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I. GENERALITATI
INTRODUCERE

Inliturarea cojii de pe materialul lemnos utilizat ca materie prima pre-
zintd o importantd deosebitd pentru industria furnirelor, placajelor, panele-
lor, plicilor aglomerate din aschii de lemn si plécilor fibro-lemnoase.

In special in cazul plicilor aglomerate din aschii de lemn, prezenta
cojii influenfeazd simfitor calitatea acestora, reducind rezistentele mecanice
si inrdutdtind aspectul suprafetfei placilor. :

Cojirea lemnului se poate face manual sau mecanizat. :

Cojirea mecanizati se poate executa dupd urmitoarele procedee : cojirea
mecanici, hidraulicd, cu aburi si chimica. ‘

Dintre aceste procedee de cojire, cele mai des aplicate sint cele meca-
nice si hidraulice.

Cojirea mecanici se realizeazi prin tiiere sau prin frecare.

Masinile de cojit prin tdiere indepdrteazi coaja prin tdierea acesteia in
sens perpendicular sau paralel cu generatoarea trunchiului. Uneltele tdie-
toare pot fi fixe sau rotitoare, iar maginapoate fi stabila, transportabild
sau portativa. ‘ ; ’

Masinile de cojit prin frecare pot i de doud categorii :

a) cu frecare lemn pe lemn ;

b) cu frecare intre lemn i scula.

Procesul de frecare lemn, pe lemn se utilizeazd numai la cojirea lem-
nului rotund si subtire. . :

Instalatiile pentru cojirea hidraulicd, utilizeazd un sistem de jeturi
putlernice de apd, longitudinale sau circulare, care indepdrteazd coaja de
pe lemn. - ' 4

Cojirea lemnului rotund pentru plicile aglomerate din aschii de lemn
se executd mecanic, folosindil-se masini de cojit prin frecare. La Combi-
natul de industrializarea lemnlilui Braila — pentru cojirea lemnului rotund
destinat pentru aschiile de fefe ale plicii, se foloseste masina de cojit tip:
CAMBIO-35. : .

Cojirea lemnului 1a masina de cojit CAMBIO se face insd incomplet,
raminind pe lemn un procent de circa 31% coajid (raportat la volumul
total de coaji) sau circa 5%, raportat la volumul total de lemn brut.
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Sra_experimentat cojirea lemnului- ka masini de cojit CAMBIO, cu

lemn in prealabil umezit in tunele, fird si se obtind rezultate mai bune.
' ‘Din experien{a Combinatului de industrializarea lemnului Briila a re-

zultat cd magina de cojit CAMBIQ executi cojirea in condifii mai bune cind
lemnul este cojit in stare proaspitd (in sevd) si cind are diametrul peste
10 em, sub aceastd grosime raminind aproape necojit.

Productivitatea maxima realizatd de masina de cojit CAMBIO-35
este de 150—200 steri/24 h. .

In ultimii ani, cele mai des intrebuintate sint masinile de cojit cu
tambur, care functioneaza prin frecare.

In documentatia tehnicd de specialitate sint descrise citeva tipuri de
instalatii, cu unul sau doi tamburi, de diverse mirimi.

Aceste instalatii au urmitoarele caracteristici si indici tehnico-eco-
nomici (tabelul 1) :

Tabelul 1

Caracteristicile §i indicii tehnico-economici al instalafiifor de cojit cu tambur

Tip' 1 COTip 11 Tip 11
Dimensiunile tamburului, mm G2 700X 3 000 | (B2 700X 5 000 | B2 700X 5 000
Capacitatea de incircare pe garjd,
steri/1 tambur 8—9 12—15 12—15
Productivitatea, steri /24 h 20—50 60—120 120
Forta necesard, kW 26 38 74
Consumul de apa, litri/min ' 100 150 —
Consumul de lucru, om-or#/ster — — 0,4
Consumul de energie, kWh/ster — — 7,3

Instalatia de cojit tip III, este formati din doi tamburi. !

In majoritatea cazurilor, la aceste instalatii se aplica cojirea umed3 In
tamburi, folosindu-se in acest scop apa cald3, ceea ce accelereazi procesul
cojirii, marind productivitatea instalatiei. ‘

11. EXPERIMENTAREA COJIRII LEMNULUI DE SALCIE
'$1 DE PLOP IN INSTALATIA ,VILLEN®

Intrucit instalajia CAMBIO-35 existentd la Combinatul de industria-
lizarea lemnului Bradila nu da rezultate satisficitoare la cojirea lemnului
de salcie si plop destinat pentru fabricarea plicilor ,aglomerate din aschii
de lemn, Institutul de cercetini forestiere a experimentat cojirea acestui ma-
terial in instalatia VILLEN, existenti la fabrica de celulozi si hirtie ,Re-
constructia® din Piatra Neam;. _ '

Pind in prezent, instalatia VILLEN a fost utilizati numai la cojirea
lemnului rotund de risinoase, din care cauzi nu se gunosc posibilitatile de
cojire si a altor specii cu aceasti instalatie. : :

!
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. Din acest motiv, a fost necesarid experimentarea cojirii lemnului de
salcie si plop cu instalafia VILLEN, in vederea dotdrii fabricilor de placi aglo-
merate din aschii de lemn cu asemenea instalafii de cojire, in cazul cind
se vor obtine rezultate bune.

