa pehmedsta minimalismista ja
kayttdjdystdvdllisestd muotoilusta. Lontoossa si-
jaitseva Design museo (The Design Museum Lon-
don) jakaa vuosittain Beazley design of the year
palkinnon vuoden parhaille muotoilutéille kuu-
dessa eri sarjassa.

ddhdytysjarjestelma

Alykis
sadstdd rahaa ja luontoa

Nykyaikaisten jadahdytyslaitteiden kehittynyt toi-
mintalogiikka vahentda sahkdnkulutusta tuntu-
vasti. Tehotarpeen mukaan kompressoria kayt-
tdva jadhdytin on tuntuvasti energiatehokkaam-
pi kuin vanha jaahdytin. Ne osaavat sddtdd jdah-
dytystehoa, mika tuottaa vuositasolla jopa 70
prosentin sddstot energiankulutuksessa.
Nykyaikaisessa jddhdyttimessa on elektroninen
paisuntaventtiili, joka pitaa huolen, ettd hdyrys-
tin saa kylmdainetta juuri oikean maaran suh-
teessa tehontarpeeseen. Vanhemmissa laitteis-
sa kylmdainevirtaus on vakio riippumatta siita,
onko jadhdytystarve 5 % vai 100 %.

Rittalin tuotevalikoimaan kuuluva Blue e+ -tuo-
teperhe sisdltda ratkaisuja useisiin eri jaahdy-
tystarpeisiin.




Itseajava auto vaatii tuekseen
infraa ja lainsadadantoa

Autojen itseajavat ominaisuudet ja keskindinen verkot-
tuminen mullistavat liikkennejdrjestelmamme tulevina
vuosikymmenind. Tdmd parantaa liikenneturvallisuutta,
alentaa liikkumiskustannuksia ja avaa tietd uusille liik-
kumispalveluille. Autonomiset ja verkottuneet autot va-
hentdvat myds liilkenneruuhkia ja paastojd.

Euroopan autovalmistajien yhdistys (ACEA) on laati-
nut tiekartan autonomisen liikenteen edistamistoimen-
piteistd EU:ssa. Lainsddddnnon lisdksi autonominen lii-
kenne edellyttdd merkittavid investointeja fyysiseen ja
digitaaliseen liikenneinfrastruktuuriin. Autonomisen lii-
kenteen kehittaminen edellyttdd jo lahivuosina verkot-
tuneiden ajoneuvojen, dlykkdan infran ja tietojdrjestel-
mien laajamittaista ja rajat ylittdvaa testaamista todelli-
sissa liikenneolosuhteissa.

Autonomisessa ajamisessa on eri tasoja alkaen tek-
niikasta, joka auttaa kuljettajia auton ohjauksessa ja no-
peuden hallinnassa. Ylimmalld tasolla eli taysin autono-
misessa liikenteessd automatiikka korvaa kokonaan ih-
misen kuljettajana. Tdysin autonominen auto on varus-
tettu tekniikalla, jonka avulla se voi ymmartaa ja tulkita
ympadristdddn ja hallita autoa ja reagoida liikennetilan-
teisiin itsendisesti ilman kuljettajaa.

Matka tdysin autonomiseen liikenteeseen on vield
pitkd, silld mitd syvemmalle kohti tdydellistd autonomi-
aa kehitystydssa sukellamme, sitd enemmadn uusia, rat-
kaisua vaativia haasteita insindorit ja lainsaatdjat ha-
vaitsevat. Lisdksi Suomen kannalta haasteena on infra-
struktuurin laajuus.

