CERCETARI PRIVIND STABILIREA CICLURILOR
DE FABRICATIE LA MOBILA CORP

Ing. D. RIMNICEANU

I. INTRODUCERE

Potrivit prevederilor planului de 6 ani al R.P.R., industriei de mobila
din tara noastrd i revin sarcini deosebite atit pe linia realizdrii unor impor-
tante capacitdti de productie, cit si pe linia modernizérii si ieftinirii
produselor.

Aldturi de introducerea tehnicii noi, folosirea mai bund a capacitéfii
utilajelor si a spatiilor de productie, organizarea superioard a proceselor
tehnologice si folosirea rationald a mijloacelor circulante, sint factori care
conduc in mod sigur la obtinerea unor rezultate pozitive in cresterea volu-
mului productiei si fmbunatdtirea indicatorilor economici si financiari ai
intreprinderilor.

Folosirea judicioasd a mijloacelor circulante se realizeazé pe doud direc-
tii din care prima o constituie economisirea propriu-zisd, adicd reducerea
consumului acestor mijloace, iar cea de a doua este accelerarea rotatiei mij-
loacelor circulante, adicd trecerea mai rapidd a valorii lor prin diversele
elape ale productiei si circulatiei.

Accelerarea rotatiei mijloacelor circulante si micsorarea fondurilor alo-
cate pentru aceste mijloace in industria producétoare de mobild corp sint
influentate intr-o masurd mare de durata ciclului de fabricatie a mobilei.

Stabilirea duratei reale a ciclului de fabricatie in intreprinderile de mo-
bild corp (ca de altfel si in oricare alte intreprinderi) are o importantd deo-
sebitd, deoarece dac# se ia in calculul fondurilor mijloacelor circulante o
duratd a ciclului mai mare decit cea reald se va ajunge la blocarea inutila
de fonduri (peste necesar) care nu vor i consumate in decursul unui ciclu,
iar dacd se va lua in calcul o duratd a ciclului mai micd decit cea reald,
activitatea va fi stinjenitd de lipsa de fonduri pentru productia in curs de
fabricatie.

Pentru anul 1961, INCEF a avut sarcina stabilirii ciclurilor de fabri-
catie la mobila corp si curbatd de mare serie, defalcate pe categoriile de
timp ce alcétuiesc aceste cicluri — timpii de lucru si timpii de intrerupere.

In acest scop au fost executate cercetdri si s-a elaborat referatul inti-
tulat ,Cercetdri privind stabilirea ciclurilor de fabricatie pe categorii de
timp la mobila corp si curbatd de mare serie *, din care se prezintd, in cele
gel urmeazd, un extras referitor la stabilirea ciclurilor de fabricatie la mo-

ila corp.

* Lucrarea a fost executatd in Laboratorul de Economie si Organizare a Industriei
Lemnuluj din INCEF de catre un colectiv compus din ing. D. Rimniceanu, responsabil si
V. Minecan colaborator. ’ : - T o . ; :
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I1. CONSIDERATH ASUPRA CICLULUI DE FABRICATIE

Ciclul de fabricatie este definit in literatura de specialitate ca : perioada
in cursul cdreia obiectul muncii (materia primi si materialele) se afla in
procesul de productie, din momentul inceperii fabricdrii pinid la obfinerea
produsului finit (2). :

Ciclul de fabricatie constd din doud categorii principale de timp
si anume :

1. timpul de muncid (lucru), adicd timpul procesului de munci in
decursul cdruia obiectul muncii este supus prelucrarii si se afld sub actiu-
nea directd a muncii ;

2. timpul de intreruperi (pauze) intre diferitele operafii ce se exe-
cutd asupra obiectului muncii in decursul cdruia obiectul muncii nu este
supus actiunii directe a muncii. : .

