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..”neni malych nebo velkych zakazek. Rozvijejte se s nami”.

Ing. David Dostal, pfedseda predstavenstva

Véieni zakaznici, obchodni pratelé,
svym zakaznikim letos nabizime vy3$$i kvalitu pfi
nizsicené.

—_

. Niz8i zakazkova néplii umoziuje vice se
koncentrovat na kazdy novy projekt, ktery
zrealizujeme a nabizime krat$i dodaci termin.

2. Oslabeni eské koruny o vice nez 15 % vici
hlavnim svétovym méndm ma za dlsledek
zlep3eni nasi cenové konkurenceschopnosti.
Dal3i sniZeni prodejnich cen umoZriuje po-
kles cen vétSiny materiall, subdodavek a
sluzeb. Vyznamnych Uspor dosahujeme roz-
vojem lidskych zdroji a zdokonalovanim se v
projektovém fizeni.

3. Nabizime V&m nové sluzby jako jsou vypocty
navratnosti investic, zpracovani obchodnich
pland, financovani dodavek viastnimi zdroji
nebo s podporou Ceské Exportni Banky s mi-
nimalnim podilem vlastnich zdrojl. V pfipadé
zajimavych projektli nabizime nasi i¢ast jako
financnihoinvestora.

4. Vstupujeme na nové trhy a své “know-how"
jsme pfipraveni sdilet se v8emi partnery, ktefi
nam umozni kdekoliv ve svété zvysit trzni
podil. Nabizime moznost vytvofeni spolec-
nych podniku, odprodeje licenci apod.

MAME DOBRE HOSPODARSKE VYSLEDKY

V roce 2008 spole¢nost PAPCEL, a.s. hospoda-
fila se ziskem ve vyS$i 39.002 tis. K¢, pfi vykonech
715.823 tis. KE. Dosazené trzby jsou srovnatelné
s rokem 2007, coz povazujeme za dobry vysle-
dek, vezmeme-li v uvahu, Ze jsme byli v 2. polo-
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progressive engineering

leti 2008 nuceni Celit globalni hospodarskeé krizi.
Za rok 2008 vyplati PAPCEL, a.s. dividendu ve
vySi 192 CZK/akcie (nominal 1.000 CZK).

REAGUJEME NAZMENY

Zména progndzy vyvoje svétové ekonomiky nas
pfiméla pfehodnotit na3e stfednédobé plany. Pro
rok 2009 jsme zredukovali plén trzeb na 575.000
tis. K& NiZSi poptavce jsme pfizpusobili nase
néklady, abychom i v leto$nim roce zlstali zisko-
vi. V roce 2009 ofekavame zisk pred zdanénim
ve vySi 38.632 tis. KC.

NASE PROJEKTY JSOU USPESNE

V bieznu 2009 jsme po dvou letech prace vyrobilia
uvedli do provozu papirensky stroj PS 5 na vyrobu
dekoragnich papird ve mésté Penza (Rusko).
Realizaci projektu se zvysila nase technicka uro-
veh a zkuSenosti z organizace tak rozsahlého
projektu planujeme vyuZitv dalSich projektech.

POKRACUJEME VE VYVOJI

Technicky rozvoj byl v roce 2008 zaméfen na
optimalizaci linek zpracovani sbérového papiru
pfedevsim pro vyrobu “containers board”. Inova-
ci stroju a jejich novym technologickym uspora-
danim jsme snizili energetickou narocnost linky o
vice nez 30 % a investicni naklady o 7 %. Novou
koncepci jsme upevnili nasi pozici mezi nejlepSimi
svétovymi firmami. =

Ing. Zdenék Koupil, vedouci projektu

NovA VYROBNi LINKA NA DEKORAG-
Ni PAPIRY “PS 5 MAJAK-TECHNOCELL”

Po vice nez dvou letech pfipravy, véetné vlastni
realizacni faze (11/2006 - 03/2009), je projekt
“PS 5 MAJAK-Technocell” v zavérecné fazi. Na
zaCatku bfezna 2009 se prace na zprovoznéni
nové vyrobni linky na vyrobu dekoracnich papirt
dostaly do stavu, kdy byly zahajeny zkousky s vo-
dou, probéhlo z&kladni nastaveni vSech Casti
linky a nasledujici zkousky s latkou.

Nové pfipravna vodolatky spolecné s konstantni
¢asti byly na vodolatku vyzkouseny prvni. Zkous-
ky na téchto Castech probihaly intenzivné jiz od
zaCatku bfezna 2009. Vodolatka pfipravena v
pfipravné latky se pfes natokovou skfifi dostala
na sitovou ¢ast 7. 3. 2009. DalSich pét dnl
probihalo zakladni sefizeni sitové, lisové Casti a
dalSich soubort pfisluSenstvi. Na misté spolu-
pracovaly vSechny firmy, které se celého projektu
zucastnily: MAJAK-Technocell (Majak Penza,
Felix-Schoeller), PAPCEL jako hlavni dodavatel,
subdodavatelské firmy Lang-Regler, Lang-
Hafner, Voith, GAW, IBS, Kusters, VIB, Chvalis,
Auraa Siemens.

11. bfezna 2009 probéhl prvni papir celym papi-
renskym strojem a byla navinuta prvni role na na-
vijeci.

Nové vyrobni linka je koncipovanéd na vyrobu
dekoragnich papiri 60 - 110 g/m’ s roéni produk-
civice nez40000 t/rok.