L DESCRIEREA INSTALATIE! DE COJIT ,VILLEN*®
$1 PROCESUL TEHNOLOGIC AL COJIRII

Instalatia se compune dintr-un tambur metalic cu dispozitiv de actio-
nare si dispozitiv de rulare, un transportor cu lan{ pentru alimentarea tam-
burului, un transportor cu role pentru lemnul cojit $i din instalatii anexe
pentru ungere, alimentare cu apa si evacuare a cojii.

Tamburul este format din profile metalice in formd de V deschis la
90°, montate cu muchea ascutitd a profilului cétre interior si distantate
intre ele, realizind un perete cu fante longitudinale. '
~ Aceste profile sint rigidizate prin nituire cu cercuri din profile U,
Tsil. . '

In exterior si 1a mijloc, tamburul este prevdzut cu o roatd de activare,
din otel. ' '

. La jum3tatea distantei dintre roata de activare $i capete, tamburul
este previzut cu doud inele pentru rulare. Tamburul se sprijind prin inter-
mediul celor doud inele de rulare pe patru role ce se pot misca liber
in lagére. :

. Tamburul este montat intr-o cadd de beton semicilindricd. Instalaiia
este prevdzutd cu ventile pentru evacuarea apei incdrcate cu ndmol
si coaja. e
Pentru evacuarea cojii in suspensie, tamburul este prevdzut in exterior
cu noud cupe montate intre inelele de rigidizare. Apa cu coaja in suspensie
deverseaza intr-un canal care se giseste in peretele lateral al cuvei. Cojile
si corpurile in suspensie sint deversate impreund cu o parte din apa peste
peretii ce servesc la men{inerea nivelului din cada de beton. Deversarea
se. face in mod continuu, datoritd acumuldrii apei de la diversele
jeturi de apa. = : S '

Tamburul este actionat cu ajutorul unui motor electric de 63 kw,
960 rot/min, prin intermediul unui reductor in doud trepte (m;y = 69
rot/min si ng = 107.rot/min) si a unui sistem de rofi dinjate care transmit
tamburului o rotatie de ny = 1,7 rot/min si n2 = 2,5 rot/min, ceea ce
corespunde unei viteze periferice de V| = 0,40 m/s si V2 = 0,59 m/s.

Transportorul cu lanf, cu care se face alimentarea cu femn a tamburului,
circuld de-a lungul unui- jghgab metalic montat pe un schelet metalic. Lem-
nul este preluat de transportor cu ajutorul unor urechi cu colti, montate
din distantd 1n distan{a ‘pe :lan{. Transportorul este montat inclinat, pentru
a se putea prelua lemnul dintr-un 'bazin intermediar si a-1 ridica la o inal-
{ime superioard axului- tamburului, dirijindu-1 in interiorul tamburului
printsr(;un jgheab metalic, care schimbd directia de inaintare a lemnului
cu 180°.- ‘ : ’

Actionarea transportorului cu lan{ este realizatd de un motor electric
de 7,5 kW, 1500 rot/min, prin intermediul unui reductor in doui trepte,
cu care se poate realiza, dupd necesitate, v = 0,6 m/s si v = 1 m/s.
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Transportorul cu role este montat intr-un plan orizontal la cota + 2 m,
perpendioular pe axul longitudinal al tamburului $i preia lemnul de pe
planul inclinat, dirijindu-l la fincdrcare. Inainte de a ajunge pe rolele
transportorului, lemnul cojit care alunecd pe planul inclinat, este oprit
de un perete vertical format din grinzi basculante.

La capatul transportorului cu role se géseste un plan inclinat si o
rampd pe care se face incédrcarea lemnului in vagonete.

Transportorul cu role are inspre capdtul transportorului cu lan{ citeva
role libere, pe care se face intoarcerea in circuitul de -alimentare a lem-
nelor necomplet cojite.

Transportorul cu role este actionat de un motor electric de 3 kW,
1000 rot/min, cu reductor i = 1:25.

Instalatia este dotatd cu un bazin intermediar, lung de 30 m si lat
de 3 m. In acest bazin cu apd, lemnele plutesc inspre capdtul transporto-
rului cu lant.

