VAISALA

MENESTYSTARINA

www.vaisala.fi

Kuivausprosessin optimointi auttaa Isolavaa
sadastamaan energiaa ja parantamaan
lopputuotteen laatua

Projekti-insin66ri Peter Vaneyghen (vasemmalla) ja Vaisalan
myyntipdéllikké Marc Mangelschots

Isolava perustettiin vuonna

1963 ja on kuulunut Knauf-
konserniin vuodesta 1990.

Se valmistaa kipsiharkkoja ja
-levyja rakennusalan tarpeisiin.
Tuotantoprosessin energiaa
kuluttavin osuus on kuivaus, jossa
marat harkot lastataan vaunuihin
ja kuljetetaan nelivaiheisen
kuivausuunin lapi. Prosessinohjaus
on perinteisesti toteutettu pelkkien
[@mpodmittarien varassa.

Vuoden 2017 loppupuolella Isolava
kaynnisti projektipaallikkd Peter
Vaneyghenin johdolla projektin
kuivausprosessin optimoimiseksi.
Ensimmainen vaihe oli
kosteusanturien asentaminen
kuivaimeen, jotta saatiin parempi
ymmarrys Kuivausprosessista.

Monimutkaisen prosessin
ymmartaminen

Teollisissa kuivausprosesseissa on
aina tavoitteena saada tuotteen
kosteustaso mahdollisimman
tasaiseksi. Kuivausprosessin
optimointia varten Isolavan

oli tarkeaa selvittaa tarkasti
kipsiharkkojen kuivauksen
dynamiikka. Kipsiharkon sisaisen
kosteuden mittaukseen ei ole
helppoa ja luotettavaa tapaa
ennen kuivauksen valmistumista.

Kiintedn materiaalin kuivaus on
massansiirtoprosessi, eli kosteus

haihtuu kappaleesta ympéaristdon.

Uunin olosuhteita hallitaan
tuottamalla lAmminta ilmaa
kaasupolttimilla, poistamalla

ylimaaraista kosteutta
ilmanvaihdolla seka kierrattamalla
tuulettimien avulla kuivaa ilmaa
tasaisesti tuotteen pintojen
valissa. Prosessin alussa tuotteet
[Ammitetddn uunin ldmpodtilaan.
Seuraavaksi on vakionopeusvaihe,
jossa materiaalissa on viela niin
paljon vettd, etta pinta on marka.
Viimeisessa, laskevan nopeuden
vaiheessa tuotteen pinnassa ei
ole enaa jaljella kosteutta, ja tuote
kuivuu kauttaaltaan, kun kosteus
siirtyy materiaalin sisdosista
pintaan haihtuakseen.

Hygroskooppisen tuotteen
tyypillisen kuivausmekanismin
lisaksi kipsissa on erds huomioon
otettava lisédmuuttuja: kipsi
koostuu erilaisista suoloista,
joista osa on vesiliukoisia.
Kuivauksen aikana liuenneet
suolat kulkeutuvat harkon
pintaan, jossa ne kiteytyvat veden
haihtuessa. ”Tutkimme kuivattujen
harkkojen mikrorakennetta
elektronimikroskoopilla ja
havaitsimme, etta hallitsematon
kuivuminen prosessin alkuvaiheissa
voi hidastaa kuivumista
mybdhemmissa vaiheissa, kun
materiaalin hiusputket ovat
ummessa”, Vaneyghen selittaa.
”Hitaamman kuivumisen lisaksi
taman voi havaita tuotteen
varivirheista”, han jatkaa.

Saastodja optimoinnilla

"Huomasimme, ettd vahentamalla
kuivausta prosessin alkuvaiheessa
ja sdatdmalla veden poistoa voimme
tehostaa viimeista kuivausvaihetta
ja minimoida kosteuden vaihtelun



lopputuotteessa. Td&man tiedon
perusteella toteutimme uuden,
kehittyneen hallintamenettelyn,
jossa mitataan seka lampotilaa etta
kosteutta,”, Vaneyghen selittaa.

