MINISTBRUL EDUCATIEI SI INVATAMINTULUI
Institutul Politehnic "Traian Vuiae" - Timigoara -

Ing. Ioan Cimpoca

CONTRIBUTII PRIVIND FOLOSIREA RATIONALA SI REDUCEREA
CONSUMULUI DE MATERIAL LEMNOS IN INDUSTRIA DE MOBILA

Tezd pentru obtinerea titlului gtiintific
de dooctor ingimer

NSTTUTUL SOLITERHC TiISOARA §
BIRLIGTECA
ONMTRALA

y O

Volun: Nt :5 L()_« :) éim_“

Dulap "Jéilili‘f‘%ig ._.ZfZZ_____

.

BIBLIOTECA CENTRALA

TIMISOARA

[N

CONDUCATOR STIINTIFIC
Prof.Dootor Ilie Haiduo

- 1975 =

UNIVERSITATEA "POLITEHNICA%

BUPT



BUPT



P8Ze
INTRODUCERE 4

1. IMPORTANTA INDUSTRIEI MOBILEI IN ECONOMIA
R.8.R. BI SARCINILE EI IN PRIVINTA VALORI-
FICARII SUPERIOARE A MASEI LEMNOASE. 7

l.1l. Faotorii care influenteazd valorifi-
carea lemnului.

le2. Valorifioarea masei lemnoase gi a

produselor din lemn. A & §
le3. Dezvoltarea industriei mobilei gi .
sarcinile ei. 23

2. FOLOSIREA RATIONALA SI RREDUCEREA CONSUMULUI
DE MATERIAL LENMNOS LA FROIECTAREA PRODUSE-
LOR IN INDUSTRIA DE MOBILA. 30

2.1e Conceptii nol in prolestarea mobilei
51l o8l de reducere a consumului de
lemn la proiectare. ’ 30

2+2. Eoonomisirea de matorial lemnos prin°’
standardizare, normalizare gi redu-
oerea tipodimensiunilor. ° 42

2¢3¢ "Tehnica Delphi" in previziunea pro=-‘
greselor s$i tendintelor in conceptle .
8l produc{ia mobilel gi a reducerii
consumului de lemn. 46

2e¢l4s Apliocarea metodei "analizal valorii"
in proieotarea produselor pentru ecow=
nomigirea de materiale in industria
mobilel. 60

3+ FOLOSIREA RATIONALA SI REDUCEREA CONSUMULUI
DE MATERIAL LEMNOS LA STABILIREA TEHNCLOGII=
LOR DE FABRICATIE IN INDUSTRIA DE 'MOBILA. 89

3.1s Alegerea tehnolopiilor si posibili- -
tdfl de reducerea consumului de lemn
prin tehnologil avansate. 89

3.2, Revolutia tehnologicd In industria
mobileli gi conseointele ei privind
scdderea consumulul de material lemnos 95

3¢3¢ Eoonomisirea de material lemnos prin
normarea consumurilore

o/o

BUPT



4,

Se

6.

-2 -

FOLOSIKEA RATIONALA SI REDUCEREA CONSU=-
MULUI DE MATERIAL LEMNOS IN CURSUL
PRELUCRARII.

4,1, Eoonomisirea materialulul lemnos
fn ‘cursul preluordrii, functie de
exeocutante.

4,2. Eoonomisirea de materisle legate
de gospodidrirea utilajului din
_productiee.

4,3, Eooriomisirea de materdial lemnos
la ambalarea produselore.

4,4, Eoonomisirea de materiale gi fon-
duri inoluse in materiale prin
aplicarea unor mdasuri tehnioco-or-
ganizatorice,. ‘

FOLOSIREA RATIONALA SI REDUCEREA CONSU-
MULUI DE MATERIAL LEMNOS PRIN IMBUNATA=-
TIREA CALITATII PRODUSELOR.

5e¢le¢ Oalitatea gi faotorii care o
influenyeazie.

5«2+ Reducerea ohelcufelilor de pro=-
duotie oa urmare a fmbundtiyirii
calitayii. .

5¢3. .0alitatea gi fiabilitatea.
5.4, Faze 5i punote de ocontrole.

INLOCUITORI DE MATERIAL LEMNOS IN
INDUSTRIA MOBILEI.

6.1. Btudii de prognozd cu privire la
dezvol tarea industriei mobilei gi
inlocuirea materislulul lemdos

6¢2. Realiz#éri pe plan mondial fn di-
T rectia fnlocuirii materialului
Jemnose

6.3+ Diferite materiale plastioce folo=-

site oa finloouitori &n industria
mobilei.

6+s4¢ Ce impiediod ra&spindirea fnlocuito=
rilor lemnului f£n industria mobilei
1 mBsurile de luat pentru extinde=-
rea aoestor fnloouitori.

. lo/o

113

113

116

120

126

158
158

160
163
166

170
170
173

175

179

BUPT



-3 -

R8Zs
7« VALORIFICAREA DESEURILOR DE LEMN
DIN INDUSTRIA MOBILEI. 183
7.1e Posibilita{i de valorificare a
¢+ degeurilor din lemn. 183

7¢2+ Valorificarea degeurilor din
) lemn In R.S.R. ) 188
7¢3+ Valorificarea degeurilor din

lemn la fabricile de mobild

din Timigoara. 193

8¢ EFICIENTA ECONOMICA A STUDIILOR DE
ECONOMISIRE A MATERIALULUI LEMNOS
IN INDU 'TRIA DE MOBILA. 197
8.1, Eficienta economiod la proiectare, 199
8.2, Eficienta economiocd la stabili-

rea tehnologiilore 199
8.3, Eficienta economicd in ocursul

procesulul de fabricafie. 199
8.4, Eficienta economicéd prin ridi-

carea calitdyil produselor. 200
Be5¢ Eficienta economicd prin inlo=

cuitori ai lemnului. 200
8.6, BEficienta economicé& prin valoxi-

ficarea degeurilor de lemn. 200

9¢ CONCLUZITI 201

= Anexe

- Bibliografie

BUPT



INTRODUCERE

_Congresul al XI-lea al P.C.R., {inut la sfirgitul
anului 1974, traseazi sarcini importaente ocu privire la dez-
voltarea industriali a tdrii noastre pe ocalea promovdrii pro-
gresulul tehnic, diversificidrii produoctiei, ofesterii produc-
' tivitétil muncii gi a eficientel economice, utilizarii ratfio-
nale a materiilor prime gi a materielelor in toate ramurile
industriale.

Cu privire la sarcina economisirii de materiale to-
vardgul Nicolae Ceaugescu, ne aratd ci i1 "A obtine din ace-
iagi oantifato de materie primd gi materiale, o valdars de
oiteva ori mai mare este una din problemele esentiale de care
QQpinde oregterea .eficientei economiei noastre" (1)

Importanta acestel sarcini, trasate de Congresul Faer-
tidului gi de Pregedintele R.S. Romlne personal, iese in evi-
dentd limpede daci ne gindim c¥ cheltuielile pentru materii
prime gi materiale reprezintd aproape trei sferturi din tota-
lul cheltuielilor de productiei ale industriei. Aceste cheltu-
ieli se situeazié, la nivel foarte ridicat in comparatie ocu
realizirile obtinute de alte tiri. Reducerea cu numai 1 % a
ponderii cheltuielilor materiale in industrie, le nivelul anu-
lui 1974 echivaleazdé cu un spor de venit najional de cca. 4
miliarde lei.

In acest sens industrie lemnuluil are un rol deose-
bit pentru valorificerea superioari gi complexdé a uneia dintre
cele mal importante resurse naturale - lemnul.

~ In prezent industria lemnului de{ine o pondere de
coae 7 % din productie industriald a lumii, ocupié aproape 9 %
din totalul saleriatilor existenti pe glob gi reprezinté peste
9 % din valoerea totald a investif{iilor.

Dezvoltarea industriei lemnului este legatd ined, de
folosirea unei materii prime cu oiclu lung de productie, ba-
gat pe oregterea naturalé e arborilor. De aceea economisirea

o/o !
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materiei prime lemnoase se pune astizi ou tot mai multd
acuitate.

Preluorerea completd gi complexd a masei lemnoase
exploatate, constituie o problemi de prim ordin, care re-
olanm¥ o mocentuare din ce fn ce mai mare a gradului de coo-
perare gi de integrere a productiel forestiere, sub diver-
gele ei forme. In afar¥ de integrarea orizontald in pri-
vinta utilig¥rii lemnului, care se manifestd prin lérgires
gemei de folosire e lui (are ast¥zi peste 3000 de utilizdri),
in prezent esistim concomitent gl le integraree verticall
care se manifestd prin orearea de intreprinderi ‘complexe pen-
tru prelucrarea lemnului, tendintd ce este puternioc resimtitd
gi in ters nosetrd, mal eles In ultimii zece ani.

Industria mobilei, ca subremuré prinoipald a indus-
triei lemnului a avut gi ere un mare rol in folosiree re{io-
nald gi reducerea continud e consumului de material lemnos.
Ea are sarcina nu numai eié contribuie la ridicarea nivelului
de confort al populatiei, oi s fie totodat¥ gi competitivi
pe plen mondiel prin diversificarea productiei reslizate pen-
tru export.

Avind fn vedere tendintele gi posibilit¥tile de va-
lorificare superioari a mssei lemnoase i @ produselor din
lemn, in prezenta luorare, voi Sncerca si evidentiez ciile gi
metodele de folosire rationald g1 de reducere s consumului
de material lemnos fn industrie mobilei gi cu deosebire la
febriocile de mobil¥ ale Intreprinderii de prelucrarea lem-
nului din Timigosra.

Am e@les acest sector din industrie lemnului, fntru-
oit aici exist¥ fnc¥ rezerve importante, care pot fi valori-
ficate gi prin care se pot aduce t8rii mari economii. Cerce-
taree domeniilor de reducere a consumurilor specifice d& ma-
teriel lemnos gi ebordarea rewzolvirii gtiintifice a acestor
obiective este, practio, foarte timid&Z. Atit literature teh-
nicd oit gi inceroXrile 4n product{ie se afl¥, la ora aotuall,
la primele inceputuri Sn acest domeniu.

Pentru elaborerea acestei lucriri em considerat ne-
oesar e¥ prezint in primul rfnd i tendinfele gi posibiliti-
tile de velorificare supericari e masei lemnoase gi a produ-
selor din lemn pe plan mondial ¢i in Rom&nie 4 ol soot i

/e
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evidentd importanta industrieil mobllei fn eoonomia R.S5.R.
gl saroinile ei in privinta economisirii materialului
“lemnosy s# stabilesoc cédile pentru folosirea rationald a
materialwlui lemnos ifn industria mobilei gi pentru in-
troducerea de materiale nol; s& evidenyiez economiile de
fonduri inoluse in materiale, i estabilesc oum se poate
optimiza oconsumul de materiale, folosind in acest scop
diferitele metode gi tehniol ale cercetirii operafio-
nalejy in final, sd evidentlez efectele economice ale
unel astfel de cercetdri in direot{lia economisirii de
materiale.

Luorarea are un orizont larg de probleme, care
degi se refert numal la industria de moblld gi in special
la fabricile de mobila din,Timisoare,,ﬂonoluziile se pot
generaliza pentru intreagae industrie, in efortul ce se
face, pe intreg cuprinsul {&rii, pentru oregterea efi=-
".0ientel eoonomice, pentru competitivitatea diferitelor
produse, pentru o oalitate tot mai bund a produselor, ou
utilizarea la maximum & resurselor de materie primi de
care dispunem.
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1.~ IMPORTANTA INDUSTRIEI MOBILEI IN ECONOMIA
R.S.R. SI SARCINILE EI IN PRIVINTA VALORI=
FICARII SUPERIOARE A MASEI LEMNOASE

4 e e e
1.1. Faotorii care influenteazd valorifi-
oarea lemnului.

a/ Situatia demografiod

Dinamica productiei si a oonsumului de material lemnos
este influentatd in mare midsurd de oregterea populafiei. De
altfel omul gi nevoile lul este etalon pentru a organiza pro=
duotia tuturor bunurilor de oare se servegte. Din aceastd ra-
murd economioX el are nevoie de i1 lemn pentru inciélzire, lemn
pentru oonstruo{ii, mobilda, hirtie, eto. oa si& amintim doar
oiteva din oele mal importante.

Studiile pe care le-am efeotuat in domeniul statisti-
oii demografice pe plan mondial si in {ara noastrd aratd o si=
tuatie de oontinud oregtere a populatiei. Dupd ultimele cal~
ocule demografice populatia tirii noastre va ajunge in anul 1990
la 25 milioane, lar fn anul 2000 la oiroa 30 milioane loouitori
(1)« Din datele tabelelelor l.l.l. §i le.l.2. (sursa FAO) rezultéa
o8 populatia va oregte oontinuu, ceea ce va influenta puternio

atit product{ia oft gi consumul de material lemnos in viitoa=
rele doud deocenii.

Tabelelele
=::==:===a==a===========---:..-_....:::.._____::::=============:===l=
Oresterea populayiel 70— 57 {rds—T50

EUJ.'Opa T T T T T s s ==ssaapea=saERESs

fn mil.loouibori.....-.. 634.1 653."' 6?20" 695'-

in prodente........ - 3,1 3,0 3,6
din care:
ROMANIA
in mi1+4100ULbOri seeseecses 20,3 21,3 22,4 25.=
o procenteccesceses - 4,9 5,1 11,6

o/e
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Vo Tabelele2e

= EREE SEmZE = S EBECEINECEIZERIRESIEEER

coNTINENTU LT AmL

L2 2 2.8 24 2 4t 1 £ 4 1 2 13 1 3 3 84 3.3 £ 1 34 1 1 3 3§47 3 1 3233 3 F 3 2 3 3 7 ¢+ 3 13 53 3 7 7 81 13

= FUrop8e « o o ¢ o s o o » 634,1 695

-As8sl R R 2082,7 2253

~Afriocaeceoeecoeoe 369,2 412

~ America de Nord « o o o & 315,4 347

~ America de Sude ¢« ¢ ¢ o o 189,3 207

= Australia gl Oceania. « o 21,1 25
TOTAL:: 3611,8 3939

LA 2 b 43 3 Lo 0 2.0 3 1 230 1 S5 1 3 F-3 3-3-3 3 23-F-1 P 2-13-8-1-4-% 2 3.3 23 3.9 27 33 333

Din examinarea @cestor date se poate observa tendin-
ta de oregtere continus a populaiei, cu o retd de aproximativ
16 mileloc/an. In afard de cregterea ardtatd mai trebuie men-
tionatd gi repartitia mereu schimbitoare in ocuprinsul tédrilor
gl in special migrarea populatiei rurale citre orage gi trens-
formarea rapidd a unor localitd{i rurele in orage.Urbanizarean
din oe in ce mai mare are influentid gl asupra repartitiei oon-
sumuluil de lemn.

Cregterea pretentiilor peniru gredul de confort la
orage influenteazé tendinta de a oree forme superioare de ve-
lorificare a lemnului, produse qi'sortimente lemnoase ou un
'grud superior de prelucrare gi finisare gi ou caracteristioi
din oe in 0e mai bune.

b/ Construotis de locuinte.

‘In domeniul constructiei de loocuinfe se prevede o#
pind in enul 1990 sd se construiascd in Roménia circa 3,0 -
3,5 miliocane locuinte din care 2,5 milioane la orage. Numai
fn perioada 1976 - 1980 se vor constryi 815.000 apartamente
fizioce (1)e Acest fond de locuinte se cere,cum e gi firesc,
pd fie dotat cu mobilier care si imbine utilul ou frumosul.
Studiind datele statistice, dupié FAO, privimd realizarea
fondului de loouinte,prognoza lor,in Europa gi in tara noas-
trié ,se observi o oregtere ascendentd gi in acest domeniu.
(T0b0101030 ) o
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Tabelele3e

1970 1975 1980 1990

mii epartamente 3590 . 4130 4650 5745 _
Europa . e e

dinemice % | L= . . a5, 13 23

mii apertamente 170 183 195 218
Romé&nia . - .

dinamica % - 12 7 12

 EEECEEES DR NSO RN RS S S S E T E RS E IR NAE RN NS E TSR
0

Conatructie de locuinte consumi azi cantitdti uria-
ge de materiel lemnos. Prognoza acestul consum nu prevede re-
duceri substentiaele gi pentru feptul od inlocuitorii lemnului
in domeniul constructiilor nu au atins incd o fazd care sd
aducii o schimbare importantd in structura acestui oconsum.
Preooupidirile continud, degi Sfnlocuirile se fac intr-un ritm
foarte lent gi perspectiva productiei acestui material este
de pe acum cu mult sub nivelul consumului in multe tiri,chiar
cu un fond forestier bogat in pidduri. .

In 1980, prognozs cea mai optimistld prevede o# pro-
ductie de material lemnos a Europei nu va putea sd acopere
nevoile decit in proportie de 90 %.

Nivelul economic cultural gi veniturile populatiei

influenjeacd de esemenea productia gi consumul de material
lemnos gi produse din lenn.

o/ Resursels de materii prime lemnocase.

Product{ia gi consumul de material lemnos gi de pro-
duse din lemn este strins-legaté de fondul de piduri de oare
dispune fiecare jard. Aria geografici a padurilor este foarte
variatd. Unele $Xri dispun de un fond important .de p¥duri oca-
‘re pot 8d exploateze gi ei valorifioce cantidti uriage de lemn,
altele sint aproape complet lipsite de masive p3duroase.

Cercetind consumul gi produc{ia de lemn industrial
in Buropa gi In fara noastri se constati od perspectivae nu
este deloc optimist¥; deficitul de lemn se ridied.{n Buropa
pentru anul 1980 la 33 mile m3e (Tabeleleds)

BUPT
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Tab.1.1.4.

R I N N IR NN T T I I I T I R I I RN TSN TSRS RS R

Cantitdtl efective Evaludri

SPEOIFICARB 1960-1965 1965 -~ 1980
milemce % mil.mce %
B/ e/

- ConBUMe o o o o o 113 63 139 48

- Producfia europeani 79 44 1lo6 41

- Deficit o o o o o 34 - - 35 -

R IR I I I I T I I T I N T I I T T O R IR RN

x/ Echivalent materie primi lemn.

Acesstd constatare, impune totodatd gidsires unor
noi cdi de solujionare a consumului gi care sid conducd la o
utilizare re{ionald a lemnului gi numai 1In scopuri strict ne-
cesare unde .lemnul nu poate fi inlocuit. Directia prioritari
a utilizidrii lui va trebui sa fie in industria de mobili, a
hirtiei gi ocelulozel gi in alte domenii unde gradul de prelu-
orare gi de valorificare a fieodrui metru oub de masi lem-
noasd sd se facd la cea mai Ingltd cotd @ eficienyei econo-
mice. .

Obiectivul prinocipal urmdrit de industria lemnu-
lui este acela ca din masa lemnoasi exploatatd gi preluorata
83 se obtind un volum sporit de produse. Acest deziderat se
respectd perfeot dacd urmirim dinamiocs exploatdrii fores-
tiere gi dinamica prelucrérii lemnului in {ara nosstri.
(Tabelels5s)

TBbololoSo

LA L 1 PR i3 i 222 0 33 3-E1 3% R 4332331 % 2 F i 4% 3233 F 3 B33 4 33 3 8- 3-3 3 _dob

1938 1948 1950 1955 1960 1965 1970 1975.1980

Lt 3 33 PRt 0 24 3 2223 2 31 1 F 22+ 2 233 2 £ 3.2 L 1 - £ £ -2 1 31 3 8 -3 1 2 3 34 fad

cregtere loo 99 136 147 363 672 753 823 9lo
TOTAL

structurd 38 loo loo loo 1oo loo loo _loo 100

Exploate.oregtere = 109 123 123 148 137 137 139 142
Forest.otructurd - 61 S50 43 32 28 28 15 1o

Preluor.cregtere = 93 143 260 453 915 915 920 924
Lemn.struoturi - 39 ‘50 57 68 T2 72 85 9o

ofo *
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Lemnul, f£iind unul din materiile prime de bazid
ale existeniei omului pe aceastd planetd se impune si-gi
ocupe locul cuvenit in preocupdrile gi cercetidrile tuturor
orgenelor gi orgenismelor guvernamentale, a tuturor insti-
tutelor gi institutiilor care ar putes opri risipa gi con-
sumul nerajional a scestei bogitii naturele.

1.2+ Valorificareg masci lemnogse gi a produ-
selor din lemn.

a/ Lemn pentru foo gi pentru constructii.

Cea mail ineficientd valorificare a masei lemnoase
este aceea a consumului de lemn pentru foo gi pentru ocons-
truotii. Se apreciaszd oX sproximativ jumitate din productia
mondial¥ de lemn este consumatd azi pentru foo. Statistici-
le ocu privire la consumul de lemn pentru foo nu sint sigure
fntrueit o mare parte din productie gi consum scapi nedecla-
rate., Dacd ludm produotia gi consumul - considerate egale -
la lemnul pentru foo acesta poate sé aibd dupd unele atatis-
tiol gi evaludri (81), intre enii 1962 - 1985, urmitoarele
valori (Tabele2.1)

Tabele2e1e

ont; Cantitdfi (milem3) 1962 1975 1985

-----ﬂ--.--------.-’.:.B----.-.----.-------------.----ﬂ-----
) v

le Consumul gi.productia mon=-

dield - lemn de foc - 1095 1199 1349
2. Consumul gi productia Euro-
pel ~ lemn de foo = 106 74 60

---------------ﬂﬂ..-ﬂ-ﬂ-.---B-B-Hﬂ--gﬂz---B--B--zﬂﬂﬂ--ﬂﬂ----

Consider tot atit de ineficient¥ valorifioerea
lemnului gi sub formi de lemn rotund, lemn pentru construc-
ti1, lemn de min¥. De mentionat Sned of lemnul rotind ce-
deazd treptat looul atit in construc{ii cit gi in luordrile
miniere altor materiale mai durabile dind posibilitatea
estfel pentru valorificerea 1lui mai superioard. Consumul gi

produotia mondiald de lemn rotund pentru industrie se apre-
ciasi @ f1i urmXtoareas (Tabele2,2,)

BUPT
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oo Tabele2.2.

Nr.

ort, Cantitdgi ‘(mil.mB)_ . 1962 1975 1985
l, :Consumul gi productia ¢ ..
mondiald - lemn rotund - 187 185 212

2. 'Consumul gi producgia ¢
Europei - lemn rotund - 38 24 21

B IR C I I I I T R S I T T I I I S S I I N AN RIS RS SN T SRS

Se qonsiderﬁ tot ca o valorificare hecorespunzi-
toare a materiaslului in cherestea. De aceea ponderea bugte-
nilor destinatl pentru producerea de ohereetea,_gtit din to-
talul masel lqmnoaae(comeroiale, oit gi din totalul de lemn
de lucru consumat, este in continud scddere. Acest lucru se
poate observa gi din tabelul 1.2.3.

TBbol.éoSo
" SPECIFICARE 1965 1975 1985

a/ Bugteni pentru debitare in che- ,
restea mile m3. o o o o o o0 o 629.7 731.1 867'7

- in % din total mesd lemnoas# oco-
merciald consumatéie ¢« o o ¢ o o 31,2 27,2 26,1

- 4n % din total lemn de luoru
oconsumate ¢ ¢ ¢ ¢ o o o e o 0 0 56.9 447.1 47.9

b/ Productia industriald de che-
restea mil. m3. e o o o 00 o o '368i7 427.4 507'4

Din consumul total de cherestea peste'50 % a fost
destinat construotiilor, apoi in maei mio¥ misurd la ambalaje.
Tendinte pind in anul 1975 este de o oregte ponderea cheres-
telei folosite la fabricarea mobilei, scade cee folositd pen=
tru luoréri miniere gi construotii.

Prognoza gonsumului de cherestea in Buropa,in va=-
lori absolute, aratd. ol pind in anul 1980 va oregte, dar va
scidea pe oap de locuitor, (81): (Tabele24.)

« v 0 e
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Tabele2.4,

-------B.--E-.'..----HB‘-H=========B.ﬂﬂ=.ﬂ======ﬂ=-ﬂﬂ. L 3-8 2 ] 4

80
SPECIPICARE 1270 1975 AJ

min. maXe ‘mine maXxe mlne maXe

-=-$Hﬂ.EEEBHE‘..._Bﬂ.:.‘.:=¢=¢-Eﬂzﬂﬁcﬁﬂ=ﬂ==--B==-=B=====.g===--

TOTAL oherestea milem3. 82,2 89,3 90,2 93,5 91,3 ,97,8

Consum pe cpp de lo= -
ouitor §m3/§oo. 77,7 179,9 173,5 179,9 167,0 }79.9

A A I EE S EEEIEEREREEARCERTEDORE IR A SRR SREE SIS EESERNEESEERRERE
Aceast¥ sclddere se datoregte:

- tendintei de utilizare mult mai rationald a ma-
teriei prime lemnoase;

- ‘valorifioirii mai superioesre a degeurilor de la
debitarea cherestelei (pentru celulozd, pl¥ci,eto.);

-~ atribuirii in mel mare misurd a lemnului rotund
pentru celuloz¥; ' )

.~ introducerii de inloouitori ai cherestelei de fo-
icase ou: pl¥ci din lemn, beton, metal, materiale plastice,eto}

-~ importului de bugteni de provenientd tropioal&.

Din oercetidrile efectuate se constatd od anual se
exportf pe plan mondiael, 1o % din lomnul rotund doborit gi
9 % din produsele obtinute din el. .
' b/ Plﬁoi pe ﬁaéé'dé lemn.
Degi ch;resteaﬁa‘obnfihué éﬁ'oéube'ihoﬁ un loo im-
portent in producfie gi consum,.consider od plécile din lemn
sint din ce in ce in mai mare misur¥ s# o fnlocuiascé £n mul-
te domenii. In afer¥ de aceesta apreciez of mesa lemnoasi es=-
te mal superior velorificstd prin producerea gl utilizarea
acestor pléoi de lemn, reprezentate'prin t plici aglomersgte
din lemn (PAL) gi plﬁo} din fibre de lemn (PFL). Lipsa che-
restelel a stimulat %n mare misurd produciie gi consumul de
“plﬁci.pe bezi de lemn. Printre marii producéitori gi consu-
matori yentionﬁm ¢ SeUsAs g1 Canada, ReF.G., Franta, Belgia,
cere consumd de 3 ori mai multe pl¥oci pe bazd de lemn fafil
de intreege lume, pe ‘cap de loouitor. Consumul ¢l productia
mondield de pl¥oci pe baz¥ de lemn este redat In tabele245¢
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Consu; ;.; . Producgia milem3.
1562 1975 9 9 B%F"

LERS 21 3 2112 3 11 37 233323 3 13 -9 1.7 ¥ 1 ¥ 1 B:B'=$==8=ﬂ====(=======

Placaj gi panel 21,7 44,0 66,0 , 21,1 43,7 65,2
PAL + PFL 1,4 26,1 39,7 9,3 26,1 38,8
Toate celelalte

plici derivete 22,0 52,5 79,3 21,9 52,4 97,7
din lemn

L 2t 12 4 2 3 2 4 £ 3 33 34 53 31 3t 23 13 8+ 33 1 F 33 1 21 ¥ F 3 P S 3 F S F TR E-F 3¢ 3
Productia europeand de pléci de lemn, in mii m3.

(1 ton¥ PAL seu PFL = 1,6 m3 placaj) este redatd in tebelul
1.2.66 .

¢

Tab.l.Z.G.
ErS&Jc ia_mii m3: 'Po;;:;;asf-z‘==
J 9 9 9

-H=====BEIBR‘.ﬂ’:.ﬂ-=====ﬂcﬂ====B=F===ﬂ-ﬂ=====ﬂ!:::!:!ﬁ:‘!:ﬂ

Plaocay] 4020 5300 6llo 20,4 21,1 20,7
PAL echivalent in

plaoa] 1171lc 14240 17120 56,6 56,6 57,7

PFL " 4960 5600 6400 24,0 22,3 21,6

TOTAL 20690 25140 29630 1l00.=' 100~ 1l00.-

L 22 3 2 0 2434 F-3-3 F-%3 3-3-3 3 3-F 3% 32 2-2 L -1 3-3 3 2 3 3% §-3 4 3 3-3 34 33 - F- 4% 13 3 1 § 34 +-7
DR

Consumul de pléci pe bazd de lemn in Europa este
urmﬁtoruls-(teb.l.2.7.)

TBb0102o7-

(i3 1 I d 3 T3 3 1 3 3 3 4 33 2 23 3 327 F-R 4 9333 4-2 4 3 3 3-2 1 3 3 1 £ 4-2 13 % 2 3 33 ¢+ 33343 % 3 1 J

1960 1970 1975 1980

Plaocaj gi panel

mil.m3, 2,77 4,53 5,32 = 5,60 5,97 = 6,40
PAL - mil.m3 1,33 .6,50 7,26 - 7,61 8,61 - 9,16
PFL - tOﬂG - 1457 2:95 3143 - 3.60 3190 - 4110
TOTAL milem3 7,41 19,63 22,43 -23,54 25,99 - 27,62

RSN NN S S N S S R S IS AR SO ESI RO E

Pladajul gi panelul au ca principale fntrebuintirii
in industria de mobild, sectorul constructiilor,productia
‘'embalajelor, construotia de vehicole, vagoane,etc. In prog-
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noze placajului trebuie si se find pesm¥ de tendintele din

‘térile care dispun de matéria primi corespunzitoare (Fin-

landa, Roménias, Belgia) gi de progresele realizate in teh-
nologia pleacajului, care permite derularea bugtenilor mai
subtiri. . . ,

Este ocunoscut faptul od in tdrile importatoare
Au sint alte surse de materis primi:<pentru placej deocit
bugtenii proveniti din térile tropicele, care nu pot acope-

-ri necesarul,oca urmere se prevede oa producfia de placaj a

Europei s& ascopere in 1980 numai 75 % din necesarul de pla-
caj, 98 % din necesarul de PAL gi 95,5 % din necesarul . de
P.F.L. ) .
Productia de placaj e Europei va fi influentatd
gi de oregterea menoperei gi de tendinta térilor troploale
exportatoare de bugteni, de e dezvolta industria proprie de
placej - g1 a valorifica materie primd bugieni in placaj.

Industrie de pléci aglomerate din lemn (PAL) apa-

. Te in urmd ou 30 de eni gi are un riim rapid de croetere (ta-

_belul 102080)_

Tab.l.2.8.
Zona U/M 1960 1965 . 1969, 1970 1975
Buropa ' ' ' mii tome 1199 3342 6687 7553 8860
Finlanda " 54,4 139,1 207 247 365
Belgia-Luxemburg " 28 65 600 6lo 620
Roménia in % - 396 138 117 187

-m- = .
= --:--,-----,u----u--:---=Iﬂ.uﬂ:-:uu:-:.-a---:---u--:----
t . .

In balanta PAL-ului, din consumul mondial,Buropa
are 66 % -iar productia Buropet acoperéd 98 = 99 % din.consum.
Buropa are consumul oel mai mare de PAL gi oomertul cel mai
desvoltat, 90 % din comertul mondial.

= Prinoipalii exportatori: ReF.Ge, Finlanda, Ita-
lia, Austria, Rominia, R.P.P.

+ = Prinocipalii importateri: ReDeGey RePeUe, ReSeCs,
Jugoslavia.

o/
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.

In Europa productia acoperd in general conaumul
gi se poate eutoaproviziona. Unele t{iri din piate comund
exportd PAL din puzderii de in gi ofnepd gi importd din lemn.

In privinte pl¥ocilor din fibre de lemn (PFL), ti-
rile scandinave reprezinti 1/3 din -productia Europei. Ritmul
oel mai mare de creglere a productiei de PFL l-a realizat
Romédnia gi Bulgaria.

Din productia mondiald de PFL Europa dei{ine 46 %,
America de Nord 44 %, URSS lo %. Intre 1971-1975 productia
Europei, cregte ou 560 mii tone PFL din ocare productia Romé-
niei ou 340 mii tone (ccae. 70 % din sporul total al Europei).

In 1965 consumul de PFL al Roméniei pe cap de lo-
cuitor a fost de cca. 26 %, peste media Europeand, iar in
1970 acest raport a depidgit 200 %. Planul pe 1975 prevede un
nou salt ocare ne epropie de un consum de 3 ori mai mare deocit
media europeend.

0 cale de valorificare superioardé a tuturor aces-
tor produse rezultate din lemn ; cherestea, placaje, furnire,
PAL, PFL, etoc.,88te aceea a industriei de mobild. Despre aceas-
ta ne vom ocupa mai detaliat in ‘cepitolele urmitoare ale pre-
zentei luordri.

o/ Ce.ulozd, hirtie, cartoane. .

Fabricatia acestor produse este strins legaetié in-
tre ele, integrate, ele pot fi considerate ca o singurd in-
dustrie. '

. Celuloza se foloaeste aproape numai pentru fabri-
carea hirtiei, productis gi consumul de hirtie gi cartoane
va sta in viitor sub influenta dezvoltérii embalajelor din
hirtie gi carton cu cele din lemn, maese plastice gi alte
materiale care este in parte precizatd. Domeniul optim al
fieciruia este deja stabilit.

Producfia gl consumul momdial de celulozid,hirtie
gi certon este urmitoarea i (Tabelul 1e2¢9.)
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T8b010209o
.-e.--B-IIHCIII--HIB-======B:I-’--======B=--B-====-’====-8-‘.===--
- Consum ‘ Productia

SORTIMENT ggi%.tone)v gmil.tong; o5
b

EEECENECESESCERENERES ESC RIS ESEESEEESEERORE SECrSEnSSISsREETR=a

Celulozd 67,3 - 137,3 233,0 67,6 138,3 232,7
Hirtie gi certon 79,6 161,7 27,7 79,4 161,5 267,4

) (Surse: F.A.0. Plan indicatife.mondial provisoire
de developpement de l'agrioultura).

t

- Consumul de hirtie in Buropa este i3 (tabel.2.10)

Tabele2.10

LAEL DD IC DL D LU LR LD g ot P LU b o ottt Aottt i Lt bt

Pentru Soris gi Alte hirtii gi

~ ziar tipar cartoane
I970 1975 1980 1970 1975 1980 1970 1975 1980
RN ST IS I E P S R e RIS SR IO IS SN SN CSEE S REEEEEN N B EE

Centitﬁgi
(mii to) 5700 6940 8270 8660 11570 14960 23680 32050 43180

kg/locui- . .
tor 11,5 13,4 15,2 17,5 22,3 28,5 27,7 61,7 79,4

Consumul de hirtie in oifre absolute gi pe ocap de
locuitor, dup¥ oum rezultd din datele de mai sus, are tendin-
ta de oregtere oontinug.

Pin& in anul 1969 productia de hirtie a Buropei
e aooperit consumul. Din 1975 pin& n 1985 expertii previd
od se va fnregistra un deficit de 2,53 = 7,54 milioane %tone.

Oonsumul mondial de produse lemnoase g1 necesa-

rul de masd lemnoasd pe grupe de sortimente este redat in ta-
belele t le2.11 Qi l.2.12, (81).
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Tabele2s1le
sortimente Specifiocdri - 1962 1975 1985
Lemn Consumul mondial, mil.m3 187 185 212
rotund Dinamica fatd de 1962, % loo 99 113
din maga lemnoasd expl.% 8,8 7,0 6,0
" Che- Consum mondiel, mile m3 350 427~ 507
restea Dinamica fatd de 1962, % loo 119 145
din masa lemnoasd exploa-
tatd, (echivalent in lemn '
brut), % 27,9 27,3 26,7
Plioci pe Consum mondial, mil.to. 34 76 121
bazd de Dinamica fatd de 1962, % loo 232 356
lemn din masa lemnoasd exploa-
tatd (echivalent in .
lemn brut), % 2,8 5,4. 6,8
Produse Consumul mondial, mile.to. 81 162. 253
papetare Dinamica fatd de 1962, % loo 200 312
din masa lemnoasid exploa=- . .
- tat¥ (echivalent in lemn
brut), % 9,1 14,8 18,9
Lemn de Consum mondiel, mil. m3 ° 1095 1199 1349
" foo Dinemica fatd de 1962, % loo 1lo09,4 123,2
- din mpsa lemnoasd ex- )
ploatati, % 51,4 45,5 41,6

'
-
3 P 2P R Rt 1 3 3£ E 2t P b by Rt L bR i P g d-2-4 24 333 F 32 7 £ 3 14313

" Tabel.2.12.
ESESSEIEEEEERERE==SD =====B===‘====-=I======8===.--=-=8=BBIH--B’-
Volum hecesar
SPEOIFICARL (echivalent in Ponderea Pozigia
: lemn brut mi- (I-V
lioane m3
1962 1975 1985 1962 1975 1985 1962 1975 1985

Lemn
rotund

Cherestea

PAL gi
PPL

Produse
papetare

Lemn de
foc

TOTAL 1

187,1 185,2 212,0 8,8 T,0 6,0 IV
593,3 726,6 862,6 27,9 27,3 26,6 1II

60,7 136,6 217,4 2,8 5,4 6,8 V

195,2 388,8 607,6 9,1 14,8 18,9 III

1094,9 1198,6 1349,2 51,4 45,5 41,6 I

w v
I II
vV oIv
III III
I_ 1

2132,2 2635,8 3248,8 100. 100+ 100.= =
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Datele tabelului 1.2.12. permit s¥ se tragi urmi-
toarele ooncluzii privind sortimentele materiei prime lem-
noase extrase din fondul forestier mondial in anul 1962 gi
prognoza respeotivd la nivelul anilor 1975 gi 1985. In anul
1962 s-au exploatat din pédurilo de pe glob 2,1 miliarde m3,
reprezentind oirca 1 % din volumul total “pe picior" al fon-
dului lemnos mondiael. Acest volum este estimat s& oreascd la
2,6 miliarde m3.fn 1975 gi la 3,25 miliarde fn 1985. Ponde-
rea lemnului de lucru cu.intrebuint¥ri industriale va f£i in
viitorii 10 - 15 ani de 60 % iar cea a lemnului de foc de 4o0%.
Lemnul rotund ve desoregte, ca pondere va dejine un proocent
de6 %. Industria’'cherestelei va prelucra gi in viitor, epro-
ximativ o patrime din volumul masei lemnoase exploatate
(26,6 % fa 1985). Plioile pe bazi de lemn (PAL gi PFL) se vor
produce in cantitéti de doud gi trei ori mai mari,consumul de
materie primX (6,8 %). Produsele de papetiirie se vor dubla oa
pondere (18,9 % in 1985) gi se mentin, oa importantd in ba-
lenta materiel prime a consumului de lemn. Lemnul de foo degi
va detine o pondere mare, va descregte de la 51,4 % in 1962,
le 41, 6 % fn 1985.

d/ Degeuri din lemn.

-Aceast categorie de materiale provine §n general
de la fabricile de cherestea, placaje, mobili gi sint desti-
nate in general, fabriocilor de PAL, PFL gi celulozi.

Utilizerea degeurilor din prelucrarea lemnului $n
BEuropa este urmitcarea ' ’

WE 1360 1975

TOTAL degeuri milemd 13 25
din care;
- destinate pentru '
pasti de lemn.. . , 9 15
= destinete pentru PAL . . 2 5

- destinate pentru PFL 2 5

Gradul de utilizare al degeurilor dia lemn in
Buropa, in anul 1974 ,
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Productia de cherestea gi placaje 80,1 %
- Volumul '‘degeurilor produse 59,2 %
= Volumul teoretic al degeurilox
apte pentru tocituri 47,5 %
~ Gradul de utilizare el degeu- .
rilor teoretic disponibile 4 %

Ponderea degeyrilor din lemn fa}& de volumul to-
tal de lemn folosit pentru PAL este de 25 - 45 % $n Buropa,
iar ponderea degeurilor folosite pentru PFL este de 60-65 %.

Volumul total de degeuri folosit in Buropa in
1974 pentru PAL gi PFL, cca. 6 mil. m3. Prin deductie se
apreciazd cd restul volumului de degeuri disponibile aint
utilizate pentru pasti de lemn gi alte fntrebuintéri.

e/Mase plastice ca inlocuitori ai lemnului.

Masele plastice se foloseso fn general la ocons-
tructia mobilei in combinatii cu lemnule. Unii specialigti
considerd ci mobila produsi complet din mase plastice in
speoial din acrilat gi polistiren sau din oombinatii mase
plastice - lemn, va avea o dezvolitare foarte rapidd. In
1968 in induestria mobilei din S.U.As = s-au consumat 440 mii
tone mase plastice, marcind prin aceasta 6 % din consumul
totel de 6800 mii tone mase plastice ale S.U.A.

Formele de intrebuintare a maselor plastice oca
fnlocuitori el lemnului sint 1

- mobild de gezut din masd spumoasi;

- mobil¥ de lucru din acrilate;

- elemente portante; inlocuirea furnirelor de-
corative gi straturi de acoperire, adeseori ca imitayil din
lemn;

" = elemente de mobild gata fabricate, procurate
din exterior.

Deocamdatd se preferi modelele traditionale din
lemn ou imitat{ii de sculpturi,diferite stiluri, fabricate
din mase plastice.

Unii specieligti afirmé oé tendintele actuale
vor face ca in viitorul epropiat 25 % din materialele pre-
luorate in industrie mobilei vor fi din mase plastice, lar

o/o
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furnirele estetice din lemn vor fi inlocuilte pind in 1979,
fn proporiie de 80 % cu mase plastice. Vilteorul acestora
este legat la ora actuald de conjunctura preturilor la pe-
trol, 'baza de méterie primd pentru producerea maeselor plas-
tice.
£/ Tendinte gi posibilitéti de valorifiocare
superiocari a lemnului.

Din ocerceterea documentetiei privind perspeoti-
vele de dezvoltare a productiei gi consumului de material
lemnos pe plan mondiasl gi la noi in tard se mentioneazl
urmitoarele especte mai importante 1

- Qonsumul de lemn in oifre sbsolute a orescut
pind tn prezent gi ere tendinia s¥ creascd gl in continua?e.

’ - Dezvoltarea demografic¥ exercitd o influentd
fneemnati, determinind oregteres necesarului de lemn in ampe-
ocial pentru oonstrgctii noi de looculnte.

- Penomenul de urbanizare aduce gi el o influentd
in ocregteres consumului de lemn, sub forme superioare, in
mobild. _

- Cregterea. produsului national brut reprezentind
totodatd dezvoltares eoconomicd a t{irilor, provoacd cregte-
res oonsumului,de lemn, der gi posibilité{l pentru proou-
rarea lui.

‘= Consumul de lemn pe cap de locuitor are tendinte
8l oreascd gi Sn viitor. .

~ Suprafata pddurilor se ve menyine gi in viitor
la nivelul aotual, ou tendinte de emeliorare a productivi-
titii lor. .

-~ Consumul gi productia lemnului de foo este in
continué ecddere, mal ales in tirile dezvoltate, unde lem-
nul este necesar in prelucririle industriale gi unde sint
posibilitéi{l mai mari de inlocuirea lui ou alti combustibili
gl alte siateme de incélzire.

- Lemnul de mini este in sc¥dere in consumurile
specifice ale industriei miniere, dar consumul in ocifre

ebsolute se va mentine inci fn perioeda urnitoare, detoriti
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cregterii aoctivitéif{ii miniere, ca urmare a crizei petro-
lului.

- Procentul lemnulul de lucru raportat la volu-
mul total de lemn recoltat este in oregtere. In tiirile dez-
voltate ponderea lemnului de lucru a atine deja nivelele
superioare gi cregterile vor fi mali modeste, dar fn cele=
lalte téri eint incd rezerve imporiante. Ca o consecintd
imediatd va sciddea ponderea lemnului de foc.

- Prelucrarea lemnului in cherestea rimine %n
continuare de aceeagi importani#, oresofind produc{ia in va-
lori absolute, dar diminuindu-gi ponderea din volumul to-
tal de produse lemnoase, datoritd oregterii accentuate a
produselor de PAL gi PFL care elimind cheresteesua din oe in
ce mai mult £n utilizdrile traditionale. '

' - Dezvoltaerea product{liei de placaj continud.

- Producyia de PAL va continua s# oreascd insi cu
ritmuri mai lente decit cele inregistrate pini ezi.

' - Productia de PFL a fnregistret ritmuri impor-
tante in oregtere, dar unii specialigti pun la indoiald men-
tinerea gi pe viitor a acestor ritmuri.

In toate tfidrile existi tendinte de dezvoltare a
produotiei de PAL gi PFL in cazul in care industriile de pre-
lucrarea lempului sint integrate in unitd{i complexe. Este
o misury inevitabild pentru prelucraree rafioneld a lemnului
g1 valorificarea cuperioard a degeurilor.

- Gradul de utilizare a degeurilor de la prelucra=-
rea lemnului este in continud cregiere, atit pentru PAL ofit
gl pentru PFL.

- Produc{ia de mobild continud de ssemenca sil se
dezvolte gi exercitd o influentid puternicd asupra celorlalte
sectoare de product{ie din industrie lemnului.

- Productia de celulozd, hirtie, cartoane este in
atentia principal¥ a fieciéirei t¥ri, lemnul rimine pe primul
_plan ca materie primi. Dezvoltarea productiei se forjeazd de
fiecare tard. Consumul este in continu¥ cregtere.

.= Inlocuitorii pentru produsele lemnoaese nu au
atins inc¥ feza care si aduci o schimbare importenté fn siruc-
ture oconsumului gi productiei de lemn gi produse din lemn.

ot
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Preooupirile continud gi fnloocuirile se fac in ritm lent.
Ca rezultate mai importante se pot mentiona fnlocuirea lem-
nului la productia de traverse, binale, embalaje, furnire
estetice, pardbaeli gl altele.

- Lemnul gi produsele din lemn rémin o materie
prind de importanta deosebit¥ pentru dezvolterea economicd
a popoarelor ei constituie totodat¥ un element nelipeit al
balentelor comerciele pentru toate statelse, fie od dispun
sau nu de piduri sau de o indusirie a lemnului.

- Datorité volumului relativ mare al produselor
lemnoase, transporturile de toate felurile sint interesate
gl influentate de migcarea produselor lemncase atit pe us-
oat oit gi pe api.

- In géneral toate aspectele mentionate,precum gi
alte fenomene ce formeazd obiect de studiu al lemnului pe
plan mondial, oconduo la conoluzie cé valorificerea lemaului
se face din oe §n ce mai bine, se giseso de la an la an,noi
forme de valorificere superioari. In fige.l,em redat schema-
tio gradul de prelgorare a lemnului la ora sotuald in tara
noastri.

Pozitia tidrii noasire in aceastd problemd este
dintre cele mai remarcsbile gi judeocind dup@ rezultatele teh-
nice ‘'gi economice ob{inute fn ultimii 10 eni, Romania oou-
pt o pozitie fruntagd, ior realizdrile gi experienta sa &
etras atentia gi‘'interesul multor {iri, care vor si coopere-

ze in vederes dezvoltirii gi modernizirii industriilor lor
dupd modelul celor romanegti.

le3e=-Dezvoltares industriei mobilei gi sarci-
. nile ei.,

Pabricatisa de mobild constituie forme cee mai Snal-
td de velorificere a materialului lemnos.Mobila este cunos-
out¥ din cele mai vechi timpuri ca mijloc de confort fidoind
parte din mediul embiant al loouintéi.ln trecut confectio-
nareo mobilei e-a exeocutat exolusiv de oftre meseriagi care
au pus toati arta lor in acest scop. Dup¥ aparifia diferite-

_lor megini folosite fn procesul de fabrioare al mobilei g-a

putut trece la produc{ia de mobil¥ §n serie,Sn modele noi
mal praotioce ¢i mai economice.
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- Dezvoltarea industriei metalurgice, a construc-
tiei de magini, din motive de oportunitate gi necesititi de
siguran{d e dus la inlocuirea in parte a lemnului peniru
mobilier cu metale: casete, dqulapuri gi sefe-uri, mobild
din tevi de otel, birouri, etc. Lomnul & rimas insd mail de-
parte oe material prinoipal pontru constructia mobilieru-
lui necesitat in diferitels etape ale timpului.

Apari{is unor produse noi ca: placajul, PFL gi
PAL au dus la schimbérl in structures materislelor, la in-
loouirea lemnului masiv. Acestea au avut efect pozitiv aetit
din punct de vedere economic oit gi din punct de vedere teh-
nio prin posibilitiéitile de modernizare a formei mobilel férd
a influenta negativ calitatea ei. '

Dezvolteres industriel mobilei a fost favorizatd
in tara noastrd gi de o serie de conditii prielnice ca 1
' " - materie primi din abundentd;

- mind de lucru specializaté;

- necesititi stringente care trebuiau acoperite.

NMecanizarea, automatizarea gi specializarea mun-
citorilor a Jucat un mare rol in dezvoltareca repidd a pro-
" ductiei gi consumului de mobili din ultimii ani.

Cregterca rapidd & populatlei, necesitafile de mo-
bilier a numerocaselor locuinte constiruite dupd cel de al doi-
lea ridzboi mondial, posibilitatea fabriodrii unui mobilier
mai ieftin daetoritd progresului tehnic din ultimul timp, au
fdcut oca industria mobilei sd cunoascd o dezvoltare ascendentd.

Tendin{a in febricatia de mobild este asiidzi de a
se fabrica un mobilier mai confortebil, recurgindu-se adesea
gl la alte materiale ca: metale, textile, plele, cauciuo,car-
toane ,mage plastice. In multe cazuri asocierea lemnului cu
aceste materiele rdspunde mal bine gi mai perfect la exigen-
tele de igiend (in bucdtérii, spitale, laboratoare, birouri).
Prin tehnica de astidzl se poate reda artificiel gi altor ma-
teriale espectul lemnului fécind posibild utilizareea pentru
mobilier @ unor materiele mal rezistente dec?t lemnul. O orien-
tere asupre volumului gi dinemioii productiei de mobild in
tare noastrd se poate vedea analizind detele prezentate in
tabelul le3ele

of
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In t{ere noastri dupd nationalizere s-au construit
un numir importent de febrici moderne ,de mare ocapacitate,
majoritatea integrate in complexele de industirielizarea lem-
nului. Acestea au contribuit la o dezvoltare rapidd a pro-
ductiei de mobild. :

Tabele3ele

SECEEERSE --:--.-3:::--::::5-::::=====-=-=-==H===--'-'-‘.B.--

1950 1955 1960 1965 1970 1975 1980

-SIICB-H.H:u.‘..ﬂ.:...ﬂ:.=.=‘=H=B::--8---:-----‘----B--B----
'

Productie (mi- .
lioane lei) 64 401 1166 2989 5300 8500 13700

Dinemica (1960= .
loo) 5,5 34 loo 256 177 160 161

e AN AN ESrErECrrOBECR B SISO CCE NS COICEIRSCIECEIESEN

Din acest punct de vedere Romania se situiazd in
prezent pe locul 8 in Buropa dupi R.F.G., Franta, Italia,
Suedia g.a. gi pe locul 12 intre principalele tidri produci-
toare din lume, iar ca tard exportatoare de mobild, Roméd=-
nia se situiezd pe locul 5 in Europa gi pe looul 6 in lume.