Ajoneuvojen keskindinen verkottuminen tuo muka-
naan myos tietoturvallisuuteen liittyvid haasteita. Jat-
kossa auto on verkottunut samalla tavoin kuin nyky-
pdivdn mobiililaitteet - ja enemmankin. Siksi onkin tdr-
keda, ettd autosta, siihen verkottuneista mobiililait-
teista ja liikenteestd kerattdvien tietojen hallintaa ja
kdyttdd saddellddn siten, ettei auton kdyttdjan tietotur-
vallisuus vaarannu.
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Terveydenhuolto varautuu
kyberuhkia vastaan

Terveydenhuolto on yksi merkittavimmista
kyberhydkkdysten kohteista. Sairaanhoito-
piirit ovat parantaneet kyberturvallisuutta
ja toimintavarmuutta Huoltovarmuuskes-
kuksen Kyber 2020 -ohjelman avulla.
Digitalisaatio tuo terveydenhuollon
toimintaan nopeutta ja joustavuutta, mut-
ta hoitopddtoksid tehtdessd kdytettdvdn
tiedon laatu ja luotettavuus korostuvat.
Ongelmat tietoverkoissa tai tietojarjestel-
missd voivat aiheuttaa laajojakin hdiridi-
td hoitoty6hon. Kyberrikollisuus on lisaan-

Kyber-Terveys-hankkeen tavoittee-
na on luoda toimintatapoja ja kdytdn-
toja, joilla kehitetdan terveydenhuollon
organisaatioiden kyberturvallisuutta pit-
kdjdnteisesti. Keskeisimpdnd asiana on
parantaa terveydenhuollon toimialan
valmiutta toimia erilaisissa kyberhdi-
ridtilanteissa, jotka voivat vaarantaa po-
tilasturvallisuutta.

Hankkeessa on pureuduttu konkreet-
tisiin toimenpiteisiin, kuten henkildston
tietoturvaosaamisen kehittaminen ja tie-

toturvavaatimusten huomiointi hankin-
noissa. Samalla on kehitetty myds tie-
tojdrjestelmien ja toiminnan kriittisyy-
den luokittelua seka miten kyberuhkia
havaitaan, ja miten niihin kyetddn rea-

tynyt ja terveydenhuollon toimintaa hait-
taavia kyberhydkkayksid tapahtuu yha
useammin. Ndmad kaikki voivat vaikeuttaa
hoitoty6td ja siihen liittyvid sairaalan tu-
kitoimintoja, esimerkiksi ruokahuoltoa tai

lddkkeiden toimitusta. goimaan.

Kompakti tyhjiotarrain

OnRobot tuo markkinoille VGC10-tarraimen. Palkittua edeltdjddnsd, OnRobot VG10 -tyh-
jidtarrainta, pienikokoisempi ja kevyempi VGC10 on omimmillaan ahtaissa kdyttokoh-
teissa sekd pienen kokoluokan robottivarsien yhteydessd. Se selviytyy kuitenkin samas-
ta 15 kg:n (35 Ib) hydtykuormasta kuin edeltdjansdkin. VGC10:n kayttéénotto sujuu no-
peasti, ja sen mukautusmahdollisuudet ovat Idhes rajattomat. Tarraimeen on tarjolla
valikoima helposti vaihdettavia imukuppipditd, ja siihen voi lisdtd ja vaihtaa varsia kayt-
tékohteen erityisvaatimusten mukaan. VGC10 voi tarttua kaikenlaisiin pieniin, moniulot-
teisiin ja painaviinkin kappaleisiin ja siirtdd niitd jopa pienemdlle kuormalle mitoitet-
tuun robottivarteen liitettyna.

VGC10:ssd on kaksi toisistaan riippumatonta ilmakanavaa, joten se voi toimia myos
kaksoistarraimena, joka poimii ja vapauttaa kappaleita samassa tydvaiheessa. Tama li-
saad tehokkuutta ja lyhentda syklin kestoa. Tarrainta voidaan kdyttad yhdellakin ilmaka-
navalla tarraintehon parantamiseksi. Sahkokdyttdinen tarrain ei vaadi kompressoria tai
erillistd ilmansyo6ttdd. Tdmd vdhentdd ilman kompressointiin liittyvid kustannuksia, me-
lua, tilan tarvetta ja kunnossapitokustannuksia seka helpottaa tarraimen kdyttéénot-
toa ja siirtdmistd.
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Omronilta vahvempi
mobiilirobotti

Omron on julkaissut uuden mobiilirobotin, LD250:n. Sen hydtykuormakapasiteetti on

