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I .  CONSIDERATII GENERALE

Ferdstraiele-panglicd pentru debitarea
scurt, in Europa o utilizare din ce in ce
folosirii lor a fost determinati de citeva
acestora, qi anume:

bugteni lor,_gi-au cigt igat in t imp
mai mare. Dezvoltarea continui h
caracteristici mai importante ale

- . posibilitatea debitlrii piesd cu piesi a cherestelei in orice sistem de
debitare, ceea ce dd siguranfA utilizerii 

-mai 
bune a zonelor calitative al;le;-

nului,.precum.gi ada.ptarea- foarte rapidd la orice condi{ii calitative, dimensio-
nale gi mo.d de debitare, indicate ca optime de caracieristicile bugtenilor ;ide comenzile in cherestea:

- sporirea randamentului cantitativ, ca urmare a diferenfei de grosime
intre pinzgle de gater qi cele de ferdstrdu-panglici;

- reducerea esen{iald a suprafelei_ depo2ituTui de materie primi, tntrucit
nu mai este necesard sortarea bugtenilor-ln clase de calitate gi catigorii de
diametre;

. 
-.posibilitatea realizlrii mecanizirii ;i automatizdrii, inspecial la cheres-

teaua din specii care solicitd prelucrarea individuald a fiecirei piese.
- Specia lemnoasd ca.re popule azd,-cea mai mare parte a piduriloi {iri i noastre,
iugyl, prezentind mari varia{ii,calitative gi dimensioriale, de td uugtean rd
bugtean, indic[.necesitatea debitdrii sale cir fierdstraie-pangricd.

Industria cherestelei de fag din {ara noastrd, care pin5 nu de mult se
baza in exclusivitate pe,gater, ca magind principali, a tr6cut recent la util izi-
rea feristraielor-panglicd pentru bugteni.
. Acceptarea acestei orientdri a pus in fa{a personalului tehnic din industria
lemnului a firii noastre q m.?re game de probl-eme, intrucit nu s-a putut folosi
experienta industr i i lor s imi lare din al te t i r i .
- Astfel, Uniunea Sovieticd a introdus feristraiele-panglicd la debitarea
lemnului  de pin, iar Republ ica_social ist i  Cehoslovacd ia d"ebitarea lemnului
de fag, in special in traverse. In Fran{a caracteristicile bustenilor de fas ii
ale sistemului de debitare se deosebesc esen!ial de condi!ii le'din {ara nour?ri.
in S.U.A., unde utilizarea feristraielor-panglicl este fou'ii"-a.ru,if tute,-.*ii la
conditii tehnologice mult deosebite de ale- noastre.

De altfel, degi li s-au transmis condifii le de debitare de la noi, cele mai
importante intreprinderi de proiectare gi -execufie a ferdstraielor-panglicl
din Fran{a, Belgia ; i  Angl ia nu au putut ofer i  soiut i i  sat isfdcdtoare.

Ca urmare, sarcina rezolvirii problemelor legate de debitarea bustenilor
de fag in cherestea a revenit cadrelor tehnice gi gtiinf ifice din R.p]R.
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in aceastd directie s-au dezvoltat cercetdrile de la I'F. Stilpeni' c-*e e11

dotafa 
"u- 

utlla.ie invechite Ei cu un proces tehnolog.ic .necorespunzator' El
i i t"t iot.. f" a"1" C.i. i .  fg. j iu, care eite dotat cu utl laje mai perfecfionate
qi cu un proces tehnologic mai bun'

II .  OBIECTIVELE CERCETARILOR

obiect ive lepr inc ipa le-a lecercetdr . i loraufosturmi toare le:
- itrnitir.u' pto.Ja."fot t"ttnotogice de debitare ale lemnului de fag

cu ferdJiiJi;-;;gii.e 
-;rtf.i 

." ii .. 6u1inx maximum de utilizare a masei

il;;;;;-in'pri?r"i."-i"rtiirt* celui'mai bun indice de folosire a maqi-

ni lor;
- comDararea randamentelor cantitative 9i calitative obtinute la debi-

tarea lemnului de fag in. eflier.g-Ei.linii. de lerdstraie-p€nglrca;
--- determinarea producilvlralu rerdstraielor-pangiicd-9i a preciziei de

tiiere a acestora;
- elaborarea proceselor tehnologice cu utilizarea fer5straielor-panglicd,

ca maqini de bazh.

