Moderne riadiace

a vyrobné technolégie
v Tento, a. s., Zilina

Historia

Tento, a. s., Zilina je podnik s viac ako 90-ro¢nou bohatou histo-
riou. Z tradi¢nej fabriky na vyrobu celulézy sa stala moderna to-
varen na vyrobu jemného tissue papiera a papierovych hygienic-
kych vyrobkov.

Na konci 19. storo&ia sa mesto Zilina vdaka vybudovaniu Zelez-
ni¢nej trate Kosice — Zilina — Bohumin stalo v§znamnym do-
pravnym uzlom. V roku 1905 bola v Ziline zaloZen4 tovérefi na ce-
lulézu, Gcastinnd spolo¢nost so zdkladnym kapitdlom 2,5 miliéna
rakiskych kortin.

Stavebné prace boli ukoncené este v tom roku a po montazi stro-
jov v marci 1906 bola vypustena prva odvarena celul6za do nadrze
nad vardkom. Zaciato¢na kapacita zdvodu predstavovala 12-tis.
ton celuldzy ro¢ne. Este v roku 1906 zacal produkovat surovinu aj
treti vardk, a tak fabriku so 400 zamestnancami opustalo ro¢ne
18-tis. ton celulézy. V§roba niekolkych druhov papierenskych ce-
lul6z a neskor aj celul6z na chemické spracovanie bola jedinou
naplnou komerénej celulézky. Pocas trvania vyroby celuléz presla
niekolkymi moderniziciami. Pred ukonéenim vyroby celulézy
bola celkova kapacita 55-tis. ton bielenych celuldz.

Zakupenie papierenského stroja na vyrobu hodvabneho papiera
v roku 1982 predstavuje zaciatok zdsadnej zmeny koncepcie spo-
lo¢nosti — zaloZenie vyroby hygienickych papierov.

Kontinualnym pokracovanim v novom smerovani spoloc¢nosti
bola vystavba druhého papierenského stroja s ro¢nou kapacitou
50-tis. ton hodvabneho papiera. Tato investicia v r. 1992 umozni-
la Gplné zastavenie a likvidaciu ekologicky nevyhovujicej vyroby
celul6zy. Dovody rozsiahlych restrukturalizacnych zmien spoci-
vali v pretrvavajuicej stratovosti vyroby celuldzy, ktora vo sveto-
vom meradle prevySovala dopyt, ako aj v neprijatelnom negativ-
nom vplyve vyroby celulézy na zivotné prostredie.

Dnes modern4, environmentalne orientovand technoldgia vyroby
hodvéabneho papiera, spocivajica najmé v spracovani recyklova-
nych vlakien nakupovaného zberového papiera, ako aj ¢istych ce-
lul6zovych vldkien, radi Tento, a. s., k poprednym papierenskym
subjektom v Eurépe. Spoloc¢nost si dlhodobo udrziava vysoky po-
diel exportu svojich vyrobkov. V roku 2004 bolo exportovanych
do zahranicia 81 % hotovych vyrobkov. Najvicsi objem produkcie
bol umiestneny na nemeckom (32 %), ¢eskom (17 %) a polskom
(9 %) trhu.

Vyroba

Technoldgia vyroby hodvabneho papiera je zalozena na béze spra-
covania zberového papiera, ako aj Cistych vlakien z celul6z. Sa-
motny technologicky proces pozostiva z troch faz. V prvej faze
prebieha spracovanie zberového papiera, jeho rozvlidknenie, zu-
$lachtenie a priprava vodolatky pre papierensky stroj. Druha faza
predstavuje vyrobu hodvdbneho papiera z celul6zovych alebo
recyklovanych vlakien zo zberového papiera. Zavere¢nou tretou
fazou je finalizdcia — spracovanie hodvabneho papiera na spraco-
vatelskych linkach a v§roba produktov — toaletného papiera, ku-
chynskych utierok a hygienickych vreckoviek.
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Prva faza - zberova linka

