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I. CONSIDERATII GENERALE

Ferastraiele-panglicd pentru debitarea bustenilor, si-au cistigat in timp
scurt, in Europa o utilizare din ce in ce mai mare. Dezvoltarea continui a
folosirii lor a fost determinatd de citeva caracteristici mai importante ale
acestora, si anume:

— posibilitatea debitérii piesd cu piesi a cherestelei in orice sistem de
debitare, ceea ce d& sigurantd utilizdrii mai bune a zonelor calitative ale lem-
nului, precum si adaptarea foarte rapida la orice conditii calitative, dimensio-
nale si mod de debitare, indicate ca optime de caracteristicile bustenilor si
de comenzile in cherestea;

— sporirea randamentului cantitativ, ca urmare a diferentei de grosime
intre pinzele de gater si cele de ferdstriu-panglici;

— reducerea esentiald a suprafetei depozitului de materie primd, intrucit
nu mai este necesard sortarea bustenilor in clase de calitate si categorii de
diametre;

— posibilitatea realizérii mecanizirii si automatizirii, in special la cheres-
teaua din specii care solicitd prelucrarea individuala a fiecirei piese.

Specia lemnoasi care populeazi cea mai mare parte a padurilor {arii noastre,
fagul, prezentind mari variatii calitative si dimensionale, de la bustean la
bustean, indicd necesitatea debitirii sale cu fierdstraie-panglica.

Industria cherestelei de fag din {ara noastrsi, care pini nu de mult se
baza in exclusivitate pe gater, ca masini principali, a trecut recent la utiliza-
rea ferastraielor-panglica pentru busteni.

Acceptarea acestei orientdri a pus in fafa personalului tehnic din industria
lemnului a t4rii noastre o mare gama de probleme, intrucit nu s-a putut folosi
experienta industriilor similare din alte tari.

Astfel, Uniunea Sovieticd a introdus feristraiele-panglici la debitarea
lemnului de pin, iar Republica Socialistd Cehoslovaci la debitarea lemnului
de fag, in special in traverse. In Franta caracteristicile bustenilor de fag si
ale sistemului de debitare se deosebesc esential de conditiile din tara noastra.
In S.U.A., unde utilizarea ferastraielor-panglicd este foarte dezvoltati, existi
conditii tehnologice mult deosebite de ale noastre.

De altfel, desi 1i s-au transmis conditiile de debitare de la noi, cele mai
importante intreprinderi de proiectare si executie a ferdstraielor-panglics
din Franta, Belgia si Anglia nu au putut oferi solutii satisficitoare.

Ca urmare, sarcina rezolvarii problemelor legate de debitarea bustenilor
de fag in cherestea a revenit cadrelor tehnice si stiintifice din R.P.R.
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In aceasts directie s-au dezvoltat cercetérile de la I.F. Stilpeni, care era
dotatd cu utilaje invechite si cu un proces tehnologic necorespunzitor, §i
ulterior cele de la C.I.L. Tg.Jiu, care este dotat cu utilaje mai perfectionate
si cu un proces tehnologic mai bun.

11. OBIECTIVELE CERCETARILOR

Obiectivele principale ale cercetarilor au fost urmétoarele :

— stabilirea procedeelor tehnologice de debitare ale lemnului de fag
cu ferdstraie-panglicd astfel ca sd se obtina maximum de utilizare a masei
lemnoase, in paralel cu realizarea celui mai bun indice de folosire a masi-
nilor;

— compararea randamentelor cantitative si calitative obtinute la debi-
tarea lemnului de fag in gatere si linii de ferastraie-panglica;

— determinarea productivita}ii ferastraielor-panglicd si a preciziei de
taiere a acestora;

— elaborarea proceselor tehnologice cu utilizarea feristraielor-panglica,
ca magina de baza.

