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Yhteistyossa

Kdydessdni ldpi lehtemme tdmdn numeron materiaalia mieleeni nousi artikkelei-
ta yhdistavind asiana yhteistyo, jonka me suomalaiset olemme osanneet historian
kddnteissd hyvinkin, joskin se viime vuosikymmenind on jddnyt hieman taka-alalle.
Kuluvalla vuosituhannella ovat kuitenkin useat perinteiset raja-aidat kaatuneet ja on
taas alettu puhaltamaan kasvavassamddrin yhteiseen hiileen. Ajankohta yhteistyostd
puhumiseen eitaida juurinyt kuitenkaan olla paras mahdollinen, silld kohta alkavissa
Arkadianmden laulu- ja loanheiton Idols-kisoissa yleinen sdvel on ”Kuinka hyvid
me olemme, mutta nuo toiset...”. Onneksi kuukauden kuluttua kisat ovat ohi, emmekdi
kuule solisteista tai heiddn tekemistddn vaalilupauksista taas neljddn vuoteen.

Yhteistyo on osattava myds kansainvdliselld tasolla ja meille automaatioihmisille
se onkin ns. perinteinen laji. Automaation vaatimat tuotekehitys- ja muut investoin-
nit ovat aina olleet siti suuruusluokkaa, ettd minkddn maan omat markkinat eivdit
mahdollista kaikkien tuotteiden tuottamista. Tamd ndkyy myos maailman johtavan
automaatiovalmistajan eli Emersonin tuotemerkkien paletissa, jonka ndet timdn leh-
den kannessa. Emerson-tuotteista loytyy amerikkalaisten liséiksi mm. skandinaavisia
kdrkimerkkejd ja kansainvilinen yhteistyo on laajaa kaikilla tasoilla.

Pienten valmistajien rooli on mydos tirked erityisesti innovaattorina, heilld kuiten-
kaan eivdt taloudelliset rahkeet useimmiten riitd tuotteen koko elinkaaren hallinnan
vaatimuksiin. Saattaa tulla eteen parhaana vaihtoehtona yhteistyé suuremman ja
ennenkaikkea tarvittavat resurssit omaavan yrityksen kanssa.

Automaation alalla tuotekehitys on katkoton prosessi. Olemme juuri omaksuneet
kenttdvayldt ja niiden tarjoamat lukuisat tekniset sekd taloudelliset edut verrattuna
vanhoihin ratkaisuihin. Useimmat meistd varmaan ajattelivat, ettd tamdn merkittd-
vdan askeleen jilkeen vedetddn hieman henked, mutta ei, taas on otettu uusi askel,
langaton teknologia.

Maailman suurimpana automaatiovalmistajana Emersonin resurssit mahdollistavat
merkittdvan panostuksen automaation edelleenkehittamiseen. Talld kertaa Emerson
kehitti langattoman teknologian prototyyppiasteelta teolliseen kiyttoon ja julkaisi
tammikuussa 2,4 GHz taajuudella toimivan, itseorganisoituvaan MESH-verkkotek-
nologiaan perustuvan langattoman ldhetinsarjan - luotettavuudesta ja tietoturvasta
tinkimdittd.

Nyt meistd jokainen voi alkaa kdytdnnossd ratkaisemaan lukuisia mittauksia, joita
aikaisemmin oli teknisesti tai taloudellisesti mahdotonta toteuttaa jarkevdilld tavalla.

Lisdtietoja loyddt osoitteesta www.emersonprocess.com/smartwireless.

Yhteistyossd automaation haasteisiin myos 2007

Antti Heljo
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Harvinaista herkkua

Kaskinen

Kaskinen on ideaali paikkakunta uudelle
tehtaalle, meren rannalla jarautatieyhteys
sisdmaahan, logistiikka toimii. Vierelld
oleva Botnian sellutehdas tuo syner-
giaetujamonellatasolla. Onhan Kaskinen
tilastollisesti lisdksi Suomen teollistunein
paikkakuntakin, puolitoistatuhatta asukas-
ta ja kaksi merkittavai teollisuuslaitosta.

Ensin Kemiin

Tehtaan suunnittelun ja projektoinnin
taustojen selvittamiseksi ensiksi oli kui-
tenkin ajettava Kemiin, tapaamaan sielld
vaikuttavaa automaation konkaria Tapani
Ruotsalaista.

Tapanin kanssaolemme tavanneet lukuisia
kertoja vuosikymmenien kuluessa, myos
lehtemme palstoilla sakeuteen liittyen.
Hénen palkanmaksajansa on Botnia Mill
Service, kuten niin monen muunkin auto-
maatio-osaajan Kemissa.

BMS:n omistavat Botnia ja YIT, M-real
taas on omistajana Botniassa. Nimi
omistussuhteet selittivit syyn, miksi hian
toimi asiantuntijana Kaskistenkin teh-
dasta suunniteltaessa ja rakennettaessa.
Toinen syy oli se, ettd Tapani oli mukana
myd6s Joutsenoon muutama vuosi sitten
valmistuneen vastaavan tehtaan rakenta-
misessa ja Kaskisten prosessi on pitkalti
yhteneviinen sen kanssa.

Taustoja

Tapani toimii BMS:n projektointi- ja suun-
nitteluyksikon péallikkond, toimipaikkana
padasiassa Kemi, toisinaan kuitenkin myos
projekteissa "oto", kuten hén totesi.
Projektointi- ja suunnitteluyksikko toimii
seitsemalld paikkakunnalla 115 henkilon

Kaskisissa

Kaskisten komeat tehtaat vas. M-realin uusi BCTMP-tehdas ja oik. Botnian sellutehdas

Otsikko tuli heti mieleeni kuultuani, ettdi artikkelin aiheena on M-real
Oy:n Kaskisten uusi BCTMP-tehdas. Sen verran harvinainen tapaus on
metsiteollisuuden tiysin uuden tehtaan rakentaminen Suomessa.

voimin liikevaihdon ollessa n. 8,8 milj.
euroa.

Tapanin mukaan projektin erittdin tiukka
aikataulu merkitsi kaikille projektiin
osallistuneille tahoille tyontiyteistd aikaa.
Tehtaalla ly6tiin "kuokka maahan" maa-
liskuussa 2004 ja se kdynnistyi elokuun
lopulla 2005.

Aikataulua ajatellen positiivisena asiana
oli se, ettd Kaskinen on suunnilleen saman-
lainen kuin Joutsenokin, virallisina eroina
ovat eroavaisuudet hakkeen kemikaalien
imeytyksessid ja erilaisessa lajittamon
teknologiassa.

Yhteneviisyyksistd huolimatta suunnittelu
ja toteutus eivit kuitenkaan varmaankaan
olleet mikédidn ldpihuutojuttu prosessin
kymmenientuhansien yksityiskohtien
vuoksi.

Naapurissa olevan Botnian sellutehtaan
tuomista synergiaeduista Tapani korosti
seuraavia. Uusi tehdas saa sieltd hoyryt
kaynnistykseen, raaka-aine tulee Botnian
puunkdisittelyn kautta, samoin kuin hake-
kasittelykin.

BCTMP-prosessi

Prosessista hyvin kuvan saa Kaskisten
automaatiokunnossapidosta vastaavan
kdynnissédpitomestarin Ari Léansikallion
luovuttamasta kirjallisesta materiaalista.
BCTMP-kirjainyhdistelmén taustalta
Ioytyvit sanat Bleached Chemi Thermo
Mechanical Pulp, jotka suomeksi tar-

Botnia Mill Service Oy:n projektoin-
tisuunnitteluyksikon piéallikko Tapani
Ruotsalainen

koittavat valkaistua kemikuumahierretti.
Tuotetta kdytetddn hienopaperin pintaker-
roksessa sekd kartongin keskikerroksessa
tuomaan jaykkyyttd. Kemihierre on massa-
ominaisuuksiltaan sellujen jamekaanisten
massojen vilimaastossa, se on kemime-
kaanista massaa. Kemihierreprosessi on
muunnos TMP-prosessista, merkittdvim-
pani eroavaisuutena on kemikaalikésittely
ennen kuidutusta hierrejauhimessa.

BCTMP-prosessin etuina ovat suuri saanto
puusta yli 90 %, kun se perinteisessi sel-
luprosessissa on n. 50 %. Massa on my0s
erittdin vaaleaa. Prosessi on ns. suljettu ja
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Niakymié tehdaskierroksella, vas. hiljainen ja moderni valvomo ja oikealla laboratorio, jossa tehdiin mm. sakeusanalyysit

sen vedenkulutus on pieni eikéd ilmaan tule
suoranaisia padstojd. Pisteend iin péille
prosessista ei aiheudu hajuhaittoja vrt.
sellutehdas. Kyse on siis erittdin ympé-
ristoystavillisestd tuotannosta.

Avajaisissatuli korostetusti esille juuri ym-
paristoystavillisyys. Itse avajaiset olivat
juhlavat, mukana oli korkein mahdollinen
edustus valtiovallankin taholta. Se osaltaan
todisti alussa mainittua harvinaisuutta
Suomessa, joka sentddn on maailman
johtavia metséteollisuusmaita.

