
CERCETARI PRIVIND STABILIREA CICLURILOR
DE FABRICATIE LA MOBILA CORP

Ing. D. RIMNICEANU

I .  INTRODUCERE

Potrivit prevederilor planului de 6 ani ai R.P.R., industriei de mobilb
din {ara noastrd ii revin sarcini deosebite atit pe linia reaLizdrii unor impor-
tantir capacit5fi de producfie, cit 9i pe linia modernizdrii qi ieltiiririi
produselor.- 

Aldturi de introducerea tehnicii noi, lolosirea mai bund a capacit[fii
utilajelor gi a spa{iilor de producfie, organizarea superioard a proceselor
tehnologice gi folosirea rafionall a mijloacelor circulante, sint factori care
conducln mod sigur la ob{inerea unor rezultate pozitive in cregterea volu-
mului producfiei gi tmbunatdfirea indicatorilor economici 9i financiari ai
intreprinderilor.

Folosirea judicioasl a mijloacelor circulante se realizeazd pe doud direc-
{ii din care prima o constituie economisirea propriu-zisd, adicd reducerea
consumului atestor mijloace, iar cea de a doua este accelerarea rota{iei mij-
loacelor circulante, adicd trecerea mai rapidd a valorii lor prin diversele
eiape ale producliei gi circula{iei.' 

Acceierarea'rota{iei mijloacelor circulante gi micgorarea fondurilor alo-
cate pentru aceste mijloace in industria producdtoare de mobi16 corp slni
influeh{ate intr-o mdsurd mare de durata ciclului de fabricalie a mobilei.

Stabilirea duratei reale a ciclului de labricafie in intreprinderile de mo-
bild corp (ca de altlel 9i in oricare alte intreprinderi) are o importanfd deo-
sebitd, deoarece dacd se ia in calculul fondurilor mijloacelor circulante o
durat5 a ciclului mai mare'decit cea reald se va ajunge la blocarea inutild
de fonduri (peste necesar) care nu vor fi consumate in decursul unui ciclu,
iar dacd se va lua in calcul o duratd a ciclu{ui mai micd decit cea reald,
activitatea va ii stinjenitd de lipsa de fonduri pentru produclia in curs de
fabrica{ie.

Pentru anul 1961, INCEF a avut sa'rcina stabilirii ciclurilor de fabri-
cafie la mobila corp gi curbatd de mare serie, defalcate pe categoriile de
timp ce alcdtuiesc aceste cicluri --- timpii de lucru gi tim'pii de intrerupere.

ln acest scop au fost executate cercetdri gi s-a elaborat referatul inti-
tulat ,,Cercetdri 

- 
privind stabilirea ciclurilor de fabricafie pe categorii de

timp la mobila corp gi curbata de mare serie" *, din care se prezintd, in cele
ce urmeaz6' un extras referitor la stabilirea ciclurilor de iabricafie la mo-
bila corp.

' * Lucrarea a foSt executat6
Lemnului din INCEF de cdtre un
V. Minecan colaborator.

in Laboratorul de Economie pi Organizare a Industriei
colectiv compus din ing. D. Rimniceanu, responsabil gi



I r .  coNStDERATrr AsupRA ctcturur DE FABRICATIE

Ciclul de fabricafie este definit in literatura de specialitate ca : perioada
in cursul cdreia obiectul muncii (materia primr gi materialele) se afla in
procesul_ de- produc{ie, din momentul inceperii fabricdrii pind ia ob{inerea
produsului l init  (2).

Ciclul de fabricafie constd din doud categorii principale de timp
g i  anume:

. l .  t impul de munci ( lucru), adici t impul procesului de muncd in
decursul cdruia obiectul muncii este supus prelucrdrii gi se afl6 sub acliu-
nea directd a muncii ;

2. timpul de intreruperi (pauze) intre diferitele operafii ce se exe-
cutr asupra obiectului muncii in decursul cdruia obiectll muncii nu este
supus ac{iunii directe a muncii.