ROZVLAKNENI CELULOZY

Pro vyrobu dekoracnich papird jsou pouzity sul-
fatové bélené celulézy (kratkovlaknité a dlou-
hovlaknité). Rozvlakriovani jejich smési je perio-
dické ve vertikalnim rozvlakrnovaci LCV-30, kdy
jsou celulézy v navazeném mnozstvi, které od-
povida vysledné 6 % konzistenci viakna, dop-
ravnikem zaneseny do rozvlakiiovace a po roz-
vlaknéni pfeCerpany do nadrze rozviaknéné ce-

lulézy. Pfi rozviakiiovani se do vany rozvlakmo-
vaCe zana3eji pfesné davkovana plnidla véetné
pigmentd. Dopravnik balikli celuldzy je tvofen ze
tfi Casti - pfipravna Cast véetné vazeni, prekla-
péci ¢ast (pro kontrolu Cistoty oball) a zanaSeci
¢ast do vany rozvlakriovaCe. Pfipravna &ast
dopravniku je opatfena pneumatickymi nizkami
a konstrukéné pfizplsobena pro odstranéni
vazaciho dratu z balikd celulozy.
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MLETi CELULOZY

Rozvlaknéna celul6za véetné pinidel je ¢erpana
z nadrze rozvlaknéné latky na mleci linku pfi
regulované konzistenci na konstantni hodnotu
pfiblizné 4 - 5 % vlakna. Mleci linka je osazena
5 ks dvojitych diskovych mlyn(i 2D31.

SMESOVANi AHOMOGENIZACE LATKY

Mleta celuléza je Eerpana do sméSovaci a homo-
genizacni nadrze, kde je intenzivné promicha-
vana a upravovana barva na pozadovany barev-
ny odstin. Ze sméSovaci nadrze je latka Cerpana
do strojni nadrze pfed konstantni ¢asti.

ZPRACOVANiVYMETU

Z linky odchazi vymét, ktery je rozvlakiovan ve
dvou rozvlakiovacich. Gau€ova jimka s michad-
lem pracuje kontinualné pfi konstantni regulo-
vané hladiné a konzistenci cca 4 % vlakna.
V norméalnim rezimu je zpracovavan okrajovy
ofez. V pfipadé pretrhu na PS je dimenzovana
pro dlouhodobé zpracovani celého vykonu PS.
Rozvldknény vymét je pfeCerpavan do nadrze
vymétu. JelikoZ je format ofezavan pouze do
gaucové jimky, neniinstalovan rozvlakiovac pod
navijeCem. Pfipadny suchy vymét je lisovan a
rozvlakriiovan narozvlaknovaci LCV-20.

Stroj pracuje pfi konzistenci kolem 12 % ohfevem
vody (v bojleru) a pfidavkem dispergaénich che-
mikalii. Po rozvlaknéni je latka nafedénana 5-7
% a od¢erpana do nadrze vymétu a dale uprave-
na (dovlaknéna) na lince dovlaknéni. Linka do-
viaknéni je sloZena ze 3 ks dovlakiovaci D20D
zapojenych v sérii. Dovlaknény vymét je Cerpan
do nadrze upraveného vymétu a dale davkovan v
nastaveném poméru do strojni nadrze.

KONSTANTNi CAST

Zajisténa zakaznikem ve spolupraci s firmou
Voith. Je sestavena z ffistupfiového tfidéni,
dvoustupriového sméSovani a egalizace. Jeji
soucasti je hydraulicky natok s automatickou re-
gulaci plo$né hmotnostiv pficném sméru.

PAPIRENSKY STROJ

Sito stroje je Siroké 2 700 mm, Sife papiru na
navije¢i dosahuje 1 630 - 2 300 mm, maximalni
provozni rychlost papirenského stroje je 650
m/min., konstrukéni rychlost 1 000 m/min. Stroj je
dlouhy 76200 mm.

SITOVA CAST

Rozte¢ mezi prsnim a sacim valcem je 15 550
mm, sitova ¢ast je cantileverového typu, kromé
sita je vybavena odvodriovacimi prvky, prsnim
valcem, sacim valcem, hnacim valcem, zafize-
nim pro regulaci béhu sita a napinani. Vodici
valce sita a prsni valec jsou opatieny Skrabaky.
Prsni valec je otfasan tfasakem. Cisténi sita se
provadi pomoci nizkotlakych ostfikovych trubek
s véjifovym paprskem a vysokotlakou oscilaéni
ostfikovaci trubkou s tlakem vody do 2,4 MPa.

Soucasti sitové ¢asti je vodoznacny valec, ktery
je vybaven egutérem @ 1 600 mm (s ¢epem pro
samostatny pohon), napafovaci trubkou a ostfi-
kovaci trubkou. Ve stojanech je zabudovano
zafizeni, které umoziuje jemné sefidit pfitlak
egutéru a rychlé zvednuti do mimopracovni polo-
hy pomoci pneumatickych valcu. Celé zafizeni je
zhotoveno z antikoroznich materiald.
Zaegutérem je nainstalovan valec se krabakem
a zachytnou vanou, které zachycuje odstfikujici
vodu a zabrariuje nezadoucimu poskozeni vyra-
béného papiru.

LISOVA CAST

Je tvofena kombi lisem a jednim pribéznym jed-
noplsténcovym lisem. Zavadéni do lisové Casti
se provadi pomoci snimaciho saciho vélce (pick-
up). Reseni lisové ¢asti umoziiuje instalaci Il.
NIPus vedenim plsténce.

Lisové valce, které pichazeji do styku s papirem
(centralni valec kombi lisu a horni valec pribéz-

ného lisu), jsou opatfeny potahem. Prani viech
plsténci se provadi pomoci vysokotlakych a
nizkotlakych oscilacnich trubek, Cisténi povrchu
plsténcli je provadéno savci (prackami plsténcti)
s oblozenim z keramiky. Zalisovani lisovacich
valcd je hydraulické, oviadani se provadi z ovia-
daciho pultu. Sife valch: 2 750 mm, $ife plsténce:
2600 mm.

SUSICiCAST

Je sloZena z 27 susicich valct priméru 1 800
mm a 2 ks chladicich valcd o prdméru 1 800 mm.
Susici valce maji zrcadlové brouSeny povrch a
jsou dimenzovany na tlak pary 8 bard, posledni
4 ks suSicich valcl jsou vytapény parou s vy3Sim
tlakem do 12 bard. Susici sita jsou vybavena na-
pinanim a automatickou regulaci b&hu.