Projektiin kiinnitettiin huomiota monella
taholla, mm. toteuttajien ydinjoukko,
viisi henkil64, saivat vuoden insindori-
tydpalkinnon.

Valintoja

Tapani mainitsi, ettd laitetoimittajista
vahvoilla olivat luonnollisesti monet jo
Joutsenoon osallistuneet ja yleensikin
ne, joiden tuote- ja palvelutarjontaan
oli totuttu luottamaan. Emerson Process
Management oli mukana kenttélaitetoi-
mittajana.

Kenttélaitteiden osalta Tapani korosti
sakeusmittausten tirkeyttd. Siihen, ettd
valinnassa pdddyttiin edustamiimme
Kajaanin Prosessimittaukset Oy:n sakeus-
mittalaitteisiin I8ytyi useita syitd. Tapanin
kokemuksen mukaan Emerson on poten-
tiaali toimittaja, joka on teknisesti apuna
koko projektin ajan jo erittelyisti ldhtien,
samoin 16ytyy joustavuutta myos mahdol-
lisiin muutoksiin. Tukealdytyy tarvittaessa
my0s valmistajalta Kajaanista.
Rosemount-laitteisiin liitetddn perintei-
sesti toimivien tukipalvelujen jalaitteiden
suunnittelun ansiosta pieni varaosatarve

Tehtaan seiniilli oleva valokuva todis-
taa, ettii avajaiset huomioitiin korkeim-
malla taholla valtiovallankin puolelta

sekd hyvi elinkaariodotus.

Teknisesti laitteet kiytiin tarkkaan ldpi
ennen lopullisten piditdsten tekemistd.
Sakeusldhettimien yksi ratkaiseva tek-
ninen etu oli kajaanilaisten pyorivien la-
hettimien keveys. Paineldhettimien osalta
vaatimukset olivat myds kovat, erityisesti
ABS-ldhettimien osalta, virtausmittauk-
sissa sovelletaan juurrolla varustettuja
tarkkuuslihettimid. Ne ovat ns. laajempi-
viritteisid, joissa on markkinoiden paras
tarkkuus mittausalueiden alapddssa.

Toisena Rosemount-ldhetinryhméni oli-
vat lampdtilaldhettimet. Jéljitettdvyyden
vuoksi mm. tietyt haihduttamon ldhettimet
vaativat poikkeuksellista tarkkuutta ja
niissd sovellettiin Van Dysenin vakiota,
antureita vaihdettaessakiytetiin kolmelle
arvolle sovitettuja anturipareja.

Projektissa tiiviisti mukana olleelle poh-
joisen myyntialueemme aluepéillikolle

"spesiaalitarkkuuksista". Perinteisiin sel-
lutehtaisiin verrattuna hin mainitsi myos
sen, ettd prosessista johtuen ei tarvittu
ns. duplex-kalvoja ldhettimissd, koska
prosessissa ei kiytetd lipedd siind méadrin
kuin perinteisissd prosesseissa, ainoastaan
hieman aivan loppuvaiheessa.

Kiytinnossi?

Kemin mutkan jilkeen piddsimme varsi-
naiseen kohteeseemme eli Kaskisiin ja
tarkeimpidn eli kuinka kaikki on toiminut
kdytannon tasolla.

Kaskisten reilun vuoden kayttokokemuk-
sista kertoi automaatiokunnossapidon
kdynnissdpitomestari Ari Lansikallio. Han
tyoskenteli aikaisemmin naapurissa eli
Botnian sellutehtaalla vuodesta -90, joten
muutto oli helppo, viereisestd rakennuk-
sesta. Kuten Tapani Ruotsalaisen myos
Arin palkanmaksaja on BMS, joka vastaa
tehtaan kdynnissdpidosta. Toimihenkil6ita
on kolme, samoin sekd automaatio- etti
mekaniikka-asentajia. Kdyttopuolella
tyoskentelee 40 operaattoria ja seitsemén
toimihenkilod. Suuremmat huolto- ja
suunnittelu/asennustyot ostetaan yhteis-
tyokumppaneilta.

Ensimmdiinen vuosi on Arin mukaan
mennyt toivotulla tavalla, aluksi juostaan
ja luodaan kiytintojd, sitten paastddn
"rutiininomaiseen" ajoon, jolloin jai ai-
kaa henkiloston sisddnajoon tavoitteena
yhtendinen tiimi. Koska isoja katkoja
tuotannossa ei saa olla, on tirkeii ettd on
paisty hyville yleiselle tasolle ja kaikki
toimii. Tamén hetken kehitystavoitteina
ovat tietojen syvyyden lisddminen ja

(jatk. seur. sivulla)
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(jatk. edell. sivulta)

Kaskisten automaatiokunnossapidon
kédynnissidpitomestari Ari Linsikallio

koulutukseen panostaminen, mm. sdhko-
puolelle véayldkoulutusta.

Kenttalaitteista

Tehdaskierros uudessa tehtaassa on vai-
kuttava, valvomo on hiljainen ja moni-
puolinen kuin Cape Kennedy (jossa tosin
en ole kdynyt, mutta mielikuvana), siisti
laboratorio, jossa seurataan esim. sakeus-
tasoja. Sama tilanne jatkuu kierrettidessi
prosessialueella, paikat hohtavat eika
tarvitse varoa askeliaan.

Kierroksella kiinnittyi huomio ennen-
kaikkea Kajaanin Prosessimittauksien
sakeusmittalaitteisiin ja niissd varsinkin
uusiin pyoriviin ldhettimiin. Vihdoinkin
pyorividkin voidaan kutsua ldhettimiksi
myos kooltaan jakeveydeltddn. Ari kertoi-
kinolevansa tyytyvdinen niiden kokoon ja
hyvéin asennusventtiiliratkaisuun.

Hén mainitsi pyorivid KC/5-1dhettimié ole-
van kuusi kappaletta tyypillisind sakeus-
alueina 6...13 %, MC pumpun yhteydessi
maks. sakeus on n. 12,8 % ja mittauksia
hyodynnettdvin mm. taselaskennassa.
KC/3-lapalédhettimid on yhteensid kymme-
nen kappaletta, tyypillisen sakeusalueen
ollessa2...6 % jaMC-pumpun yhteydessi
6...13 %.

Ari mainitsi sakeuden vaihteluiden
olevan suuria ja prosessista 10ytyvén
useita haastavia mittauksia, erityisesti
MC-pumppujen sovellukset. Kaikissa on
kuitenkin onnistuttava, koska prosessin
ajo on hankalaa ellei mahdotonta ilman
kunnollista sakeuden hallintaa.

Kajaanilaisten ndytteenottimien Ari
mainitsi olevan riittdvén jaredrakenteisia
vaativiin asennuspaikkoihin. Kaskisissa
valtaosa nédytteenottimista on normaaleja
lautaskérkisid ja osa on varustettu ns.
leikkaavalla kérjella.

Rosemount-ldhettimien Ari mainitsi toimi-
neen odotetusti eli luotettavasti ilman héiri-
oitd jakunnossapitotarvetta. Vaativimpina
kohteina hin mainitsi paineldhettimien
osalta haihduttamon ABS-lihettimet.
Haihduttamon toimittaja oli vaatinut
mittaukset toteutettaviksi nimenomaan
ABS-mittauksina.

Virtausmittauksissa kidytetddn Rose-
mountin ns. spesiaalitarkkoja 3051S-
lahettimia.

Lampdotilaldhettimien vaativimmista
ratkaisuista hédn korosti haihduttimien
vyohykkeisten lampotilaerojen mittausta,
jotka prosessin onnistumisen kannalta ovat
elintdrkeitd. Nekin ovat onnistuneet pro-
sessitoimittajan tiukkojen vaatimuksien
mukaisesti.

Prosessista

Arilla on monipuolinen kokemus sellun-
teon prosesseista ja automaatiosta, olikin
mielenkiintoista kuunnella hinen proses-
sikuvaustaan tehdasta kierrellessamme.
Enédd ei tosiaankaan ole kysymys lep-
poisasta "sellunkeittelystd", vaan kyseessi
on vaativa ja nopea sekd tarkasti mitattava
prosessi. Lampotilamittauksissakaan ei
endd parjaa millddan "noinmittareilla”, vaan
on oltava tarkat ja nopeat mittaukset seki
tarvittaessa nopeasti vaihdettavat tarkat
vaihtoanturit.

Raaka-aineena Kaskisissa kiytetdidn
koivua, haapaa sekd koivu/kuusi-mixii.
Lopputuotekaan ei ole se perinteinen ark-
ki, joita paalissa on 500 kpl, vaan kolme
paksua "tyynyd" paalissa. Lopputuotteet
eivit endd myoskédn ole ns. bulkkia, vaan
tarkkaan tilaajan spesifikaatioiden mukaan
valmistettuja erikoistuotteita.

Arilla oli valmiina esitys projektin laajuu-
desta ja prosessista kaavioineen, poimin
sieltd muutamia instrumenttimiehid kiin-
nostavia avainlukuja projektin laajuuden
hahmottamiseksi. Automaation I/O-liityn-
t6jd oli 5380 kpl ja sidhko 1/O-liityntojd
4960 kpl, kenttélaiteasennuksia oli 1569
kpl ja impulssiputkituskohteita 168 kpl.

