
TENSIUNIII INTERNE DTN LEMNUL DE FAG $I PROCEDEE
INDUSTRIALE PENTRU REDUCEREA LOR

IIrr [h. i:il'^i'^

In ultimii ani, industria noastrl de prelucrare a lemnului a luat o dez-
voltare deosebitfl, trecind rapid de la industrializarea lemnului de riginoase
]a aceea a lemnului de fag, din care fara noastri are bogate resurse. Dup5.
statisticile existente, R. P] Romlnl e6te al doilea mare producitor de lemn
de fae din Europa, productia totali de lemn de fag fiind de circa 10,12 mili-
o.rr""*t, adicl'nt% 

'ain'produc]ia 
totald de masi lemnoasl exploatatd

anual.
Din aceastd cantitate, lemnul de lucru reprezinti aproximativ 4,26

milioane ms (42o/) gi cet de foc 5,86 milioaqe mt (58-%).
rn ceea ce pnvdqte utilizarea fagului ca lemn de lucru R.P. Romini

ocupi locul intii in EuroPa.
Desi in Drezent mateia primd de bazd. aproape pentru toate ramurile

ina"smLi lerinului este fagul,^nu s-a ajuns inCd la o cunoagtere amdnunfitl
a proprietitilor specifice aiestui materiil gi la stabilirea unor pr.ocese t"l"T
lo$ce coredpunzl1oare insugirilor lui. Folosirea inci a unor mr1loac," t:31]-

"""rr"corurpirnzdtoare 
de prblucrare a lemntlui gi mai ales particularttiltle

de structirli ale acestui- material provoaci numeroase-greutefl.in toate

stadiile de prelucrare, ca urmare in Special a cripdrii 9i deformim'
Acestea sint considerate drept c61e mai grave defecte ale lemnului de

{as si care produc mari pierderi de material lemnos'--' 
b;;;;"[" f.i"t t"prdrittte materia primd de baz6" nu numai pentru. llrile

care posed5. aceit mat'erial, ci gi pgntru cele care-l -tTpgt?, inconvenientele
mentionate au impus cercetarea mai atentd a lemnului de fag Pentru cunoa9-

tered mai precisd a structurii sale-;i gisirea-mijloacelor optime g"^!t:tl-
crare, in vdderea reducerii procentului de-pierderi ce se inregistreazd in pre-

zert, datoriti in special cr[plrii gi deformirii'-----'d;;;.i-"""., 
in ultimui timt' s-au efectuat numeroase cercetlri in

str[indtate si la noi in fari, in vedlrea stabilirii cauzelor deformdrii 9i crd-

perii t"t"""iui de fag gi a gisirii mijloacelor de inllturare a acestora.

I. STADIUL CERCETARILOR RELATIVE LA TENSTUNTLE INTERNE

DIN LEMN $I LA PROCEDEELE DE INLATURARE A LOR

Asupra trunchiurilor ;i crengilor. arborilor aclioneazl 1n permanen![

ereutatei proprie a acestora, care'este mai marg- 1n Perioada de -vegetafie
,?i;;i;,iJi" ii-p"r iernii, apoi presiunea vintului, a zLpezri, a ploilor.etc'
* "'T"ti-;;"sli 

i""6ri, ir*'9i pr6cesele biochimice de formare-Pi maturi-

""." 

-" 
L"t"t"iot l"**o"se duc'liaparifid" unor tensiuni interne de cregtere,
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care se pun in eviden!5- in cursul procesului de industri alLare a lemnului,ilcepind. cu. doborirea irborelui in plidure,. debiiarea ;ifr"irr"r.r"" in maginigi uneori piSd.in timpul serviciduli obiecteror rearizitt. Datoritd. .";;t;;;;cum ;i tensiunilor de-contragere-ce iau 
""gd 

i' l;;;'pir, ..rr""r", se inre_gistreazi -cripdri gi deformiii ale pieseror care. au ca rezultat insemnatepierderi de mate'iale, uneoii a;""gi"d i; ls-zo;/. 
--J" 

ii-,"." de material
lemnos prelucratd. 

-- /u sr-- '4r

Fenomenul crd'pirii. gi al deformdrii materialului lemnos este carac-teristic tuturor soeciilor.Ieianoase gi se pune.in evidenle im"aiat d"pi a;;;_rire - chiar la inaterialur verde i- c"h pii"- *"ft;;;# modifici echi_librul intern existent anterior'rn arbore. 
-Aceste 

fbro-"r"-re manifestd. cuo deosebiti intensitate la lemnul de fag, ain care cauzi procentul siu depierderi este mult majorat fali de d jtoi;-d;i, ;;; iemnul devenindchiar inutilizabil.
La .fnceput_aceste $e^fecte erau puse'pe -seama contragerii neuniformea materialului. cum tnsd. fenomenul cbntra!"rii ;;;;iL.# 

""-"i 
in urmareducerii umidititii lemnului sub.punctut At ;"td;F"-"inui"iirirb-g0.iil,la materialul verhe criparea ;it;f;;i""rea nu pot fi puse pe seama con_tragerii lemnului.

Aceste fenomene afpgind atenfia cercetdtorilor, in ultimii ani s-aufdcut analize gi observafii"atente- (1,' L,.7) stabilind;:.;-;i aparilia cripl_trrrilgr ;i deformafiilor la materialui verde'este 
""iite- 

a"-lensiunile internedin lemn, care aDir odatd cu cregterea 
"rb"rii;{i"e""1" 

."'p"n in evidenfd.la prelucrarea materialului, cinci *a;mea b, J; ;;ifd, d.ar ele rdmintotu;i in piesele sau obiectele prelucrate.
cercetiri amrnunfitj:. au fosi fd.cute, in speciar in u.R.s.s. de cd.tre

5y".tq" (1) ?i qFi"hi-(z),-care au rt"uilit--rri-"J'9i."p""rt4ia tensiunilorrnterne in bustenii de brad, mesteacdn;i.fag culr gi de'ugoLv (r0),-iitl,care a analizat starea tensiuirilor-ai"-f*" i" cursul udclrii. De curind Ktibler
Itl:,(,1'.*!li9at qr studiu teoretic ;ph p;i;;i;;;;;t if,,i1i"i-l#srunrlor rnterne, md.rimea gi repartifia acestora.
:-, rn prezent nu mai existd. nici ci indoiarS.zsupra existenlei tensiunilorrnterne care se dezvoltd ln lemn lnci. din timpul cl.qterii-aibbrilor, .""rt""fiind puse in evidentd prin-md.surd.tori piac.tice'efectuate-pe matenat proaspdtdoborit gi ele au folt explicate in moii rtii"tiri"-ii;;,i;t" teoretic.cunoscindu-'" c"or"ie it*iljqr-ig"3ir"-ii-- iirt#;:;";#;,'i',iri*.u .gi repartifia acestora cum gi it.-'itil" ior pentru practici, s-au flcut diferiteincerciri pentru reducerea si anularea-16r.

cercetdrile efectuate (tj, (g) -au aritat cd efectul tensiunilor interne

Li:.":\ffi"luni 
parte diminuaf prin mdsurile ce se i"o L a-"tit.."-;i;;;i;;;

, o jiflq:nli destul de mare o are tratarea . termicd. a materiarului insjar-1.9Jfnsd-(3), (6), (7),.-(8), .(12). Experimenti.rile ae huorJtor'"r""iir.itde .Kiib-ler,.Johnstoh,. gtrltia-{'"i1ii 
",.,'ardtat 

cd prin 
"borir""sauuscareamaterialului in stare strinsi., adtorniagiite gi 

"repat"rir.;.;;reduce "pr*p;
. Na.umgv gi Vasilevski.(6), -(12), au propus gi experimentat in condiliide produclie rinele dispozitii'J.'ai ,tri"get" cir arduri g'i ." l"rrruuri, care audus la inld.turarea deiormafiilor gf ciepaturilor, i"driri"al-re o economiede mater ial  de circa 8%.'  

