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In cadrul procesului tehnologic de fabricatie a placajului si panelului,
uscarea furnirului ocupi un loc important, prin faptul cd, pe de o parte,
asigurd conditiile necesare proceselor ulterioare de incleiere si presare, iar
pe de altd parte, asigurd stabilitatea produsului in timp. Uscarea furni-
rului se efectueazi aproape exclusiv in uscdtorii mecanice cu role, unde,
la temperaturi ridicate si presiune continud, furnirul se usucd in scurt
timp, firi a prezenta cripituri sau deformatii pronuniate.

fn intreprinderile de F.P.P. (furnire, placaje, panele) existd uscitorii
cu role noi, de mare productivitate, precum si uscitorii de tip mai vechi,
care au o productivitate mai redusd. Pe de altd parte, datoritd conditiilor
de lucru, in special presiunii mai réduse a aburului de alimentare, precum
si'modului de exploatare, uneori- uscitoriile cu role noi dau o productivitate
mai mici decit cea indicatd in prospecte.

in vederea elaboririi misurilor prin care si se asigure o productivitate
sporitd a uscdtoriilor cu role, s-au analizat in primul rind factorii care 'influ-
enteazd productivitatea, s-au cules date privind caracteristicile tehnice ale
uscitoriilor cu role de diferite tipuri, iar apoi s-au efectuat mai multe son-
‘daje. privind productivitajea uscdtoriilor cu role, in conditiile actuale de
exploatare, care s-au verificat acolo unde a fost posibil, cu evidentele tinute
de intreprinderi.

Pe baza datelor obtinute, se indicd in articolul de fatd mdsurile teh-
nico-organizatorice, prin care se poate asigura productivitatea sporitd a usca-
toriilor cu role cu minimum de cheltuieli, precum simodificirile mai impor-
tante ale instalatiilor, care implicd investitii mai mari si scoaterea din func-
tiune pentru un timp mai indelungat a utilajului. Aceste indicatii pot servi
si la formarea unui punct de vedere just asupra calititilor pe care trebuie
si le indeplineascd o uscitorie cu role, pentru a corespunde in cea mai mare
misurd necesititilor productiei.

- 1. DESCRIEREA SI CARACTERISTICILE TEHNICE
ALE USCATORIILOR CU ROLE IN FUNCTIUNE
LA INTREPRINDERILE DE E.P.P.

O uscitorie cu role de orice tip este formatd din urmitoarele elemente:
— un schelet metalic, pe care sint montate usile, plafonul, precum si
restul instalatiilor;
- — instalatia de incilzire, compusd din una sau doui baterii exterioare
previzute cu fevi lise sau tevi cu aripioare, precum si din {evi lise in ser-
pentini, situate in interiorul uscdtoriei, intre etaje;
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— instalatia de ventilatie, formatd dintr-un ventilator axial sau doui
ventilatoare centrifugale monoaspirante care imprimi aerului o circulatie
in sens longitudinal prin uscitorie, un canal de legiturd intre gura de refu-
lare a ventilatorului si bateria de incilzire exterioard, un cos de aerisire
montat pe canalul de legiturd, precum si patru canale laterale pentru distri-
butia aerului pe etaje:

— instalatia de transport, formatd din role .dispuse transversal (cite
doud rinduri pentru fiecare etaj, (cel superior servind la presarea furnirului
in timpul uscirii), antrenate prin lanturi Gall.

Pe lingd acestea, unele uscitorii cu role sint previzute cu cimpuri de
rdcire cu circulatie naturali san artificiald de aer.

- Ventilarea cimpurilor de ricire poate fi realizati- de citre un ventilator
centrifugal sau de citre unul axial. .

In scopul uscirii corecte a furnirului, uscitoriile cu role sint previzute
cu aparate de misurd si dispozitive de reglare ca: '

— termometre pentru controlul temperaturii aerului din uscitorie:

— dispozitiv pentru indicarea duratei de trecere a furnirului prin usci-
‘torie, respectiv durata de uscare; ‘

— ventile pentru reglarea admisiei aburului la bateriile ‘de incilzire.

In figurile 1, 2 si 3 sint prezentate uscitoriile cu role de tip ,,Siempel-
kamp*“, ,RS“-48 si ,,Vidrtsila“, iar in tabelele 1, 2, 3 si 4 caracteristicile teh-
nice ale acestora. La uscitoriile tip ,Siempelkamp“ si , RS“ aerul circuli
in contracurent (in sens contrar sensului de inaintare a foilor de furnir),

. pe cind la uscitoria de tip ,,Vidrtsila“ aerul circuld in echicurent (in acelasi
sens cu furnirul).

Fig. 3. Uscatoria cu role tip ,,Vidrtsila“ cu ventilatoare ‘centrifugalé si circulatie a aerului
in echicurent.
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FISA TEHNICA
Cuprinzind caracteristicile constructive si functionale ale uscitoriilor de tip RS

Tabelul

; Nr . Intreprinderea:
1 est. Caracteristicile
: Gugesti Rimnicu Vilcea
0 1 2 3
{1 Anul montarii 1951 1952
15 2 | Starea de uzurd a instalatiei 20%, 259,
9 3 Numarul de etaje ¢ 3 4 .
4 Numairul de cimpuri 64 2 442
.1 Dimensiunile uscétoriei:
: — lungimea utila 12,80 m 9,70 m
E — latimea wutild 4 m 4m
i 6 | Felul si dimensiunile cimpului | Cimp de ricire cu cir- | Cimp de racire cu cir-
: de ricire culatie naturala a culatie naturald a
! aerului, cu lungi- aerului, cu lungi-
mea de 1,5 m mea de 1,5 m
7 Limita de variatie a duratei de 2 — 60 2—-60
trecere prin usc. (min) .
8 Tipul si caracteristicile ventila- | 2 ventilatoare centri- | 2 ventilatoare centri-
toarelor fugale monoaspiran- fugale monoaspiran-
] te, avind fiecare un te, avind fiecare un
v debit de 7 200 m?3 debit de 20 000 m?
& aerford si 860 rot/ aerfora
min

