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Proprietdtile plicilor din aschii de lemn aglomerate sint conditionate
de o serie de factori si anume: specia lemnului, forma si dimensiunile aschii-
lor, natura, cantitatea si uniformitatea repartitiei lantului, regimul de pre-
sare etc.

Printre acesti factori tehnologici este amintitd’ si umiditatea aschiilor
de lemn inainte de presare, dindu-se numai valorile medii care asigura o pre-
sare, fird dificultdti sau insusiri conditionate de umiditatea prescrisi produ-
sului finit. Aceste valori sint in general in jurul lui 109,

O analizd sistematicd asupra influentei umiditdtii aschiilor inainte de
presare, nu s-a ficut insd multd vreme, desi experienta productiei si evolutia
tehnicii de fabricatie a plicilor aglomerate a sezisat aceasta si s-a dirijat,
dupi invitimintele trase in mod mai mult sau mai putin empiric, in cursul
fabricatiei PAL. Unele instalatii au si aplicat acest procedeu de creare a
unei diferente de umiditate in masa aschiilor inainte de presare.

Acest procedeu, de datd relativ recenti, denumit »50c de abur” sau
~calefactie“ (Dampfstossververfahren), consti din stropirea superficiali cu
apd a covorului de aschii inainte de presare sau din folosirea pentru straturile
exterioare ale plicii, a unor aschii cu un procent mai mare de umiditate.

Apa, in contact cu platanele presei incdlzite la temperaturi mare
(160—170°C), se preface deindati in abur, care pitrunde sub formi de ,,50c“
spre mijlocul plicii din agchii de lemn, pe care o incilzeste repede pini la
temperatura necesard polimerizarii risinii, gribind astfel procesul de incle-
jiere al placilor. :

* Ideea creerii unui spor de umiditate in straturile exterioare ale plicii
in comparatie cu miezul acesteia, enuntatd inci de la inceputurile productiei
PAL, venea oarecum in contradictie cu procedeul obisnuit al fabricatiei PAL,
zis ,uscat”, care recomandi o umiditate cit mai redus3 in placi, pentru a fi
necesard cit mai putin cdldurd de evaporare a apei si o duratd cit mai micd
de presare. Rezultatele bune obtinute cu acest nou procedeu au condus la
introducerea lui in cele mai multe din fabricile de plici din aschii de lemn
aglomerate, din strdinitate. .

Problema folosirii procedeului socului de abur la fabricarea PAL a fost
introdus3 in planul de cercetiri al institutului inci din anul 1957 si continuati
in 1958 urmdrindu-se in deosebi aplicarea procedeului amintit la plicile
aglomerate din aschii de foioase moi, incleiate cu adezivi indigeni, fabri-
cate la intreprinderea PAL Briila. Lucrarea de fati prezinti concluziile
generale rezultate pe baza cercetdrilor efectuate la scari pilot, in aceastd
problemai. :
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1. STADIUL ACTUAL AL CERCETARILOR SI EXPERIMENTARILOR

'Din literatura tehmca de specialitate rezulti cd cercetiri mai ample
asupra modului de presare a placﬂor aglomerate prin procedeul socului de-
abur s-au intreprins concomltent in mai multe tiri, toate conducind la rezul-
tate similare.

Astfel, F. Fahrni care a 1ntrepr1ns cercetdri in aceastd directie, a sta-
bilit incid din 1942, avantajele creerii unei diferente de umiditate prin stro-
pire sau conditionare, intre agchiile straturilor de fatd si cele ale miezului,
atit in cazul plicilor aglomerate stratificate, cit si al celor omogene.

W. Klauditz propune, mai tirziu, o umiditate neuniforma in interiorul
plicilor aglomerate stratificate, recomandind 9—119, umiditate pentru
agchiile de mijloc si 12—13% pentru cele de fatd. Aceastd umiditate dife-
ritd s-ar obtine prin umezirea plicilor metalice inainte de asezarea primului
strat de aschii i stropirea ulterioard a preformatului obtlnut cu o. canti-
tate de 80—120 g apa/m2

Stropirea superficiald a agchiilor de fatd sau sporirea umiditatii acestora.
fatd de agchiile de miez prin condu;lonare duce la plastifierea aschiilor de fatd.
in momentul presdrii definitive si la compactizarea mai mare a suprafetelor
plicii, deci la mérirea gradului “de finete a acestora. .

_In anul 1951, tot W. Klauditz subliniazi si mai mult influenta umidi--
tatii diferite a aschiilor din interiorul unei plici aglomerate, asupra plasti-.
fierii lor la presare. El aratd ci la fabricarea placﬂor aglomerate cu aschii
uscate (12—149%, U), din momentul introducerii in presd si pini la inchiderea.
definitivd a platanelor acesteia, se produce o uscare a straturilor exterioare
si o polimerizare rapidd a hantulm care duc la obtinerea unor suprafete:
aspre ale plicilor. Pind de curind, pentru obtmerpa unor suprafete mai
netede ale plicilor aglomerate, se propunea debitarea unor aschii foarte-
subtiri, cu- totul speciale, care insd realizau doar o compactizare partiala.

Pe lingd marirea finetei suprafetei plicilor, umezirea superficiala a agchi--
ilor, crearea unei diferente de umiditate intre miezul i straturile exterioare
ale plicii, duce si la sciderea duratei de presare, printr-o mai rapida difuzare-
a caldurii in placa cu aschii umezite. Fahrni aratd ci un mic spor de umidi-
tate a agchiilor le face mai bune conducitoare de cildurd, in comparatie
cu aschiile uscate, care posedi o mai mare capacitate termo-izolatoare. De-
asemenea, in-contact cu aburul ce se dezvoltd la presare, aschiile se plasti-
fiazd, se agazi mai bine, presiunea marcheazi o scidere, nsurind astfel pd-
trunderea aburului in interiorul plicii, printre a§chule umede devenite mai
bune- conducdtoare de caldurd.