Zariadenie bolo zakupené spolu s papierenskym strojom ¢. 2
vr. 1992 a spustené do prevadzky v r. 1994. Zabezpecuje rozvlak-
nenie a zu$lachtenie starého zberového papiera a pripravuje vlak-
ninu - vodolatku pre papierensky stroj. Vldkno sa ziskava z doda-
vok balikov suchej celuldzy alebo recyklaciou zberového papiera
na zberovej linke. Celuldza prichddza na pasoch do mlynov, kde sa
podla presného postupu pomelie, aby sa rozvldknila. Mlyny st
schopné podla potreby dodavat vlakno pre PS1 aj PS2. V sucas-
nosti svoje vyuzitie nachadzaji najma v prevadzke PS1, kde sa vy-
rabaju celulozové papiere, kym PS2 slizi na vyrobu papiera z vlak-
na ziskaného zo zberového papiera. Zberova linka produkuje
vstupnu surovinu pre PS2 vo forme zmesi, resp. vodolatky. Doéle-
Zitou Castou zberovej linky je tzv. proces dispergacie, pocas ktoré-
ho sa vodolatka obohacuje o rézne chemikalie a bieliace latky a ta-
kisto sa tepelne spractiva, aby v dal$ich fazach vyroby malo vldkno
pozadovanu kvalitu. V zberovej linke sa podla poziadaviek vyrdba
niekolko typov produktu. Specifikdcia konkrétnej sorty je dan
v charakteristickom liste. Hlavny rozdiel medzi jednotlivymi typ-
mi vldkna je predovsetkym v jeho belosti. Za dispergaciou sa na-
chadza este dobielovacia nadrz, kde isty ¢as prebieha dodato¢na
chemizécia vldkna. Odtial sa zmes prepravuje Cerpadlom do tzv.
vyrovnavacej nadrze, ktora musi mat predpisand minimalnu hla-
dinu, aby mohla vyroba v pripade neocakavaného vypadku zbero-
vej linky pokracovat dalej bez prestojov. Vodolatka vystupuje
z nadrze s hustotou 4 az 5 % a na najblizSom stanovisku sa riedi
na 3,5 %. Jej dalsia cesta vedie do rafinéra, ktory formuje vldkno
podla poziadaviek. Ak sa vyzaduje vyssia pevnost vldkna, treba ho
dodatoéne primliet. Rafinér je v podstate stistava dvoch noZzov p6-
sobiacich proti sebe, medzi ktoré sa vstrekuje vodolatka. V zavi-
slosti od nastaveného mlecieho vykonu rafinéra sa docieluje po-
zadovana kvalita vladkna. Hustota zmesi sa v dalSej faze opidtovne
znizuje. Jej meranie zabezpecuju $pecidlne analyzatory od firiem
Kajaani (¢len Metso Automation) a BTG.

Dalsim dolezitym stanoviskom putujicej vodolétky je tzv. strojo-
va nadrz, odkial sa zmes precerpava ¢erpadlom s riadenymi otac-
kami na zdklade poziadaviek kvality papiera. Za ¢erpadlom sa na-
chadza egaliza¢ny rafinér, ktory vyrovnava vlastnosti vldkna.

Konstantna cast papierenského stroja

V postupnosti Uprav zmesi nasleduje tzv. konstantna ¢ast. Kon-
Stantnou ¢astou pretekd velké mnoZstvo vody, okolo 40 m? za mi-
nutu, ktoré Zend potrubim vykonné zmiesavacie ¢erpadld. Vodo-
latka s prietokom priblizne 2 000 1/min a hustotou cca 3 % sa
zmies$ava spolu s velkym mnoZzstvom vody a takto vytvorend zmes
pridi do natokovej skrine, ktorda $trbinou usti medzi dve sita
samotného papierenského stroja. Vlastnosti vytokového luca
zo Strbiny sa riadia otdckami velkych zmieSavacich cerpadiel
a otvorenim natoku.

Technoldgia je vybavend pocetnymi vicSinou neriadenymi po-
honmi, ktoré pracuji na konstantnych otdckach. V mensine pri-
padov lezi riadenie na pleciach frekvenénych menicov slovenskej
firmy Vonsch, ktoré sa vyuzivaji hlavne v aplikicidach nevyzadu-
jucich riadenie spriahnutych pohonov.