9 Caracteristicile motorului ele- 15 kW,; 500 V; 20 kW; 380 V;

ctric ce actioneazi ventila- 1 450 rot/min 1 500 rot/min
" toarele :

10 Caracteristicile motorului elec- 3 kW; 500 V; 2,4 kW; 220/380 V;
tric al instalatiei de transport 1 400 rot/min 1 500 rot/min

11 Viteza medie a aerului in cu- '
prinsul uscatoriei (m/s) la: -

— capatul ,uscat” 0,8 :
— Y% din lungime- 1,7 Nu s-a putut mdsura
— ‘capatul ,umed” 1,7
12 Tipul si suprafata de incalzire | 2 baterii formate din'| 2 baterii formate din
a bateriilor exterioare tevi cu aripioare, tevi cu aripioare,
. fiecare avind o su- fiecare avind o su-
prafati de 34 m? prafati de 34 m?
13 Caracteristicile si suprafata de | Calorifer din {evi lise, | Calorifer din tevi lise
: incilzire a caloriferului inte- in serpentind avind cu diametrul de 43
' rior o suprafati de 285 mm, avind o supra-
m? fati de incilzire de
260 m? '
14 | Temperatura aerului in cursul 117 106
1 uscarii (°C)
i 15 | Presiunea aburului la uscitorie 8 8
(at) ;

16 | Natura aburului Saturat (poate fi gi | Saturat si supraincil-

g supraincilzit)  zit
. 17 | Diametrul conductei principale 3" 76 mm
de abur :

18 | Productivitatea wuscitoriei in | 1 m3 furnir de 1 mm | 1 m?® furnir de 1 mm
m3/ord, determinatd prin cal- grosimejordi de la: grosjora, de la:
cul U; = 80% la U; = 80% la

Up=7% Us = 7%

25 — ¢
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Tabelul 4
FISA TEHNICA- ' :

<uprinzind caracteristicile constructive §i functionale ale uscitoriei tip ,Virtsila® de la
IPROFIL — Rimnicu Vilcea .

Y

) 2’; Caracteristicile usc#toriei -
1 | Anul montarii ' 1952
2 Starea de uzurd a instalatiei - 10%
3 Numarul de etaje 5
4 .{ Numarul de cimpuri : 54+ 2
5 Dimensiunile uscatoriei: )
— lungimea utila ' - 13,90 m
— latimea utila 3,80 m
6 | Felul si dimensiunile cimpului de Cimp de ricire cu ventilatie fortati a
ricire aerului, avind lungimea de 2,1 m
7 | Limita de variatie a duratei de trecere . 3,6 — 30 min .
_ prin uscitorie (min) 2 ventilatoare centrifugale "monoaspi-
8 | Tipul si caracteristicile ventilatoarelor rante de cite 18 000 m® aer/ora,
9 ' | Caracteristicile electromotorului ce 90 mm C.A., 1100 rot/min
actioneazd ventilatoarele 13,5 kW; 380 V; 1 500 rot/min
10 | Caractétisticile electromotorului insta- ,
latiei de transport 5,5 kW; 220/380 V; 1 420 rot/min

11 | Viteza medie a aerului in cuprinsul us-
catoriei (m/s) la:

— capatul ,,uscat” 1,5
— 1 din lungime 0,5
— capatul ,,umed” | : 0,5

12 | Tipul si suprafata de incilzire a bate- 2 baterii formate din tevi cu aripioare,
riilor exterioare cu o suprafatd de radiatie totala

. de 210 m? ‘

13 Caracteristicile si suprafata de incilzire Tevi lise cu ) = 45 mm pe 6 rinduri.
a caloriferului interior Suprafata de radiatie 450 m?*

14 | Temperatura aerului in cursul uscirii .
(°C) ) 158

15 Presiunea aburului la uscdtorie (at) 11

16 Natura aburului Saturat 4 supraincilzit

17 | Diametrul conductei principale de
abur 76 mm

18 | Productivitatea uscitoriei in m3/ord, 2 m3 furnir de 1 mm grosjord de la:
dupa prospecte U; = 809% la
’ : . . Ut = 7%

II. PRODUCTIVITATEA USCATORIEI MECANICE CU ROLE
.$1 FACTORII CARE O INFLUENTEAZA]

Productivitatea unei uscitorii cu role depinde de mai multi factori
si anume: ’

— dimensiunile utile ale uscéitoriei;

— modul de exploatare al uscdtoriei;

— durata de uscare; i

— caracteristicile fufnirului ce urmeazi a se usca (grosime, specie,
umiditate).

388



Acesti factori intervin in formula productivitdtii:
0,06 -L-1-m-k-g

P = p m3 [ord,
unde:
L este lungimea par{ii utile a uscitoriei, in m;
I — litimea utild a uscitoriei, in m;
# — numirul.de etaje; ]
k — coeficient de utilizare al suprafetei de uscare;
g — grosimea furnirului, in mm;
t — durata de uscare, in minute.

