Tutkimustiedon rooli konepajateollisuuden
kilpailuedun rakentamisessa

Pasi Julkunen

www.mexlink.fi

ALYKAS VALMISTUS
EKOSYSTEEMISSA

Tutkimusfoorumi 03-2021

Tietotuotteet

Kannattavuus

(CHENE]
kehitys

Tuottavuus

PALVELUT

Kehitys-
kapasiteetti

Tuotteistus

Tietovirrat

Teknologiat

Perusosaamiset

Tiedon jalostus

Osaajaverkko




Tieteestd teollisuuden sovelluksiin- AVE raamit
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CAM integraatio — MMS — CMM — PMI — Mallipohjaisuus
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Oeima tuottavuus
IMS =Manufacturing management system
RL =Manufacturing resource library
CMM =Coordinate measuring machine
DNC =Direct numerical control
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Hionnan osaaminen hiljaisesta tiedosta nakyvaksi
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Hionnan Digitaalinen
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Ymmarrys parametrien
vhteydesta vasymiskestoon
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Mikrorakennepohjainen materiaalin maarittely
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Valmistuksen hiljainen tieto — Katoavan osaamisen Kalevala
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Seuraavat
elinkaaren
vaiheet

Hiljaisen tiedon
keruumenetelmat Fujimoton

japanilaisen tuotantotavan
mallin mukaan

Konepajakoulu 2.0,
Jaysteenpoiston automatisointi

osaamistietoa esim.
digitaaliseen muotoon

Vaativan koneistuksen ja
hionnan oppimisanalytiikka




Tekoalyn tie algoritmiosaamisen kautta kaytant

Parameter settings :

Grinding wheel speed (vs)
Grinding wheel diameter(ds)
Workpiece diameter (dw)
Workpiece rotational velocity (nw)
Radial feed rate (Vfr)

Grinding wheel width (bw)

Performance variables:

Part roughness (Ra)
Productivity (Q')

Maximum temperature (Tmax)
Grinding wheel wear (wr)
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Yritysten kannattavuus digitalisaation ja kestavan kehityksen virrassa
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Huipputuloksia

Lapimurto mikrorakenteiden ja valmistusmenetelmien yhteydesta vasymiskestoon
v" Kovuuden méairittelysta todellisiin vaikutusmekanismeihin
v Kiertotaivutusvasytyslaite
V' Lampokasittelyiden ja valmistusparametrien verifioinnin

VTT/Propertune mikrorakennetavoitteen simuloinnin ja kokeellisen tutkimuksen (TAU) yhdistelma
v" Maailman luokan know-how

Valmistusmenetelmien hiljainen tieto automatisointiin ja prosessin hallintaan
v Jaysteenpoisto
v/ Hionta
v Vaativa koneistus

Tekoalyalgoritmien kautta ennakoivaan valmistusprosessiin
v" Bayesian Networks — Hionta
v Propertune — Al: Parametrilukittu pk-applikaatio materiaalisimulointiin

Toimitusverkoston integrointi kustannus-arvo ymmarryksen kautta
v Tavoiteasetannan ”“niakymattémait langat” koko toimitusverkoston kilpailukyvyssa
v ”Back to basics”

Konepajaosaamisen nousu takaisin paikalleen
v' Merkitys opetusverkossa => Syéte Konepajakoulu 2.0
v Tulevaisuuden haasteiden syvd ymmarrys (Digitalisaatio , CO2, People-Planet-Profit)

Tutkimuksen ja teollisuuden AVE-toimintamalli
v Tutkijoiden jalkautuminen teollisuuteen
v Teollisuuden jalkautuminen tutkimukseen