III .  REZULTATELE CERCETARILOR

l. La stabilirea Procesului
l in i i le de ferdstraie-pangl icd s-au

d)

a
e

o)
Fig. I  -Scheme de,debitare ut i l izate in

exPerimentiri:
-  debi tare pe pl in;  b -  debi tare cu o. lntoarcere de 90o;
- a-euiiaiiiu doiil 'tntorrceri de 9o-"; d - debltare cu o

tntoarcere de 180'

de debitare optim pentru a-plicare .la
efectuat debitdri experimentale loiosln-

du-se Patru sisteme de talere:
- debitare Pe Plin (fig.

I  a ) ;
- debitare cu intoarcere

de 90o ti thiere Pe trei fefe
( f ie .  I  b ) ;

dcbitare cu doud in-
toarceri gi tiiere Pe doui fete
(f ig.  I  c);

debitare cu o intoarcere
de 180" 9i tiiere Pe doud fefe
(fig. I d).' - 

DupI interpretarea datelor
obfinuti prin 

-aceste 
debitdri

s-a' aiuns la urmdtoarele con-
c luz i i :

- debitarea Pe Plin (fig'
I a) nu este re-comandabili
declt pentru bustenii cu dia-
metrui ptni la 32 cm. De la
acest dihmetru devine avanta-
ioasd debitarea cu tdiere discon-
iinud (prin intoarcerea bugtea-
nu lu i ) ;

- cele trei sisteme, Prin ln-
toarcerea buqteanului (fig' l, b'



c, d)'.$.aqlezultate foarte apropiate in ceea ce privegte randamentul cantitativgi calitativ^ gi net superioare debitirii pe plin, la buqtenii cu diametre maimari de 32 cm:
- utilizarea unuia sau altuia dintre cele trei sisteme este indicatd deraportul dintre cheresteaua.tiviti gi netiviti, diametrul bugtenilor qiprJu.t-i-

yjllfl ulilajului..ln privinla raportulu.i dintre ctreresteiria iiuite'gi'n"1iuiti,
:.^":fli^gll_t_t-qyr,,l,d orerd cere mai mari posibiritd{i de sporire a chntitd{iroi
de cnerestea netivitd, in timp ce schemele din iigura I b gii lorleazd producf iade cherestea tivitd.
_ Buqtenii ca.re prezintd diametre mai mari de 5b-60 cm este mai indicat

sa se.deblteze dupd.schemele din figura I b;i c, intrucit se reduce proportia
de prese de mari dimensiuni, greu de manipulat gi prelucrat in ieri'striie
clrculare.

2. Referitor Ia productivitatea utilajului, este evidentd superioritatea
::l:i:i_dil,JlSyru t, b., {eo3rqce^prin aplicaiea ei .e reauc airi ti.npii'j"
lntoarcere a bu$tea-nului. Trebuie insl men{ionat ci aplicarea acestei schemepresupune o mai buni calificare profesionali a muicitorilor, intrucit il;dintre tiieri (3) este oarecum oaibd.

Avind in vedere, repartitia -dimensionari a buqteniror de fag ardtatimai jos, conform statist ici lor of iciale pentru urmdtbri i  lb ani:
diametru
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" d-J tij;"r tr";;;- 
*'* '

l ig-.2.- Curbe compensatoare ale. varialiei .procentuale a randamentului cantitativ qi a pre-
fului de vinzare a chi:restelei .raportaie Ia'metru.cub d. n"it."i, itilr".i['a".iitumuj i" d'.b;-tare, diametrul gi clasa de calitate'a buitenilor 

'
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qi considerind c6 proporfia tugtenilor.de clasa a III-a este de 70o/o, dupd

liugru,,,u din figura 
'2 

iezull1 ci, prin utilizarea debitirii dupd schemele

a, 
""gi 

d din figrira l, se poate obfine o imbundtdfire importanti a indicilor

tehnico-economici fa{d de debitarea pe plin'

concluziile deduse aratd c5, procesele tehnologice care se vor realiza

trebuie sd aibi la bazd concepfia debitdrii prin rotirea buqtenilor 9i posib-i'

litatea transmiterii mecanizafe'a prismei tiiate, conform modelului din fi-

lutu f b, la o alti magini sau returul la aceeaqi maEind'

