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I. INTRODUCERE

Pind in prezent datoritd unor defectiuni de ordin tehnico-organizatoric,
in R.P.R., nu se putea conta pe o durabilitate mai mare de 15 ani a traverse-
lor in cale, ceea ce reprezintd cca. 1/2—1/3 din durata medie de serviciu a
traverselor utilizate in restul Europei.

Aceasta stare alarmanti a {dcut necesar sa se studieze cauzele care con-
duc la o duratd de serviciu asa de scurti si sd se ia misurile necesare pentru
imbundtatirea lucrurilor. Dintr-un inceput s-au putut stabili 2 aspecte prin-
cipale ale problemei, si anume : necesitatea impregndrii pe timp de iarnd a
traverselor cu umiditate mare si Imbunatitirea procesului de impregnare
normal, aplicabil in restul anului.

II. DATE DIN LITERATURA $1 STADIUL ACTUAL
AL PROBLEMEI IN R.P.R.

Cu privire la primul aspect al problemei este de mentionat ci in ultimii
ani preocuparea este generald datoritd ritmului accelerat de constructie si
reconstructie a liniilor avariate in timpul ultimului rdzbol. Un alt lactor care
contribuie la aceastd preocupare 1l constituie reducerea cheltuielilor de
depozitare si uscare si reducerea la maximum a stocului tampon. Totodati
se evild si eventuala degradare a lemnului prin incindere si riscoacere.

Dintre procedeele utilizate si perfectionate in ultima vreme se mentio-
nieaza cel al tratarii ciclice (2) precum si cel al uscirii in baia de impregnat
sub vacuum (1).

Si in ceea ce priveste al doilea aspect al problemei, in literaturd sint
mentionate dese preocupdri.

Astfel s-a putut stabili cd majorarea duratei de serviciu a traverselor
in cale devine realizabild numai printr-o impregnare corespunzitoare a
lemnului uscat sub punctul de saturatie al fibrei, impregnare care trebuie
fdcutd cu antiseptici uleiosi cu mare valoare fungicidd, de tipul uleiului de
creozot (%). De asemenea, se mentioneazd ci prelungirea duratei de serviciu
este apreciabil conditionatd si de tratamentele postimpregnatorii de intre-
tinere si de reparare a traverselor in cale (3).

. * Au colaborat la efectuarea incercarilor muncitorii, tehnicienii si inginerii uzinelor
de impregnare C.F.R. si L. F. Frasin.
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Cu privire la problemele aritate, asupra stadiului in anul 1958 in
R.P.R., sint de mentionat urmatoarele : v

— pentru impregnarea traverselor cu umiditate mare (cca. 50%) i
unele uzine s-a incercat (*) fie procedeul aburirii prealabile, acolo unde
instalatiile existente au permis-o, fie o variantd a procedeului tratérii ciclice
care constii din aplicarea unui vid initial timp de 40 min., presare la 8 atm
si 90 °C pind cind lemnul nu mai absoarbe impregnant, golirea cilindrului,.
aplicarea unui nou vid si in fine aplicarea presiunii in continuare, urmata
de vid final. De multe ori era sub limita admisibild departe de a fi co-
respunzaioare ;

— in general s-au impregnat traverse cu umiditate ridicatd datforitd
lipsei unui stoc tampon. Uscarea traverselor are loc in mod natural, in con-
ditii de stivuire din aer liber fard un acoperis propriu-zis, acoperisul fiind
constituit de ultimele doua rinduri de traverse ;

— o sortare a traverselor dupi proportie vizibild de lemn de inima
rosie, In vederea unei impregndri diferentiate, nu s-a practicat ;

— impregnarea traverselor s-a ficut in mod general cu un amestec
de 1:1 de ulei de antracen si diluant petrolier, in doza de 240 kg/m?;

— gdurirea prealabild a traverselor pe talpd si in zona de fixare a sine-
lor nu a fost incd introdusd in practicd. Abia din anul 1959 s-a dispus sabo--
tarea prealabild in zona de fixare a sinelor ;

— pentru prevenirea cripdrii pe capete, traversele au fost previzute
cu scoabe S si din anul 1959 s-a dispus balotarea traverselor principale;.