In baza acestor considerente, in cazul folosirii a$chulor cu un grad mai
mare de umiditate sau stropite inainte de a fi presate, timpul de presare se-
reduce mult, desi cantitatea de apd ce trebuie vaporizati este mai mare. Din
" cercetdrile lui Fahrni rezultd cd, chiar la folosirea unei temperaturi normale-
de presare (120°C), pentru o crestere a wumiditdtii straturilor exterioare-
cu 309%, sau cu 59, pentru intreaga placi, t1mpu1 de presare se reduce la
jumitate (v. tabelul 1).

Dupd F. Fahrni, timpul de presare este in raport direct cu temperatura
de presare §i cu umiditatea agchiilor, fiind influentat si de urmitorii factori:

— grosimea platanelor presei, respectiv capamtatea de retinere a cil-
durii si cantitatea de caldurd lnmagazmata
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— grosimea plicii din . : Tabelul 1

a§chii aglomerate N Timpii de presare la diferite ufniditi;i ale aschiilor de
— densitatea aparenti a fatd 5i de miez (dupd F. Fahrni)

plicii din aschii aglomerate; Umiditatea %
— forma aschiilor si spe- Timpul de

cia lemnoasi din care provin; . | agchii de fata Aschiide'miez!mgé?éiig;i?i Pimin
— cantitatea de praf si

agchii fine; N 15,0 14,0 14,5 12,0
-— natura adezivului, pro- 30.0 14.0 170 80

portia si concentratia lui etc.; 45,0 14,0 20,0 6.0
~—— gradul de repartizare . :

uniformd a aschiilor;

— formatul pldcii aglomerate (in special litimea acesteia);

— viteza de inchidere a presei;

— calitatea doritd a pldcii (valorile rezistentelor si ale umflirii), in care
caz sint necesare anumite durate de presare suplimentare.

Cercetdrile cehoslovace in domeniul presirii cu utilizarea procedeului
socului de abur, intreprinse la Institutul de Cercetdri pentru Industria Lem-
nului din Bratislava de citre Dr. ing. Eisner, aduc elemente noi in aceasti
privintd, recomandind, intre altele, urmitoarele:

— umezirea exclusivd a aschiilor prin stropire superficiald si nu prin
conditionare prealabild;

— folosirea unor temperaturi ridicate la presare (160—170°C) spre
deosebire de temperaturile preconizate de cercetitorii germani (120—130°C).

Cercetirile cehoslovace se referd in deosebi la aplicarea socului de abur
in cazul plicilor aglomerate din agchii de fag. In privinta cantititii de api
stropitd, acestia au stabilit cd 100 g/m? ar fi cantitatea cea mai indicati
in conditii normale de lucru, ea putind fi miritd in functie doar de viteza
de inchidere a presei.

‘Odati cu cresterea cantititii de apd stropitd, durata de presare se reduce
pind la o anumiti valoare, dupd care apa influenteazd nefavorabil asupra
incleierii plicii. Astfel, in cazul unei plici de 40 mm grosime, la o stro-
pire cu 100 g apd /m?® durata de presare a fost de 10 min, in timp ce
folosind o cantitate de apd de 200 g/m2, durata présiri s-a redus la 7
min, deci cu circa 309,.

Este interesant de remarcat cd sporirea umidit3tii aschiilor inainte
de presare influenteazd in mod direct doar unul din elemientele componente
ale duratei de presare si anume timpul de incélzire al plicii, nu si timpul
de polimerizare al rasinii respective, care este caracteristic' fiecirei risini
in parte §i asupra cdruia nu se poate interveni, fird a se influenta calitatea
incleierii. : '

Umezirea sporitd a agchiilor de suprafati sau conditionarea prealabild
presdrii imbundtiteste mult si proprietdtile fizice si mecanice ale plicilor
‘din agchii de lemn, realizindu-se o aglomerare mai puternici a particulelor
si o ,cimentare” a suprafetei. De asemenea, formarea aburului in interiorul
plicii este favorabild si in ceea ce priveste viitoarea capacitate de absorbtie
a pldcilor, reducind-o mult datoritd durcisdrii ce se produce la suprafata
plicii. F. Fahrni aratd cd cresterea umiditétii straturilor exterioare ale plicii
duce la o crestere corespunzéitoare a greutatii specifice a acestora si deci la spori-
rea rezistentelor mecanice ale plicii, ceea ce rezultd si din datele tabelului 2.
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Cercetirile cehoslovace au stabilit ci insusirile fizice si mecanice ale
PAL sint influentdte. si de timpul de conditionare dupd presare, cit si de
variatia procentuald a cantitifii de agchii pentru fete, fatd decantitatea de
aschii pentru miez (v. tabela 3).

