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(Autorul)

Figura 4.8. Directiile de masurare a dimensiunilor epruvetelor (Lunguleasa si Pescarus 2000) 90 -
Figura 4.9. Masurarea dimensiunilor epruvetelor cu sublerul electronic 91 -
Figura 4.10. Masina de debitat aschii lungi, cu coroana portcutite 95 -
Figura 4.11. Aschii de brad 9% 46
Figura 4.12. Aschii de molid 9% 46
Figura 4.13. Aschii de pin 9% 47
Figurad.14. Aschii de mesteacan 96 47
Figura 4.15. Aschii de plop 9% 47
Figura 4.16. Aschii de salcie 9% 47
Figura 4.17. Transformarea sectiunii transversale a aschiei intr-un cerc cu diametrul 97 48
echivalent

Figura 4.18. Determinarea rezistentei la coeziune interna transversala (Lunguleasa 2004b) 100 49
Figura 4.19. Dispozitive de fixare a epruvetei pentru determinarea coeziunii interne 100 -
Figura 4.20. Determinarea coeziunii interne a placilor OSB (Autorul) 101 50
Figura 4.21. Epruvete pregatite pentru determinarea absortiei de apa si a umflarii in 102 51
grosime

Figura 4.22. Rezistenta si modulul de elasticitate la incovoiere statica (Lunguleasa 2007b) 104 -
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Figura 4.23. Curba efort-deformatie pentru determinarea modului de elasticitate la 105 -
incovoiere (Lunguleasa 2004a)
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Figura 5.1. Ponderea masei lemnoase achizitionate in raport cu posibilitatea padurilor din 108 53
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Figura 5.2. Distanta medie de transport pentru masa lemnoasa achizitionata 108 53
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mesteacan, dupa eliminarea valorilor extreme: a. MOE; b. MOR
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mesteacan, pe directie longitudinala
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15



I

I

Iln I Universitatea
]|

in Brasoy” Ing. Bogdan losif IANCU

Lista tabelelor

Tezd / Rezumat

Capitolul 2

Tabelul 2.1. Productia globala si comertul cu produse forestiere in 2016 (FAOSTAT — 18 -
Forestry database)

Tabelul 2.2. Date statistice comparative cu productia de placi OSB (Mantanis et al. 2018) 22 -
Tabelul 2.3. Tipuri de placi OSB care se produc in Europa (EN 300) 22 20
Tabelul 2.4. Proprietatile placilor OSB conform normelor internationale (Barbu 1999) 23 -
Tabelul 2.5. Conditii calitative pentru lemnul rotund in vederea fabricarii placilor OSB 37 25
Tabelul 2.6. Distributia padurilor pe specii si grupe de specii (M.A.P. 2016) 41 -
Tabelul 2.7. Dimensiunile generale ale principalelor tipuri de elemente anatomice 41 -
(Filipovici 1965)

Tabelul 2.8. Proportia generalda volumica a principalelor tipuri de elemente si formatii 41 -
anatomice in lemnul de rasinoase si de foioase (Filipovici 1965)

Tabelul 2.9. Structura macroscopica si principalele utilizari ale speciilor folosite la 49 26
fabricarea placilor OSB (Pescarus 1982)

Tabelul 2.10. Proprietatile fizico-mecanice ale lemnului de brad 52 -
Tabelul 2.11. Proprietatile fizico-mecanice ale lemnului de molid 53 -
Tabelul 2.12. Proprietatile fizico-mecanice ale lemnului de pin silvestru 54 -
Tabelul 2.13. Proprietatile fizico-mecanice ale lemnului de mesteacan 55 -
Tabelul 2.14. Proprietatile fizico-mecanice ale lemnului de plop negru 56 -
Tabelul 2.15. Proprietatile fizico-mecanice ale lemnului de salcie 57 -
Tabelul 2.16. Valori medii ale proprietatilor fizice si mecanice ale placilor OSB cu fag si 58 29
plop (Akrami et al. 2014)

Tabelul 2.17. Fisa tehnica. Placi portante pentru utilizarea in mediu umed OSB 3 59 30
Superfinish ECO

Capitolul 4

Tabelul 4.1. Norme europene privind numarul de epruvete pentru diferite teste 98 -
Capitolul 5

Tabelul 5.1. Judetele din care fost achizitionatd, in anul 2013/2014, masa lemnoasa 110 -
pentru fabricarea placilor OSB

Tabelul 5.2. Tipuri de statiuni si specii forestiere 111 -
Tabelul 5.3. Achizitiile lunare de masa lemnoasa, la nivelul anului 2016 113 -
Tabelul 5.4. Achizitiile lunare de masa lemnoasa, la nivelul anului 2017 113 -
Tabelul 5.5. Achizitiile lunare de masa lemnoasa, la nivelul anului 2018 114 -
Tabelul 5.6. Cantitatea de masa lemnoasa receptionata in perioada 11.07.2016 — 114 -

16



I
n Universitatea
Transilvania

] din Brasou Teza de doctorat
23.07.2016
Tabelul 5.7. Volumul de masa lemnoasa achizitionat Tn iulie 2016, defalcat in functie de 115 -
clasificarea pe categorii de folosinta, specie si stare
Tabelul 5.8. Deflacarea volumelor achizitionate in functie de provenienta 116 -
Tabelul 5.9. Absortia volumica de apa si umflarea in grosime a lemnului masiv de brad 118 57
Tabelul 5.10. Contragerea lemnului masiv de brad 118 57
Tabelel 5.11. Absortia si umflarea in grosime pentru lemnul masiv de molid 119 58
Tabelul 5.12. Contragerea lemnului masiv de molid 119 58
Tabelul 5.13. Absortia de apa si umflarea in grosime a lemnului masiv de pin 120 59
Tabelul 5.14. Contragerea lemnului masiv de pin 120 59
Tabelul 5.15. Absortia de apa si umflarea in grosime a lemnului de mesteacan 121 60
Tabelul 5.16. Contragerea lemnului de mesteacan 122 60
Tabelul 5.17. Absortia si umflarea in grosime a lemnului masiv de plop 122 61
Tabelul 5.18. Contragerea lemnului masiv de plop 123 61
Tabelul 5.19. Absortia de apa si umflarea in grosime a lemnului de salcie 123 61
Tabelul 5.20. Contragerea lemnului masiv de salcie 124 62
Tabelul 5.21. Centralizarea datelor referitoare la umiditatea lemnului masiv, pe specii 138 67
Tabelul 5.22. Centralizatorul rezultatelor referitoare la aschiile luate in studiu 138 -
Tabelul 5.23. Valori medii pentru MOE si MOR pe cele doua directii 142 -
Tabelul 5.24. Centralizarea datelor pentru determinarile realizate pe placi 153 -

17



Iln I Universitatea

Transilvania
]|

din Brasou Ing. Bogdan losif IANCU

Cuvant hainte

Teza de doctorat abordeaza proprietatile fizico-mecanice ale materiei prime utilizate la fabricarea
placior OSB si impactul pe care acestea il au asupra proprietatiilor placilor rezultate. Astfel, au fost alese
trei specii de rasinoase (brad, molid si pin) si trei specii de foioase (mesteacan, plop si salcie) pentru care
au fost realizate determinari, inclusiv au fost evaluate caracteristicile dimensionale ale aschiilor.

Structurata pe sase capitole, teza de doctorat incepe cu o scurta introducere, urmata de descrierea
contextului actual privind caracteristicile materiei prime utilizate la fabricarea placilor OSB si descrierea
fluxului tehnologic proprii fabricarii acestor placi in cadrul companiei Kronospan Trading S.R.L. Capitolul
IV prezinta scopul si obiectivele cercetarii, precum si metodologia de cercetare aplicata. Rezultatele
obtinute sunt redate in capitolul V, respectand aceiasi pasi ca In metodologia de lucru. Teza de incheie
cu o serie de concluzii, contributii personale si recomandari pentru productie, la care se adauga lista de
referinte bibliografice consultate si o serie de anexe.

Teza de doctorat pe care am elaborat-o este rezultatul muncii depuse, dar si a eforturilor, indrumarilor
si recomandarilor pe care le-am primit Tn toti acesti ani, motiv pentru doresc sa le multumesc tuturor
celor care mi-au fost alaturi.

Tn primul rand, doresc sd-i multumesc Doamnei prof. dr. ing. Valentina Doina CIOBANU, care m-a ajutat,
fncurajat, m-a inteles, sustinut si indrumat, cu profesionalism, pe toata perioada, asigurand-o de toata
aprecierea si recunostinta mea.

Multumesc conducerii Universitatii Transilvania din Brasov si conducerii Facultatii de Silvicultura si
exploatari forestiere, precum si conducerii Facultatii de Ingineria lemnului, care mi-au pus la dispozitie
toate facilitatile existente, inclusiv dotarea din laboratoare pentru a realiza testarile. Cu aceasta ocazie
doresc sa le multumesc tuturor celor care m-au ajutat si indrumat si care isi desfasoara activitatea in
cadrul Laboratorului de Produse forestiere si in cadrul laboratorului de Compozite stratificate.

in plus, doresc s& multumesc conducerii companiei Kronospan Trading S.R.L. pentru suportul si
intelegerea de care m-am bucurat pe durata studiilor.

Pentru amabilitatea de a face parte din comisia de analiza a tezei de doctorat, doresc sa le multumesc
Domnilor C.S. gr. | dr. ing. Lucian DINCA, C.S. gr. | dr. ing. Ddnut CHIRA si prof. dr. ing. Aurel
LUNGULEASA.

De asemenea, pentru toate indrumdrile, recomandarile si Tncurajarile, doresc sa le multumesc
membrilor comisiei de indrumare, respectiv Domnului prof. dr. ing. Stelian Alexandru BORZ, Domnului
conf. dr. ing. Florin DINULICA si Domnului prof. dr. ing. Gheorghe IGNEA.

Sincere multumiri aduc tuturor cadrelor didactice ale Departamentului Exploatari Forestiere,
Amenajarea Padurilor si Masuratori Terestre, pentru recomandarile si sugestiile oferite, cu generozitate
si profesionalism, atat in perioada studentiei, cat si acum, la doctorat.

Multumesc prietenilor si colegilor pentru sustinere si incurajari si, bineinteles, multumesc familiei mele
pentru toata intelegerea de care m-am bucurat, pentru sprijinul oferit neconditionat si incurajarile
oferite, in mod repetat si sustinut.

Autorul,
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Cap . Introducere

Productia placilor compozite pe baza de lemn a luat un mare avant in ultimii ani, mai ales datorita
cresterii accentuate a cererii de pe piatd. In cadrul acestor plici compozite pe bazd de lemn, plicile din
aschii orientate (OSB) ocupa un loc important datoritd versalitatii acestora, a Tnlocuirii placajului si a
altor produse lemnoase, a patrunderii agresive pe piata materialelor de constructii si a compatibilitatii
cu materialele de constructii de tip mortar, tinciuri, gleturi etc.

Placile compozite sunt produse ingineresti reconstituite, cu caracteristici superioare lemnului masiv,
motiv pentru care sunt pretabile la diverse lucrari, atat in industria de constructii, cat si in cea a mobilei
si alte domenii conexe.

Tn plus fatd de aceste aspecte, alegerea subiectului tezei de doctorat s-a bazat si pe materia prima
utilizata la fabricarea placilor din aschii de lemn orientate, prin implicatiile deosebite prin care aceasta
poate influenta caracteristicile si proprietatiloe placilor OSB rezultate. Astfel, materia prima sub forma
de busteni subtiri, deci lemn de dimensiuni relativ reduse, nu concura cu materia prima necesara
fabricarii altor produse semifabricate din lemn, cum ar fi, spre exemplu, cea de la fabricarea furnirelor
estetice si tehnice sau a cherestelei, care impun sortimente de lemn de dimensiuni mari si calitate
superioard. In tehnologia de realizare a plicilor OSB se folosesc busteni subtiri si alte sortimente de
dimensiuni reduse, adica tot ceea ce nu se incadreaza, din punct de vedere calitativ si dimensional, la
producerea cherestelei si a furnirului. Nu se folosesc cracile subtiri si scurte intrucat acestea nu se pot
debita Tn aschii lungi, dar aceasta materie prima se poate transforma usor in tocatura sau se foloseste
direct in tehnologia de producere a PAL-ului clasic, unde aschiile au dimensiuni mult mai mici decat cele
presupunse de fabricarea placilor OSB.

Un alt motiv de alegere a temei este determinat de existenta, pe raza Municipiului Brasov, a firmei
KRONOSPAN TRADING SRL — punct de lucru Brasov, o firma cu o capacitate de productie/procesare de
peste 330 000 m®/an. Astfel, a fost posibila realizarea unor studii ample privind aprovizionarea cu
materie prima a fabricii, consumurile zilnice de material lemnos, stocurile de materie prima, speciile
lemnoase uzual folosite si chiar reteta de realizare a placilor OSB.
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Cap. Il. Stadiul actual al cunostintelor privind caracteristicile materiei prime utilizate la fabricarea
placilor OSB

2.1. Sortimente de placi OSB si utilizari
2.1.1. Produse compozite pe baza de lemn

Compozitele lignocelulozice pot fi realizate prin stratificare, aglomerare sau prin laminare. Principalele
produse stratificate din lemn sunt: placajul, panelul, lemnul stratificat si placile celulare, dar pot intra in
aceasta categorie si furnirele, mai ales ca produsele stratificate sunt realizate, Tn principal, din furnire
tehnice, iar principalele semifabricate aglomerate sunt placile din aschii si placile din fibre de lemm. Alte
compozite lignocelulozice sunt: compozitele mulate (fie stratificate sau aglomerate), placile OSB, MDF,
placile cu ipsos sau ciment, placile cu plastic etc.

Panourile pe baza de lemn continuad sa fie produse datorita cerintelor pietei de a utiliza materiale
performante pentru constructii si mobild. Lemnul masiv are o serie de dezavantaje care se refera la
variatiile dimensionale, cu efect asupra proprietatilor acestuia. In schimb, plicile compozite pe bazs de
lemn prezinta proprietati mai uniforme si, chiar daca proprietatile lor mecanice, pe directie
longitudinald, au valori mai reduse decat cele ale lemnului masiv, acestea sunt mai consistente.

2.1.2. Placi din aschii orientate
2.1.2.1. Descriere si scurt istoric. Tendinte

Placile realizate din aschii lungi orientate, denumite generic Oriented Strand Boards (OSB), fac parte din
categoria produselor compozite pe baza de lemn. Sunt placi stratificate, alcatuite din furnire, aschii sau
fibre provenite de la diferite specii lemnoase, dar si din diferite materiale ligno-celulozice, incleiate cu
adezivi naturali sau sintetici, organici sau anorganici.

Istoria acestor placi OSB incepe in SUA, in anul 1935, in baza unui patent de realizare a panourilor din
fasii de furnire orientate perpendicular. Dar prima unitate producatoare din SUA a experimentat
fabricarea acestor plici abia in anul 1963. Tn Europa, abia mai tarziu, in 1978, s-a inaugurat prima fabrica
de placi OSB. Tn prezent, SUA si Canada sunt, de departe, cei mai mari producitori de plici OSB din
lume, concentrand pe continentul lor 85% din productia mondiala (Zeleniuc 2016).

2.1.2.2. Clasificarea pldcilor 0SB

Statisticile (GWMI 2017) arata ca Romania a fost cel mai mare exportator de placi OSB din Uniunea
Europeana, in perioada ianuarie-septembrie 2017. Astfel, in perioada mentionata, Romania a exportat
placi OSB in valoare totala de 231 mii EURO, ceea ce reprezinta o crestere de 5% fata de perioada
ianuarie-septembrie 2015. Companiile Egger si Kronospan au facut, in ultimii ani, investitii importante
pentru a-si mari capacitatea de productie a plicilor 0SB (GWMI 2017). Tn acest context, s-au impus
norme standardizate, distincte fata de cele pentru placile din aschii de lemn si placaj (EN 300), in care
sunt specificate patru categorii calitative, respectiv: 0SB/1, OSB/2, OSB/3, OSB/4 (tabelul 2.3).

Tabelul 2.3. Tipuri de placi OSB care se produc in Europa (EN 300)

Tip Utilizare Standard
0SB 1 Panouri de uz general, f.é.ré satcini ma.ri.,' pentru amenajari interioare EN 300: 2006
(utilizate Tn conditii uscate)
0SB 2 Panouri portante utilizate in conditii uscate EN 300: 2006
0SB 3 Panouri portante utilizate in conditii umede EN 300:2006
0SB 4 Panouri rezistente la sarcini mari, utilizate in conditii umede EN 300:2006
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Plicile tip OSB sunt, de obicei, fabricate intr-o gama de grosimi de la 10 la 32 mm. intrucat, pentru
placile tip OSB 3 si 4 apar o serie de teste greu de trecut, precum testele de coeziune interna si
rezistenta la Tncovoiere (Zeleniuc 2000), efectuate in urma testului ciclic de fierbere, producatorii
folosesc adezivi rezistenti la apa (cum sunt izocianatii — PMDI), aditivi pe baza de rasini fenolice (PF,
MUPF) sau pe baza de rasini melaminoase (UF). Liniile de productie din Europa folosesc adezivi de tip
PMDI, in procente diferite, mai ales in stratul de miez (Mantanis et al. 2018).

2.1.2.3. Domenii de utilizare pentru pldcile OSB

Tnainte de instalare, plicile OSB trebuie |3sate cel putin 48 de ore in camera sau locul in care vor fi
folosite. Nivelul de umiditate nu trebuie sa depdseascd 6..9 % in cladirile cu incalzire centrald si
maximum 18 % in cladirile noi, neincalzite.

Exista trei domenii de utilizare a placilor OSB, respectiv: constructii, ambalaje si mobilier (decoratiuni).

Placile expuse conditiilor din exterior necesita aplicarea unui strat de protectie impotriva umiditatii, atat
pe intreaga suprafatd, cat si pe margini si la imbinari.

Tn cazul aplicatiilor din interior, pot fi folosite aceleasi produse de protectie si tratament ca in cazul
lemnului natural (lacuri, vopsele, uleiuri, ceara etc.).

2.1.2.4. Avantajele utilizarii pldcilor OSB

Placile OSB constituie un sistem de constructie inovator, conceput si recomandat pentru pereti, plafon si
acoperis, fabricat din suprafete pregatite pentru vopsit. Oferd o constructie rapida si solida, fara
dezavantajele altor sisteme (intarirea betonului, uscarea mortarului in cazul caramizilor etc.).

Ofera o stabilitate dimensionala remarcabild, rezistenta la Tncovoiere statica (intre 10... 22 N/mm?) sila
tractiune perpendiculara pe fibre (de 0,6 N/mm?).

Asigura un montaj rapid pentru ca panourile au dimensiuni mari (15 x 2,77m), ceea ce ofera
posiblitatea realizarii constructiei intr-un timp foarte scurt.

Asigura izolarea termica si fonica prin captusirea peretilor, atat la interior, cat si la exterior.

Constructiile realizate cu astfel de materiale sunt sanatoase si ecologice, mai ales in cazul panourilor
fabricate cu adezivi non-formaldehidici. Pot fi realizate in proportie de 60...80 % din deseuri de lemn
reciclate, in acest sens avand si un pronuntat rol de protectie a mediului si de folosire a resurselor
naturale. Particulele marunte, care nu pot fi folosite la fabricarea placilor OSB, servesc la realizarea altor
tipuri de placi (PAL, MDF etc.), iar cojile sunt utilizate drept combustibil.