— in uzinele de impregnare din R.P.R. se aplicd procedeul Bethell
economiic. Datoritd uzurii inainte a instalatiilor, precum si in unele cazuri,.
a insuficientei instalatiilor termice, parametrii previzuti de STAS 4668-54
nu se respectau in totalitatea lor ;

— Intretinerea si repararea in cale a traverselor nu a constituit o prac-
ticd curenta.

III. INCERCARI DE IMPREGNARE A TRAVERSELOR
CU UMIDITATE MARE

In vederea stabilirii unui proces tehnologic unic aplicabil in toate uzi-
nele de impregnare din R.P.R., incercérile s-au desfasurat atit in cadrul
uzinelor M.T.Tc., c¢it si al uzinei de la Frasin a Ministerului Economiet
Forestiere.

La uzinele de la Ploiesti, Aiud si Suceava-Nord s-a aplicat procedeul
uscdrii in baia de impregnat sub vid, iar la uzinele de la Frasin si Tileagd,
" datorita unor conditii tehnologice specifice, procedeul tratérii ciclice.

Incercérile.de orientare in vederea determindrii pe cit posibil a para-
metrilor procedeului de uscare in baia de impregnant sub vid s-au desfasu- ~
rat la uzina de impregnare Ploiesti. In scopul propus s-au utilizat dou#
categorii de traverse, unele cu umiditate initiala medie de 50—609,, iar
altele cu umiditate inifiald foarte mare, peste 60%. Pentru evitarea spu-
marii excesive s-a utilizat pentru impregnare numai ulei de antracen pe de-
o parte iar pe de alta vagonetele au fost incircate numai pe 2/s din indl-
time iar temperatura de incilzire n-a depdsit 75 °C. De asemenea nici cilin-
drul n-a fost complet umplut cu impregnant, c¢i numai pina la nivelul tra-
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verselor. Aplicarea vidului s-a facut cu dificultate din cauza spumarii abun-
dente si ca urmare, durata de uscare a traverselor in baia de impregnant a
durat foarte mult, peste 10 ore.

Global, sarja a absorbit cca. 609 din doza prescrisa, desi absorbtia
trebuie consideratd cu mult mai mare, deoarece prin cintérirea unor traverse
de probi s-a constatat cd lemnul cu umiditate initiald de 50—60% a primit
cca. 200—265 kg/m3, deci relativ suficient, iar cel cu umiditate initiald mai
mare, intre 150—200 kg/cm?.

De altfel, si patrunderile realizate au demonstrat acest lucru.

~ Experienta acumulatd la Ploiesti a permis impregnarea corespunza-
toarea a unor sarje de traverse cu umiditate medie initiala de 48—55% la
uzina de impregnare Aiud. De mentionat ci aceastd uzina fiind de construc-
~tie mai noud a permis variatia mai largd a paramelrilor procesului de
uscare-impregnare. ’

Dintre parametrii, incdrcarea vagonetelor, a cilindrului si impregnantul
folosit au fost aceleasi ca la Ploiesti.

Incalzirea in baia de impregnat s-a facut timp de 0,5—1,5 ore la tem-
peratura de 75°C, si in continuare s-a trecut la incdlzirea treptatd pind la’
95°C, cu aplicarea concomitentd a unui vid partial pind la maximum
380 mm Hg. Aceastd fazid a durat cca. 1—3h si in continuare s-au menti-
nut parametrii realizati timp de [',—2h. Dupd acest timp, treptat in
cca. 2—2!, h. s-a majorat vidul pind la 500—600 mm Hg mentinindu-se:
temperatura constantd la cca. 95°C. A urmat apoi golirea cilindrului de-
impregnant si aplicarea regimului normal de impregnare pind la absorbtia
dozei prescrise.

Si de aceastd datad absorbtiile realizate au fost peste cele normale, mai
ales dacd se ia in considerare si pierderea de greutate prin uscare, care a
fost de minimum 50 kg/m®. Pe probe recoltate cu burghiul tubular si primn:
sectionare s-a constatat in unele cazuri in zona de fixare a sinelor o patrun-
dere practic totald pind la inima rosie, care si ea a fost impregnata in pro-
portie pind la cca. 40%,. In sectiune, traversele au prezentat un aspect ,ze-
brat“, datoritd repartitiei neuniforme a umiditatii si patrunderii uleiuluf
numai in lemnul tirziu. Desi uscarea s-a produs in conditii relativ bune,.
crapaturile pe capele ale lraverselor impregnate nrau depagil limita ad-
misa de standarde.