Durata uscirii in uscitoria cu role depinde de mai multi factori, printre
care: umiditatea initiald si finald a furnirului, caracteristicile uscdtoriei,
specie etc. Calculul duratei se poate face cu ajutorul formulei:

U; — 30 2,3 30
D=_( : + . log — | K sp.,
Ve K, Uy
“unde: ‘
D — durata uscarii furnirului, respectiv a trecerii prin uscitorie, tn min.
U; $i U; — umiditatea initiald gi finald a furniralui, in %:;
V. —  Viteza de uscare in prima perioadi a procesului, in procente/min;
K, — coeficientul duratei de uscare pentru perioada a II-a a procesului in
unitati/min;
Ky — coeficientul depinzind de specia furnirului.
30 0 o A ..
~ Valoarea logF , in functie de U; este datd in tabela de mai jos:
' f
U 5 6 8 10 12 15
30 .
log A : 0,788 0,700 0,583 0,477 0,398 0,300
f

Valoarea Iui V, si a lui K, se determind din nomograma din fig. 4, in
modul indicat pe nomograma. ,

Coeficientul pentru specie (K,,) este:

— pentru fag .......... 1,0
— pentru stejar ...... oo 14
— pentru tei .... 0,9

Pentru determinarea mai rapidi a duratei de uscare se pot intocmi
nomograme care si indice direct durata de uscare, in funciie de specie, de
tipul uscitoriei, de umiditatea initiald si finali a furnirului, precum $i de
grosimea acestuia. In fig. 5 se prezinti ca exemplu 2 nomograme pentru
2 tipuri de uscitorii, cu ajutorul cirora se poate stabili durata uscrii furniru-
lui cu umidititi initiale de la 30% la 1009, pind la umiditatea finald de
16% si 8%.

Modul de determinare a duratei de uscare este prezentat pe nomograme.

La rindul siu, durata de uscare a furnirului depinde de temperatura,
umiditatea si viteza de circulatie a aerului in interiorul uscitoriei, de-umi-
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ditatea initiali”si finali a furnirului, de specia si grosimea furnirului ce se
usucd si indirect de existenta si starea aparatajului de control, de califi-
carea personalului de deservire etc.. Températura aerului influenteazd in
mare misurd asupra intensitd{ii uscirii, care, dupd D. M. Sterlin (2), creste
~ proportional cu. pitratul raportului dintre temperaturile aerului. Astfel,

EREEEREE) A3
s -T.Qﬁ,/rgh 5
H =42, 2
' =
-y 4
lemperstura ZETAS 5
aervlur (°C) 9
RS S SR 3
{ 11 :’% <
8~ nE uy \é
b Fio %
= 20
- Ar. . &
Q
L S
40
— 50
F - 60
4 y 1 7
9 W - =V
QN IR PIR P
Grosimez (mm)
quzs '
111””“1: | 403 -
mE\ WAL | a0#
T V=17 m/s 0.0.;
."'i&lii & : 557
v -457 %zfé
o5
Temperaturd 22
aerolii (°C) . ’ &
SS88R EAN
: Y| d
; , 7 3
y. 26 g
2. v 47 g
y) A 14 <
- v 15 .
. .
20
e e
V.
% : 7
a9 Dt R PP

Grosimes (mm)

Fig. 4. Nomograme pentru determinarea coeficientilor V, si K,
a — pentru circulatia transversald a aerului; b — pentru circulatie longitudinald a aerului

intensitatea uscdrii la temperatura de 140°C este de 1,6 ori mai mare decit
la temperatura de 110°C. Fr. Kollman (3) prezintd aceastd influentd sub
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forma reducerii duratei de uscare proportional cu ridicarea temperaturii
aerului (tabelul 5), iar NIIF (6) indicd direct, relatia dintre temperatura
aerului si productivitatea uscdtoriei mecanice cu role (tabelul 6).

%
7 22
20
20
8
8
5 g
4 \5&" Vi %6
SAA <
12 al'd &“{ g
A 7 /7 / 3
b -~ D /2 x
n& A A N
RN ALY 108
F ) 'E A Y X IA o
3 X AL » r) "S
§ a 4 / A g M Q
8 N BE o 1M
3 . . . Vs U L80 = 46
] S L
o 4 ym U‘a_: - g ; /rmrr A4
Toim OF- 107 2 =
S -l :
L P11 12 W 1 W e w e W m
30w 59 & w & w0 mw : Umiditatea initiald
Urmiditatea initiali (%) . (%)

Fig. 5. Nomogrami pentru determinarea duratei de uscare a furnirului in uscitorii cu role

Tabelul 5

Variatia duratei de uscare a furnirului de fag in
functie de temperatura aerului (dupd Fr, Kollmann)

. Durata de uscare in min. la temperatura de:
Grosimea
furnirului nec | woec | s
1 i1 8 - 7
2 21,5 16 14
3 32 24 20,5
..
Tabelul 6
Temperatura aerului »
¢C) 70 90 110 130 150 160 180
Productivitatea uscatoriei (%) 40 } 70 100 { 125 160 180 210
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Dependenta productivititii uscitoriei de umiditatea relativi a aerului

" -este mai redusd. Dupd rezultatele obtinute de NIIF prin experimentiri (6),

variatia umidititii relative a aerului intre 69, si 25%, nu influenteazi prac-

tic asupra productivitdtii uscitoriei, dar ridicarea umidititii relative a aeru~
lui pind la 36% provoacd reducerea productivititii cu 109,. _

In ceea ce priveste influenta vitezei de circulatie a aerului asupra pro-
ductiviti{ii uscitoriel, aceasta este mai redusi, in sensul ci o majorare de-
1009 a vitezei de circulatie a aerului conduce la sporirea in mai mici misuri.
a productivititii (de exemplu): la o majorare a vitezei aerului de la 1,7 m/s
la 3,4 m [s productivitatea uscitoriei creste cu numai 159,). O viteza ridicati.
de circulatie a aerului contribuie insi si la majorarea coeficientului de cedare-

‘@ cdldurii, fapt care determini ridicarea temperaturii aerului. :

Din cele mentionate, rezulti ci sporirea productivititii uscitoriilor
mecanice cu role se poate asigura in mare misuri prin majorarea tempe-
raturii i a vitezii de circulatie a aerului. Temperatura ridicati, datoriti.
influentei pe care o exercitd asupra viscozititii fluidului, contribuie in mare
mdsurd la mdrirea vitezei de circulatie a apei in interiorul foii de furnir, dar
majorarea excesivi a temperaturii conduce la contragerea neuniformi a
foilor §i la nagterea de tensiuni interne, care provoaci scorojirea si criparea
acestora.