Viyhfivani susicich valcu je feSeno pomoci vyso-
ce vykonného parokondenzacniho systému.
Mazani loZisek susicich valc a jejich pohonl je
provadéno centralné. Zavadéni pasu papiru po
celé susici ¢asti, od kalandru az po navijeg, je
dvoulankové, kombinované se vzduchovym.
Pohon susicich valcd je pomoci prevodovych
skfini na strané pohonu.

Soucasti susici Casti je uzavfeny zakryt nad
celou susici Casti, ktery je napojen na rekupe-
racni stanici. Stanice zajiStuje vyuziti odpadoveé-
ho tepla susici ¢asti pro ohfev vzduchu na pro-
fukovani suSicich sit a ventilaci haly papiren-
ského stroje.

V prvni susici sekci je instalovan systém ¢isténi
suSicich sit.

PRODEJ: STREDNi EVROPA: Pavel Pecher: pecher@papcel.cz; tel.: 00420 585 152 174 - VYCHODNi EVROPA: Andrej Lakomy: lakomy@papcel.cz; tel.: 00420 585 152 113;




REFERENCE

KALANDR

Je Ctyfvélcovy vEetné kompletniho pfisludenstvi
(hydraulicky agregat jako zdroj tlakového oleje,
vyhfivani valcd, mazani lozisek). Ovladani ka-
landru je provadéno z vlastniho ovladaciho pa-
nelu. Pfed kalandrem je pro zlepSeni vihkostniho
profilu instalovana parni skfir.

NAVIJEC

Systém POPE s nosnym valcem 1 100 mm, max.
pramér navinuté role 2 500 mm. Kompletni
svafovand konstrukce s konzolami, ovladani
hydraulické, zafizeni pro automatické roztaceni
prazdného tamboru a brzdéni navinutého tam-
boru. Pro automatické oddéleni drahy papiru a
nového navedeni na prazdny tambor je dodano
zavadéni vzduchem. Soucasti konstrukce navi-
jece je zasobnik tamboru se zakladacem a 7 ks
pogumovanych tambord.

PREVIJECKA

Za navijeCem je instalovana podélna fezacka -
previjecka se dvéma nosnymi valci typu EG
2260, ktera se sklada z navijeci Casti a fezaci
sekee, Casti odvijeCe s generatorovou brzdou,
pohonu a fizeni. Rezani je vzhledem k plo3né
hmotnosti a kvalité papiru koncipovano tangen-
cialnim fezem. Zavadéni papiru je doplnéno
podtlakovym systémem na prvnim nosném valci.
Primér odvijeni: max. 2 500 mm, rychlost od-
vijeni: max. 2 000 m/min., rychlost stroje: max.
2000 m/min.

V/ sou¢asné dobé je vyrobni linka “PS 5 MAJAK-
Technocell” provozovana ve zkuSebnim provozu
apfipravuje se na garanéni zkousky. =

Ing. Zdenék Koupil, vedouci projektu

REKONSTRUKCE PS 3,POLSKO

Stejné jako projekt “PS 5 MAJAK-Technocell” také
tento projekt byl zaméfen na vyrobu dekoracnich
papird. NeSlo o zajistovani nové linky, ale o rekon-
strukci stavajiciho papirenského stroje (bez zasahu
dopfipravny latky a konstantni ¢asti).

Smlouva byla podepsana na konci roku 2007 a ihned
po podpisu na zacatku roku 2008 zacaly pfipravné
prace na zajisténi projektu. Rekonstrukci stavajiciho
papirenského stroje doslo k vice nez 20 % zvy3eni
vyroby dekoracnich papirti o plosné hmotnosti 20 - 80
g/m’ vyménou vyhospodafenych casti papirenského
stroje (sitova a lisova ¢ast) a ke zvySeni provozni
rychlosti na 400 m/min. z pGvodnich 280 m/min. Stroj
maé $ifi sita 2450 mm, Sife papiru na navijecije 2 160 -
2200 mm.

PAPIRENSKY STROQJ byl osazen novym hydraulic-
kym natokem s kruhovym rozdélovaem (vytokova
Sife natoku 2 350 mm). Byla provedena Uprava a do-
plnéni sitové Casti stroje, Uprava a doplnéni lisové
Casti a susici ¢asti, doslo ke kompletni vyméné poho-
nu PS, byla provedena Uprava vakuového systému
strojeavyména gaucoveé jimky s Cerpadlem.

CELA SITOVA CAST byla zvednuta na vy$ku 1 600
mm od zakladové kolejnice a soucasné prodlouze-
na. Byla dodana nova cantileverova konstrukce s
ukotvenim na strané pohonu, stojany sklapéni prsni-
ho vélce a nové vany celé sitové ¢asti. Z dlivodu zvy-
Seni sitové ¢asti musely byt dodany i nové stojany
saciho valce a ski&péni tazného vélce. Vyuzity byly
stavajici odvodiovaci prvky, které byly doplnény 2 ks
jednoduchych sacich skfini a 2 ks dvojitych sacich
skfini's uloZzenim. Byl dodan novy tfasak se samostat-

nym pohonem pro otfasani prsniho valce. Rekon-
struovana sitova ¢ast byla doplnéna novym eguté-
rem.

STAVAJICILISOVA CAST byla tvofena dvéma pru-
béznymilisy s ruénim zavadénim ze sitové do lisové
¢asti. Prvni lis byl nahrazen lisem se snimacim tfi-
komorovym “pick-up” valcem @ 850 mm s pohonem
a novou nosnou konstrukci i pro uchyceni horniho
vedeni plsténce. Novy lisovy valec @ 970 mm byl
doplInén dvojitym oscilacnim Skrabakem a ostfiko-
vou trubkou. Druhy lis byl opatfen novou nosnou
konstrukci s propojenim horniho nosniku s prvnim
lisemabyly vyuZity stavajici lisové valce s ulozenim.

