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Raspunzdnd ndzuinfelor milicanelor de oa-
meni din intreaga lume oricare ar fi jpirerea
lor asupra cauzelor care dau nagtere primejdiei
unni razbei mondial ;

In numele intdririi picii §i asigurini securiti-
tii internationale ;

Cerem incheierea unui Pact al Picii intre cele
cinci mari puteri — Statele Unite ale Americii,
Uniunea Sovietici, Republica Populari Chinezi,
Marea Britanie si Franta.

APELUL
CONSILIULUI MONDIAL AL PACH
CU PRIVIRE LA
INCHEIEREA. UNUI PACT AL-PACH

Vom considera refuzul guvernublui oticireia
dintre marile puteri de a se intruni in scopul
incheierii unui Pact al Picii drept o dovadid a
intentiilor agresive ale acestui guvern.

Chemim {oate tirile iubitloare de pace si
sprijine cererea cu ‘privire la incheierea acestui
Pact al Picii deschis tuturor statelor.

Punem semmaturile noastre pe acest Apel si
chemim pe toti oamenii de buna credinti si toa-
te organizatiile care se striduiesc sd intireasca
pacea, si-l1 semneze,

Apelul este semmat de Presedintele Consilivlui Mondial al Pécii — Frédéric Jatiot
Curie {Franta), vicepresediniii . Pietro Nenni ([talia), Gabriel D’Arboussier (Africa Nea-

{ (Franta).
Secretari :

Austria :

ﬁg), Berpal (Marea Britanie), Alexandr Fadeev (U. R. S. S.), Leopold Infeld (R, Po-
i), Hoo Mo Jo (R. P. Chinezs). ’ )

Membrii Biroului : liya Ehrenburg (U. R. 8. S.), ¥Yves Farge (Franfa), Jan Muka-
rovski (R. Cehoslovaci), d-na Jessie Street (Australia), secretarul genera! Jean Laffitte

Dalamede Borsgri (Brazilia), pastorul Dari (Statele Unite), Gilbert de
Chambrun (Franta), Emi Hsiao (R. P. Chinezi), Giorgio tremoaltea (Italia), Gnilaev
{U. R. 5. 3.), ivor Montagu (Marea Britanie),

ptofesor Joseph Dobrétsherger, Ernst Fischer;
Bouchama ; Marea Britanie: James Crowiler, Alexander Reid, Malcolm Nixon, Hewleti
Jolmson, Steve Lawther; Belgia: Max Cosyns; R. P. Bulgaria: Ludmil Stoianov,
Metodi Popov, dr. Gheorghi Nadjacov; Brazilia: Jorge Amado; R. P. Ungari: d-na
Erzsebet Andics, lanes Peter, Gyiorgy Lukacs; Germania: Jokannnes Becher, Erwin Eckert,
Heinrich Fink, d-na Edith Hoereth-Merze, d-na Anna Seghers, Johannmes Herz, d-na
Helene Weigel-Brecht, dr. Amold Zweig; Grecia: Petros Kokkalis; Datemarca: Martin
Andersen Nexd; Egipt: Ahmed Saad Kamel; India: Dr. Mohanlal Attal; Indonezia:
Tjoa Sik Jem; Iran: Eskandary; Spania; Manuel Samchez Arcas; Italia: Umberto Terra-
cini, d-na Ada Alessandrini, Achife Lordi, Salvatere Quasimiodo, Marie Pallermo, Leonida
Repaci, Fernando Santi, Tollio Vecchietli, contele Paclp Sella di Moatelucco; Canada .
prof. James Endicott; R. P. Chinezd : Tsai Tin Kai, U Yao Tun, Pen Tal Min (reprezen-
tind pe CGian Po Ciun, membru in Consilivl Mondial al Picii); Cen Tin Min (reprezen-
tand pe Liao Cen Ti, membru in Consiliul Mondial al Picii), d-na Lin Tui (reprezen-
tand pe Lt De Ciuan, membru fn Consiliul Mondial al P¥cii); Li ¥i Men (reprezentind
pe Liu Nir ¥i, membru in Consiliul Mondial al P#cil); Li Dhun Cin (reprezentind pe
Ma Yin Ciu, membra fn Consiliul Mondial al Picii); Tui ¥uneh Li (reprezentind pe U

Algeria: Abderhaman
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Lan Fu, membru in Copsitiul Mondial al Picii): Liban: Antoine Tabet; R. P. Mongold:
Damdin Surun; Nopa Zeelandi: Chandler; R. Polond: Ostap Dluski, Jan Dembowski,
Leon Kruczkowski, Jerzy Putrament; Repunblica Populari Roméni : Mihail Sadoveana,
d-na Florica Mezincescw; Siria: Said Tahsim si Mustafa Amin; U, R. S. S.: A, E. Ker-
neiciuk, W, L. Wasilievska, Z. N, Gagarina, A. L. Oparin, L. N. Soloviov, V. 1. Kocema-
masov, Nikolai, mitropolit de Krutita gi Kolemna ; Tunisia - Mohamed Djerad; Lruguay:
Jose Luls Massera; Finlanda: Viind Melitl; Franta: Justin Godard, Jean Boulier, d-na
Francoise Leclencq, Laureni Casapova, Guy de Boissos, Jacques Mitterand, Robest Chaimn-
beiron, Fernand Vigne, d-na Cassin, Jean-Pierre May Marcel Alleman; Ceylon: Peter
Keuneman ; Africa Neagrd: Sekou Toure, Saar Ibrahim ; R .Cehoslovaci : Anezka Hodi-
nova-Spurn?, Alexei Horak, V. Boncek; lugoslavia: Pero Popivoda; Uniunea Sud Afri-
cand : Desmond Buckle.

Urmeazi sempaturile participantilor la sesiune invitali de Consiliuf Mondial al Picii :

Marea Britanie: Duncan Jones, J. J. Smith; Belgia: d-na Isabelle Blum, Emile Ca-
venaille; Birmania: Ko Tun Szen; Vietnam: Nguen van Huong; Geimania Occiden -
tali: Helmuth Hapsmann, Petra Hapsmann, Herbert Jentzem, Helmuth von Muecke, dr.
Reinan, d-na Christa Thomas, pastorul Oberhof, d-na Gberhoi, Juergen Bartum, Klaus
Hansen, Giinther Vosperau, Giinither Weiss, Heinz Weissenberg, Krueger; Republica
Democrats Germans: Maximilian Scheer, Georg Becker, Merbert Schiifer, Fritz Scholz,
Heinz Willmann; Olanda: Simon Schoen, Joris ivens; Grecia: d-ma Melpo Axioti; Da-
pemarca : Edward Heiberg, d-na Johanma Andersen-Nexd; Israel: d-oa Ruth Lubitsch
‘{reprezentind pe Teviik Tubi, membru in Consiliul Mondial al Picii); Indomezia: d-na
Hilde Felgen; Spania: Vicente Urribe, d-na Falcon; Italia: Gioliano Pajetta, Gabriele
de Rosa; R. P. Chineza: Mei Ju Ao, Ci Ciao; R.P.D. Cereeand : He Den Suk, Li Don
Gon; Cunba: d-na Casimira Nila Ortega; Liban: d-na Victoria El Helou; Norvegia :
Henrik Finne; R. Poloni: Jan Czuj, d-na Stanistawa Pisarek ; Tailanda : Tularaks, Pras-
sert, Suposonthorn ; Finlanda: d-na Cristina Porkkala; Frants: Gerard de Bernis,
Jagues Denis, Marie Clande Vaillant (Couturier, Max Stern; R. P. R.: Sorin Tomra; R.
Cehoslovaci : Joseph Hromadka; Elvella: Frantz Keller; Suedia: d-na Eva Palmer;
Japonia ; Kazuo Kawamura

REZOLUTIA
CU PRIVIRE LA
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ORGANIZATIA NATIUNILOR UNITE

Consiliul Mondial al Pacii a constatat ci
O.N.Y. nu a rispuns la Apelul celui de al do
lea Congres Mondial al Partizanilor Pacii, ca
si cum propunerile reprezentantilor a sute de
milioane de oameni, pentru menfinerea picii, nu
ar privi-o, '

Dela adoptarea acestui Apel, O.N.U. a conti-
nuat si ingele sperantele pe care popoarele si
le-au pus in ea si a ajuns la extrem in rezolufia
sa prin care China este condamnati ca ,agre-
soare”.

O.N.U. a sancfionat si acoperit cu autoritatea
sa exterminarea sistematici de citre forfele ar-
mate americane a aproape un milion de oa-
meni — biifrdni, femei si copii din Coreea, stri-
viti sau carbonizati sub ruinele oraselor §i sa-
telor tor.

Consiliul Mendial al Picii hotiraste sa trimiti
la O.N.U. o delegatie formati din:

Domnul Nenni (italia), d-na Isabelle Blum
(Belgia), d-na S. O, Davies (Marea BEritanie),
d-na Jessie Street (Australia), domnul D’Astier
de la Vigerie (Franfa), domnul Tihonov

(U.R.S.S.), donmul U Yao Tun (Republica
Populari Chinezi), domnul Hromadka (R. Ceho-
slovacd), domnul D’Arboussier (Africa Neagrd),
domnul Pablo Neruda (Chili). domnul Jjara
(Mexic), domnii Paul Robeson si Uphaus (Sta-
tele Unite), dr. Attal {India).

Aceasti delegatie este imputernicitd si ceara
Organizafiei Natiunilor Unite :

1. Si examineze diferitele puncte ale Apelului
Congresului Mondial al Partizanilor Pécii, pre-
cum §i diferitele rezolutii ale Consiliului Mon-
dial al Picii, si si-si exprime pirerea in lega-
turi cu ele.

2. Si revind la rolul ce i-a fost fixat de Char-
ti, pentru a deveni un for pentru intelegerea in-
tre guverne si nu ynealti a vreunui grup domi-
nant.

Prezenta actiune a Consiliului Mondial al
Picii va fi sprijiniti de sute de milioane de bir-
bati si féniei care au dreptul si vegheze cu vigi-
lenti Ta organele internationale supreme si nu
trideze sarcina lor 'de mentinere a pacii.
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DE
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Constlier ministerial

Regimurile burghezo-mosieresti din trecut, in
carddgie cu capitaligtii strdini au exploatat, in
mod barbar si talharesc, tot ceeace prezenta reri-
tabilitate, tot ce se ciuta §i se putea vinde pe
pietele intertrationale, secétuirnid tara de o serie
de bunurk pretioase: sare, petrol, carbuni, piduri-
De asemenea ele ay exploatat si munca poporu-
lui muncitor. ‘

Ca si ne putem da seama de acest dezastru
este destul si aritam ci aproape 30% din fondul
forestier al tdrii noasire a fost devastat, dispre-
tuindu-se cele mai elementare reguli de exploa-
tare si regenerare a padurilor.

Imputinarea padurilor a expus solul la eroziwie
si degradare gl a dat nastere torentilor, care in
timpul ploilor mari, pornind din regiunile des-
paduriteqmiturd ot ce gasesc incale distrugand
sosdle, cdi ferate, padduri, sate si regiuni indit-
striale, inundind si impotmolind mii de hectare
de culturi agricole si provocdad in felul acesta
pagube incalculabile economiei nationale.

Lipsa (lemmului creazd, la randul sidu, ifi-
cultdfi ecomomiei si industriei noastre, mai ales
ca padurile care au fost devastate sunt cele
usor accesibile, adicd acelea a ciror exploatare
nu necesita investifit si in plus prezenta mare
rentabilitate.

Astizi, peniru wsatisfacerea nevoilor de ma-
terial lemnos ale industriei noastre, trebue s& se
deschida basine noi. asa zise .infuidate”, a cd-
ror punere in valoare necesiti multd trudd si
mari cheltueli de investitii-

Un alt fapt cu mani repercusiuni asupra econo-
miei noasire este acela ci au fost exploaiate in
mnare masurid padurile de réisinoase, de stejar si

irasin, adici esentele cele mai cduiate in in-
dustrie, iar fagul a fost lisat sid putrezeasca,de-
oarece nu prezenta rentabilitate. Datorita acestui
fapt posibilititile de exploatare a acestor mate-
riale atat de necesare construirii industriel noa-
stre grele sunt limitate.

Desgolirea muafflor de vegetalia forestierd are
si alte repercusiuni asupra economiei patriei
noastre, mai ales astiizi cand opera de electrifi-
care a tirii cere un regim hidrologic echilibrat,
astfel ca lacurile de acumnulare sd nu iie expuse
colmatirilor (impotmolirii) torentiale. Ori, un a-
semenea regim numai muntii acoperifi cu paduri
il pot da. Atat electrificarea farii cat si irigarea
campurilor secetoase, cer debite bogate gi con-
stante de apid pe care numal marele rezervor
natural al padurii le poate retine.

In aceasti mmprejurare, opera de relacere a
patrimoniutui forestier secituit de exploatarile
capitaliste constitue o sarcind primordiald pen-
tri Ministerul Slivieulturfi, Industriei Lemnului si
Hartiel,

Activitatea Intreprinsid in acest domeniu in
baza Planurilor de Stat din anii 1949 si 1950,in-
spiratd de practica si succesele pe care Marea
Uniue Scvieticd Te-a repurtat in munca sa de
transformare a naturii, constitue o contributie
insemnatd la intdrirea regimului de democratie
populard in R.P.R., la ameliorarea si sporirea
factorilor de productie din {ara noastrd. Aceastd
crerd e refacere a padurilor tiril este, dupa
cum s’a viazut, asa de strans legati de desvolta-
rea inidustriei si agriculturii socialiste, ca si de
ridicarea bunei stiri si a nivelului de tral, incat
la actiunea de refacere trebue si ia parte in-
treaga masd a poporulul muncifor.




Planul Cincinal di o mare atentie lucririlor
de refacere a pidurilor si de ameliorare a supra-
fetelor degradate. Lardndul séu, Planuide Elec-
trificare a tdrii atribue sectorului siivic sarcina
stingerii torentilor din bazinele centrale hidro-
electrice.

Implinirea acestor sarcini deschide lucririlor
silvice un camp de -activitate vast §i de mare
rasp undere. %

In vederes implinirii acestor sarciui, orgamele
slivice trebue si ducd o vie aclivitate de lamurire
si sa mobilizeze masele largi ale poporului
muncitor, pentru creearea climatului favorabil
in care sarcinile irasate sa se poatd executa si
depidsi, lar lucrdrile executate sd dea cele . mai
bune rezultate. Sub indrumarea Partiduiuj, acea-
sti muncid trebue dusd in strans coutact cu
organele locale ale pulerii de stat §i ale orga-
nizatiilor de masa.

Colaborarea strinsi cu gospodariile coieclive
ne va putea ajuta sia pagim pe caiea uriagelor
realizdri ale Uniunii Republicilor Socialiste So.
viatice, care prin aplicarea complexului Docil-
ciaey—Costacev—Williams, a reusit sia trans-
forme natura, ameliordnd climatul neprielnic
al stepelor si ridicand productivitaiea agricuiiu-
rii, devenita astdzi cea mai avansati din lume.

Dar pentru ca munca noasird si dea rezulta-
tele dorite, trebue facute pregatirile pre-
mergiboare, trebue ca munca sa fie planificata,
sd fie organizaté dinainte. In primul rand, Planul
irebue defalcat pané la vitimul om. De asemenea
trebue organizate sedinte de instructaj la fiecare
ocol unde tehnicienii bine pregati{i sd dea sfaturi
si indrumiri tehnice organelor de teren pentru
ca odati cu inceperea campaniei fiecare dintre
el si stie ce are de executat.

Cu ocazia gedintelor de instruciaj si se arate
in mod critic §i autoeritie lipsurile, relevandu-se
cazuri concrete cind de exemplu diny cauza lip-
sei de vigilen{d si a deldsarii s’au provocat pa-
oube, scotdndu-se puietii cu plugul fard cea mai
mici afenfie, vitiméandu-se prin aceasta puiefii,
care replaatati mu au mai putut da rezultatele
dorite.

De asemenea la unele Ocoale nu s’a organizat
indeajuns tramsportul pidetilor din care cauzi
aceslia an stat zile latregi in vént gi soare [ard
ca cineva din Ocolul respectiv si ia misuri de
fransportare si planificare, sau cel putin de
acoperire a lor. Tot datoritd lipsei de vigilenti a
unor organe silvics se practicd sistemul de a
ingropa sau de a ascunde prin tufisuri puiefi
destinati plantirii, pentru a Induce in eroare or-
ganele de conducere si a frauda statul prin astfel
de mefode talhiresti.

La alte Ocoale, supravegherea si tadrumarea
muncitorilor dela lucrdrile de plantatii, se Iasé
in seama unui singur muricitor {ird micio pregi-
tire profesionald sau politicd, iar brigadierul in-
sdrcinat cu executarea Wucridrii piriseste san-
tieratl, ducandu-se dupi treburi personale in co-
muné., S’au vdezut cazuri cand, cu toate «cd
lucridrile pe un gantier necesitau un timp indehmn-
gat §i reclaman multi muncitori, foiusi nu s'a
construit nici cea mai rudimentard colibd, penitru
ca muncitorii si poatd si se adiposteascd In
timpul ploii. Justiticarea dafa a fost ¢d nu sunt
previzute fonduri pentru asemenea investitii,
desi lucrarea se putea efectua cu oarecare buna
voin{d si fard fonduri speciale din lemne cizute
si crici, Acelasilucrus’a intamplat sicu sculele
necesare. S'au vizut cazuri cand aw venit munci-
tori la Jucru, ca angajati sau voluntari, céte
100...200 deoameni si Ocolul respectiv nu a avut
sculele necesare saw chiar dacd le-a avut acestea
nu aveau méanere sau nu erau ascatite din
care cauzi cei care au venit sd lucreze voluntar
au plecat, iar celor angajati cu platd a trebuit sa
li se pliteasci ziua, cu toate ci nu au lucrat ni-
mic sau foarie pufin. .

O alii lipsi a unor Ocoale este aceea ci-aduc
muncitori i ii pun la lucru fdrd sd Tacd aprovi-
zionarea cu alimente la timp.

Facand instructaj tehnic, analizind impreuna
lipsurile din {recut, organizdnd st repartizand
munica cu sarcini concrete, dupi capacitatea fie-
cirui salariat al Ocolului respectiv, pregitind
uneltele, asigurénd alimentele si plata la timp a
muncitorulii, crednd condifii de trai omenesti
celor care lucreazi in aceastd ramuri de produc-
tie, vom izbuti sd aducem la indeplinire mare{ele
sarciti oe me stau in fatd i prima campanie de
impadurire din cadrul Planului Cincinal.

Sub indrumarea Partidului, cu ajutorul organe-
lor puferii locale de stat, a organizatiilor de
masd, cu ajutorul pionierilor si scolarilor, apli-
cand in munea noastrd vagta experientd tm acest
domeniu a Uniunii Sovietice, vorn reusi sa inde-
plinim Planul, retmp #durind codrii devastati, plan-
tand perdele de protectie, ameliorand terenurile
degradate, inlocuind speciile infericare cu altele
mai de pretf, imbunitatind fondul wnostru forestier-
Vom asigura prin aceasta gereratiilor de maine
lemnul nlecesar findustriei si) clima utild wnor
recolte stabile si bogate, eum §i regimul hidrolo-
gic echilibrat trebuincios pentru electrificarea
tarii.

la acest fel vom consolida economia mnationa’'a
si independenta patriei noastre, intirind lagirul
antiimperialist, in frunte cu Umniumea Sovieticd,
in lupta pentru pace, libertate si progres,
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SEMANATURILOR DIRECTE CU GHINDA

DE

PROF. ING. N. CONSTANTINESCU

Tehnica impéaduririlor cu stejar a preocupat
si preocupd mult pe silvicultori, deoarece Iem.
nul ipe care aceasta specie il produce are o va-
loare deosebitd pentru economia generald, da-
taritd multiplelor lui intrebuintiri. Amploarea
extraordinard pe care au luat-o impaduririte
in regiunile secetoase pentru protectla culturi-
lor agricole, odati cu punerea in aplicare 2
méretului plan stalinist pentru transformarea
naturii stepelor, Impéaduriri in care stejarul
este destinat s3 joace un rol de prim ordin, a
imprimat problemei stabilirii unei tehnici mai
bune pentru impéduririle cu stejar, un agpect
nou, de o importantd deosebita.

