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[. INTRODUCERE

Printre cdile indicate pentru realizarea sporirii valorii masei lemnoase,
este prevdazutd cresterea gradului de utilizare in scopuri industriale a masei
lemnoase. In afard de folosirea ramasitelor si a lemnului de mici dimensiuni,
sporirea valorii specifice a materiei prime se realizeazd prin aducerea in
circuitul materialelor cu utilizare industriald, a unor specii forestiere noi,
ale cdror caracteristici fizico-mecanice sint corespunzatoare.

Caracteristicile superioare ale lemnului de carpin, indicd posibilitatea
utilizdrii sale la o gama variatd de produse.

Unele fnsusiri ale carpinului au o influentd deosebitd asupra tehnolo-
giei si calitatii produselor finite din lemn, influentd de care trebuie s& se
tind seama in stabilirea domeniilor de utilizare. Astiel, culoarea albd, aspec-
tul compact, fard diferenta intre zonele de lemn timpuriu si tirziu, avind
un joc discret de nuante dat de prezenta razelor medulare false, oferd posi-
bilitatea unor finisaje in tonuri deschise, apreciate in decoratia mobilei (!).

Porii numerosi, dar fini, existenti in masa lemnului de carpin permit
plastifierea uniformd a fibrelor prin aburire si deci o curbare de calitate, iar
pe de alti parte colorarea uniforma prin béifuire si slefuirea cu un mare grad
de netezime a lemnului fie alb, fie colorat. Calitatea netez'rii prin slefuire a
acestei specii, la care contribuie si duritatea lemnulm sdu, este unicéd fata
de speciile autohlone.

In acelasi timp insd péatrunderea cu usurinid a solutiilor in profun-
zime, caracteristicd de asemenea lemnului de carpin este un mare dezavarn-
taj deoarece solutiile rezultate in procesul de aburire si curbare In care se
afla oxizi de fier proveniti de pe peretii celulelor de aburire si ai sabloanelor
de curbare, dau coloranti care nu dispar complet nici dupd tratare cu
decoloranti. '

Greutatea specifici mare — cel mai greu lemn de la noi (!3) si duri-
{atea de asemenea superioard speciilor indigene — 5...7,2kgi/mm? Bri-
nell (7) — fac din lemnul de carpin un material pretios pentru parchete,
articole sportive, unelte, piese de masini si din industria de incédltaminte,
dar constituie dezavantaje la prelucrdrile mecanice, in special la slefuit
unde manopera creste de citeva ori, si intr-o oarecare misurd méreste in
mod neobisnuit greutatea unor produse finite, mai cu seami dacd se oblin
prin stratificare st mulare.

Cel mai mare neajuns al acestui material, rezultd din faptul ca are
contragerea volumicd si in special radiald mare in comparatie cu fagul.

207



Tabelul 1

Indicii fizico-mecanici ai lemnului de carpin la U=15% sila U > 309, (7)

Valori medii s
. Diferent
Proprietatea U/M U=tom US> U 15=10()$/o
1 2 3 4 5
Greutatea specificd aparenti of/m3 0,87 - -
Contragerea totala % 0,1...18,6 — —
Modul de elasticitate :
— la compresiune paraleld cu
fibrele kg/cm? 190 400 — -
— la fncovoiere statici " 150 300 122 400 —18,0
— la ftractiune paraleld cu fi-
brele » 158 700 113500 —29,0

— la torsiune ” 11420 8200 —28,0
Rezistenta la compresiune :

— paraleld cu fibrele " 550 235 —46,0

— perpendiculard pe fibre (la

limita de proportionalitate) » 170 - -
Rezistenta la tractiune :

— paraleld cu fibrele ” 1 560 915 —43,0

— perpendiculard radiald ” 30 26 —22,0

— perpendiculara tangentiald ” 45 34 —25,0
Rezistenta la incovoiere :

— staticd ” 1 400 820 —44,0
Rezistenta la torsiune " 310 180 —440
Rezistenta la despicare :

— radiald ” 7,5 6,5 —13,0

— tangentiald ” 13,0 10,0 —22,0
Rezistenta la forfecare :

— f{ransversald radiala . 550 - -

— transversald tangentiala " 530 — —

— longitudinald paraleld ra-

diald " 145 90 —38,0

— longitudinald paraleld tan-

gentiala . 200 120 —40,0
— longitudinald perpendiculars
radiala . 96 40 ~58,0

— longitudinald tangentiald . 101 55 —46,0

Rezistenta la incovoiere prin soc
(k) kgm/cm3 0,49 — —
Duritatea Janka :

— pe secliunea transversald kgf/em? 915 535 —43,0

— pe sectiunea radiala " 760 500 —34,0

— pe sectiunea tangentiala ” 800 490 -37,0
Duritatea Brinell :

— pe sectiunea fransversali " 7,2 3,7 —48,0

— pe sectiunea radiala ” 4,8 3,0 —38,0

— pe secliunea tangentiala " 50 3,2 —36,0
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Aceastd insugire negativd conduce la reduceri importante ale dimen-
siunilor finite ale sortimentelor si produselor, fiind in acelasi timp si cauza
principald a aparitiei crdpaturilor si a deformatiei lemnului.

