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Precizna foliova synchronizacia

Terichem, a. s., je spoloénym podnikom finskej firmy AB RANI PLAST Oy a slovenského Chemosvitu, a. s.

Svoju historiu zacal pisat v maji 1995 ako vyrobca Specialnych BOPP (biaxialne orientovanych) folii

na elektrotechnické ucely. Svoju poziciu na tomto trhu neustale zlepsuje a ako clen Skupiny Tervakoski

Films zaujima popredné miesto medzi svetovymi vyrobcami tejto komodity. V oktobri 2003 diverzifikoval

Terichem, a. s., svoju ¢innost o vyrobu obalovych BOPP félii. V sti¢asnosti ma Terichem, a. s., vyrobné

zavody na Slovensku a Ukrajine a svojich zakaznikov takmer na vsetkych kontinentoch.

Terichem je v ramci skupiny Chemosvit druhou najvyznamnejSou spo-
lo¢nostou a, ako bolo spomenuté, zaobera sa vyrobou félii do réznych
odvetvi. V principe ide o dve kategérie folii, a to Specialne félie pre
elektrotechnicky priemysel, ¢ize BOPP félie vyrabané zo Specialnych
surovin v supercistych podmienkach s hribkou 3 — 15 mikrometra,
uréené na pouzitie v elektrotechnickom priemysle a obalové félie
s hribkou 15 az 40 mikrometrov uréené najma pre potravinarsky a ta-
bakovy priemysel.

Kondenzatorové félie tvoria 39 % celkovej produkcie spoloénosti,
produkty pre tabakovy priemysel 30 %, Standardné koextrudované fé-
lie maji 28 % podiel a iné druhy félii pokryvaji zvysné 3 %. V budic-
nosti sa chcl v spoloénosti orientovat na vyrobu félii s vy$Sou pridanou
hodnotou a znizit tak podiel standardnych félii. Ide napr. o bariérové
félie schopné zabranit prenikaniu vody cez obal do potraviny, resp. uni-
kaniu vone potraviny do okolitého prostredia.

Kondenzatorové félie z Terichemu st délezitou zlozkou kondenzato-
rov v energetike po celom svete, okrem iného aj v obrovskej elektrar-
ni na brazilskej rieke Iguazii a dokonca aj vo franctzskych vlakoch TGV.

Tlak konkurencie

Priemyselné odvetvie vyroby polypropylénovych félii pocituje na celom
svete silny vplyv konkurencie z vychodnych krajin predovietkym z Ci-
ny a Indie, ktoré sa silno presadzuji aj napr. v Rusku, ¢o bolo este do-
nedavna doménou eurdpskych vyrobcov. Pred dvoma rokmi exporto-
val Terichem 95 % celej produkcie do zahranicia. Dnes predava 30 %
do Chemosvitu, ktory je spracovatelom takychto folii.

Kapacita vyroby

Tervakoski Film Group vyraba roéne 9 000 ton kondenzatorovych fo-
lif, pricom celosvetova produkcia sa pohybuje na dGrovni 50 000 ton.
Osobitné postavenie ma Cina, ktorej ro&na realna produkcia
20 000 ton sa do celosvetovej bilancie nezahfia. V ramci potravino-
vych félii sa ro¢na produkcia Terichemu nachadza na 14 000 tonach.
NajmodernejSie linky sGcéasnosti si schopné produkovat 30 az
40 000 ton flii ro¢ne.
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Chladiaci valec

Postup vyroby

Zakladnou surovinou je polypropylénovy granulat, ktory sa sype do na-
hriatych extrudérov, co st zavitové mlynceky. Zakladnym materialom
vyroby granulatu je ropa, preto sa jeho vyrobou zaoberaji predovset-
kym petrochemické spolo¢nosti. Cena ropy zaroven tvori podstatnu
¢ast vyrobnych nakladov v petrochemickych spoloénostiach. Extrudé-
ry stlacaju granulat az do formy polotekutej priesvitnej taveniny. Zubo-
vym cerpadlom sa tavenina tlaci dalej k vytlacnej hubici. Zakladnym
&ankom hubice je $trbina, ktorej velkost sa reguluje po celej dizke pro-
strednictvom elektrického ohrevu prvkov. Tie menia svoju dizku na za-
klade vlastnej teploty a priamo tak ovplyviiuju Sirku Strbiny. Po vytlace-
ni cez hubicu prichadza tavenina s teplotou okolo 250 °C na chladiaci
valec s teplotou cca 80 °C.