S'a- pus deci din mou in discutie tehnica
impéaduririlor cu stejar si in cadrul acestei teh-
nici, alternativa: scméandturi directe cu ghin-
da, sau plantatiuni cu puieti crescuti in pepi-
niers ?

Ciun peste putin timp va incepe noua campa-
nie de impéduriri de primévara,-— prima cam-
panie in cadrul primului nostru Plam Cincinal,
— am gasit ca este bine s& prezentidm tehni-
cienilor din cultura padurilor aspectele acestei
probleme, penfru a asigura luecrarilor un nive]
calitativ cidt mai ridicat.

Savantul sovietic, academicianul T. D. L&-
senco, recomandad impadiiririle cu stejar prin
semandturi directe, nu prin plantatiuni cu
puieti crescuti in pepiniere, si anuume prin se-
méanaturi efectupte primévara de timpuriu,
cu ghindd incolfita.

In urma experientelor executate in Uniunea
Sovieticd in anii 1949 si 1950 pe suprafete in-
tinse, aceastd metodd, recomandati pentru re-
giunile secetoase in stepéd si antestepd, a dat
rezultate mult supericare vechilor metode. In
adevdr, semanaturile directe cu ghinda, facute
in stepd, toamna, in ioe deschis, sunt de re-
gula compromlse Vanturile puternice si frec-
vente de aici din timpul iernii spulberd zapafda
de pe suprafetele seménate. Ghinda rdmasi
fara nicio protectie nu poate rezista gerurilor
puternice din aceastd regiune din cauza pro-
centului mare de apé pe care il contine gi de-
geri in cea mai mare parte. Silvicultorii nostm
au in aceasta privintd experienta dureroasi
din iarna 1948/1949, iarnd cu zdpada putind si

geruri puternice, cand a degerat aprozpe in
intregime ghinda seminati in teren deschis.

Pentru a o feri de acest pericol, acad<micia-
nul T. D. Lésenco recomandd semanaturi de
primavara cu ghindd péstrata peste iarnid in
silozuri, unde este feritd de geruri.

Un alt dusman al impéduririlor cu stejar in
stepd este usciciunea. Vanturile uscate, aproa-
pe continui, ce bat apruna,vara in aceasta ZOni,
evapors, renpede putina apa pe care solul a in—
magazinat-o din :plo:lle de toamng si din z&-
pada cizutd in timpufl iernii.

Daci semanétura s’a facut mai tarziu, la fi-
nele lunii Aprilie sau in luna Mai, cu ghindd
neincoltita, puietu ce rdsar nu mai au timpul
necesar sa-si afunde ridécina in palnant la su-
ticientd adancime, pentru ca uscaciunea pro -
vocatd de vanturile de prim3vard sé nu le dédu-
reze. Consuménd o bunid parte din tlmp cu
fenomenul de germinare, puietii de si'.e] ar a,]umg
cu pivotul Ja o adancime prea mica cand vine
perioada vanturilor uscate, si anume in sthetul
de sol pe care-1 usucé putemlc acesfe vanturi
si de aceea mare parte din acesti puieti se
usuecd,

Daci ghinda se seamini incoltitd, ea are
castlgate 15...20 zile, cAt dureazi germinarea
si indati ce a fost introdusd in pamént, radi-
cela incepe si se afunde in adancime. Dacd se-
manarea s'a efectuat primévara de timpuriu,
la finele lunii Februarie, sau inceputul lunii
Martie, pivotul pmetulm are timp suficient si
se afunde la asa adincime, incdt uscéciunea
provocatd de vanturile de primévaré 58 nu-i
meii poatsd diuna cu nimic.

Cu ocazia experientelor efectuate de Institu-
tul de Cercetdri Forestiere in anul 1950, pen-
tru adaptarea metodei de creare a perdelelacr
torestiere de protectie a culturilor agricole, ela-
borata de academiciamul Lésenco, la conditiu-
nile stationale din R. P. R,, s’a constatat ci o
parte din puietii de steJar brumarm rezultati
din sem#ndturile de primévard cu ghindi in.

coltitd, si-au trimis \pwotul pani lg adancimea
de 2, 10 . Acesti puieti n‘au suferit sub nicio
form3 din cauza secetel din primévara si vara
acestui an si ei s’'au desvoltat in mmdﬂtnum
bume in tot timpul sezonului de vegetatie, fiind
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1a adapost fatd de uscdciuna din straturile
superficiale ale solului.

Iatad deci caracteristica metodei elaborate de
academicianul Lésenco, peniru regiuni uscate
de stepd. si antestepd : seménaturi directe de
crimévara, efectuate de timpuriu, cu ghinda
incoltita.

Dar pentru cg metods si rauseasci, este ab-
solut necesar, ca aplicarea ei si fie efectuatd
cu respectarea anumitor reguli tehnice.

Ghinda trebue si fie bine depozitata in si-
0z *). In depozit ea trebue si fie controlata
din timp, la inceputul Junii Februario, pentru
a se constats starea in care se giseste. Daci
se constutd ed nu g Inceput si germineze, se
scoate din siloz si se aseazd Infr'o incépere
unde i se asigura conditiuni de caldurd si umi-
ditate prislnice germinsrii.

O alti reguli este ca la seménat,
radicela, ghindei si nu fie prea lungd. Lun-
gimea cea mai potrivith o considerim de
1..2 em. Dacd radicela este mai mare, ea se
rupe cu ugurintd. Puietul nu-gi mai allcatueste
un pivot Iu:ng, ci un fascicol de rédicini, care
nu mai pot ajunge la aceeasi adancime, la care
ajunge un singur pivot, si deci sunt mai usor
expuse de a raméne in stratul de sol uscat de
vanturile de primavara din stepa.

Ghinda inceltitd trebue manipulatd cu o
deosebitéd grija. Dela un loc la altul trebue
transportatd sau in nisipul jilav in care a fost
pistratd peste iamd sau in paie ude. In acest
caz, in caruta sau camionul cu care se trans-
porta, straturi subtiri de ghindd (4.5 cm)
trebue sd alterneze cu straturi de paie ude de
aceeasi grosime. In timpul sema@natulu, ghinda
trebue si fie tinutd in permanentd in galeti
cu apd, penfru ca radicela fragedd sd nu fie
uscatd da vant si soare.

Metoda semaniturilor directe de ghinda, e-
fecturate primévara timpuriju, cu ghindi incol-
titd, rezolva in condifiuni superioare problema
impaduririlor cu stejar in regiuni secetoase.

Experientele efectuate In U.R.8.8. in anii
1949 si 1950 si in tara noastrd in anul 1850, au
dovedit ci aceastd metodd di rezultate mult
mai bune decdt metoda Iimpaduririlor prin
plantatiuni.

Puietii plantati aut avut nevoie, pentru a-gi
cicatriza ranile riidacinilor si pentru a-si orga-
niza un nou sistem radicelar, de un timp mai
lung. In urma retezdrii pivotului cu ocazia
scosulut si-au format o inrddécinare fascicu-
latd si au ramas deci cu o Inrddacinare mai
putin adénci decat puietii rezultati din ghinda
incoltitd, sem#nata in acelagi timp cu planta-
Tea puletﬂm In consecinté, puletn plantati au
rezistat mai greu la secetd, g¥au desvoltat mai
putin si au dat un procent de prindere mai mic
decat sem#ndtura cu ghindd incoltits.

In tara noastrd, unde pe langi Tucrarile de
creare a perdelelor forestiere de protectie a
campulw maj dvem de efectuat impéduriri el
specii de stejar pe suprafete intinse, pentru
refaceres pad!urllor degradate din anbestapa,
padum situate in regiuni unde usciciunea face
greutdti mari vegetatiei forestiere, metoda se-
manidturilor directe cu ghindd mcoltlta elabo-
ratd de academicianul T. D. Lasenco, pune la
dispozitia silvicultorilor o solutie extrem dt
valoroasd, pentru ca ei sd poatd indeplini in
conditiuni calitative superioare, sarcinile pri-
mului nostru Plan Cincinal, Deei metoda se-
ménsturilor directe cu ghindd incolfita efec-
tuate primavara timpuriu, trebue extinsd céit
n;ai mult in regiunile secetoase din tara noa-
stra.

Se pune acum intrebarea: este posibil ca me-
toda analizatd in rindurile de mai sus, metoda
care g fost elaboratd pentru regjumile secefoa-
e, si fie extinsd gl in zona forestierd ?

Aceasti problemi va face obiectul unui ar-
ticol ce va fi publicat infr’'un numar viitor al
revist’i noastre.

"} Metodele de depoegitare suni aminuntit descrise
in »Indrumiri tehnice in sjlviculiura™.
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INDRUMARI PRIVITOARE

LA RECOLTAR

EA, PASTRAREA SI SADIREA

BUTASILCR DE PLOP DE CANADAY

DE

ING A. DEDIU

Se stie cid unele specii au insusirea de a se
1nmu1t1 ptrm butasi, care pusi in conditiuni
p11=e1mce isi formeazd radicini, Amintim c3
pentru a putea sé-si formeze radacini, butagii
recegitd o ingrijire atentd : sol bine mobilizat
si reavin, pliviri i prasile dese, apd suficienta,
conditiuni care nuj pot fi asigurate decét in
pepinierd. Din aceastd pricind, impéaduririle
prin butasiri direcie se recomanda rar si nu-
mai in anumite cazuri.

Butasul este o portlwrme taiata dintr'un lu-
jer anual, avand mugurii normal desvoltati.

Un butas bun trebue si indeplineasca wur-
mitoarele conditiuni :

Lungimea, de 25..30 cm;

Grosimea, de 8...12 mm la capitul gros;

Mugurii sa fie bine formati, copti, fard urme
de atacuri de ciuperci sau 1nsecte

Coaja si fe metedd, simnitoasd cu coloratia
caracteristicd, speciei, fard mdrelituri, FATE
urme de strivituri, de lovituri de grindina, de
holi fztopatdogme ori de atacuri de insecte;

Lemnul s3 fie complect lignificat, cu inele
anuale regulate, cu aspect fraged, fard geli-
vuri sau alte defecte si cu culoarea caracte -
ristic spiscied.

Recoltarea butasilor se face de regula toam-
na, dupd céderea frunzelor.

P‘alrtea din lujer, care di cei mai buni butasi
este cea de mijloe, pentrucd pe aceastd por -
tiune mugurii sunt mai rari ca la vérf gi mai
desvoltati cg la partes de jos. Un butas bun
nu trebue si aibd spre vArf muguri prea muﬂ‘tl
si 1ngramad1t1 i maj putini si mai rari, pen-
{ru ca si dea numai un ldstar, menit sa for-
meze trunchiul arberelui de viitor, Daca buta-
sul prezinta muguri multi si concentrati citre
varf, atunci di mai multl lastari, formand o
fufé ce creste in laturi si nu in 1na.1t1me

Taierea butasului trebue s§ se facd cu griji.
Se mtrebumteaza, briceagul sau foarfeca de
vie bine ascut1ta Foaxrfeca rau ascutitd stri-
veste tr*'uturﬂe provocind réni, care impie-
dica formarew calusului.

Retezarea butasului la ambele capete, se
face perpecnd:ucular pe lungimea 1ui, astfel ca
taletura si prezinte o suprafata cat mail mica.
Suprafata mare de tdiere se vindeca greu. si
formeaza o poartd de intrara g diferitelor ciu-
perei. care provoacd putrezirea lemnului.

Taietura la partea de sus g butasului se face
imediat deasupra unui mugure, iar la cea de
jos imediat sub mugure.

Nu se fasoneazd bufasii din varful lujerilor
mehg'mflcmm cici nu lastirese.

Daci in toamni nu s’a putut fasena inftrea-
ga cantitate necesard producerii de puieti in
pepinierd, recoltarex poate confinua prlmé,
vara de timpuriu. In acest caz, butasii se sa-
desc imediat dup# fasonare. Dacé tampul il
este favorabil lucrului in pepinierd, ei se de-
poziteazd la sant, ca si cei fasonati toamna.

Pagtrares, - butasﬂor pes‘oe iarnd se face in
santuri, stratificati in nisip reavin.

Santurile se fac de 50..60 cm adincime, cu
&atlmea si lungimea indicate de cantitatea de
Lutasi ce se pastreazi.

Peretu si fundul santului se ard cu foc de
pae, frunze sau vreascuri si apoi se curiitd de
resturi.

P2 fundul santului astfel pregatit se agterne

un strat de misip de 8...10 cm grosime, apoi un
rand de butsiculcati siasa mai departe pana
ge umple samtul Demsupra santul se a,copera
cu un strat de paméant, de 30..40 cm grosime,
formandu-se o spinare la mijloc pentru scur-
gerea apei. Pe langd peretii santului, se pun
coceni de porumb sau trestie, pentru aerisire.

De jur 1mpcre]um1 dapomtuﬂux se sapd un
sintulet in care si se scurgd wpa provenita
din pIcn sau din topirea zapezilor.

Nisipul folosit la stratificare frebue sa fie
format din graunte cu mérimea de 0,75 mm,
gd fie cernut si spalat de substante pamantoase
care lipesc gra,umtn de nisip intss ei, impiedi-
cand astfel aerisirea ; s& fe pra31+ pentru a
distruge cm[percﬂp st mmcegalul st sa fie ume-
zit, dupd préjire, pand la 50% din capacitatea
lui maxima de retinere g apei. Acest grad de
umiditate se obtmre prin adaugirta a 0,150 litrj
api Ia fiecare kg de nisip cernut si p1a311:

Spre primavari, dupd ce au frecut gerurile,
ge controleazéd depozitul pentrw a se vedea sta-
rea de inmugurire a butagilor. Dacd mugurii
meep si se desvolte, atunci depozitul se des-
coperé, pentru ca aerul Tece s pabrunda. in
inferior gi sa se intarzie astfel pornirea vege-
tatied.

Pe lg sfarsitul iernii, cand aceasta este mai

¥ In revista noasird §'au mai dat Indrumdri cu
privire la tehnica producerii puieiiloy de plop de Ca-
nzda din butasi (in Nr. 1/1850); dat fiind insd im -
rortanta mare pe care o Prezinid pentru economia
noastrd forestierd acesstd problemnd, facem loc si ar-
ticolului tov, ing. A. Dediu, care aduce 5i céteva
elemente noi.
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dulce, sau la. inceputul primdverii in mustul
zdpezii, butasli se sidesc in pepinierd in pa-
méant desfundat adénc de cu toamné si foarte
bine pregatit (fird bulgdri, pietre sau rada-
cini de buruieni). Nu trebue intarziatd aceas-
t4 operatie, deoarece butasii intrd in vegeta-
tie si in acest caz se rup mugurii si firiscareie
de ridacini ce au Iuat nagtere din calus.
Sagdirea se face lz tarla, in rAnduri lg dis-
tanta de 35..40 cm intre ele si la 20 cm butas
de butcs. Distanta Intre butasi este in fune-
{ie de fertilitatea soluiui. In soluri bogate, dis-
tante este mai micd, in cele sérace mai mare.
Buta.sn se introdue in pidmant, vertical si cu
capa‘bul de sus Iz 2..3 ecm sub nivelul solutui.,
Operatia se face prin infigere, in géuri ficute
cu pla.ntatm'ul sau la sant. Metoda care di
cele mai bune rezultate este aceea a santulut.
Prin infigere se intampld adeseori ca sé se des-
prindé coaja depe lemn, iar in géuri, In majo-

ritatea cazurilor, partea de jos a butagului nu
se giseste in contact strans cu paméntul,
ceea ce provoacd micsorarea procentului de
prindere.

Dupé sédire, pamantul din jurul butasilor
se tzseazd bine.

In tot timpul sadirii, butasii se pastreazd in
galeti cu ap4 si se feresc de ‘soang gi vant.

In general in toate operatiunile, incepand
dela, recohtane si pa.na la sddire, se va avea
guja ca butasu sd nu se zdreleascd, sd nu se
rupa si si fie ferli,,l de uscéciune.
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PROECTAREA LUCRARILOR DE CORECTIE
A TORENTILOR

DE

PROF. ING. STELIAN MUNTEANU

Aspecte noi ale Iucrérilor de coreciie
a toremtilor

Amenajarez cdderilor de apd in vederea uti-
lizéril energiei hidraulice, produsi de ciderile
naturale ale réurilor si fluviilor, prezinta, intre
altele, doud aspecte deosebit de importante.

In primul rénd, ea constitue o sursd inepui-
zabila de energie care altfel se pierde inutil.
Acesastd energie este, in general, mai ieftind
decAt cea produsid termic, iar utilizarea sa are
drept consecinta:

sporirea potentialului industrial ;

economisirea combustibililor de calitate, prin
punerea in valoare a surselor de energic hi-
Jraulica ;

crearea de noi posibilitdti de desveltare a
traficului feroviar prin eiectrificarea céilor
ferate ;

maérirea productivitdfii agriculfurii prin
electrificarea principalelor muneci;

ridicarea standardului de viatd al poporuluj

prin folosirea energicd electrice in uzul casnic,
ete.

In al doliea rénd, amenajarea cursuritor de
apa in vederea electrificarii, aduce o regulari-
zare a debitelor raurilor, ceea ce permite :

asigurarea stabilititii si cresterii productiei
agricole prin micsorarea pericolelor de inun -
datie si prin crearea posibilitétii de irigare si
asanare a unor intince suprafeie dc teren, cu
productivitate scazutéd sau chiar total nepro-
ductive;

imbunétatirea conditiilor de navigatie inte-
rioard ;

crearea de posibilitdti noi in alimentarea cu
apd potabild a centrelor populate;

cresteres productiei forestiere prin impadu-
rirea bazinelor de receptie si prin ameliorarea
terenurilor degradate din rogiunea de munte
si corectip torentilor, ete.

Realizarea celor de mai sus este concreti-
zatd in Hoférirea Consiliului de Minigtri, pu-
blicatd in ziua de 15 Noembrie 1950, cu privire



fa Planul de Electrificare si de folosire a ape-
ior din tara moastra.

Prin Hotarirea de mai sus, Ministerului Sil-
vieutturii, Industriei Lemmnului si Hartiei #
revine ca sarcind, prinire altele, impddurirea
versantilor bazinelor rfurilor ce se vor ame-
naja si stingerea torentilor, in special 4 ace-
lora care se varsi direct in viitoarele lacuri
de inmagazinare ce vor deservi centralele hi-
droelectrice.

In cdevir, regimul hidrodinamic si morfo-
logic al cursurilor de apé pe care se instaleazd
¢ nidrocentrald proginti mare importanta
pentru Iucrdrile de retentie. Raurile cu bazine
de receptie degradate, in care apar formatiuni
torentiale, transportd o mare cantitate de ma-
teriale in suspensie si depozite~de fund in mis-
care (pietris, nisip, pamant, etc.) materiale
care pot provoce impotmolirea lacurilor de a-
cumulars §i pentru evitarea cérora sunt ne-
cesare forme constructive (goliri, deversori,
prize, etc.) speciale si greu de intretinut,

Problema care se pune este de a 5o alimenta
uzinele hidroelectrice cu ape iimpezi. De aici,
decurge necesitatea lucrarilor de corectie si a-
meliorare in asemenea bazine, Iucrari caro re-
vin tehnicienilor silvici si care afecteazd atat
domeniw] forestier (plantatiuni, inierbéri, etc.)
cat si cel hidrotehnic.