De aici rezultd cd sortimentele din lemn de carpin trebuie si aibi su-
pradimensiuni de prelucrare mai mari fati de cele date in cazul lemnului
de fag, iar uscarea trebuie ficutd cu multd atentie pentru a se evita crearea
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Fig. 1 — Proprietatile fizico-mecanice ale lemnului de carpin la U > 309,
comparativ cu U==159,

unor gradienti mari de umiditate pe sectiunea materialului care provoacd
tensiuni interne periculoase si criparea materialului,

Valorile mult scdzute (intre 13 si 609 ) ale indicilor fizico-mecanici
ai materialului cu umiditate de peste 309 (tabelul 1 si fig. 1), aratd ci in
procesul de curbare al lemnului de carpin esie absolut necesar a se {ine
seama de umiditatea lemnului si a se regla de asa manierd durata de tra-
tare termicd fncit sd nu fie depdsitd valoarea rezistentei admisibile, pentru
care curbarea se efectueaza in conditii optime.

Mentinerea aceleiasi durate de tratare termicd pentru materialul uscat
si ud duce in primul caz la o tratare insuficientd, iar in al doilea caz la ¢
supratratare. : ~

Ca urmare, la prima categorie de material, procesul de curbare se va
efectua greoi si vor apare ruperi si defecte caracteristice materialului insu-
ficient tratat, iar la ultima vor apare defecte caracteristice materialului tra-
tat prea muit.

II. OBIECTIVELE CERCETARILOR
Cercetarile privind stabilirea posibilitatilor de industrializare a lemnu-
lui de carpin in produse finite, s-au efectuat pentru rechizite scolare, mo-
bild curbat4 si mobila corp.
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In fiecare din aceste domenii s-a urmérit :

— producerea la scard industriald si stabilirea tehnologiei de fabrica-
1ie, a produselor respective ;

— stabilirea regimurilor hidrotermice, indicate pentru uscarea si abu-
rirea sortimentelor din lemn de carpin ;

— stabilirea indicilor tehnico-economici privind fabricarea in conditii
de serie a produselor din lemn de carpin;

— comportarea la solicitdri mecanice a scaunelor din lemn de carpin;

— precizarea regimurilor de incleiere si finisarea pieselor masive si
furnirelor de carpin, utilizate la mobil4.

II1. METODA DE LUCRU

Rechizitele scolare din carpin (22 sortimente diferite) s-au fabricat la
[PROFIL ,Tehnolemn“ Timisoara, dupi aceeasi tehnologie ca si in cazul
materialelor clasice. Materia primi (cherestea de 25 mm. grosime a fost
uscatd in instalatiile intreprinderii, conform regimurilor normate.

In toate fazele prelucrérii rechizitelor s-au urmdrit consumurile speci-
tice, regimurile de lucru necesare si costurile ocazionate, in comparatie cu
materialele clasice.

Experientele privind fabricarea scaunelor curbate, s-au efectuat la
IPROFIL-ul ,Résdritul“ Pincota, unde s-au prelucrat cca. 20 m® cherestea
de carpin, urmdrindu-se prin toate fazele procesului tehnologic, urmatoarele
aspecte : procentul de rebuturi pe clasa de calitate si repere, criteriile de
calitate necesare materiei prime, regimurile optime de aburire, curbare si
uscare, modul de prelucrare al pieselor curbate la masini, fazele in care sint
evidentiate defectele tehnologice ale materialului, procedeele optime de {fini-
sare, consumurile specifice de materiale si manoperd, costurile si compor-
tarea scaunelor din lemn de carpin la solicitiri mecanice.

Pentru oxperientd s-au ales 4 tipuri de scaun, reprezentind toati gama
de complexitate constructivd din mobild curbata in ceea ce priveste razele
de curbura si sectiunile pieselor componente astfel : tipurile D si E2 ase-*

mandtoare, G, 0—189 si K.
‘ La croirea materiel prime s-a realizat numirul maxim de repere posi-
bile in functie de calitatea materiei prime si de cerintele calitative ale curbarii.

Metoda aceasta folositd curent in productia scaunelor din lemn de fag,
spre deosebire de metoda croirii de repere complete pentru un numar intreg
de scaune realizeazi randamentul cel mai bun la productia de serie mare,
deoarece permite completarea reperelor mai pretentioase din loturile de
materie prim4, superioare calitativ. _

Observindu-se ci uscarea pe dispozitive da in cazul lemnului de carpin
crapaturi care rebuteazi piesele, s-a folosit inmuierea pieselor in solutii de
CINa (5%) pentru a impiedica evaporarea apei de pe suprafati.

Pentru a grabi plastifierea materialului si pentru a mdéri gradul de
umezire al aburului s-au folosit udarile cu api la inceputul si dupd incepe-
rea procesului de aburire. De asemenea pentru a impiedica petele de oxizi
de fier, precum si crdpiturile puternice care se formeazi in timpul perioa-
dei de uscare pe fata lipitd de sablonul de curbare, s-a intercalat intre sa-
blon si piesd un strat de mucava neimpregnat sau impregnat cu CINa.
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Dupd uscare piesele bune au fost depozitate In camera de odihni unde
au stat 30 zile, dupa care s-a fdcut din nou o sortare aménuntité si s-a ma-
surat umiditatea loturilor.

