Kahdeksan millia menestykseen

Keskisessa Ruotsissa toimiva Fors on
kansainvélisesti arvostettu kartonki-
tehdas, joka valmistaa paallystettyja,
nelimassaltaan 180-400 gsm pai-
noisia taivekartonkeja. Naita tuotteita
kaytetdan tupakan, suklaan, makeis-

ten, pakasteiden ja yleellisyystavaroi-
den pakkauksiin. Prime-laatuisten
kartonkien johtavana toimittajana
Stora Enso paatti modernisoida kar-
tonkikoneen lisdarvon tuottamiseksi
kolmen eri muuttujan osalta.

Ensiluokkaista kartonkia mahdollisimman nopeasti uusinnan jalkeen

Nama kehitystavoitteet olivat: paran-
taa Kk2-kartonkikoneen valmistamien
kolmikerroskartonkien laatua, lisata
kustannustehokkuutta seké saada
lisda joustavuutta lajivaihtoihin.

Naiden tavoitteiden saavuttamiseksi
kartonkikoneen kaksi perélaatikkoa
korvattiin MasterJet Il F/B -perilld ja
lyhyeen kiertoon asennettiin kolme
uutta lajitinta. Koska pohjakerros oli
hyvin matala, kaksi Voithin Finckh-
lajitinta oli asennettava vaakatasoon,
mika lisdsi tydn vaativuutta. Toimitus
kéasitti myds tarpeelliset pumput,
huopautuspuristimen, Hydromix-
sekoittimen putkineen, suunnittelun
sek& asennuksen.

Ahtaat tyoskentelyolosuhteet

60-luvun alkupuolella valmistuneen
paperikoneen suunnittelussa ei ollut
paljoa mietitty mahdollisia tulevia
modernisointeja. Kuten niin monessa
muussakin tapauksessa, tuotantora-
kennuksen pohjakerros ja konehalli
olivat hyvin matalia. Téssa kohdin
olikin iso kysymys, miten purkaa van-
ha laitteisto pois ja asentaa uudet
laitteistot tilalle, kun tarvittavaa tilaa
ei ollut juuri lainkaan?

Suurin pulma kohdentui taustakerrok-
sen peralaatikkoon. Se sijaitsi viira-
osan keskella, keskikerroksen pera-
laatikon alla nollavesitasoineen ja



UUSINNAT

Taustakerroksen perélaatikon asennus oli todellinen haaste

rakennepalkkeineen. Sen takana oli
seina ja paperikoneen putkistoja.

Mittanauhaa tarvitaan kaikissa uusin-
noissa, mutta Forsin Pk2:n tapauk-
sessa tarvittiin vield lisdneuvoja.
Tiimeille ei riittanyt puolen metrin tai
senttien toleranssit, vaan eri vaihto-
ehtoja jouduttiin arvioimaan kahdek-
san millimetrin tarkkuudella.

Nama pulmalliset olosuhteet asettivat
Voith Paperin resurssit tiukkaan paik-
kaan. Helmut Eigner, joka vastasi
Voith puolesta uusinnasta, muistanee
pitkdan tdman uusinnan eri vaiheet.

"Kyseessa oli valtava tekninen pon-
nistus. Missdan ei ollut vapaata tilaa,
yhta vahan ylhaallg, alhaalla, vasem-
malla ja oikealla. Kun me nostimme
taustakerroksen perélaatikon paikoil-
leen, meilla oli yldpuolella tasan 8 mil-
limetria tilaa. Pikkusormenikaan ei
mahtunut siihen rakoon.”

Helmut Eigner on ollut mukana asen-
tamassa paperikoneita yli 15 vuotta,
mutta Forsin tapaus ylitti haasteineen
kaikki aiemmat projektit. "Se oli to-

dellinen trilleri”, hdn sanoo hymyillen.
“Luulen, ettd moni ei edes uskonut
kaiken olevan mahdollista, ennen kuin
nahtiin, etta se oli todella mahdollis-
ta.” Hanen kollegoillaan asiakkaan
puolella ei ollut paljon muuta kom-
mentoitavaa kuin se, etta "Voithin
projektinjohto ja asennustiimi osasi
todella asiansa.”

Forsin perélaatikot ovat standardimal-
lisia F/B-tyypin perid. Kompaktisuu-
tensa ansiosta peralaatikoiden taka-
osa on nyt avarampi, mika helpottaa
niiden puhdistusta. Suurempikokoi-
nen pera olisikin aiheuttanut huomat-
tavia ongelmia, koska télléin keski-
kerroksen nollavesiputkisto olisi jou-
duttu siirtdmaén. Asennusvaiheessa
tama olisi lisdnnyt seisokkia kolmella
tai neljalla paivalla. Nyt ei tarvittu kui-
tenkaan mitaén lisaty6ta, mika ol
seké asiakkaan etta Voithin kannalta
erinomainen asia.