Prin febricastia de mobi 13 tara noastré valorifica
in mod superior produc{ia de masi lemnoasd de care dispune.
Spre a ilustra aceesta prezentédm mai jos dinamica volumului

de mesd lemnoasé'exploatatd in raport cu dinamica productiei
de mobilﬁ'(Tabelul 10302-)

" Tabele3e2.

Anii 1950 1955 1960 1965 1975 1980
Dinamica volumului'
mnsel lemnoase ex- ¢ :
ploatate % loo 119 115 129 148, 160
Dinamica productiei
de mobil! % ' loo ' 627 1800 4670 6890 9976

Datoritd diversificirii productiei de mobil¥,a
calitlitii ei, a oonceptiel entetice gi a utilit¥{idi ,mobila

romidneascd se buour¥ azi de o buni apreciere pe piata ex-
terndl,

/s
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Exportul de mobily este eficient gi trebuie dezvoltat. In-
dustria mobilei este foarte rentabild. Investifyiile fn acest
seotor se recupereazi in cca. 4 ani, la placaj in 8 ani.

Maﬁeriile prime lemnoase in producfia mobilei re-
prezintd 20 - 30 % gl existd premize pentru a reduce gi mai
mult oonsumul specific. '

Ca volum de acumuldri sectorul de mobild se si-
tuiazd pe un loc fruntag in ramuré (locul 3 dupd cheresieaua
de riginoase gi furnir).

In ultimil ani se oconstatd o tendintd susfinutd
de dezvoltare a industriei de mobild gi a schimburilor co-
merciale in intreage lume.

Roménia Igi va dezvolta ilndustria de mobiiﬁ gi in
viitorii 5 = lo ani intr-un ritm mediu anual de 8 % gi igi
va ldrgi schimburile comerclale cu alte zone geografice ale
lumii; volumul comertului exterior va spori in perioada
1976-1980 ou 72-80 % fati do cinoinalul 1971-1975.

Pentru a valorifica superior masa lemnoasi este
necesar a se face gi studii do marketing atit pe -piata in-
ternd oit gl pe cea externi. Marketingul presupune un sistem
de informere bine pus la pun¢t atit in ce privegte orienta-
rea pie{ii, cit gi a desfacerii produselor, or, studiul pile-
tii interne gi externe, la noi, laesi de dorit. Informarea se
poate face in mare mi3surd printr-o publiocitate permanentd
a produselor din lemn ce se vind gi se cumpirid.

) Roménia,cu mul{li ani in urm¥, a legit la export

fn special cu bugteni, cu lemn de construc{ii gi in oarecare
.mﬁsuré gl cu cherestea. Corerile mari de astfel de produse

au provocat in tara noasird o exploatare neraetionalii a lemnu-
lui, in mare parte de cidtre intreprinderi cu capital strain.
Exporturile noastre nu s-au bazat pe studii de eficient# eco-
nomiod pentru noi. Orientarea Romaniei de atunoi nu era in
directia prelucririi lemnului gi a valorificdrii masei lem-

_ noase la gradul cel mai superior. Statul era subordonat in-
tereselor capitalului strdine.

Imediat ,dupd 23 August 1944, em mail continuat ou
politica din trecut ou privire la masa lemnoasd, legind la
export mai ales ou produsele amintite. Este adeviérat od nu

o/
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diapunék/inoé de suficiente fonduri de investitii pentru
acest sector economic. Erau alte gercini mai stringente le-
gate de inléturarea dezastrelor rizboiului care trebuiau sl
fie acoperite. Dupd oe s-a agozal pe bazd solidd remura
construotoare de magini, s-& inceput dotarea sistematicd a
tuturor remurilor economice inclusiv a industriei de mobi-
1¥.

Studiile de marketing fdcute mael recent au orien-
tat politioce tiiril noastre spre valorifioarea superioard a
materialului lemnos prin prelucrarea lui succesivd in dife-
ritele sectoare sle industriei lemnului, industriei hirtiei
gl ocelulozei, industriei textile (fabrioci de viscozd gi ce-
lofibrd) gi ale industriei chimice (extraci{ia de diferite
esente din lemn). . ‘

Prospeotarea produselor ce se oautﬁ pe pietele
mondiele gi @ tehnologiilor de fabriocatie, @ fiocut posibild
introducerea . rapidd a tehnicii evansate in domeniul indus-
triei lemnului, in domeniul proiectidrii produselor executate
din lemn, inolusiv in domeniul arhitecturii mobilei.

S-au efeotuat gi o-'serie de studii de prognozd ou
privire la industrie mobilei, logate de dezvoltarea in timp
a populatiel, dezvoltarea cultureld a {8rii noastre, & re-
surgelor materiale pe carese poate bizui in viitor.

:Cerintele pletii pentru orientarea pregitirii fa-
bricaetiei de nol produse din lemn, nu sint Sncd suficient de
cunpsoute., Multe din acestea sint logate de brevete gi pa-
tente g1 de tehnologii secrete.

Apreoiez of morketingul industrial %n activita-
tea de cerocetare - deavoltare trebuie s% joace un rol foarte
aotiv pentru folosiree rationald gi reducerea consumului de
material lemnos fn industria lemnului. Pentru unele produse
au inceput e se faci studii care s ducd la noi soluyii
constructive cu consum redus de lemn, ca de exemplu: folosi-
rea materialelor fnlocuitoare prin intrdducerea in febrica-
tie a forestrelor simple cu geam dublu termoizolant gi care
duc la reducerea consumului de lemn de. r¥ginocase ou 3o %,iar

prin eolut{ii oombinate: lemn ¢i profile de aluminiu ssu mase
plastice ~ la 30 = 90 %.

ofs
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Paralel ou cercetarea gtiintificd in direotia
proiectérii de noi produse legate de gusturile cumpdrdtori-
lor trebuie 8& se fntreprindd un studiu in seotoarsele de
conceptie gi cu privire la calitates produselor. Se gtie ci
noi nu vindem produse, c¢i noi vindem servicii pe 6are produ-
sele noastre le reaslizeazi peantru benefiociari. Vindem mobild
care s dea maximum de satisfac{ii cumpdritorului.

Calitatea acestela trebuie deci privitd prin conceptul de

marketing. In final conceptul de marketing trebuie si vi-

zeze un indiocator sintetic general: acumuliri bdnegti cit

mal mari realizate prin minimizarea costurilor, prin eco-

nomisirea de material gi folosirea eficientd a tuturor re-
surselor de oare dispunem. '

Economisiree de material lemnos consider oii tre-
buie legatd neapidrat de felul gi calitatea produselor, de
eficlenta ce o prezinti aceste produse, de cigtigurile ce
se realizeszd de fntreprindere prin vinzarea lor.

Dupd acest concept economia de materiale nu tre=-
buie 83 se misoare neapirat prin reducerea consumurilor
apecifice, oi prin reducerea costului materialului din va-
loares produsului vindut. Aceastii concepyie ne d&d posibi-
litatea ca sd alegem pentru anumite produse.cel mai bun ma-
terial dacd prin sceasta putem si realizim preturile cele
mal mari din vinzerea lor. Bste cazul ca pentru mobila de
ertd s nu aibéd nici un fel de defectiune din ceuza materia-
lului seu a'prelucréril, s materislelor auxiliare.

In cazul productiei de serie conteazd desigur
foarte mult reducerea consumurilor specifice pe unitatea de
produs. Aceastd problemi este insi legatd de multi factori:
de debiterea materialului le dimensiuni aepropiate de dimen-
siunile finale, de uscarea meterialului cu care ocazie se
pot ivi ordpdturi, curburi sau torsioniiri, de preluorarea
inedgli e materialulul cu care ocazie pot apare rebuturi ceu-
zate de munoitori, de magini sou de insidgi materislul prelu-~
orat, de proiectarea produsuluil gi e tehnologiei de fabri=-
catie. ‘

0 problemi importanti cu privire le valorificerea
superioard e materislului lemnos in industiris mobilei este

o/o
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gyl aceea a combindrii lui fn produs ou alte materiale ocare
eu calitiiti superioare gi prin care 86 poate ridica compe-
titivitetea produselor. Este cazul desigur gi a folosirii

unor materiale ou aceleagi calit¥ti seu chiar ou calitdfi

sporite gi .care eu un pref mal redus.

Inlocuitorii de material lemnos in industria mo-
bilei gi materislele noi folosite trebuie sd duod la rea-
lizerea sceloragi calitiiti oa gi pentru mobila din lemn gi
pe oit posibil la realizerea de calitdf{i superioare ce nu
puteau fi ‘obtinute de lemn oi numai prin esemenea materiale
noi ocare su insugiri deosebite.

Cantitd{i mari de materisle se folosesc gi la am-
belerea mobilei. Si §n ecest scop intreprinderile pot gi tre-
buie 88 aducd o contribuyie susiinutd pentru reduocerea,sau
ohiar eliminarea unde este cazul a materialului lemnos, fo-
losirea unor mijloace perfectionate pentru transportul mobi-
lei f&r& e o deteriora. '

BEconomisirea de materisle nu trebuie sd se urmi-
reascd numai in sectoarele de productie ci gi in sectoarele
de conceptie, in ocursul transporturilor, in gospodériree ma-
terialului, eto. Bconomia sd se urmireascd gi ou privire la
fondurile incluse in materiesle, Aceasts implicd neaplirat o
orgenizare mal bund & migcidrii materialelor, e scurtdrii oi-
oclului.de febricatie, a reducerii stocurilor. Prin optimiza-
rea stoocurilor, & loturilor de fabricatie, a programului de
productie se ejunge la o trecere mai rapidi a fondurilor oir-
culante prin procesul de productie gl deci la reduceree fon-
durilor necesitate de acestea. Acests sarcini de realizat

implicd etudieree lor aminuntit¥ gi pe oare o vom trate Sn
capitolele urmatoare.
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.2: FOLOSIR/'A RATIONALA SI RWDUCKRILA CONSUMULUL
DE MATURIAL LEMNOS LA PROITNCTAREA PRODUSLELOR
IN _INDUSTRIA DI 11OBILA.

2e1ls Concoptil noi in proieotarea mobilei si
cdi de reducere a consumului de lemn la

prolectare,

In ultimii 10 ani producf{ia globald a industriei lem-
nului a orescut de 2,6 ori, exploatindu-se acelagi volum de
material lemnos. Prin valorificarea superioard a materialului
lemnos, valoarea produc{iei dintr-un mo. de lemn s-a dublat.

In anul 1975, productia globalg a oresocut cu 24 %, exploatindu-
se un volum de material lemnos mai mic cu 8 % deocit in 1970.

In intervalul 1975-1985 valoarea unul metru cub de material
lemnos va oregte la 6880 lei, fa{d de 5690 oit se preliminase
anterior. Pe seotoarele care prelucreazia lemnul, valoarea unui
metru oub are urmitoarea evolufie (tabelul 2.lel.)

" Tabe2elele
¢ ¢ e .
4+ttt 1t 1ttt 1t i1 i1ttt i+ttt rt -ttt rt ittt sttt -+ttt
1975 1980 \ 1985
SECTORUL a a a
Inde.republiocans 5560 179 6150 163 6880 145

Indelocaliecees 3115 321 3800 263 * 4250 235

AL{i producdtori 3019 331 3472 288  4o20 249

=====================================Z========================
= lei/mc totald masd 'lemnoasi exploatati, Ia‘mobikd ocorp

b = mo/l milelei prodemobild - oconsum - la mobild corp

Dezvoltarea fulpgeritoare a industriei mobilei a
fost ajutatd gi de producerea iIn acelagi ritm a materiale-
lor necesare? furnire, pluci aglomorabe. plao; din 1ibre,

' panol, plaoa] vi altele. In ulbimii ani structura sorti-
mentelor de mobild s-—a sohimbat sodzind ponderea mobilei
de gedere (soaune) sortiment oe se fabricd In general din
lemn masiv (vezi tabelul 2.1.2.)

./0
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Tab.2.l.2.

==:=======================================-_—-—==-_:= —————— ===
SPECIFICARE 1960 1965 1970 1975
‘_‘=======================.—:========= o CsESCCSCoS=SEESRE=EZ=SRSSER
Mobild modernd % 4o 53 60 - 48
Mobild stil % - 3 14 28
Mobila de gedere % 60 - 44 26 24

loo loo loo loo

Evolufia reducerii consumului de material lemnos in
ultimii 10 ani la producyia de mobild prin proieobarq 86
prezintd astfel (tabelul 2.1e¢3.) 1

«

Tab

0201.30

L e e e e e 3 3]

MATERIALUL

u/M

1965

1970

oSS o o= Emss

Consumul de oherestea
riginoase la un mil.
lei prodemobild eeese

Consunul de cherestea
de fag pentru mobila
ourbatda /1000 bua.

808UNOseescecsocovcncee

Consumul de- cherestea
fag la un mil.lei
Prodemobild eeecceses

Consumul de P A L
la un mililei prod.
mobila ®ceccecococane

Consumul de placaje
la un mil.lei prode.
mobila ®0ccscsvccsrecnne

Consumul de furnire
la un mil.lei prod.
mObilé ®ecesccscscnne

-lIHB=ﬂ===H==I===Bl========8'=.=

[I=I====

moe

mo .
mo «
ap.
ma e

mpe

22,450

57,965
15800~

4,500

9835.=

o/o

14,000

20,088
45,585
/
1820.=

3,070

90200-

1975

18,000

19,000

2100~

2,750

78500-

t
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Cercetdrile efectuate in vederea realiziirii de mo-
dele noli de mobild gi aplicarea de conceptii moderne in
proiectarea mobilei, au dus la realizari nebanuite priv1nd
reducerea ooneumului de muterial lemnos. Aplioind 1n pro-
duotie aceste cercetdri la I.P.L. Timigoara, g-a ajuns la
urmitoarele cdi de economisirs a materialului lemnos 1

- adoptarea do soluf{ii consiructive noi constind din
inlocuirea bordurilor din lemh masiv cu furnire, fnlocuirea
goclurilor cu picioare. suple gl renuntereae la eolutia cu
lezene sau executares acestora din PAL ;

- reducerea sectiunilor elementelor din ocherestea
atit la ploioare cit gi la legaturile acestora, a ramelor
pentru pat .

- reducerea grosimilor panourilor din PAL gi utiliza-
rea grogimilor de 8, 12, 16,18 mm. in loc de 22 gi 25 mm ;

~ reducerea dimensiunilor de gabarlt gi a oompartimen-
tidrii pleselor de mobili, funojie de noile spatii ale. locuin-
telor gi destinatiei de utilizare a mobilei ;

- adoptarea de procedee noi de luoru, respectiv uti-
lizarea de elemente mulate din furnire tehnice mei ales la
mobila de gezut cum gi la plese separate, paturi, dulspuri,
biblioteci, eto. ;

-~ conceperea de piese de mobild multifunciyionale in
vederea reducerii numirului de piese componente ale garnitu-
rilor, cazul garniturii Dormitor T.72.’rezu1tind'pieee ou
funofiuni multiple oum ar fi noptierd - toaletd, sau biblio-
tecd - servantd - bar, ladd de rufe - vitrind, etc.

- folosirea de PFL de 3,2 mme in loc de 4 mm. gi fnlo-
cuirea placajulul pentru spatele pieselor de mobilé,'funduri
de gertare precum gi a mulajelor la sertdro H

= reducerea grosimii furnirelor utilizate in prezent
de 0,8 gi 1 mme la 0,5; 0,6 mm sau inlocuiree completé a fur-
nirelor la unele sortimente prin lacuri opace, folosirea in
looc de furnire a foliilor din mase plastioce, hirtii speciale
ocare imitd furnirul ;

- imbinarea furnirelor de mioi dimensiuni peniru pa-
nouri de mobild ;

- reducerea consumului de material lemnos pentru mo-
bile tapitatd, prin reducerea sectiunilor scheletelor din
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lemn; fotoliul R.22. Aici se cere insi extinderea productiei
indigene de materiale pentru tapiterie care &e mai importd:
stofe, piele, gnururi, lezarde, oiucuri, cuie ocu oap orna-
mental,eto. )

Au fost' proiectate gl executate in Intreprindere mo-
dele noi de mobil¥ din elomente mulate din furnire oum aint:
fotoliul plient Laura, fotolii gi balansoar Orna I gi 1II,
garnitura "Corina" ocompusd din pat, bibliotecd,noptierd gi
birou, piese separate,scaune rlate,biblioteci gi elemen-
te mulate,misute de servit. In Intreprinderea de preluocrare
a lemnului Timigoare,functioneazi o stafie pllot pentru ele-
mente mulats compusi din doui prese gi un generator pentru
ourenti de fnaltdé freoveatd,procedeu unio in tara noastrd
pentru mularea lemnului.

Aplicarea noilor oconcepyii in proiectarea mobilel
cere totodat¥ gi adeptarea accegoriilor metalice pentru mo-
bild,cere trebuie ei fie remlizate in {ard mali ales pentru
imbinerea panourilor,ca broagte subtiri care sd poatd £i
fnoorporate in panourile de PAL ou grosimi reduee.(B,lé,

16 mm) a bslamalelor,guruburilor pentru lemn,a demontabi-
. lelor speciale din metel sau mac plastiocd.

Studiile fntreprinse cu privire la ridicarea oali-
tdtii g1 reducerea materialului lemnos eu avut oa urmare
soidderea consumurilor pentru realizarea diferitelor mode-
le de mobild ou coa.50% fatd de cele realizate cu 5 ani fn
urm. _ '

In privinta r&ginoaselor fati de total cherestea,
consumul a scfzut de la oca.50 % la 20-25 % Exemplu-oon-
oret, la I.P.L. Timigoara: Inlocuirea ramelor soclu pat
g1 dulap "Timig", ocere @e executau din cherestea de ri-
ginosse ou panouri gi legidturi din PAL, realizindu-se o
economie de 212 m3 cherestea/an. In vechile modele de mo-
bild oheresteaus reprezenta 60 - 65 % iar tn noile mode-
le 8-a inloouit ou PAL aproape integral, valoarea econo-
miilor este de 180.200 lei/an numai pe aceastd cale.

Mobilierul tepitat nu a ajuns la nivelul produse-
lor de pe piata externd,din mai multe cauze: gama Yes-
trinsd gi calitatea nesatiofiociitoare a materialelor pen-
tru tapitaty noile materiale pentru tapiferii nu sfnt
sufioient de ounoscute de citre fabrioile de mobild,
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utilizindu~le uneori nerationalj mobilierul tapitat este prea
greu avind unele seof{iunli din lemn supradimensionate.

Confortul pentru repaus reprezintd un mijloo de recu-
perare prin odihna a efortulul fizie gi psihioc. Azl apare no-
tiunea de "beatitudine" in cazul repausului realizat prin odih=-
néd in care facotorul moral este dominat in diforite grade de
senzafia de bund stare fiziologicd. In felul acesta beatitu-
dinea este viotoria condifiel fiziologice a omului asupra
oonditiel lul morale. In aceastd privin{d menyionam gi oiteva
direotii divergente in conceptia de proiectare a mobilierului
actual 1 ezitare in alegerea formelor; oomoditatea in oreatie
pentru realizareca de nol tipuri; soluy{ii greoaile in exeoutie
gl estetioa produsului. '

Pentru aplicarea conceptiilor, noi in proiectarea mo=-
bilei ou economisire de material, s—a actionat si fn direotiat

- reducerii grosimii panourilor gi a secfiunil ele=
mentelor masivej . o

- extinderea utiliziril materialelor inloouitoare;

-~ utilizarea ra{ionald a tuturor materialelor lem=-
noase prin proiectarea de modele,noi cu oonsum redus;

- roproieotarea produselor gi utilizarea metodelor
moderne in prolectare;

In privinta reducerii grcosimii panourilor, o prinoi-
pald mdsurd este ulilizarea pldoilor de agochili de lewn de gro=
simi reduse, 8, 12, 16 si 18 mm.

Analizindu=-se structura pieselor de mobilé in funo=
tle de'desbinatia acestora $i de solicitirile la care sint
supuse diferitele ocomponente ale acestora in timpul utilie-
zdrii, s-a ajuns la ooncluzia o0d grosimile PAl~ului pot fi
folosite astfels

R = PAL de 8 mm pentru ugi glisante ou dimensiuni re-
duse, laterale de sertaf, polife pentru depozitat lenjeria gi
palérii (deschiderea politei pind la 8oo mm).

= PAL de 12 mms peretl despiryitori cu dimengiuni re-
duse, placi pentru misuye, ugi glisante, polite pentru pé-
1&rii (desohiderea pind la looo mm), sau altd utilizare
(deschiderea 600 mm).

o/o
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- PAL de 16 mms tavane, funduri si usi pentru ocor-—
puri ou dimensiuni miol gi mijlooii, pereyi desparfitori,
fete de sertare, pldci pentru mese.

— PAL de 18 mmi tavane, funduri de ugi pentru oor-
puri ou dimensiuni mari, pléaoi pentru mese fixe sl exten=-
sibile, laterale de pat, polif{e pentru lenjerie, pentru
veseld (deschiderea Boo mm)e

Inloouirea placajului gi PFL de 4 mm. folosite oca
panouri de spate la ocorpuri gi la funduri de sertare. Aces—
toa se pot inlocui ou PFL de 3,2 mm. grosime oare are pe
partea netedd pasti mecaniocde.

Se apreciazd od prin folosirea panourilor dih pléa=-
oi de agohil ou grosimi reduse in product{ia de mobili, in
oincinalul 1976-1980, se poate obyine o economie de 30000
tone plioi din agohii de lemn aglomerat (54) (eochivalent

_ou productia unei fabrioi de PAL de mirimea celei.de la

C.P.L. Arad).

Extinderea oconsumurilor de pliéoi fibrolemnoase dure
de 3,2 mmn. grosime i fn alte directii (ambalaje, invos=
+4itii, fondul pietii etos.) in loocul celor groase ar putea
oonduce la o eoconomie de 34.000 tone placi fibrolemnoase
pe perioada unui oincinal (54).

Desi fn ultimii ani s-ou fdout multe eforturi pen-
tru reducerea sec{iunilor elementelor masive, totusi mail

" existd o serie de elemente ou seojiuni supradimensionatet
" bordurile masive utilizate la panourile mobilei ocorp gi

la poliye : reperele din componenya mobilei pentru gede=

“rey oadrele de sus{inere ale corpurilor de depozitare.

Pontru a nu influienta calitatea produselor s-au
fdacut studii asupra posibilititilor reducerii seofiunilor
elerentelor fiard diminuarea rezistentel acestora. Aceste
studiil au fost urmate de diferite experiente in urma céa=
“rora s-au dat noi valori sectiunilor.

Pentru a se elimina unele elemente executate din
lemn masiv, recomand urmitoarele solutii construotive 1

Inloouirea oadrelor de sust{inere ou picioare
exeoutate din oherestea masivii, prin prelungirea peree
tilor laterali ai corpului pind la nivelul podelei si

o/s
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consolidarea constructiei cu 2 lonjerocane executate din PAL.
In aceastd situhtié partea de jos a corpului se sprijinévpe
cele 2 lonjeroane; asamblarcs panoului de spate cu corpul de
mobil# prin introducerca acestula in ulucele practicate in
peretii laterali gi tavanul corpului, prinse cu guruburi.Acest
sistem constructiv permite eliminareas bordurilor, asigurd o
montare mai'rapidﬁ g1l oconsum redus de guruburi.

Daci fnlocuim bordurile din cherestea cu furnire la
toatd productia de mobil#, se obtine in cadrul unui cincinal
0 economie de 15.000 mc. cherestea de fag (54).

Una din importantele cdi de reducere a consumului de
material apare la proiectarea produselor prin : conceperea de
modele mai edecvate, folosirea de materiale noi; calcularea
mal precisd a dimensiunilor pieselor apre a face ecohomie de
lemn. Prin unitiitile de conceptie (centrale sau locale) exis-~
t4 multe posibilitd{i pentru a face economie de material lem-
nos dintre care mentiondm i .

- reproiectarea madelelor de mobild ou consum mare de
materiel lemnos gi scoaterea din produo}le a modelelor vechi
care nu mai sint solicitate;

= reducerea dimensiunilor de gabarit a pieéélor de mo=
bild di punerea de acord cu dimensiunile interioare ale noi-
lor(loouinte;

- aimplificérea constructiv funct{ionald e pleselor din
mobild. prin evitarea unor compartimente inutile;

! - adaptarea unor solutii consiructive raﬁionale, cong=-
tind din fnlocuires bordurilor din lemn magiv cu furnir sau
ou borduri din aluminiu a& soclurilor cu piocioare simple, re-
nuntarea la lezene;

- reducerea secoi{iunii elementelor executate din oche-
restea; ! '

- ugurerea scheletelor pentru mobila tapitatd;

Pentru ecdnomieirea de lemn se impune extinderea inlo-
ouitofilor materialelorvlemnoaae. Dintre aocestea mentiondm :

Materieslele plestico pentru seriare; glisiere pentru
ugl, geamuri gi éertaro, gipol de acoperire a barelor pentru
broagte, gipci de inddire e panourilor pentru spatele corpu-
rilor, profile diverse, rozoté pentru bara de haine, eto. Se
constatd fned cd preful acestora este inci destul de ridicat
gl are tendintd si oreascd ce urmare a soumpirii petrq{glui
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din cere provin in general masele plastice.
Din metal se pot confecofiona bare pentru haine, pi-
cioare cu sectiune circulari, patratdi seu dreptunghiulara

pentru corpuri sau mese, subanssmblu remd cu picioare pen-

tru corpuri, sticld folositd pentru'polite, ugl glisante,
etc.

Inloouirea lemnului mesiv cu alte materiale pe ba=-
z& de lemn pentru o serie de componente de mobild ca de
exemplu fnlocuirea plecajului pentru susiinerea miezuri-
lor elastice la paturi prin folosirea de PFL dur sau pla-
g% metalic# pentru fnlocuirea toteld a placajului; oroi-
res semifsbricatelor la dimensiunile soliocitate. Materia-
lul lemnos poate f£i economisit prin extinderea mobilieru- '
lui tepitat le diferite grade de confort corespunziétoare
diverselor utilizdri.Inloouitorii sint urméitorii:

- oa material de sust{inere: ochingl din ceuociuo,
somiere metalice, arouri spirale, diverse sisteme de su-
porturi elastice.

- oa materiale de umplere, spumele din polieste-
ri gi letex, covoarele gi pernele din pdr gumifiocat, ad-
voarele din fibre vegetale impisliie pe suport textil,
ocovor de vatd vegetalX sau artificiald.

Pentru mobilierul de gedere, se fabriod scaune,
fotolii gi ocanapele cu cochilii din material plastiec dur,
ca material de acoperire, se utilizeazd stofe din fire
poliplastice seu pielea artificisld, tesditurile pentru
mobild tepitat¥ adesea se Smpregneazd ou subestan{e spe=-
olale care le conservi,

In fabricatia mobilei cu arcuri olasice,legate
menual ou ofoard gi ierbi de mare, looul acestor semi-
fabricete l-au luat semifabricetele de tipul mi;zuri
eloatice din srouri fnoorporate gi covor fmpislit din
fibre vegetale. Aceasta a noceaitat schimbarea construo=-
tiei remelor din lemn, duoind 1le reduceri de matorial
lemnos (de 0,050 mo. oherestes riginoase pentru o so-
miexrd de pat gi de 0,055 mo. pentru un diven de colt)
Astiési se fabriod eproepe numai modele de somiere de

pat gi canapele extenaibile folonii. .-pe miegurile
elamtice.
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Pentru suportul miezului elastioc, in loc de PFL am
folosit plesd de sirm#. Aceasta duce la o economie de 2,28
m2 PFL/cenapea, adici la sciderea consumulul specific de
lemn. Noile materiale .-folosite in fabricarea mobilei dug fn
acelag timp la reducerea manoparei cu 50 %e. i

In vederea realizirii unui mobilier de gedere, care
8l corespund¥ cerintelor aciuasle, ca formi gi confort, g-au
fdout studii care sd substiiuie materialele clasice, chiar
cele mai-valoroase cum ar fi pernele de.puf dar care sié, co-
respundd gi din punct de vedere antropologic. Se impune, fa-
bricarea unor garnituri de hol : canapele, fotolii, taburete,
etos cu perne detagabile gi profile mai.complicate, vongirui-
te pe schelete oarbe de lemn, la nivelul ocelor prezentaie re-
oent la tirgurile internationale.

In eceat scop spre e realiza diverso trepte de¢ elas-
ticitato gl decl grade de oon;ort la structura pernelor de-
tagabile s-au ineercat diverse combinatii intre urmitoarele

‘materiale de care dispunem 1n {erd: poliureten; miezuri elas-
tice din arcuri incorporate; arcuri individuale - de la Re-
ghin gi Mizil.

Prin noul sistem s-au prolectatl gi executaet perne de-
tagabile din: poliuretan monolit; poliureten cu goluri; po-
" liuretan cu suprafefele exterioare 'gi meland la interior ;
poliuretan la interior 'gi meland la suprafeijele exterioare;
arouri individuale fncastrate in poliuretan; poliuretan la
suprafetele exterioare gi miez elastic din arouri fncorpo-

rate le interior.

Ca suport peantru perna detagabild, in afard de supor-
tul rigid de PFL, s-gu prolectat gl fabricat: suport semie-
.lastic pe chingd textild; suport elastio pe chingé de cau-~
ociuoc cu insertie textild; suport superelastic cu miez elas-
tic din arocuri incorporate.

Sub aspectul elementelor de costuri, tipurile de per-
ne menyionate se prezintd astfel § (Tabelul 2.1e5.).
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T8b02o1050
S e

Tipuri de pernd

£ -3 -Bs.ﬂ--.---ﬁﬂ---ﬂl"—‘!B-S:g rEEEETRRISE 83?8--. rErsoESEnE3ITER
l.Stofd 130 mle 0,75 0’75 0'75 0'75 0’75 B 0975
2.Poliuretan -kg. 2,3 2,3 1,73 1,30 1,15 1,14

3.Meland kg - - 1,3 2,20 - -

4.AT0.8pireindiv.” -, - - - 0,38 1,70
S5.Miez elastic " - - - - - -

6.PSnz¥ albitd ml. - - - 1,50 1,20 1,08
7.Pinz& molton " - - - - - 1,30
8.5foara kge - - - - - 0,30
9.Ati - ml. 20,00 20,00 20,00 35,00 30,00 20,00
lo.Prenadesz kge 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15

11.Timp Oxﬂcutomﬂt 600- . 900- 1loe~ 80e= 1501- 170.-

12.Total pret

cost de 166,32 174,76 241,09 293,11 179,29 196,37
intrepre. ‘

ERmEemOEEEESEOCEEEEECEECOSCSRESESECEEOCNODECESSSCCGSERECeESIOCE

Din aceste materiale s-au executat garnituri de hol,
fotolii din elemente mulate cu diversificaree constructiei
gezutului gi spdtarului. .

Pentru reducerea consumului de material lemnos este
. insd necesar a se lua unele misuri la diverse nivele gl la
mai multe ministere: M.E.F.M.C., lMinisterul Industriei Chi-
mice, Ministerul Industriei Ugoare,pentru: introducerea in
fabricatia de serie a mobilei de PAL cu grosimi reduse;
generalizarea folosirii furnirelor estetice cu grosimi re-
duse in toate fabrioile de mobild; reproiectarea tuturor
modelelor fn scopul reducerii consumului de material lemnos}
studierea oportunitditii importului instalatiilor automate
pentru producerea de mobilier din poliuretan gi pelistiren
g1 standardizarea la nivel de diferite ministere; fabrioca-
rea in serie a tuturor componentelor necesare industriei
mobilei; lérgireavtipodimenaiunii accesoriilor de mobildj
reducerea pretului produselor din materiale plastice; extin-
derea gamei de mase plastioce necesare mobilierului tapitaty
reducerea ambalajelor din cherestea gi reducerea seotiunii,
folosirea inlocuitorilor (carton gi material plastic).
Scoaterea din febrica{ie a unor produse cu consum mare de
lemn printre cere gi sortimentul panel.
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Pentru a reduce consumul de material lemnos folosit la am-
balare se propune folosirea mijloacelor specializate de trans-
ports containere, autovehioule capitonate, vagoane speciale
care 88 nu necesite ambalajo de cherestea. La I.P.L. Timigoara
livrarea birourilor secretar se face in transcontainere,iar
mobila pentru intern in eutovehicule capitonate, smbalate gu-
mar numai in carton ondulat.

De asemenea,apreciez ci ar fi necesar crearea de unitifi

specializate pentru prelucrarsca de repere gi subansambluri din
metal gi materiale plastice fologite la construcyia mobilieru-
lui pentru reelizarea tipizdrii gi cooperarii.

Imbunétdtirea organizirii, aproviziondrii ou semifabri-
cate din lemn, uscate gi croite de la fabriocile de cherestes
gl organizarea mai bund a seciiilor de oroit duce la economii
deosebite de material lemnos.

Reducerea consumului de rdginoase este o problemi ac-
tuald de mere importanii mal eles la fabriocarea ugilor. Redu-
cerca consumului ‘de rdginocase in striinitate se 'face pe ur-
mﬁto;rele odl : fnlocuirea lemnulul ou agchii aglomerate gi
plédoi din fibre de lemn, sau solu{ii construotive din lemn,
profile sluminiu gi materiale plastice ocare se acoperd.
Tocurile de ugd se fabricd din stratificate gi 'pldci fibro-
lemnoase dure cu profile de material plastia.

In vederea reducerii consumului de lemn la proiecta-
rea m6bilei am efectuat studii fn 5 intreprinderi de mobildy
CePeLe Arad, CeP.L. Caransebeg, CePeL. Tr.Severin, C.P.L.
Oradea gi Pipera, analizindu-se consumul speocifioc pentru mo-
dele de mobild de mare serie. In urma analizei s-au tras ur-
mitoarele conoluzii referitoare la reducerea consumului de
-lemny

Introduceres in fabricatia mobilei a unor elemente

de material plastioc dintre care mentionimi sertare mari pentru

buociitdrii; .sertare mici pentru buciitidrii; gine de glisare

sertare; gine de glisare ugl; gine de glisare geamuri - vitri- |

ni; butoni polite; gipci pentru innddire; bare de haine gi
oravate; picioare de pat gi noptierd; furniruirea cgnturilor
dulap bucttérie; gipci de acoperire; butoni trigitori;
decoratii pentru mobild etil ; pldoi pentru mese ; deco-

ratii metalizate; minere diverse ; profile pentru fmbindri ; /

BUPT



- 41 -

gezuturi pentru scesune; scaune complete; scaune scoicd ocu
cedru de sustinere din metal; fotolii pentru mobild de gri-
din¥; revizuirea normelor interno gi scoaterea din febri-
catie a acelor produse care reclami un consum neeconomio

de cherestea; reproiectarea elementelor gi reducerea sec-
tiunii la grosime a elementelor gi folosirea materialelor
noi de Sfnlocuire; fabricarea de mobilier combinat ou ele-
mente din metel gi material plastic; reproiectarea mode=
lelor de scaune sub aspectul consumului de oherestea gi al
reducerii seoct{iunilor.

Utilizind aceste cercetdri, la I.P.L. Timigoara au
fost aplicate fn productia curenti intreaga gemi de misuri
care a dus la urmitoarele rezultate ou privire la reduce-
rea oconsumului de materiale lemnoase i

- Prin reproiectarea a 4 produse: scaun pliant 18/2
dormitor "Timig", "T.72" gi midsuic de telefon s-au obf{inut

fn enul 1975 o economie de cherostea fag de 212 mo.din care,

42 mo. cl.A ou 1161 lei/mc gi 170 mo. oleB cu 931 lei/mo.

rezultind o valoare de 207.032 lei; s-a economisit 16.380

npePAL a 25,40 lei/mp, reprezint§|416.052 lei, s-a econo-

misit 22 moc. de PFL & 2478 lei/mo. reprezintd o valoare de
54.516 lei.

Totalul economiilor valorice realizate prin aceste
cdl se ridicd la 677.600 leifan gi aceasta numai pentru 4
sortimente luate in analizi.

Bfeotusrea unui oaleul numai la -nivelul fintreprin-
derilor din Centrala de Prelucrare a Lemnului conduce la
urmiitoarele economii de materiale i

= prin extinderea folosirii furniruirii canturilor
in looul bordurilor din lemn masiv se poate realiza o eco-
nomie de 3000 mc. cherestea de fag/an, ceea ce reprezintd
0 economie valoriocd de 2.793.000 lei.

= prin extinderea folosirii de PFL de 3,2 mm. $n
loc de 4 mm. se poate realiza o economie de 3240 to. PFL
intr-un an, economia valorioX fiind de 800284720 1lei
(1 tos PPL = 2478 lei).

- prin fnloouirea placajului pentru spatele piese-
lor de mobil¥, funduri de sertare, preuum gi utilisarea de
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mulaje la sertare se poate realiza o economle de 6800 mec.
placa) pe un en, ceea ce reprezintd o economie valoricid de
18.0004000 lei. -

- fnlocuiree unor elemente de lemn, panouri de mo-
bild, sertare, picioare, ugi, e%c. cu masi plastici, metal
sau sticli ar duce la o economie de 2.200 mce cherestea de-
fag pe un an;'ecqnomie valorici de 2.554.200 lei.

Efioiénta economicii prin proiécﬁafea produselor cu
consum redus de lemn se ridici la nivelul intreprinderilor
din Centrela lemnului la penfe 31.000.000 lei pe an, prin
generalizar?a studiilor aplicate la I.P.L. Timigoara.

.

2¢2.-LEconomisirea do material lemnos prin stan-
dardizarc, normalizare gi reducerea tipodi-
. monsiunilor.

a/ Standardizarea.’ : '

t

‘ Odatd cu cregterea volumului producyiei trebuie i
realizém gi o cregtere a calitidi{ii praiuselor din lemn gi
@ utilizdrii mal raetionale a materialului lemnos. Acesti de-
ziderat se poate realiza gi'prin stendardizarea diferitelor
produse’ din lemn. Standardizaroa duce totodaltd gl la orga-
nizares mai buni a fluxurilor de fabricatie cu aceste pro-
duse éi'reduoerea consumului: specific de material lemnnos.

La standardizarea mobilei s-a tinut cont gi de ex-

perienta ofgtigatd din alte tiri. Standardizares mobilei
stabilegte condif{iile tehnice, regulile pentru verificeree
calitii{ii, metodele de verifiocare gi de inocercare, marcare,
livrare, transport gi depozitarea pleselor de mobild. Se

stabilesc criterii de clasificare din punot de vedere tehnio,

dupd materiile prime utilizate, dupé metodele de finisare,
dupd deatinatie.

Avind Sn vedere mceot instrument, producitorii de mo-
bild pot participe la stabilirea de noi standarde gi la mo-
difiqaréa celor existente prin propuneri le organele de stlat
care 8e oougé cu stendardizarea produselor respective.

0/0
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Pentru reducerce grosimii panourilor utilizate la
‘fébricatia mobilei, sutorul acestel teze a ficut propuneri
pentru modificarea stendardului 6006-66 cu privire lai

- reducerea grosimilor unor panouri'Peﬂtr‘}_lﬂ"biIa

de la 18 mm. la 16 gi 12 mm;

- utilizerea PFL-ului de 3,2 mm.la sertare.

Prin stendardizarea riglelor gradate,produs ce se
realizeazd la I.P.Le. Timigoara,STAS 6602-72,8-a propus
Snlocuires riglelor gradate tip C din lemn, ou rigle din
material plostic,dupd cere s-s trecut la product{ia de sge-
rie $ncd $n 1973. De atunci realiziim fn fiecare an,numai
la socest produs; $n medie 12 mc.cherestea fag, ceea ce
reprezint¥ o economie valoriocd de 12x1161 = 13.932 lei
(un mce.cher.fag cleA = 1161 lei).

In a doua jumiitate a anului-1975 s-a treout la u-
tilizeree furnirelor estetice de:'grosimi reduse, de la
0,8 gi 1 mmela 0,5 g1 0,6 mm, prin revizuirea STAS 1122-
67, ceca ce a dus la reducerea normei de consum in fabri-
oile de mobil¥ gi & consumului de lemn rotund (bugteni)
pentru furnire. Economia rcelizatd fn tr.III.1975 este
de 190 mces lemn rotund, ier economis valorici se ridicd
le 190 x 735 = 139.650 lei/tr.III1.1975. Este in curs de-
revizuire gi STAS-ul 3784-73 la plangete din lemn,urmi-
rind fnloouiree cherestelei de tei gi a pleocajului de
tei cu panel de tei de 14 mm.grosime. Astfel s-a intro-
dus in STAS-ul revizuit plangetele tip C-53; C-73 gi
C-loo, fnlocuind plangetele din chercstea de tei tip
A=53; A-73; A-loo gi a plangetelor din placaj de tei
B-53; B=73; B-loo.

Fanelul de tel este un sortiment cu un cbnsum ma-
re de lemn gi de manoperé. Pentru fnlocuirea lui E-e
trecut la realizerea plangetelor pentru desen din PAP
furniruit le exterior cu blind din tei, Snlocuindu-se
estfel penelul la producerea plangetelor;

Standardele pentru materiale 8int necesare nu
numai pentru realizeree unei productii economice, ci gi
pentru esigurarees unei aprovizioniri eficiente, pentru
programaren productiel gi oontrolul acesteia,

Standerdele pentru produse gi piesele lor com-
ponente, face poeibild standerdizarea proceselor teh-

of
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nologice, a utilajului gi sculelor. Pe aceastd bazd devine po-
8ibild folosirea maginilor automatizate gi sutomate gi normarea
muncii in procesul de productic.

b/ Normalizerea.

€

In efarii de economisirea de material lemnos prin stan-
darde de stat, care au putere de lege pentru toate intreprin-
derile, economii importante se pot face gi pe calea normali-
zirii unor repere, ansamble, sau chiar produse de citre intre-
prinderea producédtoare de mobild, seu de materie primid folo-
8itd de industriae mobilei.

Normalizaree in cadrul intreprinderilor duce la reduce-
rea tipodimensiunilor gi la cregterea numdrului de piere,ansam-
ble, sau.produse de acelagi fel in cadrul intreprinderii res-
pective. :

Aceasta are ca urmare: posibilité{i mai mari pentru
mecenizerea gl eutomatizarea procesului de productie, econo-
misirea de for{# de munc#, roducerea consumului de materiale
gl reducerea prefului de cowie '

Pentru a se realiza acest lucru trebuie sd se {ini
seama de urmdtoarele principiii

- Principiul tipizirii. Tipizarea ingiiduie nu numai sd
g6 mireascd productia in sine gi si se organizeze fabricarea
in loturi meri, der gi sd creascd volumul productiei de piese,
ansemble gi produse prin organizarea de metode perfectionate.

- Crearea tipurilor tohnologioe de mobilier are ca re-
zultat utilizares materiilor prime de dimensiuni standardi-
zate cu maximum de eficientd economici.

Totodatd, prin tipizarea elomontelor gi a complexelor
gl prin combinarea lor oe poate realiza o diversitate in-
treagd de produse diferenfietoc ca aspect. Tipizares elomen-
telor ugureazd tehnologie de faﬁricatie mirind productivite-
tea intreprinderilor.

- Principiul montirii geparote a pieseclor in ansamble,
care ugureazd volumul de muncd necesar pentru montajul gene-
rale Cu oit este mal mare proporiia In care se realizeazi
acest principiu la proiectarea unei mobile, adiocd ca operafii.
le de.monta) 88 se reallzeze simultan, ou atit montajul
va dura mai pufin, ciclul de productie se reduce gi pregiti-
rea tehnicéd in vederea fabriciril va fi mai pufin costisi-
toare. Unele din ansemblele normalizate se pot ob{ine even-
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tusl ohiar de la furnizorii de materii_prime (semifabri-
cate din cherestea de la febricile de cherestea furni-
zoare), semifabricate din furnire estetice fmbinate - NID
2239 - 75, a generst economii importante prin utilizarea
furnirelor de clese III-a gi subdimensionate la furnirui-
rea panourilor de mobild, uyl, casete RIV geas Numai la
I.P.L.-Timigoara se realizeazdi anual 300.000 mp. furnire
Smbinate din furnire subdimensionate gi de clasa III-a.

Cu numei 3 ani §n urmé furnirul de cl.III-a gi subdimen=-
sionat nu avea nici o intrebuintare. In prezeni aceste
furnire se livreazd fabricilor de mobild la un pref mediu
de 30 lei/mp sub denumirea de furnire estetice imbinate
gi care se aplioil direct pe panourile de mobilier,elimi-
nindu-se gi faza de imbinare in fabricile de mobild.

Prin aceste semifabrioste I.P.L. Timligoara obi{ine asnual

o productie industriald de 9 milioane lei.

- Principiul caracterului tchnologic. Acesta care
oa la prolectarea produselor céd se tini seema de asemi-
narea tohnologiod pentru a se putea folosi fn procesul de
fabricatie "tehnologia de grup".

Tipizoreas proosselor tehnologioce gi metoda prelu-
oririi de grup constituie calea cidtre transfommarea teh-
nologiel febricef{iei de mobild fntr-o gtiintid.

Ideia de tipizeare, bazatd pe clasificaeres proce-
selor tehnologice, dacé e folosit# corect, poate juca un
rol hotiritor in directie perfectioniirii metodelor de
proiectare & proceselor tghnologice.

Le baza clasificérii proceselor in vederea tipizd-
rii sti clesificares pieselor de prolucrat, gruparea lor
pe olana, grupe gi tipuri. Clase este totalitatea piese~
lor care oe mseamiini prin caracterul comun al probleme-
lor tehnologice rezolvate in condi{iile unei anumite
formo e acestor piese (67).

Principalele probleme pe care le ridicH prelucra-
rea de grup impun oiteva misuri, »

- 8ii 8¢ elimine varietatea nejustificati a proce-
gelor tehnologice practicate;

- ridicarca proceselor fnvechite ‘la nivelul celor
evansate folosite in productie de serie mare gi de wnei;
- asigurerees unui echipament tehnologic de fhal-
o/
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td productivitate, cu posibilitidyl de schimbare ugoard a re=—
glajului, ou premize do modificare; modernizare gi automa-
tizare eficace a utilajului. .

Conditla obligatorie pentru a rezolva aceste pro-
bleme este sporirea seriel do producfie. Pentru aceasta se
apllod cele doud cil de mirire a loturiloxrs

- normalizarea i unificarea constructiva a pieae-
lor i subansamblurilor de prelucrat si de care trebuie s
se ocupe oei din compartimentul normalizare gi standardi-
zarej

- normalizarea g§i unificarea proceséldr'tehnolo-
glce, a elementelor lor gl a intregulul echipament tehno-
loglo, de oare trebuie sd se oocupe cei din compartimentul
tehnologe

In oondif{iile fabricajiei de serlie micd, sporirea
loturilor permite sd se utilizeze metodele g1 tehnica pro=-
ductiei de sefie mare gi de masi fapt ce duce la ridioarea
productivitiatii munocii gi reducerea piebului de cost al
produselor. Metoda prelucréarii de grup se bazeazid pe cla=—
sificarea pieselor pentru a cdror fabricatie sint necesare
utilaj de aocelasi tip, dispozitive comune, preoum si re-
glaje comune ale maginilor gi utilajului. '

' Trecerea de la procesele individuale la cele de
grup ocu sporirea seriel de fabricajie, largegte posibili-
tatea meoanizdrii gi automatizdrli prooceselor de produofie
in industria de mobild prin proiectarea de operafii de grup,
flux de grup, linii aubtomate de grup.

2e¢3e¢ Tohnica "Dolphi" fn previziuneca progresolor
gl tendintolor fn conceptia si productia
mobllel gi a reducerii consumulul de lemn.

In tara noastrd se lanseazd pentru prima datd o
apliocatie a tehnicii Delphi in anul 1968 In eseny#, teh-
nica Delphi oonstd in objinerea unor pdreri de la unii oeme=
pi bine informati, intr-o anumitd problemd, pe calea apre=
olerii auooesive a situayiel evolutiei gl tendintelor pri-

'/Q
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vind problema respeotivd. Aplicarea decwrge astfel:

Etapa 1 se ocer pidrerl prin chestionare apoi se predu-
oreazi rdspunsurile. .

Etapa 2 se oer din nou pdreri la réspunsurile primite,
se repetd amoceasté tehnic& pind se ajunge la un rezultat acoep-
tabil. Apoi se prelucreazd din nou rdspunsurilee

Etapa 3 (ultima) oonstd in analiza rezultatelor si lua=-
rea deciziilor.

Reddm $n cele ce urmeazi o aplicare concretd a tehnioil
Delphi la I.P.L. Timigoara gi rezultatele obtinute in economisi-
rea materislului lemnos la producyia de mobilHe
) In primul rind a fost redaotat un chestionar privihd
problema reducerii oonsumului de lemn in fabricarea mobilei.
La redaotarea amoestul ohesctionar a participat conducerea fntre-
prinderii prin director, geful produc{iei, geful grupel de pro-
ieotare, geful seotorulul de export, geful sectiel de mobila gi
3 maigtri din productie. Chestionarul nu este tiplzat, acesta se
redaoteazd in funoyie de informayiile pe care dorim sd le obyinem
de la oamenii cei mai bine informayi In domeniul oare ne intere-
seazds Urmdrind reducerea oonsumului de material lemnos la fabrie
oarea mobilei, ohestionaful nostru a cuprine intrebari legate de
aceastd temd gi cu referire la un anume produs pus in studiu.
Intrebdrile sint in legdturd ou urmitoarele capitole
mel importantet !
- Inloouiri de materiale;
= Eliminarea unor materiale;
- Redimensionarea unor repere; ‘
- Modificri constructive;
- Cregterea calitd{ii unor materialey
- Reducerea gosturilor; tt
- Reconsiderarea normelos de consumj
- Reprolieotarea produsuluiy
- Modifiocarea tehnologiei de fabrioayie;

Aplicarea s-a f&cut la urmitoarele produse s birou secre-
tar Timig I gi III; seoretar 109 51 110;

i ; birou secreter Y 35;
Y 3?; Y 43y seoretar 72 g1 90; oorp super

ior 87, (Figurile 2-4).

o/
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Dupd prelucrarea {uturor datelor gi a parerilor ob-
tinute e-au aplicat urmitoarele miésurl mai luportante

1/ Eliminarca operatiei de subfurniruire ou
exooptia panourilor frontalee.

a/ Produsul: corp inferior, 109; 110; ¥ 35 si 72.

