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THE IMPACT OF MODERN TECHNOLOGIES ON THE PULP
FABRICATION PROCESS AT SC SOMES SA DEJ

The present article discuss the impact of some modern technologies
on the fabrication process of the pulp at SC Somes SA Dej and the reduction of
environmental impact of polluting technologies.
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1. Introducere

Procesul de fabricatie a celulozei este un proces complex care
implica in mod obligatoriu fierberea materiei prime si tratarea cu diferite
substante chimice.

Instalatia de fierbere a lemnului in vederea obtinerii celulozei
din cadrul SC Somes SA este o instalatie de fierbere continua de tip
Kamyr, cu o capacitate de 70.000 t/an.

Fierbatorul vertical tip Kamyr are un volum de 600 mc, utilizand
abur la 11 at si realizeaza o productie de celuloza de 210 t/zi.

Procesul realizarii celulozei presupune fierberea tocaturii din
lemn de rasinoase sau foioase intr-o solutie alcalind in care
componentele principale sunt NaOH si Na,S.
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2. Descrierea instalatiei

Materia prima, respectiv lemnul tocat, inainte de a intra in
fierbator, parcurge un proces tehnologic mai complicat, respectiv
materia prima trece prin mai multe utilaje: silozul de alimentare,
dozatorul volumetric, de unde tocatura cade in alimentatorul de joasa
presiune si apoi in preaburitor. In preaburitor are loc aburirea si
incalzirea tocaturii in vederea obtinerii unei impregnari bune cu legie in
fierbator.

Din preaburitor tocatura intra Tn alimentatorul de Tnalta presiune
care trimite materialul Tn varful fierbatorului. Tot la partea superioara a
fierbatorului se introduce si legia alba provenitd de la instalatia de
regenerare saruri sodice.

Pentru completarea hidromodulului se mai introduce lesie
neagra, recirculata de la instalatia de spalare a celulozei naturale.

Fierbatorul are doua zone de fierbere, fiecare zona fiind
prevazuta cu o sita cu fante prin care se extrage lesia pentru recirculare
si Incalzire.

Temperatura de fierbere este de circa 165-175 °C, fiind
realizata cu ajutorul aburului de 13 atm prin intermediul unor
calorizatoare.

in final materialul ajunge in zona de spalare prin difuzie, unde
materialul este partial spalat de lesia neagra diluata de la primul filtru
de spalare.

Lesia neagra reziduala cu o concentratie de 15-16 % substanta
uscatd este trimisa la instalatia de regenerare saruri sodice unde este
preluata in vederea recircularii ei.

Pasta de celuloza obtinutd este evacuata prin intermediul unui
dispozitiv de extractie intr-un rezervor de stocare Blow-Tank.

3. Descrierea situatiei existente

Materia prima necesard pentru functionarea liniei de celuloza
este asigurata prin doud modalitati:
- lemn rotund de rasinoase sau foioase;
- tocatura din lemn de rasinoase sau foioase.
Transportul lemnului si tocaturii este asigurat vagonabil pe
calea ferata si cu mijloace de transport auto.
In ultimii ani, din considerente economice, ponderea toc&turii a
crescut treptat pana la 70 % din totalul cantitatii de material lemnos
achizitionat anual pentru producerea celulozei.
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Tocéatura achizitionatd este introdusd direct in procesul de
fabricatie a celulozei, in timp ce lemnul rotund parcurge etapele de
spalare-decojire-tocare inainte de a fi introdus printr-un sistem de
transportoare cu benzi in fierbator.

Tocéatura depozitatd pe halda de tocatura contine o serie de
corpuri straine, cum ar fi: piatra, pietris, nisip, sarma, alte corpuri
metalice.

Aceste impuritati sunt amestecate cu tocatura in timpul
procesului de Tncarcare si transport a tocaturii de la furnizori.

Daca corpurile metalice si sdrma sunt retinute de separatorul
magnetic montat pe transportorul cu banda care alimenteaza
fierbatorul, celelalte corpuri straine sunt introduse n fierbator odata cu
tocétura.