Mydskaan taustakerroksen perélle ei
ollut kaytettavissa liikoja tiloja, yhta
vahan kuin pintakerroksen perélle tai
PD-tankeille. Kaikesta huolimatta,
sattumalta tai suunnitellusti, koko

Uusi perélaatikko toiminnassa

uusinta toteutettiin yhdeksén paivan
seisokissa. Kk2 starttasi tammikuun
2. paivana 2007 ja kartonki oli laadul-
taan myyntikelpoista heti startista.

Pehmeait pinnoitteet,
kovat faktat

Asia ei ollut kuitenkaan silla selva.
Uusittuun kartonkikoneeseen tarvittiin
myds uusi leikkuri tydnopeuden
nostamiseksi. Stora Enso turvautui
VariFlex M -kantotelaleikkuriin, jonka
maksiminopeus huippulaadukkaassa
ajossa on 2500 m/min.

Paallystetyn kartongin ajo leikkurilla
on ylipdataan vaativaa. Aiemmin kay-
tetyt terdstelat aiheuttivat monenlais-
ta paénvaivaa markkeerauksineen,
laikkuineen ja bulkinmenetyksineen.
Rullien kokoa rajoittaneet maksimi-
halkaisijat aiheuttivat my&s omat
murheensa.

Erityisesti kartongin pinnalle rullai-
messa helposti syntyvia laikkuja
tuli valttaa ja vahentaa minimiin,
jotta saavutettaisiin laadukas lop-
putulos.
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Naihin tavoitteisiin pdasemiseksi rul-
lainpedin pitaé olla riittdva pehmeén
kartongin kéasittelemiseksi, mutta sa-
malla sen tulee tukea rullaa riittavasti
varahtelyjen eliminoimiseksi. TAméan
lisdksi rullaimen kantotelan elastisen
pinnoitteen pitda kestaa riittavasti ku-
lumista pdlynkertymisen estédmiseksi.

Koska telapinnoitteet ovat viime vuo-
sina kehittyneet valtavasti, uusia pin-
noitteita voidaan nykyaan hyddyntaa
myo6s kartonkien valmistuksessa.
Teraksiset kantotelat voidaan korvata
pinnoitetekniikalla.

Forsin Kk2-kartonkikoneuusinnan yh-
teydessa rullainrummun pinnoitteena
testattiin perusteellisesti elastista

2512008 | Voith Paper | twogether

ElaCare-pinnoitetta Voithin Krefeldis-
s& Saksassa sijaitsevassa tuotekehi-
tyskeskuksessa.

VariFlex-rullain ElaCare-pinnoitteisine
kantoteloineen tarjoaa useita teknilli-
sid hydtyja. Yksi niista liittyy leikkaus-
tapahtumaan, jossa leikkauspaita
ohjataan ilman kaapelikiskoja. Taman
lisdksi on mainittava leikkauksessa
syntyvan pélyn poistojarjestelmat
seka aivan askettain kehitetyt auto-
maattiset alkuliimaus- seka paperin
hannén liimaustoiminnot.

Kaiken tdman liséksi Voith toimitti
leikkurin taakse kartonkirullien kulje-
tinjarjestelméan varmentamaan rullien
kuljetusta.

VariFlex-leikkuri
tehtaalla
asennettuna

Asiakkaan kommentti

Bengt Andersson
Tuotantopéaallikko
Stora Enson

Forsin kartonkitehdas
Ruotsi

Bengt Andersson seurasi Forsin karton-
kikoneen uusintaa noin vuoden ajan. Han
kommentoi hanketta seuraavasti:
”Olemme saavuttaneet tavoitteemme,
silla seka formaatio ettd kuituorientaatio
ovat parantuneet. Sanoisin vielé lisaksi,
ettd itse en epdillyt, etteivatko perét olisi
sopineet asianomaisiin tiloihinsa!”

Kuten talla teollisuuden alalla yleensd,
Kk2-kartonkikoneenkin uusintaa koske-
neet asennukset tehtiin loma-ajalla,
tissa tapauksessa joulun aikaan. Bengt
Andersson oli paikalla paivittdin, mutta
mitd mielta tasta oli hanen perheensa:
"Perheeni on tottunut tdhan, olenhan
tydskennellyt paperiteollisuudessa jo yli
35 vuotta.”

Sama meno jatkuu Anderssonin perhees-
sd ilmeisesti tulevaisuudessakin, silla Fors
on jo tilannut DuoShake-yksikon keski-
kerrosta varten ja kalanteriasennuksesta
paallystysosalla neuvotellaan.
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