Eliminerea subfurnirulriis

- pere{i laterali « o e 1,6200 n2

- placd superioaxrd .+ o o 0,3736 m2

- placd intermediarde » o _0,6814 m2
) " omorAL: 2,6750 m2

Lufnd oonsunul, specific unitar realizat la acdste
produse de 0,7829 aflém 3

t

2,6750 m2 1 0,7829 = 3,4167 m2 furnir diverse esente
eoconomisit pe fiecare produs. Din tabelul 2.3.le progra=—
mul de produc{le pe anii 1974 gi 1975 rezultd prin Inmul{i-
rea cantitéfil ou oconsumul’ specific unitar cantitatea de
furnire economisiti,

Tabe2e3ele
===S=EpEsS==s== = == 4+ttt 3ttt it 3t 1t 1ttt &t
Nre Cantitatea pla-
ort, DENUMIREA UM hificata Obs.
974 1975
t 33 2 it 2 3 4 3 2t 2 t 2ttt ittt 2 1t 32 3 2 1 43 ===
- oorp inferior - .
l, Secoretar 109 , buo.., .197 869 = pere}{ii late-
rali,placa su=
2+ Beoretar 110 . bug., .82l 1112 periéura ol
. 3.. Seoretar Y 35 . buce 700 410 intormodiara
8int idontico
4, Secretar 72 buc. 143 587 la aceste pro-
TOTAL buo. 1461 2978  Gusee
-+ ++ 43+ 3+ %1 :::".__"::""""--""::=============== ====

AN 1974 t  3,4167 m2 x 1461 buce. = 4.991,7987 m2
AN 1975 ¢+ 3,4167 m2 x 2978 buce =10.174,9326 m2

Exprimind valorics
Furnir div.esente oaleI,II m2 3,4167 x 4,50 lei = 15,37 lel

Hirtie gumabd kg 0,0482 x15,00 lei = 0,72 lei
Clei urelit la oald kg 0,4949 x 3,02 led = 1,49 lel
ofe
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Féind secard kge 0,3986 x 2,31 lei = 0,92 lei
Intdritor IO kge 0,0375 X 3,75 lei = 0,14 lel
Uree kg. 0,0294 x 2,38 lei = _o,07 lei
. 18,71 lei

Chelt.aprovizionare 7 % 1,31 lei

20,02 lei/buce

Boonomia rezultatdy
Veloric (lei) ' C
AN 1974 20,02 lei/buce X 1461 buc. = 29.249 lei
AN 1975 20,02 lei/bud. x 2978 buce = 59.619 lei
Fizio (m2 furnir)
AN 1974  3,4167 m2 x 1461 buc. = 4991,7987 m2 furnir
AN 1975  3,4167 m2 x 2978 buc. =lol?74, 9326 m2 furnir
(m3 bugteni)
AN 1974 4991,7987 m2 X 2,200 m3 bugt./looo m2 furnir =
o = 11 m3 bugteni
AN 1975 10174,9326 m2 x 2,200 m3 bugt./looo m2 furnir =
. = 22 m3 bugtenl
Figura 5 redd grafioul panourilbr la ocare se elimind
subfurniruirea.

« b/ Birou seoretar Y 36 si 90.-

- pere{i laterali . . . 1,6200 m2
-~ placl superioard s+ « « 0,3736 m2
- placd intermediarde e « 0,6814 m2
- panou fund e o o 0,6814 m2

3,3564 m2 furnir div.es.
0leI,I1.=

3,3564 m2 1 0,8083 = 4,1524 m2
(04,8083 fiind consumul specific unitar realizat)

n-euz===x—=-=-===-'=?====;== 4t s 3 4+t 3 + + 3 1+ F F F 3 3+ * 3 1 3 3 3 1 3 ]
Nre. Cantit.planific.

org, DENMIREA U/ SpoteRiigycies Oos.
.:BEE=======8=l==!==B:l:=:====l=============B=====3===========

l, Birou seor. Y 36 buc. 446 1256 elementele luate

2. Birou seor. 0 buo.’ C fn- studiu sint
. S ° . 152 350 identice la oele
TOTAL4 buce 598 1806 doud produses
ISIII.'-2IIIIBIIIIIIIBI”:BGIES::::::B::IIK===2B===8:==1333===-=
o/s
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Economia rezultatiy
Valoric (lei) ‘ '
AN 1974 24,46 lel x 598 buo. = 14,627 lei
AN 1975 24,46 lei x 1806 buoe = 44,175 lei
Fizio (m2 furnir)
AN 1974 4,1524 m2 x 598 buoc.z= 2483,1352 m2 furnir
AN 1975 4,1524 m2 x 1806 buoe.= 7499,2344 m2 furniy
(m3 bugteni)
AN 1974  248%,1352 m2 x 2,200 m3 bugt./looo m2
C furnir = 5 m3 bugteni.
AN 1975 7499, 2344 m2 x 2,200 m3 buqb /looo n2
) furn¢r = 17 m3 busteni.

o/ _Corp superior secreobar 110, Y 43, 87

- pere{i laterali ¢,6252 m2

= fund ' 0, 3440 w2
- polite 0; 5084 m2

1y4776 w2 furnir div.esente,
0leIyITe= ‘

1,4776 m2 & 0,8070 = 1,83%09 m2
(0,8070 f£iind consumul specific unitar realizat)

¢ . Tabe2eFe20
ore. DENUMIREA . U/ —3§g;ﬁﬂpla;;$;°°“d Obss
sIamgasosTosE=IITTs SSESSSzas=o=Ess sEESSs=S=s===s 13 3 1 3t 2 1 31 3+ % %]
1. gorp superior ..,
Beoretar 110 buo. 821 1112 reperele luate
2. Searetar Y 43 buo. 321 231 In obtudiu cinG
3. Seoretar 87 buc . 105 607 aceste praduse
TOTALs buc. 1247 1950
Lt 1ttt e e e e e P - i

Toohomia rezultatit t
Valorio (lei)
AN 1974 10,79 lei x 1247 buode = 13.455 lel
AN 1975 10,79 lei x 1950 buss = 2l.o4o lei
Fizio (m2 furnir)
AN 1974 1,83'09 m2 x 1247 buoe = 2283%,1323 m2 furnir
AN 1975 11,8309 m2 x 1950 buos = 3570,2550 m2 furnir

oo :~f”ﬂt‘
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(m3 bugteni)
AN 1974 2283,1323 m2 x 2,200 m3 bugt/looo m2
. . furnir = 5 m3 bugtenie.
AN 1975 . 3570,2550 m2 x 2,200 m3 bugt/looo m2
furnir = 8 m3 bugtenl.

d/ Seoretar Timig I, Timig ITTe=

Eliminfnd subfurnirul de pe panouriles pereyl laterali,
plaod desparyitoare, panou fund, plaod superioard gi polite se
obtine o eoonomie de furnir de diverse esenfe ol.I, II egald
ou s
Timig I 3,5136 m2/bua. ‘t 0,660 = 5,3236 m2/buce
Tmig III 5,0832 m2/buc. t 0,660 = 7,701l8 m2/buc.

Tabe2e3e36

—o=ms=sSssosSsSTsIIIT==SES ..=.......t..__.._......_...._._...-_.'._..=_........._== _____
. DENUMIREA UMM, Cantit. planifioatd 1975
-=======================8=======(==———_--————=====——_=--=—--==’
l. Seoretar Timig I buc. 300

2+ Secretar Mmig III buce 300 .
='=‘..=============B============'=========(.—.===========(==========I

Economia rezultati 5 ¢

Fizio Timig, I . 5,3236 m2/buce x 300 bus. = 1597,0908 m2
(m2 furnir) furnir div.esente.

‘Timig III ?7,701l8 m2/buc. X 300 buo, m 2510,5454 m2
furnir dive.esonte.

TOTAL: 3907,6362 m2
furnir div.esente.= e
Valorio Timig I 30,15 lei/buo. x 300 = Qo45 lei
(lei) Timig IIT 43,82 lei/buocs x 300 =_13146 loi
TOTAL: 22191 lei
Pizie Transformind in m3 bu{teni se obyines

m3 bugt
(m3 bugteni)m o 1 1597,0908 m2 x 2,200 m3 bugteni/looo m2

furnir = 4Am3 bugtenie.
Timig III .
2310.§454 m2 x 2,200 m3 bugteni/looo m2
furnir = 5 m3 bugteni .~
TOTAQ 9. m3 bugteni .=

t

o/o !
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2/ Inlocuirea cheresteloi de tei la reperele: fati
gortar, usa vitrind cu panou do PAL de 18 mm.

masivuit _po toate canturile cu borduri din -cho-—
regtea do tei.-

a/ Secretar 109, 110, birou secrotar Y 35 gi 72
' (4 sertare)
- Bituatia initiald.=

Sertur superior 1 buce 675 mm X 130 mm x 20 mm =0,00175Y w3
Sertar inferior 3 buwo. " 755 mm x 130 mm x 20 mm =0,0058389 m’
’ . 0,007644 w?
0,007644 m3. ¢ 0,280 = ©,027300 m3/buc, .
(0,280 - oonsum specific unitar pentru oherestea de 'tei)

, .

' ¢ Tabe2e3elte
SS=IS=SSs==SD==s mmmmmm= :._..======-’2:==========:::i:=====:=========
N DENUMIREA U/ Ca“{ﬁg;planifggg”“ Obs.
=======;=========== ==== =ZS=S=S=S=SS==S=====2=

-_oorp inferior -
le Seoretar 1'09 buoc,. 197 869 - reperele
2, Seoretar 110 buo. 821 112  Lpate in o
3. Gecretar Y 35 . buo . 300 . 410 . identice la
4, Secretar 72 . _buo. 143 . 587 §o08te pro=
TOTAL: buc. 1461 2978
mmozz==== ==pm====== mz=======z==== Z==zcmazc=azszssm=zo====
Valorice= ' . .
Cherestea de teil 0,027300 m3 x 1920 lei/m3 =52,42 loi
Cheltuiell aprovizionare 7 % ¢ . 3,67 loi
Oheltuieli de uscare (175 lei/m3) 4,87 loi
TOTAL/buo. 60,87 lei/

hoe

AN 1974  0,027300 m3/buc. x 1461 buos = 39,8853 m3
AN 1975 0,027300 m3/buc. x 2978 buoe = 81,2994 m)

AN 1974 60,87 lei/bude x 1461 buo. = 884931 lei
AN 1975 60,87 lei/buc. x 29738 buo. =18l.271 lei

Transformind fn m3 bugtenit

o/e )
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AN 1974 39,8853 m3 x 1,440 m3 bugteni/m3 oher. = 58 m3
AN 1975 81,2994 m3 x 1,440 m3 bupteni/m3 oher. = 117 m3

- Situagla proieotati
Panouri din PAL de 18 mm = 0,2740 m2/buc.10,300 = 0,3044 m2/buc.
Borduri din oherestea tei- o, 002911 m3/buo.: 0,280 =
=0,010396 m3/buc.
(0,900 gi 0,280 fiind consumurile speoifice unitare)

AN 1974 o0,3044 m2/buo. x 1461 buc. = ‘444,?284 m2
0,010396 m3/buc. x 1461 buo.= 15,1886 m3
t .

AN 1975 o0,3044 m2/buce. x 2978 buo.’ = 906,5032 me
0,010396 m3/buc. x 2978 bude.= 30,9593 m3

Valorig.-

PAL 18 mm 9134 p,3044 m2 x 25,40 lei/m2 = 7,73 lei +
Cherestea de tei 0,010396 m3 x 1920 lel/m3= 19,96 lel

. TOTAL:s 27,79 lel +
Oheltuiell aprovizionare 7 % 1,94 lei

Cheltuieli uscare (175 lei/m3)
0,010396 x 175 lei w_ 1,82 lei
TOTAL GENERAL\ 31,45 ledl

AN 1974 31,45 lei/buce X 1461 buoe = 45,948 lei
AN 1975. 31,495 lei/buce x 2978 buo, = 93.658 lei

Transformind in m3 bugteni se obvihe ]

AN 1974 444,7284 m2 x 0,018 me = 8,0051 m3 PAL
840051 m3 PAL x 1,884 m3 bugteni/m3 PAL = 15 m3 Bugte.

15,9593 w3 x 1,440 m3 bugteni/m3 cher. = 23 m3 Bust,
TOTAL (m3 bugteni) 38 m3 Bugte

AN 1975 906,5032 m2 x 0,018 m. = 16,3171 m3 PAL
16,3171 w3 PAL x 1,884 m3 bugteni/m3 PAL 31 m3 Bugt,

30,1886 m3 x 1,440 m3 bugteni/m3 PAL = 43 m3 Bugt,
TOTAL (m3 bugteni) = 74 m3 bugte.

Eognomia rezultab (diferenva dintre situagia initiala gl oea
proleotaty)
AN 1974 88931 lei = 45,948 lei = 42,983 lei
AN 1975 181.271 lel = 93,658 lei = 87.613 lei
o/

Velorio (lei)
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Fizio (m3 bugteni) AN 1974 58 m3 - 38 m3
AN 1975 117 m3% - 74'n3
* Metodologia‘de la punctul 2 am folosit-o gi pentru

colelalte sortimente‘luate in studiu, obyinind urmitoarele
rezultatet ‘

b/ Secrotar Y 36 ai secretar 90.=

20 m3 bugt.
43 m3 bugte.

Tioonomia rezultati (diferenta dintre situajia initiald
gl cea proiectatd).~

Valorio (lei) AN 1974 8354 lei = 3696 leli = 4.658 lei
AN 1975 25270 lei ~11161 lei = 1l4.069 lei

Fizie (m3 bugteni) )
AN 1974 5 m3 bugte = 3 m3 bugte= 2 m3 bugt,
AN 1975 16 m3 bugte = 9 m3 bugbte= 7 m3 bugte.
o/ Secretar Timig J.=-
Oantitatea planificatd a sé executa £n 1975 este
de 300 buoc. '
Economia rezultatd (diferenya dintre situayia initiald
gl cea proieotatd).-

Valorio (lei) AN 1975 13.800 lel = 6750 lei = 7.230 lei

Fizie (m3 bugt.)
. AN 1975 9 m3 buste =, 6 m3 bugbe= 3 m3 bugte.

d/ Seorectar Timig TIT.=

Cantitatea planificaté a se exeouta in 1975 este
de 300 buoc. ) '

Tconomia rozultatd (diferenta dintre situajia iniyiald
51 cea proiectati)e=

Valorio (lei) AN 1975 27.732 lel = 11.946 lei = 15786 leli
Fizgio (m3 bugteni)
AN 1975 18.m3 bugte =, 11 m3 bugbe= 7 m3 bugt.

3/_Inlocuirea cherostolei de fap la reperul :

laterale sertar cu panou do_PAL do 12 mm.
furniruit cu furnir de fag.=

Beorebtar 109 gi 110.=-
Lofe
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Eoonomia rezultatd (diferenta dintre situatie proieo-
tatd gi cea initiald).=-

Valoric (lei) AN 1974 43,336 lel - 21.795 lei = 21.541 lel
AN 1975 84.331 lol = 42.413 lel = 41.918 lel

Fizio (m3 bugbteni)
AN 1974 43 m3 - 23 m3 = 20 m3 bugteni
AN 1975 B85 m? - 44 m3 = 41 m3 bugteni

4/ Fxecutarea olemcntelor: laterale si gspate sertar

din placoj do fax do lo mm grosime fn loc de
~ cherestea fag
a/ Secretar Y 35, 72

Diferenta valoriod dintre situayia ini{ield gl cea pro=-
leotatd 1

35,77 lel = 29,02 lel = 6,75 lel/produs
Centitatea de cherestea de fag eaonomisitd 1

AN 1974  0,020604 m3 x 443 buo. = 9,1276 m3
AN 1975 0,020604 w3 x 997 buc. = 20,5422 m3
Transformind in m3 bugtenis

AN 1974,

9,126 uw3 oher.fag x 1,742 m3 bugt./a3 oher.fag =

= 16 m3 bugt.
dar s-a foloslt placajt

0,008760 m3 placej/bude X 443 buoe X 2,325 m3 bugt/m3 placa] =
"= 9 m3 bugt.
AN 19751
20,5422 m3 oher.fag ¥ 1,742 m3 bugteni/m3 oher.fag =

= 36 m3 bugte.
dar s-a foloslt placajs:

*0,008750 m3: placaj/buce x 997 buoe x 2,325 w3 bugt/m3 plecaj =

20 m3 bugt
Doo N > o

‘ i_e-au economisit prin apliocarea acestei metodet
Valorio (lei)

AN 1974 '6,75 lei x 443 buc. = 2990 lei
AN 1975 6,75 lei x 997 buo. = 6730 lei

‘o/o
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Fizio (m3 bugteni)
AN 1974 16 m3 bugte = 9 m3 bugte = 7 m3 bugteni
AN 1975 36 m3 bgqt. =20 m3 bugte. = 16 m3 bugteni

Metodologla de la punctul 4 am folosit-o gi pentru
celelalte sortimente luate in studiu obtinind urmétoarele
rezultate:

t g

b/_Seoretar Y 36 _si 90 (un sertar si doud ugi)

Lconomia rezultatd (diferenta dintre situajia ini=-

tiald gl cea proiccotata).-
Valorio (lei)

AN 1974 " 1,63 lei x 598 buc. = 975 lei

AN 1975 1,63 lei x 1806 buce. = 2944 lei
Fizio (m3 bugteni) ‘ '

AN 1974 6 m? bugteni = 3 m3 bugteni =
= 2 m3 bugteni.

AN 1975 16 m3 bugteni = 8 m3 bugteni =
‘= 8 m} bugteni.

o/ Seoretor Timig T.-
Cantitatea planificatd a se executa In 1975 =

300 buo.
Foonomia rezultati (diferenya dintre situatia inie
tiald gi cea proieotati).-
Valorio (lei)
. AN 1975 7457 lei = 6200 lel = 1257 lei.
Fizie (m3 bugteni)
AN 1975 9 m3 bugteni = 5 m3 bugteni = 4 m3 bugte.

d/ Soorotor Timig IIT.=
Cantitatea planificatd a se executa in 1975 =

300 buo.
Toonomia rozultati (diferenta dintre situatia ini-
tiald gi cea proiectaty).=

Valoric (lei):
AN 1975 100209 lei = 84778 lel = le431 lel
Fizio (m3 bugteni)
AN 1975 13 m3 bugteni = 7 m3 bugtienl = 6 m3 bugte

o/

BUPT



- 57 =

sistemului oconstruativ_pentru ele-

5/ Reproiectarea
mentul spato sooretar.=

a/ Seoretar 109 i Y10 Y 35 gi 72
Diferenta valoriocd dintre situatyia iqivialé gl ocea

proieatatit
21,68 lei = 17,29 lei = 4,39 lei/produs
1,7187 m2 - 0,3158 m2 =1l,4029 m2 furnir fag/produs

- Foonomia rezultatie.=
Valorio (lei) .
AN 1974 4,39 lel x l461 buc. = 6414 lel
AN 1975 4,39 lel x 2978 buo. =13073 ledl
Fizio (m2 furnir fag)
AN 1974  1,4029 m2 x 1461 ‘bus. = 2050 m2 furnir fag
AN 1975 1,4029 m2 x 2978 buce. = 4178 m2 furnir fag
(m3 bugteni) '
AN 1974 2050 m2 x 2,200 m3 bugteni/looo m2 furnir =
= 5 m3 bugteni.
AN 1975 4178 m2 x 2, 200 m3 busbeni/looo m2 furnir =
= 9 m3 bugteni.

Tabelul 2.3.5. redd situatia centralizatd a pebodei.

Teb.2.3.5.
s ae: wowsE-zcsimsszmzessaszaszc =iz=s:=sz-azeczsezszzozas
Nr. MATRKIAIUL 1 L3 1929
akou- RCONOMIRIT aptitaten Centltatea Obeervatil
ri m3, 82 (a3 Bugt.) Veloarea a3, a2 (a3 bust.) Valoarea
led led
- V] Y ) 5 [ 7 8
1/a Furnir div.esente £4991,7987 m2 11,0 29249,00 10174,9326 m2 22,0 59619,00
1/ “urcir div.enente 2483,1352 @2 50 1“627,00 7499,2344 m2 17,0 44627,00
1/a “ur-r div.egente 2283,1323 m2 5,0 15‘055.00 3570,2550 m2 8,0 2lo40,00
1/4 “urnir div.esente - - 3907,6362 m2 9,0 22191,00
I Eoononia obyInutk
AL 9758,0662 m2 21,0 57331,00 25152,0582 56,0 147477 ,00 prin aplicarea

_———— sdguril or.I
IS ton do tol 39,8853 m3 20,0 42983,00 81,2994 m3 43,0 87613,00
Y 18 tofl 3,7477 a3 2,0 4658,00 1, »3182 m3 7,0 14059,00

do el - - - 6,1905 3 3,0 7230100

de tai - - - 12,4392 m3 7,0 15786,00

* 2 6 X “¥oonomla obyloutl
43,6330 22,0 &7641,00 111,2473 m3*60,0 124698,00 rein’e n“o‘;.:u

—_— Lr. n IT
3 Lot ten de fag 25,9614 3 20,0 21541,00 48,5741 ®3 41,0 41918,00 prin aplicarea
sisurtl pr.II1
fag 9,1276 a3 7,0  2990,00 20,5422 w3 16, (3
fux 29733 a3 210 975i00  Bid9k m3 ore  sqence
?.'. - - - 543151 a3 4,0 1257.00
a - - - ?7,2765 m3 6,0 1431,00

37,0623 82" 29,0 25506,00 90,6873 23%74,0 5~23°_;;"Ef::ififzfifziati'

Basur

5  Purnir de fag 2050,00 B2 9,0 6414,00 4178,00 w2 9,0 13073,00 MAsura nr.v.
T NURAL

T e O £ LAt b 000 29200

x/ Aoest otitil la ocol.2 Toout

_____ SESEmREsasEzETX
loeate po HiL M_M")u 5 ouprind cantitates de material econoatait prin fnloouires lui cu alte
=~ Nu exiatd ocoreep.intre untu

indicate detallat 1o Tugsocs el val.fntrucit fn val.eoocnomisity sint cuprinue gi alte oheltuieli
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+ + Misuta-de telefon "“153"

1. Etapa dé orientare.

"Métoda s-a experimentat pe un produs al fabricii
de mobild din oadrul Intreprinderii de prelucrare’'a lemnu-—
lui Timigoara. La baza alegerii produsului pentru studiu,
oa experimentul sd fie oit mai convingdtor s$i a se obyine
o eficientd economiocd, s-a Finut oont de urmitoarele ori-
teriit seria de fabricatie, rentabilitatea si oondiyia oca
produsul respectiv s& nu fi suferit modifio#ri éonstruc-
tive gl tehnologice mai recente,

N Astfel s-a seleot{ionat pentru analizid "midsufja te=
lefon Md.153" (Fig. 5! ) care'se prbduce in serle mare
g1 are rentabilitate sodzutd datoritd oosturilor de fabri-
oajie ridicate, avind o fiabilitate pe piaja de desféoere.

2. Etapa de_informare.

Pentru o ounoaglere oit mai amiinun{itd a produ=
sulul ales, s—au aules toale informajiile posibile.
4 Midsuta telefon 153, este destinatd in exclusivi=
tate plefel externse, fndeosebi pentru Anglia.

Constructia pro@usului este prezentatd in des-
orlerea tehnio#d ouprinsi in oconyinutul studiului.

Pentru stabilirea costurilor s-a pornit de la
oonsumul speoifjo pentru fiecare material gi filecafe opera-
tie Gehnologiocd.

3. Etapa de analizi functionald.

Au fost identificate funoyiile produsului fdoin-
du-se gi dimensionarea tehnicd a acestora. Apoli s—-a proce—
dat la o evaluare a ponderii (nivelului de importantd) a
funotiilor in raport ou cerintele oonsumabtorilor.

Pentru evaluarea importanyei gi stabilirea unei
ordine de important{i a funoyiilor identificate, s-a utili=-
zab ﬁn sistem de pGnotaj oomportind folosirea unui tabel
ou doud intrdri. (Fig. € )

. Apliocind acest sistem a rezultat urmitoarea or-
dine de importantd a funoti;lor stabilite 3

o/o -
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1. Funotia de rezistontd e o ¢« o« o o o 6 puncte
2. Funotia de oomoditate e e s o v e ..5 punote
3, Tunotia de pastrare (protejare). . . o 4 punote

4, Funcyia de rezistenyd la mediul
inconjurdtor . « 5 punote

' 5. Func{ia de estetiocd e « e o o'e o 2 punote
6.Funofia de demontabilitate « « « « + o 1 punot

In oontinuare s-a efeobuac'dihensionarea eoonomiod
a funoyiilor, mai bine zis o a doua evaluare, sub aspeotul
costulul fn lei pe care Il reoiami realizarea fieodrei funo-
tii, potrivit conoepfyiei construotive 91 tehnologioce in vi=
goare la data analizei, deoi, o evaluare din punot de vedere
al producatorului. ' '

In acest scop s—a utilizat procedeul de "analizd funo-
Vii-oonturi" care apare sub forma unui tabel {n cadrul odruia
se trec gosturile impliocate de’'realizarea fieodrei- funoyii pe
reperele stabilite ale produsului.

Modtuirea tabelululi a necesitat o repartizare pe bazd
analitiod a oosturilor de materiale si manoperd ou care parti-
oipd fiecare reper la realizarea funof{illor stabilite.

Utilizind acest procedeu, a rezultat od funot{iile A,

B g1 C sint'cele mai soumpe.

In finalul analizel funof{ionale, ocu ajutorul unei dia-
greme (Fig.7, 8 ) s-a comparat importanta fiecdrei funotii au
costul de realizare pentru a depista eventualele dispropor{ii
gl a stabill pe aceast® bazi domeniile de cost in gadrul o&rora
trebuie gidsite soluyil de fmbundtiyire,

4, Ttapa de investipare a solutiilore

Pentru gisirea ideilor de solutionare potrivit conolu=
ziilor rezultate din amaliza functionald s-a folosit tehnioca
oreativititii'de grup ocunosoutd fn literatura de speoialitate
sub denumirea "brainstoraing".

Grupul de creativitate a fost-alodtuit din 12 persoanse,
provenite din diferite compartimente ale Intreprinderii.

Potrivit ocerinyelor de aplicare a metodei "braistor—
ming" (disoutie de grup) s-a explicat membrilor grupului regu-
lile de partioipare la disoutii constind din urmdtoarele t

= fiecare participant sd expun& oft mai oconois toate

BUPT
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ideile pe care gi le imagineazi, chiar dacd sint iegito
din oomun in legdturd ou problema pusi;

- fiecare partioipant s3d ocaute sd se inspire din
ideile expuse de cellalyl participantis

- a nu se oritica ideile care se emit;

-'8d se'emitd idei $i nu rafjionamente sau ipoteze;

Tn wrma desfigurérii discufiilor care au durat 1,5
ore s-a emis un numir de 29.idei notate intr-o listd in or=-
dinea emiterii., Dintre aceste idei, au fost refinute un nu~
mdr de 12, oare sint mai compatibile din punct de vedere teh-
nio gl economio.

¢

5. Etapa de evaluare.

In oolaborare ou specialigtii din intreprindore s-a
prooedat apol la o selec}{le rigurossd a celor 12 idei de so=-
lutionare retinute in etapsa de investigare.

Pe baza unel examinidri de detaliu sub aspoot tehnio
58l eoonomio cit gl privitor la consecinyele asupra funciilo~

nalitdyii produsului realizat, au fost slectlonate in final
“ 5 idei pentru a fi rcoomandate oonducerii Intreprinderii oca
solufii de imbundtiyire.

Pentru soluyia propusid s-=a definit din punct de ve-
dere tehnic produsul analizaf, s~a faoubt dimensionarea eco-
nomiocd a funotiilor si s—a intocmit diagrama cosbturilor gi a
ponderil functiilor In valoarea de Zntrebuinfare a produsu-
lui nou. '

6. Ebtapa de roéomandaro.

Din oaloulul de efiocienti eoonomioé a solufiiloxr re-
_oomandate a rezultat cid prin aplicarea ‘acestora se obyino o
reducere a cheltulelilor do fabricayie ale secflei ou lo 0
lel/produs, reprezentind in oazul aOOepCdrll noului produs
de cdbtre clienti o eficientd anuald de l20 mii lei. Odata ou
recomandarea solufiilor de imbunabéﬁire men{ionate in cuprin=-
sul luoridrii sea btrecut la executarea a 5 buo. p{obobipuri
urnind a fi supuse pentru omologarea faotorilor interesayi.

Definirea din punot de vedere btehnic a produsului

luat fn analizd.

.

o/

BUPT



- 68 =
DESCRIGZREA TEHNICA
Masuyd telefon ou sertar bip }53.

Misula telefon ou sertar are o gonstruofie demonta-
bild si anume cele 4 picioare sint fixate ou guruburi M=6 ou
piulitd filetati in formid de T conform desene. (Fig.. 9 Yom

Dimensiunile exterioare de gabarit 1

- lungime looo mia.
- léafime «400 mme.
= fndltime 530 mme '

Pioioarele ou legdturi, rama soolu se executd din ohe-
restea fag. . .

Soolul se exeoutd din PAL de 18 mme. se furniruiegte la
exterior ou furnir teak, la interior ou fufnir fag, iar pe .can-
tul superior are o bordurd profilatd exeoutatd din oherestea de
fag pe oare se ageazd perna, bordura se furniruiegte cu furnir
teaks

Suportul pernei se ex?outé din placaj de 5 mm. grosime
ocare se furniruieste la exterior ou furnir frasin iar la inte-
rior ou furnir fag. .

Perefii despirtitori ai oompartimentului ou sertar se
exeouté din PAL de 16 mm. se furniruiesc la exterior ou furnir
teak, la interior in dreptul vitrinei. ou furnir teak iar la
interior in dreptul sertarului ou furhir fag. Canturile se fure
piruieso ou furnir teake. In fa{d poryiunea unde sertarul este
retras se baitulegte in oculoarea teak.

Placa superioari a dompartimentului cu sertar se exe-
outd din PAL de 16 mm. se furnirulegte la exterior ou furnir
teak, la interior tot ou furnir teak, iar canturile se furni-
ruieso ou furnir teake

Plaoa despdrtitoare a compartimentului cu sertar se
executd din PAL de 16 mm. se furniruiegte la exterior ou furnir
teak la interior ou fag, iar cantul din fa{i se furniruiegte ou
furnir teake -

' Porotele frontal al compartimentului ou sertar se exe-

outd din plaocaj de 5 mm. grosime, se furniruiegte la exterior
ou furnir teak. )

A
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Masuia telefon 153

FERONERIE :

/piulité cu ghiare M6 = 4 buc.

Surub cu cap hexagonal Mo x40 = 4 buc.

I / saibd piatd
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Fata sertarulul se executd din PAL de 18 mm. se furniruiegte

la exterior ou furnir teak, la interior cu furnir fag, can-—
tul longitudinal sus gi.cele doud canturl verticale e fur-
niruiesc ou furnir teake.

. Liateralele si sgatele sertarului se executi din PAL
de 12 mm. sau oherestea de fag. In cazul executirii din PAL
se furniruiesc pe ambele fote gi pe cantul superior ocu fur—
nir ‘de fage Laberalele ge furniruieso cu fag si pe canbul
inferior partea oare ouliseaZu .pe glpoi.

: Fundul sertarului 50 exeouta din PFL ou pastu mcoa—
nloa albitd cu grosimea,de 4 mmne .
Sertarul ‘ouliseazd pe doud glisiere care se executil
din:ohareeﬁea de .fag care se fixeazd pe pere{ii laterali Gu
ouie, ¢ ! !

1

Legiturile de jos se fnoleie In picicare cu cop pro-

priu, lar leguturile de sus se inolele ou cepuri rotunde in
picioare. Legaturile de 'sus se fixeazé .do rama soglu cu gu-—
ruburi N6 % 4o cu bucge *Iin formd Ge T (Fig. 9 D

. Compartimentul cu sexrtare nu se incleie de ,rama 50—
olue. ‘

’ Perina se exeoutié din poliuretan imbrdcati in PVC
nogru avind un chenar pe margine. . .

' Culoarea, textura furnirului gi finisajul este oon-
forﬁ probobipulu; existent la unitabea I Mobila, oare 5=a .
omologac. ¢

. Masuta velefon ou serbar se finiseazd ou lacuri car-
bamidice pori deschigi.: '

Misufa bélefon gu sertar se ambaleazd cite o bucalii
la dolet In lazi de carton, dupa ce se demonteazd picioarele
ou legdturi. Mdsuya se f{nveleste ou hirtie mitase, pidryile
finicate se fixeazd ou tampoane din carton ondulat in ladd
i ia extorior lada se iengé cu sfoard in cruoig. Colturiio
i denturile se vor proteja corespunzéator cu carton ondulab.

Ambalajul se va exeouta oonform prototipului omolo-
gat de Tehnoforestexport.

Maroarea pe produs FOREING oonform comenzii nr.2/11o2.

o/
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Operatiile pentru exeoutia misutoi telefon gi costul lor

ESITEEZS=SDIITTI=S ""-‘""'—==========£$.=4=.=:=z=.gé__’.é==========:
Np Situatia exis=— Situatia pro-
or; OPERATIA tenti . pusi
¢ Sala= CIFU To=- Gala=  ClkU Tow
rii 80,20 tal 1ril 80,20 tal
-+t -3t F 32 2t 1+t Rt it ittt -ttt 2 i+ 1]
1l: Debitat cherestea 1,45 1,16 2,61 1,45 1,16 2,61
2o Indreptat 0,79 0,63 1,42 0,79 0,63 1,42
3. Grosime 0,74 0,59 1,33 0,74 0,59 1,33
4, Freza de masi . 0,38 0,30 0,68 0,38 0,30 0,638
S5¢ Croil panouri 1,43 1,15 2,58 1,43 1,15 2,58
6. Confeo{., cepuri rote. 0,41 0,33 0,74 0,41 0,33 0,74
7+ Oroit furnir 0,28 0,22 0,50 0,23 0,18 0,41
8. Indreptat furnir 0,35 0,28 0,63 0,29 0,23 0,52
9. Imbinat furnir 3,19 2,5 5,75 2,70 2,16, 4,86
ig. %noieiug {urnir ” 2.;3 1,73 3,89 2,16 1,73 3,89
+ Inoleiat la pres 1 1,59 1 1,38 11
12, Zimpult, verific. ’ 099 3037 L3 L3805
suprafata 0,54 0,4 o 0,54 4
13. Inoleit borduri ’ W4 0a97 03k 0u43 0,97
- g1 rame 1,25 1,00 2,2 0 0,78
14, %ortac. numerotat, ! ’ 25 '9? 7 1,73
* tuns furnir 1,06 0,8 1,91
15, Tiiat la oiroular ’ 89 L9l 0,9 0,73 1,69
exact. 0 46
16+ Gifurit burghiu SN 1103 0,43 013% 0,77
simplu 0,67 0,54 1,21 0,18 0,15 0,33
17. Copuit ‘ 0,19 0,15 0,34 0,0 0,06 13
18. Frozat uluo falte 0,53 o042  0.95 0553 o'42  o'9
19. Dimensionat panou 1,64 1,31 2,95 1,64 1,31 2,95
20e Giturit 2,52 2,02 4,54 2,52 2,02 4,54
2l. Stivuit-sortat l,06 0,85 1,91 1,06 0,85 1,91
22. Slefuit suprafata 7,04 5,65 12,69 7,04 5,65 12,69
23+ Vorificat suprafata 3,29 2,64 5,93 3,29 2,64 5,95
24. Biituit glef.baiy 2,13 1,71 3,8F 2,13 1,70 5,04
25. fulvorizat lao 1,85 1,48 3,33 1,85 1,48 3,33
56. Mlefuic dupd lda. 6,94 5,56 12,50 6,94 5,56 12,50
ey L SR D T ol b
[] , (]
29. Tapiferie VB8 0137 0103 o0kl o157  ol6)
30+ Trenspsmateriale 2,96 2,37 5,33 2,96 2,37 5.33
;és geparac defecte 2,15 1,72 3,87 2,15 1:72 3:87
+ Bortat ?aberiale 2,01 1,61 3,62 2,01 1,61 3,62
TOTAL 62,99 50,47 113,46 60,99 48,85 109,84
ESEaz=RSE smaIEs I===z=ax s= =ssmms sE=s=s=%
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Mdsupfa de telefon tip 153.-
Faza de analizd.=

A,

B.

D.

E.
F.

Ge

' H.

t 1

'

Nomenolatoyrul do funotli ale produsului.-

Suportd o sarcind staticd vertiocald si ori-
zontalde

Aslguri comoditate la fntret{inerea unei con=-
vorbiri Gelefonices ‘

Asigurd pistrarea unor obieoto.

Rezisbi la ubtilizare in mediul ambiant.
Asigurid aspeot pliout atft individual cit|
si in oomblnuyie cu alte rplese de moblllor
ou conahruotie modernde

Are o construc{ie demonbtabild asigurind un
ambalaj ou dimensiunil reduse i spayiu mic do
depozitare

Aoiguru p;oteaaroa in timpul Lr&nuPOECulUl,
manipulare, depozitare gi poartd informayii.

¢ ¢ ¢ .

¢ 2, Dimonslonarea Lohnica a func;;ilor.

A.

Suporta o saroinu stabioa verticaold de 70 Rise

~forté la ub numdr de 25 solioiburi 51 o saroina ‘stabicd ori=-
zontald de 90 kg. fortd la un numdr de 25 solioitiri prezen-
tind deformatii de 1, 30 mie sub l;mlta admisd de 1,72 mme

B.
C.

- Do

Be

' ¢

I w204 3°0; U=

F.

'

.

t

_Tunotlilo by

Indlt{imea suportului pentru telefon = 530 uliie
Inalyimea gezubtului 343 mm. §i elastioitatoa
pernei -detagabile. -

Volunul sertarului o,0117 m3 i volumul nigjoi
ocutiel cu ceirtar = o0,0l43 mo.

Poate fi utilizatd fn condiyii normale de
temperabturi gi umiditatets

55 + 5 % (Umiditatea relativi a acrului).
gl G sint funotil subleotive gyi
nemasurabile.

'

Funotia H (embalajul) esbe auxiliard gi aro

urnitoarele dimensiunii °

« lungime ='l000 mme

- ldtime .=, 400 mme.

- fndlye = 520 mm/2 buo. mésufe

o/o
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Dimengionarea eoonomiod a funotiilor (situayia existenti)

. 745 2. YO 2 . _
TS CSET oSN SIS EEEIIS =SS ==S EEs TS ST SIS EERE S S S EERSSESISSESES
. Funotii Coeb .
e Ropeﬁe ol total A B=C D B F G H
0L%e operatii (lei) :
BEoIII=S=ZST====SS BIR===== =ES==2= ==s== == 12+ + ¢ttt -t 19
I. IA‘AW"RIAL‘E .
1. Reper 1 7,31 1,69 2,82 1,12 0,84 0,56 0,28 =
2. Roper 2 8139 1195 3,24 1.28 0,96 0,64 0,32 =
3. Reper 3 *+ 12,15 2,82 4,70 1,87 1,38 0,92 0,46 =
4. Rqper 4 lo,33 2,40 3,98 1,59 1,19 0,79 0,38 =
5« Reper 5 36,57 8,47 1l4,lo0 5,60 4,20 2,80 1l,40 =
6. Reper 6 9,48 2,21 3,64 1,46 1,09 0,72 0,36 =
7. Reper 7 73,0l 16,04 28,10 11,23 8,42 5,61 2,81 =
8. Repor 8 l,44 0,34 0,60 0,20 0,15 o0,l0 0,05 =
9. Reper 9 55 S - - - - - 53,11
Total I 211,79 36,72 61,18 24,35 18,23 12,14 6,06 53,11

II. OPURATII

l. Debitat

. oherestea
2. Indreptat
‘3. Rindeluit

2 0,61 1,00 0,40 0,30 0,20 o0O,l0 =
1
la groaime 1
o
2

0434 0,56 0,21 0,16 o0,l0 0,05

6l
42
33 0431 0,52 0,20 0,15 o0,l0 0,05
68 0,16 0,26 o,l0 0,08 0,05 0,03
58 0,9 1,52 =~ - - 0,16

4, Frezare |,
S5« Croit pan.
. 6+ Confeofe.00~-

puri rote. 0,74 0,28 0,23 0,18 = ' - 0,05 =

7+ Croit furn, 0,50 0,12 0,20 0,08 0,06 o0,04 - -
8. Indreptat .

© furnir 0,63 0,16 0,24 o0,l0 0,08 0,05 - -

9 "Imbinat furne. 5,75 1,38 2,30 0,92 0,69 0,46 -
.10« Inoleiat f.

pe cant - 3,89 1,31 1,08 0,86 =" 0,43 0,21 =
11, Incleiat la .
presa 3,57 0,86 1,42 0,57 0,43 0,2 - -
12, Zinfuit, ve- ' ' ’ ! 43039
rif.supraf, 0,97 ‘0,35 0,56 - - - 0,06 =
13. gnoleiat . ,
orduri 2,25 1,93 - - - - 0,32 =
l4. Gortat,tuns ! ! . »
15, Dimoens.oXe
) la oiro,. 1,03 0,51 o,4 - - - -
16. Giurit la ' ' '3 °19
burghiu 1,21 0,45 0,38 0,30 - - 0,08 =
17 Copuire 0934 0,17 0,14 - - - ! -
18, Frezat uluo, ' 170 0103
faltuire 0,95 0,36 0,29 0,24 - - -
19. Dimens.pa= 195 ¥ ) " 0,06
pouri 2,95 .0,71 1,18 0,47 0,35 0,24 - -
‘ o/o

BUPT



Nre Funotii Cost
ort. Repere si total A B=C D & F G i
operapii (lei)
20. Gdurire la
frezat sup. 4,54 1,06 1,74 0,71 0,52 0,34 0,17 -~
2l. Stivuit -
sortat 1,91 o,44 0,74 0,29 0,22 0,15 0,07 -
22 Blefuit su-
prafete 12,69 2,93 4,88 1,95 1,46 0,98 0,49 =~
23« Vorifioat '
suprafete 5993 1,37 2,28 0,91 0,68 0,46 0,27 =
24. Colorare gi
glefulre 3,84 0,89 1,48 0,59 0,44 0,30 0,14 -
25. Pulverizat .
lac 3932 0,77 1,28 0,51 958 0,26 0,13 =~
26 Slefuit dupa
ldouire 12,5 2,90 4,80 1,92 1,44 0,96 0,40 =~
27 Montare 13,73 2,95 4,90 1,97 1,46 0,97 0,48 -~
@8. Ambalare 6,03 - - - - - - 0,05
29+ Taplyerio 0,83 0,24 0,40 = 0,12 0,07 =
300 Transport
- matoriale 5,33 1,25 2,06 0,82 0,62 0,40 0,20 =~
3le Roparat \
dofeote 3,87 0,90 1,48 0,60 0,44 0,30 0,15 =
32. Bortat ma- . .
teriale 3,62 0,84 1,40 0,55 0,41 0,28 0,14 =~
Total II: 113,46 28,12 40,89 15,87 lo,82 7,65 4,08 6,07

TOTAL GENCRAL}S

325,25 64,84

40,22 29,05 19,79 lo,1l4

e Stabilirea roperelor produgsului

Reperul 1

= oadru ou pioloare
Reperul 2 = rama do sustyinere
Reperul 3 = oad ru
Roperul 4 = t ablie
Reperul 5 = outic sertar
Reperul 6 = s e x U ar
Reperul 7 = perna detagabild
Reperul 8 = feronerie
Reperul 9 = ambalaj

* d/o

Fige2ed4ele
Fige2elkale
Fige2ele3
Fige2elolte
Fige2e4e5e
Fige2elheGe
Figelede7e
Fige2e4.8,
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2.

3¢

4,

- 74 -

Propuneri din gedinya Braistorming .
Produsul: misufa telefon Md.1l53

Lateralele gi spatele sertarului sd se exeoubq
din PAL de ,8 mm. .nu de 12 mmj .

Minerul sooiod de la faja sertarulul sd se *
exeoﬁte din matefial piastio{ .
Sipoile de 'glisare sé se execute din material
plastios . . . .

Rama sustinere sd nu mal fle din oherestea ol"
din PAL de '18 mm. bordurati de jur fmprejur la

© exteriory ¢ t

Se
64

7
Ba

9.

Plaoajul da sub pernid sid nu mal fie furniruib{
Toate panourile care formeazii corpul masufei sa
se exeoute nu din PAL o0i din PAP; :
Se va inlooui furnirul cexterior ou furnir fagy
Materialul .de umpluturdi al pernel (poliuretanul)
séd aibd grosimea de 40 wum. gi nu de So mm; :
Perna si fie pneumatiod, deci fiérd material

* umpluturas ¢ t . 4

104
11,
12.
13.
14,

1.
2
-3..
X
5,

Sipolile glisiere 'sd fle exeoutate din aluminiu;
Bertarul sd fie executat din masd plasbtiod;
Sertarul sd fle exeoutat din furnire mulate;

Rama pioioare sd se execute din mulaje;

Legébura de la rama plcioare sd nu se mal execute
din oherestea grosimoa 4o mm. 0i din 32 mm.,avind
layimea netd de 26 mm. 61 nu de 30 mme.

Sohimbiri efoctuate
Loguture inferioard de la rama piocioare va avea
seotiunea de 26 x 18 mm fn loc de 30 x 18 mm;
Plaoajul de sub perni nu se mal furniruiegtes
Laberalele 8l spatele sertarului se va executa
din PAL de 8 mm. £n loo de 12 mmj
Toabe panourile se exeoutd din PAP Sn loo de PALj
Pgrna va avea grosimea de 40 mme in loo de S0 mm.

. !/o
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Dimensionarea economicd a funoyiilor (situajia propusid)

sSRSES=sS==== =2 ZBEéS‘.-.:z‘.‘::v:'_s:.: -------
Nr.  Funciii Oost
orte Ropore gl total A B=C D E F G H
operalii (lel)
Lttt - 1+ 41 RS ==== = = =IJIBEIEII=TIE=Z
I. NATERIALE ' ’ ' ' '
‘le Ropor 1 ¢ 7viL 1360 2,80 1,07 0,80 0,56 0,28 -~
¢ Reper 2 8,729 1,99 3,24 1,28 0,96 0,64 0,32 .=
" 3e Reper 3 - 12,47 2,93 4,81 1,91 1,41 0,94 0,47 <~
4+ Reper 4 4,76 1,36 114 0,90 0,67 0,46 0,25 .~
56 Ropoer 5 36,57 8,47 14310 5,60 4,20 2,80 lyho ~
6+ Repsr 6 9,52 2,25 3,64 1,46 1,09 0,72 0,36 .~
7+ Repexr 7 72,01 3,84 32,10 13,23 lo,42 7,61 2,8l -
8¢ Roper 8 1,44 0,34 0,60 0920 04,15 0,10 0,05  ~
9. Reper 9 53,11 = - - - - - 53,11

Total Is 205,38 22,74 62,43 27,65 19,70 13,83 5,92 95,13

.. ITe QFFERATII

.1e Dnbitat , )
- cherestea 2,61 0,61 1ljy00 0,40 0,30 0,20 o0,lo
2+ Indreptat 1,42 0,34 0,56 0,21 0,16 o0,l0 0,05~
1,33

* € ¢ €

_3. Rindelult la

prosime ¢ 933 0,31 0,52 o0y,20 0,15 o0,l0 0,05 -
44 Trozare 0,68 0,16 0,20 0,10 0,08 0,05 0,0) .~

" 5« Crolt pa= ¢ . ! . .
nouri 2,58 0,90 1,52 - - - 0,16 .~

" 6e Confeotlonabt - ¢ ¢ ¢ '

, cepuri rots 0,74 0,28 0,25 0,18 = - 0,05 =
7: Crolt furnir oy4l ¢,13 o,lo 0,08 0,06 o0,04 = -
8+ Indroptat . ) )

© furnir 0,52 0,12 0,22 0,08 0,06 0,04 = -

"9, Imbinat furn.4,86 1,38 13,11 0,92 0,79 0,66 - -
10s Inoleiat £,

pe canb 3,89 1,31 1,08 0,086 - 0,47 0,2 -
1le. Inolelat la
©prosdt * 3,11 0,95 0,84 0,59 0,44 0,29 =~ -
12, Zimfuit vew
© rif.supre. 0,97 0,35 0,56 - - - 0,06 =~
13. Inoleit ’
borduri 1,75 1,75 = - - - - -
l4. Sortat,tuns
furnir 1,69 0,48 0,40 0,33 0,24 0,16 0,08 =~
15. Dimenslonat _
©+ la 0droe ¢t 0,77 0,42 0,35 = - - - -
16. Giurit la
- burghiu 0,33 0,17 0,13 - - - 0,07 =
17 Cepuire 0,13 0,07 0405 = - - 0,01l -
18 Frezat uluc , 0,95 0,36 0,29 0,24 = - 0,06 =~
19, Dimensionat
panourd 2,95 0,71 1,18 0,47 0,35 0,24 = -

o/e
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ﬁ;—-—ﬁunotii Cost )

or;. Repere gi total A B=C D E F G ' H
operatii (lei)

P it it 1 1 1 it e i =====

20+ Gdurit la
¢ f;eza sup. 4,54 1,08 1,74 0,71 0,52 0,34 0-17' -
2l. Stivuit,

sortat .- 1,91 0,44 0,74 0,29 0,22 0,15 0,07 , =
22+ Hlefult gu- , , ; . .
prafote . 12,69 2,93 4,88 1,95 1,46 0,98 0,49 =~

23. Verifioat ) ! ! , ) . )
- suprafete 5,93 1,37 2,28 0,91 0,68 0,46 0,25, =
24+ Colorare, gi

glofuire, 3,84 0,89 1,48 0,59 0,44 0,30 0,14 =
25. Pulverizat . . . . . .
> lao 3,33 0,77 1,28 0,51 0,38 0,26 0,13 . =

26+ Slofuit -
© " duph bait 12,50 2,90 4,80 1,92 ly44 0,96 0,48 -

27, Montare 13,73 2,95 4,90 1,97 1,46 0,97 0,48 =

28y Ambalare 6,03 - - - - - - 6,03
’ : ' . t ¢ ¢

29+ Tapiterie 0,83 0,24 0,40 = 0,12 0407 = | =

70e Truansport .
-+ materiale 5933 1,23 2,06 0,82 0,62 0,40 0,20 =
31e Reparat , , , . . . .
defeote 3,87 0,90 1,48 0,60 0,44 0,30 0,15, =
32+ Sortat - . , .
materiale 3,62 0,84 1,40 0,55 0,41 0,28 0,14 6 =

Total IIs 109,84 27)25 37,84 15,50 lo 82 8,71 3,69 6,03
TOTAL GENERAL3 315’22 49,99 43 15 30 52 22,54 9, 6%

‘In anexe, pag. 1—8 este proileotata situatia actuald
51 cea’ propusii la acost produs.

