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1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av strack- och ledvalsar
» Behov och syfte
* Metodsammanfattning
* Fortsatt utveckling

2. Separata analyser for valsar med specialiserad funktion
« Behov och syften
» Exempel — Sugvalsar, Torkcylindrar, Termovalsar, Tambourjarn, Belagda valsar

3. Fortsatt utveckling — styrning av férebyggande underhall & kontroll av valsar

* FU och kontroller for alla valsar — med val vald metod och intervall
— Anvandning av statistik
— Anvandning av experter fran flera omraden

+ Datahantering — éverforing till underhallssystem
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1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Behov och syfte

Med 50 - 400 ledvalsar i en maskin — behov att prioritera!
Ledvalsar far mindre fokus &n valsar med speciell funktion.
Okade vira- och filtspanningar fér 6kad torkeffektivitet och

Okad hastighet.
Processerna innehéaller manga kgmikalier som kan angripa
valsarna. Mer slutna processer. Aven 6kade temperaturer.
Ledvalshaveri aventyrar séakerhet och ekonomi.
=> Behov av systematisk metod for prioritering av
underhall och inspektion av strack- och ledvalsar.
Ratt atgarder och med ratt intervall.

Dessutom Arbetsmiljdverkets Promemoria, CTP 3422-01, 2001:
AV kraver riskbedémning som beaktar paverkande parametrar och
aldring, samt att relevanta kontroller utfors.

Under 2002-2004 tog Inspecta (da DNV) fram arbetsmetodik i ett projekt
tilsammans med 8 pappersbruk.
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1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Metodsammanfattning

» Den utvecklade metoden integrerar korrosions- och hallfasthetsanalys, samt
inspektions- och underhallsmetodik

» Tre index (KI, DI, NI) bestdms for varje ledvals.

« Atgérder prioriteras till valsar med hdgst riskniva. Behovet av FU avgérs utifran
situationen for varje vals, och beroende av grundorsaken till risken.

« Situationen fér maskin kan beskrivas i en matris:
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1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Exempel — havererad axeltapp

BEEEE
HiEE
TEERE
Radiellt tvarsnitt

Axelns yta

2010-03-23




1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Varfor initieras utmattningssprickor?

Mikroskopiska sprickor (~10 um) bildas
normalt, men stoppas av mikrostruktur-

barriarer (korngranser).

Den s.k. utmattningsgransen bestams i
experiment med konstant spanningsamplitud

och ofta gynnsam milj6 (luft).

Varierande lastamplitud (en eller ett fatal

hogre laster) kan leda till tillvaxt av en

mikrospricka forbi mikrostrukturbarridren

En annan orsak till att mikrosprickor kan vaxa
vidare ar korrosionsprocesser vid ytan.

Skademekanismer for ledvalsar:
- En viktig faktor ar korrosionsskador

- Kombinerat med 6kande filt/viralaster och
ibland nya hoghallfasta material

- Vid hog filt/viraspanning nara max innebar

varje variation (tex kladd, filtbrott) 6kad fara

- Efter barridrerna startar kontinuerlig
utmattningstillvaxt som leder till haveri
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1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Handelsesekvenser vid ledvalshaveri
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1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Index for att utvardera handelsesekvensen

Kl = korrosionsindex; indikator som beskriver faran for att allvarlig
korrosion uppstar/tillvaxer snabbt.

DI = defektk&nslighetsindex; indikator som beskriver
valsens/halkalens kanslighet for utmattningsspricktillvaxt fran
ytskada. (Sannolikheten for haveri, givet att ytskada uppstatt).

NI = konsekvensindex; beskriver relativ narvarofrekvens/konsekvens

t_p = tidsperiod; anger tiden for spricktillvaxt fran en fér den aktuella
valsen/positionen allvarlig ytskada, fram till haveri

1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Matris for prioritering av valsar i maskinen

» For att prioritera anvands riskindex RI = KlI+ DI +NI. Skalor sa att en konstant riskniva
motsvaras av en trappa i matrisen.

« Atgérder utférs for de valsar som har hég riskniva.

i
o | D3 R4
Z
@
-
w
I
DI &
@ R3
4
<
X
E
¢
w
| b1 R2 R3 R4
=}
K1 K2 K3

KORROSIONSINDEX —>

Kl




1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Effekt av olika atgarder - val av atgard beroende av grundorsak till risken

» Matrisen ger en bild for prioritering samt visar styrande grundorsaker (som beskrivs
av Kl och DI), vilket avgor val av atgard

« For tillracklig riskminskning kravs atgard av ratt typ och kvalitet, beroende av laget i
matrisen.

Olika inverkan av atgarder:

D3 R4 —
T.ex: ommalning av yta,
andring i miljén, ny kontroll av

korrosionsstatus, mm
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«— T.ex: ny design eller annat
material (ny vals), ny kontroll

av filt/vira-spanning, placering
i position med lagre lastniva,
spricksokning med lampligt
KORROSIONSINDEX — intervall, mm
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1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Bestamning av korrosionsindex, KI

Korrosionsindex Kl bestédms for varje enskild vals/halkal
genom analys av;

(1) Nuvarande korrosionsstatus:
- materialsort

- bakvattnets korrosivitet
- malning och ytskydd (kvalitet och utformning)
- korrosionsangrepp pa respektive halkal

(2) Tillvaxten for korrosionsangrepp:
- korrosionskemi

- atmosfartyp (temperatur, fukthalt, spolning,
belaggningar, spalter, ...