S-au efectuat apoi operatiile de prelucrare mecanicd, finisaj si montare,
inregistrindu-se rebuturile aparute pe faze si sectii si stabilindu-se cauzele.
O parte din scaune au fost finisate in culoare naturald si restul baituite.
Au fost béituite in special reperele care prezentau coloratii datoritd oxizilor
de fier proveniti de pe sabloanele folosite la curbare, si care nu au disparut
dupd decolorare.

Scaunele tip K au fost tapisate cu material umpluturd din policlorurd de
vinil, expandata (PCV), jumétate pe arcuri si jumatate numai pe chingi,
scaunele cu tapiseria pe chingi avind grosimea dubld a materialului plastic,
in comparatie cu scaunele cu tapiseria pe arcuri).

Scaunele din lemn de carpin au fost incercate la solicitdri mecanice
conform STAS 5758-58.

In ceea ce priveste utilizarea lemnului de carpin la mobila corp, s-au
furniruit la interior doud garnituri stil (un cabinet de lucru compus din 25
piese executate in 3 variante din punct de vedere al decoratiei exterioare si
o sufragerie compusi din 12 piese, executate in 2 variante, proiectate si
executate in laboratorul de specialitate din INCEF (!!).

Furniruirea s-a ficut cu movicol, iar {inisarea s-a fdcut in culoarea
naturald cu lac de nitrocelulozd incolor.

De asemenea, s-au utilizat masive din lemn de carpin de dilerite sec-
tiuni la o garniturd de cabinet ,Diplomat®, compusd din 26 piese.

Comportarea furnirelor de carpin la garniturile ‘stil a fost observata
timp de 5—6 luni.

IV. REZULTATELE CERCETARILOR

1. RECHIZITE SCOLARE

La prelucrarea carpinului in rechizite scolare, s-au obtinut randamente
mai scazute decit la fag cuceca. 12... 320, (Tabelul 2).

Consumurile maxime s-au obtinut la piesele cu ldtimi si lungimi mari
si grosimi mici (Teul A-100), iar consumurile minime la piesele scurte
si grosimi mari (Penar C-2).

. Cele mai multe pierderi (cca. 2/3 din total au loc la slefuit, unde apar
in 'special crapaturi profunde pe cantul sectiunilor apropiate de debitarea
tangentiald cu deosebire la piesele de grosimi miici.

In ceea ce priveste procesul tehnologic, nu existd deosebiri din punctul
de vedere al succesiunii operatiilor. Datoritd duritatii mari a lemnului de
carpin spintecarea pieselor de dimensiuni mici specifice rechizitelor scolare,
precum si slefuirea lor se face mai dificil, consumul de manoperd fiind mai
mare (cu cca. 15...209), si de asemenea uzura sculelor.

S-a executat o gama foarte variatd de sortimente din carpin si anume :
4 tipuri de echere, 3 tipuri de florare, 4 tipuri de penare, 4 tipuri de liniale,
2 tipuri de teuri, 2 tipuri de tripludecimetru si cite un tip de rigld de reduc-
tie, rigld de calcul si compas pentru tabld scolara.

‘Lemnul de carpin s-a comportat cel mai bine la rigle de reductie dublu
si tripludecimetre si penare. ‘
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Tabelul 2

Consumuri specifice si randamente la fabricarea rechizitelor scolare.

Fag (cireg) Carpen
5 Sortimente Volum (10 bue), m? Randa- Volum (10 buc), m? Randa- | Diferente
z brut net ment brut net ment
0 1 2 3 4 5 6 7 8
1! Echer 45-2 0,0029 10,000 45 155 10,0036 {0,000 45 12,5 19,4
2| Echer 45-3 0,004 5 |0,000475 150 [0,00566 |0,000675 12,0 19,8
3| Echer 60-2 0,0032 0,000 522 16,3 |0,004 0,000 522 13,0 20,5
4| Echer 60-3 0,005 3 {0,000 765 14,4 70,0066 |0,000 765 11,6 19,5
51! Florare A 0,003 0,000 384 12,4 10,000 375 0,000 384 10,2 20,3
6 | Florare B 0,003 0,000 434 16,3 0,000 375 |0,000 494 13,1 19,6
7| Florare C 0,003 0,000442| 14,7 |0,000375 0,000 442 11,8 19,7
8| Penar A 0,008 4 {0,003 24 385 |0,0105 |0,00324 30,0 22,3
9! Linial C-200 | 0,001 3 {0,000 33 25,4 [0,0016 |0,00033 20,7 18,6
10§ Linial C-300 0,0031 ]0,0009 28,0 [0,0039 {0,0009 23,0 18,1
11| Linial Al 0,002 2 |0,00025 12,0 10,0027 {0,000 25 9,3 22,5
12| Linial A2 0,0032 |0,000 45 14,0 {0,004 0,004 5 11,3 19,1
13| Linial A-73 0,012 0,602 545 21,2 0015 0,002 45 17,0 19,6
141 Teu A-100 0,017 0,003 335 19,7 10,021 0,003 35 13,4 32,1
15| Penar C-1 0,003 7 10,002 23 23,0 10,0121 0,002 923 18,3 20,5
16 | Penar C-2 0,0086 {0,002 53 29,4 10,0098 0,002 53 25,8 12,2
17! Penar C-3 0,013 0,029 22,3 - [0,0163 0,029 18,0 19 0
18] Tripludeci- .
metru A-2 0,003 0,000 827 27,5 |0,0036 0,000 827 23,0 16,0
19| Tripludeci-
metru B 0,001 8 0,000 72 40,0 [0,0023 |0,00072 3,3 21,7
20 | Rigl4 de cal-
cul F 0,0008 {0,00012 15,0 0,001 0,000 12 12,0 20,0
21 | Rigla de re-
ductie cu
6 scéri 0,0005 |0,000 105 21,0 {0,00063 |0,000105 16,7 20,6
292 | Compas tabld
gcolard tip B} 0,02 0,005 4 27,0 10,025 0,005 4 21,6 19,6