In functie de natura pauzelor in cadrul celei de a.doua grupe se deose-
besc alte doud grupe mai mici si anume : ‘ : :

2. a. timpul de intreruperi de naturd tehnologicd, in cursul cdruia obiec-
tul muncii suferd schimbiri fizice, chimice etc., fird a se interveni cu ac-
tiuni de muncd asupra lui. Acest timp mai este numit si timp pentru procese
naturale. In aceastd categorie se incadreazi in industria lemnului uscarea
si condi{ionarea materiei prime si a diferitelor elemente, subansamble sau
produse in decursul procesului de productie ;

2.b. timpul de intreruperi de naturd organizatoricd, in cursul ciruia,
in functie de caracterul organizirii muncii $i a procesului de productie,
obiectul muncii asteaptd sa-i vina rindul la prelucrare printr-o operatie, sau
dupd trecere, asteaptd sd treacd prin aceeasi operatie, un numir mai mare
sau mai mic de alte obiecte ale muncii asemenea lui, sau dupi sfirsitul
schimbului asteaptd pind a doua zi la reluarea lucrului.

Pe baza celor ardtate mai sus, ciclul de fabricatie poate fi exprimat prin

formula
) C=T+T,
1n care :

C este ciclul de fabricatie;

Ty — timpul de lucru;

T, — timpul de intreruperi.

II1. CICLUL DE FABRICATIE AL MOBILEI CORP

Analiza succesiunii proceselor tehnologice si a operatiilor in citeva
intreprinderi producdtoare de mobild ca: Tehnica Lemnului — Militari,
Libertatea — Cluj si 23 August — Tg. Mures, au dus la concluzia ci cu
toate deosebirile dintre tipurile de produse si utilajele acestor intreprinderi,
procesele tehnologice si succesiunea lor ca gi a operatiilor prezintd foarte
multe asemdndri.

De asemenea, analiza a ardtat ci duratele ciclurilor de productie care
se folosesc in calculul valoric al productiei neterminate pentru produse ase-
manatoare sint apropiate de la o intreprindere la alta — 80 zile la Liber-
tatea — Cluj si 75 zile la Tehnica Lemnului — Militari, ambele intreprin-
deri producid mobila dublu furniruiti pentru export. ,
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Pe de alld parte aceastd analizd a mai aratat ca daca in linii generale
pradusele executate, procesele tehnologice si duratele ciclurilor de productie
prezintd asemdndri ce suportd comparatii, nu tot asa stau lucrurile cind
este vorba sd se treacd la analiza in amdnunt a modului cum se ajunge I
rezultatele comparabile menjionate mai sus. Aceasta datoritd pe de o parte
faptului cd atit elementele care constituie ciclul, elementele care alcituiesc
produsele precum si elementele specifice din fiecare intreprindere sint nu-
meroase, foarte variate si complexe, iar pe de altd parte, datoritd faptului
cd toate aceste elemente se incruciseazd in fluxul tehnologic.

A rezultat in ultima instania ca fiecare intreprindere producitoare de
mobild corp poate avea un ciclu nu intotdeauna si mai ales nu obligatoriu
acelasi cu al alteia, fie chiar si in cazul productiei aceluiasi produs.

Determinarea ciclului de fabricatie in intreprinderile noastre produci-
toare de mobild corp se face in prezent dupd formule generale ce cuprind
factori cu limite de variatie foarte mari si care nu intotdeauna pot fi stabi-
liti cu precizie. Datoritd acestui fapt durata ciclului la doud-intreprinderi
diferite poate fi aceeasi sau foarte apropiatd de a alteia cu conditii si pro-
duse diferite si invers, desi metodologia determindirii ciclului este aceeasi.

Fatd de cele de mai sus s-a ivit necesitatea adoptérii unei metode de
lucru care s tind seama de conditiile specifice existente in fiecare intreprin-
dere, sd permitd determinarea reald a ciclului, atit pentru mobila corp sim-
plu furniruitd cit si pentru cea dublu furniruitd si sa dea totodatd posibi-
litatea scoaterii in evidentd a elementelor care aclioneazi in sensul méririi
duratei ciclului in fiecare intreprindere.

Literatura de specialitate precizeazd cd durata reald a ciclului de fabri-
catie este durata determinatd prin metoda graficd si aceastd metodid a fost
utilizata in lucrarea de fatd pentru cazul concret al determindrii ciclului de
fabricatie la IPROFIL Tehnica Lemnului-Militari, pentru garnitura ,Mo-
dern 3“ compusd din: dulap, divan, lad4, toaletd si masd, finisatd la exte-
rior cu poliesteri cu lustru oglind4 iar la interior si masive finisaj cu nitrolac.

