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1 Oversikt

Denna manual beskriver kalibreringsprocessen av TDC-maétspetsen i en AGS givare (AGS =
Adjustable Gap Sensor).

Kalibreringen ar automatisk och innebér att matspetsen matas sakta ut mot rotorn tills dess att
vibrationen som uppstar da spetsen kontakterar mot rotorn Gverstiger en installd grans.

Da skrappunkten har uppnatts sa stoppas rorelsen och aktuellt matvérde sparas som nollvarde.
Matspetsen matas sedan bakat med en stracka som styrs av kalibreringsparametrarna (normalt 1.00
mm) och aktuellt matvarde sparas som forstarkningsvardet. Beroende pa typ av kalibrering sa kors
spetsen darefter till tva olika positioner. Vid en tomgangskalibrering matas spetsen ut ytterligare 1.00
mm for att spara ett linjariseringsvarde och vid en produktionskalibrering sa kors spetsen tillbaks till
utgangslaget som ar i liv med statorsegmentet.

En tomgangskalibrering gors alltid forsta gangen efter ett spetsbyte och normalt da raffinéren gar pa
tomgang . Dérefter gors repeterande produktionskalibreringar for att eliminera felvisning beroende
pa slitage av matspets och segment. Det &r lampligt att produktionskalibrera en gang per vecka vid
ett normalt segmentslitage. Man kan aldrig gora en produktionskalibrering utan att forst ha gjort en
tomgangskalibrering.

AGS-givaren har kontroll pa kalibreringsstatusen och styr darfor vilken kalibrering som skall utforas.
Notera att en produktionskalibrering gors under drift vilket innebér ingen produktionsbegransning.

Operatorens roll under kalibrering &r att Overvaka processen sa lange som spetsen matas ut mot
skrappunkten vilket ar den mest kritiska delen av en kalibrering. Operatdren kan da stoppa
utmatningen med en HALT-knapp.

Under kalibrering sa sparas matvarden vid de olika positionerna men ingen egentlig kalibrerings gors
forran sekvensen har slutforts och operatéren godkant det slutgiltiga kalibreringsvardet.

For en Metso RGP-raffindr sa kan kalibreringen avbrytas av raffinérens forreglingslogik. En
FeedGuard eller GapGuard avbryter kalibreringen och spetsen atergar till startlaget. Kalibreringen
stoppas aven om nagon av de ingaende matfunktionerna larmar

2 Nar skall man kalibrera

2.1 Forsta kalibrering

AGS’ens matspets maste alltid kalibreras da segmenten har bytts eller om en ny métspets har
installerats. Normalt sa byts bade segment och méatspets samtidigt. For en Metso RGP-raffinor sa
matchar matspetsen mot urtaget i malsegmentet sa att spetsen alltid hamnar i liv med segmentkanten.
OBS, detta galler for ny matspets och nya segment. Da en ny méatspets monteras i slitna segment sa
kommer matspetsen att sticka in i malzonen vilket ar olyckligt och maste atgardas.
For Andritz-raffindrer sa kan givaren justeras axiellt sa att spetsen alltid hamnar i liv.
FOr RMS system:
Raffindrens forreglingslogik maste paverkas for att kunna kora spalten under “plus” och “plus-plus”.
Detta gors genom att sédtta “Berdringpos.” i lage till och lokalt kdrlage. Sedan kors spalten till ca 2
mm spalt baserat pa grovkalibreringen som gjordes i samband med byte av spets och slutligen gors
en tomgangskalibrering.
Nyckeln for ”Beroringspos.” styr vilken typ av kalibrering som kan utforas:

o aktiverad — endast tomgangskalibrering

e oaktiverad — endast produktionskalibrering.
For en RGP-CD raffinor sa maste sida valjas med en nyckelbrytare, CD eller planzon.
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2.2 Efterfoljande kalibreringar

Efterfoljande kalibreringar gors sedan under produktion och repeteras med t.ex. en veckas interval.
Ingen produktionsbegransning behdvs da denna gors med normal produktion.

2.3 Blockering av malspaltsregulator (endast RMS System)

Malspaltsregulatorn i ett RMS-SD eller RMS-CD system blockeras under tiden for kalibrering. Detta
gors for att halla raffindren stabil under tiden som matspetsen forflyttas. En utlost FeedGuard eller
GapGuard forreglar daremot en kalibrering sa att denna avbryts.

Om en kalibrering startas under ett reglerintervall sa visas detta pa skarmen och man far prova igen
nagra sekunder senare.

Da kalibreringen avbryts sa visas detta pa skarmen och man far starta en ny kalibrering igen.

