TEKNOLOGIAA

Yha suurempien ja painavampien rullien kasittely
ei ole ongelma Voithin jalkikasittelylogistiikalle

Kuten téssé artikkelissa kerrotaan,
Voith ratkaisee rullien logistiikkaan
liittyvat ongelmat keskittymalla erityi-
sesti seuraaviin asioihin:
Paperirullien kasittely (siirtolaitteet,
radat ja nostolaitteet, kasetit, rullan
pyoritys)
Tampuurivaunut.

Tilanne tanaan

Rullamakasiinit toimivat buffereina
eri tuotantovaiheiden vélilla. Rullia
varastoidaan paperikoneen ja offline-
paallystysasemien valilla seka offline-
kalantereiden ja leikkureiden valillg,
jos ndma toiminnot on sijoitettu

Rullama-
kasiini
VariFlex-
leikkurin
edessa.
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Perinteisen

( Periaatekaa-

rullamakasiinin
periaatekuva.

samaan tehtaaseen. Tahan asti
Voithin valmistamat konerullavarastot
ovat koostuneet kahdesta loivasti
alaspain viettavasta paperiradan
suuntaisesta rinnakkaisesta kiskose-
tista. Rullat liikkuvat alaspain kiskoilla
seuraavaan varastoasemaan tai pa-
perin jalostuspisteeseen. Rullat pide-
taén varastoasemissaan pysaytysvar-
sien avulla kunnes ne siirretdén
eteenpain.

Jokaisessa kasetissa on myds nosto-
toiminto, joka mahdollistaa rullan
siirron vaihtoehtoisesti joko yla- tai
alatasoon. Operaattoreilla on paasy
jokaisen pysaytetyn rullan luokse.

Nykyisissa jarjestelmissa paperirullat
liikkuvat varastossa vapaasti pistees-
ta toiseen kiskoilla. Kun rullan kytkin-
jarjestelma on vapautettu, rullaa ei voi
pysayttda ennen kuin se saavuttaa
seuraavan asemansa. Taman hallitse-
mattoman vapaan liikkeen seuraukse-
na konerulla voi menna vinoon, jolloin
raudan péaatyihin ja kiskoihin kohdis-
tuu suuri kulumis- ja murtumisvoima.
Téllaisen rullankuljetusjarjestelmén
moitteeton toiminta riippuu hyvin ase-
moiduista ohjauskiskoista, rullarauto-
jen erinomaisesta kunnosta seka puh-
taista ohjauspinnoista.

Rullavaunut kuljettavat rullat oikeassa
kulmassa radan suuntaisesti joko

kahden erillaan toimivan prosessin
valilla tai erilladn olevien kasettien
valilla. Myd6s ne kulkevat viettavilla
raiteilla, joissa on vipujarjestelma rul-
liin tarttumiseksi tai ohitusta varten.

Haaste

Nykyista tekniikkaa on parannettava,
jotta varmistetaan erityisesti painavi-
en rullien hallittu kuljetus ohjauskis-
koilla tasaisesti ja hyvin suunnattuina.
Tama edellyttda hallittua jarjestelmaa
ohjaamaan horisontaalisia kuljetus-
voimia, kaikissa tuotanto-olosuhteis-
sa ennustettavissa ja toistettavissa
olevalla tavalla. Viettavaan tasoon pe-
rustuva toimintaperiaate on hylattava,
jotta voidaan eliminoida rullan hallit-
semattomat liikkeet.

Toinen vaatimus oli rajoittua kaytta-
maéan mahdollisimman yksinkertaista
energiasovellusta mahdollisimman
huoltoystavallisella tavalla, joka on
aina myds helpompi ja nopeampi
asentaa.

Ratkaisu

Haaste otettiin vastaan ja se ratkais-
tiin seuraavan uuden konseptin avul-
la. Rullat kulkevat edelleen kiskoilla,
mutta niihin kohdistuu ainoastaan tar-
kasti hallitut voimat. Painovoiman
asemesta rullia liikutetaan kiskojen
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vio rullavau-
nusta.

kummallakin puolella kiskoilla liikku-
villa vaunuilla (roll tractor). Vaunujen
johteet ovat osa rakennetta.

