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PROCESELE DE ZDROBIRE

S| SEPARARE IN TEHNOLOGIA

DE PRELUCRARE A NUCILOR

Ruslan TARNA, lector UTM

I mportanta economicd a nucului pentru economia nationald, indeosebi la capitolul

exportului, impune imperios elaborarea unei tehnologii avansate de prelucrare a soiurilor

locale de nuci cu ajutorul unor instalatii de maxima eficacitate tehnologica si fiabilitate,

departe de caracterul rudimentar pe care il au acestea in prezent.

Fluxul tehnologic de prelucrare a nucilor include
urmatoarele operatiuni tehnologice de baza:
curatirea pericarpului, calibrarea nucilor, zdrobirea
cojii nucilor si separarea miezului, prelucrarea
termica a produsului. In prezenta lucrare sunt
relevate cercetarile efectuate in domeniul zdrobirii
nucilor si separarii miezului, care au condus la
elaborarea unui agregat de zdrobire-separare a
nucilor.

Scopul cercetarilor noastre este de a determina
energia minima ce se consuma in procesul de
zdrobire a nucilor, avand in vedere faptul ca miezul
obtinut trebuie sa fie de o calitate
corespunzatoare cerintelor tehnologice. Precum
se stie, energia consumata in procesul de
zdrobire este direct proportionald cu forta depusa.
Tinand cont de aceasta, in procesul de zdrobire
forta a fost acceptata drept marime determinata.
Pentru evaluarea acestei marimi s-a utilizat un

dispozitiv care permite masurarea fortei de
compresiune in regim operativ de la 0 pana la
1000 N. in scopul inregistrarii deformatiilor cojii
de nuca in procesul de zdrobire, dispozitivul a fost
dotat cu un indicator tip IC-10. Utilizandu-se
procedeul de zdrobire a nucilor intre doua placi
paralele, s-a obtinut un produs de o calitate relativ
joasa. [1]. In opinia noastrs, calitatea scazuta a
miezului se datoreaza suprafetei mici de contact.
Pentru a majora suprafata de contact, s-au
executat inele cu un diametru interior mai mic
decat cel mai mare diametru posibil al nucii.
Calitatea miezului depinde, in mare masura, nu
numai de proprietatile fizico-mecanice ale cojii,
dar si de raportul evaluat corect dintre diametrul
interior al inelului si cel exterior al nucii. Pentru
stabilirea corelatiei rationale si cercetarii
consumului de energie al procesului, au fost
executate inele cu diferite diametre interioare.
Dimensiunea diametrului interior al inelului
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variaza in limitele de 20-30 mm cu pasul de 2
mm. Contactul dintre coaja nucii si conturul
diametrului interior al inelului poate provoca
aparitia unor fisuri locale in coaja nucii, avand
drept consecinta zdrobirea insuficienta a cojii si
extragerea necalitativa a miezului. Pentru
excluderea acestui dezavantaj, am executat pe
suprafata interioara a inelului o serie de taieturi
oblice. Fiind executate sub diferite unghiuri — 15°,
30°, 45°, 60°, aceste tesituri ofera posibilitatea de
a majora suprafata de contact in procesul de
zdrobire. In baza fortei determinate experimental,
am calculat consumul de energie in procesul de
zdrobire prin amplasarea nucilor intre o placa si
un inel cu diferite tesituri.

Tn fig.1 este reprezentata variatia energiei maxime
de zdrobire in functie de grosimea cojii de nuca la
umiditatea de 5% pentru amplasarea nucii intre o
placa si un inel cu diferite tesituri.

Amax, J

3
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Fig.1. Variatia energiei maxime de zdrobire
(A, J) in functie de grosimea cojii de nuca
pentru amplasarea nucii in inele cu diferite
tesituri: a,=15° a.,=30°; a,=45°; a,,=60°.