Produpult Scaun pliant 18/2 colorat.

Am utilizat acelasi metodologie ca la produsul misutd
de telefon tip 153, der am omis o parte soriptici de caloul care
ente similard pentru a nu extinde luorareas . .

In oadrul fabriocii de soaune se executd in serio mare,
produsuls scaun pliant 18/2 in culorilez rogu, verde, negru,
nue ¢i natur.

' hcest soaun se executi pehbru plata externd. ,
Froductia anului 1974 este de 216.000 buc.scaune.
Scaunul, pliant 18/2 colorat se exeouti din cherestea

de fag, se bdituiegte in ouloarea rogu, negru, verde pi ce fie
niseazd semilustruit,
./‘
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. Elementele metalice de montare gi pliere se ali-
meao sau se broneazi.

Luor&rile efectuate s-au oconoretizat Iﬁt
‘1, ‘Définiréa ‘din punot de vedere tehnio al pro=-
dusului luat fn analizd (Fig. 10 )
2+ Stablilirea cheltuielilor materiale pe repere
gl a manoperel pe opératiuni a produsulul existent.
3. Stabilirea funoyiilor gl dimensionarea lor teh=-

t

niocd.

4+ Determinarea ponderii nivelului de importantd
a fleocdrei funo;ii in valoarea de intrebuln{are a produsu—
Tule (Flge qf *7)  rr e

Se Dimen51onarea economiod & funofiilor produsu-
lul fn baza costurilor existente.

6. Diagrama costurllor si a ponderii funotiilor
in valoagqq'QQliqﬁrqbuintqrq.g produsului existent. (Fig. 42 )

. P Ouutéreé‘sélﬁtiiiéi'ée reducerea ooefioientu—
lul ‘de a@@@g;q_ﬁ,qQ de 'la so;utia ideald (s=-a organizat 0
disoutie .de .tip "BRAINSTORMING" in care s-au fﬁaub un numAr
de 15 propuneriprGZencaCG).

. .Be Valorifioaren‘propunerilor faoute si alegerea
solupied - opcame (Fige 13" ")

. .9¢ .Stabilirea.cheltuielilor materiale. pe repere
gl & manoperei pe ‘operatiuni a produ.ulul reproieotat,

: ::ié;:ﬁiﬁéﬁsionarea economica a solutiei:noi.

! ‘Il Diagramaacosturilor gl a ponderei funotiilor
in valoaﬁéé‘dé‘iﬂéiéﬁﬁiﬁﬁéﬁé'é'éﬁédﬁsului nou cu.un coefi-
oienb de‘qbnggq‘qQ‘;q'qq;qtia ideald miogorat la 4,63,

In urme aplicdrii metodei de analiza valorii la
soaunul pliant 18/2, a rezultat o economie de 2,8l lel/scaun
81 o reducere a cherestelel de fag de 1,7 dmjlaoaun. repre=

zentind la produotia semestrului II.1974 309.100 lei.

Reperele scaunului pliant 18/2 gi costul lox
£n varianta veche
l. Rama A_ este formatd din 2 pioioare

lungl, 2 legdbturi spédtar 'gi
; 0 legatwrd inferioarfieecses 12,51 lei

t
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2. Rama B este formatd din 2 ploioare
scurte si o legaturd inferioard.. 3,83 lei

3, Rama G (gezutul) este format din doud
lonjeroane, doui traverse gi
12 sipci O...O.‘..'..l.....‘..‘.. 10.74 101

4, Accesorii pentru asamblare (feronerie de asamblare)
sint formate din urmitoarele plese 1t
- 0 bari de 450 mm. lungime, cu diametrul de lo mm
crestati la capete in patru parti gi doud rondele
- doud oleme cu cep fixate ou patru aurubux@;
~ doui nituri cu patru rondele j )
Costul acestul reper ©ste 46 eeececcces 3,41 1ol
Se Ambalajul ecececcccessscocscocsnccocrcne 3414 led

Operatiile la executia scaunului gi codtul lor
(inclusiv regia de ‘sectie) varianta veche

Op.l Debitat materiale ececcceccceccocccicsce 1.48 lei
0p.2 Indreptare.....................o.o..s 0,73 lei
Ops3 Rindeluit la grosime e. ccevesce 0,74 lel
Opou Rindeluit profilare essecevcsscsecee 0’87 lei
0p.5 Spinteocare eeesessecevescscssssconese 1’00 lei
0p66 Scurtat definitiv ececcecsececsciccee 0’19 lel
Ope7 Frezare gl cepuire scececcscioccscccee 1,05 lel
0p.8 GEAUr'ire eeeecesssscscscsoccsssssossccce 1.00 lei
0p09 Cepuire @eeccscecsesscisscccrscsccccvoe 0'53 lel
Op.lo Rotunjire COPUr]l eceeecececcccecccccce 0'13 lei
Ope.ll Slefuire la magina gleéfuit oilindrue. 0,56 lel
Opel2 Blefuire la disSO eceesescccscssccocee 0,12 lei
Op.lﬁ Slefuire la bandd eceececesccsssvcscse 3.30 lei
Opsl4 Slefuire muchil profilate eiscsesocee 0,09 ledl
+ Opel5 Sortat, manipulat material eeeececcescce l,05 lei
Ope.l6 Operat{ii manuale §1 montareescscecses 5,27 lel
Opél?7 COlOrare esessscsscscssssessssescscss 0,42 lei
Opel8 Slefuire dupd COlOrare esesecsssscscse 1.57 lei
0p.l9 Stropib Nitrolac eececessccecccscscne 1.53 lei
'0p620 Lustruit retugare ececessccsscccssces 1,44 lei
0p.21 Ambalaj 000000000 c000000000000000000 .1.54 lel

FAZA DE ANALIZA

«ls Nomenoclatorul de fungtii ale produsului.

. A. Buportd o-.sarcind statiod verticald i orizontald
B. Asigurd comoditate la gedere.

O. Asigwr¥ oomoditate la rezemare

D, Rezistd la utilizare f£n mediul ambient.

E. Asigurg utilizare in diverse oombinatii de

- ‘mobilier (in terase, gradini, s&li de spectacole,
88li de gedinte, birouri).
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Scara 1:/0

SCAUN PLIANT 18,2 coLoear
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DETERMINAREA PONDERI ( NIVELULUI DE IMPORTANTA )

A FIECARE! FUNCTII IN VALOAREA DE INTREBUINTARE
A PRODUSULUY.

B
oo o]o]o

B :jﬁ%<z/

sc| 1 [|[[1]0o]oo]o

SRR EEEEE

e 6 54| 3|21
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COSTUR/
(lel)

11,61

10,93

9,18

6,70

1,62

DIAGRAMA COSTURILOR SI A PONDERII FUNCTI/ILOR
IN VALOAREA DE INTREBUINTARE A PRODUSULU/

c (1.61)

9,18
D
G (448) E
/ F
1,82
0 1 2 3 4 5 6

NIVELE

COEFICIENT DE ABATERE DE LA SOLUTIA IDEALA

K = (44,61-9,18)+ (4,48 -182) = 5,09
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SCAUN PLIANT 18/2 coiorar
SOLUTIA NOUA

REPER 2 RAMA

410

Scara 1:10

REPER 1 RAMA @

|

IESE

433014330

890

33

NWELE

170

L -

20
455

12
-

680

33

130

uJ -

REPER 4 FERONERIE

2bvc. .

1buc.

+

REPER 3 RAMA @

T+}2_o/

16 bue.

425

ST

]_+2L

_ﬂ*_

Scora 412

48

AanA

B
| 450
1 ;

Fig. 43
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DIAGRAMA COSTURILOR SI A PONDERI FUNCTIILOR
IN VALOAREA DE INTREBUINTARE A PRODUSULUI

COSTURI
(lei)

C (40,90)
B
10,90

870

8,70

6,42

4,65

47 G (4,47)/ E
N

323

/ i
1,74

1,74

P
NIVELE

COEFICIENT DE ABATERE DE LA SOLUTIA IDEALA
K = (10,90 - 8,70) + (4,17 = 4,74 ) = 4,63

Fig. i4
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Dircensionsrea economici

e functiilor producului

Tabe2.4e4.
Functii Cost
Repere gi Operatii total A B c D E F G H
lei
Materiale.=
15 Rema A . 12,51 2,89 2,41 2,41 092 1,44 »96 0,48
2. Rama B 3,83 0,88 0,74 0,74 0,58 0,44 0,30 0,15
3; Rama C ‘ lo,78 2,47 2,07 2,07 1,65 1,24 0,83 0,41
4, Accesorii pt.asamble 3,41 .vw o.mm 0,66 0,52 0,39 o.mm 0,13
Se Ambalaj - 3,14 - - - - 3,14
Totals 33,63 ﬂ.ow m.mm 2288 4,67 5,51 mbwm 1,17 wWHw
awnommum.l
1: 1tat materiale 1,48 0,40 , 0,34 » 34 - 0,20 0,13 0,07 -
2 Indreptat 0,73 0,20 0,17 0,17 - 0,10 0,06 0,03 -
3+ Rindeluit la grosimi 0,74 0,20 0,17 0,17 - o,1l0 0,07 0,03 -
t¢ Rindeluit profilare 0,87 0,24 0,20 0,20 - 0,12 0,07 0,04 -
5« Spintecat 1,00 0,27 0923 0423 . = 0,14 o0,08 0,05 -
6:. Scurtat definitiv 0,19 0,05 0,04 o,04 - 0,03 0,02 0,01 -
7« Frezare si cepuire l,04 o,40 0,32 0,32 - = - - - -
¢ G3urire l,00 0,33 0,28 0,28 - - 0,11 - -
9. Cepuire 0453 0,21 0,16 0,16 - - - - -
10 Rotunjire cepuri 0;13 0,05 0,04 0,04 - - - - -
11; Slef.la mase.cilindru 0,56 - 0,25 0,25 - - - 0,06 -
12, " 1la disc 0,12 - 0,05 0,05 - - - 0,02 -
13 ™ 1la bandi 3, wo - 1,50 1,50 - - - 0,30 -
14; " muchii profilate 0,09 - 0,04 0,04 - - - 0,01 -
15 Sortat manip.maters H.om 0,33 0,28 0,28 - - 0,11 0,05 -
16. Opera}ii men.+ montare 5,27 1,22 1,01 1,01 0,81 0,61 0,41 0420 -
17; Colorare 0,42 - - - ! - - - 0,42 -
18+ Slefuit dupX colorare 1,57 = - "= - - - - 1,57 -
19; Stropit nitrolas . 1,53 - - - 1,22 - - 0431 -
20s Lustruit retusare 1,44 - 0,65 0,65 - - - 0,14 -
21, Ambalaj 1,34 - - - - - - = 1,34
Totals 24,40 3490 5473 9473 2,03 1,50 1,06 3,31 1,34
TOTAL QWZJwbb. 58,03 1lo0,93 11,61 11,61 6,70 4,81 3,41 4,48 4,48
d.0.
~ material 33,63 7,03 5,88 5,88 4,67 3,51 2,35 1,17 3,14
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F, Asigurd plierea.

0 -.79 -~

e s e v 2 v e s

@. Asigurd aspect plécubs

He Asiéuré protejare fn timpul trapsportului,
manipulare,depozitare gi poartd informayii.

Ae Buportd o sarcind statiod verticald de 7o
kg/fortd la un numdr de 25 solicitdri si o
saroind staticd orizontald de 90 kgeforyéd
la un numir de 25 soliocitdri prezentind de=-
»30 mm.. sub limite . admisd.de.

3

Be. Indltimea gezutului =

- .

| .«
"G+ Inolinatia spatarului = 110° 4 '5°
De Poate £i utilizet fn oondiyii normale de

.~ e

-

formayil.de .1

1.72 mme

' Dimensiunile ramei gezubuluii

temperaturd ai umiditatea relativi a .aeru=

= adincime
= ldtime

Dimensionarea tehnic& a funotiilor.

460 mm.
L N |

425 mm,
360 mm.

lul T = 20 ¢ 5 Umiditatea 55 + 5 %

Punotiile E, F, G sint funoy{ii subleotive gi
"' 8int nemdsurebilé. ' ' v
Funct{ia H (ambalajul) este auxilier#.

-

PO R Ve

o/

I T T I

LR S )

“ )

.
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Propuneri din disoutia BRAINSTORMING

. 1le La ploioarele din fa{d sd se miogoreze ldtimea
de %8 50 mm. la 43 mm.

.....................

la 43 mn.

3+ Legdtura picior fa{d gi spate sd se miocgoreze
ldtimea de la 35 mme la 33 mm.-gi grosimea de la 15 mm.
la 12 mm, o rtorrerToeeh

4. La ploioarele spate si se micgoreze léyimea de
la 25 mme la 22 mm.

5. Lonjeroanele gi braversele gezutului de miogorat

latimea de la 45 mme. la 40 mme

h 6e Sipoile gezutului nu vor mai fi teaité, 8d se exe-
oute la acelagi nivel ou rama gezut. In loo de 12 glpol s
86 exeoubo 16 buoéti gipol ou seotiunea de 20/12 mm. in loe

.....

.............................

7. Bara de legdturi sd aibd diametrul de 8 mm. in
loc de lo mme i sd fie orestatid la capete in doua si nu in
patru pargie.

8. S8 se modifice olema de pliere, se vor monta p1§~

.................
.............
................

..............

10!119 negru i verde.
12. Se - propune ca: lonjeroanele ea fie mai sourte ou

.................

------

.....

t15¢ *Unele ‘repere -ale: aoaunului sd fie exesutate din
elemente mulate sau stratifiocate.

O/.

‘mai r§hunﬂééé¢é.,qa tie drepte, numai oolfurile’tegite.
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Reperele noulul scaun pliant 18/2 si costul lor

Rama A este formati din doud picioare lungi,
2 legdturi spatar si o legiturd
inferioarfiecccceccceccccesccccee 11.11 lei

Rama B este formatd din doud picioare "
scurte si o legdturd inferioard * 3,72 lei

Rama 0 (gezutul) este format din doud
lonjeroane,, K doud traverse si
16 Qipoioo'--toc.tooc.oc-ouoooo 10.51 lei

Acoesorii pentru asamblare (feroneria de
asamblare) sint formate din urmdtoarele piese:
- 0 bard de 450 mm. lungime, ou diametrul 8 mm.

orestati la capete in dou pirti ou doui rondele.

- dou pl&cute ou doud piturli fixate ou patru gu-
ruburi. )
- doud nituri ou patru rondele.
Costul acestui reper este de eeevsese 2,73 lei
AMb8lajul eececsssssssssssssssssasscsss 3,14 loi

Oporatiile de executia scaunului nou proieotat si
gogtul lor (inclusiv regia de seotie)

Ops 1 Debitat materiale ceieciecessceceee 1,48 lel
Ops 2 Indreptare@ eecesscesesscsissseosiss 0,73 lei
Ope 3, Rindeluit la grosime eessesccccsss 0,74 lei
Ops 4 Rindeluit profilar® eecscsecccecees 0,87 lei
Opo 5 Spintecare ececescesciossocescccccse’ 1.00 lei
Ops 6 Sourtat definitiv escsectcecsecccece 0,19 lei
Opé 7 Frezat sl oepuire evs0ceccsccescoce 1.00 lei
Op. 8 B3Aurire eececcceccesssissccscsscee 0.90 led
Op. 9 Cepuire R N R Y Y R YR N YN 0.49 lel

Opelo Rotunjire cepUrl ceeceecsscccsscee 0,13 loi
Op.ll b5lef.la magina glefuit ocilindrusse o,40 lei
Opel2 &lefuit la disc seessvsccssssessie, 0,12 lel
09.15 Slefuit la bandBesesesccsscsscscsse 5.30 lel
Op«sll4 6Blefuit muohii prOfilﬂtG.ii....... 0'09 lel
Opel5 Sortat,manipulat materislesseesies, 1,05 lei
Op.l6 Operatii manuale gi montereesecede 5,45 lei
Op.l? O0lOrare scessscscesosscesscsssness 0,42 lei

Opel8 ©Slefuire dupd colorare eceeess

. 1934 lel

09.19 Stropit nitrolac e0cee0ccscoecscc o 1.53 lei
Ops20 Luﬂc!uib' POCUBArL esevsecvéseiine 1.44 lei
09021 Ambalaj @000 00c0cccrrscceccseoove, 1.54 lei

./.
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Dimepcsicnarea econoric2 a solutiei noi

R_Q'U.. 2.5
Functii - Cost
Repere si Operatil total A B C D E P G H
lei
Materiale -

¢ Rama A 11,11 2,57 2,14 2,14 1,72 1,28 0,84 042 -
2¢ Rama B 3,72 0,88 0,70 0,70 0,57 0,43 0,29 0,15 -
3+ Rama C ‘ lo,51 2,46, 2,00 2,00 1,60 1,22 0,82 0,41 -
4; Accesorii pt.asambl,. 2473 0,66 0,50 0,50 0,41 0,33 0,22 0,11 -
m. EUWHWQ Wb“# - - - o~ - - - W 14

Total It 51,21 6,07 5,34 D.58 4,30 5,26 2,17 1,09 me#

- Manopera - .

H 1tat materiale 1,48 o,40 0,34 0,34 - 0,20 0,13 0,07 -
2 Indreptare 0,73 0,20 0,17 0,17 - 0,10 0,06 0,03 -
3+ Rindeluit la grosime 0,74 0,20 0,17 0,17 - o,lo0 0,07. .0,03. -
4; Rindeluit profilare 0,87 0,24 0,20 0,20 ‘- 0,12 0,07 0,04 - .
5« Spintecare 1,00 0,27 0,23 0,23 - 0,14 0,08 0,05 -
6¢ Scurtat definitiv 0,19 0,05 0,04 0,04 - 0,03 0,02 0,01 -
7: Frezare si cepuire l,00 o0,40 0,30 0,30 - - - - -
8¢ G3urire 0390 0,33 0,23 0,23 - - 0,11 - -
9; Cepuire . 0,49 0,21 0,14 o0,1%4 - - - - -

10. Rotunjire cepuri 0,13 0,05 0,04 0,04 - - - ., - . =
11; Slef. la ma%.cilindru 0,40 - 0,17 0,17 - - - 0,06 -
12, " la dise 0,12 - 0,05 0,09 - - - 0,02 -
13: " la bandi 3,30 - 1,50 1,50 - - - 0y30. =
18, " muchii profilate 0,09 - 0,04 0,04 - - -~ 0,01 -
15:; Sortat manip.material 1,05 0,33 0,28 0,28 - - 0,11 _0,05. =
16:; Operatii man.+ montere 5,45 1,22 1,01 1,01 0,90 0,70 0,%3 0,20 -
17: Colorare 0,42 - - - - - - 0,42 -
18; Slefuit dupi colorare 1,34 - - - - - - 1,34 -
19; Stropit nitrolac 1,53 - - - 1,22 - - 0,31 -
2cs Lustruit retugare 1,44 - 0,65 0,65 - - = 1 L0140 -
2le Aminlaj 1,34 - - - - - = = 1,34
. Total II: 24,00 3,00 5,96 5,56 2,12 1,39 1,06 5,08 1,34

TOTAL GENERALg 55,22 10,47 10,90 10,90 6,42 4,65 3,23 3,17 4,48

d.Ce

- raterial 31,21 6,57 5,3% 5,34 4,30 3,26 2,17 1,09 3,14
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* Produsuls Stativ' reglabil tip-C gentru plangeta

de_desen.-

Utilizind aceiapi metodologie de analiza valorii, vol
reda numai partea de elemente prihoipalo pentru iIntelegerea lu=
ordriie. '

ALEGEREA PRODUSULUIL

S-a ales produsul "Stativ reglabil tip O" pentru plane-
gete de desen, care .constitule un produs nerentabil datoritd
oosturilor de fabricatie foarte ridicate. Stativul reglabil se
livreazd pe piaya internd. Pentru stabilirea costurilor de fa-
briocatie s-a pornit de la consumul spe¢ifio pentru fiecare ma=
terial gi fieoare operafie tehnologicde (Fi&e15) . . . ... ... .

IDENTIFICAREA FUNCTIILOR

« As Bus{inere - - « ~ R [ IR
B. Reglabilitate

As Asiguri sustinerea planeetei-
B. Aaigurﬁ 10 pozitii do reglero a plansetoi oit 51

reglaroa masei.

O. Asigurd depozitarea rechizitelor necesare la
degenare. (Fig.16).

R ! [ A R P B S v o~

EVALUAREA COSTURILOR FUNCTIILOR
(solutia existentd) (Fig.l?)

S e e ey S R r‘z.:‘. ngh,
ort, REPERE 008 T A B 0
===‘33====_--=--a P 22+ 3ttt 3t 2t 43¢ 3§ 3 3 1 3 1+ 15§11
.+ MATERIAIE ““ ! = v~ v e T v
le Cadru 108,72 65,42 43,30 =
2¢ Plaoa 34,52 - 23,00 11,52
3 Bertawr-~- - + 25,68 - - - e v 35,68 . .
TOTALj 168,92 65,42 .29 :z. Q
I|l|~vIlllll|l||ll|ll|l!l|.~v
o//e
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EVALUAREA INSEMNATATII FUNCTILOR

TOTAL
PUNCTE

= D

e | €Y
S | = | &

= | R | s

Fig. 46
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GRAFIC INSEMNATATE - COST
SOLUTIA EXISTENTA

CosT

LEl
89,93 8 A
8592

59,95
42,20 N
29,97
1 2 3 INSEMNATATE

K =(8592 -59,95)+(42,20-29,97) =
= 2597+ 12,23 = 38,20

Fig. 17

BUPT



= 85 =

— - = Ta‘_;gzz‘ V° )-‘-_ _
Nre. .
ort. REPERE 08T A B 0,

MANOPERA
1 60adru ‘ 40,85 24,51 16,34 = -
20 Placa - 4,92 - 3,28 1,64
3 8exrtarxr - 3,36: - - 3,36-

- ¢ TOTAL:- 49,13 24,51 19,62 5,00

¢ TOTAL GENERAL:: 218,05 89,93 85,92 42,20
z=hz=me E ==t === CEE S Y Y

¢ <

¢ .
. Reopnoeptia produsulul.=

Pentru gdsirea ideilor de solutionare potrivit
ooncluziilor rezultate din analiza funo{ionald, s-a folo-
sit metoda '"brajinstorming". S-au fAcut urmdtoarele propu-
nerits

a/ CADRU. Miogorarea latimii elementelor.

b/ PLACA. Placa pxistentd executatd din rami de
ocherestea gi placaj va fi fnloouitd
ou PAL emailat.

o/ SERTAR. Sertarul existent executat din lemn ma-

siv g1 plecaj va f£i fnloouit ou PAL
emailat pe o singurd parte gi FPFLe De
asemehea va fi elimipnatd broasca ser-—

tarului. (In anexe situatia proieotata
page9~11)

EVALUAREA COSTURILOR FUNCTIILOR
-. (solutia noud) (Fig.18)

ErdmpuropssSz=s ==========‘=ﬂ======lﬂe§é‘===.-=‘=8=.==
N REPRRE Cos T | B o
JIT==2==33 ===============8============:============ ==EsE===
. MATERIALE
l, Cadru 89,99 54,00 35,99 -
2¢ Pl aoa 26,82 - 18,00 8,82
3. 8ertar 14,29 - - 14,29
TOTAL 131,10 54,00 53,99 23,11
. 'o/o
A |
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Tab.2.Y.9.
IoLt=mm== == IS ISEIR=IS SIS SIINESSI=
N REPERE 008 T A B K
BEATIRT TS STTSTTIDIEVTES = Fri 33 -1t -ttt i 3t 4t ¢ 3 ]
MANOPERA
l, Cadru . 40,85 24,51 16,34 -
2¢ Pl aoa _ 2,86 - 1,91 0,95
3. SSer t.ar 2,16 - - 2,16
, TOTAL ¢ 45,87 24,51 18,25 3,11
TOTAL GENERALj} 176,97 78,51 72,24 26,22
Costuri veohi 218,05 89,93 85,92 42,20
Costuri noi 176,97 78,51 72,24 26,22
Diferenta 1 41,08 li,42 13,68 15,98
-t 31 i -+ -1 4t -t 3 ===

Oostul total s-a redus ou 41,08 lei/buc.
La o produotie anuald de 2000 buse s-a obtinut o
eoonomie valoricd de ¢ .
* 2000 X 41,08 = 82,160 loie=
Produsul devenind astfel rentabil.- .

Semiprodusul g éezut mulat stratificat pentru
sgaun "Bonanza".- )

Bezutul pentru scaunul Bonanza se realizeazi la C.P.L.
Caransebes gi Deta din placaj. Varianta propusd a fost oa acest
semiprodus sid fie realizat din furnire tehnice ocare cad la oi-
lindrizarea busbedilor in fabricile de placaj si nu din placaj.

Analiza costurilor fn varianta veche.=
(Fig.19)
Sezutul oconstituie o singurd parte componentd gi costa
in eazul fabriodrii lui de oZtre CPL Caransebeg din placajs

29,66 lei
- . 4in ocarey, . .
. , - Materiale neoosare 22,95, lei
. - = Manopera neogsary 6,71, lel

Operayiile la exeouyia gezutului gi oostul lor (inoclu=
siv regia de seofie) varianta veohe o

* o//o
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GRAFIC INSEMNATATE - COST

SOLUTIA NOUA

cosT
LE)
A
78,51 8 s
72,24
52,34
26,22 26,17
i 2 3 INSEMNATATE

K =(72,24 - 52,34) +(26,22 -26,17) =
= 1990 +0,05 = 19,95
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4. Dlwongionaroa cccnoulod a funopiilor produsului

( soluyia vocuo )

A¥A Y

R————— .-

Ropero yi Jont_ tod
oporalil Gal lod A B (o] L
liatexriale 22,95 9,20 [ 4,60 6,90 2429
lianopera 6,71 1,35 12,01 2,68 0,0/
TOTAL GENERAL | 29,66 | 10,55 | 6,61 9,58 2,47

DIAGRAMA COSTURILOR SI

40,55

9,56

B
661
8,527
2,92 £
54 '2,66
0 1 P) 3 4

A PONDERII FUNCTIIIOR IN
VALOARLA DB INQREBUINTARIs A PRODUSULUI

K= 9,5 w 7,01 ) + ( 6,061 = 5,27 ) +( 2,92 = 2,66 )
K& 1,67 + 1,24 + 0,26 = 3,27

Fig 19
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Ope 1 Derulat butuo 0,07 lei -

Ope 2 Croit plaocaj 3,60 lei
. Ope 3 Presat nulaj 2,71 lei -
‘ Ope 4 Incarcat si '

transportat la
m&EBZiOco'oo'oo 0.33 lei

FAZA DE ANATLIZA

le Nomenclatorul de funo{ii ale semifabrioatului montat £n
produsul soaun ocolonial tip Bénanza.

Ae Suportd o sarcind statiod vertical¥ si orizontald

‘B Asiguri oomoditate la gedere

O+ Rezistd la utilizare in mediul 'ambiant

D. Asiguri aspect pléout individual

E. Asigurd utilizare in diverse oombina{ii de mobilier,
terase, gradind, sufragerii.

2¢ Dimensionarea tehnicd a funotiiilor.

A. Buportd o sarcind statiod vertioald de cfa. 90 kg.
for{d la un numidr de 25 solioitanyi, prezentind de-
formatii sub limita admisd de STAS.

Bs Dimensiunile gezutului 470 x 470 x 33 mm,.

0. Scaunul colonial tip Bonanza poate f£i utilizat fn
oonditii normale de temperaturd a aerului 20° £ 50,
umiditatea relativd a aerului 55 + 5 %

D gi E. 8int funotii sublective i nemiAsurabile.-

Analiza costurilor fn varianta houBle=
, (Fi§.29)
Sezutul oonstituie o singurd parte componentd gi

costd in verianta noud t (din furnire mulate) 15,90 lei
din care:
- Materiale necesare ¢ o o 8,03 lei
- Manopera necesara ¢« o o 7,87 lei
Operatiile de exeoutia gezutului g1 oostul lor
inclusiv regla de exeoufie, varianta noudts

Ope 1 Derulat butuo e o o ¢ 040516d
Ope 2 Sortat benzi gi fasonats. « 1,55 lei
o/
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Ope3 Imbipat £igid e v o o o 4,11 lei

Op.“ PIOBQ‘; mulaj e o v o o 1’92 lei
Ope5 1Inocdroat gi transportat .
la magazie o o s o @ 0,24 lei

Din oompararea celor doud solufii reiegite la ana-
liza valorii oonstatdms

Cost solufia veochet 29,66 lei/buce

Oost solutia noudl 15,90 lei/buoe.

29,66 - 15,90 = 13,76 lei/buce

La prodwtia anulul 1975 de 200.000 buce geguturi
avemi '

2004000 X 13,76 = 2.752.000 lei eeonomie pe un sin-
gur ane . A ! . .

.
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Dimonsionarea econouici a funsyiilor produsulul

( soluyia noud )

ANEXA 9

nepergpgimn gai {é’I A B o D L
Matorialo 6,03 | 3,25 1,60 | 2,40 - 0, "
linnopoxi 7207 | 5,17 1,56 2,34 - 0,0
TOTAL GENERAL | 15,90 |G,40 |3,16 4,74 - 1,00

DIAGHALA COSQUNILOR SI A PONDERII FUNCTIIIOR IN
VAIOAREA Dis INTRuLDBUINTARE A PRODUSULUI

640 A
4,74 ACC,'4,8
316 B~3.2
B
160 £
0 1 2 3 4
K = - 0.10
Fig. 20
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3+ FOLOSIREA RATIONALA SI_REDUCEREA CONSUMULUI
DE_MATERIAL LEMNOS LA STABILIREA TEHNOLOGIILOR
DE_FABRICATIE IN INDUSTRIA DE MOBILA

3ele AMlegerea tehnologiilor si posibilititi de
‘reducere a consumului de lemn prin tehno=
logil avansate.

Din datele statistice se constatd od fn industria
mobilei, fn produsul finit, nu se regisesc deoit aproxima=-
tiv 30 - 40 % din materialul lemnos destinat pentru reali-
zarea lul. Aceastd pierdere de material ridiocéd probleme
importante pentrﬁ imbundatdtirea tehnologiilor de fabrica-
tle, in scopul de a economisi materialul lemnos, prin pro-
oedee care reduc consumul de material la debitare gi md-
resc precizia de execuf{ie in cursul preluordrii reperelor
gl subansamblurilor. Metodele moderne de prelucrare a lem-
nulul aplicate mai recent reduo sensibil consumul épeoifio
de materisl, mai ales pentru serii de fabricatie suiicienb
de mari, oind costurile indirecte se repartizeaza pe un
numér mai mare de piese preluorate.

Alegerea tehnologiilor se faoce totdeauna {inindu-~
se seama de totl factorii ocare determind tehnologicitatea
procesului. Prooesul tehnologic ales trebuie sd asigure pre-
lucrarea in oonformitate ou prescripyiile documenbatiei teh-

_nice, a preciziei, dimensiunilor, formei si oalitatii 8xe=
outiei.
€

Pentru asiguﬁarea economioitiyil, trebuie luate in

~ oonsiderare mail multe variante, alegindu~-se aceia care asi-

gurd prelucrarea cea mai esonomicd, ou indeplinirea condi-
tiilor tehnice gi sigurantd In funoyionare, cu un volum re-

dus de materiale gl manoperf. Conditiile principale care

caraoterizeazd tehnologicitatea sint urmdtosrelet

- asipgurarea formei optime pentru reperele care ur-
meazi a se prelucraj

~ asigurarea unor semifabricate ou adausuri, mici
de preluorare folosind metode perfectionate la pre}uorare;

q:/.

.
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- asigurarea unor magini ou greutate redusd (magini
portative); '

-~ folosirea unui numir minim de oalitd{i a materia-
lelor;

- 58 se asigure o uniformitate a prelucrdrilor ple-
pelor gi subansamblelor; (actiune de tipizare, normalizare,
standardizare)

Pentru obtinerea unei bune tehnologicitafi si pentru
o prelucrare economiocd, intreprinderile cautd s& introduod pro-
cose tehnologice care sd poatd £i eplicate unui numdr oit mai
mare de piese fabrioate. In acest scop se tipizeazd proce-
sele tehnologice pentru piese asemdndtoare. Elementele co-
mune oare se iau in oonsiderare la alegerea proceselor teh-
nologice tip trebuie sé fie urmidtoareled ¢

' - metoda oea mai perfeotionatéd de uzinare a pleselor;
- utilaj 1dentic oa dimensiune sl tipy
- bazele de referintd gi de fixare sd fie aceiag }
(pentru operatiile pe pozitie)
- ordinea exeoutdrii operayiilor sd fie aceiag pentru
toate piesele cuprinse in prooesul tehnologic tipy °
- stabilirea proceselor tehnologice tip se face dupd
normalizarea pieselor gi operatiilor de executat. Prin folosi-
rea de pilese tipizate rezulta imporgante economil de material,
“manoperé, energie, SDV si creste productivitatea’'pe unitatea

de suprafatid. Cerintele impuse oaracterului tehnologic al ma-
sinilor se schimbd in funcf{ie de mai multé oondi{ii din pro-
duotie inolusiv proportiile acesteia, gradul de ciclioitate,
pbapelo de preluérare tehnologicd. Obtinerea formelor tehnolo=
glce necesare eqte'legata de utilizarea pe scard largd a ple-—
selor unifioate; unificarea diferitelor ansamble pentru mobild,
reduoerea nomenolatorului de materiale de soule si instrumente
de mdsuri, mal ales &n cazul fabric#rii in flux a produselor.

Avantajele eohipdrii ou utilaj si SDV-uxi adeovate
pentru o astfel de tehnologle duce la

= reducerea timpului de pregiétire-incheiere;

- omogenizarea dimensiunilor prelucrate;

- proleotarea unor piese oe se exeoutd pe acelagi uti-

laj g1 ou aceleagi BDV-urij
YA
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La alegerea tehnologiilor de prelucrare-se rego-
mandd sd se tind seama de metoda admisd pentru rezolvarea
lanfulul de dimensiuni la asamblare, pentru a realiza o in-
terschimbabilitate oit mai mare. Procedeul tehnologio fo-
losit la ob}{inerea semifabricatului este determinat de:

= proprietédyile materialuluil (esentd,calitate);

- dimensiunile $i forma piesei;

= volumul productiei;

Pentru economisirea de material lemnos, nu tre—
buie neglijate misurile generale ce trebuiesc luate pentru
revizuirea dooumentajiel tehnologice astfel inoit coefiocien-
tul de utilizare a materialului si oreasol.

Pentru aplicarea de tehnologii avansate in indus-
tria de mobild se impune neapdrat o adincire a specializarii
fntreprinderilor industriale, a cooperarii in productie, a
moderniz&ril si reorganizdarii fluxurilor tehnologioce. O altd
necesitate imperioasa este trecerea mai rapidi la aprovizio-
narea fabriolilor de mobild ocu materiil prime lemnoase sub for-
md de semifabrioate, semiproduse, prin cooperare cu fabri-
cile de oherestea gi stratifioate pentru: repere masive,oroi-
te gi partial preluorage. PAL, PFL, plaocaj si panel in for-
mate oomandate, furnire imbinate gi panouri pentru ambalaj.
Cooperarea aduce industriei de preluorare a lemnului eoono-
mii Snsemnate de material lemnos, manoper#, ridied productii-
vitatea muncii la cote superioaree.

S8e impune de asemenea introducerea gi generaliza-
rea unor tehnologii noi = chiar ou eforturi de investiyii mai
substantiale, care vor fi fnsd rapid recuperate prin avanta-
Jjele economice oe le aduce. Consider imperios necesar intro-
duocerea de urgentd a unor tehnologil oum sinti

- $mbinarea furnirelor cu fir fuzibil sau alcool
polivinilio, direot la fabrioile de furnire,
in baza unor dimensiuni oomandate defabrioile

! de mobild;
- furniruirea ou folili pe bazd de PVC sau ocelu-
' lozd} '
' = golorarea panourilor gi a elementelor masive
(baituri gi grunduri) prin procedee mecanioe
(pulverizere, vélyuire)i
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- extinderea prooedeului de finisare matd ou laouri.
nitrocelulozioce, carbamidiocej
finisarea ou laouri poliuretanice pentru mobilie-
rul supus la variajii mari de temperaturd gi umi-
ditatey
incleierea elementelor si panourilor de mobild in
instalayil ou CIFy
executarea elementelor deoorative gl construotive
,din lemn pentru mobild sbil prin prooedee de oopie-
re, frezare, copiere gi presarej
« extinderea tehnologiel de exeoutare mecaniocd a soul-
pturilor pe grupe de magini ou profilarea unor intre-—
- prinderi pentru a putea ooncentra utilajele gi miri
gradul de specializares
- introduoerea tehnologiilor de produoere & elemente-
lor deoorative din mase plastice rigide, semirigide
gl spumate pentru mobila stil gi a elementelor oons-
- truotive gi funotionale pentru mobila moderni, mobi=-
- la de buodtarii, hoteluri, mobilier comeroial.

¢ Po 1ingd aotiuni de natura oregterii nivelului tehnie
g1 tehnologic al productiel de ‘mobild, este necesar a se intre-—
prinde, la nivel de ramuri, unele misuri fn ceea ce privegte di-
rijarea unor materiele, imbundtétirea calitativd a esoestora pre=-
cum §i asimilarea 'unor materiale dupd ocum wrmeazdt

- Smbunitatirea calititii gi diversifioarea unor mate-
rii prime si materialej} producerea pldoilor aglomerate ou gro-
alml de 4~5 mm, FFL ou grosimi de 3 mm, reducerea grosimii fur-
nirelor sub 0,6 mm. la nuc si sub 0,8 mm. la fag gi stejar; im-
bunatatirea 81 diversificarea productiel de accesoril metalice,
realizarea de coloranti, lacurl si adezivi cu uscare gi priza
mail rapidé, poliuretan ou diverce grade de molioiune.

Caraoterul tehnologic al produselor constituie una din
caracteristicile cele mei importante ale produc{iei, asigurind
fabrioatia in oconditiile conorete cu consumurile minime de ma=-
teriale gl de timp, ou folosirea celor mai fnaintate metode,
Justifioate din punot de vedere economie gi tehnioc.

La proiectarea tehnologiilor, in multe cazuri se negli=
Jeazi toomai elemente £n care sint asounse de reguld rezerve

o/o
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mari de eoonomiis oonsum mere de masi lemnoasié §i alte ma-
teriale oare scumpesc realizarea produsului respectiv.
Printr-o analizy constructiv-tehnologics, pe
fiecare element separat, se poate spori In mod simyitor
coefioientul de utilizare a materialului lemnos, fmbundtayi
caracterul tehnologic. al produselor ce se fabricd, mari ran-

- damentul utilajulul si reduce preyul de aost al productiei.

- Obtinerea formelor tehnologice necesare este le-
gatd de utilizarea pe scard largd a pileselor si ansambluri-
lor unificate, prin unificarea diferitelor elemente construc-
>five, se ob{ine o reducere a nomenclatorului de materiale fo-
losite, de materiale auxiliare, do 8DV-uri. Toate aceste ca-

“raoteristioi au un rol deosebit de mare duoind la organizarea

~ prooesului de fabricatie in flux a produselor gi la organiza-

rea tehnologliel de grupe.
In elegerea tehnologiei de preluorare trebuie {i-.

nut oont gl de urmdtorii factori .

' - destinatia produsuluil si socopuly
- oonditiile de oalitate impusey
- asigurerea ou materii prime gi materiale din
tard;
- posibilitiéti de inloocuire a unor hateriale;
=~ gradul de dotare al intreprinderii cu magini,
¢« utilaje gi SDV=-urig '
~ gradul de calificare al exeoutantilori
- fncadrarea in prejul de ocost proieotat pentru
* produsul respecbtivy
- functionalitate, rezistentd
- estetica produsululj

Avind £n vedere acesti factori, proleatantul poato
influenta in mare mdsurd, de la bun inceput, oonstrucyia unui
produs care s& indeplineascd toate cerintele scopului pentru
oare a fost cerut si sd aduod totodatd eoonomii in utiliza-
rea materiilor prime gi a materialelor.

Organizarea in flux tehnologic & producyiei de mo-
bild trebuie reconsideraté in momentul actuale Direoyia prin-
oipal¥ a fluxului de prelucrare pentru panouri si elemente
masive 11 oonstitule extinderea agregdrii utilajelor pe grupe
de operatii in
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= 1inii de furniruire gi presarej oagerare ou fobto-
. 1ii PVC sau pe bazd de oelulozd, preluordri meca-
. nioce panouri, slefuire, finisaj; montajy
- 1inii oontinuli de prelucrare mecaniod & reperelor
masive, simple gi profilete, compuse din agregate
- «de profilare simultand pe 1 = 4 fete, masini de
. glefuit si sgregat de gidurit i montat cepuri (pen-
- tru fabricile ocare exeoutdé mobilier rustio din ste-
~ Jar si résinoase)j

1inii de confect{ionat elemente pentru sertare aco-

perite cu PVC fn folii sau extruderej

- linii penbru prelucrarea pieselor strunjite (strun-
guri automate, magini automate de slefuit, dispozi-
tive mecanice pentru colorare gi finisare)j

- « 1linii oontinue gi instalatii pentru finisarea panou=-
rilor, subansamblelor gi ocorpurilor mioi monbtate prin
turpare, pulverizare, linii versatile penbru finisare
matd, trensparentd sau opacadj -

- 1linii pentfu montarea corpurilor de mobild, soaune-
lor, eto.y

- Introducerea de tehnologii noi, modernizerea €felor exis-
tente, l3rgirea specializdrii fabricilor de mobild, cregterea
gradului de cooperare gi a utilizgdrii materislelor noi gi a in-
loouitorilor, duce in mod implioit la mérirea gradului de meoca-
nizare i automatizare a proceselor de producyie.

In comparatie cu situatia existenti, se preconizeazd
ca pe ansamblul productiei de mobild, ponderea operatiilor me-
canizate sd reprezinte in anul 1980 pind la 80 la sutd din to-
talul operatiilor executate (in 1975 aceast# pondere este de
45 % la mobila moHernd §i 20 % la mobila stil). La principa-
lele grupe de produse, nivelele de mecanizare preaonizate se
prezinti astfeli (Tabe 3elele)

o/
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Tab.}.l.l.
Mo crups DR PRomen  Timpul operaplilor exeonn
orte GRUPA DE FRODUSE ¢ tate mecaniovin - % -
- Anul 1980
Brdembmades= = -+ 113+ 32+ 1 3+ 1 +-1 3
‘1, Mobild modernd 44,5 ° 70,0
2. Mobild sbtil 2l,0 40,0
3¢ Mobila de bucatérie 27,5 68,0
4, Socaune ourbate 54,3 6240
5+« Boaune timplaregti 49,0 70,0
6. Mobilda din panouri
exeocutate pe linii . t
oontipnue, x/ 70,0 80,0
Lttt it 13t + -+t -ttt - 5+ 3 %+ 31 = ==== == ===

x/ la nivel de proieot pentru fabrica Pitegti.

In oonditiile cregterii gradului de mecanizare gi
automatizere a fabrioilor de mobild, se impun midsuri mai ope
rative pentru asigurarea sculelor tdietoare calitativ si

_ ocantitativ la nivelul éerformanVelor utilajelor noi intro-
_duse g1 a parametrilor de luoru al acestora. Aceste soule
trebuie si fie exeoutate centralizat In unitd{i speoiali-
zate, dotate tehnic gi din materiale ocorespunzitoare.

Cercetind unele fenomene in preluorarea reperelor

B de mobild pe masini si utilaje ou grade diferite de mecani-
zere la exeoutarea operafillor de Iucru, se constatd c& pre-
lucrarea reperelor ée masinli ou un grad mare de meocanizare
gl automatizare, precizia de luoru sporegte vizibil, oregte
productivitatea muncii, eliminindu-se posibilitatea produce-
rii de rebuturi gi dimensiondri gregite, se reduc oonsumu-
rile specifice de materiale gi implioit costurile de pro-
duotiee ' '

342+ Revolugia tehnologiod fn industria mobilei
gi oconseointeleo ei privind scéderea oonsu=
mului de material lemnose

Revolutia tehnologiod marcheazi una din cotitu-
rile cele mai mari pe plan intelectual, politio, oultural
gi eoonomios Ea este nu humai momentul zguduitor din dome-
niul sdu oi punotul de apaxitie al “domeniului tehnologiei'.
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Pin& la acest punct; existd o istorie lungd gi interesantd
asupra megtegugurilor si uneltelor luordrilor de ertizanat

g1 a ingeniozit&yii tehnice a omului, a progreselor lente 'si
dificile pentru ca sé asistdm fn prezent la o explozie in do=-
meniul tehnologiilore

‘Evolutia in viitor a tehnologiei in industria mobi-
lei este legatd si de tendintele oe privesc meoanizarea gl
automatizarea prooeselor de fabricajie a mobilei. '

‘Asistém la tendinta de a se realiza mari unitdyi’de
productie cu un grad de integrare oft mai fnalt atit in sens
vertioal, oit i orizontale.

‘Pe de altd parte pe piaja mobilei cumpdridtorii au
pretentii si gusturi tot mai rafinate pentru mobild bogat asor-
tatd si ou modele variate, aceasta putindu-se realiza eoonomio
numai de intreprinderi mici si mijlooii oare fabriod mobild de
unicate sau serie micd. Intre aceste doud sensuri de evolutie

"8e manifestd i tendinte 'de speoializare gi cooperare pe anu-
mite trepte ale fabricaf{iei de mobilA.

. Aparitia in ultimii ani, a procedeelor moderne de fie
nisare a mobilei, a masipnilor gi utilajelor de mare producti-
vitato, a dus la o sohimbare fundamenteld in conocep{ia despre
tehnologice ‘

Tehnologia fabricéril mobilei se deosebegte azi radi-
cal de ocea de acum 10 ani, datoritd introducerii unor materiale
nol gi a proocedeelor moderne de finisare. Introducerea acestor
materisle nol are o influlent{d pozitivd in direotia utilizérii
rationale a materialului 1emnoa 8l a reduoerii simt{itoare a
rebuturilor.

- Autorul acestei teze, a efeotuat o serie de cercetdri
91 experimentiri, direot in productie, privind fenomenul unor
defeote de finisare a mobilei care duceau la un oonsum mare de
material lemnos. Vol reda ofteva din aceste conoluzii.

0 serie de defeote apar fn general dupd lustruirea pe=-
lioulelor de lao (pete si pitrunderi de adeziv) iar repararea
lor nu fntotdeauna rezolvi aceste defeote din oare cauzd repe-
rul trebule inloouit. Aceste defeote sint datorite pregatirii
neoorespunzitoare a materialului suport: nu se elimini petele
de adeziv, coloratiile neuniforme, umiditiyii prea mare gi

) o/e
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si neuniform repartizata pe suprafata pieselor. Alte defec-
te apar in timpul aplioarii peliculelor din cauza neres-
peotdrii tehnologiei de pulverizare, turnare, a‘condifii-
lor hmediului de luoru: temperaturd, umiditate, praf eto.

S-a dovedit din praotioa producyiei od umidita-
tea exoesivd a lemnului, respeotiv umiditatea relativa a ae-
rulul din finodperea de lucru, duce la defeote de finisare
fntrucit usoarea ulterioard a suportului lemnos suferd de-
formaiii dimensionale oare nu sint Intr-o relajie direct
proportionald ou elasticitatea peliculei de lao, astfel apar
desprinderi totale sau parfyiale a peliculei de lao.

Aderenya slabd a peliculei de lac mai poate fi cau-
zatd si de incompatibilitatea esentei lemnului cu lacul res-
peotiv. Aga de pild&, lacurile poliesterice nu fao aderenii
pe furnirul de palisandru care are in oompozitia sa grasimi
vegetale. In asemenea cazuri finisarea mobilei trebuie fi-
outd cu lacuri nitroocelulozice. Daod temperatura camerei de
turnare a laourilor poliesterice depasegte 25°C (vara) se
produc defeote la intirirea pelioculei, uneori pelicula ré-
mine lipicioasd. In asemenca cazuri am recomandat ca bazinul
de lao a maginii de turnare sd fie fmbr&cat ou un oilindru
in oare se pune ghiaf{d, reglind astfel temperatura lacului
ou cea a ocamerei.

Un alt fenomen oare apare des la folosirea laou-
rilor poliesterice este aparitia porilor argintii gi a pori-
lor albi. Porii argintii se datoreso aerului ref{inut in pori

" sau strébaterilor de adezivi prin furnire, mai ales la fur-
nirul de nuce. Influent{eazé apariyia aoestor defeote gi oon-
ditiile de luoru: umiditatea prea mare, temperaturi prea
sodzute, schimbdri brugte a temperaturii dupa aplicarea pe-
liculei, speoia lemnoas#i, pregitirea suportului prin colo-
rare. In asemenea oazuri se reoomanda umplerea porilor,folo-
sirea grundurilor de izolare poliuretanice ou grunduri oo-
lorate compatibile ou lacul. Formarea porilor albi este spo-
oifiocd anumitor speoii lemnoase oare aglomoreazd in peretil
celulari unele substante organioce oum sints.carbonatul de

"0/0
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caloiu i de magneziu, fenomen freovent la furnirul de nuo.
Aceste depoziée se ooloreazd defeotuos gi apar sub peliould
oa pori albi. Pentru evitarea acestor defecte se utilizeazd
azi coloranti sbeoiali oare oontin produse higrosoopioce,
care se coloreazd sl se dépun apoi in pori.