III,. METODA DE LUCRU

La stabilirea duratei ciclului de fabricatie pentru mobila corp simplu
furniruitd produsd de IPROFIL Tehnica Lemnului-Militari s-a pornit de
la ,Nomenclatorul de elemente” si ,Fisele tehnologice“ din care s-au extras
nominal absolut toate elementele si subansamblele ce compun fiecare pro-
dus al garniturii, precum si operatiile succesive ce trebuie suportate de
fiecare element pe fiecare loc de muncd — manual sat la masini — cu de-
numirea exactd a respectivului loc de muncé satt a masinii.

Apoi s-a extras din dosarul normelor, timpul de lucru al muncitorului
principal (sau al masinii) pe fiecare operatie, pentru numirul de elemente
necesare pe un produs.

S-a intocmit apoi o listd unicd a operatiilor asezate in ordinea succe-
siunii lor in procesul tehnologic si s-au centralizat timpii de lucru pe
operatii si pe locuri de muncd pentru fiecare subansamblu, produs si pe
garnitura.

Datele centralizate pe produse si garniturd s-au inregistrat intr-un-
formular dupd modelul celui dat in tabelul 1.
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Pentru determinarea duratei ciclului de fabricatie s-a iuat i considerare
un lot de 100 garnituri pentru motivul ¢d aceasta este marlmea lotului care
se practicd in intreprindere.

Planul intreprinderii pe trim. 11/1961 a fost de 1581 garnituri - M:34,
adicd 527 garnituri pe lund sau aproximativ 20 garnituri pe zi, lotul de 100
garnituri reprezentind productia pe 5 zile.

Pe baza timpilor de lucru pe operatii si pe locuri de muncd pentru lotul
de 100 garniturt s-a trecut la determinarea numérului de zile necesare
pentru trecerea lotului prin fiecare loc de munci pe un ait formular al cérui
model se arati in tabelul 2.

Folosind datele inregistrate in tabelul 2 s-a trecut la reprezentarea gra-
ficd a desfasurarii in timp a operatiilor pe fiecare loc de munca dupa modelul
graficului din fig. 1.

In reprezentarea graficd s-a tinut seama de conditiile specifice in care
se desfisoara fiecare operatie pe fiecare loc de munci in aceasta intreprin-
dere. Printre acestea sint de mentionat :

— necesitatea inceperii lucrului cu anumite operatii {ara de care nu se
poate trece la operatia urmétoare: de exemplu aplicarea bordurilor nu se
poate face decit dacd panourile au trecut prin operatia frezat uluc si totodata
bordurile s fi trecut prin operatia frezat lamba, la fel furniruirea pancu-
rilor este posibild numai dupa formarea foilor din furnire prin lipirea acestora
cu hirtie gumata ;

— In intreprindere se practicd sistemul trecerii lotului de elemente pre-
lucrate intr-o zi, la locul de munca urmditor in ziua imediat urmétoare,
exceptie de la aceastd reguld fdcind furniruirea dupd care este necesard con-
ditionarea timp de 4 zile inainte de inceperea operatiei urmatoare: intr-o
situatie speciald anormalad se gisesc operatiile de lustruire ce se executa
cu masinile B.S.N. care nu au capacitate normald si nu au fost utilizate
decit un singur schimb pe zi ;

— posibilitatea desfdsurdrii in paralel a unor operatn asupra furm-
relor, masivelor si panourilor, cum sint de exemplu croirea si alte citeva
operatii.

Durata hmpllor de lucru si a intreruperilor pentru fiecare din opera-
tiille ce intrd in alcdtuirea ciclului de fabricatie al lotului, incepind de la
croirea elementelor pind la finisare si montaj au fost subliniate pe grafic
astfel incit se pot urmdri usor aceste durate precum si momentul cind ele-
mentele sau subansamblele trec de la o operatie la cea urmétoare.