I
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Problema fiind foarte importantd. pentru fara noastri, dupi cum s-a ard.-
tat, materia pnmi de bazd" pentru ramurile care prelucreazS. in prezent
lemnul este 

-fagul, 
s-au efecfuat cercetiri ln cadrul fNCBn' (IPROCIL) culemnul este fagul, s-au efectuat cercetiri ln cadrul INCEF (IPROCIL) cu

material provenit din pddurile 'firii noastre.
Cercetirile au urmdrit dond obiective principale:
a) Studiul m[rimii gi repartiliei tensiunilor interne din lemnul de fag

gi al mijloacelor de reducere a lor.
b) Elaborarea de procedee irb) rea de procedee industriale pentru reducerea tensiunilor

in
de

interne la cheresteaua de fag in timpul abuiirii gi uscdrii.
Cercetirile au scos in evidentd prezenla unor tensiuni interne importante

lemnul de fag ;i urmdrile defavorabile ale acestora, stabilind mijloacele
reducere a deformafiilor gi crip[turilor.

Fi g. 1. lnregistrarea deformaliilor riglelor:
a - debitarea duiapuri lor de inime; D- debita-

rea  du lapur i lo r  in  r ig le

II. METODA DE LUCRU

,4. DETERMINAREA TENSIUNILOR INTERNE AXIALE

ln vederea stabilirii mdrimii tensiunilor interne axiale, din bugteni
sinitogi fdrl defecte, s-au debitat dulapi de inimd (piese simetrice) de 50
gi 60 mm grosime gi de 2, 3 gi 4 m lungime (fig. I a).

Pe una din felele dulapului s-au marcat de la exterior spre interior,
pentru a fi debitate, rigle cir grosimea de 25, 27, 40 gi 50 mm, insemnindu-se
axa fiecdreia.

Dulapii au fost debitali apoi la ferlstrlul circular. Echilibrul intern
existent anterior ln material fiind modificat prin debitare, riglele s-au defor-
mat. La fiecare rigli s-a stabilit mdrimea sigefii (fig. I b), pentru calcule
folosindu-se media aritmeticd a va-
lorilor.

ln funclie de sdgeatd, cu aju-
torul formulei clasice:

4 f E h
o; : -  l ,  

(Kg /cm' )

s-a,stabilit.efortul de'incovoiere care
a produs sdgeata f, pentrul modul de
elasticitate luindu-se valoarea medie
de 90 000 ke/mz.

Incovoidiea materialului fiind cau-
zall in primul rind de diferenla de
mirime lntre eforturile axible de lntin-
dere gi compresiune, prin calcule au
fost deduse gi m[rimile acestor eforturi'

B. DETERMINAREA TENSIUNILOR INTERNE TRANSVERSALE

Pentru stabilirea tensiunilor interne transversale s-au folosit rondele
provenite din bugteni proaspit doborlli, avlnd diametrul mediu de 4l cm
si srosimea de -5 cm.' " Pentru a se inregistra in acelagi timp defo-rmaliile radiale 9i -tan-gen-
fiale, pe fala rondelei s-a marcit o flgie de formd dreptunghiulari,

a.
all,J!
dI

b
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lnc-epind-.de la coaji spre centru 9i fixlndu^se repere (ace) aga cum se
vede ln tig. 2 a.

Deformaliile produse de tensiunile interne din lemn s-au misurat
cu ajutoruI microscopului (mdrire b0 ori) pentru determinarea carac-

teristicilor inelelor
anuale.

S-au fd.cut citiri
, la microscop in cele

doui direclii (fig.2 b),
apoi cu un feristrdu
panglici, s-a decupat
zona centralS. gi s-au
fdcut din nou citiri
ln direcfie tadiald. gi' tangenfiald.

a t Diferenla dintre
Fig. 2. lnregistrarea deformafiilor transversale: citirile ficute lnainte

a - poztlia reperelor; b _ direclia de m{surare ;i {Ope deCUparea

formifiile- piesei, produse prin echilibrarea t"rr.iorritli"tt?,"1Rt%1tlti"i;.
La etectuarea calculelor* s-a finut seama de raportul ce existi lntre

:1",1191:rle^(radiald si tangenfidley iui"au-.el; ;H.il;;afle coeficieniui
oe cetonnafre transversali.

C. STABILIREA INFLUENTEI STR1NGERII CHERESTELEI DE FAG
IN TTupuL ABURIRII 9I UScARII ASUPRA REDUcERII DEFoR-

MATIILOR 9I CRAPATURILOR

S-au efectuat experimentdri de aburire la uIL - Tilmaciu folosind
cheresteaua {e fas-rgzrlltati din pro-ducfie, de 2b, ao 9i oo-L- grosime, iarpentru experimenttri de uscare s-a folosit-cheresieaua'de 25 gi [o -m-g,"-
sime, uscati ln instalafiile de uscare de ta rpRoprf - Bucurogti. 

- o- -

, l" .fieca1e piesi din- materialur experimentat s-au determinat, inainte
1.-?:ly:_fl=1TT" 9i dupd aburire gi uscare: m[rimea deformafiilor 9imanmea crapaturrlor

- Toate..piesele au -fost, numerotate pi marcate in locul unde s-au frcutmasurarorrle. L,rn acelagi lot de-material s-a stivuit un numir aproximativ
egal de giege p_e platfoime cu dispozitiv de stringer" ii p" platfbrme obis_nulte, atit Ia aburire cit 9i la uscare, aplicindu-se garj6loi adeleagi regimuh
de tratare.

Mdsurdtorile menfionate au {ost ,repetate gi dupd. scoaterea materia-
lului de la aburire sau- uscare, stabilindu-se- crqt'erea iau descregterea defor-maliilor gi a crdpdturilor, la fiecare piesi ln pbrte. 

---

. - , : 
Calcule.le pi interpretA"rile au fost ficute in colaborare cu Ing. pelccudi C. din Insti-tutul deivlecanrce Aplicate (IMA) al Academiei R.P.R. (Pelecudi Chrlgi pl*ton V.,, Tensiunile

de cregtere ra$fJg 9i longitudinale ale lemnului,. stuiii 9i;;;;a;i;; Lecanice dplicatd..
Extras I, anul XI, 1960, Ed. Academiei R.p.R.).
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Au fost fd.cute urmltoarele experimentd.ri de aburire gi uscare:
a) aburirea gi condifionarea materialului tn stare strlnsi ln camera de

aburit;
b) aburirea materialului ln stare strlnsi gi cond.ifibnarea in stare ne-

strlnsd, ln camera de aburit;
. c) aburirea materialului ln stare strfnsi, scoaterea imediati din camera

de aburit gi rlcirea ln stare strins[, ln aer hber;
d) uscarea gi conditionarea ln uscitorie a materialului ln stare strinsi;
- uscarea materialului ln stare strlnsi, scoaterea imediati din usci-

torie si ricirea in stare strinsd in aer liber.
lir vederea stabilirii efectului aburirii ln stare strlnsi Ja cheresteaua

de .fag, dupd aburire gi condilionare, materialul a fost siivuit 9i ldsat
si se usuce pe cale naturald timp de trei luni, apoi misurdtorile ?u fost
repetate.
. Materialul uscat gi cgldifionat in stare strinsl a fost urmirit in secfia

de croit pentru a se stabili volumul de semifabricate rezultat.
Toate experimentdrile au fost ficute comparativ cu loturile de material

aburite sau uscate in mod obignuit, qi cirora li s-au aplicat regimuri de tra-
tare identice.