SUSICI CAST byla doplnéna o 2 ks novych su-
Sicich valcu do predni ¢asti a dale bylo provedeno
nové rozdéleni prvnich dvou suSicich sekci a nahra-
zena ozubend kola na susicich valcich pfevodov-
kami tichého pohonu. ProtoZe v ramci rekonstrukce
bylo rozhodnuto o zvySeni provozni rychlosti (na

400 m/min.), bylo nutné vyménit vSechny pohonné
jednotky pro cely papirensky stroj.

PAPCEL zajistoval mechanickou ¢ast pohonu - pfe-
vodovky, spojky, pohonné hfidele nebo kardany,
zékaznik celou elektrocast véetné elektromotorii a
vlastni fizeni pohont. Novy pohon byl fe$en na kon-
strukéni rychlost 450 m/min. V ramci Uprav a dopl-
nénijednotlivych ¢asti PS bylo nutné fesiti doplnéni
pfisluenstvi stroje. Do oblasti vakuového systému
napojeni novych odvodiovacich prvkd sitové ¢asti,
pfisluSenstvi pro napojeni nového “pick-up” valce
(odlucovace vody s extrakénimi ¢erpadly) a kom-
pletni vyménu gaucové jimky s Cerpadlem.

Gaucova jimka byla prove-
dena novou nerezovou vanou
s novym michadlem a regu-
lacnimi prvky na potrubi odsa-
vaciho Cerpadla. Béhem pfi-
pravné faze rekonstrukce byly
pribézné dopliovany a za
nové vyménovany dalsi casti
podle zjisténého stavu nebo
byla provadéna repase stava-
jicich (Cepy susicich valca).
Realizacni faze byla zahajena
zaCétkem z&fi 2008 demontazi
vyhospodafenych &asti PS a
stavebnimi Gpravami, které by-
ly nakonec vétSiho rozsahu
nez v ptvodnim zadani. Proto
montaZ novych ¢asti zacala s dvoutydennim posu-
nem. Montazni prace byly ukonCeny koncem fijna
2008 a papirensky stroj byl zprovoznén zacatkem
listopadu 2008. V sou¢asné dobeé je papirensky stroj
provozovan naprojektovanou kapacitu. =

PAPCEL SPb, Sankt Petérburg: Jurij Solovjov: papcelspb@mail.beltele.com - OSTATNI ZEME: Hanu$ Majer: majer@papcel.cz; tel.: 00420 585 152 130
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Ing. Martina Pavlikov4, vedouci marketingu

REKONSTRUKCE SITOVE CASTIPS 2,
ZIMROVICE

V srpnu 2008 byl podepsan kontrakt na rekonstrukci sitové
¢asti PS 2 v Zimrovicich (vyroba: 85 % testliner, 15 % fluting,
gramaz 100 - 200 g/m?, $ife na navijeci 2 500 mm). Rekon-
strukce byla provadéna v souladu s planovanym cilem papir-
ny navysit vykon papirenského stroje ze sou¢asnych 60 000
t/rok na uvazovanych 86 000 t/rok.

Realiza¢ni faze probihala b&éhem pl&dnované odstavky v pro-
sinci 2008. Doslo k demontazi horni sitové Casti a Caste¢né
i spodni sitové &asti. Po vyfezani betonovych zakladi pod
pohony a demontazi pvodnich odvodriovacich prvku byly
vymeénény a ustaveny nové cantileverové nosniky. Na né
byla postavena nova nosna konstrukce horni sitové ¢asti
s repasovanym natokem. Na kompletaci horni sitové ¢asti
byly pouzity hlavni nosniky, vany, odvodiovaci prvky a valce
ze “second-hand” stroje Wiesloch. Plivodni betonové zakla-
dy pod pohony byly nahrazeny kovovymi konstrukcemi.

Stroj byl po rekonstrukci zprovoznén 22. prosince 2008. =

Ing. Jaromir Buéik, vedouci projektu

REKONSTRUKCE PS 3, CASCADES
LAROCHETTE, FRANCIE

Rekonstrukce stroje byla provedena v kvétnu
2009. PAPCEL dodal navije¢, odvijeci stojan
pfevijeCky a provedl Upravu pfedchazejicich
Casti PS. Jednalo se o demontaz kalandru a
presunuti 11. susici baterie véetné pfislusenstvi
smérem k nana3eci sekci na misto po odstra-
néném kalandru. U této baterie byla navic pfe-
misténa draha plsténce ze spodnich na horni
susici vélce.

Jednim z hlavnich specifik rekonstrukce byl
zplisob premisténi 11. susici baterie na nové
misto. Po velmi peclivych avahach byl zvolen
zplisob presunuti celého bloku bez demontaze
susicich valcl za pomoci hydraulickych zvedaku
a manipulacnich voziki po stavajicich zakla-
dovych deskach, ¢imz do3lo k vyrazné Uspofe
Casu.

Nosnou Casti zakazky byla instalace nového

navije¢e (Karton Duplex, max. Sifka pasu 2 550
mm, prdmér nosného valce 1 100 mm, konstruk-
¢ni rychlost 600 m/min.). Jednalo se o stroj s nej-
vé&tsim maximalnim prdmérem navinu (3 200
mm), ktery PAPCEL dosud realizoval. Konstruk-
ce navijeCe je svafovanad s rameny a pakami
ovladanymi hydraulicky ¢tyfmi dvojicemi hydrau-
lickych valct a jednou dvojici pneumatickych
valcl. Tuhost navinu je mozné nastavit pomoci
tlaku v hydraulickych vélcich.

Navije¢ je osazen zafizenim pro automaticky
rozbéh prazdného tamboru pohanénym elektro-
motorem pfes kardan a brzdou hotového navinu
papiru. Pro ¢isténi povrchu nosného valce je
nainstalovan oscilacni Skrabak, ktery je pohanén
elektromechanickym jednorychlostnim otoCnym
mechanizmem a opatfen bronzovym odhazova-
cimplechem.