3, pentru comparalie lntre debitarea bugtenilor in gate.r,;i cu- ferdstriul-

oanslicd. s-au efeituut d.bitati separate, fh care conditiile referitoare la

:l#';;'.rjttrt. 
" 

Urttenilor gi modul de prelucrare sd nu influenfeze rezul'

iatele. Grosimea pinzelor de gater a fost de 2,2 mm cu ceaptaz de 0'5 mm'

;;;-gr;.t;;" ptnzelor de fer6itriu-panglici a fost de 1,2-1,3 mm, cu cea'

praz de 0,6 mm.
D inda te leob l i nu te rezu l t i u rm i toa re leconc luz i i :
- La debitarea pe plin a bugtenilor mai sub{iri de 32.cm, ferhstraiele-

pangtice a;*a evident ia sporirea randamentului cantitativ, firi sI influ'

ini"?" fnrd ln mod deosebii calitatea cherestelei rezultate, ajunglndu-se in

;iii,"" instan{i la o sporire cu 3,5% a prefului de vlnzare a cherestelei ra'

portat la metru cub de buqteni' ,!
La diametre mari, prin debitafea cu ferdstraiele-panglicd se realizeazi,

oe lins5 o evidenta sporire a randamentului cantitativ, qi o imbundta{ire

i"rii"iT"a1 ctreiestetei, ceea ce duce la sporirea cu .10,3%.a prefului de vin'

iiru u cherestelei, raportat la I m3 bugt-eni, fa{i de sporirea randamentului

cantitat iv, care se ridicd la 4,2%o'
Productivitatea feristraielor-panglicd cu cdrucior s-a determinat la fe'

rdstraiele ,,Brenta.. (volant cu diametiu de I 400 mm) $l ,,R.ennepont" (volant

cu diametru de l30O mm;, instalate la C'l 'L'  Tg' Jiu'

caracteristicile maEinilor gi ale danturii plnzelor tiietoare au fost urma-

toarele :

Ferlstrlul -Pangl ic5
pentru bufteni

in debitirile efectuate cu pinze bine puse la

etectiva tn suprafafd a variat intre 308,6 m2/ori 9i
indicd o medil de 321,5mz/ord efectivd'-'- 

La aceastd productivitate in suprafafi corespund

Indlt imea de t i iere, m
Avans, m/min

0.20 0,30 0,40 0,50 0,60
26:8 t7 ,9 13,4 10,7 8,9

punct, productivitatea
334,4 mzlord ceea ce

urmitoarele avansuri:
0,70 0,80
7,6 6,7
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Pentru determinarea coeficientului de utilizare a timpului de lucru al
maqinii (JiJ, s.-au eJectuat fotocronometriri (tabelele I qi i;, din care se de-
duc urmitoarele valori ale coeficientului Kr':

Tabelut I
Structura timpului 4p lq.ry la operafia de debitare a bugtenilor de fag

cu feristriul-panglici du cirucior .Brenla..'

7o din t impul  de lucru

z

Comoonentele
t impul i r i  de lucru

Tdierea
Voltarea bustenilor
Aqezarea bugtenilor
Fixarea bugtenilor
Aducerea la tdiere
Descdrcarea pieselor tdiate
Reculul
Intreruperile gi opririle

Teb rea 
l,r*l'*,1 rro Te

(Tef Tlo)

I
2
3
4
o
6
7
8

tTn

:

5,81
3,63
5,37

r  6,61
2 l , 50
t91t

Total

Caracteristicile dcbitdrii :
Diametrul mediu (d)
Liungimea medie
Numirul mediu de ti ieturi
Modelul de tiiere
Indltimea medie a ti ieturi i

63,35

37,9 cm
2,66 mm
2,42

pe p l in
28 cm:0,740 d iametru

22,04 14 ,61 100,00

Tabelul 2
Structura timpu.lui.de lucru la operafia de debitare a bugtenilor de fag'

cu fertrstraie-panglici cu cirucior,,Renneporit,.
o/  d in  t impu l  de  luc ru

z

Componentele I

t impu lu l  de  luc ru

Tdierea
Voltarea bugtenilor
Agezarea buqtenilor
Fixarea bugtenilor
Aducerea la tiiere
Reglarea tdierii la grosime
Descircarea pieselor tiiate
Reculul
Desprinderea pentru lntoarceri
lnt6arcerea I '
Intoarcerea a II-a
Intreruperile gi opririle

rro 
l,r"l"r.,

- l r t lrea 
l treu+reall'T'

