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I .  I N T R O D U C E R E

Printre cdile indicate pentru realizarea sporirii va'lorii masei lernnoase.
este prevdzutd cregterea gradului  de ut i l izare in scopuri  industr iale a masei
lemnoase. In afard de folosirea rdmdgi{elor gi a lemnului de mici dimensiuni,
sporirea valorii specifice a materiei prime se realizeazl p'rin aducerea in
circuitul materialelor cu utilizare industrialS, a unor specii iorestiere noi,
ale cdror caracteristici fizico-mecanice sint corespunzdtoare.

Caracter ist ic i le superioare ale lemnului  de carpin, indicd posibi l i tatea
utilizarii sale la o garna variald de produse.

Unele insugir i  ale carpinului  au o inf luenld deosebitd asupra tehnolo-
giei 9i calitdlii produselor iinite din lemn, intluenfd de care trebuie sd se
l ind seama in stabi l i rea domeni i lor de ut i l izare. Astfel ,  culoarea a1bd, aspec-
iul  compact,  f i rd di ferenfa intre zonele de lemn t impuriu si  t i rz iu,  avind
un joc discret de nuanfe dat de prezen\a razelor medulare false, oferd posi-
bi f i tatea unor l in isaje in tonuri  deschise, apreciate in decora{ ia mobi lei  ( t t ) .

Porii numerogi, dar fini, exisien{i in masa lemnului de carpin permit
plastifierea uniiormd a fibrelor prin aburire gi deci o curbare de caliiate, iar
pe de altd parte colorarea uniformd prin bdifuire si glefuirea cu un mare grad
de netezime a lemnului fie alb, fie colorat. Calitatea netezl.rii prin glefuire a
acestei  speci i ,  la care contr ibuie gi  dur i tatea lemnului  sdu, este unicd fa{d
de speci i lc autolr tot te.

In acelagi timp insd pdtrunderea cu ugurin{d a solufiilor iu prolun-
zime, caracteristicd de asemenea lemnului de ca'rpin este un rnare dezavan-
taj deoarece solu{iile rezultale in procesul de abirire gi curbare in care se
atld ox'izi de fier proveni{i de pe pere{ii celulelor de aburire gi ai ;abloanelor
de curba,re, dau coloran{i care nu dispar complet nici dupd tratare cu
decoloran{i .

Greutatea specificd mare - cel mai greu lenrn de la noi (ts) 9i duri-
tatea de asemenea superioard speci i lor indigene - 5.  . .7,2kgl lmm2 Bri-
nel l  (7) -  fac din lemnul de carpin un mater ial  prel ios pentru parchete,
articole sportive, unelte, piese de magini gi din industria de ?ncIl{dminte,
da'r 'constituie dezavantaje la prelucrdrile mecanice, in special la glefuit
unde manopera cregte de citeva ori, gi intr-o oarecare mdsurd mdregte in
mod neobignuit g,reutatea unor produse linite, mai cn seamd dacd se oblin
pr in strat i f icare gi  mulare.

Cel mai mare neajuns al  acestui  mater ial  ,  rezulId din faptul  cd are
contragerea volumicd; i  in special  radiald mare in compara{ie cu fagul.
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Tabelul I

Indici i  i iz ico-rnecanici ai lemnului de carpin la U:15% 9i la U ) S0g; (7)

Proprietatea U/M

Greutatea speci l icd aparente
Contragered totalS

Modul de elasticitate :
- la compresiune paralel6 cu

fibrele
* la lncovoiere staticd
- la tracliune paraleld cu fi-

brele
- la torsiune

Rezistenla la compresiune :
- paraleld cu fibrele
- perpendiculard pe fibre (la

limita de proporfionalitate)

Rezistenla la tracJiune :
- paraleld cu fibrele
* perpendiculard radiald
- perpendiculard tangenliald

Rezistenfa la incovoiere :
- staticd

Rezistenla Ia torsiune

QezistenJa la despicare :
* radiald
- tangenlialE

ftezisten'fa la forfecare :
- transversald radialS
* transversald tangenlial5
- longitudinalE paraleld ra-

diald
- longitudinald paraleld tan-

gen!ia16
- longitudinalS perpendicularE

faor ala
- IongitudinalS tangenliald

Rezistenli la incovoie6 prin goc
(k )

Duritatea Janka:
* pe secliunea transversald
- pe secl iunea radialS
- pe secliunea tangenliald

Duritatea Brinell :
- pe sec{iunea transversalE
- pe secfiunea radialS
- pe sectiunea tangenlialE

gflmg
o/
to

kg/cm2

kgm/cm3

kgflcm2

0,87
0 ,1 . , . r 8 ,6

1 90 400
150 300

158 700
| 420

DDU

170

r  JOU

30
45

I 400
3 1 0

a t r

13,0

96
l 0 l

0,49

DDU
530

145

200

9 r 5
760
800

7 t
L A .

D ,U

Valor i  medi i

tzz +oo
r l3 500

8 200

2)5

Diferente
U l5=1000/o

_43,0
-22,0
-25,0

y t 5

26

820
lB0

90

t20

40
55

535
500
490

3,7
3,0
3,2

6,5
10,0

-44,0
- 4 4 0

-  13,0
-22,0

_

-38,0

_40,0

- bU ,U
-46,0

-43,0
-34,0
-37,0

-48,0
-38,0
-36,0
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Aceastd insugire negativi conduce la reduceri importante ale dimen-
siunilor finite ale sortimentelor gi produselor, fi ind in abelagi timp 9i cauza
pr inc ipa l i  a  apar i ! ie i  c r ipd tur i lo r -s i  a  de forma! ie i  lemnu lu i .

