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, Proprietifile plicilor din agchii de lemn aglomerate sint condi{ionate
de o sene de tactori gi anum.e-: specia lemnului, fgrma gi dimensiunile'a;chii-
1or, natura, cantitatea gi uniformitatea repartifiei lianiului, regimul de'pre-
sare etc.

, . Printre. acegti factori tehnologici este amintitd' gi umiditatea agchiilor
de lemrt inainte.de presare, dtldu-se numai valorile m'eaii care asigurd opre-
sa1e, {gi dificultd.fi sau. insugiri condifionate de umiditatea prescfrsi produ-
sttlui finit. Aceste valori sint in generil in jurul lui l0o/o.

O analizd' sistematici asupra influenlCi umiditi{ii 
-apchiilor 

inainte de
pr-esare., lu !-? ficut insd multd vreme, deii experieng'a producgiei gi evolufia
t-ehnicii de fabricafie a plicilor aglomerate a iezisai ateasta';i sla dirii;t,
{qln invntqmr4tele trase in mod mai mult sau mai pufin empiri., in cuisrii
fabricaliei PAL. Unele instalalii au gi aplicat acesf procedeu de creare a
unei diferenle de umiditate in'masa 

'apcliiitor 
inainte-de presare.

Acest procedeu, de dat5. relativ recenti, denumit ,,s.oc de abur" sau
.cllefaclie" (lampfstossververfahren), const[ din stropiiea superficiali cu
api a covorului de agchii inainte de presare sau din foloslrea penfru straturile
exterioare ale p16cii, a unor agchii cu un procent mai mare de umiditate.
..^^Ap1, in contact cu, platanele presei lncilzite la temperaturd. mare
(160 1.7O'C), se.preface deindatd in abur, care pitrunde sub iormi de ,,;oc'.
spre mijlocul plicii din agchii de lemn, pe care o incilzegte repede pini la
temperatura-necesari. polimerizirii rdginii, grrbind astfel procesul de lncle-
iere al pl5cilo'.

Ideea creerii unui spor de umiditate in straturile exterioare ale pld.cii
in^comparalie cu miezul acesteia, enunfati incd de la inceputurile producliei
PAL, venea oarecum in co-ntradicfie cu'procedeul obi;nuit;l fabridflei pAL,
zis ,,uscat", care recomandi o umiditate cit mai redusi in placi, pentru a fi
necesard. cit _mai pufin cildurd de evaporare a apei ;i o duiatS. cii mai micd.
de presare. Rezultatele bune obfinutelcu acest nou'procedeu au condus la
introducerea lui ln cele mai mrilte din fabricile de plici din agchii de lemn
aglomerate, din strdinitate.

Problema folosirii procedeului gocului de abur la fabricarea PAL a fost
introdusi in planul de cercetdri al institutului lncd din anul 1957 qi continuatd.
in 1958 urmirindu-se ln deosebi aplicarea procedeului amintit la pli.cile
aglomerate din. a;chii dl foioase moi, lncleiite cu adezivi indigeni, 

-fabri-

cate la lntreprinderea PAt Briila. Lucrarea de fafi prezintd,-concluziile
gen_erale rezultate pe baza cercetdrilor efectuate la scard. pilot, ln aceastd.
problemd.
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I. STADTUL AbTUAL AL CERCE-TIRILOR $I EXPERIMENTARILOR

Din literatura tehnici de specialitate rezult5. ci cercetlri mei ample
asupra modului de presare a pldcilor aglomerate prin procedeul gocului de
abul s-au lntreprins concomitent in mai multe f[ri, toate conducind la rezul*
tate similare.

Astfel, F. Fahrni care a intreprins,cercetiri in aceast[ direcfie, a sta-'
bilit incl dtn 1942, avantajele creerii unei diferenle de umiditate prin stro-
pire sau condifionare, intre agchiile straturilor de fall gi cele ale miezului,.
atit in cazul pldcilor aglomerale stratificate, cit gi al celor omogene.

W. Klauditz propune, maf tirziu, o umiditate neuniformd in interiorul
plicilor aglomerate stratificate, recomandlnd g-l.l% umiditate pentru
agchiile de miiloc ;i l2-1,3o/o pentru cele de fafi. Aceasti umidilate dife-
rit[ s-ar ob]ine prin umezirea pl[cilor metalice lnainte de agezarea primului
strat de agchii gi stropirea ulterioard a preformatului obfinut, cu o canti*
tate de 80-120 g api/mz.

Stropirea superficiali a a;chiilor de fafi sau sporirea umiditifii acestora
fali de agchiile de rniez prin condilionare cluce la plastifierea agchiilor de faf5.
in momentul presdrii definitive ;i la compactizarea mai mare a suprafelelor
plicii, deci la m[rirea gradului de finele a acestora.

. In anul 1951, tot W. Klauditz subliniazi 9i mai mult influenta umidi-
tilii diferite a a;chiilor din interiorul unei plici aglomerate, asupia plasti-
fierii lor la presare. I'I arati c[ la fabricarea plicilor aglomerate cu a;chii
uscate (12-L4% tI), din mornentul introducerii in presi ;i pind la inchiderea
definitivd a platanelor acesteia, se produce o uscare a straturilor exterioare
gi o polimerizare rapicl[ a liantului, care duc la obtinerea unor suprafele
aspre ale plicilor. Pini de curind, pentru obfinerea unor suprafefe mai
netede ale pll-eilor aglomerate, se propunea debitarea unor agchii foarte-
subfiri, cu totul speciale, care insl realizau doar o compactizare parlial5.