In partea de jos a graficului a fost inregistrat numdrul de ore corespun-
zdtor fiecdrei categorii de timp pentru fiecare zi calendaristicd ce intra m'
durata ciclului de fabricatie. -

Prin insumarea pe orizontald a numirului de ore din fiecare zi s-a obh-
nut totalul orelor pentru fiecare categorie de timp ce intra in alcdtuirea du-
ratei ciclului iar din insumarea numdirului de ore al flecarel _categorii s-a
obtinut durata in ore a ciclului.

Cifra se verificd prin inmultirea numarului de zile calendarlstﬂce nume-
rotate In partea de sus a grahculul cu 24 ore ale fiecdrei zile calendaristice.
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Trebuie remarcat faptul cd montajul se executd intr-un singur schimb
cu numdrul de muncitori necesari pentru acoperirea nevoilor productiei zil-
nice care dupa cum am vézut este de aproximativ 20 garnituri pe zi, ceea ce
echivaleazi cu b zile de lucru la montaj.

: Aces_te gile_ se includ in intregime in durata ciclului pentru lotul de
100 garnituri.
Din examinarea graficului din fig. 1 rezulta c&:

~ — Elementele care prezintd importanta in ceea ce priveste durata ciclu-
lui in productia de mobild corp sint masivele si in special panourile.
- — Numarul zilelor ciclului este cu mult mai mare decit numarul opera-
tiilor ce.intrd in alcdtuirea ciclului datoritd intreruperilor ce intervin la
desfdsurarea procesului de productie.

— Intreruperile ce se fac simtite in procesul de productie in serie, al
mobilei corp la intreprinderea considerata sint urmatoarele :

a) — Intreruperi tehnologice
— conditionarea panourilor dupd furniruire ;
b) — intreruperi organizatorice
— locuri inguste
-— pauze pentru masa
— timpul in afara schimburilor in zilele de lucru-
— sarbatori.

— Durata totald a ciclului de fabricatie rezultatd pentru lotul de
100 garnituri M-3 simplu furniruite la IPROFIL Tehnica Lemnului-Militari
este de 65 zile sau 1 560 ore. ‘

Din totalul de 1560 ore, timpul de lucru este de 308 ore sau 19,759 iar
intreruperile 1 2562 ore sau 80,25%), din care :

a) intreruperi tehnologice : condifionare 72 ore sau 4,629
b) intreruperi organizatorice : 1180 ,, ,, 75639
din care: '
— locuri inguste 46, ,, 2921%
- pauze pentru masé 20 ,, . 1,28%
— timpul in afara schimburilor in zilele de lucru 488 ,, ., 31,299%
— séarbatori 216 ,, , 13,859%

Fatd de durata foarte mare, 80,25% a Intreruperilor din ciclul de fabri-
catie se impune o analizd a duratei fiecarei categorii spre a se vedea cauzele
care le determind in vederea descoperirii posibilitatilor de reducere a
duratei lor. ]

Intreruperile pentru conditionarea panourilor dupd furniruire sint inevi-
tabile in conditiile actualei tehnologii a mobilei corp. Posibilitétile de redu-
cere a acestor intreruperi constau in gasirea adezivilor cu prizd rapidd si
care si asigure stabilifatea elementelor lipite cu ajutorul lor (panourile sa nu
Jlucreze“ dupi furniruire).

Intreruperile pentru masé sint de asemenea inevitabile si sint si foarte
mici astfel incit nu se poate pune problema micsordrii lor.

Timpul in afara schimburilor este foarte mare si el poate fi mult redus
prin introducerea lucrului in doud sau chiar mai multe schimburi, daca
aceasta se dovedeste recesara.
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Intreruperile cauzate de sdrbatori sint si ele inevitabile si in masura in
care toate celelalte categorii de timp se scurteazi devin si ele tot mai mici.
~ Categoria intreruperilor organizatorice cauzate de locurile inguste, care
consuma 456 ore (19 zile de lucru la care se adaugi si 4 duminici, deci in
total 23 zile din 65=35%), constituie de fapt categoria cu cel mai mare
aport in durata ciclului de fabricatie la intreprinderea considerati si cu
aport destul de mare probabil si la alte intreprinderi desi desigur ele nu se
vor fi producind in acelasi loc de munca.

