sa spolieha na tradic
papierenské systém

Smurfit Kappa Stirovo, a. s., je celulézovo-papierenskd spolo¢-
nost vyrabajtca fluting (papier na zvlnenu vrstvu vlnitych lepe-
niek). Starovsky zévod je najvicii spracovatel zberového papiera
na Slovensku a v§etky ¢innosti firmy riadi v systémoch ISO 9001,
ISO 14 001 a OHSAS 18 001.

Fluting je papier na zvlnenu vrstvu vlnitych lepeniek. Pouziva sa
na vyrobu vlnitych lepeniek a obalov z nich, najméi pre zakazni-
kov z oblasti spotrebného a potravinarskeho priemyslu. Fluting
sa v Smurfit Kappa Stirovo vyrdba v troch kvalitativnych trie-
dach. Triedy Sturovoflute SC a Sturovoflute EX st charakteristic-
ké prevazujicou zana$kou primarnych vldkien, trieda semifluting
SE sa vyraba s vy$$ou zanaskou sekundarnych vldkien. Fluting sa
dodé4va v plosnych hmotnostiach od 112 do 210 g/m?.

Vstupnt surovinu pri vyrobe polochemického flutingu tvoria pri-
marne vlakna drevnej hmoty, ako aj zberovy papier. Pri vyrobe ce-
lulézy potrebnej na vyrobu flutingu sa vyuZivaji obnovitelné pri-
rodné zdroje. Vldkna z drevnej hmoty mo6zu do spracovatelského
cyklu vstipit 5- az 6-krat, co im dava vyrazny ekologicky rozmer.
Z drevnej hmoty dokazu v podniku delignifikdciou ziskat az 82 %
vldkien. Zvysok (drevny odpad) sa vyuziva ako palivo do kotlov
na vyrobu energie a pary. Firma nahradila v roku 2004 technol6-
giu NSSC technoldgiou SAQ, ktort pouziva ako jedina papieren
v Eurdpe (celkovo ju pouziva iba priblizne 15 papierni v USA
a v Kanade). Jedine¢nostou technolégie SAQ je, Ze na delignifi-
kaciu sa nevyuziva sira, ale hydroxid sodny. Tym sa stdva tto
technoldgia velmi Setrnou k zivotnému prostrediu.

Vyrobcovia kartonaze vyuzivaja fluting na vyrobu vlnitych lepe-
niek, z ktorych vyrabaji obaly. PouZzité obaly sa po splneni svojej
prepravnej a ochrannej funkcie dostdvaji spét do Stdrovskej pa-
pierne v podobe zberového papiera, ktory sa opiatovne spractva.

Technologia vyroby

Zakladnymi vstupnymi surovinami na vyrobu flutingu je drevo
a zberovy papier. Z dreva sa najskor pripravi poloceluléza spomi-
nanou bezsirnou technoldgiou. Vyrobend poloceluldza sa dalej
upravuje mletim a pranim. Mletim sa poloceluléza upravuje tak,
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aby vlakna, ktoré budu tvorit jadro budiceho papiera, mohli me-
dzi sebou vytvorit o najviac vizieb. Pranie prispieva k vyssej me-
chanickej i chemickej Cistote.

Vicsina beznych spotrebitelov m4 sice zdkladnd predstavu o tom,
¢o je to celuldza a ze sa z nej vyraba papier. Malokto v$ak premysla
nad tym, ze napriklad $katule z vlnitych lepeniek (zo §tirovského
flutingu sa v kartondzkach vyrdba prave zvlnend vrstva vlnitych
lepeniek) pochddzaju z velkej nddrze naplnenej riedkou hmotou,
ktora obsahuje 99 % vody a iba 1 % vlakien. Kym z tejto zmesi
vznikne papier, vyzaduje si to formovanie zmesi v natokovej skri-
ni a vzapiti vela lisovania (v lisovej Casti stroja) a susenia (v su-
$iacej Casti stroja).

Mechanické sicasti papierenského stroja st vystavené nemilosrd-
nym podmienkam - staci vziat do tvahy vysoké teploty a vlhkost
vznikajtce pri prechode pasa papiera medzi valcami v lisovej Cas-
ti a parou vyhrievanymi valcami v susiacej Casti.