. 1!. func{ie de natura pauzelor in cadrul celei de a, doua grupe se deose-
besc alte doud grupe mai mici 9i anume:

2. a. timpul de intreruperi de naturd tehnologicd, in cursul cdruia obiec-
tul muncii suferd schimbrri Iizice, chimice etc.,-fdrd a se interveni cu ac-
{iuni de munci asup_ra lui. Acest timp mai este numit gi timp pentru procese
naturale. In aceastd categorie se incadreazi in industria lbmnului uscarea
gi condi{ionarea materiei prime gi a diferitelor elemente, subansamble sau
produse in decursul procesului de produc{ie ;

-2.b. timpul de intreruperi de naturd organizatoricd, In cursur ciruia,
in .funcJie de caracterul organizdrii muncii gi a procesului de prodr-rclie,
obiectul muncii agteaptd sd-i vine rindul la prelucrire printr-o opdra{ie, saii
dupd trecere, a.;teaptd sd treacd prin aceeagi operafie,'un numdi mai mare
sau mai mic de alte obiecte a,le muncii asem'enea lui, sau dupd sfir;itul
schimbului agteaptd pind a doua zi la reluarea lucrului.

sus, ciclul de fabricatie poate fi exprimat prin

C :T r *Tz

Pe baza celor arState mai
formula

in care :
C este ciclul de fabricaJie;
?, - t impul de lucru;
T, - timpul de intreruperi.

I I I .  CICLUL DE FABRICATIE AL MOBILEI  CORP
Analiza succesiunii proceselor tehnologice gi a operaliilor ln citeva

intreprinderi producdtoard de mobild ca : renniia Lemnului Militari,
Libertatea - clui gi 23 August - Tg. Mureg, au dus la concluzia cr cu
toate deosebirile dintre tipurile de prodl-use 9i dtilaiele acestor intreprinderi,
procesele tehnologice gi 6uccesiunea lor ca'gi a operafiilor prezintd loarte
rnulte asemdndri.

. De asemenea, analiza a ardtat ci duratele ciclurilor de produc{ie care
se folosesc in calculul valoric al produc{iei neterminate pentrri proddse ase-
minrtoare sint apropiate de la o intreprindere la alta - 80 zile la Liber-
tatqa -. cluj 9i ,75 zile la Tehnica Lerirnului - Militari, ambele intreprin-
deri producld mobild dublu furniruitd pentru export.
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Pe de altd parte aceastd analizd a mai ardiat cd dacd in linii senerale
produsele executate, procesele tehnologice 9i duratele ciclurilor de p-roductie
prezinld asemdnrri ce suportr comparafii, nu tot aga stau lucrurile ciird
este vorba si se treacd la analiza in amdnunt a modului cum se ajunge lr
fezultatele- comparabile. men{ionate mai sus. Aceasta datoritd pe de o lartelaptului cd atit elementele care constituie ciclul, elementele cire alcdtiriesc
produsele precum gi elementele specilice din Iiecare intreprindere sint nLr.
meroase, foarte variate. gi complexe, iar pe de altd parte,-datoritd faptului
cd toate aceste elemente se incrucigeazd'in fluxul tdhnologic.

A rezultat in ultima instanld cd liecare intreprindere producdtoare de
mobild corp.poate avea un ciclu nu intotdeauna gi mai alei nu obligatoriu
acelagi cu al alteia, Iie chiar gi in cazul producliei aceluiagi produs. 

-

Determinarea ciclului de fabrica{ie in intreprinderile noastre producd-
toare de mobild corp se face in prezent dupi formule generale ce"cuprind
factori cu limite de varia{ie foart6 mari 9i care nu intotEeauna pot fi dtabi-
tili .q precizie. Datoritd acestui fapt durata ciclului 1a doud.intreprinderi
di ieri te poate f i  aceeagi sau loarte apropiatd de a alteia cu condil i i 'gi pro-
duse dil-erite gi invers, degi metodoiogia determinrrii ciclului este a'ce<jasi.