Pe lingd mirirea finefei suprafe{ei plicilor, umezirea superficiali a agchi-.
ilor, crearea unei diferen{e de umiditate lntre miezul gi straturile exterioare
ale plicii, duce gi la scdderea duratei de presare, printr-o mai rapidl difuzare- '
a cildurii ln placa cu agchii umezite. Fahrni arat[ ci un mic spor de umidi-
tate a a.schiilor le face mai bune conducd,toare de cdldurd, ln comparafie
cu agchiile uscate, care posedi o mai mare capacitate termo-izolatoare. De
asemenea, ln contact cu aburul ce se dezvolti la presare, agchiile se plasti-
Iiaz6"; se agazi mai bine, presiunea marcheazl o scidere, ggurind astfel p[-
trunderea aburului in interiorul plicii, printre agchiile umede devenite mai
bune conduc[toare de cildur[.

ln baza acestor considerente, in cazul folosirii agchiilor cu un grad mai
mare de umiditate sau stropite inainte de a fi presate, timpul de presare se-
reduce mult, degi cantitatea de api ce trebuie vaporizatS" este mai mare. Din
cercetdrile lui Fahrni rezult[ c[, chiar la folosirea unei temperaturi normale-
d e p r e s a r e ( 1 2 0 " c ) , p e n t r u o c r e g t e r e a u r n i d i t I ! i i s t r a t u r i l o r e x t e r i o a r e
cu 30/o sau cu 5/o pentru lntreaga plac[, timpul de presare se reduce la
jumitate (v. tabelul 1).

Dupd F. Fahrni, timpul de presare este ln raport direct cu ternperatura
de presare gi cu umiditatea agchiilor, fiind influenlat ;i de urmitorii factori:

grosi,mea platanelor presei, respectiv capacitatea de relinere a cil-
durii gi cantitatea de cilduri inmagazinat5.;
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- grosimea plicii
agchii aglomerate;

- densitatea aparenti a
pl6cii din agchii aglomerate;

- forma a;c.hiilor ;i spe-
cia lemnoasi din care provin;

- cantitatea de praf ;i
a;chii fine;

- natura adezivului, pro-
porlia gi concentrafia lui etc. ;

- gradul de repartizare
uniforml a aqchiilor;

Tabelul I
Timpii de presare ta diferiteuririditili ale agchiilor de

fa;5 9i de micz (dupi F. Fahrni)

Umid i ta tea  o /

Timpul  de
pfesare

(min)Apch i i  de  fa l !

15,0
30,0
45,0

74,0
14,0
14,o

14,5
t7 ,0
20.0

t2 ,o
8,0
6,0

- formatut plicii aglomerate (in special li{imea acesteia);
- viteza de inchidere a presei;
- calitatea doriti a plicii (valorile rezistenlelor gi ale umflirii), in care

caz sint necesare anumite durate de presare suplimentare.
Cercetirile cehoslovace ln domeniul preslrii cu utilizarea proced.eului

gogului de abur, intreprinse la Institutul de Cercet5.ri pentru Inclustria I.em-
nului din Bratislava de cdtre Dr. ing. Eisner, aduc elbmente noi in aceastd.
privinti, recomandind, lntre altele, urmS.toarele:

- umezirea exclusivi a agchiilor prin stropire superficiali. gi nu prin
condilionare prealabili;

- folosirea unor temperaturi ridicate la presare (160-170'C) spre
deosebire de temperaturile preconizate de cercetitorii germani (120__130t).

Cercetd.rile cehoslovace se referi ln deosebi^la aplicarea gocului de abur
ln cazul pldcilor aglomerate din agchii de fag. In privinta cdntit5"fii de ap5.
stropiti, acegtia au stabilit ci 100 glmz ar fi cantitatea cea mai indicatS.
tn condilii normale de lucru, ea putlnd fi miritd. in funclie doar de viteza
de inchidere a presei.

Odati cu cregterea cantitdtii de api stropiti, durata de presare se reduce
pind la o anumitd valoare, dupi care apa influenleazi nefavorabil asupra
incleierii pldcii. Astfel, ln cazul unei pl5.ci de 4o mm grosime, la o stro-
pire cu 100 g apd. lmz durata de presare a fost de 10 min, in timp ce
folosind o cantitate de ap5. de 200 g/m2. durata prdsSlii s-a redus la 7
min, deci cu circa 30o/o.

Este interesant de remarcat c5. sporirea umiditilii agchiilor inainte
de presare influenleazi in mod direct doar unul clin elerrientele componente
qle duratei de presare gi anume timpul de lncd.lzire al plScii, nu gi- timpul
de polimertzare al rdginii respective, care este caracteristic fieclrei rdsini
in parte gi asupra cdruia nu se poate interveni, fird a se influenla calitatea
t""t"tlflt;rtrea 

sporiti. a a;chiilor cle suprafatd sau condilionarea prealabild
presirii imbunitdlegte mrilt gi proprietdlile 

'fizice 
gi meianice aG pldcilor

din agchii de lemn, realizindu-se o aglomerare m4i puternici. a particulelor
gi o ,,cimentare" a suprafefei. De asemenea, formarea aburului in interiorul
plicii este favorabild. ;i in ceea ce prive;te viitoarea capacitate de absorbfie
a pl5cilor, reducind-o mult datoriti durcisdrii ce se produce la suprafafa
pldcii. F. Fahrni aratd. cd. cregterea umiditalii straturilor exterioare ale plicii
duce la o cregtere corespunzitoare a greutllii specifice a acestora ;i deci la spori-
rea rezistentelor mecanice ale plicii, ceea ce rezttltd" gi din datele tabelului 2.
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Cercetlrile cehoslovace au stabilit ci insugirile fizice 9i mecanice. ale

PAL sint influentate. gi de timpul de co.ndifionare 6uP"a presare, cit 91 de

""ti"ti. 
procentulld. a'cantititii de a$chii pentru fefe, fali decantitatea de

agchii pehtru miez (v. tabela 3). 
Tabetut Z

Repartitia densitifii aparente 
";ft#*:.,lf,k,f $1i'*:," 

,ur*ti are aechiilor de rafiei

U m i d l t a t e a  ( % )

Aschlt de fatl I Alchi i  de miez I

Densitatea aparenti (kgl/m8)

Straturi exterloate Mijlocul pltrcii

15,O
20,0
25.,O
30,0
45,O

t4,o
14,Q
14,0
14,0
t4 ,o

538
535
532
523
524

591
633
7to
740
765

580
585
595
596
589

Variatia diverselor groprictiti fizico-mecanice- ale- PAL, -tn funcJie de rapor{ul X#rr:' 
dintre agchiile de fafi 9i cele de micz (dupi dr. Eisncr)

Rezlst.
la lncov.
stat ic i
kgf /cm!