Utilizarea laourilor poliesterice la finisarea mo=
bilei in oomparafie ou lacurile nitrooelulozice are avantaje
substan{ial superioare din punoe de vedere eoonomioc i a ca-
1lititii mobilierului, pelicula de lao poliesteric se apliod
de reguld printr-o singurd turnare, spre deosebire de laocul
nitrooelulozio oare necesitd trei turnari pentru a asigura
grosimea belioulei impusd de operatiile de glefuit si lustrult.

Dimensionarca unei linii de léouit este funotie de
tehnologia care se aplicis ou laourl poliesterice sau cu la=-
ocurl nitrocelulozioce. ‘ '

La dimensionarea liniei de laocuit unul din elemente-
le determinate este suma lungimilor panourilor care se finisea-
28 intr-o zi gi timpul pencru'usoarea acceleratd a pelioule-
lor de lac. Dupd (84) lungimea panourilor de ldouit se stabi-
legte astfel: ‘

L = Lol
500 zlile
undet I =~ lungimea totald a panourilor dintr-o garnituri,

in mey
N - pumdrul garniturilor fabrioate intr-un an.

In cazul pnei fabrioi ou o capacitate de 20.000 gar-
nituri dormitoare pe an, elementele de oaloul sint 1
= pentru nitgolao lungimea panourilor este 34 m/garn.
= pentru poliester lungimea panouriler este 21 m/garn.
3
Rezult¥ 1

i ( A §3°° = 2280 m panouri pentru nitrolac .

€

2l. 2
30300 = 1l4lo m panouri pentru poliesteri,

Total = 3690 me panouri pe zi.
yole
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La lungimea rezultatd din caloul se mai adaugi
42 % oare reprezinti:
26 % distanta dintre dous panowri pe linie; -
9,5 % regléri, pregdtirea liniei si pauzaj
645 % pentru spdlarea maginii care reprezintd
.ooa. 30 minute. B
Dupd efeotuarea caloulelor rezulti od lungimea
totald a panourilor va f£i

3240 m/zi pentru nitrolac si

2000 m/zi pentru poliesteri
Totalt 5240 m/zi

. Astfel, durata de funotionare a liniei rezultd
805 min/zi, ou un regim de luoru de dou#d sohimburi, tinfind
seama od pe ldyimea liniei s-a prevdzubt agezarea unui sin=-

-gur panou, inocdroarea liniel va fi de 84 %.

- . Productivitatea liniei se calouleazd ou formulat .

- P = L16o(
unde P~ proéuctivitatea linieis

L - lungimea totald a panourilor sau numirul
" ‘de garnituri de mobild pe zi.
t T =t timpul de funof{ionare a liniei luat 60 min.,
ot orde ¢ '
avems *

P= zéggé-ég = 275 m/ord sau

P = %%%%%égﬁg = 5 garn.mobilé/zie.

Intr-o fabricatie modernd la apliocarea de laouri,
un rol important £l au gi materialele de pregdtire a supra=-
fetelor lemnoases materialele de slefuit, de colorare, de
decolorare, de albire, de grunduire. Pentru finisarea peli=-
oulei de lao se ubtilizeazd materiale de elefuire, de ega~-
lizare gi de lustruire.

=~ Materiale de decolorare.-
Unul din cele mai des utilizabt, oa material de
decolorare a lemnului este peroxidul de hidrogen (3202)
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Pentru industria lemnului se utilizeazd peroxid de hidrogen
ou o concentrajie de 35 %. Este indicat oa Inainte de utili-
gare, peroxidul de hidrogen sd fie neutilizat ou soluyie de
emoniao tip 25, oare este un liohiq caustio 1ngolo!.

Materiale de oolorare.-

Pentru oolorarea suprafetelor lemnulul se utilizeazd
fn prezents: ooloranti sintetioi solubili in apd, sau in aloool,
ooloranti organioi naturali, coloran{l pe bazd de cears, oolo=-
ranti de developare.

Colorantii cei mai des ubtiliza{il sint cel eintetiol
golubili in apd. Dintre acestia ment{ionez coloranti de tipul:
brun oastaniu pentru lemn nre. 1 A, brun de.nuo pentru lemn nr.
2 A, brun'rogoat de nuc pentru lemn nr. 3 A, negru pentru lemn
nr: 4 A, brun galbuli desohis pentru lemn nre 5 A si brun inohis
pentru lemn nr. 6:A. Din acegtia, compatibili ou laocurile po-
liesterioce sint numail colorentii nr. 1 A, 5 A gi 6 A. Ooloran=-
til trebuie feri{i de umezeald, de aceea se depoziteazd in am-
balaje originale gi magazii f&rd umezeald.

- Materiale pentru chituire.-

Cele mai des utilizate sints oaolina, oxidul de zino,
faina de lemn, litoponul, biloxidul de titan, oa material de um-
pluturd.

Pentru ochituirea suprafeyelor csre se finiseazd trens—
parent se utilizeazd un chit speclal ocompus din amestec de ger-
lac colofoniu gi,oeard de albine topite: impreuné. Chitul se li=
vreazd in formd de baghete.

Pentru chituirea totald a panourilor care urmeazi a
fi finisate prin acoperire ou folii de mase plastice dure sau

semidure se folosesg réigini ureo-formaldehidice ocu fntdrire la
rece sau la oald (84).,

- Materiale pentru grunduire.=

Rolul aoestpr materiale este de a forma legitura intre
suportul lemnos i materialele de finisare aplicate ulteriors
La ora aotuals, ocele mai des utilizate sint grundurilet: cele de
uscare i glefuire rapidd GOO2-4, grundul aotiv GO08~-800, grund
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de astupat porl pe bazd de rdégini alohidice, grund de izolare
poliuretanio, grund carbamidic. Grundul ou durata cea mai re-—
dusi la usoare este grundul GOO02-4.

Aoeste materiale trebuie ferite de acfiunea direo—
td a razelor solare.

0 fabricayie moderni se realizeazd prin linii de
magini sinoronizate 81 prin agregate complet integrate. Ca-
racteristidile principale ale viitoarelor linii de fabrica-

"fie automatizate sint urmitoarelet )

a/ instalatil de alimentare gi preluorare au parti
oomponente oomplet integrate ale liniilor de'fabrioayie ou
funotionare continud sau fin ritm comandaty

b/ 'func{ionare cu comandd automati pe bazd de pro-
gram a prooeselor de prelucrarej; )

h o/ controlul automat al pieselor de preluorat oom-
binat ou comanda logistiod de misurat a unitdtilor de prelu-
orare. '

La fntreprinderile mioi susceptibile de modifio&ri
freovente pentru fabricarea de mobild dupd gusturi mereu
"sochimbate se prevede tendinta amenajdrii de grupuri simple de
ﬁasini gl folosirea largé a sculelor manuale electrice si
pneumatice. )

In prezent s~a ajuns la anumite linii de magini pe
care productia se realizeazd In flux continuut debiteazd pa-
nourile de mobild la dimensiuni finale si le protejeaza po
cant cu furnir, materiale sintetice sau lemn masiv, aceste
oomplexe sint apoi retezate, frezate, gaurite, glefuite.

Exist¥ tendinta de a se realiza combinatii de masini
ou comandd, reglare gi control complet automate.

La furniruire existd tendinta folosiril de prese cu
flux oontinuu complet automat a intregului proces.

‘La operafia de tivire gi croire a plédoilor din ag-
ohii dglomerate gi a celor fibrolemnoase apare tendinta de a
se realiza ou ajutorul razelor lasere !

In privinya finisdrii mobilei metodele de &plioarea
laoului prin valturi, turnare, stropire gi imersie se vor
dezvolta in direotia perfeofiondrii in oontinuare a instala-
tiilor prin care se realizeazd gi & calitdyii laourilor oce
se vor folosi. !

BUPT



- lo2 -

Furnirul se economisegte prin finisarea opacd & mo-
bilei cu laouri bigmentace direct pe PAL. Se experimenteazd
ou rezultate bune utilizarea foliilor cunosoute 'sub denumi-
rea de furnire sintetioe.‘ i

Procedeul experimentat pe panourl furniruite finisat
cu grund gi lao sadolin a condus la incovenientul o& porii
lemnului nu se puteau finchide ocu un singur strat de grund.
Rezulta in acest oaz un consum ridicat de materii, materiale
i manoper&e. Dacd se aplicd pe suprafafa panourilor furnirui-
te un strat de lao poliesteric porii se umplu gi astfel avem
un alt procedeu. In laborator s-a demonstrat o foarte buna
aderentd a emailului carbemidic pe grundul poliesterio care
asigurd fnochiderea totald a porilor furnirului. Prin acest pro-

woedeu g-au obtinut economii importante la materiale gi mano=-
perd si s-a redus impor tul de grund Sadolin. Consumul de ma-
teriale pe 1 mp. este de 17,80 lel si cel de manoperd de 3,70
lei. Prin utilizarea grundului poliesteric ocalitatea peliculei
este superioard celei obf{inute ou grund carbamidio. )

Un alt procedeu a fost aplioarea grundului (direot)
poliesterio pe PAL (eliminind astfel furnirul). Deoarece PAl~ul
absoarbe mai mult lao poliesteric se face in prealabil o im-
pregnare ou 0 solufie de olel colagenice. Tot din acest motiv se
face g1 o glefuire a PAL-ului cu hirbiq‘abrazivé de granulatie
16. Callitatea PAL~ului este $i ea determinantd in acest prooce-—
deu. De aoceea este bine sd se utilizeze PAL ocompaot. In c azul
acestui prooedeu oostul materialelor pe 1 mpe este de 11,74 lei
iar oel al manoperei de 1,10 lei fatd de 60=7o lei/mp. £n situa-
tia panourilor ‘furniruite.

Cerogtarile de leborator au permis finlocuirea grundu-
lui poliesteric printr-o peliould pe bazi de wrelit apliocatd
direct pe QAL. In cleiul urelit, care este materialul de bazd
s-au addugat plastifianti gi materiscle de umpluturs. Prin scest
procedeu costul materialelor pe 1 mp. este de 2,67 lei, iar la
manoperd este de 1,64 lei. O comparatie fntre primul gi ul timul
prooedeu, ne arati o reduoere 8 cheltuielilor materiale ale fi-
nis8rii pentru operatiile comune ou 85 % iar la manoperd ou
61,9 %. Prin eliminarea operatiei de furniruire a pieselor ce
se finiseazd ou laouri opace apare o eoonomie de 11.835 mpe
furnire la 1 milion lei productie marf¥.

.

BUPT



In loocul placajului pentru spatele pieselor de mo-
bild se poate folosi blind furniruit. Blindul se produce mai
ugor decit placajul si diferenya.de pret intre ele este de
1500 lei/m3 in afard de faptul.cd se face o eoconomie in-
semnatéd de materlal lemnos gi manoperée.

Tendinta de sourtare a timpului de uscare va pro-
move uscarea in tunele prin radiatii infrarogii si intdri-
rea pelioculelor de lac prin oimpuri electrice (GCIF).

Lécuirea prin imersie ou trilacuri, care sint la-
ouri de imersie dizolvate In triclor etilend, se usucid deo-
sebit de repede ai'permit o scurtare a tiﬁpdlui de prelu-—
orare gl o economisire de solventl, se reduce oconsumul de
energie pe m2 de panou finisat (oonsum de energie in inst.
aferente).

In privinta montajului efeotunt in mare parte prin
fnoleiere se manifestd in prezent tendinfa ca péartile de
mobild sd fie previdzute cu feronerie pentru montare meca=-
nicd, tendintd care se acoentueazd tot mai mult in viitor.

Masele plastioce sint in continud ascensiune in com=-
ponenta mobilei si vor continua sd oreaso# dacd pretul pe—
trolulul va scéddea. Existd tendinfa de a se oonstrui nu mo-
bild cu suprafete plane ci mobila puternio ornamentatéd unde
materialele plastice au un teren desohise. Existd o puternici
conourentd intre furnirele din lemn gi imitafiile de furnir
cu oigtig de cauzd pe viitor pentru acestea din urmd. De
asemenea, utilizarea foliilor din FVO la fabrioatia mobilei
ieftine, oit gi a unor repere de mobilier din mase plastioo
£n diverse oulori se consolideazd tobt mal multb.

Domeniul pldoilor din lemn laminat, emailat pentru
" bucdtdrii ‘el mobilier pentru birouri este de asemenea asi-
gurate

Urmdrind evolufia folosirii diverselor materiale
in industria lemnului revista francezd "Revue de l'amenblent"
-1970 (pag.128) prevede pe viitor wmitoarea struoturit

1970 1980

- lemg o o 0 0 o 0 50 35

' - metale o o ¢ o o 5 2
~ plastioe ¢ ¢ o o 35 50

* /e
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1970 1980

- produse ohimice « o » 5 5
- textile naturale. « o 5 5
. loo % loo %

Aceste date de prognozd sint insda condiflonate de si-
tuatiile conjunoturale de pe piata mondislZ.

¢

3.3, Economisireca de material lemnos prin

normarea congumurilor.
€

Eoonomia de material lemnos in sectoarele de prelucrare
este strins legatd de normarea oconsumurilore. In cele ce urmeazd
vol preoiza oiteva detalii ou privire la stabilirea normelor de
oonsum de materiale gl la economisirea pe aceastd oale a mate=
rialului lemnos.

. La prelucrarea oherestelei in diverse repere rezulta
urmitoarele degeuri si pierderi:

- a/ Degeuri prin capete nemultiple - apar oind lungimea
semifabrioatelor nu se imparte dintr-un numir fntreg din lungi-
mea materialului livrat la dimensiuni comeroiale, sau sub limita
ou abateri pozitive-+la lungime g§i se determind ou formula

Lo + Ao - L
Dz —yp——2 (%)

m
in cares
D =, capdtul nemultiplu in %,
Lo + Ao a lungimea cea mal apropiatd respectiv dupd
- lungimea semifabricatelor conf. STAS 1961-
73 (lungimea semifabricatului + abaterea),
L, = lungimea medie a materialului livrat, oal=
oulat pe baza impragtierii abaterilor de
lungime determinatd dupd STAS 942-71;
8689=70. '
La exeoutarea unel piese sint necesare de exemplu
cherestea de rdginoase ou lungime ‘minimi de'2.500 mm. Lungimea
necesard a unul semifabrioat multiplu'de 2 piese este de 5000 mm.

DR Y
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Toate dimensiunile intermediare de soinduri nu vor putea fi
utilizate ocomplet, producindu-se fn mod inevitabil pier—
deri inglobate in degeuri sub formi de oapete multiple. Conf.
STAS Nr.1949-69/74 pentru cheresteawa de rdginoase, soindu-
rile pot f£i livrate cu abateri in plus de 250 mm. Deci o par-
te din scinduri vor fi livrate la 2750 mm (2500 + 250) iar
altele la 5250 mm. considerind impridgtierea uniformd a aba-
terilor lungimii medil a soindurilor pentru o piesd .va f£i

2500 + (2500 + 250) + 5000 + (5000 + 250)
Iy = ‘i+1+a+a = 2583 mm.

Dimensiunea cea mal apropiatd superioard dupd STAS
942-71 este de 2750 mm. lar capitul nemultiplu in acest caz
va fi 1

Dny = 2729 532 85 x 100 = 6,89 %
Pontru semifabricate de 1500 i 3000 mm 3

. 1500 + 1750 + 3000 + 3250 '
Ly = 292t Rg0e £ 320~ 1565 mm.

Din STAS Nr.942-71 rezultid dimensiunea de 1750 mme
Degeul din oapébul multiplu va fi

Dn, = -lzgggg—ligi x loo = 11,12 %

"Pentpu semifabricatele din cherestea de résinoase
-- ou dimensiuni de la 1500 la 5000 mm $i mai mari deseurile
medii din cauza capetelor nemultiple vor £i 1

- D, = 6,89 ¢ 11,12 _ 9 % oonsiderind o impragtiere

‘uniformi a abaterilore
Pentru cheresteaua de foioase la un semifabriocat
de 1500 mm §i o abatere de loo mm lungimea medie va fi 3

1500 + 1600 + 3000 +_ 3100
I, = $2099-36pest g0t 200 < 1533 m

t
Dimensiunea cea mai apropiatd dupd STAS 8689=70
este de 1600 mme iar ocapatul mediu nemultiplu va fi 1
t/.
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1600 = 1
Dnl = ——m—j—ﬁilx loo = 4,57 %

Pentru semifabricate cu lungimi de looo mme. §i aba=
tere impusd de loo mm lungimea va fi 1

Lm" looo_+ iloo++ 2202 + 2loo _ 1033 mm

Dimensiunea cea mal apropiatd dupdi STAS 8689=70 f£iind
lloo mm, degeul mediu nemultiplu va fi 3

- 1
DDZRWXIOOIG,G%

Pentru semifabriocatele din ocherestea de foioase ou lun=-
gimea ouprinsi intre looo gi 1500 mm.plerderile medii fiind de-
goeurile nemultiple vor fi 1

Dn - 4 4+ 6,6 2 5,5 %

b/ Degeurl prin retezarea ocapetelor ou ordpdturi pentru
oherestoua de r#ginoase, conform STAS 1949-69/1974 se admit,
ordpdturi pitrunse la capetele scindurilor pe urmidtoarele lun-—
gimi maxime insumate pentru ambele oapetet
pentru sub clasele E -~ A 8o mmj
pentru sub olasele E = B loo mmj
pentru olesa tombant (T) 200 mmj

= pentru olasa III 25 % din lungimea soin=
duriiy

= pentru olasa IV 35 % din lungimea scine
duriiy

- pentru clasa V se admit ordpdturi pe

« orice Jungime ou condie-
Yia ca soindura sd-gi
_pisbreze integritatea.

Oonform STAS 942/71 cheresteaua de régsinoase se li=-

vreazi in lungimi de 1 - 6,5 me deoi lungimea medie a gofn-
durii poate f£i luati:

Iy = 1522 23,75 .

In acest oaz degeurile medii prin reteszarea capete-
lor ou ordpituri vor f£i 1 .

./.
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« pentru subolasele E - A —gggz X loo = 1,33 %

pentru subolagele E = B -%gg; x 100 = 2,66 %

pentru olase tombant (T) %%%3 X loo = 5,33 %

- pentru clasa III _gg_ = 12,7 %
- pentru olasa ;V -1%- -17.5 %3

Pentru’'cheresteaua de foloase esente tari degeurile
prin retezarea Gapetelor ou ordpadturi sint

- pentru clasa A . loo mmj
- pentru olasa B 150 mmj
- pentru oclasa GO 200 mmj

Soindurile de foioase esenfetari se livreazd in lun-

gimi de la 1 = 4,5 m, din care rezultd lungimea medie 3

Lm = lﬁxﬂli: 2,75 me

Degeurile medii prin retezaread capetelor ou orapa-
turi vor £1 1

- pentru olasa A %3%3 x 1oo = 3,68 %}

- pentru olasa B 2%5% X 1loo = 5,49 %

- pentru clasa O 5%%%— X loo = 7,20 %4

o/ Degeuri rezultate prin indepdrtarea porfiunilor
..de cherestea cu diferite defeote oal noduri, rogeatd, pu-
tregal, or¥padturi, devierea fibrelor, curburi, eto. Aceste
defeote de cele mai multe ori nu sint admise de condifiile
tehnice pentyru piese si produpe gl deol portiunile respec-
tive trebuieéa indepirtate, oeea 0e duce la o cantitate su-
plimentard de degeuri. Mirimea medie este datéd in tabe3.3.1.

»
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Tabe3e3ele
- - N Pig;a;;ile medil prin
Denumirea gi calitatea —fndepirtarea poryiuni-
chérestelei lor ou defeote natu-
rale = % =

33311 === =

a/ Cherestea de résinoasee

- subclasa.E = A 4,2 -
- subolasa E - B 750
- olasa tombant (T) 9,8
- olasa III 14,0
- olasa IV 19,6
b/ Cherestea de foloase. .
- glasa A 14,0
- olasa B 19,0
- olasa C 28,0

= a = == Z==a= ===

Mirimea deseurilor prin tivire se determind ou for-
t

mulat *
D, = §9§§-§£ x loo
in ocare:

Db = degewri rezultate la tivire,

[o2]
[ ]

suprafaja materielulul netivit,

suprafata materialulul dupd tGivire.

cr
L}

t

Oonform STAS 1928-59 pentru ocherestea de stejar sau
STAS 1961-73 pentru cherestea de fag, lungimea medie a scin=
durilor’ poate fi'consideratd de 2730 mm. Mirimea tivirii pen-
tru fndepirtarea neparalelismului laturilor si a Yesuturilox
ou coajd oorespunde diferentei dintre latimea partii dinspre
bazd gi a mceleia dinspre virf,
- Buprafaya sofndurii netivite ou laturile reperului
estel ' .

Sn = 200+ 269y 2950 = 6644875 mn2

'o/‘o
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Buprafafa soindurii tivite ou laturile paralele
(avind forma de dreptunghi) va fi
Bn = 200 x 2750 = 550,000 mm2

Mirimea degeulul prin tivire va fi egald ou dife-
renta intre cele doud suprafete aare estej

644,875 -~ 550,000
By = C50.000

X loo = 14,7 %

d/ La debitarea materialului se produc pierderi
prin praful de lemn, rumegug si talag, oare sint functie
. de caraoteristicile sculei de tdieres

- pentru figriatraie; circulare ou dinti ceapra-
zuifl la debitarea capetelor, léyimea tdieturii £iind de
3=4 mm,}

- fierdstraie pentru debitare longitudinale, li-
timea tdleturii fiind de 4«5 mmj

- pentru freze diso gi oconice grosimea de agohie-
re flind de 2-3 mm;

- pentru fierdstraie de tip timplareso idtimea té-
teturil fiind de 2-3 mm.

e/ Norma de oonsum de cherestea pe una piesd se de-~
termind dupd cum urmeazi :
; v,
No =voo- ¥ loo pentru semifabrioatele individuale,
\'f
. b .
N, 2 Too =Dy * loo pentru semifabriocatele

grupatee
unde

N, = normi de consum de cherestea pe piesdi

Vb = volumul semifabricatului brut in m3s

n = nr.de plese care se exeoutéd dintr-un semifa-
brioat brut grupats ‘

D = suma tuturor pierderilor care au loo la de-
bitarea semifabricatului £n % din volumul materialului de
livrat. ct

o/
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:55245 -Zs,n +Na + (:5“ +-Z§J

undes

BEAY
FAY:
D\

AV

Pentru & ugura calgulul normelor de oonsum gi pentru
a avea posibilitatea dé verificare a caldululul i de susyinere
a normelor de oonsum oalculate, datele gi rezultatele caloulu-
1ui se insoriu fntr-un formulaf tipizate. Consumurile i normele
de oonsum pentru oherestea se exprimd in m3. Volumul semifabri-
catului finit va fit o -

degeuri de capete nemultiplej

degeuri prin indepdrtarea defectelor lemnuluij
pierderi prin tivirea sofndurii (la oheres=-
teaua de foioase)y - .

pierderi de debitare ' (ldftimea soulei).

Ve s fios )

fn oare:
B asb.le = grosimea, liyimea si lungimea piesei
dupd desen in mm. -

Volumul semifabricatului biut pentru o bioa& :

V., = 8,eb 0l

" oeerE (@)

in oarey
. n = nr. pleselor ce se pot executa dintr-un semi-

fabriocat bruts

8y bl' ll = grosimea, layimea semif.brut (mm)

Folosind cherestea la lungimi fixe sau multiple nu au
loo pierderi prin capete nemultiple (avantajul folosirii semi-
fabrioatelor).

La materialul tivit nu se iau fn oaloul pierderile pen—
tru tivire. Plerderile pentru fndepiértarea defeotelor se suprapun
de cele mal multe ori ou cele pentru oapeee.nemulbiple. In acest
caz se ia in oonsiderare numai pierderilo'oaro reprezintd pro-
centul oel mai mare.

'/.
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E reoomandabil ca intreprinderile consumatoare de
ocherestea s& urmidreascd fin producf{ie pe o periocadd de timp
mai lungd (3-5 anl) pierderile de oherestea reale care au
loo din diferite cauze, la diferite opera{ii in procesul
tehnologic iar pe baza datelor oulese prin metode experi-
mentale de productie s se stabileasod valoarea pierderi-
lor gl a degeurilore.

Dup¥d stabilirea coeficientului de pierderi, perio-
dio trebule gsd se faod corecturile necesare mai ales in ca-
zul sohimbdrii sortimentelor.

Pentru a rationaliza folosirea degeurilor de che-
restea utilizabile, este necesar-ca la fiecare intreprin-
dere s8 fie stabilite normative de deseuri, fn care sd se
specifioe pind la ce dimensiune degeul este considerat neu-
tilizabil gitde la ce dimensiune in sus degseul e conside-—
rat utilizabil pentru industrializare.

In specificatia normelor de consum de chorestea pe
repere gl pe produs, pentru fiecare esen{d si sortiment de
oherestea sd se totalizezet: volumul semifabricatelor finite,
volumul semifabricatelor brute, coeficientul de consum al
cherestelei fatd de semifabricatul brut, coeficientul de uti-
lizare a lemnului, total degeurl din care utilizabile indus-
trial. N

Numirul pieselor oe se pot exeocuta dintr-un semifa-
bricat brut se determind dupd figa de debiltare.

Coefioientul de utilizare & semifabricatulul se do-
termind faoind raportul fntre volumul piesei finite gl volu-
nul semifabricatulul brut @ ¢

' \'
Lo
::—v-—
b
Dimensiunile iniyiale ale oherestelei in grosime se
iau egale ou dimensiunea semifabrioatului.

Ooeficientul de consum al oherestelei fa{d de semi-
fabriocat va fi 1

loo
Na= Toogy *

./0
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Coefioientul de utilizare a materialului va fi

Y}/ntuvo -
v

4] v
fn cares V= volumul piesei finite in mo.

V, = volumul materialului oonsumat

t

Norma de oconsum pe produs se determind prin fnmultirea
normei de oconsum pe piesd ou numirul pleselor pe produse

Volumul deseurilor pe produs se determind ou formulatg

Vd = (VO - Vb) Do ¢
in oaret n = nf.de piese pe produse

In norma de oonsum intr#s consumul net, consumul tehno-
logic gi oconsumul de aprovizionare.

Eoonomisirea aiol se poate faoe aofionind asupra tehno-
logiel spre a realiza acelasi produs din?r-o cantitate mai redusa
de material gi de asemenea act{ionind asupra aproviziondrii spre
a procura materiale conform normativelor in vigoare oit mal apro-

. plate de dimenaiunile finale a pleselor.

8tabilirea prin norme a unui plafgn al oonsumulul de ma-
teriale, asigurd posibilitatea exercitdrii unui ocontrol operativ
pentru descoperirea pierderilor de materii prime si materiale in
prooesul de produotyie.

Pentru a eoonomisi materiale prin normare trebuie elimi-
nate din praotiod, metodele statistice de normare gi si se utili-
zoze metoda tehnioo-analitiod, dupd care consumul specific se
determind riguros, prin caloule, experimentare in laborator, sau
expariente in productie.
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4. FOLOSIREA RATIONALA SI REDUCEREA CONSUMULUI DE
MATERIAL LEMNOS IN CURSUL PRLLUCRARII.

4,1. Economisirea materialului lemnos in cursul
preluoririi, functie de executant.

Rolul cel mai important fn economisirea de mate-
riale §1 are muncitorul din productie. El poate face econo-
mii de material prin diverse odi. Menyiond&m f£n primul rind
scdderea rebuturilor cauzate de muncitori, care in multe
intreprinderi sint numeroase, desi in doocumentele oficiale
‘apare foarte adeseori ca vinovat prinoipal pentru rebut,
materialul de proastd calitate si utilajul dereglat. Miri-
rea produofiel la looul de munod, Imbunidtédtirea calitiifili gi
reducerea rebuturilor funotie de munoitor pot £i in mare parte
realizate in industria ‘mobilei prin

- ridicarea califioidrii munoitorilor;

- organizarea mal bund a loourilor de muncd gi
orearea ‘unor condiyil de ambianyd fiziocd si sociald oores-
punzédtoares

- alegerea materialulul ou adausuri mici de pre-—
luorares

- fntdrirea disciplinei inm munod (respeotarea teh-
nologiilor ‘date)s ’

- acordarea de stimulente materiale pentru cali-
tate gi eoconomii de materiale.

Nivelul de ocalifioare ‘al munoitorulul joaod un rol
determinant in reducerea consumului specific de material lemn-
NoSe '

Bste ounoscut faptul od dupd lansarea in fabrioca-
tie a produsului, documentatia tehnic& nu se mai revizuieste,
in timp oe in product{ie apar modifiocdrl freovente la unele
repere ale produsului. Aceste modifiodri, fayd de documenta-
tia tehniod, se aplicd mai operativ in productie deoit, mo-
difioarea dooumentafiei care are o filierd mai lungd. Dacd
muncitorul care exeoutié pilesa sau reperul respeotiv sesizeaza
avantajul eoconomio ce-~l aduce o modificare de tehnologie sau
de oonceptie in exeoutarea piesei, introducerea in fabriocayie

v o/ I BSTUi . - ITEHNIG
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este in acest oaz asiguratd. De reguld, felul mategialeloz
din care se oonfeayioneazi piecele este determinat de natu-
ra piesei si de oonditiile de serviciu la care plesa trebule
sf ocorespundd. Se intimpld oazuri c¢ind cu timpul materialele
specificate de proiectant sd nu mai corespundd sau sd fie
fnloouite ou altele mai eficiente, mai corespunzdtoare ca-
litativ, in asemenea cazuri operativitatea introduocerii lor
este funotie de exoouéant,.oare poate elimina pierderi fn
oontinuare prin utilizarea de materiale inefioclente, ou con-
sum mare pe reper(sau pe produs. Muncitorul trebuie s& fie
familiarizat ou ultimile realiziri Sn domeniul materialelor,
inoft B# poatd sesiza 0ind un material utilizat fn mod ourent
nu mail este optim pentru operatia respeotivd si trebuie inlo=-
ouit, (

Organizarea looului de munod, pregdtire, soule gi echi-
pament adeovat, determind in mare midsurd productivitatea mig-
cirilor executantului in proocesul de luoru. Trebule sd se acor-
de o atentie deosebitd organizirii looulul de muncd, insistind
asupra unor faotori printre cares modul in oare munoca este dis-
tribuitd, modul in care muncitorul primegte instructiunile de
felul oum trebule sd-gl exeocute muncaj; modul in care obfine
‘echipamentele auxiliare, ocum ar fi, desene, soule speciale si
dispozitive de mAsurat. Nu trebuie neglijate problomecle de er-
gonomie la looul de muncli, iluminatul, mediul ;i conditiile
de luoru care au o mare influlen{a asupra productivitiyil mun-
oii la fiecare loo de muncde ' .

Un alt faotor important care are aonseointe pozitive in
eeconomisirea materialului lemnos, este alegerea materialului la
dimensiunile apropiate de cel prescris in dooumentatise. Dato-
ritd unor scépdrl in aprovizionarea seffyiilor de produsctie
ou cherestea de 25 mm. s-a utilizat oherest%a de 32 mm, oceea
oce a dus la un consum exagerat de material pe produsul realizat.
~ Respeotarea'disoiplinei in aplloarea goreotd a tehnolo-
giilor de fabrioatie constituie un alt factor odre duce in mod
dirsot la reducerea consumului de materiale. Nerespeotarea teh-
nologiol duce la rebuturi, sau la scdderea oalitayii produsului
g1 indircot la pierderi de'material lemnos. Aplicarea de stimu-
lente prin prime pentru reducerea oonsumurilor de materiale este
un faotor experimentat cu bune rezultate la I.P,L. Timigoara si
oare in anul 1975 a oondus la eoonomisirea, la o singurd sectie,

BUPT



- 115 =

(seotia soaune pliante) a 180 mo. cherestea de fag de ocla-
sa A'gl B in valoare de peste 130.000 lei. °

Reducerea degeurilor fn intreprinderile producétoare

de mobild oconstituie un mijloc important pentru economisi-—
‘rea de material lemnos. Cantitayi mari de degeuri se scot
zilnio din toate sectoarele de prelucrdri mecanice. Ana~—
1lizind ascest fenomen se constatd cd el se datoresbe Urma-
toarelor cauze mai principale 1

= livrarea materialului la lungimi si grosimi ne-
oorespunzétoare fatd de dimensiunile cerutej

= livrarea materialuluil cu defeote, fn special la
capete}

- debitare necorespunzidboare a materialului la
fertistraiele cirdulare in fabricile de cheresteaj

- sortiment dimensional si ocalitativ prea larg;

- organizarea defectuoasd a depozitirii materia-
luluiy ’ ‘
' - neasigurarea condifiilor pentru oregterea pre-
oiziel la debitare gi nefolosirii procedeelor moderne de
debitare. ‘

t

Reducerea rébuburilor. Dacd analizam posibilita-
tile reducerii piqrderilor cauzate de rebuturi, remanieri
si calitate necorespunzitoare vom gasi de asemenea un oimp
larg de economii. Analiza rebuturilor pe ocauze ne aratd
oum s-a ajuns la apariyia lor, unde trebuie s& intervenim
i co misuri ludm pentru provenirea lors. In acest scop re-
comandam folosirea de grafice pentru evidenyierea si analiza
rebuturilor, oare contribuie in mare mdsurd la reducerea re-
.butului gi Imbundtatyirea calitdtii producyiei.

. 0 grupare a rebuturilor de piese, subansamble si
pe produse ne dé posibilitatea inléturdrii lor, eliminarea
_repetiérii gregelilor si perfec{ionarea tehnologiei de pre-
luorare. Metodele obignuite de control, sesizeazd rebutul
numai dupd fabricarea pieselor, ansamblelor sau produse—
lor, or, noi trebuie s& imbundtdyim metodele de oontrol
spre a-l preveni. Rebuturile se pot preveni si reduce prin
ridicarea oonbfnué a oalificarii ocadrelor; prin oontrolul

/e
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riguros gi eficace atit a utilaaului 0it gi a materialului oe
86 prelucreazd, autoconbrolul din partea exeoutantului. Meoa-
nizarea si aubomatizarea fabricatiei asigurd inlaturarea prin-
oipalelor surse de pierderi prin rebutare. Depistarea defeo-
telor materialului de prelucrat inléQuré pierdereq suplimen=-
tard priq preluorare.

4,2, Foonomisirea de materiale legat de gos=—

poddrirea utilajului de producilee.

a/ Foonomia de materiale prin fintretinerea si
mentinere a utilajului fn perfectd stare de funoyionare. Rebu=
turile gi in general produciia necorespunzdtoare se poate da-
tora nu numai muncitorilor gi materialelor, oi gi utilajulul gi
SDV-urilore

Bodderea rebuturilor poate fi obt{inutd deoci prin regla-
rea, repararea, intrefinerea gl mentinerea mijloacelor de mun=-
od (utilaj de producyie si 8DV) in stare perfectd de funotio-
nare.

Se stie od in timpul utilizarii, mijloacele de munocd
sint supuse unor solicitarit: mecanice, eleotrioce, dhimioe, pre-—
oum gi influentei agentilor ‘atmosferioi, din oare cauzd se pro-
duoe o scidere progresivda a calitayii lor, a produotivititii
instala{iilor §i a securitiyii muncii.

Asigurerea oontinuitdtii funotiondrii masinilor se rea-
lizeazd prin luordri de fntreyinere preventivié gl corectiva,
oare si evite, pe cft posibil reparafiile acoidentale, genera-
toare de pagube importante.

Reparatiile preventive se pregidtiesc din timp, cele ao=-
oidentale dupd aconstatarea ayvariei. Timpul neproductiv pen-
tru adeste din urmi este mal mare, decit pentru primele.

Operatiile de Intrefinere = mentenanta preventivd gi
ooreotivd = au rolul de a preveni iegirile din funot{ia acoi-
dentald gi prin urmare permit mdrirea intervalului de timp din-
tre doud reparatii planificates

Gradul de uzurd a unei piese la care este edonomic si
se inloouiasod piesa se numegte uzurd limits, iar timpul de func-
tionare pind la obyinerea uzurii limiti se numegte duratd de

o/
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- serviciu limitd a piesei respective. Piesele componente ale

unui utilaj se grupeazd dupd oriteriul uzurii limita 51 se
repard sau se inlocuiesc in cadrul reparayiilor planifi=-
cate.

3

Pentru elaborarea struoturii oiclului de funoyio-
nare a unei masini se Intocmegte lista pieselor .de uzurd
cu durata de servici limiti#, determinatd statistic si cguza
fenomenelor de uzurde. Alegerea duratei ciclului de fung—
tionare intre doud reparayii prezintd importantd deosebitii.

Reparatiile freovente prequm gi riscul iesirilor
din funo{ie si al avariilor costd mult, datoritd cheltuie-
lilor de materiale i manoperei pe care le implicd ca gi da-
toritd plerderilor de producyie, ca urmare a timpilor de in-
disponibilitate.

b/ Programarea reparatiilore. Funof{ie de conseoin-
tele aconomice pe care le are stagnarea funofiondrii magi-
nilor, in uﬁha defeotdrii lor, se pot adapta o mare varie-
tate de prdgrame de reparatii, inoepind ocu ocele care hsigura
mentinerea maginilor Intr-o stare apfoape perfectd, ou preful

_unor interventii freovente pentru inlocuirea sistematicd a

ellementelor la termene fixe, indiferent de starea lor tehnicda
9i terminind cu sigtemul care prevede func{ionarea maginilor

pind la limita poﬁibilicatilor. Nioi una din variantele posi-
bile de reparare a utilajblor nu poate insd fi reoomandati ca

o solutie gengral valabild pentru toate Intreprinderile gi

utilajele utilizate in produojie.

Penﬁru programarea gi urmdrirea operativda a repara-
tiilor se elaboreazd grafurli, care arata durata 51 suocesiu-
nea in care se desfdgoard reparayiile. Daterminarea duratei
si urmirirea luordrilor de reparatii se faoe cu aauborul dru-
mului oritio si in speoilal cu metoda PERT.

O programare stiintifiod a aotivitdtii de Intreti-

nere si reparatii nu se poate efeotua férid o ounoagtore prea-

labila a duratei de servioi a pieselor gi subansamblelor oo
oompun utilajule. Chiar dacd metodele de determinare a dura-
bilititili unor elemente nu asigurd obyinerea de date riguros
exacte, ele totuji permit o fundamentare mai reald a pregiti-
rii g1 desfdgurdrii aotivitiyilor ocompartimentelor de intre-
tinere gi reparatii.
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Nivelul destul de ridicat al opririlor pentru repara-
tii accidentale se datoreazd intr-o mdsurd insemnatd neounoag-
terii duratei de servici a pieselor i subansamblelor gi deoi
neinlocuirii lor preventive, oeea ce duce la avarlerea utilaje-
lor, la inregistrarea unor pierderi considerabile financiare i
de producfie.

Aproape unanim s-a concluzionat ideia o# utilajele mo-
derne, fn aotualele conditii btehnioce gi .economice de exploatare,
impun o oregtere a freoven{el reparatiilor mici. Aotivitatea de
fntretinere si reparatii, oa si celelalte activibtayi auxiliare,
nu trebuie s& se desfagoare ca un scop in sine, ol oconsiderate
optime o0ind se obtin rezultate economioe maxime. Practioca arata
od de oele mai multe ori este mai economioc sd fie inloocuite anu=-
mite piese Iinaintea uzdrii depline, grupindu-le corespunzidtor,
ceea ce oonduce la reducerea stationdril totale a utilajelor
pentru reparafii. .

o/ Intretinerea (mentenanta preventivd). Mentenanta pre-
ventivi, adicd fintrefinerea cu varacter preventiv, este aotiunea
de a mentine in servici, de a inspecta gi reconditiona utilaje-
le la intervale regulate ou scopul de a preveni defeotele fortate.

Ciolul de fintretinere, adicd frecoventa reviziilor pe-
riodioce g1 a interventiilor de mentenantd corectivd se determi-
nd pe baza cunoagterii unor dafe statistioe. Proiectan{ii sint
‘obligati sé prevadd in instructiuni, care sint piesele si loou-
rile oare trebule inspectate periodic gi s& stabileasod necesa=-
rul de plese de sohimb care va sta fntotdeauna la dispoziyie.

In perioada a doua, mentenan{a preventivd are un rol ou
atit mai important, cu oft utilajul fnainteaza spre perioada a
trela de imbdtrinire, oa urmare a degraddrilor termice, mecanice,
ohimice, eleotrice. (52).

) Prinoipalele aftivitiyl de fntreyinere pot f£i o
- Analiza 91 evaluarea fndrumirii activitatii de fntre-

tinere;

- Planifioarea gi organizarea pe schimburi a luordri-
lor de Intrefinere;
= Aslgurarea aproviziondrii necesare}
= Aplioarea normativelor tehnioce de timpy

) - Bfeotuarea tuturor oelorlalte luordri de birou pe
oare le implioA fntretinerea;
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Intretinerea preventivd implioci&: verifioage. ajus=
-tare, reglare, ourdfire, ungere gi fnloouire ourentd a pie-
selor.

d/ Propuneri de fmbundtdtires. In multe din unita-
tile pentru fabricarea de mobild nu se respeotii periodicita—
tea reparatiilor, reparatiile sint de proastd calitate, nu
‘86 respeotd termenele de scoatere din funotionare a utilaje-~
lor, se neglijeazd reparatiile mici de inlocuire de piese.
Datoritd acestor prinolpale defiociente rebuturile cauzate
-~ de utilaj sint foarte mari, fiécindu-se risipi de materiale
1 unele produse sint de calitate inferioard.

Pentru imbundtidt{irea luordrilor de fintreyinere si
reparatii sint multiple gi variate mijloacele, dintre ocare
mentionezs X

-, dotarea atelierelor de reparaiii ou utilaje si
soule corespunzédtoare;

= procurarea din timp a pleselor de sohimb, even-
tual de la uzina producdtoare a utilajulul respectivjy

- reparajiile ocapitale, s& se pvite pe oit posibil
printr-o intretinere mai bunaj

. = organizarea mai bund a reparatiilor spre a se
folosi mai bine ocapaocitifile de producyie si forya de muncid;

- fnoadrarea atelierelor de intrefinere gi repa-
ratii ou personalul cel mai ocalificat, spre a realiza lu-
ordri de bunad calitate;

- controlul tehnio amdnuntit al oalitstii luordri-

lory .
- gointeresarea materiald In funocfie de calitatea
g1 volumul reparatiilor;

~ §nfiinjarea de eohipe mixte de intreyinere gi re-
paratii din care sd faod parte gi munoitorii oare luoreazd
la maginile ce se repari;

- planifioarea reparagiilor dup§ grafioe gi respeo-
tarea acestora.

Apreciez o0& respeotarea acestor midsuri pot menyine
utilajul si 8DV-urile in perfeotd stare de funoyionare pe
timp fndelungat, rebuturile provooate de utilaj vor soddea

o/o
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simtitor, oalitatea produselor va oregte i oa urmare vor re-
zulta eoonomii mari de materisle, dueind la oregterea benefi-
oiului intreprinderilor. .

4.3, Foonomisirea de material lemnos la ambalarea
produselor.

. €

Ambalajele au rolul sa asigure integritatea ocalita=-
tivd, ocantitativa gl de igiend a produselor, o prelungire a
duratei de conservare precum si publicitatea comeroialé. Ele
oonstituie un faotor important aliociolului eoconomioc de produc-—
tie gl desfacere, ou o valoare cuprinsd fintre 5 si lo % dih ocos-
tul produselor ambalate.

Numai: pentru exportul de produse agro-alimentare, se
foloseso anual 4o0.000 tone ambalaje din carton ondulat intr-o
variatie de oiroa 45 tipodimensiuni (din care loe.ooo tone tre=
buie s¥ fie hidrorezistente) ocare se produc In 5 uhitat{i ale
Ministerului Economiei Forestiere gi Materialelor-de Construo-
tity

- oirca loo.000 mos diferite ambalaje din lemn (intr-o
geméd de 20 tipodimensiuni) oare se realizeazd in unitdatile MEFMC
(90 %) in industria locald si cooperatia de oconsum, intr-un nu-
mér total de 120 unitdtl de productyies

- Beparat de aocoeste cantitiyi nominalizate in plan oa
produotie pentru intern, producdtoril de ambalaje din lemn rea-
lizeaz¥ anual pe bazi de plan export l30.000 mo. ldzi destinate
‘aceloragi utilizdri, pe care le exportd ca atares

Nivelul calitativ al ambalajelor din carton, in special
al oelor utilizate In oonditiuni deosebite de umiditate gi tem-
peraturd este inferior ambalajelor striine cu care se confrunti
" pe plata mondiald prin : rezistente soizute la umiditate si
ocompresiune, acuratetea exeouyiei, finisajulul i calitatea soé-
zuti a tipariturilor.

Ce deficiente gi neajunsuri mai importante semnalez
urmiitoarele 1 .

~ Unele tipuri noi de ambala je din carton au fost pro-
lectate, omologate gi executate f&ri ounocagterea precisi a oon—

o/ ¢
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ditiunilor de utilizare a acestora pind la destinatarul ex-
tern, iar testarea calitayli gi fiabilitdyil acestora s-a
féout eumar fard probe gi fncercari semnificativey |,

- Productie cantitativié de embalaje din carton
-hidrorezistent (In looul cantitétilor importate pina fn 1994)
nu s-a dezvoltat la nivelul necesar, din cauza asimilarii gi
omologhdrii lente a acestor tipuri de ambala je si a capacitii-

-$11 insuficiente de hidrofugarej

. - Calitatea unor loturi de ambalaje din carton si
din lemn a fost inferioard prevederilor din standarde si nor—
me datoritd unor abateri de la tehnologia de fabricajie, lip=—
sel unor aparate de mdsurd gi control, a unor standarduri de
probe gi fncercari gi a utilizarii de soule, dispozitive sgi
verifioatoare ou uzuri neadmisej

- La depozitele de ambalaje ale unitit{ilor benefi-
ciare continud s¥ exicte importante deficiente in ceea ce pri-
vegte depozitarea, gospodirirea gi manipularea ambala jelor;

- Producdtorii de ambalaje, benefioiarii, institu-
tele de oercetéari de speoialitate $i laboratoarele nu au co-
laborat suficient pentru rezolvarea operativé & unar problecme
de ooncepltie, exeocufle si fiabilitate a ambalajelor pe baza
unor elemente tehnioce verificate sistematioc in timpul utili-
zdrii.

*In prezent se mal utilizeazd ambalaje din cherestea,
care se vor inlocui treptat ou containere pentru tranzport gi
ou ldzi din carton.. Ambalajele ugoare se oonfeof{ioneazd din
oarton gl poliester expandate. :

Reducerea consumului de oherostea la fabrioarea om-
balajelor a fost posibild in prinoipal prin inlocuirea amba-
lajelor de export ou rame din cherestea de rdaginoase, prin
outii de oarton ondulat. Pind in 1969 mobila livratd la ex-

. port se ambala in ldézi din PIL cu rame de réginoase ce prezint
urmiitoarele desavantajet oonsum de cherestea de raginoase 5i
PFL, oonsum (e manoper#, utilaje necesare pentru prelucrarea
'oheresteleisi PFL—ului’si suprafete de productie, greutate
ridicatd a ambala jelor.

Datoritd acestor desavantaje s-a treout la ambala-
rea mobilei §n outii de carton la oare neajunsurile amintito

.ofe
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sint fnlaturate. Ambalajele din lemn care reprezentau in 1970
cca. 7 % din valoarea produselor ambalate, astdzi reprezintd
doar 4 %o

pide si in domeniul ambalajelor de mobild.

prezinté in tabe 4s4.1.

R --KESEEEEZ'E%L Renta- Ambalzj,carzzn RenE;
Nr. Denumirea prey prey bDene= bili~ pre} pret¢ bene= bili-
ort. produsului de de ficiu tate vinz cost fiociu tate

vinz. ocost lei % lak lei 1lei %
- lei lei
L+t 3 i+ F 3+ 3 3 I T ¥ T X 3 - == = ===
le Dulap cu B
2 usi 137 126 11 9,05 117 86 31 26,49
2. Etajerd ou ! ‘
un element 25 16 9 36,00 20 11 9 45,00
3+ Piesd oom-
binatd bibl,
Reno 387 282 1lo5 2%,13 185 70 115 62,16
4, Dulap su=
perior 91 86 5 5449 56 46 lo 17,86

5. Noptierd 63 49 14 22,22 4o 31 9 22,50

snasx =8z = nZIWEN =
'o/o

Considerind ambalajul oa o fazd a proiectarii pro-
duotiel pi omologdrii unui produs se vor ob{ine rezultate ra-

Ambalajele din placaj, sau alte tipurl de pléci sub
formd de lazil de orice dimensiuni, rezistd foarte bine la so-
lio0it&ri si au raportul volumul intern/volum extern bun.
Ele se adapteazid la productia de serlie gi de uniocate.
Un alt tip de ambala) este lada armatd rezistentd la
stivuire si ugor de montat si finchis. '
Ambalaje ugoare sint cele din carton gi din poliester
expandat, utilizate ourent in ocadrul ifntreprinderii noastre.
O analizd globald ne aratd o oregtere ou circa 4 %
- pe an pentru totalul ambalajului din lemn fn timp ce din 1962
pind in 1970 s-a menf{inut la 7 %.
La elaborarea unul ambalaj nou e obligatoriu analiza
prejului de cost cu scopul de a-l1 realiza cit mai eoonomioc. Be-
neficiul oe se obyine prin ambalarea citorva din produsele de
mobil&d in outii de carton in oomparatie cu ambale je din PFL se

Tabe 4elele
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. Ambalarea mobilei in cutii de carton atrage dupa
clne reducerea cheltuielilor de transport.

