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Soluþii oferite de Kenobi srl.

Societatea comercialã Kenobi s.r.l.  este prezentã pe piaþã în
calitate de producãtor din anul  1997, având sediul în Satu
Mare. Pânã în prezent, domeniul principal de activitate al firmei
este producerea de tehnologie de uscarea lemnului, incluzând
camerele de uscare, aburire ºi tratare termicã a lemnului,
produse pe care firma Kenobi le produce sub marcã proprie. Pe
parcursul anilor de existenþã, activitãþii de producþie desfãºuratã
de companie i s-a adãugat ºi un profil nou, de comercializare a
unor produse performante din industria lemnului, fabricate de
firme cu renume din strãinatate. Firma Kenobi se ocupã în mod
accentuat cu propunerea de soluþii privind problema globalã nou
aparutã a deºeurilor: tratarea, reciclarea acestora,  precum ºi
folosirea oportunitãþilor prezente în resursele energetice
regenerabile.

Munþii formaþi din deºeurile lemnoase depozitate în fabricile de
produse lemnoase, paleþii defecþi sau sfãrâmaþi ºi diferite
ambalaje din lemn sau materiale lemnoase provenite din
demolãri,  dupã o tratare corespunzãtoare, pot fi utilizate ca
materie primã valoroasã într-un proces nou de producþie. Noi vã
prezentãm urmãtoarele  posibile alternative de gestionare a
acestor deºeuri:
 arderea directã (utilizarea deºeurilor ca materie primã pentru
producerea energiei termice)
 omogenizarea, adicã producerea tocãturii (iar prin arderea
materialului tocat se obþine energie termicã sau energie electricã
ori se obþine materie primã pentru fabricarea plãcilor tip OSB,
etc.)
 presarea materialului prin brichetare sau peletizare
(comprimarea  fãrã liant a rumeguºului, talaºului, tocãturii cu
granulaþie mãruntã, deºeurilor vegetale, cartonului, hârtiei,
plantelor energetice, materialelor plastice, etc. Avantajul acestei
comprimãri constã în spaþiul redus de depozitare a deºeurilor ºi
prin puterea calorificã deosebit de ridicatã a acestui tip de
combustibil solid, observabilã pe parcursul arderii).

Procesul  de peletizare este o realã posibilitate de valorificare a
deºeului lemnos, prezentat în cele ce urmeazã. Peletul este un
combustibil care se fabricã din deºeuri rezultate din procesul de
prelucrare a lemnului, de exemplu, din rumeguº, talaº, bucãþi de
lemn, resturi vegetale sau din plante energetice.

În general, peleþii presaþi au o formã cilindricã, cu diametrul de
6-8 mm ºi o lungime între 20-40 mm. Este un combustibil
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antipoluant în întregime, deoarece prin  arderea lor nu se
produc emisii dãunãtoare. Masa unui m3   de pelete este aprox.
650 kg ºi produce aprox 3.250 kWh energie.

Procesul de fabricare al peleþilor nu este unul complicat, dar
este totuºi complex. Grafica de mai jos prezintã o linie de
peletizare completã, ce include toate elementele tehnologice:

Primul echipament din fluxul tehnologic de peletizare este
tocãtorul, prin care se efectueazã mãrunþirea deºeurilor
lemnoase (ºi nu a buºtenilor sau a altor materiale care se pot
folosi în alt scop). Tocarea este prima fazã a fluxului pentru a
simplifica transportul materiei prime ºi pentru ca materialul
supus uscãrii sã fie de dimensiuni mici ºi pe cât posibil
uniform.

De aici, materialul tocat, dar încã umed, ajunge într-un siloz
intermediar cu ajutorul unui transportor melcat. Din siloz,
tocãtura se dozeazã în mod controlat în uscãtorul de material
lemnos mãrunt (rumeguº, tocãturã).

Uscãtorul este unul dintre cele mai importante piese din fluxul
tehnologic de producþie al peleþilor, deoarece peleþii de înaltã
calitate se pot produce doar din materie primã cu un conþinut
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de umiditate cât mai omogen, situat în intervalul 10-14%.
Conþinutul de umiditate al materialului care pãrãseºte uscãtorul
se poate regla prin controlul temperaturii din incinta de uscare
ºi prin controlul debitului materiei prime introduse în uscãtor.
Din acest motiv este importantã posibilitatea reglãrii cantitãþii
materialului extras din silozul intermediar ºi transportat spre
uscãtor, mai ales în cazul  materiei prime cu umiditate variabilã.
Uscãtorul funcþioneazã în condiþii optime într-un regim de lucru
constant, nefluctuant; pânã la atingerea temperaturii de lucru,
uscarea nu este uniformã, aºadar nici materialul obþinut nu are
o umiditate uniformã. Astfel, este importantã asigurarea unor
regimuri de lucru continue. În imaginea alãturatã se vede un
uscãtor cu bandã transportoare.

Amestecul de material uscat ºi aer de la ieºirea din uscãtor este
transportat la un ciclon, unde materialul solid este separat de
aer. Aerul este îndepãrtat din sistem, iar materia primã uscatã
de la baza ciclonului este transportatã la un siloz de stocare.
Urmãtoarea fazã tehnologicã este trecerea materialului prin
separatorul magnetic care eliminã toate materialele feroase.
Pasul urmãtor este rafinarea cu ajutorul unui tocãtor cu ciocane.
Sita acestuia permite trecerea doar  a granulelor de mici
dimensiuni. Astfel, se obþine materialul (praful) cu umiditate ºi
granulaþie adecvatã pentru peletizare. Materialul astfel obþinut se
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depoziteazã într-un siloz de rumeguº. Faza care urmeazã este
condiþionarea cu apã sau cu abur a materiei prime, pentru a
obþine o mai bunã presabilitate. 
Instalaþiile de condiþionare SALMACON, fabricate de firma
germanã SALMATEC, au carcase robuste, fabricate în întregime
din oþel inoxidabil, la fel ca axele cu paletele solide din interiorul
echipamentului. Orificiul, de fapt, uºa de inspecþie a
echipamentului se deschide pe lungimea totalã a axului de
amestecare, asigurând întreþinerea uºoarã.