Ridici systém a ovladani navijede zajistoval
PAPCEL. Byla pouzita koncepce decentralnich
jednotek, které umoznily vyrazné sniZit pocet

kabell potfebnych pro propojeni jednotlivych
Casti. Nové je pouzita PID regulace pfitlaku
tamboru na nosny vélec. Zakaznik zajiStoval
fizeni pohont u navijece.

Pro pohon nosného valce byl pouZit ptvodni stej-
nosmeérny elektromotor s chlazenim pfivedenym

vzduchem a nainstalovanym snimacem pro mo-
nitorovani skute¢nych otacek. Dale byly instalo-

vany pfevodovky pro pohon rozta&eni prazdné-
ho tamboru a rozhanéciho valce. Navije¢ je vy-
baven zasobnikem pro Ctyfi z celkem Sesti doda-
nych tamborl. Dal$i nosnou soucasti dodavky
byl odvijeci stojan pro stavajici pfevijecku Jagen-
berg (z hlediska maximalniho priméru zpracova-
vaného navinu a nosnosti opét nejvétsi dosud
dodavany). Motor a fizeni odvijeni papiru, stejné
jako fizeni pohonu navijece, zajiStovala firma
Siemens. PAPCEL dodal mechanickou ¢&ast
pohonu zahrnujici stojan, pfevodovku, brzdu a
spojku odvijeni. PfisluSenstvim odvijeciho sto-
janu je odvijeni zbytkového navinu (do priméru
600 mm).

Pro tuto moznost je stojan vybaven sklopnymi
rameny, na jejichz konec se tambor se zbytko-
vym navinem pfemisti a po sklopeni ramen je
pfipraven k odvijeni. Pohon je realizovan sklop-
nou pogumovanou kladkou pohanénou pres
kardan. Pro toto pfisluSenstvi bylo tfeba navrh-
nout a dodat novy skluz do rozvlakiovace
suchého vymétu pod pfevijeCkou. =

OBCHODNIi ZASTOUPENI: FRANCIE, BELGIE: P. Héry: philippe.hery@heryph.com - PORTUGALSKO: A. Oliveira: amlo-oliveira@hotmail.com - POLSKO: T. Dziurzyriski: dziurzynski@pertinax.pl




REFERENCE

Ing. Ladislav Rehak, technicky Feditel
Ing. Jifi Socha, vedouci konstrukce PS

N EJRYCHLEJSi PREVIJECKA
PAPCELU VE SVYCARSKU

V zavéru lofiského roku byla provedena montaz
a zprovoznéni previjecky pro Svycarského za-
kaznika Model Weinfelden. Stroj je konstrukéné

navrzen pro maximalni rychlost 2 000 m/min. pfi
Sifce papiru 2 600 mm a rozsahu graméaze 90 az
220g/m’.

Z hlediska dosazeni pozadované kapacity stroje
bylo nutné nejen dimenzovat konstrukci na maxi-

malni pracovni rychlost, ale také zkratit manipu-
lacni Casy obsluhy. Toho bylo dosazeno zabu-
dovanim automatiza€nich prvku.

Jednim z nich je automatické zakladani dutinky
do prostoru mezi nosné valce pomoci nového fe-
Seni konstrukce vyhazovace kotoucl a spravné
nastaveni pozice této dutinky vici ofezané Sifce
papiru. Diky této konstrukci a softwarovému fe-

Seni je dosazeni spravné pozice dutinky, upina-
ciho trmu a krajniho noze vici draze papiru v
automatickém rezimu. Dal$im automatizaénim
prvkem je instalace pfiéného noze mezi nosné
valce, jehoz funkci je automatické pefiznuti pa-
pirového pasu pfi vyhazovani kotouce na skiapé-
ci stll. Pouzitim téchto prvkl s doplnénim plné
automatiky fezaci sekce tak dochazi ke zkraceni
manipulacnich ¢asti az o 40 %. Po cca péti
mésiCnim provozu Ize konstatovat, ze stroj
splfiuje vSechny pozadované parametry a funkg-
nost v8ech automatizacnich prvku. Takto je pre-
vijeCka pfipravena kapacitné zvladnout objem
vyroby PS 1 po planované rekonstrukci. =

Ing. Ladislav Rehak, technicky Feditel
Ing. Jifi Socha, vedouci konstrukce PS

NEJVETSi PREVIJECKA Z VYROBNI
RADY PAPCEL

Po tspésnych realizacich pfevijecek s pracovni
$ifkou do 3000 mmyv poslednich letech a ziskani
velkych zkuSenosti z jejich provozu jsme ziskali
davéru zakaznika z Ruska na dodavku previ-
jeCky pro pracovni $itku 4 200 mm a maximalni
provozni rychlost 1 800 m/min. pro zpracovani
kartonu s gramazi 90 - 200 g/m’.

DalSim specifikem je pozadavek navijet kotouce
smaximalnim primérem 2 100 mm.

Pfi konstrukénim zpracovani byl pouzit software
pro 3D modelovani z divodu lep$i vizualni pred-
stavy o hotovém stroji a optimalizace jednotli-
vych konstrukénich uzl(. Modely vSech nosnych
dild konstrukce stroje byly analyzovany pomoci
metody kone¢nych prvkd s dirazem na dyna-
mickou stabilitu previjecky pfi vSech uvedenych
parametrech.

V souCasné dobé je previjecka konstrukéné
zpracovana a probiha vlastni vyroba, ktera bude
ukoncena kompletni kontrolni montazi v mésici
srpnu. =

Ing. Josef Nemerad, konstruktér PL

PROVOZNiWSLEDKY MLECICH
STROJU 2DR31

V ramci rekonstrukce linky pfipravny latky firmy
“000 MAJAK-Technocell” jsou v lince pfipravy
papiroviny instalovany nové dvojité diskové mle-
ci stroje typového oznaceni 2DR31.