2.4 Plus/plus-plus logik (endast RMS System)

Man far inte kalibrera AGS spetsen da raffincren ligger i lage for fjarrkorning och i reglering mellan
granserna for ”plus” och “plus-plus”. Raffindren maste vara stabil under kalibreringen och en
forflyttning av rotorn under en kalibrering resulterar i ett kalibreringsfel.

2.5 Stabil produktion

Vi rekommenderar att operatdren kontrollerar att produktionen &r stabil och att inte motorlasten
svanger for mycket. Man kan dppna trend-formen i programmet och enkelt konstatera produktionens
variation. Om produktionen fluktuerar for mycket sa bér man avvakta till stabil produktion uppstar.
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3 AGS Service form
Menu <> AGS Service dametric

Formen for AGS service nas fran menu-formen. =
Utseendet beror pa om det ar en eller tva AGS-

givare och hur man loggat in. Inloggningen styr Show Alarms
vilka knappas som visas och vilka som dimmats.

Auto Calibrate

3.1 Auto Calibrate (Autokalibrering)

Knappen Auto Calibrate startar autokalibreringen Information
av AGS givarens matspets.
Logout

3.2 Coarse Calibrate (Grovkalibrering)

Denna knapp ar normalt dimmad (ljus-gra text) Close
beroende pa att grovkalibreringen ingar i
sekvensen da matspetsen byts. Grovkalibrering skall endast goras en gang med ny spets och om den
gors igen sa forstors gjorda tomgangs och produktionskalibrering.

3.3 Information
En beskrivande text visas da knappen aktiveras.

3.4 Login/Logout

“Operator”. Denna niva ar till for operatorer vilka tillats att autokalibrera matspetsen.

“Service” nivan ges till el- och instrument vilka skall byta ut matspets och revidera parametrar.
Det finns &ven en niva for administrator (Administrator) vilka kan utfora alla funktioner. Denna
kraver dock mer kunskap och forstaelse da nagra av de inbyggda forreglingarna sétts ur spel.

3.5 Parameters (Parametrar)
Knappen ger tillgang till de parametrar som anvénds vid kalibrering av en méatspets.
Parametrarna visas med en kort beskrivning samt tillatna min- och max-véarden.
Om dubbla AGS-givare anvands sa visas parametrarna for bagge givarna.
Gor sa har for att andra en parameter:
e Vailj en parameter genom att markera namnet. En beskrivning av parameter visas da i 6vre
faltet
e Tryck EDIT och ett fonster med en knappsats visas.
e Mata in ett nytt varde och tryck pa SAVE.
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3.6 Show Alarms (Visa larm)

Tryck pa knappen for att visa aktuella larm. Active plarms umivee  dametric
L. v - . . . . IAGS TDC Not coarse calibrated =
Foljande larm hor till kalibreringslogiken och visas AGS TDC Not calibrated in idle

AGS TDC Not calibrated In production

tills dess givaren &r helt kalibrerad.

“AGS-x not coarse calibrated”.

Givaren ar inte grovkalibrerad och kan da inte
kalibreras i tomgang.

“AGS-x not calibrated in idle”.

Givaren har inte kalibrerats i tomgang vilket
innebar att raffindren inte kan tas i produktion
“AGS-x not calibrated during production”.

En produktionskalibrering skall goras forsta gangen

Close

efter 24 timmar i drift. Detta innebér en helt 5
genomvarm raffindr vilket teoretiskt ger det basta
resultatet.
. . . Menu -> AGS Service -> AGS C Auto Callbrate C-side muth: cperae dametric
4 Auto Calibrate (Autokalibrering)  — —— 1 AP fmm)
AGS zero par. = 0.00mm c;:[l,:m
AGS span par. = 1.00mm
4.1 Textrutor s . -IEEEM S
Textfonster — Processens flode samt kommandon Tryck n Run' och spetsen kommer att matas ut | [ 043 | [ 0.01 |
till operatdren visas fortlopande. i .
GAP — Malspalt. Summerat vérde av TDC och :% [0 ]
APO oTM 2]
TDC — Uppmatt avstand mellan métspets och N
rotor. ) ) . l Prod. |
APO — AGS-spetsen lage. Den ar 0.00 da spetsen
ar i sitt hemma lage dvs i liv med statorsegmentet. o ‘ R I - | Info | help | ? ‘

TVD — Uppmatt skrappunktsniva mha vibration.
Visat TVD varde ar en mix mellan ett fullfrekvens-omrade, FB, och ett hdgfrekvensomrade, UB.
Mixen mellan dessa varden styrs av en parameter.