Ulterior, la uzina de impregnare Suceava-Nord s-au efectuat noi serii
de experimentari in care printre parametrii care s-au variat, se mentioneaza.:
umiditatea initiald a lemnului, mediul de uscare si umplerea vagonetelor
si a cilindrului.

In prima serie de incerciri s-au mentinut constant toti parametrii utili-
zati la uzina de impregnare de la Aiud cu exceptia umiditdtii initiale a lem-
nului care de data aceasti a fost foarte mare intre 52 (cca. 25% din lot)
si 709% (cca.75% din lotul impregnat).

In urma impregndrii, traversele au absorbit cca. 72% din doza pres-
crisd, insa si de aceastd datd absorbtia trebuie consideratd cu mult mai mare
datoritd uscérii in baia de impregnant sub vid. De altiel, prin sectionare
s-a putut observa ci traversele cu umiditate medie initiald de 529, au fost
bine impregnate iar celelalte practic aproape de limitele prevdzute in stan-
darde. Durata procesului de impregnare-uscare a fost relativ mare, cca. 16
ore, din care insa peste 3 ore s-au utilizat pentru manipulari diverse, care
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la aplicarea in regim a procedeului ar fi putut fi evitate. Cu ocazia seriei
a doua de incercari, datoritd unor modificdri de micd importanti a insta-
latiei *, vagonetele au putut fi incidrcate complet iar ca mediu de uscare
i impregnat s-a putut utiliza amestecul obisnuit de ulei de antracen si
diluant petrolifer.

Materialul lemnos a avut o umiditate initiald de 45—509.

Procesul tehnologic descris mai jos a fost recomandat in continuare
tuturor uzinelor M.T.Tc. '

Vagonetele incdrcate normal au fost introduse in cilindru si incilzite
in impregnant pind la temperatura de 90°. In continuare mentinind aceast

Fig. I — Sectiune printr-o traversi cu umiditate initiala ridicats,
uscatd in baia de impregnant sub vid si impregnata ulterior. Se
observé aspectul ,zebrat“ datoritd uscarii zonate

temperaturd timp de cca. 5h, s-a aplicat in mod treptat un vid de cea.
640 mm Hg. ’

Tot treptat s-a procedat la scurgerea apei evaporate si condensate. Apoi,
dupéd golirea cilindrului, impregnarea a decurs normal, conform diagramei.

Absorbtia, determinatd prin cintdrirea unor traverse de probi inainte si
«dupé impregnare, precum si in urma aplicdrii unui factor de corectie, dato-
ritd pierderii apei, a fost in medie de cca. 250 kg/cm8. Pitrunderea in zona
de lixare a sinelor a fost cea normald, desi in sectiune traversele prezinti
un aspect ,zebrat” (fig. 1).

Ca urmare a acestor incercéri s-a recomandat temporar pentru perioa-
dele de iarnd si primivard, incepind cu anul 1960, procedeul de impregnare-
uscare, conform diagramei din fig. 2.

Pe baza anchetei efectuate la doud uzine de impregnare si anume la
Tileagd si Frasin, procedeul ardtat nu poate fi utilizat decit o dati cu modi-
ficarea esentiald a instalatiilor. In aceste cazuri s-a admis in continuare
procedeul tratdrii ciclice, care aplicat in conditiile prescrise, conduce la
impregndri corespunzatoare.

* Cilindrul de preincélzire a impregnantului a fost introdus in circuitul vidului §i a
fost folosit ca spargitor de spuma.
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Verificarea s-a putut face prin compararea a doud sarje experimentale,
in care, intr-un caz:s-a folosit procedeul tratdrii ciclice normale, adicd cu
aplicarea a doud viduri intermediare, iar in celdlalt, varianta acestui pro-
cedeu uzitat dupd cum s-a ardtat la punctul II.