La produofia anului 1976 de 12.800 buo. piese de
mobild la I.P.L. Timigoara, care se vor ambala numai fn cu-—
tii de carton reduce ou 53 vagoane mai pufin, ceea o0e in-
seamnd o scddere a cheltuielilor de transport ou 65.700 lei
8t 34300 dolari (cheltuieli de la granite roména la cea en—
glezd gl belgianid). Prefurile obf{inute la export sint func-—
tle de valoarea mobilei indiferent de ambalajul folosite

Pentru Imbuniétéyirea activitayii in domeniul fa-
bricZii esmbalajeldr se propud urmitoarelet

- Infiinjarea unei seo}ii de ambala je etalon pe
1ingéd una din fabricile de mobild dotate ocu cele mai moderne
dispozitive gl utilaje;

< asimilarea gi producerea in {ard a benzilor rezis-

tente pentru inohiderea outiilor de oartor, ce va influenfa
pozitiv produotivitatea munoiig

' -~ asimilarea i producerea in tard a tuturor tipu-
rilor de agrafe pentru asamblarea i fnohiderea ocutiilor din
‘carton;

- exeoutarea in mod centralizat a ocoltarelor din po-
listiren expandaty

= fmbundtdfirea ocalitdyii cartonului ou 3 si 5 stra-
turi pentru a putea fi folosit la ambalarea oriodrui tip de
mobiliers )

o - introducerea de urgentd a ambalajelor din folii
termoretractabiley

- proourarea dispozitivului de tiparire directa po
outiile,de oarton in vederea imbundtdyirii aspectulul amba-
lajelore )

Reducerea materialului lemnos la ambalarea mobilol
s-a realizat prin introducerea pliécilor fibrolemnoase pe
rame din cherestea de diverse esenye, prin folosirea de cutii

" din oarton stratificat care duce la o sciddere de coas 60 /v

‘a groutitii coletelor de mobild si ugurarea manipuldrilor.
Reoupererea ambalajelor poate aduce eoonomil importante. Trans—

'porbul mobilei £n stare neambalatd ou mijloace speoiale de
transport, oamioane oapitonate, containere, duce de asemenca

"o/
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la reducerea oonsumulul de lemn utilizat pentru ambalaje.

In privinta ambalérii, 4o % din productia de mobild
a I.P.I. Timigoara se expediazd in ambala je din carton. Pre-
tul acestor ambalaje este de 2,1 ori mai sodzut deoit al ld-
zilor din PFL pq rame de réginoase.

.

- Un_nou_procedeu economic de ambalaje a mobilei.

Firma SAT - soclietate de aplioat{i termice din Franta,
oare fabriod etuve gl cuptoare pentru uscare, afirmd o# pro=-
duce si livreazd in toatd lumea, de 10 ani, instala{lii de am-
balsre ou folii termoretractabile. )

Deoci, este vorba de inlocuirea ambalajelor uzuale in
prezent - liizi din pldci fibrolemnoase pe rame de oherestea sau
_outii din carton ondulat sau inveliguri de hirtie, cu huse din
materiale plasticq. Aceastd metodd se poate utiliza de la pa-
chete de oiteva grame pin3d la oiteva tone,avind orioce forméd po-
sibild. Printre numeroasele produse industriele care se amba-
leazd in prezent la filme plastice termoretractabile, se afld
g1 produsele finite din lemn: mobild gi socaune, ugi 51 feres=—

. tre. Deoarece mobila este produsul cel mal pretentios gi ou
pondere, vol desorie acest ambalaje. )

Proocedeul de ambalare in folii termoretractabile se
poate aplica in mai multe variante manuale, semiautomate gi
automate dupi necesitdfile produc{iei. In funcyie de varianta
adoptatd se pot realiza 5 - 1l6oo colete in 8 ore de luoru. Prin-
cipiul este urmdtorul i articolul de ambalat este acoperit de
sus ou o folie sau o teacd (pantalon), iar de jos de o folle

plastiodes Sudarea acestor folii £n looul de fntflnire formeaz#
ambalajul necesar.

Descrierea procedeului.

Protejarea canaturilor, a suprafefelor finisate si a
pdrtilor sensibile, se faoce in prealabil cu tampoane, coltfare,
pléoi, din styropor - material plastioc expandat = sau ou hir-
tie carton ondulat,

Pentru ca folia sd& capete oonturul obiectului de am—
balat i pentru e}iminarea ocutelor gi a Jooului intre folie si

o/o
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obieote, tot ansamblul obieot - folie este trecut printreo
camerd sau uh bunel fnoc#élzit cu aer ocald la 80° C, care
plagtifiazd folla. Un jet de aer oald sub presiune, intinde
folia superioard plastifiati care gste apoi sudatd de folia
inferioard ou ajutorul unui dispozitiv (clegte, role) incil-

-2it eleotrio gi antrenat pneumatic. Prin récire, folia se con-—

trage gi se rigidizeazd in jurul obieotului astfel ambalat.

. Foliile destinato acoperirii de sus, pot fi benzi
simple sau sub formd de tecl = pmntaloni - infigurate pe tam=
buri. Ele au ld{imi variabile in funotie de mirimea obieote-
lor pe oare urmeazd sd le amoopere. In oazul foliei teaca (bio-
rientatid), se utilizeazd up utilaj diferit de acela necesar
unei folii simple (monoorientatd), deoarece apare utila pro-
zenta unul dispozitiv - olegte de sudat la capdtul posterior
al tecii gi a unui--suflitor de aer comprimat care sd umfle
punga astfel formatd, in scopul acoperirii mal ugoare a obico-
telorl Dimensionarea in lungime a foliilor se regleazd de 1la
caz la caz ou ajutorul unui divizor gradat care exeoutd si
tdlerea foliel sau a pungii dupd sudarea la un capdbe.

In praoticii, s-au imaginat numeroase magini gi ins-
talatii manuale, semiautomate gi automate care pot executa
operatiile descrise mal sus. Puterea instalatd variazd intro
5 g1 60 kw/ori. h

Alegerea unui tip sau altul dintre aoceste utilaje,
este in funo;ie de productivitatea doritd a se atinge.

Foliile sint deobioei din polietilensa gi au grosimi

fn funotie de mirimea obiectelor ce se ambaleazd (deobiocei,

0,1 mm). Elasticitatoa biaxiald de ocae. 40 % a polietilenci,

permite o bund reziston{d la goouri.

Din cauza capacitdyii de izolare termiocd a polie-
ti lenei, temperatura interioard a ambalajulul diferd ou 3 -
5° 0. de ocea a mediului ambiant. Pentru ocompensarca diferen-
tel de temperaturd gi pentru a se da posibilitatea elimina-
rii vaporilor de apd din interiorul ambalajulul, se praotiod
mioi orificii de eerisire.

Foliile biorientate se utilizeazd in cazul embali-
rii obieotelor de aceiagi mirime sau de marimi diferite insil
stivuite pe palete ou aceleagi dimensiuni In seoyiune.
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Foliile monoorientate sint utilizate la ambalajea
obieotelor'cu forma neregulate, plate sau in cazul ambaldrii
suocesive ‘a unor obieote de diferite forme-gi dimensiuni,
oum este si cazul mobilei. '

Calculele de efiocientd demonstreazd od prin uti-

* 1izarea sistemului de ambalare in folii plastice ‘termoretrao-
tabile comparativ ou ambelarea fn cutii de carton ondulat se
realizeazd un ambalaj ou 36,2 % mai ieftin (106) (Lo7).

44,4, Foonomisiréa de materiale si fonduri incluse
in materiale prin aplicarea unor misuri teh-
nico-orpanlzatorice.

a/ Considera(ii generalec.-—

Aplioind o serie de mdsuri tehﬁioo-organizatorioe in
oursul procesului de producf{ie, se poate economisi oanéitéti
fnsemnate de material lemnos gi de fonduri binegtl incluse in
“maberiaiea

Am considerat necesar a bréba(citeva dintre accste
misuril tehnico-organizatorice gi anume @ ‘

- reduceroa duratei ciclului de fabriocaties

- eoconomisirca de materiale si fonduri incluse
in materiale prin programarea operativa a
producjieis

. - importanya unor metode ale cercelirii opera-

tionale pentru reducerea consumului de mate-
rialo; ) '

- optimiiaroa loturilor de producyie prin de-
terminarca midrimii ecestoraj

- oonducerea gi controlul sbtoourilors

- Spatiul restrins rezervat acestul capitol n-a permis
abordarea unqi tematici mai lergi, astfel od am ales doar oi-

teva din problemele pe ocare le-am qonsiderat mai utile i
legate de tema luordrii.
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b/ Reducerea duratci ciclului de fabricatle.

Cunoagterea structurii gi ponderii elementelor ci-
clulul de fabricatie este foarte neocesard in vederea ludrii
unor misuri de reducore a duratei lui. Se cunoagte i orice
proces de produchie se compune din procese de bazd, auxi-
liare g1 anexe. Procese de bazi sint aceloa in aare obiec-
tele munoii sint transformate in produse finite gi semifa-
--bricate. Procese auxiliare sint cele prin csre procesele do

bazd sint asigurate cu obiectele muncii, utilitati gi In-
trefinerea mijloacelor do munod. Procesele anexd se referda

in speoial la compartimentele din intreprindere ocare se ocupd
--gu valorificarea deseurilor. Un proces de produciie,se com~
pune din activitiiti. Activitidyile pot f£i tehnologioce (ope-
ralii) de manipulaere gi de trangport, de oontrol gi de ag-
teptare gi se exprind ou relatia o

T = Ttehn + Tbr + To + Ta

in cares

T = durata intregului ciclu de produofie 3
Ttehn = durata activititilor tehnologioces

Ttr = durata activititilor ¢e manipulare si
transport;
o = durata acbtivitiyilor de oontroly
a = durata agteptédrilor.
Ta se determind ou formulad
Ta=T‘+Tsoh+Td
unde
To = durata agtoptirilor intre operayiiy
Tsoh = durata intreruperilor intre schimburi,

Tq = durata fntreruperilor legale (duminioi,
sérbdtori legale).
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. In durata de agteptare se inoclud s$i timpli de agtep-
tare datoritid prooceselor naturale (uscarea lemnului), timpii
de depozitare.

Durata ciclului de produotie se calouleazd ih gene-
ral pe produse sau grupe de produse dar uncori se simte nevoie
de a-se oalcula gi pe grupe de elemente sau complexe, cum este
oazul in producf{ia de mobilde. Durata oiclului tehnologio poate
fi analizatd gi ocaloulatd pe operatiis ca oiolu de operatie a
lotului de produse gi po loturi de produse oa duratd de preli-
minare la toate operajiile procesului tehnologio.

Organizarea proocesului tehnologio ounoagte trei feluri
de transmitere a obiecotelor muncii de la o operaf{ie la altai
suocesivil, paraleld si succesiv-paralold (mixtd)e. Modul de im-
binare a operaliilor in cele trei faze este ardtat in fig. 21.

t

rt1 | ”t2 | rt 3 | rCA |
| T | I
[« 8
&
c
d
Succesiva T
e _45{__
Q
b lfq'
Iy
d I €3
parale/s T
lt/ l
a
4
b | t3 o
¢ ta
d F—— C
mixts T

’ . » . .
/6. A POSIBUIATILE DE NDINARE A OPEFRRATTILOR .
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Durata ciclulul tehnologic pentru oirculayia suc-~

ocesivd se ocalouleazd cu formula 1 '
. k K
_ ti _ ti
GB = Z n m, = n E m, (min)
i-1 i4
in caret

Cs - este durata oiclului tehnolosio in minute;
- n - num3rul produselor din lot;
<
ti = durata unei operafili tohnologice in minute;
mli - nrelocurilor de muncd pe care se exeoutd
- simul tan aceiagjl operafyiej

Durata ciclului tehnologioc pentru oiroulatie pa=-
ralel se calouleazd cu formula § -

K ,
ti 61
Cp =.21 L =r * (-1) o mex (min)

Semnificayia simbolurilor pentru termenii din for-
muld este acelagi ou mentiunea o# pentru' (%%—) max. s6 ia
o0itul maxime. B

_ Durata oiclului tehnologic pentru ciroulatia suo-
cesilv-paraleld se oalculcazd ou formulas '

v

k ' ’ k r
Csp =Z %51: + (n-1) ‘(Z ‘,?1—: - %2—-) (min)
i-1 i-4 i=1
‘in oaret
csp’ ti, mi i n au somnifiocafia aratatd anterior; .
te = durata operayiilor lungi in minutej
ts = durata operafiilor scurte; me i ms = loou-

rile de munci corespunzdtoaree

Din analiza oiroulajiei obieotelor muncii prezen-
tati mai sus, rezultd cd oirculatia paralcld, caracteris-—
tiod produotiel in flux pe bandé rulantd se rcalizeazd In
cel mai scurt timp, urmeazd apoi ca duratd ociroulatia suc-

‘oeniv paraleld. Prin asceasta fondurile oiroulante inolusg

¢ : t
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in obieotele munoii vor fi mai roduse. Urmeazd ca pentru a eco-
‘nomisi fonduri banesti, unititile din industria mobilei trebuie
8 inocerce toate odile pentru sourtarea oicluluil de produciyie
oare va duce in final la economii de materiale, la scdderea pre-
fului de cost gi la mirirea beneficiului lore .

Organizarca productiei in flux.-

Prin organizarea product{iei in flux se asigurd con-
tinuitatea intregulul proces tehnologioc, materiile prime, ma-
terialele sau diferitele cemifabricate tresc de la un loo de
muncd la altul, fHr# agbteptdri interoperayidbnale.

Organizarea productiei fn flux are urmitoarele ca=—
raoteristici de bazda

- procesul tehnologic este divizat in operatpil
simple, care ca durald trebule sd {ie egale sau in raport mul=-
tiplu. Operaliile, odatd stabilite, trebuie fixate pe ahumite
locuri de muncd sau pe grupe de locuri de mﬁno&;

- amplarorea loourilor de muncd in oonoordantd
cu fluxul tehnologic, trecerea produselor de la un loc de munod
la altul Facindu-se bucatd cu bucatd sau in loturi mioiy

- oxcoubterea operajiilor se face prih intreru-
peri, pe baza uvnuil tact unic pentru intregul cirouit de pro-
ductic, deplaserea de la un loo de muncd la altul se face ou
mijloace de transport mecanizate. In fig. L% este reprezentat
orjjanizarea liniilor in flux.

.
.

3)

. P9 96 & ® 6
i ﬁ)J. 22 O;;?an)z area lhnitlor % flux

a- /}n/’e ImplS; b — linie complexd ; 1.2.3.4.6.~ operali

———— — a¢xo clkgp/osare.

¢

In oazul produc{iei In flux cu transport neautomati-
zat, apar, de reguld, variayii in indeplinirea’ operatiilor gi

A
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funcyie de aceastd caracteristicd se deosebesc 1inii cu ritm

liber 5i 1inii cu ritm reglementat.,
Ritmul mediu al liniei se determind cu relapias

Ts -

¢ Rm = —zs—l (min) -

unde s t

Rm = ritmul mediu al liniei, fn min/produs;
- ‘TE = timpul unui sohimb (480 min);
bi = timpul de intreruperi pe schimbj
Q - cantitatea de produse/schimb.,
Ritmul de luoru al liniei in flux se calculeazés
Rl = Rm. Ne (min)
unde

Rl - ritmgl de lucru al liniei in flux (min);
Rm - ritmul medinu; -

n - numirul de produse fintr-un lot.

Organizcorea producfiei In flux conduce la cregterca
productivitifii munocii, se asipurd folosirea rajionald a
fondurilor fixe, se scurtoazd durata oiclului de producyic,
se reduce picrderile de materiale, deoi se accoelereazd vi-
-teza de rotatle a mijloacelar circulante gi cregte renta-
bilitatea produselors '

Orpanizarca transporturilor in fabricile de mobile
ca o midsurid de scurtare a ciclulul de fabricatie si reali-

zarea de economii.

Organizarca productiei este strins legatd de pro-
cesele de transport, manipulare si depozltare care trebuie
¢4 ce dezvolte simultan cu tehnologia de fabricafie. Se
constati insi o raminore in wmd care faoce ca trangportul
cd fie gi in prezent elementul cu ponderea deosebit de mare
din timpul realizat pe produs, precum 51 din preful de
oost ajungind in unele cazuri pind la 70 %.

.0/0
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ﬁisoarea materialelor ne indic#d drumul parcurs de
produs in procesul de fabriocatie. Aceastd migoare se caraoc-
terizeaz¥ prin traieotorie gi parcurs. Felul traleotoriilor
pot fi )

~ traiectorie orizontald (transportoare ou role,
transportoare cu bandid);

- traieatorie verticald (lifturi, alimentatoare,
eleotropalano, macarale)j -

~ traleotorie Inclinatd (planuri fnclinate, tele-
flexuri, transportoore in ourbii).

Migoarea materialului poate parourge iin drum fix
sau cu schimbare .de direc{ie (transportoare cu role gi cu
pod transportor).

Dupd felul migodrii materialclor se deosebeso 1 mig-
carea continud (teleflexuri), intermitenté (odrucioare, elec-
trocare) cu mers dute-vino. Dupd aliura migoe#érii materiale-—
lor, aceacta poate fi

- fnccatd (teleflexuri cu v = 0,5y 1 § 1,5 m/minut)

- mijlocie (benzi transportoare ou v = 3 m/minut)

- rapidd (benzi transportoare de accelerare la li-

niile continue de finisaj) ‘

In cursul procesulul de fabricajie se executd 5 mari
grupe de operatiit prelucrare-asamblare O, verificsre gi con-
trol $ stocare t depozitare 5l transpaorte.

- Un indicator al transporturilor caracteristic si oare

trebuie urmdrit este volumul de transport pe unitatea de pro-
dust '

V= —%— (CO)

P
$n cares
T = este cantitatea de materiale transportati
- in tonej
Tp = oantitatea de produse fipite, in tone.

?Tinoipiile de bazd ale organizirii transportului si
manipul#irii sfnt

-~ eliminarea manipuldrii materialelor in funofie se-

t
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-~ determinarea celui mai bun sistem al deplasdrii ma-
terialelor; . '
=~ coordonarea funofiilor celor doud aobtivitati (trans-
port i manipuldri) ocu celelalte activibdti prin control efi-
oclent; .
, - amplasarea corccti a utilajelor;
- stabilirea de fluxuri simple gi rapide pentru ma-
terialele care se deplaseazij
- sistemul de transport trebuie sd asipgure cqntinui-
tatea proocesului tehnologic;
~ alegerea mijloacelar de transport trebuie s& tini
- seama de .siguranta in oxploatare, eoonomie, securitate si in-
trefinere minimi; .

- sistemul de transport trebuie sd fie ugor adapta-
bil la sohimbarea proceselors

ilomentele de analizd necesare efectuirii unui stu-
diu de transport sinti

- (;ama operafiilor ce compun procesul de producyicy

- produsele cuare sint supuse transportului $i mani-
puldrilor;

- cantititile de manipulaty

- examinarca amplasirii construoyiilor i distante-
lor de manipulatb; .

- influenta elcmentoelor oconatructive legnte do trann-
port (cdi de acces, [jabarite la punote de treoero, pardosell
eto.)e '

Sistemele practicate in trangport pot fi ¢ pendular
5i inelar. Sistemul pendular poate fit unilateral, bilate-
ral 5i in evantai., Sistemul inelar poate fis ou flux ores-
c#étor, descresciétor si dupd grafio constant.

Dupi destinafie transportul poate fit intern, extern.

Dupi oalea fologitid transportul poate fi: mecanio,
pe sine, pe sol, pe api. :

Partea cea mai importantid din transportul industrial
oste transportul intern. Acesta trecbuie sd stea continuu in
atentin maigtrilor gi' sefilor de seofie.

Depozitele de chorcstea ale fabrioilor au treout la
folosirea solutiilor mecanizate cu autostivuitoare ou furoi

* o/
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frontale aéu laterale, care constituie in prozent mijlocul ocel
mail r#spindit si mai eficient.

0 altd solufle folosit# la noi pe scard oceva mai re-
dusi o constituie remorcile joase tractate ou electrocare in
looul vagone{ilor manipulati manuale.

In fabrioile de mobil& de mare oapacitate (20-35.000
garnituri pe an) s-au realizat linii de furniruire si preluorare
a pohourilor aloituite din 7 utilaje individuale (Magina de apli-
cat clei, presa monoetajati, magina de formatizat panoul in lung,
agregatul de aplicat furnire pe gant, agregatul de formatizare
si agrepgatul de gdurire multipld. Legarea utilajelor-se face prin
utilaje de transpont specifice i anumet alimontator, transpor-
tor cu disouri, transportor cu role ac{ionate, rasturndtor, trans
portor ocu role libere gi descdrodtor. -

Céile principale pentru iImbundtidtirea transportului in-
tern sint: mecanizarca luoriéirilor de incédrcare-descidrcare; ale—
gerea celor mal oorespunzdtoare mijloace de transport; orearea
unci baze pentru repara{ii si sporirea gradului de califiocare a
munoitorilor.

Prin sourtarea drumurilor de transport alegerea mijloa-
celor de transport adecvate, folosirea lor continud s$i la intrea-
ga-capacitate, putem realiza economil importante legate de trans-—
portul gi manipularea materialolor. Soluf{iile pe care le preconi-
zi3m in aceastd direotie gl despre care am anintit in-paragraful
de mal sus sint de a rcaliza o ciroculatie in flux a materialelor,
situayie in oare transportul face parte integranta din proscesul
tehnologic de fabricatie. ‘

- . .
o/ Loonomia do materialoe 3i fondurl inoluse in
materinle prin programarca operativde ¢

\ Progremarca operativdi a productiei, se face ou ocarac—
ter preventiv, fiind conceputd sub formi de pgpieob, %n care se
aratd cum trebuie sd se desfigoarc fabrioarea fiec#rui tip de
mobilier, pe sortimente si produso, indioindu-se toate detaliile
pentru prevenirea unor oventuele abateri. In aocest socop, se pre-
vid termene intermediare de exeocutare gi predare pe sectoare de
producyie, intre termenul final de prodare gi de lansare.

A
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Intre seotoarele de produciie 5i liniile de producyie
‘trebuie respectat prinoipiul proporyionalitdfii. In raport cu
capacitatea disponibild, fieoare seator sau linie tehnolo;icd
participd.la executeroa produselor intr-o proporf{ie dinainto
stabilitd,.

Executarea iIn paralel a elementelor gi complexelor
produselor de mobild implicd prineipiul paralelismului, carc
asigurd sourtarea duratei ciolului tehnologic. De obicei pre-
liminorea in paralel se practicd numairla acele utilaje caro
‘au capacitate acoperitoare faya de utilajele suecedente in
fluxul tehnologic sau numtirul de operayil gi durata lor esto
mai mare la utilajele precedente fa{d de utilajele sucoce-
dente’s

Alt principiu 11 oconsbtituie concordanya dintre posi-
bilitiyile fabricii, sectoarelor $i locurilor de munci si co-
menzile emise de intreprinderc. Veriiicarea concordantel sc
face prin calcule de incercare pe perioade scurte de timp iIn
ocadrul lunii. Calculele incéircdrii se fac po baza grafice-
lor de producyie alcidtuite in cadrul programarii operative.
Aoestea trebuie modificate oind se constati suprainciircare
sau o fncédrcare incompletd intr-o mnumitdé perioadit a lunii.

Toate actiunile eoconomioce gi tehnioe oonduse cu aju=—
torul programirii operative se misoard in durate de timp cn-
lendaristice. . .

Luorérile de ‘programare a producfiiel pentru toate ti-
purile gi sortimentele de mobilier, incep intoldoauna cu sco-
torul de montaj i se decfégoard in sens invers dosfasuririi
procosului tehnologic care asambleaz8 produsele finite. gi lo
predd la magazio.

Rezultatele prograwirii operative se misoard nu nunmai
sub aspeot cantitativ, ci si sub aspeatul eficienyei eoono-
mices

Propramarea operativii trebule sd detalleze 5i -sd pre-
cizeze sarcinile fiecdrei sectii, fieodrul loc de muncd 5i
salarfat, pe o perioadd de timpt: trimestru, lund, ord, minut,
agtfel Tnait aceste saroini sié se realizeze ritmio conform
termenelor de livrare a produselor gi ou cheltuieli de pro-
duc{ie minime.
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Cu ocazia programirii operative trebuie sd se rea-
1izeze o0 econpmie intre saroinile date gi posibilitdtile exe-
outantilor. Prinoipiul ocontinuitdfii Pperatiilor alol cere oa
toate operatiile sd fie executate intr-o ordine in asa fel con-
ceputd oa in procesul de productie materialul s nu.faoa nioi
o oprire, nici o intoarcere inapoi si toate sarcinile partiale
de exeputle trebuie sd fie ouprinse in aceastd succesiune.

Prinojipiul continuitdtii operatiilor se realizeazd
prin produc{ia fn flux, materiile prime gi semifabricatele
f£iind supuse intr-o ordino determinatd transformdrilor suooe-
sive pind la starea de produs finit.

- In vederea programirii operative pe executanti se iIn-
tocmesc prafice de previziune si de urmirire a planului, Grafi-
cele indioca momentul in care se execubtd munoa gi timpul noecesar.
-Repartizarea sarcinilor in grafice se facg in aga fel inoit in-
ciiroarea utilajelor i a munciforilor sd fie uniform& in. tot
cursul . lunii gi durata ociolului de fabricajie sd fle oit mail
asourtd. .

. Pentru fiecare executant sarcina trebuie sd fie defi-
nitd olar i de aga manierd ca sd poatd fi exeoutatd dacd res-
pocti conditiile previdzute.

- Aprociez c#d programarca operativia a produotiei in in-
dustria mobilei Incid lasi de dorit. Tehnicile noi folosite pe
plan mondial ca: "S.I.G." echivalent ou "Management Operating
-System", "ORMIG" (Organization-Mittel G.M.B. H.Berlin Tempelhof),
-"0livetti" (conceput de firma Olivetti din Ivria-Italia), preoum
gl diferitels metode ale cercetdrii operationale in special me=
toda progremirii operative a fabricatiei cu ajutorul calculatoa-
relor clectronice, ar putea avea un cimp mai larg de aplicare gi
in industria mobileie.

Prin programarea oporativa s% urmirirea exccutérii in-
tocmal . a sarcinilor realizdm inportante economil de mntqrial
-lemnos.

Tehnica modern& dq calcul ne pune la dispozitie dife-
[xite mqtode de propremare liniard, programare dinamio3, teoria
prafelor, teoria sirurilor de astoplare, tooria sbo&urilor care

toate oonduo la optimizarea produciieil i la minimizarea costu=
rilor.
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4/ Inportanta unor metode ale cerocetirii ope=—
rationale pentru reducerea consumului de
materiale. '

In ultimii ani se aplicd in industrie gi economio
ou tot mai bune rezultate, o noud remuri a matematicii, ou~
nopoutd sub denumirea de “programarea matematioi". Ea se ocu=
pd ou studiul problemslor fn care se urmiregte optimizarea
unei funotil de mal multe variabile necunoscute, le gate intre
ele printr-un sistem de eoua{ii sau inecuatii.

Programarea matematiod este un instrument eficaco
in misurarea cu preocizie & unui numir mei mare de factori ce
aotioneazld in proocesul de produc{ie, dind astfel posibilita-
tea ludrii unor deoinii temeinie fundamentate. Avind f£n vo-

— dere oriteriul de optimizare: folosirea optimi a materiilor
prime lemnoase, PAL, PFL, placaj, panele, utilizate fntr-un
voelum foarte mare la fabricarea mobilei, am ales, pentru
apliocat{ii metoda programiirii liniare la fabrica de mobila
oorp & I.P.L. Timigoara. Fabrioa este prpioobgbé pentru o oca-
pacitate de producile anuald de 5000 garnituri ou un regim de
luoru de 300 zile lucriitoare pe doud schimburie.

Intreaga preductlie a acestel fahriol este destinati
exportulul Vest.

- Rezolvarea unei probleme de oreire presupune in go-
neral realizarea unui plan dat utilizind o suprafayd de oroit

..Qin oare sd r#mind un rest minim. :

( Regolvarea unei probleme de oroire optimd revine la
aolutionareﬁya doud probleme 3
- orearea "retetelor" de orolire;
- gombinarea optimi a "reteteler".

L

Combinarea optimid a refeteler este o problemd de pro-
' gramare liniard. Luind in oonsiderare mull{imea de elemente co
intervin in formularea matematloc#, toate f£iind variabile -~ -
chiar retetele -, pentru un numfr mio de piese de oreit, nu-
mirul de retete este extrem de mare. Numdrul de retete pentru
5 piese diferite, care pet apare de max. 15 ori pe o plangi
(panoul din oare se eroiegte) de exemplu, este in jur de

o/o
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12-15.000. In realitate, pentru ¢ productie anuald amintits, tre-
"buie sd t{inem cont o apar plese componente distinacte de eordinul
sutelor (oirca 1l5¢ fn cazul IFL), iar numirul de sparitii pe
plang¥ de asemenea foarte mare, ceea 0¢ eonduce la un numir imens
de retete.

Din scest numir mare de retete teoretice pesibile, nu-
mal unele vor fi luate in oconsiderare pentru ebtinerea solufiei
optime « respectiv o parte din ele sint practie apliocabile. Dar
pentru a selecta "ref{etele bune"™ este necesar si fie ereate si
verificate toate retetele, prin urmare problena nu se simplificd
cu nimia.

Reslizarea unei retete bune depinde de numirul de piese
oe trebuie oroitey ou cit vor f£fi piese mal multe, de dimensiuni
oit mai variate cu atit gansa unel ageziri mai bune este mal mare.

In cele ce urmeazi voi trata problema optimizArii oroi-
rii pieseler dreptunghiulare din plange dreptunghiulare, formu—
1ind modelul matematic, mcceptind urmitoearele nota{ii 1 '

= planga = suportul cere urmeazi a fi oreit; fie Q nu=
marul planselor distincte (tipuri conform STAS 2u425/2425, 2425/
1205, 3645/1205, etoc.), dimensiunile plangeler fiind-Lq, respeo=
Biv 1, q=1,2, «eo0 Qo

= N & numirul total de piese oce urmeazi a fi oreite;
tipurile de piese fiind Pi’ 1i=21,2 ¢ee N

~ fiecare pilesd P este caraoterizat¥ prin lungime A4,
1itime ai.si plan de oroire 7 i (numdr piese necesare de rea-
lizat)

veo torul Rd (refetd) ocu N oomponente 8 1= 1,2...N,
fieoare componentd . reprezentind numirul de buoi{i din piesa
31 o6 se oroleso dintr-o plansie.

Tinind oont de notayiile i de soopul urmirit, problema
de oroire se poate formula oa problemd de programare linierk,
respeotiv

B4 se determine un veotor X de compepnente KJ' J=1,2
eeeeN agtfel fnoit

t

U t
Z( 8y Ky 2 i/‘:‘ 1 21,2 esee N @)
=l
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ocu conditia cas

Q U
Z B, Z X = mipim )
+1

¥=1 j-Ur_l
unde
81, Boy eee Sq sint suprafetele plangelor
B = Ly » 1¢ (3)
ilar:
U

v " Upg * kg 4 Uy =0

k, fiind numirul de retete oreate pentru plansa J

Functia obiectiv a problemei este suprafata totald
utilizetd; minimizarea suprafefel totele este eshivelentd cu
minimizarea pierderilor momentane gi apol totale a restului
totel pe care notez cu _P e Dupd o prim# oroire gi dupd o re-
teta initiel¥ apare roatul‘f care poate sd aibe doud eompo-
nente: -

gu ~ rest inubilizabil gi .

yu - rest utilizabil

p-9 P ®)

Restul inutilizabil (f; ) este suma suprafetelor,
buotitilor care ramin dupd oroire, din care nu se mai poato
oroi nioi o plesd PJ' J = 1y290e¢ Ne Restul utilizabil pro-
vine din nerealizarea egalititii relayiei (1) si oonstituie
suprafafja pieseler oroite supraplar.

0/.
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P
P, ' Py P2
P
PY PY Pvl ¢
)
Py % - %
\?\ . N Joko \\t${\7*\i\T\.\" o

Se ocautid s se oreeze refete in care cea mai buni age-
zare pe supert si oonduci la orearea unul rest utilizabil mare,
deosrece prin agezarea succesivd a pieseler pe plangid, supra-
fata rimasd liberd se miocsoreazd treptat, astfel fncit la un mo-
ment dat este posibili agezarea numai a anumitor piese. Aseste
plese vor apare in multe retete din seluf{ia optimd gi vor orea
un rest utilizabil mare. .

Minimizarea restulul tetal (> va fi de fapt, minimizarea
atit a restului f; oit gi & restului P~ acestea din urmi
fiind componentele lui f’ o Oele doud resturi pot fi reduse se-
parat, fiind insi strins legate unul de altul, reducerea res-—
tului inutilizabil face s# oreascd restul utilizabil ou soopul
oa la o noud lteratle acesta si fie folositd pentru suprafete
care inoap in acest rest, miogorind astfel restul j’.

Din relatia (1) se vede o¥ numirul restriojiiler este
egal ou numirul pieselor.

' Pentru rezolvarea problemei se va folosi metoda SIMPLEX.
Trebuie deoi asigurati o solutie initial¥ care apoi si fie trep=
tab OPtiliZCbﬁo . veer ¢

Pentru oazul initial admitfnd o¥ pentru fieoare piesd
de oreit folosim oite o plangd se obyine selupia initisl¥.

./.
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- { 0o o ....0 ﬁ; "!

o § o---ro|x| M| | Ik
boo ]l ] 5] @

. .—.-:..-.-— 'N .ﬁ.

sau ExWW =1 “J

unde E este matricea de unitate avind dimensiunile N x N
ale c#drei coloane reprezintﬁ retete ou cite o singura plesd,
iar veotorul X =Tj
' Ou except{ia cazurilor partioulare fn care piesocle
~ "de oroit au asemenea dimensiuni fnofb pe o plangd intrd o
singurd piesﬁ. solutia initield datid de (5) nu poate fi ao-
_ oeptatd, in?rucib restul inubilizabilf’; este foarte maro.

Pasul urmitor; se consider#d oi plesele se oroieso
dintr-un singur tip de plansd i notind T 4 humirul @maxin
de ofite ori plesa Pi poate fi agezatid poﬁi plangd rezulti

-__ ‘t' O O ® e v O -"—‘/t‘ -".' (
0 T, o o ....0 /T, ,
904 -2 'h/'C; =M
L : ; 6)
,~ -~ —
©o 0---Ty ﬂu/t,” T |

Pentru oazul general & Q plange disbtinote se va
caloula valoriloq:1 pentru fiecare plansd, lar matricea
(6) va £1 astfel aleasd inoit restul total f’ sd fie minin
- de fapt o oconditie de minimizare pusd la inceput - lucru
ce Be realizeazd printr-¢ combinare optimd, ca solufie a
upnei probleme de progremare liniar#. Solutia initield im-
bunati titd (6) se imbunitifeste prin reoptimizdri succesive
addugind ocite o ref{etd bund. Btapa urmdtoare oonstd in orca-
rea unei retete, astfel inoit dacHd acesta inloouiegte o ro-
tetd din solufia existentd, atunoi produce ¢ soddere a res-
tului total -

Considerind cd planul de oroire / este o ooleo-
tivitate de evenimente independente, se obtine o funoyie de

./O
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distributie empirici. Pentru a determina o seleotle propor{io-
. nald eu planul ZT 86 va genera numere aleatoare de distributie
datd. Paryi ale acestel seleotiil pot fi considerate oa refete
teoretice. Teoretioce deoareoe nu toate plesele generate pot fi
agezate pe plangd din cauza dimensiunilor, adicdt pentru o anu=
mityd oroire mn anumit panou va fi de O (zero) ori oroit,

Din refetele teoretice determinate astfel se pot ob-
tine toate agezdrile posibile pe plangd utilizind Em o metodd
oombinatorie. In acest fel se obtine o multime de ref{ete din
oare = utilizfnd programarea liniard = se deduce soluflia optimi,
reducindu-se astfel plerderile la minim, realizindu-se un pro-
cent de utilizare maxim la oroirea panourilor de PAL, PFL, pla=-
oaj eto. O asemenea problemd se rezolvd de reguld cu ajutorul
caloulatorului eleotronio algoritmii sint aceiesi, daf utiliza-
rea ocaloulatorului este indicabtd in cazul oind dimensiunea pro-
blemei de rezolvat devine prea mare.

Un asemenea progrem poate fi apliocab la mai multe in-
treprinderi, caz in oare cheltuielile se repartizeazi, progra=—
mul devenind deosebit de economio. Costul unui astfel de pro=-
gram se ridiocd la citeva sute de mii lei,

Centrala de Prelucrare a Lemnului din Bucuregti a in-
trodus in planul s&u pentru mai multe intreprinderi printre care
81 Intreprinderea de prelucrare a lemnului din Timigoara, apli-
carea unui estfgl de program care va fi rulat pe caloulatorul
eleotronio, urmérind funoyia scopt "optimizarea consumului de
materiale lemnoase la fabricile de mobild".

Utilizanea agestel metode va aduce economii fnsemnate
prin reducerea gonsumului de lemn, folesind la maximum resur-
sele de materie primi din fabricile de mobilde.

Introducerea in program pentru I.P.L. Timigoara este
exatd pe 19 produse i pentru urmitoarele materiale printze ocaret
PAL. PFL i plaoaje conform (tabeldelel.)

.

- o/o t
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. . - Tabeledele
Trimestrul III.1975 )
====== &= = =
Eié. DENU%%%%ﬁSELOR U/M  Centit. lansatd
L 2t 343 F 333
1 Secretar 109 mahon buae loo + loo = 200
2 Birou seoretar Y 36 " " 200+200+400=800
3 Mdsutd teiefon 153 " 1600+1300 =2900
4 Corp superior Y 43 " 200 +'48o = 680
5 Corp sup.Y 43 ou pedim. " 50 + 1oo = 150
6 Oorp sup.87 ou pediment " 50 ¢+ 70 = 120
7 Birou seoretar 90 " ) 400
8 Birou searetar Y 35 " 360
9 Birou secretar 72 " ¢ +330
10 Corp superior 87 " " 450
11 Misutd de servit Y 132 " . 700
12 Misujd de servit Y 132/4 " ' 900
13 Tavi de servit Y 82 " loo
14 Blaturi mese Mde3 " 200
15 'Blaturi mese Md.4 " 200
16 Ueoretar 109 tisa " 200
17 BSeoretar 110 mahon " . 50
PAL 18 ma '
===' - : == == = EE=s==os

Ne. Donumirea pro= u/u Oente Gant, Dimen- Suprs Supr.

orte.duselor i a
freperelor, rep. din siuni (m2) (m2)

come Lxl cole cole
(mm) ___ 3x5 _4x6
0 ' 2 3 4 5 6 v

1 Georetar 109 mah.,
birou seoretar Y 35,
72,se0retar lo9 tisa,
oorp inf.seor.llo buo. ll40 .

« porete lateral " 2 9lox460 1,8372
- placd superioard " 1 825x215 0,1774
-~ plaod intermediard" 1 773x458 0,3540
« uga rabatabild " 1 745x320 0,2384
- paletd de sustin. " 2 450x130 0,1170
Totals {_2,7240' 3105, Goo

'/.
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TOTAL GENERAL
PAL 18 mmjy

. Nr. Denumirea pro= = - - - Dimen~ Bupre. Supre
ort.duselor gi a U/M g:nb. g?gb‘ siuni & (m2) (m2)
reperelor Pe com Lxl aol. ocol.
° (mm) 3x%5 4x6
0 1 2 3 4 5 6 'L
=EgETsoSzIsss ==x=== s S SIS EE RIS SRR RE SIS
2 Birou secoretar
Y 36 si 90 bmo e 1200
- perete lateral " 2 9lox460 1,8372
- plaod supere. " 1 825x215 00,1774
- placd interm. " 1 773x458  0,3540
- plach infer. " 1 773x458 043540
- uga rabatabild " 1 ¢ 245x320 0,2384
-uga i 2 430x375 o.{225
- paleta de suste " 2 450x130 0,1170
Totalt 3,4005 4080,6000
3 Corp sup.Y 43,
Y 43 ou pediment,
87 cu pediment,
87 gi oorp supe.
1llo buo. 1450
- perete lateral " 2 88ox180 0,3168
= panou fund " 1 780x200 0,1560
- coroana " 2 llloxl}l2 ©0,2486
Totals . 90,7214 lol6,0300
4 Misu{d tele-
fon 153 buae 2900
- lonjeron cadru " 2 600oxloo 0,1202
- traversi oadru " 1 42¢xllo o,0462
Totals 09,1664 482,5600
5 Tdvl de ser=— -
vit Y 82 ; bucs loe .
-. plaod, tava " 1 675x440 0,2970 29,7000
6 Blaturi mese
mde3, buae. 200
= placd masid " 2 1290x640 1,6512 330,2400
7 Blaturi mese '
mdolbe buo. 200, ' . . '
- placd masd " 2 1330x650 1,72%9¢ 345,8000

14251,8400 1 0,910 = 15661,3626 m2,

o/

14251 ,8400
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Nr. Denumirea pro-

= = ===

Cant. Cant, Dimen= Supr. Supr..

orte.duselor si a U/M rep. din siuni (m2) (m2)
reperelor . oom. Lxl oole col,.
(mm)  3x5 46
[9) 1 2 3 4 > ) /
|=moo== sz==canm = = = ===
1 Seoretar lo9,
birou seoretar
Y 35 gl 72 buc. 1090
- fund sert.mio " 1 ‘425x670 0,2847
- fund sert.mare " 3 425x760 0,9690
- gpitar " 1 800x900 0,7200
= fund sertdrage " 5 200x160 0,1600
Totals 2,1337 2325,7330
2 Beoretar lio buoe. 50‘ N .
- fund sert.mic " 1 425x670 06,2847
= fund sert.mare " 3 425x769 0,9690
- spdtar corp inf,. " 1 800x900 0,7200
- fund sertarage " 5 200x160 06,1600
- gpiit.oorp supe " 1 800x900 0,7200
- tavan oorodnd " 1 220x79¢ 0,1738
"Totals ! 3,0275 151,3750
3 Birou seoretar ‘
Y 36-%0 buo. 1200
- fund sert.mio. " 1 425x670 0,2847
- gpdtar " 1 800x900 0,7200
Total: 1,0047 1205,6%00
4 Corp superior
Y 43, 87 buo. 1400
- gpétar " 1 800x900 047200
= tavan ceoroand " 1 220x790 0,1738
Totalts 9,8938 1251,3200
Masutd tele=
> fon 253 bua. 2900
- gpdtar outle
og sertar " 1 392x235 0,0921 267,0900
6 Misutd de servit
132/A buc. 900
- fund sertar " 1 335x400 0,1340 120,6000
Masutd de servit
4 Y 135 buoe 700
- fund sertar " 1 335x400 0,1340 93,8000

TOTAL GENERAL FLACAJ 4 mm

6299,4990

606,5180 mA _§ 0,890 =
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Nr.: Denumirea pro=- . Cante. Cante Dimen= Supre Supr.
ort. duselor si a U/M  rep. din siuni (m2) (n2)
.reperelor . oome Lxl cole cole
(mm) 3x5 4x6
0 1 2 3 4 5 o /
somE=sSsxs=sns E=moms== = =
PFL CU PASTA MECANICA 4 mm '
1 Misutd telefon .
153 buce 2900
= fund sertar " 1 380x370 0,1406 407,7400
2 Dormitor T.72 gre loo N
- fund sert,
dulap- buoe. 2 465x435 o,4046
= BpésooOmpe8Lé " 2 .1628x502 1,6345
- 8pe " dr. " 2 1628x485 1,5792
= BP.0COrp BUpIre " 2 994x488 0,970l -
- fund sert.nopte. " 2 320x456 0,2918 -
- gpate nopt. " 2 430x478 04,4111
- fdesert.tobl. " 2 320x455 0,2912
- Bp.toaletd " 1 976x439 0,4197 ° -
Totals 6,0022 600,2200

t t

TOTAL GENERAL PFL 1007,9600 1 0,895 =

1126,2124 m2
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nm8 = madrimea minimd a lotului de grup;
n, . = médrimea minimd a lotului de pliesej

tsRi = tip de schimbare a reglajului pentru
. . reperul i.

f/ Conducerea gi controlul stosurilor,

Aotivitatea ée oonduocere gi ocontrol a stoourilor
are un rol foarte important in eoonomisirea dé diverse mato-
riale in procesul de fabricare a mobilei.

In oconditiile de azi cind se urmiregte o eficienti
sporitd a Intregil activitdt{l se poate afirma c&s investitia
-4n stoouri trebuie sé& fie bine condusd, oa o investifie ce
poate aduce beneficii. Beneficiile investitioei in stoouri
provin din trei surset din vinzdri suplimentare oigtigate
prin obtinerea de ocdtre client a ceea ce doregte in timpul
sl la looul ocerut, eoonomii din ocostul de evitare a epuiza-
rii stooulul gi eoconomii din costul legat de mdarimea lotu-
rilor. Pentru a oconduce gi gespodari rational stoourile de
materii prim si materiale din fntreprindere, este necesar
sl se asigure un sistem informational oit mai corect ou pu-—
tintd. Aprovizionarea ou stocuri suplimentare, duce uneori
la deteriorarea stoourilor de materiale (functie de anotinp)
prin depozitare indelungatd gi deci la pierderi de ma.21iale
si fondurl incluse 1In materiale.

Stoourile au un rol deosebit in regularizarea flu-
xului de produciie gi pentru programarea producyiei.

Pentru determinarea stooculul mediu, fin funotie de
mirimea lotulul gi de oonsumul mediu zilnio, se folosegte
formulat

unde)

§ = stocul mediu, in UM/zij

21 = marimea lotuwlui de livraty

o/
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OA = oonsumul mediu zilnioj

n = numdrul de zile de productie.

Analizind situatia la fabrica de mobild & 1.P.L. Ti=
migoara pentru a determina stocul de cherestea necesar, pentru
o m3rime a lotului de livrat de 30 garnituri mobild si la un
oonsum zilnio de cherestea de lo mo/zi, la un numir de zile de
productie = 25, avem t

8, =" LIQ_IleZ_gﬁ__T = 500 mo. cherestan

‘Dacd lotul deq livrat oregte, va oregte gi stocw me-
diu de materiale, de aiol concluzia o# .optimizarea trebuie sd
tind seama gl de oheltuielile de stocare.

O mdsurd importantd in asigurarea ou materiale este
respeotarea fluxului comenzilor, pentru a evita orioe gregeli
care pot duce lai supranormative, comenzi de materiale de altd
oalitate, speoificatii nedorite gi in final la imobilizidri de

fondurl bénegti in materiale pe care intreprinderea nu le poate
folosi.
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5« FOLOSIREA RATIONALA ST REDUCEREA CONSUMULUI DE
MATERTAL LEMNOS PRIN IMBUNATATIREA CALITATII
PRODUSELOR

S5el. Calitatea si factorii care o influenteazio

Un faotor important care contribuie la economie do
materiale este controlul de calitate 5i stabilirea corecti a
fiabilitdtii produselor. Redusind rebuturile gi mdrind fiabi-
litatea produselor executate se obyine o eoconomie importanti
de materiale. .

.

Calitatea produselor influenteazd durata oiolului
de Via{d a produsului, aspeotul, intreyinerea, fiabilitatea,
caracterul de lux, usurarea folosirii lul. Se poate afirmat
"Calitatea nu se controleazd, Inainte de toate ea se prevede”.
Metodele folosite in cercetarea ocaliti{ii produselor depind
in mare mdsurd de problemele legate de specifioul si felul
marfurilor. Factorii care influenteazi calitatea sint 1
t - faotori legati de proiectarea produsuluijg
= nivelul tehnio al utilajuluij
- asimilarea de produse cu un inalt nivel tehnio;
- ihtroducerea proceselor tehnologice modernej
- ritmioitatea gi uniformitatea procesului de
producties
- gtandardele de stat;
- instrumentele folosite la fabrioatie gi oontroly
- calificarea personaluluij
« gointeresarea materiald a muncitorului in vede-
v rea imbundtayirii calitayil gi a reducerii oon-
sumului de materiale. (Fig.2l)

"Calitatoa optimd in timp" se refera la merviciile
pe care le face produsul la oumpdrdtor. Acestea =int 1 dura-
bilitate, aspeot, servioii. ’

Se pot afirma ¢& nu se acordd inod o atenyie su-
fioientd legdturii ocare unegte costul gi ocalltatea, ca gl
t

ofo '
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legdturii intre nivelul oconoceptiei produsului gi nivelul pro-
dusului realizat, la destinatar. Trebuiegte studiat antagonis-
mul dintres cost gi calitate. Aceasta apare la 3 nivele dife-
rite care face obieotul unei analize separate gl anume la ni-
veluls serviciuluil de oercetare, oonceperii produsului, oon-
formitdtii produsulul ou presoriptiilee. ..

- La serviciul de cercetare, problema care se pune
este aceea de a face o comparatie iIntre o piatd de desfacere,
care se exprimi prin diferite necesititi si un anumit numdr de
persoane oare cautd sd-gi satisfacd aceste necesitiyl gl servi-
oiile ce le pot indeplini produsele. Trebuie s& addugdr o di-
mensiune suplimentard gi anume, dhmensiunea eoonomiod. Fentru
fieocare segment al pietii de vinzare stabilim o relafie intre
3 variabilet pret, serviciul adus, numidrul de indivizi oare
vor acoepta de a primi Bervioigl la pretul indicat (sintom fn
ideia od nu vindem produse, ol serviciile ce acestea le fao
ocumpdrdtorului)e.

Elaborarea unui produs rezultd din act{iunea sinmltand
a mal multor faotorit materii prime, utilaje de productie, for-—
8 de munc#d. Utilizarea flecdruia din acegti factori implicd o
anumitd valoare a unui cost $i unul din obieotivele evuluarii
8l valorile tehnice, este de a se ajunge la un cost global oit
mai sodzut.

Ajungind la acest minim in faza de conceptie nu in-
seamnd cd $i in timpul produc{iei vom avea acelagi ocost minim.
Intervin unele operafii tehnologioce care in faza de oonoepere
erau mal putin costisitoare deoit altele, - dar in timpul pro-
duofiel luorurile se sohimbd. .

- O altd problemd este aceea a fiabilitiyii, adiocd o pe-
rioadd de timp in care produsul aduce servioil reale oump&r#to-
rului. Degi unele modifio&ri aduse produsului nu influenteazd
_performantele cerute, ele acfioneazd totugl asupra duratei de
utilizare a produsuluis

Nu se mai pune problem& de a cere fabriocii de a luora
"oit mal bine", sau dd a bate toate recordurile nivelului de ca-
litate, oi de a urmiri foarte regulat fn oursul fabrioayiel, o
linie prestabila, de a respecta ou striotefe un anumit nivel de

0/0

BUPT


faza_.de

= 1l6o =

calitate stabilit anterior. Putem rezolva problema produse-

¢ lor de acelasl calitate in 2 moduris executind numai pro-

duse de aceiaji calitate, oliminind din oadrul unei produc-
tii toate exemplarele necorespunzdboares

- Prima metodd ne conduce la cele mai bune rezul-
tate 51 la cele mai durabile produss. Este do fapt abtinge-
rea sgsopulul logic al etapei pracedente, cdol etapa de con-
ceptie a produsului trebule sd integreze posibilitatea de a
fabrica produse in cele mai bune oonditii.