Durata de uscare, respectiv durata de trecere a furnirului prin uscitorie,.
depinde de asemenea de umiditatea initiald si finald a foilor de furnir. Umi-
ditatea initiald a furnirului vagiazi in functie de umiditatea bustenilor si
de gradul de presare a furnirului in timpul derulirii. La rindul ei umiditatea
bustenilor depinde de specie, de perioada de recoltare, de modalitatea si

durata transportului pind la fabricd, de modul si durata depozitarii, precum

si de felul s durata tratamentului termic al bustenilor. Specia influenteazi.
in mod deosebit asupra duratei si a calitdtii uscirii, prin cantitatea de api.
confinutd si prin modul cum aceasta este distribuitd in cuprinsul bustea~
nului. Astfel, la tei si anin, repartizarea umidititii pe sectiunea transversald.
a busteanului este mai mult sau mai putin uniformi, pe cind la fag aceasta
este foarte diferitd. Din determinirile ficute de noi, rezulti ci daci in dura-
men umiditatea busteanului de fag este de 40—809,; spre exteriorul acestuia.
umiditatea ajunge la 80—1109%,. Pentru acest motiv, este recomandabil
ca furnirul de fag provenit din inima rosie si fie uscat separat de cel provenit
din alburn. In U.R.S.S., chiar bustenii transportati cu diferite mijloace
de transport se depoziteazi §i se debiteazi separat (1.6).

Dupi derulare, furnirul este tdiat la foarfeci si sortat, apoi introdus.
in uscitoria cu role, unde trebuie si se usuce conform prevederilor
STAS 1122-50, pind la umiditatea de 10—159%, in cazul furnirului de fatd
'$i 7—15% in cazul celui de bazi. Uscarea excesivi a furnirului (sub umidi-
tatea de 7%) atrage dupi sine reducerea® productivititii uscitoriei si dete-
riorarea furnirului in operatiile urmitoare (sortarea si incleierea), iar uscarea.
insuficientd (la umiditati de peste 159,) favorizeazi aparitia mucegaiului in
cazul pastririi in grimezi §i cauzeazi dificultiti la presare.

Realizarea duratei de uscare normale, concomitent cu o calitate cores-
punzitoare a uscirii §i la un pret de cost redus, este determinati de existenta
aparatajului de control, de calificarea personalului de deservire si modul
de intretinere al utilajului. Lipsa aparatajului de control (termometre, mano~

o :
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metre, tahometre, aparate electrice pentru misurat umiditatea furnirului)
conduce la obtinerea unor umidititi finale mai mari sau mai mici decit este
necesar si la aparitia de defecte datorite uscirii, precum si la un consum
mai mare de abur si energie electrici. Aceleasi deficiente se constati si in
cazul cind uscitoria este deserviti de personal care nu are calificarea co-
respunzéitoare.

O serie de deficiente tehnice, ca de exemplu: scipirile de abur, infun-
darea calelor de condensare etc., precum si necuritirea' la- timp a rolelor,
lagdrelor etc., de rumegus si ulei; ca urmarea unei intretineri necorespun-
zatoare, pot fi cauza intreruperilor in functionarea uscitoriei si a reducerit
productivititii acesteia.

III. MASURI TEHNICO-ORGANIZATORICE PRIVIND EXPLOATAREA
RATIONALA A USCATORIILOR CU ROLE UTILIZATE IN
INTREPRINDERILE DE F.P.P.

Pentru a se putea realiza productivitatea indicati in prospecte si a se
mentine in timp, este necesar si se ia o serie de masuri tehnico-organizato-
rice, dintre care mai importante sint:

— intretinerea instalatiilor; ‘ .

— utilizarea instrumentelor si aparatelor de control;

— organizarea judicioasi a procesului de productie; ‘

— asigurarea unei presiuni constante a aburului la uscitorie;

— uscarea separati a furnirului provenind din alburn si a celui pro-
venit din duramen;

— reglarea corespunzitoare a duratei de trecere prin uscitorie;

— ridicarea permanentd a nivelului profesional al personalului de deser-
vire a uscitoriei,

In ceea ce priveste intretinerea, aceasta are o deosebiti importanta
pentru asigurarea unei productivititi sporite a uscitoriilor cu role si a unei
calitdfi corespunzitoare a uscirii. Dintre operatiile de intretinere fac parte:

— reparatiile curente $i periodice ale instalatiilor;

— curdtirea elementelor componente ale uscitoriei;

— ungerea lagirelor. :

. O mare atentie trebuie si se acorde reparirii ventilelor de abur, a oale-
lor de condensare, etangdrii flangelor de legdturd, reparirii lagirelor in care
sint montate rolele, precum §i a variatorului de viteze. Reparatiile curente,
ca si curdfirea §i ungerea, trebuie si se execute la sfirsitul fiecirei sipti-
mini §i in bune conditii, pentru a se evita defectarea instalatiilor in cursul
sdptdminii, cind orice defectiune provoac oprirea uscitoriei si implicit redu-
cerea productivitdtii acesteia. Insistim in mod special asupra acestui fapt,
deoarece in multe cazuri intreruperile in functionarea uscitoriilor datoriti
.defectiunilor tehnice reprezintd pini la 10-—15%, din timpul de lucru.