Tulokset ovat vaikuttavia: pelkastaan
prosessin energialdhteena
kaytettdvan maakaasun kulutus on
laskenut noin 20 % ja vuosittaiset
sdastdét kymmenessa kuivaimessa
ovat yhteensa satojatuhansia
euroja. Lisaksi lopputuotteen
kosteustaso on yhdenmukaistunut
huolimatta harkkojen vaihtelevasta
kulkunopeudesta kuivaimien lapi.

”Kuivaus on minusta kiehtova aihe.
Pitkdan etsityn toimivan ratkaisun
|6ytaminen on palkitsevaa. Tama
vaatii kuitenkin intensiivista ja
perinpohjaista tyota.”
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”Olen erittdin tyytyvdinen
Vaisalan tukeen ja
toimitusaikoihin, mutta
erityisesti tuotteisiin.”

Peter Vaneyghen

Vaneyghen huomauttaa my®ds,
ettd oikeilla mittalaitteilla on ollut
merkittava osuus uuden ratkaisun
onnistumisessa. Talla hetkella

Wi ielsbeken tehtaalla on kaytdssa
40 Vaisalan HMP7 kosteus- ja
[Ampodtilamittapaata Indigo-
|[dhettimilla varustettuina.
”Huollettavuuden kannalta
mittapdan vaihdettavuus on suuri
etu. Jos anturi on kalibroitava, sen
voi vaihtaa helposti katkaisematta
[ahettimen yhteytta.”
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Jatkuva projekti

Seuraavana vaiheena on Isolavan
kipsilevytuotteiden kuivauksen
optimointi, ja tata tarkoitusta
varten testataan parhaillaan
Vaisalan suuria lampétiloja
kestavia kastepisteldhettimia.
“Tassd prosessissa materiaalin
ensimmaisen ja viimeisen
kosteusmittauksen valilla on
pitkad aika, mika tekee hallinnasta
haastavaa”, Vaneyghen kertoo.
"Hyddynnamme koneoppimista
ja kastepistemittauksia levyjen
kuivauksen hallinnan
parantamiseksi.”

Indigo-yhteensopivat dlymittapaat

Vaisala HUMICAP® HMP7 on Modbus RTU -1ahdolla varustettu

vaihdettava kosteus- ja lampotilamittapaad, joka on yhteensopiva
Vaisalan Indigo-sarjan lahettimien kanssa. Mittapaa sisaltda uusimman
sukupolven Vaisala HUMICAP" R2 -anturin, joka mahdollistaa erittain
hyvan mittaustarkkuuden seka mittaustulosten pitkan aikavalin
vakauden ja kestaa lampétiloja 180 °C:een asti.

Vaisalan DRYCAP DMP6 on suunniteltu kosteusmittauksiin
teollisuussovelluksissa, joissa on erittdin korkeat lampétilat (enintdan
350 °C). Korkeiden lampétilojen kestokyky perustuu passiiviseen
jadhdyttimeen, joka johtaa ldampda poispain mittapaasta ja laskee
lampdtilan optimaaliseen anturin kayttélampaotilaan.
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Tamé& materiaali on tekijanoikeussuojan alainen ja Vaisala seka sen
yksittaiset yhteistydkumppanit pidattavat kaikki tekijanoikeudet
siihen. Kaikki oikeudet pidatetaan. Logot ja/tai tuotenimet ovat
Vaisalan tai sen yksittaisten kumppanien tavaramerkkeja. Tassa
esitteessa olevien tietojen kaiken muotoinen kopiointi, siirto,
jakelu tai tallentaminen ilman Vaisalalta saatua kirjallista lupaa
on ehdottomasti kielletty. Kaikkia tietoja — myos teknisia —
voidaan muuttaa ilman erillisté ilmoitusta
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Skannaamalla
koodin saat
lisatietoja aiheesta




