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Fluxul tehnologic de prelucrare a nucilor include
următoarele operaţiuni tehnologice de bază:
curăţirea pericarpului, calibrarea nucilor, zdrobirea
cojii nucilor şi separarea miezului, prelucrarea
termică a produsului. În prezenta lucrare sunt
relevate cercetările efectuate în domeniul zdrobirii
nucilor şi separării miezului, care au condus la
elaborarea unui agregat de zdrobire-separare a
nucilor.

Scopul cercetărilor noastre este de a determina
energia minimă ce se consumă în procesul de
zdrobire a nucilor, având în vedere faptul că miezul
obţinut trebuie să fie de o calitate
corespunzătoare cerinţelor tehnologice. Precum
se ştie, energia consumată în procesul de
zdrobire este direct proporţională cu forţa depusă.
Ţinând cont de aceasta, în procesul de zdrobire
forţa a fost acceptată drept mărime determinată.
Pentru evaluarea acestei mărimi s-a utilizat un

dispozitiv care permite măsurarea forţei de
compresiune în regim operativ de la 0 până la
1000 N. În scopul înregistrării deformaţiilor cojii
de nucă în procesul de zdrobire, dispozitivul a fost
dotat cu un indicator tip IC-10. Utilizându-se
procedeul de zdrobire a nucilor între două plăci
paralele, s-a obţinut un produs de o calitate relativ
joasă. [1]. În opinia noastră, calitatea scăzută a
miezului se datorează suprafeţei mici de contact.
Pentru a majora suprafaţa de contact, s-au
executat inele cu un diametru interior mai mic
decât cel mai mare diametru posibil al nucii.
Calitatea miezului depinde, în mare măsură, nu
numai de proprietăţile fizico-mecanice ale cojii,
dar şi de raportul evaluat corect dintre diametrul
interior al inelului şi cel exterior al nucii. Pentru
stabilirea corelaţiei raţionale şi cercetării
consumului de energie al procesului, au fost
executate inele cu diferite diametre interioare.
Dimensiunea diametrului interior al inelului
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Importanţa economică a nucului pentru economia naţională, îndeosebi la capitolul
exportului, impune imperios elaborarea unei tehnologii avansate de prelucrare a soiurilor
locale de nuci cu ajutorul unor instalaţii de maximă eficacitate tehnologică şi fiabilitate,
departe de caracterul rudimentar pe care îl au acestea în prezent.



In
te

lle
ct

us
 4

/2
00

4

50

TE
H

N
O

LO
G

II 
 IN

O
V
A

TI
V

E variază în limitele de 20-30 mm cu pasul de 2
mm. Contactul dintre coaja nucii şi conturul
diametrului interior al inelului poate provoca
apariţia unor fisuri locale în coaja nucii, având
drept consecinţă zdrobirea insuficientă a cojii şi
extragerea necalitativă a miezului. Pentru
excluderea acestui dezavantaj, am executat pe
suprafaţa interioară a inelului o serie de tăieturi
oblice. Fiind executate sub diferite unghiuri – 15o,
30o, 45o, 60o, aceste teşituri oferă posibilitatea de
a majora suprafaţa de contact în procesul de
zdrobire. În baza forţei determinate experimental,
am calculat consumul de energie în procesul de
zdrobire prin amplasarea nucilor între o placă şi
un inel cu diferite teşituri.

În fig.1 este reprezentată variaţia energiei maxime
de zdrobire în funcţie de grosimea cojii de nucă la
umiditatea de 5% pentru amplasarea nucii între o
placă şi un inel cu diferite teşituri.

grosimea cojii egală cu 1,0 mm, până la 1,3 J, la
o grosime de 2,5 mm. Corelaţiile din fig.1 poartă
un caracter liniar şi pot fi exprimte prin relaţiile:

1. Amax=0,53δ+0,07 3. Amax=0,63δ+0,77

2. Amax=0,87δ+0,63 4. Amax=0,48δ+0,62.

În procesul de efectuare a experienţelor s-a
observat: calitatea miezului depinde atât de
raportul evaluat corect dintre diametrul nucii şi
diametrul inelului, cât şi de teşitura inelului. De
aceea, pentru obţinerea unei calităţi corespun-
zătoare cerinţelor tehnologice este recomandabil
de a realiza procesul de zdrobire ţinând cont de
următoarele: raportul dintre diametrul nucii şi
diametrul inelului urmează să fie aproximativ de
1,1 la 1,3, iar teşitura inelului de 30o.

Un indicator important al calităţii, caracterizând
procesul de zdrobire, este gradul de zdrobire i,
care poate fi calculat prin raportul dimensiunilor
medii ponderate a fragmentelor iniţiale şi finale
ale materialului.
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unde d1, d2, ..., dn – dimensiunea medie a claselor
granulometrice;

m1, m2 ... mn – ponderea claselor granulometrice
date, %.

Valorile d1, d2, ..., dn din formula (2), care mai sunt
denumite şi diametru mediu, pot fi calculate după
formula:

3 mmmm hbld ⋅⋅= , (3)

unde: lm – lungimea maximă a cojii de nucă, m;

bm – lăţimea maximă a cojii de nucă, m;

hm – înălţimea maximă a cojii de nucă, m.