Kajaanin Prosessimittaukset Oy:n ja
Rosemountin sinisié lihettimid mitta-
uksissa prosessissa. Ylhiiltia Kajaanin
uusi pyoriva lihetin, lapaldhetin ja
néytteenotin seké alhaalla Rosemount
ldhettimien niyttivi asennus.

Tehtaan kokonaiskapasiteetista antaa
kuvan sen installoitu kokonaisteho 120
MW, joka vastaa Tampereen kaupungin
tehonkulutusta teollisuuslaitoksineen, jo-
tenisoontima "Suomen teollistuneimman
kaupungin*" uusi tehdas.

Hyvdid jatkoa Kaskisiin.
*Tilastothan eivit valehtele

Teksti ja kuvat: J.Johansson
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Uudet korkeiden lampétilojen
pH-anturit Emersonilta

Emerson Process Management on tuonut markkinoille uuden sukupolven Rosemount pH-anturituoteperheen
PERpH-X, joka lisdd pH-mittauksien toimintavarmuutta sekd anturien kdyttoikdd erityisesti korkeiden limpdtilojen
mittaussovelluksissa ja erittdin kuluttavissa prosessiolosuhteissa.

Uuden tuoteperheen ensimmaéiset julkais-
tut anturityypit ovat 3300HT ja 3400HT,
jotka toimivat jopa 145 °C lampdétilassa ja
690 kPa paineessa (Idmpdétilassa 100 °C
korkein kéyttopaine on 1724 kPa).

PerpH-X anturissa sovelletaan tdysin
uuden tyyppistd referenssielektrodia,
joka mahdollistaa aikaisempaa pitemmiit
kalibrointivilit ja kasvattaa anturin teho-
kasta kéyttoikdd. Anturit on varustettu
PTFE-vertailuyhteelld, joka on helposti
vaihdettavissa 0ljyisissi ja erittdin likai-
sissakin mittauksissa, kuten elektrolyyt-
tigeelikin.

Anturin ulkoisten osien materiaaleina ovat
prosessiolosuhteet hyvin kestivit titaani
ja Ryton.

3300HT-ja3400HT-sarjan anturit voidaan
asentaa palloventtiilin ldpi tai kéyttden

pH-PASVEa, my6s uppo/pisto-asennus
onmahdollinen kéytettidessd tuuman NPT-
kierteelld varustettua prosessiyhdetta.
Anturit on varustettu kiintedlld 4,5 m
pituisella kaapelilla tai VarioPol-liitti-
melld.

Rosemount Analyticalin uudet pH-anturit
ovat osa Emersonin laajaa dlykkiiden di-
gitaalisten kenttilaitteiden tuoteperhettd,
joka tehostaa PlantWeb® tehdasarkkiteh-
tuuria tarjoten vihintidin 2 % tehokkaam-
man toiminnan mm. tuotantoresurssien
optimoinnin ja digitaalisen prosessiauto-
maation avulla.

Lisdd kustannussdistojd, parempi proses-
sin kiytettdvyys ja kehittyneempi kéayt-
toturvallisuus sekd parempi viranomais-
vaatimusten tdyttdminen saavutetaan,
kun laitteet on liitetty osaksi PlantWeb®
arkkitehtuuria.

Lisditiedot:
Tuotepiillikko Timo Koskinen
puh. 020 1111 208

timo.koskinen @ EmersonProcess.com
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LA LIIKKUNA

Instrument Toolkit
varmistaa oikeat laitevalinnat

Prosessiautomaation kenttilaitteet kehittyviit nopeasti. Laitekannan
parantuessa on niiden oikea valinta koko ajan tirkedmpdd. Markki-
noilla on mitoitus- ja valintaohjelmistoja, joista Emersonin Instrument

Toolkit on hyvi esimerkki.

Automaatiosuunittelu proses-

sisuunnittelun tukena
Viimeisten parin vuosikymmenen
aikana on investointiprojektien toteu-
tusaikataulu nopeutunut oleellisesti, ja
edelleenkin pyritddn koko ajan uusiin
ennityksiin. Perusteina ovat mm. toteu-
tuksesta vastaavan projektiryhmén palk-
kakustannukset seki tavoite kdynnistad
investoinnin takaisinmaksu nopeammin.
Niinp4d olemme nyt tilanteessa, jossa
automaatiosuunnittelun on toimittava
samanaikaisesti prosessisuunnittelun
kanssa.

Kun prosessisuunnittelulle oli varattuna
enemman aikaa, automaatiosuunnittelu
padsi eteneméin valmiiden, “jaadytet-
tyjen” prosessiarvojen kanssa. Se aika
on useimmissa projekteissa mennytti.
Nyt suunnitellaan automaation pe-
rustoteutusta samanaikaisesti proses-
sisuunnittelun kanssa, ja esimerkiksi
virtausmittausten mitoitusarvot muut-
tuvat viikottain.

Meille kenttilaitetoimittajille muutos
ndkyy kahdella tavalla. On projekteja,
joissakenttilaitetarjouksemme piivite-
tddn kymmenkunta kertaa. Lopullinen
automaatioratkaisu ikdankuin “iteroi-
tuu”, eli ldhestyy pienin muutoksin
lopullista toteutusta. Niissé projekteissa
on merkittdvi etu, jos automaatiosuun-
nittelu voi tukea prosessisuunnittelua
mm. tarkistamalla putkistojen linjako-
kovalintoja.

Niin viltetddn nykyisin usein vastaan
tuleva tilanne, jossa oikein valittu vir-
tausmittaus tai sadtoventtiili edellyttiisi
laajennusta valittuun putkilinjaan!

Yksi valintaohjelma kaikkiin

virtausmittauksiin

Kerroin viime numerossa, ettd meilld
on kidytossd monipuolinen ohjelmisto
kenttédlaitteiden valintaan. Instrument
Toolkit ohjelmistomme kattaa kaikki
Rosemountin virtausmittausratkaisut seka
Micro Motion coriolismittarit. Sen avulla
voi suorittaa virtausmittausten tekniset va-
linnat ja mitoitukset virhetarkasteluineen
jo esisuunnitteluvaiheessa

Paine-eroon perustuvien, ISO normin
5167-1 mukaisten virtausmittarien valin-
taohjelmistoja ei ole paljoa kidytettdavissa.
Lisdksi ohjelmat painottuvat yleensi
priméérianturin valintaan ja mitoitukseen.
Toolkit-ohjelmamme avulla voidaan
valita sekd anturi ettd kdytetty ldhetin, ja
meilléd on jo koekdytossd uusin laajennus,
mahdollisuus suorittaa virhetarkastelu
kédytettdessd erityyppisid ldhettimii.
Lopputuloksena on yleensi monimuut-
tujaldhettimen ylivoimaisuus kaasu- ja
hoyrylinjojen mittauksissa, eli mitattaessa
kokoonpuristuvien aineiden virtausmié-
rid. Vastaavasti 3051S Ultra virtaukseen
osoittautuu ylivoimiseksi nestevirtauksis-
sa, kuten kuvasta 1 havaitaan.

Valintaohjelmassa ovat mukana myos
magneettiset, vortex ja coriolisvoimaan
perustuvat mittarit. Niistd kahteen
ensimméiiseen mittausperiaatteeseen
perustuvien laitteiden valinta on melko
selkedd. Coriolismittauksissa on etuna,
ettd Micro Motion tuoteperhe kattaa useita
anturirakenteita. Niiden valintalaskenta
antaa arvokasta tietoa saavutettavista mit-
taustarkkuuksistajalaitteen aiheuttamasta
pysyvistd painehdviostd eri virtausmaéril-
14 ja prosessiolosuhteissa.

Martti Hakonen

Pintamittaukset

virhetarkastelulla

Paine- ja pintamittauksissa on mittaustark-
kuus usein tdrkeimpid valintakriteereja.
Valitettavasti ldhettimien ilmoitetut suo-
rituskykymaédrittelyt eivdt anna helppoa
keinoa arvoida mittausratkaisun toimintaa
kéyttoolosuhteissa, silld mm. riippu-
vuus ympdriston lampotilamuutoksesta
ja pitkdaikainen pysyvyys aiheuttavat
suuremmat virhetasot kuin ldhettimen
tarkkuusluokka.

Kun mittaus suoritetaan tukkeavalle vi-
liaineelle, nousee esille toinen virheen
aiheuttaja. Sovelluksissa joudutaan kiyt-
tamédn kalvollisia mittauksia, ja usein
kiytetty hydraulinen vilitin aiheuttaa lisda
virhettd. Mitéd pienempi mittauskalvo, sitd
suurempi on mm. vilitinrakenteen sisdisen
vilitysnesteen liampolaajenemisen aihe-
uttama mittausvirhe. Asia ei ole ongelma
suurten séilididen pintamittauksissa, mutta
ajan henki tuntuu olevan yhid useammin
“mitd pienempi mitta-alue, sitd pienempi
prosessiliitintd”. Kuvassa 2 on esitetty
pintamittauksen suunnittelu ja kuvassa 3
sithen liittyva virhetarkastelu.

