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I. DATE GENERALE

1.1. Scopul specificatiilor tehnice

Scopul Specificatiilor tehnice curente- este acela de a defini cerintele specifice necesare achizitiei tehnicii
specializate si a echipamentului liniei de producere bricheti pentru initierea producerii
combustibilului solid pe bazi de biomasa in raionul Cimislia de citre operatorul municipal - Intreprinderea
Municipala , Servicii Publice Cimislia”.

1.2. Destinatia tehnicii/echipamentului

Atat tehnica specializatd cat si echipamentul liniei de brichetare este destinat initierii producerii de
biocombustibil solid pe bazi de biomasid de citre operatorul municipal - Intreprinderea Municipald
»Servicii Publice Cimislia”.

Intregul ciclu de brichetare cuprinde doud componente: tehnica specializati si echipamentul operational.
Ambele componente sunt destinate pentru urmatoarele trepte ale ciclului de brichetare, si anume:

- Tehnica specializata pentru colectare, tocare si transportarea materiei prime (tocatura de lemn);
- Echipament operational pentru producerea brichetilor;
- Tehnica specializata pentru depozitarea brichetilor.

Pentru claritate in continuare este prezentat intreg model operational cu tehnica specializata si cu
echipamentul necesar pentru fiecare etapa a procesului de producere bricheti:

1. Etapa - colectarea, tocarea si transportarea materiei prime

Colectarea materiei prime se va efectua In urma lucrarilor sanitare si de Ingrijire ale spatiilor verzi In
intravilan, padurilor si a fasiilor forestiere.

Drept materie prima pentru producerea de bricheti va servi deseurile lemnoase, insa acestea necesita sa
fie tocate cu un tocator mobil cu preluare semi-automata cuplat la tractor si un tocator portabil de
asemenea ce se cupleaza la tractor.

Apoi masa tocata este necesara de a fi transportata la linia de producere bricheti, pentru aceasta este
necesar un tractor si o remorca.

2. Etapad - incdrcare/depozitare

La producerea brichetilor este necesar un incarcator frontal care va fi antrenat la incarcarea materiei prime
deja tocate (tocatura de lemn) in buncarul primar al liniei de producere a biocombustibilului. Tot odata
incarcatorul respectiv trebuie sa Inlocuiasca Incarcatorul forklift care are ca scop depozitarea produsului
finit. Ca tehnica suplimentara aditionala pentru depozitare va servi si un Incarcator forklift de tip manual.

La etapa de proiectare se va determina solutia tehnica adecvata pentru incarcarea buncarului cu materie
prima (transportor cu surub sau transportor cu banda) si dupa coordonarea cu beneficiarul va fi pusa in
aplicare de catre Contractant.

3. Etapd - producerea brichetilor

Materia prima tocata ce a fost receptionata in sectia de producere, necesita sa fie procesata pana la
obtinerea produsului finit - biocombustibili solizi bricheti.

Pentru etapa respectiva este necesar ca linia de producere bricheti sa fie dotata cu toate echipamentele
strict necesare si precum cu cele auxiliare pentru ca intregul proces de fabricare al brichetilor sa fie fara
intreruperi si automatizat maxim posibil, tot odata este necesar sa se asigurarea evitarea afectarii calitatii
produsului final si sa se respecte capacitatea de producere de minim 450 kg/h.



Linia de producere bricheti trebuie sa fie dotata cu urmatoarele echipamente de baza:

- Buncarul de alimentare;
- Separator de obiecte;
- Moara cu ciocane;
- Uscator;
- Presa de brichetare;
- Linia de racire bricheti;
- Sistem de ambalare bricheti.
Respectiv linia trebuie sa contina utilajul auxiliar de legatura dintre echipamentele de baza descrise mai

sus precum si elementele de imbinare de montare a tuturor echipamentelor liniei. Deci linia de
producere bricheti de capacitatea de minim 450 kg/h trebuie sa fie completa.

Conform descrierii de mai sus in continuare s-a efectuat descriere cerintelor specificatiilor tehnice in
particular pentru:

- Tehnica specializata;
- Echipamentul operational a liniei de producere bricheti de capacitatea minim 450 kg/h.