De aici rezulld cd sortimentele din 'lemn de carpin trebuie sd aibd su-
pradimensiuni de prelucrare mai mari fald de cele date in cazul lemnului
de lag, iar uscarea trebuie fdcutd cu multd aten{ie pentru a se evita crearea
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Fig' t - Proprietaiile t','.."",'il::ifii:..1t.,/1i?t;.,,i de carpin ta u ) 300/o

rmor gradien{i mari de umiditate pe sec{iunea materialu,lui care provoacl
tensiuni interne pericu,loase gi criparea materialuiu'i.

Valorile mult scdzute (intre l3 9i 60010) ale indicilor fizico-mecanici
ai materialului cu umiditaie de peste 300/e (tabelul I 9i fig. 1), aratd cd in
procesul de curbare al lemnului de carpin este absdlut necesar a se {ine
seama de um'iditatea lemnului gi a se regla de aga manieri durata de tra-
tare termicd incit si nu fie deplgitd valoare,a rezistenlei admisibilc, pentru
care curbarea se electueazd incondilii optime.

Mentinerea aceleiagi durate de tratare termicd peniru materialul uscat
;i ud duce in primul caz la o lratare insuficientd, iar in al doilea caz la c
supratratare.

Ca urmare, la prima categorie de material, procesul de curbare se va
efectua greoi ;i vor apare ruperi gi defecte caracteristice materialului insu-
ficient tratat, iar la ultima vor apare defecte caracteristice materialului tra-
tat prea mu'lt.

I I .  OBIECTIVELE CERCETARILOR

Cercetdri' le privind stabilirea posibilitl{i lor de induslrializare a iemnu-
lui de carpin in produse finite, s-au efectuat pentru rechizite gcolare, mo-
bi ld curbatd 9i  mobi lS corp.

1{ - Studii $i cerceteri, vo1. )<XIII-B 209



In fiecare din aceste domenii s-a urmdrit:
producerea la scari industnald gi stabilirea tehnologiei de fabrica-

{ie, a produselor respective ;
- stabilirea regimurilor hidrotermice, indicate pentru uscarea gi abu-

rirea sortimentelor din lemn de carpin ;- stabilirea indicilor tehnic6-economici privind labricarea in condilii
de serie a produselor din lemn de carpin ;

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

iurnirelor de carpin, utilizate 1a mobild.

I I I .  METODA DE LUCRU

,__ &qltiritele gcolare din carpin (:22 sortimente diferite) s-au labricat la
IPROFIL ,,Tehnolemn" Timigoara, dupd aceeagi tehnologie ca 9i in cazul
materialelor clasice. Materia primi (cherestea de 25 m?n gtosime a fost
uscatd in instaialiile intreprinderii, r:oniorm regimurilor normate.

In toate tazele prelucrdrii rechizitelor s-au urmdrit consumurile speci-
fice, regimurile de lucru necesare gi costurile ocazionale, in comparalie cu
materialele clasice.

Experienfele privind fabricarea scaunelor curbate, s-au electuat la
IPROFIL-uI ,,Rdsdritul" Pincota, unde s-au prelucrat cca. 20 m3 cherestea
de carpin, urmdrindu-se prin toate fazele proiesului tehnologic, urmdtoarele
aspecte: procentul de rebuturi pe clarsa de calitate gi repe-re, criteriile de
calitate necesare materiei prime, regimurile optime de aburire, curbare gi
uscare, modul de prelucrare al pieselor curbate la magini, laz;ele in care sint
evidenfiate defecttile tehnologic6 ale materialului, probedeele optimb de iini-
sare, consumurile specifice de materiale gi manoperd, costurile gi compor-
tarea scaunelor din lemn de carpin 1a soliciidri mechnice.

Pentru oxpcricnld s:au alcs 4 tipuri dc scaun, rcprczcntind toatl gama
de complexitafe con'dtructivd din mobild curbald ?n ieea ce privegte {azele
de curburd gi secfiunile pieselor componente astfel : tipurile'D gi E2 ase-'
mdndtoare, G,0-189 si K.

La croirea materiei prime s-a realizat numlrul maxim de repere posi-
bile in funclie de calitatea materiei prime gi de cerin{ele calitative ale curbdrii-

Metoda aceasta folositd curent in producfia scaunelor din lemn de fag,
spre deosebire de metoda croirii de repere complete pentru un numdr intreg
de scaune realizeazd, randamentul cel mai bun la productia de serie mare.
deoarece permite completarea reperelor mai pretenlioase din loturile d;
materie prim5, superioare calitativ.

Observindu-s-e cd uscarea pe dispozitive dd in cazul lemnului de carpin
crdpituri care rebuteazd piesele, s-a Jolosit inmuierea pieselor in solulii de
ClNa (50/o) pentru a impiedica evaporarea apei de pe suprala{d.

Pentru a grdbi plastifierea materialului si pentru a mdri gradul de
umezire al aburului s-au folosit udlrile cu apd la inceputul 9i dupd incepe-
rea procesului de aburire. De asemenea pentru a impiedica petele de oxizi
de tier, precum gi crdpdturile puternice care se formeazd in titnpul perioa-
dei de uscare pe Iala lipitd de iablonul de curbare, s-a intercalat intre ga-
blon gi piesi uh strit Ad mucava neimpregnat sau impregnat cu ClNa.
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Dupd uscare piesele bune au iost depozitate in camera de odihni unde
au stat 30 zile, dupd care s-a ldcut din niru o sortare aminun{itd gi s-a md-
surat umiditatea loturilor.