Instrument Toolkit auttaa

myoOs dokumentoinnissa

Y14 oli vain osa kenttdsuunnittelun
kohteista, joissa Instrument Toolkit var-
mistaa oikeat valinnat. Siind on lisdksi
erityisratkaisuja mm. tiheys-, paine- ja
limpotilamittauksiin. Kéytettavyyttd
lisdavit selkedt mitoituslaskennat, jotka
voi liittdd projektidokumentointiin, kuten
vientiprojekteissa usein vaadittavat kuvan
4 mukaiset kenttilaitteiden tekniset méa-
rittelysivut.
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Ja kuinka saat ohjelman? Helposti, lihetd ~ jokin muu kuin Windows XP. Saat levyk-
minulle sihkoposti yhteystiedoillasi jaker- ~ Keen postitse, ja tarvittaessa joku meistd Martti Hakonen
ro, mikili tydasemasi kiyttojirjestelmion  kdy luonasi kertomassa peruskiytosti. martti.hakonen @EmersonProcess.com




1/07

KENTTALAITESANOMAT

Euran uudet tuulet

Teollisen toiminnan juuret 1600-luvulla velvoittavat Kauttuan paperitehtaalla Eurassa pdrjadmddin
mydos globalisaation vasta- ja myotdituulissa. Monien muiden suomalaisten paperiteollisuuspaikka-
kuntien tavoin Eurassakin keskitytdidn erikoistuotteisiin ja -osaamiseen perinteisten bulkkituotteiden
sijaan. Kasvavat vaatimukset niin prosessien kuin mittauksienkin kehittimisessd asettavat henkiloston

uusien haasteiden eteen.

Globalisaatio

Aika-ajoittain media vakiinnuttaa uuden
muotisanan, joka kirsii inflaation varsin
pian, koska sitd kdytetddn useassa merki-
tyksessd ja monien erilaisten tarkoitus-
perien ajamiseen. Olen yleensd yrittdnyt
vialttad muotisanojen kayttod, mutta timéan
artikkelin johdannossa se ei kuitenkaan on-
nistunut. Meille teollisuudessa toimiville
globalisaatio-sana on kidytinnossi tuttu ja
tieddmme, mitd se meille merkitsee.

Televisiossa kerrottiin juuri, ettd sel-
lutuotanto karkaa Eteld-Amerikkaan
ja paperi tullaan tekemiin Kiinassa.
Alalla sisilld olemattomalle katsojalle
jai kuva, ettd puute ja kurjuus ovat aivan
tuossa nurkan takana. Globalisaatio on
siis pelkidstddn negatiivinen asia meille
suomalaisille?

Mutta me metsiteollisuudessa sisilld
olevat tiedimme, ettd se voikin olla myos
muuta, ainakin Eurassa nikemini vahvisti
omaa uskoani siihen.

Koska ns. bulkkituotanto tulee siirtymiin
yhi enenevissd midrin halpojen tuotan-
tokustannusten maihin, Suomessa kan-
nattaa keskittyd vaativiin, mutta samalla
kalliimpiin erikoistuotteisiin. Helppoa,
eiko totta, pienemmalla tuotannolla sama
maérd rahaa tai samalla tuotannolla paljon
enemmin rahaa.

Teoriassa ndin onkin, mutta tdysin uuden
tuotantoprosessin kehittiminen vaatii
paljon niin ihmisiltd kuin prosessi- ym.
laitteiltakin. Eurassa on onnistuttu jakoettu
kaikki kéytdnnon tasolla, joten annetaan
heidin kertoa kokemuksistaan.

Jujo Thermal Ltd.

Euran Kauttualla on harjoitettu teollista
toimintaa vuodesta 1689, jolloin paroni
Lorenz Creutz perusti rautaruukin. Antti
Ahlstrom hankki sen omistukseensa
ja aloitti alueen teollisen toiminnan ke-
hittimisen vuonna 1873, ensimmiinen

Kuvassa vas. Juha Kosonen, Matti Kallio, Saana Vahteristo ja Seppo
Salonen

paperikone hankittiin vuonna 1907.
Vuonna 1917 aloitettiin sanomalehtipape-
rin tuotanto, myShemmin mukaan tulivat
pakkauspaperi sekd kirjoitus- ja paino-
paperit. Ensimmadisenid pohjoismaissa
aloitettiin pééllystetyn taidepainopaperin
valmistus vuonna 1965. Hiilivapaan kopio-
paperin valmistus aloitettiin vuonna 1972
ja tarrapaperin vuonna 1985.

Nykyisen pddtuotteen limpdherkin
paperin valmistus alkoi vuonna 1990 ja
Jujo Thermal Ltd. perustettiin vuonna
1992. Jujo Thermalin omistavat Ahlstrom
Corporation, Nippon Paper Industries
sekd Mitsui & Co. Niistd tutuin meille
on suomalainen porssiyhtio Ahlstrom
Corporation, Nippon Paper Industries eli
NPI on japanilainen paperijitti, joka on
maailmanlaajuisesti johtavalampoherkédn
paperin valmistaja ja kehittdja. Mitsui
& Co on maailmanlaajuisesti operoiva
japanilainen kauppahuone, 200 myynti-
konttoria eri puolilla maailmaa.

Haastatteluun

Saapuessamme Linsi-Suomen myynti-
alueestamme vastaavan Seppo Paavolan
kanssatehtaalle paikalla olivatjoisdntdm-
me: kiyttopuolen edustajina osastomestari
Saana Vahteristo ja prosessipdivimies
Juha Kosonen seké automaatiota edusta-
vatautomaatioinsinoori Seppo Salonen ja
-suunnittelija Matti Kallio, joiden tyonan-
taja on tehtaan automaatiosuunnittelusta
jakunnossapidosta vastaava Scandinavian
Mill Service eli SMS.

Ilahduttavaaoli todetaryhmén ikdrakenne,
nuoruutta ja kokemusta edustavat Saana
ja Juha sekd pitkdd kokemusta Seppo ja
Matti. Tilanne oli se normaali eli havait-
tavissa melkein joka talossa Suomessa,
automaatiopuolella hallitseva hiusten
véri on tukevan harmaa ja edustamme
ikdhaitarin yldpditd. Itse myds suuriin
ikdluokkiin kuuluvana mieleeni tulee-
kin joskus, ettd poistuttuamme ketjusta
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Valvomossa vas. Matti Kallio, Seppo Paavola ja Seppo Salonen

jéilkeenjdavilld harvalukuisella joukolla
alkavat ns. "kissanpiivit", tyOnantaja
maksaa ministeritason palkkaa ja toihin
saatetaan jopa hakea talon autolla kotoa
kuten eduskunnan puhemiehet.

Ennen kirjoittajan uraa joskus oikeisiin
toihinkin osallistuneena havaitsin kah-
vikeskustelun aikana vallitsevan tutun
yhteishengen, jonka luo yhdessé onnistu-
minen vaativassa projektissa, joka Eurassa
toteutettiin lisdksi haastavassa aikataulus-
sa. Nykyisin ei endd tahdo 16yt jalked-
kiddn historiallisesta vanhasta jaottelusta
tehtailla, jolloin oli johto, kdyttopuoli,
mekaaninen ja sihko/automaatiokunnos-
sapito ym. leirit ja kommunikaatio oli
kankeaa, ldheisimmilldén sisdisen postin
kuorilla. Ehki tama Kauttuallakin nikyva
muutos onsitten niitd globalisaation hyvii
saavutuksia.

Tillaisista asioista keskustelimme haas-
tattelun "tunnusteluvaiheessa" ennen
siirtymistimme varsinaiseen asiaan.

Tuote

Lampoherkkd paperi on Jujo Thermalin
tuote, joka on tuttu meille kaikille. Ta-
paamme sellaisia piivittdin kauppojen
hedelmévaakojen hinnoittelutarroina ja
kassakuitteina. Tutuksi on tullut myos
niiden tyypillinen ominaisuus eli teks-
tien hidvidminen varsin nopeasti. Eurassa
valmistetaan myos lampoherkidn paperin
kehittyneinti versiota, jossa teksti sdilyy
arkistointikelpoisena.

Niiden huipputuotteiden valmistajia on
maailmassa vihén,Jujo Thermal on poh-
joismaissa ainoa ja lahimmit kilpailijat

loytyvit Euroopasta. Seuraavan 16ytasak-
seen tdytyykin jo matkustaa Japaniin,
jossa on yksi Jujo Thermalin omistajista
eli NPIL.

Tuote on puhtaasti ns. erikoistuote ja
kiytinnossi jokaiselle asiakkaalle paperi
tehddin yksilollisesti raédtdloidyn reseptin
mukaan. Saana mainitsi esimerkkeind
radtiloinnistd ilmasto-olosuhteet, kuten
Meksikossa korkea ilmankosteus ja
Vendjilla poikkeuksellisen kylmét olo-
suhteet. Koska tuotannossa kyseessid on
kemianteollisuudessakin yleinen batch- eli
erdprosessi, variaatioita 16ytyy paljon ja
ne kaikki on hallittava hintakilpailuky-
vyllisesti. Laadun on séilyttidva nopeasti
vaihtuvissa erissi, epdonnistunutta erdd ei
voi palauttaa pulpperiin uudelleen kiertoon
pigmenttien jamuiden péillystysaineiden
vuoksi. Mainitut paillystys- ja muut li-
sdaineet sekd niiden lukemattomat mixit
sekd prosessin tekniset yksityiskohdat ovat
sitd kauttualaista erikoisosaamista, johon
emme yksityiskohtaisesti voi syventyd,
arvokkaita tuotesalaisuuksia.
Tuotannosta vientiin menee n. 95 % ja
raaka-aineena kiytetddn pddasiassa suo-
malaista sellua.