0,55
8,55
0,69

16,79
7,54
5,66

19,36
4,23
6,99
1,49

7t ,84 8,63 100,00Total 19,53 9t,37
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Caracter ist ic i le deb itdr i i :
Diametrul mediu (d)
Lungimea medie
Numirul mediu de tiieturi
Inil{ imea medie a ti ieturi i

In tabelele I gi 2 s-au notat cu:
Teb - timpii efectivi de baz6;
Tea - timpii efectivi ajutitori;
Tl - t impii efectivi de lucru;
Tio - timpii de lntreruperi 9i opriri
Te - timpii efectivi de magini

- la tiiere pe plin 25,70/0
- la tiiere cu o lntoarcere 23,0%
- la tdiere cu 2 lnloarceri 21,35%

Coef icientul K1 de utilizare a timpului de schimb, a fost determinat,
fiind egal cu 0,88.

Ca urmare, coeficientul de utilizare Ks va fi egal cu :
-  la  t i iere pe p l in :  0,88 X 25,7 :22,6
- la tiiere iu b intoarcere: 0,88 X 23,0 : 20,2
- la tiiere cu doui lntoarceri: 0,88 X 21,33: 18,8

Productivitatea utilajului, exprimati in m2/ord schimb, in acest caz
devine:

- la tiiere pe plin : 321,5 X 0,226 : 72,7 m2lor.6,
- la ti iere iu b lntoarcere; 321,1 X 0,202:65 m8/ori
- la tiiere cu doui intoarceri: 321,5 X 0,188 - 60,5 m2/ord

Calculul productiviti{ii a fost efectuat pentru diametrul med.iu pe tare,
care, conform-datelor statistice este de 4l cm. Se considerd ca model de tiiere

modelul din figura I d, la care tnsd
ferdstrdul cu cerucior execute Ei reti-
ierea prismei (doui intoarceri).

Numlrul  de tdier i  ; i  i r r l l f inrea de
tdiere sint cele ardtate in schita din
fisura 3..- 

in consechtd, numdrul de buqteni
care pot fi deb-ita{i intr-o ord va fi:

60. 5
N :  

lo$8 
:  5,67 bucd{i

Volumul corespunzetor :

V : 5,67 X 0,528 : 2,90 m3lord

7n cazul cind feristriul cu cdrucior
este deservit de o a doua doua maqind
pentru tdierea prismelor, productivitatea
va f i  egald cu:

y ' f  :  65 :  l2, l  bucl t i
5,36

V :  l2, l  x 0,528 :  6,4 m3/or5.

53 cm
3,65 m
lntoarcere pe 3 fele
32,4 cm: 0,611 diametru

.icrg.3-Schema de debitare a bugteanului
mediu: diametrul mediu:41 cm, lungi-
mea medie - 4 fir, volumul : 0,528 m3,
lni l t imea total i  de t i iere (12 t i ie.
turi) : 2,67 m, supralala de tdiere
pent ru  un  bugtean:10 ,68  m2,  ln i l { imea
de t i iere (4 tdieturi) :  1,34 m, suprafafa

de tdiere : 5,36 m2
A, B,  C qi  D -  calote care urmeazd a f i  de-

bt tate la fer is t reul-pangl ic i  de spintecat
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Determinarea productivitalii ferdstrdului-panglici cu masd mobil5 s-a
efectrlat, la C.l.L. Tg. Jiu, la magina Brenta (volant cu diametrul de I 400 mm).

Caracteristicile maginii qi ale danturii pinzelor tdietoare au fost urm6-
toarele :

Puterea  ins ta la t l
kw

Viteza per i fer ice
m,/s In l l t imea

d in te l u i
mm

Ceaprazul
m m

Pasu l
d i n te l u l

mm

0,6l l45

Productivitatea ferdstriului-panglici cu masi a fost de 295 m2/ord efec-
tivd, iar coeficientul Kz fiind egal cu 0,2, coeficientul de utilizare a ma-
g in i i  K  a  reven i t  la  0 ,2  X  0 ,88  :0 ,177.