250 kg ja pinta-ala Iahes kaksinkertainen, joten sitd voidaan kdyttdd kuljettamaan suu-
ria kappaleita, kuten autojen vaihteistolohkoja ja suurikokoisia pakkausmateriaaleja. It-
sendisen kuljetusjarjestelmdn optimoimiseen asiakkaat kdyttavdat OMRONin kehittamaa
Fleet Manager -kalustonohjausjdrjestelmad. Silld voidaan ohjata jopa 100:aa erilaista

Omronin mohiilirobottia, joissa on eri hydtykuormakapasiteetit ja ominaisuudet. Jarjes-
telmadad voidaan kdyttda robottiliikenteen ja akkujen varaustilan hallintaan sekd robotti-
ajoneuvojen reitinohjaukseen. LD-sarjan mobiilirobotti kykenee itsendisesti vdistdamaan

ihmiset ja esteet ja laskemaan automaattisesti parhaat kulkureitit.
LD-250-mallin ja OMRON TM -yhteistydrobottien yhdistaminen luo myds uuden mark-
kinaraon raskaan sarjan mobiiliroboteille, jotka selviytyvat sekd kdsittely- ettd kuljetus-

tehtavista.

Tastd pdivasta lahtien asiakkaat voivat tilata uuden LD-250-mobiilirobotin maailman-

laajuisesti OMRONin myyntitoimistoista. OMRONiIn kansainvdlinen verkosto tukee mobiili-

robottien kdyttéonottoa kaikkialla maailmassa.

L
I

Tulevaisuuden osaajat kiinni

Teknologiateollisuus ja studentum.fi ovat
aloittaneet yhteistydn, jonka tavoittee-
na on ohjata uusia osaajia tutustumaan
ja hakeutumaan teknologiateollisuuden
koulutuksiin ja ty6tehtdviin. Uusia osaa-
jia tarvitaan jo vuoteen 2021 mennessa
53 000. Koulutussivusto studentum.fi ta-
voittaa vuosittain yli 1,6 miljoonaa nuor-
ta ja aikuista, jotka ovat etsimadssa itsel-
leen koulutusta tai lisdtietoa koulutuk-
sista.

Teknologiateollisuus on Suomen suu-
rin vientiala ja merkittdvin elinkeino. Stu-
dentum.fi puolestaan tuo yhteen koulu-
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tusta etsivdt ja sitd tarjoavat tahot.

Osana yhteistyota Teknologiateolli-
suus on mukana studentum.fi:n Roads-
how-koulutuskiertueella, joka on kdyn-
nissd lokakuusta tammikuuhun. Kiertue
vierailee yhteensd noin 45 lukiossa, muu-
tamassa varuskunnassa ja kaksilla koulu-
tusmessuilla. Kiertueella nuorille esitel-
laan kattavasti eri opiskeluvaihtoehtoja
ja koulutuspolkuja.

Koulutuskiertueen lisdksi yhteistyo-
hén kuuluu vuoden mittainen nakyvyys
studentum.fi-sivustolla ja sen digitaalisis-
sa kanavissa.

Alykkiin kaupungin pitia
toimia kaikissa olosuhteissa

Datan reaaliaikainen kdyttd haastavassa ympa-
ristdssd asettaa uudenlaisia vaatimuksia sekad tie-
toverkolle ettd dlylaitteille.

Smart City -konseptin tavoitteena on pa-
rantaa kaupunkien toimivuutta ja mukavuutta
sekd kohentaa niiden ekotehokkuutta. Alykkai-
den kaupunkien kehittdminen asettaa uusia vaa-
timuksia teknologialle, silla monissa kdyttotar-
koituksissa dly - toisin sanoen teknologia - pitda
vieda olosuhteisiin, joka on kaukana teknisten
laitteiden mukavuusalueesta.

Rittal kehittda dlykaupunkien tarpeisiin so-
veltuvia ratkaisuja. Olosuhteiden hallinta on
keskeinen tekijd rakennettaessa dlykdsta kau-
punkia, silld reaaliaikainen dly taytyy vieda sin-
ne, missd ihmiset liikkuvat - toisin sanoen usein
ulkoilmaan ja sdiden armoille. Rittal on pyrki-
nyt standardoimaan ratkaisunsa mahdollisim-
man pitkalle.