Absorbtie % I

"pe-T-*. ,l
Umflare Yo

Aschtt de latd
Aschll de miez

(Pdrti ln greutate)

Denslt.
aparenttr

g/cm8
ape l "*

dupd 24 ore

t12
1 /3
r14

o,72
0,70
0,73

262
r20
159

83,1
99,3
96,1

3,08
4,18
3,95

24,8
36,9
s6,9

3,64
5 , 4
a, . to

Realizarea unor pleci aglomerate de buni calitate, cu rezistenfe meca-
nice mai mari, utilizln-d proce-deul gocului de abur,face posibili, ata cum arati
F. Eahrni, folosirea unol agchii de calitate mai slabi pentru stratul de mij-
loc aI plicii, 'filrd. a influenta calitatea acesteia'

Procedeul gocului de abur, la presarea PAL, cu avantajclc enunte"te,
este folosit in niod curent gi tinde si se introducd pe scari din ce ln ce mai
largi ln intreprind€rile din striinitate.

II. EXPERTMENTARI EFECTUATE

A. OBIECTUL EXPERIMENTARILOR

Experimentirile efectuate la stalia pilot INCE!'-au -avu! dre.pt. scop
stabilir& condifiilor de aplicare a procedeului gocului de abur la fabricarea
pld.cilor aglomeiate din apchii de salcie y'i de alte foioase moi, cu liant produs
in tard, in condiliile specifice de producfie de la noi.--t 'p"irtt" 

ouli*to inor clate cbmparitivg ;i r-eprod3ctibile, s-au produs
pllci din agchii de lemn aglomerate in conditii obignuite, f.5,qi diferenle de
irmiditbte intre straturi gi flnci din agchii aglomerat6 cu umiditate mai mare
in straturile exteri'oare.-Ridicarea umiditS"fii in aceste straturi, s-a realizat
in doud moduri:

- prin stropirea unei cantitili variabile de apl pe placa preformatl
lnainte de introducerea acesteja ln'presa calddj
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.; prig condilionarea a;chiilor destinate fefelor pldcii, la o umiditate
spontg. lltl 9" cea- a.-miezului, inainte de amesieca.e^a acestora cu liantll.
^ . Umichtatea a;chiilor de miez 9i a agchiilor plicilor neumezite a fost de
Yt}%.A;chiile folosite au fost de saliie, pr"d:"." ;; ;tl"ili.;"rf;"i;;l;.
iar ca liant, urelitul lichid, livrat de combinitul chimic din brasul'vicil;:

Amestecul agchiilor cu liant s-a f6cut pritt poir,"tiuu" acestuia din
lttl?, cu ̂ ajutbrul unui pistol _de_.p'lverizal, asupra agchiilor amestecate
contrnuu intr-un malaxor tip Lodige.

Procentul de liant, considerat i"n rigini uscatfl, a fost de go/o pentru
miez_gi l2o/n pentru fefele pldcii.

caracteristicile plicilor produse experimental, regimurile de presare
adoptate gi diversele variante alese in circetare, sint cirprinse in tabela 4.

Nr.
crt.

Tabelul 4
Caracteristicile plicilor din .agchii aglomerate produse experimental

Indicat i  -
vul  p l {c i i Observa l i i

130- 140
130- 1 40
130- 140
130- 140

155-  160
155-  160
155-  160

150-  155
150- 155
150- 155

150- 155
150 -  155

740
150 - 160

I Regimul de presare
r F

Fe lu l  p l dc t i  
l o r r u tu l  Temp .  I  p r cs .

l m i n .  l  l i c " l lr l

Buc /
Prod.

7
t

3
4

5
6

cr
c2
cs
L

Dl
D2
Ds

E1
E2
E3

7 4

1 5
10
8

15
15

Fr
Fr

,(r
t2

v
S

1 5
1 6

Pentru obfinerea unor grosimi constante, la presarea plicilor, s-au folo-
sit calibre met'alice limitatii'e ate spaliiiot ditttr6 plataneie presei.
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nestropite
nestropite
nestropite
nestropite

14 mm grosime'

cu termocuple

sub 15 min
placa se cliveazd,

cu termocuple

cu termocuple

25 mm
grosime

stropite cu
300 g api
pe m8

stropite cu
100 g  ape.
pe m'

2 0
20
t(r

aqchii de fa!6
umede U:

stropite qu
200 g api pe m

aqchii de faln
u m d e  U :

nestropite
stropite cu
20O g api pe



B. METODA DE CERCETARE

Conform datelor din literaturl, elementele considerate mai- importante

r" 
"Jr"i 

p*";J;;6i ;ocului de abur ;i luate ln studiu ln cadrul experimen-

tirilor efectuate, J ?;;i; gradul de'.umezire al straturilor exterioare ale

;G;; "it-"^ 
I"' puir""a"r"" a cdldurii in placi, temperaturi la presare. gi

rezultatele la care a*"=rpti"area qcestui nou procedeu., la .presarea PAL

Si anume: reducerea timpirlui de presare, cregterea-rezisten{elor mecanlce

$i imUunatltirea gradului de netezime al .suprafelelor'' 
Dintre iaracteristicile fizice gi mecanice s-au determinat:

- densitatea aParenti;
- 

"b'o'up' 
a"'ape ei umflarea:_,lr' 

l*"!n:l? ffn'""]; cu vapori;
- modului de elasticitate la incovoiere;
- rezistgnla la incovoiere staticS.;
- rezistenla Ia tracfiune paraleld;
- rezistenla la tracfiune perpendiculari.