II. SPECIFICATII TEHNICE

2.1. Specificatii tehnice pentru achizitia tehnicii specializate

2.1.1. Tocator mobil cu preluare semiautomata cuplat la tractor

Crengile colectate necesitd a fi tocate. Pentru aceasta este necesar tocator mobil cu preluare
semiautomata.

Tocatorul dat trebuie sa fie potrivit pentru tractoarele de minim 85 CP pentru instalarea pe ascensorul din
spate, in timp ce din fata este tractata o remorca in care tocatura de lemn se acumuleaza. Tocatorul
respectiv trebuie sa fie dotat cu sistem automat de transportare a tocaturii catre remorca.

Tocatorul dat se solicita a fi compus dintr-un rotor masiv, care sa permita tdierea crengilor panala 80 mm,
transformandu-1 in tocatura care sa fie aruncata prin transportor cu ventilare in remorca.

Caracteristicile tehnice ale tocatorului mobil cu preluare semi- automata:

- Capacitatea minima de tocare trebuie sa fie corelata cu necesitatea liniei de producere de 4- 6
tone de tocatura pe zi;

- Diametrul de tdiere: 0 - 80 mm;

- Dimensiunea tocaturii: latime pana la 15 mm si lungime pana la 20 mm;

- Putere necesara a tractorului: mai putin de 85 CP;

- Lungimea transportorului de tocatura cu ventilator: 6 - 8 m;

- Posibilitate de conectare: fata si pe ascensorul din spate a tractorului;

- Mecanismul de antrenare: axul tractorului;

- Tipul de transmisie: lant;

- Latimea de lucru: minim 1800 mm;

- Sasiu metalic cu grosimea de minim 10 mm;

- Rotor tubular de diametrul minim 420 mm;

- Protectie: vizibilitate pentru personal, protectie frontala;

- Model construit conform normativelor CE in domeniu;

- Dotat cu sistem hidraulic si dispozitiv de racire a uleiului.

2.1.2. Tocator portabil cuplat la tractor

Tocatorul de crengi urmeaza a fi folosit la tocarea crengilor si altor materiale lemnoase ce se cupleaza la
axul tractorului. Acesta fiind ca echipament de rezerva destinat pentru lucrari de ingrijire a spatiilor verzi
din intravilan. Tocatorul de crengi trebuie sa aiba posibilitatea de a atasa o remorca de carligul din spate al
tractorului, pentru ca tocarea crengilor sa fie introduse prin partea laterala iar talasul sa fie evacuat prin
spatele aparatului in remorca conectata in spate la acelasi tractor.

Caracteristicile tehnice ale tocatorului portabil:

- Capacitate de tocare: minim 3,5 m3/h;

- Putere necesara a tractorului: mai putin de 40 CP;

- Inaltimea de aruncare a tocaturii: 3 -4 m;

- Diametrul maxim al materialului tocat: maxim 180 mm;

- Dimensiunile tocaturii: 30-50 mm;

- Dotat cu tub de esapare a tocaturii cu posibilitate de regulare a inaltimii;
- Mecanismul de antrenare: axul tractorului;

- Posibilitate de atasare la tractorul cu remorca simultan.



2.1.3. Incdrcdtor frontal/forklift

Pentru alimentarea continua si uniforma cu materie prima (tocatura de lemn), a buncarului alimentator al
liniei de producere bricheti, se va utiliza incarcatorul frontal. Totodata acest incarcator trebuie sa fie
dotat si cu mecanism de ridicare stivuitor folosit la depozitarea productiei finale de brichete.

Caracteristicile tehnice pentru incarcare frontala:

- Sarcina de lucru: minim 700 kg;

- Iniltimea de ridicare: minim 2.8 m;
- Latimea lopetii: minim 1,6 m;

- Volumul lopetii: minim 0,45 m3.

Caracteristicile tehnice pentru mecanismul stivuitor:

- Capacitate de ridicare nominala: minim 1500 kg;
- Inaltimea de ridicare: 4 - 5 m.