S-au efectuat apoi operafi'ile de prelucrare mecanicd, finisaj si montare,
inregistrindu-se rebuturile apdrute pe Iaze gi secfii gi stabilindu-se cauzele.
O parte din scaune au lost finisate in culoare naturald gi restul bdiiuite.
Au fost bnifuite in speciai reperele care prezentau coloralii datorita oxizilor
de fier provenili de pe gabloanele folosite 1a curbare, 9i care nu au dispdrut
dupd decolorare.

Scaunele tip K au fost iapisate cu material umpiuturd din policlorurd de
vinil, expandatd (PCV), jumdtate pe arcuri gi jumdtaie numai pe chingi,
scaunele cu tapiseria pe ch:ngi avind grosimea dubli a materialului plastic,
in comparafie cu scaunele cu tapiseria pe arcuri).

Scaunele din lemn de caipin au fost in6ercate la solicitdri mecanice
conform STAS 5758-58.

In ceea ce privegte utilizarea lemnului de carpin la mobila corp, s-au
furniruit 1a inteiior doud garnituri stil (un cabinet'de lucru compus-din 25
piese executate in 3 variante din punct de vedere al decorafiei exterioare gi
b sufragerie compusd din 12 piese. executate in j  variante, proiectate si
executate in laboratorul de special i tate din INCEF (").

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

De asemenea, s-au utilizat masive din lemn de carpin de diterite sec-
liuni la o garniturd de cabinet ,,Diplomat", compusd din 26 piese.' 

Comoortarea furnirelor de carpin la garniturile stil a fost observati
t lmo  de  b -o  l un l .

IV. REZULTATELE CERCETARILOR

r. RECHIZTTE 9COLARE

La prelucrarea carpinului  in rechizi te gcolare'  s-au obf inut randamente
rna i  sc l iu te  dec i t  la  iaq  cu  cca .  12  . . .320f t  (Tabe lu l  2 ) .

Consumuri le maxime s-au obl inut la piesele cu ld[ imi 9i  lungimi mari
9i  grosimi mici  (Teul A-100),  iar consuhuri le minime la piesele scurte
si  srosimi mari  (Penar C-2).-  

Cele mai niul te pierderi  (cca. z l t  din total  au loc la ; lefui t ,  unde apar
in special  cr ipdtur i  profunde pe cantul  secl iuni lor apropiate de debitarea
tangenliald cu deoseb'ire 1a pieqe'le de grosimi mici.-In'ceea 

ce privegte procesul tehnologic, nu existd deosebiri din punctul
de vedere al succesiunii operafiilor. Datorita duritn{ii mari a lemnului de
carpin spintecarea p'ieselor de dimensiuni mici specifice rechizitelor gcolare,
pre'cum ii glefuirea'lor se face mai dificil, consuinul de manoperd liind mai
mare (cu cca. l5 . . .20010),  s i  de asernenea uzura sculelor.

S-a executat o gamd foarte variatd de sortimente din carpin gi anume :
4 t ipur i  de echere, 3 t ipur i  de f iorare,4 t ipur i  de penare,4 t i fur i  de l in iale,
2 tiiruri de teuri, 2 tipdri de tripluclecimetiu 9i citei r,rn tip de iigta de reduc-
!ie, rigld de calcul gi compas pentru tabld gcolard.

Lemnul de carpin s-a comp,ortat cel  mai bine 1a r igle de reduc{ie dublu
gi tripludecimetre ;i penare.
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Consumuri specifice gi randamente la

Fag (c l reg)

Sor i imente Randa-
ment

Tabelul 2

fabricarea rechizitelor $colare
Carpen

Volum (10 buc),  mt

z

0

I
2
3
+
o
6
a

8
9

l 0
I I
1 2
I J

l 4
l 5
,t t)
r a
I '

l 8

l 9

20

2 l

Echer 45-2
Echer 45-3
Echer 60-2
Echer 60-3
Florare A
Florare B
Florare C
Penar A
Linial C-200
Linial C-300
Linial A1
Linial A2
Linial A-73
Teu A-100
Penar C-1
Penar C-2
Penar C-3
Tripludeci-
metru A-2

Tripludeci-
metru B

RiglS de cal-
cul F

Rigld de re-
ducfie cu
6 sciri

Compas tabl6
qcolari tip B

0,002I
0,004 5
0,003 2
0,005 3
0,003
0,003
0,003
0,008 4
0,001 3
0,0c3 I
0,0022
0,003 2
0,012
0 ,017
0,003 7
0,008 6
0,013

0,003

0,001 g

0,000 8

0,000 5

0,02

0,000 45
0,000 475
0,000 522
0,000 765
0,000 384
0,000 4J4
0,000 442
0,003 24
0,000 33
0,000 9
0,000 25
0,000 45
0,002 545
0,003 335
0,002 23
0,002 53
0,029

0,000 827

0,000 72

0,000 l2

0,000 105

0.005 4

0,003 6
0,005 6
0,004
0,006 6
0,000 375
0,000 375
0,000 375
0,010 5
0,001 6
0,003I
0,0027
0,004
0 ,015
0,021
0,012 I
0,009 8
0,016 3

0,003 6

0,002 3

0 ,001 .