111. REZULTATELE CERCETARILOR

1. La stabilirea procesului de debitare optim pentru aplicare la
liniile de ferastraie-panglicd s-au efectuat debitari experimentale folosin-

du-se patru sisteme de taiere:
z, | a)'— debitare pe plin (fig.
T — debitare cu intoarcere
de 90° si tdiere pe trei fefe
(fig. 1 b);

— debitare cu doud in-
toarceri si tiiere pe doud fete
(fig. 1 ¢);
|/ — debitare cu o intoarcere
de 180° si tdiere pe doud fefe
(fig. 1 d).

o F 1 Dupi interpretarea datelor
obtinute prin aceste debitari
s-a ajuns la urmatoarele con-
cluzii:
— debitarea pe plin (fig.
1 a) nu este recomandabild
decit pentru bugstenii cu dia-
metrul pind la 32 cm. De la
acest diametru devine avanta-
d) joasé debitarea cu tdiere discon-
tinug (prin intoarcerea bustea-
nului);

s _* 3,

¢)

Fig. 1 — Scheme de debitare utilizate in
experimentdri: o .

a — debitare pe plin; b — debitare cuo tntoarcere de 90°; —cele trei sisteme, prinin-

¢ — debitare cu dou?nzgggzgggrgéiisf)&; d — debitare cuo toarcerea bu§teanului (fig. l, b,
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¢, d), dau rezultate foarte apropiate in ceea ce priveste randamentul cantitativ
si calitativ si net superioare debitirii pe plin, la bustenii cu diametre mai
mari de 32 cm;

— utilizarea unuia sau altuia dintre cele trei sisteme este indicats de
raportul dintre cheresteaua tivita si netivit, diametrul bustenilor si producti-
vitatea utilajului. In privinta raportului dintre cheresteaua tivits sinetivits,
schema din figura 1 d oferd cele mai mari posibilitiii de sporire a cantitatilor
de cherestea netivitd, in timp ce schemele din figura 1 b si ¢ forteaza productia
de cherestea tivits.

Bustenii care prezintd diametre mai mari de 55—60 cm este mai indicat
sd se debiteze dupd schemele din figura 1 & §i ¢, intrucit se reduce proportia
de piese de mari dimensiuni, greu de manipulat si prelucrat in feristraie
circulare,

2. Referitor la productivitatea utilajului, este evidentad superioritatea
schemei din figura 1 &, deoarece prin aplicarea ei se reduc din timpii de
intoarcere a busteanului. Trebuie insd mentionat ¢ aplicarea acestei scheme
presupune o mai buna calificare profesionala a muncitorilor, intrucit una
dintre tdieri (3) este oarecum oarbi.

Avind in vedere repartitia dimensionald a bustenilor de fag aritati
mai jos, conform statisticilor oficiale pentru urmitorii 15 anj:

diametru 21—24 25—30 31—40 41—50 50 in sus
% busteni 9,5 19,1 32,0 21,5 17,9
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Fig. 2 — Curbe compensatoare ale variatici procentuale a randamentului cantitativ si a pre-
tului de vinzare a cherestelei raportate la metru cub de busteni, in functie de sistemul de debi-
tare, diametrul i clasa de calitate a bustenilor
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si considerind cé proportia bustenilor de clasa a Ill-a este de 70%, dupi
diagrama din figura 2 rezultd ca, prin utilizarea debitdrii dupa schemele
b, c si d din figura 1, se poate obtine o tmbunititire importantd a indicilor
tehnico-economici fata de debitarea pe plin.

Concluziile deduse arati cid procesele tehnologice care se vor realiza
trebuie si aibd la bazi conceptia debitdrii prin rotirea bustenilor si posibi-
litatea transmiterii mecanizate a prismei tdiate, conform modelului din fi-
gura 1 b, la o altd masind sau returul la aceeasi masina.