La ambele sarje, umiditatea initiald medie a fost de cca. 40—459%), insd
absorbtiile au fost in medie de cca. 215 kg/m?® in primul caz, adicd cores-
punzitoare standardelor si numai de cca. 190 kg/m? in al doilea. Si pétrun-
derile au fost diferite la cele doua sarje, prima fiind superioara.
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Fig. 2 — Diagrama de impregnare a traver- Fig. 3 —Diagrama de impregnate a traver-
selor cu umiditate inifiala mare selor cu umiditate inifiald mare prin proce-

deul tratarii ciclice

Este insd just ci acolo unde nu se poate asigura incdlzirea suficienta
a traverselor in timpul uscirii in baia de impregnant, impregnarea traverselor
cu umiditate mare nu este posibild. Astfel la uzina de la Frasin, o incalzire a
traverselor peste 80 °C neliind posibild, mai in {oate cazurile s-a realizat o
impregnare necorespunzitoare mai ales dacd umiditatea initiala a lemnului
a fost mai mare de 509%,.

In cazul experimentirilor efectuate s-a constatat cd, prin aplicarea unui
regim corespunzitor de tratare ciclicd, absorbtia a fost sub limita previzuti
de standarde, si anume de 110—170kg/m?, desi durata impregndrilor a
depasil 12 ore.

Pitrunderea cea mai bund s-a realizat pentru traversele cu proportie
mare de inima rosie, ceea ce se datoreste umidititii initiale mai reduse. In
general numai zonele de lemn tirziu ale inelelor anuale au fost impreg-
nate, ceea ce a condus la aspectul zebrat a materialului sectionat.

Pentru aceste doui uzine s-a recomandat aplicarea in continuare a tra-
tarii ciclice conform diagramei din fig. 3.

In sfirsit, mai trebuie analizat un aspect al impregnirii {raverselor
cu umiditate initiald mare.

In timp de iarni chiar si impregnarea traverselor uscate se face dese-
ori necorespunzitor din cauza zipezii i a ghetii aderente precum si a tem-
peraturii scizute a lemnului. Pentru evitarea acestui neajuns, s-a recoman-
dat ca dupa indepirtarea precipitatiilor aderente pe suprafatd si se aplice
regimul de impregnare din diagrama din fig. 4.

La intrebarea, in ce conditii este economicd impregnarea traverselor
cu umiditate mare, in urma calculului tehnico-economic efectuat, s-a
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stabilit cd in cazul aplicdrii pe o perioadi redusd a anului, de cca. 2—3 luni
este mai avantajos sd se lucreze cu traverse umede decit sd se opreasca

temporar functionarea uzinelor. _
Astiel, la aceeasi productie globald, in primul caz pretul de cost al unefi
_traverse se majoreazd numai cu 10,7% iar in al doilea cu cca. 229%,. In ace-
lasi timp, fatd de o situatie normal3, in primul caz, beneticiul anual al uzi-
nei scade numai cu cca. 69, fatd de al doi-

0 9,/5 lea la care scdderea este de peste 189%.
/s . o . w .
i . Chiar dacd n-ar exista aceastd dife-
O £ ! renid, la volumul actual de investitii este
I ! evident mai avantajos ca uzinele sa impreg-
AN neze chiar si material cu umiditate sporita
J decit sd stagneze.
2
¢’ , . . -
PP R ) I TR a3 I P IV. CERCETARI IN VEDEREA
200 REALIZARII UNEI IMPREGNARI
i%» CORESPUNZATOARE
i
o 1. APLICAREA MASURILOR PRELIMINARII
g . .
Fig. 4 — Diagrama de impregnare a In urma anazilei mésurilor tehnico-or-
traverselor pe timp de iarna ganizatorice care ar putea sid conducd la o

impregnare imbunatatitd a traverselor s-au
luat in considerare : sortarea prealabild in funci{ie de proporiia de inima
rosie, uscarea in aer liber, majorarea dozei de impregnant, absorbtia si
repartitia impregnantului si criparea pe capete.