1. Drspozrrrvul- oB srniHcERE A cHERESTELEI DE FAG.
tr rrupul ABURIRII $I uscARII

Experiment[rile efectuate de Striha (7), Naumov (6), Vasilevski (12)
gi alfii au aritat cd la cheresteaua de fag deformaliile 9i cripiturile se reduc
ioarte mult prin aburirea, uscarea. gi condifionar€a materialului in stare
strlnsd. Cercetdtorii menfionafi. au folosit pentru stringere dispozitive cu
arcuri, suruburi sau greutiti.

ln'experimentdiile noastre de laborato , s-a folosit un dispozitiv de
strlngere cu arcuri, care a dat rezultate satisfdcitoare, dar a Ciiui manipu-
lare era greoaie.
. Pentru experimentirile efectuate in condilii industriale a fost elaborat
un dispozitiv de stdngere automati a cherestelei, folosindu-se pentru strln-
gere iisigi greutatea "materialului. Sistemul constructiv al aciestui dispo-
Zitiv aiteia de cele cunoscute plni acum (fig. 3), iar manipularea ;i deser-
virea lui sint mai simple.

a) Scoful dispozitiaukr,i este si asigure presarea continud ;i constanti
a cheiestel6i de fag tn timpul aburirii salu ,rscirii gi condifionirif sale gi prin
aceasta s5. micgoreze sau chiar sd. anihileze tensiunile interne care iau nag-
tere fir lemn, reducind ln acest fel deformaliile apdrute Ia debitarea bugte-
nilor ln cherestea gi impiediclnd crdparea gi deformarea in continuare a
materialului.

b) Princifiut d.e funclionare. Dispozitivul pentru stringerea automatd
a cherestelei de fag,in timpul usc[rii (fig.3) func]ioneazd pe principiul pir-
ghiilor de gradul al treilea, cu rnigcare oscilantd.

Forla care pune ln migcare plrghia I este insigi greutarea proprie a sti-
vei de material. Forfa (reacfiunea) care ia nagtere la capdtul liber al pirghiei
bste transmisi prin intermediul unor bare de legituri - 2 aSezate deasupra
stivei, devenind forfi de apisare.
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Brafele plrghiilor t care preiap gteutatea meterialului, a platformei
mobile gi a arm[turilor,de legituri au fost dimensionate ln aga fel, lnclt
forfa de apisare transmisi deasupra stivei sd permit[ lnllturarea deformg-
tiilor existente in materiat gi sn le anuleze pe cele card ar lua nagtere ln urma
aparifiei tensiunilor canzate de contragere.- 

i) Desuierea dispozitiaul,ui. Dfspozitivul prezentat ln fig. 3, este con-
ceput spre a se adapta la platformele utilizate ln prezent ln lntreprinderi
pentru stivuirea cherestelei ln vederea aburirii sau usclrii.

Pentru atagarea acestui.dispozitiv la platforma existentd A, ln partea
din interior, ln punctul a, se sudeazi o eclisi in vederea asigurlrii unei rigi-
ditnfi mai mari a acestei ,zone.

La plat{orma A se trxeazd" cu ajutorul buloanelor 8, plrghiile oscilante
I care se rotesc limitat in jurul punctului a, impreund cu lntregul sistem de
stringeie.

Peste platforma existent[ A se monteazi. o platformi mobili B din
olel.U.o-; ea -este prins{ de prima flatforml prin intermediul aceloragi ptrghii
I li pl buloanelor 9.

Punctul de fixare al plrghiei t la platforma B. cu ajutorul buloanelor
9 este punctul in care acfioneazd gi forla motoare sau forfa de apisare n

"ttt"ti'lfT"ii*"ti rrr"") care ia nagtere la capdtul liber al pirghiei t se
transmite asupra stivei prin intermediul barelor de strlngere 2, aI barelor
de legituri 3 gi al traverselor 4, devenind forfa de ap[saqe asupra ma-
terialului.

Plrghiile slnt ln aga fel dimedsionate, lncit transmit deasupra stivei
f /3 din greutatea materialului ;i a dispozitivului.

Barele de stringere 2, barele de legdturi 3, gi travegsele 4 sint fixate
lntre ele prin intermediul unor buloane libere 5.

ln tirirpul clt se face stivuirea materialului, cele doui platforme sint
menfinute la distanla de 80 mm, prin sprijinirea capitului liber al plrghiei t'
pe reazetttele oscilante 6.

d) Moilul, de deseruire a d,ispozitiur,tl,u'i.'lnainte de inceperea stivuirii
materialului; cele doud. platforme trebuie distantate, deoarece acestea nea-
vind in mod obignuit reazemele 6, ln pozitie verticald. se suprapun,

Distanfarea lor se face cu aj(torul unor rigle din lemn sau al unor bare
de metal, sprijinindu-le pe platforma de sus{inere A, in,partea liberd. a plrghii-
lor gi ridiclnd platforma mobilS. B ; rotind apoi reazemele oscilante 6 in pozifie
verticali, platforma mobil5. se sprijinl pe acestea.

Stivuirea materialului se face in mod obi$nuit respectindu-se cu strictefe
regulile de stivuire. ln special gipcile de stir,'uire care se lisesc pe linia traverse-
lor 4 care asiguri strlngerea materialului, trebuie s[ vini pe aceeagi linie cu
traversele.

La . stivuire se va urmiri ca materialul si nu dep{geasc5.. dimensiunile
platformei. Se recomandtr chiar o ugoar[ retrqgere a radteiialului in lnS.liime,
fafi de,marginile platformei, pentru a permite montarea ugoari a barelor de
strtngere.

La partea superioari a platformei se lasi spaliul necesar pentru barele
de leglturi gi traverse.
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In cazul c{nd se stivuesc niateriale de dimgrsiuni mici, pentru a Se asigura
o bunl strlngere a acestora in timpul uscirii,'este indicat-ca stivuirea sd se
fac[ retrasi la ambele capete ale olatformei.fac[ retrasi la ambele capete ale platformei.

Duptr stivuirea materialului se asaztr deasurDupd stivuirea mat se agaztr deasupra lui traversele de stringere 4,
ficindu-se legitura cu plrghia I prin intermediul barelor de legituri 

-2 
gi 3,

care se fixeazd apoi cu buloanele libere 5.care se fixeazd apoi cu
Dupd montarea armiturilor se rotesc reazemele oscilante 6 cu ajutorul

unui ciocan sau al unei bare metalice, declan;lnd dispozitivul de stringere.

Fig. 3. Dispozitiv pentru' strlngereaautonlatd a che- Fig. a. . Schema platformei modi-
restelei de fag tn timpul uscirii gi aburirii . ficat" 

.

DatoritS, greut[]ii materialului gi mai ales datoritl sistemului de fixare a
celor dgui platforme, grin lntgrmediul.pirghiilor t gi -al buloanelor 8 gi 9,
intregul sistem tinde si se invlrteascd ln jurul punctului a.

Pirghia 1, iq tendinfa sa de rotire in jurul punctului a, lnlesnegte coborirea
p! vertic.afl a platformei P "q 

o anumiti distanfi, ln timp ie capdtul liber
al acesteia coboari cu o digtanfi de trei ori mai mare.

Coborlrea fiind insi opritl de barele 2,3 qi traversele 4,care preiau l/3
din greutatea stivei de material gi o transmit deasupra stivei, asiguld o strin-
gere permanentd. a acesteia.

Datorit6 sistemului de fixare a celor doui platforme, stiva se afli, per-
manent suspendatd. prin intermediul pirghiilor 1, barele 2, 3 gi 4, asigurind
in tot timpul uscdrii o stringere eficienti a materialului, ceea ce anuleazd.
deformatiile iniliale existente in material, impiedicd aparifia deformafiilor
datorite tensiunilor de contragere gi opregte avansarea crdpdturilor in timpul
usc[rii.

Dupi uscare, pentru a reaJiza efectul scontat materialul trebuie condifio-
nat (4-5 ore) tot in stare strinsi, prin condifionare lnfelegindu-se rd.cirea
lenti a materialului ,in stare strinsi, ln cameri, operalie care se face gi in
prezent. Prin ata;area dispozitivului de stringere (fig. 3) la platformele exis-
tente, capacitatea stivei se reduce cu circa 7o/o.

ln urma uscirii materialului in stare strinsd, pierderile de material la
croire, datorite crdpirii ;i deformd.rii au fost reduse cu circa go/o, ceea ce
inseamni cd dintr-un volum mai mic de material uscat in stare strinsd. s-a
obtinut o cantitate de semifabricate mai mare.' 