2.2. Proprietatile fizico-mecanice ale lemnului
2.2.1. Proprietatile fizice ale lemnului
2.2.1.1. Umiditatea lemnului

Umiditatea lemnului reprezintd apa aflatd atat in membranele celulare, cat si in golurile celulare. Apa
din membranele celulare, ce se gaseste sub forma lichida si sub forma de vapori, reprezinta apa de
constitutie sau apa legata. Apa din spatiile celulare, sub forma lichida, formeaza asa-numita apa libera.
Lemnul, datorita compozitiei sale chimice, are proprietati higroscopice, adica capacitatea de a lega si
retine apa datorita unui complex de fenomene chimice, fizice si mecanice (Beldeanu 1999 si 2008).

Umiditatea, alaturi de densitate, este factorul fizic care influenteaza proprietatile fizice, mecanice si
dimensionale ale lemnului.
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2.2.1.2. Permeabilitatea lemnului

Permeabilitatea lemnului reprezintd capacitatea lui de a permite trecerea, in anumite conditii de
presiune, a gazelor sau lichidelor prin structura sa, fiind conditionata de sistemul sau microcapilar
(Beldeanu 1999 si 2008). Viteza de deplasare a lichidelor pe directie longitudinala este de 50...200 ori
mai mare decat pe directie transversala.

2.2.1.3. Densitatea lemnului

Tn mod conventional, se utilizeaza densitatea pentru lemnul avand umiditatea de 15 % (umiditatea de
echilibru pentru lemnul pastrat in atmosfera libera timp indelungat), pentru lemnul cu umiditatea de
18...20% (umiditatea de transport), pentru lemnul cu umiditatea de 30 % (umiditatea de saturatie a
fibrei) si pentru lemnul din arboret sau busteni proaspat doborati (lemn verde), notéandu-se cu pss, pis,
P30, Pu (Beldeanu 1999 si 2008).

2.2.1.4. Umflarea si contragerea lemnului

Umflarea lemnului este corelata cu fenomenul higroscopicitatii acestui material. Din momentul in care
un lemn anhidru Tncepe sa absoarba apa, incepe si variatia dimensiunilor sale. Schimbarile dimensionale
liniare nu sunt unitare pe cele trei directii de orientare structurala: longitudinala, transversala si radiala,
nici ca marime si nici ca dinamica. Astfel, umflarea radiala reprezinta, in medie, 50 % din cea tangential3,
iar dinamica umflarii radiale este cu 10...15% mai micd decat cea tangentiald. Umflarea longitudinala
este nefnsemnata, ca marime si ca dinamica. Neuniformittea fenomenului de umflare este determinata
de specia, structura lemnului, dimensiunile pieselor si de compozitia anatomica a lemnului (raze
medulare si membrane celulare).

Contragerea, ca fenomen invers umflarii, se produce concomitent cu desorbtia (eliminarea) apei din
membrana celulara (Beldeanu 1999 si 2008).

Umflarea si contragerea sunt fenomene naturale ce nu pot fi oprite, ele putand fi cel mult atenuate,
constituind unul din neajunsurile materialului lemnos in stare masiva.

2.2.2. Proprietatile mecanice ale lemnului
2.2.2.1. Generalitdti

Proprietatile mecanice ale lemnului, respectiv proprietatile elastice, plastice si de rezistenta, depind de
un numar mare de factori, datorita atat caractersiticilor structurale si fizice ale lemnului, cat si marimii,
directiei, naturii si vitezei de aplicare a fortelor.

Ca orice corp solid, lemnul supus actiunii unor forte exterioare se deformeaza, forta exterioara
intampinand o rezistenta diferitd, in functie de structura si elasticitatea materialului lemnos. Dupa
disparitia actiunii fortelor, deformatia piesei poate sa dispara total, daca solicitarea a rdmas in domeniul
elastic, partial — daca este in domeniul elastico-plastic, sau poate persista, daca solicitarea se afla in
domeniul plastic.

2.2.2.2. Elasticitatea, plasticitatea si deformabilitatea lemnului

Elasticitatea lemnului este definita de capacitatea de revenire a acestuia dupa ce asupra lui a actionat o
sarcina care l-a deformat. Daca lemnul fsi revine mai mult dupa incetarea sarcinii se considera ca acesta
este mai elastic, iar daca fsi revine mai putin se considera ca lemnul este mai putin elastic.

Plasticitatea lemnului este mai buna dacd lemnul este verde (are o umiditate foarte mare), are o
temperatura ridicata sau dacad este umed (umiditatea este mare datorita pastrarii, pentru o perioada
mare de timp, Th apa sau vapori).
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2.2.2.3. Proprietdtile mecanice ale lemnului

Prin proprietatile mecanice ale lemnului se intelege capacitatea materialului de a se opune fortelor care
doresc sa-i schimbe forma, sa rupa sau sa patrunda tn masa si volumul lemnului, respectiv fenomenul
complex din acest moment.

La actiunea tensiunilor exterioare, lemnul este deformat diferit in functie de complexitatea
solicitarilor. Pentru a caracteriza lemnul unor specii forestiere, trebuie sa se determine numeroase
proprietdti mecanice, care se refera la: rezistenta la tractiune paralela cu fibrele, rezistenta la tractiune
perpendiculard pe fibre, rezistenta la compresiune paraleld cu fibrele lemnului, rezistenta la
compresiune perpendiculard pe fibrele lemnului, rezistenta la incovoiere statica sau rezistentd la
incovoiere, rezistenta la indoire si soc, la despicare, duritatea Janka, rezistenta la forfecare longitudinala
si paralela.

Densitatea, continutul de umiditate si temperatura lemnului au o influenta comuna asupra rezistentelor
lemnului, acestea aflandu-se intr-o stransa legatura unele cu alele. Pentru toate speciile, odata cu
cresterea densitatii lemnului, proprietatile lemnului vor creste dupa o curba liniara sau exponentiala.
Continutul de umiditate al lemnului influenteaza, in mod direct, proprietatile lemnului, dupda cum se
poate observa in figura 2.9.

Rezistenta mecanica a lemnului, in general, va scadea de la o valoare maxima, corespunzatoare lemnului
uscat in cuptor, la o valoare minima, atunci cand umiditatea din lemn atinge punctul de saturatie al
fibrei, dupa care rezistenta ramane constanta pana la atingerea umiditatii maxime. Rezistentele
mecanice, atunci cand umiditatea lemnului atinge punctul de saturatie al fibrei, sunt cu 15...17 % mai
mici decat in cazul lemnului uscat in cuptor, diferente mici aparand in cazul rezistentei la soc. Rezistenta
la tractiune paralela cu fibrele este maxima la o umiditate de 8...12 %, iar cea perpendiculara atinge
maximul la o umiditate de 5...10 %.

2.3. Caracteristicile materiei prime care intra in compozitia placilor OSB
2.3.1. Specii lemnoase utilizate la confectionarea placilor OSB

Pentru producerea acestor compozite se pot utiliza, intr-un mod superior, busteni de calitate inferioara
sau chiar deseuri lemnoase, considerate materie prima importanta in producerea placilor din aschii de
lemn (Istrate 1983; Mitisor si Istrate 1983; Irle si Barbu 2010).

Datorita cererii mari pe piatd, producatorii de placi OSB trebuie sa gaseasca materie prima potrivita
pentru productie. Pentru fabricarea placilor OSB se utilizeaza aschii obtinute numai din lemn exploatat,
nu si din lemn reciclat. In Europa de Est, dar si in Rusia, Turcia, America Latina (Brazilia si Chile), Asia
(China) sunt prevazute investitii pentru utilizarea unor resurse alternative, ca bambus, paie de orez ori
chiar specii repede crescatoare autohtone, care pot dubla capacitatile de productie existente (Okino et
al. 2004; Febrianto et al. 2010; Hidayat et al. 2011; Barbu si Paulitsch 2015).

Cercetarile efectuate asupra lemnului juvenil au demonstrat proprietatile mecanice inferioare ale
acestuia fatd de lemnul matur (Bendtsen 1978; Pearson si Gilmore 1971), ceea ce reprezinta o problema
majora pentru utilizarea acestei resursei la fabricarea compozitelor din lemn. Cresterea continutului de
lemn juvenil are un impact negativ substantial in scaderea proprietatilor mecanice ale produselor
compozite (Kretschmann et al. 1993).

O serie de alte cercetari au asociat, cu succes, costul scazut al fabricarii placilor OSB cu utilizarea
lemnului de mici dimensiuni si cu performanta produselor compozite, prin proprietatile obtinute (Cabral
et al. 2006; Del Menezzi si Tomaselli 2006; Mendes at al. 2012; Mendes et al. 2013a si 2013b).

Materia prima pentru productia de placi OSB poate proveni si din busteni de foioase moi, ca alternativa
a speciilor de rasinoase. Astfel, s-au efectuat studii asupra unor specii de foioase moi, ca de exemplu
plop, specie raspandita Tn Uniunea Europeand, dar slab industrializata (Akrami et al. 2014). Totodats,
fagul, o alta specie cu areal mare de raspandire in Europa, dar cu densitate mare, mult timp utilizat la
fabricarea placilor din aschii de lemn ori ca lemn pentru foc, a fost luat ulterior in considerare tot ca
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alternativa a speciilor de rasinoase la fabricarea placilor OSB. Astfel, s-au realizat placi OSB din
combinatii procentuale diferite de aschii din lemn de plop si fag. Proprietatile fizico-mecanice obtinute
in urma testarilor au corespuns standardelor specifice, fiind superioare celor obtinute n cazul placilor
OSB produse doar din aschii de pin (Akrami et al. 2014).

2.3.2. Conditii calitative impuse, prin norme interne, lemnului rotund folosit la fabricarea placilor OSB

Deosebirile intre proprietatile mecanice ale diferitelor specii lemnoase sunt dependente de diferentele
de densitate. Pe langa densitate si alti factori sunt luati in considerare, respectiv diferentele de structura
anatomica, umiditate, dimensiunile epruvetelor lemnoase. Totodata, comportamentul lemnului in
domeniul elastic, cunoscut ca fiind variabil intre diferite specii lemnoase, se datoreaza caracteristicii de
material ortotropic (Deomano si de la Cruz 2001). Rezultatele in domeniul elastic pentru lemnul masiv si
aschiile late pentru fabricarea placilor OSB, pentru Pinus si Liriodendron tulipifera, au prezentat
diferente semnificative. Acestea se atribuie tratarii termice a aschiilor la temperatura inalta, prin uscare,
cu efect permanent de diminuare a proprietatilor mecanice (Plagemann 1982; Haygreen si Bowyer 1996;
FPS 1999).

Tn tabelul 2.5 sunt prezentate cerintele calitative pe care trebuie si le indeplineascd, conform
standardelor, bustenii diverselor specii de rasinoase sau foioase pentru a fi achizitionati in vederea
fabricarii placilor OSB.

2.3.3. Defectele lemnului

Calitatea lemnului variaza atat intre specii, cat si in cadrul aceleiasi specii si chiar in cadrul sortimentelor
de lemn rotund provenit din acelasi arbore, in principal prin defectele aparute (Ciubotaru et al. 2012).

2.4. Aspecte generale privind repartitia, la nivel national, a principalelor specii lemnoase folosite la
fabricarea placilor OSB

Proprietatile lemnului deriva din structura peretelui celular si din compozitia chimica a lemnului
(celuloza, hemiceluloza, lignind si substante extractibile — Beldeanu 1999 si 2008). Variatii in
caracteristicile si proportiile acestor compusi si diferentele in structura celulara departajeaza speciile
lemnoase Tn specii grele sau usoare, elastice sau nu, tari sau moi. Pentru a utiliza o specie lemnoasa cat
mai eficient, trebuie luate in considerare caracteristicile ei specifice si proprietatile fizice. Densitatea,
dimensiunile elementelor anatomice, proportia de lemn tarziu si unghiul microfibrilelor sunt strans
corelate cu proprietatile mecanice ale lemnului.

2.4.1. Descrierea principalelor specii forestiere folosite la fabricarea placilor OSB in cadrul tezei

Speciile luate in studiu pentru aceasta cercetare sunt: brad, molid, pin silvestru, mesteacan, plop negru
si salcie. Pentru aceste specii, in cele ce urmeaza, sunt prezentate aspecte legate de taxonomie, areal,
habitat si ecologie, descrierea arborelui, structura macroscopica, utilizari principale, proprietati fizico-
mecanice.

2.4.2. Structura macroscopica. Utilizari principale

n tabelul 2.9 este prezentatd structura macroscopica a lemnului celor 6 specii luate in studiu, precum si
principalele utilizari ale acestuia.
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Tabelul 2.5. Conditii calitative pentru lemnul rotund Tn vederea fabricarii placilor OSB (conform normelor interne ale firmei)

Lemn rotund celuloza
rasinoase:

Molid / Brad

Pin

Larice

Duglas

- diametrul la capatul subtire minim 8 cm;

- diametrul la capatul gros maxim 50 cm;

-lungime:2m; 2,5m; 3 m; 3,5m; 4 m;

- retezat proaspat la ambele capete;

- lipsit de noroi, piatra, gheata, metale sau alte impuritatii;
- fara putregai moale;

- fara defecte majore de forma: infurcire, curbura, labartare.

Se admit:

- supralungimi de maxim 10 cm;

- putregai fibros (roscat), maxim 25% din diametrul
capatului la care apare;

- albastreald, maxim 25% din diametrul capatului la care
apare;

- curbura, de maxim 10 cm/m;

- noduri retezate la nivelul scoartei busteanului.

Lemn rotund diverse moi:
Mesteacan
Plop / Salcie

- diametrul la capatul subtire minim 10 cm;

- diametrul la capatul gros maxim 50 cm;

-lungime:2m; 2,5m;3m; 3,5m;4m;

- retezat proaspat la ambele capete;

- lipsit de noroi, piatra, gheata, metale sau alte impuritatii;
- fara putregai moale;

- fara defecte majore de forma: infurcire, curbura, labartare.

Se admit:

- supralungimi de maxim 10 cm;

- curbura, de maxim 10 cm/m;

- noduri retezate la nivelul scoartei busteanului.

Lemn rotund diverse tari:
Fag / Carpen

Paltin

Frasin / Jugastru

- diametrul la capatul subtire minim 10 cm;

- diametrul la capatul gros maxim 40 cm;

-lungime: 2 m; 3 m; 4 m;

- retezat proaspat la ambele capete;

- lipsit de noroi, piatra, gheatd, metale sau alte impuritatii;
- fara putregai moale;

- fara defecte majore de forma: infurcire, curbura, labartare.

Se admit:

- supralungimi de maxim 10 cm;

- curbura, de maxim 10 cm/m;

- noduri retezate la nivelul scoartei busteanului.

Lemn rotund gater rasinoase:
Molid / Brad
Pin

- diametrul la capatul subtire minim 18 cm;

- diametrul la capatul gros maxim 0 cm;

- lungime: 3 m; 4 m;

- retezat proaspat la ambele capete;

- lipsit de noroi, piatra, gheatd, metale sau alte impuritatii;
- fara putregai moale;

- fara defecte majore de forma: infurcire, curbura, labartare.

Se admit:

- supralungimi de maxim 10 cm;

- putregai fibros (roscat), maxim 25% din diametrul
capatului la care apare;

- albastreald, maxim 25% din diametrul capatului la care
apare;

- noduri retezate la nivelul scoartei busteanului.
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Tabelul 2.9. Structura macroscopica si principalele utilizari ale speciilor folosite la fabricarea placilor OSB (Pescarus 1982)

Nr.

Specia

Imagine epruveta

Caracteristici

Brad

1.

2.

Lemn fara pori, rar cu parenchim lemnos, cu raze medulare nevizibile cu ochiul liber pe sectiunea
transversala si tangentiala.

Inelele anuale sunt distinct delimitate, cu contur regulat sau uneori usor ondulat. Lemnul tarziu este
pronuntat, cu trecere mai mult sau mai putin brusca dinspre lemnul timpuriu la cel tarziu.

Fara canale rezinifere normale, uneori prezintd canale rezinifere traumatice longitudinale, asezate, in
general, la limita exterioara a inelului anual.

Lemn fara duramen, de culoare alb-galbuie, cu nuanta albastrui-cenusie.

Lemn usor si moale, cu textura find pana la mijlocie, mat, dar cu luciu slab pe sectiunea radial3, nerasinos,
fara miros de rasina, dar in stare verde cu miros acrisor.

Utilizari principale: in constructia mobilei (ca lemn masiv, furnir si miez de panel), In constructia
instrumentelor muzicale, in constructia binalelor (usi, ferestre), in constructii hidraulice, navale si ca lemn
de mina. Din coaja se extrage terebentina speciala.

Molid

Lemn fara pori, cu structura find si uniforma, cu raze medulare nevizibile pe sectiunea transversala si
tangentiala, fara parenchim lemnos.

Inelele anuale sunt distinct delimitate, cu diferenta coloristica intre lemnul timpuriu si cel tarziu, lemnul
timpuriu fiind alb-galbui deschis, iar cel tarziu galbui-brun deschis. Trecerea coloristica de la lemnul timpuriu
la cel tarziu este treptata.

Prezinta canale rezinifere mici, greu vizibile cu ochiul liber, mai putin numeroase, dispuse frecvent in zona
de trecere de la lemnul timpuriu la lemnul tarziu sau spre limita exterioara a lemnului tarziu.

Lemn fara duramen, slab vargat, de culoare alb-galbuie, matasos pe sectiunea radiald, usor moale, putin
rasinos si cu miros slab. La lemnul verde, alburnul se distinge de lemnul matur prin nuanta de culoare mai
inchisa, datorata continutului mai mare de umiditate.

Utilizari principale: la fabricarea mobilei, Tn constructia instrumentelor muzicale, in constructii hidraulice
navale, in constructia binalelor (usi, ferestre), pentru stalpi de lemn de mina, la fabricarea chibriturilor,
ambalajelor, placilor din aschii si fibore de lemn, in industria celulozei. Coaja se utilizeaza in industria
celulozei si a tanantilor.
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1. Lemn fara pori, cu structurd simplad si uniforma, cu raze medulare nevizibile cu ochiul liber pe sectiunea
transversala si tangentiala, fara parenchim lemnos.
2. Prezinta duramen intens colorat, clar distinct de alburn, roz-rosiatic pana la rosiatic-brun, inchizandu-se prin
expunerea la lumina. Alburnul este lat, galbui sau alb-rosiatic.
3. Inelele anuale sunt distinct delimitate, trecerea coloristica de la lemnul timpuriu la cel tarziu fiind brusca.
Lemnul tarziu este puternic dezvoltat si bine delimitat fata de lemnul timpuriu.
3 Pin .' 4. in duramen lemnul timpuriu este alb-rosiatic-roz, iar lemnul tarziu este rosiatic-brun.
) silvestru | 5. Prezinta canale rezinifere de marime mijlocie, vizibile cu ochiul liber, izolate sau in grupuri de cate doua,
frecvente Tn lemnul tarziu sau la limita dintre lemnul timpuriu si tarziu. Pe sectiunea transversala, acestea se
*\\ A11 prezinta ca puncte colorate diferit de restul lemnului.
¥ | 6. Lemn cu textura medie, usor, moale, bogat in rdsina.

\ 7. Utilizari principale: la fabricarea mobilei (ca lemn masiv si furnir de baza-blind pentru panel), in constructii
navale, hidraulice si de poduri, ca lemn de mina, la fabricarea placilor din aschii si din fibre de lemn, in
industria celulozei, pentru obiecte de strungarie, pentru ambalaje.