2. MOBILA CURBATA

Consumuri specifice si randamente la croire §i strunjire. La croirea
si strunjirea cherestelei de carpin pentru mobila ciirbatd au rezultat urma-
toarele (tabelul 3 si fig. 2):

— randamentele cresc, cu cresterea grosimii materiei prime (R. max.=
=48,99 la grosimea de 40 mm si R min=38,09 la grosimea de 25 mm);

— piesele inapte pentru curbat (sint piesele ale céaror defecte — fibrd
torsd, fibrd tdiatd etc., au iesit In evidentd dupd croire), cresc procentual,
cu scidderea grosimii (5,79 la grosimea de 40 mm si 6,8% la grosimea
de 25 mm);

— deseurile si rumegusul, prezintd un maximum (59,59,) la grosimea
de 80 mm si minimum (45,49 ) la grosimea de 40 mm ;

— grosimea de 40 mm este cea mai economicd dimensiune pentru mo-
bila curbatd. )

Randamentul final la croire si strunjire (45,79%) rezultat din experi-
mentare, posibil de imbunatatit la 479 prin reutilizarea ramelor cu defecte
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Tabelul 3

Randamentele obtinute la croirea si strunjirea cherestelei pentru mobila curbati

Piese apte Piese inapte P
Degeuri §i
Nr. Sort mente de Volumut rumegug
crt. materie primi b;gt pentru curbat pentru curbat
m? i e m3 9/o m? ‘ /s

1 Cherestea de
80 mm grosime 1,257 0,509 | 40,5 - - 0,748 59,5
2 Cherestea de :
40 mm grosime 12,340 6,025 | 489 " | 0,696 | 5,7 5,619 | 45,4
3. Cherestea de
25 mm grosime 4,032 1,538 | 38,0 0,273 | 6,8 2,231 55,2

Total 17,639 8,072 | 45,7 0,969 | 5,5 8,598 | 48,8
: .

Recuperdri posibile 1,6*

Total modif. 47,0 4,0 49,0

* Ramele care se executi din material cu sectiunea de 40)<40 mm reprezinti 0,986 m3 (sau
cca. 6%) din totalul materiei prime, iar procentul de piese inapté pentru curbare a fost de cca. 30%
din totalul ramelor croite, ceea ce revine la cca. 1,5% din totalul materiei prime. Se presupune
cid ele pot fi recuperate in intregime, prin recroire in piese de scaun cu sectiuni mai mici.

Deseyrs 51
rUMBIUS

B4 488 552 595

Fiese
maple pt
curbat

Pese sple
pt curbat

T a‘ 3 3 d T
g v v/ a7 4 S50 &0

Fig. 2 — Randamentele obtinute la croirea si strunjirea cherestelei de carpin pentru
mobila curbati (in funciie de grosime)

213



Regimul de aburire si uscare

Tabelul 4

Regimul de uscare

Nr. : Nr. Durata
crt. Reperul curbat Procedeul de aburire 1ot de aburire durata
min, t °oC ore

0 1 2 3 4 5 6 7

1 | Rama de sezut Abur saturat umed 1 10...24 | 95 20
tip E2 (curbare la 0,3 atm., cu doué 2 18...40 95 20
mecanica) tratamente interme- 3 60...90 99 20

diare de udare cu 4 120...140 | 95 20
apa (dupé incérca-

‘rea materialului in

celuld si dupd b

min. de aburire)

2 | Spatar tip E2 Abur saturat umed 1 20...30 80 16
(curbat de 0,3 atm.
mecanic)

3 | Picior fatd tip E | Idem 1 25...27 | 105 30
si G (curbare 2 30. .. 45 105 ’éb
manuald pe dis- 3 30,..60 | 105 1,5
pozitive) 4 45...67 | 105 1,75

5 70...100 | 105 2,0
6 240...270 | 105 2,0

4 | Picior spate Idem 1 17...20 | 105 1,5
tip E2 (curbare 2 30...60 | 105 1,5
manuala pe dis- .
pozitiv) 1dém, dupa o preala- 3 20 105 1,5

bil% Inmulere intr-o
solutie de CINa
(5%) :