În rezultatul efectuării calculelor, gradul de
zdrobire a nucilor a constituit indicele de 1,3.

Cercetările efectuate au condus la elaborarea
unei instalaţii de zdrobire a nucilor cu o eficienţă
tehnologică înaltă [2].

Fig.1. Variaţia energiei maxime de zdrobire
(Amax, J) în funcţie de grosimea cojii de nucă
pentru amplasarea nucii în inele cu diferite
teşituri: α1=15o; α2=30o; α3=45o; α4=60o.

Analiza graficelor din fig.1 ne demonstrează:
consumul energiei în procesul de zdrobire creşte
o dată cu majorarea grosimii cojii de nucă.
Totodată, energia consumată în procesul de
zdrobire depinde şi de unghiul teşiturii inelului. De
exemplu, în cazul amplasării nucii într-un inel cu
teşitura de 30o, energia maximă la grosimea cojii
de 1,0 mm este de 1,5 J, iar la grosimea de 2,5
mm – 2,7 J. În cazul utilizării inelului cu teşitura de
15o, energia de zdrobire creşte de la 0,6 J, la
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E Un alt proces important în tehnologia de
prelucrare a nucilor îl constituie separarea
miezului de coaja nucilor. În majoritatea cazurilor,
procesul de separare a componentelor nucii se
axează pe principiul pneumatic de separare, care
nu asigură un rezultat pe deplin satisfăcător. O
anumită majorare a randamentului şi a calităţii
poate fi obţinută utilizându-se principiul electric de
separare. Dacă procedeele mecanice de
separare se întemeiază pe diferenţa dintre
mărimi, densitate, starea suprafeţei particulelor, la
baza procedeelor electrice se află diferenţa de
conductivitate electrică, permitivitate dielectrică,
polarizare, proprietatea de a primi şi a ceda
sarcina electrică. De menţionat, că proprietăţile
electrice ale materialului se află în strânsă
legătură cu cele mecanice şi cu componenţa
biologică [3]. Analiza surselor bibliografice [3, 4],
demonstrează că cel mai efectiv procedeu de
încărcare electrică a particulelor îl constituie
încărcarea lor în câmpul electric cu descărcare
prin efect corona.

Pentru determinarea permitivităţii dielectrice
relative a componentelor nucii a fost utilizată
metoda balistică de măsurare a capacităţii cu
ajutorul galvanometrului.

Permitivitatea dielectrică relativă a particulei se
determină prin relaţia:

1

2

α
α

ε =′ (4)

unde α2 – deviaţia galvanometrului la descărcarea
condensatorului umplut cu produs;

α2 – deviaţia galvanometrului la descărcarea
condensatorului fără produs.

Rezultatele experimentale obţinute, caracterizând
raportul dintre permitivitatea dielectrică şi
umiditatea componentelor nucii, sunt reflectate
în fig. 2.

Raportul dintre permitivitatea dielectrică a
produselor alimentare şi umiditate este multila-
teral şi complicat, deoarece formele de legătură a
umidităţii sunt foarte diverse, totodată, o bună
parte din produsele alimentare reprezintă corpuri
coloidal-capilare.

Fig. 2. Permitivitatea dielectrică relativă
a componentelor nucii în funcţie de
umiditate: 1 – coajă; 2 – inimioară;
3 – miez.

Analizând graficele din fig. 2, constatăm că o dată
cu creşterea umidităţii se majorează şi
permitivitatea dielectrică a componentelor nucii.
Cea mai mare permitivitate dielectrică o are
miezul, iar cea mai mică - coaja. Aceasta se
explică prin faptul că miezul nucii reţine mai bine
umiditatea decât celelalte componente ale nucii.

În opinia noastră, fenomenul creşterii umidităţii în
funcţie de permitivitate este condiţionat de
majorarea numărului de molecule polare. Ceea
ce, la rândul său, conduce la majorarea ε´.

Pentru a stabili posibilitatea separării componen-
telor nucii în câmp electric, se construiesc curbele
de variaţie a criteriului de separare, în funcţie de
totalitatea caracteristicilor fizico-mecanice şi
electrice ale particulelor care se separă. Criteriul
de separare se exprimă prin formula:

f
S lK

C
ρ

1
= ,

(5)

unde ρ – densitatea particulelor, kg/m3;

l – lungimea particulei, m;

Kf – coeficientul dielectric al formei, calculat după
formula:

( )
ε

ψε
′
−′+

=
11

fK , (6)

unde ψ - coeficientul deplasării axiale ce depinde
de coeficientul nesferic K şi de poziţionarea
particulei în câmpul electric.
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E După cum ne demonstrează curbele de variaţie
din formula [5], în câmpul electric cu descărcare
prin efect corona inimioara se separă totalmente
de miez şi coajă, iar miezul se separă de coajă
parţial, aproximativ 75%.

Cercetările efectuate au condus la elaborarea unui
nou procedeu de separare a miezului de nucă,
precum şi a unui agregat de zdrobire-separare a
nucilor cu un randament tehnologic înalt.
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SUMMARY

The author points out researches carried out in the field of nuts crushing and kernel
cleaning that lead to the elaboration of a new process of nut kernel separation, as well as of
a unit for nuts crushing-separation at a high technologic efficiency.
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