- tidsperiod (till nésta inspektion)
- uppskattad tillvaxt
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1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Berakning av defektkanslighetsindex, DI

Defektkanslighetsindex DI bestams for varje enskild
vals/halkal och beror av:
- Belastningen pa respektive vals (filt/vira-spanning,
omslutningsvinkel, position i loopen)

- Konstruktionstyp och geometriska matt for valsen,
tappdesign

- Materialegenskaper, materialsort
- Spridning/oexakthet i filt/vira-spanningen

DI bestam baserat pa:

(i) Berakning av spanningsférdelningen genom
axeltappen vid halkalar och liknande

(ii) Brottmekanisk analys av valsens utmattningstalighet
mot ytdefekter.
Aven berakning av tiden for spricktillvéxt fran en for
den aktuella valsen allvarlig ytskada, fram till haveri.

Analys av defekter
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1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Resultat

Resultat: (KI, DI, NI) for varje valsposition i maskinen
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1. Metodik for styrning av underhéall & inspektion av ledvalsar
Atgéard per valsposition i maskinen

Rekommendation av férebyggande atgérd per Dokument som
kombination av (KI, DI, NI): beskriver atgarder

- Last
2 - Miljo
- Leta Spricker

DI + NI

(- Miljg) - Last
1 - Miljo
- Leta Sprickor
K1 K2 K3
Ki

Rekommenderade intervall ges for respektive atgard. Kl, DI uppdateras efter kontroller.

1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Erfarenheter

.

Metoden &r anvand pa 12 pappersmaskiner

Den procentuella andelen valsar i olika risknivaer har varierat mellan
maskinerna:

- mellan 0% och 15% ledvalsar i hdgrisk omradet (rott)
- mellan 5% och 35% ledvalsar i mellanrisk omradet (gult)

Det sista steget, att utifrdn analyserna ta fram de konkreta atgéarderna per
vals/position (eller eventuell gruppering), har inte utforts fullt ut p& ungefar
halften av bruken. Fortydliganden, rad och tid behdvs.

.

Ungefar halften av bruken har inte genomfort aterkommande
korrosionsbedémningar
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1. Metodik for styrning av underhall & inspektion av ledvalsar
Fortsatt utveckling

Analys av mantel ingar numera (ej bara axeltapparna)
Sarskild analys av vissa gavlar (tex svetsade gavlar)

Eventuellt behov av att berdkna defektkanslighetsindex DI (per position/vals) for
olika nivaer pa filt/vira-spanningen

Fortydligande av hur de konkreta atgarderna och intervallen (per position/vals)
tas fram utifran analysresultaten. (Eventuellt automatiserad logik.)

Enkel 6verforing till underhallssystem (som SAP, Maximo, Excel, etc).
Skapande av arbetsorder, automatisk schemaléggning av ny kontroll/atgard med
ratt intervall efter att en kontroll ar utférd, inhdmtande av utrustningsdata, etc.

2. Separata analyser for valsar med specialiserad funktion
Behov och syfte

» Nedan kallar vi vals med annan funktion &n strack- och ledvals for
“funktionsvals”. De har en specialiserad funktion och ar relativt fa i maskinen.

En vals ar dyrbar och ska inte bytas i onddan. Samtidigt kan haveri ge stora
skador i pappersmaskinen och langa kostsamma produktionsstopp

For att undvika onddiga kostnader bor lampligt kontrollintervall for en vals
analyseras och utvarderas, speciellt i féljande situationer:

vals med lang gangtid

vid andring av korrosionskemin (andring av massakemilravara, tillsatser, temperatur, etc)
da sprickor eller defekter upptackts

da den slipats ned avsevart (ett flertal millimeter)

- infér en 6kning av nyptryck, viraspanning

- infér hastighetsékning

- om tillverkningskontrollen varit bristande




2. Separata analyser for valsar med specialiserad funktion
Exempel

Exempel pa analyser for olika valstyper:

» Sugvalsar

* Torkcylindrar

* Yankeecylindrar

» Termovalsar

* Tambourjarn

*  Gummibelagda valsar
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3. Fortsatt utveckling
Styrning av férebyggande underhall & kontroll av valsar

Férebyggande underhall och kontroller — for alla valstyper — med val valda &tgéard & intervaller
Anvandning av riskinformerade processer for analys av forebyggande atgarder (RCM, RBI)
Anvandning av effektiva kontrollmetoder och diagnostik

Identifiering av felmoder och skademekanismer per vals/utrustningstyp
Identifiering av majlig monitorering, provning, kontroller, diagnostik och andra atgarder:
Anvandning av statistik
+ frémst for hogfrekvens handelser
+ egen statistik och industrigemensam
Anvandning av experter fran flera omraden
» speciellt for hdgkonsekvens handelser
» Erfaren personal och experter inom monitorering, provning, korrosion, hallfasthet, underhall
* Analys av atgarder och atgardsintervall
« Val av atgarder utifran felkarakteristik och riskniva
Datahantering
* inhdmtande av utrustningsdata
« effektiv 6verforing till underhallssystem (SAP, Maximo, etc), skapande av arbetsorder, etc
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