0,000 63

0,025

0,000 45
0,000 675
0,000 522
0,000 765
0,000 384
0,000 494
0,000 442
0,003 24
0,000 33
0,000 9
0,000 25
0,004 5
0,002 45
0,003 35
0,002 Zg
0,002 be
0,029

0,000 827

0,0c0 72

0,000 l2

0,000 105

0,005 4

r 5,5
15,0
16,3
14,4
12,4
16,3
14,7
38,5
25,4
28,0
12,0
14,0
21,2
l o 7

23,0
29,4
22,3

27,5

40,0

15,0

21,0

27,0

19,4
19,8
20,5
19,5
20,3
19,6
19,7
22,3
18,6
18,  t
22,5
l9 , l
19,6
32,1
20,5
12,2
r 9,0

r6,0

t2 ,5
12,0
13,0
I  1,6
10,2
r 3,I
I  t , 8
30,0'20,7
23,0
9,3

1  1 ,3
17,0
13,4
19,3
25,8
18,0

23,0

3 r ,3

r 9 n

t6,7

21,6

20,0

20,6

r 9,6

2. MOBILA CURBATA

Consumuri specifice gi randamente la croire gi strunjire. La croirea
9i strunjirea chereste'lei de canpin pentru mobila cr[rtbatd au rezLrlIal urme-
toarele (tabelul 3 9i fig. 2):

- randamentele cresc, cu cresterea grosimii materiei prime (R. max.:
-48,970 la grosimea de 40 mm gi R min:38,070 la grosirnea de 25 mm);

- piesele inapte pentru curbat (sint piesele ale ceror delecte - Iibri
torsd, fibrd tdiatd etc., au iegit in eviden{d dupd croire), cresc procentual,
cu scederea grosimli (5,7010 la grosimea de 40 mm Fi 6,80/e la grosimea
de 25  mm);

-_ deseurile 9i rumegugul, prezinti un maximum (59,5%) la grosimea
de 80 mm gi minimum (45,+o1o) la grosimea de 40 mm ;

- grosimea de 40 mm este cea tnai economicd dimensiune pentru mo-
bila curbatd.

Randamentul  f inal  1a croire 9i  strunj i re (45,701o) rezultat  din experi-
mentare, posibil de imbundtdfit la 47o1, prin reutilizarea ramelor cu defecte
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Randamentele

Tabelul 3

oblinute la croirea gi strunjirea cherestelei pentru mobila curbat6

Nr.
cr t .

I

Sort mente de
(nater ie  p r imd

Cherestea de
80 mm grosime

Cherestea de
40 mm grosime

Cherestea de
25 mm grosime

i oeseuri si
I 

rumesfug
l -

l * u l ' h

Vo lumu l
brut

md

1,257

t2,340

4,032

0,509

6,025

r,538

40,5

48,9

38,0

0,696

4,273

0,748

5 ,619

2,231

59,5

45,4

55,2

2

J

o. /

6,8

17,639 8,072 0,969 5'5

Recuperbri posibile

Total modif.

' Ramele care se execute din material cu sectiunea de 40X40 mm reprezlnti 0,986 ms (sa-u
cca. 60/0) dln totalul materlei pdme, iar procentul de biese inapte pentru curb€re a fost de cca. g0o/t
din totalul ramelor crolte, ceea ce revine ls' cca. 1,5% din totalul materiel prime. Se presupune
ce ele pot fl recuperate tn intregime, prln recroire ln plese de scaun cu sectiuni mai mlci.

45.4 48,9 55.2 59-,t

Piese
naple pl
cutbal

hese aplc
d curbal

l\.*

t.8

\"\.\

\I+ ....\.

4ff4,--
60ZU

-r^ig. 
2 - Randamentele oblinute la croirea gi strunjirea cherestelei de carpin pentru

rnobila ctrrbatd ( in funcJie de grosime)
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Regimul de aburire gi

Reperul  curbat Procedeul  de abur l re

Tabelul 4

Regimul  de uscare

Nr.
crt.

Rama de Sezut
tip E2 (curbare
mecanicA)

Sp6tar t ip E2
1 nr r t l ral

mecanic)

Abur saturat umed
la 0,3 atm., cu doua
tratamente interme-
diare de udare cu
apd (duph lnc6rca-
rea materialului in
celulS 9i dupd 5
min. de aburire)

Abur saturat umed
de 0,3 atm.

1 0 .  . . 2 4
1 8 .  . . 4 0
6 0 . . . 9 0

120 .  .  .140

95
95
99
95

I
2
3
a

20
25
28
50

I
2
3
4

20
20
20
20

Picior fald tip E
gi G (curbare
manuald pe dis-
pozitive)

Picior spate
tip E2 (curbare
manualh pe dis-
pozitiv)

fuc de leg6turd
pentru picioare,
tip E2 (curbare
manual6)

Arc de legdtur6
spdtar t ip E2
(curba manuald)

Ram6 sezut
tip K (curbare
mecanicA)

Idem

Idem

IdJm, dupd o preala-
bilE hrruuiere intr-o
solutie de ClNa
(50/o)

2 5 , . . 2 7
3 4 . . . 4 5
3 0 .  . . 6 0
4 5 . . . 6 7
7 0 .  . .  1 0 0

2 4 4 . . . 2 7 0

I
2
,'
4
5
o

I

2

Idem reper
rea a 2-a
dupd l0
aburire

1 ; trata-
cu apd

min. de

l 4
t 5
l 5
l 5

Idem, repe r l ; t r a ta -
mentele intermedia-
re dupd 5 gi l0 min.
de aburire

20

Idem, cu o singurd
tratare cu ap6 la
l0 min. de aburire

105
r0i
l ub
105
105
I U D

105
105

105

80
80
80
80

95

214
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Tabelul 4 (continuare)

Picior spate tip G
(curbare ma-
nuald pe dis-
pozitiv)

Sp6tar tip G
(curbare me-
canicd)

Idem, cu mucava im-
pregnat6 cu o solu-
tie de ClNa (5% )