3, Pentru comparatie intre debitarea bustenilor in gater si cu ferastraul-
panglici, s-au efectuat debitdri separate, in care conditiile referitoare la
clasa de calitate a bustenilor i modul de prelucrare sd nu influenteze rezul-
tatele. Grosimea pinzelor de gater a fost de 2,2 mm cu ceapraz de 0,5 mm,
iar grosimea pinzelor de ferastriu-panglici a fost de 1,2—1,3 mm, cu cea-
praz de 0,6 mm. )

Din datele obtinute rezultd urmétoarele concluzii :

— La debitarea pe plin a bustenilor mai sub{iri de 32 cm, ferastraiele-
panglicd ajutd evident la sporirea randamentului cantitativ, fara si influ-
enfeze insd in mod deosebit calitatea cherestelei rezultate, ajungindu-se in
ultima instant3 la o sporire cu 3,5% a pretului de vinzare a cherestelei ra-
portat la metru cub de busteni.

La diametre mari, prin debitarea cu ferastraiele-panglica se realizeaza,
pe lingd o evidenta sporire a randamentului cantitativ, §i o imbundtatire
calitativa a cherestelei, ceea ce duce la sporirea cu 10,3% a pretului de vin-
zare a cherestelei, raportat la 1 m?® busteni, faid de sporirea randamentului
cantitativ, care se ridica la 4,2%.

Productivitatea feristraielor-panglicd cu cérucior s-a determinat la fe-
rastraiele ,Brenta® (volant cu diametru de 1 400 mm) si ,Rennepont® (volant
cu diametru de 1300 mm), instalate la C.I.L. Tg. Jiu.

Caracteristicile masinilor si ale danturii pinzelor tiietoare au fost urma-
toarele :

Pinza
Feristriul-panglicd Puterea Viteza .
s instalatd perifericd Pasul Inaltimea
pentru busteni kw mfs dintelui l dintelui Ceargl;gzul
mm mm
Rennepont 55 38,7 40 11 0,6
Brenta 40 32,95 40 11 0,6

in debitarile efectuate cu pinze bine puse la punct, productivitatea
efectiva in suprafatd a variat intre 308,6 m?ford si 334,4 m?/ord ceea ce
indica o medie de 321,5 m2ford efectiva.

La aceastd productivitate in suprafatd corespund urmétoarele avansuri:

0,20 0,30 040 050 060 070 0,80

Inil{imea de tdiere, m
26,8 17,9 134 10,7 8,9 7,6 6,7

Avans, m/min
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Pentru determinarea coeficientului de utilizare a timpului de lucru al
maginii (K,), s-au efectuat fotocronometrari (tabelele 1 si 2), din care se de-
duc urmatoarele valori ale coeficientului K, :

’

Tabelul 1

Structura timpului de lucru la operatia de debitare a bustenilor de fag
cu ferdstriul-panglicd cu cirucior ,Brenta®

. , % din timpul de lucru
E . Componentele
2_ timpului de lucru Teb Tea (Teb:rl-lTea) Tto (TeI—eTTo)
1 Téierea 22,04
2 Voltarea bustenilor — 5,81 — — —
3 Asezarea bustenilor — 3,63 —_ _ _
4 Fixarea bustenilor — 5,37 —_ — —
5 Aducerea la tiiere — 16,61 — — —
6 Descércarea pieselor tiiate — 21,50 — — —
7 Reculul —_ 10,43 — — —
8 Intreruperile i opririle —_ — —_ — —
Total 22,04 63,35 85,39 14,61 100,00
Caracteristicile debitdrii :
Diametrul mediu (d) 37,9 cm
Liungimea medie 2,66 mm
Numairul mediu de tiieturi 2,42
Modelul de tiiere pe plin
Iniltimea medie a tdieturii 28 cm = 0,740 diametru
Tabelul 2
Structura timpului de lucru la operaia de debitare a bustenilor de fag
cu ferdstraje-panglicd cu cirucior , Rennepont“
. ) % din timpul de lucru
E, " Cmrip?n;ntlele Tl T
e
5 mpiul ce fuert Teb Tea  |(Teb+Tea)] TIO | (Te+Tto)
1}  Tiierea 19,53 — — —_ —
2] Voliarea bugtenilor — 0,55 —_ —_— —
3}  Asezarea bustenilor — 8,55 — — _
4/ Fixarea bustenilor — 0,69 — — —
5/ Aducerea la tiiere - 16,78 — — —
6 Reglarea taierii la grosime — 7,54 — — —
7t Descdrcarea pieselor tiiate -~ 5,66 — — —
8 Reculul —_— 19,36 — — —
9 Desprinderea pentru intoarceri —_ 4,23 — — —
10 Intoarcerea 1 — 6,99 — — —
11 intoarcerea a II-a — 1,49 _— —_ —
12| Intreruperile §i opririle —_ — — — —
Total 19,53 71,84 91,37 8,63 100,00
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Caracteristicile debitdrii:
Diametrul mediu (d)
Lungimea medie