1. Lemn de foioase cu structura complexd, cu inele anuale slab distincte, cu contur regulat, fara diferente intre
lemnul timpuriu si cel tarziu.
. 2. Fara duramen, lemn alb sau alb-rosiatic, cu luciu de sidef pe sectiunile longitudinale.
3. Lemn cu porii uniform Tmprastiati, mici, nevizibili cu ochiul liber, vizibili cu lupa, rotunzi, unitari sau multipli,
in siruri radiale, rari, fara tile. Deschiderea porilor este mai mare decat latimea razelor.
A Mesteacsn 4. Prezinta raze fine, galbui, slab distincte sau nedistincte cu ochiul liber, clar vizibile cu lupa, de o singura

00N O W»

marime.

. Prezinta parenchim lemnos sarac (2%), de tip apotraheal difuz sau paratraheal.

. Pete medulare brun-roscate.

. Lemul are textura find, este omogen, potrivit de greu.

. Utilizari principale: in industria furnirelor si a placajelor de aviatie, la mobild, pentru instrumente muzicale de

suflat, articole sportive, jucdrii, produse de strungarie, ambalaje, la fabricarea celulozei, hartiei si celofibrei.
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SR T S 1. Lemn de foioase cu structurd complexa, cu inele anuale slab distincte, cu contur, in general, regulat, fara
| i Mg sa g2 diferenta pronuntata intre lemnul timpuriu si cel tarziu.
; % ' | | 2. Duramen de culoare de la brun-albicios la cenusiu-brun, alburn alb-cenusiu destul de lat.
‘[ \.;/1 ! 3. Lemn cu porii uniform imprastiati, numerosi, mici, nevizibili cu ochiul liber, vizibili doar cu lupa, unitari sau in
| . J 4 siruri radiale. Porii din lemnul timpuriu sunt mai mari si mai numerosi decat cei din lemnul tarziu.
5. Plop negru | [ | 4. Razele sunt joase, fine, uniseriate, nevizibile cu ochiul liber, greu de distins cu lupa, ondulate dupa conturul
‘ porilor.
! | 5. Prezint3 doar urme de parenchim lemnos apotraheal terminal, nevizibil cu lupa.
\. 6. Lemnul este moale si usor, cu pete medulare albe, mari si numeroase.
S 7. Utilizari principale: furnir, placaj, placi din aschii si placi din fibre de lemn, chibrituri, constructii aviatice,
: tablii de usi, articole de bucatarie, modelarie, ambalaje, celuloza si hartie.
\{\(r»- — 1 | 1. Lemn de foioase cu structura complexa, cu inele anuale distincte, cu contur regulat.
> G 2. Prezinta duramen rosiatic sau rosiatic-brun, clar distinct de alburn, care este alb-galbui sau alb-rosiatic.
s % 3. Lemn cu porii uniform imprastiati, mici, nevizibili cu ochiul liber, vizibili doar cu lupa, unitari sau in siruri
el radiale de 2...4.
6. Salcie | 4, Raze foarte fine, uniseriate, nevizibile cu ochiul liber, greu vizibile sau nevizibile cu lupa, dese, ondulate dupa
conturul porilor.
‘ 5. Prezinta parenchim lemnos de tip apotraheal terminal foarte sarac, nevizibil cu lupa.
b 6. Lemnul este usor si moale cu pete medulare rare alb-rosiatice.
Y 7. Utilizari principale: furnir, placaj, placi din aschii, placi din fibre, chibrituri, scobitori, Tn industria celulozei.

Din coaja se extrag substante tanante si acid salicilic.
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2.5. Proprietatile placilor OSB
2.5.1. Proprietatile fizico-mecanice ale placilor OSB

Materia prima pentru producerea placilor OSB poate proveni si de la bustenii de foioase moi, ca
alternativa a speciilor de rasinoase. Astfel, s-au efectuat studii asupra unor specii de foioase moi, ca de
exemplu plop si specie, raspandite in Uniunea Europeana, dar slab industrializate (Akrami et al. 2014).
Totodata, fagul, o alta specie cu areal mare de raspandire in Europa, dar cu densitate mare, mult timp
utilizat la fabricarea placilor din aschii de lemn ori ca lemn de foc, a fost luat ulterior in considerare tot
ca alternativa a speciilor de rasinoase pentru fabricarea placilor OSB. Astfel, s-au realizat placi OSB din
combinatii procentuale diferite de aschii din lemn de plop si fag. Rezultatele obtinute pentru
proprietatile fizico-mecanice (tabelul 2.16) au corespuns standardelor specifice, fiind superioare celor
obtinute Tn cazul placilor OSB produse doar din aschii de pin (Akrami et al. 2014).

Tabelul 2.16. Valori medii ale proprietatilor fizice si mecanice ale placilor OSB cu fag si plop (Akrami et al.
2014)

Densitate Modulul de Modulul de Coeziune Sorbtia
Panel 3 rupere (MOR) | elasticitate (MOE) interna (IB) apei TS
le/emd | inymm? [N/mm’] [N/mm’] %]

A (fag) 0,63 (0,02) 35,8 (4,3) 6317 (200) 0,39 (0,13) 16 (3)

B (fag) 0,73 (0,01) 52,5 (5,4) 6888 (331) 0,77 (0,08) 12 (2)

C (plop) 0,66 (003) 23,7 (2,8) 4980 (212) 0,30 (0,10) 19 (3)

D (plop) 0,71 (0,04) 42,5 (6,5) 5443 (696) 0,65 (0,13) 23 (3)

E (plop si fag) 0,66 (0,30) 61,7 (6,0) 6839 (520) 0,87 (0,17) 13 (3)
F (plop si fag) 0,74 (0,40) 69,3 (8,8) 7031 (685) 1,00 (0,16) 66 (1,3)
G (pin) 0,62 (0,30) 40,1 (4,8) 6043 (756) 0,79 (0,09) 22 (5)

H (pin) 0,71 (0,30) 55,8 (9,0) 7306 (614) 0,88 (0,07) 23 (2)

*In paranteze sunt valorile calculate in functie de deviatia standard

2.5.2. Proprietati mecanice pentru diverse tipuri de placi OSB

Conform EN 300, densitatea panoului (si, astfel, masa panoului) variaza in functie de produs, fiind
afectata de speciile de lemn si de procesul de fabricatie. Densitatile tipice variaza intre 600-680 kg/m?3
(tabelul 2.17).

2.5.3. Influenta adezivului folosit la incleiere in ceea ce priveste expunerea la diverse umiditati

Tn compozitia placilor OSB, pe langd aschii, se folosesc si adezivi, dar acestia nu fac obiectul prezentei
teze de doctorat.

in ,Performance Standard for Wood-Based Structural-Use Panels”, publicat de National Institute of
Standards and Technology - Technology Administration, U.S. Department of Commerce, se specifica o
clasificare in functie de rezistenta la umezeala a adezivului si locul unde vine montat panoul n
constructie. Astfel, in functie de calitatea adezivului, standardul se refera la rezistenta la umiditate a
adezivului in conditii de utilizare specifice si nu se refera la rezistenta fizica (eroziune, raze ultraviolete
etc.) sau biologica (mucegai, dezintegrare fungica, insecte etc.) a panoului.
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Tabelul 2.17. Fisa tehnica. Placi portante pentru utilizarea in mediu umed OSB 3 Superfinish ECO

Grosime (mm)

Nr. Proprietate Unl’Eate fle Standard
crt. masura 6..10 | 10..18 | 18...25 | 25..32 | 32..40
: " ; EN 310
1 | Rezistentalaincovoiere, ||\, 2 | o) >20 >18 >16 >14
pe directie longitudinala EN 300
: " ; EN 310
) Rems_ten’gfa la |ncov0|er(3, N/mm? 511 > 10 59 58 57
pe directie transversala EN 300
Modulul de elasticitate la EN 310
3 incovoiere, pe directie N/mm2 >3500 | 23500 > 3500 > 3500 > 3500
longitudinala EN 300
Py EN 310
g | Modululdeelasticitate, |\, 2 51400 | >1400 | »1400 | 21400 | 1400
pe directie transversala EN 300
5 EN 319
5 Coeziunea interna N/mm >0,34 >0,32 >0,30 >0,29 >0,26
EN 300
- ; EN 317
6 Umflarea in grosime la 24 % <15 <1s <1s <15 <15
ore EN 300
Torelanta la dimensiuni EN 324-1
7 . . mm +0,8
nominale - grosime EN 300
Torelanta la dimensiuni EN 324-1
8 nominale — latime si mm +3,0
lungime EN 300
e EN 324-2
9 Toleranta re“ctltudlnu Mm/m £15
muchiilor EN 300
EN 324-2
10 Tole'ranta' - Mm/m 2,0
perpendicularitatii EN 300
EN 322
11 Umiditatea % 2..12
EN 300
Coeziunea interna dupa EN 1067-1
12 incercarea la apa N/mm2 0,15 0,13 0,12 0,06 0,05
fierbinte EN 300
. . EN 12460-5
13 Emisia de z.altilehlda mg/100g <2
formica EN 300
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Cap. lll. Fluxul tehnologic pentru fabricarea placilor OSB

3.1. Fluxul tehnologic pentru fabricarea placilor OSB in conditii industriale

Pentru formarea covorului de aschii a placilor OSB, ca in cazul oricdror placi tristratificate, trebuie sa
existe masini de format pentru straturile de fata si masini pentru stratul de miez, caracteristicile
dimensionale ale aschiilor fiind diferite (de obicei, aschiile de miez sunt marunte, rezultate din intreaga
fractie de la debitarea aschiilor). De aceea, schita fluxului tehnologic de fabricatie a placilor OSB trebuie
sa fie asemadnatoare cu cea prezentata in figura 3.3.

Siloz A ez A=chiide fata
Debitarg il

o
@—
Freszare Racire i
. U=zcare T3 + Depozitare
Busteni ﬂ |_|
subtiri Lg Ld | F Eﬁb

- Formare cowvor
Adeziv

A=zchii de miez

Figura 3.3. Schita fluxului tehnologic de fabricatie a placilor OSB

3.1.1. Materia prima si caracteristicile tehnologice

Lemnul, prin caracteristicile sale, determinda tehnologia de fabricatie si proprietatile placilor OSB,
intrucat circa 90 % din placa este constituita din aschii lemnoase si doar 10 % este adeziv. Caracteristicile
lemnului care influenteaza tehnologia de fabricatie si particularitatile placilor rezultate sunt
urmatoarele: dimensiunea sortimentului de materie prima, umiditatea, densitatea, omogenitatea
structurald, compozitia chimica, culoarea, defectele si coaja. in categoria sortimentelor de ,materie
prima” sunt inclusi bustenii cu diametre mici, din specii de rasinoase (in procente mari, de peste 90 %) si
cateva specii de foioase moi, precum plopul, salcia si arinul (in procente mici, de 5...10 %).

Marimea sortimentului de materie prima reprezinta un criteriu al calitatii acestuia. Mai exact, cu cat
sortimentul de lemn este mai mare, cu atat calitatea este mai buna; cu cat dimensiunile sortimentelor
lemnoase se reduc, cu atat caracteristicile aschiilor se reduc. De aceea aschiile rezulate din busteni
foarte subtiri sunt inferioare celor rezultate din busteni grosi, continand un procent mai mare de aschii
subdimensionate si granulare, aschii deficitare in structura placii.

Umiditatea lemnului trebuie sa fie suficient de mare (peste 40 %) pentru ca debitarea sa aiba loc in
conditii bune, deoarece lemnul umed are o plasticitate naturald ridicata, iar cand aceasta este
combinata cu temperatura, plasticitatea lemnului devine maxima. Lemnul uscat (cu umiditate sub 20 %)
necesita un consum energetic ridicat la debitare, cutite si ascutiri dese ale acestora, iar aschiile se rup
mai repede si devin necorespunzatoare fabricatiei. Atunci cand se folosesc doud specii lemnoase, se
recomandad sd aiba umiditati apropiate, deoarece, in caz contrar, se creaza perturbatii in procesul de
uscare.

Densitatea lemnului are influenta asupra urmatoarelor elemente ale placii finite si ale procesului de
fabricatie: densitatea placii, suprafata specifica a aschiilor si consumul specific de materie prima.

Din cauza defectelor de tipul nodurilor, fibrei inclinate si a lemnului de tensiune, lemnul se debiteaza
mai greu, iar ascutirea sculelor se face mai des.
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Coloarea lemnului influenteaza culoarea placii finale. Spre exemplu, din lemn de pin se obtin placi
galbene, iar din plop se obtin placi albe. Trebuie sa se tina seama si de faptul ca adezivul poate schimba
culoarea placii, chiar daca participa intr-o proportie mica (10 %).

3.1.2. Aprovizionarea si depozitarea materiei prime

Ca principiu general, materia prima folosita la fabricarea placilor OSB este constituita din lemn moale, cu
predilectie Tnsa spre specii de rasinoase. Scopul depozitdrii materiei prime este dublu, respectiv de
creare a unui stoc tampon, necesar functionarii continue a liniilor de fabricatie pe o perioada cat mai
lunga de timp (cel putin o lund) si de conservare a acesteia, pe perioada depozitarii, impotriva factorilor
bacteriologici, chimici, fizici, climatici etc.

Stocarea materiei prime are drept scop functionarea continua a liniei de fabricatie si se face pe specii
lemnoase, in functie de necesarul zilnic si de durata de stocare. Durata de stocare a sortimentelor
lemnoase sau de formare a stocului normat (planificat) este diferita Tn functie de tipul acestora,
respectiv daca sunt interioare (din tara) sau exterioare (din alte tari). Pentru sortimentele interioare,
durata de stocare este de 15 zile, iar pentru cele exterioare, durata de stocare este de 25 zile,
diferentierile fiind date de modalitatea de achizitie si transport a fiecarui tip de sortiment. Stocul normat
(planificat) de materie prima se poate detalia in unitati de timp (zile, saptamani, decade), atat pe total
cantitate de materie prima, cat si diferentiat, pe sortimente interioare si exterioare, sau pentru fiecare
sortiment in parte. Pe baza acestuia se face un grafic de aprovizionare cu materie prima care se va
respecta cu strictete. Stocul real de materie prima sau traficul materiei prime difera foarte mult fata de
stocul normat, dar trebuie sa fie intodeauna in jurul acestuia.

3.1.3. Pregatirea materiei prime in vederea debitarii in aschii

Pregatirea materiei prime in vederea debitarii aschiilor consta in cateva operatii care sa faca posibila
executarea acestui proces cu usurinta si Tn siguranta. Pentru aceasta, catargele trebuie curatate de
denivelari, trebuie sa fie spalate, decojite, sectionate, iar pe perioada de iarna, dezghetate. Dintre
acestea, spalarea si decojirea se pot realiza ca operatii separate sau se pot combina (cojirea cu ajutorul
apei — figura 3.5).

Figura 3.5. Busteni decojiti (Autorul)
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Depozitul de materie prima este organizat pe stive si grupe de stive, iar fiecare dintre acestea, pe specii
si diametre ale bustenilor. Suprafata unor depozite pentru fabrici cu capacitati de 100000...300000 t/an
este cuprinsd ntre 1...7 ha. In figura 3.6 se observd c3 prima operatie, imediat dupa depozitare, este
cojirea, care se face pentru un grup de busteni, prin rotirea si amestecul acestora intr-o cuva cu ap3. In
momentul in care partea exterioara a busteanului se umezeste, apa ajunge in zona cambiala, iar coaja se
desprinde usor de lemn.

Figura 3.6. Alimentarea unui cojitor (Autorul)

3.1.4. Debitarea aschiilor

La debitarea aschiilor trebuie respectate o serie de conditii tehnologice pentru a se obtine aschii cu
caracteristici specifice acestei tehnologii. De aceea, mai intai, trebuie stabilite caracteristicile aschiilor si,
numai dupa aceea, utilajele tehnologice care pot sa debiteze aceste caracteristici dimensionale.

Prin debitare, datorita vitezei de avans, se obtine grosimea aschiei, lungimea aschiilor fiind data de
latimea cutitelor, Tn timp ce |atimea aschiei se obtine prin ruperea intamplatoare dupa planurile de
minima rezistenta ale lemnului (figura 3.8).

Instalatiile pentru debitarea aschiilor pot fi cu disc portcutite, cu cilindru portcutite. in cazul aschiilor
pentru placile OSB, cele mai folosite sunt masinile de debitat cu coroana portcutite.

Figura 3.8. Aschii folosite la fabricarea placilor OSB (Autorul)
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3.1.5. Uscarea aschiilor

Deoarece bustenii utilizati Tn aceastd tehnologie au umiditate mare, de peste 50..60 % (in special
datorita spalarii si decojirii in mediu umed), aschiile obtinute trebuie uscate pana la o umiditate
acceptatd, de 4...5 %. Uscarea aschiilor se face cu instalatii cu tambur rotitor, incalzirea facandu-se cu
aer cald sau cu tevi incalzite.

Umiditatea de dupa uscare a aschiilor poate fi diferentiata in functie de stratul de aschii, de miez sau de
fatd, la stratul de fata umiditatea fiind cu 2...3 % mai mare, deoarece acest strat intra primul in contact
cu platanele incdlzite. Aceastd umiditate finald a aschiilor trebuie aleasa de asa natura incat, dupa
aplicarea adezivului in solutie, umiditatea covorului sa fie de maximum 12..14 %, din motive de
securitate a presarii, dar si pentru a obtine o placa fara clivari.

Particularitatile uscarii aschiilor din tehnologia OSB, fata de alte materiale lemnoase si chiar pentru
aschiile din tehnologia placilor clasice de PAL, sunt datorate dimensiunilor acestora, uzual cu mult mai
mici decat ale cherestelei, dar mai mari decat in cazul aschiilor folosite la producerea placilor clasice. De
aceea, durata de uscare a acestor aschii este mica (de cateva minute) fata de cherestea, la care durata
de uscare este de cateva zile sau chiar sdptamani. De asemenea, modalitatea de uscare difera esential,
aschiile uscandu-se in curent de aer, prin miscarea continua a acestora.

Deoarece cantitatea de umiditate care se va elimina din aschii in timpul uscarii este foarte mare, se pot
utiliza 2 sau mai multe instalatii dispuse una dupa alta (figura 3.11).

Figura 3.11. Uscatoare rotative inseriate (Autorul)

3.1.6. Sortarea aschiilor
Operatia de sortare a aschiilor este foarte importanta si trebuie realizata din doua motive, respectiv:
e pentru introducerea pe flux numai a fractiei cu dimensiuni optime, elimindndu-se particule cu
dimensiuni mai mici;

e pentru separarea aschiilor de fata si de miez, pentru placile tristratificate.

3.1.7. insilozarea aschiilor

Scopul operatiei de insilozare este acela de a forma un stoc tampon din care se alimenteaza continuu si
dozat utilajele deservite, respectiv uscatorul, sortatorul sau masina de format covor.

Silozurile pentru aschii de lemn pot fi, dupa sistemul constructiv: siloz orizontal, cu dozare volumica a
aschiilor, si siloz vertical (figurile 3.14 si 3.15), cu perie cilindrica de dozare.
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3.1.8. Aplicarea adezivului pe aschii

Aplicarea adezivului pe aschii este o operatie tehnologica prin care particulele lemnoase preiau o
anumita cantitate de adeziv pe fete in vederea aglomerarii, incleierii si realizarii pldcii. Aceasta operatie
se realizeaza cu ajutorul masinilor de aplicat adeziv, care functioneaza pe principiul amestecului celor
doud componente (aschii si adeziv) sau pe principiul pulverizarii.

n figura 3.17 se prezintd principala tehnologie de aplicare a adezivului pe aschii, respectiv aceea de
injectie a adezivului In masa de aschii si amestecul acestuia cu aschiile.