Pentru uscdtoriile care se vor proiecta de aici inainte ;i la care urmeazi
s5" se foloseascd acest dispozitiv, nu mai este necesar ca platforma de. susfi-

Schema piatformei
ficate
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nere A S fie.aga robustl, ci p poate executa' din olel U l0 avlnd fonna
dirr fig. 4, pentru a.se putea mdnta ptrghiile oscilante t, iar joanta ro{ilor si fie
la nivelul superior al platformei (fig. 5);

'Fi,g. 5. Dispozitiv pentru strlngerea automate a cherestelei cu platforma modificati,

III. REZULTATUL CERCETARILOR

Z4i REPARTITIA $I MARIMEA TENSIUNILOR INTERNE AXIALE

Md.surdtorile efectuate au ardtat ci mirimea deformafiilor depinde de
dimensiunile pieselor. Deformafiile scad cu atit mai mult, cu clt piesele slnt
mal mlcl.' 

ln diagrama din fig. 6 este.aritati mlrimea sige]ii ln firnc]ie de lungirnea
riglelor cu secliunea de 50 X'50 mm, raportpte la categoriile de diametre
ale bugtenilor din care s-au debitat. Se observ[ o cregtere linia.rd. a slgelii la
bugtenii cu diametre mai mici, sigeata acestora fiind mai mare.

Mdrimea sdgelii este de 4-7 wn la pie- F
sele de 2 m gi de 1,6-24 mm la piesele de
4 m lungime. Repartifia gi mdrimea efortu-
rilor interne axiale din bugteni slnt aritate
tn diagrama din fig. 7.

ffiffi
.,

2  3  m 4
Lungrmea pietei

Fig. 6. Mhrimea sngefii riglelor fur {unc}ie de
lungime, pe categorii de diametre ale bugtenilor
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Fig. l. Repartifia gi mirimea eforturilor
axiale pe categorii de diapetre ale bugtenilor



Seconstatd ci ln zona periferici a.bugteanului aclioneazi'eforturi de
tntindere, iar fti zona centrall eforturi de compresiune, eforturile variind
dupi o curbi logaritmici. Zona periferici intinsi ocupi aproximativ 660/o,
iar zona centrald. comprimatd 34o/o iln suprafafa transversali a bugteanului,
axa neutri fiind aproximativ la 0,58 R.

Eforturile de lrttindere din zona exterioari au valoarea medie (pe categorii
de diametre) cuprinsi intre 46 gi 52 kg/cm2, rar cele de compresiune din zona
cer,rtrali, lntre 64 gi 88 kg/cm2. Din cauza eforturilor axiale relativ mari, cum
gi din canza variafiei acestora de la o secfiune la alta, in material iau nagtere
eforturi de lncovoiere care se pun ln evidenfl la debitarea gi prelucrarea
materialului.

[.B. REPARTITIA $I MARIMEA TENSIUNILOR INTERNE
TRANSVERSALE

Eforturile unitare pe cele doui direclii (radiali gi tangentiali), calculate
in func{ie de deformaliile citite la microscop, sint aritate ln tabelul t. Se
constati ci ln ambele direclii existi in acelagi timp eforturi de cornpresiune
si eforturi de tracfiune.' 

In zonal exterioard, in ambele direcfii predomind eforturile de compresi-
une, valoarea maximd a eforturilor in direc{ie radiald. fiind de 66,7 kg/cmz,
iar ln direclie tangenliali de 42,5 kgicmz.

Tabelul 1

Mirimea eforturilor transversale la bugtenii de fag cu diametrul mediu de 41 cm

Direclia efortului
I pistanta de
I scoarld ln
l m m

Efortul unitar kg/cmr I

m l n l m

25
85

115
145
175

+ 46,0
+ 45,4
+ 61,0
+ 51,5
+ 48,0

-  4 ,3
-  4 ,7
*  2 , 0
+_2,5

- 58,5
-  61 ,0
- 66,7
- 43,7
_ 48,0

* 35,7
- 38,0
_ 42,5
- 23,0
- 22,2

* Eforturile de tracfiune Slnt notate cu { (plus) iar cele de compresiune cu - (minus).

ln zona centrali predominl eforturile de lntindere in direc]ie radial[,
efortul maxim fiind de 51,5 kg1cm2, iar ln directie tangentiali de 3i,3 kg/cmz-
Valoarea eforturilor maxime de intindere in direclie radiald fiind la limita de
ruperea materialului, aceasta explicfl apari]ia crip[turilor radiale pe sec:
fiunea transversali a bugteanului in timpul doboririi sau debit5.rii.

10
70

100
135
160

+ 25,1
+ 25,0
r+ 38,0,
+  1 5 , 3 '
+ 31,3

-  3 ,6
-  4 ,6
-  1 , 6
+ 0,4
+ 4,3
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' '1n, diagrama prelentati in fig. 8 se vede variafia eforturilor unitare
medii ln cele doui direcfii (radiall gi tangenfiali). Valoarea eforturilor medii
este aproximativ aceeagi gi'vartaz6. hupilurbe asemindteare gi foarte apro-
piate ca valori. Ambele eforturi se anuleazS" aproximativ in acelagi punct,
trecind la efortul de intindere in zona centrali.

Din cele ardtate mai sus se vede c5. ln bugtenii din lemn de fag existi
tensiuni interne axiale gi transyersale care se pun in evidenll in timpul dobo-

ririi sau debitirii, cind provoacd crdparea
kg/cma sau deformarea materiaiului. De ai6i se

p'ffi
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I ft-t-!-l-!!hr-L= ' I J , cheresteaua aburiti gi condilionati in'stare
a qt E0 120 100 200 2u strinsi, deformalia m6de scaie de la 5,6 mm

^ 0btenlt dc la coaji
-ffortu/.anitarmedruE clt a fosl inifial, la 1;7 mm, adicl'se reduce- - 67or1u1 *it"i iea. G cit a. fosl inifial, la 1;7 mm, adicl'se reduce
---fforta/ aotbr ncdtb fi cu circa 70o/o, in timp ce lungimea medie a

Fig. B. varialia eforturlor unitpre |:lqij",ltgt 
cregte de la 109 mm clt a fost

medii transv"r.ul-" 
-."-*'] 

inifial, la 133 mm, ceea ce reprezinti o creg-

La cheresteaua aburitr rt 
t""ffd1li:{:&'?I" 

^od obgnuit deformalia
medie scade de la 6,1 mm, la 5,4 mm, ceea ce reprezintd o reducere a defor-
mafiei-inifiale de numai lt ,5% faf5. de 70o/o crt-cit s-a redus prin aburirea
gt condtfronarea strinsd. Lurrgimea medie a cripiturilor.la cheresteaua aburiti
in mod obignuit a crescut de la 103 mm la 188 mm, ceea ce reprezintd o creg-
tere de. 741" adtcl. de circa 3,3 ori mai mult decit prin aburiiea gi condifio-
narea in stare strinsd.

_ Influenfa aburirii ;i condifionlrii cherestelei de fag in stare strinsd asupra
r,educerii deformaliilor'gi crd.pbturilor materialului esle ilustratl in diagraina
din Iig. 9 a.

La materialul aburit gi condilionat strlns, deformalia medie dupi aburire
rcprezintd cfuca 30o/o din deformafia inifiald., in timp ce la aburirea obignuiti
aceasta reprezinti circa 88o/o din deformafia initiali. I ungimea medie a crlpi-
turilor cregte numai ca 22o/o prin aburire gi conailionare strinsi gi cu 74o/o in
cazul aburirii obignuite.

_ b) Aburirea materialu,l,ui strilns Si cond,ilionarea nestrinsd. i,n camera ile
aburit. La abrtrirea cherestelei de fag in stare strlnsi ;i desfacerea stivei pentru
condilionarea nestrlnsd'(stivuit liber) a materialului in aburitoare, deformafia
medie scade de la 5 mm, clt a fost inifial, la 3 mm, adicl se reduce au 406/o,
iar la materialul aburit obignuit scade de la 5,2 mm la 3,5 mm,-ceea ce repre-
zintl. o reducere de 32,7o/o.