Fa{a de cele de mai sus s-a ivit necesitatea adoptdrii unei metode de
lucru care sd {ind.seama de condifiile specifice existenie in fiecare intreprin-
dere, sd permitd determinarea rca16, a iiclului, atit pentru mobila corp'sim,
plu iurniruitd cit si pentru cea dublu furniruitd 9i 

-sd 
dea totodatd iosibi-

litatea scoaterii in eviden{d a elementeior care ac\ioneazd in sensul mdririi
duratei ciclului in fiecare intreprindere.

Literatura de specialitale precizeazd, cd durala reald a ciclului de labri-
cg!.e eqle durata determinatd prin metoda graiica gi aceastd metodd a lost
utilizatd in lucrarea de latd p6ntru cazul cdncret ai determindrii ciclulr-ri de
Iabrica{ie la IPROFIL Tehnica Lemnului-Militari, pentru garnitura ,Mo-
dern 3" compusi din: dulap, divan, ladi, toaletd gi masd, f inisatd la exte-
rior cu poliesteri cu lustru ogUndd iar 1a interior gi masive Iinisaj cu nitrolac.

I I I I .  METODA DE LUCRU

La stabilirea duratei ciclului de fabrica{ie pentru mobila corp simplu
turniruitd p,rodusd _de IPROFIL Tehnica Lemhului-Mil i tari  s-a iornit 'de
la ,,Nomenclatorul de elernente" 9i ,,Figele tehnologice" din care s-au extras
nominal absolut toate elementele gi subansamblele ce compun fiecare pro-
d-us al garniturii, precum gi operafiile succesive ce trebuie suportate' de
liecare element pe fiecare loc de muncd - manual sau la masini - cu de-
numirea exacti a respectivului loc de muncd sau a ma;inii.

, Apoi s-a extras din dosarul normelor, timpul de lucru al muncitorului
principal (sau al maginii) pe fiecare operalie, 

-pentru 
numdrul de elemente

necesare pe un produs.
S-a intocmit apoi o listd unicd a operafiilor agezate in ordinea succe-

siunii lor in procesul tehnologic gi s-au cenlralizat timpii de lucru pe
operalii gi pe 

-locuri 
de muncl- pentru {iecare subansamblu, produs 9i ie

garniturd.
Datele centralizate pe produse Si garniturd s-au inregistrat intr-un,

lorrnular dupi modelul celui dat in tabelrrl l-.

?s5.
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Pentru determinarea duratei ciclu,lui de tabricaiie s-a iuat in consideiafe
lot de 100 garnituri pentru motivul cd aceasta este mlrimea lotului care

practicd in intreprindere.
Planul intreprinderii pe trim. IIi 1961 a fost de I 581 garnit'uri ;,M'3";

adicd 527 garnituri pe lund sau aproximativ 20 garnituri pe zi, lo'tul de 100
garnitnrri reprezentind produc{ia pe 5 zile.

Pe baza timpilor de lucru pe operafii 9i pe locuri de muncd pentru lotul
de 100 garnituri s-a trecut la determinarea numdrului de zi'{e necesare
pentru trecerea lotului prin fiecare loc de munrcd pe un alt iormular al cdrui
model se aratd in tabelui 2.

Folosind datele inregistrate in tabelul 2 s-a trecu,t l'a reprezentarea gra-
fici a desfdgurdrii in timp a opera{iilor pe liecare loc de m'uflcd dupd modetlul
graf icului  din f ig.  L

In reprezentarea graficd s-a finut seama de condilii le s'pecitice in care
se desld;oard fiecare operafie pe liecare loc de ,muncd in a,ceastd intreprin-
dere. Printre acestea sint de menlionat :

- necesitatea inceperii lucrului cu anumite operalii ldrd de care nu se
poate trece la operafia-urmdtoare: de exemplu aplicarea bord'urilor nu se
poate face decit dacd panourile au trecut prin operalia Irezat uluc 9i totodati
bordu'rile sd fi trecut prin operafia lrezat lamba,-la fe1 furnir,uirea panou-
rilor este posibilS numai dupd formarea foilor din turnire prin lipirea acestora
cu hir t ie gumatd ;