Figura 3.15. Siloz pentru aschii (Autorul) Figura 3.17. Banda transportoare cu aschii adezivizate
(Autorul)

3.1.9. Formarea covorului de aschii

Formarea covorului de aschii reprezintd operatia tehnologica prin care particule dispersate individual
sunt depuse pe un suport plan, sub forma unui strat continuu, cu caracteristici determinate. Dispersia
aschiilor pe suportul de formare se face prin urmatoarele procedee tehnologice, respectiv: cadere
libera, fractionare mecanica, fractionare in curent de aer orizontal si fractionare cu site. Dispersia prin
cadere libera satisface conditiile formarii placilor omogene, fiind cea care se foloseste in cazul placilor
0SB. 1n figura 3.20 se prezentat covorul din aschii de lemn pentru fabricarea plicilor OSB la care se
poate observa, cu usurinta, directia de orientare longitudinald a aschiilor, dar nu si cele trei straturi de
aschii.

Figura 3.20. Covor de aschii in cadrul tehnologiei de producere a placilor OSB (Autorul)
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Orientarea aschiilor pe o anumita directie se poate obtine cu ajutorul unor bare metalice care executa
miscari alternative in plan orizontal (figurile 3.22 si 3.23) sau cu ajutorul unor discuri care se rotesc spre
directia de deplasare a covorului.

Figura 3.23. Covor de aschii orientate, in zona de sectionare a acestora (Autorul)

3.1.10. Managementul fluxului tehnologic

Coordonarea fluxului tehnologic se face cu calculatoare de proces, toate acestea fiind dispuse intr-o
singura camera amplasata langa presa fabricii. Existda doua metode de management, respectiv unul in
care fiecare utilaj si fiecare operatie principala sunt urmarite de un calculator de proces, si o a doua
metoda, in care existd un singur monitor mare, cu o imagine aproximativa a fluxului tehnologic, si leduri
pentru fiecare operatie si utilaj in parte.

3.1.11. Presarea covorului de aschii

Presarea covorului de aschii reprezintda cea mai importanta operatie a fluxului tehnologic, nu numai
datorita faptului ca determind capacitatea liniei de fabricatie, ci, mai ales, datorita calitatii placilor
obtinute. Presarea covoarelor din aschii este operatia tehnologica de obtinere a placilor, care are loc sub
actiunea simultanad a presiunii si temperaturii, timp in care se obtin urmatoarele efecte:

e plastifierea particulelor lemnoase sub actiunea umiditatii si caldurii;
e comprimarea aglomeratului pana la nivelul densitatii placii;

e intarirea adezivului in vederea obtinerii unei placi stabile;
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e reducerea umiditatii aglomeratului prin vaporizare;

e reducerea tensiunilor interne datorate deformatiilor elasto-plastice ale particulelor si a
fenomenelor secundare intaririi adezivului.

Tnainte de presarea propriu-zisd, la temperaturi inalte de 180 °C, covoarele de aschii orientate sunt
prepresate pentru o mai buna compactare si rigiditate marita in timpul deplasarii. Aceasta prepresare se
mai numeste si presare la rece si se poate realiza prin doua metode, respectiv cu o presa cu platane sau
o presa cu role de presare (figura 3.24)

Figura 3.24. Prepresarea covoarelor din aschii orientate Tn vederea compactarii acestora

3.1.12. Procesarea placilor OSB dupa presare

Principale operatii de prelucrare a placilor OSB dupa presarea acestora sunt: racire — conditionare,
tivirea canturilor, cantarire, calibrare, formatizare, depozitare, ambalare si expeditie.

Conditionarea placilor OSB (figura 3.26) are drept scop eliminarea tensiunilor interne din placa abia
presata, terminarea procesului de reticulare a rasinii si aducerea treptata a umiditatii placii la cea de
echilibru cu mediu Tnconjurator (pentru a nu se crea deformatii sau alte defecte ale placii). Operatia de
conditionare Tncepe cu racirea si se sfarseste cu separarea, placa cu placa, in vederea calibrarii sau
formatizarii.

Figura 3.26. Racirea placilor OSB in instalatii de tip evantai (Autorul)
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Calibrarea se face pe ambele fete, prin slefuirea a circa 0,4 mm de pe fiecare fata, in vederea obtinerii
unei planeitati ridicate, a unei grosimi uniforme si a eliminarii stratului superficial cu un grad ridicat de
revenire Tn grosime dupa presare, dar si intdrirea incipienta. Operatia de calibrare nu este obligatorie,
deoarece luciul fetelor acestor placi nu este bine sa fie distrus, reprezentand un element de evaluare a
calitatii placilor. Ca utilaje se folosesc masinile de calibrat cu cilindri sau cu banda lata, cu sau fara sistem
de vibratie in plan orizontal. Daca masinile au contact de sus atunci este nevoie de doua masini legate
intre ele si un dispozitiv de intoarcere a placilor, iar daca masinile au contact dublu, atunci se foloseste o
singura masina pe linia de calibrare.

3.1.13. Depozitarea si ambalarea placilor OSB

Depozitarea placilor finite se face in magazii speciale, bine aerisite, curate, inalte, betonate, in interiorul
cdrora sa existe o demarcatie clara (cel putin prin vopsire) a suprafetelor de depozitare de cele de
ambalare, precum si a spatiilor de manipulare si circulatie a utilajelor. Magazia de placi a fabricii de OSB
face legatura intre fluxul de fabricatie (zona de calibrare sau formatizare) si platforma de expeditie a
placilor. De aceea, aceste magazii trebuie sa fie suficient de incapatoare pentru a depozita cantitatea de
placi rezultate in 15..20 zile, dar sa permita si expeditia unei cantitati de placi care sa reprezinte
productia pe 3...5 zile.

Ambalarea placilor OSB se face in vederea protejarii acestora in timpul transportului, dar, in acelasi
scop, se face si infolierea stivelor si protectia pe cant, cu ajutorul unor vopsele speciale fungicide.

Tn vederea cresterii productivitatii muncii si a micsorarii spatiilor de depozitare si ambalare, plicile OSB
sunt manipulate si transportate, cu stivuitoarele, in stive compacte, de capacitate maxima, folosindu-se
eficient spatiul, atat pe orizontald, cat si pe verticald. Tn ambele situatii, stivele de plci sunt sustinute pe
palete adecvate formatelor sau dulapi de rasinoase, pentru o usoara preluare si depozitare a stivelor.

Tn ceea ce priveste ambalarea plicilor, aceasta se face la cerinta expresd a beneficiarului. De obicei, se
ambaleaza circa 40...50 % din productie. Ambalarea se face cu banda metalica ingusta, prin intinderea si
strangerea de mai multe ori, pe o singura directie, de obicei pe directie transversala.

Expeditia placilor se face paletizat, preluarea si trasportul stivelor efectudndu-se cu ajutorul
autostivuitoarelor.

3.2. Obtinerea placilor OSB in laborator — tehnologia de fabricatie
3.2.1. Preluarea aschiilor lungi si uscarea acestora

Aschiile necesare experimentarilor au fost preluate de la firma KRONOSPAN TRADING SRL — punct de
lucru Brasov, imediat dupa debitarea acestora pe masina de debitat aschii tip Fleker. Au fost alese 6
specii lemnoase reprezentative tehnologiei de fabricatie a placilor OSB, dintre care 3 specii de rasinoase:
brad, molid si pin, si alte 3 specii de foioase moi: plop, salcie si mesteacan.

Aschiile nesortate au avut o umiditate mare, de peste 60...80 %. Pentru a evita aparitia unor defecte de
presare (crapaturi sau desprinderi in zona medianad), acestea au fost uscate pana la umiditati de 5...6 %,
urmand sa fie incleiate cu adezivul in solutie si presate. Uscarea aschiilor s-a efectuat intr-o etuva de
laborator, tip Memert (Germania), in tavite interioare, la o temperatura de 90 °C. Pentru a atinge
umiditatea corepunzatoare, aschiile au fost pastrate in etuva timp de 4 ore, aceasta fiind durata optima
pentu obtinerea umiditatii de 5...6 %.

Pentru verificarea umiditatii s-a utilizat metoda gravimetrica de determinare a umiditatii, respectiv prin
cantarire, uscare si cantarire.

Tn momentul in care s-a ajuns la umiditatea 5...6 %, procesul de urcarea a aschiilor a fost oprit. in acest
stadiu au fost elimimate circa 10 % aschiile mici, care s-au regasit la partea inferioara a stratului de aschii
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uscate, respectandu-se in acest fel tehnologia de fabricatie industriala a placilor OSB, respectiv aceea de
a elimina, prin sortare, fractia de aschii mai mica de 3 mm. Dupa racire, aschiile au fost introduse in saci
de polietilend, in vederea mentinerii aceleiasi umiditati pana la formarea covorului de aschii cu adeziv.

3.2.2. Aplicarea adezivului si formarea covorului de aschii cu adeziv
Pentru aceasta etapa s-a utilizat adeziv izocianat.

Tindndu-se seama de dimensiunile diferite ale celor doud placi, s-a obtinut, prin calcul, o cantitate
necesara de 5,544 kg aschii uscate (cu umiditatea de 5%) pentru presa mare (numarul 1) si 1,6 kg aschii
uscate pentru presa micd (numarul 2). Tindndu-se seama de cantitatea de substantd uscata a adezivului
si de umiditatea aschiilor, s-a obtinut o cantitate de 1108 g adeziv in solutie pentru placa mare si de 320
g adeziv in solutie, pentru placa mica.

n vederea aplicérii adezivului pe aschii, acestea au fost imprastiate intr-un vas tronconic din plastic, cu o
capacitate de 60 |, iar adezivul in solutie a fost infuzat in masa de aschii si amestecat cu ajutorul unor
palete cu turatie redusa (figura 3.33).

Dupa ce aschiile au primit uniform cantitatea de adeziv necesard, s-a trecut la formarea covorului de
aschii cu adeziv. Pentru aceasta, pe masa de lucru s-a asezat o tabld metalica, iar deasupra acesteia a
fost asezata o hartie rezistenta la temperaturd, cu rol izolator, de a preintampina lipirea placii OSB de
tabla metalica suport. Apoi, pe marginea tablei suport, s-a potrivit o rama de formare si s-a trecut la
formarea propriu-zisa a covorului de aschii. S-a tinut seama de faptul ca placa OSB este un material
compozit tristratificat, cu un strat de miez (70 %) si doua straturi de fata (30 %). Pentru straturile de fata
au fost alese aschiile de cea mai buna calitate, fiind orientate pe directie longitudinala, iar pentru stratul
de miez au fost folosite aschiile care au rdmas dup3 sortare. in figura 3.34 se prezintd un covor de aschii
gata pregatit pentru presare.

Figura 3.33. Malaxor pentru amestecul aschiilor Figura 3.34. Covor de aschii pregatit pentru presare
cu adezivul in solutie (Autorul) (Autorul)

La terminarea formarii covorului, deasupra acestuia s-a asezat o folie termorezistenta si nelipiciosd, s-a
extras rama de formare, s-a potrivit deasupra placa metalica superioara si s-au pus distantierele pe
margine, intre placile metalice de formare. Distantierele utilizate au avut rolul de a limita grosimea placii
OSB la o valoare apropriata de cea preconizata si au fost realizate la o sectiune de 12x30 mm, din lemn
de fag.
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3.2.3. Presarea placilor OSB

Pentru aceasta operatie au fost utilizate douda prese monoetajate, cu suprafata platanelor diferita,
respectiv:

e presa numarul 1 (figura 3.36), avand suprafata utila a platanelor de 1300x650 mm, cu doua
pistoane hidraulice cu diametrul de 270 mm; presarea s-a realizat la o presiune de 75 bari, ceea ce
a corespuns unei presiuni specifice intre platane de circa 3,5 MPa;

e presa numarul 2 (figura 3.37), avand suprafata utila a platanelor de 450x450 mm, un singur cilindru
hidraulic tip plunjer, cu diametrul de 300 mm; presiunea exercitata a fost de 80 bari si a corespuns
unei presiuni specifice intre platane de aproximativ 4 MPa.

Figura 3.36. Presa hidraulica numarul 1, covorul si placa OSB corespunzatoare (Autorul)

Cele doua prese utilizate pentru obtinerea placilor OSB in laborator sunt prese hidraulice de mare
putere, ambele atingand presiuni hidraulice de 200 bari, prin existenta, in componenta acestora, a unei
pompe de joasd presiune si a uneia de fnalta presiune. Partile componente ale acestei prese sunt:
cilindrul-piston cu diametru mare, cadrele de rezistenta, platanele incalzite electric cu rezistente,
instalatia hidraulicd cu rezervor, filtre, drosele, supape, pompe, motoare si conducte, instalatia de
reglare si limitare a temperaturii de lucru, instalatia electrica generala.

Deosebirea dintre cele doua prese de lucru, pe langa dimensiunile diferite, consta in scheletul de
rezistenta, presa mica fiind pe cadre, iar cea mare pe coloane.

Parametrii de lucru de la presarea placilor OSB au tinut seama de tipul placii, dar si de tipul adezivului,
avand urmdtoarele valori:

e presiunea specifica — 3,5 MPa;
temperatura platanelor — 180 °C;
timpul de presare efectiv — 15 minute;
e descdrcarea presei —in 3 trepte.

Descdrcarea presei in mai multe trepte face parte din strategia obtinerii unor placi fara defecte,
deoarece, prin eliminarea vaporilor in mai multe etape, se elimina posibilitatea exploziei acestora in
centrul placii si obtinerea unei pldci cu crapaturi in zona de centru a acesteia.

Dupa obtinerea placii, aceasta a fost conditionata n stiva compacta, cu greutati de circa 10 kg deasupra,
pentru a nu se deforma, apoi a fost tivita pe margini pana la obtinerea unor canturi fara defecte de
fabricatie. In acestd stare (figura 3.38), placile au fost trimise la firma Kronospan Romania SRL, unde au
fost testate in vederea determinarii unor caracteristici ale acestora.
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Figura 3.37. Presa hidraulica numarul 2, cu Figura 3.38. Placi OSB din amestec (brad, molid si pin —
cadre si un singur piston (Autorul) Autorul)
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Cap. IV. Scopul si obiectivele cercetarii. Locul si metodologia de cercetare
4.1. Scopul si obiectivele cercetarii

Scopul lucrarii este de a identifica influenta proprietatilor fizico-mecanize ale lemnului rotund asupra
calitatii placilor OSB cu grosimea de 12 mm, prin cunoasterea dimensiunilor aschiilor care intra in
componenta acestora si realizarea, respectiv testarea placilor OSB realizate in conditii de laborator, fie
dintr-o singura specie, fie din amestec.

n acest sens, s-au stabilit o serie de obiective, dintre care se enumers:
e realizarea unui stadiu actual al cunostintelor privind industria de prelucrare a lemnului in placi OSB;
e conceperea unei metodologii de cercetare care sa se adapteze scopului propus;
e analiza masei lemnoase achizitionate de catre firma producatoare de placi OSB;
e analiza proprietatilor fizico-mecanice ale speciilor luate Tn studiu, ca materie prima;

e realizarea aschiilor pentru cele sase specii avute in vedere la fabricarea placilor OSB in conditii de
laborator;

e analiza dimensionala a aschiilor care intra in compozitia placilor OSB;
e determinarea caracteristicilor aschiilor folosite la fabricarea placilor OSB;

e confectionarea placilor OSB intr-un laborator acreditat (Laboratorul de Compozite stratificate —
Facultatea de Ingineria Lemnului), apeland la doua tipuri de prese;

e executarea epruvetelor din placile OSB confectionate in laborator;
e executarea incercarilor pe placile OSB confectionate;

e interpretarea rezultatelor si emiterea de concluzii.

4.2. Locul cercetarilor

Cercetarile s-au efectuat in cadrul firmei KRONOSPAN TRADING SRL — punct de lucru Brasov, a
Laboratorului de Compozite Stratificate — Facultatea de Ingineria Lemnului si a Laboratorului de
Produse Forestiere — Facultatea de Silvicultura si exploatari forestiere.

4.3. Metodologia de cercetare

Pentru atingerea scopului propus, cercetarile au vizat sase specii, dintre care trei specii de rasinoase
(brad, molid si pin), respectiv trei specii de foioase (mesteaca, plop si salcie).

Pentru fiecare specie au fost realizate aschii in cadrul firmei producatoare de placi OSB, folosind
tehnologia existentd. Din acestea au fost alese esantioane pentru care au fost analizate caracteristicile
aschiiilor, respectiv lungimea, latimea, grosimea, si le-a fost calculatd suprafata si coeficientul de
zveltete. Apoi, utilizdnd aparatura din cadrul Laboratorul de Compozite Stratificate — Facultatea de
Ingineria Lemnului, pentru fiecare specie in parte s-a realizat cate o placa OSB si cate o placa din
amestecul speciilor, respectiv una pentru rasinoase si una pentru foioase, obtinandu-se in total opt placi
OSB care au fost supuse incercarilor.

Testele asupra placilor au vizat: determinarea densitatii, absortia de apa si umflarea in grosime,
rezistenta la Tncovoiere statica si a modulul de elasticitate, coeziunea interna sau rezistenta la tractiune
perpendiculara pe suprafata placii, respectiv coeziunea interna dupa testul de fierbere.

Intreaga metodologie de lucru este prezentatd in cele ce urmeaz, defalcat pe tipuri de incercari.
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4.3.1. Metodologia si aparatura utilizata pentru determinarea proprietatilor lemnului masiv

Proprietatile fizico-mecanice ale lemnului brut prezinta o deosebitda importantd, mai ales in domeniul
practic al utilizarii acestuia in domeniul constructiilor.

Proprietatile fizice ale lemnului sunt acele insusiri pe care le manifesta lemnul ca materie organica fata
de anumite cauze externe, ce nu modificd nici substanta si nici forma piesei cercetate. Prin proprietatile
mecanice ale lemnului se intelege capacitatea unui material de a se opune fortelor care tind sa-i
schimbe forma, sa-l rupa sau sa patrunda in masa sa, precum si complexul de fenomene care pot avea
loc in acest timp in lemn.

Principalele determinari aplicate pe epruvete confectionate din lemn brut, la speciile studiate, sunt
urmatoarele: densitatea, umiditatea, absorbtia de apa si contragerea lemnului, precum si rezistenta la
fncovoiere statica si a modulului de elasticitate (MOR si MOE).

Aparatura pentru determinarile specifice lemnului masiv a constat din: masind universald de incercat
IMAL IB 600 (figura 4.1); baie de apa cu reglarea temperaturii (figura 4.2); termobalanta electronica
(figura 4.3); etuva (figura 4.4) si subler electronic (figura 4.5).

Figura 4.1. Masina universala de incercat IMAL 1B 600 Figura 4.2. Mentinerea epruvetelor in baie de apa
— Laboratorul de Compozite Stratificate (Autorul)

S ]
Figura 4.3. Termobalanta electronica — Laboratorul Figura 4.4. Etuva — Laboratorul de Produse
de Produse Forestiere (Autorul) forestiere (Autorul)
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Figura 4.5. Subler electronic — Laboratorul de Compozite Stratificate (Autorul)

Masina universald de incercat IMAL IB 600 poate fi folosita si pentru incercarile pe placi OSB. Pentru
incercarile mecanice, pe masina universala de incercat IMAL IB 600 se ataseaza dispozitive specializate
pentru determinarea rezistentei la incovoiere statica si a modului de elasticitate (figura 4.6). in plus,
acestea ofera si posibilitatea de a masura dimensiunile epruvetele (figura 4.7).