Pentru stabilirea randamentelor gi
curbare gi uscarea pieselor curbate s-au
lul 4. Rezultatele experientelor privind
aburire gi uscare, au aretat cA :

2 0 . . . 4 0 90

3 5 .  .  . 4 0 96

regimurilor optime la aburire,
flcut incerclrile ardtate in tabe-
stabilirea regimurilor optime de

Arc legdtur6
tip K (curbare
manuald)

Picior spate
tip 0-189 (curba-
re manuald pe
dispozitiv)

Idem, reper 6 lot. 2,
imediat dupd inc6r-
care tn celuld

Idem reper 2Spdtar tip K
(curbare
mecanicii)

Picior spate,
tip K (curbare
manuali)

Ramd Sezut
tip 0-189 (curba-
re mecanic6)

Semicerc
tip 0-189 (curba-
re mecanicd)

9
l 0
I

30
45
60

I
2
3

1 ,5
r  ' O

1,5l 05

96

30

la piese cu dimensiuni mici gi raze de curburi mari, este mai scdzut cu
cca. 10. . . l1 % decit cel obfinut la tag de IPROFIL Qdsdritul in trimestrul
I  -  1960 (56,6.  . .57,9010) .

Idem reper 2

Idem, reper 8

Idem reper 2

Idem, reper 2

Idem, reper 4 lot. 3

Idem reper 2

Idem, reper 4 lot. 3

Idem reper 2, supor-
tul lntre banda me-
talicd gi lemn din
mucava
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-piesele_cu cea ma\ mare razd de curbare (ramele de gezut), nece-
sitd o duratd de aburire intre 15 si 40 min. si un regim de uscare intre lg
$-i 20. ore .la o te.mper.aturd intre.75 si.g5"c, in func{id de mdrimea sec{iunii-
In t impul aburir i i  piesele trebuie tratate cu apd la' inceputul procesuiui. la
5 minute,dupd incepgre. Rebuturile la tratamentul optim al'acestor piesc,
s-au situat intre l4 Si 34% ;

- piesele de secliuni reduse, dar cu raze de cu'rburd de asemenea mici,
(arcele, de legdturi), necesitd regimuri a-semrndtoare cu prima categorie:
2a_, . . 40 min. durata de _aburire, 14 . . .20 ore la o tempeiaturd tntri 80 St95 "c durata de uscare. Rebuturi,le minime la a,ceste piese s-au situat intie
5s i29%;

^^ 
-. piesele late gi avind curburi pronunfate (spdtarele), au nevoie de

29 t..40 min.,duratd de aburire, ,si 16...20'ore la-o tempdraturd tntre Ti"
;i 95 "C, duratd de uscare.

Rebuturile la tratamentul optim al acestor piese, s-au situat intre T si'23010. La prinderea in sablon a'pieselor late a diat rezultate bune reducinct
cripiturile la uscare, interca,larea unui carton impregnat cu b0/o NaCl;

.piesele.lungi, u1 raze mari de curburd lpicioarele din spate) nece-
sitd o duratd de aburire intre 18 la 60 min si o'duratd de uscaie dd 1,5 ta
23 ore la 80 . .. 104"C.

. Limitele largi intre care se situeazi parametrii regimurilor termice, se
datoresc varia{iei mari a secliunilor picioaielor in funcfle de tipul de scaun.
, La picioarelo di.n spale rebutirrile la pa,rametrii optimi ai regimurilor
termice s-au situat intre 8 gi 2l ls.

Picioarele din fald s-au aburit intre B0 9i 45 minute si s-au uscat in
medie dupd 1,5 ore la 105 o, rebuturi le nedepdgind l0o/0.
. In comparafie cu fagul, durata tratamentelor de aburire gi uscare a
lemnului de carpen este cu mult mai m'icd (2...g ori),  iar procentul de
rebuturi pind,la 5. .  .  6 ori mai mare.

Randamente gi consumuri specifice la
fabricdrii scaunelor din carpin. Analizarea
a scos in evidenfi urmdtoarele :

a) varialia rebuturilo,r totale,
toarea ( f ig .  3) :

intregul proces tehnologic al
rebutur i lor pe sect i i  g i  repere

in lunc{ie de tipul de scaun este urmd-

- -  l a  scaunu l  G  35 . . . 47  . . . 54To
-  l a  scaunu l  E2  33 . . . 45  . . . 541o
- la scaunul 0 189 20 . . .37 . . .5O%
-  l a  s c a u n u l  K  2 0 . . . 3 3 . . . 5 9 %

b) reperele cu cel  mai  mare procent  de rebutur i  to ta le s int  ( t ig .3) :

-  gpd tg r  36 . . . 47 . . . 590 /0

- :?fl ' tf i '#t 
25' ' '121'' '5oo/o

-  a r c  p i c i o r  2 2 . . . 3 9  . . . 5 4 Y 0

c) reperele cu cel rriai rnic p,rocent de rebuturi totale sint (fig.3):

- Picior spa,t€
- picior fala
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e) la curbat cele mai multe pierderi au lost la scaunele ( l ig. 4) t ip;
K  (0 . . . 3890 ) ;  t i p  G  (5 . . . 22010 ) ;  t i p  E2  (5 . . . 21%) ;  ; i  ce l e  ma i  pu { i r r e
la scaunul t ip 0-189 (0 . .  . l2olo);

d) sec{i i le in care au loc majoritatea rebuturi lor sint ( l ig.4):
- curbat
- croit
- magirti
- uscat
-- condifionat

22r

0 .  .  . 3 8 %
o .  . . 3 0 %
0  .  . . 2 9 o l o
0 . . .290/0
n 0q0/

4l4rc
p/ct0r

Arc
spilar

Rand
sezul

-)o

./l
I
I

I
\
/ \
i
i
I5l

frcior
spale

Picior
fatd 20

/'(;if
iebuluri ('/.)

