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ESIPUHE

Suomen, Ruotsin ja Norjan talous ja hyvinvointi ovat erittdin vahvasti sidok-
sissa teollisuuteen ja vientiin, siis samalla viennin kilpailukykyyn. Erityisesti
tama korostuu maidemme pohjoisosissa, joissa tyopaikat, muutamia erikois-
aloja lukuun ottamatta, ovat suurelta osin pienten ja valmistavien yritysten
varassa. Nopea Itd-Euroopan ja Kaukoidén, lahinna Kiinan, kilpailun ja tuot-
teiden tulo markkinoillemme asettaa suuri haasteita alueidemme valmista-
van pk-teollisuuden yrityksille oman tuottavuuden ja kilpailukyvyn siilyt-
tamiseksi vahintadn samalla tasolla. Maidemme palkka- ja kustannustason
huomioiden tdma edellyttdad tuotantoteknologian nopeaa kehittdmistd. Tama
DIM- projektin tavoitteena on pyrkid edistimaan modernin tuote ja tuotanto-
teknologiaan tietoutta ja soveltamista Interreg IVA Nord alueen tuotannollisis-
sa pk-yrityksissd. Tyo on ollut kolmivaiheinen. Ensimmaéisend vaiheena oli ny-
kytilan kartoitus yrityskentdssd, toisessa vaiheessa, tahdn tietoon pohjautuva
teknologioiden kartoitus ja niihin liittyvan informaation kerddminen yritysten
kayttoon. Kolmantena ja kdytannon laheisimpéand vaiheena oli uuden teknii-
kan mallintamiseen, simulointiin ja demonstroimiseen liittyvid yrityskohtaisia
kdaytannon sovelluksia osallistuvien pk-yritysten kanssa. Luonnollisesti pro-
jektin, sen tyon tuloksiin ja rahoittajiin liittyvad tiedonlevitys oli hankkeessa
mukana eri muodoissa kaikissa vaiheissa mm. seminaareissa yrityskdynneilld
ja kdytannon tyossa. Hanke on kuitenkin kokonaisuuden huomioiden vield
konkreettisilta vaikutuksiltaan pieni. Kdytinnon sovellukset painottuivat
itse valmistusteknologiaan, muun liiketoiminnan ICT-ratkaisujen jdddessa
vahille. Uskomme projektin kuitenkin olevan rohkaiseva esimerkki pk-yri-
tystemme teknologian ja tuottavuuden kehittdmismahdollisuuksista, monine
onnistuneine esimerkkeineen yhteistyOyrityksissd, joita tdassa raportissa kasi-
tellddnkin laajimmin.

Kokkola 28.2.2012
Lasse Jansson, projektin johtaja
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1. JOHDANTO

1.1 Projektin perustiedot

Paarahoittaja ja toteutusalue: INTERREGA IV A Nord- ohjelma-alue
Prioriteetti: 2 Tutkimus, kehitys ja koulutus

Kokonaisuudessaan tdméan hankkeen toteuttamisen mahdollisti seuraavien
tahojen yhteinen rahoitus: EU Komissio Euroopan aluekehitysrahasto, Norr-
bottenin lddninhallitus, Lapin Liitto, Luulajan teknillinen yliopisto, Innovas-
jon Norge, Troms fylkeskommune, Hogskolen i Narvik sekd Nordland Fylkes-
kommune. Hanketta tukivat myo6s useat kehitystyohon osallistuneet yritykset
kaikista kolmesta maasta.

Johtava tuensaaja: Keski-Pohjanmaan Ammattikorkeakoulu/CENTRIA tutki-
mus ja kehitys

Muut hakijat ja yhteistyopartnerit: Luulajan Teknillinen Yliopisto (LTU),
Hogskolen I Narvik (HIN)

Projektin toteutusalue karttakuvana:

Koko ohjelma-alue rajoittuvine alueineen:

Kuva 1. Yleiskuva INTERREGA IV A Nord- ohjelma-alueesta



Ruotsissa ohjelma-alue kattaa koko Norrbottenin lddnin, Skelleftedn, Sorselen,
Malan och Norsjon kunnat Vasterbottenin ladnissa. Ladnin muut osat ovat tu-
kikelpoisia “rajoittuvina alueina”

Suomessa ohjelma kattaa Lapin lddnin, sekd Pohjois- ja Keski-Pohjanmaan
maakunnat.

Norjassa ohjelma-alueeseen kuuluvat Finnmarks, Troms ja Nordlands fylken.

1.2 Projektin taustaa

Valmistavien pk-yritysten toimintaymparistd pohjoisen Scandinavian alu-
eella muuttuu nopeasti ja erityisesti kilpailu lisdédntyy. Suuri osa kasvavasta
kilpailusta tulee entisen Itd-Euroopan maista kansantalouden kasvun myo-
td, mutta myos Kauko-Idasta. Pk-yritystemme kilpailukyky pohjolassa ei voi
endd perustua suhteellisen halpaan tyovoimaan. Kilpailukyvyn sdilyttdiminen
alemman kustannustason maiden kanssa edellyttdd toiminnan ja tuottavuu-
den kehittdimistd. On my0s perusteltua suunnata tuotantoa tuotteisiin, joissa
tyokustannusten osuus on pienempi ja padpaino on teknologiassa ja jousta-
vuudessa. Uuden tuotteen kehittdmiseen tarvittavat suunnittelu-, tuote- ja
tuotantoteknologiat kehittyvat nopeasti. Samanaikaisesti ne ovat pk-yrityk-
sille helpommin kdyttoon otettavissa niiden yleistymisen ja kustannustason
alentumisen myotd. Tama teknologinen kehitys avaa monia uusia ja lupaavia
mahdollisuuksia pohjoisen Suomen, Ruotsin ja Norjan pk-teollisuudelle.

Kuva 2. 3D- skannaus, mallinnus tulostus kappaleiden tutkiskelua, CENTRIA Ylivieska



1.3 Tarkoitus ja tavoitteet

DIM- hankkeen tarkoitus oli edistdd Interreg IV A Nord alueen tuotannollis-
ten pk-yritysten henkiloston valmiuksia ja osaamista yritystoiminnan tuot-
tavuuden kehittdmisessd. Samanaikaisesti pyrittiin rakentamaan keskindisia
yhteisty6-, innovaatio- ja koulutusrakenteita, jotka voisivat osaltaan tarjota
korkeatasoisia koulutus- ja teknologiapalveluita alueen yrityksille ja toimijoil-
le tuote- ja tuotannon kehitykseen liittyen.

Projektin tavoitteena oli vahvistaa Interreg IV A Nord —ohjelma-alueen tuotan-
nollisten pk-yritysten kilpailukykyd. Tavoitteeseen pyrittiin edistamalla nyky-
aikaisten tietotekniikkaan tukeutuvien teknologioiden, vélineiden ja proses-
sien soveltamisella liiketoimintaprosesseissa tuotekehityksestd, tuotantoon,
markkinointiin ja jalkimarkkinoihin saakka.
_ e :: "x'.!'
25 E _ 'f»'-*;

4

-

Kuva 3. Lyngenin teollisuusalueella Norjassa.

1.4 Kohderyhma

Hankkeen ensisijainen kohderyhméd oli tuotannollisten pk-yritysten hen-
kilosto Interreg IV A Nord ohjelma-alueella. Alue kattaa Lapin, Pohjois- ja
Keskipohjanmaan maakunnat Suomessa, Norrbottenin alueen Ruotsissa ja
Finnmarks, Troms sekd Nordlands Fylken Norjassa (kartta aiempana). Koh-
deryhma ei rajoittunut alueella sindnsa suureen konepajat — toimialaan, vaan
hankety0 pyrittiin kohdistamaan kaikkiin tuotannollisiin pk-yrityksiin. Toimi-
alasta riippumatta kaikki tuotannolliset yritykset ovat samantapaisten mark-
kinahaasteiden ja kehitystarpeiden edessa.

Toinen merkittdvd kohderyhma DIM - hankkeessa oli osallistuvien yliopisto-
jen ja korkeakoulujen henkildsto ja opiskelijat.



1.5 DIM- projektin toteutus paavaiheittain

DIM- hankkeen varsinainen hanketoiminta oli jaettu kolmeen pddkokonaisuu-
teen, edeten loogisesti alkutilannekartoituksesta tiedonkeruun ja jalostuksen
kautta tiedon levittimiseen ja kdytannon sovellusten toteuttamisen ja esitte-
lemiseen.

Yhteishankkeen koordinointi on tdrkedd. Hankkeen kdynnistysvaiheessa so-
vittiin tdsmallinen tyonjako vaiheittain hyviaksytyn hankesuunnitelman poh-
jalta. Samalla luotiin rahoitukseen, maksatukseen ja raportointiin liittyvat oh-
jeistukset ja rutiinit Interreg IV A Nord —ohjeistuksen ja opastuksen mukaisesti
Lead Partnerin johdolla.

Kéynnistysvaiheeseen liittyivédt olennaisesti myds kdynnistyneen hankkeen
tiedotus ja tiedotussivujen rakentaminen (http://projekti.centria.fi/dim) ja
hankeinformaatio partnereiden omilla web - sivuilla sekd tiedottaminen orga-
nisaatioiden sisdlla.

Hankkeen tiedottamisessa ja varsinaisessa hanketydssd pyrittiin korostetusti
huomioimaan Interreg IV A Nord ohjelman keskeisia tavoitteita, yhdenvertai-
suus, tasa-arvo, ympadristoasiat ja kestdva kehitys.



2. OSAPROJEKTIT ELI WORK PACKAGES

2.1 Work Package 1 - Valmistavien pk- yritysten nykytilanne ja tulevat tar-
peet DIM -teknologiaan liittyen (CENTRIA, HIN, LTU, vetajana LTU)

Tdaman, kartoitusvaiheen, ensisijainen tavoite oli selvittdd pk-yritysten nykyi-
nen tilanne, sekd uuden tietotekniikkaan (ICT) tukeutuvien (DIM) teknolo-
gioiden tuntemusta, osaamista ja kdyttoonottovalmiuksia kohdeyrityksissa.
Tiedon ja osaamisen lisdksi merkittdvid asioita ovat mm yritysten tietotekniset
valmiudet ja verkostot samoin kuin markkinatilanne ja taloudelliset edelly-
tykset kehityspanostuksiin koko liiketoimintaketjua koskien. Tdman pohjal-
ta tavoitteena oli pyrkid tulosten analysoinnilla 16ytimédadn soveliaimpia tek-
niikoita toiminnan kehittamiseksi, esimerkkeind mm. 3D CAD, FEM, CAM,
KKE, PDM.

Hankesuunnitelman mukaisesti tyon ensivaiheessa kehitettiin yhteinen ana-
lyysityokalu, tavoitteena suunnitellut vahintddn 12 yritysanalyysid. Siis va-
hintadn kolme kunkin toimipisteen osalta. Analyysimenetelmaa ja —tyokalua
kehitettdessd kartoitettiin myds kohderyhmad eli valmistavia pk-yrityksid
koko ohjelma-alueella. Tuotannollisia pk-yrityksid on ohjelma-alueella tuhan-
sia monilla eri toimialoilla. Tdima johti pddtelmaén, ettd vain 12 analyysid ei
antaisi kovinkaan luotettava kuvaa yrityskentdn tilanteessa. Sen vuoksi pada-
tettiin toteuttaa yritysanalyysivaihe alun perin kaavailtua laajempana, mutta
edelleen tdtd varten yhdessd kehitetylld tyokalulla. Kdytannon syista (matkat,
etdisyydet ja aika) laajempana tehtdva kartoitus pddtettiin toteuttaa Internet-
pohjaisella “webropol” ohjelmistolla ja analysoida nédin kerétty tieto, tarvitta-
essa yrityskohtaisin lisdkysymyksin.

Varsinainen analyysikysely sisdlsi noin 50, osin varsin yksityiskohtaista, ky-
symystd yrityksen liiketoimintaan, talouteen, teknologiaan ja tulevaisuuden
tarpeisiin liittyen. Vadittdmat ja vastausvaihtoehdot oli padosin rakennettu ti-
lastointia silmaélldpitden 5 eri vaihtoehtoa sisdltdviksi. Monien kohtien yhtey-
dessa oli luonnollisesti mahdollisuus vapaille kommenteille ja tdydennyksille.

Kyselyn tavoitteena oli kerdta perustietoa Interreg IV A Nord alueen valmista-
vien pk- yritysten tilanteesta ja ndkemyksistd seuraavin paakohdin:

- Yrityksen perustiedot ja nykytilanne

- Tuotteet, tuotekehitys ja tuotantoprosessi
- Tietotekniikka

- Liikesuhteet (asiakkaat, toimittajat)

- Kilpailutilanne

Kohderyhmaén rajaukset olivat:
- PK- yritys, henkiloston maara 1-250

- Omaa tuotantoa
- Tietotekniikka
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- Sijainti Interreg IV A Nord ohjelmaalueella
- Jo jollakin tavoin vakiintunut toiminta

Kysely ldhetettiin informatiivisen Interreg IVA Nord ja DIM projekti-tiedot-
teiden kanssa sdahkopostilinkkind noin 660 pk-yritykselle ohjelma-alueella.
Kahden toisto/muistutuskierroksen jdlkeen vastauksia saatiin 64 yritykseltd,
eli noin 10%.