Dacd in lucririle obignuite de corectie a to-
rentilor se pot admite solutii cu perioade de
timp de asteptare, pentru cbesrvatia treptata
a desvoltdrii eftetelor lucrdrilor intre fazele de
executie, in cazul corectiei torentilor din bazi-
nele hidrocentralelor, prosctele trebue studia-
te si executate cu cea msad mare alntie, ti-
nand seama ci de rapiditatea si eficacitatea

sistemelor de corectie adoptate, depinde insta-

larea la timp si functionarea in con-
ditii optime a centralelor. De unde, ne-
cesitatea completérii cadrelor de tehni-
cieni silvici, cadre cu suficiente cunostin-
te teoretice gi temeinicd txperientd in sec-
torul Iucrdrilor de corectie a torentilor. Se
impune deci, in vederea ducerii la bun sfarsit
5, acestor sareini, o colaborare cit mai stransa
intre organele de administratie si ale Institu-
telor de Proicctari, de Cercetéri si de Invita-
méant Superior din cadrul Ministerului nostru,

TinAnd searna de timpul scurt care ne sté
la. dispozilie in corectarea torentilor din aceste
bazine, pani ia manifestarea efectelor impa-
duririlor, lucririle de corectie trebue astiel
proectate in cit sé-si indeplineascd cAl mal
repede rolul regularizator, Pentru aceasta prin-
cipiul economic in virtutea céruia in (ucrarile
chisnuite, s’a acordat preponderenta construc-
tiflor din lemn (fascinaje, clelonaje, ete.) mnu
trebue privit numai prin prisma investitiilor
de moment, ci prin rapiditatea eficacititii a-
castor lucrdri gi mai ales a durabilitatii lor.
Este ugor de imaginat ce complicatii poate a-
duce in functionarea wuzinelor hidroelectrice,

{impotmolirea locurilor de acumuiare prin dis-
trugerea de citre puhoiul apelor torentiale, a
lucririlor de carectie executate. De aceea, dupé
importanta torentilor de corectat, trebue facut
apel, se intelege fird a interpreta aceasta in
mod rigid, la lucrdrile de retentie din zidarie,
cel putin pentru partea inferioard a ravenelor,
lucrari, care pe langs eficacitatea rapida pe
care o dovedesc, sunt capabile sd formeze
scheletul de rezistents, osatura pe care apoi sa
se grefeze cu deplind siguranid, lucrarile din
lemn. Planul de lueru ce se va intoemi pentru
fiecare bazin de receptie, va trebui sa ting
seama, deci, nu numai de felul manifestarii fe-
ncmenelor torentiale, ci mai ales de cbiectivele
urmarite prin Hotérirea Consiliului de Mi-
nigtri,

Pe plan practic, problema prezinta doua la-
turi principale : ‘

proiectarea lucrérilor si

executarea lor
tindndu-se seama in mod permanent de hece-
sitatea utilizérii resurselor materiale Iocale.

Proiectarea lucririlor de corectie a torentilor

Dificultétile ce se intAmpind de obicei, la
proiectare constau in stabilirea elementelor de
vrdin hidraulic ale toremtului in chestiune.
Aceste dificuititi provin in general din doud
cauze.

In primul rand, ele se nasc din incertitudinea
inerentd & mijloacelor de masurare pe care
preectantul le are la inddmana, in mod prac-
tic. 84 ne gindim numai la greutatea cu care
se determind in mod direct vitesa medie a ape-
lor unui torent, sau la aproximatiile ce afec-
teazd calculele in determinirile indirecte. De
umde, greutati in determinarea debitelor catas-
trofale ') si a pantelor probabile de compen-
satie,

O a doua cauzid care creazd dificultati la
proiectare este constituita de insési mentalita-
tea proiectanfiilui. Intr’adevir, de multe ori,
proiectantul dominat de aspectul teoretic al
problemei nu tina seama de latura practica ce
ge urmareste prin culegerea datelor de pe te-
ren, Se inteloge cd este uneori mai simplu de a
se incadra manifestarea unul torent in catevg
formule matamatice si apoi a se Iucra rigid pe
baza rezultatelor acestora, dar trebue sé se tind
seama, asa cum de altfel se aratd in ,Indru-
miri tehnice in silvieultura®, cé aceste caleule
nu formeazi un scop in sine, ci numai un mij-
loc in vederea determindrii, eu suficienti a-
proximatie, a starii de torentialitate. La baza
insdsi a formulelor hidraulica, stau o serie de
ipoteze simplificatoare, fara de care calculul ar

1) Fati de varietaiea debitelor ce intervin in studiul
regimului hidraulic @l unui curs de apd, debitul ca-
tastrofal se defineste «ca fiind debitul cel mai mare ce
ar putea ‘nierveni vrecdatd si a cirui valoare se sia-
bileste finand seamm de viiturile mari intdmplate pe
icrent sau In regiunea respectiva.
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i extrem de compilicat. Proectares tun insem-
neazi deci numai stabilireg anumitor dimen-
siuni ce vor trebui sé le aibd elementele con-
structiilor wnui anumit sistem de corectie
(indl{imea barajelor, stabilitatea lor, deschide-
rea deversorilor, etc.} si nu se reduce la stabi-
lireg, vnor ecuatii, in care infrd ca date ele -
mentele ce se oferd pe terem, iar ca necunos-
cute dimensiunile ciutate. Trebuwa avut in ve-
dere cd proectarca nu inseamnsg numai calcul
ci ea presupune gi altceva. Problema care se
pune deci, constd in interprefarea pe care teh-
nicianul trebue, in general, 88 o deg rezultate.
for calculelor (i aceasta cu atit maj mult
cand este vorba de calculele hidraulice) astiel
ca fucrarile proectate sé-si indeplineasca func-
tiumile, conform, principiilor de baza adoptate
si specificului torentului respectiv. Sunt lucruri
care nu: rees din ecuatii, o aceea cu profilele
jongitudinale si transwarsale in ména, proiec-
tantul trebue s& observe cu atentie torentul, si
urméireascéd pe parcursul acestuia caracteristi-
cele Jui de manifestare si tendintele de desvol-
tare, iar rezultatele calculelor hidraulice sa-i
constitue numai un indrumator, o uneltd spre
atingerea scopului propus.

Nu formula matematica trebue s& conduci
pe proiectant, ci proiectantul frebue s se ser-
veascd de ea, si o stapéneascd, si o interpre-
teze si si-i simtd domeniul de aplicabilitate,
in raport cu conceptia de ansamblu pe care
el gi-o face asupra intregului sistem de luerari.

De exemplu, se pune problema calcularii sta-
bilitatii unui baraj. Rezistenta materialelor ne
pune la dispozitie metodele necesare de calcul.
Proiectantul trebue si-si puné insd intreba-
rea: in ce ipotezd se situeazi, cu ce elemente
date porneste la calcul, de cine sunt justificate
aceste elemente, ete.? Apoi, viiturile
vor fi cele pe care s’a contat, de asemenea,
rezistentele terenului sau greutatea specificd a
apelor incircate cu maferiale sau a aterisa-
mentului ? Iatd o serie de intrebari care chi -
nuesc pe proiectant, facandu-i munca nu
tocmai usoard, motiv pentru care se preferd
uneori g, se lucra mecanic.

Se intelege cd notiunea de ,aproximatie* fo-
lositd. mai sus nu acoperi greselile de evalu-
are provenite din neatentia flagrantd g proiec-
tantului.

La cele de mai sus, se adaugi necesifatea ur-
maririi in timp g lucrarilor executate. Trebue
¢d se tind seama de faptul ca atat profilul lon-
gitudinal c&t si profilele transversale se mo-
Lificd dela viitura la viiturd ¢i ci insisi inter-
yentia Iucrarilor unei faze poate modifica con-
ditiil= de scurgere de asa manieré, incat nu-
marul si locul lucrarilor prevazute peniru fa-
zele urmdtoare de corectlt si fie complet
schimbate. De aceea, in general, programul de
Iuerari prevazut pentru faza II-a si a III-a nu
trebue execulat mecanic, dupd rezultatele
studiului initial, ci troptat; observind mereu
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pind la stingerea completd, felul do manifes-
tare a torentialitatii, actionand cu noui lu-
eriri, gcolo unde conditiile locale de eroziune
o reclami. Atunci cind aceastd urmdérire in
timp a evolutiei torentului nu se face, ci se
pretinde prea mult dela prima fazd de lucriri,
urmeaza in mod inevitabil concluzii pripite
asupra valabilititii calculului hidraulic-

Pentru a veni in ajutorul proiectantului,
s’au intoemit o serie de tabele, care usureazi
calleuflul elementelor hidraulice mai impor-
tante: vitesa medie g1 debitul (metoda indi-
rectd), panta, probabild de componsatie, vitesa
limitd de antrenare §i deschiderea deversori-
igr,

In cele ce urmeazi, vom ardta modul de lu-
cru cu aceste tabele.

Ipoteze de calcul

Din punct de vedere hidraulic, torentii — ca
orice curs de apad — sunt conducte libere, apa
reurgéndu-se numai sub efectul gravitatiei.
Spre decsebiry de condueteie libere construite
de om pentru diverse necesitdti, denumite ca-
nale, — fluviile, raurile, torentii, atc, poartd
numele de conducte libere naturale, Fenome-
nele de scurgere nu se mai petrec in cazul ace-
stor conducte, asa cum le indicd Hidraulica
teoreticd, de aceea se pune intrebarea cum se
poate calcula vitesa si debitul apelor unui to-
rent.

Se stie din studiul miscéritor de scurgere, ci
viscozitatea') da loc la doud feluri de regimuri:
regimul laminar si regimul turbulint. In regi-
mul laminar (numit si regim linigtit), din
cauza vitesel mici, sub vitesa criticd in care se
produce migcarea, scurgerea se produce Iin
straturi suprapuse, dar evident de vitesa dife-
ritd, din cauza rezistentelor ce apar intre stra-
turi sub forma unor eforturi tangentiale ?) da-
toritd viscozititii. Este cazul conductelor de
diametru foarte mie, in care gu loc scurgeri cu
vitese foarte mici.

In cazul raurilor gi in special all torentilor,
agpectul migcarii se schimbd Iudnd mnagtere
vartejuri, care pornesc dela pereti si provoacid
patrunderea firelor de curent intre ele. Acesty
este regimul turbulent 3). Miscarea turbulents
este foarte complicatd, din cauza viscozitatii,

1} Viscozitetea constitue ¢ rezistentd la defermatii
de naturd neelasticl, ce apare numai in miscare dato-
ritd coeziunii dinfre molecule. Este analoagid dar nu
identicd cu frecarea dintre corpurile sclide.

2) Este vorba despre eforturile tangentiale newto-

v

niene date de relafiat= b g unde i este coeficien-

tul de viscozitate(L—1 M T-1) ia; g% gradientul de vi-
tess pe directia dn.

3] Legea de repartijie In acest caz, amintitd 1a regi-
mul laminar, re poate pdstra cu ocarecare aproximatie
cu observatia ¢i in looul lui apare un coeficient de
amestec A, si gradientul de vite 88 creste mult.

T=A’d::




vitesa, oscilind in continuu, ceéa ce face im-
posibild aplicarea analizei matematice. Aceste
dificultiti se evitd in parte prin legea miscdrii
medii, In aceastd lege, pentru simplificare, se
presupune ci vitesele intr’un pumct, desi va-
riazd mereu ca mirime si directie, nu se de -
pirteazi totusi niciodatd prea mult de valorile
medii in jurul cirora oscileazd reptde. Se con-
siderd c# intre diferitele puncte ale spafiului.
nu sunt salturi de vitesd, ci o distributie con-
tinui in masa fluidului. Astfel se ajunge dela
regimul de turbulentd la ipoteza unui regim
fictiv, acela al migcérii medii, asemanator din
punct de vedere cinematic cu icel laminar, Se
defineste in acest caz, o miscare turbulenta cg
permanentd cind miscarea medie cOrespunza.-
toare este permanentd. In formulele uzuale,
nu vor mai figura . deci vitesele §i presiu-
nile instantanee dintr'un punct, ci valorile
lor medij.

O alti ipotezi simplificatoare, fundamentala.
in caleulul vitesei apelor — deci si al unui to.
rent — constd, in definirea migcarii ca perma-
nents, dacd nu pe toatd lungimea canalului de
scurgera cel putin pe anumite portinni din
lungimea acestuia (panouri, tronsosme, etc.)
in care se presupune o constantd a volumului
de spi ce se scurge prin diveme sectiuni
udate. Se admite astfal, ¢i intr'un punct oare-
care al cursului de api, suprafata udata si vi-
tesa medie riman constante. Daca S, 87, 8.
si u, w, u”,. ar fi suprafetele udate si vite-
sele medii in diferitele sectiuni transversale ale
canalului de scurgere, ecuatia de continuitate,
in regimul permanent definit mai sus, ar fi:
Q=S.u=§&.% =8 .u”=...= Constant.
unde @ reprezintad debitul.

In sfarsit, miscarea nu so considerd numai
permanentd pe lungimes panoului in care se
calculeazd, ci si uniforma, presupunénd cé re-
latia

@ = S X v = Const.

se poate scrie pentru orice sectiune transver-
sald a panoului, ceea ce insemnenza ca vitesa ')
(deci implicit panta funduli alblei §i raza
hidrautiea) si suprafata udatd raméan con-
stante pe Iungimea pamoului comsiderat. In
fond, acestea sunt conditiile esentiale, care
stau la baza impértirii profilului longitudinal
in panouri. :

Se veda deci, ci desi conform legii caderii
corpurilor, apa ar trebui si curgi cu o mig-
cara uniform acceleratd, totusi se constaté ca
anumite forte intarzietoare se produc, forte
care impiedicd in continuu cregterea vitesei si
deci ci#, pe lungimea unui panou, se poate
congidera cd existd un echilibru infre forfdle
intarzietoare si cele de accelerare. Férd a in-
tra in consideratii de ordin teorefic se poate
spune, pe scurt, cd for{ele intarzictoare se da-
toresc in primul rand invingerii adeziunii de
suprafata corpurilor solide cu care apa vine in
confact, pierderilor de energie, datorite gocuri-

ior ¢are se nasc la lovirea moieculelor de apa
cu asperititile albies si viscozitatii, adicd re-
zistentei pe care o pune lichidul la deplasarea
moleculelor unele fatd de altele. In formula
miscirii medii ), utilizatd in general in stu-
diul raurilor gi totdeauna in calculele asupra
torentilor, toate aceste forte intarzietoare sunt
inglobate intr'un factor B, dedus experimen-
tal (factorul-e vitesd at lui Bazin) din relatia

U= B|Rsina

in eare,

U = vitesa; medie a apdlor,
transversald considerata .

R = raza medie hidraulici;

« = unghiul corespunzitor pamtei longitu-
dinale a panoului in dare se calculeaza.

In cazul special al torenfilor, unde apa se
fincarcd cu materiale in suspensie, vitesa medie
mai suferd o corectie, ceea ce scade §i mal
mult precizia formulei, prin introducerea unui
coefickimt subunitar K, numit coeficient de
torentialitale, care reduce vitesa medie a ape-
lor limpezi, potrivit gradului de incdrcare.cu
ivateriale. Expresia lui K este :

in sectiunea

i o R
K—T"i"’l(d—'f)

unde :

7 = coeficientul dc saturatie al apelor in-
circate cu materiale;

1+ = greutatea specifici a apelor limpezi;

d = greutatea specificd a materialelor trans-
portate.

1} Vitesa medie se defineste astfel ea repezenténd

valcarea raportulul scalar U — S

2; Formula se deduce in ipoteza o existd echilibru
intre lucrul mecanic al fortelor de antrenare a une:
mase de lichid ce se deplaseazd pe distanta L, incli-
nati fatd de orizontald cu unghiul &« si ciderea pe

verticald H
T = 'T'S'L'H

si lucrul mecanic al forfelor de intdrziere ce lucreazi
asupra masel

% = P-Lf Uy

unde : Y = greutatea specifici a apei; § = supra -
fata udaté; P = perimetrul udat; § (U) functie de vi-
tesa de forma f (W) U = a U + b U, a 51 b fiind niste
coeficlenti dedusi experimental.

Din egalitateat™ = v25i neglijarea coeficientului a
care este foarte mie, se deduce :

S

H
P =7 ™ sauRsina= b U?si deci
1
U= —1Penea
o V'R 1rsin "
Factorul V—?— a fost dedus experimental si figu -

reazd in formula vitesel medil de mal sus sub forma
factorului de vitesd B.
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TABELA i
Elemente penfru calcalul vitesei medii si a pan-
tei de compensatie

Scurgere pe pamant Scurgere pe prundis

R -~ 1 — 1
B L 1
B |BR| mp | B |BR| g
002 | 750| 1,06 0,89 531| 0,75 177
0,04 | 10552 | 2,10 | 0,23 747| 149 0,45
0,06 | 12,79 | 313 | 0,10 911 2,23 | 0,20
0,08 | 1465 | 4,14 | 0,058  |10:45 2,96 0,11
0,0 [16:26 | 514| 0,038  |1162| 68| 0,074
012 [ 17,68 | 612 | 0027  |12567| 439 0,052
014 [18%97 | 70| 0,020 | 1361 | 5u9 | 0,089
0,16 [ 2012 | 805| 0,015 | 1446 | 579 | 0,080
0,18 [21,22| 900 | 0,012 | 1524| 6,80 0,024
0,20 [ 22,19 | 9,93 | 0,010  [1601 | 7,16| 0,020
0:22 | 23,12 | 10,85 | 0,008 | 1671 | 7.3¢| 0,016
024 | 23,97 [ 11,74 | 0,0073 | 17,36 | 8,50 | 0,014
026 | 24,77 [ 12,63 | 0,0063 | 17,98 | 9,17 | 0,012
028 | 25,57 | 1353 | 0,005 {1857 | 9,83 | 0,010
030 | 26,26 | 14,38 | 0,0048 | 19,14 10,48 | 0,0091
032 | 27,02 | 15,28 | 0,0043 | 19,65 | 11,12 | 00081
034 | 27,63 | 16,11 | 0,0033 | 20,16 | 11,76 | 0,0072
036 28,26 | 16,95 | 0,0035 | 20,67 12140 | 0,0065