2.1.4. Transpalet manual

In cazul in care incircitorul frontal /forklift va fi ocupat la alimentarea cu rumegus, depozitarea se va
efectua cu ajutorul transpaletului manual.

Caracteristicile tehnice ale transpaletului manual:

- Capacitate de ridicare: minim 1500 kg.

2.2. Specificatii tehnice pentru achizitia echipamentului liniei de brichetare

Linia integra de producere a brichetilor din deseuri lemnoase ce urmeaza a fi instalata pe teritoriul
Intreprinderii Municipale ,Servicii Publice Cimislia” trebuie si corespunda urmatoarelor criterii:

- Specializarea liniei de producere: bricheti pini kay hexagonali;

- Dimensiunile brichetului: diametru 50 mm lungime aproximativ 300 mm;
- Tipul materiei prime: deseuri lemnoase;

- Capacitatea de producere: capacitatea minima de 450 kg/h;

- Regim planificat de activitate: minim 8 h/zi fara intreruperi;

- Zile de functionare pe an: minim 250 zile lucratoare;

- Ore de functionare pe an: minim 1 984 h/an;

- Durata de viata a liniei de producere: minim 20 ani.

2.2.1. Buncadr de alimentare

Buncarul de alimentare serveste pentru alimentarea continuad si uniforma a materiei prime spre moara cu
ciocane. Acest buncar reprezinta un element conex dintre incarcatorul frontal si moara cu ciocane.

Buncarul respectiv este Incarcat prin partea superioara ce este deschis3, iar descarcarea acestuia are loc
prin partea inferioara. Descarcarea materiei prime din buncarul alimentator spre moara cu ciocane trebuie
sa fie reglabild, continuad si uniforma pentru evitarea instabilitatii si perturbarii capacitatii regimului de
lucru a intregii linii.

Componentele buncarului de alimentare:

- Sistem de reglare pentru alimentare cu materie prima;
- Malaxor pentru omogenizarea materiei prime;

- Transportor de trecere spre moara cu ciocane;

- Sitd vibratoare contra obiectelor de dimensiuni mari;

- Clasa de eficientda a motorului electric: minim IE2.



Caracteristicile tehnice pentru buncarul alimentator:

- Capacitatea de trecere a materiei prime: minim de 450 kg/h;

- Destinatia buncarului: pentru tocatura de lemn;

- Tnél‘;imea buncarului: maxim 2 m;

- Volumul buncarului: minim 2 m3;

- Dimensiunile aproximative ale gurii de alimentare: dimensiunile vor fi precizate la etapa de
proiectare insa trebuie sa asigure posibilitatea alimentarii cu Incarcatorul frontal cu lopata de
maxim 1.8 m latime.

2.2.2. Separator de obiecte

Separatorul de obiecte este destinat separarii elementelor cu o greutate mai mare decat materialul lemnos,
prin metoda gravitatiei si prin metoda magnetica si a separarii obiectelor cu o greutate mai mica decat
materialul lemnos.

Componentele separatorului de obiecte:

- Separator magnetic;
- Separator gravitational.

Caracteristicile tehnice pentru separator de obiecte:

- Capacitate de trecere a materiei prime prin separator: minim 450 kg/h.

2.2.3. Moarda cu ciocane

Moara cu ciocane marunteste materialul obtinut prin tocarea deseurilor de lemn.

Componentele de baza:

- Dulap de comanda cu comanda complet3, inclusiv control de suprasarcina.

- Banda transportoare de alimentare si ventilator pentru aspirarea materialului tocat ce este aruncat
spre uscator;

- Clasa de eficientda a motorului electric: minim IE2.

Caracteristicile tehnice pentru moara cu ciocane:

- Capacitate la tocare: minim 450 kg/h;

- Dimensiuni de intrare a materie prime: 30-50 mm;

- Dimensiunea la iesire a materialului tocat: de la 1 - 3 mm;
- Protectie de aparitie Impotriva scanteilor.

2.2.4. Uscator aerodinamic la linia de brichetare

Sistemul de uscare este recomandat pentru toate produsele lemnoase ca tocaturd, rumegus, praf de lemn
precum si pentru produse agricole precum paie si alte materii prime care se regenereaza.