Amazon Web Services
julkisti AWS Wavelengthin

Amazonin pilvipalvelut (Amazon Web Services,
AWS) on julkistanut re:Invent-tapahtumas-

saan AWS Wavelengthin, jonka ansiosta kehitta-
jat pystyvdt rakentamaan sovelluksia, joiden la-
tenssi 5G-verkossa on ainoastaan millisekunte-
ja. Wavelength sulauttaa AWS:n laskenta- ja tal-
lennuspalvelut 5G-verkkojen reunoille, jolloin
voidaan kehittaa alhaista latenssia vaativia pal-
veluja. Niitd ovat esimerkiksi koneoppimisen eri
muodot, autonomiset laitteistot teollisuudessa,
dlyautot ja -kaupungit, esineiden Internet (loT)
sekd laajennettu- ja virtuaalitodellisuus. Helsin-

kildisyritys Varjo Technologies on ensimmadisia
AWS Wavelengthia kdyttavia yrityksid.
"Varjon ainutlaatuinen ihmissilman tasoinen

resoluutioteknologia auttaa ammattilaisia sads-
tdmaan aikaa, rahaa ja vaivaa”, kertoo Varjon
perustaja ja toimitusjohtaja Niko Eiden.

"Pian kdytamme simuloinnissa taysin lan-
gatonta, sekoitettua todellisuutta. Sen kehitta-
misessa pilvipalveluiden nopeus ja luotettavuus
ovat elinehto. Voimme AWS Wavelengthin an-
siosta kdyttda reunalaskentaa skaalaamaan ren-
derointiteho ja teollisuustarpeitakin vastaava
VR/MR-liiketoimintamme tuhansista yksikdista
satoihin tuhansiin.




Telian 5G-verkko laajeni Turkuun

Telia rakentaa 5G-verkkoa Suomessa. Tulevaisuuden
verkko on nyt avautunut turkulaisten kayttoon.

Telia kertoi lokakuussa kiihdyttavdnsd 5G-verkon ra-
kentamisohjelmaa samalla kun yhti6 kdynnisti 5G-lait-
teiden ja -liittymien myynnin. Turussa ensimmadisen vai-
heen rakentaminen on hyvdssd vauhdissa. Vuoden 2019
loppuun mennessa Telian 5G-verkko on kdytdssa jo seit-
semdssd Suomen suurimmassa kaupungissa. Verkkon
rakentaminen jatkuu vuoden 2020 alussa ndilld alueilla,
ja sen jdlkeen rakentamisohjelma laajenee nopeasti uu-
siin kaupunkeihin.

Mobiilirobotit Honeywellin
sisdlogistiikassa

MiR-mobiilirobotit, joiden pdalld on kuljetin, automa-
tisoivat Honeywellin monikerroksisen tehtaan sisdiset
materiaalikuljetukset kokonaan. Robotit navigoivat, ke-
radvat materiaalit, avaavat ovet ja ohjaavat hissid itse-
ndisesti.

Honeywell otti robotteja kdyttédn ensin puoliauto-
maattisessa tydnkulussa vuonna 2016. Yritys on sittem-
min siirtynyt taysin automaattiseen tyénkulkuun, johon
on yhdistetty kuljetinjdrjestelmd. Robotit kerddvdt ma-
teriaalit ja jakelevat tavarat tuotantolinjoille. RFID-lukija
takaa, ettd robotit vievdt tavarat aina oikealle tuotanto-
linjalle. Mobiilirobottien kdyttddnoton myota yritykselld
sadstyy huomattavan paljon tydntekijoiden aikaa. Jous-
tava kuljetinratkaisu optimoi infrastruktuuria ja mah-
dollistaa muutokset sisdlogistiikan siitd kdrsimattd.

Honeywellin tavoittelema kahden vuoden takaisin-
maksuaikaa on toteutunut tdmadn jarjestelmdn kohdal-
la. Siirtyminen tdysautomaattisiin tehtaan sisdisiin kul-
jetuksiin onnistui niin hyvin, ettd Honeywell on ottanut
MiR-robotit kdyttéon myos neljdlla muulla tehtaallaan
Isossa-Britanniassa.