Kartoituksessa kootun ja alustavasti analysoituja merkittdvimpia tuloksia
esiteltiin mm. Luulajassa 20.04.2010/LTU jarjestetyssa DIM- seminaarissa ja
"WAMS”- seminaarissa/ CENTRIA, Ylivieskassa 13.10.2010. Esitetty tutki-
mustieto koostuu pddosin tilastollisesti ryhmitellystd pk-yritysten toimintaa,
taloutta, tulevaisuuden suunnitelmia, kilpailutilannetta ja teknisid valmiuksia
kuvaavista taulukoista ja graafisista tulosteista. Mitddn yrityskohtaista tietoa
ei ndistd ilmene. Kerdtty data kuvaa varsin monipuolisesti ohjelma-alueen
pk-yrityskentdn tilannetta teknologian ja yleisen liiketoiminnan osalta, vaik-
kakin hajontaa on varsin paljon. Ryhma ei ole homogeeninen. Selvésti suurin
vastaajaryhma oli konepajateollisuus, joka vastannee myos yritysten médédran
todellista osuutta. Eri Pohjoismaiden toimialarakenteessa nakyy selvid eroja.
Pohjoisen Norjan teollisuus on selvésti painottunut 6ljy- ja maakaasu teolli-
suuden suuntaan ja niihin liittyviin palveluihin, kun taas Ruotsin ja Suomen
puolella konepajateollisuus, kaivos- ja kunnossapitoalat ovat vahvempia. Kai-
kissa maissa on my0s alueellisempia eroja toimialoissa.

DIM- projektin kannalta kaikki tuotannolliset pk-yritykset olivat potentiaali-
sia. Kartoituskyselyn yhteydessa kerrottiin my6s DIM- projektin kehitystyosta
ja tulevasta toiminnasta, sekd tiedusteltiin yritysten halukkuutta ja mahdolli-
suuksia ldhempdan yhteistyohon. Useat yritykset ilmoittivat kiinnostuksensa,
osalla mahdollinen ajankohta oli kuitenkin kiireistd johtuen vasta myohem-
min. Liikkeelle ldhteneiden yhteistyohankkeiden maara ylitti kuitenkin hank-
keen alkuperdiset tavoitteet.

Kuva 4. Seminaarin jdlkeinen Workshop yrittdjien kanssa, LTU.
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Joitakin poimintoja DIM-yrityskartoituksesta

Tarkemmat tiedot luettavissa Luulajan Yliopiston julkaisusta:
"Digital Integrated Manufacturing, -Questionaire Results and Analysis”

Ohjelma-alueen suhteellisesti suurin toimiala valmistavalla pk-sektorilla on
vastausten perusteella metalli- ja konepajateollisuus:

Total

B Mechanical Industry

M Electronics Industry

37%
43% “'Wood and Lumber

Industry

i Chemical Industry

& 0il and Gas

6% I Others

3% 39 8%

Kuva 5. DIM- kyselyyn vastanneiden pk-yritysten toimialajakauma eri maiden valilla
koko Interreg IV A Nord ohjelma-alueella.
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Kuva 6. "Word cloud” pk-yritysten toimialajakaumasta.
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Kuva 6 esittdd DIM- kyselyyn vastanneiden pk-yritysten toimialajakautumaa
"word cloud” tekniikalla, eli toimialan otsikon koko on suhteessa kyseisen toi-
mialan vastanneiden madraan. Suurimpina toimialoina erottuvat metalli- ja
konepajateollisuus, sihko- ja elektroniikka ja suunnittelualat. Kaasu ja 6ljyte-
ollisuuteen liittyvit yritykset sijaitsevat padasiassa Norjassa.

Maittain on toimialajakautumassa joitakin eroja, Norjassa konepaja-metalli-
alan osuus on hieman Suomea ja Ruotsia vahdisempaa. Oljy-, kaasu- ja sahko-
elektroniikan osuus suurempi:

Norway

& Mechanical Industry

& Electronics Industry

“ Wood and Lumber Industry
& Chemical Industry

& Oil and Gas

& Others

Kuva 7. Toimialajaukauma Norjassa.

Sweden

& Mechanical Industry
& Electronics Industry

“ Wood and Lumber
Industry

& Chemical Industry

“ 0il and Gas

© Others

11%

Kuva 8. Toimialajaukauma Ruotsissa.
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Suomi

E Mechanical Industry

M Electronics Industry

“ Wood and Lumber Industry
H Chemical Industry

“0il and Gas

& Others

Kuva 9. Toimialajaukauma Suomessa.

Kuvasta 10 ndhddan, ettd vastaajista 67 prosentilla oli tdysin oma tuotanto, 12
prosentilla osittain omassa yrityksessa.

=

Total percentage of respondents that
have inhouse production

2%

& Question left unanswered
H No

12% “ To some extent
H Yes

Kuva 10. Vastaajien oman tuotannon jakauma.

My0s tdssd suhteessa olivat metalli-konepaja yritykset suurin ryhma.
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In house production by types of industry

a5

£l

5

20

15 Myag
e some extent
10
N
5 1 o
o :! e e i :
£ o & P o &
& =3 5 e
%‘S} \0@’ '5“@3’ \Ov . o{b Sl
& & & & o
i
o ﬁ ﬁ‘é o
e

Kuva 11. Vastaajien oman tuotannon jakauma toimialoittain.

Henkilostomaddraltadn vastaajaryhma edusti varsin kattavasti pk-sektoria.

Yleisesti henkiloston koulutustaso oli ammatillinen tai keskitason tutkinto.
Yliopisto- tai tutkijakoulutus oli vdhdistd. Taméa koski myos tulevaisuuden
rekrytointitarpeita.

Percentage distribution of Total Number of employees in
companies

= o%

& 1-10 Employee

& 11-20 Employee

& 21-30 Employee

® 31-50 Employee

& 51-100 Employes
= 100-650 Employee

1%

B 25%

Kuva 12. Vastaajaryhmén henkildjakauma yrityksissa.
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Does your company have an internal network

2-No

Others
Qil and gas

Chemical industry

1-Yes |
& Wood industry

Electronic industry

& Mechanical industry

0-Question unanswered

Kuva 13. Tietoverkkojen kdytto. Tietoverkkoja on kdytosséd valtaosassa yrityksid, ylei-
syys vastaa jokseenkin vastanneiden toimialajakaumaa.

Useimmissa yrityksistd tietojdrjestelmat eivit kattaneet yrityksen kaikkia toi-
mintoja integroidusti. Tyypillisesti ne painottuivat

- taloushallintoon

- suunnittelu-

- tuotanto-

- osto-

- ja varastojarjestelmiin.

Koko tuotetiedon tai tuotteen elinkaaren kattavia jarjestelmid ei juuri ollut,
laadunohjausta tukevia jdrjestelmid kylla.

Sahkoposti ja Internet sivut olivat kdaytossa hyvin yleisesti.

Kokonaisuudessaan useimmat vastaajista kokivat kdytossdan olevat tietojdr-
jestelmat tarkoituksenmukaisina.

Lyhyena yhteenvetona WP1 osavaiheen tuotannollisten pk-yritysten nykyti-

lan kartoituksesta kdy ilmi seuraavia pddkohtia:

- metalli- ja konepajateollisuus on erittdin vahvasti edustettuna

- rakentaminen, sahko- ja elektroniikkateollisuus merkittavaa

- 0ljy ja kaasu merkittdvid lahinnd Norjassa

- tahtoa ja halua kehittda ja laajentaa omaa toimintaa on huomattavasti
enemmadn kuin halua myyda tai lopettaa liiketoiminta.

- lilkketoiminta on tuotekeskeistd ja markkinat monilla yrityksilld
paikallisia tai alueellisia, joskin my®s vientid on ja tavoitellaan

- yritysten omistus-, johto ja henkildstd on hyvin miesvaltaista
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2.2 Work Package 2 -Parhaiden DIM- teknologioiden analysointi ja tunnis-
taminen (CENTRIA, HIN, LTU, vetajana HIN)

Taman projektivaiheen tavoitteina oli 16ytdd kohderyhmadlle parhaiten sovel-
tuvia ICT- teknologiaan pohjautuvia menetelmid ja teknologioita toiminnan ja
tuottavuuden kehittimiseen ja levittdd syntynyttd tietoutta mahdollisimman
laajalle.

Uusia menetelmid, tekniikoita ja vélineitd tulee saataville jatkuvasti ja kil-
pailukyvyn sdilyttiminen edellyttdd toiminnan pitdmistd ajan tasalla. Vain
harvalla pk- yritykselld on aikaa ja mahdollisuuksia seurata itse nditd asioita
laajemmin. Toisaalta vain harvalla pienehkélld yritykselld on myoskdan re-
sursseja investoida ja ottaa kdyttoon laajasti uutta teknologiaa yhdella kertaa.
Ajantasaisen tiedon varassa voidaan sitd silti yrityksissd soveltaa harkitusti
tarkeimpiin kohteisiin ja ehka asteittain. Tarkedd on, ettd tunnetaan uudet ja
paremmat mahdollisuudet.

Kyselyn vastausaineistosta pyrittiin analysoimaan yritysten liiketeoiminta-
prosessista eri osa-alueilta tyypillisid tuottavutta rajoittavia kehitystarpeita.
Tuotantokeskeisten pk- yritysten kohdalla yritysten mielenkiinto painottui
kdytannossd itse tuotesuunnitteluun, valmistuprosesseihin ja sen hallintaan.
Esimerkiksi markkinointi- ja talousasiat jdivdt vdahemmalle huomiolle. Esiin
nousseihin kohteisiin etsittiin soveltuvia ratkaisuja, menetelmia ja toteustyo-
kaluja, joista useita esimerkkeja toteutettiin yhteistyossd osallistuvien yritys-
ten kanssa seuraavassa projektiosiossa (WP3).

DIM Kkartoituskyselyssd tunnistettiin monia eri teknologioita ja menetelmia,
jotka voivat olla avuksi tuotannollisten pk-yritysten tulevaisuuden kehitys-
tyOssd. Myos osallistuvilla korkeakoulu- ja yliopistopartnereilla on omaa ko-
kemusta ja ndkemystd pk- sektorin yritysten tuottavuuden kehittamiseksi.
Yritysten ja korkeakoulujen terminologia poikkesi jonkin verran, mutta néake-
mykset keskusteluissa olivat yhtenevid. Yritysvierailujen yhteydessa kdydyt
syvillisemmat keskustelut vahvistivat yhteisid ndakemyksid tulevaisuuden
haasteista ja mahdollisuuksista.

Yleisimpédnd ongelmana yrityksissd koettiin modernin teknologian kalleus ja
heikohko soveltuvuus pienemmaén yrityksen tarpeisiin ja tuotantomdariin.
Esimerkkina tésta voi olla vaikkapa monipuolisemman tuotteen valmistami-
seen soveltuva valmistuslinja tai kattavamman tuotantoautomaation sovelta-
minen olemassa oleviin koneisiin.

Pienehkon yrityksen tuotanto on rajallista ja usein vaihtelevaa, sen vuoksi sen
on oltava my0s joustavampaa. Tastd syystd tuotannon joustavuus oli, tuotta-
vuuden ohella, erityisen mielenkiinnon kohteena. Tdhdn liittyen yrityksissa
oli my0s laajaa mielenkiintoa mahdollisuuksiin liittdd toisiinsa nykyaikaista
ohjausta ja ohjelmistoja jo olemassa oleviin tuotantokoneisiin ja laitteistoihin.
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2.2.1 Valikoituja pk —yritykselle soveltuvia DIM -teknologioita ja menetel-
mia

Teollisuusrobotit

Joustavan tuotantotekniikan ehkd merkittdvin osa ovat teollisuusrobotit ja
niiden kdyttosovellukset yritysten tuotantoprosessissa. Ndihin liittyvédt mah-
dollisuudet ja sovellukset olivat vahvasti esilld yrityksissd, yrityskdynneilld,
seminaareissa ja useammissa kdytdnnon yrityssovelluksissa.

Rapid prototyping

Rapid prototyping includes methods which can be used to make physical mo-
dels or prototypes directly from 3D CAD data using additive manufacturing.
Prototypes and test models can be produced quickly if a 3D CAD model exists.
Dimensions of these prototypes are often limited to tens of centimeters. CNC-
machines can be used to make prototypes from aluminum, wood, etc.; these
models can be larger than those created with rapid prototyping machines or
3D printers. These machines can be based on tens of competing technologies.
Their main differences are found in the way layers are built to create parts.
Each method has its advantages and drawbacks, the most often used techno-
logies are the following:

SLA = Stereolitographic method

SLS = Selective Laser Sintering

FDM = Fused Deposition Modeling
LOM = Laminated Object Manufacturing

CENTRIA Ylivieska has a 3D printer Dimension SST768 by Stratasys which
uses Fused Deposition Modeling (FDM), a technology developed by Stratasys.
The technology uses a nozzle to deposit molten ABS polymer onto a support
structure, layer by layer.