0,33 | 28,85 | 17,79 | G,0032 21,13 | 13,02 | 0,0059
0,40 | 20,42 | 18,61 | 0,0029 21,57 | 13,64 | 0,0054
0,42 [ 30,02 | 19,24 | 0,0027 21,98 | 14,24 | 0,0049
0.44 | 30,50 | 20,23 | 0,0024 22,42 | 14,87 | 0,0045
0.46 | 30,99 | 21,02 | 0,0023 22,82 | 15,48 | 0,0042
0,48 | 31,48 | 21,81 | 0,0021 23,19 | 15,16 | 0,0039
0,50 | 31,94 | 22,59 | 0,0020 23,57 | 16,67 | 0,' 036
0,52 | 32,39 | 23,35 | 0,0018 23,90 | 17,24 | 0,0034
0,54 | 32,83 | 24,12 | 0,0017 24,25 17,82 | 0,0031
0,56 { 33,24 | 24,88 | 0,0416 24,62 | 18,42 | 0,0029
0,58 © 33,65 | 25,63 | 0,-015 24,92 | 18,98 | 0,0028
0,60 | 34,04 ! 26,37 | 0,0014 25,24 | 19,55 | 0,0026
0,62 | 384,42 | 27,10 | 0,0014 25,57 [ 20,13 | 0,0025
0,64 § 34,79 | 27,84 | 0,0013 25,91 | 20,72 ¢ 0,0023
0,66 | 35,14 | 28,54 | 0,0012 26,17 | 21,26 | 0.0022
0,68 | 35,47 | 29,25 | 0,0012 26,44 | 21,81 | 0,0021
0,70 1 35,81 129,951 0,0011 26,73 | 22,36 | 0,0020
0,72 | 36,14 | 30,02 | 0,0011 27,00 | 22,91 | 0,0019
0.74 | 35,47 | 31,37 | 0,0010 27,26 | 23,45 | 0,0018
0,76 | 36,76 | 32,05 | 0,00097 |27,51 23,99 | 0,0017
0,78 | 37,06 | 32,73 | 0,00033 |27.77 | 2452 | 6,0017
0,80 | 37,35 | 33,40 | 0,00090 | 28,01 25,05 0,0016
10,82 | 37,64 | 34,08 | 0,00086 |{28,25 25,58 | 0,0015
0,84 | 37,90 | 3474 | 0,00083 |28,48 | 26,10 | 0,00L5
0.86 | 38,18 | 35,41 | 0,00080 | 28,71 | 26,63 | 0,0014
0,88 | 38,43 | 36,05 | 0,U0077 28,93 | 27,14 | 0,0014
0,90 139,66 | 36,68 | 0,00074 | 29,14 | 27,64 | 0,0013
0,92 {38,92 | 37,33 | 0,00072 |29,35]28,15| 0,0013
0,94 139,16 | 37,97 | 0,00059 | 29,57 | 28,66 | 0,0012
0,96 | 39,41 | 38,51 | 0,00067 |29,76 | 29,16 | 0,0012
0,98 | 39,62 | 39,22 | 0,00055 |29,96 | 29,66 | 0,0011
1,00 | 39,04 | 39,84 | 0,00063 | 30,15 | 30,15 | 0,0011
1,10 | 47,89 | 42,83 | 0,00054 |31,07 | 32,58 | 0,00094
120 | 21,85 | 45,82 0,00048 | 31,90 | 34,94 | 0,00082
1,30 | 42,68 | 48,65 | 0,00042 | 32,65 | 37.23 | 0,00072
1,40 | 43.44 | 51,40 | 0,00038 | 33,33 | 39,44 | 0,00064
1,50 [ 44,15 | 54,07 | 0,0003¢ | 33.96 | 21.59 | 0.00058
1,60 | 44,81 | 55,68 | 0,00031 | 34,57 | 43,72 | 0,00052
1,70 | 45,36 | 59,14 | 0,00029 | 35,11 | 45,78 | 0,00048
1,80 | 45,93 | 61,62 | 0,00026 | 35,60 | 47,76 | 0,00044
1,90 | 45,42 | 63,99 | 0,00024 | 36,08 | 49,74 | 0,00040
2,00 | 46,88 | 66,30 | 0,00023 36,51 | 51,64 | 0,60038
2,10 | 47,35 | 68,52 | 0,00021 36,94 | 53,52 ;| 0,00035
2,20 § 47,73 | 70,79 | 0,00020 [37,32 |55,35 | 0,00033
2,30 | 48,11 | 72,97 | 0,00019 {37,859 | 57,16 | 0,00031
2,49 | 48,51 | 75,15 | 0,00018 | 38,04 58,93 | 0,00029
2,50 | 48,79 | 77,15 | 0,00017 | 38,35 | 60,63 | 0,00027
2,60 | 49,15 | 79,23 | 0,20016 | 38,66 | 62,34 | 0,00025
2,70 | 49,39 | 81,15 | 0,00015 | 38,95 | 64,01 | 0,00024
2,80 [ 49,62 ] 83,15 | 0,00014 | 39,22 | 65,63 | 0,00023
2,90 §49.94 | 85,04 | 0,00014 | 39,50 | 67,26 | 0,00022
3,00 { 50,19 | 86,96 | 0,00013 - | 39,75 | 68,84 | 0,20021

Expunerea de mai sus desi succinta, ne facs
0 idee asupra ipotezelor stmplifjcatoare ce stau
la baza caleculului vitesei medii si deci a apro-
ximatiei cu cara trebue privite rezultatele.

De aceea, cu cit teoria fundamentald g a-
cestor formule este mai bine stapamnitd, cu atat
ne apare mai evident modul in care frebue
luate elementele de pe teren, pantru ca rezul-
tatele s fie cAt mai aproape de realitate si
deci cat mai utile.

Exemplu de calcul cu tabelele

Se determind pe teren, cu mult discernd-
mént, panourile profilului iongitudinal, dupé
criteriile aratate mai inainte, astfel ca in cu-
prinsul fieciruia, si se poatd calcula in ipo-
teza regimului permanent uniform.

Pentru fiecare panou se evelueazi urmaitoa.-
re'e elemente:

suprafata udata § (m?2);

perimetrul udat P (m);

raza medie hidraulicA B (m);

greutatea specifica g materialelor transpor-
fate d (kg/m?®);

TABELA 2

Y
£ o —_—
Coeficient de {orentialitate : K Y 7 ——
I ] ®  a [ «] X
0,2 0,893 0,2 | 0,806
0,4 0,808 0,4 0,676
1600 0,6 0,735 2200 0.6 0,581
0,8 0,676 0.8 0,610
1,0 0,625 1,0 0,455
0,2 0,877 0,2 »794
0,4 0,781 0,4 0,658
1700 0,6 0,704 2300 0,6 0,562
0.8 0,641 0,8 »490
1.0 0,588 1,0 0,435
0,2 0,862 0,2 0,781
0,4 0,758 0.4 0,641
1800 0.6 0,676 2400 0,6 0,543
0,8 0,610 0,8 0.472
1,0 0,556 1,0 0,417
0,2 0,847 0,2 0,769
0,4 0,735 0,4 0,625
1900 0,6 0,649 2500 0.6 0,526
0.8 0,581 0,8 0,455
1,0 0,526 1,0 0,400
0,2 0,833 0,2 0,758
0,4 0,714 0,4 0,810
2000 0,6 0,625 2600 0.6 0,510
0,8 0,556 0,8 0,439
1,0 0,500 1,0 0,385
0.2 0,820
0,4 0,694
2100 0,6 0,602
i 0,8 0,532
1,0 0,475




TABELA 3

Linii trigonometrice uzuale (calculate fn sisiemul sexagesimal)

ad | tge | Vsina a0 g o [ sin « ad tgax | [sina ab tga |Vsina
oo 0,0000 0,000 120 f 0,2126 0,456 240 (¥ 0,4452 0,638 360 0 0,7265 0,767
10 029 054 10 156 459 10 487 640 10 310 768
20 058 076 20 186 462 20 h22 642 20 355 770
30 087 093 30 227 455 30 B57 644 30 400 771
40 116 108 40 248 458 40 592 646 40 445 773
50 146 121 50 278 471 b0 627 648 50 499 774
100 175 132 130 §f 309 474 250 0 663 650 370 0 536 176
10 204 143 10 339 477 10 699 652 10 581 717
20 233 153 20 370 480 20 734 654 20 627 779
30 262 162 30 401 483 30 770 656 30 673 780
40 291 171 44 432 487 40 806 658 40 720 782
50 320 179 50 452 488 50 841 660 50 . 766 783
200 349 187 140 0 493 492 260 0 877 662 38¢ ¢ 813 785
10 378 194 10 524 495 10 913 664 10 860 786
20 408 202 20 Bb5 498 20 950 666 20 906 788
30 436 209 30 hB6 500 30 986 668 30 954 783
40 487 216 40 617 503 40 0,5022 670 40 0,8002 790
5] 495 222 50 648 506 50 059 672 50 050 792
P 0 54 | 229 |10 680 | 509 | om0 095 | 674 | 3% @ 098 | 793
10 553 235 10 711 511 10 132 676 10 146 795
20 582 241 20 742 514 20 169 678 20 195 | 796
30 612 247 30 773 517 30 205 680 30 243 798
40 641 253 40 805 520 40 243 681 40 292 799
50 670 259 50 831 522 50 280 683 50 342 800
P 699 | 264 | 16°0' 868 | 525 | 2% 0 317 | 685 |4 @ 391 | 82
10 729 270 10 899 528 10 355 687 10 441 863
20 758 275 20 931 530 20 392 689 20 491 805
30 787 280 30 962 533 30 430 691 30 541 806
40 816 285 40 994 536 40 467 693 40 591 8067
50 846 290 50 0,3026 538 50 505 694 A0 642 809
g 875 | 295 | (70 0Of 057 | 541 | 290 ¢ 543 | 696 | 4100 693° | 810
10 904 300 10 089 843 10 581 698 10 744 811
20 934 305 20 121 h46 20 619 700 20 796 813
30 853 310 30 153 H48 30 658 702 30 847 814
40 992 314 40 185 551 40 606 704 40 899 815
50 0,1022 319 50 217 553 50 735 705 50 952 817
6% 0 051 323 18 Of 249 556 300 0" 774 707 F 420 07 0,9004 818
it 081 328 10 281 558 10 812 709 10 057 819
20 110 332 20 314 561 20 851 711 20 110 821
30 139 336 30 346 563 30 891 712 30 163 822
40 169 339 40 378 566 40 930 714 40 217 823
50 198 345 50 411 168 30 970 716 50 271 825
70 238 | 349 | 1900 a3 | 511 |30 |ogwg | 78 | a0 325 | 826
10 257 353 10 476 573 10 (048 719 10 380 827
20 287 357 20 509 575 20 088 721 20 435 828
30 317 361 30 541 578 30 128 723 30 4490 830
40 346 365 40 574 580 40 168 725 40 545 831
50 376 369 50 603 582 50 208 726 50 601 832
8¢ 405 373 20¢ 0 640 585 320 0 249 728 44° 0" 657 833
10 435 377 10 673 58% 10 289 730 10 713 835
20 465 381 20 708 589 20 330 731 20 770 836
30 489 384 30 739 52 30 371 733 30 827 837
40 524 388 40 772 594 40 412 735 40 884 838
50 554 392 50 805 596 50 453 736 50 942 840
ge 0 584 396 210 ¢ 839 599 33 0 494 738
10 614 399 10 872 601 I; b36 740
20 644 403 20 906 603 20 b77 741
30 673 406 30 939 ‘605 30 619 743
40 703 410 40 973 . 608 40 661 745
50 733 413 50 0,4007 610 50 703 746
e o 763 417 220 040 612 340 0° 745 748
10 793 420 10 074 614 10 788 749
20 823 424 20 108 616 20 830 751
30 853 427 30 142 617 30 873 753
40 884 430 40 173 621 40 916 754
50 914 434 50 211 623 50 959 756
11, 0f ou | 437 |23 0 25 | 625 130 |o07002 | 757
i0 974 440 10 279 627 10 046 759
20 0,2004 443 20 314 629 20 089 760
30 (35 447 30 348 631 30 133 762
40 065 450 40 383 634 40 177 764
50 (95 453 50 418 636 50 221 765

13




coeficientul de saturatie y
natura fundului si peretilor albiel
unghiul de inclinare a fundului albiei «°
Vitesa apeior limpezi este datd de relatia :
U=BJ R.sine =BVR: -{sna
Vitesa apelor incércate cu materiale va i
datd de relatia :

U,= K-BYR-Vsina

Ca exemplu numeric si presuptunem ci prin
cercetdri si masurdtori pe teren s’au gasit
S=35m?; P=116m; R = 1:;"‘2 = 0,32 m;

= 5%0’; d = 2000 kg/m3; » = 0,2; ¢ = 1000
kg/m?3; natura peretilor si fundului = prundis.

Factorul B] R se ia din tabela 1, coloana 6,
in dreptul razei hidraulice R = 0,32 m, se gi-
seste 11,12,

Valoarea 'sin « se giseste In tabela 3, egald
cu 0,319.

Deci U = 11,12 . 0,319 = 3,5 m/s,

Pentru apele incéircate cu materiale, se afli
valoarea lui K din tabela 2, egala cu 0,833, in-
trand in tabela cu greutatea specificd a mate.
rialelor si cu coeficientul de saturatie,

Deci U, = 0,833+3,5 = 2,9 m/s.

Avand vitesa medie §i suprafata udaté, se
poate calcula debitul pentru ambele cazuri
gtudiate mai sus.

Debitul apelor limpezi :

@ = S«H =35 .35 = 12,3 m¥s,

Debitul apelor Incarcate :
Q,=8S.U;=235.29~= 10,2 m¥s

Pentru tabela 1 s'a folosit factorul de vitesa
a8, carul expresie este

1
Ve
unde o si 8 sunt coeficienti ce depind de gra-

dul de rugozitate al albiei dupa cum ur-
meazi.:

B =

pentru pareti de pamant :

« == 0,00028

g ==0,00038
pantru pereti de prumdis :

% = 0,0004

g ==0,0007

In mod cbisnuit, tratatete de hidraulicd dau
valori gata calculate pentru factorul B, in ca-
zul peretilor de scanduri, ziddrie si pamant cu
diverse grade de rugozitate. Pentru a nu mari
prea mult tabelela, acestea s’au recalculat nu-
mai in functie de coeficientii corespunzatort
peretilor de pamant la care am adaugat insd
pazul frecvent al scurgerilor pe prundis si
intru cat celelalte cazuri au aplicabilitate re-
stransd in corectia torentilor (cu exceptia ca.-
nalalor de zidarie).

Recalcularea a fost necesard penfru a se

pune in evidentd factorul B} R si (ne-

1
B*R
cesar la calculul pantei probabile de compen-
satie), care de asemenea nu figureazd in ta -
beldle uzuale.

In felul acesta, calculele se fac foarte re-
pede, comod si chiar la fata locului, pe teren,
astfel inc4t eventualele gresell se pot sesiza
LiSOT,

[MPOEKTHPOBAHHUE PABOT II0 HUCIIPABJEHHIO CEJIEBBIX TIOTOKOB

Pezwme

ABTOp ¢TaThE PACCMATPHBAET HEKOTOPHIE MGOMEHTE
paboT Kacarl(MXCH HCTIPABMEHHS NOTOKOB, TPOHIBOIHMMEIR
B padoHAaX SaK/IajKH THAPOCTAHLME M BOACAHHEIX B TJaH
SMeKTPH(PHKALHAH CTPAHbl, OCTAHABAHBAACH B OCOBEHHOCTH
Ha NPOEKTHPOBAHHH 3THX pabor.

HoguepkupaeTcsi  HeoGXOAHMOLTE  OOBACHATENLHOIO
YUeTa PESYNbTATOB ROAYYECHHLX M3 BHIYHCJCHHH H HEo0xo-
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JHMOCTh CHEJHTb B TEUEHHH ONPEACISHHOrO
Pe3yJALTATOM HCIOMHEHHHX PaGoT.

IlpuBoguTCA pAN BCOOMOTATEAbHHIX TaGmHI JJi BEI-
YHCTEHHA THEPABAHYECKHX MAHHEIX : CPEAHAsS CKOPOCTE H
WePOXOBATOCTE YEMOHA (Tadm, 1), xosdumuent croka K
(raa. 2) ® pacueTHHe TPHTOHOMETPHUECKHE  JIHHHH
(ratn. 3).

cpoka 3a




EXPL OLATARI

SI TREANSPORTURI

F ORESTTIET ERE
.”(

TRACTORUL XKT-—12
IN EXPLOATARILE DE MUNTE

DE

ING. V. ANDREESCU

In santierul exploatiirilor forestiere dela noi,
se utilizeazid In mare parte la scosul i apro-
piatul materialului lemnos din padure, mijloa-
cele manuale si hipo.

Prezenta in inventarul sectorului forestier,
in cursul anulyi 1950, a unui numir de tractoa-
re KT-12, livrate tiril noastre pe baza acor-
dului economic cu U.R.S.S., ne-a dat posibili-
tatea, pe de o parte, de a introduce mijloace
mecanizate si in pddurile noastre sl de a rea-
liza deci scoaterea materialului lemnos in timp
mai scurt, iar pe de alti parte de a experimen-
ta folosirea acestei masini pentru conditiunile
specifice pidurilor din {ara noastra.

La unititile unde s'au introdus tractoarele
KT-12, acestea s’au folosit, in padurile din re-
giunea de munte, la apropiatul materialului
lemnos. La putine unitifi, tractorul s'a folosit
la operafiunea de scos f(corhinit), sau combi-
nat, adicd la scos si apropiat.

La unititile Frasin i Gura Humorului,
tractoarele au fos Intrebuintate, din purct

de vedere al modului de purtare a incdrca-
turii Intgtjn  sistem mixt. Daci tractorud
KT-12, in mod obignuit, {ransportd caftar-
gele prin semi tirire, — adicd un cap al bus-
teanului, cel subtire, sprijinindu-se pe placa
din spate, lar cel gros tirindu-se pe paméant, —
in padurile dela Stulpicani gi Poiana Micului,
din unitétile Frasin s Gura Humporului, mate-
rialul lemnos a fost transportat semitérit i ta-
rit total ; o parte din materialul lemnos alcé-
tuind primul pachet a fost iras cu’ cablul cabe-
stanlul gi sprijinit pe placd, iar alte pachete,
in numir de 1 saun 2, prinse cu ajutorul cio-
flangilor de unul din Bugtenii pachetului de pe
placi, s'au transportat prin térire fotald pe
druim.

In cele ce urmeazi se aratd condifiile in care
s’'a folosit tractorul si se analizeazd desfigura-
rea procesului tehnologic sub raportul avanta-
jelor si desavantajelor prezentate in cazurile
aratate mai sus.

La Stulpicani si Polana I\lg‘icullui, materialul
&

Lependd

oo~ Limitd o parc.isr
———  linte d& Separars @ parchelel In secliuni
.o & sealifor Iy postate

====[rum prircipa’
sacupdar
=1 Rampd o sortare §i secfionarg
o™ -+ Ingdroars

e Jrum podit peniry aul
a=cme (ecouville penity manipulat In cepozit
= o == Baracomenie

€D Sestivas de exploaters

Postate (chingl) de exploatars

Fig. 1. — Planul general de situafie al exploatdrii parchetului Nr. 145 b,
Valea Putnei, unitatea Pojordta, LP.E.IL. Cémpulung-Mold.
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lemnos recoltat s’a fasonat in bugieni, gi apoi
a fost corhinit manual de-a-lungul pérdului sau
in tasoanele situate in apropierea drumurilor.

Apropiatul (transportul pe drumurile din a-
fara parchetului) s’a efectuat pe trei drumuri,
de lungimi inire 640 si 1600 m.

Pantele acestor drumuri, dela 1°... 12°; in pu-
tine locuri au depésit 12°. La Poiana Miculul s'a
folosit un singur traseu pentrn apropiat de
1400 m lungime sl panie sub 12°

Rezumém cifrele inscrise in situatiile zilnice
de transport®), tabela 1; din analiza lor se
desprind urmétoarele:

TABELA 1

TractorulfTractorullTractorul
1 2 3
m3 m? md
Minimum de incér-
ciiturd la o cursid 3,160 2,340 2,670
a fractoruluil
Maximum de incir-
chturd la o cursi 18,275 15,420 11,810
a tractorului

Cantititile minime se explicd prin faptul ca
pe timpul transportului, platforma drumului
era total desfundatd, iar tractornl nu a putut
cira decit bugteni de un cubaj total redus si
filnd sprijini{i numai pe splacd. Cantitifile
maxime au fost atinse cidnd platforma drumu-
lui a fost acoperitd ou zipada bititorita si cind
pachetul de busteni de pe placd a avuf remor-
cat prin cioflangi, 1 sau 2 pachete de busteni.

La valea Puinei (unitatea Pojorita), mate-
rialul lemnos s’a recoltat in catarge, ®'a scos
(corhénit) cu tractorul 4n apropiere de drum si
apoi a fost reluat de alt iractor si iransportat
pe distanta de 1230 m pénd in depozitul inter-
mediar.

Situatiile zilnice de transporf aratd, fin ta-
bela 2, cantititile minime si maxime transpor-
tate.

TABELA 2

Tractorul Tractoarele
1 dela aproptat
la scos -
(corhiinit)] nr. 1 nr. 2
mé m?3 m3
Minimum de incér-
citurd la o cursd 4,200 4,400 4,490
a tractorului
Maximum de incédr-
citurd la o cursd 8,000 11,480 11,820
a tractorului

Cifrele minime se explicd prin faptul ci dra-
mu] pe care s'a transportat, a fost sau prea des-
fundat sau prea tare uscaf.
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Cantititile maxime s’au realizat cind dru-
mul a fost putin umed, permitdnd capului gros
al busteanului o alunecare mai ugoard pe drum.