Cu privire la sortarea prealabild, s-au efectuat o serie de incercdri de
impregnare a unor loturi de traverse cu proportii diferite de inima rosie.
Impregniarile s-au facut atit cu amestec de ulei de antracen si diluant petro-
lier 1 : 1, cit si cu ulei de antracen ca atare.-

S-au mentinut constante: umiditatea lemnului (in medie de 35%) si
regimul de impregnare, care a fost cel obisnuit, permitind o impregnare
practic la saturatie.

Dintre rezultatele obtinute, ca mai importante sint de mentionat:

— traversele cu inimd rosie pind la 10% au absorbit in medie
285 kg/m? ulei de antracen si 246 kg/m?® amestec ;

— traversele cu cca. 259% inimi rosie au prnmt cca. 245 kg/m?® ulei de
antracen si numai 241 kg/m3 amestec ;

— traversele cu cca. 50% inima rosie au absorb1t 230 kg/m® ulei de
antracen si numai 204 kg/m? amestec ;

— inima rosie a lemnului de fag a putut fi impregnatd in proportie’
de cca. 40—509%.

Pe baza acestor incercdri a reiesit cd o sortare prealabild a traverselor
este avantajoasd, mai ales daci este urmatd si de o impregnare cu doze
diferentiate. Ca urmare, in noile standarde de traverse, intrate deja in vi-
goare, s-a ‘previzut ca iraversele si fie sortate pe doud categorii, chiar la
producator In prima categorie sint prevazute traverse cu maximum 159
inimd rosie, care vor fi marcate special, iar in a doua restul.
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Cu privire la uscarea naturald a tra-
verselor cercetdrile au ardtat cd este
avantajos tehnic si economic ca uzinele
si posede un stoc tampon pentru cca.
6 luni. In acest timp este posibil ca tra-
versele si ajungd pind la umiditatea
prescrisd de standarde, adicd sub punctul
de saturatie al fibrei. Asezarea stivelor
trebuie fiacutd cel mai bine pe podvale
-de beton.

Confectionarea acestor podvale este
s'mpld, usor de executat de orice uzina °
in regie proprie, iar costul lor nu majo-
reazi decit neinsemnat costul unei tra-
verse (cu citiva bani), cheltuiala fiind
compensatd prin evitarea degradarii.

Sistemul de stivuire al traverselor
trebuie acordat cu conditiile climatolo-
gice locale.

Tot din cercetiri a reiesit cd este mai
avantajos ca stivele si fie acoperite cu
panouri de inventar, decit sd se practice  Fig. 5 — Stiva experimentald acoperita
actualul sistem de acoperire din doud cu panouri de inventar
rinduri de traverse.

Cintdrind periodic traversele din 2 stive asezate in aceleasi conditii.
din care una acoperiti cu panouri de inventar, s-a constatat cd la aceastd
stivi durata de uscare a fost redusa cu cca. 25%.

Aceasta are ca urmare o accelerare a vitezei de circulatie a fondului
de rulment cu aproximativ 13,4%. Costul panourilor de inventar este foarte
redus si revine la cca. 25 lei/an. stivi, ceea ce se compenseazd prin evitarea
degradarii prin rdscoacerea numai a unei singure traverse, al cirei pret de
catalog este de 28 lei.

In final, trebuie mentionat ci uscarea traverselor trebuie si inceapd
la producitor, care conform noilor standarde in vigoare a fost obligat sd
stivuiascd traversele cu sipci intermediare pind in momentul livrarii,

Cu privire la majorarea dozei de impregnant, s-a vézut cu ocazia im-
pregnirii traverselor cu proporfie diferite de inimé rogie, ca operatia este
posibild tehnic pentru anumiti categorie de traverse si anume pentiru cele
cu maximum 15% inimi rosie. Ca urmare, s-a prevdzut in STAS 4668-61
ca aceste traverse sa fie impregnate cu doze de 270 kg/m?. In vederea ma-
jordrii duratei de folosire in cale, s-a prevdzut de asemenea ca proportia
de ulei de antracen, diluant petrolier si nu mai fe 1:1 ci 2: 1. In acest fel
traversele din categoria de mai sus vor primi cca. 180 kg ulei de antra-
cenfm3 lemn.

Aceastd dozd majoratd va permite o prelungire a duratei medii de folo-
sire la aproximativ 35 de ani ceea ce se  reflecta printr-o economie de
2,23 leifan. traversa. .

