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Voith Paper Automation toimitti integroidun
automaatiojarjestelman Emin Leydierin uuteen
paperikoneeseen

Emin Leydierin uusi paperikone PK1 Nogent-sur-Seinessa
Ranskassa perustuu Voithin One Platform -konseptiin massanka-
sittelysta jalkikasittelyyn. Emin Leydier tilasi koko tuotantolinjan
Voith Paperilta. Mittavasta automaatiopaketista vastasi Voith

Paper Automation.

Voith Paper Automation toimitti uuden Jarjestelmaintegraatioon
paperikoneen automaation perus- ja de- wuusia kdaytantdja

taljisuunnittelun, asennusvalvonnan sekd

Voithin toimituskokonaisuuteen kuulu-  Automaatiokonseptin perustana olivat tuot-

neen automaation kdynnistyksen. Erityis-
td huomiota kiinnitettiin kaikkien operaat-
toreiden ja huoltohenkiloston kouluttami-
seen. Talld varmistettiin  ongelmaton
startti.

teen ja tilaajan asiakaslahtdiset vaatimukset
sekd yksittdisten prosessien omaehtoinen
toimivuus. Automaatiojdrjestelman selka-
rankana oli yhtendinen ja avoin jarjestel-
madalusta, joka mahdollistaa avoimen ope-



roinnin ja saatéyhteyden koneohjauksiin
sekd prosessin ja laadunvalvontajdrjestel-
miin. Voith Paper Automation konfiguroi
koko automaation. Jarjestelmé perustuu
tietokantaan, jonka Voith on kehittdnyt
erityisesti paperiteollisuutta varten ja joka
tarjoaa kdyttdjalleen operointiin ja diagnos-
tiikkaan liittyvid spesifejd mukavuuksia.

Kaiken kaikkiaan koko tuotantoprosessia
paperikoneelta tukitoimintoihin ylldpitaa
noin 2400  ohjauspiirid ja  noin
5200 i/o:ta. Automaatiojarjestelmd koos-
tuu  yhdeksdstd  keskusprosessorista
(CPU), jotka ovat vuorostaan kytkettyjd
optiseen  Ethernet-vdylddn. Kaksitoista
ohjausasemaa kommunikoi CPU-yksikoi-
den kanssa kahden tukiserveriparin véli-
tykselld. Koko konseptia tdydentdd kaksi
kaikkien automaatiokomponenttien konfi-
gurointia tukevaa saddtdéasemaa.

Poikkeuksellisen korkea automaatioaste
edellyttdd  jdrjestelmdn integroinnilta

uusia kaytdntéja. Taman vuoksi kaikki
jarjestelmdn komponentit kytkettiin ja
testattiin konfigurointivaiheessa niin kut-
sutussa System Integration Test (SIT)
-toiminnossa ennen useita viikkoja kesté-
vad Customer Factory Acceptance Test
(FAT) -vaihetta. Téll4 tavalla varmistettiin,
ettd kokonaiskonfigurointi voitiin testata
ennen laitteiston toimittamista.

Myé6s FAT:ssd kdytettiin uusia menetel-
mid. Voith Paper Automation hyddynsi
erityisohjelmistoa simuloidakseen yksit-
tdiset toiminnot paperikoneen kokonais-
valtaiseksi toiminnaksi. Tdmé ohjelmisto
kytkettiin -~ my6s Application  Control
Program -toimintoon. FAT antoi asiak-
kaalle ympériston, joka kytki hdnet pape-
rikoneen operoinnin  reaalimaailmaan.
Néin voitiin testata operointiyhteyksien
lisdksi kaikki konetoiminnot ohjauksi-
neen, halytyksineen ja lukituksineen.
FAT:n puitteissa tehtyjen
harjoitusten ansiosta Emin Leydierin koko

intensiivisten

Kuva 1: OnV WebVision jokainen vikaa
kuvaava video on valmis analysoitavaksi.

Kuva 2: OnQ-mittapalkki ja
OnV Webinspection -jdrjestelméd
tarkastavat radan ennen rullainta.

operaattoritiimi kykeni hoitamaan tehtdvén-
sd itsendisesti nopeasti startin jalkeen.