APLIKACIE




Dennad kapacita predstavuje na vstupe 300 ton zberového papiera,
z ktorého sa vyrobi priblizne 180 ton vodolatky. V roku 2003 bo-
la vymenena sitova cast rozvldknovacieho bubna, ¢im sa znizili
prestoje na opravy. Takisto sa sprevadzkoval hydrapulper na roz-
vlaknovanie vymetov, ¢im sa znizila poruchovost rozvolnovacich
zavitoviek. Dané investicie zvysili celkovy vykon zberovej linky.

Druha faza - papierenské stroje

Papierensky stroj PS 1 - Andritz-Escherwiss

Papierensky stroj ¢. 1, dodany firmou Andritz-Escherwiss, vyraba
hygienicky papier na baze spracovania celulézovych vldkien,
resp. recyklovanych vlakien zberového papiera. Do prevadzky bol
spusteny v roku 1983 a vlastne zacal produkciu hodvabneho pa-
piera v dovtedy tradi¢nej celuldzke.

Tento papierensky stroj bol v priebehu rokov 2001 az 2002
v dvoch etapach rekonstruovany a v roku 2003 doplneny o nové
zariadenie na Cistenie vnutorného okruhu vod. Ocakavanym pri-
nosom bolo zvysenie celkovej produkcie hygienického hodvabne-
ho papiera, ako aj zvysenie jeho kvality.

Papierensky stroj PS 2 - Valmet

Papierensky stroj ¢islo 2 bol dodany firmou VALMET a je v pre-
vadzke od februiara 1994. Vodoldtka (voda s malou hustotou
vldkna) pripravena zo zberovej linky sa vstrekuje medzi dve sitd
pohybujtice sa rychlostou az 1 800 m/min. (takmer 110 km/h)
ariadené pohonom ABB. Medzi sitami sa papierovina relativne
vo velkej miere odvodiiuje a dalej sa prenasa zo sita na plst po-
mocou tzv. pick up. Srdcom papierenského stroja je tzv. valec Yan-
kee, ¢ize krepovaci valec, na ktory sa papierovina prenasa z plste
pomocou lisovacich valcov. Valec Yankee je z vnutra vyhrievany
parou, ktord musi spliiat prisne poziadavky, aby dochadzalo k &o
najefektivnejsej tepelnej vymene. Z vonkajsej strany fiika na valec
teply vzduch vyhrievany plynovymi hordkmi na teplotu 340
—400 °C. Vysuseny papier sa odSkrabuje od valca Yankee a pre-
chadza systémom QCS (Quality Control System), ktory vyhodno-
cuje vlastnosti papiera a riadi pomocou prepracovanych algorit-
mov potrebné vlastnosti PS. Vyrobeny papier sa na zaver navija
na tzv. valec pope roller, otacajiici sa riadenou rychlostou voci
Yankee. Cely proces navijania je presne riadeny.

Jednou z uloh bezproblémového chodu papierenského stroja je
zabezpedenie rychlostnej synchronizacie vSetkych jeho casti. Celd
sistava jednosmernych pohonov na PS2 je od spolo¢nosti ABB
vratane ich riadiaceho systému radu SELMA. Nadradenym systé-
mom ststave SELMA je produkt od spolo¢nosti VALMET (v st-
Casnosti Metso Automation).

Zaverecna cast PS 2 — pohlad na valec Yankee
so suchou ¢astou teplovzdusného krytu a valec pope roller
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Parokondenzacny systém

Zohrava vo vyrobe v prevadzke PS2 kltucovu ulohu, pretoze ma
velky vplyv na vysusenie papiera. Automatizacné prvky zabezpe-
¢uju spravne davkovanie pary do valca Yankee, odvod kondenza-
tu a recyklovanych par. Regula¢né obvody a slucky st postavené
na baze technickych rieseni DamaticXD od spolo¢nosti Metso
Automation. Od rovnakej firmy pochddzaju aj prevadzkové pri-
stroje parokondenza¢ného systému. Ddlezitym prvkom je troj-
cestny ventil — termokompresor. Vyznacuje sa $pecidlnou kon-
strukciou. Obsahuje totiz difizor, ktory nasava vlhkd paru, aby sa
spatne vyuzila jej energia a stabilizoval sa parokondenzaény sys-
tém. Okrem toho s v permanencii aj $pecidlny senzor na mera-
nie rychlosti par, snimace tlaku a teploty vo valci Yankee. Kon-
denzit sa odvadza cez separdtory do blizkej teplarne a vyuziva sa
ako vyhrievacie médium.