Aparitia unei durate asa de mari pentru aceasti categorie de timp fisi
are explicatia fn faptul ci intreprinderea dispune de fumai 3 masini de
tip B.S.N., care trebuie si execute patru operatii si anume cele de la pozi-
tille numerotate in grafic cu numerele :

— 48 lustru cu pasti interior panouri cu timpul —7.07 zile
— 52 lustru cu pastd rosie gran. 1000 exterior parouri cu timpul 825
-— 53 lustru cu pastd alba gran. 17 000 exterior panouri cu timpul 6,85 ,,
— 54 lustru cu apa exterior panouri cu timpul 2,70 ,,

Operatiile mentionate mai sus consumi in conditiile lucrului intr-un
schimb un timp foarte mare, constituind un loc de munca ingust.

Dupd cum se vede din grafic in a treia zi de lucru a masinilor B.S.N.
(pozitia 48) incepe intreruperea datoriti faptului cd piesele prelucrate in
prima zi la B.S.N,, care au trecut in a doua zi la slefuit cu bandd (pozitia
49) nu pot tréece din nou la masinile B.S.N. pentru operatia de la pozitia 52
intrucit acestea sint ocupate inci 5 zile cu operatia de 1a pozitia 48 si abia
dupd terminarea acesteia devin libere st pot intra in lucru la operatia urmi-
toare (52); la fel la urmitoarele doui operalii de la pozitiile 53 si 54 se
intra succesiv in lucru dupé ce precedenta s-a terminat. .

In mod normal cele patru operatii ar fi trebuit si intervind cu numai
4 zile+aproximativ o duminicd, adici in total 5 zile. Aceasta tnseamnd ci
dacd nu ar fi strangulafic in acest loc de lucru, durata de 65 zile a ciclului ar
rezulta mai mica cu diterenta 27—5=22 zile, adici in loc dé 65 zile — ar fi
fost 65-—22=43 zile. (27 reprezintd numarul de zile necesitate 1 prezent de

trecerea subansamblelor prin operatiile mentionate).

Operatiile care au intrat in alcituirea ciclului de fabricatie pentru mo-
bila corp tip ,Modern-3“ la IPROFIL Tehnica Lemnului-Militari au fost
extrase din grafic impreund cu durata in zile si procente, cu care intrd in
ciclu fiecare operatie dupi cum se vede in tabelul 3.

Tabelul 3 ne aratd ci numirul total al operatiilor care participi la alca-
tuirea ciclului de fabricatie al garniturii ,M-3“ simplu furniruitd executats in
intreprinderea mentionats este de 30.

In mod normal fiecare operatie participi cu o zi exceptie facind furni-
ruirea, (care necesiti dupi ea intreruperea de conditionare), operatiile ce se
executd la masinile B.S.N., ce constituie locul ingust, precum si ultima ope-
ratie, montajul, care intrd cu toate zilele sale in alcituirea duratei ciclului
de fabricatie a lotului. :

Cu ajutorul datelor din tabelul 3 se poate determina numirul de zile
dupa care lotul va ajunge in diferie locuri de munc.
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Tabelul 3

Operatiile care participd la alcdtuirea ciclului de fabrfcatie al mobilei corp pentru cazul
garniturii ,Modern-3“ produsid de IPROFIL Tehnica lemnului — Militari