Lungimea medie a cr5.piturilor cregte de la 52 mm la 82 mm, deci cu
600/o, iar la materialul aburit in mod obignuit cregte de la 40 mm la 60 mm,
deci cu 50o/o.
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ln concluzie, prin desfacerea stivei imediat dupi oprirea admisiei aburului
$i condifionarea materialului in stare nestrinsi* nu se constatd. o reducere
simlitoare a deformaliilor gi cripd.turilor (fig. 9 b).

Dimpotrivd, prin aburirea in stare strinsi nu se elimini complet tensiu-
nile din lemn iai in urtna desfacerii stivei clldite pentru condifionarea mate-
rialului, tensiunile interne fimase in material se elibereazd, produclnd o

D
ll I r i mc i d e formrlii lor

t 0 (
lungimca medic a criqiturilor

Fig. 9. Varialia mirimii delormafiilor qi a lungimii medii a cripiturilor la cheresteaua de
fag aburiti io stare strhse, comparativ cu cea aburiti obignuit

a -  abur i t {  $ i  condi t ionate str lns;  b - i ,? i , l l r i r r ; r t rcondl t ionatX nestr lns;  c -  abur i te s i  r Ic i t I

cripire mai accentuate a materialului in comParalie cu efectul aburirii.
obignuite.' 

c\ Aburirea materialului tn stare strAnsd., scoaterea imed;iatd. d.in carnera d'e
aburii Si rdcirea in aer liber de asernenea An stare stuAnsd.. Prin acest procedeu
s-a urrnirit si se stabileasci modul de comportare a materialului la ricirea
sa in aer liber, tot ln stare strinsi, in vederea inlituririi perioadei de ricire
a materialului ln camerele de aburire, care reduce capacitatea instalafiilor-
S-a constatat cd la materialul aburit strlns gi ricit ln aer tot ln. stare strlnsd,
deformafia medie a scizut de la 6,8 mm la 5,6 mm, deci o reducere numai
de L8o/o,'iar lungimea medie a cripd,turilor a crescut de la 30 mm la 95 mm,
deci cu 2L7%.

La materialul aburit obignuit gi ricit in aer liber, deformalia medie- a
scd,zut de la 6,9 mm la 5,4 mm deci cu 22o/o, iar lungimea medie a cripiturilor
a crescut de la 37 mm la 86 mm prin urmare cu t33o/" (fig. 9 c).

Ca gi in cazul precedent, ,prin rdcirea materialului in aer, imediat dupd
aburire,'indiferent iie modul cum a fost aburit materialul (liber sau in stare

. Prin deefacerea stivei irnediat dupi oprirea admi3iei aburului s-a urmS.rit s5. se sta-

bileasci dacd. tensiunile din material se eiimina complet numai prin aburire strlns6. ln acest

ca"z r1cirea lente a materialului s-ar fi putut face lir camere speciale de condifionare, mirin-

du-se astJel capacitatea de utilizare a aburitorilor 9i a dispozitivelor.
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strinsi) mlrimea deformaliilor qe reduce foarte putin, iar lungimea medie
a cripiturilor cregte foarte mult, datoriti contractiilor care iau nagtere ln
material prin trecerea de la o temperaturi ridicafi la alta scizuti. Acest
efect este-mai accentuat la materialil aburit strins. In concluzie, prin expe-
r-iment5.rile efectuate in cele trei ipoteze de lucru s-a stabilit ci aburiiea
materialului in stare strinsi duce la o micsorare lnsemnati a deformatiilor
gi crdpiturilor nu,mai in cazul, cond,iliond,iii materialillui d.upd, abwrire iot tn
stare sbAnsd.

d) Uscarea Si condilionarea An uscd.torie a material,wlui tn stare strtnsd,-
Prih uscarea materialuliri tn stare strlns[ gi condi]ionarea dupi uscare tot

Pe cant Pe fali Pe cant
Variatia deformalii lor b Var t alia langt mti :iledti

a crioilu.rilor
Fig. 10. Variafia deformafiilor gi a lungimii medii a crlpiturilor la cheresteaua de {ag

uscatl strlns, comparativ cu cea uscatl obignuit
a - uscitl gi condilionattr strlns; .b - uscatl Si rtrcit! stilns (ln aer)

in stare strinsd., deformalia med.ie pe. flJa piesei scade {f f 
e,a mm, cit a

fost inilial Ia -l,,7.mm,,ceea ce repr-ezintd o-reducere cu 7306.
, - _Pe cantul piesei deformafia s-a redus cu bb/o, iar hiigimea medie a
cripS.turilor a.crescut cu numbi ckca 7o/o (fig. l0 a),'_ 

La materialul usgat gi condifionat dupf uscarb ln condi{ii obisnuite,.
deformatia medie pe fafa liesei a trescut de- la 4,8 mm Ia to,z *m. riea-cri'
ttSo/o,-pe.^cantu^l piesei cu ffio/o, iar lungimea medie a cripiturilor a crescut.
cla, 25o/o (fig. t0 a).

Prin urmare, deformalia medie pe fafa piesei dupd. uscarea 9i condifio-
narea materiarului tr stare strinsi este di: 6 ori mai- lnrricd" (1,7 inm). d6ctt
la materialul uscat gi condilionat tn_mod obignuit (10,2 mni).'nrt"-6"ia"ni
ci prin..aplicarea ac-estui piocedeu de uscare s-ar putea obline i*ilil;
economii de material.
- e) Usgarea material,ul'ui in stare strinsd,, scoatered imediatd din wscd.torie

gi'rd'cirea An stare stfinsd' in der liber. Imedrat dupl uscare materialul a fost
:t"os din cameri gi ricit ln aer liber. S-a urmlritpiinaceastalnlocuireap"rio"-
dei de rdcire a materialului ln camerd, spre a se m[ri capacitatea de.lscare
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a insta6tiilor, in cazul cind ricirea ln stare strinsi ln afara Uscitoriei ar fi
avut un efect pozitiv.

S-a constatat cd deformalia medie pe fala piesei a crescut de la 7,9 mm
inifial la 8,6 mm, deci cu 9o/o,' pe cantul piesei iu 39o/o, iar lungimea medie a
crip[turilor s-a m[rit cv,\4o/o (fig. t0 b)

La uscarea materialului in condifii obignuite gi ricirii in aer liber imediat
dupi uscare, s-a inregistrat o cregtere mai acc6ntuati a deformafiilor.

Pe fala piesei deformalia medie a crescut de la 6 mm Ia i.1,5 inm, deci
gygL%, pe cantul piesei cu LL2%, iar lungimea medie a cripiturilor ct37,5o/o
(fig. 10 b).

Rezultd. deci cd. ln cazul uscdrii materialului ln stare strinsd, o reducere
tnsemnati a cripiturilor gi deformaliilor se obfine numai prin condifio-
narea materialului in stare strinsd, in uscdtorie. Prin uscare tn stare strins[
se reduc Joarte mult deformafiile, iar avansarea crdpd.turilor este opriti,
datoritd stirii strinse a materiatului.

Prin conditionarea in continuare in stare strinsi se produce o stabili-
zare a tensiunilor care au mai rdmas ln material, evitlndu-se contracfiile
datoriti diferenfelor mari de temperaturd.

Pentru condilionarea ln stare strlnsd nu s-a aplicat un tratament special,
ci s-a ficut o rlcire lenti a materialului ln cameri. Aceastd ricire se face gi
tn prezent, insd nu are'acelagi efect, deoarece la uscarea gi condilionarea obi$-
nuiti, materialul fiind liber, deformatiile cresc foarte mult ln timpul uscdrii
gi continud sd. creascd. in timpul ricirii.