Fig, J - Rebuturi totale (corectate) la fabricarea scaunelor din carpin

f  )  la  cro i t  major i ta tea p ierder i lor  au Iost  la  scaunele t ip  G (12. . .30%)

9 i  t i p  E2  (8 . . . 300 /0 ) ;  9 i  ce le  ma i  pu { i ne  l a  scaune le  t i p  (  ( 0 . . . 2601e )  9 i
t ip  0-189 (0 .  .  .24olo) ;- 

g) la magini scauflele I(, 0 : 189 gi G au avut pierderi maxime cu deo-
sebire la spdtare 9i arc picior 0-189 ;

h) la uscat pierderi le rnaxime au lost la scaunele K (0...28t1o),
c  ( 5 . . . 2201o )  9 i  E2  (5 . . . 21%)  g i  m in ime  l a  scaunu ' l  0 -189  (0 . . . 12%) .

Procesul tehnologic. In ,co,rn,paratie cu lemnul de fug, cu excerptia
celor aritate la aburire gi uscare, procesul tehnologic al fabricdrii scaune-
lor curbate din lemn de carpin nu diferd din purrctul de vedere al numlrului
9i succesiunii operatiilor

Spre deosebire de lemnul de fag, la prelucrarea lemnului de carpin s-au
observat urmdtoarele :

- f.rezarea pe lilime a pieselor late, este mai diticild din cauza ten-
dinfei de agchiere gi smurlgere a librelor lemnului de calpin cu cit unghiul
dintre direcfia fibrelor 9i planul de td'iere se mdreFte ;
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- gradul de netezire al supraiefei, prin gleluire este superior tuturor
speciilor indigene, iar durata slefuirii gi uzura materialelor abrazive mult
sporlte ;

- uzura sculeior tdietoare este de asemenea sporitd ;
- sint necesare viteze de avans mai reduse, trtralii gi puteri mai mari

decit 1a lemnul celorlalte foioase ;
_- calitatea finisdrii este superioarE lemnului de fag in special din

punct de vedere ai luciului oblinut. Culoarea pieselor finisate nebdiluite (in
culoare naturaid) este pldcutd, cu observaiia cd peiele de rugind datoritd
gabloanelor de 1a curbare nu dispar complei chiar in cazul unor decoloranfi
puternici. Culoarea pieselor bdifuite prezinld, pete pe secfiunlle cr7 raze me-
dulare talse, peie care influenleazd nepldcut mai ales la reperele cu laiimi
mari (de exemplu la spitare).

7n atara procesului tehnologic obignuit la finisarea scaunelor din lemn
Ce fag, la lemnul de carpin s-a experimentat in Laboratorul de Materiale
auxil i-are INCEF, lustruifea 'cu un 

-lac 
pe bazd de poliuretan din import,

aol icat orin oulverizare oe scaunul nebdituit si nesrunduit. Aspectul pel i-
culelor 6ste normal. iar iinisarea s-a facui faia dif"icultati. Pies'ele finisate
sint {inute sub observalie, pentru a se urmdri comportarea lor in timp.

La scaunul I( tapi!at, s-au utilizat materialele de umpluturi plastice
iridigene (PVC expandat, iabricat la tabrica de mase plasti'ce Buzdu)
aplicate pe arcuri sau pe chingi.

Produsele obfinute. In urma experimentirilor au rez,ultate 135 scaune
(6 bucnfi tip K cu material de umpluturd din PVC pe arcuri, sau chingi ;
24 bucd\i tip E2 finisate in culoare naturalS 9i 31 bucdli tip E2 in culoarea
nucului ; 5 bucdli tip G in culoarea naturali gi l0 scaune cu elemente din
carp in p i  lag) .

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

Rezultatele incercdrilor au ardtat cd scaunele din lemn de carpin au
practic aceeagi rezistenld cu cele din lemn de fag, afard de arcuirile picioa-
relor tip K ti E2 e,a're sint mai pufin rezistente decit Ia tag.

3.

Caroinul a iost utilizal la
si sub foimd de lemn masiv.

Incleierile in primul c4z
cu Urelit.

MOBILA CORP

mobila corp sub lormd de furnir de interior

s-au iEcut cu Morbirom II, iar la masive

Comportarea furnirului de carpin (decupat) dupd cca. 10 luni nu indicd
deosebiri fafd de restul foioaselor. Separat s-au fdcut furniruiri gi cu lurnir
de carpin derulat, la cald gi la rece.

Nu s-au constatat deosebiri in comparalie cu alte specii. Piesele expe-
rimentate sint finute sub observalie pentru a se urmlri comportarea lor
in t imp.

Finisarea furniru'lui de carpin folosit la interioare, s-a fdcut in culoarea
naturald cu nitrolac lustruit ,,oglindd". A rezultat cu aceastl ocazie cI prin
finisare in culoare naturald se-obfine o nuan{i ioarte pldcuti recomanda'
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bild pentru interioarele mobilieruiui de artd ;i pentru exterioarele camere-
lor de copii 9i tineret

Finisarea in culori inchise a masivelor din lemn de carpin nu este indi-
cati datoritd petelor de curloare cauzale de razele medular'e false.

V.  ASPECTE ECONOMICE

r. RECHTZ|TE SCOLARE

Pre{u,l de cost al rechizitelor din lemn de carpin este mai ridicat decit
al  celor din lemn de iag ( i ig.5) d ' i feren{ele var i ind intre 1,4 gi  36,10is.