Tot in vederea prelungirii duratei de folosire, pésbaza incercérilor efec-
tuate, STAS 4668-61 prevede ca restul traverselor sd fie impregnate cu
210 kg amestec/m3, proportia fiind tot de 2:1. In acest fel se majoreaza
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doza de fungicid de la 120 1a 140 kg/m? ceea ce se reflectd in final prin eco-
nomii de 1,01 lei/an traversi.

In concordantd cu aceste economii, indicele materialului lemnos econo-
misit prin impregnare scade de la 6,67% la 2,869, pentru prima categorie
si la 5% pentru cea de a doua.

Cu privire la imbunititirea absorbtiei si repartitiei impregnantului in
lemn s-au ficut o serie de incerciri de gdurire prealabild a traverselor atit

pe talpa cit si in zona de

. L <! f'xare a sinelor. In preala-
TS T T T T FeF """ T4 % ] bil traversele au fost sabo-
1-& ot d [ _4_’ o
S o S o P ol oo ] tate, dupd care a urmat
Ggian gidurirea in modul aritat
tiom S L in fig. 6.

Dupd impregnare s-a
constatat cd aceastd mésu-
N rd a avut un efect favorabil
asupra repartifiel impreg-
405405405 nantului in lemn, influenta

4% : unei gduri resim{indu-se pe
Fig. 6 — Schema gauririi pe talpa si in zona de fixare cca. 40—50 cm distanta de
a sinelor a traverselor de fag o parte si de alta din lungi-

mea traversei (v. si fig. 7).

Aceastd operatie poate deveni insd posibildi numai in urma tmbuniti-
{irii sistemului de confectionare a plicilor pentru prinderea sinei si poate
fi i economica numai prin mecanizare.

De mentionat cd in striindtate existi astfel de masini si cad fabricarea
lor nu constituie o problemi tehnici prea dificila.

Fig 7 — Sectiune dupé impregnare, printr-o traversa gaurita in brealabil pe talpa
' si in zona de fixare a sinelor :
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In fine, ¢u privire la evitarea crdpérii pe capete a traverselor, s-a putut
constata cd folosirea suruburilor de lemn in locul balotédrii este o masura
tehnico-economica usor aplicabild si generatoare de economii. Suruburile
de lemn (fig. 8) au fost aplicate la un lot de traverse inainte de impregnare
si dupi aceea traversele au fost montate in cale in panouri experimentale..

Fig. 8 — Surub de lemn pentru evitarea crépérii pe capete
a traverselor

Socotind cd la cca. 759, din traverse se pot aplica suruburi de lemn, econo-
mia anual realizatd ajunge la cca. 1,3 milioane lei. De mentionat ca fierul
balot este un material de import, pe de o parte, iar pe de alta cd operatia
de balotare, ficindu-se manual, productivitatea este redusa.

Suruburile de lemn se pot aplica mecanizat, si in C.S.S.R. procedeul
“este utilizat in mod curent.

2. MODIFICAREA PARAMETRILOR PROCESULUI TEHNOLOGIC

Parametrii procesului de impregnare sint: vidul initial, presiunea si
temperatura de regim. Bineinteles ci in general in afard de acesti parametri,.
intervin si al{i parametri dintre care cei mai importanti privesc materialul
lemnos, insi influenta acestora s-a analizat mai inainte.

Cu privire la aplicarea unui vid initial majorat, este de mentionat ca,
dats fiind uzura inaintati a instalatiilor, acest parametru nu este posibil
de modificat. Se considerd totusi avantajos ca in noile instalatii, utilizarea
unui vid cit mai inaintat sa constituie o preocupare.

Cu privire-la temperatura de impregnare, este de mentionat c&, dat fiind
punctul de inflamabilitate al impregnantului, majorarea acesteia peste
100 °C nu este posibild. Fird indoiald cd imbunitdtirea acestui parametru
va conduce la o imbunititire a intregului proces de-impregnare, dat fiind
viscozitatea mai redusi a impregnantului la temperaturi mai ridicate. O
analizd a variatiei viscozitatii a celor 2 amestecuri in comparatie cu uleiul
de antracen si cu diluantul petrolier, a aridtat cd comportarea impregnan-
tului realizat prin amestecarea a 2 p. ulei de antracen cu 1 p. diluant petro-
lier este foarte apropiati de aceea a uileiului de antracen ca atare. Cu alte
cuvinte, este de asteptat ca noul amestec de impregnant si conducd la im-
pregniri imbunitatite ca duratd si repartitie in raport cu vechiul amestec.