Prosessista

Kauttualla on kolme paperikonetta, joista
kaksildmpoherkin paperin tuotannossa ja
kolmas Ahlstromin tuotteella. Limpdoher-
kén paperin maailmanmarkkinatkasvavat
10 % vuosivauhdilla ja kauttualaiset
aikovat ottaa siitd osansa kasvattamalla
investoinneilla tuotantoa aikaisemmasta
36.000 tonnista vuodessa tasolle 70.000

Kuvassa Micro Motionin Elite-tyyppi

tn vuodessa.

Nyt paittyneessd modernisointiprojektissa
uusittiin toisen koneen paillystyskone ja
keittimo4 hyodyntéden jo olemassa olevaa
teknologiaa. Aikataulu oli tiukka, pdétos
tehtiin 2004 ja tuotanto aloitettiin 10.10.
2006. Haastavuutta lisési se, ettd uusinnas-
sa el voitu monistaa jo tuttua tekniikkaa,
vaan kyseessd oli tdysin uuden tuotanto-
prosessin kehittdminen. Prosessikehitys
tehtiin omin voimin Eurastakésin kdyttien
apuna ulkopuolisia insindoritoimistoja.
Saana mainitsi myos thermalkeittimon
henkilokunnan osallistuneen kehitystyo-
hon merkittiavilla panoksella.

Automaatiosta

Emerson Process Management Oy toi-
mitti projektiin massamaéramittarit ja
lampotilamittauksia, joista keskitymme
tassd artikkelissa massamadrdamittareihin
eli Micro Motioneihin.

Seppo ja Matti kertoivat automaation
osuudesta projektissa, joka toteutettiin
ns. perinteisend ratkaisuna eli ei kéytetty
vaylid.

Koska vuorokaudessa on lukuisia erilaisia
tuotantoerid, joissa saattaa olla kdytossi
jopa30eriainettareseptisti riippuen, mas-
samddrien mittaus on oleellisen tirkedd
tuotteen laadun kannalta. Toinen vaikut-
tava seikka on joidenkin sekoitusaineiden
korkea hinta. Myos eri aineiden seososuu-
det vaihtelevat voimakkaasti, voidaan
puhua suuruusluokista kiloista tonneihin,
joka sekin asettaa mittaustarkkuudelle suu-
ria vaatimuksia. Mittausvirheité ei voida
sallia, koska tuotantoerille on silloin vain

(jatk. seur. sivulla)
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(jatk. edell. sivulta)

Prosessipéivimies Juha Kosonen Micro Motion lihetinriviston
luona, taustalla automaatiosuunnittelija Matti Kallio

yksitie, polttoon. Méaramittauksissakiy-
tetddn myos vaakoja, mutta ne eivit suuren
kokonsa ja prosessin vaatiman nopeuden
vuoksi sovellu kaikkiin kohteisiin.

Seppo ja Matti kertoivat, ettd suunnittelu-
vaiheessa tutkittiin useiden laitetoimittaji-
entarjoamia vaihtoehtoja, joista paadyttiin
MiMoihin. Péitokseen vaikuttivat tuttu
toimittaja ja toimivat tukipalvelut sekd
loivamutkaisen F-tyypin ominaisuudet,
kuten tyhjentyvé rakenne. Se on liséksi
kevyt ja ja asennusmitoiltaan pienikokoi-
nen, jolloin ei vaadita ylimaéraisia tukira-
kenteita ja anturiosa mahtuu ahtaisiinkin
putkistorakenteisiin.

Koeajoissa ja kiytossé on jo tullut esille
my0s MiMon kyky mitata luotettavasti
ilmaa ja ilmakuplia siséltavad ainetta,
joka tuli vastaan joidenkin pigmenttien
mittaussovelluksissa.

Toimittamiimme laitteisiin liittyvédédn
koulutukseen ja mitoitusasiantuntijal-
tamme Petri Liedeltii saamaansa tukeen
projektin aikana Seppo ja Matti kertoivat
olevansa tyytyviisid. Projektikiireiden jo
helpottaessa sovittiin vield koulutuspa-
ketista, jossa voidaan rauhassa syventya
laitteisiin erityisesti tulevaisuuden jatko-
kehitystd silmilldpitien. Asennuksen ja
huollon osalta Markku Syrjidnenkin on
olluthelposti tavoitettavissa ja tarvittaessa
kdynyt paikalla.

Erilaisten tuotteiden ja seosaineiden suuri
lukumdérd asettavat mittaukset kovien

vaatimuksien eteen. Kdynnistystilanne on
perinteisesti se haastava janiitd Kauttualla
riittdd. Oman haasteensa tuovat myos
ajoittain tapahtuvat raaka-ainetoimittaji-
en vaihtumiset, periaatteessa sama aine
eri toimittajalta ei vilttimittd ole tdysin
samanlaista, vaan mittauksia on viritet-
tavd. Tuotannon katkottoman kdynnin
varmistamiseksi paperikone huolletaan ja
puhdistetaan joka toinen viikko.

""Ei tarvitse hiveta"

Tuota Saanan toteamusta en voinut olla
kayttamattd otsikkona, siind on kaikki ja
se kuvaa hyvin projektiin osallistuneen
joukon tuntemuksia.

Tuotanto on ollut kdynnisséd viime loka-
kuusta, entd millaiset ovat kokemukset
ja vaikutelmat. Juha kertoi, ettd hén ei
tuntenut esim. MiMoja entuudestaan,
muttaalun kdyttoonottovaiheiden ja tdhdn-
astisten kokemuksien mukana luottamus
laitteeseen on kasvanut. Kaikki totesivat
MiMojen osalta sen, ettéd olisi olluthyodyl-
listd vierailla jollakin kayttdjélla suunnit-
teluvaiheessa ja oppia laitteestaenemmén
my06s toisten kdyttdjien kokemuksien
kautta, se ei kuitenkaan ollut mahdollista
tiukan aikataulun puitteissa. Saana mainit-
si MiMon olleen uusi tuttavuus monelle,
joten sovellustietimys ei olisi ollut haitaksi
prosessisuunnittelunkaan kannalta.

Hin mainitsi kaikkien mittauksien osalta
kiyttopuolen luottamuksen olevan tirke4a.
Heidén tyonsé haastavuutta lisdd se, ettd

sopivat ahtaimpiinkin asennusolosuhteisiin

pahimmassatapauksessa ensimméinen ha-
vainto virheesti tuotteessa tulee asiakkaan
reklamaationa, koska kaikkea ei voida
testata laboratoriossa. Otsikkoon viitaten
niin eiole kidynyt eikd yhtdédn tuotantoerdi
ole tarvinnut viedi polttoon.

Uuttaerikoistuotantoakuvaahyvin se, ettid
Eurassakin tutkimus- ja tuotekehitysosas-
tolla tyoskentelee 15 henkilod, joka on
prosentuaalisesti noin sama osuus koko
henkilostostd. Heidédn tyonsd on myos jat-
kuvaa ja mielenkiintoista kehittdmistd, ei
endd vuosikymmenii lihes samanlaisena
jatkuvan tuotannon laboratorioseurantaa.
Tehtavit tulevat haastavammiksi ja vaati-
vammiksi kaikilla tuotannon tasoilla ns.
helppojen tuotteiden siirtyessd muualle.

90-luvun alkuvuosista Eurassakin on ta-
pahtunut paljon, mutta tanddn sieltd 16ytyy
joukkue, jolla on erikoistuote kasvaville
markkinoille ja projektin tuoma yhteinen
kokemus henkisend padomana. On hienoa
olla voittajajoukkueen jdsen verrattaessa
sithen toiseen vaihtoehtoon, olla jdsen
joukkueessa joka lopetti Kauttuan vuosi-
sataisen teollisen perinteen.

Hyvdd jatkoa Kauttualle, jossa tapahtu-
vasta kehitystyostd emme kuulleet var-
maan viimeistd kertaa.

Teksti: J.Johansson
Kuvat: Seppo Salonen & JJ
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Emerson on toimittanut yli 500 000
Micro Motion coriolisvirtausmittaria

Emerson on toimittanut 500 000. valmistamansa corio-
lisvirtausmittarin Anheuser-Busch yhtymdlle. Virallinen
luovutusseremonia jirjestettiin Anheuser-Busch yhtymdn

pddkonttorissa St. Louisissa Missourissa.

“Kautta aikojen Micro Motion on val-
mistanut edistyksellisimmét coriolisvir-
tausmittarit”, kertoi Emersonin Micro
Motion yksikén johtaja Tom Moser.
”On todella suuri ilo toimittaa tami 500
000. valmistamamme virtausmittari An-
heuser-Buschille, partnerillemme, joka
my0s toimittaa korkealaatuisia tuotteita
asiakkailleen maailmanlaajuisesti.”