Tretia faza - spracovatelské linky

Priamo v spolo¢nosti sa nachddzaji zariadenia na vyrobu toalet-
ného papiera, kuchynskych utierok a hygienickych vreckoviek.
Do polovice mdja 2003 bola produkcia priemyselnych utierok za-
bezpecovana takisto priamo v podniku. Ostatné produkty portfo-
lia vyrabaji z polotovaru, ktory doddva spolo¢nost Tento, a. s.,
iné spolocnosti zaoberajice sa spracovanim hodvabneho papiera
na hotové vyrobky.

$truktura riadenia vyroby

Vsetky technologické celky vratane riadiacich prvkov a systémov
pracuju na dvoch komunikacnych sietach. Na sieti A st pripoje-
né papierensky stroj 2 spolu so zberovou linkou a na sieti B je
papierensky stroj 1. Obe siete si prepojené prostrednictvom opto-
kabla. Celky medzi sebou komunikuji systémovou zbernicou
(Metso Automation). Na sieti sa nachadzaji procesné stanice
(autonémne jednotky riadiace urcitd Cast technoldgie), operators-
ké stanice, alarmové stanice a stanice vytvarajice spravy. Vsetky
stanice komunikuji po systémovej zbernici pomocou NCU dosky
(Net Control Unit) a ich srdcom sd procesory americkej firmy
Motorola. Vysielaju a prijimaji dédta po zbernici na kruhovom pri-
ncipe, CiZe ziadna z nich nie je nadradena inej. Procesné stanice
komunikuja s I/O jednotkami v prevadzke prostrednictvom ka-
riet FBC (Fieldbus Controller) po klasickom koaxidlnom kabli,
ktory sa v zdvode doteraz velmi osvedcil.

Vstupno-vystupné jednotky sd riadené kontrolérom PIC (Process
Interface Controller). Je to mikropodita¢ zbierajuci dita z preva-
dzkovej zbernice a riesiaci ulohy, ktoré mu prislichaji. PouZzité st
aj samostatné mikropocitace urcené na rieSenie problematiky ry-
chlych obvodov. V ich moci je aj sprava niektorych regulacnych
sluciek, aby sa zabezpecila dostato¢nd rychlost riadenia. Tieto mi-
kropocitace su prioritne zamerané na riadenie komplikovanych
hydraulickych obvodov. O vizualiziciu sa staraji operatorské sta-
nice, vdaka ktorym ma obsluha prehlad o diani v procese vyroby.
Na obidvoch sietach (A aj B) st ¢inné aj stanice LIS (Logic
Interface System), ktorych zdkladnou tlohou je komunikicia
so sustavou pohonov (ABB — SELMA na PS2 a Siemens na PS1).

Dolezité miesto zaujima aj systém kontroly kvality (QCS). Jeho
zakladom je ststava snimacov, z ktorych déta spractiva QCS poci-
tac. Takto ziskané udaje sa spracivaju v zlozitych riadiacich algo-
ritmoch, ktoré posielaju riadiace signaly akénym ¢lenom. Regu-
la¢né slucky st realizované v prislu$nych procesnych staniciach.
Tym sa upravuje a dosahuje pozadovana kvalita papiera.

Na sieti B sa nachddza zdlozna stanica, ktora uchovava vsetky
programy a podstatné nastavenia technologickych celkov, ako aj
stavov vyrobného procesu. Stanice sa programuji z inzinierskej
stanice, z ktorej ma autorizovany pouzivatel pravo na konfigura-
ciu, editiciu a ostatné tikony sdvisiace so softvérovym vybavenim
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Pohlad na ram senzorov QCS umiestnenych za valcom Yankee

fabriky. Prostredie inzinierskej stanice je zalozené na baze nastro-
ja CAD a konfiguracia prebieha v jednotlivych moduloch.