Pentru comparafie, s-au executat determindri de rezistente. Si grad de
neteiime al suprafettiloi pe pli.ci de impgrJ, tip_,,Triangel", de 16 rnm gro-

sime. Determindrile'insusirilor fizice citli incercirile mecanice s-au executat
conform prescripliilor DIN pentru incercarea plScilor aglomerate.

un"'dintte'problemele importante inl egitur6.-9u pune:re_a .in evidenli
. o""tri*i"ior pro6edeului gocului *: abur a fosl stabilirea-gradului de netezime
;i-Jp;;i;ibioi-pllcilor pioduse- Pentru aceasta, tn cadrul.exp^erimentdrilor
temei', 

"o 
torr"o?rd Lab'oratorului de optici al,Universit[fii ,,C.{. Pa$o1",.

i-a iealirat un clispozitiv mecano-optii de palpare a suprafelelor plicilor
din agchii aglomerate, bazat ^p-e_pringiPii asemdnitoare celor ale aParatulur
de construciie germanl FOSTER-LEITZ, descris ulterior in revistele de
specialitate ii tolosit ln mod curent la astfel de mlsur[tori'.' - - 

Olspozliivul prezentat in fig. t se c_oTrpune dittr-un bral de pigt<-1ll
articulat ln punctul P la un suport, avind 'la un caplt, un ac. de olel A, lar
f" ..fefutt ogii.,d. ,,O". Acul estd prins intr-o garlituil de cauciuc ,,G-',.-11 t!1
fel, incit fac"e un unghi de 25' fa1-[ de verticald. O contragreutate rqobild ,,C"
permite reglarea prdsiunii 

"*"r"ittt" 
de ac asupra mostiei ,,M"' lt limpuJ

it""t"etii determindrii, aceasta este antrenati, in sensul indicat de sigeatd

d;;; dispozitiv cu gurub f[ri sfirgit, migcat cu o vitezi constanti de

22,6 mmfmin de un mecanism de orologerie'...' 
Forfi minimi de apS"sare a contragreut[fii ,,C' este 5 g'
Faciorul de amplificare al dispozitivului este !11 = ?'53'
Mai clepart", *ig"t 

"" 
unghiuiarl a oglinzii ,,9" d" la cap[tul ?t"!,{9

de palpare,este transformati pe cale optici intr-o mi;care a unul spot lumlnos

"*iiiil."t "o 
ZO a7U, d fiind distanla de la oglindl la pelicula dg.inregistrare-.--'-'i" 

r""ii r.op Ln proiector prev[zut cu dfantd oriZontali ,,F" ilumineazi
oelinda ,,O'i. fri*itra' reflectati de aceasta este proiectati de .t"lgl.l .qi
;Eiild; S, .pi"-p"fi.ula fotografici depe tamburul inregistratorului./. Di*anfa

O"SD : I .'to.l, tn carut ditermin[rilor efectuate, de-3,05 m, b fiind L2 cm,

Factorii de amplific aYg'. 2L: 
H 

: 50,8.

Distanfa focald ,,f" a lentilei Z a fost de 1,15 m'
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Plt:*3 de reflecfie ^t9t"ln R -intercalabili in mersul razelor luminoaseare rolul de a roti d6 90' migcirile fantei r"mino.re.-Foriti. acesteia incli-= a + X  l ^  l c o  . t ^ L x  l  ^  - - - r r ,  r  w

**u l*j:-.l1li ^g:Ticaln ei asezatd r,i 4'.ief 1""ii ;"iilli" ie ." t""a p"fala ipotenuzS., cum re-
zulti din fig. 1, face ca
.deplasdrile acului.uePrasarlle aculul pe ver-
ticald sd fie transfbrmate
tn deplasS,ri pe orizontali.

Dispozitivul de inre-
:gistrare fotograficd con-
.std dintr-o lentild cilin-
'dricd orizontald K care
concentreazd tazele ce
ead pe ea intr-un singur

. punct, pe tamburul roti-
tor T, aflat in interiorul
unei cutii etange la .lu-
mtna.

Tamburul este pus in
.migcare de un motor sin-
{ron cu o turafie de 2
rot / min, transmiterea
migcirii fdcindu-se prin-
tr-o bandd de cauciuc,
sub un raport de 2,b.
La un diametru de 13 cm
a-l tamburului, se ob{ine o
vitezS. liniari de 0,54 cm /s.

Pentru md.surarea
,vitezei de pitrUndere a 

Fig. 1, Dispozitiv mecano-optic d-e palpare gi inregistrare
.cildurii in interiorul pli- (p -. ax orizonti 

rugozititii suprafefei PAL

cii gi stauilir**-ie-p"r"- g ri"l,;,",r!r;'1' f -^l;"'o;,;l""liuf ;gfi,?i"'f o%;i#;:?r";
turii la mijlocul 

"c"it"iu, illt".t'1*"{,ii"3i3d,,#,?'liTj,,f; :il'"i};:r,''}'t',"'.*/"i;
s-au folosit teimocuple 

lnresistrdre; I - bandd o"o,l?,1?'ri;;- 
"io-:'s,'st' rr.tli"l"""'u'il

fixate ip inteqrorul pHlii^
cu legiturd la un miliv,oltmetru aflat pe tabloul de comandi. al presei.

general,- pentru. durata- {e_ presare, in cadruI experimentdriloi efec-tuate s-au stabilit valori valabile pentru plicile de'dimensiuni reduse
{30x 30 cm) produse tu.condifiile stlflei pi6t----- 

-- ..':'

III. REZULTATELE OBTINUTE IU CEPNUL EXPERIMENTARILOR
/. GRADUL- DE NETEZIME AL SUPRAFETEI

-,-.j11tl:_Tl?-g?t din,a;chii de lemn produse in condifii normale pre_
.zrtrra, rn general, Ia regrrea din presd, o suprafali rugoasi, car6 se amelioreazi
prin operafia de glefuire. I -o----' ---

-^^^$ 1tl :"iqTtizarea_plicii este mai redusd, deci cu cit rugozitatea€cestela este mar pronunfati, cu atit este necesarr o glefuire mai ad"inci, iar
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Fi,g. 2. Curbe. reprezentlnd gradul de netezime la PAL dusi.' AceSt luciu ugor de
"Triangel" 

,in- simpfa pi_(At ,  A" -  p l ic i  neqlefu i te;  ar ,  E,  -  p l t rc i  q lefu i ie)  Constatat  p' 
piire, s-a misurat cu ajuto-

rul dispozitivului mecano-optic de palparc, realiz;tln cadrul lucrlrilor temei.
Diir misuritorile efectuate cti aiest dispozitiv asupra pldcilor produse

experimental, iese in evidenfi unul dintre avantajele importante ale. apli-
cdrii acestui procedeu la fa6ricatia plicilor PAL 

-;i 
anume, lmbundtitirea

calitdtii plicilbr printr-o compactizare sporiti a suprafefelor, care, reducind
h mihinium opeialiile ulterioare de glefuire, duce la iregterea productivi-'
tlt.ii muncii gi la reducerea prefului de cost.' 