Kéianteinen suunnittelu (Reverse engineering)

3D —skannausmenetelmilld ja kerdtyn tiedon kisittelyohjelmistoilla voidaan
nopeasti mallintaa digitaalisesti olemassa olevia tuotteita, rakenteita ja muo-
toja. Tama mahdollistaa myos ns. kddnteiseen suunnitteluun, olemassa olevia
tuotteita mallintaa digitaaliseen muotoon, jolloin niiden jatkokehittaminen
helpottuu ja ndin hyodyntaa digitaalista tuoteprosessia. Monilla yrityksilld on
esimerkiksi tuotteita ja tuotantotiloja, joista ei ole olemassa tarkkoja piirustuk-
sia tai dokumentteja edes paperilla, digitaalisesta aineistosta puhumattakaan.
Kaytannossa nédihin tulee usein tarve kehittdd edelleen tai vaikkapa valmis-
tuttaa jossain muualla. Téalloin vdhintdan tarkat piirustukset, mutta mieluiten
digitaalinen tuotetieto ovat tarpeen. Kyseessa on ns “kdédnteinen suunnittelu”
tai “reverse engineering” tekniikkaa.

Sekd “rapid prototyping” mentelmadlle, ettd kddnteiselle suunnittelulle on
usein tarvetta. Siksi siihen liittyvid tekniikoita, laitteita ja ohjelmistoja esitel-
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tiin, yrityskohtaisten kehitys- ja sovelluskohteiden ohella, monipuolisesti se-
minaarissa Narvik 1/2011.

Tuote- ja prosessin suunnittelu

Kaikki tuotteet ovat suunniteltu jollain tavoin. Toiset tuotteista menestyvat
markkinoilla, jotkut tuotteet eivdt. Ehkd suunnittelussa ei ole huomioitu tar-
peeksi asiakkaiden tarpeita, ehkd suunnittelussa on jotain puutteita. Tuoteke-
hitys ja —suunnittelu ovat erittdin tarkeita menetystekijoita.

Tuotekehitysprosessin ymmartdminen ja eri vaiheisiin liittyva tieto on tar-
peen. Markkinoiden ja asiakkaiden odotukset, tuotteen ominaisuudet, oikeat
suunnitteluldhtokohdat, tyokalut ja menetelmét ovat avainasioita. Tarkedd on
my06s huomioida ajatellun tuotteen sopivuus omaan- ja mahdollisten yhteis-
tyokumppaneiden valmistusprosessiin. DIM —projektin yritysyhteistydssa so-
vellettiin eri tuotesuunnitteluun liittyvia menetelmia ja ohjelmistoja mahdolli-
simman laajasti ja havainnollisesti partnereiden yhteistyona. Lisdtietoja ndista
WP3 yritysesimerkeissd ja dimportal.eu sivuilla.

Parametrinen suunittelu “skeleton” tekniikalla

Usein yrityksen valmistama tuote on perusrakenteeltaan samanlainen, mutta
siitd on useita eri koja tai versioita muutamin poikkeuksin. Tillaiseen tilantee-
seen soveltuvat nykyisten 3D-Cad ohjelmien uudet ominaisuudet. Tuotteesta
voidaan rakentaa kaavamainen “luurankomalli” ja méaritella sille syotettavat
perusparametrit. Taman jdlkeen ohjelmalla voidaan generoida yleis- ja ko-
koonpanopiirustukset, mittatietoineen. My0s yksittdisten osien suunnittelua
helpottuu tilla tekniikalla. Menetelmd soveltuu erityisen hyvin alkuvaiheen
tuotesuunnitteluun ja esimerkiksi projektin tarjousvaiheessa tarvittavien pii-
rustusten laadintaan. Tatd tekniikkaa kehitettiin ja sovellettiin kdytantoon
menestyksellisesti DIM- WP3 osaan yrityskohteissa. Lisétietoa osioissa WP3.

Digitaalinen tuoteprosessi

Kaiken nykyaikaisen tuotekehityksen ja tuotteen valmistuksen ldhtokohta on
suunnittelu ja siind syntyvén tiedon hyviaksikdytto myohemmassa tuotanto- ja
lilkketoimintaprosessissa. Tdstd syystd nykyaikaisten ja tehokkaiden suunnitte-
lutyokalujen, kdytdnnossa 1dhinna erilaiset 3D CAD-ohjelmistot, kdyttoonotto
ja soveltaminen olivat vahvasti esilla DIM- hankkeen tyossa.

Suunnittelussa syntyvan tiedon tehokas hyodyntaminen on nykyaikaisen lii-
ketoiminnan tuottava perusta. T4lld tarkoitetaan ns. Digitaalista Tuoteproses-
sia (DPP, Digital Product Process). Tassa suunnittelussa syntyvéa (ICT/digitaa-
linen) tieto ohjaa ja on koko liiketoimintaprosessin ajan kdytossd suunnittelusta
valmistukseen, varastointiin, myyntiin jalkimarkkinointiin ja taloushallintoon.
Se sisdltdd automaattisesti monia laadunohjaukseen liittyvia piirteita. Tata tek-
nologiaa esiteltiin laajasti DIM- seminaarissa Narvikissa tammikuussa 2011.
Seminaari oli suunnattu seka yritysjohdolle ettd tuotekehitys- ja tuotantoam-
mattilaisille. Tilaisuudessa oli sekd monia luentoja ja kdytannon sovelluksia
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ettd osallistujien omia kdytannon harjoituksia ja syventédvia keskusteluja. Nédin
DPP- tekniikkaa ja sen eri osa-alueita pyrittiin esittelemddn mahdollisimman
havainnollisesti ja kdytannon ldheisesti. 3D-suunnittelusta, robottien ja CNC-
ohjelmointiin ja lopulta CNC- koneistukseen saakka.

Toiminnan ohjaus, logistiikka ja tuottavuus

Yritysten henkil6-, materiaali- ja taloudellisten resurssien kdyton tehostami-
nen ja optimointi ovat erds merkittava DIM/ICT teknologioiden sovellusalue
tuottavuuden ja laadun kehittamiseksi. Ndihin liittyvid ndkokohtia tekniikoi-
ta ja ratkaisumalleja esiteltiin padteemana "More productivity with IT-tools”
seminaarissa Kokkolassa/CENTRIA 26.05.2011. Tdhén sisdltyi sekd partnerei-
den, ettd ulkopuolisten asiantuntijoiden ja yrittdjan puheenvuoroja eri toimi-
aloilta.

Toimitusketjujen hallinta, Supply chain management

Tama tarkea logistiiikan alue jdad usein pk- yrityksessd vdhemmalle huomiol-
le. Toimitusketjut ovat ehka vaihtelevia, tyokalut ja menetlmat puutteellisia ja
joskus ongelmien kokonasivaikutuksen merkitystd ei kenties huomata. Mai-
demme pohjoisilla alueilla tatd vaikeuttavat lisdksi pitkdt etdisyydet ja osin
heikommin kehittynyt palvelujarjestelmd. DIM hankkeessa huomio kiinnitet-
tiin nimenomaan pk —yritysten tilanteeseen ja tarpeisiin ratkaisujen esittelyssa
seminaareissa ja yritysyhteyksissa.

Seminaarissa esiteltiin my06s kovasti “kovasta konepajateknologiasta” poikke-
aavaa 3D-Body scanning teknologiaa kdytannon sovelluksena. Télld voidaan
mm mallintaa vaikkapa jonkin henkilén vartalon muodot ja mitat muutamissa
minuuteissa ja siirtda tiedot vaatetusteollisuuden ohjelmistoon, Ndin esimer-
kiksi mittatilauspuvun kaavat syntyvéat nopeasti ja tarkasti. Tata on jo aiemmi-
nin toteutettu vaativille asiakkaille CENTRIA:n toimesta. Tdmd on erinomai-
nen teknologia esimerkiksi, vaatetus, vene- ja sisustus tms aloille, jotka ovat
pddosin naisvaltaisia.

Konepajan tuotanto-, toiminnanohjaus- ja logistiikkaratkaisuihin tutustuttiin
seminaarin paatteeksi Ab A Haggblom Oy:ssa Kokkolassa.

Projektin puitteissa jdrjestetyissd tiedotusseminaareissa esiintyi esitelmoijina
partnereiden omien asintuntjoiden ohella tilanteen mukaan ulkopuolisia asi-
antuntijoita ja yritysedustajia.

Lean ja Six Sigma menetelmit valmistuksessa

Lean, hieman vapaamuotoinen maaritelma on “Tuotantofilosofia, joka pyrkii
minimoimaan kaikkien resurssien (sisdltden ajan) kdyttdd yrityksen toimin-
nassa”. Eli tdssd pyritddan karsimaan yrityksen sisélta pois kaikki toiminnalle
tai tuotteille lisdarvoa tuottamattomat vaiheet ja toiminnot. Perus huomion
kohteita ovat: materiaalit, kuljetukset, “yli”-tekeminen, turhat késittelyt, tuo-
tevirheet ja liika valmistus.
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Six Sigma on kokoelma metodeja, kasitteitd, menetelmid, tyokaluja ja kdytan-

tojd, joilla paikannetaan sekd poistetaan vaihteluita ja virheitd toiminnassa.

Télla parannetaan toiminna ja tuotteiden laatua. Menetelmda sovelletaan koko

yrityksen liiketoimintaprosessiin. Pdadteemoja ovat:

- Asiakkaat ovat tarkeita

- Nopeus, laatu ja kustannusséastot liittyvat yhteen

- Toiminnan poikkeamia ja virheitd on vahennettiava ja keskityttava
prosessiin, jotta saavutettaan laatua, nopeutta ja kustannussaastoja

- Tieto on kriittista tarkeda oikeille liiketoimintapaatoksille

- On toimittava yhteisty0ssd jotta saavutetaan sellaisia parannuksia,
ettd ne nakyvat asiakkaille

Aiheesta on lisdd dimportal.eu sivuilla
Teknologioihin liittyvaa tietoa on oltava saatavissa ja levitettiva

Uuteen tuotantoteknolgiaan ja ndihin liittyviin mahdollisuuksiin liittyva tie-
don levittaminen yrityskenttddn oli olennainen osa vaihetta WP2. Téta toteu-
tettiin hankkeen kaikissa tiedotusseminaareissa ja yrityskontakteissa. Merkit-
tavimpia tilaisuuksia tdssd suhteessa DIM- Teknologiaseminaari Narvikissa/
HIN 26.01.2011 (Kuva 14). More productivity with IT-tools seminaari Kokko-
lassa toukokuussa 2011 (Kuva 15). ja DIM- seminaari Luulajassa tammikuussa
2012.

DIM- WP2 osaprojektissa keritty ja synnytetty tieto on koottu vapaasti kaikki-
en saataville www.dimportal.eu -sivustolle

Kuva 14. DIM robotiikka demonstraatio yrittdjille. HIN, Narvik.
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Kuva 15. "More productivity with IT-tools”- seminaariyleis6, CENTRIA Kokkola

2.3 Work Package 3 - DIM demonstraatiot ja simuloinnit pk-yrityksille
(CENTRIA, HIN, LTU, vetajana CENTRIA Ylivieska)

2.3.1 Projektin tavoitteet, tausta ja WP3:sen yritysdemonstraatioiden mer-
kitys

WP3-tyopaketin tavoitteena oli demonstroida ja simuloida mahdollisia tapaus-
kohtaisia ratkaisuja digitaalisten menetelmien avulla pk-yrityksien tarpeisiin
perustuen. Nadilla yrityskohtaisilla demoille pyrittiin auttamaan yrityksia
omaksumaan uutta teknologiaa ja toimintatapoja. Tyypillisesti pk-yrityksilld
ei ole riittavid (tai rajatusti) resursseja seurata jatkuvasti teknologioiden ke-
hittymistad tai kehittdd uusia toimintatapoja. Toisaalta, uutta teknologiaa ei ole
saatavilla valmiina sovelluksina vaan sitd pitdd soveltaa aina tapauskohtai-
sesti. DIM- projektin yrityskohtaiset demonstraatiot ja simuloinnit tarjosivat
mahdollisuuksia yrityksille oppia ja tutkia uusia teknologioita sekd pohtia,
kuinka uusi teknologia soveltuu heidén yritykseen kilpailukyvyn parantami-
seksi. Yrityskohtaiset demonstraatiot ovat osoittautuneet myo6s tehokkaiksi
yhteistyon kehittdjiksi tutkijoiden ja pk-yritysten vilille.

Pk-yrityksilla ei tyypillisesti ole resursseja ottaa kdyttoon koko DIM-ympyréan
sisdltdod (Kuvio 1) kerralla, mutta yritysten tulisi aloittaa prosessi vaihe vai-
heelta. WP3:ssa tehdyt teknologiademonstraatiot ja -simuloinnit voivat auttaa
merkittdvasti tdssd prosessissa. Yliopistot ja akateemiset oppilaitokset ovat
itsendisia toimijoita, jotka eivit ole riippuvaisia tietyistd laite- ja ohjelmisto-
toimittajista. Tama antaa yrityksille paremman mahdollisuuden oppia uutta
teknologiaa kattavasti ilman sidonnaisuuksia tiettyihin ohjelmisto- ja laite-
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toimittajiin. Toisaalta myds voidaan nayttda teknologioiden mahdollisuudet
ja my0Os sudenkuopat rehellisesti ilman sidonnaisuutta. Osaaminen ja tieto
edesauttavat investointivaiheessa yritystd valitsemaan oikean teknologian ja
sovellukset ja sitd kautta saavuttamaan my0s tdyden hyddyn investoinnilleen.
Teknologioiden soveltaminen eri kdyttokohteisiin vaatii aina radtdlointid ja
talloin tyoskentely DIM-projektin kaltaisten tutkimusryhmien ja projektiorga-
nisaatioiden kanssa voi antaa hyvin kdytdnnonldheisen ymmarryksen ja esit-
telyn aihealueisiin.