OnQuality varmistaa
kestavasti korkean laadun

Konventionaalinen paperikoneen laadun-
ohjausjérjestelmd alkaa perdlaatikosta ra-
dan poikkisuuntaisena ohjauksena ja se
rakentuu mardssdpddssa kaikkien ohjaus-
toimintojen osalta yksinkertaisten, pro-
sessiohjausjarjestelmalla hallittavien oh-
jausyhteiden varaan. Perélaatikkoa edel-
tdvdn prosessin vakaus sekda kor-
keammat laatukriteerit saavutetaan Kkui-
tenkin vain silloin, kun koko mérénpéan
prosessi eli lyhyt kierto, hylyn kdsittely ja
kuidun talteenotto on integroitu paperiko-
neen ohjausjarjestelmdan. Massan sakeu-
den ohjaus iConRet-tydkalulla on integ-
roitu osa vakautettaessa paperin laatua
sekd koordinoidun lajinvaihdon lahtdkoh-
tia. Massan sakeutta mitataan lyhyessd
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twogether

Kuva 3: Sirius-rullaimella edestakaisin liikku-
vassa skannerissa on sensorit mittaamassa
pintapainoa, kosteuspitoisuutta ja vdrisavyja.

kierrossa jatkuvasti neljdssé eri massavir-
rassa ja saatd tehdddn pddasiassa reten-
tiokemian annostelun yhteydessa. Laji-
kartta mahdollistaa annostelun massan
koostumuksen mukaan. Tdten pintapai-
non heilahteluihin vaikuttavaa massan sa-
keuden vaihtelua 0-vedessd voidaan va-
hentdd huomattavasti. IConGram-mallin-
nusohjelmistolla on mahdollista mééarittaa
tarkasti haluttu pintapaino kdynnistetta-
essd paperikonetta uudelleen seisokin tai
katkon jélkeen. Ndin myds tavoitteelliset
laatu-ominaisuudet voidaan saavuttaa no-
peammin.

PK1:n  OnQuality-laadunohjausjarjestel-
mélla varmistetaan, ettd paperin laatuar-
lopputuotteessa. 0nQ
yhdistda skannerit, sensorit, toimilaitteet
ja my6s OnQ ModuleJet-erikoiskayttojar-

vot saavutetaan
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jestelmat, jotta perdlaatikkoympéristossé
saadaan sdddetyksi tasainen poikkisuun-
tainen pintapainoprofiili mahdollisimman
aikaisessa vaiheessa.

Tassd kohdin jarjestelmd hyédyntéé kaik-
kia Profilmatic-séddtéohjelmiston antamia
etuja. Tietokanta vertaa automaattisesti
jokaista mittausta kulloiseenkin kdyttoti-
laan. Mitta-arvoja verrataan jokaisen
vaiheen jdlkeen aiempiin asetteluihin ja
sddtdo tapahtuu prosessitilaan sopivalla
korkearesoluutioisella ohjaustoiminnolla.
Tamad ohjausprosessi optimoi luotettaval-
la tavalla poikkiprofiilia.

Kolmospuristinta edeltdd OnQ Module-
Steam -hdyrylaatikko. Sdatimalld vy6hy-
kekohtaisesti rainalle tulevaa hoyrya kayt-
tolaite pienentdd veden viskositeettia,

mikd parantaa paikallista vedenpoistoa ja
eliminoi mahdolliset kosteusviirut ennen
rainan siirtymisté puristimelle.

Jélkikuivatusosan kolmanteen Kkuivatus-
ryhmddn asennettu ModulePro-kostutin,
mahdollistaa erinomaisen kosteusprofiilin
tasaisen ja pienipisaraisen suihkun ansi-
osta. Suutin ja venttiilitekniikka estavat
mahdollisen kostumisen. Radan poikki
tapahtuva tasaisen hieno jélkikostutus
varmistetaan optimoidulla suutinkulmalla
sekd ddrimmaisen pienelld pisarakoolla.

PK1:n kahdella OnQ-skannerilla ohjataan
rainan konesuuntaista ja poikkisuuntaista
profiilia. Yksi skannereista on asennettu
SpeedSizerin eteen. Siind on pintapaino-
sensorina Promethium-147 -ldhde seka
nelikanavainen infrakosteussensori. Toi-
nen OnQ-skanneri
yhteydessa. Tdssd skannerissa on pinta-
painoa mittaavana sensorina Promet-
hium-147 -ldhde, nelikanavainen infra-
kosteussensori sekd vérisensori.

on Sirius-rullaimen

Paperin laadun nopeaksi optimoimiseksi
konesuuntaisesti paino- ja kosteusoh-
jaukset sekd myds sakean massavirran
ohjaukset on erotettu toisistaan ja viety
OnQ-laadunohjausjarjestelméaan.

Sakean massavirran ohjauksessa kéyte-
tddn vankasti vaihdeltavaa mallinnussda-
tod. Silld saadaan aikaan erinomaisen
tehokas sdatd integroidussa pintapainon
ja kosteusprofiilin ohjauspaketissa.
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Ohjausstrategialla optimoidaan muutoksia
massan sakeuden, koneen nopeuden,
héyryn paineen sekd kosteuden osalta.
Viritysarvot lasketaan automaattisen toi-
minnon avulla reaaliaikaisen simuloinnin
yhteydessa.