TED - Uppmaitt elektrisk skrappunktsniva. Om “n.a.” visas sa ar denna funktion inte aktiverad.
DTM - Malzonstemperaturen matt inuti AGS givarens spets. Rutan “change” indikerar
temperaturforandring sedan kalibreringen pabdrjats, och om detta andras for mycket (> 5°) sa bor
kalibreringen avbrytas. Tryck in HALT knappen for att stoppa AGS-spetsens rorelse.

Calibration Type — Indikerar “PROD” (produktionskalibrering) eller “IDLE”
(tomgangskalibrering). For Metso RGP raffinorer sa styrs valet mellan dessa av raffinorlogiken. For
andra system sa kan man byta kalibreringstyp genom att trycka in en ”Set” knapp. Dock maste alltid
en tomgangskalibrering goras (och accepteras) innan en produktionskalibrering kan utforas.

New Gap value — Ett vérde som motsvarar vad malspalten blir om man godkénner (Accept)
kalibreringen visas da kalibreringen har utforts. Operatoren bestammer sedan om kalibreringen skall
godkannas (Accept) eller forkastas.
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4.2 Knappar

Close — anvands for att avsluta kalibreringsfonstret.

Run — knappen trycks in for att starta kalibreringen. OBS. Operattren skall 6vervaka kalibreringen
tills dess att skrappunkten har natts. Lamna darfor aldrig raffindren obevakad da en kalibrering
startats.

Halt — en aktivering av denna stoppar kalibreringen temporart da spetsen matas ut mot skrappunkten.
Stop — en STOP knapp visas efter det att skrappunkten har detekterats. Om knappen trycks in sa
avbryts kalibreringen och métspetsen atergar till nollaget.

Info — den h&r knappen visar en beskrivande over kalibreringsforfarandet.

? — Hjalpknapp. Genom att forst trycka in denna och sedan ndgon annan knapp eller textruta sa visas
en forklarande text.

Set — (inte visad) valjer mellan tomgangs- och produktionskalibrering for de raffindrsystem som
tillater detta.

Foljande knappar visas da kalibreringen kort klart:

Accept — tryck in denna for att godkénna kalibreringen. Avlas vad det nya malspaltsvéardet blir vid
“new Gap value”.

Decline — trycks in for att forkasta kalibreringen.

Det finns ett klargdrande nér man skall godkéanna eller forkasta kalibreringen senare i denna manual.

4.3 Kalibreringslogik

AGS-givaren tillsammans med forstarkaren for malspalten har information om hur givaren &r
kalibrerad. Efter att en ny matspets har installerats sa foreligger foljande forregling.

e Id-nummer. Ratt inmatat id-nummer innebar att givaren kan koras och kalibreras om for
evigt. Felaktigt id-nummer tillater omkalibreringar endast upp till 5 dagar fran spetshytet.

e Grovkalibrering. En grovkalibrering ingar i sekvensen for spetshyte vilket innebér att detta
alltid skall vara gjort da raffinéren skall koras igang.

e Tomgangskalibrering. Denna kalibrering kréaver att spetsen &r grovkalibrerad. Spetsen réknas
som tomgangskalibrerad forst efter att en tomgangskalibrering har godkants (Accept). For
Metso’s RGP-raffinorer sa aktiveras da en digital utgang till styrsystemet vilket innebér att
raffindren kan tas i drift.

e Produktionskalibrering. Om tomgangskalibrering har utférts sa kan en produktionskalibrering
goras. Denna skall sedan upprepas for att kalibrera bort felvisning beroende pa slitage av
matspets samt segment.
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4.4 Autokalibreringssekvensen
Detta avsnitt beskriver flodet av en autokalibrering.

4.4.1 Startkrav

Sekvensen kan inte startas om inte vissa krav har uppfyllts och dessa visas i textfonstret.

e “AGS kan inte kalibreras beroende pa stegmotor-larm. Ga tillbaks till huvudmenyn for att
nollistalla larmet.”

Ett slirlarm har aktiverats vilket gor att kalibreringen inte kan slutforas. Stega tillbaks till
huvudformen sa att larmet kan aterstéllas efter en time-out. Forsok igen senare.

e “Kalibreringen kan inte startas da TVD signalen ar for hog (mer &n 75% av
kalibreringsgransen). Minska produktionen eller &ndra kalibreringsgransen.”
Skrappunktsnivan (TVD-nivan) ar for hog relativt installd grans. Hoj kalibreringsgransen
eller minska produktionen temporért.

e “Kalibreringen kan inte startas da TDC-vardet ar utanfor kalibreringsomradet (>2.50mm).
Flytta fram rotorn sa att malspalten minskas.”