5 | Arc de legitur3 Idem reper 1 ; trata- 1 20 80 14
pentru picioare, rea a 2-a cu api 2 25 80 15
tip E2 (curbare dupd 10 min. de 3 28 . 80 15
manuals) aburire 4 50 80 15

6 | Arc de legaturd {dem, reper 1 ; trata- 1 20 95 20
spatar tip E2 mentele intermedia-

(curba manuald) re dupd 5 si 10 min.
de aburire
Idem, cu o singurd 2 20 95 20
tratare cu apa la
10 min. de aburire

7 | Ramé sezut Idem reper 1 1 19...30 9% . 18
tip K (curbare
mecanicd)
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Tabelul 4 (continuare)

T 0 1 2 3 4 5 6 7
8 | Arc legaturd Idem, reper 6 lot. 2, 1 20...40. ¢ 90 20
tip K (curbare imediat dupé incér- !
manuald) care in celuld
9 | Spitar-tip K Idem reper 2 1| 20...30 | 75 20
(curbare -
mecanici)
1 10 | Picior spate, Idem reper 2 1 30...45 80 23
| tip K (curbare
manuald)
11 | Rami sezut. Idem, reper 8 1 15...23 75 20
tip 0-189 (curba-
re mecanicd)
{12 | Semicerc Idem reper 2 1 25 75 20
tip 0-189 (curba-
re mecanicd)
13 | Picior spate ‘Idem, reper 2 1 30 105 9
tip 0-189 (curba- 2 45 105 10
re manuals pe 3 60 105 9
dispozitiv) .
Idem, reper 4 lot. 3 4 30 105 9
1 14 | Picior spate tip G | Idem reper 2 1] 18...20 | 105 1,5
(curbare ma- 2 30...60 | 105 1,5
| nuala pe dis-
pozitiv) Idem, reper 4 lot. 3 3 18...20 | 105 1,5
{ 15 | Spétar tip G Idem reper 2, supor- 1 35...40 95 20
(curbare me- tul intre banda me-
canica) talicd si lemn din
mucava
Idem, cu mucava im- 2 35...40 96 20
pregnatd cu o solu-
{ie de CINa (5%)

la piese cu dimensiuni mici si raze de curburd mari, este mai scizut cu
cca. 10... 119 decit cel obtinut la fag de IPROFIL Raséritul in trimestrul
I — 1960 (56,6...57,9%).

Pentru stabilirea randamentelor si regimurilor optime la. aburire,
curbare si uscarea pieselor curbate s-au facut incercidrile aridtate in tabe-
_lul 4. Rezultatele experientelor privind stabilirea ‘regimurilor optime de
aburire si uscare, ay ardtat ci :
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— piesele cu cea mai mare razd de curbare (ramele de sezut), nece-
sitd o duratd de aburire intre 15 si 40 min. si un regim de uscare intre 18
$i 20 ore la o temperaturd intre 75 si 95°C, in functie de mérimea sectiunii.
In timpul aburirii piesele trebuie tratate cu api la inceputul procesului, la
5 minute dupa incepere. Rebuturile la tratamentul optim al acestor piese
s-au situat intre 14 si 349 ;

— piesele de sectiuni reduse, dar cu raze de curburd de asemenea mici -
(arcele de legaturd), necesitd regimuri aseminitoare cu prima categorie :
20...40 min. durata de aburire, 14...20 ore la o temperaturd intre 80 si .
95 °C durata de uscare. Rebuturile minime la aceste piese s-au situat intre
551299, ;

, — piesele late si avind curburi pronuntate (spitarele), au nevoie de
20...40 min., duratd de aburire, si 16 ... 20 ore la o temperaturd intre 75%
si 95 °C, durata de uscare. A

Rebuturile la tratamentul optim al acestor piese, s-au situat infre 7 si
23%. La prinderea in sablon a pieselor late a dat rezultate bume reducind
crapaturile la uscare, intercalarea unui carton impregnat cu 59, NaCl ;
~_ — piesele lungi, cu raze mari de curburd (picioarele din spate) nece-

sitd o duratd de aburire intre 18 la 60 min §i o duratd de uscare de 1,5 la
23 0rela 80...104°C.

Limitele largi intre care se situeazi parametrii regimurilor termice, se
datoresc variatiel mari a sectiunilor picioarelor in functie de tipul de scaun.

La picioarele din spate rebuturile la parametrii optimi ai regimurilor
termice s-au situat intre 8 si 219,

Picioarele din fatd s-au aburit intre 30 si 45 minute si s-au uscat in
medie dupd 1,5 ore la 105 °, rebuturile nedepasind 109.