Mittarin vastaanottanut suunnittelu-
paillikko Jeff Steinhart totesi omassa
puheenvuorossaan seuraavaa: ~Anheus-
er-Buschin menestys perustuu jatkuvaan,
jokaisen toimituksen kattavaan laadunvar-
mistukseen. Micro Motion coriolismitta-
rien mittaustarkkuus ja luotettavuus ovat
ensiarvoisen tirkeitd, kun varmistamme,
ettd asiakkaamme saavat ainoastaan laa-
dultaan parhaita tuotteitamme.”

Micro Motionin coriolisteknologia, jolle
on myonnetty yli 1000 patenttia, var-
mistaa kéyttdjille markkinoiden parhaan
tarkkuuden massavirtauksen, tilavuus-
virtauksen, tiheyden ja lampdétilan mitta-
ukseen nesteisti, lietteistd seki kaasuista
- ja kaikki ndami yhdelld laitteella. Aina
coriolistekniikan julkistamisesta saakka
vuonna 1977 Emerson on jatkuvasti
kehittinyt Micro Motion tuoteperheen
laitekantaa, kokonaistarjontaa ja tuottei-
den suorituskykyi. Niinpda Micro Motion
tarjoaakin nyt markkinoiden laajimman
coriolispohjaisen laitekannan jamonipuo-
lisimman valikoiman Idhettimii erilaisiin
kiyttoympdristdihin ja -tarpeisiin.

Puolen miljoonan valmistetun laitteen
rajapyykki ylittyi nopeasti sen jilkeen,
kun Micro Motion julkisti kevailld
parantuneen, tarkemman MVD™-mit-
tausteknologian. Micro Motion coriolis-
virtausmittareita onkin kdytossd maail-
manlaajuisesti enemmin kuin kaikkien
muiden valmistajien laitteita yhteensa.
Markkinajohtajuuden ansiosta Emerson

Kuvassa (vas): Dale Reineke, Emerson Micro Motion division; Doug Carlton, Emerson Micro
Motion division; Tom Moser, Emerson Micro Motion division; Jeff Steinhart, Anheuser-Busch;
Rob Fetters, Anheuser-Busch; Darren Goodlin, Anheuser-Busch; Neal Ingram, Emerson Micro

Motion division.

voi my®ds tarjota laajimman sovellusosaa-
misen, eli varmistamme my®s laitteiston ja
asennuspaikan oikean valinnan ja laittei-
denkéyttoonoton. "Lisdarvo, jonka Micro
Motion coriolisvirtausmittarit varmistavat
kayttdjille, on poikkeuksellisen suuri”,
toteaa Tom Moser. ”Voimme toimittaa
kokonaisia mittausratkaisuja sisdltden par-
haatlaitteetja tukipalvelut, paremmin kuin
kukaan muu valmistaja, jatami palveluon
kiytettdvissd maailmanlaajuisesti.”

Micro Motion coriolisvirtausmittarit
kuuluvat Emersonin laajaan dlykkididen
digitaalisten kenttélaitteiden tuoteper-
heeseen, jotka tehostavat PlantWeb®
tehdasarkkitehtuuria tarjoten vihintddn

2 % tehokkaamman toiminnan mm. tuo-
tantoresurssien optimoinnin jadigitaalisen
prosessiautomaation avulla. Lisdd kustan-
nussddstojd, parempi prosessin kiytettd-
vyys ja kehittyneempi kdyttoturvallisuus
sekd parempi viranomaisvaatimusten
tdyttdminen saavutetaan, kun massavir-
tausmittarit on liitetty osaksi PlantWeb®
arkkitehtuuria.

Anheuser-Busch on useilla toimialoilla
toimiva yhtymi, jonka tunnetuimpia
tuotteitaovat mm. Budweiser-tuotenimelld
markkinoitavat oluet.

Lisditietoja:
http://www.anheuser-busch.com/
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Emersonin adlykkaat langattomat
automaatioratkaisut

Emerson Process Management julkisti
11.1.2007 Bolognassa, langattomien rat-
kaisujenuranuurtajan Guglielmo Marco-
nin syntymikaupungissa, eurooppalaisille
kayttdjille kehitetyt dlykkéit 2,4 GHz taa-
juudellatoimivat langattomat automaatio-
ratkaisutlaajentamaan tuotantoprosessien
seurantaa ja hallintaa. Vastaavia 900 MHz
taajuutta kéyttivid laitteita toimitetaan jo
Yhdysvalloissa. Yleisimpid kédyttokohteita
ovat mittaukset, jotka perinteisesti toteu-
tettuina olisivat olleet kokonaiskustan-
nuksiltaan erittdin korkeita. Toteutetuissa
kenttitesteissd on saavutettu jopa 90 %
sddstot asennuskuluissa.

Langattomat automaatioratkaisut laajen-
tavat Emersonin digitaalista PlantWeb
arkkitehtuuria. Ne perustuvat MESH
(itseorganisoituvat verkkoratkaisut) ra-
kenteeseen, jonka ansiosta on saavutettu
kenttitesteissd yli 99 % luotettavuustaso
sekd Euroopassa ettd Yhdysvalloissa.
MESH-verkkorakenne on erittéin luotet-
tava, silld siind jokainen laite toimii omien
perustoimintojensa ohella my6s tuki- ja
vilitysasemana kokonaistoteutuksen
tiedonsiirrolle. Kdytettidvi ratkaisu alkaa
viiden kenttdlaitteen laajuudesta ja on
laajennettavissa tarvittaessa aina 100 000
kenttilaitteeseen saakka.

Emersonin kehittimé langaton toteutus ei
edellyti laaja-alaisia esikatselmuksia tai
muita erityistoimenpiteitd. Kéaytettyjen
kenttdlaitteiden SmartPower™ energian-
hallinta varmistaa paristonkeston vihin-
tadn viiden vuoden ajalle normaaleissa
kiyttokohteissa. Tiedonsiirron turvalli-
suusratkaisut on laadittu yhdessé riip-
pumattomien langattoman tiedonsiirron
asiantuntijoiden kanssa. Luotettavuuden
perustana ovat mm. tiedonsiirron kryp-
taus, autentikointimenettelyt, verifiointi,
anti-jamming ja toteutuksen kokonais-
hallinta.

Emerson Process Managementin paéjoh-
taja John Berra kiteyttdd langattoman
automaation peruskohteen seuraavasti:
“Prosessiteollisuuden tuotantolaitoksilla

2,4 GHZ taajuuteen perustuvat langattomat automaatioratkaisut
tarjoavat edullisen vaihtoehdon uusiin prosessimittauksiin ja laajen-
nettuun laitediagnostiikkaan. Nyt voidaan mitata myos kohteita, joita
ei aikaisemmin ollut kannattavaa automatisoida.

A i b b
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Kuva 1. Langaton tiedonsiirto alentaa asennuskustannuksia
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Kuva 2. Kéaytossia MESH verkkorakenne

ei pidetd ylldtyksistd. Kayttdjat ovat jo
pitkédn toivoneet saavansa lisdd silmii ja
korvia seuraamaan, miti prosesseissa ja
prosessilaitteissa tapahtuu. Tdhin saakka
ei ole ollut saatavilla helppoa, luotettavaa
ja edullista ratkaisua tdrkeiden laitteiden
seurantaan. Langattomat ratkaisumme

ovat olleet kolme vuotta kenttikokeissa
prosessiteollisuudessa. Niiden aikana
kéyttdjimme ovat l0ytdneet ja ratkaisseet
ongelmakohteita, joita ei muuten olisi
havaitturiittivin varhaisessa vaiheessa, en-
nen mahdollisesti suuriakin vahinkoja .”
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Kuva 3. Kokonaistoteutus

Kuva 4. Langattomat ratkaisut tiydentaviit laitoksen hallintaa

Emersonin langattomat automaatiorat-
kaisut soveltuvat erilaisille teollisuus-
aloille, kuten massa- ja paperiteollisuus,
kemia, oOljynjalostus ja vedenkisittely.
Erityiskdyttokohteita ovat mm. pyoriviit
prosessilaitteet ja -yksikot sekd pitkdn
etdisyyden tai maastoesteiden johdosta
vaikeasti kaapeloitavat alueet ja niissd
tehtdvit paine-, pinta-, virtaus- ja limpo-
tilamittaukset. Emersonin maailmanlaa-
juinen SmartStart™ kiyttoonottopalvelu
varmistaa, ettd langattoman kokonais-
ratkaisun kaikki ominaisuudet otetaan
kiyttoon. Kiyttoonotoissa varmistetaan
tiedonsiirtoverkon ja kenttédlaitteiden
luotettava toiminta seki liitynnét laitoksen
muihin jirjestelmiin.