Digital Product Process

3D Design and \”
Simulation
Tool and Mold
Design and

Simulation

Product Lifecycle
Managem ent

Product Data DIM Mgr;tslifaﬁt:rr:gg
Management Digital esign &
PDM . Simulation
Manufacturing
S Digital

Production
Automation

Remote and
Mobile User
Interfaces

Kuva 16. Digitaalisen tuoteprosessiin perustuva DIM-ympyra
2.3.2 WP3 simulointien ja demonstraatioiden toteutus

Demonstraatiot toteutettiin pddasiassa projektipartnereiden laboratorioissa
tai vastaavissa ymparistdissd, osin myo0s yritysten tuotantotiloissa. Jokainen
projektipartneri Suomessa, Ruotsissa ja Norjassa suoritti vahintdan kolme tek-
nologiademonstraatiota. Kaiken kaikkiaan teknologiademonstraatioita suori-
tettiin yrityksille 20 kappaletta projektin aikana. Naistd 12 kappaletta perustui
yrityskohtaisen ongelman ratkaisemiseen uuden teknologian avulla ja ndma
yritykset toimivat samalla osarahoittajana projektissa. Loput demonstraatiot
ja simuloinnit olivat pienempid kokonaisuuksia ja tdten yritykset eivét osal-
listuneet niihin rahallisesti. Projektiin osallistuneet pk-yritykset kokivat suori-
tetut demonstraatiot ja simuloinnit erittdin hyodyllisiksi. Yhteenveto suorite-
tuista WP3 yritysdemoista 16ytyy liitteesta 1.

Lisdksi projektin aikana esiteltiin DIM-seminaareissa ja -workshopeissa kaan-
teissuunnitteluun, 3D-skannauksen, robotiikkaan, FEA:n, 3D CAD:n, CAM:n
ja CNC:hen liittyvid teknologioita lokakuussa 2010 WAMS seminaarissa Yli-
vieskassa, tammikuussa 2011 DIM teknologiaseminaarissa Narvikissa ja tou-
kokuussa 2011 DIM ICT-tyokalut seminaarissa Kokkolassa.
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Kuva 17. Prof. Petri Helo Vaasan Yliopistosta esitelmdi logistiikan IT-ratkaisuista tou-
kokuussa 2011 Kokkolassa ja 3D-mittausasiantuntija Timo Rahja demonstroi 3D-skan-

nausta WAMS-seminaarissa 2010 Ylivieskassa

2.3.3 WP3 demonstraatioiden ja simulointien aihealueet

Pk-yritysten tarpeisiin perustuen demonstraatiot ja simuloinnit suoritettiin
alla oleviin aihealueisiin liittyen:

. Virtuaalisuunnittelu, simulointi ja robotiikka

3D-skannaus ja kdanteissuunnittelu

Parametrinen mallinnnus

FEM/FEA

Luovat tuotekehitysmetodit

Osa yrityskohtaisista demoista sisdlsi useamman tai muun aihealueen tekno-
logioita ylld mainittujen lisdksi.

Virtuaalisuunnittelu, simulointi ja robotiikka

Virtuaalisuunnittelu voi auttaa yrityksid esimerkiksi tuotesuunnittelussa,
muottisuunnittelussa, layout-suunnittelussa ja tuotannon simuloinnissa. Vir-
tuaalisuunnittelu —ja simulointi antaa kuvan mahdollisesta tulevasta tuot-
teesta tai tuotannosta ja kuinka se voi toimia. Robottisolujen suunnittelussa
virtuaalisuunnittelun ja simuloinnin kaytté on todettu erittdin hyodylliseksi.
Téamaén aihealueen demoissa kaytettiin seuraavia ohjelmistoja: Visual Compo-
nents Oy:n visualisointiohjelma 3DCreate, Incontrol:n simulointiohjelma ED
(Enterprise Dynamics), 3D CAD ohjelma SolidWorks Dassault Systemes:1td,
CAM sovellus SurfCAM Surfware:lta, Siemens NX (3D CAD ja FEA) ja ProEn-
gineer Wildfire, PTC-yritykseltd (3D CAD and CAM).

Kuvassa 18 on esitetty esimerkkitapaus virtuaalisuunnittelusta ja simuloinnis-
ta tuotesuunnittelussa. Yhteistyoyrityksen tuote on uudentyyppinen jalkas-
kanneri, joka kehitettiin prototyyppiasteelle aikaisemmassa projektissa. DIM
hankkeessa tuotteen ulkondkoa jalostettiin virtuaalisuunnittelun keinoin.
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Virtuaalisuunnittelu ja simulointi

Case Sievin Jalkine

Yritys: Sievin Jalkine Oy, Sievi

Kuvaus: Projektissa kehitettiin jalkaskannerille parempaa muotoilua
virtuaalisuunnittelun keinoin. Aikaisempi ratkaisu ei tayttanyt sille asetettuja
vaatimuksia parhaalla mahdollisella tavalla.

Loppuyhteenveto: Demonstraatio tuotti uudenlaisen idean skannerin
Muotoilusta soveltuvuus- ja kaytettavyystestauksien jalkeen.

Kuva 18. Virtuaalisuunnittelun ja simuloinnin demonstrointi tuotesuunnittelussa

Virtuaalisuunnittelu ja simulointi voidaan yhdistdd myods muottisuunnit-
teluun ja tastd esimerkki (Kuva 19). YhteistyOyritys valmistaa tulenkestdvia
massoja ja rakenneosia. Muotti suunniteltiin rakenneosa valua varten ja sen
valmistus simuloitiin CAM-ohjelmistolla. Virtuaalisuunnittelua ja simulointia
hyddynnettiin tehokkaasti koko suunnittelu- ja valmistusprosessin ajan.

Virtuaalisuunnittelu ja simulointi

Case Bet-Ker

Yritys: Bet-Ker Oy, Ylivieska

Kuvaus: Tassa virtuaalisuunnitteluun ja simuleintiin liittyvassa
demonstraatiossa kehitettiin valumuotti tulenkestavasta massasta
valmistettavalle tuotteelle. Demonstraatiossa esiteltiin myts CAM-pohjaista
muotin valmistusta.

Loppuyhteeveto: Projektin avulla yritykselle kertyi liséda kaytannan tietoa 3D-
mallinnukseen ja CAD/CAM:n liittyvista teknologioista valumuotin
valmistukseen liittyen.

Kuva 19. Virtuaalisuunnittelun ja simuloinnin demonstrointi muottisuunnittelussa.

25



Tuotantolaitosten layout suunnittelussa voidaan my0s kédyttda virtuaalisuun-
nittelua ja simulointia (Kuva 20). Virtuaalisuunnittelua ja simulointia hyo-
dynnettiin onnistuneesti uusien laitteiden ja laitteistojen sijoittelussa vanhaan
tuotantotilaan. DIM:n projektihenkil rakensi tehtaan layoutin helpottamaan
laitteiden ja laitteistojen sijoittelua. Paddmadrana oli luoda SolidWorks 3D-malli
nykyisestd tuotantotilasta vanhojen Autocad 2D-mallien ja valokuvien perus-
teella. Aikaisempien koneiden sijoittelu 3D-malliin auttoi 16ytaméaan helpom-
min paikat my0s uusille laitteille ja laitteistoille.

Virtuaalisuunnittelu ja simulointi

Case Jukkola Food

Yritys: Jukkola Food Oy, Lohtaja

Kuvaus: Demonstraation tarkoituksena oli esitella virtuaalisuunnittelua yhtena
keinona helpottaa uuden tuotantolinjan asettelua tuotantotiloihin. Projektissa
kaytettiin hyvaksi valokuvia ja piirustuksia uuden 3D-mallin luonnissa layout-
suunnittelua varten. 3D-malliin lisattiin myds nykyiset laitteet, jotta uudet laitteet
voidaan sijoitella helpommin tuotantotilaan.

Loppuyhteenveto: Projektissa tuotettu virtuaalinen malli auttoi yritysta uusien
koneiden ja laitteiden sijoittelussa tuotantolaitokseen.

Kuva 20. Virtuaalisuunnittelun ja simuloinnin demonstrointi tehtaan layout-suunnit-
telussa.

Layout -suunnittelu tehtyna virtuaalisuunnitteluun rakennetuilla sovelluksil-
la antaa mahdollisuuden laajentaa suunnittelun sisdaltimaan myds tuotannon
simuloinnin. Tuotannon simuloinnin avulla voidaan seurata ja analysoida
materiaalivirtaa, tuotannon pullonkauloja, valmistuskapasiteettia, kdyttoas-
tetta, odotusaikoja, lapimenoaikoja, ldpimenoa ja niin edelleen. Silld voi my0s
ennustaa tulevaa tai testata tuotannon tehokkuutta tulevan varalta. Simu-
lointiohjelmiston avulla voidaan kehittdd ja havainnollistaa prosessisuunnit-
telun vaihtoehtoisia ratkaisuja pdatoksenteon tueksi. Tuotannon simulointia
voidaan kdyttdd my0Os entd-jos analyyseihin, missd arvioidaan olosuhteiden
muutosten vaikutusta. Virtuaalisuunnittelun ja simuloinnin ohjelmistot ovat
osoittautuneet tehokkaaksi kommunikaatiovilineeksi, jonka avulla voidaan
lisdtd eri tason tyotehtdvissa olevien henkildiden osallistumista tuotannon ke-
hittdmiseen.

Kuva 21 esittdd demonstraatioesimerkin tuotannon simuloinnin mahdolli-
suuksista tehdassimulointiohjelmistoa kdyttamalla. Tehdassimulointia voi-
daan kdyttdd analysoimaan materiaalivirtaa, pullonkauloja, tuotantokapasi-
teettia, kdyttoastetta, odotusaikoja, ldapimenoaikoja ja tuotantomaaria.
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Simulointi ja Robotiikka

Case Koralli-Tuote

Yritys: Koralli-Tuote Oy, Kokkola

Kuvaus: Demostraatio tuotannon simuloionnin tuloksista ja kaytdsta
huonekalujen valmistusprosessin analysoinnissa. Mittareina:
materiaalivirta, pullonkaulat, tuotantokapasiteetti, kayttéaste, odotusaika,

lapimenoaika, |apimeno ja jne.

Loppuyhteenveto: Yrityksella oli oletus misséa pullonkaulat ovat ja

o B tehty simulointi osoitti oletukset todeksi.
et M Kuvauksessa mainitut simuloinnin muut
s - = ] mittarit helpottivat lisaksi myds yrityksen

T~ = =7 I tuotannon kehitys prosessia.
- S

el o

~—
1 — rom—
Il—l

Kuva 21. Tehtaan tuontannon simuloinnin demonstraatio.

Virtuaalisuunnittelua ja simulointia voidaan kdyttdd my06s tuotannon robo-
tisoinnissa (Kuva 22 ja Kuva 23). Nama teknologiat helpottavat robottisolun
toimintaidean ja tuotantoprosessin esittdmistd visuaalisesti yrityksille. Virtu-
aalisuunnittelua ja simulointia on kédytetty onnistuneesti my®&s robottisolujen
suunnittelun ja markkinoinnin tukena.

Simulointi ja Robotiikka
Case Raita-Sport Oy

Yritys: Raita-Sport Oy, Oulainen

Kuvaus: Demonstroida kuinka virtuaalisuunnittelua voidaan hyddyntaa
jaakiekko kaukaloiden osien valmistusprosessin robotisoinnissa. Nykyisin
valmistus hoidetaan viela kasityona.

Loppuyhteenveto: Yrityksen saatu hydty demonstraatiosta:
-ldea robottisolun rakenteesta ja kuinka se voisi toimia

=Kustannusarvion
ii § -Simulointivideo solun tydkierrosta.
’J ¥

Kuva 22. Demonstraatio robottisolun virtuaalisuunnittelusta jo olemassa olevaan tuo-
tantolaitokseen.
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Simulointi ja Robotiikka
Case Siipotec Oy

Yritys: Siipotec Oy, Kalajoki

Kuvaus: Rakentaa muutama simulointivideo robottisolujen
markkinointia varten, Loytda mydés simulointivideciden avulla
parhaat mahdolliset layout vaihtoehdot robottisoluille.

Loppuyhteenveto: Demontraatiosta oli yritykselle suurta apua
rmarkkinoinnissa ja solujen layout-
suunnittelussa

Kuva 23. Demonstraatio tehdassimuloinnin mahdollisuuksista tuotannossa.

Robottihitsaus ja robottisairmédys ovat tyypillisid sovelluksia missa virtuaa-
lisuunnittelun ja simuloinnin kdyttdmiselld voidaan saavuttaa suuri hyoty,
koska useasti tyovaiheet tehdddn kasin ja késiteltdvat kappaleet ovat raskaita
perinteisessd valmistuksessa. Kuvassa 24 on esitetty esimerkkitapaus virtu-
aalisuunnittelun ja simuloinnin hyddyntdmisestd robottihitsauksen suunnit-
telussa osana alumiiniveneen valmistusprosessia. Yritys valmistaa alumii-
niveneitd monipuoliseen kadyttoon. Robottisdarmdyssolun suunnitteluun ja
simulointiin voidaan kédyttdd myos virtuaalisuunnittelua ja simulointia. Ku-
van 25 demonstraatiossa tahdn on paadytty parhaan ratkaisun loytamiseksi.
Kyseinen yritys etsii kustannustehokkaampaa tapaa valmistaa terdksisid ai-
tatolppia.