Analiza graficelor din fig.1 ne demonstreaza:
consumul energiei in procesul de zdrobire creste
0 data cu majorarea grosimii cojii de nuca.
Totodata, energia consumata in procesul de
zdrobire depinde si de unghiul tesiturii inelului. De
exemplu, in cazul amplasarii nucii intr-un inel cu
tesitura de 30°, energia maxima la grosimea cojii
de 1,0 mm este de 1,5 J, iar la grosimea de 2,5
mm — 2,7 J. In cazul utilizarii inelului cu tesitura de
15°, energia de zdrobire creste de la 0,6 J, la

grosimea cojii egala cu 1,0 mm, pana la 1,3 J, la
o grosime de 2,5 mm. Corelatiile din fig.1 poarta
un caracter liniar si pot fi exprimte prin relatiile:

1.A,,=0,535+0,07 3.A,=0,635+0,77

2.A =0,875+0,63 4.A,,=0,485+0,62.

In procesul de efectuare a experientelor s-a
observat: calitatea miezului depinde atat de
raportul evaluat corect dintre diametrul nucii si
diametrul inelului, cat si de tesitura inelului. De
aceea, pentru obtinerea unei calitati corespun-
zatoare cerintelor tehnologice este recomandabil
de a realiza procesul de zdrobire tinand cont de
urmatoarele: raportul dintre diametrul nucii si
diametrul inelului urmeaza sa fie aproximativ de
1,1 la 1,3, iar tesitura inelului de 30°.

Un indicator important al calitatii, caracterizand
procesul de zdrobire, este gradul de zdrobire i,
care poate fi calculat prin raportul dimensiunilor
medii ponderate a fragmentelor initiale si finale
ale materialului.

D

__m
- - (1)
d,,
Dimensiunea medie ponderata:

(d my +d,m, +...+d,m )
d — 1 1 277%2 n""n
" 100 ’ @

unde d,, d,, ..., d — dimensiunea medie a claselor

granulometrice;

m, m, ... m — ponderea claselor granulometrice
date, %.

Valorile d,, d,, ..., d_din formula (2), care mai sunt
denumite si diametru mediu, pot fi calculate dupa
formula:

dyy =3 by -l (3)
unde: /- lungimea maximéa a cojii de nuca, m;
b — latimea maxima a cojii de nuca, m;

h_ — inaltimea maximéa a cojii de nuca, m.

Tn rezultatul efecturii calculelor, gradul de
zdrobire a nucilor a constituit indicele de 1,3.

Cercetarile efectuate au condus la elaborarea
unei instalatii de zdrobire a nucilor cu o eficienta
tehnologica inalta [2].
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Un alt proces important in tehnologia de
prelucrare a nucilor il constituie separarea
miezului de coaja nucilor. in majoritatea cazurilor,
procesul de separare a componentelor nucii se
axeaza pe principiul pneumatic de separare, care
nu asigura un rezultat pe deplin satisfacator. O
anumitd majorare a randamentului si a calitatii
poate fi obtinuta utilizadndu-se principiul electric de
separare. Daca procedeele mecanice de
separare se intemeiaza pe diferenta dintre
marimi, densitate, starea suprafetei particulelor, la
baza procedeelor electrice se afla diferenta de
conductivitate electrica, permitivitate dielectrica,
polarizare, proprietatea de a primi si a ceda
sarcina electrica. De mentionat, ca proprietatile
electrice ale materialului se afla in stransa
legatura cu cele mecanice si cu componenta
biologica [3]. Analiza surselor bibliografice [3, 4],
demonstreaza ca cel mai efectiv procedeu de
incarcare electrica a particulelor il constituie
ncarcarea lor in campul electric cu descarcare
prin efect corona.

Pentru determinarea permitivitatii dielectrice
relative a componentelor nucii a fost utilizata
metoda balisticd de masurare a capacitatii cu
ajutorul galvanometrului.

Permitivitatea dielectrica relativa a particulei se
determind prin relatia:

o

(4)

Qa,

unde o, — deviatia galvanometrului la descarcarea
condensatorului umplut cu produs;

a, — deviatia galvanometrului la descércarea
condensatorului fara produs.

Rezultatele experimentale obtinute, caracterizand
raportul dintre permitivitatea dielectrica si
umiditatea componentelor nucii, sunt reflectate
n fig. 2.