Numirul mediu de tdieturi
Iniltimea medie a taieturii

53 ecm

3,656 m

intoarcere pe 3 fefe

32,4 cm = 0,611 diametru

In tabelele 1 si 2 s-au notat cu:

Teb — timpii efectivi de bazi;

Tea -— timpii efectivi ajutatori;

Tl — timpii efectivi de lucru;

Tio — timpii de intreruperi i opriri

Te — timpii efectivi de masind
— la tdiere pe plin 25,7%
— la tdiere cu o intoarcere 23,0%
— la tdiere cu 2 intoarceri 21,35%

Coeficientul K, de utilizare a timpului de schimb, a fost determinat,

fiind egal cu 0,88.

Ca urmare, coeficientul de utilizare K, va fi egal cu :

-— la téiere pe plin:
— la tiaiere cu o intoarcere:

0,88 X 25,7 = 22,6
0,88 X 23,0 = 20,2

— la tiiere cu doui intoarceri: 0,88 X 21,33= 18,8
Productivitatea utilajului, exprimatd in m2ford schimb, in acest caz

devine:
~ la tdiere pe plin:
— la tdiere cu o intoarcere;

321,5 X 0,226 = 72,7 m?/ord
321,1 X 0,202 = 65 m?2/ora

— la tiiere cu doud intoarceri: 321,56 X 0,188 = 60,5 m?/ord

Calculul productivitétii a fost efectuat pentru diametrul mediu pe {ara,
care, conform datelor statistice este de 41 cm. Se considerd ca model de tédiere
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Fig.3—Schema de debitare a bugteanului
mediu : diametrul mediu=41 cm, lungi-
mea medie = 4 m, volumul = 0,528 m3,
inil{imea totald de tiiere (12 tiie-
turi) = 2,67 m, suprafata de tiiere
pentru un bustean=10,68 m?, inil{imea
de taiere (4 taieturi)= 1,34 m, suprafafa
de tiiere = 5,36 m?
A, B, C 3i D — calote care urmeazi a fi de-
bitate la feristrdul-panglici de spintecat

262

modelul din figura 1 d, la care insd
ferastrdul cu carucior executd si reta-
ierea prismei (doud intoarceri).
Numirul de tdieri si iudl{imea de
tajere sint cele aratate in schita din
figura 3. \
In consecinia, numarul de busteni

care pot fi debitati intr-o ord va fi:
_ %5 5,67 buciti
= 10,68 — ° ucati

Volumul corespunzétor :
V = 5,67 X 0,528 = 2,90 m®/ori

In cazul cind ferdstrdul cu cdrucior
este deservit de o a doua doua masina
pentru tidierea prismelor, productivitatea
va fi egala cu:

65

N =" =121 buciati
5,36

V = 12,1 X 0,528 = 6,4 m3/ori.



Determinarea productivitaiii ferastraului-panglicd cu masa mobila s-a
efectuat, la C.I.L. Tg. Jiu, la masina Brenta (volant cu diametrul de 1400 mm).