Misrrr[t6rile efectuate iu dispozitivul reaJtzat, au arltat 9i diferenfe"
in ceea'ce privegte netezimea plScilor din agchii, inainte 9i dupd glefuire.
Misurdtori cbmparative efectuate pe pl6ci de import tip ,,Triangel", au dovedit
diferenfe apreciabile." 

Astfel, 
-din 

fig. 2 se observ5. cI ln timp ce denivelsrile de suprafa{i .la
o placi obignuit[,-neglefuiti slnt cuprinse intre 0,{H,23 mm(curbeleAl,A2l'
la-o placl'glefuit[, ele scad ta 0,03--4,06 mm, deci sub t/10 mm (crrrbele
Br' Br)'

Dar in timp ce'm1rimee
gradului de netezime al su-
frafefei acestor pl[ci se face
prin giefuire adincd, realizat[
cu consum mare cte enerSle,
manoper[ ;i materiale, ridi-

aceasta pe llngi faPtul cd
duce la pierderi de mate-
rial,:lungeste ;i ciclul de
producfie- 

Din cercetlrile efectuate
reniltd c[ suprafafa Plicilor
din a;chii de lemn aglome-
rate produse prin Procedeul
gocului de abur prezinti su-
prafete mult mai comPacte
decit'cele ale pl[cilor obig-
nuite, cu o rugozitate re-

Fig. 3. Curbe reprezentind gradul de netezime al PAL
produse exPerimental

tC , .  C . -  asch i i  de  f a td  usca te i  Dz ,  D t -  a$c6 i i  s t r oP i t e
iu-300g aptr7m';  Er,  Et  -  agchi i -  s t ropi te cu l0Q-9 apeimr;
H-aschi i -uf ; |ede U :40o/ot  O -  af  chl l  s t ro p i te cu.200 g apa/m!-

clnd astfel preful de cost al
pllcii, in cazul pllcilor pro-

. iluse prin procedeul gocului
de abur, suprafala este deo-
sebit de netedi lncd la iegi-
readin presfl, necesitind doar'
o glefuire superficiali.

Acest fapt s-a ficut
remarcat ln cadrul mdsu-
rlrii gradului de fine]e al
suprafelei pl5.cilor, execu-
tati pe plicile produse ex-
perirnental, prin procedeul
susamintit.
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In fig. 3 slnt aritate curbele de n'etezime ale suprafelei pldcilor experimen-
tale. Curbele C , care apar{in unor plici produse in mod obignuit, din a;chii neu-
mezite, prezinti inmod Jrecvent denivel5.ri lntre 0,10-0;20 mm. Curbele D
reprezinti plici ale ciror agchii de fald au fost stropite cu 3009 ape pem2.

Gradul de netezime este evident mai bun, asperitifile fiind mici (sub
l/10 nrm). Curbele E $ H care aparfin unor plici cu agchiile de fali stropite
cu 100 g api pe m2 ;i conditionate la U : 40o/o sint gi mai constante, limi-
tindu-se la valori mai mici, cuprinse intre 0,03-0,06 mm.

Gradul de netezime cel mai ridicat ll prezint5.lnsi pl5cile ale ciror aqchii
de fafd. au fost stropite cu 200 g ape pe m2, reprezentate prin curba G, la
care nu se depd.gegte valoarea de 0,05 mm.

Din examinarea reatltatelor oblinute in urma misuritorilor de finefe
efectuate asupra pldcilor produse experimental ;i a curbelor prezentate in
fig. 3, se conslati c5, procedeul gocului de abur aplicat la fabricarea plicilor
aglomgrate, duce in mod sigur la oblinerea unui grad de netezime sporit,
fati de cel al plScilor produse in mod obipnuit.'Cregterea 

finelei sriprafelei pldcilor, pe llngi aspectul mai pli-cut pe
care tl conferi acestora, .reaJizeazl gi simfitoare economii prin reducerea
adincimii de glefuire Ei chiar prin putinfa renunldrii la operalia de glefuire
pentru antmite

7 8 . REDUCEREA DURATEI DE PRESARE|

Pe lingi mirirea finelei suprafelelor pldcii, prin umezirea superficiall
a apchiilor ie obline ;i o reducere a timpului de presare, printr-o mai rapidd
difrizare a cildurii in placa cu a;chii umezite.

ln contact cu aburul ce se dezvoltd la presare, agchiile umezite se plasti-
fiazl ;i se agazi mai bine, iar presiunea la manometru marche-a.z!' o u;oar5.
scidere, u;urind astfel pitrunderea aburului in interiorul plicii.

Din incercirile efectuate la sta{ia pilot, pe plici de format redus (30 x
X30 cm), in cazul plicilor aglomerate realizate ln condilii normale, flri
stropire prealabili, s-a constatat cd timpul oplim de presare pentru'pl[cile
de 1Z mm grosime este de 15 min; pentru pl5cile cu agchii umezite de aceeaig
grosime, timpul de presare sc poatc rcducc pini la 8- I min, ccea ce inseemnl
o redncere a duratei de presare de aproximativ 40o/o.

Majorarea cantitifii de apd pulverizate pe suprafafl, poate accelera
corespunzdtor procesul de ptrtrundere a cdldurii in plici, insd o cantitate de
api frea *ate] respectiv de abur, intirzie evaporirea aces-tora din. placi
fui cuisul presirii de scurti durati gi incleierea pl5cii este influentati in mod
nefavorabil. Rezultate bune, in acest sens, .-"n 6blinot pentru pHbile stropite
cu 200 g apd/ms sau cu agchii condilionate pind la 40o/o U. O umiditate, prea
ridicati a igchiilor, face dificili amestecarea acestora cu liant gi duce la incle-
ieri defectuoase.