Priestor valca opusta tavenina charakteru félie hrubej niekolko milime-
trov a rychlostou 50 m/min. vchadza do sekcie orientacie do dizky.
Sekciu tvori rozsiahla sustava valcov, ktora postupne zvysuje rychlost

pohybu, &im sa zabezpeluje roztahovanie félie do dizky. Toto je prva

Vstup do sekcie orientacie do Sirky
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faza orientacie v pozdiznom smere. Tuto sekciu tvoria tri

zény. V prvej sa félia prostrednictvom temperovanych

valcov nahrieva, v strednej zéne sa natahuje a v posled-

nej tretej zéne sa opatovne schladzuje. Tieto procesy, najma miera a
rychlost ochladenia, takisto vyrazne ovplyviiuji vyslednd kvalitu félie.

Za tym nasleduje orientacia do Sirky v zariadeni dlhom priblizne 50 met-
rov. Jej Ustrednym prvkom je orienta¢na retaz, ktora pocetnymi klap-
kami prichytava féliu na okrajoch a roztahuije ju do Sirky. Félia musi mat
taku teplotu, aby sa na klapky neprilepila a zarovern musi byt dostato¢-
ne nahriata (od 160 do 190 °C), aby sa dala formovat. Na zadiatku ma
félia Sirku jeden meter, na konci je vdaka retazi natiahnuta na pat az
Sest metrovu Sirku.

Maximalna pozornost sa sustreduje na homogenitu natahovania félie,
&o v znacnej miere zavisi nielen od samotného procesu natahovania, ale
aj od kvality zlozenia zmesi.

Transportna sekcia

Za tym félia vchadza do sekcie nahrievacich a chladiacich valcoy, kde sa
stabilizuji a dorabaju isté parametre félie. Zaverec¢nym tsekom si na-
vijacie stolice. Z nich sa kotice s navinutou féliou prestvaju k rezac-
kam, kde sa rezd na mensie Sirky podla poziadaviek zakaznikov. Fdlia
prechadza pri vyrobe 60 teplotnymi zénami. Zmena teploty v niekto-
rej zo zén o niekolko stupriov definuje iné vlastnosti vysledného pro-
duktu. To isté plati aj o zmene rychlosti niektorych valcov.

Modernizacia

Linka na vyrobu kondenzatorovych félii bola vyrobena a dodana do Svi-
tu v roku 1989, pri¢om bola vébec poslednou dodanou technologickou
linkou tohto druhu v ramci Eurdpy, je teda najmladSou eurépskou lin-
kou svojho druhu. VSetky linky st starSieho data, preto sa ich v Teri-
cheme rozhodli postupne zmodernizovat vratane tych v dcérskych fir-
mach na Ukrajine. Prva modernizacia prebehla v roku 2001, pricom
odvtedy sa uskutocnili dalSie tri. Ideovi stranku modernizacie si vo fir-
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Navijacia sekcia

me navrhovali pri kazdej modernizacii sami. Podla slov vedlcich pred-
stavitelov spolo¢nosti pozitivny vplyv na technicky personal mal fakt, ze
sa priamo zucastfioval na realizacii modernizacnych akcii. Vdaka tomu
je schopny riesit modernizacie mensieho rozsahu s minimalnou potre-
bou vonkajsich zdrojov. Modernizaciou sa docielilo zvySenie kapacity
vyroby linky az o 100 %. Napriklad linke na vyrobu potravinovych f6-
lii sa vdaka rozsiahlej vymene elektrickych casti a riadiaceho systému
podarilo zvysit vyrobni kapacitu z pévodnych 5 000 na 11 000 ton.
Len pre ilustraciu, modernizacia linky na potravinové félie stala 60 mi-
liénov korun, zatial' ¢o kiipa novej stoji 600 miliénov, teda desatnasob-
ne viac. Modernizacia na kondenzatorovej linke sa uskutocnila v jed-
nom kroku. Odstavila sa na pit tyzdrov. Vymenil sa hlavny riadiaci
systém Simatic S5 za novsiu generaciu S7-300 a systém od spolo¢nosti
Honeywell, vSetky pévodne analégové pohony za digitalne a instaloval
sa komunikacny systém Profibus. Implementoval sa vizualizacny systém
s moznostou zobrazovania priebehu parametrov vyrobnych procesov,
o je podstatné najma pre operatorov, ktori monitorujd nielen aktual-
ny on-line stav na linke, ale m6zu nazriet aj do minulosti. Ukladanie a
archivacia dat je rozdelena na kratkodobu (cca tri tyzdne) a dlhodobd
(aj niekolko rokov). Prva spomenuta je dolezita pre operatorov linky
priamo vo vyrobe, dlhodoba zase pre potreby spatnej sledovatelnosti a
pre vykonavanie dlhodobych analyz. Vymenili sa tiez kli¢ové mecha-
nické komponenty, ¢o je hlavne orienta¢na retaz. Finan¢na naro¢nost
vymeny spominanych elektrickych komponentov vratane inzinieringu
dosahuje hranicu miliéna eur. Rovnakd sumu bolo potrebné vynalozit
na vymenu mechanickych ¢asti. Modernizacia riadiacich systémov a po-
honnych sustav vyrazne napomaha aj pri diagnostike samotnej strojnej
technoldgie.