Tyto stroje zpracovavaji latku z nédrze rozvlak-
néné celuldzy. PouZiva se sulfatova bélena ce-
luléza, ktera mlze byt pfipravena ze 75- 100 % z
listnaté celulézy az 0- 25 % z celuldzy jehlicnaté.
K celuléze je mozné v pfipadé potfeby dodat
pozadované chemické pfisady. Rozvlaknéna lat-
ka je Cerpana z nadrze celuldzy na mleci linku pfi
konzistenci, které je regulovana na konstantni
hodnotu priblizné 4 %.

Mieci linka je tvofena 4+1 dvojitymi diskovymi
mlecimi stroji typu 2DR31. Vysledny stuperi mleti
je méfen analyzatorem DRT (°SR) a je udrzovan
na zadané hodnoté pomoci nastaveni dané hod-
noty zatizenim mlynu v fidicim systému.

Zamleci linkou mohou byt do potrubi davkovany
dal$i pomocné chemické pfisady a pigmenty.
Mleci stroje jsou osazeny garniturami, které po-
Zadoval zakaznik. Obé jsou uréeny pro fibrilacni
mleti papirenskych latek. Po zapojeni mlynt do

linky v MAJAKu a uvedeni do provozu byly mleci
stroje podrobeny provoznim zkouskam. PoZado-
vané parametry pratoku 800 - 1 900 I/min. pii kon-
zistenci 4 % jsou v relaci s informativnimi zkous-
kami provedenymina zkuSebné PAPCEL, a.s. =

ITALIE, TUNIS: A. Viscogliosi: ing.viscogliosi@katamail.com - BULHARSKO: D. Petrov: vadima@netbg.com - TURECKO: OM GRUP: hgunal@omgrup.com - RECKO: G. Korfiatis: demko@hol.gr
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TECHNICKY ROZVOJ

Ing. Ondrej VIk, vedouci konstrukce PL

Ing. Rudolf Kmeco, hlavni technolog

SouCASNA ETAPA VYVOJE CRS:
POLOPROVOZNi ZKOUSKY

V minulém Cisle Technického zpravodaje jsme
vas informovali o vyvoji nového typu tfidice CRS
(Continuous Reject Sorter).

V/ soucasnosti je tento tFidi¢ vyroben a prototyp je
testovan v poloprovoznich podminkach na pod-
nikové zkuSebné.

Cilem prvniho bloku zkou$ek bylo provéfeni me-
chanické funkénosti stroje a ovéfeni zékladnich
fyzikalné-technologickych predpokladd. Mimo ji-
né bylo potfeba stanovit optimaini pratoéné
mnozstvi, potfebny pfikon a optimalni otacky s
ohledem na optimélni obvodovou rychlost rotoru.
Tento soubor zkouSek dopad| Uspésné a zave-
rem jsme konstatovali, Ze pfedpoklady, z nichZ
jsme vychazeli pfi konstrukci stroje, se potvrdily.

Ve druhé fazi zkousek, které probihaly na prelo-
mu bfezna a dubna, §lo o provéfeni funkénosti
stroje z pohledu technologického sefizeni stroje
na pozici dotfidovani vyplivi v lince hrubého
tfidéni po prvotnim tfidéni na kruhovych sitech
(21,8 - 2,2 mm) s kapacitou papirenské linky
500 t/den. Po vyhodnoceni tohoto bloku zkousek
jsme se shodli na drobnych konstrukénich Gpra-
vach plasté, rotoru a moznosti optimalniho pfivo-
du fedici vody diky originélnimu koncep&nimu
feSeni CRS. Soucasné se prokazala pomérné
nizka spotfeba elektrické energie (pfi prtoénosti
300 I/min. latky o konzistenci 2 - 2,5 % cca10
kw).

Ze zkou$ek se da predpokladat vysoka provozni
spolehlivost a necitlivost ke vstupnim podmin-
kdm. Pfipravené konstrukéni zmény povedou
k dosazeni zadanych cild v pfipravovaném tfetim
bloku zkou3ek, kdy z naméfenych hodnot a ode-
branych vzorki pljde predevsim o optimalizaci
parametr{ vyplivu.

Cilovy optimalni pratok strojem: 500 - 600 I/min.
latky o konzistenci 2 - 2,5 % pii spotiebé cca
12kW. =

Marian Sasura, technolog zkuebny

ZKouéKYsiTA ROTORU STU-081
PRO “KEY-SCREENING” OCC AOFW

Soucasnym svétovym trendem pfi primarnim
tfidéni sbérového papiru je vyuziti kombinace
tlakovych tfidicl a separator(. Tlakové tfidice
maji vysokou prlto¢nou kapacitu pfi relativné
nizké spotfebé elektrické energie, separéatory
vyborny dovlakiovaci ucinek. Vysledkem je spo-
lehlivy provoz a minimalizace provoznich nakla-
dd, které v tomto pfipadé predstavuji soucet
nakladi na obsluhu a Udrzbu, energii, vstupni
surovinu a likvidaci odpadu.

Dosavadni linky PAPCEL, které vyuzivaji osvéd-
¢ené separatory typu VDT a VSV, maji vynikajici
hodnoty vSech parametrd. Problémovou je spo-
tfeba elektrické energie. Ta je jednim z vyznam-
nych faktord, ktery ovliviiuje konkurenceschop-
nost prodeje stroju. Tlakové ftfidice STU tento
handicap eliminuji.

V pribéhu lofiského a letodniho roku byly na fi-
remni zkuSebné realizovany zkousky tfidi¢e STU
zaméfené na primarni tfidéni sbérového papiru
(tzv."Key-screening”).

Cilem zkousek byl vybér optimalnich sit a rotoru
pro tlakovy tfidi¢ STU a zmapovani technologic-
kych podminek pro primarni tfidéni na vrtanych
sitech pfi vysSich konzistencich (kolem 4 %).
Hodnoticimi parametry zkouSek bylo dosaZeni
co nejlepsi priichodnosti pro dlouhé vlakna, do-

beni zkouSenych sit a rotorl v pribéhu zkousek
a spotfeba energie. Pro kazdou zkousku jsme se
snazili vytvofit co nejkonstantnéjsi podminky.