Misurarea temperaturii la mijlocul pldcii ;i a vitezei de pitru4dere a
cildurii s-a f[cut cu ajutorul unor termocuple Cu - Constantan, care au
fost introduse in mijlocul pli.cii dupi preformarea acesteia, lnainte de presare.
Pentru ca misuraiea temperaturii si se facd pornind de la QoC, s-a introdus
in circuit un tennocuplu compensator linut lntr-un vas cu ghiaf5. Termocuplul
folosit pentru mdsurarea temperaturii, o dati introdus in placi, n-a mai
putut fi recuperat: .
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oAschii uscale
o ' stropite J009/m2
r .r - 100 o/mz
o ,, .. ?00-i/nz
a .  umedc ru=60%)* a umede (A= 60 %)
o , ( U:40./o)

- .Din-misuritorile .efectuate, degi nu rezultd o relatie precisi, in cazul
pl[cilor de,l4.mm grosime, se remarcd totugi tendinfa undi crLgteri i.1"i ,rpiJ*
a tempelaturijin cazul agchiilor de fafi stropite, de6it at celoruscate. Tempe-
ratura de 100'c s-a obfinut, in mijiggul plicii, in intervalul de timp'de
maximum t minut dupi introducerei in prisd a'plicilor cu agchii 

"*"_1rit",Bl_ ,.j1d la cele 9u, agchii_uscate, atin5;erea temperaturii respective s-a pira".
dupi 1 Tjl"t.gi chiar 1,5 minute, ceea ce indic-i o vitezi mil mare de pdtrun-
dere a- cdrdurii in primul caz. De asemenea, se remarcd. o diferentiere i^n acest
sens chiar intre cele doul moduri de a miri umiditatea agbhiilori prin condi-
{ionare sau prin stropire.

Fig, a. Curbe reprezentlnd umflarea gi absorblia de api
al PAL produse experimental:

4 -  umt larea ln a lmosfer i  saturatd de v-apor i ;  b _ absorbt ia
de apa ln atmosfere saturatd de'vaoor i

4to

C. IMBUNATATIREA
IusugrnnoR

FIZICO-MECANICE

Pentru calificarea
plicilor aglomerate reali-
zate experimental prin
procedeul gocului de abur
;i sub raportul insusirilor
fizice gi-al rezistenfelor
mecanice, s-au executat
determinirile indicate la
Cap. 2.2.

Rezultatele obfinute
confirmd datele din iitera-
turd., in sensul ci se re-
marci o imbunititire
simfitoare a insugirilor
filice gi mecanice li pli-
cile produse prin proce-
deul gocului de abui, fala
de cele obfinute in-mdd
obignuit.

{Jmezirea superficiali
a a;chiilor de fatd sau
condilionarea acestora
produce o durcisare a
suprafelii pldcilor, ceea ce
are ca efect o imbunitd-
lire a insugirilor fizice gi
o cregtere a rezistenfelor
mecanice, dind posibili-
tatea folosirii unor aschii
de calitate inferioari ien-
tru straturile mijlocii,
fdr[ a se influenta- cali-
tatea acestora.

Astfel absorbfia de
ape ;i umflarea prin

t 2 t0
6

7o
tq

t4
t3
t2
t l

I

b

4
3
2
t
0

o Aschii uscale
A D slropile 3Mq/m2
' ., . t00-ilm2
o n . 2006/m2
r l, une&(tt=6b/")
o ,, , (U= a0%)



imersie sau intr-o atmosferi saturatd de vapori se reduce simfitor in cazul
pldcilor produse prin procedeul ;ocului de abur, fali de cele obfinute ln
-condifii obi;nuite.

Din diagramele pfezentate in fig. 4 rezultl ci umflarea intr-o atmos-
fer5. saturati de vapori la plicile cu agchii uscate a atins dupl 21 de zile valori
de'I6o7'o, in timp ce.la plicjle cu apchii de fefe stropite sau condilionateaceste
yalori s-au oprit^ intre 9-11o./o, marclnd astfel o scS.dere de aproape 40o/o
fafd de primele. In cazul absortrliei de api, diferenfa este mai mici gi anume
in jur de 20o/o.

Este de remarcat ci; atit in cazul umflirii, cit gi al absorbliei de ap5,
pldcile-care au prezentat valorile cel.e mai qrici au fost cele cu agchiile de fafi
stropite cu 200 g apl/tii'z.

Valorile oblinute in cazul umflirii gi absorbliei cle ap[ prin imersie sint
redate in tabela 5' 

Tabetut 5
Absorbfia de api.gi umflarea prin imersie a plicilor din agchii aglomerate produse experimental

U m f l a r e a  ( % ) Absorbtia de api (Yol

1
,
3
4
J

6

C
D
E
F
G
H

Dens i  ta te
aparentd

0,605
0,625
0,634
0,615
0,625
0,603

15,27
10,40
10,18
11 ,98
9,01

ro,75

t t9,

16,86
15,06
17,86
13,60
15,68

62,93
50,32
53,06
55,O7
49,84
57,79

85,80
70,50
7t ,54
'/c,ou

68,86
78,67

$i in cazul imersiei, pllcile cu agchii de fali umezite sau condilionate au
prezentat faf5. de cele cu a;chii uscate, reduceri de aproximativ 30o/o gi res-
pectiv 15o/o in cazul umfllrii gi al absorb]iei Qe 1nd. Valorile cele mai reduse
ie prezintd,, gi in acest caz,tot plicile cu agchii de fafi stropite cu 200 gapd"llrlz.' 

Studiind rezultatele oblinute in privinfa rezistenlelor mecanice, se
observi de asemenea o cregtere a valorilor acestora in cazul pldcilor cu a;chii
de fafi umezite, fald cu cele din a;chii uscate. Astfel, din tabela 6 se observS.