- A doua mebtodi, este insi indispensabild indatii
0e un incident brutal sau altd defeotiune tehnolopgiod aparc
in ocadrul procesului de fabricaf{ie. In orice caz este foarte
rar rentabil, de a compensa lipsa de repularitate a produc-
f$iel printr-o aofiune de oregtore a exigentei ocontrolului

~ sau a numdrului de controlorie

Trebuie luate mdsuri, progresiv in timp, pontru im-

* bundtiatirea produsului, a calititii sale, a scrvioiulul ofc—

rit de el, a economici de material ou ooazia proileotdrii ¢i
fabricarii luis
t
5¢2¢ Reducerca chelbuiclilor de produntie ca
- urmaere 8 imbunititirii calitigii

Qum putem obyine Imbunitirea produsului gi la cn
pret ? prin imbundtitirea ocalitdtii exeoutieis prin Imbuni-
titirea calitayii vindute (adiod prin fntarirea oontrolului),
printr-o combinatie judicioasd intre aceste dowi mctode.

Conditia esentigld pentru oca un produs si fie de

. galitate, este oa acesta si poatd fi vindut, s& fie cerut
. de oiti mai multi cumpérdtorl, sid satisfacd cerinfele acern-

tora. Altfel, Intrcaga munci de conoceptie, de producjie,
ogonsumul de materiale, uzura utilajelor, fondurile gl munca
oamenilor care l-au realizat ar fi fdra sens,

a/ Imbunititireca calititii fabricatelor eoste o pro-
blemd &n totalitate de un caracter tehnio, a cdrei solupii
depind de produsul luat in considerare, dar totugi, putem
mentiona unii factori principall care vor interveni 1

o/
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-- - Ritmul de fabricatie este de cele mal rulte
ori un element ecentyial al realizdrii unei calltd{l superioare,
o#0i ou oft ritmul proocesului de producyie este mai lent dar isi
mentine o freoventd copstantd, ou atit calitatea obtinuté va fi
mai bundj —

- - Materijile prime, ocupd un rol important in ca-
drul prooesului de fabrioatie, iar imbundtayirea caracteristioi-
lor acestora oonduc, in numeroase cazuri, la cresteri foarte
spectaculoase ale cglitatiiy

-~ Forta de munod, are un rol esential sl putem
fmbunitiyi substanyial ocalitatea productiei, daod acordém mai
more atentie ridiodrii calificArii personalulul gi acordarca de
stimulente pentru oalitate superioard; .

. - La aoegti faotorli mai putem adduga invomrti-
tiile fécute pentru Imbunitifirga calitafll productiei s intro-
duoerea de ytilaje gl tehnolosii moderne, iluminat coresp'\nzi-
tor, proteofia contra zgomotului, un microolimat corespunzitor.

b/ Intérirea gontrolulul de calitate, poaée duce la
fmbunitdtirea calitdatil prin eliminarea unor produse, nu ncapé-
rat defeote, inoii mal puyin satisfdoditoare. In acest caz re in-
reristreazd o qrestere a oholtulelilor prin cregterea coshuri-
lor ocontrolului proprluzis sl crestorea rebuturilor.

Care este costul exact al oalitifii ? Eronat se spunet
costul calitidtii esté egal ou bugetul serviciului controlului de
calitate. Aici intrd costul : fortel de muncd pentru controljy
pieselor rebutatej operajiilor de remedierej; pieselor sau pro-
duselor necorespunzdtoare returnates

Se mai adaugdt costurile referitoare la sexviciul co-

mofcial, ceroetaro-dezvoltare cit gi la serviciul de productie.

’ S# nu uitim insi, cd, o oalitate superioard a produse-
lor nu se obtine la oontrol oi fn procesul de producyie, pe flu-
xul asoestuia, * -
- Controlul trebuie s& urmdreascd si s# realizeze carao-
teristioile calitative pentru fieoare produs in parte pentru a
oorespunde intoomai cerintelor oumpdrdtorului. In Fig.24 sint
redate principaslele oaraoterigtioi calitative ale produselor.

o/¢
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‘ ¢/ Interdependenta fntre fmbundtdyirea calititii
produselor fabricate gi vindute, atenyioneazd asupra urmi-—
t
toarelor problemet

- Lansaroa unui proius nou, fard prepdtire prca-
labilu sl doounentatie tehnici, duce la oalibatea necorespun-
‘zétoare 8l la returnari de produse;

- Aplicarca, fard sd se studieze, a unui plan de
control, pentru un produs dat in fabricatie, va ldsa sii sc %
treacd la control peste S0 % de produse ou defeote, antrenind
oosturi importante gi plerderea piefel;

- Calitatoa inguficientd8 provoacd plerderea pie-—
telor de desfacere. Un produs cu defecte este un "fiu risi-

pitor". - -
In ocadrul diverselor remuri de producyie, costul

controlului se ridics iIn medie la cca. 3=5 % din valoareglo-
tald a producliiel intreprinderilor industriale. Decoarece nari-
mea graduluil de calitate necesitié un spor de cheltuieli, iar
beneficiarul solicitd produsul la un pre} cit mai redus, tre-
buie sé se giseascd o solubfie optimd pentru gradul de cali-
tate gsi choltulelile necesitate de aceasta.

- Legitura fntre gradul de precizie privind calita-
“tea produsului, ocheltuielile de producfle gi economiile ren-

~“lizate se prezinti in fig. 22,23.

CHELTUIELIDE
* PRODUCTIE

GRAD DE
PRECIZIE

C
P !

B f
Cof—
B
B ’ A
At G

R

»o 0 , >

Fig.d2 Fig.2®
i
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in caret
01. 02 - cheltuieli de produc{ie pentru un pro-
dus P, ou gradul de precizie Pi, P, sl
‘economiile realizate Cl, 02
2 = Pl - va ooreséunde un cpor de precizie du ca=-
litate;
02 - Cl - va corespunde un spor de Theltuieliy
0, - 02' - va oorespunde un spor de economii de
t folosirey
- Intreprinderea va considera od sporul de preoizie
(Pv2 - Pl) este avantajos daci se recpeotd relatiai

c

8y = € 2= G .

€

Pentru beneficiar gi producitor se oere oa

C, - Cl = minim

2

. Un produs de ocalitate superioard este un produs care
pentru serviciul destinat oferd din toate punotele de vedere
satisfaotie totald.beneficiarilor oérora le este destinaty

- performanye, caracteristioci senzoriale, waracte=-
rictici economice. Deci va fi fabricat fard nigi un viciu pen-
tru client + la 00l mai mic cost + la cel mai bun pref do vin-
zare.

In introprinderile din industria mobilei productia
de oalitate necorespunziitoare se datorogte in mare misuri mun-—
cii fn asalt, materialelor necorespunzitoarc, munoitorilor mai
putin calificati, slabel pregdtirl ex proiectelor sl a fabri-
caflei,

5¢3. Calitatea s1 flabilitatea

Aplicarea in practiod a oonceptelor de calitate gi
fiabilitate, duoe la o prooocupare orescindd pentru ocompotiti-
vitatea produsului fobriocat, pe piotole de donfacere puntru
ratinfaceroa oonsumatorului, roalizarca de eoonomii fn prooconul
de productie, realizarea de economiil in perionda de utilizare
a produselor.

€iab111batea unul produs este probabilitatea oa acesta
si-gl Indeplinocasod funofia pentru ocare a foast destinat pe du=
o/
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rata de utilizare preconizati 51 in oonditiile de luoru exin=
tente. In aocest oaz fiabilitatea este numai una dintre caliti-
tile produsulul, definif{ia respeotivd impliofnd patru notiuni

de bazit: probabilitate, performante, durati, mediu, In fif.24
8int prezentate caracteristioile calitative ale produselor.

- probabilitate

Unele dintre produse vor avea o durati de funo{iona=-
re mal micd altele mal mare, astfel inoit devine pesibild do-
terminarea duratei de funo{ionare medie si a dispersiei acos-
tela ou preoonizirl ale durateli de funotionare exprimate oa
termeni de probabilitate.

- performante

Un anumit produs oaée cumpiirat ou sperani{a od va in-
deplini ocoreot o anumiti funo{ie. Este imposibil sd se dis-
oute despre fiabilitate fard o definire prelimimm td, preoisi
51 o oonventle privind performanjele socontate.

- « durata

In treout produsele erau proieatate gi oumpdrate po
baza premlzel od durata lor de foleosire nu trebuie sd albe
nioil o limitdes Industria modernd nu mai peoate produce conform
acegtel reguli din motive de economle, modéd g1 progrese Pro-
dusul este conoceput pentru ¢ duratd de funotionsre limitatii.

- mediul

Durata de funct{ionare a unui produs este conditio-
natd de un anumit mediu de luoru intruoit acesta determini
solioitdrile odrora va btrebui si le facd falli. Mediul conr-
tituie un feotor determinant pentru dureta ds func{ionare &
unui produs.

In cazul examindrii fiabillta{ii, sursa de examinat
va fi caracterul necorespunzdtor al proieotérii, calitatea
necorespunzitoare a produsului fabricat. Aotivitatea de ana-
1izd a fiabilitéyii fn faza de proiectare cuprindes
h - gtudiul efeotului mediului fnoonjurdtor asupre
utilizirii predusuluiy !

= gtudiul reparatiilor de previziunej

= analiza solioitdriler pentru predusg

- fnoerodri, rapoarte, specificatiiy

1
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- ‘- oorectarea defeotdriler repetate gi medifioc#rile
~introduse fm prolects .
) - mentenanta, seouritatea gi siguranta in funo,le-
nare. . t ¢ .
' Aotivitatea de analizd a fiabilitdtii in faza (e fa=-
brica{ie cuprindet -
- - asigursrea oonformititii fntre preces gi dooumen=-
tatil; ’
- probe de fiabilitate si de verificere a oalitd{ii
pe oomponente, materigle i produss
- analiza deolinului produsului.

In privinte utiliz#rii, producitorul trebuie si acerde
boneficiarului sprijin in urmitoarele direotiin
- - elaborarea de instruotiuni de folesire gi de wen=

tenantdy '

- instruirea personalului de deservireg

- analiza deolinurilor gi stabilirea sotiunilor co=-
leotivey

- asistentd la folesire gi evaluarea fiabilit&t{ii epe-

rativeg .
- . - verificarea,datelor de la beneficiari in vederea per-
feotiondrii fiebilitdtidg

Capabilitatea unul produs de a indeplini servioiul pres-
oris depinde de: -

- abilitatea compartimentulul de proiectare de a iden-
tifioca g1 indepirta punotele slabe din proiects;

- efioienta compartimentulul tehnolegio de a selectio-
na 51 folosli cele mai corespunzdtoare procese de productie (pre=-
gitirea fabricatiel); '

- sbilitatea gi integritatea oompartimentului de pro-
duotie In realizarea conformirii proceselor fay¥l de proleots

- oficiente eontrolulul calitiyiil gi a inspectiei de a
asigura oa benefioiarilor si li se livreze numai produse conforme
ou proieotul, .

Un progrem privind siguranta in funo{ ionare ouprindet

- determiparea gradului de fisbilitate atins gi a per-
formantelor oontractusle sau standarde;

0/0
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- ctabilirea testelor semnificative necesare pentru
oontrolul fisbiliGiétii si al sigurentei fn functionare;

- reslizarea pe prototip a ansamblului aecestor tocte
81 stabilirea raportulul dintre rezultate pi ocerintele beno-
fioiarilor;

- In oaz de acceptare a livrarii, eliberarea certifi-
catelor de oonformare ou prototipul pentru produsele de sorie;

= lnterzicerca pentru producitor de a introduce do=-
rogérli fatd de documentayia tehniocd férd verificarea influon=-
tel aocestela asupra calitit{ii gi sigurantei fn funoiionaroc.

Pe plan mondial a fnceput s& nu se mai poaté vindoe
produse mal impertante care si nu corespundd gi din punct de
vedere al sigurentei fn func{ionare. Problema fimbilitatii
préduselon este deosebit de importantd gi pentru intreprinde-—
rile producdtoare de mobild. Considerd#m ca o necesitate proo-
ouparea acestor intreprinderi pentru studierea fiabilitatiil
produselor lore. Stabilind ocorect oalitatea, termenul de funce
{ionare al fieodrul reper se obtine un produs oare va avea o
~perioadd de functionare gerantatéd, se obiine o oalitate co-
respunzitoare:la un pret de ocost minime Proiectind in mod co=
rect oalitatea unui produs se ob{ine o eoconomie insemnatd de
materiale gi manoperd.

‘5.4, Faze gi punoto de oontrol

Notiunea de control total de oalitate ouprinde tonte
etapele de fabricajie de la ocumpdrarea materiiler prime, 1n-
terialelor gi a utilajului de product{ie pind la vinzarea jvo-
duselor finitees Oontrolul total de ocalitate ajutd la dezvole
tarea pietelor existente, la oigtigarea plefelor pierdute 5i

~ la orearea de noi piete interne i externe. Pentru realizo-

rea upui asemenea control trebule efeotuate urmitoarelei

t = gtudierea cerinyelor consumatorilors
- gtudierea conjunoturii pietii, prospectarea pioyii;
- dezvolbtarea produsului, studierea produsuluij

elaborarea de standarde gl aplioarea lorj

controlul materialelor aprovizionate;

pregitirea muncitorilors

stimulente materiale pentru oalitate superieari;
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- studierea proceselor tehnologioy
- planificarea procesului tehnologicy
- desfigurarea procesului de produstie oonform stan-
- dardelor gi normelor presorisej
- oontrolul pe flux tehnologicy
- remedieresa operativé a calitatii oonform standarde-
lor si normelor presorisej
- analiza si reducerea veriabilitdtii fn precesul
- tehnolegicy
. = efeotuarea operatiunilor de analizd gi centrol prin
me tode modernej
- control inainte de expedities
- asigurarea oalititii produselor livrate;
- - analiza reoclama{ililor primite de la clientiy
-~ - operatii "servioe" efeotuate la benefiociari Jupd
livrarea produselorj
- - mentenpbilitate preventivig
- controlul si roducerea rebuturilor gi remaniorilers
- = luarea de misurl pentru sperirea volumului de¢ pro-
duse desfidcute pe piata avantajoasHe.

In diferitele etape ale fabricatiei calitatea norespun-
zitoare se realizeazi astfels :
- marketingul evaluiazd nivelul de calitate ce doreso
olientii gi pentru care acegtia sint dispusi s& pldteasoiy
- productia reduce evaluarea fcuta brin marketing la
o speoificatie exaotd;
- . - vinzarea alege, oontracteazd gi retine sgentii de
‘vinzare pentru materiale gi piesej
- - proiectarea fabricatlel alege 8DV-prile in conformi-
tate ou tehnologia btabilitd; .
- = oontrolul verifiod reperele in conformitate ou spe-
oificafiile gi conditiile de ambalere gi transporty
Cu ajutorul controlului oalitétii si verifiodrilor,
oconducerea fntreprinderiler realizeaz#i 5 avantajei
= men{inerea oaliti{il produselor la un nivel corespun-
zitor pentru a-i satisface pe benefioiari gi pentru.a face fat{d
oonourentei ou producdtorii rivalij
- oalitate uniform¥ a exeouiei A& posibilitatea folo-
eirii metodei de fabrioajie pe bazi de piese intersohimbabiles
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= 0 producjie economiod realizatd prin reducerea de=-
feotelor, oregterea gradului de folosire & mijlososlor de
produo{ie gi a fortei de muncd;

- prevenirea risipel in oonsumul fortei de munc#
51 materiale pentru produse oare nu corespund calitativs

=~ controlul produc{iel necesar, fn vederea aplioii-
rii sistemului de salarizare in acord global.

Punctele la care este necesar controlul fn oursul
fabricatiei sint urmitoareles

- inainte g1 dupd operatiile oheie unde este posibil
sd se producd defecte;

- fazele care premorg operafiilede produciie care
implic#d costuri ridicate;

2 -~ orl de oite ori operay{iile succesive apound de-

feotéy

=~ la fiecare serie de opera{il exeoutate care fn mod
logio sint exeocutatey

= dupd fiecare operajie noud previdzutd pentru o mo-

gindy

~ %n orice loc de pe parcursul proocesului de fabri-
cafie sau a unei linii de fabricatles

- la punctul unde este situatd limita de responsabi=
litete a compartimentului,

Analizind problema eoonomisirii de material lemnos
prin fmbundtétirea calitétii produselor, fn intreprinderilo
producéitoare de mobild, se constatd multe defioiente gi ne-—
cesitatea de a lua o serie de mdsuri pentru oa problema con-
trolului de calitate gi a fiabilitayil sd se infAptuiascd
dupd prinociplile ardtate mal suse

Dintre problemele mal importante pentru a realiza o
productie de calitate in fabrioile de mobild In lumina celor
de mal sus men{iobndm wrmitoarele:

- §n primul rind trebuie sporitd exigeni{a la proiec-
tarea produselor, astfel inoit proiectele predate pentru exo-
cutie s& oontind toate datele necesare pentru a putea realiza
calitatea presorisd, si nu se facd modifiocdri pe paroursul
exeoutiei

/e
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- la proieotarea produselor trebuie avutd gri in oa
reperele si prezinte acelag nivel de calitate, luoru cr' 7 duce
la o mirire a siguran{ei fn funotionare gi la reducerea cheltu-
ielilor de productie; -

- ge vor studia oonditiile in oare trebule sd func-
tioneze utilajul de productie pentru a realiza oelitates pres—
orisag .
~ trebuie fntadritd disoiplina in munod gi exij;enta
oontrolului pentru a elimina reperele defeote inainte de a fi
asamblate gi a realiza produsuly

- munoitorii trebuie selectati pentru fieocare magind
gl loo de munoid, funo{ie de ocalifloarea necesard;

- fieocare loo de muncd si se eohipeze ou disp !'tive
de verificare si misurare de aceiagi clasd ou a controlorilor
sau ochiar de o olasid superiloard;

- 0 atentlie deosebitd trebule aocordatd oontrolnlui
materiilor prime la intrarea lor in fabriod gi a asiguriii apro-
viglondrili ritmioe a locurilor de munciy

- rebuturile trebuie analizate ori de oite or' apar
pentru a gdsi cauzele producerii lor gi o#ile de remedi~ reg

Acestea sint cele oiteva probleme care apreocinz c#
trebuie s& intre in preocuparea tuturor intreprinderilor pro-
duodtoare de mobild fn scopul economisiril de material lemnos
prin ridicarea ocalitdt{il si midrirea fiabilitéfli produselor.

Daod luim fp oonsiderare sofderea rebuturilor si a re-
manierilor in anul 1974-1975 fatd de apul 1973, la I.P.L. Timi~
goara in mare parte prin misurile mentionate mai sus se constati
o8 eoonomisirea de material lemnos se ridiod la peste 357 mc.
material lemnos, valorind 517.000 leie.
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6o INLOCUITORI DE MATERIAL, LEMNOS IN
INDUSTRIA MOBILEI

6.1 Studii de prognozs ou privire la dezvol-
tarea industriei mobilei si inlocuirea materialului lemnor.

Dinemioa consumulul epecifio (mo/milion lei produc-
tie de mobild) la cheresteaua de riéginoase gi fag pe perica-
da 1961-1990 este urmitoarea 3 (tab.6el.l.) (industria lem-—
pului)

Tabe6elele.
Anil 1961 1962 1963 1964 1965 1966 1967 1963
-ttt St 24 -+ 4ttt 3t -+t 4 3 -+ 234t 3 T332+ 11 $hetut]
réginoase 71 52 41 36 31 22,7 21,5 19,8
tag 59 58 58 58 58 53 . 47 47
R I T S R N S S T s e s T e R T E NSRS i+ 3+ <++ 1+ -4
8='====B=-=========-"!' ===m== 13 3 t 43 3-4-+ 434 14 {1 41§

Anii 1969 197¢ 1975 1980 1985 1990

=== SREIS=

S=SEIR=SEER=ESS == ===IEee= E====

rédginoase 14,3 14 12 8 8 5
fag 45 47 32 24 20 12

SJETWE = == ==

Se remarcd cd@ in productia de mobild consumul spo=
oifio de ri#ginoase scade vertiginos pe 6¢ind consumul de ohc-
restea de fag mo/1000 buce. (luat pentru soaune curbate),
soade fintr-un ritm mei lent. In genorel degi productia de

"mobild este fn oontinuid cregtere, consumul speoific de lemn
folesit pentru mobild scade de la an la an. .

Cu 0o va £i fnlocuit lemnul in oonditiile cind
productia de mobild trebule si oreasod vertiginos 5i mate-
rielul lemnos este totugi limitat ?

¢ Se apreciazd cd numali pe o prevedere intuitivd ru
se peate pune bazd sigurid pentru 0 'dezvoltere viitoare & in-
dustriol mobileil si od eforturile trebuie depuse in domeniul
prognozei mai indepdrtate, Anumite premize pentru viiterul
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_fndepirtat se afli desigur in prezontul nostru.

In industria mobilei insd, este mal difiocil a ne
face o imagine uniod privind tendintele, fntrucit aici sint
in oerelatii si interactiuni complicate o serie de seoteore
economice de care trebuie sd se {ina sesma t tendintele dex=
volbérii loouinyelor, dezvoltarea sociald "inolusiv moda sl
° sorio de al{l factori subieotivi.

Toomal pentru acest motiv precizerea tendinteler
de dezvoltare a industriel mobilei fn viitorul mail fndepHr-
tat va putea f£i formulati .sub anumite rezerve sau in anvwmlte
alternative.

In producVin moblilei materialele pe bazid de lemn 3
placajele, panelale, pldoile fibrolemnoase, plidcile din ag-
ohii de lemn oocupd looul fntii. Intre amoeste materiale ne dd
o luptd indirJjitd pentru fintiietate.

Placajele erau materialul preferat pentru per~iii
aip spaté sl fundurile de sertare a mobilelor de buo&tiirioe
Astizi acestea Be exeoutd din pldci fibrolemnoase dure.

Panelele fiind ugoare gi avind o bund stabilitate,
8int pe punctul de a fi ocomplet inloocuite de pldclle de sge
ohii aglomerate. Primele au si un oconsum mare de lemn gi ma=
noperd.

Fl#oile de agohii de lemn de{in o pozitie de mono=-
pol in special pentru product{ia de masd a mobilei.

Pentru industria mobilel fn viitor se manifesti ten=-
dinte de a se orea pléoi din agchii de lemn speciale mal fin
mdruntite pentru straturile de acopoerire. Dar existd gi impe=
dimentul o¥ stratul de acoperire ultrafin nu este corespunzi=—
tor pentru fetele care se furniruiesc. Calitiyile noilor ma-
teriale pe bazi de lemn sau acestea in combinafie ou cele sin=
tetioe, pledeazd pantru fnlocuirea lemnului masiv din oone=
truoctia mobilei,

In vederea extinderii folosirii panourilor emailate
51 melaminate atit oa produse de mobild oit si oa material
pentru construo{ii, in special la emenajirile interioare,
oigtigd teren Yot mai mult. La ora actual¥ existd urmitoarele
trei pesibilitdtli de innobilare a plécilor din agohii de lemns

o/
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1/ acoperirea de bazd din hirtii ou migind feno-
110§ poliesteriod sau melaminicd prin procedeul ou o sin-
gurd trecerejg

2/ acoperirea de bazd liohidi prin precedeul ou
2 treceri de exemplu din poliesterl oe se intireso prin ira=
diere;

3/ aooperirea de bazé ou folii pe 'bazd de poli-
olorurd de vinil, poliesteri gi alte materiale sintetioce
prin procedeul ou 2 treceri.

Care din aceste c8i va avea sorti de jgzbfndd in
viitor ? Nu se vor descoperi nol materiale mal corespunzd-
toare pentru aceste intrebuintéri ? Recent in industria ma-
begiulelor sintetice igl fao loo tot mai mult materialele
poroase portante, produse pe bazd de poliuretan (acrilni-
trin, butadien gi stiren - a b 8) executate sub formd de
plese mulate. Dacd pretul de cost al oomponentelor de bazii
pentru materialele poroase portante va putea.fi redus, vii-
© torul lor este asigurat gi dacd tendin{a in construcyia do
mobildi se manifestd pentru mobile ou ornamentafii gi nu cu
fete plane, viitorul acestor materiasle este asigurat. Unii
speocliallgti efirmd chiar od& lndustrlia obhimio& ve ouceri in
ourind piata mobilierului din lemn in proportie de peste 507,
Aceasgtd afirmayie nu tine insid ocont de cerintele consuma-
torilor gi de situatia pretulul la petrol ocare deoccamdatd
mentine pe loo dezvoltarea industriei de mase plantice.

Tot fn acest sens montiondm lupta de oonowrenti
intre furnirul de lemn gi imitayiile acestuia. Deoccamdatd
publioul fece deosobire fintre furnirul veritabil gi oel
¥imitate Furnirul din lemn insd este tot mal rar gi mai
soump iar imitatiile prin mecanizarea $i aubomatizarea pro-
gepelor de productic devin tot mai leftine. Imitajia tex-
turii lemnului se face prin.oagerarea ou foi de onlorurd
de polivilin si-imprimarea texturii. De pe acuma se poate
afirma o8 folosirea de foi de olorurid de polivilin este asni-
guratd pentru mobila mai ieftind.

In lupta de oonourentd a lemnului ou divergi in-
loocuitori, fintruoit acegti inloouitori au unele oalitdtl su-
perioare lemnului, fn-ultimul timp se incearcd ridioarea ca-

o/
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lit&tilor lemnului prin tratarea lui cu polimeri. Lemnul tra-
tat ou polimeri este un produs oare ia flin{# prin introduoce-
rea gi polimerizarea unor manomeri corespunzitori de malwriale
sintetice in lemn. In felul acesta lemnul nu va mai avea de-
formiri nedorite.

6¢2. RealizAri po plan mondial in directia
fnloouirii materialului lemnos

Industria de mobild din.intreaga lume pune astizi un
mare accent pe utilizarea de materiale noi, inloouitori ai lem-
nuluis pldocl fnnobilate, mase plastice, metal, stiold, curtoane
91 hirtie, oovor impislit din lerbd de mare fnlocuind taplitye-
riile olasioce, inloouirea oherestelei la ambalarea mobiloi, eto.
Dintre cei mai importanti inloouitori ai lemnului, materialele
plastioce ooupd deja in industria mobilei un looc de frun'o, In=-
dustria mobilel din multe {ari dezvoltate oat Suedia, RUG, Ita-
lia, Frenta, 8.U.A., Japonia, produc gi livreazd ourenl intre
20-45 % din productia lor, mobild din lemn in combinafie ou ma=-
teriale plastioe. Industria materialelor plastioce & oucarit po-
gitii tari gi s-a implantat puternio in oconstruotia mobilleru-
lul zilelor noastre.

In ultimii ani, aparitia in domeniul plastiocelor, a
agenyilor spumayi a produs o adeviratd revolufie in industria
oonstructoare de mobild. In afard de foliile de plastioc gi de
spumele elastice se dispune azi in condi}il acoceptabile din punct
de vedere eoonomis, pe lingd poliuretanul expandat gi de poliure-
tan rigid. Acest produs este freovent utilizat fn producyia de mo-
bilier pentru gezut gi unii producitori au realizat un ratfel de
material oare prezinti un fel de piele preprie la exterior atunoi
oind este mulat. Aceastd suprafati reproduce ou o perfeatd acu-
rateyd orice struoturd, fapt oare permite lmitarea obiectelor din
lemn (form#, aspeot al suprafetei, soulpturi eto.)e In $.U.As
piafa mobilei este plini de asemenea imitatii. In prezent, in
Fran{a, uzinele Chimioe Rhdne - Poulenoe, produce fotolii de
mobild stil Ludovic al XV-lea, fn intregime din materiale plas-
tioce. Unele saloane pariziene de mobil#, cum sint Eureplastique
g1 Apprefal, expun ourent astfel de mobilier. Se produc gi se
ubilizeasd ourent in fabricarea mobilei, elqmente din poliuretan

O/.
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rigid si polistiren. In Japonia s—a produs de curfnd o spumi
densd care imitd perfeot lemnul gl peate fi folositi in fa=—
bricerea de mobilier sau ca fnloouitori ai lemnului fn alte
scopuri. Acest "lemn sintetio" oum i se mai spune se preteazi
printr-un proces tehnologic mai simplu prin injectare in
formes sau la extindere se poate preduce in serie mare, are
avantaje ca rezistentd la-goo, stabilitate dimensionali,
rezistentd termiod, gami largd de oculori. O serie de firme
stfdine au dezvoltat gi continuid sid se preocupe intens pe li=-
nia gdsirii de nol materiale plastice ca inloouitori ai lem—
nului in constructia mobilierului. Firma "Dow Corning" din
Paris produce gi livreazd mulaje din silastio acest material
redd ou fidelitate fibra lemnulul gi profilul ocelor mai oom=
plicate soulpturi. Ele sint realizate din elastomeri pe bazd
de siliconi si au calitatea od sint rezistente gi flexibile,
putind £1i inoleiate po panourile de mobild, obtinindu-se orige
decoratie stil sau querné. Soocietatea UNITEX din Fran{a a
lansat in oomery{ un expandat din poliuretan rigid denumit
O.R.F. El se livreazd in panouri ceare pot fi mulate la cald
pentru a se ob{ine piese de mobild ou suprafayd ourbd, rezol=
vind una din problemele mari a tehnologiei de fabricatie a
mobilei prin aceia od un termoduroisabil devine termoplastioe.
Recent a apirut un produs stratificat decorativ "Belfort™.
Koest produs este alcdtuit la suprafata superioari dintr-un
furnir din lemn veritabil: teak, nuo, sapeli, acaju, mahon,
eto. melaminat si lipit pe un suport din rdgini fenoliod.
Grosimea lul este de 1 mmi dimensiunile panouri=
lor: 2150 x 850; 2100 x 900; 1500 x 900 mm. Panourile sfnt
prezentate in doud finisaje: natur = imitind lemnul si lé=-
ouit mat sau oglindd. Furnirul utilizat are o umiditate de
8 %. Un alt produs care a fost experimentat ou rezultate bune
gl oferit constructorilor de mobili este un material confeo-
tionat din ABS Cyoolac expandat, alveolar, dar rigld, uger
g1 rezistent. El are granulayia §i aspestul lemnului, fapt
care-=l face si fie un fnloouitor perfeot al lemnului masiv
5i al panourilor de PAL pontru mobilds Acesta poate fi mu=-
lat gi preluorat ca gi lomnul (retezat, inoleiat, agrafat,
prins in ouie, eto.) Greutatpa speoifiod variazd intre 0,5
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gl 0,8 £n funotie de grosime. Folosirea mpterialeler plastice
' ¢n mal toabte industriile a cunoscut f£n ultimii ani ¢ dezvole
tare sustinuti. Literatura de specialitate gl statistioele
aratd od aceste materiale au devenit vitale pentru e indus-
trie si o economie moderni. Consumul de material plastic im
lume i productia acestuia se prezinti dupd unele statistiol
ale anilor 1969-197e astfelt (Tqb Be2ele)

Una din ocauzele care au dus la aceastd situatie este gi faptul

Tﬂb o602l
nok sSc== == ==== o
Nre - Total prode Oonsum pe
orte Tara - nater.plas~ oap de le=
tio mil.tee ouitor
- (kg)

3 = sSsEESEs =
1, S.U. A. 8y45-. 35

2. R.F.G. 3496 44

3 Japonia 4,15 32

4, Italia 1,5 20

Se Franta 1,35 23

6. Suedia 0,28 38
B:==8==========================‘====l============8=

Daocd in unele {drli dezvoltate materialele plastice
s-au ancorat puternic fn industria fabric#rii mobilei, la noi
aoeste materiamle se foloseso Incd in cantitafi fearte reduse.

od aceste materiale noi, nu sint sufioient de ounescute in
aochnul preluoridrii lemnului. Colaboerarea cu industria ohi-

mio& fnceputd ou oitiva ani in urng nu a rezolvat pind in pre=-
zent introducerea maselor plastice in fabrioarea mobilei, desi

uvantagele introducerii lor fn productia de sexrie & mebilel
8int inoontestabil superioare gi ar dduce e eficienti econe-
nio§ importantd pentru economia najionali.

t

6e3s Diferite materiale plasgtice foloeite oa_
;nlocuibori fn industria mob;;eg.

Datorité mulbiplelor solioitdri a lemnului atit pe
plan intern oft gi pe plan extern acest material va deveni

o/
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din oe in oe mai oiutat gl poate ohiar defioitar, de aceea
6 necesar gésirea de fnlocuitori ai lemnului.

In multe {&ri producdtoare de mobild, sint ubti-
lizate importante cantitiiti de mase plastice, eliminind lem=~
nul la o serie de elemente gi subansamble, K de mobild, respec=
tiv: glisiere, minere, tragitori, borduri, divergi montanti,
sertare sau laterale de sertere, accesorii gi elemente de-
corative din materiasl plastice. Procesul ocontinuid datoritd
efortulul pentru eoconomisirea materialului lemnos gi a fap-
tulul od ifnloouitorii au fost verifioati oa utill, corespun-—
z8torli i economioi.

- Dintre materialele plastice utilizate fn productia
mobilel, mentiondm policlorura de vinil (PVQ), polistirenul,
aorilonitril - butandien - stirenul (ABS), polietilena, ri-

. gina poliestoriod, plécile de polistiren antigoo, fibra de
stiold, polistirenul expandat, poliuretenul, gea. acestea
fabrioindu=-ce in fintregimo din materiale plastices ]

. In literatura de specialitate din straindtate se
- semnaloazd tot mal des nol ubtilizirl de materiale plastice
81 anume lat

- fotolil i1 canapele de diverse forme gi dimensiu-
ni ou ooohilie din polistiren expandats

— - mobilier de gedere ou coohilii din polipropilen
si ABS (aorilonitil butadien-stiren)s
» - fotolii cu oochilii din poliesteri armati, avind
diverse forme (masele plastice din poliester, intérite cu fi-
bre de sticld sint mai rezistente deoit mgterialele din ofel);
- - oanapele si .fotolii din PVO gonflabily

- - mobild corp;

- elenente decorative pentru mobila stil, etc.

Din punct de vedere al rezistenfei fatd de mate=-
rielul lemnos (in afard de plioi din agehii, placaj gi PFL)
materialele plastice sint supericare. .

. Utilizind mase plastice se elimind o lmportantd
oantitate de manoperd, mulajele rezultate avind suprafete
finisate pind la aspeatul de ldouire.

Producitorii de mobilid au realizat in ultimul btimp
produse ocaye nu puteau fi obyinute £ird partl din mase plas-

tioe mulate.
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'Se,prezintﬁ mai jos cfiteva tipuri de poliureten ex=—
‘pandat (rigid sau flexibil):

- Bloocuri flexibile din poliuretan expandatj Din
acesta se faci scaune, paturi si mobil& de gedere, ou e rds-
pindire, deooamdatd, limitatd din cauza o8 nu-gi pistreazd
forma ini{iald. Spre a intimpina acest neajuns orli se supra=
dimensioneazyi, oeea o0e le face prea voluminoase, orl se oom=
bind ou materiale plastioe rigide, placaje, cartoane, sche=
lete din ofel tubular, benzi din otel ete. Alte modele sint
din bloouri,din expandat ou forme variabile imbrécate in sto=
f£& oare permit modificarea formei spre a se foloei ca fotolii
drepte, gezlonguri gi paturi sau canapele. Se practiocd gi plu-
garea prin pulverizarea unui lac vinilio direct pe materialul
expandate o -

- Poliuretan flexibil format la rece. Expandatul fle=
xibil mulat la.cald are aplicatii limitate in industria mobi=-
lei, dar ocel format la rece i~-a desohis mari intrebuint{éri prin
posibhilitatea tdierii pieselor necesare din bloourile expan-
date. Prin folosirea de matrite din acesta se pot executa foto=
1ii 9i canapele de forme foarte oomplioate, spitare speoiale,
-elemente laterale pentru fotolii. In matrifele de formare pot
fi introduse gi ocochilii fntregi din expandat rigid, oare pot
fi astfel imbricate prin Hurnare direotd a unui strat de oxpan—
dat flexibil in Jurul lor.

+ = Poliuretan semiripgid, cu strat de suprafat¥ inte-
grale Pentru a se evite aplicarea unui strat de aceperire pe
expandatul flexibil, s-a realizat poliuretanul expandat semi=
rigid ou strat de suprafatd integral. Acest poliuretan semiri-
gid ig1 pdstreazd proprietajile dupd perioade lungi de fmb#-
trinire se intrebuinteazd in dous din tipurile de fotolii omo=
logate in {ara noastrd avind un finalt nivel tehniocs In fabrie
oarea mobllei se mal folosegte pentru: perne, spitare, rege=
mitori de braf, la fotolii de birou etos Materialul poate fi .
mulat, turnat direct pe coohilie sau pe structura suport elie
minindu-se oroirea, coaserea gi apliocarea fmbrEcimintii din
tesdituri textile prin lipirea pe burete, mularea gezuturilor
81 elementelor laterale pentru aoaunolo de baxr gi mobilierul
de gridind.

o/o )
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=~ Mularea in regim termic scfzut. Mularea in regim
termio sodzut permite fabricayia de piese mari de 136 kgr.
sau pléci de 4,86 x 2,44 m. la o presiune de 1000 tone/gm.2
Astfel se pot produce carocerii de automobile, containere
sau ohiar loouinfe complete, se folosegte pentru elemente
laterale pentru fotolii, elemente modulare pentru dulapuri
de perete, misufe pentru cafea, garnituri de piese de mobild
cat fotolll, scaun taburet, pentru picioare, sertare, birouri
g1 sooluri pentru mobile-bar. Materialul rezist# la apd, lu-
mina soarelui, ocdldurd si frige

. = Mularea prin injectarea expandatelor rigide sub
presiune ridicatd, Aceastd metodd se folosegte cind se cere
oa suprafata pieselor sia imite fidel structura lemnului.Degi
durata ciolului de productie este mai miod, metoda nu s—-a ex=-
tins probabil din ocauza pref{ului foarte mare al matritelore.
Totugl pe baza acestor metode in SUA se produc usi pentru du-
_lapuri, pereti gi tavane.

-~ Mularea prin_suprapunere sandwich. Tehnica muld-
rii prin puprapunere da posibilitatea folosirii diferiteloxr
tipuri sau calitdt{i de mase plastice permi{ind astfel utili-
zarea pentru miezurl de materiale ieftine g§i pentru, stratul
de suprafat# a unul material de calitate supericarde In lo=
oul stratului de suprafatd se pot aplioa fol termoformate
din acril butadien, stiren (ABS) sau polistiren rigid. Aceas-
td tehniod se apliod deocamdatid pentru fabricarea ambarcaiu=-
nilore

- Formares_prin extrudare a termoplastelor expan—
date. blementele din expandate rigide se pot obt{ine nu numai

prin injeotare, ol si prin extrudere ceegq ce contribuie la
ridioarea rigiditdfii. Extrudatele din expandate rigide se
foloseso pentru inlocuirea lemnului. Ele sint avantajoase
atunoi oind lemnul suferd pierderi mari prin prelucrare sau
oind se impun operajii speciale de finisare pentru protectia
lemnului fmpotriva factorilor mediului ambiant din regiunile
maritime gi tfopioale. In cazul acesta extrudatele din ex=-
pandate rigide, neatacabile de termite, oiuperci etc. au
mare intrebuintare. Acest material se mai folosegte incd pe
tablii de mese, ramo de tablouri, ocornige, borduri profi-
late, pereti despdrtitori, mobilier de bucdtdrie, de gradina,
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de baie, dulapuri de haine pentru bazinele de innot i pentru

stlile de gimnasticd si pentru diferite alte imitafii ale lem-
nuluie. Produsele din acest material sint mal soumpe deoit din

lenn si deocamdatd se produo in {&rile cu defioit de material

lemnos (Japonia, etce).

~ Ambalarea mobilei in folii termoretractabile.

Mobila, ca bun de oonsum de mare valoare, neocesitd
pentru depozitare, transport si manipulare, un ambalaj cores=
punzdtor. Pirtile de mobilZ trebule bine fixate in ambela]
pentru & nu aluneca i a nu se-freca intre ele.Mgbila tre-
buie feritd de praf gi de umozocald. Pe de altd parte, costul
ambalajului trobuie sl se ooreleze in mod rational ou pretul
obieotului ambalate

In oazul -ambaldrii fn lizi si in outii de ocarton,
automatizarea este greoaie sau ohiar imposibild sl necesitd
in orice caz interven{ia muncii manuale. O complicatie in plus
intervine datoritd dimensiunilor gi formelor diferlite ale cor-
purilor de mobili ce trebuie ambalate, cit si iegirii acestora
la intimplare de pe banda de fabricatie.

Toate aceste cerinte pot f£i satisfdcute de sistemul
de ambalare in folil termoretractablle care permit trecerea la
embalarea automatd a mobilel. Acest procedeu o~-a dezvoltat de
ourind gi fn domeniul mobilei gi & altor produse finite din
lemn, deocamdatd in Franta la firma SAT, desoris mal pe larg im
capitolul 4 (4.4.) Acest procedeu ar trebui introdus imediat
51 la noi in tard avind in vedere cd este deosebit de efiocient
reducind oheltuielile de ambalare & mobilei ocu aproape 50 la

sutid, dar mal ales ar eoconomisi oantitiéti finsemnate de material
lemnose )

6ol Co impiedici réspindirea fnloguitorilor dipn
mase plastice in industria mobilei.

Tinind oont de realizirile obfinute pind in prezent
in strdindtate fn domeniul fnloouitorilor preoum si realizirile
unor Intreprinderi de mobild din R.S.R. s-a stabilit o listd de
elomente i subansamble de mobild oe ar putea fi exeoutate din
fnloouitorie In tabelul de mai jos oe prezintd pentru elemen=
tele gi subansemblele de mobild din material lemnos Snlooudte
ou material plastio pretul de 0ost orientabtivi (Tabe6edsl's)
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Tabebedele

Nre- Denumirea reperului UM Pret ocost uzinﬁ (orien-
orte de mobila tativ, lei)
- din lemn din maG.plastio

BoSz=o=nSo=s == =

l. Profil PVC pentru

sortare. wle . - 9930
2, Sine glisere sertare buoc. 1,06 1,15
3+ Bine glisare ugi " 2,10 2,95
4, Sine glipare geamuri " 1,95 2,40
5« Butoni polite " 0,18 0,10
6. Suport butoni " - 1,7
7¢ Minere-trigitori " 0,80 0,46
8e.Sipei fnddire plaoi -
, &spate " 3,00 3,90
9, Rozete bare hailne " 1,44 140
10, Bare oravate " 1,44 1,40
11, Borduri de canturi nke 1,25 1,80
12, Soaune Heroules buc. 69,55 131,24

=|3I=== ==I== mI=S=SzIRE=E= n====

Dupd cum se observd din acest tabel in mare misurd
" diferitele piese din mase plastice au un pretf de oost mal ri-
dicat ca'al lemnulul. In tdrile ou o industrie dezvoltatd de
mase plastice, prejul acestora fn comparatie ou lemnul este
insd mai scdzut. Mobila din mase plastice va oonoura fnsi la
pret in sourt timp, pe cea din lemn, dacd baza de materii
prime, petrolul, pentru producerea maselor plastice se va
leftini.

h ~ Cu privire la conourenta'maselor plastioe, ocu lem-—
nul se mal pun fnod urcitoarele iIntrebdri ?

- Cum se va comporta mobila din materiale plastioce
dupd ce va trece prin cald, rece, lumind, uzurd la loviri,
zgirieturl ? )

- Oum se va oomporta mobila din eoceste materiale
in timp ?

- Se pot asigura masele plastioe neoesare sl oaro
va f£i inoidenta din punot de vedere al prefului ?'

- Care ar fi necesarul de investif{ii in industriile
de speoialitate gi dack se poate asigura ? '

' ‘/.
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*=*Tohnioa modernd luptéi s& fnvipgd eceste difioule-
' tétd 9i s¥ schimbe strucstura diverselor materiele folosite
fn industria mobllei. *
La nol £n {aré pentru a extinde folesirea dife-’
ritilor fnloouitori ai lemnului in industria mobilei oredem
od ar trebui luate urmﬁboarele masuris .
‘= extinderea materialelor plastice la o " gamd oib
mai largé de profile din industria mobileiy
- profile pentru inohiderea ugilor duble gi pen-
tru protejaroa canturilor elementelor de sprijinj
'= materialele plastice Bd se producd de ramuri ale
industriei ohimioce dupé cerintele industriei mobile; '
- profilarea uneil unitatl din seotorul industriei
lemnuluil care sd fle gpecializatd pentru exeoutarea diferi-
telor produce din masg plastice necesare tuturor fabrioilor
de mobildy . .
,~ profilarea unei ynitét{li din seotorul industrie}
lemnului pentru febrigarea de elemente ornamentsle din matqe-
riale plastice pentru mobila stilj
- goordonarea mal bunid a unel serii de repere din

mase plastice gl alte materiale a ocdror producere in jara noas-

trd este eflocientéds sertare gi perefl pentru sertare, gine de
glisare, sipoi de inddire & placajelor, butoni pentru polite,
borduri pentru panouri, rozete pentru bare de haine, oochi-
111 pentru fotolii eto. '

In afard de folosirea materialelor plastice la noi
fn tard existd posibilitd{i de fnlocuire a lemnului in indus-
tria de mobild i ou metale. In oiteva intreprinderi 6-8 pro=
dus mobilier avind scheletul 5l unele elemente din metal pen=
tru o serie largid de sortimente printre care mentionam t

- fotolii "Afrodita" din teavid @ 18 mm. de aiol a
rezultat pe an o economie de'54 mo e cheresteay

-~ la oanapele i fotolil extensibile partea de sus-
tinere a tapiferiei gi sistemul de extindere se exeoutd din
repere metalioe. Economie de 0,144 me. pe bucatd, oceea 06 la
104000 buc., fnseamnd li44o mo. chorestea/ant B

- inlocuirea soclului de la garniturile de mobild
ou soolu oromat, vopsit sau alimite. Economie de materisl lem=
nos de loe.000 garnituri de 3850 mo.oherestea/anj
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- fnlocuirea barelor de haine sau de pantofi ou tevi
metelice alimite, oromate sau vopsite;

- la roalizarea programului de paturi tip "Memaia"
inlocuirea materialului lemnos a traverselor de susiinere ou
traverse metalicey

- executarea de mobilier comeroial ou subansamble
intersohimbabile ce pot fi oombinate f£n tronsoane.

Metalul are un ofimp larg de folosire oa montanti
pentru biblioteoi, mobilier de gedere gi odihnd, corpuri pen=-
tru depozitare, bare pentru haine. Men{iondam £n special ex=-

. tinderea metalelor (aluminiu, {evi platbande, sirmid pentru

sochelete, piloioare, cadre de susjinere eto.) Pentru extinde=
rea inloouitorilor din metal in industria mobilei, oconsider
s se extindd gama de profile duraluminiu.

Principala cauzd ocare impiediod introducerea aces=
tor fnlocuitori rdmine tobtusi problema desfacerii acestor
produse ou Inloouitori ai lemnului, cererea cumpdérdétoruluie.
Cu toate aceste realiziri, lemnul rdmine insd pentru o pe=
rioadd foarte indelungabti materia primd de bazd pentru in-
dustria de mobilé; orice alt material zis de inloouire nu
oreiaaid decit o iluzie optioa, la ocare oumpéréQorul va spune
invariabil t nu existd mobild veritabild decit din lemn,

- restul, sfnt imitayii 1|

¢
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7. VALORIFICAREA DESTURILOR DE_LEMN DIN
INDUSTRIA MOBILEI )

7.1, Posibilitdtd de valorificare a

degeurilor din lemn.

De la prelucrarea primarid cea mai mare parte din de-
geurl sint oonstituite in special din resturl de la debitare
i rumegug. Aproape toatd aceastd cantitate este bund din punot
de vedere tehnio: pentru productia de PAL gi celulozd din lemn.

Degeurile de la prelucrarea primari de la fabrioile
de celulozi sint formate din fragmente si lignind din lemn,
dizolvate gi pierdute in legille celulozice. Aoceastd lignind
este folositd drept oombustibil, pentru fabrioarea de ochimicale
in industria petrolului, pentru stabilizarea drumurilor, pentru
ob}inerea de arome sintetice gi, pentru alte praduse similare.

Cel mal mare potential il reprezintd degeurile de la
exploatare. Pentru realizarea acestora trebuieso fdaoute studil
asupra metodelor de separare a 0ojii de toocdturd produsd de uti-
lajele mobile, in pddure gi asupra sistemelor de coleotare gi
trangport oare sd reduoi pretul de ocost al folosiril tuturor
resturilor de la exploatare (oioatd, buodti de bugteni, virfu-
ri, orfoi eto.). Studii asupra metodelor noi de exploatare,care
sl ouprindéd sisteme aeriene si echipament mecanio, care si re=
ducé ocosturile la exploatarea de arbori intregi si in trunchiuri
intregi g1 astfel sid se mi&reasod proporf{ia de arbori scogi din
pddure g1 folositle Studii de prelucrarea si valorificarea pro-
duselor fabrioate din degeuri, evaluarea efectului socaterii
degeurilor din parchete asupra gospodiririi padurilor, determi-
narea metodelor de misurare a degeurilor de exploatare gi reve-
derea politioii de vinzare a lemnului de luorue.

Degeurile de la preluorarea produselor, sint in ma=-
Joritatea lor reprezentate prin pierderile in procesul de trans=-
formare a lemnului in produse finite gi o mio# parte provin din
lemn ou defeote rezultate prin uscares orapaturi, curburi, tor-
slondri eto.

2
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Pentru realizarea potenyialulul de material lemnos
provenit din prelucrarea primaria, am studiat unele aspecte
ou privire la reducerea cheltuielilor de uzinare a rumegugu=-
“lui i a altor degeuri fino; a volumulul de degeuri prin fo-

losirea unor ferdstraie mal subyiri; folosirea de magini mai
precise pentru debitare gi derulare gi debitarea bugtenilor
“pe baz#i de programe-pe caloulator.

Pentru realizarea potentiaslului de folosire mail -
mare a degeurilor industriale gi ameliorarea metodelor de
uscare, am-efeotuat studii pentru folesirea unor proocedee noi
ou un randament majorat la fabricarea pastelor celulozice,chi-
mice g§i mecanioce de lemn; ociteva experiente de laborator pen-
tru folosirea in cantitate mai mare a degeurilor rezultate
de la uzinarea produselor finite, pentru fabricarea de exem-

“plu o » produse mulate si pldol aglomerate de tip extru-
dat; siudii pentru reducerea pierderilor la uscare prin folo=
sirea camerelor de usocat cu control automat si prin folosirea
unor metode noi de usocare.