Raportul dintre permitivitatea dielectrica a
produselor alimentare si umiditate este multila-
teral si complicat, deoarece formele de legatura a
umiditatii sunt foarte diverse, totodata, o buna
parte din produsele alimentare reprezinta corpuri
coloidal-capilare.
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Fig. 2. Permitivitatea dielectrica relativa
a componentelor nucii in functie de
umiditate: 1— coaja; 2— inimioara;

3 — miez.

Analizand graficele din fig. 2, constatam ca o data
cu cresterea umiditatii se majoreaza si
permitivitatea dielectrica a componentelor nucii.
Cea mai mare permitivitate dielectrica o are
miezul, iar cea mai mica - coaja. Aceasta se
explica prin faptul ca miezul nucii retine mai bine
umiditatea decét celelalte componente ale nucii.

functie de permitivitate este conditionat de
majorarea numarului de molecule polare. Ceea
ce, la randul sau, conduce la majorarea ¢".

Pentru a stabili posibilitatea separarii componen-
telor nucii in camp electric, se construiesc curbele
de variatie a criteriului de separare, in functie de
totalitatea caracteristicilor fizico-mecanice si
electrice ale particulelor care se separa. Criteriul
de separare se exprima prin formula:

1
C = )
ST Ik, (5)

unde p — densitatea particulelor, kg/m?;
| — lungimea particulei, m;

K. — coeficientul dielectric al formei, calculat dupa
formula:

1+(e" 1
Kp=—"1"". (6)
unde v - coeficientul deplasarii axiale ce depinde
de coeficientul nesferic K si de pozitionarea
particulei in cadmpul electric.
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Dupa cum ne demonstreaza curbele de variatie
din formula [5], in cadmpul electric cu descarcare
prin efect corona inimioara se separa totalmente
de miez si coaja, iar miezul se separa de coaja
partial, aproximativ 75%.

Cercetarile efectuate au condus la elaborarea unui
nou procedeu de separare a miezului de nuca,
precum si a unui agregat de zdrobire-separare a
nucilor cu un randament tehnologic inalt.
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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
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a unit for nuts crushing-separation at a high technologic efficiency.

La 17 noiembrie 1952 s-a nascut la Lapusna, Héancesti, Ion PRIDA, doctor in stiinte tehnice,

specialist in domeniul optimizarii proceselor tehnologice in vinificatie, director administrativ si

stiintific al intreprinderilor inovationale “Oenolab” si “OenoConsulting” (incepand cu 1992).

Este autor si coautor a peste 30 de publicatii si 50 inventii in domeniul vinificatiei generale si

speciale; a studiat si optimizat procesul de fermentare alcoolica la producerea vinurilor extractive.

Studiile in vinificatia primara i-au permis lui 1. Prida sa elaboreze conceptia teascului continuu cu

falca flexibila (1986) si sa propund cdteva constructii originale (1988 - 1991), ce au contribuit la

optimizarea procesului de extragere a mustului din struguri la fabricarea vinurilor albe de elita.

A activat in domeniul fabricarii vinurilor efervescente, elaborand cupajele optimale pentru spumantul

clasic (Cricova, 1988), construind si un aparat performant pentru fermentatie in flux continuu la

concentratii sporite de drojdii (Cricova, 1990), a inventat un proces original la fabricarea vinurilor

frizante (Stauceni, 1997).

Este inventator al unor tehnologii de fabricare a extractelor fenolice din stejar, din seminte de struguri,

din ciorchine etc. (1995), precum si al procedeelor de maturare accelerata a produselor alcoolice pe

baza materialelor netraditionale (1998 - 2002), a elaborat un asortiment nou de produse vinicole cu

proprietdti organoleptice sporite si stabilitate ridicata (incepand cu 1992).

Autor a 15 marci de brandy (‘Taur”, “Centaur”, “Garling”) si peste 50 de marci de vinuri (seria

“Nostalgie”, “Orasul subteran”, “Perinita”, “Ciornaia roza”, “Nostradamus”).