Productivitatea utilajului pe ori/schimb revine, in consecin{i, la:
295 X 0,177 :52,2 mzlord.

Determinarea productivitd{ii ferdstrdului de spintecat s-a efectuat Ia
magina , ,Brenta" (volant cu diametrul  de I  250 mm), instalat i  la C,I .L,
Tg .  J iu .

Caracteristicile maginii gi ale danturii pinzelor tiietoareau fosturmltoa-
rele :

P l n z a

Puterea instalat i
kw Pgr i  ie r i cd

m / s Pasul
dinte lu i

mm

In i l { imea
dintelu i

mm

Ceapraanl
mm

l l

Productivitatea efectivi in suprafa{d a fost de 220 m2lord. Coeficientul
K, fiind egal cu 0,62, productivitatea utilajului pe ori/schimb revine la:
220 x 0,62 X 0,88 : 120 mzlord.

4. Determinarea preciziei de tdiere s-a efectuat prin misurarea exactS
a grosimii pieselor la cele doud capete $i la mijloc. Precizia determinati
prin experimentAri se refere la productivitatea in suprafatl ;i deci la avan-
surile corespunzitoare aritate anterior.

Rezultatele ob{inute sint  ar i tate in tabelul  3.
Din analiza datelor cuprinse in tabelul 3 rezultd concluziile de mai ios.
Cea mai ridicat5 precizie de tdiere o ofere ferdstrdul-panglicd de sfin-

tecat (de margini).
La ferdstr iul-pangl ic i  cu cdrucior; i  la cel  de spintecat,  degi propor{ i i le

de brac tehnic conlorm STAS sint reduse (3,0-1,9%), trebuie avut ln vedere
totugi ci abaterile la grosime prezentate nu asigurd o precizie suficientd la
debitarea grosimilor a6 zS mni (abateri limiti iz, *i), intrucit la aceste
grosimi procentul pieselor de brac tehnic variazb, intre:

r7'4 
+ b,9: 14,60/o ; i  $ + B: t2.Bot i t

2

29,5 0,6



Tabelul 3

*f. I
i_t

0 l

Abaterea la grosime

Proport ia abater i lor  la grosime
la tdi-erea ln fertrstraiele'panglicl

%

I

2

3

4

* 0,5 mm

* 0 , 5 m m l a * l m m

m m l a * 2 m m

m a r i d e * 2 m m

l i l

mai

52,5

24,2

17,2

17,6

37,5

27,7

55,4

23,0

r8,6

3,05,9

Total 100,00 100,00 100,00

De asemenea, in cazul debitirilor pentru export la care conditia dimen-
siondrii exacte este determinanti, se 

-pune 
problema posibilitetilor de rea-

lizare la grosimi numai a abaterilor limiti pozitive.
in geieral, precizia de tiiere care se obfine la debitarea tn feristraie-

panglicd'este in iuncfie de mirimea avansului in cazul. asigurdrii condif iilor
iehn-ice optime: tura{ia, ascutire gi lntre{inere corectd a plnzelor, precum
si de sist-emul automat de dimensionare pus la punct.' 

Din concluziile cercetdrilor rezulti cd feristraiele-panglice cu ceru'
cior qi cele de spintecat pot asigura precizia de tdiere necesare la debitare,
nrin' l imitarea merimii avansului la anumite nivele.' 

in consecin{d, se pune problema ca maginile de lnalti -productivitate,
oferite ca atare de diferite 

-firme 
din strdinhtate, sI fie verificate gi sub as-

pectul realizdrii condi{iilor de precizie a debit[rii, intrucit, in ultimi instanfi^productivitatea 
utilaj6lor va fi determinatd de precizia de tdiere ce se do-

regte si se obfind.' 
Ferdstriul-fanglicd cu masx mobilfl, in forma actuali de construcfie

(cu rigld ae gtridal scurte gi fdri sistem de fixare eficientd), nu.poate fi
utitiza"t la producfia de sciirduri gi dulapi prin spintecare din prisme.

Feristrdul-panglici cu masd mobili poate fi utilizat la debitarea buq'
tenilor subfiri (pentru a le forma faf6 de referinfd, urmind ca ln continuare'
sd fie debitati in feristriul-panglicd de spintecat), la fasonarea traverselor
gi la prelucrarea cherestelei pfin operatiile de tivire qi eliminare a defec-
telor.