Lue Automaatiovaylad
verkosta
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CGl:n pilviteknologiaa
Kuopion Energialle

IT-palveluyhtié CGI ja Kuopion Energia
ovat tehneet sopimuksen CGl:n yksityis-
pilvesta toimitettavasta Kolibri-ratkaisus-
ta. Samalla vuoden 2020 alussa toimin-
tansa aloittava Savon Voiman ja Kuopion
Energian yhteinen asiakaspalvelukeskus
saa yhteisen jdrjestelman asiakkuuksien
hallintaan sekd valmistautuu lahestyvaan
Datahub-aikaan.

"Kolibriratkaisulla haettiin kustannus-
tehokkuutta nykyiseen toimintamalliin.
Yhteinen asiakkuudenhallintajdrjestelma
parantaa asiakas- ja laskutuspalvelun laa-
tua sekad vahentda ja helpottaa uuden yh-
teisen palvelukeskuksen pdivittdista tyo-

taakkaa”, Kuopion Energia Oy:n toimitus-
johtaja Esa Lindholm summaa.

Kolibri-jdrjestelmdn avulla uusi asia-
kaspalvelukeskus varmistaa eturivin pai-
kan tulevan Datahub-tietojdrjestelman
luomassa markkinamuutoksessa, jos-
sa kuluttajaldhtdisten palveluiden merki-
tys korostuu.

Datahub-yhteensopivuus on molem-
pien osapuolien kannalta tarked ja jopa
kriittinen ominaisuus. Yhtendinen sahko-
markkinamalli vaatii muutoksia nykyisiin
prosesseihin ja ohjelmistojen ominaisuuk-
siin. Ilman yhteensopivuutta ei voi jatkos-
sa toimia markkinoilla.
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SUOMEN
ROBOTIKKAYHDISTYS ry

Suomen Robotiikkayhdistys ry on vuonna 1983 perustettu
teollisuuden robotiikkaa edistava yhdistys. Yhdistyksessamme on
noin 400 jdsentd, mukaan lukien noin 60 kannatusjdsenta.
Yhdistyksen toiminta koostuu pddasiassa erilaisista
koulutustilaisuuksista ja ryhmdmatkoista alan messuille ja
tapahtumiin. Automaatiovdyldn ja yhdistyksen tiivistyneen
yhteistydn myétd, alamme julkaista lehdessa tata palstaa,

jossa tiedotamme yhdistyksen toiminnasta ja tulevista
tapahtumista. Tapahtumat ovat avoimia kaikille mutta yhdistyksen
jdsenend sddstdt jasenmaksusi takaisin jo ensimmdisessa
osallistumismaksussa. Jaseneksi ovat tervetulleita kaikki aiheesta
kiinnostuneet, tervetuloa.

Yhdistyksen hallitus 2019

PJ, Jyrki Latokartano, Tampereen yliopisto

VPJ, Nina Lehtinen, Yaskawa Finland Oy

Joni Andersin, Savonia-AMK

Matti Nenonen, Fastems Oy

Janne Seikola, Avertas Robotics Oy

Antti Lumme, Universal Robots

Tomi Tiitola, MTC Flextek Oy

Taloudenhoitaja, Juhani Lempidinen, Deltatron Oy
Sihteeri, Mikko Ukkonen, Tampereen yliopisto

Tiedotuskanavat

roboyhd.fi/
linkedin.com/groups/2746895/
twitter.com/Roboyhdistys

Yhdistyksen jasenyys

Robotiikkayhdistyksen jasenyys oikeuttaa alennuksiin
yhdistyksen tapahtumien osallistumismaksuista seka
Metalliteknikka, Automaatiovdyla ja Prometalli -lehdet.

limoittautuminen jaseneksi

roboyhd.fi/jasenrobotti

Jasenmaksut vuonna 2019

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

Robotiikka modernissa
konepajassa -seminaari

& KONEPAJAZ

Tampereella 20.-22.3.2020 jdrjestettavd messukokonaisuus kerda
yhteen metalliteollisuuden kone- ja laiteinvestoinneista pddttdvat
henkilét. Konepaja, Nordic Welding Expo ja 3D & New Materials
tapahtumien tuoteryhmid ovat tydstokoneet, levykoneet, leikkaus,
hitsaus ja liittaminen, tydkalut, automaatio ja robotiikka, 3D-tulostus,
kunnossapito sekd teollisuuden palvelut.