Caracteristicile masinii si ale danturii pinzelor tdietoare au fost urmai-
toarele : .

P 1inz a

Viteza periferici

Puterea instalati ‘ Pasul Tnaltimea
kw | m/s dintelui l dintelui ] Ceaprazul
mm mm
|
40 ' 34 \ 45 l 1 ’ 0,6

Productivitatea ferdstrdului-panglicd cu masi a fost de 295 m?/ora efec-
tivd, iar coeficientul K, fiind egal cu 0,2, coeficientul de utilizare a ma-
sinii K a revenit la 0,2 X 0,88 = 0,177.

Productivitatea utilajului pe oré/schimb revine, in consecinti,

295 X 0,177 = 52,2 m?3/ora.

Determinarea productivitdfii ferastrdului de spintecat s-a efectuat la
ma§ma »Brenta® (volant cu diametrul de 1250 mm), instalatd la C,I.L.-
Tg.

| Caracterlstlcﬂe masinii si ale danturii pinzelor tdietoare au fosturmatoa-
rele :

Pinza
Puterea instalatd Viteza periferica .
. kW m/s - Pasul_ Inidltimea Ceaprazul
dintelui dintelui mm
mm mm

40 | 29,5 l 45 l 1 l 0,6

Productivitatea efectivd in suprafatd a fost de 220 m2jord. Coeficientul
K, fiind egal cu 0,62, productivitatea utilajului pe ord/schimb revine la:
220 %X 0,62 X 0,88 = 120 m?/ora.

4. Determinarea preciziei de tdjere s-a efectuat prin mésurarea exacté
a grosimii pieselor la cele doud capete si la mljloc Precizia determinata
prin experimentdri se referd la productivitatea in suprafata si deci la avan-
surile corespunzidtoare aritate anterior.

Rezultatele obfinute sint ardtate in tabelul 3.

Din analiza datelor cuprinse in tabelul 3 rezultd concluziile de mai jos.

Cea mai ridicatd precizie de tdiere o oferd ferastrdul-panglica de spin-
tecat (de margini).

La ferdstraul-panglicd cu cérucior si la cel de spintecat, desi proportiile
de brac tehnic conform STAS sint reduse (3,0—1 9%) trebuie avut in vedere
totusi ca abaterile la grosime prezentate nu asigurd o precizie suficients la
debitarea grosimilor de 25 mm (abateri limita -2, —1), intrucit la aceste
grosimi procentul pieselor de brac tehnic variaza intre:

17,4 8% si l—“;ﬁ+3v123%




Tabelul 3

Proportia abaterilor la grosime
N . la tidierea in feréostraiele-panglici
cr]t.: Abaterea la grosime « o
Cu carucior |[Cumasimobilid| De spintecat
(de capit) (de reprizd) | (de margini)
0 1 2 3 4
I + 0,5 mm 52,5 17,2 55,4
2 | £05mmla &1 mm 24,2 17,6 23,0
3 |+1mmla +2mm 17,4 37,5 18,6
4 | mai mari de +£ 2 mm 5,9 27,7 3,0
Total 100,00 100,00 160,00

De asemenea, in cazul debitirilor pentru export la care condifia dimen-
siondrii exacte este determinantd, se pune problema posibilitdtilor de rea-
lizare la grosimi numai a abaterilor limita pozitive.

In general, precizia de tiiere care se obfine la debitarea in ferastraie-
panglici este in functie de mirimea avansului in cazul asigurarii conditiilor
tehnice optime: turatia, ascutire si intrefinere corecti a pinzelor, precum
si de sistemul automat de dimensionare pus la punct.

Din concluziile cercetdrilor rezulti c# ferastraiele-panglicd cu caru-
cior si cele de spintecat pot asigura precizia de téiere necesard la debitare,
prin_limitarea mirimii avansului la anumite nivele.