Automatic welding strategy
for Aluminium Boat [1]

Company:
Tollefsen Bat AS

.. Simulation made by Kristine Thevik,
Desc ription: Narvik University College 2011

Vessel series “Fjordfangst” are boats developed for professional usage by
the North- Norwegian manufacturer Tallefsen Bat AS. “Fjordfangst” are
robust aluminium boats with a versatile group of users ranging from
fisheries towards educational- and even military- institutions.

As of today, the manufacturing of “Fjordfangst” is characterised by labour
intensive manual production methodologies and there is a need to
investigate the possibility to introduce some more automatic
manufacturing principles.

Developments:
A robot cell for automatic welding of the hull was designed and verified by
simulations by virtual manufacturing software.

Kuva 24. Demonstraatio virtuaalisuunnittelun ja simuloinnin mahdollisuuksista auto-
maattisen robottihitsaussolun suunnittelussa.
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Robotized press-brake solution

Company:
Furstal AS

Description:
Today the production of steel type fence holders is
carried out entirely by human labour. The company
would like to achieve lower production cost and less
human intervention through automation.

Developments:

An analysis of the existing manufacturing line and a
review of “on-the- market” solutions. Further a new
robotized solution is proposed.

Kuva 25. Sarmédyssolun robotisointiprojekti
2.3.4 3D-skannaus ja Kddnteissuunnittelu

3D-skannaus ja kddnteissuunnittelu voivat auttaa yrityksid monimutkaisen
muodon tai monimuotoisen kappaleen siirtdmiseen sdhkoiseksi malliksi.
Naitd teknologioita voidaan kdyttdd myos tuotteiden laadunvarmistukseen.
Kéaanteissuunnittelu ja 3D-tulostus yhdistettynd tuovat nopean tavan saattaa
olemassa oleva ainutlaatuinen kappale uudenlaiseksi prototyypiksi tai alus-
tavaksi sahkoiseksi malliksi. Suurimmaksi hyodyksi kddnteissuunnittelussa
voidaan arvioida sen merkitys lyhentdimadn tuotteen markkinoille siirtymi-
seen aikaa tuotteen suunnittelu- ja kehitysprosessissa. Demonstraatioissa ja
simuloinneissa kdytettiin seuraavia laitteita ja ohjelmistoja: NDI digital:n Op-
totrak 2000 3D-mittausjdrjestelmdd, Faro Platinium kasivarsimittalaite (Faro),
Geomagic (Geomagic), PowerInspect (Delcam) ja Dimension SST768 3D-tulos-
tin (Stratasys).

Kuvissa 26 ja 27 on esitetty esimerkkejd kuinka 3D-skannausta ja kddnteis-
suunnittelua voidaan kdyttdd tuotesuunnittelun apuna. 3D-skannausdatan
pohjalta voidaan luoda tarkkoja 3D-malleja esimerkiksi ralliauton rungosta tai
muista osista.
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Kéénteissuunnittelu
Case Mdkela Racing Team, Huoltoasema Makela

Yritys: Makela Racing Team, Huoltoasema Makela ky,
Rantsila

Kuvaus:Demonstroida kuinka 3D-mittausjarjestelmaa voidaan
kayttaa 3D-mallinnuksen helpottamiseksi. Demo perustui
yritykseen tarpeeseen saada 3D-mallirungosta FEA-
analyysia varten.

Loppuyhteenveto: Yrityksen saatu hyéty demonstraatiosta:

- Tarkka mittausinformaatio auton rungosta

-Valmis 3D-malli rungosta toisen yrityksen
tekemana.

Kuva 26. Kilpa-auton rungon 3D-mittaus ja mallinnus.

Kiédnteissuunnittelu

Case Mdkela Auto-Tuning
Yritys: Makela Auto-Tuning Oy, Kannus
Kuvaus: 3D-skannaus ja kdanteissuunnittelu demonstraatio

Loppuyhteenveto: Yritys sai lisaa tietoa 3D-skannausjarjestelmists ja
kaanteissuunnitteluun tarkoitetuista ohjelmista.

Kuva 27. Kilpa-auton osan 3D-skannaus ja skannausdatan késittelyn demonstrointi
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3D-skannaus ja kddnteissuunnittelu voivat olla myds osa yrityksen laadunvar-
mistusta. Kuvassa 28 on esimerkki kuinka kddnteissuunnittelua ja 3D-skanna-
usta voidaan kdyttdd kenkdmuotin suunnittelussa ja sen laadun varmistukses-
sa. Kyseinen yritys tarjoaa asiakkailleen nopeaa ja joustavaa koneistuspalvelua
kehittyneillda 3D-tyokaluilla sekd kehittynyttd muottien ja tyokalujen valmis-
tusta.

Kidnteissuunnittelu

Case Sievi Tools Oy

Yritys: Sievi Tools Oy, Qulainen

Kuvaus: Auttaa, tukea ja kehittaa Sievi Tools Oy:n laadunvarmistukseen ja
3D-mallinnukseen liittyvia ratkaisuja ja palveluja.

Loppuyhteenveto: Yrityksen saadut hyédyt demonstraatiosta;

- Tukea mittauksien suorittamiseen Faro-
mittakasivarrella ja Powerlnspect-ohjelmistolla
- Lisaa tietoa 3D-skannauksen ja
kaanteissuunnittelun hyédyntdmisesta
kenkamuottien suunnittelussa.

Kuva 28. Yritys Case: 3D-skannauksen ja kddnteissuunnittelun kaytté6 muottisuunnit-
telussa ja laadunvarmituksessa.

Kuvan 29 yrityskohtaisessa demonstraatiossa kdytettiin kddnteissuunnitte-
luun ja 3D-tulostukseen liittyvid teknologioita. Demonstraatio suoritettiin
kahden maan (Ruotsi ja Suomi) projektiorganisaatioiden ja parin yrityksen
kesken. Projektin tavoitteena oli kokeilla FDM-tekniikkaan perustuvan 3D-
tulostuksen hyodyntdmistd osana muottivalu-prosessia. Demonstraatioon
osallistunut suomalaisyritys tarjoaa 3D-mallinnukseen, valusimulointiin ja
protovaluihin liittyvid palveluita. Ruotsalaisyrityksen toiminta on keskittynyt
pddasiassa tyokalu- ja muottivalmistukseen.
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3D-skannaus ja kaanteissuunnittelu
Case Hanninen Engineering

Yritys: Hanninen Engineering Oy, Kokkola

Kuvaus: Tassa kaanteissuunnitteluun liittyvassa
demostraatiossa kokeiltiin ABS-pikamallien soveltuvuutta
osana valuteknista valmistusta. Projekti suoritettiin yhteistyossa
suomalaisten ja ruotsalaisten yrityksien kanssa

Loppuyhteenveto: Projektin avulla yritys sai uusia kontakteja
Ruotsista, lisaa tietoa kaanteissuunnittelun teknologioista ja
tietoa 3D-tulostuksesta FDM-tekniikkaan perustuvalla laitteella.

Kuva 29. Valtakunnan rajoja ylittdvaa yritysten viélistd yhteistyotd, aiheina valuteknii-
kat, kdanteissuunnittelu ja 3D-tulostus

WP3:ssa suoritettiin my0s toinen demonstraatio, missd kéytettiin rajoja ylit-
tavaa yhteistyota parhaaseen lopputulokseen padsemiseksi. Kuva 30 esittaa
tdhdn demonstraatioon liittyvdn kuvauksen ja saavutetun hyédyn. Demon
tavoitteena oli tuottaa digitaalinen malli monimutkaisesta orgaanisesta muo-
dosta. Orgaanista muotoa on vaikea toteuttaa normaalin 3D-mallinnuksen
keinoin. Tastd syystd projektissa hyodynnettiin kddnteissuunnittelua ja mit-
talaitteena toimi NDI:n Optotrak 2000 3D-skannausjarjestelma (Kuva 31). 3D-
skannausjdrjestelmd tuottaa kappaleesta kolmiotteisen pistepilven, pistepilvi
muutetaan 3D-malliksi ohjelmiston avulla ja sitd voidaan kayttda kappaleen
3D-tulostamiseen. Tulevaisuudessa 3D-mallia on mahdollista kdyttda muotin-
suunnitteluun ja -valmistukseen sarvien sarjatuotannon aloittamiseksi. Sarvia
kdytetddn perinteisessd suopunginheitossa, jossa narulla lassotaan poronsar-
vet. Laji on suosiossa etenkin Suomen, Norjan ja Ruotsin pohjoisosissa ja silld
on tdarked merkitys perinteisissd saamelaisten kesdkisoissa. Sarvien sarjatuo-
tanto mahdollistaa tasapuolisen kilpailun, koska kaikille kilpailijoille voidaan
valmistaa kopio samoista poron sarvista. Projektissa kdytettiin Siemens NX-,
Alias Studio- ja Geomagic-ohjelmia. Mittausjdrjestelmana toimi NDI:n Optot-
rak 2000.
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3D Scanning of Reindeer Antlers

Gransksy ﬁ

INTERREG

Nord Polymer AB
IVIAINORD
Company: Nord Polymer AB, Sweden
Description: This demonstrator was held in collaboration with Nord Polymer AB Sweden,
CENTRIA Research and Development, Ylivieska Finland and Lulea
University of Technology.

The demonstrator show how advanced laser-scanning equipment and 3D-modelling software's may
be used in order to make a digital replica of a complex organic shape. The generated 3D model can
be used for further development of machine tools needed for different kind of production machine.

The process included many tasks that in the beginning
seemed easy but in the end turned out to be quite labour
intensive.

Final conclusions: The process that was needed to
realize this included steps such as, 3D scanning, conversion
of 3D-point cloud to curves and NURBS, solid models and
finally stereolitograhic files needed for the manufacturing in
the rapid prototyping machine.

The technology may be used for scanning very complex
geometric shapes. And it also enables editing surfaces and
geometry acording tp product features or manufacturing
needs

Kuva 30. Rajoja ylittdvd yhteistyddemonstraatio poronsarvien 3D-mallinnuksesta
kdaanteissuunnittelua hyddyntamalla.

Kuva 31. Valtakunnan rajoja ylittavaa yhteistyota. Poron sarvien 3D-skannauksen de-
monstraatio CENTRIA:n tiloissa Ylivieskassa.
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2.3.5 Parametrinen suunnittelu

Parametrinen suunnittelu voi auttaa yrityksid luomaan nopeasti malleja va-
rioituvista kappaleista, jotka voivat erikokoisia ja muotoisia. Parametrinen
suunnittelu voi nopeuttaa tuotesuunnitteluprosessia, jolloin saadaan alusta-
va malli nopeammin asiakkaalle ja titen lyhentdda myos suunnitteluprojektin
kokonaiskestoa. Parametriseen suunnitteluun liittyvissa simuloinneissa ja de-
monstraatioissa kdytossa olleet ohjelmistot olivat: SolidWorks, Autodesk In-
ventor ja Microsoft Office Excel.

Ensimmadisessd parametrisen suunnittelun demostraatiossa kaytettiin top-
down-menetelmdd lappaventtiilien 3D-mallien luomisessa (Kuva 32). Lap-
péventtiilien koot vaihtelevat koosta DN 50 aina kokoon DN 350 asti. De-
monstraatiossa mukana ollut yritys on Suomen suurimpia kylmalaitosten ja
teollisuuslampopumppujen toimittaja.

Parametrinen suunnittelu

Case Parametrinen suunnittelu Scancool

Yritys: Scancool Qy, Kokkola

Kuvaus: DIM-projektihenkild loi parametrisen 3D-mallin
lappaventtiilista, joka sailyttaa tarkkuutensa kokoa muutettaessa.

Loppuyhteenveto: Esimerkki 3D-mallit auttavat suunnittelijoita
luomaan myds isompia malleja ja osakokoonpanoja parametrisen
suunnittelun keinoin.

Kuva 32. Case: lappédventtiilin parametrinen suunnittelu.

Toisessa parametrisen suunnittelun liittyvassa yritysdemonstraatiossa luotiin
parametriset mallit yrityksen tuotteista. Nditd tuotteita ovat erilaiset tydtasot,
ruuvi —ja lamellikuljettimet. Yritys on erikoistunut ndiden tuotteiden valmis-
tamiseen ruoka- ja prosessiteollisuuden tarpeisiin. Projektissa luotujen para-
metristen mallien avulla yritys voi esittdd alustavan mallin nopeammin kuin
aikaisemmin. Parametrisointi mahdollistaa myos kokonaan uusien tuotteiden
luomisen nopeammin. Materiaalinhallinta tulee my6s olemaan tehokkaampaa
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ja projektinkokonaisaika lyhenee oleellisesti.

Parametrinen suunnittelu

Case Parametrinen suunnittelu Mesmec

Yritys: Mesmec Oy, Kokkola

Kuvaus: Demonstraatiossa luotiin alustava parametrinen malli
tuotteesta, joka toimii pohjana uusien tuotteiden suunnittelussa
parametrisesti.

Loppuyhteenveto: Parametrinen malli lyhentaa uuden tuotteen 30-
mallin luomiseen kaytettavaa aikaa merkittavasti. Taten tuotteen malli
saadaan aikaisemmin asiakkaalle. Tama luo kilpailu-etua kilpailijoihin
nahden. Myds materiaalinhallinta tehostuu ja projektin kokonaiskesto
lyhenee.

Kuva 33. Tuotantolaitteistojen ja —jdrjestelmien parametrinen suunnittelu.