ODE A

Figura 4.6. Epruveta de OSB testata la incovoiere Figura 4.7. Determinarea dimensiunilor
statica pe masina universala IMAL IB 600 (Autorul) epruvetelor pe masina universala IMAL 1B 600
(Autorul)

4.3.2. Determinarea caracteristicilor fizice ale materialului
4.3.2.1. Determinarea umiditdtii lemnului

Umiditatea lemnului masiv si a materialelor pe baza de lemn se poate determina prin diferite
metode, care se impart Tn doua categorii, respectiv: metode directe si metode indirecte (Beldeanu
1999 si 2008). Metodele directe, mai precise, permit aflarea greutatii sau volumului de apa dintr-o
piesd, iar prin metodele indirecte, umiditatea din lemn este dedusa ca urmare a modificarilor care
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intervin in unele proprietati ale lemnului in raport cu cantitatea de apa legata.

Epruvetele pentru cele 3 determinari au avut dimensiunile de 100x20x20 mm. Pentru determinarea
absortiei de apa si a umflarii in grosime s-a folosit un recipient cu apa curata, cu posibilitatea pastrarii
epruvetelor la 1 cm sub nivelul apei. Epruvetele au fost initial uscate, timp de 24 ore, intr-o etuva de
laborator, la 105 °C. Dupa determinarea masei si a dimensiunilor sectiunii transversale, epruvetele au
fost imersate in apa timp de24 ore (Lunguleasa si Pescarus 2000). Pentru imersie s-a folosit apa curata,
cu un pH neutru, avand valoarea de 7, la o temperatura de 20 °C. Imersia epruvetelor s-a facut in pozitie
orizontala, pe rastele speciale, de asa natura incat toata epruveta sa fie sub nivelul apei.

Pe fiecare epruveta s-a identificat directia 1 si directia 2 de masurare a grosimii acestora, deoarece nu s-
a putut identifica, cu acuratete, directia radiala si tangentiala a epruvetelor (datorita vizibilitatii reduse a
inelelor anuale), atat in stare uscata, cat si in stare umeda.

Masurarea dimensiunilor sectiunii transversale (D, si D,) s-a facut cu un subler electronic, cu doua
zecimale, iar masa, cu o balanta electronica cu precizia de 0,1 g. Pentru determinadri s-au masurat cate
10 epruvete din aceeasi specie, cu dimensiunile de 20x20x100 mm. Cele doua directii D, si D, ale
sectiunii transversale, au fost directia tangentiala si directia radiala, acolo unde inelele anuale au fost
vizibile (brad, molid si pin) si s-au evidentiat corespunzator, sau pe aproape, acolo unde inelele anuale
ale sectiunii transversale au fost mai putin vizibile (plop, salcie si mesteacan) si nu s-au putut evidentia
corespunzator cele doua sectiuni. Ca o caracteristica generala, nu s-au putut evidentia cele doua directii
principale, deoarece diametrul mic al bustenilor (de 15...28 cm) nu a permis acest lucru. Absortia de apa
si umflarea in grosime a fost determinata pentru o perioada de 24 ore.

4.3.2.2. Determinarea densitdtii lemnului

Determinarea densitatii aparente a lemnului masiv presupune confectionarea de epruvete, cu forme
regulate, cu dimensiuni bine stabilite, si apoi cantarirea lor, cu o precizie de 0,1 g.

Determinarea densitatii substantei lemnoase se realizeaza prin metoda picnometrului, utilizandu-se
un lichid (benzina, petrol) a cdrui densitate se cunoaste cu precizie (p, M). Se scoate din picnometru
o parte din lichid si se introduce o anumita cantitate de lemn uscat, maruntit foarte fin (m). Dupa
agitare se aduce lichidul din picnometru la reperul initial, prin adaugare din lichidul scos, apoi se
cantdreste din nou (M,). Tn final, se ajunge la determinarea densitatii.

4.3.2.4. Determinarea rezistentei si a modulului la incovoiere static pentru lemnul masiv

Incercarea la incovoiere staticd se face pe epruvete in forma de prismi, avand baza un patrat cu latura
de 20 mm si lungimea de 300 mm. Inainte de efectuarea incercirii, epruvetele se conditioneazi, la 20 °C
si o umiditate relativa a aerului de 65 %, in vederea atingerii unei umiditati de 12 %. Pentru efectuarea
incercdrii la incovoiere statica se foloseste o masina universala de incercari echipata cu dispozitivele
necesare, respectiv doud suporturi si un cutit circular de 30 mm diametru.

Directia fortei de incercare este tangenta la inelele anuale ale epruvetei, respectiv se asaza cu fata
radiala pe suporti. Aplicarea sarcinii se face in mod continuu, progresiv si incet, cu o viteza de 10
mm/min, sau de 500 daN/min. In acest fel, ruperea epruvetei se va face dupi circa 1,5 minute. Dupi ce
epruveta este ruptd, se citeste forta de rupere, se examineaza si se deseneaza forma acesteia pentru ca,
odata cu cresterea aschiilor si fibrelor rupte, ruperea este mai buna.

Modulul de elasticitate la incovoiere statica se determina pe epruvete prismatice, avand o lungime de
300 mm si o sectiune patrata cu latura de 20 mm.

Principiul acestei incercari se bazeaza pe masurarea deformatiei sub sarcina, epruveta fiind asezata pe
doua suporturi, iar sarcina aplicatd in doua puncte ale epruvetei din lemn. Aceasta incercare se face
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folosind o masina de incercari universald, echipata cu un dispozitiv de aplicare a fortei si un ceas
comparator pentru deformatie.

Pentru masurarea fiecirei epruvete se fac 6 incercari succesive. Forta minima pentru masurarea
deformatiei este 200 N, iar cea maxima este de 600 N, aplicatd incet, de la roata manuala a masinii.
Prima citire a deformatiei de pe cadranul ceasului se face cand forta atinge 200 N, iar urmatoarea la 600
N. Diferenta dintre cele doua citiri ale deformatiei, sub sarcina maxima si minima, reprezinta valoarea
deformatiei propriu-zise. La calculul modulului de elasticitate se va considera media numai pentru
ultimele trei incercari.

4.3.3. Debitarea aschiilor si caracteristicile acestora
4.3.3.1. Masina pentru debitarea aschiilor

Tehnologia de fabricare a pldacilor din aschii de lemn OSB utilizeaza sortimentele de lemn sub o
forma in care acestea sa poata fi transformate in material de calitate pentru placile OSB. Pentru
obtinerea unui material de calitate si, in final, a unor placi OSB cu proprietati superioare, este necesar ca
tocatura de lemn sa indeplineasca o serie de conditii privind: dimensiunile, uniformitatea dimensionals,
umiditatea si calitatea taierii aschiilor.

Tocatura trebuie sa conting, in proportii ridicate, aschii cu dimensiuni optime, si anume: lungimi de 120
mm; latimi de 25 mm si grosimi de 0,55 mm. Folosirea unor aschii sub dimensiunile prescrise va conduce
la obtinerea unui covor de aschii format, in majoritate, din fascicule de structura cu lungime mica, iar
placile OSB produse dintr-un asemenea material vor fi de calitate slaba si cu un consum sporit de
materiale adezive. Utilizarea unor aschii cu dimensiuni mult marite, peste cele admise, creeaza conditii
nefavorabile procesului de formare a covorului de aschii si obtinerea unor plicii de calitate inferioara. Tn
procesul de tocare, un rol foarte important il are modalitatea de decojire a bustenilor si formarea
pachetelor de busteni pe categorii de lungimi.

4.3.3.2. Aspectul aschiilor rezultate, in functie de specie

Pentru a se determina caracteristicile aschiilor, s-au preluat 100 g aschii din fiecare specie lemnoasa
analizata: brad (figura 4.11), molid (figura 4.12), pin (figura 4.13), mesteacan (figura 4.14), plop (figura
4.15) si salcie (figura 4.16).

Figura 4.11. Aschii de brad (Autorul) Figura 4.12. Aschii de molid (Autorul)
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Figura 4.15. Aschii de plop (Autorul) Figura 4.16. Aschii de salcie (Autorul)

4.3.3.3. Caracteristicile aschiilor

Coeficientul de zveltete caracterizeaza calitatea aschiilor individuale, folosite in tehnologia placilor din
aschii de lemn (Bularca, 1996). Acest coeficient se exprima ca raport intre lungimea (/) si grosimea (g)
aschiilor, respectiv:

A=— (4.15)

De aceea, doud aschii care au dimensiuni diferite, dar acelasi coeficient de zveltete, vor avea aceeasi
calitate. Spre exemplu, putem avea urmatoarele doua aschii cu dimensiuni diferite (prima aschie cu ;=5
mm si g,=0,2 mm si a doua aschie cu ;=25 mm si g,=1 mm), dar cu acelasi coeficient de zveltete A=25,
deci sunt de aceeasi calitate.

Acest coeficient de zveltete sau subtirime trebuie determinat pentru intreaga cantitate de aschii
analizata si apoi se vor determina parametrii acestuia de tendinta (media aritmetica) si imprastiere
(abaterea medie patraticd). Valorile curente medii ale acestuia se incadreaza intre 60-120 pentru
aschiile folosite in tehnologia placilor standard si de 100-160 pentru placile din aschii late (Lunguleasa,
2005).

Caracteristica de zveltete a aschiilor a aparut din necesitatea luarii Tn consideratie si a latimii aschiilor, pe
langa lungime si grosime, dimensiune de care nu tine seama coeficientul de zveltete. Este necesara
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aceasta rectificare deoarece coeficientul de zveltete se determina pentru bare cu sectiune circulara si
aschia are forma de placa. De aceea, relatia pentru determinarea caracteristicii de zveltete va fi:

kK =— (4.15)

unde: d. reprezinta diametrul echivalent al sectiunii transversale al aschiei (figura 4.17).

de

A 4
w
Figura 4.17. Transformarea sectiunii transversale a aschiei intr-un cerc cu diametru echivalent: g —
grosimea aschiei; b — latimea aschiei; d. — diametru echivalent.

Pentru a gasi valoarea diametrului echivalent se va face o egalitate intre aria cercului cu diametru
echivalent si aria sectiunii transversale a aschiei, respectiv:

2

b-g=r— (4.16)
4
Din aceastaa relatie se poate extrage diametrul echivalent:
b
d, =2|2% (4.17)
T

Aceasta valoare se introduce in relatia de definitie a caracteristicii de zveltete si se va ajunge la relatia
finala:

[mm / mm] (4.18)

z

N
a‘wN
0Q

4.3.4. Determinarea proprietatilor placilor

Tn urma preludrii aschiilor de la fabrica de plici OSB, in cadrul Laboratorului de Compozite Stratificate,
au fost confectionate 8 placi OSB: cate una pentru fiecare specie lemnoasa luata in considerare — 6 placi,
si cate una pentru amestecul aschiilor aceleiasi categorii de specii (brad + molid + pin si mesteacan +
plop + salcie).

Dupa conditionare, placile OSB au fost transferate catre laboratorul de testari al fabricii KRONOSPAN

TRADING SRL — punct de lucru Brasov, unde s-au efectuat teste privind:

e densitatea;

e absortia de apa si umflarea in grosime;

e rezistenta si modulul de elasticitate la incovoiere static3;

e coeziunea interna sau rezistenta la tractiune perpendicularad pe suprafata placii, coeziunea interna
dupa testul de fierbere.

Toate aceste determinari s-au realizat Tn acord cu normele in vigoare.
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4.3.4.1. Determinarea densitdtii placilor

Densitatea reprezinta masa unitatii de volum, respectiv raportul dintre masa placii si volumul acesteia,
exprimate la aceeasi valoare a umiditatii (sau cele doua marimi sa fie masurate in acelasi timp).

Numarul de epruvete care se debiteaza din aceeasi placd, conform SR EN 326-1, pentru aceasta
incercare este de 6 bucati. Determinarea se face conform SR EN 323.

Epruvetele au o forma patrata, avand latura de 50 mm. Dimensiunile plane ale epruvetei trebuie sa se
masoare cu sublerul, cu o precizie de 0,1 mm, iar grosimea cu ajutorul unui comparator cu cadran, in
centru epruvetei, cu o precizie de 0,01 mm.

Densitatea placii reprezinta media aritmetica a epruvelor luate in calcul, valorile finale trecandu-se intr-
un tabel. Exprimarea densitatii aparente se va face cu o precizie de o zecimala atunci cand se exprima in
kg/m?® sau cu o precizie de 3 zecimale, in cazul in care se exprima in g/cm>.

Tehnica de lucru presupune mdsurarea celor_trei dimensiuni ale epruvetelor si masa acestora, folosind
masina universala de Tncercari IMAL IB 600, care testeaza calitatea si caracteristicile mecanice ale
placilor de lemn de tip OSB si PAL, si apoi se proceseaza rezultatele obtinute in concordanta cu
standardele in vigoare. Simplitatea si siguranta realizarii metodei consta in faptul ca aceasta masina
foloseste un microprocesor care controleaza datele procesului de masurare. Interfata cu operatorul este
realizata in programul Windows (98/NT/2000/XP) care permite arhivarea tuturor datelor, precum si
transmiterea sau folosirea lor in alte aplicatii. Rezultatele masuratorilor se inregistreaza automat in
computerul de proces, iar apoi densitatea este calculata automat.

4.3.4.2. Determinarea coeziunii interne

Aceasta incercare, numita si rezistenta la tractiune perpendiculara pe fetele placii, este reglementata de
STAS 10114-76 sau SR EN 319 si constd in madsurarea unei forte maxime de desprindere a placilor in
straturile de lipire ale acestora. Pentru aceastd incercare se folosesc epruvete de forma patrata, cu
latura de 50 mm, pe fetele carora se aplica, prin lipire, cate un bac din lemn de esenta tare sau din metal
(figura 4.18) si dispozitive speciale pentru prinderea in masina de ncercari universale. Rezistenta la
coeziune internad transversala pe intreaga placa este calculatd ca medie aritmetica a celor 8 determinari
efectuate pe epruvetelor debitate, pe fiecare directie.

Figura 4.18. Determinarea rezistentei la coeziune interna transversala (Lunguleasa 2004b)

Coeziunea interna transversala este o proprietate complexa a placilor OSB care depinde de adeziv, de
marimea si granulometria aschiilor, de presiunea specifica aplicata si multe alte elemente tehnice si
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tehnologice. Placile OSB de exterior sunt testate atat pentru placi uscate, cat si pentru placile fierte in
apa timp de 2 ore. Scaderea rezistentei la coeziune interna transversala difera de la o specie la alta.

Tehnica de lucru presupune determinarea rezistentei la tractiune perpendiculara (coeziune internad) pe
fetele epruvetei, supunand-o la un efort de tractiune uniform repartizat, pana la rupere.

Se masoara cele trei dimensiuni ale epruvetelor pe masina universala de incercari IMAL IB 600 si se
inregistreaza automat valorile in calculatorul de proces. Se lipesc epruvetele cu rdsina termofuzibila
intre doi suporti de lemn, de esentd mai tare decat a epruvetei de incercat. Temperatura rasinii de
fuziune este astfel aleasa incat sa nu altereze coeziunea fibrei (aschiei) si sa asigure o rezistentda mai
mare la rupere decéat epruvetele in sine. Se lasa sa se intareascd adezivul un timp suficient, in functie de
tipul adezivului folosit. Se fixeaza blocul astfel format in dispozitivul de prindere al epruvetelor (figura
4.20).

Se efectueaza incercarea solicitand epruveta la o tractiune lineara crescanda pana la rupere. Masina se
regleaza astfel incat timpul de incercare sa fie de minim 1 minut + 30 secunde.

Valoarea fortei de rupere si a coeziunii interne se inregistreaza automat.

Figura 4.20. Determinarea coeziunii interne a placilor OSB (Autorul)

4.3.4.3. Determinarea coeziunii interne dupd incercarea la apd fierbinte

Determinarea coeziunii interne presupune utilizarea de epruvete care au fost scufundate Tn apa
fierbinte. Astfel, dupd ce s-au masurat cele trei dimensiuni ale epruvetelor, cu ajutorul masinii
universale de Tncercari IMAL IB 600 si s-au fnregistrat automat valorile, epruvetele se lipesc cu rasina
termofuzibild intre doi suporti de lemn de esenta mai tare decat a epruvetei de incercat. Dupa intarire,
epruvetele incleiate se aseaza pe suporti in baia de apa si se acopera cu apa curata, avand temperatura
de 20 + 2 °C si pH-ul de 7 + 0,5. Asezarea lor se face separat, una de alta, la o distantd de minimum 15
mm de peretii si fundul vasului, pentru a permite circulatia libera a apei. Se mentine aceasta distanta si
in timpul tratamentului. Se schimba apa la inceputul fiecarei incercari.

Se incdlzeste apa pana la punctul de fierbere (aproximativ 100 °C) in 90 + 10 minute si se continua
fierberea timp de 120 + 5 minute.

Imediat dupa ce au fost scoase din apa fierbinte, epruvetele se scufunda in apa la 20 + 5 °C, unde se lasa
timp de o ora pana la 2 ore. Cand se scot, se sterg de apa si se incearca in stare umeda.
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Se fixeaza blocul astfel format in dispozitivul de prindere al epruvetelor. Se efectueaza incercarea,
solicitand epruveta la o tractiune lineara crescanda, pana la rupere. Masina se regleaza astfel incat
timpul de incercare sa fie de minimum 1 minut + 30 secunde.

4.3.4.4. Determinarea absortiei de apd si a umfldrii in grosime

Epruvetele pentru aceste doua incercari trebuie sa aiba forma patrata (figura 4.21), cu latura de 50 mm.
Tnainte de incercare, epruvetele se conditioneazd la o umiditate relativd a aerului de 65 % si o
temperatura de 20 °C, pentru uniformazarea umiditatii la toate epruvetele, apoi se cantdresc, cu o
precizie de 0,1 g, si se masoara grosimea initiald a epruvetei in mijlocul acesteia (de obicei, la intersectia
diagonalelor).

Figura 4.21. Epruvete pregatite pentru determinarea absortiei de apa si a umflarii in grosime

Tehnica de lucru presupune prelevarea la intdmplare, din fiecare placd, a 5 epruvete de forma patrata
(50 x 50 x t mm), cu canturile netede si lipsite de orice protectie, atat din zone marginale, cat si din
centrul acesteia. Epruvetele se conditioneaza pana la masa constanta intr-o atmosfera a carei umiditate
relativa medie este de 65 + 5 % si temperatura este de 20 £ 2 °C. Se considera masa constanta atunci
cand rezultatele obtinute la doud cantariri succesive, efectuate intr-un interval de 24 ore, nu difera cu
mai mult de 0,1 % din masa epruvetei. Se cantaresc epruvetele cu ajutorul balantei analitice si se
masoara cu micrometrul grosimea n centrul epruvetei, inregistrandu-se valorile masurate. Se imerseaza
epruvetele in baia termostatata, in pozitie verticala, in apa lipsita de impuritati, cupHde 7+11a20+ 1
°C, cu cantul superior al epruvetei la 25 £ 5 mm sub nivelul apei. Se mentin imersate timp de 24 ore
pentru placile OSB sau 2 ore pentru PAL. Pentru fiecare noua incercare se schimba apa.

Dupa expirarea timpului de imersie, epruvetele se scot din ap3, se inlatura excesul de apa de pe acestea
cu héartie absorbantd si se masoara din nou masa si grosimea epruvetelor prin aceeiasi metoda,
inregistrandu-se rezultatele.

4.3.4.5. Determinarea rezistentei si a modulului de elasticitate la incovoiere staticd

Aceasta ncercare se efectueaza conform SR EN 310 sau a STAS 7168-71, din fiecare placa debitandu-se
cate 6x2 epruvete, 6 pe directia lungimii placii si alte 6 pe directia latimii placii (aceasta debitare este
necesarad datorita formarii covorului de aschii, respectiv a crearii unei anumite orientari a aschiilor pe
directia de formare).