In consecintd, se pune problema ca masinile de inaltd productivitate,
oferite ca atare de diferite firme din strdinatate, si fie verificate si sub as-
pectul realizarii conditiilor de precizie a debitarii, intrucit, in ultima instanta
productivitatea utilajelor va ii determinati de precizia de taiere ce se do-
reste s3 se obtind.

Feristraul-panglici cu masi mobild, in forma actuald de constructie
(cu rigli de ghidaj scurtd si fard sistem de fixare eficientd), nu poate fi
utilizat la productia de scinduri si dulapi prin spintecare din prisme.

Ferastraul-panglici cu masi mobild poate fi utilizat la debitarea bus-
tenilor subtiri (pentru a le forma faté de referintd, urmind ca in continuare,
si fie debitati in feristriul-panglici de spintecat), la fasonarea traverselor
si la prelucrarea cherestelei prin operatiile de tivire §i eliminare a defec-
telor.

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

— mecanizarea totald a operatiilor de transport;

— realizarea unei scheme de flux tehnologic conform figurii 4;

— maginile principale de debitare si fie dispuse in fabrici cu etaj, ur-
mind ca prelucrarea pieselor subscurte si a frizelor si se faci la parterul halei;

— ferdstraiele-panglici cu masd mobild (de reprizd) sd nu mai fie uti-
lizate la debitarea cherestelei din prismaé.
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Elaborarea proceselor tehnologice pentru debitarea bustenilor de fag
in cherestea s-a efectuat in colective ale Ministerului Economiei Forestiere
la care au participat Directia tehnicd, Direc{ia generald de silviculturs,

. ferdstrdvpanghics | Ferdstrdy panghicd | Ferdstravpanglics \ferdshiv ciroriFordstriv cir-\ferdstriy air|
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Fig. 4 — Schema fluxului tehnologic la debitarea bustenilor de fag in cherestea

exploatare si industrializare a lemnului, Institutul de proiectdri forestiere
si institutul de cercetari §i experimentari forestiere.

Procesul tehnologic elaborat este prezentat in figura 5 si se bazeazi pe
productivitatea masinilor indicata de firma Gillet (32 500 m® de busteni
pe an, pe linia unui ferdstrau-panglicd cu carucior). .

Aceastd productivitate este acceptatd insd numai sub rezerva experi-
mentdrii masinii, care este instalatd la C.I.L. Tg. Jiu.

IV. CONCLUZII

. Din rezultatele obtinute in cadrul acestei teme de cercetare se desprind
constatdri si concluzii care aduc o serie de clarificari asupra utilizérii feras-
traielor-panglicd la debitarea bustenilor de fag in cherestea.

Astfel, in ceea ce priveste concurenia intre debitarea in gatere si cu fe-
rastraie-panglicd, a rezultat in mod evident superioritatea masinilor mono-
lamelare, in special la debitarea bustenilor mai grosi de 32 cm.

Pentru bustenii mai subtiri decit acest diametru, care reprezintd in
medie 28,5% , pare mai simpld adoptarea debitdrii in gatere, acestea fiind
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masini mai usoare si mai ieftine, sau in agregate speciale de ferastraie-pan-
glicd pentru debitarea bustenilor subtiri.

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

In ceea ce priveste productivitatea feristraielor-panglicd, rezultatele
se referd la masinile existente in {ara noastra, caracterizate prin dimensiuni
medii ale volantilor (1 250—1 400 mm), precum §i grosimi si lajimi medii ale
pinzelor. Or, este cunoscut cd prin sporirea acestor elemente se poate obf{ine
mirirea vitezelor de avans la tiiere, rezultind insa si o reducere a randamen-
tului cantitativ ca urmare a unei grosimi sporite a taieturii. Totusi, numai
sporirea vitezelor de avans nu poate fi consideratd ca determinanta in spo-
rirea substantiald a productivitatii, intrucit din analiza coeficientului K,
rezultd in mod evident c4, la o sporire a avansului cu 100%, productivitatea
masinii creste cu aproximativ 20%. De asemenea, sporirea avansului este
ingraditd de gradul de precizie a tdierii care trebuie obtinut.