Procesul tehnologic al instalatiei de cojire este urmétorul :

Lemnele cu {ungimea de 1,00—1,15 m se arunci in bazinul intermediar,
Prin plutire, ele se indreaptd inspre capétul transportorului cu lant, care
preia succesiv lemnele din apd si le aruncd in interiorul tamburului in care
s-a introdus in prealabil apa. Pentru ca lemnele sd fie preluate de trans-
portorul cu lani, este necesar ca acestea si fie apisate pe transportor cu
ajutorul unei cingi, pind in momentul cind sint prinse de o ureche
cu colfi.

Procesul de cojire incepe dupd umplerea tamburului cu lemn. Prin
alimentarea continud a tamburului pe la un capit, lemrlele cojite sint for-
{ate sd iasd din tambur pe la celilalt capit.

Prin rotirea tamburului, lemnele executid o serie de misciri de rotatie
si rostogolire, frecindu-se intre ele si de pereiii tamburului. In urma
acestei frecdri, coaja se desprinde de pe lemn.

La iesirea din tambur, lemnele cojite sint spalate cu ajutorul wunor
jeturi de apa.

Imediat dupi iesirea din tambur, lemnele se rostogolesc pe un plan
inclinat pind la transportorul cu role, care le dirijeazd mai depatte, fie
spre vagonete (dacd sint complet cojite), fie spre “trannapom’corul cu lant
(dacd nu sint complet cojite), urmind a fi din nou trimise in tambur. .

2. EXPERIMENTARILE EFECTUATE $I REZULTATELE OBTINUTE

Experimentarea copru s-a efectuat cu o cantitate de 162 steri de lemn
rotund de plop si salcie in amestec, cu lungimea de'1 m si cu diametre
intre 4 si 25 cm, cantitatea de lemn cu diametre mtre 20 si 25 cm fiind
ins3 foarte mica.

Materialul lemnos necesar experimentirii a iost luat din depozitul
fabricii de placi aglomerate din agchii de lemn de la Briila, pentru a
corespunde conditiilor tehnice, prescrise pentru aceasti fabricatie.

Pentru a se putea constata influenta duratei de inmuiere prealabild
a lemnului asupra cojirii (atit din punct de vedere al duratei cojirii, cit
si al calitatii acestexa) experimentarea a fost fdcuta m trei variante: cu
lemn inmuiat in apd rece timp de 2 ore, de 12 ore si.cu lemn care nu a
fost inmuiat In apa. Durata de Inmuiere indicatd mai sus reprezintd timpul
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cit a stat lemnul in api rece, in bazinul intermediar, inainte de a fi intro-
dus in tambur. Trebuie mentionat cd inmuierea lemnului se continud si in
timpul alimentdrii tamburului si in timpul efectudrii operatiei de cojire.
Inmuierea in bazin este partiald, deoarece lemnul plutind nu std in in-
tregime in apa. :

Capacitatea de incdrcare a tamburului, adicd cantitatea de lemn cu
care a fost alimentat tamburul pind in momentw! cind a fost considerat
complet incdrcat, a fost de 77 steri. Durata de alimentare a tamburului
cu aceastd cantitate a fost de 4 ore si 20 minute. ‘

In timpul alimentdrii este necesar ca tamburul si se roteascd. In
cazul c¢d nu se roteste, lemnul se asazd inspre partea de intrare in tambur,
impiedicind alimentarea. Prin rotire in timpul alimentdrii, lemnul se dis-
tribuie pe toatd lungimea si latimea (diametrul) tamburului.

In primele etape ale alimentdrii tamburului, din cauza cantitétii mai
mici de lemn care se giseste in tambur, nu se produce cojirea lemnului.
Pe masurd ce cantitatea de material se madreste, lemnul incepe sa se
cojeascd. Cojirea este maxima cind tamburul este incidrcat complet.

La sfirsitul alimentdrii tamburului, adicd dupd 4 ore si 20 minute,
cea mai mare parte din cantitatea de 77 steri era deja cojita.

Cojirea completd, a intregii cantita{i de 77 steri s-a produs dupi inca
o ord de rotire a tamburului.

Deci cantitatea de 77 metri steri de lemn de plop si de salcie a fost
cojitd in 5 ore si 20 minute.

Din datele de mai sus rezulti cd productivitatea orard a instalatiei
este de 14,4 steri/h sau 10 m%h.

Dupd umplerea tamburului cu cantitatea de 77 steri, s-a continuat
alimentarea continui a acestuia cu restul cantitifii de lemn, pind la ter-
minarea celor 162 steri. :

Cantitatea totald de 162 steri a fost cojitd in 27 ore si 35 minute.

In cazul cojirii intregii cantitdti de 162 steri, productivitatea orard a
instalatiei a fost de 5,9 steri/ord sau 4,1 m®/oré.