Rezistenlele mecanice ale plicilor din agchii aglomerate produse 
"*r.rr*.'f,!ru"*' 

6

Densi t .
aparentb

k/cm"

0,605
o,625
0,634
o,615
0,625
0,603
0,600
0,600
0,606

28,600
40,000
42,300
34,600
40,300
4ry00

2,40
4,70
5,60
1,00
4,50
4,20

Modul
de  e las t .  la

lncov .  s ta t i c l
kg i /cma

Rez is ten la  la :
(kgf lcmz)

D
E
F
G
H
V
S
Tr

1
2
3
4
5
6

8
I

72
100
105
45
85

T
80

178
225
260
12;,0
250
205
115
145
215

14 mm grosime

25 mm'grosime

fef-,,irianget"
de 16 mm gros.
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Fig. 5- Dispozitiv n""t'lujliil.?:?dill"tf*ll3jli"l!,Per'Pendiculari pe pr'anur phcii

Fig. 6. Ruperi ale epruvetelor PAL la
tracliune perpendiculari pe planul plicii



o cre;tere medie de 25o;/o pentru incovoierea statici ;i pentru tracfiunea
paralelS. gi de aproape 45o/o pentru tracliunea perpendiculard, valorile cele
mai bune prezentindule tot pllcile cu agchii stropite cu 200 g api/m2. .

O metodi noui de incercare a plScilor aglomerate, aplicati pentru prima
dat5, ln cadrul acestor experiment[ri, consti in determinarea rezistenfei
plicii la tracfiune perpendiculari pe suprafafa de presare. Conform datelor
din literaturi, aceasta ar fi singura solicitare care poate oferi indicalii conclu-
dente asupra modului de incleiere a aqchiilor.

Incercarea la tracfiune perpendiculari s-a executat pe epruvete de
5 x 5 cm, debitate din placi gi incleiate cu urelit ctt pizd.la rece, intre doui
cuburi din lemn de fag. Dupd condilionarea epruvetelor, acestea s-au incercat
la magina universali Mokr-Federhaff, cu ajutorul dispozitivului special cons-
truit, prezentat in fig. 5.

Rezultatele obfinute la tracfiune perpendiculari -confirmd .pe cele obfi-
nute la incovoiere.'Se constati, in general, la plicile cu agchii nestropite,
dar mai ales la cele cu agchii prea umede, ruperi superficiale intr-un strat
de fa{d, in timp ce la pldcile cu agchii stropite cu pind la 300 g api pq m?
sau cu o umiditate pin-d la 40o/o, rupeile se deplaseazi spre mijlocul pldcii
(fig. 6). Pllcile cu agchii de fat5. avlnd o umiditate in jurul lgi Q-0%, au prezen-
tai rriperi. superficiale gi rezisten{e reduse. In general, pldcile cu a;chii de
faf.i condifionate, prezintd tendinta unor ruperi cdtre fefe, in aproPierea
ptinului de lncleiere cu piesa suport, chiar cind nu este vorba de o lncleiere
defectuoasd

Din acest motiv, cercetitorii germani recomandi ln ultimd instanfd
o stropire superliciald a a;chiilor inainte de introducerea in presa caldl,
chiar cind acestea au fost aduse la o umiditate mai ridicatd.

CONCLUZII

Din cercetirile efectuate rezultl c[ procedeul ;ocului de abur este apt-
cabil gi eficient, gi ln cazul folosirii agchiilor de salcie gi a urelitului indigen.

Prin umezirea felelor pl{cii inainte de presare, in limite tolerabile:
- se lnlesnegte transmiterea clldurii cltre interiorul pldcii, reducin-

du-se astfel durata de presare;
- se imbundtl{e,sie calitatea plicilor, ptin mirirea gradului de finele

al acestora;
- se realizeazd o durcisare superficiali a suprafetei plicilor, care duce

la lmbunitS.firea tnsqi,rilor fizice ,si la cregterea rezistenlelor mecanice ale
acestora.

Pentru utilizarea cu rezultate pozitive a procedeului ;oculqi de abur la
presarea PAL se recorhand[:

folosirea unor temperaturi ridicate, la presare, (160-170"C) qi 
"unor viteze reduse de inchidere a presei (2-3 min), spre a se da posibilitatea

evaporirii apei in exces;--dupi-presare, 
pldcile se vor conditiona 5-4 ztte, procesul cle durci-

sare continirind qi ln acest interval de timp;
- cantitatea de apl cea mai indicat[ ln cazul stropirii este de circa

200 g/m3, iar umiditatel agchiilor in cazul condiliondrii lor, maximum 40o/o.
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. Tini.nd seama ci procedeul gocului de abur -este -u;or dc aplicat, .f[rd-investilii suplimentare, are mari perspective de dezvoltare gi reprezinti un
factor important de imbunitdfire a calit[]ii PAL in fara noastri.

7. Dy. Eisner, R.

2. Ehlers, W.

3. Fahvni, F.

4. Kollmann, F.

5. Kol,Imann, F,.

B I B L I O G R A F I E

- Unele probleme de fabricare a plicilor din agchii de lemn
prin presare redusi, cu folosirea qocului de abur.
Comunicare CAER, Ptaga,, 4 iun. 1958.

- Detetminarea calitifii supra{etei lemnului Holz als.
Roh- und Werkstoff Nr. 2 febr. 1958.

- Das Verpressen von Spanplatten bei gefeuchteten oder
feuchteren Dechsp2inen. Holz als Roh- und Werkstof{'
N r .  1 / 1 9 5 6  p a g . 8 - 1 0

-l Stand der Technik bei der Herstellung von Holzspan-
platten. Holz als Roh- und Werkstoff nr. 1217554,.
p a g . 1 1 7 - 1 3 0 .

- Uber den EinIluss von Feuchtigkeitsunterschieden in
Spangut vor den Verpressen auf die Eigenschalten von
Holzspanplatten. Holz als Roh- und Werkstoff nr. 1/1957"
pag. 35-44.