Pentru. conducerea corespunzitoare a procesului de uscare si preintim-
pinarea defectelor de uscare (cripituri, ondulatii), este necesar si se con-
troleze periodic temperatura aerului in diferite puncte ale uscitoriei, pre-
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siunea aburului- si durata de trecere a furnirului prin uscitorie, respectiv
durata de uscare. In acest scop, uscdtoria trebuie si fie dotatd cu termo-
metre industriale in unghi drept avind tija lungi de cel putin 250 mm, mon-
tate unul la capdtul ,uscat” al uscitoriei, iar altul la capitul ,umed” al
acesteia, un manometru pentru presiuni pind la 15 at si un tahometru gra-
dat direct in. minute. In plus, pentru misurarea umidititii furnirului uscat,
este necesar ca pe lings fiecare uscitorie si existe cite un aparat de masurat
umiditatea. Determinarea umidititii se va face de cit mai multe ori, in spe-
cial la inceputul uscdrii unui nou lot de furnire, pentru a se regla cit mai
precis durata de trecere prin uscdtorie §i pe toate etajele, pentru a obtine
valori medii. Dacd valorile indicate de aparatele si instrumentele de misu-
rat ‘aratd cd este necesari o reglare a parametrilor aerului, atunci se vor
folosi ventilele conductelor de alimentare cu abur a bateriilor exterioare si
a caloriferelor interioare, precum. si clapa cosului de aerisire. Manevrarea
acestora cere o bund pregitire profesionald. In caz contrar, rezultatele obti-
nute pot fi contrare celor dorite ‘ ‘

Operatiile de conducere a procesului de uscare pot fi simple in cazul
cind presiunea aburului este constantd, iar procesul tehnologic este judicios
organizat. In caz contrar, cind datoriti procesului tehnologic neorganizat
in uscdtorie se introduc in cantitdti mici diferite sortimente de furnir (in
special de diferite specii si grosimi), iar presiunea aburului variazi in limite
largi, asa cum se intimpld la cele mai multe dintre intreprinderile de f.p.p.,
conducerea procesului de uscare nu se mai poate efectua in mod corespun-
zdtor, ceea ce are drept urmare o variatie foarte mare a umiditatii furnirului
uscat. :

Presiunea variabild a aburului se datoreste in unele cazuri productiei
insuficiente a .cazanelor, sau pierderilor mari de abur si de cildurd la cele-
lalte instalatii ale intreprinderii. In aceste cazuri este necesar si se monteze
incd un cazan de abur sau si se ia mdsuri generale pentru izolarea termicid
a instalatiilor, concomitent cu verificarea ventilelor si flangelor.

Pentru asigurarea unei productivititi sporite a uscitoriilor cu role,
este necesar ca pe lingd mdisurile indicate mai inainte, si se organizeze astfel
procesul tehnologic de productie incit in uscitoria cu role si se introduci
separat furnirul provenit din alburn de cel provenit din duramen, deoarece
diferenta de umiditate initiald dintre acestea poate fi foarte mare, mai ales
in cazul furnirului de fag (furnirul provenit din alburn are umiditati de
80—1009%,, pe cind cel din duramen umidititi de 45—609%,). De asemenea,
este necesar si se regleze In mod corespunzitor durata de trecere a furni-
rului prin uscitorie, deoarece o duratd indelungati conduce la obtinerea
unor umiditdti foarte scizute a furnirului uscat, iar o duratd mai scurtd la
obtinerea unui furnir insuficient uscat, care, mai tirziu, in cursul procesului
‘tehnologic de fabricatie, va provoca. dificultdti. ‘ '

Masurile organizatorice indicate pot da rezultatele scontate numai in
cazul cind personalul de deservire al uscitoriilor cu role are o pregitire pro-
fesionald  corespunzitoare. In vederea ridicirii nivelului tehnic al acestui
personal, este necesar si se organizeze instructaje si cursuri.

De asemenea, este necesar ca insdsi personalul tehnic (ingineri, tehni-
cieni, maistri) si fie initiat in aceasti problemd, avind in vedere faptul ca
actiunea de sporire a productivitatii uscdtoriilor cu role depinde in mare
masurd de modul cum este organizat procesul de productie in ansamblu.
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IV. POSIBILITATI DE SPORIRE A PRODUCTIVITATII USCATORIILOR
CU ROLE DE TIP MAI VECHI

Mdsurile ce trebuie lnate in vederea sporirii productivitdtii uscitoriilor
cu role, se impart in douid mari grupe, si anume:

— mdsuri tehnice care au drept scop asigurarea unor conditii mai
bune de uscare si :

— mdsuri organizatorice privind exploatarea rationali a uscitoriilor.

Dintre mdsurile tehnice indicate, unele implici transformiri substan-
tiale, altele mici modificiri si completiri, care se pot realiza de citre intre-
prinderile respective. .

Este deci necesar ca la aplicarea acestor misuri si se tini seama de
considerentele de ordin economic.

Primele elemente asupra cdrora se poate actiona in scopul sporirii pro-
ductivitatii uscdtoriilor cu role, sint temperatura si viteza de circulatie a
aerului, care trebuie sd fie suficient de mari, pentru a asigura uscarea rapidi
a furnirului. La temperaturi ridicate, consumul de cildurd este mai mare.
Din formula:

Q=% -F(,—t,), kecal/ord

rezultd cd obtinerea cantitdtii de cdldurd necesard (Q), depinde de suprarata
de incdlzire a caloriferelor (F), de coeficientul de transmitere a cildurii (&)
prin tevile caloriferului, precum si de temperatura aburului (¢,) si a aerului
(¢,) pe care dorim s-o obtinem. ' _

Suprafata de incilzire este primul factor asupra ciruia se poate actiona
in vederea obtinerii unor temperaturi mai ridicate. Aceastid majorare este
recomandabild in special pentru caloriferele interioare, deoarece majorarea
suprafetei de incdlzire a bateriilor exterioare determind sporirea pierderilor
de presiune (indeosebi in cazul bateriilor formate din tevi cu aripi) datoriti
rezistentei mai mari pe care o intimpind aerul la trecerea prin baterii. Ca
urmare, electromotorul ce actioneazd ventilatoarele, avind de suportat sar-
cini mai mari, va consuma o cantitate mai mare de energie electrici.