Jokaisessa vaunussa on keskitetysti
laakeroitu keinuvarsi, jota voidaan
liikuttaa rullaraudan alla. Puomit ovat
vaunun molemmilla puolilla ja varren
kallistuessa konerulla voidaan poimia
ja siirtda. Puomi ulottuu riittdvéan
kauaksi vaunusta, joten rulla voidaan
siirtda kiinnittymatta seuraavaan kul-
jetusvaiheen toimilaitteeseen. Tama
yksinkertaistaa huomattavasti eri pro-
sessien valista keskindista toimintaa.

Samalla on otettu kayttéon kallistuvat
kaantokiskot rullien vastaanottoon,
kéasittelyyn ja kuljetukseen. Ne mah-
dollistavat I&heisjarjestelmien yhtey-
det eteenpain rullakasetille ja sallivat
rullien huolto- ja asetusty6t ennen
jatkoprosessin alkua.

Kasetissa voidaan kasitella rullia kah-
della tavalla. Suorassa varastoase-
massa puhdas mekaaninen jarrulaite
pysayttaa jopa epakeskeisesti rulla-
tun rullan liikkeen. Toisenlaisissa
varastotilanteissa, joissa rullan tulisi
pyoria esimerkiksi hylyn aukirullaami-
seksi, sdadettava kiila pitaa rullat
tarkasti paikoillaan.

Rullaukseen on kehitetty myds uuden
sukupolven pydrityslaitteita. Rullaa
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Uuden suku-
polven rulla-
makasiini.

Prosessi 1

voidaan pyoérittdd muun muassa rulla-
raudan sisapuolisen hammastuksen
avulla. Tassa tapauksessa varmentuu
pyorittdvan kayton ja rullaraudan kes-
kindinen kytkentd paremmin aiem-
paan kitkaan perustuvaan kaytt6én
verrattuna. Pyorimisliikkeen hallintaan
kaytetdan levyjarrua, joka mahdollis-
taa kitkajarrua huomattavasti luotet-
tavamman toiminnan.

Paperirullien kuljetukseen kaytetyt
siirtovaunut ovat kehittyneet aiempaa
huomattavasti yksinkertaisemmiksi.
Vastaanottavat ja rullaa k&antavat
mekanismit ovat osa rullamakasiinia.
Rullia hallitaan vaunussa mekaanisilla
laitteilla kuten makasiinissakin ja rullat
otetaan vastaan ja siirretaan eteen-
pain rullavaunulla. Nama muutokset
eliminoivat monia niistd elementeista,
joita aiemmin tarvittiin haarukkakulje-
tinta kdytettdessa. Energiaakin tarvi-
taan vain vaunun liikuttamiseen.
Tietoyhteydet Idhiprosessiin hoide-
taan sahkdisesti.
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Konerullamakasiini

Prosessi 2

Uuden logistisen jarjestelmdn
etuja

o Keskeinen etu on saada automaat-
tisesti tapahtuvalle rullanvarastoin-
nille hallittu perusta. Ja koska rullia
voidaan kuljettaa tarvittaessa kase-
tissa kumpaankin suuntaan, varas-
tointilogistiikka on joustavampi.

o Koska hydraulijarjestelmia ei tarvita,
rullakasetin asennuskustannukset
ovat huomattavasti pienemmat.
Tama saastad myds suunnittelu- ja
kayttdonottokustannuksia seka
myds tietysti mydhempia huolto-
kustannuksia (onhan koko hydrauli-
jarjestelma voitu poistaa).

© Rullien tasainen liike kasetissa
saastaé kulutusta ja murtoa.

© Rullan siirtovaunu on yksinkertais-
tunut huomattavasti.

o Kaikki yhteydet ovat selvapiirteisia.

o Luotettava mekaniikka vahentaa
jarjestelméan vikaherkkyytta.

Yhteenveto

Kehittamalla tdman uuden sukupol-
ven rullien varastointi- ja siirtdmisjar-
jestelman Voith Paper ei ole yksin
ratkaisut suurten ja raskaitten kone-
rullien kasittelyyn liittyvia ajankohtai-
sia pulmia, vaan on ottanut myos
uuden askeleen kohti jalkikasittelylo-
gistiikan taydellistd automatisointia ja
optimointia.
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