In fine cu privire la presiunea de impregnare, este de mentionat cd pe
baza unor experimentiri efectuate, s-a putut stabili numai o imbunatatire
limitatd a absorbtiei prin majorarea de la 8 la 12kg/cm?. De mentionat ca
ni¢i chiar in cazul pentaclorfenolului nu s-a ajuns la o impregnare totala
a inimii rosii. Totusi, si majorarea presiunii trebuie s& constituie o preocu-
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- pare la proiectarea noilor instalatii, deoarece prin aceasta se va realiza pe
de o parte o scurtare a .duratei de presare si pe de altd parte o imbunita-
tire a repartitiei si a absorbtiei.

3. APLICA‘REA MASURILOR POSTIMPREGNATORII

Intretinerea si repararea traverselor in cale constituie masurile postim-
pregnatorii cele mai eficace.

Dintre acestea se studiazd in continuare reimpregnarea iraverselor cu
cartuse antiseptice. '

Alte masuri printre care aplicarea pe capete a pastelor hidroizolatoare,
inlocuirea actualelor cuie milesime, prinderea indirectd a sinelor, au fost
- Insusite de Directia Generald C.F.R. si urmeazi a fi introduse in productie.

V. INCHEIERE

A Problema imbunatatirii impregnarii traverselor sub toate aspectele ei,
face parte din masurile de intensificare a protectiei lemnului in R.P.R., ca
urmare a directivelor conducerii Statului in scopul economisirii de mate-
rial lemnos. )

Ca.urmare a faptului ¢ uzinele nu dispun intotdeauna de un stoc tam-
pon-de traverse, pe baza cercetdrilor efectuate s-au stabilit regimuri de im-
pregnare indicate care prevdd o uscare concomitentid a traverselor in baia
de impregnare.

Cu privire la imbunétatirea procesului de impregnare propriu-zis s-au
cercetat misurile necesare pentru realizarea unei impregniri corespun-
zdtoare. o ‘ :

Printre acestea ocupd un loc de frunte majorarea dozei de impregnare
$i sortarea prealabild a {raverselor, elemente de baza pentru alcitiirea noti-
lui standard de impregmnare.

Grabirea uscirii prin stivuire corespunzitoare, imbunatitirea absorb-
tiei si repartitiei impregnantului prin sabotarea si gdurirea prealabild a tra-
verselor precum si evitarea craparii pe capete prin folosirea suruburilor
de:lemn, constituie masuri complimentare, care conduc la majorarea dura-

tei de serviciu a traverselor in cale si genereazi economii importante in bani
$1 material lemnos. '

.. Date fiind uzura inaintaii a instalatiilor si caracteristicile impregnan-
tilor actuali, pentru realizarea unei impregnari corespunzitoare este nece- -
sar si suficient si se respecte parametrii previzufi de STAS 4668-61.
_Dintre m#surile postimpregnatorii recomandate, o parte sint in curs de

introducere in productie iar reimpregnarea traverselor cu cartuse antisep-
fice se studiazi Tn continuare,

BIBLIOGRAFIE

1. Bellmann H., von Groenou B., Trocknurg und Impragnierung nichttrikreifer Buchen-
schwellen mit heissem Steinkohlenteersl. Die Holzschwelle nr. 28 dec. 1959.
p. 1--21. : .

288



2. Lectorschi N. D. Tratamente pentru protecfia lemnului p. [, ILD.T. Buc. 1954,
p. 72—100. :
3. Tukanov P. P., Sporirea duratei in serviciu a traverselor de lemn. Jeleznodorojnii
o transport 39 nr. 7, 1959, p. 52—58.
4. Vintilg E., Papadopol E., Petrican C., Impregnarea traverselor de fag cu confinut dife-
rit de inima rosie si in diferite stadii de uscare. ICEIL — Studii si Cercetari,
Seria [ nr. 14, Bucuresti 1954, p. 357—389.