D. EFICIENTA ECONOMICA A ABURIRII $I USCARII CHERESTELEI
DE FAG .IN STARE STRINSA

a) La abwrirea cherestel,ei. Pentru stabilirea eficienfei aburirii in stare
strinsd, loturile de cherestea aburiti ln stare strinsi gi conditionati strins
gi cea aburit5 gi condifio:ratl in mod obignuit, au fost stivuite pentru uscare
naturali in vederea stabilirii influenlei contragerii asupra deformaliilor ;i
crdpiturilor.

Prin uscarea naturald, timp de circa doui luni, mirimea deformaliilor
a crescut .la materia"lul aburit strins, reprezentind 73o/o din mirimea defor-
mafiei inifiale, ln timp ce la materialul aburit ln mod obignuit mdrimea
deformafiei continuS. sI scadl gi ln timpul uscirii naturale, la sfirgit repre-
zentind 71.o/o din deformalia inifiali.

Lungimea medie a crip[turilor cregte in timpul uscirii naturale la ma-
terialul aburit strins, cu,97o/o, iar la cel aburit obignuit cn60lo.

In concluzie, se constati ci. la aburirea chereStelei de fa!-ln stare strinsi
s-a obfinut o reducere a deformaliilor cu 60-700/0, ln timp ce la aburirea
obignuit{ reducerea a fost numai de.ll-l3o/". Dupd uscarea naturali timp
de doui luni, mirimea deformatiei la materialul aburit strins cregte, efectul
strlngerii fiind oarecum anulat, astfel ci ln final mirimea deformaliei la
materialul aburit strlns repreztnti, 73o/o din deform4ia initiali, pe cind
Ia materialul aburit obignuit aceasta reprezinti 7to/" iln m[rimea defor-
matiei inifiale, practic ele fiind egale. De asemenea, lungimea medie a crd-
piturilor la materialul aburit strlns cregte prin uscare atgTo/s, fald de starea
initiale, iar la materialul aburit obi;nui! aceasta cregte numai cu 60/o.
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Volumul de semifabricate 9i picrderile rezultate la croire

Prin uscarea naturali. a chereste'lei, in urma aparitiei tensiunilor de con.
traqere, cheresteaua aburitd. strlns se deforrneazd,'gi ie crapr 

'nrai 
puternic

decit cea aburiti olignuit, inclt practic se ajung; $;;;"tiv la'aceeasi
mdrime a deformafiitdr qi cripituhlor. nea"cire." d;ffi;liiilr',i .;;;i:
lo.t{- reilizftl' prin aburire ;j condi}ionarea strinsd. este anirlatd de apariiia
tensllrmlor de contragere in timpul uscirii haturale in stare liberi.

- - ln consecinpi, altic".". aii'poriiir.of"i a. ,irrre*e 
-ia-auurirea 

cheres-
1_:1,"1, "," 

este iustificatd. $n gunit d9 .vgdere econoriic. Aplicarea dispoziti-
rzulur de stringere_la aburirea cherestelei de fag ar putea avei un efect deosebit
numai in cazul aburirii cherestelei'de fag ln-star^e strinsS. pi a uscirii artifi-
ciale in continuare tot ln stare strinsd. a"acesteia. 

-- '

. Pl ta uscalea cherestelei. Dupi. uscare, materialul uscat ln stare strlnsd
ti cel uscat in mod obigrr_uit au fost urmirit in seclia de cioit pentru stabi-
lirea volumului de semiiabricate, cum gi a pierderiloi i"r"rt"t"

Din fiecare lot s-au.cro-it aceleagi demiiabricate, mai tnili piese de dimen-
siuni mari, apoi piese de dimensiuni mici.

Rezultatul acestor experimentlri este aritat rn taberul 2.

2,793

2,444

3,313

2,545

1,913

2,587

9,33

21,70

21.90

3,095

3,090

3,484

19,16

33,80

27,60

Tabelul, 2

9,38

12,r0

5,70

Uscat ln stare strlns!

$arja
Vo lumul
mater ia l

uscat
m8

Volumul se- I  p ierder i
mi fabr icatelor  I  la

rezul ta le I  cro i rem s l y "

I

I I

III

-La croirea materialului uscat ln stare strinsi, pierderile de material au

"."T*ll^tTe 
9,33 gi 21,90o/o iar la materialul uscat in mod obignuit intre 19,16

gi 33,800/".
Economia de material obfinutl la croirea materialului uscat ln staie

strinsi, datoritd. reducerii defo'rmaliilor gi cri.piturilor, a fost in medie deg,2lo/o.
Din literatura sovieticd rezulttr cd ln conditii industriale la uscarea

cherestelei de-fag in stare strlnsl s-a obfinut o ecoiromie de material de 8o/o.
Procentul. mai ridicat obfinut la n6i in aceste experimentiri se da{L

regte mai ales faptului ci s-a irscat in mare parte cherestea scurtd., care este
crlpati lntr-o misuri mai mare.
. Prin atagarea djspozitivului de stringere la platformele existente, capa-

crtatea acestora a fost redusi cu cca 7lo. Calitatea materialului uscat- ln
stare strlnsi fiind superioarl celui uscaf iri mod obitnuit, pierderile la croire
au fost reduse'cu 9,tLo/o, inclt ln final, dintr-un vol'um rirai mic de material
uscat in stare strlnsd, practic s-a obfinut aceeagi cantitate de semifabricate,
ca gi in cazul uscdrii obignuite.
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c) Inaesti!'ii necesare Si economii realizabile.Dispozitivul experimental
executat de institut a fost adaptqt la o platformi speciall, cireia a trebuit
si i se aduc[ unele modificlri. In acest caz costul dispozitivului, inclusiv
completdrile a fost de 3 336,93 lei, din care: valoarea materialuhri I 278,24
lei, manopera 677 ,74lei, restul reprezentind regie de fabricalie, regie gene-
ralS gi beneficii.

Prin organizarca producerii in serie a acestui dispozitiv pentru plat-
{orme ndrmale care nu necesit5. modificdri, prelul de cost ar putea fi scizut
cu uqurin!6. la 2 000 lei.

. Pentru .montarea gi demontarea armdturilor. este necesar sd lucreze
ln plus doi muncitori timp de circa 15 minute, ceea ce necesiti o suplimentare
de salarii de aproximativ I leu/m8 de material ce se. usuci. Apreciind cl
piesele md.runte (buloanele) se pot pierde gi deci trebuie sd fie inlocuite gi
cd va fi nevoie de o intrelinere a acestor dispozitive, se prevede ln plus o
cheltuial[ de 0,80 lei/ms de material.

Dispozitivul va putea funcfiona timp de trei ani; dup5. aceasti perioadd
va trebui si fie inlocuit.

lintnd,seama cd pentru anul 1960 s-a prevdzut uscarea a 5 000 mB che-
restea de fag in stare strinsi gi ci pentru aceasta sint necesare circa 44 plat-
{orme, investifiile necesare vor fi:

- cheltuieli de manipulare pe timp de trei ani . . . 15 000 lei
- cheltuieli de intrelinere timp de trei ani . .. . . 12 000 lei

Admifind cd se realiz eazd" oeconomie medie a" *"t"rlTI'" nlii:J"T;
in total 450 cms cherestea economisitd, respectiv I 350 cms pentru perioada
de trei ani.

pretul mediu de catalog fiind apreciat la 350 lei/m3 de cherestea, rezlu,lt5.
o economie de t+72 500 lei. Scizlnd din aceasti sumi investiliile ce ar urma
si se fac[, rezulti un bgneficiu de 357 500 lei sau 23,83 lei/m3 de cherestea
uscatl.

Prin aplicarea acestui procedeu la intreaga cantitate de cherestea de
fag care se usuci artificial, vor rezulta anual importante economii de mate-
rial,lemnos (ln valoare de peste 300000 lei),.in acelagi timp calitatea mate-
rialului uscat in stare strinsd fiind superioari celui uscat in mod obignuit.