Refolosirea hirtiel si a plaoilor de hirtie este de
asemenea ou potential foarte valoros pentru economisirea ma=
terialulul lemnos (se apre~iazi od o0ca. 50% din hirtie si
plédol aglomerate se economisegte pe aceastd oale in f{ard gi
unele {&ri europens).

Oantitatea de degeuri din industria lemnului se re-
partizeazid astfel, fa{d de volumul total de masd lemnoasis
lituroaie 5-lo%; sipol lo=15 %; capete de soinduri 2-3 %3

“rumegug ‘ll=12 %; tdleturi din rebut 2-3 %.

Capetele gl sourtaturile de lemn rezultate din de-~
bitarea soindurilor fgl gisesc utilizare in industria lazi-
lor gi a produselor de larg consum, la fabricarea PAL-ului
din tocibturd. .

N Rolele ocare rdmin de la derularea bugtenilor in
furnire sint folosite pentru ob{inerea de oherestea, calu-
puri pentru pardoseli interioare la‘clddirile industriale,
tookturi pentru fabriocile de PAL.

0 parte din degeurile lemnoase pot f£i folosite la
fabricarea fainii doe lemn utilizatd In industria materiale-
lor plastice, a explozivilor, in'producfia de linoleum gi
@ diferitelor materiale‘'de oonstruofies
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Panouri din lamele de parohet. La debitarea bugteni-
"lor pentru cherestea rémin capete de lemn din care s-ar putea

obtine unele frize mai miol deoit ocele normale pentru parchete,
de asemenea prin debitarea ocherestelel raminind margini gi 1l&-
turoaie care de asemenea se pot produce in frize de dimensiuni
mai mioi. Unele frize normale oontin anumite defecte care nu
le fao apte pentru fabricarea parchetului. Din aceste materia-
le, care in trecut se valorifioau ca lemn de foo, s-a trecut
la fasonatul de lamele de parchet care sint bucitl paralelipi-
pedioce ou lungimea de 10 cm; ldtimea de 2 sau 3 om.gi grosi-
moa de 10 mm. Aceste lamele se asambleazd la fabrioa producid-
toare de panouri. Panourile se lipesc de plangete ou adezivul
respeotiv astfel o4 partea ou hirtie rdmine fata pardoselii.
Dupd executarea finisajului, suprafaja pardoselil se spald ou
api, se deslipegte hirtia gi se spalid oleiul. Prin aceastd me-
todd pe lingd faptul o#d se valorific# unele degeuri de lemn se
faoe si o eoonomisire a dugumelelor oarbe (83).

Calupuri din lemn, sint utilizate pentru exeoutarea
pardoselilor din inoXperile industrialo. Ca materie primi pen-
tru calupurli se folosesc rolele de la derularea bugtenilor
oum i capete de bugteni, oapete de la cheresteaua de fag sau
stejar, dulapi si rigle tivite, de seofiuni corespunzétoare
51 de orice lungime gi in speoial ocapetele care ocad la rete-
zarea aocestor piese sau a oelor care rdmin ou ocazia elimind-
rii partilor cu defeote. .

- Xilolitul - este un material de pardoseald fabrioat
din fdind de lemn sau rumegug fin din demn de foioase. Se poa=
te folosl gi un rumegus grosier de réginoase, care face fnsi
oa produsul finit sd se usuoce mal greu iar pardoseaua si fie
de calitate inferioard. Xilolitul se poate folosi 3i pentru
odptugirea peretilor. Pldoile de xilolit rezistd fdrd sd se
deterioreze la 25 ololuri fnghe{~desghef. Pardoselile de xi-
lolit trebuie executate de luoritori specializati, altfel se
poate oompromite luorareas

Sipoile pentru tenguiald, se oby{in din laturoaie si
rédmigife de preluorare, din sourtituri gi capete de soinduri
din toate esentele de lemn ou umiditatea de 30 %. Dimensiu-
nile gipoilor 100 x 2 x 3 ome (lung, latim., grosime).Sipoile
se folosess la construgyiile din'lenn. ‘
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Degeurl din lemn folosite la imprejmuiri sint mare—
ginile gi laturoaiele, mai ales in mediul rural. .

Panouri din gipoi (degeuri mioi nativite) se asam=—
bleazd In panouri prin agezare inoruoigati si prindere in
oule. Aceste panouri din dogeuri de lemn se foloseso la im=-
prejmuiri iar agozate pe lingd peretii construcyiilor sint
folosite ou suwooces la.fmpodobirea griddinilor de vari si la
executarea gheretelor pentru desfacerea fruotelor si legume-
lor.

Rumegugul gi talagul sint folosite la protejarea
betonului. Talagul de lemn se foloseste ocu succes si la ar-—
derea odré&mizilor sub{iri de sobd. Rumegugul, datoritd con-
tinutuluil ridicat de carbon gi hidrogen, arde ocu.multj ugu-
rin%d gi e utilizat drept oombustibil fn instalayiile de fore
tde Pentru a putea fi folosit el trebuie sortat, operatie oce
se face prin cernere. O folosire rajionald a rumegugului de
lemn este la fabricarea c&rdmizilor poroase.

0 valorifiocare superioard a degeurilor de lemn re-—
zultate de la preluorarea mocanicéd & cherestelei, este produ-
cerea de pldoi din agohii, in instalafii de capacitate miode.
0 instalatie de acest fel a fost construita gi pusid in funo-
tiune pentru prima datd in 1970 In cadrul C.I.L. Pipera -
Buouregti, fiind dotatd ou utilaje din tard. Se prevede pe
-perioada 1976-1980 construirea unor asemenea fabrici din plé-
ol din agohii de lemn produse exclusive din degeuri pe lingd
fabrioile de mobild sau cherestea. In 1976 una din aceste ins=
talatii se va da fn funotiune la Deta din cadrul I.P.L. Ti=
migoara. Prin crearea acestor unitifl de capaocitate micd rea-
lizate ou investitii relativ reduse, se asigura valorifica-
-rea in oonditii eoonomice a tuturor degeurilor de fabrioa-
tie. Ca materie primd se folosegte agohii de lemn, talag gl
rumegug sortat la fabricarea de mobild oum gi livrarea sub
forméd de toocdturid a acestor degeuri.

P.A.L. triplu stratificat din urmidtoarea materie
primds talag de la rindeluirea soindurilor; margini de la
tivirea soindurilor; rumeguy de la debitarea bugtenilor;
resturi de placaj uscat; resturi de furnir .umed, se foloseso
in oonstruo{ii industriale, ca substrat pentru pardqeseli sau
ca pardoseli detagabile (10)«~

o/
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Degourile se mal utilizeazd (Fabrica Teutoburger din
R.F.G.) pentru realizarea unui produs nou care este o combinatie
de placa] ou PAL. Fetele pliéoilor se realizeazd din furnire de
fete, in loo de furnire de miez se introduo egchii din lemn,
produce prin tocare si agchiere. Noul produs se realizeazi in
grosimi fntre 4 gi 25 mm. deobicei 6-8 mm. Furnirele de fag
sint fn prealabil netezite intr-o presd. Fabrica d&d 1/2 din
productie placaj normal si 1/2 placaj ou miez din agchii.

Rumegusul mai poate fi folosit pentru fabrioarea pli-
oilor din aschiit pléol prin extrudere; pldol ocu miez tristra-
tifiocate ou fefe din agohil plane;vpliaci groase, ugosre, ou
struoturd omogené sau multistratificate ou utilizdri fn cons=-
truot;ii (1o). .

‘' Se ocunoso pe plan mondial multe fabriol care produc
pldoil din rumegug, astfel:

= pldoi de rumegug sub{iri, folosind ca lianti ré-

gina fenoliocd (RFG i RSO)j

= plédci pentru pardosell din rumegug coleorat aglo-

- moerat ou rédgind fenoliod (Elveyia)s
- plidoil din rumegug gi alte degewrl marunte, méoci=
- nate fin fara liant, ocunossute sub denumirea de
pléoi -"mixolit" utilizate in constructii pentru
peretdi i acoperigurli (Austria). .

Cercetirile mai recente dau o mare fnsemndtate foleo=-
8irii pldoilor din coajas
- - pldol izolante din coJi de pin (SUA)j

+ = pléci din coaJd ou 30 % alte materiale lignoce-
lulozioe (RDG)j

- pldol dure din ooajd de laricej

- diferite tipwri de pldoi poroase realizatet exclu=
6iv din coajd; din coajd cu 10 % legie sulfitiody din coajd ou
10 % degeuri din celulozd (Canada).

Pe plan mondial .se fabrio& in prezent plédoci din rue
megus §i coajd aglomerat¥d ou régini sintetice au.bune rezule
tate.

Tot aga se produc pl¥oi 5i elemente de construotii
din rumegug, talaj, 1ind de lemn, coajd, lianti minerali gi
oimenturi, astfel:

o/
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= pldoi din rumegug gi ciment ou adaous de dia=
tomit (SUA);
= pléci 'din coajd i agohii de leamn acoperite
‘cu un praf special gi finvelite ou un fel de
clinker, nisip sau zgurd de furnal si ciment
(Suedia)j
' = pléol din coajd maruntitd si ipsos folesite
pentru pzolafli numite "eorolit" (URSS);
t = pléocl pentru construotil realizate din rumegug
gl coajd aglomeratd cu diferiyl lianti mine-
rali (R.D.G.) (37) :

Datoritd unel carente tot mai acoentuate de pro-
teine pe plan mondial, cercetitorii se orienteazd spre sin-
tetizarea unor noil materiale Inlocuitoare ale proteinelor.

In anul 1974, in Finlanda, a intrat in funcyiune
o uzini (prima din lume de acest fel) care produce proteine
sintetice din degeuri de fibre lemnoase, avind o producbio
in primul an de lo.o000 tone proteine.

Din experientele efectuate pind in prezent s-a
oconstatat od proteinele obyinute din aceste degeuri se pot
utiliza ou suoces in alimentatia animalelor (bovine, por;

cine, pésdri) inlocuind turtele oleaginoase. (Din: (1l0.868)
" Mezogazdasagl Teobnika, R.P. Ungaré, nre8, 1974, pe8.)

7+2. Valorificarca dogeurilor de lemn in R.S5.R.

Produc{ia gi utilizerca masei lemnoase pe ahii
1975 - 1980 va £i urmitoarea (tabe7e2.1.) X/

Prin prelucrarca acestor cantitd{i de masd lem-
noasd in semifebrioate (cherestea, pléci: din agohii si fi-
bre de lemn, placaj, panel eto.) gl a acestor semifabricate
in produse finite mobild, binale, ocase prefabricate, arti=-
oole sportive, instrumente muzicale etc.) va rezulta in

x/ Valorile din acest capitol sint prezentate dupi rapore .
tul fntoomit fn cadrul "Centralel de preluorarea lemnu-
1ui" ou titlul "Utilizarea masel lemnoase si valorifi-
carea degewrilor in anul 1975 i prevederi pentru anul
1980",
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anul 1975 oantitatea de 402l mii m3 degeurl, iar in anul 1980
cantitatea de 3879 mii m3, in ocare sint inoluse gi plerderile
prin oontragere si sub formd de prafe. (tabe7.2.2)¢ La canti-
tatea de degeuri se adaugd oca. 400.000 m3 or#ici, resursele
totale de degeuri fiind in anul 1975 de ﬁ.421 mnii m3 si fn
anul 1980 de 4.279 mii m3 (tabe7+2.2.)

Fatd de volumul net ocomercial de masi lemnoasd, de=
geurile rezultate reprezintia 21,5 %, atit fn 1975 oit gi in
1980, Fa{d de lemnul industrial, degeurile reprezinté 26,7 %
in anul 1975 gi 24,9 % in anul 1980

Din tabe.7¢2.2. rezultd cd dintre cele trei destinatii
principale, ponderea o au degeurile pentru utilizéri industriale
(59,5 %) in 1975 gi 66,4 % in 1980), din care osantitatea cea
mal mare de’ degeuri va fi utilizatd la fabriocarea pldcilor din
agohii i fibre de lemn (30,4 % in 1975 si 40,6 % fn 1980).
Trebuie subliniatd oregterea cantitiétilor de deseuri care va fi
utilizatd in anul 1980 fatd de anul 1975 la fabricarea PAL-PFL
(139,4 %) 5i mentinerea la un nivel ridicat a cantiti{ilor de
degeuri oare se vor utiliza drept combustibil la ocentralele tere
mice proprii (lo5o mii m3 fn anul 1975 gi lo2l mii m3 in anul
1980).

) ‘Avind in vedere sarcinile de valorificare superioard
a masei lemnoase si de cregtere a cantibitilor de degeuri' folo=-
site, pentru perioada 1975 - 1980 s-au previazut valori fmbund-
tdtite privind struotura de utilizare pe destinatii a degeurilor.

- Valorificarea cantit&t{ii unor degeuri 4in produotia de

PAL g1 PFL este oonditionatd de dotarea intreprinderilor ou to=
cdtoare gl a instalatiilor aferente toodrli i transportului de-
geurilor atit pentru productia de plioci c¢it gi pentru utilizare
la cenbtralele termice.

Capacitatea de tooare existentd la inceputul anului
1975 pentru lobde gi degeuri masive asigurd preluorarea inte-
grald a volumului de material lemnos necesar fabriodrii plé=-
cilor din agohii gi fibre de lemn. Oapacitatea de tooare de
ocae« 155.000 m3 pentru furnire va fi asiguratd fnoepind cu
SemsI1+1976 oind este previzut & £i realizat in cea mal mare parte
programul de punere in funo{iune a celar 35 toodtoare.

o/
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VALORIFICAREA DESEURITLOR IN ANII 1975-1980

Tab.?.2.2.
i i -ttt sSEZ=SSsS=Ss=II==S===s i-i-. ————————————
- m m3 -
SPECIFIOGCATII Plan Prevederl
’ C * 1975 1980
SzZac-==ozoos===ssT=cos==szz=ss === ====azs=zax
Resurse totale de degeuri 4421 4279
a/- de la exploatarea lemnului .
(ordoi i virfurideeeceeceoe 4o0 400
din cares t ) te .
- utilizate In industriec. 258 400
- utilizate ca lemn de foo
pentru populatio,-...... 142 -
b/= de la prelucr.lemnuluieecse 4021 3879
din caret . . . . -
-.rﬁmﬁsite.............o.. 2269 2208 il
= IUMOFUL eeeeccvcoccccoce 1250 1169
- aﬂchii balﬂe 20ec0cscccoce 32 35
- pierdﬁri mii mﬁ--ocnoooo . .490 467
% fafa de total b, ‘12,2 12,0
din care:
- Oonbrageralooooooo.ooo 330 521
= plerderi de prafyseces 160 146
Dogeuri ce se utilizeazfdeeeces * * 3649 38lo
din care:t
a/- pentru preluordri indeecoeee 2173 2529 !
din saoestea:
- peﬂbru pléoi............ 1109 15“6
- réméﬂite'noo'coggotooo . ..834 lo20
= rumegusg ®e0ceecevscnce loo 233
- Q$Chii balag.......... 12 35
- oréaci ®00ccccecccce 163 258
= pentru 06lulozficsecscsses 642 683 .
- rémﬁqita ®eevcecercece 547 551
- ordol e0evcseccsccen 95 132
= pentru produse nenomina-
lizate (rém&sito)....... 422 300
b/= pentru combustibil la CET lo5o0 lo2l1
- rﬁmﬁaite..s..-......-.o.. 4o0 203
= FUMOFZUS éeeceevcsssccses 650 623
- coajé @e0000ccecsoscce - 195
6/= pentru combustibil la
populatie gi alti benef. 426 260
- rémﬁsite ®0coececersocen. 63 -
= rumegusg ®00eccsccvcrncce 36} 260
Dogouri nevalorifioabile (pier=-
deri la depozitare si manipu=
lare,rumegus, eta.) 115 20
Degeuri utilizatd oa materie ' ' !
primA in prel.ind.to?al.o..... 2173 * 2529
din caret ' ! '
- rémésite 0000000000000 000000 1803 1871
= TUNOKUS eeoesececscesscssncse loo 235
- agohii 000000 0secccssevsne 12 5
~ or#oi @0 0c000c00c00crcsnn 258 330
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-La oapacitatea de 2.1l00.200 w3 se mal adaugd $i cea a ag~
ochietoarelor de la fabriocile vechi de PAL (Braila, Tg.Jdiu,

Gherla, Rm.Viloea) de coa. 350.000 m3/an (tabe7¢2.3.)

Tab.?.Z.).
CAPACITATIIE DE TOSARE IN 1976 ¢
= Nr.de GtoCahboare « o« o o o o o o 132
= din care se vor monta in 1976e. 35

din care:

~ lobde « o o+

- MBSiVes o'

. ‘= fUrnire o o o
- ordoi e o o

Programul de investiy{ii pe anul

L]

- Capaoitatea do tocare degeuri £n m3 2.1004200

.« o 7584900
Y l.091.000
.« 154,600
.« o 95.700

1976-1980 prevede

realizarea a 1l fabrioi de pldci aglomerate, ou o oapaci=

tate uniterd de 35.000 tone/an. De asemenea, se vor moder-
- niza g1 dezvolta ocapacitifile existente precum si construie-

-rea a 3 fabrioi de 5.500 tone/an. Sporul de proeducstie la
nivelul anului 1980 se va ridioca la 459 mii btone, produoc-
tia totald de.pldol la finele oinoinalului wrmitor fiind
de coae. l1le390 mil tone, din care 990 mii tone pldoi aglo=

merate. Pentru realizarea acestei producyil de pldsi va fi

necesard cantitatea de 3.251.520 w3 material lemnose
Din datele prezentate £n tabe7.2.1 gi tabe7.2.2.
rezultd o& sint asigurate cantitidtile totale de materie

primiy (2160 mii m3 lobde gi 1546 mil m3 degeuri).

v

Imbunitétirea structurii materlei prime, prin re-
ducerea cantitiyilor do lobde $i majorarea volumului de
degeuri va fi posibild prin dimlnuarea cantitiyilor de
degeuri destinate utllizdrii dropt combustibil iIn centra=

lele termioe proprii. Acest luoru soliocitd efeotuarea unox

analize asupra posibilitayilor gi mdsurilor oe trebuleso
.realizate privind fnloouirea aoestui combustibil.

t

Utilizerea degeuriloxr la fabriocarea pléciler din,

.agobii i fibre de lemn este efiolentid atit in ceea oe

o/e
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privégte domeniul de utilizare, oregterea-procentului de valo-
‘rificare a masei lemnoase oit g1 fn oeea oe privegte costul mai
redus al degeurilor. ' * . t

Folosirea cantitatilor de degeurl previzute in anul
1975 pentru produoiia de PAL si PFL a Centralei de Prelucrare
a Lemnului, care prezintad oresteri insemnate fatd de anul 1974
(ou 360 mii m3) oonduoe in mod real la o mai buni utilizare a
resurselor de materie primé si la valorificarea 1ndustrialﬁ a
resburilor din oxploabarea si prolucrarea lemnului.

In perioada 1976-1980, prin imbundtafirea tehnologii-
lor de fabrioayie 51 prin orearea unor 1nstalatii gl utilaje
adecvate proluorérii deeeurilor, ‘in apeoial a tooaboarelor pen=-
tru oruci §i pentru lemn de m101 dimon91uni, 86 va orea posi=
bilitatea oregterii ponderii doseurilor din totalul materiel
prime ubllizate, astfel od la plaoile din aaohii gl fibre de
lenn ocantitatea totald de degeuri s& creascdou S0 % fatd de
anul 1975. '

Valorifiocarea industriali a degeurilor fmpreunsd cu
reducerea consumurilor la fintregul seotor de exploatare gi pre-
luorare a lemnului va oonduoe la cregterea indicelui de utili-
zare a masel 'lemnoase de la 77,5 % in anul 1974 la 85,8 % in
anul 1980 (79).

7+.3. Valorificaroa degeurilor din lemn la fabrie
oile de mobild din Timisoarae

In cadrul Intreprinderili de preluorare & lemnului Tie
migoara, o aten{ie deosebiti s-a aoordat fncd ou oitiva ani in
urmd asupra valorifiodrii superioare a degeurilor rezultate din
fabricatie printr-o repreluorare a lor gi transformarea fn pro.
duse finite oerute de benefiolari. Aceastd reutilizare a cerut
o reorganizare a acestel activitayl fie in cadrul fintreprinderii
fie iIn afara ei prin goolile liceale din: looalitate ou oare am
cooperat.

Au-fost preluorate in produse finite capetii de bug=
teni, resturile din oroirea cherestelei de diferite esente,
capetele de soinduri, materialul lemnos ocare de obicei se tri-
mitea la foo sau spre vinzare, obtinindu-se peste 18 sortimente
diferite in valoare de le.500 mii lei (tabe7¢2.4s) (17)
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Tabe ? e2elbe
= = 2= === =s==== = = ==
. ,Valoare
U/M Cant. mii lei
mmsm=ns = == ===
- a/ Volorificate superior
‘= Diblurl C.F.R. buce. 510000 ~ 826
- Be{o pentru afumat bucs 5750 28
= Canete brute mec e 17 14
~ Sipol profilate mle 400 2
- Pat armi nuo LG e 0,300 . 4
- Stative condimente buc. 1464600 463
- Pldcute domino buc e 7804000 54
= Garnituri toocdtor BTe 30 1 R
- Elemente RTV ¢ buo. 5le500 15
- Sipoi bruce KG . lo 20
-~ Suport calendare buce loo 3
-~ Cogule{e din furnir buce ‘ loo 3
=~ Calupuri pentru gtant{are: - l.000 45
~ Cepuri pentru tooe.incilte l40.000 7

rototipuri pentru export

Port amerlocan

Duldpioare juocdrii
Suporturi trofee vinitoare
Joo instructig din ouburi
Masd plianta

Pat de pidpusd

Joo popice

b/ Degeuri utilizate drept combustibil in 1974...10.144 tone
economisind 2800 mo. gaz metan;
o/ Degeuri valorificate prin vinzare la populatie 22.424 toe.

|*d

¢

-+t 3 13- 3t -+t 1+t -ttt 4
< 0

Q . t

In fig.%5 este reprezentatd histograma carecteris—
tioilor ocantitative gl calitative a masel lemnoase i a de=
geurilore.

Moeasta aotivitate de valorificare a degeurilor o
oonsiderdm ca un inceput, iar rezultatele ob{inute dovedesc
existenta unor posibilitéti ce meribtd atrase in circuitul

- economioe. ¢
Sintem in situatia de a executa nol prototipurli pen=—
-tru export gi intern cum sintt duldpioare juodrii, suporturi
trofee vindtoare, fort jucdrie, 2 joouri de popice pentru
copii, Joourl instruotive din-ouburi.
: 0 alt¥ oale pentru velorifioerea degeurilor din lemn,
reelizatd la fabrica de placaj Deta este aceea a imbindrii

o/o'
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furnirelor de pu¢ ¢e miol dimensiuni si olasa III-a, Unitatea
-din Deta dispunea in 1971 de un stooc de furnire de nuo fard
migcare de cca. 300,000 mpe 8too orelat fn ultimii 3 ani la un
plan de productie de l.300.000 mp. anual (16)e

Primul oontract de cooperare pentru valerificerea de=
geurilor de nuc s-a realizat qu fabrica de moblld .din Tr.Seve-
rin (fostul CEIL) pentru care‘am produs la inceput 12.000 mpe
furnire imbinate utidizat la gérnitura "Irina" gi pentru care
s-a consumat 23.420 mps furnire nuo olasa III, realizind o pro-
duo{ie globald de 603 ﬁii lei; Vinzarea acestor furnire imble
nate s-a fdcut la un pret mediu de 51,40 lei/mp. @coeptat de”
Tr.Severin care pind la data oolabordrii cheltuia 55,93 lei/mp
pentru acelasi sortiment, realizind astfel o eoonomie la pre-=
tul de oost de peste 6Q.000 lei. -

Pentru dezvoltarea acestel seotil de la un numdr de
15 munoitori fn 1971, la sfirgitul anulul 1972 numirul aoces=
tora s-a dublat ajungind la 35 de oameni oalifioati, oa in pre-
zent s lucrdm ou 135 de munoitori unde realizdm le.800.000 mp/an
furnire Imbinate g1 o producyie globald de 36 mile lei ou o pro=
duotivitate a munoii de l45.c000 lei/salariat ob{inind o produo=
Y ie de 20.000 lei/mp. suprafatd industrialde.

‘Anglizind pretul de vinzare al furnirelor imbinate
realizate in 1971 la wun pre}{ mediu de 51,40 lei/mp. nuo, se
oonstaty o scidere a acestuia, ajungind in acest an la 47 lei/mp.
la nuo, 4,70 lei/mp. la stejar si 4,90 lei/mpe la fage

Do mentionat o& in timp oe Fabrioa de, placaj Deta rea=
lizeazd un benefiolu de un leu/mp. furnire imbinate, fabrioile
de mobild realizeazd fntre 5 gl 9 lel/mpe. economie la furnirele
imbinate in comparatie ou furnirul pe care il primeau pini la
data oolabordrii cu nol. Dacd am lua un prey mediu al furnirelor
imbinate de o0l.III-a i subdimensionate, se poate apreoia o0& la
l00.000 mpe furnire, fabricile do mobild realizeezd cpae 1e¢000.000
lei eoonomii la pretul de oost, in conditiile o0ind amceastd co=
laborare influenteazd §n mod cert productivitatea munoii in fa=-
briocile de mobild ocorpe . .

Produotivitatea, fiziod, initial era de 1,03 ore/mpe
furnire Imbinate, in prezent este la 0,50 ore/mp. Productivita=-
tea valoriod cregte de la 50,24 lei/om/orsd fn 1972 la 63 lei/om

o/o.
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Fig.25. Histograma - cantitativad, calitativa a masei lemnoase.
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ord In 1975, ceea ce reprezintéd o oregtere ou 13 % in con~
ditiile In care pretul mediu de vinzare pe mp. a soidzut

de la 51,40 lei la 47 lei pentru furnirul de nuc fmbinat.
Men{iondm o& la acest produs utilizdm furnir de nuo ou
dimensiuni reduse ochiar de la 25 cm. In sus.

Rezultate bune au fost ob{inute gi in directyia
valorificdrii furnirelor de stejar olasa III-a, unde am
reugit sd reducem stocul de la 300.000 mpe in anii din urmd
la cantltayil minore in prezent. In acest sens am realizat
‘0 colaborare bund cu Fabrica de casete radio gl TV Bucu-
regti carora le livrim fn anul 1975, 1lBo.ooo mpe furnire
fmbinate din care peste l30.000 mpe. Il repreiinté furnirul
de stejar olasa III-a.

Numai la acest ocontract Fabrica de casete radio
g1 TV Buouregti realizeazd o economie de 2 lei/mpe furnire
livrate, ceea oe reprezintia o eoonomie de aproape 400 mii
lei/an. (16).
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. 8+ EFICIENTA ECONOMICA A STUDIILOR DE ECONO-
MISIRE A MATERTALULUI LEMNOS IN INDUSTRIA
. . DE MOBILA

In ouprinsul luor#drii am ardtat odile gi metodele pen=
tru folosirea rafionald i economisirea materislului lemnos.Mul=
te din acestea au fost experimentate gi aplicate, ani la rind,
fn oadrul Intreprinderii de prelucrare a lemnului gi in labora-
toarele acesteia. ‘

Efioienta economicd a prezentel luoriri, este confir-
wmatd i de faptul c& In intreprindere s—a fmbunati{it permanent.
raportul dintre totalul cheltulelilor gi volumul produc{iei rea-
lizatee. ’

Prin folosirea rationald gi reducerea oonsumului de
materiale se influlenteazd in acelagsi timp o serie de alyi in-
diocatorl sintetiol cum ar fi s oregterea produc{iel; reducerea
timpulul de munod; oregterea productivitatili munoily sporirea
benefioiului oa sd amintesc doar do o padte din acegti indioca=
tori. Dacd analizim eficienta eoonomicd pentru acegti indioa=
torli se oonstatd urmitoarele i

1/ Cregterea productiei la I.P.L, Timigoara.

Utilizind formulelei Qpr = Qpr -Q (preliminat)

Qr = Qg - Q, (efeativ)

undet
Qpr } Q¢ - nivelul (preliminat i efeotiv) pro=-
ductiei dupd aplioarea cercetdrilor gi
studiilor in produotie, (lei); (anul
1975).
Qo = nivelul produc{iei fnainte de apli=-
care (anul 1971)

Q’pl‘ m 225 = 177 = 48 mil. lei

Q‘f = 241 = 177 = 64 mil. led
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Aceasta inseamnd od nivelul.preliminat a fost
atins i depdsit cu 16 mile. leie.

2e¢ Reducerea timpului de muncd

. .

t;nl.
“no

‘E;r'% = ( -%%f% e 1l0o0) = 1l00 =6 %

unde &, = timpul realizat fnainte de aplicarea ’
studiului.

Bep % = ( e« loo) = 1loo

t = timpul realizat dupd aplicarea
studiudui.

e Crogtorea productivitdyii munoii

= preliminat prin studiu 3

Wpr = Ypr -V, = 103.119 - 8?.822 =
16.298 lei/ealarigb. )
undet

pr = productivitatea preliminata

Wo - productivitatea realizatd initial

« 4, Roalizarca do benoficiu suplimentar

'« preliminat prin studiu

Bpl.' = Bpr - BO

- efeotiv dupda aplioare

B! :=Bl —Bo

undes . .
B_. - beneficiu previdzut a se realiza.prin

r
P aplicarea studiilorj
B0 - benefioiul initial;

Bl = benefioiu efeotiv obtinut dupd aplioarea
studiilor;
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Bpr = 16.162 = 15.762 = 400 mii lei

B, = 17.773 - 15.762 = 201l mii lei

Bonefioiul preliminat a fost atins gi'depdglt
ou peste 1,5 mil. lei.

Am prezentat mai Inainte metodele de determinare a
efioientei eoconomioce a principalilor indicatori afeota{l de
studiul eoonomisirii de materiale in cadrul I.P.L. Timigoara.

Rezumind efiolenta eobnoﬁioﬁ obtinutd g1 a posibilie
tdtilor de economisire a materialelor lemnoase avind fin vedere
81 generalizarea metodologlei, ou apliocarea cdilor gi metode-~
lor cercetate, pe intreaga ramurda de preluorare a lemnului,se
poate obtine wrmitoarelet

8.1 Eficienta economiod la proieotare

Cifrele sint luate pe o periocadd de doi ani
(1974 + 1975).

Pe fntreprindere Pe_tar#ds
Cantitatea 1900 mé. 76.000 Mmoo,
Valoarea 3e3204000 loi : 1l4.000.000 lei

Be20_Eficier;a economicd la stabilirea tehnologiilor

Pe _intreprindere Pe_tara
Cantitatea . 575 mo. 23.000 Mmoo
Valoarea 1.273+000 lei 3500000000 loi

8e3¢_Eficienta economiod fnfursul prooesului
de fabrioafile

Pe_intreprindere 3 - Po tar
Cantiitatea 452 mo. 18.080 mo.
Valoarea 72l.000 loi 2743604000 lei

ofe
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B8e4o Eficienta economicd prin ridicarea
calitifii produseloxr

Pe fntreprindere 1 Po_tardy
Cantitatea 357 ma. 14,280 moe.
Valoarea 517.000 loi 18¢561l.000 lel

Be5e Efio;énta economicd prin fnloouitori

al lemnuluie.

"Pe_intreprinders 1 Po_tards '
‘Cantitatea 153 mo. . 64120 mce
Valosarea 198.300 16l 9¢317.000 lei

¢
.

B8e6. Lficienta cconomici prin valorificarea
degeurilor do lemne

Pa_fntreprindere t Po_tardg
Oantitatesa 2050 mo. 984200 RO,
Valoarea 2¢125.000 loi 11440000000 lei .

Totalul eficienyei economioce se ridicd la ure
miboarele valori, luato pe acelagi perioadds

Pe‘introgrinderet Po_taris ‘
Cantitatea . 5487 mo. 2554680 mo.
- Valoarea 8e1534300 lel 31842384000 loi .
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9. CONCLUZITI

Studiind folobires rationald gl reduoerea consumului
de material lemnos in industria de mobild, am ajuns la urmitoa=-
rele oonoluziis ot

l. Folosirea rationald gi reducerea continud a mate-
rialulul lemnos este una din saroinile prioritare puse de par-
tidul gl statul noatru,_in etapa aotuélé, nu numal pentru sec-—
torul de preluorare a lemnuiui, ol si penbru'toabo remurile eoco=
nomiei natlonale oare foboseso acest materiale.

Cu atit mai mult este importants si actuald aceastd
saxroind pentru unitdtile din industria lemnulul gtiut £iind fap-
tul od necesitiyile de lemn sint ou mult mal mari decit posi=
bilitditile de cregtere. anuale ale pdduriler noastre.

2. Tendintele §i posibilitdtile de.valorifioare su-—
perioard a masel lemnoase gl a produselor din lemn sint in di-
recfia giésirii de nol odl si metode pentru utilizarea rationald
8l oit mai eficientd a acestul material. In mali toate féarile lu-
mii se cautid sd se reduod consumul de lemn prin proieotare,teh-
nologii moderne, metode gi tehnioci care sd duod la oregterea va=
lorii pentru fiecare mo. de material inglobat in produsul finit.

3. Se oonstatd.od In diverse ramuri ale economiei na=
tionale care utilizeazd acest matorial existd posibllitayi de
valorificare mail superioarid a lemnului printr-o corelare unitarad
a preoocupidrilor din aceste ramuri.

4, Consumul de lemn este strins legat de nevoile omu=-
lui gi oregte in raport ou starea demograficd a fieo#drei tiri,
ou dezvoltarea construofiei de loouinte, ou veniturile popula=-
tlel, in funof{le de cererea pentru mobild gi de alte bunuri
necesare omulul exeoutate din lemn sau in oare lemnul constituie
0 materie primi de bazi.

5« Valorifioarea ocea mai eficientd a acestel bogiyiil
naturale care este lemnul, se faoe prin realizarea de produse
finite ou cel mal fnelt grad de preluorere fn industria construo=-
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{ teare de mobild, in industria hirtiei si celulozei, unde va-
h loarea unui metru cub de masd lemhoasd are nivelul de valoare
cel mai ridicat.

6. Se constatd cd 1In prezent aproximativ jumatate
din productia mondiald de lemn este consumatd drept combusti—
bily £fiind cea mai neeficientd valorificare a acestui mate-—
rial. )

In prezent mai toate statele lumii gi-au luat deja
severe masuri pentru utilizaregq lemnului iIn mod cel mai ra-—
fional, pentru valorificarea lui la nivelul cel mai iInalt de
eficienyd economicd. .

: ?. E00903151rea materialului lemnos este posibilid
dacd se adopta 0 noud concepfie iIncd din faza de proiectare
a produselor din industria de mobild, prin aplicarea de me-
tode si tehnici moderne la proiectare, prin reproiectarea =
produselor cu consum mare de lemn. ® = 77 F eyt

"¢ In lucrare am prezentat metode $i tehnici noi in

proiecta;ea producelor, unele din ele experimentate pentru
prima datd in tara noastrd. De mare eficacitate pentru re-
proiectarea produgelor este aplicarea metodei "Analiza va-
lorii" cu ajutorul cdreia se ob{in importante 'economii va-
lorice. Aplicarea metodelor de programare matematicd, Indeo-
“sebi, programarea liniard pentru optimizarca debitarii de
suprafete a materialelor lemnoase, conduce la efecte deose-
bit de valoroase iIn reducerea consumului de lemn la fabrica-
rea mobilierului.

Standardizarea, normalizarea gi reducerea tipodi-
‘mensiunilor sint probleme care conduc la economii importante
‘de materiale, de for{d de munca $i iIn final la reducerea
pretului de cost a produselor fabricate.

8. Aplicarea de tehnologii avansate in inductria

—de mobild are ca rezultat reducerea consumului de lemn in
timpul fabricatiei mobilierului. Se impune Insd adincirea
specializdrii Intreprinderilor s$i cooperarea intre acestea
pentru a aplica eficient tehnologii moderne. Prin imbunata-—
tirea tehnologiilor de fabricagie, pentru a economisi mate—

.

o/o
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rialul lemnos, se impun misuri urgente de introducere a pro-
cedeelor moderne de prelucrare, finisare gi asamblare care
reduc consumul de material lemnos si md3resc pnecizia de exe-
cubie in cursul fabricafiei. .

Revolutia tehnologicd iIn industria constructoare
de -mobild a schimbat fundamental conceptia despre tehnolo=
gie. Se aplicd azi o serie de metode noi de prelucrare gl
finisare a mobileis magini si utilaje moderne, materiale noi,
coloranti, lacuri, inlocuitori, care au dus la schimbdri ra-
dicale in tehnologie, avind efecte pozitive in reducerea con-
sumulpi de material lemnose.

Prin aplicarea normelor de consum ¢it mai reale, ac-
tionind asupra tehnologiei de fabricajie spre a realiza ace—

lagi produs dintr-o cant%tate mai redusd de material, asupra
consunului de aprovizionare pentru procurarea de materiale

cit mai apropiate de dimensiunile finale, a unor semifabricate
sau semiproduse se pot obtine insemnate economii de mabterial
lewmnose. )

9« In cursul prelucrdrii, in procesul de organizare
a productiei avem de asemenea multiple c3di de a economisi ma—-
terialul lemnose.

Rolul cel mai important iIn economisirea de materiale
11 are omul, muncitorul executant al produselor. Acesta se fo-
loseste de magini si utilajq, cu care prelucreaza materiﬁ prima
transformind-o in produs finit. Muncitorul poate face economii
de materiale prin reducerea rebuturilor si a deseurilor, cau-
zate de el. Acestea pot fi reduse sau eliminate prin ridicarea
calificdrii, organizarea locului de mﬁncé, alegerea materiale-
lor corespunzéitoare ca dimensiune, utilizarea corectéd a utila—
Jului, respectarea disciplinei tehnologice. (

Beconomisirea de material lemnos in timpul fabricatpiei,
se reallzeazd gi prin menyinerea preciziei de prelucrare a uti-
lajelor si maginilor, gospodarirea si intreyinerea acestora in
perfectd stare de functionare a sculelor, dispozitivelor si
verificatoarelor. .

De mare importantd este materialul care urmeazd a fi
prelucrat pentru realizarea mobilierului. Acesta trebuie s& fie
de calitate bund, la dimensiuni apropiate de dimensiunile finale

./.
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-ale pleselor ce wmeazd a fi realizate. ‘
Cea mal mare plerdere de materiale se face din cau-
za materiel prime necorespunzidtoare scopulul pentru care au
- fost oomandate. De aici provin cantitétl mari de degeuri, pie-

- 56 rebutate din cauza ocaliti{li necorespunzétoare a materia=-

lelore. In lucrare em evidentiat o&dile gl metodele principale
pentru economisirea materialolor, legate .de insisl materia
primid de prelucrate. . ¢

- De asemonhea, economii importante de lemn se pobt
obtine, printr-o noui gindire fn realizarea ambalajelor pen=—
tru mobild. Reducerea consuwului de lemn in construo{ia am=-
balajelor capdatéd azi nol dimonsiuni in preoocuparea tuturor
tdrilor din lume. In lucrare am arédtat o serie de metode noi
-utilizate ourent in multe {iri, in domeniul ambalajeloxr si
prin care lemnul este redus sau eliminat total din construo-
tia ambalajelore. .

Printr-o sorle de mdsurl tehnioo=-organizatorioce
se poate ajunge de asemenea, la o folosire rayionald gi la re-
ducerea oontinud a consumului de material lemnos fin industria
de mobilde In aceastd diroctie menyionezt ¢

- Reduoerea duratei ciclului de fabricatie prin
organizarea produciiei fn flux, oceea ce duoce la organizarea
mai bund a transporturilor, la sourtarea drumului de trans—
port, la suprimarea unor depozitdri si manipuldri, la eoono-
misirea de materiale gi de fonduri inoluse in materiale prin
stocirile intermediare.

- Bgonomisirea de materiale si fonduri incluse in
materiale prin programarea oporativd a productiei, utiliza-
rea de tehnioci noi, optimizearea loturilor de produotie, a
stoourilor, fao obiectul tratdrii amdnunyite iIn luorare.

loe. Ridicarea calitéfii produselor din industria
de mobild, aplicind iIntroaga serie de metode moderne de urméi-
rire gi stabilire a calititii, aotionind asupra faotorilor
care o influienteazd, duce In mod cert la reducerea plerde-
rilor de materiale in procesul de fabriocatyie.

Tratarea ou atentie a cerinfyelor de fiabilitate gi
adoptarea aonceptiei cd noi nu vindem produse, oi servioii,
oere preocoupare mai intensd la proleotare pentru a realiza
asemenea produse oare se pot vinde ou economie de materiale
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g1 manoper¥, la un prey de vinzare care sd reflecte real nive=-
~lul de oslitate al produsului.

Controlul ocelitéyii produselor pe fluxul de productie,
realizat fn mod organizat si permanent duce la,inldturarea mul-
tor defeote de fabriocatie i deci la economisirea materlalelor.

0 noud oonceptie trebuie sdéd stea la baza controlului
oalitayii produselore. Inainte de toate, calitatea nu se ocon-
troleazd, ea se prevede, se studiazd i se.apliocd intreaga gami
de misuri care sd duod in final la obfinerea nivelului de ca=-
litate prevdzut. In luorare sint tratate toate aceste princi-
pii privind ocalitatea si fiabilitatea, fazele si punotele de
ocontrol, metodele care influienteazd reducerea consumurilor de
material lemnos prin cregterea calitatili produselor.

1l. In privinta inloauitorilor lemnulul fn construc-
tia de mobild, se manifestd tendinte de a gédsi o serie de mate-
riele nol oare sd inloouiasod lemnul, dar sé& fie gi efiolente
din punct de vedere economioce.

In aoceastd directie, studiile de prognozd ou privire
la dezvoltarea industriei mobilei i fnloculrea materialului
lemnos, aratd tendinya introducerii maselor plasticea ow prin-
oipal conourent al lemnulul ocum $i alte materiale 3 metalul,
stiola, cartoanele presate. Aceste prognoze nu au avut in vedere
(la data intoomirii lor) aparitia arizei petrolului (petrolul
fiind prinoipala sursid de materii prime pentru masele plastice)
8l oum acest produs a devenit destul de soump, viitorul mase=-
lor plastice r3dmine inod incerte.

O altd conoluzie care se stabilizeazd tot mal mult,
este i amceea legati de gustul oumpdriborului, deoi, de cererea
unor produse ou fnloocuitori ai lewnului. ,

Existd deja o pdrere formatd od mobila originald nu
poate fi decit din lemn, restul sint imitafii. Dacd numdrul ce=-
lor oare, vor dori si-gi prooure astfel de imitayii va oregte
81 vor exista sufiociente resurse de materil prime de astfel de
inloouitori, viitorul acestor Inloouitori, este asigurat.

In luorare sint tratate pe larg aceste probleme, prie
vind realiziri pe plan mondial, utilizarea unor materiale de
inloouire la org aotuald, tendinte in aceastd direotie si ce
fmpiediod introducerea mai rapidd a inloouitorilore

./.
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’ 12.:Una din problemele deosebit de importante si
de-cea mal mare actualitate este valorifiocarea degeurilor.
Cercetdrile fntreprinse privind posibilititile de valorifi-
ocare a degeurilor, duc la concluzia c& aproape 50 % din vo-

“lumul de mas¥d lemnoasd extrasi din pidure, rimine in diverse
faze de prelucrare ca degeu. Valorifioarea acestor resurse,
se afld astidzl in centrul atentiel tubturor statelor lumii ca
o problemi majord, ciubtindu-se noi metode gi procedee de pu-
nere in valoare a acestor materiale.

In lucrare sint expuse pe larg posibilitétile de
valorificare a degeurilor din lemn pe plan mondial, la noi fn
“fard i ou exemplifiodri la Intreprinderea de prelucrare a lem-

nului Timigoara. <

e 13, Bfioien{a ooconomiod rezultati din ocercetiérile
intreprinse, aplicarea metodologiel privind odile si meto-
dele de folosire rafionald $i reducerea gonsumului de mate~
rial lemnos este deoscbit de Iinsemnatide

Loonomisirea dae materiale lemnoase: oherestea,PAL,
PFL, placaj, panol, furnire, la proieotarea produselor prin
aplicarea de tehnologii modorne, fn timpul fabricayiei la
organlizarea productiei, prin rildiocarea oaliti{ii produselor,
fnloouitori de materiale gi valorificarea degeurilor din lemn,
la Intreprinderea de prolucrare a lemnului din Timigoara pen-
tru anii 1974-1975 se ridicd la 5487 mo. gl la o valoare de
peste B8.000.000 lei, iar prin inplimentarea pe intreaga ra=-
murd a studiului, se ridicd la peste 235.000 mo., cu o valoa=
re de peste 318.000.000 lel.

Contributia originald la aceastd luorare o apre=-
olez o&a se referd in principal la @

a/ Pyin prezenta luorare am fnocercat si fixez o
metodologie proprie privind folosirea rationald $i reducerea
oonsunului de material lemnos in industria oonstructoare de
mobilde

b/ Am adunat in aceastid luorare cele mai valoroase
metode gi tehnioi ou precizarea ocdilor care duo la reducerea
oonsumului de materiale, punind la dispoziyia ocelor intere-
satl o luorare inchegati, gtiinyifioc dooumentatd asupra unei
probleme inad neabordate, sub acest aspeot, in {ara noastri.
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o/ Am fornulat ideil i conoepyii noi, originele, in
_direotia proieotérii produselor de mobild, a tehnologiilor, a
preluordrii materialelor, a controlului de¢ calitate, asupra va=-
lorifiodrii degeurilor din aceastd ramurde. .

d/ Am stabilit o imagine olard, asupra posibilitdyi-
lor 5i resurselor ce existd in domeniul valorifiocdrii mai supe=
rioare a materialelor din lemn g1 a produselor sale.

e/ Si in sfirgit am atras atentia asupra viitorului
oonstruct{iel de mobild ou implioatiile sale privind tendintele
mereu sporite a consumului de lemn gi a resurselor sale limi-
tate, a prognozel inlocuitorilor si a médsurilor ce se impun pen-
tru o dezvoltare armonioasd, férd orize, a acesteli ramuri deo-
sebit de importante in cadrul economiei noastre nationale.

Nu am pretentia sd fi liémurit fn detaliu toate pro-
blemele pzezentate. Multe din ele pot fi reluate sub formi de
luordri independente. Consider totugi od, aga ocum se prezintd
lucrarea ea constitule ,un tot unitar Inchegat gi in midswrd sid
formuleze o idee preoisd despre problema studiatd gi despre o#i=-
le de urmat in direotia economiei de materiale.

Pentru elaborarea luorurii am folosit un vast mate-
rial bibliografio inolusiv experienta inaintatd a unor intre-
,prinderi din ramura industriei lemnului gl din afara ei.

Cu toate scdpirile ce s-au streocurat, socoteso oi
luorarea aceasta reugeste sd fixeze o bazid teoretioid gi prao-
tiod in soopul organizdrii mal bune a productiel §n unitayile
din inductria lemnului si concomitent ou scé@erea o onsumuri-
lor de material lemnos sd duci la economij jimportante pentru
aoceste unitiyl gl pentru eoconomia nationalde
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in fabrioarea mobilei. MIL
Bul.de Inf.nr.6/1972

'
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91. X Xx °Xx T = 8%ilul mobilel contemporare ;
- Bul.Inf.8/1968, ODF.

92 x x x - Stabilirea influenyei asu-
pra oconsumurilor specifice

de cherestea din fabricile

.. de mobild, ca urmare a apli-
cdrii oonditiilor prevazute
in proiectele de standarde,
olase de ocalitate pentru che-
. restea de résinoase, fag gi

. . stejar, ICFIL Buo., C.130/1972

93. STINGHE, V.N. gi - = Agenda forestierd, Ed.Agro-
BBURLAN D. 3 pllvicd, 1968.
94, X X X = Studiu gl elsborare de pro-
' ' iect de mobilier cu inlocui-
. . tori ai lemnuluij ICPIL Buoc.
C.159/1971,
95. x x Xx - Studiul de dezvoltare a eoco-

nomiel forestiere pe 40 de
‘ ¢ ani (1970~20l0). ICPIL Buo.
¢ 1968,

96. SUDER MIHAI - L'economie, forestiere en
' Roumania. LEdeMeridiane, 'Buo. ¢
. . . 1965-

97. SBURUPACEANU N3 ~ = Posibilitatea de walorifi-
) care a restprismelor rezul-
. tate in urma fabricarii fur-
nirelor estetice prin taiere
pland a bugtenilor. Bul. de
Infenr.4/1972.

98+ SURUPACEANU N, - Popibilitati de utilizare in
fabrioatia mobilel a unor
elemente gl subansamble do
mobild din materiele plas-
tice gsi metale in vederea
economisirii lemnululj Ind.
Lemnului nr.4/1971.

99. SURUPACEANU N, - Posibilitayi de economisire
PETRESCU I.A. 1 a oherestelei in ind.mbbiled;
MIL, BuleInf.nr.3/1971.

100, STEFANESCU RADU: - Direcyii in gindirea mobi-

lierului contemporany Mo=
bila nr.l1/1971.
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104,

- Tema 3 L.K./1971.5tudiu
privind extinderea uti-
lizdrii maselor plastioce
fn industria mobilei,
ugilor i ambalajelor.
Contraots 127/1971.

- Tendinte in dezvoltarea
industriei de mobild din
tara noastré in perioada
1969-2000+ Revista Mobila
nr.3/1968,

- Tendinte Pe plan mondial
in dezvoltarea producyiei,
sortimentatiei gi calitd- N
%¥1i mobilel in perioada
1976-1980. Documentar OFPL
Buo. 1975.

- Tendinte gi posibilitati
de valorifioare superioard
a masel lemnoase gi a pro=
duseloxr din lemn, pe plan [
mondialy IDT Buouresgti,
1981.

-~ Viitorul ambalajului ‘din
lemnt Bul.de Inf.nr.5/1970

- Colecyia Holz-Zentralblat
Stuttgart - RFG ianuarie
1972,

~ Dooumentayia firmei SAT
Socieété = Aix les Bains-
Frantae.

¢ .
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