Kolmannessa parametriseen suunnitteluun liittyvédssd projektissa kaytettiin
my0s top-down-menetelmdd, jonka perustana oli 2D-luonnos (Kuva 34). Run-
korakenne-pohjainen tekniikka (skeletal technique) mahdollistaa top-down
3D-suunnitteluympariston hyodyntdmisen ja tukee useimpia suunnitteluvai-
heita: toiminnallista, konseptuaalista ja yksityiskohtaista suunnittelua.

Samoja parametriseen suunnitteluun liittyvid maédrityksid kaytettiin my0s
FEM laskenta-analyysissd, joka tehtiin Microsoft Excelilld. Téalla varmistettiin
rakenteen tukevuus ja tasapaino. Demonstraatiossa mukana ollut yritys suun-
nittelee, valmistaa ja toimittaa erityyppisia kuljettimia ja syo6ttimid biomassa
polttolaitoksiin. Yrityksen mielestd projektilla saavutettiin positiivisia tulok-
sia. Etenkin ajan sddstd suunnitteluprosessin eri vaiheissa oli merkittava.
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Parametrinen suunnittelu

Case Parametric Design Seimec

Yritys: Seimec Oy, Kokkola

Kuvaus: Demontraatiossa luotiin ja testattiiin kaytannossa
parametrista suunnittelua kayttaen 2D-sketsausta luomaan nopeasti
piirustuksia. Samoja parametreja kaytettiin mysds FEM-analyysiin
excel:ssa varmistamaan rakenteen turvallisuus.

Loppuyhteenveto: Yrityksen saadut hyddyt demonstraatiosta:

- Merkittavasti lyhentynyt esisuunnitteluaika
tarjouksia varten.

- Mahdollisuus suorittaa nopeasti FEM —
laskennat ja —analyysit.

- Mahdollisuus aloittaa tuotanto nopeasti
tilauksen jalkeen.

Kuva 34. Projektissa kdytettiin parametrista suunnittelua ja FEM- analyysid yrityksen
tarpeisiin perustuen.

Parametrista 3D-suunnittelua hyddynnettiin kaikissa Luulajan yliopiston to-
teuttamissa demonstraatioissa ja simuloinneissa. Ndissd demonstraatioissa
oli mukana Svenska Poolfabriken AB, NIJJ AB ja Clean Cargo AS. Demoja on
esitelty kuvissa 35-39. Yhteistyoprojektissa Svenska Poolfabriken AB:n kans-
sa tuotettiin yritykselle skaalautuva tuote, joka voidaan helposti analysoida
FEA:n avulla. NIJJ AB:n ja Clean Cargo AS:n demonstraatioissa parametrista
suunnittelua kéytettiin luomalla virtuaaliset prototyypit yritysten monimuo-
toisista tuotteista ja niihin liittyvistd mekanismeista. Ndissda kahdessa viimei-
seksi mainitussa tapauksessa demonstraation suoritti diplomityontekija, joka
oli mukana projektitydskentelyssa. Clean Cargo AS:n demonstraatiossa kay-
tettiin Siemens NX —ohjelmaa ja NIJJ AB:n demossa kaytdssa oli Autodesk In-
ventor. NIJJ] AB:n demonstraatio tuotti myo6s piirustukset tuotteesta 3D-malli-
en avulla ja nditd piirustuksia kdytettiin osana patenttihakemusta.

2.3.6 FEM/FEA

Finite Element Method tai Finite Element Analysis (FEM/FEA) menetelmid
voidaan kayttdd rakenteen tai kappaleen analysointiin ja mahdollisen materi-
aalin valinnan apuna. Tytkaluina nédissda demonstraatioissa ja simuloinneissa
kdytettiin Dassault Systems:n SolidWorks-ohjelmaa, Autodesk:n Inventor3D-
sovellusta ja Microsoft Excel-ohjelmaa. Luulajan yliopisto kadytti myds Sie-
mens NX-ohjelmistoa.
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Kuvassa 35 on esitetty esimerkki tapauksesta missda FEM-malli luotiin mah-
dollistamaan uuden kippilavan suunnittelua kuorma-autoon. Tavoitteena oli
luoda kevyempi ja kestavampi ratkaisu kuin tdiméan hetkiset markkinoilla ole-
vat mallit. FEA-analyysin tulokset kertoivat, ettd rakenteen keventdminen on
mahdollista vain ainoastaan kestdvyyden ja jaykkyyden kustannuksella.

FEM/FEA

Case Mallinnus ja FEM-analyysi

Yritys: Timo Peltola Consulting Oy, Kokkola

Kuvaus: Tavoitteena oli luoda kuorma-auton kKippirungon 3D-malli,
tehda sille FEM-rasitustesti ja kehittaa asiakkaan ideaa. Lopullinen
tavoite oli keventaa rakennetta noin S000kg nykyisiin markkinoilla
oleviin tuotteisiin verrattuna.

Loppuyhteenveto: Rakenteen kevennys on mahdollista, mutta vain
kestavyyden ja jaykkyyden kustannuksella. Taman takia tarvitaan
viela rakenteen vahvistamista ja uudelleen suunnittelua.

Kuva 35. Kuorma-auton kippirungon FEM-laskenta demonstraatio.

Kuvassa 36 esitellddn Luulajan Teknillisen Yliopiston demonstraatio, missa
FEA-menetelmda kdytettiin analysoimaan materiaalin johtavuutta ja sen op-
timointia tuotteessa. Demonstraatiossa mukana ollut yritys valmistaa ja myy
erityyppisid kylpyammeita ja altaita. Yritysprojektin tarkoituksena oli luoda
parametrinen malli yrityksen tietystd tuotteesta ja rakentaa sille FEA—pohjai-
nen analyysi. Analyysin tuloksesta riippuen tuotetta joudutaan muuttamaan,
jotta saadaan lopputuotteesta toivotunlainen. Tuotesuunnitteluprosessissa
kdytettiin Luulajan Teknillisen Yliopiston funktionaalisen tuotesuunnittelu-
osaston (Functional Product Development) kehittamida workshop-menetelmia.
Myos MBA (Multi Body Analysis) -menetelmda kdytettiin tutkimaan kuormi-
tusvaikutuksia tietyissad rakenteen osissa. Ndita tietoja kadytettiin input-tietoina
FEM-malleissa. Analyysien perusteella 10ydettiin uusia mielenkiintoisia alu-
eita mekanismin rakenteesta, joilla on merkitystd tuoterakenteen paatoksid
tehtdessa.
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Finite Element Analysis

INTERREG

Svenska Poolfabriken AB oot
Company: Svenska Poolfabriken AB, Lulea, Sweden
Description: Demonstration how Finite Element Analysis may be used

when conducting product analysis and optimization. A
component in their product was used as a practical case
and then a finite element analysis was conducted to
examine the product. A large part of the demaonstration
was to show not only how Finite Element Analysis is
performed but also what type of criteria's and information
that is needed to be able to conduct it.

Final conclusions:
Company's benefits from case:
-Company understands how their product behaves
under certain load conditions.
-Analysis can be used to produce fact when taking
important product decisions
-Analysis showed areas of interest that was not known

before

Kuva 36. Tuotteen analysointi ja optimointi FEA-laskentaa kdyttden.

Kuvan 37 demonstraatiossa perehdyttiin kuljetuskontin pesujarjestelman me-
kaniikan kehittdmiseen yhteistydssa Luulajan Teknillisen Yliopiston ja Narvi-
kin Yliopiston kesken. Yrityksen tarkoituksena on kehittdd uudenlainen jar-
jestelma kuljetuskontin pesemiseen. Demonstraatio keskittyi CAD-pohjaiseen
osien suunnitteluun ja mallinnukseen. Demossa kaytettiin hyviksi myos lu-
juuslaskentaa ja dynaamista simulointia.

Container Washing System [2]

Company:
Clean Cargo AS

With permission from Clean Cargo AS

Description:
Norwegian company Clean Cargo AS plans to develop an automatic
container washing system

Developments:

This project focus on the mechanical design of such system, from
conceptual towards a more detailed design of the parts that do not exist
in the market today. Correspondent Computer Aided Design (CAD)
models, structural analysis using the finite element method as well as
some dynamic simulations are further carried out to verify the proposed
solutions

Kuva 37. Kuljetuskontin pesujarjestelman kehittdmisdemonstraatio.
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2.3.7 Luovat tuotekehitysmetodit

Luovat tuotekehitysmetodit tarjoavat tehokkaan tyokalun oppilaitoksille,
opiskelijoille ja yrityksen edustajille kokoontua yhteen kehittimdan uutta tuo-
tetta tai valmistustapaa. Kuvissa 38 ja 39 on esitetty esimerkkejd miten Luu-
lajan Teknillisen Yliopiston kehittimat luovan tuotekehityksen toimintatavat
ovat kdytossd yhteistyOssd yritysten kanssa. Kuviossa 24 esiintyvda demonst-
raatio suoritettiin yhteistydssa Luulajan Teknillisen Yliopiston ja Narvikin Yli-
opiston kesken.

Tuotekehitys metodeilla tutkitaan systemaattisesti tuoteideaa tai tuotekon-
septi. Kdyttden hyvaksi timéan tyyppisid metodeja jopa yksinkertaiset tuotteet
voivat jalostua. Tuotteiden monimutkaisuuden lisddntyessd ndiden metodien
kaytto on valttdimatontd, jotta ymmarrettdisiin tarkasti mitd ollaan suunnitte-
lemassa ja miten se yhdistetddn vaatimusmaarittelyihin.

Luovat tuotekehitysmetodit, jotka olivat kdytdossd molemmissa yritystyopa-
joissa, antoivat idean yrityksille, kuinka toimia taméan tyyppisessd ideointi-
tyOssd ja myods ymmarryksen sen hyodyistd. Aiheeseen liittyen tehtiin myos
diplomity0. Téssa vaiheessa hyodynnettiin my6s muita menetelmid antamaan
syvempdd ymmadrrystd mitd menetelmid voidaan kayttad, kun johdetaan tuo-

tekehitysta.

INTERREG

Creative Workshop using product
development methodologies

NIJJ AB IVIKINORD
Company: NIJJ AB, Lulea, Sweden
Description: Demonstration and practical help

in creative product development workshop. Academia,
students and company representatives join together to
develop company idea regarding removal of show
from rooftops. The workshop was held at Lulea
University of Technology using the FUNC3-workshop
method developed at Functional Product
Development, Lulea University of technology. A Master
thesis was also conducted in close collaboration with
the project

Final conclusions: The workshop and product
development method introduced and practiced during
the workshop helped the company and the master
thesis student to examine and develop the idea from
several different aspects. In the end it brought the
product to an alternative solution which solved the
product criteria's in a better way. Company is taking
the idea further towards physical prototype.

Kuva 38. Luovan tuotesuunnittelun demonstraatio yhteistydyrityksen kanssa.
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Grainsicea mojiigheter

Creative Workshop using product

development methodologies , _ e
~ INTERREG
IVIAINORD
Clean Cargo AS
Company: Clean Cargo AS, Narvik, Norway
Description: This demonstrator was held in collaboration

with Narvik University College, Norway who was lead partner in the
demonstrator. Lulea University of Technology acted as cooperating
partner and also as examiner/supervisor for the Master Thesis
student collaborating with the project.

Demonstration and practical help in creative product development
workshop. Academia, students and company representatives join
together to develop novel product idea. The workshop was held at
Lulea University of Technology using the FUNC3-workshop method
developed at Functional Product development, Lulea University of
technology. A Master thesis was also conducted in close
collaboration with the project

Final conclusions: The workshop and product development
method introduced and practiced during the workshop helped the
company and the master thesis student to develop parts of the idea
into a viable product concept.

Kuva 39. Luovaa tuotesuunnittelua yhteistydssa Ruotsin ja Norjan projektipartnerei-
den kesken.

2.3.8 DIM WP3 Johtopaatokset

Yritysten kiinnostus WP3 demonstraatioissa ja simuloinneissa kohdistui eri-
tyisesti 3D CAD/CAM:n, parametriseen suunnitteluun, virtuaalisuunnitte-
luun ja simulointiin, robotiikkaan, kddnteissuunnitteluun, 3D-skannaukseen,
3D-tulostukseen ja FEM /FEA.

Projektin aikana suoritettiin lukuisia onnistuneita demonstraatioita. Kaikki
projektiin osallistuneet pk-yritykset olivat erittdin tyytyvdisid yhteistyosta ja
demonstraatioiden tuloksista, jotka he kokivat erittdin hyodyllisiksi. Eri mai-
den organisaatioiden yhteistyé onnistui hyvin WP3-demonstraatioissa seka
yritysvierailuissa Suomessa, Ruotsissa ja Norjassa. WP3:n tuloksia on esitelty
taman loppuraportin lisdksi DIM-seminaareissa ja tyopajoissa ja DIM-portaa-
lissa (www.dimportal.eu). Dokumentit sisdltavat kirjoitettuja raportteja, ku-
vaajia, simulointivideoita ja videoita, jotka on tallennettu kdytannon kehitys-
tilanteista. Lisdksi helmikuussa 2012 julkaistussa vditoskirjassa (Pieskd 2012)
esitellddn myds DIM —projektiin liittyvid pk-yrityksille tehtyjda demonstraati-
oita.