In ceea ce privegte diferenlele de pre! de cost-uzind intre fag gi carpin
se observd trei categorii :

-  categoria I  cu di lerenfe intre I  . . .5% unde intrd r igle de calcul ,
rigla de reducfie B, tripludecimeirul B gi linialele ;

. tonpas
"/ 

'(rt

---)tJ9,3

. leu -A'100

" Teu -A -7J

n,a / /n,n
n,nl /un 60"- 3

21ty'./26,2e
na//itn

rr,nl lu,sz
il.JJl 19,07
aal laoz
au lpt,er
s,ztl lr,a
wl lr,u

redaclu - E

.florar - t

" fcher 45'-J
.florar -8

" Triplu dccinetru -A2

. tcher 60'- 2

" florar - A

"Echer 45'4
.linic Ae

z )>rc,a
/6E,0

==-:----'65'67

.Iripht lecinetru-6

. iigla dc cabtJ:

'linial C-J00
'linia/ t-200
. Penar - ts

'Pcnar-t2

'lanar - tt
'lp/a neduclh -E

I E6E'IDA
f"!.

tarpen ------

40 50 60 /0 E0 90
Prcl de cost utni la rcchzitcle folare

Fig. 5 - Varialia prefului de cost uzind la rechiziiele pcolare (fag 9i carpin)

- categoria II cu dilerenfe intre l9 Si 2A0h, unde intrd tripludecime-

""tf'tt :?i;j:f rCti cu diterenle intre 24ei s00/0, unde intrd echerete flora-
rele, linlile gi teurile.

Intre aceste categorii se atld cornpasul cu o diibrenfd de 100/s gi penarul
A cu 360/s.

Se observd in general cd prelul de eost al reehizitelor din,lemn de carpin
difer2i de cel al rerhizitelor difi lernn de fag pe r-ndsurd ce rechizitele sint mai
corhpldxe sau lun$imile cresc ai grosirnile debcresc.
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Analizae'lementelor de cost la scaunele curbate a scos in eviden{i ur-
mdtoarele :

- scaunele din lemn de
I a g  ( f i g .  6 )  c u  2 7  . . . 4 4 0 1 0 ,
9i minimd la scaunul
K  ( 2 7 0 h ) ;

diferenfele cele
mai importante dintre
:arpin si  fag ( f ig.  7) se
datoresc materiei prime,
urmatd de salarii gi de
costurile comune de fa-
bricafie gi intreprindere.

V I .  C O N C L U Z I I

l .  Randamentele ia
prelucrarea lemnului de
carpin in rechizite gco-
lare sint mai mici la car-
pin in comparafie cu ta-
g u l  ( 1 2  . . . 3 2 ) .  !

Consumurile maxi-
me s-au ob{inut la pie- R,
sele cu ldf imi gi  lungimi N"
mari 9i grosimi mici. t
Cele mai multe detecte Sr
(214 din total)  s-au evi-  {-

deniiat la glefuii ; t
2. Tehnologia de ia-

bricatie a rechizitelor nu /;ig.
diferd la carpin in com-
para{ie cu ia-gul ;

3. Rechizitele din lemn de
d e  f a g  c u  I  . .  . 3 0 % .

carpen sint mai scumpe decit  cele din lemn de
difeien{a marimd f i ind la scaunul E2 (44010)

$,
t

*\'

28,5.22

7 '
/. zz.sc

2,17?1
I

i
5.42 AP 42 I,J7

lfateni pme
. eanherc

5a/a rii
Ct.f. si C.0./

i 2 !  q .
23,62

tosturi ( /a)

fag ' hnx gryasc
Ceryea . - tubln

l . ig. 6 - Variaf ia clemenielor de cost in funcl ic
de t ipLrl  dc scaun, la fag gi carpin

Prc! de nst uzrni (/er)

7 -- \'aria\ia prelului de cost uzinA in funcfie de tipul
dc scaun, ia fag gi carpin

carpcn sint rnai scumpe decit cele din lemn

In valoarea absolutd diierenfele nu sini importante la majoritatea sorti-
rnentelor, cu exceplia teurilor, penarelor gi compasului pentru table gcolare :

4. Lemnul de carpin fdrd detecte de structurd sau debitare se curbeazd
bine si la durate de traiare termicl mai reduse, decit in cazul lemnului de fag ;

5. Uscarea semifabricatelor curbate, se lace in condi{ii mult mai dilicile,
datoritd contragerii mari a lemnului de carpin.

6. Problema principald care l' imiteazd introducerea lemnului de carpin
in industria de mobild curbatd este calitatea materiei prime. Datoritd coqici-
ti{ii puternice pe care o are trunchiul acestei specii gi a canelurilor cu care
este brdzdat, uh procent insemnat de picse sini cu .iibrl tdiatd sau cu alte
defecte care le lac inapte pentru curbare. Din cauz,a defectelor anatomice
procentul de rebuturi la cariin a lost de 42ols lald de I I o/o Ia lag;

7. Scaunele din lemn de carpin sint  mai scumpe decit  cele din lemn de
lag dator i td in pr imul r ind consuinLtr i lor r id icate la 'mater ia pr ime ;

16,4
!
i
15,6 rtst/

\e#(&
|  !  l  . l
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8. Utilizarea lemnului de carpin la mobila corp sub formd de furnir 9i
lemn rnasiv nu pune probleme deosebite din punct de vedere al prelucrdrii,
incleierii sau iiniserii, cu remarca cd se obfin electe deosebite la finisdrile
in culoare naturald.