Din datele de mai sus rezultd ci fritre productivitatea orard a insta-
latiei realizatd in cazul cojirii primei cantitdti de 77 steri si productivitatea
orard a instalatiei realizatd in cazul cojirii intregii cantitd{i de lemn, care
a servit la experimentare (162 steri), este o mare diferen{d (10 m%ora
fata de 4,1 m3/ora). .

Trebuie mentionat insd faptul cd productivitatea orard in primul caz
a fost calculatd pentru situafia c& cei 77 steri au fost complet cojiti, fard
si se ia in considerare ¢i timpul necesar pentru evacuarea materialului
din tambur, pe cind in cazul al doilea productivitatea orard a fost calculata
pentru situaiia cd.cei 162 steri au fost eévacuaii complet din tambur,
dupi cojire. :

Rezultd cd productivitatea instalatiei VILLEN este influenfatd intr-o
mare masurd de sistemul de alimentare-evacuare.

S-a aritat anterior c¢d prin alimentarea continud a tamburului pe la
un capit (cu ajutorul transportorului cu lant), lemnele cojite sint forfate
si iasd din tambur pe la celdlalt capat. '

Realizarea unui indice de utilizare maxim al transportorului cu lant
este posibild prin alimentarea continu, in sensul ca fiecare ureche cu colti

t
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a transportorului sa preia cite un lemn, evitindu-se ca pe transportorul cu
lan{ sd existe porfiuni neutilizabile. Totodati este necesar sid se lucreze
cu vp = 1 m/s.

Facindu-se alimentarea in coridifiile aritate, nu se poate realiza totusi
un ritm de evacuare a materialului corespunzitor stadiului cojirii acestuia.
Datoritd rotirii tamburului, lemnele se miscé intr-un mod dezordonat, iesi-
rea lor din tambur fiind intimplidtoare. In timpul cojirii s-a observat ci
multe lemne sint cojite, insd nu pot si iasd din tambur, fie cd n-au ajuns
inspre partea de iesire (la inceputul planului inclinat) fie cd au ajuns in
aceastd parte, dar sint prinse de alte lemne si retrimise in tambur. In
felul acesta foarte multe lemne deja cojite, continua si se rostogoleascd
in tambur, fird sa mai fie necesar. ‘

De asemenea, evacuarea femnelor din tambur este ingreunats si din
motivul cid lemnele care au iesit din tambur se opresc pe partea primi a
planului inclinat si formeazd un baraj care impiedici iesirea din tambur a
celorlalte. Din acest motiv, este necesar ca un om sd descongestioneze
aceastd portfiune din planul inclinat cu ajutorut unei cingi.

La formarea barajului din lemne cojite contribuie si coaja in sus-
pensie, care s-a desprins de pe lemn si care a fost aruncati pe planul
inclinat. Aceastd coajd impiedicd alunecarea si rostogolirea lemnului pe
planul inelinat.

- In legdturd cu coaja care rezultd la cojirea lemnului de plop si salcie,
trebuie .subliniat faptul cd aceastd cantitate de coaji este mult mai mare
decit in cazul cojirii lemnului de rdsinoase. Proportia de coaji a lemnului
rotund de risinoase cu diametrul de 10—20 cm este de 11—159, jar la
lemnul rotund de salcie si plop cu diametrul de 5—30 cm, este de 15—189,
si respectiv de 13—269,.

Din aceste motive, ventilele pentru evacuarea cojii s-au infundat,
nemaiputindu-se face evacuarea cojii prin purjare. _

In ceea ce priveste influenta duratei de inmuiere. a lemnului asupra
cojirii, s-a constatat cd lemnul care nu a fost inmuiat in prealabil s-a cojit
la fel de bine ca si cel tratat in prealabil. , ,

Nu s-a putut stabili dacd durata cojirii diferd in functie de durata de
inmuiere, deoarece cojirea fiind continud, nu se pot experimenta sarje
separate. ! :

Avind in vedere sistemul de alimentare-evacuare al instalatiei VILLEN
sistem care dupd cum s-a ardtat — nu asigurd un ritm de evacuare co-
respunzitor stadiului cojirii lemnului din tambur, din experimentarea care
s-a efectuat a rezultat cd nu este necesard o inmuiere prealabild a lemnului.

Numirul de muncitori necesari pentru alimentarea, deservirea insta-
latiei si evacuarea lemnului cojit este redat in tabelul 2.

Din tabelul 2 rezultd ci este necesar un numir de 9 muncitori care
lucreaza in brigad4, executind toate operatiile. 1 ‘

In afard de indicii rezultati din experimentarea ficuti, se redau in
tabelul 3 si indicii gésiti in documentatia consultata (°) :.