. Tabelul 2
Repartitia densititii aparente in sec{iunea PAL, la diferite umiditdti ale agchiilor de fa{d si
. de miez (dupd F. Fahrni)

Umiditatea (%) ) Densitatea aparenti (kg/m?®)
Aschii de fats | Aschii de miez | Placa Straturi exterioare| Mijlocul plicii
15,0 14,0 580 * - 501 538
20,0 14,0 585 633 . 535
25,0 14,0 595 710 i 532
30,0 14,0 596 740 523
45,0 14,0 589 765 524
Tabelul 3

Variatia diverselor proprietiti fizico-mecanice ale PAL, in funciie de raportul cantitativ
dintre agchiile de fatd si cele de miez (dupd dr. Eisner)

Rezist. . Absorbiie % Umflare %
Aschil de fafd Densit. 1a incov. -
(P£$tc'h;i de mtietz) apalrenzi . “statici api | aer | api | aer
rti in greutate cm :
& £ keffem dupéd 24 ore
1/2 . 0,72 262 83,1 3,08 24,8 3,64
1/3 0,70 120 99,3 4,18 36,9 5, 4
1/4 0,73 159 96,1 3,95 36,9 5,35

Realizarea unor plici aglomerate de bund calitate, cu rezistente meca-
nice mai mari, utilizind procedeul socului de abur,face posibild, aga cum arata
F. Fahrni, folosirea unor aschii de calitate mai slabi pentru stratul de mij-
loc al plicii, fird a influenta calitatea acesteia.

Procedeul socului de abur, la presarea PAL, cu avantajcle enunfate,
este folosit in mod curent si tinde si se introducd pe scard din ce in ce mai
largd in intreprinderile din strdindtate.

II. EXPERIMENTARI EFECTUATE
A. OBIECTUL EXPERIMENTARILOR

Experimentdrile efectuate la statia pilot INCEF au avut drept scop
stabilirea conditiilor de aplicare a procedeului socului de abur la fabricarea
plicilor aglomerate din aschii de salcie i de alte foioase moi, cu liant produs
in tard, in conditiile specifice de productie de la noi. \

Pentru obtinerea unor date comparative. si reproductibile, s-au produs
plici din agchil de lemn aglomerate in condifii obisnuite, fird diferente de
umiditate intre straturi si plici din aschii aglomerate cu umiditate mai mare
in straturile exterioare. Ridicarea umidititii in aceste straturi, s-a realizat
in doud moduri: ’

— prin stropirea unei cantititi variabile de api pe placa preformati
inainte de introducerea acesteia in presa caldi;

B " A}
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— prin conditionarea aschiilor destinate fetelor plicii, la o umiditate
sporitd fatd de cea a miezului, inainte de amestecarea acestora cu liantul.

Umiditatea aschiilor de miez si a aschiilor placilor neumezite a fost de
8—10%. Aschiile folosite au fost de salcie, produse cu utilajul statiei pilot,
iar ca liant, urelitul lichid, livrat de Combinatul chimic din Orasul Victoria.

Amestecul aschiilor cu liant s-a ficut prin pulverizarea acestuia din
urmd, cu ajutorul unui pistol de pulverizat, asupra agchiilor amestecate
continuu intr-un malaxor tip Lodige.

Procentul de liant, considerat in risini uscati, a fost de 8% pentru
miez si 12%, pentru fetele plicii.
' Caracteristicile plicilor produse experimental, regimurile de presare
adoptate si diversele variante alese in cercetare, sint cuprinse in tabela 4.

. Tabelul 4
Caracteristicile plicilor din aschii aglomerate produse exper imental
Regimul de presare b
2‘1{ vlli]ld;;laétcll.l I]?ruofi/ . Felul plicii Durata Temp. Pres, Observatii
min ° ket/
: cm?
1| ¢ 4 |  nestropite 20 | 130—140 | 20 | 14 mm grosime -
2 C, 4 nestropite 15 130—140 20
3 Cq 4 nestropite 10 130—140 20
4 2 nestropite 15 130—140 20 | cu termocuple
D, 4 stropite cu 15 155—160 20
6 D, 4 300 g apa 10 155—160 20
7 D, 4 pe m?2 . 8 155—160 20
8 E, 4 stropite cu 15 150—155 20
9 E, 4 100 g apd 10 150—155 20
10 E, 2 pe m? 8 150—155 20
11 7, 2 aschii de fata 15 150—155 20 sub 15 min
12 s 2 umede U=60%| 15 150—155 placa se cliveaza
13 G 4| stropite ¢u
. 200 g apd pe m?| 10 155 20 | cu termocuple
14 H 2 aschii de fata
»umde U = 40%! 15 155 20 | cu termocuple
15 A 4 nestropite 20 140 .20 | 25 mm
16 S 4 stropite cu 12 150—160 20 | grosime
200'g apid pe m?

Pentru obtinerea unor grosimi constante, la presarea plicilor, s-au folo-
sit calibre metalice limitative ale spatiilor dintre platanele presei.
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B. METODA DE CERCETARE

Conform datelor din literaturi, elementele considerate mai importante
in cadrul procedeului socului de abur si luate in studiu in cadrul experimen-
tarilor efectuate, au fost: gradul de umezire al straturilor exterioare ale
plicii, viteza de pitrundere a cdldurii in placa, temperaturd la presare si
rezultatele la care duce aplicarea acestui nou procedeu, la. presarea PAL
si anume: reducerea timpului de presare, cresterea rezistentelor mecanice
si imbunititirea gradului de netezime al suprafetelor.

Dintre caracteristicile fizice si mecanice s-au determinat:

— densitatea aparentd;
— absorbtia de apd si umflarea: — in apd (prin imersie) ;
, —— in atmosferd saturatd cu vapori;
— modului de elasticitate la incovoiere;
— rezistenta la incovoiere- staticd;
— rezistenta la tractiune paraleld;
— rezistenta la tractiune perpendiculard.

 Pentru comparatie, s-au executat determindri de rezistente si grad de
netezime al suprafetelor pe plici de import, tip , Triangel®, de 16 mm gro-
sime. Determinirile insusirilor fizice cit si incercarile mecanice s-au executat
conform prescriptiilor DIN pentru incercarea plicilor aglomerate.