Din comparatia si interpretarea cifrelor ard-
tate, atdt in cazul cAnd s’au transportat catar-
ge ¢t gi In cazul cénd s’au tras busteni, se pot
desprinde urmaétoarele:

.si intr'un caz si in altul s’a depdisit sarcina
admisibild pentru tractor Intrucat prin instruc-
tiuni se recomandd pentru raginoase intre 5 g1
7,5 m? Incircdturd pe placd;

pe drumuri desfundate sau uscate tare, nu
s'a putut transporta decat 2,340... 4,490 m?,

pe drumuri umezite sau cu zipada bitatoriti
s’au ating sarcini medii de 11,650... 15:100° m?

05 7 som
N prum I

Depuzit

Drum

Parée

Tason

Pagure

FParche! explostat
Material de 5005

Orum [ 7500m

- =

Fig. 2. —. Schema cu traseele grupului de tractoare
KT-12 din wnitatea Frasin (locul Stulpicani).

Se pune intrebarea dacii este bine in anumi-
te conditiuni si fie dep#site cifrele admisibile
pentru incircitura si dacd tractorul poate fi fo-
losit firi deficiente §i in sistemul mixi (bus-
teni pe placi + busteni tariti).

Pentru cazul cand se {fransportd busteni
prinsi de cei de pe placi, pe un drum pe 2
ofirui platformi sewafld un strat de zéipada groasa
gi bine bitdtoritd, sarcina medie de.cca 15 m® nu

¥) Cifrele folosite sunt din lucrarea ,,Descriered lucru-
lui tractorului KT-12 in regiunea de munte a Sect
LP.EJL, Cémpulung Moldovenede® (manuscris LCEF.),




influenteazil decat in foarte mic# mésuri asupra
m;aﬁinei.

In timpul cursei cu incircituri drumul fiind
in general in rampi bustenii alunecd mai ugor
fiind si el prinsi cu o pojghitd de ghiaty ca si
platforma netezitd dupd cateva transporturi.

Sistemul acesta, cu sarcina de pe placi prin-
sd de alfele ce se tardisc pe pamant in intregi-
me, este admisibil, in conditiunile specifice ale
padurilor de munte din tara noastra, desi pres-
cripfiunile mesinii prevdd numai sistemul de
tras prin_ sprijinirea pardhetului de placi.

Pand la construirea unei retele dese de dru-

muri pentru tractor in padure, ca si in terenu-
rile accidentate, unde materialul trebue corhs-
nit manual, din lipsi de macarale TL-3, se
poate folosi in condifiuni destul de bune acest
sistem.

In cazul transportului pe drumuri cu sarci-
na numai in catarge pe placi, este bine ca pe
vreme uscatd, sarcina si nu depiseasci cifrele
date de instructiuni; pe un drum cu platforma
bine consolidatd si pufin umezits, sau pe dru-
muri de zdpadd bine batuts, sarcina pe tractor
poate. fidrd nici un fel de pericol, si fie mai
mare cu incd jumitate din sarcing maximi
oficialj,

TPAKTOP KT—12 HA TOPHBIX JIECOPA3PABOTKAX

Peswme

Cozerckre Tpaktopel KT—I12 OCBORHHBIE HEIABHO B
HameH crpaHe, GBUIH HCUBITAHBI [OYTH MCKAIOUHTEIBHO HA
HOATACKHBAHHE JECOMATEPHANOB. ABTOpP CTAThH IPHBOIHT
OTAGNLHBIG CAYYaH, KOTa STOT TPAKTOp OHJI UpHMeHeH H
AN TPEJCBKH - BLIBOSKH, 2 TAKXKE KOMOHHHPOBAHHBIM
CROCOOOM, T. €. KaK JJs NONTACKHBAHHS, TAK W /S BbI-
BOSKH (N0 JecoBO3HBEIM fOPOTaM HAXOAAIIMMCA BHE JIECe-
4eK). VKASHIBAIOTCA YCIOBHA OPH  KOTOPHIX  padoTaiu

TPAKTOpa u pasbHpAIOTCH NOCTOHHCTBA W HEJOCTATEH Da-
Goral. [Ho Muenuio 4BTOpa  CTATLH, KOrAa TPRIIOKTCA
XJBICTEl ; NPHIENJACHHKE K 32KPEMIEHHBIM YK€ HA [IHTE, B
YCGIOBHAX NIOPOTH Ha ILQJOTHE KOTOPOH HAXORHTCA TOJCTEIA
H_XOpOUlo NPHOHTEIA CJ0H CHEra, CPEARAS HArpYsKa B
15 xy6. M., HaMHOro TipeBHIIAIOLAN JNO3BOJIEHHYIO 10 HH-
CTPYKUHAM 3KCIJOATALME MALIAAG,,  cKA43bBajach Ha
TIOCNEeAHeH BechbMa HE3HAUMTENBHD,

TOPOARE NOI IN EXPLOATARILE
NOASTRE FORESTIERE

DE

PROF. ING. I. M. PAVELESCU

Pand in prezent pentru executarea opera-
tiunilor de recoltare (fasonare) a lemnuui,
exploatarile noastre au cunoscut numeroase
forme si marimi de topoare, dintre care foar.
te putine corespundeau intr'o misurs multu-
mitoare conditiunilor tehnice de Iucru impuse
de natura operatiunilor.

Industria noastrd metalurgics prelucritoare
a fabricat in frecut aceste unelte, am putsg
spune, la intAmplare, fird si se ia in conside-
rare marea importantd a acestora, legati de
productivitatea muncii si de eforturile mun.-
citorului de padure. Acest muncitor, la rindul
lui, fra o instruire si numaij pe baza unei ex-
periente sau a unei deprinderi care a putut i
nejusta, si-a procurat toporul pe care I-a con-
siderat el ca bun, sau pe care l-a gasit in co-
mert. Aceastd stare de lucruri 'y risfrant ne-
gativ, de buns seami, asupra produetivitaii
muncii §i asupra.calititii acesteia si & deter-
minat un consum de eforturi suplimentare
inutile din partea muneitorilor,

Observatiunile si experimentarile privind fo-

losires, toporului in dueririle de exploatare a
lemnulti au dus la concluzia ci pentru fiecare
fel de operatiune este necesar un anumit fel
de topor, de o anumitd comstructie si groutate,
cu anumite elemente caracteristice. In deosebi,
elementele caracteristice, care determing in -
fluente evidente in operatiunile distincte dela,
recoltarea lemnului (doborire, curitire de
crdci si despicare) unde se folosesc topoarele,
sunt urmatoarele ;

greutatea toporului, care determind forta
de Jovira si deci efectul de tiiere ;

grosimea plicii toporului, care asigurs soli-
ditatea acestuia ;

indltimea toporului (h), de care depinde in
Special precizia de lovire si usurinta mAnuirii
toporului L, :

formsa cbrazuli toporului, care trebue si
ingddue tiierea sub anumite unghiuri, evi-
ténd in acelasi timp stringerea acestuia in
lemn ;

latimea gurii sau lungimea dungii tdisutui
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toporului (1), care esta in legdturs cu posibili-
tétile de patrundere a toporului in lemn ;

umghiul ascutisului (« ) si unghiul tdisului
(8), care caracterizeazé limba toporului si a-
sigurd rezistenta acestuia in Imprejurdri dife-
rite de lucru,

Fig. 1. Topor pentru doborit arbori.

In fine, califutea materialului de fabricatie
este o conditiune strict necesard care asigurd
elemsntelor caracteristice de mai sus dimen-
siuni optime, iar toporulut, in general, o du -
ratd si o rezistentd corespunzitoare operatiu-
nilor respective.

Tindnd seama de toate acestea, pe baza do-
cumentdrii din literatura sovieticid de specia-
litate si in urma, observatiunilor si experimen-
tarilor ficute in cadru] Iucrédritor Institutului
de Cercetdri Forestiere si Industriale, Secto-
rul Cercetdri Industriale, colectivul Laborato-
rului de Exploatare a Padurilor a ajuns la
formele de topoare ardtate in fig. 1, 2 si 3, care
au ficut obiectul propunerilor Institutului de
Cercetdri Forestiere st Industriale cu ocazia
discutdrii proiectului preliminar de standard
pentru topoarele din exploatérile forestiere, e-
laborat de citre Ministerul Metalurgiei si In-
dustriei Chimice. Fiecare din aceste forme au

Fig. 2. Topor pentru curdtat crécl (malari)

fost propuse s3 se standardizeze in dimensiuni
care si corespunds urméitoaralor greutsti :

toporul de doborit, in greutétile : 1250, 1400
si 1600 g;
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toporul de curdtat crici, in greutédtile : 1300
si 1450 g;

toporul de despicat, in greutéitile : 2400 si
2800 g.

Mirimea caracteristicilor fiecaruia din aceste
trei tipuri de topoare, s'a discutat cu ocazia
colectivelor de stamdardizare si tindnd seama
de posibilitdtile de fabricatie actuale, s'a ad-
mis punctul de vedere de a se adapta utilajul
de fabricatie 1a noile mecesitati tehnice ale for-
melor si calitédtilor cerute de aceste topoare.

TABELA 1

Caracteristicile principale ale celor trei tipuri de
topoare standardizate ca mirimea aritata in tabela

Caracterlstici generale
o = ]
Felul topoarelor | & |3 e -
< % |EcE| B : EE TR
z; H WIESE| B gl B2ES=Sds
g 2 |= T PE|2EY
Z & |IE b, B [ R [
Topor pent 1250 | 195 | I20f B0 | 300
. dogo:itpanb;lllni 1400 ¢ 200 | 126 2| Bl
3 1600 205 | 126 90| 28
Topor pentre | 1300 | 168 | 150 | 11° | 300
21 curstat crict | 1450 | 168 | 160 | 1I® | 30°
Topor pentru | 2400 | 197 | 62 | 19 | 38°
3| despicatlemmulf 2800 | 200 65 | 200 | 26°

Standardul 1360—50 (Topoare pntru uz fo-
restier) aprobat ¢ Comisia de Stat a Stan-
dardizarii la data de 15 August 1950, elaborat
de Ministerul Metalurgiei si Industriei Chi-
mice, contine astfel formele si dimensiunile to-
poarelor indicate de conditiunile tehnice spe-
cifice de munc#, spriinite pe o documentare
tehnico-gtiintifica si pa o experimentare in in-
sesi conditiunile noastre de munca.

Conditiunile de calitate impuse de primul
rostru standard pentru topoare sunt, pe de
altd parte, asigurate de intrebuintarea unui
otel de calitate, ofel de cufite (OSL 2 STAS

L COEY EYR

Fig. 3. Topor pentru despicat

1699—50) si de obligatiumile de executie, im-
pusa in general de acest standard. Viitoarele
topoare, executate prin forjare, cu lama ca-
litd pe 1/3 dela gurd, cu ascutis si tdis glefuit
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pe 30..40 mm dela gurd, in conditiunile STAS-
uli mentionat, vor scuti muncitorii din ex-
ploatédrile noastre de toate neajunsurile de
pand acum. Conditiunile de receptie privind
verificares aspectulud, verificaraa dimensiumi-
lor topoarelor, verificarea calitdtii materialu-
Iui' si a calitdtii mecanice a toporului, sunt de
naturd s ingriadecsed in horme juste, intrio
productie planificatd, fabricatia acestel unelte.
de standard (H, = 415..550) pot fi conside -

Numai in ceea ce priveste duritatea otelului
pe o fisie de 15 mm dela gurs, limitele admise
rate prea largi. In special, ne referim la va -
loares minimé g durititii, care nu ar trebui
84 coboare sub H, = 450.

Standardul de topoare pentru uz forestier
va intra in vigoare pe data de 1.7.1951. Acest
termen s’a acordat din partea Comisiei de Stat
a Standardizirii in scopul inlocuirii si pune-
rit la punct a utilajulud, intre timp.

Ne exprimim satisfactia pentru intelegerea
doveditd de citre cclectivul de standardizare
al Ministerului Metalurgiei gi Industriei Chi -
Iice, care, in urma discutiunilor purtate, si-a
insusit punctul de vedere al Institutului de
Cercetirl Forestiere gi Industriale ; astfel, pe
calez unei colabordri depline, a putut $i re-
zulte un standard de o deoscbitd valoare. De
asemenea, ne exprimim convingerea ci in-
dustria prelucrétoare va incerca, prin anti-
ciparea termenului de intrare in vigoare a
standardului, si inceapd executarea noilor
topoare in conditiunile de calitate elaborate.
De altfel, prototipurile fabricate de citre In-
dustria Magheru-Toplet, pe baza comenzilor
date de céfre Ministerul Silvieulturii, Indu-
striei Lemnului gi Hartiei, prototipuri trimise
Institutului pantru examinare, ne-au aritat in
parte, posibilitd{i de fabricatie chiar cu actua-
lul utilaj.

HOBbIE MOJEJKM TOIIOPOB HA HAIUUX JIECO3ATOTOBMTEJIBHBIX PABOTAX

@ Pesawowme

Ha ochopamne saGmofenmii B oOBIToB Ohuld | ycTa-
HOBJIGHB!, OPH HAUIHX YCAOBHAX TPYLa, XADAKTepHHE 3Je-
MEHThH TOIMOPOB NIPHMEeHAEMEX B ONpPEde/ieHHBIX GNepalHix
0 3aroToBke ApesecuHbly KomekTds paGorHukoB Jabopa-
TODHH 0O Jeco3aroroBKaM bDyxapecrckoro Hayumo-HcclTe-
JOBATENBCKOrD  JIGCHOTO HHCTHTYTA OPEJIONHI  HOBBIE
GopMEl mecopyBHbx Tomopos (pHC. 1), cyuxopyOaeix (puc.

2) u Tonopos kKonyHos (puc. 3). Tlpennomenme GHIO
BHECEHO Ha B34CENaHHH Ha KOTOPOM OOCYMKAajncs IIPOEKT
cranpapra (CTAC 1360-50), paspaGorannoro Mummcrep-
CTEOM METANJAYPLHYCCKOH M  XHMHYECKOR  [EpOMBILLIEH-
HOCTH, /Il TOMOPOB HEeOOXOLMMBIX Ha Jeco3aroTOBHTENh-
HEIX OTepalHsXx.

INDUSTRIALIZAREA
L EM N U L U ¥

DIAGRAMELE DE TAIERE

*

DE

IN GATER

ING. P. SUCIU SI ING.-N. MARGHITAN

Controlul tiierii in gater se poate executa pe
doud cdi: a) prin stabilirea exacti a procesului
de tiiere si desenarea teoreticd a diagramei; b)
prin ridicarea de diagrame direct dela gater cu
ajutorul unui instrument special numit ,indi-
cator de gater”.

Diagrama de taiere este componenta misec#rii
alternative verticale a cadrului si a miscirii de
inaintare a bugteanului, exprimati in unitdti de
timp, de unde se numeste i diagrama spatiu-
timp. Diagramele de taiere se pot stabili pen-
tru ori ce tip de mecanism de avans.

Diagrame de tidiere pentru avansul continuu

La gaterele cu avans continuu, miscarea bus-
teanului se face uniform (cu vites# constanti),
atdr in timpul cursei ascendente, cdt si in tim-
pul celei descendente. Aceasta Iinseamni, ci
pentru unghiuri egale de rotire a butonului
manivelei cadrulul, busteanul va parcurge spatii
egale. Pentru obiinerea diagramei, se procedea-
zd in felul urmator: se imparte cercul descris
de butonul manivelei inir'un numir oarecare de
unghiuri egale, si pentru fiecare unghiu se fi-
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gureazd drumul descris de cadru. Sectoarele
de cerc egale se considerd unitati de timp.

In fig. 1, cercul descris de butonul bielei ca-
drului a fost divizat in unghiuri de 30°, deci tn
12 unititi de timp. Avansul busteanului tn tim-
pul unei curse complete a cadrului fiind a, re-
zultid cd pentru fiecare 300 rotire a butonului ma-
nivelei, busteanul va avansa cu a/l12. Cum insj,
miscarea alternativa verticald a cadrului rezultd
din transformarea miscdrii circulare a volani-
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lor, avind un punct mort superior, un maximum
la mijloc si un punct mort inferior, in diagrama
timp-spafiu, la intervale de timp egale, se vor
obfine distante parcurse de lungimi diferite.”
Aceasta Tnsemneazi cé 1a rotirea bielei dela 0-1,
avansul va parcurge distania dela 00 la 30° (¥,)
adicd a doudsprezecea parte a avansului total
pe cursd. La o noud migcare a bielei de un un-
ghiu egal cu precedentul, de exemplu, dela !
la 2 pe cerc, punctul urmitor se va situa la in-
tersectia pozifiel cadrului co portiunea respec-
tivd din avansul busteanului si asa mai departe.
Forma curbei obfinutd este aceea a unui clopot
cu ramura ascendentd. corespunzatoare migcarii
de urcare a cadrului si cu cea coboritoare co-
respunzind miscérii de coborire a acestuia.
Pe diagrama din fig. 1, inclinarea limitd a
panzelor s'a figurat prin dreapta, care uneste
punctul meort inferior -(° cu punctul mort supe-
rior S. Dreapta taie curba diagramei in punctul
I situdndu-se deasupra acestuia pe distanta
dela 0° pdnd la I si dedesubtul ei dela 7 la S.
In prima parte, adicd pe distanfa 0°—1, bustea-
nul tnainteazi mai repede decit se retrage ina-
poi linia dinfilor, ca urmare a inclindrii ei, ast-
fel ci in acest interval, dinfii se freacd de fun-
dul tiieturii. Pe aceasti porjiune are loc , fdie
rea cu spatele”, care provoaci o serie de nea-
junsuri : impingerea inapoi a busteanului si alu-
necarea acestuia pe valturi, Incélzirea rapidi a
panzelor, consum in plus de energie, efe. Evi-
tarea acestui inconvenient se face prin majora-
rea fnclindrii panzelor, 1a valoarea indicati prin
dreapta 0°—S. Tiierea cu spatele se reduce in
acest caz la portiunea 0°—1/1° 1a ramura ascen-
denti, fnsi se creeazi la cursa descendentd un
spatiu p¢’ in caredintii nu vin in contact cu lem-
nul. Acestia incep si tale abia incepidnd dels
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punctul 2° si pdnd la sfarsitul cursei descen-
dente. Portiunea S—2' se numeste ,pierdere de
cursd”. Prin admiterea unei inclindsi si mal
mari, 0—S8”, se poate reduce complet ,t#ierea
cu spatele” in timpul cursei ascendente, insi se
creaza o ,pierdere mare de cursd” S—3&, no-
tatd cu pc”, mult mai mare decat in cazul pre-
cedent.

Pentru construirea diagramei teoretice, se
poate tmpér{i cercul descris de butonul manive-
lei si#ntr’un numdr de grade diferit de 12. Fig. 2
reprezintd diagrama spatiu-timp a unui me-
canism de inaintare continuu, cu un avans de
10 mm pe cursd a/H, cu o inclinare a panzelor
de 10 mm/H (curba k), precum si cu inclinarea
de 7,5 mm/H (curba #°).

Cercul a fost impértit in acest caz, in opt
pirti egale, deci in unghiuri de 459, Prin incli-
narea care se di liniei dinfilor, rezultd ci in
timpul miscdrii cadrului, vérfurile dintilor des-
crit pe orizontald drumuri egale cu segmentul
corespunzitor din cursa cadrului Inmulfit cu
tangenta unghiului de inclinare.

Aceasta insemneazd cd la cursa ascendentd
a cadrului, varfurile dinfilor se retrag inapoi,
penire a creea un spatiu liber busteanului care
inainteazi, pe cénd la cursa descendentd, dintii
jes iarisi inainte pentru executarea tiierii. In
diagrama spafiu-timp a miscirii dinfilor, dru-
mul orizontal al virfului unui dinte este repre-
zentat prin curbele £ si &', care se supun acelo-
rasi legi ca si miscarea lui pe verticali.

In fig. 2, drumurile orizontale ale vérfurilor
dintilor sunt insemnate cu dhi, dhe, dhs si dhu
pentru curba & si d#’t dh’> dh’s 51 di’s pentro
curba %’. Ele rezultd din drumurile verticale ale
dinfilor di. ds, ds §i ds si se obtin din relatia:
dhn = d1 tg &, dhe = d, 1g a, etc. (& fiind un-
ghiul de inchinare a liniel varfurilor).