In uscator un flux de aer cald, mentine materia prima in aer, in cazul in care aceasta este uscata. Datorita
debitului mare de aer fierbinte, materia prima se abureste in schimbatorul de caldura (cicloane
aerodinamice ale uscatorului), in urma schimbului de caldurs, fiind eliminata cantitatea libera de apa.

Componentele uscatorului:

- Schimbatorul de caldura si generatorul de aer cald;

- Buncar dozator;

- Tevisicicloane;

- Dulap de comanda cu comanda completa in dependenta de umiditatea materiei prime la intrare si
la iesire;



Clasa de eficienta a motoarelor electrice: minim IE2.

In procesul de uscare, aerul rece, cu ajutorul generatorului de caldura se incdlzeste si se amestecd cu
materia prima umeda. Rumegusul umed este uscat timp de cateva secunde. Apoi, materia prima uscata se
evacueaza prin ventilator si ciclon, iar aerul de evacuare este ventilat in atmosfera.

Caracteristicile tehnice minime pentru uscatorul aerodinamic:

Capacitate de uscare: minim 450 kg/or3;

Umiditatea materii prime la intrare: maxim 65%;

Umiditatea materiei prime la iesire: 8-10%;

Protectie de aparitie Impotriva scanteilor;

Dotare cu filtre;

Tevile si cicloane confectionate din tabla zincata cu grosimea de 2 mm.

Caracteristicile tehnice minime pentru generatorul de aer cald:

Destinatia: uscatoarelor de rumegus;

Panou de comanda si control a temperaturii aerului;

Focar: din tabla de minim 6 mm cu protectie anticoroziva si rezistenta la temperaturile de ardere;
Camera de aer din tabla de minim 2 mm cu protectie anticoroziva;

Dotat cu schimbator de caldura;

[zolatia: material termoizolant de minim 100 mm / 700 grade clasa incendiu A1l;

Invelis exterior: tabla zincatd de minim 0.7 mm vopsita electrostatic;

Dotat cu usa de alimentare si rezervor cenusa;

Ardere controlata: ventilator centrifugal si termostat;

Panou electric: control temperatura de pornire/oprire ventilator;

Dotat cu termometru analogic;

Putere termica nominald necesare pentru uscare rumegus minim 450 kg/h cu umiditatea de pana
la 65%.

2.2.5. Presa de brichetare

Etapa finala presupune intrarea in functiune a masinii de brichetat, care transforma rumegusul in brichete,

adica il preseaza pana la evacuarea totald a aerului existent intre aschiile de lemn.

Brichetarea este o tehnologie bine stabilitd. Insa in tehnologia presei cu surub materia primi este
comprimata cu un surub melcat printr-o matrita conica. Prin urmare, un aspect esential este gradul de
uzura al surubului, care influenteaza capacitatea operationala a liniei. Din aceste motive, presa trebuie sa
fie de Inalta calitate, cu o durata minima de viata a matritei de 350 tone si de 100 de tone pentru surub..

Conform analizelor a diferitor tipuri de prese cu snec s-a dovedit ca rata de productie creste odata cu
cresterea pasului surubului melcat.

Componentele presei de brichetare:

Sistem de eliminare a fumului;
Dulap de comanda pentru reglarea rotatiei motorului;
Clasa de eficienta a motorului electric: minim_IE2.

Caracteristicile tehnice minime pentru presa de brichetare:

Tipul presei: presa cu mel (snec);

Calitatea otelului surubului melcat: AISI 1035 cu impregnare;
Forma matricei: hexagonal3;

Calitatea otelului matricei: AISI 1035 cu impregnare;
Capacitate de producere: minim 450 kg/ora;

Tipul materiei prime: rumegus de lemn;



- Umiditatea materiei prime: 8 - 10%j;

- Tipul brichetelor: pini-kay;

- Densitatea minima a brichetelor: 1000 kg/m3;

- Dimensiunile brichetului: diametru 50 mm, lungime aproximativ 300 mm de forma hexagonala;
- Protectie de aparitie impotriva scanteilor;

2.2.6. Sistem de rdacire bricheti

Racirea dupa operatia de brichetare, este operatia obligatorie In fluxul tehnologic de fabricatie datorita
temperaturii ridicate a produsului finit la iesirea din matrita de extrudare.