Indicii din tabelul 3 au fost realizati cojindu-se lemn de brad si motlid
cu diametre de 20—50 cm si lungimea de 1,10 m, adus cu plutele si avind
o duratd de inmuiere de 10—15 zile. In numérul de muncitori care servesc
instalatia au fost inclusi si muncitorii care desivirsesc cojirea.

t
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Tabelul 2
Numairul de muncitori necesari pentru deservirea instalatiel de cojit ,Villen®

Nr.crt. . Locul de muncd si operatia care se executd Nu‘;rélr:::‘::elsar_
1 Transportul lemnului din depozit la bazinul intermediar 3
2 Apropierea , prin plutire, a lemnelor de capitul de alimentare
' a transportorului cu lan{ 1
3 Alimentarea transportorului cu lan{ 1
4 Descongestionarea planului inclinat de lemnele agezate la iegi-
rea din tambur 1
5 Alimentarea transportorului cu role 1
6 Stivuirea lemnului cojit in vagonete 2
Total 9
) Tabelul 3
Indicii tehnico-economici realizati de instalatia ,Villen“ la cojirea lemnului de celulozi
Nr. crt. Indici Valori
1 Capacitate, m3/h 10
2 Pierderi (lemn + coajd), % 4
3 Numiirul de muncitori in echipd 12
4 Productivitate, m®*/om 0,83
5 Consum de apd, m¥/m? 4
6 __Energie consumatd, kW/m?® 6,3
7 Suprafaa ocupats, m® de instalatie 700

[1I. CONCLUZII §1 PROPUNERI

In baza experimentarii efectuate, se pot trage urmatoarele concluzii :

1. Instalatia de cojit cu tambur rotativ VILLEN a dat rezultate bune
la cojirea lemnului rotund'de plop si salcie.

2. Capacitatea de cojire pr priu-zisd a instalafiei (fara evacuarea lem-
nului din tambur) este de’14,4 steri/ord sau 10 m3/ora.

3. Capacitatea de cojire a instalatiei, in conditiile efectudrii intregului
ciclu de cojire, adicd alimentare-cojire-evacuare, este de 5,9 steri/ord sau
4,1 -mséoré. Capacitatea de cojire in 24 ore este deci de 141,6 steri sau
98,4 m3. ; '

4. Sistemul de alimentare-evacuare, care constd in evacuarea lemnu-
lui cojit pe la un capdt, prin alimentarea in mod continuu cu lemn pe la
celilait capit, influenfeazd intr-o mare masurd capacitatea de cojire a
instalatiei.

5. La instalatia VILLEN cojirea lemnului de plop si salcie se poate
realiza fird o inmuiere prealabild a lemnului.

6. Pentru alimentarea, servirea instalatiei si evacuarea lemnului sint
necesari 9 muncitori. :

L]
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Pentru imbunitaiirea indicilor tehnico-economici ai acestej instalatii
de cojit se fac urmitoarele propuneri :

1. 8a se studieze posibilitatea modificirii actualului mod de evacuare
a lemnului cojit din tambur, in vederea miririi capacitdfii de cojire a
instalatiei.

2. Sa se analizeze dacd in cazul cojirii lemnului de plop si salcie nu
este necesard modificarea ventilelor pentru evacuarea cojii, avindu-se in
vedere faptul cd in acest caz cantitatea de coajd este mai mare decit in
cazul lemnului de rasinoase.

IV. EXPERIMENTAREA COJIRII LEMNULUI ROTUND DE FAG
IN INSTALATIA ,,CAMBIO-35¢

Fabricile noi de plici aglomerate din aschii de lemn ce urmeazi si
intre in funciiune in anii viitori, vor folosi ca materie primd (in afara
lemnului de risinoase si foioase moi) si lemn de fag.

In vederea stabilirii posibilititilor de cojire a lemnului rotund, sub-
tire de fag apt pentru plici aglomerate din aschii de lemn, s-a efectuat o
experimentare de cojire a acestui material in instalatia ,Cambio“, exis-
tentd 1a Combinatul de industrializare a lemnului Briila.

1. CONDITIILE DE EXPERIMENTARE

Materia primi. Materialul lemrnos folosit in cadrul experimentarilor
a constat din lemn rotund de fag, cu lungimea de 1 m si cu diametre
variind Intre 10 si 25 cm. ,

Cantitatea de lemn folositi la experimentdri a fost de circa 10 st.

Lemnul, complet necojit, a avut coaja netedd si foarte aderents, in
special la bustenii mai verzi. Grosimea cojii = 1—3 mm.,

Umiditatea lemnului a variat intre 30 si509,.

Instalafia de cojire. Cojirea lemnului rotund de fag s-a efectuat in
instalatia ,Cambio-35“, 1a care s-au adus urmatoarele modificari :

— s-a mdrit gradul de tensionare al cutitelor ;

— S-a micsorat viteza de avans a busteanului. ‘

In rest, s-au mentinut aceleasi conditii de la lemnul de salcie. Inainte
de experimentare, s-au schimbat cufitele, montindu-se altele noi, ascutite.