Kazda linka obsahuje v priemere 30 pohonov. Pred renovaciami exis-
tovali na linkach mechanické vizby, Cize napr. jeden motor pohanal cez
mechanické prevody aj pat valcov. Pri modernizacii sa presadzovala
cesta osobitného pohanania kazdého valca prostrednictvom servo-
motorov. Tieto motory si elektronicky synchronizované a riadené.
Vysledkom strojno-technologickej modernizacie bolo dvojnasobné
zvysenie rychlosti pohybu félie na valcoch (250 — 300 m/min.) a z toho
vyplyvajuci dvojnasobny narast produkcie.

Meranie hrabky folie

Tolerancia vyroby pri félii s nominalnou hribkou 4 mikrometre sa po-
hybuje pod hranicou 0,1 mikrometra. Meranie hribky félie sa vykona-
va nepretrzite prostrednictvom Specialnych merac¢ov (Honeywell) emi-
tujucich radioaktivne Ziarenie. Jeden sa nachadza v Gvodnych sekciach
vyrobnej linky, druhy na konci tesne pred navijanim félie. Merace za-
bezpecuju jemné vzorkovanie merania. Rozstup medzi dvoma zobra-
zovanymi bodmi merania je cca 1 — 5 mm pri Sirke félie cca 6 300 mm,
pricom kazdy zobrazovany bod je kalkulovany z niekolkych realne
nameranych bodov. Mera¢ nachadzajici sa medzi chladiacim valcom
a orientaciou do dizky vystupuje v ulohe zakladného regula¢éného
obvodu nastavovania Sirky Strbiny. Posiela signal spat na nastavitelnd
vytokov Strbinu, cez ktor( vyteka tavenina.
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Primarny skener — meranie a regulacia profilu

Automatizacna technika

Na linkach prevazuje technika od spolo¢nosti Siemens a Honeywell,
ktorej gro tvoria riadiace systémy a pohony. Systémy na riadenie hrib-
ky vytlacania féliovej hmoty cez Strbinu pochadzaji od spolocnosti
Honeywell.

Linky st vybavené meni¢mi frekvencie a synchrénnymi motormi s vy-
sokou presnostou regulacie. Sti¢asnym trendom v tomto priemysel-
nom prostredi je zabezpecenie synchronizacie pohonov prostrednic-
tvom priamych diskovych pohonoy, vaésinou vodou chladenych, ktoré
sa instaluji priamo na hriadel valca, resp. iného strojného vybavenia.
Vedenie spolo¢nosti uvazuje nad tym, ze v z dévodu zabezpecenia po-
zadovanej kvality bude v budiicnosti postupne tieto pohony nasadzovat
na vyrobné linky.

Koncepcia riadenia

Koncepcia riadenia je pri kazdej linke v principe rovnaka a tvoria ju dva
celky. Hlavny riadiaci systém ovlada celé logické riadenie linky vratane
synchronizacie jednotlivych pohonnych sustav, regulacie teplét vo viac
ako 60 zdénach a ostatnych procesov. Z hladiska architektury ide o de-
centralizovany riadiaci systém zalozeny na periférnych staniciach Sie-
mens ET-200, pricom komunikaciu medzi jednotlivymi uzlami zabez-
pecuje zbernica typu Profibus. Kompetencie hlavného riadiaceho
systému sa kondia pri regulacii kvality profilu a hribky félie. Ta je v ré-
zii iného systému od spolocnosti Honeywell.

Planované modernizacie

Na dvoch vyrobnych linkach sa nachadza v pozicii hlavného riadiaceho
systému Simatic S5, ktorého vyroba nahradnych dielov sa pomaly kon-
¢i. V horizonte niekolkych rokoch sa planuje generacna vymena tychto
systémov za najmodernejSie pristroje dostupné na trhu. Modernizacia
prebehne v najblizSom obdobi aj na dalsich obsluznych zariadeniach
—na rezackach. Dve maju klasickid konfiguraciu pozostavajicu z analé-
govych regulatorov a relé logiky. Tie sa v blizkej budtcnosti zamenia
za moderny riadiaci systém, decentralne moduly na zber signalov a di-
gitalne riadené pohony.

Ambicie

Plany Terichemu sa budii orientovat na vyrobu Specifickych kondenza-
torovych félii s osobitnymi parametrami, ku ktorym patria napr. aj 3 az
3,5 mikrometra tenké félie do hybridnych automobilov. Takisto si chce
udrzat podiel na trhu vysokonapatovych kondenzatorov. V komodite
potravinovych félii chce Terichem dodavat svoje produkty predovset-
kym do geograficky blizkych regiénov.

Branislav Blozon
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