Suomen Robotiikkayhdistys ry jarjestdd messujen yhteydessa
seminaarin teemalla Robotiikka modernissa konepajassa.
Seminaarin ohjelma ja tarkempi ajankohta julkaistaan tammikuun
2020 aikana yhdistyksen sivuilla osoitteessa
http://roboyhd.fi/yleinen/robotiikka-modernissa-konepajassa-2020/

Automatica 2020 -ryhmidmatka

Maailman kenties merkittavimmat
robotiikkamessut eli Automatica 2020
jdrjestetddn Miinchenissd 16-19.6.2020.
Robotiikayhdistyksen matkalla pddset
mukaan messuille kahdeksi pdivaksi. Tdman lisdksi jarjestamme
teollisuusvierailun matkan ensimmadisena pdivdnd. Iimoittaudu heti,
jotta varmistat paikkasi. Matka on myyty loppuun joka kerta.

Tdmadn parempaa reissua et robotiikan alalla Suomesta l6yda.

automatica

The Lisackng Exhisiticn for
Smart Automabion and Robotics

Lennot HEL-MUC-HEL
+  Meno: Ma 15.6. 2020 AY1401 klo 8:00- 9:35
+  Paluu: Ke 17.6. 2020 AY 1406 klo 18:50-22:05

Liittymdlennot

+  Tampere, +150€

+  Ouly, Kajaani, Vaasa, +180€

«  Liittymdlentojen hinnat vahvistuvat varausvaiheessa.
Kajaanin paluulento 18.6. puoleltapdivin.

Hotellit
+  Maritim Hotel Miinchen ja Hotelmiiller Miinchen

Hinta

+ Jdsenhinta 1HH, 949€

+ Jdsenhinta 2HH, 749€

. Ei jasen, 1HH, 1099€

. Ei jasen, 2HH, 899€

Hinta sisdltdd lennot, majoituksen aamiaisineen, kuljetukset
teollisuusvierailulle ja liput messuille.

Iimoittautuminen
IImoittautuminen ja tarkemmat tiedot Suomen Robotiikkayhdistyksen
www-sivuilla: roboyhd.fi/yleinen/automatica-2020-15-16-6-2020/
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Suomen Automaatioseura ry:n tapahtumia Uudet varsinaiset jasenet
6.2.2020 Liiketoiminnan Digital Twins, Helsinki « Heikki Heikkala, HH-Automations Oy
22.-25.9.2020 SIMS2020, Oulu « Ogulcan Isitman, Aalto University

13.-14.4.2021 Automaatiopdivat24, Tampere

T . Uudet opiskelijajisenet
Lisitietoja ja ilmoittautumiset:
www.automaatioseura.fi/tapahtumat, « Marko Aartolahti, Lahden ammattikorkeakoulu

sahkdpostilla office@automaatioseura.fi, puh. 050 400 6624 + Eveliina Natunen, Oulun ammattikorkeakoulu

OPC Day Finland 2019 -videot nahtavilld

Stipendit syksy 2019
Seminaarin esitykset ovat jdlleen nahtdvilld videoina
Suomen Automaatioseura ry on mydntanyt stipendeja automaatio- Suomen Automaatioseuran YoutTube-kanavalla.
ja mittaustekniikan opintonsa pddttaneille opiskelijoille. Lisatietoja: http://www.automaatioseura.fi/opcdayfinland2019
Stipendin saivat: Automaatiopaivit24 Tampereella 13.-14.4.2021

« Viktor Elizarov, Metropolia AMK
+ Arto Eskelinen, Jyvaskyldan AMK
+ Tuomas Kantonen, Turun AMK

+ Niilo Koivunen, Metropolia AMK
+ Mika Muurinen, Oulun AMK

Automaatiopdivat24 jarjestetaan Tampereella Hotelli Tornin
kokous-ja seminaaritiloissa 13.-14.4.2021.
Esitelmdkutsu julkaistaan pian. Tervetuloa Automaatiopadiville!