In comparatie cu fagul, durata tratamentelor de aburire si uscare a
lemnului de carpen este cu mult mai micid (2...9 ori), iar procentul de
rebuturi pindla 5. .. 6 ori mai mare. :

Randamente si consumuri specifice la intregul proces tehnologic al
fabricdrii scaunelor din carpin. Analizarea rebuturilor pe sectii si repere
a scos in eviden{d urmitoarele : "

a) variatia rebuturilor totale, in functie de tipul de scaun este urmé-
toarea (fig. 3):

-— la scaunul G 35...47...549,
— la scaunul E2 33...45...54Y,
— la scaunul 0—189 20...37...50%
— la scaunul K 20...33...599,

b) reperele cu cel mai mare procent de rebuturi totale sint (fig. 3):

— spatar 36...47...599,
— ramé geziit 25...42...50Y,
— are spétar 419

— arc picior 22...39...549,

c) reperele cu cel mai mic procent de rebuturi totale sint (fig. 3):

— picior spate 22...36...38Y
— picior fata 20...30...40%
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+ d) sectiile in care au loc majoritatea rebuturilor sint (fig. 4):

— curbat 0...38Y
— croit 0...309%
— masini 0...299
— uscat 0...289%
— condifionat ' 0...229

e) la curbat cele mai multe pierderi au fost la scaunele (fig. 4) tip:
K (0...389%); tip G (5...22%); tip B2 (5...219%); si cele mai putine
la scaunul tip 0—189 (0...12%);

Arc 12
picior

Arc |
spétor

Spétar

Romd |
sezut

Picror |
spate

Prcior : . ] ' ] . ]
faté 20 25 J 5] %0 45 50 5§ 64
Rebuturi (%)

Fig. 3 — Rebuturi totale (corectate) la fabricarea scaunelor din carpin

f) la croit majoritatea pierderilor au fost la scaunele tip G (12...30%}
si tip E2 (8...309%); si cele mai putine la scaunele tip K (0...26%) si
tip 0—189 (0...249%);

g) la masini scaunele K, 0:189 si G au avut pierderi maxime cu deo-
sebire la spatare si arc picior 0—189 ;

h) la uscat pierderile maxime au fost la scaunele K (0...28%},
G (5...22%) si E2 (5...21%) si minime la scaunul 0—189 (0...129%).

Procesul tehnologic. In comparatie cu lemnul de fag, cu exceptia
celor arédtate la aburire si uscare, procesul tehnologic al fabricarii scaune-
lor curbate din lemn de carpin nu diferd din punctul de vedere al numérului
si succesiunii operatiilor. :

Spre deosebire de lemnul de fag, la prelucrarea lemnului de carpin s-aut
observat urmatoarele :

— frezarea pe ldtime a pieselor late, este mai dificild din cauza ten-
dintei de aschiere si smulgere a fibrelor lemnului de carpin cu cit unghiuf
dintre directia fibrelor si planul de taiere se mareste ;

217



urdied uip Jojeuneos eaiedliqe) | (osador 1$ iioes ad) pmyngey — g iy

% 1402083

o k74 @ 54 a 3 g 2 # (7 au [

920 9w

~.

£7E) 01314

N 1NNVIS E81-0 INNAYIS & INnvs J 1MNNYI$

ez

FES)) . (OJA] (0445 5 fr04]

nysey  jeverjpeny

_Sopuow 18 fospyy

-F1lvalyeys 20 114230



— gradul de netezire al suprafetei, prin slefuire este superior tuturor
speciilor indigene, iar durata slefuirii si uzura materialelor abrazive mult
sporite ;

— uzura sculelor tdietoare este de asemenea sporita ;

— sint necesare viteze de avans mai reduse, turatii si puteri mai mari
decit la lemnul celorlalte foioase ; .

— calitatea finisdrii este superioard lemnului de fag in special din
punct de vedere al luciului obtinut. Culoarea pieselor finisate nebaifuite (in
culoare naturald) este pldcutd, cu observatia cd petele de ruginid datoritd
sabloanelor de la curbare nu dispar complet chiar in cazul unor decoloranti
puternici. Culoarea pieselor baituite prezintd pete pe sectiunile cu raze me-
dulare false, pete care influenfeazd nepldcut mai ales la reperele cu latimi
mari (de exemplu la spatare).

In afara procesului tehnologic obisnuit la finisarea scaunelor din lemn
de fag, la lemnul de carpin s-a experimentat in Laboratorul de Materiale
auxiliare INCEF, lustruirea cu un lac pe bazd de poliuretan din import,
aplicat prin pulverizare pe scaunul nebaituit si negrunduit. Aspectul peli-
culelor este normal, iar iinisarea s-a fdcut fdra dificultati. Piesele finisate
sint tinute sub observatie, pentru a se urméri comportarea lor in timp.

La scaunul K tapitat, s-au utilizat materialele de umpluturd plastice
indigene (PVC expandat, fabricat la Iabrica de mase plastice Buziu)
aplicate pe arcuri sau pe chingi. _

Produsele obfinute. In urma experimentérilor au rezultate 135 scaune
(6 buciti tip K cu material de umpluturd din PVC pe arcuri, sau chingi ;
24 buciti tip E2 finisate in culoare naturala si 31 bucaii tip E2 in culoarea
nucului ; 5 bucdti tip G in culoarea naturald si 10 scaune cu elemente din
carpin si fag). ,

Scaunele obtinute au fost supuse incercdrilor conform STAS 5758-58
la dispozitivul de incercat scaune. :

- Rezultatele incercdrilor au aratat cd scaunele din lemn de carpin au
practic aceeasi rezistentd cu cele din lemn de fag, afard de arcuirile picioa-
relor tip K si E2 care sint mai putin rezistente decit la fag.