Pansonul de aplicare a fortei, ca si reazemele de sprijin in cazul rezistentei la incovoiere statica, are un
diametru de 30 mm, avand posibilitatea si se roteasci. Tn caz contrar, epruveta ar freca pe acest panson
si ar mari forta de rupere. Distanta dintre reazeme este dependenta de grosimea epruvetei, fiind de 20
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ori grosimea epruvetei sau din lungime se scad cei 25 mm, simetric, de o parte si de alta a epruvetei,
dincolo de reazeme.

Viteza de aplicare a sarcinii este dependenta de timpul total de rupere al epruvetei (pana la obtinerea
fortei maxime) si se regleaza de asa natura ca durata incercarii sa fie de 1 £ 0,5 minute. Se recomanda ca
jumatate din epruvete sa se incerce pe fata superioara si cealalta jumatate pe fata inferioara.

Determinarea modulului de elasticitate la Tncovoiere si a rezistentei la incovoiere implica aplicarea unei
sarcini progresive, la mijlocul unei epruvete sustinuta pe doua reazeme.

Pentru testare, se preleveaza 12 epruvete din placa OSB, dintre care 6 perpendiculare si 6 paralele cu
sensul fluxului tehnologic, cu canturile netede si lipsite de orice protectie, atat din zonele marginale, cat
si din centrul acesteia. Epruvetele trebuie sa aiba o forma dreptunghiulara.

Se masoara cele trei dimensiuni ale epruvetelor pe masina universala de incercari IMAL IB 600 si se
inregistreaza automat valorile in calculatorul de proces. Se regleaza distanta intre centrele reazemelor,
in functie de grosimea epruvetei (de 20 de ori grosimea nominala a placii, dar nu mai mult de 340 mm),
apoi epruveta se fixeaza pe reazeme, cu axa longitudinald perpendiculard pe axa reazemelor si cu
punctul central sub sarcina. Se regleaza masina universala de incercari astfel incat timpul de Tncercare sa
fie de 1 min = 30 sec. La mijlocul distantei dintre reazeme, pe toatda perioada incercarii, asupra
epruvetelor se aplica o fortd, cu viteza constantd, pana la ruperea acestora. Se efectueaza incercarea
alternativ, pe fete diferite ale epruvetelor.

Rezultatele masuratorilor se inregistreaza automat in computerul de proces, iar rezistenta la incovoiere
si modulul de elasticitate se calculeaza automat.
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Cap. V. Rezultatele cercetarii

5.1. Analiza masei lemnoase achizitionata in vederea fabricarii placilor OSB
5.1.1. Provenienta geografica a materiei prime

Masa lemnoasa utilizata la producerea placilor OSB este achizitionata din toata tara, fiind transportata
de la punctul de achizitionare pana la fabrica cu ajutorul autotrenurilor forestiere sau pe calea ferata.

Daca se analizeaza datele puse la dispozitie de firma producatoare a placilor OSB (KRONOSPAN TRADING
SRL — punct de lucru Brasov) in raport cu posibilitatea padurilor si procentul achizitionat de fabcrica, in
anul 2013/2014 (figura 5.1), se poate observa ca, din trei judete (Brasov, Covasna si Bistrita Nasdud),
masa lemnoasa achizitionatd se situeazd la 32 — 39% din posibilitatea padurilor din zon4. in partea opusa
se situeaza judetele Maramures (2,4%) si Gorj (1,4%).
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Figura 5.1. Ponderea masei lemnoase achizitionate in raport cu posibilitatea padurilor din zona

Daca lucrurile sunt analizate in raport de distanta de transport (figura 5.2), se constata ca valorile variaza
n limite destul de largi, cuprinse intre 50 km (Brasov) si 370 km (Maramures).
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Figura 5.2. Distanta medie de transport pentru masa lemnoasa achizitionata4
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Daca se verifica dependenta procentului de achizitionare a masei lemnoase 1n raport cu distanta de
transport (figura 5.3), se constata ca acesta depinde doar in proportie de 32% de distanta de transport,
conform unei ecuatii liniare care conduce la obtinerea unui coeficient de determinatie R* = 0,323. Acest
lucru indica faptul ca achizitia de masa lemnoasa este legata predominant de alti factori, precum speciile
forestiere din zona, pretul de achizitie, calitatea lemnului.
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Figura 5.3. Corelatia dintre procentul de masa lemnoasa achizitionata si distanta medie de transport

Dupa cum s-a mentionat anterior, masa lemnoasa achizitionata este transportata cu ajutorul
camioanelor, autotrenurillor forestiere si cu vagoane, pe cdile ferate. Astfel ca, in continuare sunt
prezentare volumele lunare de masa lemnoasa achizitionate si transportate, la nivelul anilor 2016, 2017
si 2018.

Se constata ca, in functie de statiune si speciile din zona, teritoriul tarii poate fi impartit in urmatoarele
zone: Carpatii Orientali Nordici (Bistrita-Nasdaud si Suceava); Carpatii Orientali Centrali (Bacau si
Harghita); Carpatii de Curbura (Covasna si Brasov) si Muntii Apuseni (Alba).

La aceste zone, se adauga si Delta Dunarii (Braila si Tulcea) pentru speciile de plop si salcie.

5.1.2. Esantionul de masa lemnoasa analizat

Gestiunea lemnului (busteni, celuloza, tocaturd) reprezinta o preocupare majora pentru conducerea
oricarei societati care are ca obiect de activitate prelucrarea lemnului, motiv pentru care s-a considerat
necesara ilustrarea grafica (figura 5.4) a volumelor care au intrat in depozit in perioada analizata. Din
analiza datelor se poate observa cd, in cadrul unei zile de lucru, cantitatea maxima de material lemnos
receptionat a fost de 4487,31 m?, iar cantitatea minim3 a fost de 1436,28 m*.

Materialul lemnos achizitionat este constituit din mai multe specii, atat de conifere (molid, pin, brad,
larice, duglas), cat si de foioase (fag, mesteacan, arin, frasin, salcie, carpen, plop, anin). Bustenii
achizitonati sunt receptionati si apoi clasificati in functie de dimensiuni si esenta de lemn, fiind Tncadrati
in diverse categorii de folosinta. Astfel, bustenii cu diametrul cuprins intre 7 si 18 cm sunt incadrati la
celuloz3, iar cei cu diametrul cuprins intre 18 si 50 cm sunt clasificati ca si busteni superiori.
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Figura 5.4. Variatia masei lemnoase receptionate [m’] in perioada 11.07.2016 — 23.07.2016

Lemnul de esentd moale, indiferent daca se vorbeste aici de rasinoase sau foioase, prezintd cea mai
mare pondere Tn masa lemnoasa achizitionata in perioada analizata (figura 5.5), justificarea constand in
faptul ca acesta confera placilor, in general, o culoare mai deschisa, iar indicele de curbare este mai mic
decat in cazul speciilor de esent tare. in plus, lemnul de esentd moale presupune o cantitate mai mare
de aschii decat lemnul de esentad tare pentru a ajunge la aceleasi valori de rezistenta, insa acest lucru
este practic benefic pentru placa, deoarece straturile de la suprafata prezinta un caracter mai compact.
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Figura 5.5. Defalcarea volumului achizitionat pe sortimente

Tn ceea ce priveste deflacarea volumelor pe judete, se constatd cd, spre deosebite de anul 2013/2014,
aria din care s-au facut achizitii a crescut, materialul lemnos provenind din aproape toate judetele tarii.
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n plus, se constatd ci in fruntea clasamentului se situeaza judetele Suceava si Baciu (figura 5.6), de
unde provine aproximativ 25% din materialul lemnos achizitionat in perioada 11.07.2016 — 23.07.2016.
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Figura 5.6. Ponderea volumului achizitionat in functie de proveninenta

5.2. Proprietatile lemnului masiv esantionat
5.2.1. Absortia de apa, umflarea in grosime si contragerea lemnului masiv

Proprietatile lemnul masiv utilizat Tn productia placilor OSB au o anumita influenta asupra
caracteristicielor si calitatii placilor. De aceea, este necesara cunoasterea influentei apei asupra
lemnului, mai ales ca o parte din proprietatile acestuia se regasesc in proprietatile viitoarelor placi OSB.

5.2.1.1. Determindri aplicate lemnului de brad

n tabelul 5.9 sunt redate rezultatele privind absortia de apa si umflarea in grosime pentru lemnul masiv
de brad, iar in tabelul 5.10 apar date legate de contragerea lemnului masiv de brad.

Se observa clar ca umflarea pe cele doua directii este aceiasi, de 4,3 %, ceea ce inseamna ca lemnul de
brad este foarte omogen din punctul de vedere al umflarii in grosime. Aceasta caracteristica a lemnului
masiv se resfrange pozitiv si asupra proprietatilor placii OSB. Absortia de apa a acestei specii, de 63,9 %,
pare a fi destul de mare, dar cea mai buna analiza este cea comparativa, impreuna cu celalalte specii
lemnoase.

Contragerea lemnului masiv de brad este de 1,69 % pe directia D, si de 1,65 % pe directia D,. Diferenta
de 2,4 % dintre cele doua valori este nesemnificativa si arata ca lemnul de brad este omogen structural
din punctul de vedere al contragerii. De asemenea, faptul ca exista o diferenta de valoare intre umflare
si contragere se datoreaza histerezisului dintre umflare si contragere, adica faptului ca lemnul absoarbe
mai repede si mai multa umiditate si o cedeaza mai greu si mai putina (se formeaza legaturi chimice si
fizice intre moleculele de apa si gruparile corespunzatoare din lemn).
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Tabelul 5.9. Absortia volumica de apa si umflarea in grosime a lemnului masiv de brad

Nr. Valori initiale (uscate) Valori finale (umede) Absortia de Umflarea [%]
crt. | m[g] | Di[mm] | D;[mm] | m[g] | D;[mm] | D, [mm] apa [%] D, D,
1 14,3 20,44 20,85 23,7 21,55 21,44 65,7 5,4 2,8
2 15,9 21,38 20,95 25,5 22,15 21,74 60,3 3,6 3,7
3 13,9 20,35 20,65 23,5 21,07 21,17 69,0 3,5 2,5
4 15,5 21,05 20,44 25,7 21,58 21,53 65,8 2,5 5,3
5 17,2 20,96 20,28 29,8 21,95 21,69 73,2 4,7 6,9
6 16,6 20,78 20,35 26,5 21,53 21,78 59,6 3,6 7,0
7 15,9 20,93 21,33 25,7 22,17 21,65 61,6 5,9 1,5
8 17,21 20,15 20,85 27,1 21,35 21,45 57,4 5,9 2,8
9 16,2 20,67 20,19 26,0 21,14 21,69 60,4 2,2 7,4
10 13,8 19,84 20,71 22,9 21,11 21,41 65,9 6,4 3,3
Media 63,9 4,3 4,3

Tabelul 5.10. Contragerea lemnului masiv de brad

Nr. Dimensiuni initiale (umede) | Dimensiuni finale (uscate) | Contragerea liniara [%]
crt. D; [mm] D, [mm] D; [mm] D, [mm] D, D,
1 21,55 21,44 21,21 20,94 1,57 2,33
2 22,15 21,74 21,69 21,65 2,07 0,41
3 21,07 21,17 20,86 20,90 0,99 1,27
4 21,58 21,53 21,48 20,93 0,46 2,78
5 21,95 21,69 21,54 21,53 1,86 0,73
6 21,53 21,78 21,20 21,17 1,53 2,80
7 22,17 21,65 21,64 21,62 2,39 0,13
8 21,35 21,45 20,82 21,19 2,48 1,21
9 21,14 21,69 20,98 21,23 0,75 2,12
10 21,11 21,41 20,52 20,82 2,79 2,75
Media 1,69 1,65

5.2.1.2. Determindri aplicate lemnului de molid

n tabelul 5.11 se gasesc valorile absortiei de apd (cu o medie de 33,25 %) pentru lemnul de molid, iar in
tabelul 5.12 este redata umflarea in grosime pe directia D; (media de 3,92 %) si D, (media de 3.17 %).

n ceea ce priveste absortia de apd a molidului, valoarea medie de 33,25 % este cu mult mai micd decat
cea a bradului, acest lucru datorandu-se si diferentelor semnificative de densitate dintre cele doua
specii, respectiv procentului de goluri care se gaseste in lemn. Umflarea in grosime a fost diferita pe cele
doua directii D, si D, datorita evidentierii, mai clare, a celor doua directii (tangentiala si radiald) de pe
sectiunea transversala a epruvetei.

Valorile contragerii lemnului masiv de molid de 2,87 % pe directia D, si de 2,58 % pentru directia D,
respecta aceiasi reguld ca cea a umflarii, respectiv este mai mare pe directia D, fata de directia D,. De
asemenea, ca si la brad, exista un histerezis intre umflare si contragere, cu o valoare absoluta de circa
0,58 % pe directia D, si de 0,59 % pe directia D,.
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Tabelel 5.11. Absortia si umflarea in grosime pentru lemnul masiv de molid

Nr. Valori initiale (uscate) Valori finale (umede) Absortia de | Umflarea [%]
crt. | m(g] | Dy[mm] | Dy[mm] | m[g] | Di[mm] | D, [mm] | apa [%] D, D,
1 20,4 20,55 21,92 26,5 21,67 22,68 29,90 545 | 3,46
2 20,8 20,24 20,64 26,1 20,89 21,86 25,48 3,21 5,9
3 17,7 19,84 19,93 23,8 20,34 20,22 34,46 2,52 | 1,45
4 17,0 20,57 20,64 22,1 21,30 21,07 30,00 3,54 | 2,08
5 18,6 20,74 20,18 25,4 21,37 21,28 36,55 3,03 | 5,45
6 21,0 21,22 20,57 27,4 21,83 21,62 30,47 2,87 | 5,10
7 18,6 19,98 20,41 25,3 21,16 20,96 36,02 590 | 2,69
8 18,7 19,95 20,74 25,6 21,10 21,30 36,89 576 | 2,70
9 18,5 20,38 21,02 25,0 21,01 21,38 35,13 3,09 | 1,71
10 18,6 20,88 21,06 25,6 21,69 21,31 37,63 3,87 | 1,18
Media 33,25 3,92 | 3,17

Tabelul 5.12. Contragerea lemnului masiv de molid

Nr.crt. Valori initiale (umede) | Valorifinale (uscate) | Contragerea liniara [%]
D; [mm] D, [mm] D; [mm] | D, [mm] D, D,

1 21,67 22,68 20,94 22,16 3,37 2,29
2 20,89 21,86 20,56 21,04 1,58 3,75
3 21,34 20,22 20,10 19,76 5,81 2,27
4 21,30 21,07 20,86 20,70 2,07 1,76
5 21,37 21,28 20,88 20,55 2,29 3,43
6 21,83 21,62 21,47 20,92 1,65 3,24
7 21,16 20,96 20,26 20,62 4,25 1,62
8 21,10 21,30 20,30 20,91 3,79 1,83
9 21,01 21,38 20,55 20,33 2,19 4,91
10 21,69 21,31 21,32 21,16 1,71 1,70

Media 2,87 2,58

5.2.1.3. Determindri aplicate lemnului de pin

Datele pentru absortia de apa si umflarea in grosime sunt prezentate in tabelul 5.13, iar valorile
contragerii sunt prezentate in tabelul 5.14. Absortia de apa a avut o valoare de 53,46 %, mai mare decat
cea a lemnului de molid, dar mai mica decat cea a lemnului de brad. Umflarea in grosime a avut o
valoare de 4,38 % pe directia D; si de 3,18 % pe directia D,, directii distincte, respectiv directia
tangentiala si directia radiala.

Contragerea lemnului masiv de pin a avut valori de 3,04 % pe directia D; si de 2,07 % pe directia D,. Se
observa, si in cazul lemnului de pin, un histerezis al umflarii si contragerii lemnului, de circa 1,34 % in
valori absolute pe directia D; si de 1,11 % pe directia D,.

Comparand grafic (figura 5.7) datele pentru cele trei specii de rasinoase (brad, molid si pin), se poate
observa ca intre umflarea si contragerea lemnului apare un histerezis mediu de aproximativ 0,8 %, in
valori absolute.
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Tabelul 5.13. Absortia de apa si umflarea in grosime a lemnului masiv de pin

Nr. Valori initiale (uscate) Valori finale (umede) Absortia de Umflarea [%]
crt. | mlg] | Dy[mm] | Dy[mm] | m[g] | Dy [mm] | D, [mm] | apa [%] D, D,
1 18,1 19,35 19,91 29,9 20,08 20,58 65,19 3,77 3,36
2 18,2 19,75 20,19 27,4 20,92 20,75 50,54 5,92 2,77
3 18,2 19,73 20,05 27,7 20,75 20,73 52,19 5,16 3,39
4 15,3 19,41 20,46 24,2 20,00 20,98 58,16 3,03 2,54
5 18,7 19,62 19,91 28,6 20,45 20,59 52,94 4,23 3,41
6 15,8 20,39 19,69 24,0 20,71 20,09 51,89 1,56 2,03
7 18,6 19,88 20,04 26,0 20,90 20,89 39,78 5,13 4,24
8 17,8 19,92 19,72 27,2 20,59 20,48 52,89 3,36 3,85
9 16,3 19,25 19,97 25,4 20,62 20,51 55,82 7,11 2,70
10 17,9 20,10 20,02 27,8 21,02 20,73 55,30 4,57 3,54
Media 53,46 4,38 3,18

Tabelul 5.14. Contragerea lemnului masiv de pin

Nr.crt. Dimensiuni initiale (umede) | Dimensiuni finale (uscate) | Contragerea liniara [%]
D; [mm] D, [mm] D; [mm] D, [mm] D, D,

1 20,38 20,58 19,92 20,05 2,25 2,57
2 20,92 20,75 20,00 20,21 4,39 2,60
3 20,75 20,73 19,90 20,21 4,09 2,50
4 20,00 20,98 19,53 20,69 2,35 1,38
5 20,45 20,59 20,08 20,07 1,80 2,52
6 20,91 20,29 20,61 20,05 1,43 1,18
7 20,90 20,89 19,97 20,31 4,44 2,77
8 20,59 20,48 20,06 20,07 2,57 2,00
9 20,62 20,51 19,78 20,26 4,07 1,21
10 21,02 20,73 20,39 20,32 2,99 1,97

Media 3,04 2,07

3,5

2,5 -

1,5 -

0,5 -

Brad

B Umflarea medie, %

Molid

Pin

W Contragerea medie, %

Figura 5.7. Umflarea si contragerea speciilor de rasinoase
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5.2.1.4. Determindri aplicate lemnului de mesteacdan

Absortia de apa a lemnului de mesteacan a fost de 77,71 %, asa cum se observa in tabelul 5.15, cea mai
mare valoare a absortiei gasite intre cele sase specii lemnoase analizate, mai mult decat dublul valorii
plopului. Umflarea lemnului de mesteacan a fost de 9,22 % pe directia D; si de 6,46 % pentru directia D,,
cea mai mare valoare gasita in timpul testelor de higroscopicitate.

Contragerea lemnului de mesteacan (tabelul 5.16) a fost de 6,74% pe directia D, si 5,04 % pe directia D,,
valori foarte mari, caracteristice numai acestei specii lemnoase. Exista si la aceasta specie un histerezis
intre umflare si contragere, cu o valoare absoluta de 2,48 % pe directia D si de 1,44 % pe directia D,.