- Untersuchingen iiber die Eignung. von verschiedenen
Holzarten, in besondere von Roti,uchenholz zrtr Herstel-
lung von Holzspa4platten. Inst. de Cercetiri aI Lemnu-
lui Braunschweig, 7952,

- Folosirea cleiului indigen la fabricarea PAL, prin pro-
cedeul ,,gocului de abur" - studiul preliminar - manu-
scris IC.EIL.

6. Klauditz, Ilt.

7.  Tena 35 11951

I4CC JI EAO BAH I4 q OTHOC I4TE JI bHO I4C IIO JI b 3O,BA HI4f
<frAPoBoro yAApb npv npEccoB l.Jrl4vt npEBEcHo-

CTYXETIHbIX II'JIMT C K/IEEM ME,CTHO|O IIPOI43BOACTBA

P ers to,Nr e

Hacronupa p,a,6sna a,H
x(eK oAHoft ArpeBecHo-,ctrpy)

IBJI'I;JffITII,J€ PA3"'I[q.HOft ]BJIA)KHOCTI,I CTPY-
IIJILTTbI, AO ,n'peoooBArtrVrfl, tHA 6yAyUrree ee

KaqegIBO [.r gBOIaCTBa
3rrsr nonhft qflooo6 npeocrogarru,n 'Ap€BeoHo-crpyx(eq,Hbrx nJrr,rr, rlragBarH-

rHbIiI <<narpgBblM yAarpoM>> o,ccrlrluf H,3 moBepxHocTHono [I,o.nr.rtsaHll'fi BotA,orft c,roa
cTpylK,eK AO IrpeOCOrBAlHrlg. uJrrr [I3 rI{rOII0.IIb3O{BaHv'n .Elrfl, [{apyXlHbIX CJIOeB
IIJIHTbI iC'IrpyX{eK ,C 6Od'IbunHM Ip,OIISHTrOM-BJIaXH0CTII{ nlo cp.aBiHeH'r4ro C Aep.rrJle-
B:tIH,oft. OH upraeq4ruT K ,oco6erHHo xolpolrllunn peaynr,raraM oflrrocrnreJrhrrro Ka-
IISCTBA NOBEPXHOCTEft INJI,I,IT, QHAUUECXIIX II MEXAHHqECKHX qBofifi]B.

Hoebrfi ,cnoao6, TaK-xe cnocodgrByer 6o,n,ee JIenK'oMy npot{H,Ifi{otsert{Hro
re[Jla B0 BHyrpb ,IrJr]rTbI, yoKopflff ilp,oueoc noflr,rMepHbauwr oMc]ulht [.I ooKpa-
illag oooTlB€rtc,TlBeHrHO InpqAg/Ix(mqrrbHocrb rlpeoooB,aHMrr, yBeJrir4Frfitsaerr npor,r3-
BO!4C',IIBOH,HyIO MOIIIHOCTb yCTaH'OrBKr.r.
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B pa6ole lnpqAcraBJreHbr TaK-Xe op[nurraJrbHbre MErqAbr a npr.rcnroco6-
"'Ier{ut, rllcnqlh3olBaHHHe &rrt ronp,qAqrreHMff crgrrBrxr{ KaqecnBa apene$ro_crpy_
}KgrrlHblx nJxr,rr, a raK-xg vr wrs, r.rx {icflrbrfaH]/,fl, wa pats@AefireHr.re, ,neplreHA[,rKy-
nflpHo'nJrqcKocTM'run{Tbl.

GroooS tnapoBmo yAapa ,nprnMer{,ff€rrcff nenK,or np,u uancrnrmJreHr.r,il ,&petse-
cHo-CTpylKerrHbrx IIJIltr, He .rpe6yer cneqr{aJrbHblx KanrjraJroBJroxeguft
u'rrpqAp,lriltsnRer, ,GnaruAapfl oo3raErHM BbrrqAaM, sH,aq,HTed'rlHUft saXro'p Ar/rfl
paBBmTlnff errofi rnponranruJrgltHoqrur.

FORSCHUNGEN BEZIJ GLICH VERWENDUNG VON,,DAMPFSTOSS"
BEIM PRESSEN VON MIT EINHEIMISCHEN LEIM VERBUNDENEN

HOLZSPANPLATTEN

Es wird nach einem neuen verfahren der Einfluss der Feuchtrgkeits-
unterschiede der Spiine einer Holzspanplatte vor dem Pressen, auJ itrre
Qualit?it und zukunftigen Eigenschaften nachgepiiift.

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 ius-
seren Plattenschichten, als diejeniger,r der Mittellage. Dieses Verfahren zeigt
besondere Erfolge hinsichtlich der Oberflii"chengiitt der Platte rv'ie auch in
Bezug auf deren physikalischen und mechanischen Eigenschaften.
. Desgleichen erleichtert das neue Verfahren das Eindringen der Werme
in das Innere der Platte; es beschleunigt die Harzpolimerisi6rung, reduziert
dementsprechend die Pressdauer und erhoht dadurch die Leistungsf?ihigkeit
der Installation.

Im Rahmen der Arbeit werclen, desgleichen clie originellen Methoden
und Vorrichtungel fiir die Festsetzung des Feinheitsgracles der Holzspan-
plat_ten, als- auch ftir die Untersuchung derselben auf die senkrechte Zigte-
stigkeit auf die Platte, veranschaulicht.

Das Verfahren mit ,,Dampfstoss" ist ibei der Spanplattenproduktion
leicht anwendbar. benotiet keine besonderen Invcstitionen und ist durch
die- geschaffenen Vorteile-ein wichtiger Faktor in d.er Entwicklung clieser
Industrie.

ON THE UTILISATION OF,,,STEAM SHOCK" IN ORDER TO PRESS
CHIPBOARDES BOUND WITH INDIGENOUS GI,UES

u m m a r y

T!t" papgr analyses the influence of the chips of variable humidity in.iae
a chipboard before pressing on its future quality and characteristics. 

-

The new method of pressing chipboards ,,steam shock" consistes either
oJ 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 characteristics 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 polyrnerization and reducing
the duration of pressing aCcording by, it raises the procluctive 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 torts advantages it represents an impor-
tant factor in the development of this industry.