Instalaþiile de condiþionare SALMACON au un volum de la 150
litri (Salmacon 500, modelul cel mai mic) pânã la 840 litri
(uriaºul Salmacon 1900 DK). Viteza de amestecare a utilajului
se poate regla în funcþie de necesitãþi.
Materialul omogenizat obþinut în echipamentul de condiþionare
se transportã ºi se introduce în maºinile de presat. 
De regulã, înaintea introducerii în prese, materialul se mai
poate supune unui reglaj fin al umiditãþii.
Doar dupã parcurgerea acestor paºi foarte importanþi, urmeazã
operaþia a cãrei eficienþã ºi reuºitã depinde în mare mãsurã de
acest proces de pregãtire: peletizarea.

Materialul este presat printr-o matriþã specialã. Datoritã
presiunii mari (800-900 bar) ºi  a temperaturii ridicate care
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apare la presare, lignina, liantul natural al lemnului se topeºte ºi
ajutã la formarea peleþilor la dimensiunile ºi la forma identicã cu
cea a orificiilor din matriþa de presare. Peleþii de bunã calitate se
pot obþine la presiune ºi temperaturã adecvatã matriþei, aºadar
este recomandatã funcþionarea continuã de lungã duratã a
preselor de peletizat. Un fenomen des întâlnit la oprirea bruscã
a preselor de peletizat este griparea materialului în gãurile
matriþei. Matriþele, de regulã, sunt cilindrice cu ax orizontal, dar
existã ºi matriþe plane tip disc cu ax vertical. Peleþii, la ieºirea
din matriþa de presare, sunt tãiaþi la lungimea doritã de cãtre un
cuþit.

Dupã ieºirea din maºina de presare, peleþii calzi trebuie rãciþi
pentru a atinge o stare solidã cu o rezistenþã suficient de
ridicatã. Peleþii rãciþi, de regulã, sunt trecuþi printr-un
vibrosortator, unde particulele mãrunte ºi praful sunt separate,
iar cu ajutorul unui transportor pneumatic sunt reîntoarse în
silozul pentru rumeguº. Peleþii astfel obþinuþi se transferã la
utilajele de ambalare, unde se încarcã în saci de 15 kg sau saci
Big-bag, ori se livreazã vrac. Presele de peleþi MAXIMA, fabricate
de firma germanã SALMATEC, au o construcþie modularã, ceea
ce permite adaptarea idealã la aplicaþii variabile. Capacitatea
preselor este între 500 kg/h pânã la 30.000 kg/h. 
Materia primã cu o granulaþie uniformã (4-5mm) este dozatã la
partea superioarã a utilajului ºi formeazã un strat de material pe

suprafaþa matriþei situatã în spaþiul de presare. Matriþa este un
cilindru cu multe perforaþii, numite canale de presare. În aceste
canale se preseazã materialul cu ajutorul rolelor canelate tip
Koller, al cãror numãr depinde de diametrul matriþei de presare
ºi de capacitatea presei; astfel, existã prese cu 2-3-4 role Koller.
Peleþii extrudaþi sunt tãiaþi de cuþitul aflat sub matriþa de
presare, iar lungimea peleþilor este reglatã prin turaþia matriþei.

Pentru producerea peleþilor de calitate superioarã, trebuie
îndeplinite urmãtoarele condiþii:
 Puritatea adecvatã a materiei prime - fãrã coajã ºi materiale
strãine
 Materie primã cu o umiditate adecvatã ~10%
 Lungimea optimã a peletului 
 Puterea ºi temperatura de presare reglatã corespunzãtor (800-
900 bar, 90-100°C)
 Rãcirea peleþilor dupã presare
 Sortarea peleþilor înaintea ambalãrii - separarea prafului ºi
particulelor mãrunte

Dacã aceste criterii sunt respectate de producãtorul de peleþi,
produsul final obþinut va avea o suprafaþã netedã, lucioasã - ca ºi
cum ar fi lãcuitã, fãrã crãpãturi longitudinale. Se poate afirma
cã, fiind produs în condiþii de temperaturã ºi presiune optime,
peletul care are acest aspect exterior, are o densitate ºi o
constituþie corespunzãtoare. Acest domeniu al furnizãrii de
combustibil necesar sectorului energetic reprezintã o
oportunitate prea puþin utilizatã în þara noastrã, care dacã este
recunoscutã, poate duce la obþinerea de avantaje considerabile
pe o piaþã concurenþialã. Ne exprimãm speranþa cã parcurgerea
acestui material vã va ajuta sã realizaþi o investiþie productivã
tehnologic în acest domeniu ºi care sã aibã o eficienþã financiarã
cât mai rapidã.

Specialiºtii firmei Kenobi, pe lângã activitatea de producþie ºi
vânzãri pe care o desfãºoarã, vã stau la dispoziþie prin idei de
proiectare, consultanþã, propunerea unor soluþii personalizate
legate de fluxul tehnologic de care dispuneþi sau pe care îl aveþi
pe masa de proiectare.

 SC KKENOBI SSRL 
Tel /fax:  00261-7714820 
Mobil :  00720-5501301

Email :  mmarketing@kenobi .ro,
web:  wwww.kenobi .ro
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