V soucasné dobé je firma PAPCEL schopna na-
bidnout svym zakaznikiim vysoce sofistikovany
systém tfidéni a frakcionace na vrtanych sitech,
ktery zajisti nejen vynikajici provozni parametry
tfidéni, ale také velice nizké provozni naklady.

Pro dlouhodobé praktické ovéreni tohoto systé-
mu byl vybran velice naro¢ny provoz u jednoho
z nasich dlouholetych partner(, ktery je vyznam-
nym vyrobcem karton( v Rusku. =

Ing. Michal Weiss, konstruktér PL

VTOKOVA TELESA VIiRIVYCH TRIDICU
ZPLASTU

Pouziti plastovych materiald pro kuzele vifivych
tfidich otevfenych (VO), uzavfenych (VU a HL)
se v provozu velmi dobfe osvéd¢ilo. Za zminku
stoji zejména vyte¢na odolnost vi¢i abrazi a
odolnost proti hydrolyze. Vzhledem k pfiznivym
zkuSenostem pfi pouZiti polymerniho materilu
je nasi snahou nahrazovat jimi i dalSi ocelové dily
téchto strojd, kdy je pfi zachovani pIné funkce a
Zivotnosti stroje dosazeno vyrazného snizeni
jeho hmotnosti. Cilem materialové Upravy bylo
navrhnout a provozné odzkou3et plastova (za
stavajici ocelova) vtokova télesa vifivych tidicu,
ktera jsou jednim z kliCovych komponent celého
stroje.

V soucasnosti jsme v prvni fazi vyvoje, kdy v dii-
sledku pouziti nového materialu bylo nutné pro-

vést konstrukéni zmény pdvodnich vtokovych
téles. Tyto zmény se v3ak v Z&dném pfipadé
nedotknou technologickych parametrd vtokové-
ho télesa ani pfipojovacich a zastavbovych roz-
mérd hlavy. Bude piné
respektovana zaméni-
telnost ptvodniho (oce-
lového) a nového (plas-
tového) feSeni tak, aby i
stavajici zakaznici méli
moznost, po UspéSném
provoznim odzkouSeni
prototypu, pouzit toto
feSeni ve svych lin-
kdch. Vtokova télesa
vyniknou pfedevsim vy-
sokou provozni spo-
lehlivosti a nizkymi in-
vestiniminaklady. =

EGYPT: S. Habib: sameh.habib@chemitexegypt.com - IRAN: Delta Sanat Asia: info@delta-sanat.com - CINA: Kancorp International LTD.: E. Y. Kao: E.Y.Kao@kancorp.com.cn




SECOND-HAND

Ing. Martina Pavlikova, vedouci marketingu
Ing. Ivo Loska, manazer OTS

PRODEJ »SECOND-HAND” ZARIZENi

Prioritou vyrobniho programu PAPCEL jsou do-
davky nového strojniho zafizeni. V pfipadé
pozadavku zakaznik( na snizeni investiénich
nakladd spojenych s provadénymi rekonstruk-
cemi papirenskych technologii jsme pfipraveni
nabidnout kombinace dod&vek nového strojniho
zafizeni a zafizeni “second-hand”.

Zakazniktim nabizime kompletni sluzby zahrnu-
jici vyhledani vhodného “second-hand” zafizeni
nebo naopak vhodného zékaznika pro odkup
vyfazovaného zafizeni po provadéné rekonst-
rukci. Nabidka firmy v oblasti prodeje “second-
hand” zahrnuje jak jednotlivé stroje, tak komplet-
ni linky dodavané jako investiéni celky. Prioritou
prodeje SH je nabidka zafizeni v oblasti papi-
renskych strojd. Pfipravny latky jsou nabizeny na
kli¢ prioritné jako “nové” technologie.

NABiDKAVOLNYCH
“SECOND-HAND” ZARIZENi

(Pozn.: jedna se o vybér polozek z interni data-
baze firmy. Na zakladé podrobné technické spe-
cifikace Va$i poptavky jsme pfipraveni Vam
nabidnout dal$i stroje).

1.CASTI PAPIRENSKYCH STROJU
1.1NATOKY

Hydraulicky natok Valmet

Zakaznikim poptavajicim pouzité zafizeni a

Zakaznikim prodavajicim pouzité zafizeni

jeho repasi nabizime:
- vyhledani vhodného SH zafizeni na zakladé

konkrétni poptavky specifikované technic-
kymi parametry (vykon stroje, pracovni Sife,
vyrabény sortiment),

—> zpracovani nabidky,

—> zprostiedkovani prodeje - zajisténi prohlidky
nabizeného zafizeni, asistence pfi ovéfovani
technického stavu zafizeni, zabezpeceni slu-
Zebinzenyringu,

- zabezpeceni demontaze stroju a zafizeni,

- premisténi strojd v ramci spole¢nosti,

—> baleniadopravu,

- uskladnéni “second-hand” zafizeni v arealu
firmy PAPCEL,

—> repasni prace, vyménu vyhospodareného
zafizeni,

- dokompletovani linek a montaz stroju u nové-
ho zakaznika,

- uvedenido provozu,

—> zaSkoleniobsluhy.

nabizime*:

- zpracovani nabidky na nepotfebné zafizeni
a zpfistupnéni nabidky potencialnim zakaz-
nikdm; zvefejnéni nabidky formou nabidko-
vych listl na internetovych strankach
www.papcel.cz,

- odkup pouzitého zafizeni,

- zabezpeceni demontaze; dopravy; sklado-

vani; pfipadné dalSich sluzeb.

odkup "second-hand" zafizeni je prednostné na-

bizen v pripadé odbéru nového zafizeni z vy-

robniho programu PAPCEL.