Variante experimentate. Experimentarile de cojire;:a lemnului rotund
de fag s-au efectuat in cinci variante si anume :

varianta I : busteni netratati ; :

varianta a 2-a: busteni tratafi termic cu api tncalzitd la 60—70°C,
timp de 5 ore ; , l

varianta a 3-a : busteni tratati termic cu apd incalzitd la 60—70°C,
timp de 24 ore ;

varianta a 4-a : busteni aburiti, timp de 5 ore ;

varianta a 5-a : busteni aburiti, timp de 24 ore. ,

Tratamentul termic prin fierbere si aburire s-a realizat prin introdu-
cerea lemnului in bazinele de la fabrica de chibrituri. "

'
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‘In cadrul experimentirilor s-a urmirit si se stabileasca gradul de
cojire a bustenilor de fag cu instalatia CAMBIO, influenta tratamentului
termic si aburirii asupra cojirii, productivitatea cojitorutui in cazul folosirii
lemnului de fag etc.

_Cantitdtile de material lemnos experimentate pentru fiecare varianta,
precum i caracteristicile dimensionale ale acestuia sint redate in tabelul 4.

Tabelul 4

Cantitatea de lemn rotund de fag experimentati pentru fiecare variantd

:i‘t’?:f:{i Busteni fierti Busteni aburiti
@ cm 5 ore 24 ore 5 ore 24 ore
buc. m?
buc. I m? buc. m? buc. m3 buc. m?
10 7 10,056 1 0,008 7 10,056 6 | 0,048 8 10,064
11 10 | 0,090 1 0,009 7 10,063 4 10,036 2 10,018
12 8 {0,088 8 |0,088 7 (0,077 15 (0,165 7 10,077
13 19 {0,228 13 0,156 8 (0,096 18 (0,216 5 10,060
14 15 10,225 14 (0,210 13 {0,195 16 | 0,240 13 0,195
15 19 {0,342 6 |0,108 6 {0,108 9 |0,162 6 |0,108
16 13 | 0,260 8 |0,160 4 10,080 2 (0,040 12 10,240
17 11 {0,253 5 |0,115 2 10,046 6 |0,138 9 10,207
18 910,225 6 |0,150 2 10,050 5 0,125 6 0,150
19 110,028 1 0,028 2 10,056 1 0,028 1 0,028
20 3 (0,003 2 10,062 2 10,070 1 0,031 1 0,031
21 210,070 — —_ —_ — 1 0,038 1 0,035
Total 117 11,958 | 65 1,094 | 60 10,897 84 1,267 71 1,213

2. REZULTATELE ,OBTINUTE

Gradul de cojire. Gradul de cojire (exprimat in procente) a variat in
functie de umiditatea materialului si de tratamentul aplicat lemnului de
fag inainte de cojire (tabelul 5). '

Din analiza cifrelor redate in tabelul 5 rezultd cd lemnul rotund de
fag netratat, se cojeste foarte greu, majoritatea bustenilor trecind prin co-
jitor complet necojifi. Din' 117 busteni netratati trecufi prin cojitor, numai
5 bucati s-au cojit in proportie de 60%, restul bustenilor prezentind un
grad de cojire variind intre 0 si 50%. Umiditatea lemnului de fag influen-
feazd foarte mult operafia de cojire, in sensul c& se cojeste mai bine cu cit
acesta este mai uscat. , i

Tratamentul termic prin fierberea si aburirea bustenilor de fag imbunata-
teste mult cojirea, ficind ca sa se desprindd mai ugor coaja de pe lemn.

Dupi 5 ore de tratament termic nu se obiine o tmbundatétire sufi-
cientd a cojirii, deoarece multi busteni (in special cei cu umiditate ridi-
catd) s-au cojit numai in proportie de 10—50%.

Bustenii fier{i si aburifi timp de 24 ore s-au cojit bine, majoritatea
prezentind un grad de cojine cuprins intre 70 si 100%.
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S Tabelul 5
Gradul de cojire al lemnului de fag in functie de tratamen’tul termic aplicat

Busteni fierti : Busteni -aburiti
Busteni *
Gradul ;Ze collre netgatgtl 5 ore " 24 ore - 5 ore 24 ore
uc buc. buc... " bue. buc.