3. MOBILA CORP

Carpinul a fost utilizat la mobila corp sub formé de furnir de .interior
si sub forméa de lemn masiv.

Incleierile in primul caz s-au fdcut cu Morbirom I, iar la masive
cu Urelit.

Comportarea furnirului de carpin (decupat) dupa cca. 10 luni nu indica
deosebiri fatd de restul foioaselor. Separat s-au facut furniruiri si cu furnir
de carpin derulat, la cald si la rece.

Nu s-au constatat deosebiri in comparatie cu alte specii. Piesele expe-
rimentate sint {inute sub observatie pentru a se urmari comportarea lor
in timp.

Finisarea furnirului de carpin folosit la interioare, s-a fdcut in culoarea
naturald cu nitrolac lustruit ,oglindd“. A rezultat cu aceastd ocazie cd prin
finisare in culoare naturald se obtine o nuanid foarte plécutd recomanda-

219



bild pentru interioarele mobmerulm de artd si pentru exterioarele camere-
lor de copii si tineret.

Finisarea in culori inchise a masivelor din lemn de carpin nu este indi-
cata datoritd petelor de culoare cauzate de razele medulare {alse.

V. ASPECTE ECONOMICE

1. RECHIZITE $COLARE

Pretul de cost al rechizitelor din lemn de carpin este mai ridicat decit
al celor din lemn de fag (lig. 5) diferentele variind intre 1,4 si 36,1%.
In ceea ce priveste diferentele de pret de cost-uzina intre fag si carpin
se'observi trei categorii :
— categoria 1 cu diferente intre 1...59% unde intrd rigle de calcul,
_rigla de reductie B, tripludecimetrul B si linialele ;

5199 13675

*Iriply decimetru-5 \
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Fig. 5§ — Variatia prefului de cost uzind la rechizitele scolare (fag si carpin)

— categoria II cu diferente intre 19 si 209%, unde intri trxpludemme-
trul A si penarele C;

— categoria 11 cu diferente intre 24 $1 309, unde intrd echerele flora-
rele, liniile si teurile.

Intre aceste categorii se afld compasul cu o diferentd de 109, si penarul
A cu 369;.

Se observi in general ci pretul de eest al rechizitelor din lemn de carpm
difer# de cel al rechizitelor din lemn de fag pe mésura ce rechizitele sint mai
complexe sau lungimile cresc si grosimile descresc.
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Analiza elementelor de cost la scaunele curbate a scos in evidentd ur-
rméatoarele :

— scaunele din lemn de carpen sint mai scumpe decit cele din lemn de
fag (fig. 6) cu 27...449, diferenta maximi fiind la scaunul E2 (449%)
si minimd la scaunul
K (27%);

— diferentele cele Ky s igw
mai importante dintre b
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paratie cu fagul ;

3. Rechizitele din lemn de carpen sint mai scumpe decit cele din lemn
defagcul...309%.

In valoarea absoluti diferentele nu sint importante la majoritatea sorti-
mentelor, cu exceptia teurilor, penarelor si compasului pentru table scolare ;

4, Lemnul de carpin fdrd defecte de structurad sau debitare se curbeaza
bine si la durate de tratare termicd mai reduse, decit in cazul lemnului de fag ;

5. Uscarea semifabricatelor curbate, se face in conditii mult mai dificile,
datoritéd contragerii mari a lemnului de carpin.

6. Problema principald care limiteazad introducerea lemnului de carpin
in industria de mobild curbata este calitatea materiei prime. Datoritad conici-
tatii puternice pe care o are trunchiul acestei specii si a canelurilor cu care
este brizdat, un procent insemnat de piese sint cu fibrd tdiatd sau cu alte
defecte care le fac inapte pentru curbare. Din cauza defectelor anatomice
procentul de rebuturi la carpin a fost de 429, fatd de 119% la fag ;

7. Scaunele din lemn de carpin sint mai scumpe decit cele din lemn de
fag datorita in primul rind consumurilor ridicate la materia primé ;
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8. Utilizarea lemnului de carpin la mobila corp sub formd de furnir st
lemn masiv nu pune probleme deosebite din punct de vedere al prelucrdrii,
incleierii sau finisdrii, cu remarca cd se obiin efecte deosebite la finisdrile
in culoare naturala.

Experientele efectuate in cadrul temei au condus la urmétoarele concluzii
asupra posibilitatilor de utilizare a lemnului de carpin ;

— ca furnir decorativ la interiorul pieselor de mobiid, linisat in culoare
naturala precum si la exteriorul pieselor béituite in culori deschise (mobila
pentru copii si tineret, pentru holuri, mobilier scolar etc.). In acest din urméa
caz piesele din lemn masiv pot fi de asemenea din lemn de carpin.;

— ca furnir tehnic si decorativ la piesele stratificat-mulate in special
pentru mobilierul de sezut (spéitarele si fundurile); ,

— sub formd de lemn masiv, placaj si chiar furnir gros, la constructia
lazilor, a cdror utilizare prin natura continutului si conditiilor de transport,
nu supun materialul la diferente importante de umiditate. Datoritd aspectului
pldcut se poate utiliza si la bufoaie de ambalaj pentru export. La productia
internd comportarea in timp a butoaielor trebuie verificata *.