- in intrep,rindere se practicd sistemul trecerii lotului de elemente pre-
lucrate intr-o zi, la locul de muncd urmdtor in ziua imediat urmdtoare,
excepfie de la aceastd reguld fdcind furniruirea du,pd care este necesard con-
cii{ionarea timp de 4 zile inainte de inceperea opera{iei urmdtoare : intr-o
situafie speciali anormall -se gdsesc opera{iile de lustruire ce se executd
cu maginile B.S.N. care nu au capacitate normald gi nu au fost util izate
decit  un singur schimb pe zi  i

- posibilitatea desti;urd,rii in paralel a u'nor operalii asupra lurni-
relor, masivelor gi panourilor, cum sint de exemplu croirea gi alte citeva
opera!ii.

Duraia timpilor de lucru 9i a intreruperilor pentru llecare din opera-
fii le ce intrd in alcituirea ciclului de fabrioalie al lotului, incepind de la
croirea elementelor pind la finisare gi montaj au fost subliniate pe grafic
asttel lncit se pot urmdri ugor aceste durate precurn gi momentul cind ele-
mentele sau subansamblele trec de la o operafie la cea urmdtoare.

In partea de jos a graficului a fost inregistrat numdrutl de ore coresp,un-
zdtor fiecdrei categorii de timp pentru fiecare zi calendaristicd ce intrl in
durata ciclul-ri de I'abrioa{ie.

Prin insumarea pe srizonlald, a numdrului de ore din fiecare zi s-a obfi-
nut totdlul orelor pentru fiecare categorie de timp ce intrd in alcdtuirea du-
ratei ciclul'ui iar din insumArea nurndrului de ore al lieicdrei categorii s-a
ob{inut durata in ore a cic lului .

Cifra se ver i l icd pr in inmul l i rea numdrului  de zi , le calendarist ice nume-
rotate in partea de sus a graticului cu 24 ore ale fiecdrei zile calendaristice.

260



Trebuie rem'arcat Iaptul cd montajul se executd intr-un singur schimb
cu numdrul de muncitori necesari pentru acoperirea nevoilor producliei zil-
nice care dupd cum am vdzut este de aproximativ 20 garnituri pe zi, ceea ce
echivaleazd cu 5 zile de lucru la montaj.
' Aceste zile se includ in intregime in durata ciclului pentru lotul de
100 garnituri .

Din exarninarea graficului din fig. I rezulld cd:
- Elementele care prezintd importanld in ceea ce privepte durata ciclu-

lui in produclia de mobild corp sint masivel,e gi in special panouri,le.
Numirul zile\or ciclului este cu mult mai mare decit numdrul opera-

{iilor ce . intrd in alcdtuirea ciclului datoritd intreruperilor ce intervin la
desldgurarea procesului de produc{ie.

- Intreruperile ce se fac sim{ite in procesul de produc{ie in serie, al
mobilei corp la intreprinderea consideratd sint urmdtoarele:

a) - intreruperi tehnologice
- condilionarea panourilor dupd furniruire;

b) - intreruperi organizatorice
- locuri inguste
- pauze pentru masd
- timpul in afara schimburilor ln zilele de lucru
- sdrbdtori.

.- Durata totald a cielului de fabricafie rezultatd pe'ntru lotul de
100 garnituri M-3 simplu lurniruite 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 sar-r 19,75{o iar
intreruperile I 252 ore sau 80,25?0, din care:

a) lntreruperi tehnologico : condifionare
b) intreruperi organizatorice :

din care :
- locuri inguste
- pauze pentru masd
- timpul in afara schimburilor ln zilele de lucru
- sdrbdtori

72 oro sau 4,62%
I 180 75,630/0

456 29,21%
20 1,28%

488 31,25%
216 ,, ,, 13,85%

Fafa de durata ioarte mare, 80,^25?o a. int'reruperilor din ciclul de fabri-
catie se is1pilfle o analiza a duratei tiecarei categoiii spre a se vedea cauzele
caie le dtitermind in vederea descoperirii posibilitdf ilor de reducere a
duratei 1or.