V natokovej skrini (v popredi) sa formuje hmota vstupujica
do sitovej Casti stroja
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Skenovacia hlava, ktora monitoruje profil ¢erstvo
vyrobeného papiera

Na zaciatku papierenského stroja sa nachadza takzvana mokra z6-
na, kde sa suspenzia vldkien, vody a pridavnych latok preCerpava
z nadrze a formuje na site, ktoré neustale obieha v slucke. Z vlak-
nitej kase sa pod tlakom postupne odsiva voda, ktord odteka cez
sito, ¢im sa hmota Coraz viac zahustuje. Potom tento pas postupu-
je do lisovej Casti (to je uz tzv. sucha zéna), kde sa lisuje tak dlho,
kym z neho vodu uz nemozno mechanicky odstranovat. Papier sa
dalej dostava do susiacej Casti, kde sa na vyhrievanych valcoch po-
stupnym findlnym dosuSovanim znizuje obsah vody v papieri do
fazy, ked ziska pozadované kvalitativne parametre (najmi pev-
nostné). Na konci tejto fazy sa pomer otdca — hotovy papier obsa-
huje 99 % vlakien a iba 1 % vody.

Po vysuseni prechddza papier hlavou meracou zdkladné paramet-
re produktu (plo$nej hmotnosti a vlhkosti). Udaje z meracej hla-
vy sa vyuzivajd spitne na riadenie vyroby papiera v pozadovanej
kvalite. Na zdklade nameranych dat z meracej hlavy sa v pripade
potreby vykondvaji zdsahy do vyrobného procesu spitne kaska-
dovito v jednotlivych fazach (tlak pary vo valcoch, $trbina nato-
kovej skrine, privod vodolatky do natokovej skrine). Papier sa po
premerani navija na velky 25-tonovy kotc, odkial sa odvija a re-
Ze na pozadovant $irku. Na baliacej linke sa niektoré kottacée pod-
la potreby zviazu polyetylénovou paskou a kazdy kus sa oznaci
¢iarovym kédom. Kotiice tohto papiera potom putuju k spotrebi-
telovi.

Riadenie varne je v rézii systému od Foxboro, papierensky stroj
ma na starosti systém od finskej spolo¢nosti Metso Automation.

= RETRT

Z koncovej Casti papierenského stroja ¢. 3 vychadzaji
narezané kotuce, ktoré po oznaceni putuji do skladu
a neskor k zakaznikovi
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Ten obhospodaruje 4 072 vstupov/vystupov (prevazne bindrne
a analogové). Riadiaci systém papierenského stroja ovldda a riadi
$iroké spektrum zariadeni — od ventilov, motorov, servopohonov
az po zlozity vypocet nastavovania $irky Strbiny natokovej skrine.

Riadiace centraly

Spracovanie zberového papiera disponuje vlastnou riadiacou cen-
tralou, kde sa nachadzaju dve operatorské pracoviska. Papieren-
sky stroj ma dve riadiace centrdly, v hlavnej centrile sd S$tyri
a v pomocnej centrale na konci stroja jedno operatorské pracovis-
ko. Operétori maji rovnaké pristupové prava do vizualizacného
systému a st opravneni vykondvat rovnaky rozsah zasahov, ako je
napriklad prepinanie z automatického do manudlneho rezimu,
prestavovanie ventilov, nastavovanie ziadanych hodnot a dalsie.
K standardnym moznostiam patri prezeranie historickych prie-
behov. Udaje sa zaznamenévaju v $irokej $kéle taktov: v 7,5 min.,
15 min., hodinovom, dvojhodinovom, §tvorhodinovom, osemho-
dinovom, dvandsthodinovom a 24-hodinovom takte.