ARC:n (Automation Research Corporati-
on) automaatioasiantuntija Harry Forbes
kertoo ratkaisusta seuraavaa: “Langaton
automaatioteknologia auttaa kayttdjia
seuraamaan paremmin, mitd heididn
tuotantoprosesseissaan tapahtuu. Asen-
nuskustannusten merkittdvd aleneminen
ohjaa kehittimidn prosesseja ja niiden
automaatiota vaihtoehtoihin, jotka eivit
ole ennen olleet kiintedn kaapeloinnin
johdosta taloudellisesti mahdollisia. Ta-
min ansiosta langattomat ratkaisut ovat
merkittdvin uusi kehitysaskel vuosikym-
meniin. ARC uskoo, ettd niille on ollut jo
pitkéddn tarve sekd uusissa ettd kidytossi
olevissa prosesseissa. Emersonin vahvat
tuotenimet ja johtava markkina-asema

varmistavat, ettd langattomien mittausten
aika on alkanut.”

Emerson laatii yhteistydssd automaation
valmistajien, kdyttdjien ja teollisuusjirjes-
tojen kanssa langattomia verkkostandar-
deja, jotka tdyttivit prosessiteollisuuden
kiyttotarpeet. Tamén alueen standardoin-
tiryhmii ovatmm. HART Communication
Foundationin ”Wireless HART®” jaISA:n
SP-100. Emerson takaa toimitetuille lait-
teilleen péivitysmenettelyn lopullisten
standardien mukaisiksi, kun ne ovat
saatavilla.

Langattomiin ratkaisuihin siirtymisen
helpottamiseksi Emerson tarjoaa
SmartPack™ kokonaispaketin, joka sisl-
tdd SmartStart™ kiyttoonottopalvelun,
5...100kpl langattomia Rosemountin virta-
us-, paine-, pinta- tai limpotilaldhettimia,
langattomien laitteiden Gateway-yksikon
ja AMS Device Manager ohjelmiston
kenttilaitteiden ennakoivan diagnostiikan
seuraamiseen. Noudattamalla automaation
normaaleja perusmenettelyjd voidaan
valmiksi konfiguroitu ja testattu verk-
koratkaisu ottaa kdytt6on ilman mitddn
erityisasetteluja.

”Olemme erittdin innostuneita, kun voim-
me julkistaa 2,4 MHz taajuutta kdyttivit
alykkiidt langattomat ratkaisumme Eu-
roopassa, silld viime syksynd Pohjois-
Amerikassa julkistamamme vastaavat
900 MHz:n tuotteet ovat saaneet erittdin
hyvin vastaanoton”, totesi John Berra
julkistustilaisuudessa. “Kenttikokeista
saadut kokemukset ja havaitut kdyttoedut
ovat varmistaneet, ettd langattomien rat-
kaisujen aika on alkanut. Tarjolla olevat
uudentasoiset ominaisuudet herittavit
suurta kiinnostusta, joten olemme erittdin
tyytyvdisid, kun voimme ensimmaiiseni
valmistajana tarjota niitd ratkaisuja eu-
rooppalaisille kayttdjille.”

Lisdtiedot: Aaro Lehto, puh. 020 1111 204,
aaro.lehto@EmersonProcess.com
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Nyt opiskelemaan uutta tekniikkaa

PlantWeb University sisdltdd nyt myos langattoman automaation kursseja.

Emerson Process Management on laajen-
tanut vuonna 2002 avatun PlantWeb Uni-
versity koulutussivustonsa kisittdmiin
kurssisarjan langattomista automaatio-
ratkaisuista. 19 uutta kurssia késittelevit
mm. seuraavia aiheita:

- mitd on langaton tiedonsiirto

- langattoman tiedonsiirron standardit

- langattomaan tiedonsiirtoon liittyvit
uskomukset

- itseorganisoituvat verkkoratkaisut

- langattoman automaation kiyttosovel-
lukset

Langattoman automaation kurssit ovat
selkeitd jakdytdnnonldheisid jane auttavat
ymmirtiméidn ja omaksumaan nykyi-
sen tietoliikenteen modernit ratkaisut.
Yksittdisen kurssin tyypillinen kesto on
15 minuuttia. Rekisterdinnin jéilkeen ne
ovat vapaasti suoritettavissa normaalin
internet-yhteyden kautta.

PlantWeb Universitylld on yli 40 000 re-
kisteroitynyttd kiyttdjad. Se tarjoaa yli 75
erityyppistd internetin kautta suoritettavaa
kurssia mm. HART-protokollasta, kentté-
vaylistd, turva-automaatiosta seki tuotan-
tokyvyn ylldpidosta ja kdyttdomaisuuden
hallinnasta, jota vastaa englanninkielinen
yleistermi Asset Management. Sivuillaon
my0s arkisto aiheeseen liittyvisti lehtiar-
tikkeleista.
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PlantWeb Universityn osoite on: http://plantweb.emersonprocess.com/University/
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Tuotepaallikon kuulumisia...

Muistin virkistamiseksi

Me emersonilaiset, tosin myds monet asiakkaammekin, kdytimme laitteista puhu-
essamme ja tdmén lehden artikkeleissakin helposti ldhettimistimme numerosarjoja
nimien sijaan, kuten 2088 eli "kaksnollakasikasi".

Lehtemme lukijoiden joukossa saattaa kuitenkin olla henkilGiti, joille ne eivit ole
yhti tuttuja kuin meille, joten pyysimme tuotepaéllikkoé Juha Komulaiselta péivitetyt
faktat oheisista ldhettimistimme. Eikd niistd ole varmaankaan haittaa heillek&in,
joille laitteet ovat jo vuosia olleet tuttuja, spesifikaatiot kun tahtovat tuotekehityksen

myoOtd vain parantua.

Rosemount 5400
pintatutka

Rosemount 5400 mikroaaltotutkan kehittelyssi
on hyodynnetty Saab-Rosemountin 30 vuoden
kokemus tutkamittauksista. 5400 on luotettava
ja helposti kdyttoonotettava mikroaaltotutka
erilaisiin teollisuuden pintamittaussovelluk-
siin.

- Saatavana kaksi eri taajuusversiota, 5401
(6 GHz) ja 5402 (26 GHz)

- Laaja valikoima erilaisia antennirakenteita
ja materiaaleja

- Patentoitu kaksoisporttitekniikka parantaa
mittausten luotettavuutta

- Antennien rakenne sietdd kosteutta ja
likaantumista

- Kiertopolarisaatio vihentid esteisti tulevia
hajakaikuja

- EDDL-pohjainen graafinen esitystapa myos
375 kayttoliittymén kanssa

Laitetoimitukseen sisédltyvdin Rosemount
Radar Master ohjelmiston avulla voidaan
suorittaa laitteen konfigurointi, kiyttoonotto

ja ylldpitotoiminnot

Juha Komulainen
puh. 020 1111 222,
juha.komulainen @ EmersonProcess.com

Rosemount 2088
painelahetin

Rosemount 2088 paineldhetin teollisuuden
perusmittauksiin. Sovellusalueina kaikki pai-
ne-ja pintamittauskohteet, joissa viliaineena
on puhdas neste tai kaasu. 2088 ldhettimen
mittausalue voidaan valita vililtd

10,3 kPa - 27,5 MPa.

Kastuvat osat AISI 316 tai Hastelloy C-276
Liahtoviesti 4...20 mA
HART-ohjelmoitava

Ulkoiset nolla- ja aluepainikkeet

Pysyvyys 1 v

Tarkkuus + 0,10 %

Viritettavyys 20:1

Ulostulo 4-20 mA + HART® tiedonsiirto
Paino 1,1 kg

Rosemount 2088 on kevyt kenttdasenteinen
paineldhetin sisdltden pietsoresistiivisen paine-
anturin ja kaksoiskoteloidun elektroniikan.

Rosemount 1151
paineldhetinsarja

Vuonna 1969 esitelty Rosemount 1151 muo-
dostui teollisuuspaineldhetinten “’standardik-
si” heti julkaisustaan ldhtien. Lihetinsarjan
asennettu laitekanta on ylittdnyt 4 miljoonan
kappaleen rajan ja kasvaa edelleen. Lihetin-
sarja on muuttunut ja uudistunut elinkaarensa
aikana. Viimeisin péivitys tuotteeseen tehtiin
kaksi vuottasitten. Esimerkiksi viritettdvyys on
vuosien saatossa muuttunut 6:1:std 50:1:een ja
referenssitarkkus arvosta + 0,25 % arvoon

+ 0,075 %.

1151 l4hetinté on saatavana paine-ero-, paine-
ja absoluuttipainemalleina

Mittausalueet 0 — 0,12 KPa - 0 — 41 MPa
Mittausanturina kéytetddn perinteistd helpos-
ti kompensoitavaa kapasitiivista paineanturia
Laaja valikoima erityyppisid materiaaleja
Ulostulo 4-20 mA + HART® tiedonsiirto
Lihetinsarjaa voidaan edelleen toimittaa
my0s ns. analogisena mallina eli potentio-
metrisddtoisend, jolloin viritettdvyys on 6:1
Pysyvyys 2 v
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Rosemount 3051S

- uusi suorituskykytaso virtausmittauksiin

Emerson Process Management on tuonut
markkinoille uuden sukupolven paine-
eroldhettimen virtausmittauksiin. Kun
tyypillisten paine-eropohjaisten virtaus-
mittausten tarkkuus on perinteisesti ollut
riittdvid ainoastaan 3:1 virtaussuhteella, tar-
joaa 30518 Ultra virtaukseen enintiin
0,5 % virhetason lukemasta jopa virtaus-
suhteelle 14:1 saakka.