Projektin akateemiset partnerit saavuttivat projektin kautta myos uutta tie-
toa tyokaluista, menetelmistd, teknologioista ja ohjelmistoista, joita voidaan
hyddyntda kdaytannon tarpeisiin liittyvan opetuksen ja oppimisprosessien ke-
hittdmisessd. Akateemisissa ymparistdissd on usein vaarana tarkastella vain
ideaalitapauksia. WP3 demonstraatioiden kaltaisissa toteutuksissa tulevat
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todelliset kayttdjien tarpeet huomioitua ja ratkaisut joudutaan rdataldimaan
ndiden pohjalta.

DIM —projektin myota yhteistyo yritysten ja oppilaitosten valilld on syventy-
nyt. Tatd olisi ollut vaikeaa saavuttaa vain pelkkien seminaarien avulla. On
todella tarkedd, ettd oppilaitokset ymmartavat ja hyodyntavat oman alueen-
sa yritysten osaamisen, edut ja mahdollisuudet. Titen molemmat hyotyvat
enemman yhteistyostd ja koko toiminta-alue siind mukana.

2.4 WP 4, DIM- hankkeen hallinnointi (CENTRIA, HIN, LTU, vetajana CENTRIA
Kokkola)

Téamén osakokonaisuuden tehtdvdna oli ohjata hankkeen toteutusta tavoite-
hakuisesti projektisuunnitelman ja -budjetin, sekd rahoituspaatosten ja rahoit-
tajien ohjeiden mukaisesti. Kdytannon hanketyon lisaksi tarkeitd asioita olivat
mm toiminnan ja tehtdvien organisointi, aikataulut, talous, yhteydenpito, tie-
donsiirto/tallennus ja kokouskdytannot. Mainittava on my06s ohjausryhma-
tyoskentely, yhteydenpito rahoittajiin ja muihin sidosryhmiin. Varsinaisista
yritysyhteyksistd vastasi kukin partneri omalla alueellaan.

Hallinnointiin liittyi, toiminnan ohjauksen, talouden ja raportoinnin ohella,
muina asioina mm. hankkeesta tiedottaminen, seka tavoitteiden saavuttami-
sen varmistaminen. Tavoitteissa oli vaikeasti mitattavien yleisempien paino-
tusten, tasa-arvo, yhdenvertaisuus ja kestdava kehitys, lisdksi lukuisia nume-
raalisia ja laadullisia indikaattoreita.

DIM -projektin vastuullisena johtajana toimi kehitysjohtaja Lasse Jansson Kes-
ki-Pohjanmaan ammattikorkeakoulun CENTRIA tutkimus ja kehitys- yksikos-
td. Projektipdallikkond toimi Jouko Karkkdinen samasta organisaatiosta. Pro-
jektin ohjausryhméan muodostivat kaksi kunkin partnerin nimedmaa henkiloa:
puheenjohtaja prof. Tobias C Larsson (2009-2010)/ lehtori Peter Térlind (2011-
2012) ja dosentti Asa Ericson LTU, Ph.D Wei Deng Solvang ja Sven Ove Harei-
de / HIN, sekéd Lasse Jansson/CENTRIA ja kehitysinsinoori Sirpa Nevanpera
/Ylivieskan seutukunta. Ohjausryhman esittelijand toimi Jouko Kérkkdinen.

Kéaytannon tyotd ohjasi ja toteutti projektin tydryhméa Lasse Jansson, Jouko
Karkkédinen, Jouko Maiki-Korvela (taloushallinto/raportointi CENTRIA ja
koko DIM), Sakari Pieskd, (virkavapaalla 2011) /Jani Rattyd / CENTRIA ja
Tobias C Larsson/Peter Torlind, Henrik Nergdrd sekd Majvor Svanberg/Kris-
tina Axheim/Minna Kuokkanen (talous LTU) , sekd Wei Deng Solvang, Bjorn
Solvang ja Sven Ove Hareide/ HIN.

2.4.1 Henkilokunta ja opiskelijat projektissa
Varsinaiseen projektityohon osallistui eri vaiheissa lukuisia henkil6ité ja opis-
kelijoita kaikissa partneriorganisaatioissa. Pddosin ndma liittyivat kdytannon

sovellusten ja seminaarien toteuttamiseen. Organisaatioiden henkilokunta piti
useita seminaariesitelmid ja tyOpajademonstraatioita omista erityisaloistaan
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DIM- teknologioihin liittyen, Opiskelijat osallistuivat yrityskohtaisiin kaytan-
non sovelluksiin, tavallisimmin osana omia harjoitus- tai paattotoita.

2.4.2 Myos itse projektityossa hyodynnettiin ICT -tyokaluja ja menetelmia

DIM -projektin markkinoinnissa, tiedottamisessa ja varsinaisessa sisdisessd
toiminnassa testattiin ja kdytettiin, perinteisen lehdistdinformaation, sahko-
postin ja suorien yhteyksien ja -vierailujen ohella, mahdollisimman laajasti
ICT -pohjaisia tyokaluja ja menetelmia;

- web- tiedotussivustot ja projektiin liittyva informaatio partnereiden
sivuilla.

- Webropol, yrityskysely ja pikaraportit, WP1 kartoitus ja analyysi-
vaiheessa. Webropol alustan kautta ldhetettiin my6s mm. Interreg ja
DIM, informaatiota, seminaarikutsuja ym helposti, koordinoidusti ja
helposti seurattavalla tavalla.

- Adobe Connect Pro —-ympaéristoon avattiin (ilman lisdkustannuksia
hankkeelle tai muille osallistujille) DIM- tyétila, jossa pidettiin sddn-
noéllisesti mm. ohjausryhmin ja tyoryhmén erilaisia video-kokouksia,
sddstden siten runsaasti aikaa ja rahaa matkustelulta. ACP -alustalla
voitiin reaaliajassa keskustella, esitelld ja kasitelld erilaisia dokument-
teja yhteisesti kenen tahansa osallistujan esittdmédnd omalta koneel-
taan yhtd aikaa kaikkien naytoille, muokata, kirjoittaa ja valittda rin-
nalla huomautuksia tai muistioita ym. Eli erinomainen ryhmatyokalu
kokouksiin tai muuhun etdtydskentelyyn.

- Project Portal, jossa oli kaiken dokumentaation yhteinen séilytys. Tan-
ne kaikilla projektihenkil6illd oli vapaa pddsy tarkastella, tdydentda,
muokata ja kopioida aineistoa tai dokumentteja. ProjectPortal:in luo-
tettavan toiminnan ja hyvén kédytettivyyden vuoksi (ilman lisakus-
tannuksia) sindnsa toimivien Adobe Connect Pro:n tai google.docs:in
dokumenttihallintaa ei tdassa projektissa kdytetty. Ne ovat vaihtoehtoja
pk-yritysten dokumenttihallintaan.

- Lyhyeen pikaviestintddn ja yksinkertaisempiin kokouksiin kéytettiin
padasiassa ilmaista Skype- ohjelmistoa, eliminoiden ndin puhelin ja
tekstiviestien kdyton ja -kustannukset erittdin vahdiseksi.

Kokemukset ndiden tytkalujen kdytostad olivat erittdin myonteisid. Matkakus-
tannuksia ja matkojen vaatimaa aikaa sddstettiin tehokkaasti monien tuhansi-
en eurojen arvosta. Lisdksi monia kokouksia voitiin jarjestdd kesken tyopdivan
ja nopealla aikataululla, jollaisiin eri osallistujilla ei olisi ollut aikaa osallistua
matkustamalla johonkin kokouspaikkaan.

2.4.3 Projektin sisdinen tyonjako
Aiemmin esitettyjen eri tyokokonaisuuksien vetovastuun lisdksi kukin part-
neri toteutti hankkeen kaikkia osatehtdvid omilla alueillaan projektiryhman

ohjaamana. Varsinaiseen hankety6hon osallistuivat lisaksi CENTRIA:n Kok-
kolan yksikdssda mm. lehtori Rauli Koistinen, suunnittelija Matti Karkkéinen,
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insindoriharjoittelija Juuso Mannistd, lehtori Asta Aikkila-Vatanen ja lehtori
Leena Simonen. Ylivieskan yksikossd tyohon osallistuivat DI Sakari Pieska,
insingorit Jani Rattyd, Timo Rahja, Jari Kaarela, Ossi Saukko ja Pasi Hakasaa-
ri, sekd Soili Sorvisto (talous). LTU:ssa projektissa hanketyota tekivat Henrik
Nergard, Christian Johansson ja Mattias Bergstrom talushallintoa hoitivat
Majvor Svanberg/Kristina Axheim ja Minna Kuokkanen. Narvikin Korkea-
koulun aluella projektissa tyoskenteliviat Wei Deng Solvang, Bjorn Solvang,
Svein Ove Hareide ja Tibor Siebzig ja Kristine Thevik.

Projektin kustannusseurantaa ja talousraportointia hoitivat kunkin partnerin
talousosastot omien kdytantdjensda mukaisesti ja rahoittajien ohjeita noudat-
taen. Raportointiketju alkoi partnereiden projektikirjanpidosta, jonka jdlkeen
partnereiden tarkastetut kustannus ja hankeraportit toimitettiin Lead Parne-
rille (CENTRIA), joka laati hankkeen yhdistetyt talous- seka vili- ja loppura-
portit. Tilintarkastuksen jdlkeen raportit ja maksatushakemukset toimitettiin
rahoittajille.

Kuva 40. Robotiikka ja automaatioseminaarin 3D- CAD workshopissa suunnitellun
kappaleen CNC-tyostod, HIN, Narvik.

2.4.4 Tasa-arvo ja integraatio/moninaisuus

Hanketoiminta pyrittiin suuntaamaan koko laajalle pk -kohderyhmiélle, ilman
toimiala-, maa-, omistajien tai henkiloston sukupuoli- tai muista rajauksia.
Kéaytannon syistd laajempi yritysyhteisty® painottui yrityksistd huolimatta
partnereiden ldhialueille ja ohjelma-alueen yrityskentdn rakenteen mukaisesti
miesvaltaisille aloille.
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2.4.5 Rajat ylittava yhteistyo

Osallistuvien tutkimuspartnereiden, CENTRIA, HIN ja LTU, vélinen yhteis-
tyo oli koko projektin ajan avointa ja saumatonta.

My06s muutamia rajat ylittivan yritysten vilisen yhteisty0 hankkeita saatiin
kdyntiin, esimerkkeina:

- Clean Cargo As /Norja, HIN ja LTU tuotekehitysyhteistyo

- Mekinor Metal AB, Kalix, Hanninen Engineering Oy, Kokkola ja
Origon Utveckling AB, Pited ja CENTRIA

- Nordpolymer AB, LTU ja CENTRIA /Ylivieska, erittdin monimuotoi-
sen esineen 3D — skannaus ja mallintaminen (reverse engineering) po-
lymeerityokalujen valmistusta varten.

Naiden ohella yhteistyokaavailuja jdi “itimdan” mm. venealaan, kunnossapi-
toon ja kaivos- ja mekaaniseen puuteollisuuteen liittyen. Jarruttavana tekijan
rajat ylittavalle yhteisty0lle oli projektin aikana ndhtdvissd etdisyydet ja yritta-
jien kiireet. Pienehkon yrityksen avainhenkildiden on vaikeaa irrottautua naa-
purimaassa olevaan, sindnsd lyhyeenkin, seminaariin tai tapaamiseen, koska
matkoineen siithen kuluisi helposti jopa kaksi vuorokautta. Télla oli selva yh-
teys eri osallistujamaissa jdrjestettyjen seminaarien vahdiseen osallistujamaa-
raan. “"Mielenkiintoa on, mutta aika ei riitd”.

2.4.6 Kestava kehitys ja ymparisto

Kestdva kehitys tai ympariston suojeleminen eivdt aiemmin useinkaan nous-
seet esiin yrityksen toiminnassa tai julkisessa kuvassa samalla tavalla kuin
nykyisin. Nykyaikana ne ovat automaattisesti tarkeitda myos yrityksen liike-
toiminnan ja tuottavuuden, ei vain julkisuuskuvan vuoksi. Kaikki tarpeeton
materiaalin kaytto, laatuvirheet, materiaalihukka ja ympariston tarpeeton ra-
sittaminen ovat liiketoiminnalle ylimé&ardisid kustannuksia. Ne heikentavat
kilpailukykyd, joten niitd pyritddn minimoimaan. Nykyaikaiset DIM/ICT-
teknologiat ovat sekd tdssd projektissa, ettd yleisemminkin erds merkittava
potentiaali. Tarkoituksenmukaisella ICT- teknologialla valtetddn tuotteiden ja
tuotannon kehittimisessa ja mallintamisessa, ajan sadston lisdksi, huomatta-
va madrd materiaalin ja energian kayttod kehitysvaiheissa ja lopputuotteiden
tuotannossa. Tama ajattelu oli tavoitteena hankkeen toteutuksessa kaikilla
osapuolilla.
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3. DIM —~PROJEKTIN TULOSTEN TIEDOTTAMINEN JA LEVITTAMINEN

3.1 DIM- projektin tiedotussivut

Ensimmadinen vaihe oli hankkeen omien web- tiedotussivujen perustaminen ja
ylldpitdiminen koko hankeen ajan:
http:/ /projekti.centria.fi/dim

3.2 DIM- teknologian tiedotussivut

Hankkeen edetessd rakennettiin varsinaisten tuloksien levittimiseen, DIM
-teknologiaan ja hankkeen tuloksiin painottuva yhteistydssa kehitetty ja ylla-
pidettava sivusto: www.dimportal.eu

Tama sivusto on vapaasti kaikkien kaytettavissa.