Sub 10 37 1 - 3 -
10—20 30 7 —_ 8 —
20—30 20 6 2 8 —
30—40 156 6 1 5 —
40—50 10 8 4 10 2
50—60 5 4 5 it 3
60—70 — 6 9 9 4
70—80 - 9 15 8 20
80—90 —_ 14 12 13 .22
90—100 — 4 12 9 20
Total 117 65 60 - 84 71

Experimentdrile de cojire efectuate nu au confirmat care din cele doud
procedee de tratare termicd aplicate a fost mai bun, ambele influentind
in aceeasi masura cojirea lemnului de fag. o '

Productivitatea cojitorului. Pentru a stabili productivitatea instalatiei
de cojire in cazul folosirii lemnului rotund de fag, s-a cronometrat timpul
in care s-a cojit cantitatea de material experimentatd pentru fiecare va-
riantd in parte. :

Valorile respective ob{inute sint redate in tabelul 6.

Tabelul 6

Poductivitatea cojitorului Cambio in functie de tratamentul termic aplicat lemnulul’' de fag
inainte de cojire . ' i

Cantitatea Timp efectlv‘ Viteza Producti-

Varianta experimentati de avans vitate
buc. m? minute secunde my/min ‘m3/h

Busteni netratati 117 1,958 6 60 17,1 17,2
Bugténi fierti 5 ore 65 1,094 2 36: 25,0 25,3
Busténi fier{i 24 ore 60 - 0,897 4 48 12,5 11.2
Busténi aburifi 5 ore 84 1,27 4 15 19,8 17,9
Bugténi aburiti 24 ore 71 1,213 5 10 13,8 14,1

Cifrele de productivitate redate in tabelul 6 sint orientative, intrucit
s-au stabilit numai pe baza timpului efectiv de lucru, fird si se considere
$i timpul necesar pentru intrefinerea masinii si intreruperile accidentale.

In cazul bustenilor aburiti si fierti 24 ore, s-a lucrat cu o vitezi de
avans mai mici, consideratd normald pentru lemnul de fag. La vitezd mai
mare materialul trece prea repede prin cojitor si cujitele n-au suficient timp
sé desprindéd coaja de pe lemn. " :

Functionarea instalatiei. Cojitorul a functionat normal, fard sa apara
in timpul experimentarii defectiuni sau suprasolicitari. *

¥

240



Transportoarele cu lanif, care alimenteazd cojitorul, de asemenea au
functionat normal. ,

Forma cilindrica a bustenilor de fag si procentul redus de lemn strimb
(in comparaiie cu lemnul de salcie) a influentat favorabil asupra functio-
narii instalatiei.

Instalatia de cojire a fost servitd in timpul experimentdrii de acelasi
personal folosit in cazul cojirii lemnului de salcie.

V. CONCLUZIIL

Experimentérile efectuate au aridtat cd cojitorul CAMBIO nu di re-
zultate bune la cojirea lemnului rotund de fag, care prezintd o coaji netedi
si foarte aderenta pe lemn, decit dacd acesta este tratat termic in prealabil
prin fierbere sau aburire cel putin 24 ore.

Pentru cojirea lemnului de fag trebuie sid se mireascd gradul de ten-
sionare al cutitelor si sd se micsoreze viteza de avans a bustenilor.

Productivitatea orientativad a cojitorului, in cazul folosirii lemnului de
fag, variaza intre 11 si 25 m%ord, in funciie de viteza de avans si de
diametrul bustenilor.

Tinind seama c& lemnul de fag prezintd coaji neted, firi ritidom, in
proportie redusd (max. 10%) si cd acest lemn este destinat in special
pentru debitarea aschiilor de miez, unde coaja nu influenfeazi decit in
micd masurd proprietdtile plicilor aglomerate, operatia de cojire a lem-
nului rotund de fag nu este absolut obligatorie.
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RESEARCHES ON éA‘R&KING OF THIN ROUND WOOD
FOR THE PARTICLE BOARD MANUFACTURE

Eng. M. PRIDIE and collab.
"Summary

The paper presents results of experiments carried out by the Forest
Research Institute in the field of wood barking particle board manufacture,
by aid of ,Villen* drum msa:chi'ne and ,Cambio-35“ barking machine.
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The barking of 162 steres of poplar and willow wood of 4—25 cm
diameter, and one metre length, showed that ,Villen* rotating drum ma-
chine, used for barking resinous wood for pulp manufacture, also gave
good results in the case of willow and poplar timber. This machine has a
barking capacity of 141,6 sters/24 hours, or 98,4 m%24 hours, the capacity
being greatly influenced by the feeding clearing system.

Experiments regarding thin round beech wood demonstrated that Cam-
bio-35 barking machine gave good results, only when this wood species,
which has a smooth and highly adherent bark, is previously thermically
treated — boiled or steamed — at least 24 hours.

When using beech wood, barker productivity varied between
11—25 m3/h, depending on its advance speed and on log diameter.