Kor fram rotorn tills visad malspalt underskrider t.ex. 2.00 mm.

e FOor RMS system i Metso raffinorer sa styrs val mellan tomgang och produktion av

styrsystemet (PLC/DCS).

4.4.2 Tomgangskalibrering

AGS-givaren kalibreringslogik tvingar anvandaren att alltid géra en tomgangskalibrering om denna
inte gjorts tidigare.
For Metso’s RMS system sa maste en nyckelbrytare ("Beroringspos.”) aktiveras.

e Starta sekvensen med att trycka in “Run”.

e Spetsen matas nu ut mot rotorn.

Da spetsen kontakterar mot rotorn sa ékar TVD-nivan (och TED-nivan da denna ar aktiverad)
tills dess att instélld kalibreringsniva har uppnatts. Matspetsen stoppas fran att koras ut vidare
och systemet sparar uppmaétt TDC som ett nollkalibreringsvarde. TVD och TED har olika
parametrar for installning av kanslighet och den signal som forst nar sin grans kommer att
signalera for skrappunkt.

e Spetsen backas sedan en stracka till en position for forstarkningskalibrering. Strackan ar
differensen mellan parametrar fér noll och forstarkningsvarden och ar normalt 1.00 mm.
Spetsen flyttas med 0.25mm/s sa detta tar normalt 4 sekunder. Efter en kort fordréjning for att
erhalla ett stabilt TDC matvérde sparas detta som ett forstarkningsvarde.

e Spetsen backas sedan ytterligare 1.00 mm for att ta ett linjariseringsvarde och sedan kors
spetsen tillbaks till normallaget.

e Resultatet av kalibreringen presenteras for operatéren som har att ta stéllning om att acceptera
eller forkasta kalibreringen. Vid en tomgangskalibrering som gors forsta gangen sa skall
kalibreringen alltid accepteras.

e Efter att operatdren accepterat kalibreringen sa ar sekvensen slutford. Alla kalibreringar
sparas i en kalibreringslog.
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4.4.3 Produktionskalibrering

AGS-givaren maste vara tomgangskalibrerad for att kunna utféra en produktionskalibrering.
For ett RMS system sa maste nyckelbrytaren for “Beroringspos.” vara franslagen.

e Starta sekvensen med at trycka in “Run”.

e Spetsen matas nu ut mot rotorn. Da spetsen kontakterar mot rotorn sa 6kar TVD-nivan (och
TED-nivan da denna ar aktiverad) tills dess att instélld kalibreringsniva har uppnatts.
Matspetsen stoppas fran att kdras ut vidare och systemet sparar uppmatt TDC som ett
nollkalibreringsvarde.

Om TDC-vérdet faller under -0.10mm sa forceras en skrappunkt, dvs systemet stoppar
spetsen och sparar ett nollkalibreringsvérde.

e Spetsen backas sedan en strécka till en position for forstarkningskalibrering. Strackan &r
differensen mellan parametrar fér noll och forstarkningsvarden och &r normalt 1.00 mm.
Spetsen flyttas med 0.25mm/s sa detta tar normalt 4 sekunder. Efter en kort fordréjning for att
erhalla ett stabilt TDC matvarde sparas detta som ett forstarkningsvarde.

o Darefter sa kors spetsen tillbaks till hemmalaget.

e Resultatet av kalibreringen presenteras for operatéren som har att ta stallning om att acceptera
eller forkasta kalibreringen. Efter att operatoren accepterat eller forkastat kalibreringen sa ar
sekvensen slutford. Kalibreringen sparas i en kalibreringslog.

4.4.4 Accept or Decline

Menu -> AGS Service -> AGS C Auto Cabbrate C-side ash.: operae  dametric

4.4.4.1 Indikatorer av kalibreringsresultatet

= GAP [mm]

Resultatet av en kalibrering visas i textfonstret d& VD Touah (TVD3%, APG=0.37wim). S
kalibreringssekvensen avslutats. Mitapetsen ke tl span figet ‘ 0.46 |
Kontrollera vardet vid rutan “Om accepterad, ny | Shonvardet spua (TOCL 5. sl UL
spalt blir:” for detta visar vad malspalten kommer pocopters babrsring? | 0.44 [ 0.01 |
att bli om resultatet accepteras. _ R Eotadrts 001 500 fo][0 ] [na ]
| textfonstret visas dven noll vérdet vid skrap, Staturpos rindring: 0.0 ©.00) b K
“Zero-vérdet sparat (TDC=-0.09)" och (o]
forstarkningsvardet vid “Span-véardet sparat e X = cattrason Tvpe
(TDC=0.87)". ' (== | _Prod. |

Exempel. Om spalten vid drift ligger pa 0.60 och
kalibreringsresultatet blir 0.72 sa kommer
malspaltsregulatorn att kora ihop skivorna med
0.12 mm da kalibreringen accepterats.

