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Tehokas paanvienti lisaa paperikoneen
kaytettavyytta

Parhaan mahdollisen kannattavuuden turvaamiseksi
paperinvalmistajan on optimoitava paperikoneen tehokkuus ja kay-
tettiavyys. Paperiradan paanvienti on yksi keskeisista prosesseista,
joka voi vaikuttaa niin myonteisesti kuin epaedullisestikin seka
tehokkuuteen etta kaytettavyyteen. Yksin paanvientia optimoimalla
hyodyntamalla alan viimeisinta tekniikkaa voidaan kaytettavyytta
nostaa 5-7 prosenttia. Samalla kayttohenkiloston tyoturvallisuus
paranee huomattavasti ja valmistuskustannukset viahenevat seisok-
kien viahentyessa. Tehokas katkojen hallinta on keskeinen tekija

pyrittaessa optimaaliseen paanvientiin.

Toimiva katkojen hallinta vdhentdd huo-
mattavan méaaran katkoja sekd myds
padnvientiin tarvittavaa aikaa. Automaatti-
nen péaédnvienti on télldin oleellinen asia
useine tekijoineen, joita on tarpeen valvoa
ja hallita.

Luotettavan paanviennin
edellyttamia prosessitekijoita

Ylivertaisen pddnvientid koskevan proses-
sin aikaansaamiseksi tarvitaan kaikin
puolin syvélle ulottuvaa paanvientiin liit-
tyvda erikoisosaamista kartonki- ja pak-
kauskoneilla sekd monipuolista kokemus-
ta pddnviennin eri tekniikoista. Parhain ja
kestdvin ratkaisu edellyttdd eri tekniikoi-
den yhdistelmid sekd kykyd integroida
tekniikat katkottomaksi ja tehokkaaksi
prosessiksi.

Ratkaisevat menestystekijat ovat seuraa-
vanlaisia:

e Radan pédén asema ja kunto (reunaleik-
kuri- ja pdén katkaisun jérjestelmat)
sekd niiden vaikutus pdaanviennin suo-
rituskykyyn ja katkoihin

e Radan péén stabilointi ennen vientié
(kaavarit, kosteuspitoisuus, massan
koostumus ...) sekd pdanvientid
valmistelevat toimet

e Kaksoispddn eliminointi

e Valvottu paanvienti

e Narunipin/jarjestelman asemointi ja
rakenne

e QOhjaustoimintojen, henkildstéresurs-
sien ja koko jarjestelmén integrointi
paperikoneen yleiseen kayttotilaan.

Radan paan asema ja kunto

Miltd tahansa luotettavalta, automaatti-
selta radan vientijarjestelmaltd vaaditaan
hyvédnlaatuista radan pddtd ja tarkasti
madriteltyd asemointia. Lisdksi edellyte-
tddn optimaalista pé&énvientia 40 mm
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Hyvé leikkaus: kuidut on katkottu
ldhes tdydellisesti.

Huono leikkaus: liian heikon
paineen vuoksi reunat erottuvat
toisistaan, mutta eivét leikkaudu.

avoimella vedolla

levedlla kaistaleella;
vaaditaan 150 mm levyistd ratakaistaa.
Jos ratakaistan leveys ja asemointi jaa

kdyttéhenkiloston pdaatettdvaksi, kuten
useissa manuaalisesti ohjatuissa ratatrim-
meissd ja radan katkaisun jdrjestelmissa
on kyse, sekéd pddn leveys ettd asemointi
voi vaihdella laajasti. Tdmd aiheuttaa
paadnvientiprosessin loppupéddssd ongel-
mia, koska radan pdd on joko véardn
levyinen ja/tai vadrdssd asemassa. Arvo-
kasta aikaa voi kulua yksin pulmaa identi-
fioitaessa sekd pohdittaessa sopivaa kei-
noa ongelman ratkaisemiseksi. Liséksi
reunaleikkurin heikko leikkausjélki voi
aiheuttaa kuitusuihkeita ja jadnteitd, jotka
voivat kerddntyd puristimelle ja aiheuttaa
ratakatkoja.

Ndiden pulmien valttdmiseksi suositellaan
automaattisesti asemoitavaa reunaleikku-
rijarjestelméd. Kyse on korkeapaineisesta
vesileikkurijarjestelmdstd, joka védhentdd
merkittdvasti kuitusuihkujen syntymisté ja

Pyoriva leikkuri

ndin ollen myds katkoja (Kuva 1.). Lisdk-
si jarjestelmdn suoma automaattinen ase-
mointi varmistaa tarkan ja kestdvan radan
padn asemoinnin (+/-0,5 mm) sek& tdmén
jalkeisen luotettavan tuotekohtaisen reu-
nasddadon paanviennin tapahduttua.