ENTRINDUNGSVERSUCHE FUR DIE HERSTELLUNG
VON SPANPLATTEN BESTIMMTEN DUNNEN RUNDHOLZ

Dipl. Ing. M. PRIDIE und Kollektiv
Zusammenfassung

Der Bericht stellt die Ergebnisse der in der Forstlichen Forschungs-
anstalt durchgefiihrten Versuchte dar welche sich auf das Entrinden des
fiir die Spanplatten bestimmien Holzes in der Einrichtung mit Hohlzy-
{inder Villen und in der Entrindungsmaschine ,Cambio-35“ beziehen.

Nach Entrinden einer Quantitit von 162 Raummeter Pappel- und
'"Weidenrundholz, von 4—25 cm Durchmesser und 1'm Lange, gelang man
zur Schiussfolgerung dass die Einrichtung ,Villen® mit rotierendem Holl-
zylinder, die fiir das Entrinden des fiir Zelluloseherstellung bestimmten Na-
delholzes verwendet wird, auch im Falle des Entrindens des Weiden und
Pappelholzes, gute Ergebnisse zeigt. . ;

Die Leistungsfahigkeit der Einrichtungen, bei. Durchfiihrung des ge-
samte Entrindungszyklus war 141,6 Raummeter/24 h oder 98,4 m3/24 h,
und ist vom Zufuhr- und Abfuhrsystem stark beeinflusst. _

Die mit diitnnem Buchenrundholz durchgefiihrten' Versuche zeigten dass
mit der Entrindungsmaschine ,Cambio-35“ bei dieser Holzart, welche eine
glatte und sehr anhaftende Rinde hat, nur in dem 'Falle gute Ergebnisse
erzielt werden, falls das Holz vorher einer mindestens 24-stiindigen ther-
mischen Behandlung, durch Kochen oder Didmpfen unterzogen wird.

Die Produktivitit der Entrindungmaschine im Falle der Anwendung
fiir Buchenholz, bewegt sich zwischen 11 und 25 m?/Stunde, in Abhdngig-
keit von Vorschubgeschwindigkeit und Durch.messe’r der Klotze.
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UCNIBITAHUE OKOPKH TOHKOM KPYIJION OPEBECHHHI,
NMPENHA3HAYEHHON AOJis1 M3TOTOBJIEHHS
IPEBECHO-CTPY)XKEUHBIX ITJINT

Huax. M. TIPUJAUE u xoanekTus
PesomMme

B pedeparte mnpencraBseHb pe3ysabTaThl HCHLITAHHA IPOBEAEHHBIX
HMHUYE®-oM B cBA3H C OKODKO# ApeBeCHHEHl, MpefHA3HAYEHHOR AJf NPOU3-
BOJCTBA JPEeBECHO-CTPYKEUHBIX IVIUT HA yCTaHOBKe ¢ GapaGaHom «Villens»
¥ Ha okopouHoM craHke «Cambio» — 35.

BcnencTBun OKOpKH KoJsnuecTBa 162 crep Kpyryioll ApeBeCHHBI HBH H
TOROJS, C AHAMETPOM MeXAy 4 H 25 cM. H JauHOK | M. YCTaHOBJEHO, UTC
ycraHoBKa ¢ poratuBHeIM GapaGanom «Villen, ucnosbayemass nnsi OKOPKH
XBOMHON ApeBeCHHBl NpefHa3HaYeHHOM I/l U3TOTOBJICHUS LEJIIIOJNO3b, JaeT
XOpollHe pe3yJabTaThl H NPH OKOpKEe HBOBOH H TOMOJEBOH IPEeBECHHHI.

OxopouHast MOLIHOCTb YCTAHOBKH, B YCJIOBHAX OCYLIECTBJIEHHS NOJIHOTO
okopouHoro uukaa 141,6 crep/24 u. unu 98,4 M3/24 u., oHa 3aBHCHT B GOJb-
1110/1 Mepe OT CHCTEeMhi O aYH-BBINYCKa.

Hcnutanus npoBefieHHble TOHKOM Kpgrr.noﬂ 6yKOBO#t JpeBecHHOH NOKa-
3aJIH, 9TO OKOpOuYHHI cTaHOK «Cambio-35» He maerT xOpouIHX pe3ysbTaToB
npH OKOpKe 3TOH NMOPOJb, HMEIOLle IM1aJKyl0 KOPY XOPOIIO IpHJEralyio
K JAepeBy, YeM INpH CJayyae KOrja ApeBeCHHa NHpOAAEHA NpeABapHTE]LHO
yepes3 TeNJioBylo o6paboTKy HJM Aponapkof He MeHee 24 4acoB.

ITpou3BoaHTEIbHOCTh OKOPOYHOrO CTAHKA, B ClydYae HCNO/Nb30BaHHs Oy-
KOBOH JpeBecHHBl, H3MeHAJach MexAay 11 u 25 mM3%4., B 3aBHCHMOCTH OT
CKODOCTH aBaHCa H JHaMeTpa Kpsxeh.