Corpurile straine grele se depun la partea inferioara a
fierbatorului si in rezervorul de stocare Blow-Tank, de unde sunt
evacuate periodic in timpul opririlor planificate a instalatiei de fierbere.

Impuritatile de dimensiuni mici (nisip, pietris marunt), datorita
circuitului inchis al instalatiei de fierbere, sunt antrenate si transportate
prin intermediul pastei de celuloza si lesiei negre prin tot circuitul de
fierbere, care contine conducte, armaturi, pompe de material sau legie.

Prin antrenarea continua a impuritatilor in circuitul de fierbere a
lemnului, apare fenomenul de eroziune puternica a conductelor,
armaturilor si pieselor rotorice a pompelor.

Eroziunea puternica duce la distrugerea prematurda a
componentelor mentionate din instalatia de fierbere, producandu-se
avarii si opriri accidentale frecvente si de lunga durata a instalatiei, cu
consecinte deosebit de grave pentru companie din punct de vedere
asupra protectiei mediului inconjurator.

in tabelul 1 se prezintd centralizatorul pierderilor datorate
eroziunii componentelor instalatiei de fierbere a lemnului in perioada
2005-2007.

Tabelul 1
Pierderi datorate: 2005 2006 2007
- pierderi de productie 600.000 | 500.000 | 500.000
- cheltuieli cu piese de schimb 150.000 | 170.000 | 180.000
- cheltuieli suplimentare de 80.000 | 70.000 70.000
mentenanta cu munca vie
- accidente de munca 30.000 | 25.000 20.000
- impactul asupra mediului 50.000 | 35.000 40.000
inconjurator
TOTAL (Euro) 910.000 | 800.000 | 810.000
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4. Solutia propusa

Pentru eliminarea neajunsurilor si pierderilor economico-
financiare datorate fenomenului de eroziune din instalatia de fierbere a
lemnului s-a propus montarea unei instalatii de spalare a tocaturii
fnaintea transportorului cu banda care alimenteaza fierbatorul si
montarea unui denisipator pe circuitul de lesie neagra.

Instalatia de spalare a tocarii este prezentata in figura 1.

Fig. 1 Instalatie de spalare a tocaturii

in figura 2 se prezinta schema de functionare a hidrociclonului
cu care este echipat denisipatorul.
S
“\_\I—‘_

Fig. 2 Schema de functioharé a hidrociclonului
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in figura 3 se prezintd schema de principiu a denisipatorului.

Intrare legie

Tesire lesie

Fig. 3 Schema de functionare a denisipatorului

Valoarea investitiei care cuprinde achizitia s$i montarea
echipamentelor noi s-a ridicat la 350.000 euro.

Dupa un an de la punerea in functiune a investitiei s-au
constatat urmatoarele: - reducerea pierderilor de productie datorate
opririlor accidentale cu 70 % fata de anul 2007; - reducerea cheltuielilor
cu piese de schimb cu 80 %; - reducerea cheltuielilor suplimentare de
mentenantd cu munca vie cu peste 50 %; - reducerea cheltuielilor
datorate accidentelor de munca si concediilor medicale cu 50 %; -
reducerea cheltuielilor necesare respectarii legislatiei de mediu si
amenzi cu 50 %.

Totalul economiilor realizate dupa montarea instalatiei de
spalare a tocaturii si a denisipatorului pe circuitul de fierbere a lemnului
in vederea obtinerii celulozei a fost in primul an de 505.000 Euro, astfel
incat investitia a fost recuperata in circa 8 luni.
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7. Concluzii

m Prin introducerea unor tehnologii moderne existente pe piata
(instalatia de spalare a tocaturii, denisipator) in procesul de fabricatie a
celulozei se poate reduce semnificativ impactul acestei tehnologii
poluante asupra mediului inconjurator.

m Totodata se reduc semnificativ cheltuielile de mentenanta cu
piesele de schimb si munca vie, pierderile de productie si cheltuielile cu
privire la securitatea si sanatatea lucratorilor.
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