CONCLUZII

ln lemnul de fag'existi tensiuni tnterne care iau nagtere ln arbore, ca
urmare a proceselor biochimice de formare gi maturizare_a celulelor lemnoase,
€um $i gieutnlii proprii a trunchiului cu coronamentul gi a altor solicitiri
mecanice exterioare.

Prin experimentirile efectuate s-au pus ln evidentd pdltmga 9i r-epartifia
tensiunilor iirterne din bugteni gi anume: tensiunile axiale (ln lungul bu;tea-
nului) si tensiunile transversale (radiale gi tangenfiale).

S-d stabilit c[ longitudinal, ln zona exterioarl a bugteanului existS. efor-
turi axiale de intindere, avind valoarea medie (pe categorii de diametre) cu-
prinsi intre 46 gi 52 kg/cm2, iar ln zona centrali, eforturi axiale de compresiune
iu o valoare niedie cuprinsi intrb 64 9i 88 kg/cma.
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Transversal, in zona exteriodri (radial gi tangenfial), predomin[ efor-
turile de compresiune, avlnd valoarea medie de 4,7 kg/cmz. In zona centralS.
(radial gi tangential), predominS. eforturile de lntindere, avind valoarea medie
de 4,3 kg/cmz. In urma debitirii gi prelucririi materialului, atlt tensiunile
lxigle, ctt gi cele transversale slnt eliberate, punindu-se in eviden!6 prin
deformarea gi criparea materialului, fapt care duce la pierderi- lnsemnate
de material (1,5-20%) gi rebuturi.

Experimentlrile de aburire gi uscare ln stare strlnsd au condus'la stabi-
lirea procedeelor de inlflturare a iensiunilor interne din materiat gi la punerea
la punct a unui dispozitiv de stringere automati, care diferd de cele cunos-
cute in prezent, fiind ugor de cqnstruit 9i de manipulat gi folosind pentru
strfugere greutatea proprie a rnaterialului.

.. Expgrimentlrile au ardtat ci o reducere fursemnati" a deformaliilor gi
cripiturilor se obtine numai prin aburirea qi uscarea-materialului ln stare
strinsi gi conditionarea acestuia tot in stare strlnsi. In acest caz mdrimea
deformatiilor se'reduce cu circa 70o/o, iar lungimea medie a crdpdturilor este
de trei ori mai micd. decit la aburirea si uscarea obisnuitd..

Prin uscarea pe cale naturali, in continuare, a'materialului aburit strins,
se lnregistreazl" o cregtere a deformafiilor gi cripiturilor" lnctt ln final se
aiunge la aceleagi deformalii gi cripituri ca 9i la-materialul aburit obignuit
gi uscat pe cale naturali. Deci, efectul pozitiv al aburirii ln stare strlnsieste
anulat de aparilia tensiunilor de contragere.

La materialul uscat gi condifionat ln stlre strinsd, urmirit ln secfia de croire
s-a-inregistrat o insemnatS. reducere a procentului de pierderi la croiie (in medie
de9,21o/o), cee_a-ce inseamnS. o econ6mie de circa 23 leiTmt materiil uscat.

In sectorul industrializirii lemnului materia priml db baz6, fiind lemnul
dg -fa-g, pentru lnliturarea pierdeiilor de mii de metri cubi, datorite cripdrii
gi deformirii, este necesar s[ se ia mdsuri de introducerea pe scari irldust-ria16.
a pro^cedeului de uscare a cherestelei de fag in stare strinii.

. tl Ygt experimentirilor efectuate gi a rezultatelor favorabile obfinute,
prin ordinul Ministerial 7781959, Ministerul Ecdnomiei Forestiere a dispus
cxtinderea procedeului de uscare a cherestelei de fag in stare strinsi la toate
intreprinderile care usuc5. lemn de fag.

In prezen-t, Institutul de Studii 9i Proiectiri Forestiere proiecteazS.
pgntlu uscdtoriile noilor.lntreprinderi de prelucrare a lemnului de'fag numai
platforme de uscare cu disp,ozitivul de strlngere experimentat gi pus la punct
in cadrul Institutului de Cercet[ri Forestiere.

7, Kuzneloa A- I.

2. Ianso L,

3. fohnston D. D.

B I B L T O ' C N A F I E

- Vnutrenie napriajehii a v drevesine (Tensiunile interne
din lemn), Moscova, Goslesbumizdat, 1950.

- Prelucrarea fagului ln fabricile din U.R,S.S. (Traducere

din Drevo, nr. 12, 1957), Caiet Selectiv Industria de
prelucrare a lemnului,' nr. 4, 1958, Bucuregti I.D.T:

- Efect of mechanical.restroint during drying on the sub-
sequent distortion of timber (Influenfa acfiunii mecanice
ln tirnpul uscirii asupra deformirii dlterioar'e acherestelei).
Timber technology; 67, 7957, nr. 2219.
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- Die Urs:iche der Wachstumsspannungen und die Span-

nu[gen quer. zur Faserrichtungen (Cauza aparifiei ten-

siunilor de cregtere gi a tensiunilor perpendiculare pe

direcfia fibrelor). Holz als Rocb - und Werkstoff nr. 1,

1959 , pag. 1-9.
- Die Spannungen in Faserrichtung' (Tensiunile longitu-
. tudinale) Holz als Roch und Werkstoff, nr. 2, 1959,

pag. 44-54.
- Suqka blcovlh zagatovoe v zajetom sostoianli (Uscarea

semifabricatelor de fag lo stare strtns6). .Derevoobra-

botovaigciaia Promlglenosti, nr. 9, 1956. '

- Vnutranie napriajeniia i obrazovanie trascin v drevesine
buca (Tensiunile interne gi formarea crd.piturilor ln

lemnul de {ag) Derevoobrabotlvasciai Promlglenosti,

nr. 4, 1955.
- Ynutrenie napriajenia i obrazovanie trescin v drevesina

buca (Tensiunile interne gi formarea crlp6turilor Ia
'lemnul de fag) Derevoobrabotlvaisciaia Promlglenosti,

nr. 5, 1955.
- Pricinl defofmatii detalei iz drevesenl i sposoble c orl€-

nigcieniea (Cauzele deformd,rii pieselor din lemn qi pro'
' 

cedeele de micgorare a lor). Derevoobrabotivaigciaia

Promlqlenosti, nr. 7 11954.
- Tensiuni remaniente ln lemn 9i modalitatea de hH-

turare a lor. Analele Romlno-Sovietice, Silviculturtr.

Industria Lemnului, nr.3, 1953 (Traducere din limba rusi).
- Analiz napriajenogo sostoiania drevesini v protesse suqki

(Analiza stirii de tensiune a lemnului ln timpul uscirii).

Derevoobrabtlv.aigciaia Prom$lenosti, nr' 4 9i nr. 5'1957.
- Opit gugki bucovlh cernovlh zagatove v zajatom sos-

toianli. (Experienfa uscerii semifabricatelor de fag ln

stare strlnsi). Derevoobrabotlvaigciaia Promlglenosti

nr. 5, 1955.

BHyTPEHHI4E H.AIIPflXEFIHfl B BVKOBOIZ APE:BECMHE I'I

nPOMbI,IIIJIEFIHbIE CnOCQEbI trJlfl I4X CH'I4XEHI4fl

Pes toue

flpn ro6pa6crn<e 6yr<rmofi Ap€BqoI,IiHbI o6mappxl'Itsailorcfi sHaqPI'Te.[bHbIe

norrepM Ma,I€pIraJIa, II3 3a erD pacrp€oKlttsaJdils. w AeQopM'J',IpoBaIIMfi.--.--it*rrorfi 
o6'enr 6yr<onon orfenecunn, rKoropafi o6pa6arunaencff'B P.H.P.,

oJIpeEoJI'HJIO ,u3ytrIwlte oT'o[x] B/ompoca, c ugIIbIO ]TTaHOBJIeI{I{fl :IIpMqfirII, KotTro-

pub ,nus.runaroT rq1eQgpMaqurc H 'qpesMepuoe 
PagllpeciKl'Itsague sror1o Mare-

p'I{aJla I{ rHar)rO)KAeH}Ifl OpqICTTYB AJIrfi Ux cIIMX<eIIlIIff'
' 

tIpgnenqApHHbIMtII oIIbI'IaM[I ycTa'HoHIeHIIo llro B Ap€tseorrHe 6y[<a cyqe-

crrByrorr tsiHyr,peHIILIe .HlanpfiilIGHHff, [(c|fl0pble [IofiBJIflIO lCfl ts Agpetsg KaK aJIqA-

qrele 6nor,u'-j'ur.rep,xr,rx npffrecmB odpaeooauufi M soElp€Ballmr Apege,cnblx
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"truleroK, a raK:{G ra 6;lanqla,pa qodcrBefi.HoMy Becy crEo.,Ia H KpoHr{ rr Apy-rmM sHeruH&tM Mex,aHHqecKuM Harpl,|sfl€M.