- Jussi-Pekka Nikko, Seindjoen AMK
+ Aku-Petteri Partanen, Satakunnan AMK FslleONMSEHN SAUl,':lTPTMY AUAFTIPUSTEUl;l,lRAABX
+ Sini Tiistola, Tampereen yliopisto www.automaatioseura.fi

e

' Original
Sokos Hotel *
Arina,
N Oulu

SEPTEMBER 22-25, 2020, OULU 61st International
Conference of Scandinavian
Simulation Society

Extended abstracts » 15.2.2020 Eurosim Conference on Modelling and Simulation, Eurosim 2020

www.automaatioseura.fi/sims2020 \:/ §HMENSAUQTPMANIPUSE%A|IH
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Paayhdistys SMSY r..

PUHEENJOHTAIJA

Kalevi Virtanen

(Turun Automaatio, Turku)
Kiveldnperdntie 8

20960 TURKU

gsm 050 435 5240
kalevivirtanen@hotmail.fi

VARAPUHEENJOHTAJA

Esa Forshlom

(Eksy, Lappeenranta - Imatra)
Aittakatu 8

53100 Lappeenranta

gsm 040 738 7338
esa.forshlom@auser.fi

SIHTEERI

Olli sarkkinen

(Mitteli, Jyvaskyla - Jamsa)
Aittosaarentie 3 as 2
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) ry: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

EKSY

Lappeenranta - Imatra
Puheenjohtaja

SMSY:n varapuheenjohtaja
Esa Forshlom

gsm 040 738 7338
esa.forshlom@auser.fi

KYSA

Kotka - Kouvola
Puheenjohtaja
Martti Laisi

gsm 0400 655 501
martti@laisi.net

SMSY:n hallitusjdsen LuuPPI
Markku Putkonen Porvoo
gsm 040 502 1272 SMSY:n hallitusjdsen
markku.putkonen@ Tuomo Waljus
avs-yhtiot.fi gsm 0400 100939
tuomo.waljus@metso.com
SMSY:n vuosikokous

Suomen Mittaus- ja Saatoteknillisen Yhdistyksen SMSY:n
saantomaddrdinen vuosikokous pidetddn
perjantaina 13.3.2020 klo 13.00 alkaen Tampereella,

Valmet Automation Oy:n tiloissa

Osoite: Lentokentankatu 11, 33900 Tampere.

Tarkemmat tiedot www.smsy.fi.

Ilmoita osallistumisesi sihteerille.

Tervetuloa!
SMSY:n Hallitus

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 hallitusjasen
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 hallitusjasen
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 hallitusjdsen

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



P.I. SAATAJA

Verojen riittavyydesta

huolestunut

avallinen kansalaisen on nykyisin vaikea tie-

tdd, mika on hyvaksi maailmalle, Suomelle ja

itselle. Media jakaa valeuutistarjonnan lisaksi

ristiriitaista ja itsedni suuresti ahdistavaa tie-
toa. Olen vaihtanut diesel-katumaasturini pienen-
pdén bensiinilld kdyvéin, joka parempaa tekniikkaa
sisdltavana kuluttaa dieselidkin vahemmain. Nyt val-
tio onkin huomannut, ettd kansalaisethan ohjautu-
vat kustannustietoisesti. Pienemmit paistot ja kulu-
tus tarkoittavat, ettd polttoaineista saatavat verotu-
lot alkavat uhkaavasti pienentyd. Pitdisiko etsid jos-
takin Hummer, etti saisi kulutettua runsaammin
polttoainetta, ettei aiheuttaisi valtiolle murheita?