5. La elaborarea proceselor tehnologice s-au avut in vedere urmetoarele
linii directoare:

-mecanizarea totali a operafiilor de transport;
-realizarea unei scheme de flux tehnologic conform figurii 4;
-maginile principale de debitare si fie dispuse in fabrici cu etaj, ur-

mlnd ca prelucrarea pieselor subscurte gi a frizelor si se faci la parterul halei;
* ferdstraiele-panglici cu masi mobili (de reprizd) sd nu mai fie uti-

lizale la debitarea cherestelei din prismd.
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in
la

-Elaborarea p-roceselor tehnologice pentru debitarea bugtenilor de fag
cherestea s-a efectuat in colective ale Ministerului Economiei Forestiere
care au participat Direcfia tehnicd, Direcfia generali de silviculturd,

Ucdul delist
:endrlriapnglci
a ce?uctt dn
nia I-a suen-a
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fila e tr-a
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Fig. 4 - Schema fluxului tehnologic la debitarea bugtenilor de fag ln cherestea

exploatare gi industrializare a lemnului, Institutul de proiectdri forestiere
Ei institutul de cercetiri gi experimentdri forestiere.

Procesul tehnologic elaborat este prezentat in figura 5 ;i se bazeazd, pe
productivitatea maginilor indicati de firma Gillet (32 500 ms de bugteni
pe an, pe linia unui ferdstriu-panglici cu cdrucior).

Aceastd productivitate este acceptate insd numai sub rezerva experi-
mentirii ma$inii, care este instalatd la C.I.L. Tg. Jiu.

IV. CONCLUZII

Din rezultatele obfinute ln cadrul acestei teme de cercetare se desprind
constatiri qi concluzii care aduc o serie de clarificiri asupra utilizdrii ferds-
traielor-panglici la debitarea buqtenilor de fag ln cherestea.

Astfel, ln ceea ce prive$te concurenta intre debitarea in gatere gi cu fe-
ristraie-panglicd, a rezultat ln mod evident superioritatea maqinilor mono-
lamelare, in special la debitarea bugtenilor mai grogi de 32 cm.

Pentru bugtenii mai subfiri decit acest diametru, care reprezintd in
medie 28,5o/o , pare mai simpld adoptarea debitdrii in gatere, acestea fiind
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magini mai ugoare gi mai ieftine, sau ln agregate speciale de feristraie-pan-
glici pentru debitarea bugtenilor subtiri.

Referitor la schemele de debitare, s-au stabilit experimental cele mai
adecvate scheme pentru obfinerea unui randament cantitativ gi calitativ
ridicat, in paralel cu o buni productivitate a utilajului.

fn ceea ce privegte productivitatea ferdstraielor-panglicd, rezultatele
se referd la maqinile existente in {ara noastrd, caracterizate prin dimensiuni
medii ale volanfilor (l 250-1 400 mm), precum qi grosimi ;i ld{imi medii ale
pinzelor. Or, este cunoscut cd prin sporirea acestor elemente se poate ob{ine
mdrirea vitezelor de avans la tdiere, rezultind insi qi o reducere a randamen-
tului cantitativ ca urmare a unei grosimi sporite a tdieturii. Totugi, numai
sporirea vitezelor de avans nu poate fi considerati ca determinantd ln spo-
rirea substantiali a productivitetii, intruclt din analiza coeficientului Ke
rezultl ln mod evident cd, la o sporire a avansului cu 100%, productivitatea
maginii cregte cu aproximativ 20%. De asemenea, sporirea avansului este
ingriditd de gradul de precizie a tiierii care trebuie ob{inut.

Prin sporirea vitezelor de avans, concomitent cu reducerea timpilor
ajutitori, respectiv prin creqterea coeficientului de utilizare a timpului de
lucru al maginii (Kz), rezulti in mod cert o.sporire accentuati a productivi-
td t i i  u t i la ju lu i .