Tabelul 5.15. Absortia de apa si umflarea in grosime a lemnului de mesteacan

NF.Crt. Valori initiale (uscate) Valori finale (umede) Absortia de Umflarea [%]
mlg] | Dy[mm] | Dy[mm] | mig] | Dy[mm] | D, [mm] apa [%] D, D,

1 21 19,52 20,19 36,4 21,35 21,26 73,33 9,37 5,29

2 22 19,55 20,53 36,7 21,64 21,62 66,81 10,69 5,30

3 19,7 19,02 19,42 36,8 20,86 20,73 86,80 9,67 6,74

4 19,5 19,57 20,02 35,0 21,20 21,35 79,48 8,32 6,64

5 22,2 19,26 20,15 40,5 21,92 21,49 82,43 13,81 6,65

6 20,6 19,50 20,17 36,2 21,61 21,68 75,72 10,82 7,48

7 21,2 19,83 19,84 35,8 20,97 20,88 68,86 5,74 5,24

8 19,1 19,79 19,87 34,9 21,05 21,21 82,72 6,36 6,74

9 21,2 19,84 19,92 39,6 21,47 21,49 86,79 8,21 7,88
10 20,1 19,17 19,65 35,0 20,94 20,96 74,12 9,23 6,66
Media 77,71 9,22 6,46

Tabelul 5.16. Contragerea lemnului de mesteacan

Dimensiuni initiale (umede) Dimensiuni finale (uscate) Desorbtia Cc')n'travgerea
Nr. crt. (%] liniara [%]
mg] | Di[mm] | Dy[mm] | m[g] | Dy[mm] | D, [mm] Dy D,
1 36,4 21,35 21,26 21,8 19,46 20,24 40,10 8,85 4,79
2 36,7 21,64 21,62 23,1 20,23 20,89 37,05 6,51 3,37
3 36,8 20,86 20,73 20,8 18,91 19,51 43,47 9,34 5,88
4 35,0 21,20 21,35 20,5 19,90 20,49 41,42 6,13 4,02
5 40,5 21,92 21,49 23,6 20,3 20,58 41,72 7,39 4,23
6 36,2 21,61 21,68 21,7 19,95 20,61 40,05 7,68 4,93
7 35,8 20,97 20,88 22,0 20,29 19,79 38,54 3,24 5,22
8 34,9 21,05 21,21 20,1 20,12 20,05 42,40 4,41 5,46
9 39,6 21,47 21,49 22,0 20,26 20,16 44,44 5,63 6,18
10 35,0 20,94 20,96 21,7 19,22 19,63 38,00 8,21 6,34
Media 40,72 6,74 5,04

5.2.1.5. Determindri aplicate lemnului de plop

Valorile umflarii si absortiei de apa pentru lemnul de plop sunt prezentate in tabelul 5.17, iar valorile
contragerii lemnului de plop se regdsesc in tabelul 5.18. Absortia de apa a lemnului masiv de plop a avut
o valoare de 62,51 %, valoare care se aproprie de cea a bradului, dar este cu mult mai mare decat cea a
molidului si a pinului. Umflarea medie a lemnului de pin a fost de 3,09 % pe directia D, si de 3,51 % pe
directia D;. Contragerea lemnului de plop a fost de 2,55% pe directia D; si de 2,14 % pe directia D,,
valoare apropiata de cea a bradului si cu mult mai mica decat cea a molidului si a pinului.
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Tabelul 5.17. Absortia si umflarea in grosime a lemnului masiv de plop

NF. crt. Valori initiale (uscate) Valori finale (umede) Absortia de Umflarea [%]
mg] | Di[mm] | Dy[mm] | mg] | Di[mm] | D,[mm] apa [%] D1 D,
1 17,3 20,51 20,16 27,0 21,35 20,98 56,06 4,06 4,09
2 17,3 20,61 19,71 27,7 21,00 20,45 60,11 3,75 1,89
3 17,9 19,95 20,08 28,8 20,46 20,75 60,89 3,33 2,55
4 17,0 19,96 20,53 28,3 20,80 21,00 66,47 2,28 4,20
5 18,8 20,33 20,51 28,8 21,16 21,06 53,19 2,68 4,08
6 17,1 19,73 20,28 28,6 20,53 20,75 67,25 2,31 4,05
7 18,7 20,19 19,92 30,4 20,67 20,67 62,56 3,76 2,37
8 17,6 20,42 19,93 31,4 20,94 20,96 78,40 5,16 2,54
9 17,4 20,60 20,16 26,8 21,03 21,00 54,02 4,16 2,08
10 18,3 20,73 19,92 30,4 21,37 20,64 66,12 3,61 3,08
Media 62,51 3,51 3,09
Tabelul 5.18. Contragerea lemnului masiv de plop
Dimensiuni initiale (umede) Dimensiuni finale (uscate) Desorbtia an'travgerea
Nr. crt. (%] ’ liniara [%]
m [g] Dy [mm] D, [mm] m [g] Dy [mm] | D, [mm] D1 D2
1 27,0 21,35 20,98 18,2 20,74 20,45 32,59 2,85 2,52
2 27,7 21,00 20,45 18,1 20,75 19,89 34,65 1,19 2,73
3 28,8 20,46 20,75 18,8 20,07 20,31 34,72 1,90 2,12
4 28,3 20,80 21,00 18,0 20,27 20,69 36,39 2,54 1,47
5 28,8 21,16 21,06 19,7 20,64 20,68 31,59 2,45 1,80
6 28,6 20,53 20,75 18,0 19,09 20,46 37,06 7,01 1,39
7 30,4 20,67 20,67 19,8 20,26 20,09 34,86 1,98 2,80
8 31,4 20,94 20,96 18,4 20,52 20,48 41,40 2,00 2,29
9 26,8 21,03 21,00 18,2 20,73 20,56 32,08 1,42 2,09
10 30,4 21,37 20,64 19,0 20,90 20,18 37,50 2,19 2,22
Media 35,28 2,55 2,14
5.2.1.6. Determindri aplicate lemnului de salcie
Absortia de apa si umflarea in grosime a lemnului de salcie este prezentata in tabelul 5.19, iar

contragerea lemnului de salcie este redata in tabelul 5.20.

Tabelul 5.19. Absortia de apa si umflarea in grosime a lemnului de salcie

NF. crt. Valori initiale (uscate) Valori finale (umede) Absortia de Umflarea [%]
mg] | Di[mm] | Dy[mm] | m]g] D; [mm] D, [mm] apa [%] Dy D,
1 19,9 20,04 19,83 30,1 20,58 20,67 51,20 4,23 2,69
2 18,9 20,37 19,53 28,4 20,97 20,61 50,26 5,52 2,94
3 17,6 20,44 20,04 25,5 21,06 20,61 44,88 2,84 3,03
4 17,1 19,87 19,50 27,0 20,26 20,59 57,89 5,58 1,96
5 17,7 20,06 19,25 27,1 20,37 20,25 53,10 5,19 1,54
6 18,7 20,01 20,10 28,2 20,63 20,65 50,80 2,73 3,09
7 17,4 20,27 19,37 27,1 20,61 20,44 55,74 5,52 1,67
8 17,2 20,13 20,24 25,9 20,75 20,81 50,58 2,81 3,07
9 18,8 20,66 19,71 28,9 21,08 20,6 53,72 4,51 2,03
10 18,1 19,66 19,72 28,1 20,63 20,15 55,24 2,18 4,93
Media 52,35 4,11 2,70
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Absortia de apa a lemnului de salcie a fost de 52,35 %, cea mai mica din cadrul speciilor de foioase moi
analizate. Umflarea in grosime a fost de 4,11% pe directia D, si de 2,70 % pe directia D,. Si aceste valori
ale umflarii sunt cele mai mici dintre speciile de foioase moi analizate. Valoarea contragerii lemnului de
salcie a fost de 2,37 % pe directia D, si 1,95 % pe directia D,, valori de asemenea foarte mici, cele mai
mici dintre speciile de foioase moi analizate. Pentru speciile de foioase moi luate in studiu s-a efectuat si
o analizd comparativa a sorbtiei si desorbtiei apei dupa o perioadd de 24 ore, asa cum se observa in
figura 5.8. Se identifica o diferenta intre cele doua valori de 21...32 %.

Tabelul 5.20. Contragerea lemnului masiv de salcie

Nr. Dimensiuni initiale (umede) Dimensiuni finale (uscate) | Desorbtia Clc:rr]\itarraégt[e;?a
(]
crt. [%]
m gl | Di[mm] | D,[mm] | m[g] | D; [mm] | D, [mm] ° D, | D,
1 30,1 20,58 20,67 20,7 20,16 20,06 31,2 2,95 2,04
2 28,4 20,97 20,61 19,7 20,71 19,88 30,6 3,54 | 1,23
3 25,5 21,06 20,61 18,4 20,64 20,28 27,8 1,60 1,99
4 27,0 20,26 20,59 18,0 19,95 20,06 33,3 2,57 1,53
5 27,1 20,37 20,25 18,3 20,19 19,64 32,4 3,01 | 0,88
6 28,2 20,63 20,65 19,7 20,15 20,31 30,1 1,64 | 2,32
7 27,1 20,61 20,44 18,3 20,34 19,82 32,4 3,03 1,31
8 25,9 20,75 20,81 18,0 20,39 20,41 30,5 1,92 1,73
9 28,9 21,08 20,6 19,7 20,41 20,20 31,8 1,94 | 3,17
10 28,1 20,63 20,15 18,8 19,95 19,84 33,0 1,53 3,29
Media 31,3 2,37 1,95
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Figura 5.8. Histerezisul sorbtiei si desorbtiei apei pentru speciile de foioase moi

5.2.1.7. Concluzii privind absortia de apd, umflarea in grosime si contragerea lemnului masiv

Daca se face o analiza comparativa a absortiei de apa pentru cele 6 specii analizate, se observa ca
mesteacanul are o valoare maxima, care depaseste 77 % (figura 5.9), ceea ce inseamna ca aceasta specie
este dezavantajoasa din acest punct de vedere. De asemenea, se observa ca plopul si salcia au valori

62



n Unlve_r5|taFea
"II“ din Bracou” Tezé de doctorat

din Brasov

apropiate de cele ale bradului. La modul general, speciile de foioase au valori ale absortiei de apa mai
mari decat cele ale speciilor de rasinoase.

90
——455x2+35 75% + 1,04
80 = 0,938
70
;Q \
60
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& 50
T
(1)
£ 40
2
a 30
<
20
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D |

Molid Pin Brad Mesteacan Plop Salcie
Figura 5.9. Absortia de apd a lemnului masiv pentru cele 6 specii analizate

Daca se face o analiza comparativa a umflarii si contragerii lemnului celor 6 specii lemnoase luate in
studiu (figura 5.10), se observa un maxim al valorilor pentru mesteacan. Asadar, si din acest punct de
vedere (al umflarii si contragerii), lemnul de mesteacan este dezavantajos. Plopul si salcia au valori
apropiate speciilor de rasinoase.

B Umflarea
8

m Contragerea
7 y=-0,255x% + 1,758x + 2,05
6 - R?=0,162

I y=-0,337x + 2,488x - 0,79
R2=0,447

Umflarea si contragerea, %

Brad Molid Pin Mesteacan Plop Salcie

Figura 5.10. Umflarea si contragerea lemnului masiv al celor 6 specii lemnoase

5.2.2. Variatia MOR si MOE la lemnul masiv
5.2.2.1. Variatia MOR si MOE in functie de densitate, la brad, molid si pin

Pe baza testelor experimentale, s-au determinat MOR si MOE pentru 3 specii de rasinoase (figura 5.11),
respectiv lemn masiv de brad, molid si pin, si 3 specii de foioase, mai exact pentru lemnul masiv de
mesteacan, plop si salcie.
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Figura 5.11. Variatia proprietatile mecanice in functie de densitate
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Daca se analizeaza variatia proprietatilor mecanice MOR si MOE in functie de densitate, se observa o
variatie aleatoare a celor doua marimi, in functie de densitate (figura 5.11). Acest lucru se poate datora
calitatii lemnului si a intervalelor de utilizare a acestuia.

Bradul (figura 5.11 — a.), avand o densitate in intervalul 364 ... 447 kg/m?, are o variatie mai mics a
proprietdtilor mecanice, la aceiasi densitate. Odatd cu cresterea densitatii se observa, in prima parte a
curbei, o crestere a proprietatilor mecanice, dupa care aceastea ramand aproximativ pe acelasi palier.

Molidul (figura 5.11 — b.), cu o densitate de 398 ... 497 kg/m?, are o rigiditate mai mare decat bradul, dar
cu o variatie a MOR si MOE neuniforma, indiferent de densitate. Nu exista o tendinta de crestere sau
decrestere clara a proprietatilor mecanice odata cu cresterea densitatii.

La pin (figura 5.11 — c.), densitatea variaza in intervalul 416 ... 500 kg/m?, fiind mai mare decét la brad si
molid. Proprietatile mecanice ale pinului sunt aproximativ la acelasi nivel ca cele ale bradului, dar mai
mici decat ale molidului. Totusi, este un lemn mai elastic decat bradul si are o usoara tendinta de
crestere a proprietatilor mecanice odata cu densitatea.

Dacd, din punct de vedere teoretic, pentru toate speciile, odata cu cresterea densitatii lemnului,
proprietatile acestuia vor creste dupa o curba liniara sau exponentiala, in cazul de fata, in urma testelor,
s-a observat ca proprietatile mecanice MOR si MOE, in raport cu densitatea, nu Tnregistreaza o crestere
foarte buna dupa o curba liniara sau exponeniald, gradul de corelare a aproximarii fiind foarte mic.

5.2.2.2. variatia MOR si MOE in functie de densitate, la mesteacdn, plop si salcie

La mesteacidn (figura 5.15 — a.), densitatea variazd intre 522 ... 634 kg/m?, fiind cea mai mare dintre
speciile de lemn studiate. Ultimul punct din curba reprezinta specimenul care are densitatea cea mai
mare, dar inregistreaza si o scadere semnificativa a proprietdtilor mecanice, comparativ cu celelalte
specimene. Diferenta mare de densitate si proprietati mecanice, dintre ultimul specimen si penultimul,
poate arata ca specimenul a fost construit dintr-o sectiune diferitd a lemnului fata de celelalte (mai spre
interiorul busteanului sau mai aproape de scoartd). Exceptand valorile obtinute pentru ultimul
specimen, se observa o usoara crestere a proprietatilor mecanice odata cu cresterea densitatii
materialului.

Comparand Plopul (figura 5.15 — b.), cu o densitate de 427 ... 485 kg/m® si o rigiditate a materialului mai
mica decat la salcie si mesteacan, prezinta o variatie mai omogena a proprietatilor mecanice, care scad
odata cu cresterea densitatii.

Salcia (figura 5.15 — c.) are densitatea, obtinuta in urma testelor experimentale, cuprinsa intre 448...518
kg/m>. Micsorarea valorii lui MOR pan3 la 26,2 N/mm?® pentru unul din specimenele cu densitate mai
mare, aratd ca acesta e posibil sa fi avut un defect initial sau sa fie influentat de alt parametru din
procesul de testare. Variatia proprietatilor mecanice in raport cu densitatea este una neomogena, dar cu
tendinta usor crescatoare.
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Figura 5.15. Variatia proprietatilor mecanice in functie de densitate
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5.2.3. Umiditatea lemnului masiv utilizat la producerea placilor

n tabelul 5.21 sunt redate valorile medii si abaterea standard pentru umiditatea lemnului masiv la
speciile utilizate pentru realizarea placilor. Din analiza valorilor se constata ca cea mai mica valoare
medie apare la brad (7,50%), iar cea mai mare la mesteacan (9,22%), toate cele 3 specii de foioase
prezentand valori care depasesc 9%.

Tabelul 5.21. Centralizarea datelor referitoare la umiditatea lemnului masiv, pe specii

Placa din Umiditate [%]
specia Media Deviatia standard
Brad 7,50 0,12
Molid 8,25 0,45
Pin 8,33 0,51
Mesteacan 9,22 0,22
Plop 9,04 0,52
Salcie 9,07 0,81

5.3. Proprietatile aschiilor

Pentru a se determina caracteristicile aschiilor, s-au preluat aschii din fiecare specie lemnoasa analizata:
brad, molid, pin, plop, salcie si mesteacan. Dupa uscare, pentru fiecare dintre cele 6 specii s-au cantarit
100 grame de aschii. Pentru usurinta determinarilor, esantionul de 100 g aschii uscate, au fost divizate
succesiv prin metoda sferturilor obtinandu-se o probd echivalentd de lucru. Apoi s-au masurat, cu
ajutorul sublerului electronic, cate 80 de aschii, din fiecare specie, calculandu-se suprafata fiecarei
aschii.

Dimensiunile (lungimea, ldtimea si grosimea) aschiilor obtinute pe acelasi aschietor cu coroana
portcutite au fost diferite, valori mai mari obtindndu-se pentru speciile de rasinoase. Astfel, in ceea ce
priveste lungimea aschiilor, s-au obtinut valori mai mari cu 7,8 % pentru brad, 5,2 % pentru molid si 1,3
% pentru pin, atunci cand se ia ca baza de calcul lungimea aschiilor de mesteacan (cea mai mare valoare
dintre cele trei specii de foioase). Pentru o buna intelegere a fenomenului trebuie sd se cunoasca modul
de obtinere a lungimii aschiilor, respectiv este data de lungimea de frezare (tdiere) a acestora. Explicatia
diferentelor de lungime a aschiilor vine in concordanta cu diferentele de densitate a speciilor, speciile
mai moi si usoare produc aschii care se rup mai usor in fata cutitelor, obtindndu-se aschii mai lungi
(figura 5.22).
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Figura 5.22. Lungimea aschiilor obtinute din specii diferite
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in ceea ce priveste ltimea aschiilor, situatia acestei dimensiuni este inversa fatd de cea a lungimii
(figura 5.23) si este data de faptul c3, cu cat densitatea speciei lemnoase este mai mica, cu atat aschiile
se rup mai repede pe planul de minima rezistenta (longitudinal-tangential si longitudinal-radial),
obtindndu-se o latime mai micad pentru rasinoase. Chiar si in cadrul speciilor de rasinoase se observa ca
latimea aschiilor de pin este mai mare decat cea a molidului si a bradului, datoritd densitatii marite a
lemnului. Tn ceea ce priveste valorile grosimilor aschiilor obtinute din cele sase specii lemnoase, cea mai
mare valoare este pentru grosimea aschiilor de brad de 1,12 mm. Nu se poate face o ierarhizare a
valorilor grosimilor aschiilor si nici o explicatie plauzibila, deoarece, in acest caz, sunt implicati si alti
factori de influenta, precum diametrul bustenilor, viteza de tdiere, avansul bustenilor spre coroana
tdietoare etc.

Suprafata aschiilor este unul dintre cei mai importanti parametri ai aschiilor, pentru ca aceasta
determina suprafata de incleiere a aschiilor si coeziunea interna a viitoarelor placi OSB. Daca la placile
clasice din aschii de lemn acest parametru nu are o influenta semnificativa, in cazul placilor OSB si
waterboard suprafata aschiilor devine unul dintre principalii factori de influenta. Suprafata aschiilor,
exprimata in mm?/100 g aschii, este dependents de mai multi factori, printre care specia lemnoas3 (prin
densitate) si dimensiunile plane ale aschiilor (lungimea si ldtimea). Cele mai mari valori ale suprafetei
specifice a aschiilor sunt pentru salcie (4923 mm?/100 g) si mesteacdn (4200 mm?/100 g), asa cum se
observa in figura 5.24. Marimea acestor suprafete este determinatd, in principal, datorita faptului ca
sunt specii de foioase cu densitati mari.
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Figura 5.23. Latimea aschiilor obtinute din 6 specii lemnoase diferite
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Figura 5.24. Suprafata aschiilor obtinute din debitarea celor 6 specii lemnoase
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Pentru a observa influenta densitatii speciei lemnoase asupra suprafetei aschiilor (figura 5.25), s-au pus
pe acelasi grafic cele doua valori si se observa ca cele doua estimari liniare ale regresiei sunt aproape
liniare. De asemenea, latimea marita a aschiilor obtinute din aceste specii reprezinta un alt element care
explica valoarea ridicata a acestora.