Operatorské pracovisko hlavnej riadiacej centraly
papierenského stroja

Koncom roka 2004 instalovali v zdvode tzv. infoserver, ktory zbie-
ra z riadiaceho systému Metso mnozstvo udajov (v sucasnosti
okolo 350 veli¢in) a archivuje ich. Infoserver pontka nastroje na
prezeranie a grafické znazorniovanie historickych priebehov (s ¢a-
sovym horizontom 400 dni) a export idajov do tabulkovej formy
v Microsoft Office Excel. Sticastou infoservera je aj program od
spolo¢nosti Metso, ktory informuje o koneénom prie¢nom profi-
le kotica okamzite po jej dokonceni. Zobrazuje profil plo$nej
hmotnosti, profil vlhkosti aj profil absoliitnej susiny. V programe
Metso je k dispozicii aj nastroj DNA paper map. Tento ndstroj vy-
tvara mapu vlhkosti, ako ich zaznamenala skenovacia hlava pocas
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merania od zaciatku az po koniec kotic¢a. Mapa informuje o vy-
kyvoch vo vlhkostnom profile o nieCo podrobnejsie, teda ako sa
meni vlhkost v Case.

Udaje z programu Metso spolu s dal$imi sivisiacimi ddtami si
neustale na obrazovke v hlavnej riadiacej centrile papierenského
stroja. Ak obsluha zisti velkd varidciu v ramci profilu, okamzite
zasahuje. Reguluje hlavne mnozstvo vody do zariadenia VIB (ria-
deny zvlhcovac papiera) a tlak pary v suSiacej skupine, pripad-
ne dalSie parametre. Podrobné informadcie sa vyuZzivaju najméi
v oblasti predaja.

V pripade reklamacie sa da velmi rychlo vyhladat pozadované ¢is-
lo kotuica a hned diagnostikovat, ¢i je problém zikaznika spdso-
beny zlym vlhkostnym profilom alebo nie.

Kamerovy systém

Cerstvou novinkou je v podniku kamerovy systém od spolo¢nos-
ti Papertech, ktory bol sprevadzkovany v decembri minulého ro-
ka. Kamerovy systém je zlozeny z 6smich kamier umiestnenych
na roznych pozicidich. Kamery monitoruji miesta so zvySenou
pravdepodobnostou pretrhnutia papiera v procese vyroby. Medzi
exponované miesta patria okrajové trysky na odvodnovacom site,
vystup z centralneho valca, z tretieho lisu, medzi prvou a druhou
susiacou skupinou zo strany obsluhy, na navijacke na konci stro-
ja. Zaznam z kamier sa nepretrzite nahrava do docasnej pamate.
V pripade pretrhnutia prichddza z hlavného riadiaceho systému
papierenského stroja prietrhovy signal, po ktorom sa ¢asovy tsek
5 az 10 sekind pred udalostou a 20 sektind po udalosti prehrava
do pevnej pamite. Kamery su farebné, vybavené 150 W reflekto-
rom a chranené pred vniknutim necistot na opticku ¢ast tlakovou
vzduchovou clonou. Kamerovy systém ma jedno obsluzné opera-
torské pracovisko, odkial sa sleduji vSetky monitory.

Prevadzkové pristroje

V celom retazci vyroby flutingu sa pouzivaju prevadzkové pri-
stroje. Na viacerych miestach sa meria prietok, konzistencia, tlak
a diferen¢ny tlak, pH, vodivost, otac¢ky, polohy indukénymi sni-
macmi. V nddrziach sa meria vy$ka hladiny. Pouzivaju sa pre-
dovsetkym pristroje od spolo¢nosti Foxboro, ABB, Honeywell,
Metso Automation, Somas a BTG. Vsetky prevadzkové pristroje
pracujd s unifikovanym signdlom 4 — 20 mA. VicéSina prevadzko-
vych pristrojov je programovatelnych prostrednictvom komuni-
kac¢ného protokolu HART.

Smurfit Kappa Stirovo, a. s., je podnik, ktorého minulost siaha
do roku 1960. Podobne ako mnoho dalsich slovenskych priemy-
selnych podnikov aj spolo¢nost v Stirove presla znaénou trans-
forméciou.

V sicasnosti je zavod sicastou nadnarodného irsko-holandského
koncernu Smurfit Kappa Group, ktory si dava zalezat na kvalite
produkovaného flutingu a v maximaélnej moZnej miere sa snazi
vychadzat v tdstrety poziadavkdm zakaznikov. Trend stdpajicej
kvality flutingu dosahuju v Smurfit Kappa Stdrovo postupnou
modernizéiciou technoldgie, déslednou idrzbou zariadeni a obsia-
hlym sledovanim zakladnych parametrov vysledného produktu.

Anton Gérer
Branislav Blozon
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