Fiind o curbid spafiu-timp, curba avansulu
(avans continuu) este olinle dreaptd, care uneste
punctul I cu punctul 6 (dreapta V). Intre 7 si
2, ea se giseste deasupra liniei dintelui £ si
fiinded avem pe orizontald timpul, iar pe verti-
cald drumul, inseamna cd pe aceasti portiune,
avansul merge mai repede decit retragerea din-
tilor si did nastere la tiierea cu spatele. Timpul
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cat are loc ,tdierea cu spatele” este notat pe fi-
gurd cu & §i corespunde aproximativ la 70° din
rotirea manivelei, adicd la 1,5 unitiii de timp.
Dela punctul 2° péni la punctul &, avansul
progreseazd mai incet decat retragerea dinfilor,
curba avansului situdndu-se dedesubtul curbei
dintelui &. In acest mod se creeaza intre lemn
si dinfi un spatiu liber. Incepind dela punctul




', din{ii executd o migcare de tnaintare in sens
orizontal, fatd de directia avansului, astfel c3
in punctul ¢ dintii dntalnesc iarasi busteanaul,
drumurile lor fiind din nou egale.

Din punctul ¢, din{ii executi tiierea pani Ia
sfarsitul cursei, punctul 5. Dela inceputul cursei
descendente &' péni la punctul € se inregi-
streazd un timp pierdut, corespunzdnd la 45°
din rotirea manivelei ( ys) constituind , pier-
derea de cursd”. Aceasty pierdere de cursi ca
i ,tdierea cu spatele” se exprimi in procents
din lungimea manivelei,

Fig. 3 reprezintd asa numita ,curbi de indi-
cator” pentru un mecanism de avans continuu,
construitd dupd acelasi principiu ca si diagrama
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spatiu-timp. Ea este asemdinitoare curbelor ri-
dicate de ,,indicatoarele de gater”, fiind com-
ponenta miscdrii alternative verticale a cadrului
$i a migcdrii de inaintare orizontali a bustea-
nului.

Pentru interpretarea corecti a rezultatelor s’a
desenat si curba unui dinte vecin. La desenarea
acestei curbe, se pleac# dela linia inclindrii,
care este aceeagi cu linia varfurilor. In ea fsi
au originea curbele tuturor dintilor, si se afld
la o distantd p (p = pasul dintilor) de originea
curbei initiale. Forma curbei a doua este iden-
ticd cu prima, si cldnd sunt desenate corect,
punctele corelative din ambele curbe, ex: Si si
S,; 65 7; 6 si7, etc, se gidsesc pe paralele
la linia inclindriii. Inclinarea s’'a figurat prin
dreapta /—6, aplecatd in spre directia de fhain-
lare a busteanului.

In fig. 3 s’au notat: H — cursa di, de,ds  si
da, drumurile verticale ale cadrului; de:i, de:,
des, etc., drumurile elementare ale mecanismu-
lui de avans corespunzitoare unitafilor de timp
de pe cercul descris de butonul manivelei; i/H,

inclinarea pe cursd; a’/H, avansul pe cursd; p,
pasul diniilor, iar &, gresimea aschiei decupate.

Ficand aceleasi consideratiuni ca si in cazu-
rile precedente, se observi ca taierea cu spatele
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are loc fntre punctul /—g’, pentru inclinarea de
7.5, mm/H, deci in timpul primului sector si in
prima jumitate a sectoruluj al doilea. Curba a
doua intersecteazi curba intiia in punctul 5.
Dela punctul 5 in sus, dintele lucreazi in do-
meniul unde a fost deja activ dintele anterior,
ceea ce inseamnd cd aschia scoasy de dintii 1-2,
se reduce dela 1-3-5, [a 1-2-5 $i cd se vor tidla
atdtea aschii de suprafati 7-2-5 pand la consu-
marea drumului /-3,

Dela punctele 5 respectiv Se, pini la 6’ res-
pectiv 7°, se inregistreazi pierderea de cursa,
care corespunde aproximativ primului sector al
cursei descendente. Distanta normali & intre
ramurile descendente ale curbei reprézints gro-
simea dominantd a aschiei.

Diagramele de tdiere la mecanismele de avans
intermitent

Se consirueste diagrama spalit-timp in ace-
leagi condifiuni ca si in cazul avansului conti-
nuu (fig. 4). S’a luat avansul pe cursi egal cu
Inclinarea (a/H = ¥H = 10 mm, iar unghiul
de precedentd = 135°.

»ru%—j
T

Fig. 5

Prin fixarea unghiului de preceden{i la 135,
inceputul miscérii avansului are loc dupi pri-
mele 43° de rotire a bielei la cursa ascendents,
continudnd in restul cursei; ultimele 45° con-
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sumandu-se in primele 40° ale cursej descen-
dente. Curba avansului V corespunzitoare dru-
murilor elemntare{dh;, dh:, dhs si dhs nu imai
este o linie dreaptd ca in cazul avansului con-
tinuu, ci este o curbid asemanatoare curbei dru-
murilor elementare orizontale: de, de, de, st de,
ale dintelui,

Curba V a avansului gisindu-se dedesubtul
ctirbei K a dintelui ,rezultd cd nu are loc fiiere
cu spatele. Cele doud curbe se intersecteazi insi
in punctul 3, astfel ci la cursa descendentd se
inregistreazd o pierdere de cursd corespunza-
toare aproximativ la 1/2 din drumul elementar
al cursei cadrului in jos.

Curba de indicator (fig. 5), se construeste si
in acest caz folosind cercul descris de butonul
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cursei ascendente a cadrului.Cum busteanul por-
neste numai dupa 45° de rotire a manevelei, in-
semneazd cid pe prima portiune, curba este o
dreaptd. Miscarea busteanului avind loc numai
in timpul a 180° rotire a manivelei, rezulta ca
in restul de 1389, la cursa descendents, se in-
registreazi din nou o dreapti, deoarece in acest
interval busteanul st pe loc. Pentru o mai com-
pletd reprezentare a procesului tiierii s'a de-
senat si curba unui dinte vecin. Din examina-
rea formei curbelor gi a pozifiei liniei inclinrii,
reese ci la curba ascendentd nu se produce ta-
fere cu spatele. La curba descendenta insd, are
loc plerderea de cursd S\—4 egald cu cca 1/2
din drumul elementar al cursei descendente.
Aceastd pierdere se poate evita complet, prin
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manivelei care se imparie intr'un numar de un-
ghiuri egale, de ex.: 12, si pornind dela punc-
tul mort inferior 0. Din diagrama spatiu-timp
s'a vizut cid avansul descrie o curbd de aceeasi
forméd ca si curba dintelui, datorita fapiului ci
pleacid dela un punct mort, trece printr'un ma-
ximum ¢i atinge iar valoarea 0, adicd este pro-
porfionala cu vitesa cadrului.

La diagrama din fig. 5, avansul se produce
in timpul cursei descendente, incepind dupd
150° de rotire a minevelei. Atat timp céat bus-
teanitl nu avanseazi, curba reprezinti o dreapti
verticald inscriindu-se numai migcarea cadrului.

Inclinarea (i/H) e reprezentaid prin dreapia
’—2'. Pierderea de cursi are loc pe porfiunea
S—2' si este mofatd in figurd prin distanta pc.

‘Diagrama indicator din fig. 6 s’a intocmit
pentrt un mecanism de avans intermitent, la
care inaintarea busteanului are loc In timpul
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Fig. 7

trasarea unei inclindri efective identici cu in-
clinarea teoreticd, intrucidt aici curba dintelui
se va situa totdeauna deasupra liniei inclinarii.

Fig. 7 reprezinti diagrama indicator a acelu-
iasi mecanism de-avans, la care unghiul de pre-
cedentd are valoarea 315% Linia inclindrii poate
fi trasatd oricum, deoarece din interpretarea ef
rezultd cd seivor produce atat tdiere cu spatele
cdt si pierdere de cursd, iar remedierea unui
inconvenient di nastere altuia. E un caz de age-
zare defectuoasi a manivelel, intrucit ambele
inconveniente se resimf{ in misurd nedorit de
mare.

S’a vizut ci prin desenarea curbelor a doi
din{i apropiati, se obtire grosimea aschiei de-
cupate in timpul cursei active, grosime repre-
zentatd prin normala dintre ele pe ramura co-
boritoare. S’au exemplificat in mod teoretic gro-
simile acestor aschii si variatiile lor in timpul
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executdrii tdierii. In fig. 8 se redau diagramele
de tdiere ale diferitelor sisteme de avans, pen-
tru doua valori ale avansului. In acest fel, am-
bele curbe reprezintd traiectoriile dintilor la o
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rolire completd a manivelei, liniile subfiri co-
respunzand unui avans redus, iar liniile groase
unui avans mai mare. Aldturat s’a desenat si
grosimea agchiei. Curbele /—2 din fig. 8 repre-
zintd diagramele unui mecanism simplu 'de
avans; I— cu unghiu de precedenti mic, 2 —
cu unghiu de precedenti mai mare. La curba 2
se observi cd grosimea aschiei & este mai mare
la fnceputul tieril si descreste citre sfarsitul
cursei. Inclinarea panzelor este redati prin
dreptele 0—2" respectiv 0—2” cu o pierdere de
cursd constatatd de 10% (pe = 10%). In figurs

(—2" corespunde avansului mic, iar 0—2”, a-
vansului mare. La curba 2 s’a figurat inclinarea
gresitd prin linia intreruptd 0—&’, din care reese
cd se obtin pierdeni de curs¥, cu atat maj mari
cu cdt avansul e mai mic,

Curba &8 corespunde mecanismului de avans
dublu. Aschia are o grosime aproape uniformi
pe tot parcursul cursei descendente.

Curba 4 reprezintd diagrama indicator a unui
mecanism de avans continuu. Aschia are o gro-
sime crescdndi, incepind din punctul mort su-
perior si atingdnd valoarea cea mai mare in
punctul mort inferior, cdnd vitesa cadrului este
redusa.

Curba 6 reprezintd diagrama-indicator a me-
canismului de avans simplu, la care avansul
bugteanului are loc in timpul cursei ascendente.

Modul de interpretare a diagramelor de tiiere
obtinute cu indicatorul de gater va face obiectul
unui alt articol ce va fi publicat intr'un numir
viitor al revistei.
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AUATPAMMEL PABOT HA JIECOIMMJIBHOM PAME

Pesmome

Ilpomomkas craThio Hawano KOTOpoR HanedaTamo
TpebIIylieM HOMEPE JKYDHAAA, ABTOPEl  IIPeACTARIAIOT
CIoco6  KOHCTPYHPOBAHAS ~ TEODHTENECKHX AHATDAMM M
TORA34ATENEH B MEX4HM3ME  HENPEPHBHOH H  TONYKOBOH
nofiauk. Ilpu MOMOIME 3THX AHArpaMM YCTaHABIHBAKTCA

(rpa@uaeckuM OyTeM) COOTHOLIGHHH MOXAY —OCHOBHEIMH
(hakTopaMu BARAOLIIMHE HAa THAGHHME : VIO YKIOHA JUHHH
3y0beB M Yo ONepexaHHs,

YXasHBAOTCH HeYAOOCTBA BOSHHKAIONIME TIPH HEIpA-
BH/JBHOM ‘BLIGODE BOJHUEH 3THX YIJCB.

ASUPRA INSUSIRILOR UNEI MASINI
DE CURATIT DESEURI PENTRU CELULOZA

DE

ING. B. BOROVSKI

Degeurile de cherestea, pentru a fi utilizate
la fabricarea celulozel, trebue si satisfaci o
serie de conditiuni, dictate de caietul de sar-
cini sau de STAS-ul respectiv.

Folosirea deseurilor in acest scop a fost
cunoscutd mai de mulf, insi ea nu a fost in-
trodusd in practicd, in limitele pe care le-ar
permite cantititile de deseuri rezultate in
mod firesc la fabricile noastre de cherestea.
Dupéd pirerea unanimi, ele reprezinti o ma-
terie primi excelentd, servind la fabricarea
celulozei de calitéti superioare.

Trebue si amintim c& dintr'un metru cub
de busteni de gater debifati, pot rezulta peste
30 kg. de degeuri curitate si apte pentru fa-
bricatia celulozei, reprezentand 5..6% din vo-
lumul busteanului. Astfel orientate aceste de-
seurl primesc o wutilizare mult superioari fo-
cului ciiruia ‘i erau destinate. Cantititile de
deseuri rezultate, ar putea usor inlocui 25 %
din totalul lemnului consumat astiizi de fa-
bricele noastre de celulozi.

Daci i conditiunile trecutului, cind ména
de lucru necalificati era jefiini gi exceden~
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tard, anumite cantititi de degeuri au fost
pe alocuri folosite pentru celuloza, fiind
curitite manual in cea mal mlare parte, in
prezent, problema ia cu -fotul alt aspect. Ex-
perienta anului trecut a aritat clar ci fird
mecanizarea acestui proces de producfie, nu
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Fig. 1. Magind de curi{it desenri:

1 postam_entul; 2 tambur po);‘t-cutite; 3 axd; 4 _l.;aibé de
transmisie ; 5 lagirul ; 6 brajul mobil pentru conducerea
piesclor in timpul prelucrarii

i
se poate imagina folosirea deseurilor de che-
restes peniru fabricatia de celulozd in -condi-
tiuni economice.

In aceastl ordine de idei, $i vizind dificul-
titile prin care trecea executarea planului
de livriri ale rimdsitelor pentru celulozi, Ser-
viciul de Studii din Ministerul Silviculturii,
Indusiriei Lemnului si Hérfiei, a examinat
problema mecanizdrii lucrdrilor de curdtfire a
ramagitelor.

Masinile de curdtii aflate in functiune la
inceputul anului trecut, erau insuficiente ca
numir, iar calitatea lor lisa de mulie ori de
dorit. Varietatea tipurilor si sistemelor con-
structive ale miasinilor existente a fost aga de
numerocasd, incit cu ocazia unui recensimant
intreprins, nu s'an gisit nici micar dond ma-
sini (dela fabrici diferite) de tip, executle,
sau folosire identici. Din acest fapt au rezul-
tat o serie de probleme, atit cu privire la or-
ganizarea gi planificarea productiei, la meto-
dele de lueru, etc., cat i referitor la intre-
tinerea, la inlocuirea pieselor, la reparafia si
mai ales la procurarea cufitelor necesare, lu-
eru imposibil de realizat In mod general pen-
iru infreaga fari.

In concluzie, s'a propus inzestrarea fabri-
celor cu magini de acelasi tip si in numdr
suficient, in care scop, Directia iehmicd, in
urma unui studin pe teren, a elaborat un tip
unic de masing, la care s’a ciiutat si se eli-
mine defectele observate la maginile existen-
te din productie. La fntocmirea planurilor de
executare a masinei proiectate s'a iinut sea-
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ma de productivitate, de siguranta in functio-
nare, de crearea unor condifiuni optime de
lucru pentrun muncitori si de posibilitatea or-
ganizirii locului de productiie dupd metoda
medernd de lucru in bandi. Trebue recunoscut
ci majoritatea sistemelor wechi de masini,
nici micar partial mu satisfac aceste cerinfe.

Atelierul mecaniec al unui IPEIL g primit
sarcina de a execula aceste magmni peniru do-
tarea fabricilor noasire de cherestea si exe-
cutdnd Hotdrirea C.C. al P.M.R. si a Consi-
liului de Minisiri al R.P.R. din 3 Octombrie
1950, a si expediat pand la finele anului, la
diferite Tabrici, un numir insemnat din acesie
magini.

Ne propunem si examindm n mod sumar,

In cadrul acestui articol, organele si piesele
principale ale unei asemenea magini.
Sistemul bitambur
Fatli de maginile cu patru si mai mulie

{chiar opt) tambure port-cutite pe acelasi ax,
g’a dovedit ci sistemul cel mai praciic este
acela cu doui tambure port-cutite. Considera-
tiile cu privire la dificulidtile de instalare a
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Fig. 2. Protecfie laterald:

1 cercul de sigurantdi ; 2 corpul mosorului porf-cutit ;
3 pivotul bratului mohil

unui ax prea lung, dublate de  concluziunile
trase pe feren asupra condifiunilor incomode
de exploatare a unei masini avand mai
multe fambure, — {cum- ar fi: oprirea inire-




TABELA 1

Caracteristicile maginii cu doud izmbure

[nil{tmea posiamentului (mm) 800
Lafimea postamentu’ul {mm) 475
Inalfimea utild mm) . . . 880
Lungirea axului (mm) . . . 101
Distanta intre lagdre (mm) . 400
Diametrul axulut (mm) . . . . . 50
Lungimea axulul in consoli (mm) . . 305
Diametrul zaibel pe transmisle (mm) . 160
Lungimea tamburulul port-cuflt (mm) 24
Numirul de cutite in bucdti . . . . 0
Lungimea totald a cufitutui (mm) . 246
Lungimea utild a cutitului (mm) . 160
Diametrul cerculu! cutitelor (mm) ] llg
Turafla (t/min) . . .. . . . .. . 1890...250
Puferea necesars (CP) . . . . . . L1520
Productivitatea (kz/ord) . . . . . T
Deservirea (opameni) . . . . . ., . . .. . 0
Durata de lucru a cufitelor (schimburi) 2.2
Lagire (cu rulmenti pe bile). . . . . . . . g

gii masgini penfru remedierea defectului ivit
la unul din tambure gi timipii mor{i ai citorva
lucrdtori, provocati cu aceasti ocazie, ca §i
imposibilitatea Inlocuirii rapide a tamburelor
avind cutite ‘complet montate) —dovedese cu
prisosintd justefea alegerii sistemului bi-
tambur.

In adevir, tamburele port-cufite, montate pe
ax in consold prezintd teoretic pirtl negative,
Insé aceasti problemi a fost rezolvati in mod
practic, prin stabilirea "lungimii raiionale a
congolei, care fali de diametrul axului de
o0mm. gi in raport cu greutatea intregului tam-
bur port-cutit, asiguri pe deplin functionarea
fira solicitiri periculoase.

In acest sistem, intregul tambur port-cutit
este inloculbil prin altul, avand cutitele re-
ascutite, gata montate, operatiunea ficandu-se
in atelierul de ascutit, asa ci inlocuirea pro-
priu zisd nu necesitd oprirea masinei decal
numal pentru cidteva minute. [Aceasia repre-
zintd un avantaj indiscutabil, fati de masinile
cu tambure fixe, san plasate intre lagire, sau
cu mai multe fambure pe un singur ax, dupi
cum am amintit,

Postamentul

Constructia si forma gpostamentulul pot
varia de sigur fn raport cu posibilitifile de
executare, insd cu condifiunea ca el s3 fie su-
ficient de puiernic $i bine ancorat, ca si pre-
intdmpine nagterea vibwatiunilor, tot asa de
ddunitoare, pentru maging, lucritor gi pro-
duse. Se recomandi t{urnarea postamentelor
din fonti si renuntarea la postamentele din
lemn.

Dimensiunile postamentului reprezintdi o
chestiune destul de importanti si deaceea ele
se stamilesc in functie de inal{imea de lucru si
spatiul lateral necesar lucratorului, pe langi
congiierentele de ordin pur tehnic.

Astfel s’a stabilit, iIn nrma examindrilor pe
teren, ci indl{imea de lucru a masinii de
880 mm poate fi considerati ca optimai.

Litimea locului de muncd pentru un lucrd-
tor de:

1019 240 )
St = Z = T70 mm

( 2 5 ) s
pe care il oferd masina proectatdi, corespunde
spatiului lateral, necesar si suficient, pentru
un lucritor, care fusese stabilit prin misurare
practicd, la 75 cm.