5. * * * Prodlegie sroca slujbl spal. Puti i putevoie hoziaistvo nr. 10, cct, 1958, pag.
47-—48,

TEXHHUKO-93KOHOMHUUECKHUE MEPOITPUATUA
IJ151 YJAYUYIIEHHWA TTPOIIECCA IMPOITUTBIBAHHS
JKEJIE3OJOPOKHbBIX IHITAJI

FEOPTE M., BUHTH/I3 E., CbIPBY O., JOBPE M,

Iua yanvHeHHst cpoKa CJAyXKObl KeJe3HOLOPOXKHBIX IumaJj, aHaausH-
PYIOTCS TEXHHKO-OPTAHH3AIHOHHBIE MEPONPHSITHS M 3KOHoMHuecKas adoexk-
THBHOCTb YJAYYLIEHUS INpoliecca UX NMPONHUTHIBAHHS.

B nauane onuceiBaercss cnoco6 HachleHHS JepeBa GOJBIIMM KoJHYe-
CTBOM BJIATH, 3aTeM INEPEUHCAAITCS TEXHHKO-OPraHU3alLUOOHEIE MEPH [/
YIJyUIleHHs Ipoliecca yBJaXHEHHS.

Cpeau HEX YIOMSIHEM : IIPeBapPUTENbHYIO CODPTHPOBKY B 3aBHCHMOCTH OT
pasMepoB KPacHO# CepAIEBHHB B LeJAX YBAaXKHEHUS PasJNYHBHIMH JO3aMH,
yBeJuueHHe /03 NPONUTHIBAHUA H JP.

M3 TeXHHKO-3KOHOMHUECKHX coofpaKeHH#l CJeJyer, UTO 3TH Mepoipua-

THS MOTYT IPHBECTH K 3KOHOMHH B TeueHHe roza cseimie 2 000 000 Jeit 1 K
3HAYATENLHOMY CHHXKEHHIO pacxoja JepeBa 3a rol.

DIE TECHNISCH-WIRTSCHAFTLICHE WIRKSAMKEIT
DES IMPRAGNIERUNGSPROZESSES DER
EISENBAHNSCHWELLEN

M. GHEORGHE, E. VINTILA, O. SIRBU, P. DOBRE

Zwecks Verliangerung der Verwendungsdauer der Eisenbahnschwellen
werden die technisch-organisatorischen Mafinahmen wie auch die Wirt-
schaltlichkeit der Verbesserung des- Imprignierungsprozesses analysiert.

Es wird zuerst ein Impragnierungsverlauf von Holz mit hohem Feuchtig-
keitsgrad beschrieben und hernach die fiir die Verbesserung der Impréag-
nierung notwendigen technisch-organisatorischen Mafinahmen veranschau-
licht. Unter diesen sollen erwidhnt werden: die Vorsortierung, zwecks
Imprignierung mit verschiedenen Dosen in Abhdngigkeit des Verhilinisses
von Rotkern, Erhéhung der Impréagnierungsdose und andere.

Aus technisch wirtschaftlichen Erwédgungen ergibt sich, daB diese
MaBnahmen zu jahrlichen Einsparungen von fiber 2000000 Lei und zur
bedeutenden ErmaBigung des jahrlichen Holzverbrauches fithren konnen.

19 — Studii §i cercetdri, vol. XXIII-B
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TECHNICO-ECONOMIC EFFICIENCY RESULTING
FROM IMPROVED IMPREGNATION PROCESSES OF SLEEPERS

GHEORGHE M., VINTILA E. SIRBU O., DOBRE P.

In view of extendmg the utilisation period of sleepers, the aufthors ana-
lyses the technico-organisatoric measures as well as the economic efficiency
resulting from improved impregnation processes.

The author describes in the first place a high humidily impregnation
technique and reviews the technico-organisatoric measures necessary for
improving impregnation.

Among them he mentions: preliminary selection, depending on red
core proportion, in view of a differential dosage impregnation, eventual
increased doses and others.

Technico-economic data show that such measures may result in over
2000000 lei anual savmgs and an appreciable reduction in annual wood
consumptlon.