Majorarea suprafetei de incdlzire a caloriferelor interioare se poate rea-
liza prin montarea a inci unui rind de tevi lise deasupra celor existente.
In felul acesta se asiguri si o spilare mai buni a caloriferelor de citre aer,
fapt care contribuie la imbunititirea coeficientului de transmitere a cil-
durii. Deoarece tevile lise ale caloriferelor interioare au un coeficient de trans-
mitere a-caldurii redus, se recomandi (2) folosirea de tevi cu diametru mai
mic (3/4"" pind la 1", in loc de 11/,” pind la 11/,"’), indoite in spirald si
avind capetele apropiate, pentru a ocupa cit mai putin loc.

Folosirea caloriferelor cu un numir redus de tevi si alimentate separat
(ca in cazul uscdtoriilor de tip RS-48), prezint3 avantajul unei transmiteri
mai bune a cdldurii §i a exploatdrii mai rationale a uscitoriei. In acest fel,
se poate regla temperatura aerului in diferitele cimpuri de uscare, iar in
cazul unei defectiuni la unul dintre calorifere, uscitoria poate functiona
mai departe, fird ca prin aceasta si se mireascd prea mult durata de uscare.
Caloriferele "trebnie insi si fie previzute cu oale de condensare (cite una
pentru fiecare cimp de uscare), tevi de ocolire, precum si cu ventilele necesare.

.
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In cazul asezdrii corecte a tfevilor de calorifer, coeficientul de transmi-
tere a cildurii este influentat in mare misurd de citre viteza de circulatie
a’ aerului, aceasti dependenti fiind exprimatd prin formula:

b=a . v"*25 (0,66 - 0,00283.5)

in care:

% este coeficientul de transmitere a caldurii, éxprimat in kcal/m? ori °C;

a — un coeficient care depinde de tipul caloriferului (a = 28 pentru tevi lise sia = 10
pentru tevi cu aripioare sudate);

v — viteza medie a aerului pe sectiunea uscitoriei, in m/s (se obtine impartind

debitul ventilatoarelor exprimat in m3[s, la suprafafa sectiunii transversale a
uscitoriei, fira-a scidea suprafata ocupati de role);
S — distanta dintre axele fevilor, {n mm. ‘

Prin majorarea vitezei de circulatie a aerului de doud ori (de ex. de la.
1,25 m/s la 2,5 m/s) coeficientul de transmitere a cdldurii creste de 1,35 ori.
Majorarea vitezei aerului este insotitd insi la majorarea pierderilor de pre-
siune si a puterii electromotorului ce actioneazd ventilatoarele. Astfel, dacd
viteza aerului creste de doud ori, pierderile de presiune cresc de 4 ori, iar
- puterea necesari a electromotorului de 8 ori. =

Deoarece majorarea puterii electromotorului nu compenseazd avanta-
jele obtinute prin majorarea vitezei aerului, este necesar sd se aplice numai
acele misuri care si asigure obtinerea unor viteze ale aerului mai mari, fard
0 majorare prea mare a puteril electromotorului. In acest scop, este necesar
si se inlocuiasci bateriile de incilzire exterioare formate din fevi cu ari-
pioare dispuse in sah, cu baterii formate din tevi lise de tipul celor utilizate-
la uscitoriile cu role RS-48. Astfel, se va miri suprafata liberd de circulatie
a aerului prin bateria de incilzire, iar pierderile de presiune se vor reduce-
la jumitate. Datoritd reducerii vitezei de circulatie a aerului prin bateriile
de incilzire exterioare, se va micsora si coeficientul de transmitere a céldurii,
dar intr-o proportie mai mici. Aceasti micgorare se va compersa insd prin
majorarea cocficientului de transmitere a cildurii prin tevile caloriferelor
din interiorul uscitoriei. .

Dupi D.M. Sterlin, bateriile de incilzire formate din tevi cu aripioare
dispuse in linie, permit dublaréa vitezei de circulatie a aerului la o majorare-
a puterii electromotorului de numai 1,6 ori. La uscitoriile de tip R5-48,
la “care s-au inlocuit bateriile exterioare de incilzire compuse din-fevi cu

_aripioare prin tevi lise dispuse in sah si s-au previzut ventilatoare cu un.
debit mai mare (50 000 m3 aerjora fatd de 36 000—40 000 m?® aer/ord la
uscitoriile de tip ,,Siempelkamp®), s-a obtinut o majorare a vitezei de cir--
culatie a aerului pind la de doudl ori, pe cind puterea electromotorului ce
actioneazd ventilatoarele este identici cu a celui utilizat la uscitoriile de-
tip ,,Siempelkamp” de aceeasi mdrime. _

In ceea ce priveste puterea electromotorului ce actioneazi ventilatoa--
rele, aceasta se poate reduce si mai mult, tinind seama de faptul ci in mod
obisnuit aceasta se calculeazi pentru o températuri a aerului de 20°C, pe-
cind in realitate uscitoriile cu role functioneazi la aceste temperaturi numai
la inceputul incilzirii lor (dupd o zi de repaus), iar apoi, in cursul intregii
siptimini, la temperaturi de 100—120°C. Se stie ci greutatea specificd a
aerului la 110°C este cu 259, mai redusi decit la 20°C. Rezultd deci cd 97%,
din timp electromotorul ventilatoarelor functioneazi ‘cu numai 75% din
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puterea sa. Este deci practic si se aleagi un electromotor corespunzitor
conditiilor normale de lucru (la temperaturi de 110—120°C), iar pentru a
preintimpina functionarea in suprasarcinid a acestuia la inceputul incilzirii
uscatoriei si se reducd debitul ventilatoarelor cu ajutorul unor sibere montate
in canalele de conducere a aerului, in apropierea gurilor de aspiratie ale
ventilatoarelor.

Cu ocazia determindrilor de vitezi a aerului in cuprinsul uscitoriilor,
s-a constatat cd aceasta este mai redusi la suprafata foilor de furnir decit
la nivelul caloriferelor. Pentru acest motiv, aerul nu transmite suficient
cdldura foilor de furnir care circuld prin uscitorie. Remedierea acestei defi-
ciente se poate obtine prin schimbarea sensului de circulatie a aerului din
longitudinal in transversal. Ca uscitorie cu role cu circulatie transversali
a aerului citdim pe aceea de tip ,Original-Schilde”, cu ventilatoare centri-
fugale pe ax comun la partea superioard sau la aceea inferioard a uscdtoriei.