Seminaareihin voi yleensd osallistua ja osallistui vain hyvin pieni osa kohde-
ryhmén edustajista. Sen vuoksi vastaava tieto on oltava yleisesti saatavissa ja
internet on tdhdn hyvd kanava. DIM -portaaliin kerédttiin DIM teknologiaan
liittyvad aineistoa erityisesti niiltd alueilta, jotka nousivat esiin DIM- kartoitus-
kyselyssd ja yritysvierailuilla.

- Tuotekehitys/suunnittu ja toiminnallisuus
- Tuotannon- ja prosessien suunnittelu

- Robotiikka

- Automaatio

- Toimitusketjujen hallinta

- Laatu ja johtaminen

- Projektien johtaminen

Naihin liittyen sivustolta 10ytyy mm. tietoa: kyseisestd aihepiiristd yleisesti,
esimerkkejd vastaavista projekteista, luentomateriaalia ja linkkejd aiheeseen
liittyviin kursseihin ja asiantuntijoihin, nédyttelyja ja konferensseja seka vihjei-
td rahoitusmahdollisuuksiin. Mahdollisimman paljon DIM-teknologiaan liit-
tyvaa tietoutta ja esimerkkejd on pyritty saamaan kaikkien yritysten vapaasti
saataville. My6s monia WP3 — osiossa toteutettuja yrityskohtaisia hankkeita
on seilld esilld yleiselld tasolla ja yritysten suostumuksella.

Syvillisimmin, vaikka rajalliselle joukolle, tiedon levittdiminen toteutui yritys-

kohtaisten kehityshankkeiden kautta osaprojektissa WP3, mutta tdima kohde-
ryhma oli tietenkin kokonaisuutta ajatellen pieni.

3.3 Seminaarit ja lehti-ilmoitukset

Laajaa tiedottamista tapahtui hankkeen seminaarikutsuissa ja lehti-ilmoituk-
sissa.
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Projektissa jdrjestettiin tai projekti oli mukana yhteensd kuudessa seminaa-
rissa, kaksi kussakin maassa. Projektin taustaa toimintaa, rahoittajia ja ta-
voitteita esiteltiin niistd jokaisessa. Alkuvaiheessa sisdltd painottui taustaan
ja tavoitteisiin, sekd kartoitusvaiheen tuloksiin. Samalla aktivoitiin yrityksid
osallistumaan ja hyodyntdimédan hankkeen tutkimus- ja kehitystyotad ja part-
nereiden osaamista. Projektin edetessa painopiste siirtyi uuden teknologian
mahdollisuuksiin ja sovelluksiin pk-yritysten tuottavuuden ja kilpailukyvyn
kehittdmisessd. Viime vaiheessa sisdllon painopiste oli kdytannon ratkaisuissa
ja tutkituissa tai toteutetuissa uuden tekniikan esimerkkiratkaisuissa.

Jarjestetyt seminaarit:

- Aloitusseminaari, LTU, Luled, 20 huhtikuuta 2010. Sisdltd painottui
DIM -projektin taustan tavoitteiden, rahoituksen ja eri aktiviteettien
esittelyyn sekd DIM -kartoituskyselyn alustavien tulosten julkaisuun.
Tilaisuus paattyi yhteiseen workshop-keskusteluun osallistuneiden
yritysedustajien kanssa.

- DIM osana WAMS- seminaari, CENTRIA Ylivieska. 12-13 marraskuu-
ta 2010, DIM -osio (13.11) sisdlsi DIM- yleisesittelyn, kartoituksen tu-
loksia ja potentiaalisten valmistustekniikoiden esittelya.

- DIM- Technology workshop, Narvik, 26 tammikuuta 2011. Tilaisuu-
den painopisteend olivat Digitaaliseen tuoteprosessiin, robotiikkaan
ja 3D-mallinnukseen liittyvit esitykset, esimerkit ja kdytannon harjoi-
tukset.

- DIM, More productivity with IT-tools -seminaari, CENTRIA Kokkola.
Seminaarissa kasiteltiin tuottavuutta, toiminnanohjausta ja logistiik-
kaa yritysedustajan, partnereiden ja ulkopuolisen asiantuntijan toi-
mesta. Lisdksi esiteltiin 3D- bodyscanning teknologiaa esimerkkina
naisvaltaiselle tekstiilialla ja tutustuttiin konepajyrityksen toimintaa ja
rakaisuihin paikan paalla yritysvierailulla.

- Miniseminar i Mo I Rana, Kunskapsparken Helgeland, HIN, Ohjel-
maan sisdltyi DIM- projektiesittelyn ohella tietoa alan opiskelumah-
dollisuuksista ja muista kehitysprojekteista.

- DIM- loppuseminaari LTU, Luled, 19 tammikuuta 2012. Seminaarissa
esiteltiin projektin eri vaiheiden tarkeimpia tuloksia, painottuen tar-
kemmin WP3- osiossa suoritettuihin yritysyhteistydesimerkkeihin.
Ohjelmaan sisdltyi myos kokemuksia ja yhteenveto yhteistyosta ja tu-
levaisuuden jatkosuunnitelmista.

Seminaarien ohella hanketta kokonaisuutena ja sen tyo6td ja tuloksia esiteltiin
luonnollisesti kaikissa yritysyhteyksissd, esimerkkind kartoituskysely ja semi-
naarikutsut (kaikkiin seminaareihin) noin 660 yritykselle ja kymmenet yritys-
kontakti ja —vierailut ohjelma-alueella.
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Kuva 41. DIM-projektin partnereiden edustajia yritysneuvottelussa, Alta, Norja.

3.4 Julkaisut ja raportit DIM-projektiin liittyen

Taman kasilld oleva julkaisu kuvaa yleisesti DIM- projektia, sen ty6td ja tulok-
sia kaikkien tyovaiheiden osalta. Téahén sisdltyy eri osavaiheiden tyon ja tu-
losten yleisten kuvausten lisdksi runsaasti mm. hallinnointiin, tiedottamiseen,
tuloksiin, hankkeen madarallisten ja laadullisten tavoitteiden ja tulosten arvi-
ointia. Hankkeessa on my0ds hyodyntamaan nykyaikaisia tekniikoita ja niiden,
sekd muun yhteistyon esittelyd ja arviointia siséltyy tdhdn julkaisuun.

Hankkeen tutkimusvaiheesta “WP1”, PK- yritysten nykyinen tilanne ja tule-
vat tarpeet DIM- teknologiaan liittyen, julkaisee Luulajan Teknillinen Yliopisto
erillisen raportin, “Current Status and Upcoming Needs in SME'’s in Northern
Regions of Finland, Norway and Sweden, Technologies, Personnel, Market
and ICT in the Business Process (ISSN: 1402-1536 ISBN 978-91-7439-408-5
Lulea University of Technology 2012)

Osaprojekteista ,”WP 2, Parhaiten soveltuvien DIM- metodein ja —teknologioi-
den analysointi ja tunnistaminen”, sekd "WP3, DIM- sovellusten mallintami-
nen ja simulointi” ovat ndiden koordinoijat Narvikin Korkeakoulu ja CENT-
RIA /Ylivieska laatineet omat yhteenvetonsa, joista lyhennelmit esitettiin
edelld.

Joitakin insindoriopintojen paattotoita on meneillddn projektiin liittyen.
Projektin loppuvaiheessa valmistui myos hankkeessa tyoskennelleen DI Saka-
ri Pieskdn/CENTRIA, Ylivieska, vditoskirja “Enhancing Innovation Capabili-

ty and Business Opprtunities, Cases of SME-oriented Applied Research”, joka
liittyy monilta osin DIM-projektiin.
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3.5 DIM- projektin tavoitteiden saavuttaminen

Projektin eri vaiheet toteutettiin suunnitelmien mukaisesti. Projektin nume-
raaliset tavoitteet saavutettiin, sekd osallistuvien henkildiden, ettd yritysten
ja kdaytannon sovellusten osalta. Tavoiteltujen uusien tyopaikkojen maara ei
vield projektin aikana saavuttanut asetettua tavoitetta. Teknologinen kehitys
investointeineen vie aikaa ja vaikutukset eivat ndy tyopaikkoina ndin lyhyessa
ajassa.

Rajat ylittdva koulutus- ja tutkimusyhteisty6 kehittyi ja vakiintui partnereiden
valilld ja yritysyhteydet, osin my®0s rajat ylittden, kehittyivat.

Tavoitteina olleiden tasa-arvon ja kestdva kehityksen edistdmisen tulosten ar-
viointi on vaikeaa, mutta positiivisia vaikutuksia lienee ollut.

Sukupuolijakauman osalta, sekd yritysten omistuspohja, ettd osallistuva hen-
kilosto, ei padsty tavoiteltuun tasapainoon, yrityksistd huolimatta. Syyna oli
se, ettd valmistavat pk-yritykset ovat hyvin miesvaltaisia. Tdma oli huomioitu
tosin jo projektin suunnitteluvaiheessa tavoitteita asetettaessa, joten varsinais-
ta takaiskua ei tdssa ollut.

Perimmainen tavoite, vaikutus valmistavien pk-yritysten teknologian, tuotta-
vuuden ja kilpailukyvyn kehittymiseen, jad ndin lyhyessd ajassa ja pienelld
toteuttajajoukolla pieneksi. Kuitenkin paljon tietoa ja monia esimerkkeja syn-
tyi projektin tuloksena sekd yhteistyOyrityksiin ettd vapaasti saataville koko
yrityskentélle. Ohjelma-alueen pk-yritysten mdaraan suhteutettuna vaikutus
on kuitenkin enemmankin kannustava tieto-, toimintamalli- ja esimerkkiko-
konaisuus sekd ideoiden synnyttdjd yrityksille, eikd varsinainen suurempi
muutos.

Kuva 42. Osa DIM- projektin henkildstdd ryhmédkuvassa aloituskokouksen yhteydessa,
LTU, Ruotsi.
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3.6 Toiminnan jatkuminen projektin paatyttya

Téarked projektin tulos oli se, ettd partnereiden vélinen tutkimus- ja kehitys-
tyd on DIM -yhteistyon tuloksena 16ytanyt muotonsa ja vakiintunut. Jatkon ja
tulevan yhteistyon pohjaksi on suunniteltu uusi projekti, jossa DIM:issa kdyn-
nistettyd pk-yritysten kehittdmistd pyritddn edelleen tukemaan. Suunniteltu
hanke on nimeltddn “SMaE-Sustainable Manufacturing and Engineering”.

Hankkeen rahoitushakemukset on jatetty, suunniteltu alkamisajankohta on
1.7.2012.

My6s muita yhteistychankkeita tuottavuuteen, teknologiaan ja koulutukseen
liittyen on suunnitteilla.
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Liite 1. DIM WP3 Cases

Digital Integrated Manufacturing, DIM. ( 01.09.2009 - (31.08.2011) 28.02.2012)

WP3 ( 01.03.2010-(30.06.2011) 31.12.2011)

JRéttyd 16.11.2011

Co-operation agreement companies

Grarona. o

" INTERREG

IV/A NORDISAPMI
DIM Partner Company in Co-Operation Topic for demos or simulations Time schedule Responsible Co-financi
CENTRIA Seimec Oy Parametric 3D design demonstration August 2010 - November 2010  Centria K Yes
3D -CAD based modular structure of a cooling February 2011 - July 2011 Centria K Yes
Scancool compressorassembly
August 2011 Centria K Yes
Mesmec Oy 3D-model of a U-shaped conveyor design
Siipotec Oy Virtual design and simulation demos for produ: December 2010 - April 2011 Centria Y Yes
Sievi-Tools Oy Quality control/Reverse engineering demos for November 2010 - February 2011 Centria Y Yes
Bet-ker Oy Mould CAD/CAM Demonstration Case April-June 2011 Centria Y Yes
HIN Clean Cargo AS Robotisation of cell for washing Spring 2011 HIN/LTU Yes
Tollefsen Bat AS Design of robot welding cell Spring 2011 HIN Yes
Furstal AS Design of robot feeder for sheet metal bending Nov-dec 2011 HIN Yes
U NIJJ AB Product Development Workshops and CAD supp January-May 2011 LTU Yes
Parametric model of componentand Finite
Svenska Poolfabriken AB Element Analysis of product in order to January-April 2011 LTU Yes
dimension itand optimize it
Nordpolymer 3D-scanning of Reindeer Antlers November-December 2011 LTU Yes
Small technol rations for ies without co-operation agreements
CENTRIA Korallituote Oy Material flow simulation demo for production May-June 2010 Centria Y
Raita-Sport Oy Virtual design simulation demo for robotisatior May-June 2010 Centria Y

Makeld Racing Team,
Huoltoasema Méakelad ky

Hénninen Engineering Oy

A.Haggblom Oy

Jukkola Food Oy
Makeld Auto-Tuning Oy

Formula 3 -car frame 3D-measuring demo for

R A January 2011 Centria Y
helping accurate 3D-modelling

Rapid prototyping demos and Crossborder
connection to Swedish companies (Mekinor November 2010- April 2011 Centria K+Y
Metal Ab, Origon Utveckling Ab, mm)

CE-marking method and routines fora welded
engineering product (Excavator showel)

Student group. December 2010 - May 2011 Centria K
3D -modeling of a new cheese plant lay-out February 2011 Centria K
Cardoor Laserscanning demonstration May 2011 Centria Y
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