Temperatura de iesire poate ajunge la 90 - 100 °C, ceea ce produce deteriorarea produsului finit daca va fi
in continuare stocat sau ambalat la aceasta temperatura. Deci racirea brichetilor are loc pe traseul canalului
de evacuare al brichetilor asupra caruia se cere a fi instalata hota-aspirator de fum cu ventilator. Lungimea
canalului de evacuare al brichetilor trebuie sa fie de o asa lungime ca la capatul acesteia temperatura
brichetilor sa fie sub 40°C indiferent de temperatura exterioar3, iar in lazile de racire brichetii vor ajunge
la temperatura de circa 25°C.

Componentele sistemului de racire:

- Canalul de evacuare al brichetilor;

- Hota-aspirator de fum cu ventilator;

- Sistem automat de debitare (sistem de rupere automat la o anumita lungime a brichetelor);
- Lazi pentru racire (conform proiectului tehnic) - minim 8 1azi cu volumul de minim 0,7 m3.

Caracteristicile tehnice pentru sistemul de racire:
- Capacitate de producere: minim 450 kg/or3;

- Temperatura brichetilor la capatul canalului de evacuare: sub 40°C.

2.2.7. Sistem de ambalare bricheti

Ambalarea se realizeaza semiautomat In saci cu greutatea de 15-25 kg. Operatorul regleaza cantarul
electronic la greutatea doritd, pozitioneaza sacul pe cantar si umple sacul cu bricheti, deja raciti pana la
atingerea greutatii reglate, dupa care sacii se sigileaza.

Componentele sistemului de ambalare:

- Cantar electronic;
- Masa de Impachetare (conform proiectului tehnic);
- Masina de sigilat saci portativa: aproximativ 20-30 de saci/ora (conform proiectului tehnic).

Caracteristicile tehnice pentru sistemul de impachetare:

- Greutatea unitara de impachetare: sac de 15-25 kg;
- Capacitate nominala de impachetare in saci: minim 450 kg/ora sau circa 20-30 saci.

Alte caracteristici tehnice se vor examina la etapa de proiectare.

2.2.8. Panoul de comandd general

Ca linia sa lucreze intr-un regim cat de posibil sigur si fara de Intreruperi cu o fiabilitate inalta pentru linia
de producere bricheti a tuturor echipamentelor din cadrul procesului de brichetare este necesar ca linia
tehnologica sa fie dotata cu panou de comanda general care trebuie sd indeplineasca urmatoarele functii:

- Automatizarea liniei de brichetare;

- Corelarea dintre echipamentele liniei;

- Informarea privind dezechilibrarea procesului;
- Masurarea umiditatii la uscare si presare.



Scopul panoului de comanda general il constituie conducerea, semnalizarea, protectia, alarmarea si
optimizarea performantelor referitoare la consum de energie si materie primg, la stabilizarea umiditatii
rumegusului, pericole si sensibilitatea la defectiuni.

Elementele panoului de comanda general:

- Elemente de conducere si reglare;
- Elemente de semnalizare;

- Elemente de masurare;

- Elemente de informare.

2.2.9. Cerinte privind sistemul de protectie

Montarea instalatiilor electrice trebuie sa se efectueze conform Normelor de montare a instalatiilor
electrice (NMIE).

Echipamentele electrice, utilajele auxiliare si conductoarele electrice trebuie sa aiba gradul de protectie in
corespundere cu clasa zonei conform NMIE.

Aparatele electrice de protectie, sunt destinate sa asigure protectia elementelor de circuit impotriva
supratensiunilor, suprasarcinilor, scurtcircuitelor sau lipsei de tensiune.

Supratensiunile aparute in instalatiile electrice sunt fenomene nedorite, care pot duce la deteriorarea
izolatiei conductoarelor, deteriorarea respectiva poate cauza producerea de scurtcircuite cu efecte din cele
mai nedorite (incendii, distrugeri echipamente foarte scumpe, intreruperea alimentdrii cu energie
electrica).