Prin sporirea vitezelor de avans, concomitent cu reducerea timpilor
ajutdtori, respectiv prin cresterea coeficientului de utilizare a timpului de
lucru al masinii (Ky), rezulta in mod cert o sporire accentuata a productivi-
tatii utilajului.

Cresterea coeficientului K, se obtine la ferastraiele-panglicd prin con-
strucfia masinilor (actionare rapidd a dispozitivelor de incarcare si fixare
a bustenilor, marirea vitezei de intoarcere-recul a cérucioarelor etc.) si prin
mecanizarea apropierii bustenilor, a preludrii si a transportului interior al
cherestelei.

UCCJIENOBAHUSA OTHOCUTEJIBHO PACIIMJIOBKM BYKOBOW
JPEBECHUHEI HA IIUJIOMATEPUAJIBI ITPU ITOMOIIN
JJEHTOYHBIX IINJI

B. CAKEJIAPECKY

PeszoMe

IlpeacTaBieHbl pe3yiabTaTHl MCCICIOBAaHWH M ONBITOB, INPOU3BEICHHEIX HA.
JIHHMAX JICHTOUHBIX IMJI H Ha JIMHAAX JICCONMWIbHBIX PaM TIpH PACIHJIOBKE GYKOBEIX
KpsSoKell Ha IIIOMATEpHAJIBL.

HccnenoBaHus M OUBITHL MMENU LEJbIO0 YCTAHOBJIEHHE TEXHOJOTHYECKHMX CIIO-
CcOOOB PacHMIIOBKH JEHTOYHBIMY HHJIAMH, TakuM 06pa3oM, YTOOBI NOJIYyIHIOCH
MaKCHMAaJIbHOE HCIIOJIb30BaHUE APEBECHON MACCHI, HAPAJUIENBEHO C OCYILECTBIICHHEM
HamIyIIIero MOKa3aTessi MCIOJB30BAHUA MALINH, ONPEACICHHEM NPOU3BOAMTENb-
HOCTH JICHTOYHBIX HMJI ¥ TOYHOCTH PACIHJIOBKM HOCIEIHHUX, ¥ Pa3paboTKOH TeXHO-
JIOTMYECKUX TPOLECCOB C HCIOJIB30BAHUEM JIEHTOYHBIX ML

PesynapraTthl padoT mpuBenn K pa3paboTKe HAWIYYIINX CXEM PACHUNOBKM, K
YCTaHOBJICHHIO CHOCO0A pacyeTa MOIIHOCTH JISHTOYHBIX IMHJI M K pa3paboTke Haii-
JIYYINHX TEXHOJIOTHYECKHX MPOLECCOB.
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UNTERSUCHUNGEN UBER DIE ERGEBNISSE
BEI ZERSPANNUNG VON BUCHENHOLZ IN SCHNITTMATERIAL
MIT HILFE VON BLOCKBANDSAGEN

V. SACHELARESCU
Zusammenfassung

Es werden die Ergebnisse der Forschungen und Versuche beziiglich des
Sdgens von Buchenholzstimmen in Schnittmaterial, welche auf Blockband-
sdgen und Gattern durchgefiihrt wurden, angegeben.

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

Die Ergebnisse dieser Studien fiihrten zur Ausarbeitung der giinstig-
sten Schemen der Sdgens, zur Feststellung eines Berechnungsvorganges
der Leistungsgidhigkeit der Blockbandsidgen und zur Ausarbeitung der giin-
stigsten technologischen Prozesse.

RESEARCH WORK ON BEECH TIMBER SAWING
WITH BANDSAWS

V. SACHELARESCU

Summary

The results of 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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