Cregterea coeficientului Kz se obfine Ia feristraiele-panglicd prin con-
struc{ia maginilor (ac{ionare rapidd a dispozitivelor de incdrcare gi fixare
a buqtenilor, mdrirea vitezei de intoarcere-recul a cirucioarelor etc.) gi prin
mecanizarea apropierii bugtenilor, a preluirii 9i a transportului interior al
cherestelei.

lrccnEAoB LIJILfl OTHOCT{TEJTbHO PACnI4JIOBKI4 EyKOBOfi
APEBECI4HbI HA III{JIOMATEPI,IAJIbI I]PN IIOMOIUI4

JIEHTOTIHbIX fIIIJI

B. CAKEJIAPECKY

P e g r o u e

flpegcranneHbl pe3yJrbrarbl r4ccJre.qosaHufi u orrhlToB, npou3BeAennbrx Ha.
rraHLrsx reHToqHblx IIr{JI r{ Ha Jrrrutr.f,x JrecolrrJrbHbD( paM rrpu paclrrJroBKe 6yronrrx
rprxefr Ha rrriuloMarepr,raJlbl.

Llccne4onanu{ tr orrblTbl rrMeJrI4 qeJrbro ycraHoBJreHl{e rexuoJrorr4qecKlix cno-
co6os pacrrwroBna JrerrroqHbrMr4 nurlraMrr, TaKrlM o6pasovr, qro6rr noryrrtrnocb
MaKcuMaJIbHoe r,rcnoJrb3oBaHrre ApeBecnofi uaccrt, napaJrJreJrLHo c ocyrqecrBJreHlreM
HanJly{IJJero [oKa3aTeJrr ncnoJlb3oBaHnfl ll/Iarilkrrl, orrpeAoJrgHrreM nporr3BoAuTeJlb-
Hocrrr reHTorIHbIX nI{Jr rr roqHocru paclrrJroBKu nocJreAHr4x, u parpa6orrcofi rexuo-
JroruqecKr4x npoqeccoB c I{c[oJr63oBaHr{eM JreHToqHbIx nr4Jr.

Pesynrraru paSor npr{BeJrl{ r paspa6orKe Haluryqruux cxeM pacnr{JroBKr{, K
ycraHoBneHl{ro cuoco6a pacrlera MolqHocrtl JreHToqHbIx rrrrJl I{ x paspa6orxe saft-
Jrwrunx TexHoJlornqecKux flpoqeccoB.
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UNTERSUCHUNGEN UBER DIE ERGEBNISSE
BEI ZERSPANNUNG VON BUCHENHOLZ IN SCHNITTMATERIAL

MIT HILFE VON BLOCKBANDSAGEN

V. SACHELARESCU

Z u s a m m e n f a s s u n g

Es werden die Ergebnisse der Forschungen und Versuche beziiglich des
Sigens von Buchenholzstdmmen in Schnittmaterial, welche auf Blockband-
sdgen und Gattern durchgeftihrt wurden, angegeben.

Die Forschungen und Versuche hatten den Zweck den technologischen
Vorgang bei der Zerspannung mit Blockbandsdgen festzustellen, so dass die
Hclzmasse maximal verwendet wurde, gleichzeitig mit der Verwirklichung
des besten Indexes der Maschinenbenii tzung. Weiters bezweckte man die Fest-
stellung der Produktivitiit der Blockbandsdgen, ihre Genauigkeit bei der
Zerspannung, als auch die Ausarbeitung der technologischen Verfahren bei
Vorwendung von Blockbandsiigen.

Die Ergebnisse dieser Studien fiihrten zur Ausarbeitung der gtinstig-
sten Schemen der Sdgens, zut Feststellung eines Berechnungsvorganges
der Leistungsgliihigkeit der Blockbandsdgen und zur Ausarbeitung der grin-
stigsten technologischen Prozesse.

RESEARCH WORK ON BEECH TIMBER SAWING
WITH BANDSAWS

V. SACHELARESCU

S u m m a r y

'I'he results ol researches and tests regarding the bandsaws and saw-
mills used for beech log conversion into timber, are presented.

The purpose of these researches and tests was to establish the sawing
technological process with bandsaws, in order to obtain the maximum uti-
lization of the wooden raw material together with the achievement of the
best machine using index, to determine the bandsaw productivity and sa-
wing precision as well as to work out the badsaw technological processes-

The results led to the optimum sawing scheme to the development of a
calculation system for the bandsaw output and the best technological
process establishment.
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