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Paineilma ei ole ilmaista vielakaan

Teollisuuden paineilman kéyito ei ole vahentynyt,
vaikka muun séhkén kulutuksen kasvaessa suh-
teellinen osuus lienee pienentynyt ollen 2...15 %
teollisuuslaitoksen sahkon kaytésta. Paineilma-
laitoksen hairiéton toiminta on tuotannolle ensi-

arvoisen tarkead. Kéyttokustannuksillakin on
merkitystd, jopa tuloslaskelman viimeiselle riville.

Kompressorin ja sailién valinta on kéyttétalouden kannalta
tarkeimpid tekijoitd. Paineilman laadun, yksinkertaisen huol-
lon, koon ja &anitekniikan takia ruuvi- ja scroll-kompresso-
rit ovat vallanneet teollisuudessa markkinat méntékoneilta.

Kompressorin automatiikka oleellinen

Pelkallg t&ys- tai puoliautomatiikalla varustettujen ruuvikomp-
ressorien kayttdtalous on osatehoilla kehno: kompressori
kuluttaa kevennettynd noin 70 % tyépainekdynnin tehosta.
Avuksi on 8ljytiivistetyissé kompressoreissa tullut kierrosluku-
s&ato, jolla kayttdtalous paranee aivan ratkaisevasti niissé
kohteissa, joissa kulutus vaihtelee. Sahkén kaytén pudotus
jopa puoleen ei ole mahdotonta yhden kompressorin
laitoksissa.

Kompressorien ohjausautomatiikka alkaa kaikilla valmista-
jiilla olla mikroprosessoripohjainen. Ei ole kuitenkaan saman-
tekev&d, miten ohjaus todella toimii. Paras kéyttétalous saa-
vutetaan silloin, kun mitataan verkoston ja kompressorilta
|&htevén ilman painetta, jolloin saadaan selville kulutus.
Télldin voidaan rinnan toimivien kompressorien kéynnistys/
pysdytyspainetta muuttaa kulutuksen mukaan. Téllgin suurel-
la kulutuksella toimitaan korkeammilla paineilla ja pienen
kulutuksen aikana matalalla paineella. S&hkén tarve piene-
nee ja paine pysyy vakaana.

Automatiikan toimintaan vaikuttaa myés séilién koko. S&ili-
én ja verkostotilavuuden merkitys on suurin on-off-tyyppisis-
s& ohjauksissa, jolloin kompressori voi toimia paremman
hydtysuhteen alueella sité pitempddn, mité isompi on ilma-
tilavuus. S&ili6 ei kuitenkaan ole tarpeeton portaattomasti
sGadettévissakadn laitoksissa, sillé jos esimerkiksi &ljynero-
tin rikkoutuu, saadaan &ljy kiinni s&iliédn ilman, ettd koko
verkosto likaantuisi. S&ilié toimii myds ja&hdyttimend.
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Putkiasentaja

Rolf Wigelius tietad, etté
paineilmajérjestelmén
suodattimille

on atettava

huoltotilaa.

Kuivaus aina tarpeen

Paineilma on syyt& aina kuivata. Siséverkostoissa (sisdilman
lampétila vahintaan +5 °C) riittad tavallisesti j@&hdytyskui-
vaus, ulkona ja kylmemmissa sisétiloissa adsorptiokuivaus.
Kuivaaja estad kayttohgirisitd, mutta suojaa myds verkos-
toa. Kuivaaijien kunnon valvonta on jo mutkikkaampaa.
Adsorptiokuivaaijissa tulisi ensisijaisesti kéyttad kastepis-
teohjausta elvytyksen ohjaamisessa. Jaghdytyskuivaajat
toimivat omalla automatiikallaan, mutta lémménsiirtimen
vuotoja ei laitteen paneelissa oleva kastepistemittari kerro.
Jos kuivaajan jalkeen verkostosta tulee vettd, on kuivaajan
lauhteenpoistin tukossa tai esijaahdytys/jalkilammityslam-
monsiirrin vuotaa.
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Adsorptiosuodattimien vélillé on suuria kéyttékustannusero-
ja, joten oikean mallin valintaan kannattaa uhrata hetki
aikaa. Tarkastelutaseeseen on otettava paitsi itse kuivain,
myds vaikutukset kompressorikeskuksen kokoon. Nimellisesti
halpa kuivain voi kasvattaa keskuksen kokoa jopa 15 %.

Suodattimien kuntoa valvottava

Suodattimen erotuskyky valitaan paineilman halutun lac-
dun mukaan. Kuitenkin eri suodatintyyppien ja kokojen vilil
& on suuria kayttsiks- ja painehdvideroja. Kannattaa siis
vahén vertailla, mitd valitsee. Suodattimien paine-ero ker-
too likaisuuden. Suodattimet on asennettava oikein péin,
silla erédt ljysuodatinmallien elementit pystytédn asenta-
maan v&drin pdin, jolloin ne tukkeutuvat hyvin nopeasti.

Putkisto syyté& tehda valjaksi

Putkisto ei koskaan ole liian suuri, mutta turhan ahdas se voi
olla. Teollisuudessa olisi arvioitava aina laajennukset ja

tuotannon mahdolliset muutokset ja vuodot. Vanha nyrkkis-

aantd on, ettd putkiston koko lasketaan témén hetken léh-
tétietojen perusteella ja sitten valitaan dimensiota suurem-

pi koko. Yleensa pyritaén liséksi rengasverkostoon. Eri hal-
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lit tai lenkit erotetaan suluilla. Jos verkoston alueella on hy-
vin eriaikaista toimintaa, voi olla kannattavaa varustaa ly-
hyemméin kéytén alueet aikaohjatuilla suluilla, jolloin s&as-
tet&dn néiden alueiden vuodoissa. Valja putkisto vihentas
kéyttdkustannuksia pienempind painehdviding ja auttaa i-
sdtilavuuden takia kompressien automatiikkaa.

Mustaa vai kiiltavéaa terdstd vai muovia

Verkoston materiaalin valinta on jo visaisempi asia. Jos pai-
neilman laatuvaatimus on korkea tai ulkopuolinen korroosio
on vaarana, valitaan ruostumaton terés, joskus haaraosis-
sa kupari. Tavallisissa konepajoissa musta terés on kelpo,
jos ilma on kuivattu. Sinkittyja putkia kaytettéessa kierreliitos-
ten tiiviys tulisi tarkistaa liitos liitokselta. Paineilmajarjestel-
mid varta varten valmistetut muoviputket liimaliitoksilla ovat
sindnsd puhtaita, keveitd ja helppoja asentaa, mutta lyhyt
kannatusvéli ja arkuus mekaanisille rasituksille véhentavét
sovelluskohteita. Jos muoviputki voidaan asentaa vaikka
séhkdarinalle ja alastulot voidaan kannakoida luotettavas-
ti sein@én tai pilariin, voi muovi olla oikea ratkaisu kevyes-
s& kokoonpanoteollisuudessa. Raskaassa metalliteollisuu-
dessa yms. vain metalliputket tulevat kyseeseen.

AX-UUTISET 2002 syksy