HydroJet-mérkdpaan leikkuri, jossa on
automaattinen leveyden sdatd, varmistaa
oikean levyisen ratakaistaleen jokaisessa
padnvientiasemassa. Taméa eliminoi kayt-
tohenkilostosta perdisin olevat leveyden
vaihtelut tuottaen taten kestavasti korkea-
laatuisen leikkauksen siten, ettd ratakais-
tan reunat ovat puhtaita ja vahingoittu-
mattomia.

Paperikoneen kuivatusosalla (ennen liima-
puristinta, on-line-pdallystysasemia ja rul-
lainta) kdytetdén kahdenlaisia leikkureita
lopputuotteesta riippuen. Yli 1000 m/min
olevilla ajonopeuksilla suositellaan vesi-
leikkureita, erityisesti naruviennin osalta,
koska tdsséd vaaditaan parhaan mahdolli-

Kuva 1: Reunan leikkausta koskevia ndytteita.

Kuva 2: Frilaista rainan paan katkaisua
esittelevid ndytteita.

HP-vesileikkuri
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Veitsi/neula Mérkéapéan leikkuri

sen luotettavuuden vuoksi korkealaatui-
nen ja pblyton péédnvienti. Alemmilla kuin
1000 m/min olevilla nopeuksilla voi-
daan kdyttdd pyorivaterdistd DiskCutter-
tekniikkaa. Missdan tapauksessa ei pidd
kayttdd kiinteda veitsityyppistd leikkuria.
Tamé repii (leikkaamisen asemesta) rai-
nan pdan vahingoittaen sitd ja voi aiheut-
taa sekd katkon ettd padnvientivaikeuksia
(vahingoittuneen rainan pdan vuoksi)

(Kuva 2).

Rainan paan stabilointi
valmisteluvaiheessa seka
paan viennin alkuvaiheet

Rainan péan stabilointi, ohjaus ja kuljetus
ldpi pddnvientitapahtuman ovat menes-
tyksen kannalta oleellisia asioita. Siirtolait-
teen ylapuolella ja alapuolella kdytetddn
imutasoja vakauttamassa ja ohjaamassa
kuljetusta (Kuva 3.). Kun siirtolaite on
kdynnistetty, se kuljettaa pdan hallitusti
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Kuva 3: Vakaa paddnvientikomponentti.
1 alusta

2 kdantdsylinteri (pneum.)

3 kuljetinsuihku (ARTX)

4 stabilointi/imutaso

5 kuivatussylinteri-kaavari
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Kuva 4: Rotary Ripper.

1 kuljetin

2 kdantdsylinteri (pneum.)

3 suoja

4 pydrivét leikkausterdt

5 ilmamoottori

6 suoja (pysdytysasennossa)

s
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ldpi rainaa leikkaavan laitteen ja tdmdn
jalkeen suoraan alipaineiselle kuljetus-
vyohykkeelle.

Kaksoispaan eliminoiminen

Kuljetuksen alkuvaiheessa on oleellista
eliminoida  kaksoispddn  syntyminen.
Tdssd on kyse tapahtumasta, jossa hylkyé
seuraa rainan paidn mukana lapi koko
paperikoneen. Sitd voi tarttua muun
muassa paperikoneen runkoon aiheutta-
malla héiri6itd padnvientiin. Jos sellainen
syntyy, se tuottaa myos jddmia kaikkialle
paperikoneella, ja ne puolestaan voivat ai-
heuttaa katkoja tai vaikeuttaa pdadnvientia.
Kartongin ja pakkauspapereiden valmis-
tuksessa kdytetddn pyodrivad leikkuria
kaksoispddn eliminoimiseksi (Kuva 4.).
Patentoitu leikkuripydrd sijaitsee VTT-
jarjestelméssd ensimmadisen kuljettimen
rainaa syoOttdvassd pddssd. Kaksoispdan
syntymisen estévan leikkurin terid pyo-
rittdvat ilmamoottorit 12 000 rpm nopeu-
della.