Una dintre problemele importante inl egiturd cu punerea in evidentd
a avantajelor procedeului socului de abur a fost stabilirea gradului de netezime
al suprafetelor plicilor produse. Pentru aceasta, in cadrul experimentdrilor
temei, cu concursul Laboratorului de opticd al Universitdtii ,,C.I. Parhon®,
s-a realizat un dispozitiv mecano-optic de palpare a suprafetelor. placilor
din aschii aglomerate, bazat pe principii asemandtoare celor ale aparatului
- de constructie germani FOSTER-LEITZ, descris ulterior in revistele de
specialitate si folosit in mod curent la astfel de masuritori. ’

Dispozitivul prezentat in fig. 1 se compune dintr-un braf de pick-up
articulat in punctul P la un suport, avind Ja un capit un ac de otel A, iar
la celilalt oglinda ,,0“. Acul este prins intr-o garniturd de cauciuc ,GY, in asa
fel, incit face un unghi de 25° fatd de verticald. O contragreutate mobila ,,C”
permite reglarea presiunii exercitate de ac asupra mostrei ,M“. In timpul
efectuiirii determindrii, aceasta este antrenatd, in sensul indicat de sigeatd
de un dispozitiv cu surub firi sfirsit, miscat cu o vitezd constanti de
22,6 mm/min de un mecanism de orologerie. .

Forta minim3 de apisare a contragreutdtii ,,C* este 5g.

Factorul de amplificare al dispozitivului este b/a = 3,53.

Mai departe, miscarea unghiulari a oglinzii ,,0” de la capitul bratului
~ de palpare este transformatd pe cale opticd intr-o miscare a unui spot luminos
amplificat cu 20 d/b, 4 fiind distanta de la oglindi la pelicula de inregistrare.

1n acest scop un proiector previzut cu o fanti orizontala ,F* ilumineazad
oglinda ,,0“. Lumina reflectatd de aceasta este proiectati de lentila L si
oglinda S, spre pelicula fotografici de pe tamburul tnregistratorului J. Distanta
OSD = d a fost, in cazul determindrilor efectuate, de 3,05 m, b fiind 12 cm,

2d 610

Factorii de amplificare: = =508

Distanta focald ,,f a lentilei L a fost de 1,15 m.
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Prisma de reflectie totald R intercalabili in mersul razelor luminoase
are rolul de a roti de 90° miscirile fantei luminoase. Pozitia acesteia incli-
matd la 45° fatd de verticald si agezatd in asa ‘fel incit reflexia si se faci pe
fata ipotenuzi, cum re- ’

‘zultd din fig. 1, face ca , /6"/4 [4
-deplasirile acului pe ver- "‘éﬁf o=

-~y

£ e 3 6

ticald s3 fie transformate  —— — H
1n deplasiri pe orizontali. P ’

Dispozitivul de inre-
:gistrare fotografici con-
'std dintr-o lentild cilin-
-dricd orizontaldi K care
concentreazd razele ce
<ad pe ea intr-un singur
_punct, pe tamburul roti-
tor T, aflat in interiorul
unei cutii etange la .lu-
‘min3. »
Tamburul este pus in
‘miscare de un motor sin-
<ron cu o turatie de 2
rot /min, transmiterea
Tiscdrii ficindu-se prin-
tr-o bandi de cauciuc,
“sub un raport de 2,5.
" La undiametru de13 cm
al tamburului, se obtine o
vitezédliniard de0,54cm /s.

. Pentru  mdisurarea Fig. 1. Dispositi t: do val  inroist
. : s w 8. . 1ISpOzit1v mecano-op 1C de palpare $1 lnregistrare
V}tEZE{'dF _patrl.mdere Va a rugozitdtii suprafetei PAL
.«cdldurii in interiorul pla- 8P o ax. orizglmtal; &4 — ac de otel;t »tC — ggrlnitu}'sé de caucittlc;
ot adacls st 8 —oglinzi; — contra-greu mobili; epruveti
cn §l sta]?;llrea.tempel_'a- r fanti (l)ﬁmiﬁoasé; Rm—n Jslsgr;]eé daeereile(;ci:e atotalé; L -—vfen—
turii la ml]lOClll acestela tild; M — motor electric; K — lentils electricd; T — tambur de
RPN i inregistrare; B.— bandid de cauciuc; alb-= 3,53 factor de am-
s-au’ folosit™ ‘terrnocuple ' : plificare) .
fixate in interiorul plicii, - - )
<u legiturd la un milivoltmetru -aflat pe tabloul de comandi al presei.
n general, pentru durata de presare, in cadrul experimentdrilor efec-
tuate s-au stabilit valori valabile pentru plicile de dimensiuni reduse

(30X 30 cm) produse in -conditiile statiei -pilot.

III. REZULTATELE OBTINUTE IN CADRUL EXPERIMENTARILOR
4. GRADUL DE NETEZIME AL SUPRAFETEI ‘

Plicile aglomerate din aschii de lemn produse in conditii normale pre-
zintd, in general, la iesirea din pres3, o suprafatd rugoasi, care se amelioreazi
prin operatia de sglefuire.

Cu cit compactizarea plicii esté mai redusi, deci cu cit rugozitatea
acesteia este mai pronuntatd, cu atit este necesari o slefuire mai adincd, iar
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‘aceasta pe lingd faptul ca
duce la pierderi- de mate-
rial, ‘lungeste si ciclul de
productie
- Din cercetdrile efectuate
rezultd ci suprafata pldcilor
din aschii de lemn aglome-
rate produse prin procedeul
socului de abur prezintd su-.
prafete mult mai compacte
decit cele ale plicilor obig-
"Fig. 2. Curbe reprezentind gradul de netezime la PAL nultve’ cu o rugozitate Te-
: ‘ “Triangel” - dusd. Acest lucru ugor de
(A1, Ay — placi neslefuite; By, By — plici slefuite) constatat prin simpla pi~
. péire, s-a mdsurat cu ajuto-
rul dispozitivului mecano-optic de palpare, realizat in cadrul lucririlor temei.