Coeficientul de zveltete al aschiilor dovedeste calitatea aschilor din cadrul tehnologiei PAL-ului clasic, ca
raport intre lungimea si grosimea aschiilor. Acest coeficient este specific aschiilor aciculare. Valorile
curente ale acestui coeficient sunt cuprinse intre 86-101, fiind maxime pentru plop si minime pentru
molid, comparativ cu valori de 40-60 pentru placile clasice (Istrate 1983).
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Figura 5.25. Corelatia densitate-suprafata specifica pentru fiecare specie lemnoasa

Caracteristica de zveltete a aschiilor este un parametru important al placilor OSB, deoarece tine cont si
de latimea aschiilor, aschiile respective avand o suprafata mare. Valorile acestei caracteristici variaza
intre 18,91-27,56 (figura 5.26), cu o valoare maxima la aschiile de pin si una minima la salcie.
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Figura 5.26. Caracteristica de zveltete a aschilor

Caracteristicile de zveltete ale aschiilor de rasinoase au valori superioare aschiilor de foioase, la modul
general, dar aschiile de foioase moi au caracteristici apropiate celor de rasinoase. Acest fapt
demonstreaza calitatile bune ale aschiilor debitate din foioase moi, asta insemnand ca pot fi utilizate
independent, fara a mai fi nevoie de combinatia lor cu rasinoase. Daca se face o corelatie cu procentajul
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rasinoaselor in reteta de fabricatie a placilor OSB de peste 95 %, si a faptului ca foioasele moi au un
procent de numai 5 %, reiese ca se pot face reduceri de costuri prin utilizarea unor specii de foioase moi,
care nu au cautare, la ora actuala, pe piata placilor OSB, a mobilei si a placajelor.

5.4. Proprietatile placilor
5.4.1. Variatia proprietatilor fizico-mecanice la placile obtinute

n ideea atingerii scopului propus prin teza de doctorat, au fost produse 8 tipuri de pléci OSB, respectiv
pentru fiecare specie lemnoasa luata in studiu si amestec al acestora, si anume: placa din brad, molid,
pin si amestec din cele 3 rasinoase, respectiv din mesteacan, plop, salcie si amestec de foioase moi.
Dupa conditionare, placile OSB au fost transferate catre laboratorul de testari al fabricii producatoare de
placi OSB (KRONOSPAN TRADING SRL — punct de lucru Brasov).

Tn urma determinarilor realizate la firma KRONOSPAN TRADING SRL — punct de lucru Brasov s-au obtinut
valori cuprinse intre 611 si 786 kg/m’, respectiv 624 kg/m? la brad, 611 kg/m? la pin, 621 kg/m> la molid,
715 kg/m> la amestecul speciilor risinoase, 786 kg/m’ la plop, 737 kg/m> la mesteacén, 655 kg/m> la
salcie si 661 kg/m? la amestecul de foioase moi.

5.4.2. Variatia proprietatilor fizico-mecanice la placile de rasinoase
5.4.2.1. Placa din aschii de brad

Variatia MOE si MOR pentru placa din brad, pe cele doua directii, longitudinala si transversala, indica
valori medii foarte apropiate. Chiar daca valorile tensiunilor MOE si MOR au valori apropiate, diferenta
dintre ele este data de densitatea pe cele doua directii, directia transversald a placii avand o densitate
mai mare.

Dependenta dintre densitate si tensiuni, pe directia longitudinala, este una lineara, cu un grad de
corelare de R?=0.2838 pentru MOE si R*=0.2908 pentru MOR.

Pe directia transversala, dependenta dintre densitate si tensiuni nu este una bine definita, gradul de
corelare fiind unul foarte mic, mai exact R’=0.0041 pentru MOE si R*=0.0.1628 pentru MOR, tendinta
exponentiald fiind mai buna decat cea liniard. n cazul variatiei MOR pe directia transversald, aceasta are
o tendinta descrescatoare, ceea ce se traduce prin aceea ca, pentru o densitate mai mare a placii de
brad, MOR scade, iar MOE are o usoara tendinta de crestere (figura 5.27).
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Figura 5.27. Gradul de corelare dintre proprietatile mecanice si densitate
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5.4.3. Variatia proprietatilor fizico-mecanice la placile de foioase
5.4.3.1. Placa din aschii de mesteacdn

Placa din mesteacan (figura 5.30) are proprietdti mecanice mai mari odata cu cresterea densitatii si o
foarte buna aproximare a tendintei in cazul aplicarii unei functii exponentiale. Pentru MOE, gradul de
acoperire este R?=0.9793, iar pentru MOR este R*=0.9549. Densitatea plicii de mesteacin, pe directia
longitudinal3, este cuprinsa in intervalul 713...751 kg/m®.

Pentru solicitarea pe directie transversala nu sunt suficiente date pentru a putea face o analiza pentru
cele trei tipuri de placi.
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Figura 5.30. Gradul de corelare dintre proprietatile mecanice si densitatea placii de mesteacan, pe
directie longitudinala
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5.4.4. Variatia proprietatilor fizico-mecanice la placile din amestec de rasinoase

Placa fabricata din amestecul de aschii de la cele 3 specii rasinoase (figura 5.33) are proprietdti mecanice
care cresc usor odata cu cresterea densitatii. Gradul de acoperire este aproximat cu o functie
exponentiald, pentru MOE obtindndu-se R’=0.0931, iar pentru MOR, R?=0.0365. Densitatea plicii, pe
directie longitudinald variaza intre 687...757 kg/m”.
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Figura 5.33. Gradul de corelare dintre proprietatile mecanice si densitatea placii din amestec de
rasinoase, pe directie longitudinala
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5.4.5. Variatia proprietatilor fizico-mecanice la placile din amestec de foioase

Placa fabricata din amestecul de aschii de la cele 3 specii foioase (figura 5.34), se caracterizeaza prin
module MOE si MOR cu tendinta crescatoare odata cu cresterea densitatii. Gradul de acoperire este
aproximat cu o functie exponentiald, obtindndu-se R’=0.6081 pentru MOE, respectiv R>=0.853 pentru
MOR. Densitatea placii din amestecul de specii foioase, pe directie longitudinald, variaza in intervalul
686...793 kg/m?>.
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Figura 5.34. Gradul de corelare dintre proprietatile mecanice si densitatea placii din amestec de
foioase, pe directie longitudinala
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5.4.6. Centralizarea datelor privind proprietatile fizico-mecanice ale placilor

Analizand datele se constata ca, in cazul umiditatii, valoarea medie minima se Tnregistreaza la placa din
molid (2,06%), iar cea maxima se intalneste la placa din brad (6,70%). Umflarea in grosime a placilor
dupa imersia in apa pentru 24 de ore a avut valori medii reduse, cuprinse intre 2,64 si 7,42 %, fiind
maxima la plop si minima la molid. Absortia de apa la 24 de ore a fost diferita de la o specie la alta, fiind
de 24 %, ca valoare medie maxima, la placa realizata din amestec de rdsinoase, si minima de 15,03 %, la
placa din mesteacidn. Coeziunea intern3 (1.B.) este foarte bun3, avand valori medii de peste 0,84 N/mm?,
cu valori maxime la plicile realizate din amestec de foioase (1,57 N/mm?) si minime la plicile din brad
(0,84 N/mm?). Referitor la testul de rezistentd la tractiune dup3 fierbere se mentioneazs c3 valorile

medii au scizut la 0,4 N/mm? la plicile realizate din brad, respectiv 1,13 N/mm? pentru cele realizate din
salcie.

5.4.7. Concluzii privind proprietatile placilor

Densitatea materialelor creste daca materialul este folosit ca placa OSB, atat pentru rasinoase, cat si

pentru foioase. Placa formata din amestec de materiale are o densitate mai mare decat celelalte (figura
5.35).
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Figura 5.35. Variatia minima si maxima a densitatilor materialelor: a. rasinoase; b. foioase
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Proprietatile elastice ale materialelor rasinoase sunt mai bune daca sunt folosite ca placi, din toate
materialele componente. La rupere, lemnul brut este mai rezistent decat placa formata din acesta
(figura 5.36).
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Figura 5.36. Variatia minima si maxima pentru MOE (a.) si MOR (b.) la rasinoase

La foioase, pldcile si materialul brut au aproximativ acelasi comportament, atat la rupere, cat si ca
elasticitate (figura 5.37).

76



In I Universitatea

Transilvania
1]

din Brasov Teza de doctorat

gsmo

E4t:m::«un

- i HI
0 |

Placa Placa Placa
Salcie Mesteacan Foioase

®Min 341488  4141.75  3756.93 1188.15 4274.8 4620.51  4866.26
B Max 7078.64 7816.15  8182.65 15848.63 4924.28 6477.28  7070.95

Plop Salcie Mesteacan Placa Plop

a. MOE
120
100
- 80
g4 40
o]
p>
20 I I
“ . Pl Pl
Plop Salcie Mesteacan Placa Plop Placa Salcie e ‘aca
Mesteacan Foioase
® Min 36.58 26.2 39.77 14.77 35.24 26.71 45.09
mMax  98.08 91.41 104.87 105.71 37.23 41.58 63.45
b. MOR

Figura 5.37. Variatia minima si maxima pentru MOE (a.) si MOR (b.) la foioase

77



Universitatea
Transilvania

din Brasov Ing. Bogdan losif IANCU

Cap. VI. Concluzii. Contributii personale si recomandari pentru productie

6.1. Concluzii
6.1.1. Concluzii privind materia prima utilizata la fabricarea placilor OSB

Odata cu cresterea densitatii lemnului, MOE si MOR vor creste semnificativ. Spre exemplu, la o variatie a
densitatii de 364...447 kg/m?, se inregistreaza o crestere de 50...77 N/mm? pentru MOR, iar pentru MOE,
pentru aceleasi valori ale densitatii, se inregistreaza o crestere de la 4000 N/mm? pan3 la 7000 N/mm?.

La rasinoase, densitatea pinului este mai mare (499,72 kg/m?), urmata de molid (497,30 kg/m?>), iar cea
mai mic3 se intalneste la brad (447,03 kg/m?).

La foioase, cea mai mare valoare a densitatii se inregistreazi la mesteacin (641,51 kg/m?), iar plopul si
salcia au valori apropiate, de aproximativ 500 kg/m?.

Rezistenta MOR este maxima la molid (103,25 N/mm?), bradul si pinul avand valori apropiate, de 85
N/mm?. Acelasi lucru se obser3 si la MOE, valoarea maximé fiind inregistrata tot la molid (8892 N/mm?),
n timp ce la brad si la pin se inregistreaza valori mai reduse, sub 7650 N/mm?2.

La foioase, MOR este aproximativ egal pentru cele trei specii analizate (peste 90 N/mm?), iar pentru
MOE, valorile sunt aproximativ egale, osciland in jur de 7000 N/mm?.

Daca se face o analiza a absortiei de apa pentru cele 6 specii analizate, se observa ca mesteacanul are o
valoare maxima, care depaseste 77 %, ceea ce fnseamna ca aceasta specie este dezavantajoasa din acest
punct de vedere.

Daca se realizeaza o analiza comparativa a umflarii si contragerii lemnului celor 6 specii lemnoase luate
in studiu, se observa un maxim al valorilor pentru mesteacan. Asadar, si din acest punct de vedere (al
umflarii si contragerii), lemnul de mesteacan este dezavantajos. Plopul si salcia au valori apropiate
speciilor de rasinoase.

6.1.2. Concluzii privind caracteristicile aschiilor folosite la fabricarea placilor OSB

La rasinoase, lungimea aschiilor este corespunzatoare stasului, cu valori cuprinse intre 77...82 mm, fata
de foioase, unde toate aschiile au o lungime mai mica de 74 mm.

Suprafata aschiilor, exprimata in mm?/100 gr. aschii, in general, are aceeiasi valoare la speciile studiate
(4000 mm?/100 gr. aschii), cu exceptia salciei, la care aschiile prezintd cea mai mare suprafat3, de 4900
mm?/100 gr. aschii.

Corelatia intre densitatea speciilor lemnoase si suprafata aschiilor este direct proportionala.

Caracteristica de zveltete este foarte buna la rasinoase, avand valori medii de peste 25. Dintre speciile
foioase, salcia prezinta cea mai mica valoarea medie a coeficientului de zveltete (19), ceea ce reliefeaza
faptul ca speciile foioase ar putea fi utilizate in retete independent de rasinoase.

6.1.3. Concluzii privind placile OSB

Densitatea materialelor creste dacad nu sunt folosite Tn stare pura, ci se prelucreaza in placi OSB, atat la
rasinoase, cat si la foioase. Placa formata din amestec de specii are o densitate mai mare decat celelalte,
fabricate din aschiile unei singure specii.

Proprietatile elastice ale lemnului de rasinoase sunt mai bune daca nu sunt folosite Tn stare pur3, ci ca
placa OSB. La rupere, lemnul brut este mai rezistent decat placa fabricata din acesta. Pentru foioase,
placile si lemnul brut au aproximativ acelasi comportament, atat la rupere, cat si ca elasticitate.
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Ca o concluzie finala, se poate afirma ca placile obtinute din plop si salcie au caracteristici apropiate de
cele ale placilor realizate numai din rasinoase. Tinand cont ca pretul de achzitie al acestor specii (plop si
salcie) este mai redus decat al rasinoaselor, se considera ca folosirea acestora ar conduce la o crestere a
randamentului si a avantajelor economice.

6.2. Contributii personale

S-a studiat fluxul tehnologic de fabricare a placilor OSB in cadrul unei firme de profil, recunoscuta la
nivel international.

S-a determinat corelatia dintre proprietatile fizico-mecanice ale lemnului masiv pentru cele 6 specii si
proprietatile placilor obtinute.

S-au analizat caracteristicile aschiilor utilizate la fabricarea placilor OSB.

S-au realizat placi OSB din fiecare specie (brad, molid, pin, mesteacan, plop si salcie) si in amestec (de
rasinoase, respectiv de foioase) in cadrul Laboratorului de Geocompozite Stratificate al Facultatii de
Ingineria Lemnului, acreditat din acest punct de vedere, utilizand aschii selectate din fluxul tehnologic al
firmei producatoare, pentru fiecare specie in parte, fiind efectuate masuratori asupra acestora cu scopul
de a le stabili dimensiunile si unele caracteristici.

Tn plus, s-a verificat influenta fiecdrei specii lemnoase utilizate, in mod curent, in procesul de productie,
in vederea obtinereii unei retete care sa utilizeze, intr-o proportie mai mare, speciile de plop si salcie.

Din placile astfel realizate au fost concepute epruvete de testare, conform normelor in vigoare, fiind
supuse determinarilor care au vizat rezistenta la tractiune (coeziunea internad) si rezistenta la tractiune
dupa fierbere (24 ore).

S-au efectuat testari atat la laboratorului de incercari al firmei KRONOSPAN TRADING SRL — punct de
lucru Brasov (pentru determinarea umiditatii si a proprietatilor mecanice ale lemnului masiv si a
placilor), cat si in cadrul Laboratorului de Geocompozite Stratificate de la Facultatea de Ingineria
Lemnului (absortia de apa, umflarea si contragera lemnului masiv, determinarea coeziunii interne si
rezistenta la coeziune interna dupa testul de fierbere).

6.3. Recomandari pentru productie

Se recomanda utilizarea lemnului cu densitate mica pentru fabricarea placilor OSB, deoarece conduce la
obtinerea unor placi OSB cu caracteristici imbunatatite fata de cele fabricate din lemn cu densitatea
mare.

Se recomanda ca lemnul supus tocarii in vederea obtinerii aschiilor pentru fabricarea placilor OSB sa
aibd o umiditate de peste 40%, intrucat tdierea se realizeaza cu consum minim de energie, rezultand
aschii cu muchii drepte, fara rupturi si lungimi mai mari, pretabile pentru asezarea lor pe fetele placilor
OSB.

Se recomanda ca, la tocatoare, cutitele sa fie foarte bine ascutite pentru a rezulta aschii de lungimi mai
mari. Tn plus, distanta dintre cutit si contracutit s3 fie de 0,1...0,2 mm pentru a asigura tdierea fin3 a
aschiilor.

Pentru obtinerea unor placi OSB plane, cu structura tristratificatd, cu proprietati mecanice imbunatatite,
se recomanda respectarea proportiei dintre aschiile de fata si cele de miez.

Pentru a mari rezistenta la incovoiere a placilor OSB se recomanda sporirea proportiei de participare a
straturilor cu aschii orientate in aceiasi directie.
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Anexa 11. Abstract scurt

Teza de doctorat are ca scop detereminarea influentei proprietatilor fizico-mecanice ale lemnului rotund
asupra calitatii placilor OSB cu grosimea de 12 mm, prin cunoasterea dimensiunilor aschiilor care intra in
componenta acestora si realizarea, respectiv testarea placilor OSB obtinute in conditii de laborator, fie
dintr-o singura specie (brad, molid, pin, mesteacan, plop si salcie), fie din amestec (rasinoase — o placa
OSB si foioase — o placa OSB). Lucrarea este structurata pe sase capitole, la care se adauga o lista
bibliografica a surselor consultate si o serie de anexe cu datele care au fost obtinute in urma
determinarilor. Cercetarile s-au desfasurat in trei locatii, respectiv la fabrica producatoare de placi OSB —
KRONOSPAN Trading SRL, punct de lucru Brasov, la Laboratorul de Compozite Stratificate (Facultatea de
Ingineria lemnului) si la Laboratorul de Produse Forestiere (Facultatea de Silvicultura si exploatari
forestiere). Cercetarile au vizat proprietatile fizico-mecanice ale lemnului masiv si proprietatile placilor
OSB obtinute, punandu-se accent si pe dimensiunile aschiilor folosite. Tn urma determinarilor s-a
observat ca placile obtinute din plop si salcie au caracteristici apropiate de cele ale placilor realizate
numai din rasinoase. Tinand cont ca pretul de achizitie al acestor specii (plop si salcie) este mai redus
decat al rasinoaselor, se considera ca folosirea acestora ar conduce la o crestere a randamentului si a
avantajelor economice. Astfel, se recomanda ca pentru obtinerea unor placi OSB plane, cu structura
tristratificata, cu proprietati mecanice imbunatatite, se impune respectarea proportiei dintre aschiile de
fata si cele de miez.

The doctoral thesis aims to determine the influence of physical and mechanical properties of round
wood on the quality and properties of OSB boards having a thickness of 12 mmwhen considering the
flakes size. The OSB boards have been obtained under laboratory conditions, either from a single species
(fir, spruce, pine, birch, poplar and willow), or from mixed species (softwood - OSB and deciduous -
OSB). The paper is divided in six chapters, to which a reference list is added along with a series of
annexes comprising all the obtained data. The research studies were carried out in three locations, at
KRONOSPAN Trading SRL Company in Brasov, the Laboratory of Composites (Faculty of Wood
Engineering) and the Forest Products Laboratory (Faculty of Forestry and Forest Exploitation),
respectively. The research focused both on the physical and mechanical properties of solid wood and
OSB boards by highlighting the flakes size used for boards production. Findings of this work showed that
OSB boards made of poplar and willow presented similar characteristics with OSB boards made of
softwoods.The price of such species is lower than the one for softwoods and thus their use may lead to
an increased yield and economic benefits. Therefore, to obtain three-layered OSB boards presenting
both flatness and improved mechanical properties, a certain ratio of flakes used for OSB core and faces
is imposed.
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