Laadunohjausjérjestelmd siséltda myos
koordinoidun ~ nopeudenmuutossdadon.
Sen avulla operaattori voi muuttaa vaivat-
tomasti nopeutta tekeméattd kompromis-
sia laatu- tai muiden sdatbarvojen kanssa.
Se muuttaa nopeutta operaattorin anta-
min asetuksin. Se myds koordinoi ja erot-
telee muiden prosessimuuttujien muutok-
set heikentdmattd tuotteen laatuominai-
suuksia. Ohjausvakiot muuttuvat auto-
maattisesti prosessimuutoksen mukaisik-
si optimaalisen ohjauksen savuttamiseksi.

OnView tekee kaikki
prosessit lapinakyviksi

OnView-informaatiojdrjestelma perustuu
paperinvalmistuksen ja sen prosessien
hyvdan hallitsemiseen. Sen rakenne on
sellainen, ettd se auttaa paperikoneella
tyoskentelevid tekemddn parempia pda-
toksid ja muokkaamaan talld tavalla pro-
sessiaan tehokkaammaksi. Kerddmalld
kone-, prosessi- ja laatutietoa yhteen aute-
taan paikantamaan nopeasti syyt mahdol-
lisiin hairidtiloihin. Raportointijarjestelméa
mahdollistaa aikaperusteiset
vaikkapa péiva- tai vuororaportteina, mut-
ta my6s prosessin tapahtumakeskeisten

arvioinnit

toimintojen, kuten konerullan tai viiran
vaihtojen tarkastelu, on mahdollista. In-
formaatiota voidaan arvioida reaaliajassa
serverin vélityksella sekd esittda toistetta-
vasti profiilikuvaajina tai vérikarttoina.

Reijat, repedméat ja pilkut paperiradalla
voidaan havaita tarkalleen OnQ Weblns-
pection -jarjestelmalld, joka hyddyntda
valon heijastumiseen perustuvaa matriisi-
kameratekniikkaa. Ohjelmisto tunnistaa
asiakasorientoituneesti etukdteen mallin-
netut viat, silld erilaiset viat vaativat omat
korjaustoimensa. Kasittelysuositukset il-
moitetaan informaatiojarjestelméassd maa-
ritellyn vian luonteen mukaisesti.

Leikkurin ohjaukseen integroitu Unwind
Control System varmistaa tuotannon
hyvédn ldpimenon ja alentaa omalta osal-
taan tuotantokustannuksia. Mahdollisten
vikojen nopea havaitseminen mahdollis-
taa optimaalisten rullasarjojen valmista-
misen.

OnV WebVision -katkoanalyysijarjestelma
hyddyntdd 14:sta nopeaa kameraa pro-
sessoimassa kuvaa kaikissa kriittisissd
tuotannollisissa kohdissa, mm. pickupte-
lalla. OnV WebVision kéyttdd Xenon-
valoa, jolla on ylivertaisesti korkeampi
valon intensiteetti, kuin tavallisella halo-
geenilampulla ja siksi myds kuvan laatu
on parempi. Kameroiden muotoilu, lins-
sien erikoispinnoitteet sekd ilmajdahdy-
tysverhot estdvat likapartikkeleiden tart-
tumisen linssin pintaan.

Taysin automaattinen
rullankasittely

Asiakasrullat tehddan tdysin automaatti-
sesti Voithin VariFlex-kantotelaleikkurilla.
PK1:Itd tulevat konerullat kulkeutuvat
suoraan VariFlexin konerullamagasiiniin.
VariTronic Process -ohjelmisto tukee
lentdvdn sauman ohjausta ja konerullan
vaihtoa tdysin automaattisesti ilman
operaattorin apua nopeuden védhentdmi-
sestd, liimaukseen ja nopeuden nostoon.
Jotta VariFlex pysyy paperikoneen tuotan-
non mukana, sen kiihdytysnopeus on
55 m/min/s ja ajonopeus 2500 m/min.

Asiakasrullien koon madritykset on talti-
oitu VariTroniciin tehdastietojdrjestelmaa
liittyvien yhteyksien tukemana. Jarjestel-
mé toimii tdysin automaattisesti terdaset-
teluja ja automaattista hylsynkatkaisua
myd6ten. Automaattinen liimaustoiminto
ja péatyjen viimeistely auttaa helppoa ja
ongelmatonta asiakasrullan automaattista
vaihtoa, jonka yhteydessd rulla siirtyy
suoraan rullankuljetusjarjestelméaan.

Kuten edelld kdy ilmi, Voithin Nogent-sur-
Seinen paperitehtaan PK1:lle toimittama
VariFlex-jarjestelma VariTronic-prosessi-
ohjauksineen tdyttdd kirjaimellisesti lu-
pauksensa: "tdysin automaattinen”.
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