Axul, lagirele si saiba

Axul de otel de 1010/50 mm @, a fost ales
avand in vedere lungimea cutitelor, l&{imea
locului de munes, amplasarea lagirelor, tam-
burelor, a salbei de transmisie i turatia ma-
sinii. Lagirele cu rulmenti pe bile, preferabil
oscilante, trebue neapirat previzuie cu csfau-
fere de ungere, lucru care mmjoritatea ma-
sinilor existente pe teren a lipsit, wngerea fi-
cindu-se cu prilejul demontirii periodice a
lagérelor si umplidndu-se interiorul acestora
cu un lubrefiant consistents

Plasarea saibei la mijloc intre lagire per-
mite protejarea acesteia si a curelel de trans-
misie in bune conditiuni.
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Fig. 3. — Mosoru! tamburului port-cutit.
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Tamburele port-cutite gi cutitele

La tamburele port-cutite inlocuibile a fost
evitat sistemul existent la unele magini, de
fixare a cutitelor numai cu $uruburi sau piu-
lite gi s’a adaptat sistemul cu cercuri de fixare
si sigurante (vezi fig. 3 si 4). Aceste cercuri
impiedecd cutitele si sard din magind in mers,
in ecazul cind eventual surubul de sirdingere
este slabit, sau chiar desurubat. Alegerea dia-
metrului tamburului de 116 mm s’a ficut in
urmsa experimentirilor, al ciror rezultat este
dat in tabela 2.

Unii specialigi sustin cd diametrul de 116 mm
este prea mare si, in cazul indepirtarii
nodurilor si altor defecte interioare, se produc
pierderi mari prin talaj si agchii, trebuingd sé
tie indepértat lemnul, pe o zond mare in ju-
rul defectului. Obiectiunea nu o credem vala-
bild, in primul rénd, ea nefiind confirmati
prin date certe experimenatale. Admiténd-o,
ar trebui si se reduci diametrul tamburelui
prea muli, aducindu-l aproape la diametrul
nodului de eliminat, ceea ce este imposibil.

Pe langs aceasta, masina in genere este ficuty
pentru curitirea sipeilor de coaje §i liber, iar
nodurile vicioase intélnite, cer un volum de
lucru comparativ mai mic,

e (F —on

1194 ——
1454

Fig. 4. Ceicul de siguran{i §i de fixarea cufitelor

S’a ales tipul de tambur cu sase cufite,
deoarece tamburul cu opf cufite mun curdtd
bine, decAt porfiuni mai drepte din sipcad si
lasi de multe ori urme de liber, in concavitd-
tile si adanciturile mici ale sipcii.
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TABELA 2

Variatia productivititii
in functie de diametrul tambarului

Diametrul
tamburului | Producti-
(cerculu} de| vitatea Observatiuni
cutite)
mm kg/ord
Nu &a fdcut un numdir
81 62 (rotunjit)| suficlent de observafluni,
84 60 Observatiunile s’au luat
42 67 la teratii intre 1600 gl
110 76 2500 t/min.
116 8 Intre aceste limife, nu
121 78 s'au observat varlatiuni
125 l 78 sensibi'e ale productivi-
_ ; titil (la aceeasl masgini.

In schimb, masinile cu cAte patru si doud
cutite lucreazd cu smucituri, obosesc ména lu-
eratorului, si fac mai multe aschii, pe langi
faptul ci necesitd opriri maj dese, pentru pre-
schimbarea cutitelor, céci se tocesc mal re-
pede.

Cufitele sunt drepte, avind lungimea de
240 mm inclusiv umerii de fizare. Lungimea
tiietoare utild este, in acest caz, de 160 mm.

Fati de cutitele mai scurte, ele au avanta-
jul ci nu irebue atdt de des date Ia reascufit,
si oferd posibilitatea de curdfire usoard a sip~
cilor mai late, pand la 8...10 ¢m.

La unele masini se folosese cutife curbe, a-
vind convexitates spre axul tamburului, la
mijlocul lui, ceea ce se explicd prin fapful, c&
avem -de curitit de coaji suprafefele curbe,
cilindrice, ale sipcilor.

In urma unei examiniri mai atente, s’a Te-
mareat totusi, ci aproape toate cutitele curbe
au la mijloc taisurile gtirbite §i mai totdeauna
nu sunt ascutite cum trebue. Aceasta, din
cauzd o4 intreaga lungime a cutitului, in cazul
cufitului curbat, se reduce la cei 3..5 cm. din
fundul curburii, care licreazi efectlv, deoare-
ce sipca alunecd totdeauna in jos si astfel a-
ceastid porfiume 9si pierde repede ascufirea si
ce uzeazi exagerat, fatd de restul lungimii
taisului.

De aceea sunt de preferat cutitele dreple,
1a care se foloseste fara dificultdii, Intreaga
lungime a cutitului, iar wzura acesiora se pro-
duce in mod uniform, usurindu-se operatiunea
de asoufire si prelungindu-se durata lor de in-
trebuintare.

La montarea cutitelor pe tambur, este im-
portant ca acestea si aibid aceeagi greutate ;
aceastd reguld se va aplica in mod riguros cu-
titelor montate opus pe acelasi diametru.

Este de asemenea exirems de important de
pontrolat in timpul montirii, ca circumierinta
descrisi de tiigurile cutitelor, si fie aceeasi
peniru toate cufitele de pe tambur gl In ace-
lasi timp, raza acestei circumferinfe s fie cu
cel putin 5..6 mm mai mare decit raza cer-
cului deseris de spinarile cutitelor.




Pentru aceasta, umerii cutitelor sau locagsu-
rile umerilcr de pe mosor se pilesc in mod
corespunzétor, astfel incdt cutitul nu mai este
paralel, ci capdtd o inclinare In sus fatd de
tangenta {rasd prin locul de fixare a lui, la
cercul cutitelor.

Atunci, cAnd mu se respecti acesie recoman-
déri, operatiunea curdtirii se face cu smucituri
si trepidatiuni, ceea ce are repercusiuni asu-
pra uzurili maginii, si calitdtii de prelucrare,
provocand totodatd obogeala lucriforului si re-
ducdnd productivitatea omului si maginii. Cu-
titele  vor avea un piezig, in nici un caz mai
mic de 33% la otfelurile obignuite.

Dispezitivele de eonducere a pieselor in
timpul prelucririi

Pe ‘postament, sub tambure se afl3 barele
de sprijinire a gipcilor in timpul curdfirii, A-
cestea sunt fixate pe niste brate mobile, in
turul pivofilor, fixate pe peretii laterali ai
postamenfului. Barele de sprijin sunt mobile
pentru a da.pcsibilitatea lucratorilor si regle-
ze niltimea lor dupd grosimea medie a sipci-
lor prelucrate si dupi statura lucritorilor
(vezi fig. 1 si 2).

Nu s’a ficut o aparitoare fixd deasupra cu-
titelor, peniru a da posibilitatea de a monta
maginile, In spatiul disponibil, sau in funciie
de amplasamentul axei de transmisie (dacid nu
se folosewc electromotcare individuale, fant
care este de dorit) si conform schemei tehno-
logice stabilite. Urmeazi ca funcfiunea de pro-
tejare si fie implinitd de o masi din scnduri,
care se va congirui deasupra masinil (sau mai
multor masini puse in linie), care masi ser-
veste concomitent si drept loc de depozitare a
sipcilor necurdfate, aduse si depuse aci la in-
deména lucrétorului.

Incheind desecrierea organelor principale ale
maginii de curitit deseuri pentru celulozi,

trebue s34 mentiondm ci sunt inci unele lu-
cruri neclare in cesa ce priveste constructia gi
functionarea optim# a acesfora.

Privitor la restul elementelor constructive
pur mecanice, facem rezerve in sensul ci
nefiind in mod special studiate sau calculate,
s’'au l8sat la latitudinea executantilor. De ali-
fel masina aga cum se construeste astdzi nu
cste bine inteles inei perfectd si considerim
cd se afld incd in stadiul experimentirii pe te-
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3 Fig. 5. Cufitu] :
1 umrul cutitulul ; 2 partea nefolosibild a tdisului de langi
cercul de sigurantd ; 3 lungimes utili a cutitului

ren, cu toate cd este prima oarid in tari, cénd
0 asemenea masgind este produsi intr'c serie
asa de mare.

Considerdm c& un mare pas inainte a fost
fdcut prin unificarea tipului de constructie si
mai ales prin faptul ci lucrarea a fost execu-
tatd in intregime in atelierele mecanice apar-
tin&nd industrie! forestiere.

Pentru perfectionarea acestei magini, ur-
meazi i se facd inci o serie de observatiuni
organizate in mod metodic, devarece astizi nu
posedim decit date aproximative, care au pu-
tut servi numai la proectarea unui prototip
51 nu sunt suficient de concludente in vederex
perfectionidrilor de adus. Muncitorilor g1 teh-
niclenilor de pe teren, le revine acum aceastd
sarcind, de a studia modul de comportare a
magsinii In diferite condifiuni de productie si a
face sugestii pentru modificdri, In vederea
imbungtatirii calitafil produsului.

CBOHCTBA CTAHKOB JJId OYHMCTKH OTXOHI0B B LEJIIHOJO3HOM
IMPOMBIHTIEHHOCTH

PeawoMme

TlonHasg MexaHH3AUHA OUHCTKH OTXOQOB OT KOPL o
APYTHX HeJONYCKAeMHIX MOPOKOB fABJAETCH OCHOBHLIM  H
HelpeMEHHEIM YCTIOBHEM HCHOAL30BAHHA OTXOI0B B ROH3-
BOACTBE HEATKMIOSE!,

CymieCTBYIONIHE CTAHKH HENOCTATOMHEL KOTHYECTBEHHD
U OYyLyqM caMbiX PA3THUHBIX MApOK, a TAKKE M YCTapes-
M, AOJKHL GBITh 3AMEHEHBI CTAHKAMH eIHHOTG O6paila.

ABTOp CraThbil paccMaTpHBAeT OCHOBHHE Y37bl CTaHKA
AfA OYKCTKH OTXGIAOE OT Kopbl (CTAHHHY, BaJd, UOAUIHM-
HHKH, NpHBOIA, OapafaHbl, TONOBKH, HAMPABJIAIGWE IIpH-
cnocebienHs fetangli Bo Bpems o6paforkE) H BHABJIAET
yonosMa colajeHHe KOTOpHX HeobXoguMo pas Gecrmepe-
GofiHo#i paGoTh! CTaHKa.
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IN INDUSTRIA DE CELULOZA SI HARTIE (1D

DE

ING. GH. OPRESCU 3l ING, L VISGIU

IV. Imbinarga sitelor

Sitele metalicy nu pot fi tecute ca o banda
fars sfirsit, asa cum este cazul cu flanelele,
astfel ca este necesar si se facd o legiturd a
capelelor sitei.

Imbinarea sitel a fost intoideauna partea
cea mai sensibild, deoarece la miscarea in ma-

LR LE]
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8. Imbinare prin coassrea si tivirea capetelor
sitel.

Fig.

sind, ea nu poate oferi aceeasi rezistenté ca res-
tul sitei, la eforturile de tractiune, frecare si
indoire necontenité. Pe de a¥ta parte. imbinarea
didea marcajul cel mai puternic. Fabricile de
hirtie cer ‘nsi ¢ fmbinare rezistentd, care s
nu marchezs banda de hartie si in acelagi timp
s8 albd si aceeasi capacitate de trecere a apel
ca si restul sitei.

Aceste deziderafe nu au putut fi indeplinite
in sistemul vechi de executie a imbindmrii, pria
tivirea si coaserea impreuns a capetelor sitei
cu sarmi, forméind ceea ce se cunoaste sub
numele de cusdtura sitei. Prin imbunatitirile
suecesive aduse modului de executie a imbina-
rii si In ultimul timp prin folosirea procedee-
lor moderne d¢ lipire si sudura, fabricile de
gsite sunt in masvrd si realizeze iImbinéri care
si corespundi dezideratelor industriei de hér-
tie.

Trebue dela inceput si mentionim ci nu
toate felurile de imbindri corespund unei anu.
mite masini sau unui anumit fel de pasta de
hartie,
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Modul de executie a imbinérii, mérimea des-
chiderii cusdturii ca si alte caracteristici ale
imbinérii, se aleg pe bazd experimentald si
dupa incerciiri minutioase.

In prezent existd 4 tipuri principale de im-
bindri.

Primul tip constd din cusdtura propriv zisd,
facutd cu ajutorul unui fjr care reunegte am-
bele capiite ale sitei. Aceastd unire se face dupé
ce in prealabil capetele sitei se tivesc (adica
se leagd cu un fir, ultimul fir al bataturii cu
al treilea fir sau uneori si cw all patmulea), asa
cum se vede In fig, 8.

Tipul acesta de imbinare este cel mai vechi
si acum 20 de ani era singurul folosit. Produce
insi un marcaj puternic al hirtiei. Astézi se
toloseste din ce in ce maj rar, fiind tofusi
uneori necesar la anumite magini, in special 1a
acelea la care valturile frontaie sunt praa mici.

Catre anul 1910 a apdrut un alt tip de im-
binare, fdrd tiviturd, capetele sitei fiind cu -
sute nuvmai peste al doilea fir de batdturd
(fig. 9).

RAFEPEN.

Fig. 9. Imbinare prin coaserea capetelor sitel fard

tivifnrs.

Mai tarziu, acest fel de cusiturd a cipatat
o variantd in care uttimul fir de batatura este
lipit de firele urzelii (fig. 10). Prin aceasta le-
gaturd suplimentard, cusitura devine mai re-
zistents,

Cu incepere din anul 1927 s'a introdus fm-
binerea prin sudurd electricd sau aufogend.
Prin acest procedeu se realizeazd unirea cap la
cap a firelor de urzeald (fig. 11), astfel ¢4
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practic nu maji este nevoie de fire suplimen -
tare si daei nu mai avem o coasere a sitei.

Avantajul acestel imbinari este remarcabil
deoarece nu mai produce marcaj, are aceeagi
capacitate de trecere g apei ca si restul sitei si
in acelagi timp convine cel mai bine maginilor
cu vitezd mare.

Al patrulea tip de imbinare etste acela
in care se realizeazé o simpld lipire a unui fir
agezat in locul unui fir de bataturd. Firul se
lipeste cu praf de argint (fig. 12).

In cazul ultimelor dova tipuri de imbinari,
marcajul trebue sa fie invizibil la pornirea ma-
ginii. Dacéd acesta devine vizibil, Inseamni. céa
ochiurile imbindrii se infundi. Defectul trebue
remediat imediat de cétre fabrica <e hartie,
decarece in caz contrar, imbindrile, mai ales
cele prin sudurd autogend, ar provoca in jurul
lor o zond de ecruisaj a tesdturii, foarte peri-
culomsd. Trebue s mentiondm cd pentru sitele

Fig. 10. Imbinare prin coasere si lipire. .

rasucite (drilate) sudura autogend nu este po-
trivitd, astfel cd si astdzi se mai intrebuintea-
zd imbinarea prin coasere.

i
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In unele cazuri, sitele caie se monteazi pe
tamburi in conditii fird preteniii, nu. se mai
livreazd imbinate ca o bandd tard sfarsit, ci
ele se cos sau se lipesc cu ajutorul unui fir
gros chiar pe tambur. Acesta este cazul, de
exemplu, cu tamburil ingrosatoarelor pentru
pasta de lemn si pentru celulozi.

Atunci cAnd sita se imbind la fabrica produ-
catoare, cum de zltfel este cazul general, ea se
confactioneaz® ceva mai scurtd decdt 5 fost
comandatad de fabrica de hartie. Sita imbinata
ge monteczad intr'o magind speciald pentru in.
tindere in care se ageazi pe doud valturi para-
lele, cu ajutorul cdrora se intinde uniform,
sita miscandu-se incet, pAnd ce ajunge la lun-
gimea necesard. Alungirea sifei in cursul a-
cestei operatiuni esta cuprinsd intre 0,2 si
0,8"%s.

Dupé prescriptiile sovietice, sita definitivd
poate sd aibd abateri fati de comandi, de
+ 5 mm in latime si de + 30 mm in lungime,
dacd lungimea totald a sitei este sub 15 m si
de + 50 mm pentru lungimi peste 15 m.

V. Intrebuintarea diferitelor feluri de site

Diferitele tipuri si numere de sile pe care
le-am ardtat in capitolele anterioare, au fost
facute tocmai pentru a avea la indemansa sita

Fig. 11. Imbinare prin sudurs,

cea mali corespunzitoare produsului ce se fa-
brica pe masind. De acees credem cii nu este
de priscs si dim in randurile ce urmegzs,
vnele indicatii asupra intrebuintirli diverse-
lor site, precizand insd ci o alegere definitivi
a unei site depinde de numerost factori, pro-
prii fiecarei fabrici de hartie si pe care ii vom
analiza intr'un alt capitol. Indicatiile pe care
le dam se hazeazd pe experienta acummiatd de
zecl de ani de citre industria de celuloza gj har.
lie din tarile cele mai inaintate in acest do-
menin,

Silele simple normale nr. 30..40 se folosesc
in general la fabricerea hartiei de mitase,
héartiei pentru tigarete, pcnfru condensatori,
hartiei subtiri pentru tipar, hartiei subtiri
imitatie de pergament si a altor sorturi da
harti subtiri.

In U R 8. 8, sita simpld normalsd nr. 32 se
folosegte la fabricarea hartiei pentru perga -
ment, pentru peurafinat, pentru tigarete, pen-
tru filtru, ca si pantrw fabricavea hirtiei higie-
nice si pergaminate, iar sita nr. 36 pentru
foita de tigarete cu 25 g/m?, pentru hartia su-
port cerbon-indigo de 20 g/m?, ca si pentru

Fig. 12. Imbinare prin lipire simpli.

alte diferite sorturi de bhartii subtiri cu gra-
maje cuprinse intre 15 g/m? si 25 g/m®,

Sitele simple normale nr. 25...29 se intrebu-
inteazd la fabricarea hartiilor pentru scris si
tipar de cea mai bund calitate, ca si pentru
hartiiy subtiri numai din celulozd, pentru
hartii pergament si pergaminate impermeabile
1a grasimi.

In U R. 8 8, cu sita nr. 26 se obtin hér-
tille pentru scris si pentru imprimare in tipo-
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grafie, litografie si offset. Tob aceasta sitd se
foloseste si l1a fabricarea hartiitor pentru al-
bume si ambalaj cu gramaje peste 60 g/m?2.

Sita simpld normald nr. 24 se foloseste in
special ia fabricarea hértiei pentru mva.smlle
de tlpar rotative, pe oile mai rapide si mai late
masini de hartie. Se mai folosegte si la obtine-
rea hartiilor cu continut de pasta de Iemn
cum sunt hartiile de ambzlaj si altele. Aceasta
sitd in U. R. 8. S. se mai intrebuinteazi si 1a
fabricarea hartiiior de seris si da tipar, cu un
gramaj de peste 60 g/m2, atunci cand contin
pastd de lemn, ca si la fabricarea hartiei de
afige, de bilete, pentru cutii de chibrituri, pre-
cum gi a unor sorturi de hartii izolante folo-
site in: electrotehnici. _

Sitele simple normale nr. 21..23, se folosesc
la fabricarce hértiilor groase sugitoare gi de
ambalaj.

Sitele simple normale nr. 17 si 18 servesc la
obtinerea sitelor penfru tamburii ingrogato-
rilor

Sitele simple normale cu tfesaturd usoard,
in diferite numere, se folosesc ca site pentru
egutoare. Astfel, siteda cu nr. 14 si 15 sunt in.
trebuintate la egutoarele pentru hartii de ti-
par de calitate inferioara (hartie de ziare) si
medie, cele eu numerele 16 si 17 pentru hartii
de tipar mai bune, iar cele cu nr. 18...25 pimtru
cele mai fine hartii de tipar si seris. In sfar-
git sita cu nr. 30 se intrebuinteazd la egutoa-
rele pentru hartii de tigarete si pentru cea
mali find hartie de mitase,

Aceste site pentru egutoare sunt executate
din fire maj subtiri, astfel cd sunt mai ugoare
decat sitele de magind cu acelagi numar.