Din misuritorile efectuate cu acest dispozitiv asupra plicilor produse
experimental, iese in evidentd unul dintre avantajele importante ‘ale apli-
cirii acestui procedeu la fabricatia plicilor PAL i anume, imbundtitirea
calititii plicilor printr-o compactizare sporitd a suprafetelor, care, reducind.
la minimum operatiile ulterioare de slefuire, duce la cresterea productivi-’
titii muncii si la reducerea pretului de cost. - :

Misurdtorile efectuate cu dispozitivul realizat, au aritat si diferente,
in ceea’ ce priveste netezimea plicilor din aschii, inainte $i dupd slefuire.
Misuritori comparative efectuate pe plici de import tip , Triangel”, au dovedit
diferente apreciabile.

Astfel, din fig. 2 se observi ci in timp ce deniveldrile de suprafatd la
"o placi obisnuiti, neslefuitd sint cuprinse intre 0,18—0,23 mm (curbele 4;,4,)
la o placd slefuitd, ele scad la 0,03—0,06 mm, deci sub 1/10 mm (curbele
B,, By). -

Dar in timp ce mirimea
- gradului de netezime al su-
prafetei acestor plici se face
prin slefuire adincd, realizatd
cu consum mare de energie,
manoperd si materiale, ridi-
cind astfel preful de cost al
plicii, in cazul plicilor pro-

. duse prin procedeul socului
de abur, suprafata este deo-
sebit de netedi inci la iegi-
readin presd, necesitind doar’
o slefuire superficiala.

Acest fapt s-a ficut
remarcat in cadrul madsu-
ririi gradului de finete al
suprafe’;el Plémlorr‘ €xecu- Fig. 3. Curbe reprezentind gradul de netezime al PAL:
tatd pe plicile produse ex- produse experimental
perimental, prin procedeul  (Ci, C: — aschii de fa{# uscate: Dy, Dy — aschil stropite

S gd . cu 300 g apd/m?* E,, — agchii stropite cu 100 g apd/m®;.
susamintit. _ . H—aschii umede U-2=403A,; G—aschii stro pite cu 200 g apd/m2._

408



In fig. 3 sint aritate curbele de netezime ale suprafetei plicilor experimen-
tale. Curbele C, care apartin unor plici produse in mod obisnuit, din aschii neu-
- mezite, prezintd inmod frecvent deniveldri intre 0,10—0,20 mm. Curbele D
reprezintd plici ale ciror aschii de fatd au fost stropite cu 300g apd pem?.

Gradul de netezime este evident mai bun, asperititile fiind mici (sub
1 /10 mm). Curbele E si H care apartin unor plici cu aschiile de fatd stropite
cu 100 g apid pe m? si conditionate la U = 409, sint si mai constante, limi-
tindu-se la valori mai mici, cuprinse intre 0,03—0,06 mm.

Gradul de netezime cel mai ridicat il prezintd insi plicile ale cdror aschii
de fati au fost stropite cu 200 g apid pe m? reprezentate prin curba G, la
care nu se depdseste valoarea de 0,05 mm.

Din examinarea rezultatelor obtinute in urma maésurdtorilor de finete
efectuate asupra plicilor produse experimental si a curbelor prezentate in
fig. 3, se constatd ci procedeul socului de abur aplicat la fabricarea pldcilor
aglomerate, duce in mod sigur la obtinerea unui grad de netezime sporit,
fatd de cel al plicilor produse in mod obisnuit. ;

Cresterea finetei suprafetei pldcilor, pe lingd aspectul mai plicut pe
care il conferi acestora,.realizeazi si simtitoare economii prin reducerea
adincimii de slefuire si chiar prin putinta renuntdrii la operatia de slefuire
pentru antmite utilizdri.

. B. REDUCEREA DURATEI DE PRESARE:

Pe lingd mdrirea finetei suprafetelor plicii, prin umezirea superficiald
a aschiilor se obtine si o reducere a timpului de presare, printr-o mai rapidd
difuzare a cildurii in placa cu aschii umezite.

1n contact cu aburul ce se dezvoltd la presare, agchiile umezite se plasti-
fiazi si se asazi mai bine, iar presiunea la manometru marcheazi o usoard
scidere, usurind astfel pitrunderea aburului in interiorul pldcii.

Din incercirile efectuate la statia pilot, pe plici de format redus (30X
%30 cm), in cazul plicilor aglomerate realizate in conditii normale, fird
stropire prealabild, s-a constatat ci timpul optim de presare pentru plicile
de 14 mm grosime este de 15 min; pentru plicile cu aschii umezite de aceeais
grosime, timpul-de presare sc poatc reduce pind la 8—9 min, ccea ce inseamni
.0 reducere a duratei de presare de aproximativ 409,.