Experien{ele efectuate in cadrul temei au condus la urmdtoare'le concluzii
asupra posibilitdfilor de utilizare a lemnult-ri de carpin ;

- ca furnir decoratirs 1a interioru,l p'ieselor de mobild, Iinisat in culoare
naturali precum gi la exteriorul pieselor bailuite in culori deschise (mobild
pentru copii gi tineret, pentru holuri, mobilier gcolar etc.). In acest din urmi
caz piesele din lemn masiu pot li de asemenea din lemn de carpin ;

- ca furnir tehnic ;i decoratirs la piesele stratificat-mulate in special
pentru mobilierul de gezut (spdtarele 9i Iunduri'le);

- sub formd de lemn masiu, placaj Si chiar f urnir gros, la constructia
Idzilor, a cdror utilizare prin natura conlinutului gi condi{iilor de transport"
nu supun materialul la difqren{e importante de umiditate. Datorith aspectului
pldcut se poate utiliza gi la butoaie de ambalaj pentru export. La produc{ia
internd comportarea in timp a butoaielor trebuie verificati *.

- La rechizitele Scolare, unde a dat rezullate in special 1a rigla de cai-
cul, rigle de reducfie, tripludecimetre, liniale gi penare tip C ;

' ca placai in mobila ;i construclii gi ca parchete in special lamelare
pardoseli, cu observalia cd trebuie observath comportarea parchetelor
t i m p ;

- in cazul cd se ooate selectiona o calitate suoerioard de materie
primd se poate recomandd ;i la mobili curbati.

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

- pentru 'reducerea diferen{elor de pre! 1a rechizite, placaj gi in special
la scarrne curbate, este necesari o reducere a prelului de vinzare 1a materia
pr imd sub pre{ul  fagului .
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I4CCJIENOBAHU[, B CBfl3I4 C I4HAYCTPI4AJII43AUHEIZ TPAEA
B KOHETIHbIX H3AETIVIflX

KJI. JI333PECKY, M. EONqYK, A. A. CEYPJIAH, H. TEJIME3I4Y, A. HIZKYJ]ECKY.
H, KOPH', f. ruTEOAHECKY, BJI. MI4XSI4JIECKY, H. CYPYNSqflHY

B pa6ore npriBoAsrcq p$yJrbrarbr r4ccJreAoBaHnft B cBbr3'u c lrsforoBJle-
Hr.reM IIIKOJTbHbTX nptrHaAJre)KHOCTUft, rvre6e;ln r4 rHyrofi Me6eJrr{ Ir3 rpa6a. B
paMKax gTr{x rrccJreAoBaHr{ft npecJreAoBar'rr,rcb cJreAyloque qeJr[] : ycraHoBJre-
Hne TexHoJrorr4l4 npor{3BoIcTBa B npoMblrx,'reHHoM MacuTa6e; ycTaHoBJIeHHe
rI{APOTEPMI,IqECKI,IX PE}KI{MOB YKA3AHHbIX AJIfi NPONAP';I,IBAHI,Ifl H OKOHTIATCJIb-
Hofi o6pa6orKu (AoBoAKLI) MaccuBHblx AeraJleft z Hoxeeofi Qauepu rrs rpa6a,
[peAHaSHaqeHHbIX AJIg Me6eJIr.r ; yCTaHOBJIeH[re TeXHHKO-SKOHOMLTqeCKItX nO-
Ka3areJreft AJrfl cep[{fiHoro npolrspoAcrBa rrrKod'rbHbrx npI4HaAJlex{Hocrefi I{ rny-
Toft Me6efiu ; npoBepKa noBeAeH[fl cryr'IbeB ue rpa6a corJlacHo MexaHlqec-
KLIM Tpe6oBaHI,IqM.

FORSCHUNGEN iN BEZUG AUF DIE INDUSTRIALISIERUNG
DES WEISSBUCHENHOLZES FUR FERTIGWAREN

CL. LAZARESCU, M. BOICIUC, D. A. SBURLAN, N. GHELMEZIU, A. NICULESCU,
I. CORNEA, GH. $TEFANESCU, VL. MIHAILESCU, N. SURUPACEANU

In der Abhandlung sind die Ergebn{sse der Forschungen in bezug auf
die fabrikationsmziBige Herstel'lung von Schulrequisiten, I(orpusmobeln und
Bugmobeln aus WeiBbuchenholz vorgelegi. Die im Rahmen der durchgeftihr-
ten Forschungen verfolglen Ziele waren : die Festselzung der Technologie der
fabrikationsmlBigen Herstellung ; die Festselzung der entsprechenden hy-
drothermischen Verfahren frir das Trocknen und D2impfen des WeiBbuchen-
holzes ; Bestimmung der Verfahren frir Verleimung und Oberfldchenbehand-
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lung der massiven Werkstricke und der frir Mcjbel verwendeten Furniere aus
WeiBbuche, Bestimmung der technisch-wirtschaftl'ichen Kennzilfern in der
Serienherstellung von Schulrequisiten und Bugmobeln, Pnifung des Verhal-
tens der Strihle aus Wei8buchenholz aui mechanische Beanspruchungen.

INVESTIGATIONS ON HORNBEAM WOOD INDUSTRIALIZATION
IN FINISHED ARTICLES
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The authors report the results of investigations on manulacturing writing
materials, bent and solid furniture from hornbeam wood. The investigations
airned to establish : the technology in industrial soale manulacturing; the
hydrothermic regime suited to seasoning and steaming ol hornbeam wood,
determination of glueing and finishing techniques of solid pieces and horn-
bearn veneers used for furniture manufacturing, the techno-economical indices
for serial produ,ction of writing materials and bent furniture, and resistance
to mechanical stresses oI hornbeam made chairs.