Automaation ammattilaisena autoissa kiehtoo

suuresti sdhkoauto ja siihen liittyvat kaikki hienot
tekniset ratkaisut. Mika olisikaan mukavampaa, kun
t6istd ruuhkassa kotiin ajellessa voisi ottaa pienet
torkut ja antaa automaation hoitaa ajamista.

Taloyhtidssa olen alan mieheni joutunut tieten-
kin sihkéautojen latausjérjestelyn toteutusprojek-
tiin. Hyvat hyssykét sentdén - siind sitd on lain vaati-
man yhdenvertaisuuden toteuttamisessa ty6td. Tois-
taiseksi yhtién kannalta kustannustehokkain ehdo-
tus olisi ollut se, ettd jokainen latausmahdollisuutta
haluava ostaa itselleen haluamansa tehoisen aggre-
gaatin. Talloin ei tarvitse koskea yhtién kaapeloin-
tiin ja sahkokeskukseen. Tdma nerokas ratkaisu
sopii my6s niille, jotka joutuvat lataamaan autoaan
katuparkissa. Tama ehdotus ei kuitenkaan saanut
yhtiossdimme riittdvad kannatusta. Talon eldkeldiset
ovat niin herkkiunisia.

Ongelmia aiheuttivat my0s ne, jotka olivat luke-
neet, kuinka latausjdrjestelmit ovat kehittyneet
niin, ettd auton akun saa tiyteen hetkessd. Sehdn
on ihan hyvi, kun kuljetaan pitkid matkoja. Kukapa
sitd haluaisi ladata autoaan pidempéin kuin kah-
vin juominen kestdd. Kotona on yleensi aikaa ja par-
jdd niin kutsutulla hitaalla latauksella. Innovatiivi-
simmat lataajat ovatkin havainneet, ettd kun lait-
taa lohkolammittimille tarkoitettuun pistorasiaan
auton lataukseen heti, kun tulee t6istd ja toisen ker-
ran ennen myShemmin illalla, ehtii molempien 2

“Talon elakeldiset ovat
niin herkkaunisia”

tunnin aikana ladata seuraavan pdivd tyématka-ajot.
Ja kaiken timain saa silld lohkolimmittimen sihké-
maksulla.

Oma sihkoéautohankintani joutuu odottamaan.
Kesamokillani joudun pysikéimadn autoni veneran-
taan, josta ldhin sahkopylvds on kaukana. Tein pie-
nen analyysin aurinkosihkélld lataamisesta. Sen
perusteella kohtuullisella paneelimairalld saattaisi
pdastd riittdvan usein paikalliseen Alkoon, mutta
sitten ei olisikaan endd mahdollisuutta menna pal-
jon kauempana sijaitsevaan rautakauppaan. Saati
sitten ldhted kotimatkalle kaupunkiin.

Teslan uusi avolava-auto tulee markkinoille muuta-
man vuoden kuluttua. Ehk3 siitd tulee ensimméinen
sahkoautoni. Sen lavalle voi sitten heittdd metsas-
tyssaaliin ja kulkeehan sielld se pieni aggregaattikin,
jos sattuu akusta sdhké loppumaan kesken matkan.
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Tehokas puhallinten valvonta

Sujuvaa tuotantoa ilman ikavia yllatyksia

Puhaltimet ovat kriittinen osa monessa prosessissa, mutta niiden valvonta on usein
haasteellista.
ifm kunnonvalvontapaketit antavat jatkuvan kokonaiskuvan laitteiden toiminnasta.

e Epatasapainon, siipivaurioiden ja likaantumisen tunnistus

* [SO 10816 mukainen kokonaisvarahtelytason valvonta ja tarkemmat analyysit

* Monipuoliset liitdnnat: esim. paikallinen merkkivalo ja tietojen luku
loT-portista (JSON)

e Kaytannolliset kokonaispaketit: anturit, asennustarvikkeet, kaapelit,
halutun tason analyysilaitteet ja -ohjelmistot.

¢ Kullekin puhaltimelle sopivat valvontaparametrit maariteltavissa helposti
nettipohjaisen konfiguraattorin avulla

ifm electronic Oy | Tampere ja Helsinki | ifm.fi | info.fi@ifm.com | 075 329 5000