Denumirea Particip.rea in durata ciclului pentruz
Nr. Mobild simplu furnjruitd
erte Operatlel E;flmsslg‘:;lr:‘-] Zile
samblulul Lucru | Sirb. | Total " j
0 1 2 3 4 5 6
1 Croit Masive 1 — 1 1,54
2 Tivit si spintecat cherestea " 1 - 1 1,54
3 Indreptat " 1 — 1 1,54
4 Rindeluit 1a grosime " 1 - 1 1,54
5 Spintecat " 1 — 1 1,54
6 Retezat " 1 1 2 3,07
7 Frezat " 1 - 1 1,54
8 Aplicat bordurt” Panouri 1 - 1 1,54
9 | Nivelat borduri » 1 - 1 1,54
10 | Chituit reparat 1| = 1 1,54
11 Zimtuit " 1 - 1 1,54 |
12 4 Furniruit " 4 1 5 | 768
13 Dimensionat exact " 1 - l 1,53
14 | Frezat . 1| - 1 1,53
15 | Slefuit in alb fete " 1 1 2 3,08
16 7| Slefuit in alb cant ” 1 - 1 1,54
17 Incleiat masive si tipli " 1 - 1 1,54
18 | Reparat, chituit panouri . 1 - 1 1,54
19 | Baituit si slefuit dup# bait - 1 — 1 1,54
20 Umplut pori, dat cu ulei si slefuit | Panouri
dupa umplut pori si masive 1 — 1,54
21 L&cuit exterior Panouri 1 1 2 3,08
22 L#cuit canturi Panouri
si masive 1 — 1 1,54
23 Slefuit in petrol Masive 1 - 1 1,54
24 Egalizat " 1 - 1 1,54
25 Lustruit interior Panouri 1 — 1 1,54
26 Slef. uscat poliest. " 6 1 7 10,77
27 Lustruit cu pastd rosie
gran. 10 000 " 9 2 11 16,92
28 Lustruit cu pastd albj " 7 1 8 12,31
gran. 17 000
29 Lustruit cu api " 1 - 1 1,54
30 Montaj " 5 i 6 9,23
Total 56 9 65 100,00
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-11Io. CONCLUZII

. o

Obligind si se tind seama de incdrcarea fiecdrui loc de munci si de con-
ditiile specifice existente in fiecare intreprindere in determinarea duratet
ciclului de fabricatie, aceastd metodd asigurd pe de o parte stabilirea duratei
reale a ciclului iar pe de alta parte face posibild descoperirea deficientelor
de organizare ¢e conduc la. majordri anormale ale duratei ciclului de
fabricatie. i ’ ;

In ceea ce priveste posibilitatea de reducere a duratei ciclului de fabri+
. catie este de remarcat cd reducerile cele mai mari pot fi realizate la cate:
goria intreruperilor organizatorice in cadrul céreia atentia principald tre-
buie indreptatd asupra intreruperilor cauzate de locurile inguste urmati de:
categoria de timp in afara schimburilor in zilele de lucru. ;

‘ In momentul de fatd durata ciclului este miritd in mod inevitabil de
timpul de intrerupere pentru conditionare dupi furniruire, care, dupa cum
am vazut, dureazd 4 zile. Reducerea acestei intreruperi meritd a fi luatd in
studiu de citre sectiile de specialitate din INCEF. '

‘ Paralel cu celelalte si independent de ele reducerea continui a timpului
de lucru trebuie sd constituie preocuparea permanentd a colectivelor intre:
prinderilor producdtoare de mobild corp, aceasta fiind categoria a ciref
micsorare poate aduce un efect substantial in reducerea pretului de cost al
produselor. :

Simplificarea sistemului constructiv al mobilei, care ar conduce la redu-
cerea numdrului de operatii si locuri de muncéd ce participd la alcituirea
ciclului de fabricatie ar face de asemenea posibild reducerea duratei cicluluf
chiar sub limitele mentionate mai sus. La fel introducerea practicii trecerij
pieselor prelucrate fn aceleasi sectii de la un loc de lucru la altul nu numai
dupd o zi ci la sfirsitul schimbului I si 1T (cind sectia lucreazi in doud sa
mai multe schimburi) sau chiar la pauza pentru masi de la jumaitatea
schimbului. Acest lucru numai in méasura posibilului si cu alenlic pentru
a nu se provoca tulburdri in urmdérirea productiei si chiar in productia insasi;

Fatd de avantajele importante (intre care in primul rind faptul ci coni.
tine numeroase elemente de organizare 'a productiei) pe care aceasti me:
todd le prezintd, devine necesard introducerea ei in determinarea duratef
ciclului de fabricatie in intreprinderile producdtoare de mobild corp dirk
tara noastra. ‘

. Metoda poate fi folositd pentru determinarea ciclului de fabricatie pentriy
oricare garniturd de mobild corp in conditiile de productie ale oricirei intre:
prinderi ce fabricd asemenea produse. f

i
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HCCJIEJOBAHMA B CBS3U C YCTAHOBJIEHHEM
MMPOM3BOACTBEHHBIX IIMKJIOB [AJ11 MEBEJIBHbBIX KOPITYCOB