Majorarea cantitdtii de apd pulverizate pe suprafatd, poate accelera
corespunzitor procesul de patrundere a cildurii in plici, insd o cantitate de
api prea mare. respectiv de abur, intirzie evaporarea acestora din placd
in cursul presirii de scurtd durati si incleierea plicii este influentatd in mod
nefavorabil. Rezultate bune, in acest sens, s-au obtinut pentru plicile stropite
cu 200 g apa /m? sau cu aschii conditionate pind la 40% U. O umiditate prea
ridicatd a aschiilor, face dificild amestecarea acestora cu liant $i duce la incle-
ieri defectuoase. : '

Misurarea temperaturii la’ mijlocul plicii si a vitezei de pdtrundere a
caldurii s-a ficut cu ajutorul unor termocuple Cu-— Constantan, care au
fost introduse in mijlocul plicii dupéd preformarea acesteia, fnainte de presare.
Pentru ca misurarea temperaturii si se faci pornind de la 0°C, s-a introdus
in circuit un termocuplu compensator tinut intr-un vas cu ghiati. Termocuplul
folosit pentru misurarea temperaturii, o datd introdus in placd, n-a mai
putut fi recuperat.

409



. Din mdsuritorile efectuate, desi nu rezulti o. relatie precisd, in cazul
plicilor de 14 mm grosime, se remarci totusi tendinta unei cresteri mai rapide
a temperaturii in cazul agchiilor de fatd stropite, decit al celor uscate. Tempe-
ratura de 100°C s-a obtinut, in mijlocul plicii, in intervalul de timp de
maximum 1 minut dupa introducerea in presi a plicilor cu aschii umezite,
pe cind la cele cu aschii uscate, atingerea temperaturii respective s-a- produs
dupd 1 minut si chiar 1,5 minute, ceea ce indic o vitez3 mai mare de patrun-
dere a cdldurii in primul caz. De asemenea, se remarci o diferentiere in acest
sens chiar intre cele doud moduri de a miri umiditatea aschiilor: prin condi-
tionare sau prin stropire.

] : C. IMBUNATATIREA
5 ———r INSUSIRILOR
;‘; e FIZICO-MECANICE
2 & ‘ . 3
7 Pentru  calificarea
;; 7 _—i————— Dlicilor aglomerate reali-
9 / ///"‘;_—'a zate experimental prin
7 )4 P, e ' procedeul socului de abur
; VARNY” 7 . si sub raportul insusirilor
A [ | Z fizice si al rezistentelor
5 / iz _ o dschii uscate - - mecanice, s-au executat
g1 A & stropite %Igyfﬂi -{  determindrile indicate la
31— [- " ;og‘q/g? =] Cap 2.2,
2 v ”’de‘(Zf*Z:f’) ] Rezultatele obtinute
! " ' (U=90%) — . confirma datele din litera-
9= 7 5 o B e 2 turd, \_lin sensul ci se re-
] s marca o Iimbunititire
, L simtitoare a finsusirilor
P fizice si mecanicela pli-
7; ; . » cile produse. prin proce-
]’4 v ‘ deul socului de abur, fata
Ju : | de cele obtinute in mod -
P ] Obl§t{l}lit. ) i cial
” = x mezirea superficiali
P ,/ g” 2 a’ aschiilor de fati sau
P Ve . conditionarea  acestora
/ / — y .
8 I produce o durcisare a
Z 7 o Aschil uscate -1 suprafetii placilor, ceea ce
YAV & n stropite 300g/m’ are ca efect‘o' 1mb_ul.13ta—
S n oo o 0e/ml—] - tire a insusirilor fizice si
; ¢ » umede(U=50%) "| O crestere a rezistentelor
; o n v (u=40%) mecanice, dind posibili-
7 » ' . tatea folosirii unor aschii
0 . de calitate inferioari pen-

12 5 0 % e 2 tru straturile mijlocii,
é fird a se influenta cali-
Fig. 4. Curbe reprezentind umflarea si absorbfia de api tateg acestora.

" Aal F;AL f‘préoduste e::épe;lmenta,lf , bsorbi » Astfel absorbtia de
a — umilarea in atmosferd satura e vapori; b — absorbtia v : .
de apd In atmosferd saturatd de vapori apa $1 umﬂarea prin
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imersie sau intr-o atmosferd saturatd de vapori se reduce simtitor in cazul
placilor produse prin procedeul socului de abur, fati de cele obfinute in
conditii obisnuite: ) ' .

Din diagramele prezentate in fig. 4 rezulti cd umflarea intr-o atmos-
ferd saturatd de vapori la plicile cu aschii uscate a atins dupd 21 de zile valori
de 169%,, in timp ce la plicile cu aschii de fete stropite sau conditionate aceste
valori s-au oprit intre 9—119,, marcind astfel o scidere de aproape 409,
fatd de primele. In cazul absorbtiei de apd, diferenta este mai mici si anume
in jur de 209,. ‘ :

Este de remarcat cd; atit in cazul umflarii, cit si al absorbtiei de apa,
plicile-care au prezentat valorile cele mai mici au fost cele cu agchiile de fatd
stropite cu 200 g apa/m?. -

Valorile ob{inute in cazul umflirii.si absorbtiei de apd prin imersie sint
tedate in tabela 5. : o

Tabelul 5

Absorbtia de apd yi umflarea prin imersie a plicilor din agchii aglomerate produse experimental
Nr Indic Densitate Umflarea (%) Absorbtia de apd (%)
g i té ;
ort.. | pldeti e lems 2h | oan 2h 24h
1 C 0,605 15,27 22,28 62,93 85,80
2 D 0,625 10,40 16,86 50,32 70,50
3 E 0,634 10,18 15,06 53,06 71,54
4 F 0,615 11,98 17,86 55,07 75,60
5 G 0,625 9,01 13,60 49,84 68,86
6 H 0,603 10,75 15,68 57,79 78,67

Si in cazul imersiei, plicile cu aschii de fatd umezite sau conditionate au
prezentat fatd de cele cu aschii uscate, reduceri de aproximativ 30% si res-
pectiv 15%, in cazul umflirii si al absorbtiei de apd. Valorile cele mai reduse
le prezinta, si in acest caz, tot pldcile cu agchii de fatd stropite cu 200 g apd /m®.