Sitele simple tricotate se folosesc 1a fabrica-
rea héartiei de ziare. In ultimii ani, din cauza
duratei lor mai ridicate fatd de sitele simple
normale cur acelasi numar, au inceput si fie
intrebuintate si pentru hdrtiile de tipar si de
scris de calitate mijiocie.

Sitele lriple, mai cu seami nr.' 24, servesc
pentru scopuri speciale. Se infrebuinteaza in
gpecial pentru fabricarea hértiilor fine de ti-
garete, hartiilor pentru condensatori, hartii-
ior de matase cat si pentru hartiile subtiri de
tipar. Din cauzd cd au o capacitate de trecere
a apei micd gi o mare sensibilitate, intrebuin-
tarea lor se margineste la sorturile de hartie
mentionate. Pe de altd parte, sitele triple lasa
in hartie un marcaj bine precizat.

In U.R.S S, se folcsese site triple cu nr. 24
la fabricarea foitei de tigarete, nr. 30 pentru
hirtia suporf carbon-indige si de tigarete ca
#1 pentru hértia de condensatori cu gramajul
peste 14 g/m® O sitd fripld mai fina, nr. 34, s
intrebuinteazsd la fabricarea hértiei de con-
densatori cu gramajul sub 14 g/m?,

Sitele duble servesc pentru acelasi scop ca
si sitele triple In afard de aceasta, se intre -
buinteaza si la fabricarsa hartiilcr din paste
micinate aspru, ca hértia brutd pentru per -

30

gament si hartii absorbantie. Lasa acelasi mat.
caj bine precizat ca si sitele triple.

Sitele rdsucite (drilate) cu nr. 8..10 servesc
lg deshidratarea celulozei de lemn gi paie ca si
a altor paste, pe masini cu sitd lunga

Sita rdsucitd cu nr. 12 serveste la fabricarea
cartcanelor groase, iar cele cu nr. 16... 18 se fo-
losesc in maginile care au sita lungd combi-
nati cu site rotunde. Sita rasucitd cea mai
find, nr. 21, se intrebuinteazid la fabricarea
hartiilor groase de celuloza si hartiilor groase
pentru ambalaj.

Sitele plumbuite sau cositorite se folosesc
acolo unde existd un periccl mai mare de co-
roziune, datoritd actiunii agentilor chimici,
ca de exemplu in cazul indlbirii. De aceea se
intrebuinfaazd la deshidratarea celulozelor si
pastelor inalbite.

Tesdturile suport, executate din fire cu sec-
tiume semi circulard, se folosesc ca suport
pentru sitele rotunde si la tamburii de spi-
lara,

VI. Alegerea sitelor

La alegerea sitelor pentru masina de hirtie,
unde acestea jozcd un rol foarte important,
trebue si se tind seama in primul r&nd de ca-
racteristicele pe care urmeazi si lg aibd har-
tia. Se {a In considerare in special calitatea su-
prafetid corespunzatoare sitei, dubla fata, su-
prafata si iransparenta hartiei, ca si marcajul
lasat de sitd. Un factor de asemenea foarte
important este capacitatea de deshidratare a
sitei.

In afard de scestea, trebue ca sita sd aiba o
duraté cat mai mare, astfel cu sa se micsoreze
cat mai mult numarul de opriri datoritd rupe-
rii saw inlocuirii sitei. Din ac:st punct de ve-
vedere, desigur ¢d sitele cu numere mai miei
i cu fire mai groase prezintd o mai meare si-
gurantd, decét sitele fine.

Cénd pe o masind de hartie trebue sa se 1u-
creze hartii cu gramaje si mici si mari, din
paste macinate, fiz aspru, fie gres, alegerea
sitei corespunzétoare trebue sa se facd cu cea
mai mare griji, deoarece Ja ¢ deshidratare insu-
ficientd a pastei, atunci cind este macinatd
gras, bande de hartie cu un grad de uscaciu-
ne prea mic se mototoleste,in presa primitoarc.

Un alt factor care trebue luat in considerare
aste pierderea de material, datoriti trecerii
prin ochiurile sitei s fibrelor fine si a mate -
rialutui de umpluturd. Cand suprafata ochiu-
rilor este mare, iar absorptia sugarelor puter.
njcé, aceste pierderi sunt deosebit de mari. Din
aceasta cauza, fibrele fine si matorialul de um-
pluturd, trecut prin sita este condus la recupe-
ratoarele de ape grase de diferite tipuri, de
unde sunt frecute din nou in circuitul de ma.-
terial.

Totdeauna insd, numai stratul mai inferior
de material din banda de hartic este supus a-
cestei actiuni de sugere, astfel ci da nastere la
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ceea cé se cunoaste sub numeie de dubla fati
a hartiel. Suprafata superioard este neteds,
flexibild si plind (inchisd), pe cand suprafaty
corespunzatoars a sitei este asprd si prezinta
urme punctiforme datorite imprimarii coturi-
lor firelor de urzeald. Pe de alta purte, supra-
fata corespunzatoare sitei prezintd fibre umi-
tare esite in afard, care provoacd la tipar ceea
ce Se numeste ,,prafuire”.

Literatura de specizlitate mai recomandéd ca
sita S8 aibd o finetd astfel ca 1 litru de apd
grasa, din primul jghiab al sitel sd nu conting
mai mult ca 0,6...0,8 g fibre. Aceastd recoman.
dare este insd foarte discutabild, deocarece a -
tunci cand, de exemplu, hartia are multd pasti
de lemn sau alt material seurt, pierderile de
fibrd sunt mai mari dacd se foloseste o sitd
find, decht atunci cind o hirtiz din celuloza
cu fibre lungi se lucreazd pe o sitd cu un nu-
mér mai mic.

Una din funetiunile principale ale sitei stim
ca este aceea de a asigura deshidratarea mate.
rialului, astfel cd pasta care ajunge in stare
lichida pe sitd, sd iasd de pe aceasta sub for-
ma unei foi, Capacitataa de deshidratare de-
pinde evident, asa cum am mai mentionat, de
suprafata fiecirui ochi, precum si de numarul
ochiurilor. Suma lor di suprafata liberd de
deshidratare sau golul format de ochiuri (su-
prafata de trecere a zpei, suprafata activa).
Coeficientul de deshidratare, respectiv cantita-
tea de apé care irace prin unitatea de supra-
fatd, Intr'un timp dat §i sub o presiume daté,
poate fi detérminat experimental. Acest coefi-
cient nu este, cum s’ar putea crede la prima
vedere, direct proportional cu suprafata libera
de deshidratare, ci aste dependent si de grosi-
mea tesdturii ca si de forma ochiului,

Tesaturile subtiri deshidrateazs proportional
mai slab decat cele groase. Bine infeles ci a-
ceasta sereferd la capacitatea de deshidratare
a tesutu'ui propriu zis, daoarece la masing,
deshidratzrea reald este influentats si de gra-
dul dc macinare a pastel. Fibrele de dimen-
siuni mari astupa ochiurile sitei si franeazi
deshidratarea. Astfel se frineazd si viteza si
deci fabricatia devine imposibild pe o sitd sau
alta. Nu s’ar pufize;, de exemplu, fabrica un
carton cu gramaj mare pe o sitd simpld, chiar
dacd aceasta are un coeficient de deshidratare
mai mare decat acela al sitei ridsucite care se
intrebuinteazé de obiceiw.

Deshidratarea despre care am mentionat
maji sus 81 referd la cantitates de apd care
strabate sita in migcare, devarece mai inter-
vine si viteza precum si un numér de alti fac-
tori. Cu carecare aproximatie, coeficientul de
deshidratare staticd este suficient pentru
studiu.

Dependenia ceeficientului de deshidratare
de un numar mare de factori, face posibil, de
exemplu, la sita simpla normald nr. 26, folosita
la fabricarea hartiei de ziare, ca si se varieze
in limitele acestui numair, coeficientul de des-.
hidratare, in misurs foaric mare., Aceasta se
poate realiza in special prin varierea grosimii
firelor de urzeald si bitaturd, precum si prin
varierea numérului de fire din bititurd pe
unitatea de Iungime.

In cazul cind se micgoreazd numérul fibrelor
din bataturd se méreste lumgimea ochiuritor,
iar pierderile de pastd sunt mai mari. Dacs, se
compars site cu tesdturi de tipuri diferite care
au aceeasi suprafatd de goluri, de exemplu si-
tele nr. 26 simple normale si tricotate, procum
si sitele rasucite nr. 18, cu o suprafatd activi
de aproximativ 25%, constatim cd coeficientul
de deshidratare variazd dela 52 la 44 si la 38.

Teséturile fine simple normale, ca de exem-
plu nr. 40, folosite da hartia find au un coefi-
cient de deshidratare de 40, Ia o suprafati ac-
tiva de circa 24%, in timp ce sitele triple cu
nr. 24 folosite la fabricarea foltei de tigarete
sall a hartiei de mitase an un coeficient de
deshidratara de 34, la o suprafati activi de
15%,

Dacé avem de a face cu o pasti cu fibre
scurte, este evident ci ori care ar ti celelalte
inconveniente, trebue s, intrebuintim o sita
destul de find, pentru a pasta sd nu fie aspi-
ratd si pierdutd. Pe masinile care au o scutu-
rare puternicd a sitei, mirimea maxima g fi-
brei care poate fi aspiratd este aceea cores-
punzdtoare fibrei cu lungimes egald cu dia-
gonala ochiului. La masinile care au sita ne-
scuturati, cea mai Iunga fibri care traverseazi
sita. are lungimea egal3 cu axa ochiului, deoa-
rece datoritd inertiei, fibrele au tendinta si
ge plaseze dupd aceasti axi.

In cazul cind trebue sé se aleagd intre o
durabilitate mai mare a sitei si o pierdere mai
ridicatd de pastd, doud conditii cu totul con-
tradictorii, fabrica de hArtie va trebui s8 a.
leagd pe aceea care este mai putin costisifoare.

METAJUTHYECKHE CHUTA B LE/TIONO3 HOM M BYMAMKHOM TPOMBINIIEHHOCTH

Peawme
TMponomxas  wanoXenne Crarbi, HAYARO koropod  Gymare. Jlawmorcs yKazanHd Kacawriecs subopa CHT, B
HanmedaraHo B npe,r_thmyu.[eM HoMepe }KypHa.ﬂﬂ. JAA10TCA 3dBHCHMOCTH OT noxasaq*eneﬁ, KOTOprB LONMHA HMeEeTh

AETAaNH OTHOCHTENLHO NOPHEMOB JJA COCIHHeHHS [M0710Tha
CHT, HCIOJL3YEMBIX [IpH l'lp‘ql{.?BOILCTBE PasHBIX  COPTOB
CHT, WACOOJB3YEMBIX OpH NPOHBBOICTEE P&3HBIX COPTOB

Bymara. crocoBHOCTH CHT B OGE3BOKHBAHHH H TpefoBaHuil,
YFO6Bl CHT2 MOLIH GHTH MCTOMB3YEMsl KAK MOMEO GOJpIIe,
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RECENZII

V. M. STREINEV: Industr.a dogdrituiuis
nTrudrezervizdat” 1949.

Edijura

Industria dogarvitului face parte din cele mai coms-
plicate genuri de prelucrare a lemnului. Aceasta este
i legaturd cu consjructia obiectelor din deage, cu ma-
rele numér de operatiuni §i cu variabilitatea procedee-
lor de prelucrare a lemnulul, De aceea, pentru a in-
susl accastd calificare esle necesar un cocmplex de
cunostinte. Pe aceste considerentie se bazeazd conti-
nutul cartil.

La Inceput. se dau nofiuni cu caracter general des-
pre insemnitatea cblectelor fabricate din doage, des-
pre gennrile lor, despre ferminologia speciald, In par-
tea care trateazd despre cunoasterea materialului se
di descrierea materiel prime principale — a lemnului,
speciile, structura. proprietatile, calliatile, defectele
51 se descriu ciferitele materiale auxiliare.

Descrierea indusiriel de produse cin doage este pre-
cedati de clasificarea lor, de analiza detzliatd a con-
structiel butoaielor §i @ oblectelor descrise $ se expun
cerintele tehnice principale, pe care irebue si le sa-
tisfacd aceste produse.

O parte din carte cuprinde procesele de productie
a doagelor despicaie gi tdlate cu fierdstriiul, a cercu-
rilor din iemn si a obiectelor din doage.

L expunerea producilei manuale de obiecte din
dcage, se face descrierea tuturor operatfiumilor, a scu-
lelor si instrumentelor cu care se lucreazd in prezent,
a procedeelor de lucru cu arétarea lor in figuri §i
schite.

Intrun capitol special sunt cuprinse informationi
despre industria mecanizatd a produselor din doage,
ardtindu-se masinile speciale ce sunt adaptate in in-
dustria dogéritulul, destinafia i funcfionarea lor.

e asemenea un capitol special cuprinde problemele
despre uscarea lemnului, care au o insemnatate excep-
ticnald in industria dogiritulul. Capitole aparte sunt
dedicate &scuiirii si ceaprazuirii insirumenteior ti-
icase, pastrarii obiectelor din doage, tehnicei securi-
ta{il in muneca $i reparatiei obiectelor din doage.

In toate cazurile unde este nevoie se dau indicatiuni
esupra standardelor GOST si OST, astdzi In vigoare.

Cartea contine 123 de pagind, 10 figuri si 2 tabele,
iar materialul este impirfit in urmatoarele 10 capi-
fole, parte din ele avénd mal muite subdiviziuni.

CAP, I, Materialele principale si auxiliare utilizate
in industria dogdritulul, -

CAP, II. Productia materialelor de dogarit din lemn.

CAP. III. Clasificarea si :construckia obiectelor din
Goage. Formulele pentru calenlarea volumului obiec-
telor. Ceriniele pe care irebue sa le satisfacd obiectele.

CAP. IV. Uscarea lemnului la fahricarea oblectelor
din doage. i

CAP, V. Procesul tehnologic al produciiei manuale
de chiecte din doage. Operatinnile o succesiunes exe-
cutiirii lor, sculele, dispozitivele, procedeele de lucru,
organizarea muncii si locurile de lucru.

CAP, V1. Ascutirea si ceaprazul instrumentelor té-
foase adaptabile In Indusiria dogirituiui.

CAP. VII. Pdstrarea obiectelor din doage si desfun.
darea buioaielor. ,

CAP. VIII. Regulile principale asupra tehnlecei secu-
rit3ti in indusiria dogaritului manuali.

CAP. IX. Reparatia obiectelor ¢in doage.

Cap. X. Mecanizarea productiel obiectelor din doage,

La sférsitul cirtii se giseste o bogatd bibliografie.

MINISTERUL INDUSTRIEI LEMNULIT 51 AL
HARTIEI DIN U.R.S.S. Metoda continud in exploa-
tdrile foréstiere. 1949, 80 p.

Articolele publicate in aceastd darte treteazd despre

noug metodd de organizare a muncii in exploatiirlie
forestiere si shume despre metoda continul, care esie
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aplicatd in prezent In diferlie regluni ale UR.S.S., siia
un avant din ce in ce mai mare.

Cartea incepe cu articoiul : ,,84 se introducd cu maj
muylt curaj metoda continud™.

Urmeazd apoi @

1. . txperienta organizirii productiel dupé metoda
confitud 1 gospodaria industriala foresiiera din Mac-
sefibinse de A, Jeludcov.

2. s, Brigada noastrd lucreazd dupd metoda continua®,
de taietorul cu fierdstraul electric din gospodiria indu-
striala dorestierd din Omuininsk, vestitul stahancvist
ain indusiria forestiord, Nicolae Nazarovici Criviov,
12ureat ¢u Premiul Sialin.

3. 5,0 noud metodd de organizare a muncii la ex.
plogtarea padurii” de G. Freidia.

4, ,,Brigada continud a luwi A. D. Luiticov‘ de B.
Ivanovscai.

5. ,,Metoda continud in bandd rulantd la exploatarea.
pédurii de I. Seinin.

6. ,Prima experienti de lucru dupd metoda conti-
nud" de S. Netrasov.

t, pBrigizile compleze in pidurile Siberiei” de F.
Timagev,

8. ,.Metoda continud in gospodiriile industriale fo-
restiere din Udimse i Mihailovsc'de A. Bederson,

Carfea contine mai muite tiguri,» schife, tabele si
anexe,

N. Caimacan

SUMILOV P. V., Tehnologia hartiei, (Tehnologhiin
bumughi), Moscova-Leningrad, 1949, 229 p.

Cartea profesorulel Sumilov constitue un succint tra-
tai privind fabricarea héartiei si per-peciivele pro-
ductiel de hértie §i celulozi in U.R.3.S. Autorul di o
cempletd cescriere a procesulul tehnologic ml fabriciirii
hértiel, incepand cu o privire generald asupra caracie-
relor tehnoiogice ale fibrei lemnulul, despre masa fi-
brozsd, calititile el, modul de péstrare si preparare.
In continuare se ocupd de fabricarea masei fibrouse,
despre procesul defibréril, inclusiv curigirea si deshi.
dratarea masel fibroase. dupi varietiti. Se aratid cele
doud preocedee de fabricare a pastei: procedeui sulfat
sl sulfit, precum i fabricarea celulozei din pate.

In contintiare se ocupd de procedeecle de Indlbire a
ceiulozel, inclusiv prepararea solutiilor din clor cal-
caros sl clor lichid, precum si despre coniroiul in pro-
ductla de solutli de indlbire, despre masinile gi mo-
dalitatile acestul stadiu de productie. .

Autorul trece apol la problema fabricdyil hirtiel din
cdrpe gi degeurt dela fabricile de textile si fulor.

In ultima parte a cér{ii, autorul trateazd despre pre-
giétirea pastel de hérile din prelucrarea senufabrica-
telor. Se trece in revistd {ot procesul incepdnd cu o-
peratiunile dela maginile de mécinat, procesul de do-
zare a cleinlui in hértie si terminfnd cu clorarea har-
tiel. Se dau norme pentru conirolul necesar la efeciua-
rea acestor procedee. '

Cartea este bogat ilustratd cu fotogrzfii si scheme
de magini insotite de calcule §i retete privind substan-
{ele chimice, modul de calculare @ materiel prime, a
semitabricatelor: etc.

In carte se mentioneazi descoperirile cercetirilor
sovietici in domeniul fabeicirii hértiel si con-
structia aparaturil necesare. Aflim ¢8 incd din
1708, im Ruwsia, an fost pentru prima datd in Jume fo-
lcsite paiele la fabricarea hartiel, ceeace in Europa
Occidentalds a Inceput s& se practice pe scard mare
abia pela mijlocul secolului al 19-lea. Se vorbeste des-
pre prepararea cartonului din asbest fibros din Urali.

Se di o bogatd bibllografie a Juecridrilor rusesti, in
acest domeniu.

Ing. V. Tocan
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IN
EDITURA TEHNICA

A APARUT: vOLUMUL I

Cuprinzand 15 sectiuni, din care extragem:

SECTIUNEA VIII: Masinile si instalatiile industriei celulo-
zei si hartiei
Fabricarea semipastei de hirtie, a celulozei si hartiei

A. Fabricarea semipastei D. Economia energiei si a cildurii
B. Indlbirea semipastei E. Controlul hartiei
C. Fabricarea pastei de hairtie F. Sorturile de hartie

SECTIUNEA XlII: Masini si instalatii forestiere
Notiuni introductive de tehnici forestierad
|. Masini si instalafii de siloi- D. Aparatele si masinile pentru

cultura : protectia culturilor forestiere
A. Utilajul tehnic si amenajarile
in legdturd cu recoltarea, us- |l. Masini si utilaj pentru ex-

carea, cur3tirea, sortarea si ploatarea pddurilor:

pastrarea semintelor forestiere ~ A. Masinile pentru doborit si sec-
B. Masinile forestiere pentru lu- tionat arborii

crat pdmantul B. Masinile si instalatiile de cor-
C. Masinile forestiere de seminat hanit si de transportat lemnul

si plantat
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