Nasadeny riadiaci systém je produkt finskej firmy Metso Auto-
mation. Prelinaju sa tu dva vyvojové rady DamaticXD a novsia
verzia MetsoDNA. Obe st navzdjom plne kompatibilné. MetsoD-
NA vyuziva pre operatorské stanice $tandardné PC s operaénym
systémom Windows, a tak sa daji vyuZzivat prednosti systému
pri zobrazovani viacerych okien. Riadiaci systém firmy Metso
Automation je v hierarchii riadenia technoldgie na najvy$Som
stupni. Jeho $truktira plne podporuje tito funkciu a vsetky ostat-
né systémy pracuju v pozadi. Operator pomocou operatorskych
stanic systému ovlada prislusné casti technoldgie a podriadené
systémy pracuji v pozadi, pricom si vymienaji data s nadrade-
nym systémom od Metso Automation pomocou stanic LIS.

v ve

Prepojenie na vyssie formy riadenia (manazérske)

Jedna z vicésich investicii posledného obdobia v Zilinskom zidvode
smerovala do vybudovania systému spdjajiceho technologickd
a podnikovd (manaZzérsku) droven riadenia. Tuto dlohu zverili
v Tento Zilina do rik odbornikom slovenského $pecialistu tvorby
MES systémov spolo¢nosti Ipesoft, ktord zdvodu prisposobila
presne podla $pecifikacie svoj produkt Systém komplexnych vy-
robnych informacii (SKVI). Plnenie tidajov systému SKVI pre-
bieha z OPC servera nachddzajiceho sa na sieti B. V ¢asti techno-
l6gie riadenej pomocou systémov Metso sa zbiera okolo 2 000
parametrov, ktoré pridia do OPC servera a odtial dalej do SKVI
Jednotlivé komponenty SKVI st dostupné na osobnych pocita-
¢och v ramci podniku pracovnikom, ktori maja udelené prislusné
pristupové prava. V sicasnosti zbiera data z prevadzok PS1, PS 2,
zberovej linky, energodispecingu (velky systém na baze technic-
kych rieseni Siemens) a Cisti¢ky odpadovych vod. SKVI dovoluje

Riadiaca miestnost PS2 v lavej ¢asti s monitormi DamaticXD,
uprostred so sietovym pocitacom so systémom SKVI
a v pravej Casti s operatorskym pracoviskom MetsoDNA
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nazriet aj do charakteristickych listov, ¢ize do zoznamu parame-
trov, s akymi sa mé vyrabat kazdy typ papiera v sortimente. Sys-
tém SKVI je navyS$e prepojeny s nadradenou droviiou SAP R3,
ktorej odovzdava data ekonomického charakteru.

Investicie

V tomto roku sui v ramci koncepcie rozvoja v pldne investicie
na zvySenie kvality a funkcnosti papierenskych a spracovatel-
skych liniek, investovat sa bude do vystavby nového skladu hoto-
vych vyrobkov a do rozsirenia a modernizicie informacnych tech-
nolégii.

Zilinska akciova spolo¢nost Tento patri k uspesnym slovenskym
podnikom presadzujticim sa svojou kvalitou nielen na Slovensku,
ale aj v tvrdej konkurencii eurépskych trhov. O spravnom napre-
dovani spolo¢nosti sved¢ia okrem priaznivych hospodarskych
vysledkov a spokojnosti zdkaznikov aj certifikaty a pocetné oce-
nenia. Medzi najvyznamnejSie patria medzindrodny certifikat
systému manazérstva kvality ISP 9001, medzindrodny certifikat
systému environmentdlneho manazérstva ISO 14 001, certifikat
zhody pre nemecky trh od testovacieho instititu ISEGA a ocene-
nia Slovak Gold a Gold Pack.

Na zéver by sme sa chceli srde¢ne podakovat Ing. Stefanovi Ma-
takovi, veddcemu aplika¢nému inzinierovi v podniku za ochotu
a Cas, ktoré nam venoval pri odbornom vyklade a sprevadzani
po Castiach prevadzky.

Branislav Blozon
Anton Gérer