Studiind rezultatele obtinute in privinta rezistentelor mecanice, se
observd de asemenea o crestere a valorilor acestora in cazul plicilor cu aschii
de fatd umezite, fatd cu cele din agchii uscate. Astfel, din tabela 6 se observa

Tabelul 6
Rezistentele mecanice ale plicilor din agchii aglomerate produse experimental
Modul Reiis}entazvla:
. u m
Nr. Indic. | Densit. de eloast. la ( g fem?) N
crt. | pldcii | aparentd | incov. statici T i Observatii
: gfcm kgf/cm? Incov. Tract. Tract.
staticd i 1
1 C 0,605 28,600 - 178 72 2,40 14 mm grosime ‘
2 D 0,625 40,000 225 100 4,70 v
3 E 0,634 42,300 260 105 5,60 i
4 F 0,615 34,600 120 4 1,00 ‘ v
5 G 0,625 40,300 250 85 4,50 .
6 H 0,603 40,700 205 |- 85 4,20 '
7 v 0,600 — 115 — — 25 mm grosime
8 S 0,600 — 7 145 - - i v ’
9 Tr 0,606 27,800 215 80 2,10 PAL , Triangel”
R : de 16 mm gros.
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Fig. 5. Dispozitiv pentru incercarea PAL la tractiune perpendiculari pe planul placii
adaptat la magina universali -de incercat. )

Fig. 6. Ruperi ale epruvetelor PAL la
tractiune perpendiculard pe planul plicii




o crestere medie de 259, pentru incovoierea statici si pentru tractiunea
paraleld si de aproape 459, pentru tractiunea perpendiculard, valorile cele
mai bune prezentindu-le tot plicile cu agchii stropite cu 200 g apad /m?.

O metodi noud de incercare a plicilor aglomerate, aplicatid pentru prima
datd, in cadrul acestor experimentdri, constd in determinarea rezistentei
pldcii la tractiune perpendiculard pe suprafata de presare. Conform datelor
din literaturd, aceasta ar fi singura solicitare care poate oferi indicatii conclu-
dente asupra modului de incleiere a aschiilor.

Incercarea la tractiune perpendiculard s-a executat pe epruvete de
5 X 5 c¢m, debitate din placi si incleiate cu urelit cu prizd la rece, intre doud
cuburi din lemn de fag. Dupi conditionarea epruvetelor, acestea s-au incercat
la masina universald Mohr-Federhaff, cu ajutorul dispozitivului special cons-
truit, prezentat in fig. 5.

Rezultatele obtinute la tractiune perpendiculard confirmd pe cele obti-
nute la. incovoiere. Se constatd, in general, la plicile cu aschii nestropite,
dar mai ales la cele cu aschii prea umede, ruperi superficiale intr-un strat
de fatd, in timp ce la plicile cu agchii stropite cu pind la 300 g apd pe m?
sau cu o umiditate pind la 409, ruperile se deplaseazi spre mijlocul pldcii
(fig. 6). Plicile cu aschii de fati avind o umiditate in jurul lui 60%, au prezen-
tat ruperi superficiale si rezistente reduse. In general, plicile cu aschii de
fati condifionate, prezinti tendinta unor ruperi citre fete, in apropierea
planului de incleiere cu piesa suport, chiar cind nu este vorba de o incleiere
defectuoasa. ’ ‘

Din acest motiv, cercetitorii germani recomandd in ultimd instanta
o stropire superficiald a aschiilor inainte de introducerea in presa caldd,
chiar cind acestea au fost aduse la o umiditate mai ridicata.

CONCLUZII

Din cercetirile efectuate rezultd ci procedeul socului de abur este apli-
cabil si eficient, si in cazul folosirii agchiilor de salcie si a urelitului indigen.
Prin umezirea fetelor plicii inainte de presare, in limite tolerabile:

— se inlesneste transmiterea cildurii cédtre interiorul placii, reducin-
du-se astfel durata de presare;

— se imbunititeste calitatea pldcilor, prin madrirea gradului de finete
al acestora;

— se realizeazi o durcisare superficialid a suprafetei plicilor, care duce
la imbunititirea insusirilor fizice si la cresterea rezistentelor mecanice ale
acestora. . ‘ .

Pentru utilizarea cu rezultate pozitive a procedeului socului de abur la
presarea PAL se recomanda:

— folosirea unor temperaturi ridicate, la presare, (160-—170°C) si a
unor viteze reduse de inchidere a presei (2—3 min), spre a se da posibilitatea
evapordrii apei in exces; , :

— dupa presare, plicile se vor conditiona 5—®6 zile, procesul de durci-
sare continuind si in acest interval de timp;

— cantitatea de api cea mai indicati in cazul stropirii este de circa
200 g/m3, iar umiditatea aschiilor in cazul conditiondrii lor, maximum 40%.
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Tinind seama cd procedeul socului de abur este usor de aplicat, fird
mvestlm suplimentare, are mari perspective de dezvoltare §i reprezintd un
factor important de imbunitétire a calititii PAL in tara noastra.
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HMCCJIEDOBAHHUY OTHOCHUTEJIBHO HCIIOJIL30BAHUS
«[TAPOBOT'O YIOAPA» ITPU TTPECCOBAHUM NPEBECHO-
CTY)KEUHBIX IIJIMT C KJIEEM MECTHOTO TIPOM3BOJCTBA

PeswowMme

Hamoxmax pabora aHaJIHSHprfe’I‘ BJIHAHUE Pa3IMYHON BJAAKHOCTH CTPY-
HKeK OIHOH JIPEBECHO-CTPYKCUHOH IUIMTH, 1O TIPECCOBAHHUS, Ha 6ynylee e¢
Ka4yeCTBO M (BOHACTBA.