___ _Hr*p*IsM['r ycraflo*nio'a Bernrr,B'a rH ,pasrxp€iqg.[enr{e Brryrpe'Hr{x Ha-
npax<ennfi rn 6peuure.

3Ha.r$ilre ocegbrx yottnvfr. rm pac"fi>r{eHfie rrs Hapyncgeft eouu 6peraua:(no ucarerrorpun'u aran'reripop) uaxq4lr,rca Me)rlAy qa-"Vi whsBcM. a oce'brx.}rcrumft,na cxarr{e rng rlenTpanruofi soHu uaxqdr.r,Tcs Me}rqy b+ Lr gg rr/rncnr_' B 'frmfepe.nrrOrrr,r CeqOIil4I CyUIpCrmy,rOf TaK t{(e ycuqt r rna ,pla"rro""riu 
"s)r6arl.e, sHaqsrxHe r(0nopHx Eaxq4r,rrcq B_n.pe.Aqrre pa3pbFBa Marepr{aJra.

,flpm'na.nrxe ,r.r pacn.uuow<e 6yxoerrx 6,pemi 
"apy*^arcn " 

Brr{yrpefree paB-
Hme€Me, r(oTopole cyutecTByefr B t4gpe8e, ocnO6oot<Upnnrrc rnnyrp,onne na,npa-
2I$Mr n0fiBJrisrornfi ts sopMe pacrpecKr.rBaHafi ,u g@pMarurll Marepr{aJla_
9TH gp@pMa[uM u.r paJcrpeqKnsaHil{ff [rorts,rffnrrcfl ao ece BpeMfl nocrlq4yro-
uefi odpa6om<H_rpeBeclrHbil, a ?rHor'rAa Aalr(e .Bo EpeMfl ,r{c{rourb3oBa,}nr.rfl noury*rren.Hbrx .lm14grru,ft.

.{4a ycrrpa',nenr,r grtnx HqA@Tar!(oE, HHrIE<D-ou 6r*no coqA,a'o npu-cnmodfleHue Arrfi aBToMafl{,q€oKoro cxarr.rff 6yxmux flr{JrcrMarepna.n0B B0BpeM: sy{u,Ku. ,[,uh cxanurff_ Marep&rilJr,a rrcnorr4a]rercff ero aofcldpH6ft sec-
nocpgAgrnoM cy'urrcH 61r,rcmix ilrilrqMarepr..raJrots B clr(,aroM oocroff,Hr{a'npr{ 
fioilf,ol4& ffi nryHcmGmdneHr.rff ,rror€pM Marepriafla ]nB 3a prrclrpecKer-

Ba*lus m 4@pru,arual 6u.n,u cnuxefirbr ua dr<o.no gois ,u Ou;la uonyveHa sr(o-ItoMHlff or(oJro 23 neftlrcy6.M Br{cyrtusHrHorrn Mis.reps2ls.

INNERE SPANNUNGEN DES BUCHENHOLZES UND INDUSTRIELLE
VERFAHREN ZWECKS IHRER VERMINDERUNG

Bei der verarbeitung des_Rfrchenholzes ergeben sich bedeutende Mate-rialverluste durch Reisseir und Deformierung dersetuen. 
--

*^. P3: q'.*g Suantum von Buchenholz"das n"i 
""r 

verarbeitet wird,
9t uns veranlasst, dieses problem zu untersuchen, um die ursache' a;;lrelormierulE una des iibertriebenen Reissens dieses Materials f;rtt"s1"6
und Mittel ftir deren Verminderung zu finden.

Durch versuche_wurde festge"steilt, dass im Buchenholz innere Soan-nungen_existieren wefche*im Stamm_ entstehen und zwar ,"torgu- uio"dili-scher vorginge zwecks,Bildung und Entwicklung der-Hifzzel"len wie auchzulolge des Stamm- und Kroneneigengewichtes unld anderer iusseren mecha_nischen Beanspruchungen.

. _ 
Dld Messungen wurdep Grcissg- und verteilung der im Klotz vorhan-denen lneeren Spannungen festgestellt.
Die wertziffer der a*ialeri zugkrirfte in der iusseren Baumzone (ie

nach Durchmesser-Kategorie) ist zwiichen ao u"a rz [gj"-1 dd;#;;"il;
Druckkriifte in der zeitralzone zwischen 64 ;nd tiB' t gi.-, .entspricht.

Wertziffer die Bruchgrenzi des Material"s ist.
,__ -P"i der Fiillung, wie auch verschneiden der Buchenkl<itze, wird. dasrm Stamm vorhandene innere Gleichgewicht gest<irt und die inneren, befreitenspannungen.offenbaren sich durch Feissen ff;; D"i";;;;G a", u.t"ri.rr.

206



Diese Deformierungen und Risse kommen wdhrend der ganzen Dauer
der spitere_1 Bearbeitung des Holzes zum vorschein, manchiral sogar im
Laufe der Verwendung der erzeugten Gegenstiinde.

Zwecks Beseitigung dieser Mlngel wurde im Rahmen des Forstlichen
Versuchsanstalt eine originelle Vorrichtung fiir automatisches Zusammen-
driicken des Buchenschnittmaterials wiihrend des Trocknens ausgearbeitet.
Zuin Zusammendriicken des Materials wird das Eigengewicht "desselben
verwendet.

Durch das Trocknen des Buchenschnittmaterials in zusammengedrtickten
Zustande mit Hilfe der vorrichtung, sind die durch Reissen und Delormierung
verursachten Verluste um etwa 9o/o' reduziert worden, wodurch circi
23 lei/ma Trockenmaterial erspart wurden.

INTERNAL TENSIONS IN BEECHWOOD AND INDUSTRIAL
METHODS OF REDUCING THEM

S u m m a r y

When processing beechwood there are important losses of material
because of splitting and distortion.
- As in our country we are processing great quantities of beechwood,
this problem was studied in order to establish the causes of excessive split-
ting and distortion of the material and to find means of reducing them.

Experiments showed that internal tensions, occured in the living (stan-
ding) tree, as a result of the biochemical processes of the forming and matu-
ration of .the tree cells as well as of the own weight of the trunks and crowns
and other external mechanical stresses.

The size and distribution of the internal tensions in the log were esta-
blished through measurements.

The value of axial efforts of stretching in the external zone of the log
depending on the thickness) varies between 46 and 52k gf /cm2. The axial efforts
of compression in the central zone varies between 64 and 3g kg/cm2,

In cross sections, too, there are efforts of stretching and compression
whose values come near the breaking pbint of the material.

When felling and sawing beech logs, the internal equilibrium in the wood
is disturbed, the internal tensions released are sr-own by splittings and di-
stortions of the material. These defects show during the subsequent working
of the wood and somefimes also during the utilisation of the goods produced.

To do away with these drawbacks an original device was worked, out
at the Forest Research Institute.to ensure automatic collecting and storing
of beech timber during seasoning. To collect the material we resort to its
own weight.

By dryrng pressed timber with this device, losses of material due to
splilting and di5tortion have been reduced by about 9o/o, saving about 23
lei/m8 dried material.
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