Circulatia transversali a aerului permite obtinerea unor viteze egale
la suprafata foilor de furnir si la nivelul caloriferelor, iar randamentul termic
al caloriferelor creste de aproximativ 2 ori, datorita faptului ci pentru aceeas
suprafatd de incdlzire temperatura aerului este mai redusi in cazul circu-
latiei longitudinale a aerului. Schimbarea sensului de circulatie a aerului
la uscitoriile existente implici insi transformiri care ar conduce la modi-
ficarea insdsi a tipului uscdtoriei, investitii mari si scoaterea din functiune
a uscdtoriel pentru un timp indelungat.

Un factor tot atit de important ca si temperatura sau viteza de circu-
latie a aerului, de care depinde in mare m3surd posibilitatea de sporire a
productivititii uscitoriei cu role, este presiunea aburului folosit la incil-
zire. Rezultatele obtinute prin experimentdri (1) au demonstrat ci dacd

.la o presiune a aburului de 6 at productivitatea uscitoriei se considera 1009,
atunci la o presiune ‘de 3 at aceasta scade la 789, pe cind la o presiune de
12 at aceasta creste pind la 1309%,.

La uscitoriile cu role se recomandd aburul saturat, deoarece aburul
supraincilzit isi pierde repede supraincilzirea, iar caloriferele se uzeazd
prematur, datoritd tensiunilor care iau nastere in tevi, ca urmare a diferen-
telor mari de temperaturi. In schimb, este recomandabil ca in momentul
distributiei de la cazan, aburul si aibi o oareeare supraincilzire, care si
acopere pierdenile de cidldurd ce au loc prin conductele de legiturd -dintre
cazan i uscatorie. ' ‘

Pentru asigurarea presiunii indicate, este necesar ca diametrul con-
ductelor de alimentare cu abur si fie corect dimensionate. Calculul diame-
trului conductei de alimentare cu abur se poate face cu ajutorul formulei:

d— V 127 —92
3600 v, - @y

unde: -
-
d este diametrul conductei, in m;
Q, — cantitatea de abur necesar uscirii, in kgfori;
Yv — greutatea specifici a aburului, in kg/m?;
w, — viteza aburului prin conducti (w, = 20 — 30 m/s).
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In cazul unei uscitorii cu role de tip RS-48, cu 4 + 2 cimpuri de uscare,
care consumd pe ord maximum 700 kg abur la presmnea de 10 at, dlametrul
conductei principale de alimentare.cu abur va trebui si fie:

d = V 1,27 ___70L__ = aprox. 50 mm sau 2’’
. 3600. x§5 x 20

Conducta principali de alimentare a doud uscitorii cu role se va cal-
cula, tinind seama de consumul de abur al ambelor uscidtorii:

d=1|127-29%¥%
73600 vy - @y
O ameliorare simtitoare in functionarea .uscdtoriilor cu role se poate
realiza prin folosirea ca purtitori de cdldurd a apei supraincilzite, sau a
altor purtdtori de cilduri cu temperaturi ridicate, ca de exemplu: gazele
de ardere. Dupd D. M. Sterlin (6), modificarea. uscitoriilor existente in ve-

derea utilizini gazelor cu ardere,’ poate conduce la mdrirea productivititii .

uscitoriei de 2—3 ori. Folosirea gazelor de ardere este insi limitati de nece-
sitatea construirii de instalatii speciale pentru producerea si punﬁcarea gaze-
lor (stingitoare de scintei, cicloane etc.) si de unele dificultdti in exploatarea
uscitoriilor care funcponeaza in acest caz la temperaturi de 250—300°C.

Dacid maisurile de ordin tehnic menite si majoreze productivitatea usca-
toriilor implicd 1nvest1§u mai mari sau mai mici, misurile organizatorice
nu implicd investitii si sint absolut necesare chiar dupi aplicarea mdsurilor
tehnice.

CONCLUZIT

Misurile ce trebuie luate pentru majorarea productlwtétu uscatoriilor
¢u role se impart in 2 grupe, si anume:

1. Misuri tehnico- orgamzatorlce menite a asigura realizarea producti--

vitdtii indicate in prospecte, care nu implici fonduri si nici scoaterea din
functiune .a instalatiilor si

2. Masuri tehnice pentru majorarea productivitdtii- uscdtoriilor cu role
-peste valorile indicate in prospecte, care implici fonduri si scoaterea din
funetiune pentru un t1mp mai mult sau mai putm indelungat a instalatiilor.

- Din_prima grupd fac parte urmitoarele misuri:

a) Tntretmerea corespunzatoare a uscatoriilor cu role, prin repararea.
la timp si in bune conditiuni, prin curdtirea siptiminald, prin ungerea regu-~
latd a lagarelor cu uleiuri corespunzidtoare, precum $i prin efectuarea unei
revizii generale la sfirsitul anului;

b) Organizarea ]udlcloasa a procesulu1 de productie, pentrn ca in usci-
torie sd se introducd pe perioade de cel putin doud ore furnir de aceeasi specie
si cu aceeasi grosime;

c) Furnirele de fag provenite din alburn si se usuce separat de cele
provenite din duramen, deoarece au umiditdti diferite.

d) Se vor controla permanent, conform mstrucpumlor de exploatare,
umiditatea furnirului, temperatura aerului din cuprinsul uscitoriei si pre-
siunea aburului in conducta de alimentare, pentru ca acestea si aiba Yalorile
prescrise.
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e) Pentru a se determina eventualele defectiuni in functionarea usci-
toriei si respectiv mdsurile cele mai eficace de remediere, este necesar ca
din timp in timp si se completeze fisele de evidenti pe o perioadd de cel
putin 8 ore, in care si se inscrie: specia si grosimea furnirului, data si ora ince-
perii §i termindrii uscdrii fiecirui lot, cantitatea de furnir uscat, durata de
trecere prin uscitorie, temperatura aerului'la cele doud capete ale uscitoriei,
presiunea aburului si observatii cu privire la calitatea furnirului uscat.