OTOT HOBHIH CMOCOO NMPECCOBAHHUSA [PEBECHO-CTPYIKEUHBIX IVIMT, HAZBAH-
HBI «TIaPOBBIM YAAPOM» OCCTOMT H3 [TOBEPXHOCTHONO MOJUBAHUS BOMOH CJIOA
CTPYXKEK QO TNPecCOBAHHSA HWJINM H3 HCIOAb30OBAHUA IJ HapyXHbIX CJ/HOCH
IUIHTHL CTPYXKEK € GOJIBIIMM ITPOLLEHTOM- BAXKHOCTH 10 CPABHEHHUIO C cepJue-
punoit. On TIPHBOIHT K OCOOSHHO XOPOIIHM pesyJnTaTaM OTHOCHTEJIbHO KA~
yecTBa TOBEPXHOCTEH TJIUT, (PUIMYECKHX H MOXAHHUCCKHX CBOHCTB.

HoBrlil cnoco6, Tak-mxe cnocoﬁmye'r Gostee JIETKOMY TP OHHKHOBEHUIO
TenJa Bo BHYTPb TJIHTH, YCKOPss TIPOIEcC TMOIMMEPH3AIME CMOVIBL B OOKpa-

. 1IHasl COOTBETCTBEHHO TIPOLOVIKHTENIBHOCTD IFPECCOBAHUS, YBETNMUBART MPOU3-
BOJCTBOHHYI0O MOILHOCTL YCTaHOBKH.
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B paGore mpepcTaBaeHbl Tak-Xe OPHIMHAIBHEE METONB U TIPHCIOC00-
<I€HUS, HCTIOJIB30BAHHLIE JJISI ONPQIEJCHHST CTEMRHH KauecTBa JIPEBECHO-CTPY-
KEUHBIX [UIAT, 4 TaK-XK€ M VIS HX HONBITAHHS Ha PasbeIeHEeHHe, NePIeHIUKY-
JSPHO TIIOCKOCTH TJTHTHL,

Crioco6 mapoBOro ymapa NpUMEHSIETCS JenKo [PH WANOTOBJICHUH ApeBe-
CHO-CTPYJKEUHBIX IJIMT, HE  TpeCyeT CHelWaJbHBIX KaNATaJOBJOKEHHI
M DIPeJICTABJISET, G/IATONAPS CO3MAHBIM BBINOIAM, SHAUUTEJBHBIE (DakTop AIs
PasBHTHS 3TOH MPOMBIILLTEHHOCTH,

i

FORSCHUNGEN BEZUGLICH VERWENDUNG VON ,DAMPFSTOSS*
BEIM PRESSEN VON MIT EINHEIMISCHEN LEIM VERBUNDENEN
HOLZSPANPLATTEN

Es wird nach einem neuen Verfahren der Einfluss der Feuchtjgkeits-
unterschiede der Spadne einer Holzspanplatte vor dem Pressen, auf ihre
Qualitdt und zukunftigen Eigenschaften nachgepriift.

Dieses neue ,Dampfstoss“ genannte Pressverfahren besteht im Be-
spritzen der Spanteppichoberfliche mit Wasser vor dem Pressen, oder in
der Verwendung von mehr Feuchtigkeit enthaltenden Spinen in den Zus-
seren Plattenschichten, als diejenigen der Mittellage. Dieses Verfahtren zeigt
besondere Erfolge hinsichtlich der Oberflichengiité der Platte swie auch in
Bezug auf deren physikalischen und mechanischen Eigenschaften.

Desgleichen- erleichtert das neue Verfahren das Eindringen der Wirme
in das Innere der Platte; es beschleunigt die Harzpolimerisierung, reduziert
dementsprechend die Pressdauer und erhoht dadurch die Leistungsfihigkeit.
der Installation.

Im Rahmen der Arbeit werden, desgleichen die originellen Methoden
und Vorrichtungen fiir die Festsetzung des Feinheitsgrades der Holzspan-
platten, als auch fiir die Untersuchung derselben auf die senkrechte Zugfe-
stigkeit auf die Platte, veranschaulicht.

Das Verfahren mit ,,Dampfstoss” ist jbei der Spanplattenproduktion
leicht anwendbar, benoétigt keine besonderen Investitionen und ist durch
die geschaffenen Vorteile ein wichtiger Faktor in der Entwicklung dieser
Industrie. ‘

ON THE UTILISATION OF ,STEAM SHOCK“ IN ORDER TO PRESS
CHIPBOARDES BOUND WITH INDIGENOUS GLUES

Summary

The paper analyses the influence of the chips of variable humidity inside
a chipboard before pressing on its future quality and characteristics. ,
The new method of pressing chipboards ,steam shock® consistes either
of the superficial sprinkling of water on the layer of chips before pressing
them or of using damper chips for the external layers than for the heart,
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The method results in different charactenstlcs as to-the quality of the surface
and the physical and mechanical properties of boardes. :

At the same time the new method favours heat penetration to the heart
of the board. By speeding up the process of resin polymerization and reducing
the duration of pressing according by, it raises the productive capacity of
the installations.

There are also presented methods and devices used for grading the fine-
ness of chipboards as well as for testing their strength to tension perpendi-
cular to the surface.

" This method is easy to use in the manufacture of chipboards does not
require special investments; owing toits advantages it represents an impor-
tant factor in the development of this industry.