J. PLIMHHUYAHY

B paGore ykasnBaercst cnoco6 paGoThl /s onpejeseHHss TPapHIeCKHM
METOIOM peaJbHOH AJHTENLHOCTH HPOMU3BOJNCTBEHHOT'O LHKJA AJsT H3TOTOB-
JeHHsd MeGeJbHBIX KOPIYCOB, aHAJNH3UPYSl KOHKDETHHIH cayualt npuMeHeHHs
aToro Metoja B ycaoBuax paGorel MTIPOOUJI Texnuka [epesa-Muiurapnb
nas naptun B 100 rapruryp Me6ean tuna »MonepH« npocroro ¢haHepoBaHus.

YKasHBalTCa TakKe TJaBHBIC PE3YJbTATH], NOJYUYCHLIC PN BLHINOAHEHNR
paboT, a UMEHHO :

~—- peajihHas IJHTEJbHOCTh TIPOH3BOJACTBEHHOTO IUMKJAA JJs aHAJU3HDPO-
BaHHOH NMapTuH ;

— KaTteropuu BPEMeHH, BXOASLIHE B COCTAB NPOH3BOJACTBEHHOIO UMKJZ
MeGeNbHEIX KOPIYCOB ;

— aGCoJIOTHRIE H NMPOLEHTHHIE TTOKas3aTesd AJHTeJbHOCTH KaXjao# Ka-
TeropHu BpPeMeHH JJif aHaJu3upyeMoll mapTHu ;

— HOyTH [J151 YKOpauHBaHUA AJUTEJbHOCTH KaXION KaTerOpHH BpeMEHH,

BXOJSIIIEero B COCTABJEHH HUKIA H, CJeJ0BaTeJbHO IJISI COKDAIEHHA NJINTCb-
HOCTH IHKJIaA.

FORSCHUNGEN IN BEZUG AUF DIE FESTSETZUNG
" DER FABRIKATIONSZYKLEN DER KORPUSMOBEL

D. RIMNICEANU

In der Abhandlung wird die Arbeitsweise fiir die Bestimmung der realen
Dauer des Fabrikationskreislaufes in der Korpusmoébeliabrikation mittels
graphischer Methode dargestellt ; hierbei wird der konkrete Fall der Anwen-
dung dieser Methode, im Betriebsverlauf bei dem Unternehmen Iprofil

Tehnica Lemnului-Militari, fiir eine Serie von 100 Garniture, Typ ,Modern 3“
einfach furniert, analysiert.

Desgleichen werden die wichtigsten Ergebnisse‘ der durchgefithrten
Arbeiten beschrieben, und zwar :

— die reale Dauer des Fabrikations-Kreislaufes fir den analysier-
ten Posten ;

— die Zeitkategorien welche den Fabrikationszyklus der Korpusmobel
bilden ;
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— die absoluten und prozentuellen Ziffern der Dauer jeder Zeitkategorie
tiir den analysierten Posten ; :

— die Mittel und Wege fiir die Kiirzung der Dauer jeder Zeitkategorie,
l\ivelche den Fabrikationszyklus bildet und dadurch die Kiirzung der Zy-
klusdauer. '

INVESTIGATION FOR ESTABLISHING MANUFACTURING
PROCESSES FOR SOLID FURNITURE

D. RIMNICEANU

The work deals with the graphic method used by the author in order to
-establish the actual duration processes in solid furniture manufacturing. He
-analyzes a concrete application of his method, in industrial output condi-
tions at IPROFIL Tehnica Lemnului-Militari factory, in a lot of 100 .,Mo-
«dern 3“ type, plain veneered sets. '

The author points out the main results of the processings, namely :

— the actual duration of a manufacturing cycle in the study lot;

— the work-times constituting the manufacturing process of solid
turniture ; :

— the absolute and percentage figures of each specific time in the
study lot;

— the ways to reduce the duration of each specific time included in the
entire cycle and implicitly reduce overall cycle duration.
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