Supracurentul de scurtcircuit, apare in momentul punerii in contact direct a doua conductoare cu potential
diferit. Valoarea acestui curent poate fi de pana la 10 ori mai mare decat curentul nominal al circuitului
respectiv si are o durata scurta de actiune.

Supracurentul de sarcing, apare la functionarea in regim anormal a unui consumator si poate avea valori
de pana la 20 ori curentul nominal, avand o durata indelungata de actiune.

Aparatele electrice de protectie au rolul de a limita efectele regimurilor de avarie pentru a proteja
echipamentul electric.

Linia tehnologica de producere a brichetilor trebuie sa fie dotata cu cele mai importante echipamente de
protectie:

- Sigurante fuzibile;

- Intreruptoare automate;
- Retele de protectie;

- Descarcatoarele.

Aparatele electrice de protectie trebuie sa sesizeze aparitia unui regim anormal de functionare si sa izoleze
zona defecta prin intermediul aparatelor de comutatie.

2.2.10.Cerinte privind protectia anticoroziva a echipamentului

Dat fiind faptul ca linia tehnologica este compusa din echipamente metalice exista riscul ca acestea sa fie
supuse efectului de coroziune. Coroziunea este un proces de alterare, datorat atacurilor chimice sau
electrochimice asupra metalelor, sub actiunea substantelor de natura acida si bazica. Coroziunea otelului
se produce sub actiunea umezelii si a oxigenului, fiind accelerata de actiunea sarurilor.

Deci fiecare echipament din linia tehnologica trebuie sa fie protejat de efectul coroziv prin una din
urmatoarele metode:

- Zincare;
- Cadmiere;



- Cromare lucioasa decorativa;
- Eloxare;

- Metalizare prin pulverizare;
- Placarea.

2.2.11.Cerinte privind protectia contra zgomotului

In conformitate cu legislatia in vigoare (HOTARIRE Nr. 362 din 27.05.2014 cu privire la aprobarea
Cerintelor minime privind protectia lucratorilor impotriva riscurilor pentru sanatatea si securitatea lor
generate sau care pot fi generate de expunerea la zgomot, in special impotriva riscurilor pentru auz) nivelul
de zgomot in timpul functionarii, pornirii si opririi instalatiei nu va depasi anumite limite specificate mai
jos.

Valorile limita de expunere privind securitatea si protectia sanatatii lucratorilor in raport cu nivelurile de
expunere zilnica la zgomot si presiunea acustica de virf sint fixate dupa cum urmeaza:

1) Valori limita de expunere la zgomot: LEX, 8h = 87 dB(A) si, respectiv, Ppeak =200 Pa);

2) Valori superioare de expunere la zgomot de la care se declanseaza actiunea: Lex,8h = 85 dB(A) si,
respectiv, Ppeak = 140Pa);

3) Valori inferioare de expunere la zgomot de la care se declanseaza actiunea: Lex,8h = 80 dB(A) si,
respectiv, Ppeak = 112Pa).
2.2.12.Cerinte privind ventilarea si continutul de prafin incdperea de lucru
Ventilarea industriald este impusa prin lege, incat pe langa asigurarea conditiilor necesare proceselor
tehnologice sa se asigure si sa se realizeze conditiile de tehnica securitatii si protectiei muncii.

Sistemul de ventilare trebuie sa fie adecvat si sa asigure ventilarea normala a Incaperilor de productie astfel
incat concentratia maxima admisa de pulberi In zona de lucru nu trebuie sa depaseasca 15 mg/m3.

Panoul electric, punctul de conexiune, transformatorul vor fi dimensionate In urma proiectului tehnic al
capitolului electric din proiectul tehnic desfasurat.

ATENTIE!

Prezentul document a stat la baza elaborarii documentului Section 3a: Schedule of Requirements and
Technical Specifications. In cazul divergentelor de date dintre documentul in limba romana si
documentul in limba engleza, va prevala varianta in limba engleza.