~ 1) Ridicarea calificirii personalului de deservire a uscitoriilor cu role
prin_organizarea de cursuri, conferinte si schimburi de experientd.

Din grupa a II-a fac parte:

a) La uscitoriile cu role vechi de tip ,,Siempelkamp* sau ,RS“, se vor
inlocui bateriile de incilzire exterioare, formate din tevi cu aripioare, prin
baterii formate din tevi lise, cu suprafata de incilzire mai mare, care si asi-
gure obtinerea unor temperaturi de cel putin 140°C.

b) Ventilatoarele existente se vor inlocui cu ventilatoare mai puter-
nice, avind fiecare debitul de cel putin' 25000 m? aer Jord si presiunea de
55—90 mm CA. -

' c) Prin asigurarea unei presiuni a aburului la uscitorie de 10—12 at,
cu o ugoard supraincilzire la cazan pentru a se acoperi pierderile de c3lduri
prin conductele de legiturd, se va putea ridica temperatura aerului la capi-
tul uscat al uscitoriei pind la 160°C si chiar mai mult.

Pentru realizarea mdisurilor tehnice aritate, este necesar ca transfor-
mdrile respective si se faci pe baza unui proiect $i in prealabil si fie experi-
mentate la una dintre intreprinderile care au conditii pentru asigurarea unor
presiuni_ridicate ale aburului. - -

d) In acelasi scop, este necesar ca uscitoriile cu role aflate intr-un stadiu
avansat de uzurd (de exemplu uscitoria cu role de tip ,Topham® a intre-
prinderii de fpp din Deta), si fie transformate in uscitorii cu circulatie trans-
versald a aerului, la care si existe posibilitatea obtinerii unor parametri cu
‘valori mai ridicate (temperaturd peste 160°C si viteza aerului la suprafata
foilor de peste 2 m/s). Proiectul de transformare al acestor uscitorii urmeazi
si se execute conform indicatiilor din aceasti lucrare. -

Masurile indicate mai inainte trebuie avute in vedere si la achizitionarea
noilor uscitorii cu role, pentru ca acestea si corespundi intr-adevir nece-
sititilor productiei.
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BO3MOXHOCTH YBEJIMYEHHUSA I'IPOI/ISBOJII/ITEJIbHOCTI/I
POJII/IKOBbIX CYHINJIOK

Pealome

" OmpeftesieHusi TPOMSBONMTEABHOCTH, MPOUSBSICHHBE HA CYILSCTBYIOIHX
POJIMKCBBHIX CYIFPAJKAX, BHISIBMJIH TPHYMHBI, KOTOPHie BHISHIBAIOT €€ YMEHb-
IIeHMe W TIOGBOVEAVIE Pa3paGoraTh MEPONPUSTHA KOTOPHE HeOGXOIEMO TpPH-
HATH, B TEPBYI0 odepefb s OoGecTedeHHs [IPOMSBOLUTETBHOCTH, YKasaH-
HOH# B MPOCTeKTe, a BO BTOPYIO A/ ee YBeJIHYeHHs CBEPX YCTaHOBJEHHOIO
BHAUEHNS, . YKA3AHHbE MEPOMpUSTHS CIPYINIMPOBAHE B :

— TeXHHKO-OPIAHHU3ATOPCKHe MEPOUPUSATHS H
— MEpONPHSTUS TEXHHYESCKONO XapaKrepa, KOoTophie npe.mnonaraxoT PAA
TIOMIOJTHEHHH M M3MEHeHMH y CYIECTBYIOUHX YCTaHOBOK.
Co6papsble JaHHEE [0 CAy4al0 HCMbBITAHME CYIIKH IINMOHA Ha Cy-
IIECTBYIOIMX POJIMKOBEIX CYIIMJKAX OBUIH OTMEYEHBl B IIACMOPTaX, COCTaB-
JIGHHBIX 7O THIAM CYIIHJIOK, C IeJIbl0 HCIOVIH3OBAHUS Ha TIPOHM3BO[ICTBE.

DIE STEIGERUNGSMOGLICHKEITEN DER LEISTUNGSFAHIGKEIT
' DER ROLLENTROCKNER

Die Feststellung der Leistungsfihigkeit der Rollentrockner brachte
die Griinde zum Vorschein, welche die Verminderung derselben verursachen
und zeigte die Wege der zu ergreifenden Massnahmen und zwar in erster
Linie fiir die Garantie der in den Prospekten angefiihrten Leistungsfihig-
keit und -zweitens um dieselbe iiber den festgesetzten Wert zu erhohen.

Diese' Massnahmen sind ‘in zwei Gruppen geteilt:

— technisch-organisatorische  Massnahmen und

— technische Massnahmen, welche eine Reihe von Erginzungen und
Abinderungen der bestehenden Installationen erforfern.

Die auf den vorhandenen Rollentrocknern durchgehiithrten Furnier-
trocknungsversnche wurden in, nach Trocknertypen geordnete technische
Merkblatter, zwecks Verwendung in der Industrie, niedergelegt.

-

POSSIBILITIES OF RAISING PRODUCTIVITY OF
ROLLER DRYING ROOMS

Summary

Productivity tests in the existing roller drying rooms showed the causes
that minimize i1t and permittet to elaborate measures designed not only
to ensure the productivity indicated in the prospects but also to raise it
above ‘the pre-established level.

These measures can be regarded as:

— technical and organizational measures,

—— technical measures involving a series of improvements and alter-
ations in the existing installations.

The data collected during experiments with the drying of veneer in
the existing roller drying rooms were recorded in technical cards prepared
according to the different types of drying rooms for use in production.
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