Liahettimen suorituskyky méairitelléén pro-
sentteina lukemasta eikd maksimi mitta-
alueesta, kuten mittausepdvarmuus ilmoi-
tetaan perinteisilld paine-eroldhettimilla.
Rosemountin 3051S Ultra virtaukseen
poistaa virhetason nopean kasvun, miké
johtuumittausperiaatteen neliollisyydesti,
eli kun virtaus on 10 % maksimiarvosta, on
mitattava paine-ero endd 1 % ldhettimen

tdydestd alueesta. Timin johdosta voi nor-
maalin 0,075 % tarkkuusluokassa olevan
lahettimen todellinen virhetaso olla jopa
7,5 %, kun virtausmiird on kymmenesosa
maksimista.

Léhetin perustuu 3051S tuoteperheen
Supermoduuli-teknologiaan. Anturira-
kenteen hermeettisesti suljettu, kokonaan
terdksinen kotelointi varmistaa parhaan
suorituskyvyn myds vaativissa prosessi-
olosuhteissa.

Yksitasoinen anturirakenne varmistaa
tarkan toiminnan my0s korkeissa staatti-
sissa paineissa, silld anturiin ei kohdistu
sen suorituskykyd alentavia mekaanisia
voimia. Lihetin on osa skaalautuvaa3051S
tuoteperhetti, joka perustuu Supermoduu-
li-rakenteeseen.

Ultra virtaukseen teknologia tarjoaa mer-
kittdavid kdyttoetuja, mm.:

- Parantunut mittaustarkkuus laajalla vir-
tausalueella alentaa asennuskustannuksia.
Eri vuodenaikojen viliset lampétilaerot
aiheuttavat useissa kiyttokohteissa mer-
kittdvid vaihteluja virtausmaériin. Timén
johdosta kéytetdédn usein kahta ldhetintd,
ja kdytto valitaan mittausajankohdan
mukaan.

- 3051S-ldhettimen hyvd pitkdaikainen
pysyvyys vihentdd kalibrointitarvetta.
Léhettimelld on 10 vuoden pysyvyys-
madrittely.

- Virtausmittauksen parempi tarkkuus ja
toistuvuus varmistavat prosessin tarkem-
man sdddon laajalla kdyttoalueella

- Lahetin on erittidin luotettava. Sillion 12
vuoden tehdastakuu.

Rosemount 3051S Ultra virtaukseen on
osa Emersonin laajaa dlykkdiden digitaa-
listen kenttdlaitteiden tuoteperhetti, jotka
tehostavat PlantWeb® tehdasarkkitehtuuria
tarjoten vihintédin 2 % tehokkaamman toi-
minnan mm. tuotantoresurssien optimoin-
nin ja digitaalisen prosessiautomaation
avulla. Lisdid kustannussiistojd, parempi
prosessin kdytettivyys ja kehittyneempi
kayttoturvallisuus sekd parempi viran-
omaisvaatimusten tdyttiminen saavu-
tetaan, kun ldhettimet on liitetty osaksi
PlantWeb® arkkitehtuuria.

Lisditiedot:
www.EmersonProcess.com/Rosemount,
Aaro Lehto

puh. 020 1111 204

ja

Juha Komulainen

puh. 020 1111 222
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Kuulumisia maailmalta...

Emersonin Machinery Health™ teknologiat
toivat Mondille kustannussaastoja

Kattilalaitoksen puhaltimille asennettu CSI 4500 Machinery Health™ Monitor kiinted kunnonvalvon-
tajdrjestelmd auttoi estdmddn puhaltimien likaantumisista ja laakerivioista johtuvat tuotantokatkokset.
Ndin estettiin EUR 420 000,- tuotantotappioiden syntyminen 7 kuukauden aikana.

Emerson Process Managementin toimittama
CSI 4500 Machinery Health™ Monitor kiin-
ted kunnonvalvontajédrjestelmd on auttanut
vihentdmién suunnittelemattomia seisokkeja
Mondin Richards Bayn paperitehtaalla Etela-
Afrikassa. Kiinted kunnonvalvontajirjestelma
halyttdd muutoksista puhaltimien toiminnassa
jaehdottaatoimenpiteiti, joilla estetddn proses-
silaitteiden vikaantumiset seki niisté johtuvat
tuotantokatkokset.

”Seitsemédn kuukauden aikana CSI 4500
Machinery Health™ Monitor kiinted kunnon-
valvontajirjestelmi havaitsi seitsemén puhal-
timien siipien epitasapainotilaa tai alkavaa
laakerivikaa, jotkaolisivat aiheuttaneet kattilan
alasajon”, kertoi kunnossapitoteknikko Nico
Groenewald. ”Arvioimme, ettd kidyttohdiriot
olisivat aiheuttaneet tdssd ajassa yli 420 000
Euron tuotannolliset tappiot. Toimintamme
ei ole ainoastaan tuottavampaa, vaan koko
tyOympéaristomme on turvallisempi Emersonin
teknologioiden ansiosta.”

Soodakattilanilmalinjojen puhaltimien siipien
likaantuminen aiheuttaa epitasapainoa, joka

voi johtaa vakaviin ongelmiin. Laakerivika
priméiri- tai sekundiiri-ilmapuhaltimessa
voi aiheuttaa soodakattilan pysidyttdmisen
6...8 tunnin ajaksi. Richards Bayn tehtaalla
lasketaan soodakattilan seisokin aiheuttavan
EUR 13 500,- tuntikustannukset, ja silloin
kuluissaeivit vield ole mukana vaurioituneiden
laitteiden korjauskustannukset.

Puhaltimien kiinted kunnonvalvontajirjestelméa
kertoo kéyttohenkilokunnalle valittomasti kaik-
ki puhaltimien toimintakunnossa tapahtuvat
muutokset. Ndin viallinen puhallin voidaan
pysdyttidd puhdistustatai korjausta varten ennen
kuin vakavia vaurioita tapahtuu. Puhaltimien
tilaa ja mittaustuloksia voidaan tehtaanlaajui-
sesti seurata kaikista tehdasverkkoon liitetyistd
tydasemista Emersonin AMS™ Suite: Machi-
nery Health Manager-ohjelmiston avulla.

AMS Machinery Manager-ohjelma yhdis-
tdd eri teknologioiden tulokset yhteiseen
tietokantaan, mikd tarjoaa mahdollisuuden
seurata trendimuutoksiajalaitteiden toimintaa
erilaisissa kdyttoolosuhteissa. Nédin voidaan
seurata mm. puhaltimien siipien likaantu-

mista, alkavien laakerivikojen kehittymisté ja
linjausvirheiden kasvamista. Kunnossapito-ja
korjaustoimenpiteiden onnistumista voidaan
my0s arvioida jarjestelmin antamien tulosten
avulla.

Puhaltimia valvottiin aikaisemmin miérdai-
kaisilla virdhtelymittauksilla, jolloin dkilliset
muutokset tdrindtasoissa saattoivat jaddd
huomaamatta useiksi vuorokausiksi tai aina
seuraavaan mittauskertaan saakka. Likaan-
tumisen aiheuttama epétasapaino rasittaa
puhaltimien laakereita ja pitkittyessédidn saattoi
lyhentdi laakerin kestoikdi aiheuttaen tuotan-
tokatkoksen ja ylimédérdisid materiaalikuluja.
Liséksi likaantumisen ennakoimattomuus on
tyoturvallisuusriski.

Lisdtiedot:

Kunnox Oy,

Tuomo Suhonen, puh. 014 373 1900 ja
Emerson Process Management Oy,
Martti Hakonen, puh. 020 1111 205.
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Hasmme Tampereen loimipisteesaemme
automaatiojdnestalimien toimitusprojekiointim

Projekti-Insinooria
Odotamme Sinufta vahintaan mum kokemusta pmmmmuﬂh;uudm janestaima-
projekiesta ja sovelusohjeimoinn avain ja yhiestydkykyinen uat tytskennalia
osana alan huippuammattilaisten ryhmas mmkas’?qmmassa. lahtawm kuiun myts
asiakaskoulstus. Toimen menestyksalinen hoitaminen edellyitis sujuvaa englannin kielen tailoa

Lahetd vapaamuotoinen hakemuksesi, CV ja palkkatoivomuksesi 23.2 2007 mennesss
sahkdpostitse osolteasean rsto wallinfhemersonprocass, oom

iehtavista antaval Huollop&élikks Risto Wallin p. 0400-348248 ja Projekiipaaliikki
nen p. 040-T453740

Valitulle hankidlie tarjoamma todallizen naktalapakan prosessiautomaation
ehdottomaan kirkean, kipailukykyiset edut ja ammattitailosen organisaatiomme tiydan tuen
sakd henkilGkohtaiset koulutusmahdolisuudet atan uusimpaan ieknologiaan ja sen soveltamisean.

www EmersonProcess fi

EMERSON. CONSIDER IT SOLVED.
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