Close ‘ Aor.ept| No ‘

4.4.4.2 Tomgangskalibrering

Normalt sa skall alltid en tomgangskalibrering accepteras da den gors forsta gangen. Detta beror pa
att givaren ar forinstalld pa en standardforstarkning och skillnader i segmentmaterial och monster gor
att den verkliga spalten kan variera en hel del. Det betyder att TDC-vardet vid skrap kan ligga mellan
-3.0 och +1.0 mm.

4.4.4.3 Produktionskalibrering

Da en produktionskalibrering ses som en omkalibrering sa skall resultatet fran denna inte skilja sa
mycket fran den foregaende. En skillnad pd 0.10 mm kan ses som normalt och om férandringen &r
storre sa borde produktionskalibreringarna goras oftare.

En viktig parameter vid en produktionskalibrering &r naturligtvis gransen for skrappunkt — TVD-
nivan. Beroende pa raffindr och process sa maste denna optimeras i varje fall.

Om en kalibrering avviker for mycket sa bor man forkasta denna och kalibrera igen.
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4.5 Kalibreringslog

For att se tidigare kalibreringar sa 6ppnar man kalibreringsloggen (Calibration Log) fran menu-
formen, dar tidigare kalibreringarna sparats.

5 Grovkalibrering N S Calraton > G- Cor Calbrt dometic

Knappen maste vara aktiverad for att man skall -
kunna utféra denna kalibrering.

Notera att en grovkalibrering forstor tidigare [ 3.80 |
kalibrering och att en tomgangskalibrering maste bresrFom

goras igen. Kalibreringen kan ocksa vara forreglad Blowed st v saraors
om rotorn inte har backats forbi en installbar '

position.

Anvand denna endast i nodfall da en ﬂ
grovkalibrering normalt gors i samband med byte

av matspets. Close

o Kor isér skivorna till minst 5 mm spalt
e Tryck in knappen “Coarse” for att kalibrera.

6 TDC Lage

| ett RMS systems kan man valja att kora i ett TDC-lage vilket innebér att man kalibrerar AGS-
givaren som en TDC-givare. Detta kan anvandas som ett nodlage da nagon funktion i AGS-huset
fallerar och som oméjliggor en automatisk kalibrering.

Man far da kalibrera i tomgang genom att flytta rotorn till skrappunkten nas. Nagon
produktionskalibrering kan naturligtvis inte goras da. Detta skall ses som ett sétt att kunna kalibrera
raffindren fram till ett planerat servicestopp.

En separate manual, “GmsCeAgs-Kalibrering-TDC_Sve.pdf” beskriver detta forfarande.
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7 Beteckningar
CE ™, Operativsystem fran Microsoft.

UDP - User Datagram Protocol. ett forbindelseldst protokoll for dverforing av enskilda paket éver
IP.

TDC - True Disc Clearance. Malspalt matt med en givare placerad i niva med statorsegmentet.

AGS - Adjustable Gap Sensor. En TDC-givare med rorlig méatspets vilken kan flyttas fram och
tillbaka for kalibrering.

GMS - Gap Monitoring System. Ett matsystem for att méta och presentera signaler i en raffindr,
bl.a. malspalt och malzonstemperatur.

DTM - Disc Temperature Monitor. Malzonstemperaturen métt inne i malzonen mha av en TDC-
eller en AGS-givare.

TVD - Touch point Vibration Detector. Matt pa skrappunktssignalen mellan malskivorna.
Signalen anvands for att definiera nollaget (malspalt = 0) och ligger till grund for nollkalibreringen
av en TDC- eller AGS-givare.

APO — Ags Position. Signal for positionen for matspetsen i en AGS-givare. Denna ar noll da
matspetsen befinner sig i niva med statorsegmenten. Signalen dkar da spetsen flyttas mot rotorn och
minskar da den ligger bakom segmentkanten.

RPO - Rotor Position. Signal for rotorns axiallage.

HPM - Hydraulic Pressure. Signal for hydraultryck for positionering av statorer i en Twin-60
raffinor.

DCM - Disc Clearance Module. Matmodul for malspalt och malzonstemperatur.
ACM - Ags Control Module. Fungerar som en lank mellan AGS bivaren och ett CAN-granssnitt.
CAN - Control Area Network. CAN &r en standardiserad faltbuss.

CEC - CAN to Ethernet Converter. En enhet som omvandlar data mellan Ethernet och CAN-
bussen.
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