Hallittu paanvienti

VTT-jdrjestelma (Vacuum Tail Transfer)
tarjoaa tehokkaimman keinon kuljettaa
rainan péa paperikoneen avoimien vyo-
hykkeiden ldpi tai narunippeihin. Jarjes-
telmd hyédyntdd kuljetustapahtumassa
alipainevyohykkeen ylla pyorivaa kuljetin-
hihnaa vakauttamassa ja tukemassa ra-
dan paatd. Tdéma hihna liikkuu paperiko-
netta nopeammin radan héllentymisen
minimoimiseksi ja ohjauksen varmistami-
seksi koko kuljetuksen ajan. Se mukautuu
automaattisesti paperikoneen nopeuden
ja pintapainon muutoksiin ilman min-
kddnlaisia erityisid ohjaustoimia. Tdma
tekee mahdolliseksi hankkia standardoitu
paanvientijarjestelméd kaikkia paperila-
jeja ja paperikoneen nopeuksia varten.
Kuljettimen syottavassad ja ulos tulevassa
padssa on erikoisrakenteiset ilmavirran
ohjauslevyt ja kengdt sekd hihnaa pyorit-
tdvat telat edistdméassa hyvaa toimivuutta.
Kokonaisjarjestelmdnd VTT-kuljetin var-
mistaa kestdvasti optimaalisen pdanvien-
tiprosessin.
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Naruvientijarjestelman
asemointi ja rakenne

Padnviennin kulun etdisyydelld ja irrotus-
kulmalla (tartuntapisteestd narunippiin)
on keskeinen merkitys prosessin toimi-
vuudelle. Mitd suorempi tartuntakulma
on, sité luotettavammin pédéanvienti tapah-
tuu lapi koko narujdrjestelmén. Syottavé
narunippi on muodostettava niin, ettd
narun sisdpuoli toimii alustana ja ulko-
puoli puristavana elementtind. Ndin me-
netellen narun sisdpuoli toimii patjana
rainan liikkuessa telapinnalle suojaten
sitd narupyOrdn uran terdviltd reunoilta
(Kuva 5.). Kolminarujarjestelmissd kes-
kimmadisen narun pitdé toimia puristavana
elementtind.

Jérjestelmdd valmisteltaessa on otettava
huomioon monia oleellisia suunnittelukri-
teereitd. Tama edellyttdd kayttdjen ja
kiristimien osalta perusteellista méaaritta-
mistd, kdyttdjen ja kiristimien asemointia
toisiinsa ndhden sekd niiden osuuden
arvioimista pddnviennin ohjaamisessa,

Kuva 5: /hanteellinen naruvientijdrjestely.

Kuva 6: Narupydrdn korjausrengas.

oikeankokoisia ja -tyyppisid narupyorid
lapi koko narujérjestelmdn, narupydrien
sijainnin ja padnvientid tukevan etdisyy-
den madrittdmistd, naru-uran profiilien
arvioimista, narulta narulle kuljettamisen
suunnittelua sekd haittatekijoiden véltta-
mista kulkulinjalla.

Narupydrien liian syvét ja levedt urat ovat
yksi naruviennin yleisimmistd ongelmista.
Jos ne ovat liian syvid, rainan paan ja na-
run nopeudet eridvdt toisistaan, jolloin
huopanippi saattaa vetdd helposti rainan
pddn ulos naruista tai katkaista péén
aiheuttaen haittaa paanviennille.

Liian leved narupydrdn ura saattaa myos
irrottaa rainan pdan naruista pudottaen
pddn kesken kuljetuksen. Tdssd tapauk-
sessa on kaytettdvd narupydrdn korjaus-
rengasta, jotta narupydrén naru-urat ovat
oikean muotoisia (Kuva. 6).
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Paanviennin integrointi
paperikoneen toimintaan

Pddnvienti on oleellinen osa paperikoneen
hyvda kdytettdvyyttd eikd suinkaan vain
erilaisten toimilaitteiden kokoelma. Jokai-
nen pddnvientijarjestelman komponentti
pitdd optimoida, tasapainottaa ja asemoi-
da toimimaan yhdessd sekd kaikkien
padnviennin laitteiden ettd muiden kone-
toimintojen kanssa varmistamassa luotet-
tavan ja kestdvasti toimivan péénvienti-
prosessin. Pdanviennin prosessin (kaikki
komponentit ja ohjaukset) pitdd integroi-
da paperikoneen kokonaiskayttotilaan.

Pddnviennin optimointi on oleellinen osa
tehokasta katkonhallintaa. Katkojen maa-
ran ja seisokkien minimoimiseksi tarvi-
taan sekd teknologisia ettd toiminnallisia
elementtejd. Automaattinen paanvientijar-
jestelmd varmistaa tuotannon nopean
jatkumisen katkon jdlkeen ja tuottaa va-
kaan pddnviennin riippumatta valmistetta-
vasta paperilaadusta, kdyttonopeudesta
tai kdyttohenkilostén kokemuksesta.
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