— La rechizitele scolare, unde a dat rezultate in special la rigla de cal-
cul, rigle de reductie, tripludecimetre, liniale si penare tip C;

— ca placaj in mobila si constructii si ca parchete in special lamelare
la pardoseli, cu observatia ca trebuie observatd comportarea parchetelor
in timp;

— 1In cazul cd se poate selectiona o calitate superioara de materie
primd se poate recomanda si la mobila curbata.

Dar si in acest caz trebuie cdutate solutii noi constructive (raze de
curburd mai mari, combinate cu piese mulate);

— pentru reducerea diferentelor de pretf la rechizite, placaj si in special
la scaune curbate, este necesard o reducere a pretului de vinzare la materia
prima sub preful fagului.
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HNCCJIEJOBAHUS B CBSA3U C UHOYCTPHUAJIM3ALMEN I'PABA
B KOHEYHbIX HM3JEJ/JINAX

KJI. JI333PECKY, M. BOMUYK, . A. CBYPJIAH, H. TEJIME3WY, A. HUKYJ/IECKY,
H. KOPH4, I'. LITE®@AHECKY, BJI. MUXSUJIECKY, H. CYPYIIDUAHY

B pa6ore npuBoAsiTCs pe3yJibTaThl UCCJEJOBAHMA B CBEI3H C H3TOTOBJe-
HHEM LIKOJbHLIX NPHHAMLJIEKHOCTHH, Mebean u rHyToli Mebenu m3 rpaba. B
paMKax 3THX HCCIeJOBaHHUH NpeciefoBajHCh CJAeAyIOlue LeJH @ yCTaHOBJe-
HHE TeXHOJIOTHH IPOH3BOJACTBA B NPOMBIIVIEHHOM Maclutale ; yCTaHOBJeHHE
FHAPOTEPMHUECKHX PEXRUMOB YKA3aHHLIX [Jisl NPONAPUBAHAA ¥ OKOHUYATENb-
Hoft 06paGoTKH (IOBOJAKH) MacCHBHHIX JeTajell 1 HoxKeBol ¢daHepH us rpaba,
npefHa3HAYEHHBIX AJs MeGesH ; yCTaHOBJEHHEe TEeXHHKO-IKOHOMHYECKHX MO-
KasaTeJseil 11 cepUAHOTO NPON3POJACTBA IKOJbHEIX PHHA/IEXKHOCTEH U THY-
To#i MeGeJid ; MpoBepKa NOBeAEHUsS CTYJbeB M3 rpaba COIJIacHO MeXaHHYec-
KHM TpeGOBaHUSIM.

FORSCHUNGEN IN BEZUG AUF DIE INDUSTRIALISIERUNG
DES WEISSBUCHENHOLZES FUR FERTIGWAREN

CL. LAZARESCU, M. BOICIUC, D. A. SBURLAN, N. GHELMEZIU, A. NICULESCU,
1. CORNEA, GH. STEFANESCU, VL. MIHAILESCU, N. SURUPACEANU

In der Abhandlung sind die Ergebnisse der Forschungen in bezug auf
die fabrikationsméfige Herstellung von Schulrequisiten, Korpusmdbeln und
- Bugmobeln aus WeiBlbuchenholz vorgelegt. Die im Rahmen der durchgetiihr-
ten Forschungen verfolgten Ziele waren : die Fesisetzung der Technologie der
fabrikationsmaBigen Herstellung ; die Festsetzung der entsprechenden hy-
drothermischen Verfahren fiir das Trocknen und Dampfen des WeiBbuchen-
holzes ; Bestimmung der Verfahren fiir Verleimung und Oberflachenbehand-
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lung der massiven Werkstiicke und der fiir Mobel verwendeten Furniere aus
‘Weilbuche, Bestimmung der technisch-wirtschaftlichen Kennziffern in der
Serienherstellung von Schulrequisiten und Bugmoébeln, Priifung des Verhal-
tens der Stithle aus Weilbuchenholz auf mechanische Beanspruchungen.

INVESTIGATIONS ON HORNBEAM WOOD INDUSTRIALIZATION
IN FINISHED ARTICLES .

LAZARESCU CL., BOICIUC M., SBURLAN D. A, GHELMEZIU N, NICULESCU A,
CORNEA I., STEFANESCU GH. MIHAILESCU O. SURUPACEANU N.

The authors report the results of investigations on manufacturing writing
materials, bent and solid furniture from hornbeam wood. The investigations
aimed to establish: the technology in industrial scale manufacturing ; the
hydrothermic regime suited to seasoning and steaming of hornbeam wood,
determination of glueing and finishing techniques of solid pieces and horn-
beam veneers used for furniture manufacturing, the techno-economical indices
for serial production of writing materials and bent furniture, and resistance
1o mechanical stresses of hornbeam made chairs.