*

Zézemi pro prodej “second-hand” zafizeni:

- piimé kontakty na volné zdroje “second-
hand” ve stfedni a vychodni Evropé a USA,

- spoluprace se ¢leny asociace PIDA,

- vlastni volné zdroje “second-hand” od zakaz-
nikd (odstavené stroje z rekonstrukci),

- webova stranka s “e-shop” zonou pro rezer-
vaci volnych “second-hand” polozek.

http://www.papcel.cz/produkty/second-
hand/stroje/

TECHNICKY ZPRAVODAJ PAPCEL

Podrobnéj§i seznam volnych “second-hand”
strojli naleznete rovnéz na www.papcel.cz.

Rezervaci pozadované polozky provedte ode-
slanim &isla poloZky na adresu:

loska@papcel.cz nebo marketing@papcel.cz

1.2LISYJUMBO

Vytokova Sife: 2600mm
Néatokové mnozstvi: 9300- 13500 I/min.
Konzistence latky: 0,5-0,6 %
Provoz ukonéen: 2008

Polozka €.: 0012-SH-TV2
Lis Jumbo

Site stroje: 2700mm
Primér Jumbo valce: 1104 mm
Max. linearni tlak: 300kN/m
Produkt: fluting, liner
Provoz ukonéen: 2009

Polozka €.: 0034-SH-TV2

Tlakovy natok Voith

Vytokova Sife: 2700mm
Produkt: fluting, liner
Provoz ukoncen: 2009
Polozka¢.: 0033-SH-TV2
1.3 KLIZICILISY

KliZicilis

Sife stroje: 2900 mm
Pramér Jumbo valce: 800mm
Produkt: fluting, liner
Provoz ukonéen: 2009
Polozka ¢.: 0035-SH-TV2

Lis Jumbo

Sife stroje: 2550mm
Priimér Jumbo vélce: 1140mm
Max. linearni tiak: 275kN/m
Produkt: fluting, liner
Provoz ukonéen: 07/2009
Polozka¢.: 0013-SH-TV2
1.4 NAVIJECE

Navije¢ Pope

Sitesstroje: 2900 mm
Prlimérnosného valce: 1000mm
Tambory: 267 x2760 mm
Produkt: fluting, liner
Provoz ukonéen: 2009
Polozka¢.: 0036-SH-TV2

THAJSKO: A. K. Bisarya: arun.bisarya@gmail.com - VIETNAM: CFTD-Automation/CFTD Co., Ltd.: linh.pv@cftd.com - CHILE, ARGENTINA: H. M. Schmidtsdorff: hamco@vtr.net

- KOLUMBIE: Steve Frolich & CIA. LTDA.: frolico@calipso.com.co
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1.5 PREVIJECKY

Previjecka Jagenberg Vari-Dur

Site stroje:
Pracovnirychlost:
Priimér odvijeni:
Polozka ¢.:

2500 mm
1000 m/min.
1470 mm
0001-SH-TV2

2. PAPIRENSKE STROJE - CELKY

2.1VYROBATISSUE

Site stroje na navijedi:
Gramaz:

Vykon:
Provoznirychlost:
Polozka ¢.:

2640mm
17-50g/m’
28-30t/den
650 m/min.
0004-SH-L2-T

2.3VYROBAHLAZENYCH PAPIRU

Sife stroje na navijed:
Gramaz:
Provoznirychlost:
Provoz ukoncen:
Polozka €.:

4170mm
28-90¢g/m’
350 m/min.
2009
0015-SH-L2-S

2.5VYROBA OFSETOVYCH PAPIRU

Site stroje
nanavijei:
Gramaz:

Vykon:
Provoznirychlost:
Provoz ukonéen:
Polozka¢.:

PS3 PS7
2720mm 2840mm
50-170g/m*  57-115g/m’
37000 t/rok 70000 t/rok
650 m/min. 1000 m/min.
2009 2009

0044-SH-L2-S  0045-SH-L2-S

Pfevijecka Jagenberg Vari-Dur 5100

Sife stroje:
Pracovnirychlost:
Pramér odvijeni:
Produkt:

Provoz ukoncen:
Polozka ¢.:

Site stroje na navijedi:

Gramaz:

Vykon:
Provoznirychlost:
Provoz ukonéen:
Polozka ¢.:

Sife stroje na navijesi:

Gramaz:

Vykon:
Provoznirychlost:
Provoz ukonéen:
Polozka ¢.:

3.PRIPRAVNALATKY

5100mm

1000 m/min.

3000mm
nizkogramazové papiry
dosud v provozu
0016-SH-TV2

2650 mm
18-45g/m’
33-50t/den
650 m/min.
2007
0005-SH-L2-T

2350 mm
40-120 g/m’
55-60t/den
400 m/min.
2006
0031-SH-L2-S

Pfevije¢ka Jagenberg Vari-Step 30

Sife stroje: 2600mm
Pracovnirychlost: 1500 m/min.
Pramér odvijeni: 1550mm
Produkt: fluting, liner
Provoz ukoncen: 2009
Polozka¢.: 0037-SH-TV2

2.2VYROBAFLUTING, LINER

Sife stroje na navijedi: 2800mm
Graméz: 60-200 g/m’
Vykon: 140t/den
Provozni rychlost: 500 m/min.
Provoz ukoncen: 09/2008
Polozka¢.: 0021-SH-L2-K
2.4VYROBALEPENKY

Sife stroje na navijedi: 2180mm
Gramaz: 150-600 g/m’
Viykon: 24000 t/rok
Provoznirychlost: 130 m/min.
Provoz ukoncen: 2008
Polozka¢.: 0039-SH-L2-S

Odvodniovaci stroj OK-4000
Vstupni natokova konzistence: 0,5-3 %

Vystupni konzistence: 5-9%

Viykon: 120-220t/den
sbérovy papir

Elektromotor: 11 kW

Provoz ukoncen: 2008

Polozka€.: 0014-SH-TV1

PAPCEL, a.s., Uniovska 132, 784 10 Litovel, Czech Republic; tel.: 00420 585 152 111; fax: 00420 585 343 001; e-mail: papcel@papcel.cz; www.papcel.cz

MARKETING: marketing@papcel.cz; tel.: 00420 585 152 120
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