Intreruperile pentru condifionarea panol.rilor dupi furniruire sint inevi-
tabile in cohditiile' actualei tehnologii a mobi'lei cor.p..Posibilitliile d".1*1:
cere a acestor'intreruperi constau in gdsirea adeZivilor cu prizd' raplda Sl
ciie sa asigu're stabilitatea elementelorlipite otl ajutorul lor (panourile sd nu

,,lucreze" dupd lurniruire).
Intreruperile pentru masd sint de asemenea inevitabile 9i slnt 9i foarie

mici astlel iircit nu se poate pune problema micgordrii lor.
Timpul in aiara schimburilor este foarte rnare 9i el-poate fi mult redus

prin 
-intitAucerea 

luc,rului in doud sau chiar mai multe schi'mburi, dacl
aceasta se dovedeste necesard.
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Intreruper.ile.cauzate de slrbdtori sint gi ele inevitabile 9i fn misura incare toate celelalte categorii de timp se scurteazd devin gi b,ie tot mai mlci.
Catego-ria intreruperilol orga'nizatorien eauzate de locurile inguste, care

goryuqe 456 ore ( lg zi'le de lutru la care se adaugd 9i 4 duminlci, deci intotal 23 zile din 65f 35?o ), constituie de fapt cat?eoria cu cel mai mareaport in durata ciclului .de.Jabrica{ie la intleprindErea .on"ia"ruia- ;il;aporl destul de ma're probabil.si la llte intreprinderi degi desigui 
"t" 

ft;;vor fi producind in aceiagi loc de munci.
Aparilia unei -durate aga de mari pentru aceastd categorie de timp isiare ̂ explicafia in laptyl cd intreprinderea dispune de nuriai 

-3 
mt;l;l j;

tip B.S.N., care trebuie si execut'e .patru operdlii gi anume o"r" a" ll, p.ri-
fiile numerotate in grafic cu nurnerelb :

- 48 lustru cu pasti interior panouri cu timpul _2,02 zile- 52 lustru cu pastd rogie gran. I 000 exterior panouri cu timpul g,2S
-- 53 lustru cu past6 alb6 gran. 12000 exterior panouri cu timpul 6,gb- 54 lustru cu ap6 exterior panouri cu timpul 2,70

-_,-,=9p.rul i i le men{ionate mai sus consumd in condi! i i le lucrului intr-unscnlmb un tlmp loarte mare, constituind un loc de munci ingust.
,_-_?.rpe.j.rm se vede din grafic in a treia zi de lucru a maginilor B.S.N.
\l?:\t1.{u)^ilcgpe intreruperea datoriti faptului ci piesele 

'prelucrate 
inpnma zr la B.s.N., care au trecut in a d,oua zi la glefdit cu bdndd (pozi\ia

13_1.*.p-t 1l:*.gin nou la masinile B.S.N. peniiu'"puiutiiau i" p")ltl"-'fi
rnrrucft acestea sint ocupate incd 5 zile cu operafia de la pozilia 4s;i abiad-upd terminarea acesteii devin ribere gi pot i'nt.a'in fu; i; oieralia'urmi-
l:fj=" (.l?li la fel la urmdtoarere doui bperafii de ra pozi{iil6 ffi'9i 54 selntra succesiv in lucru dupd ce precedenta s_a terminat.

ln mod normal cele patru opera{ii ar fi trebuit sd intervind cu numai4, z1le+aproximativ o duririnica, 
'adici 

in total 5 zile. Rceasta inseamnd cddaca.,nu ar_ti s,trangula{ie irr acest loc de lucru, durata de 6s zile a c,iclului arrezutta mai mica cu diferenla 2T-5:22 zile, adicd in loc d6 6b zile - ar fi
tost 65-22:43 zile. .(2T relpnezintd numerur de zile rrecesiiate ln prezent de
trecerea subansamblelor prin opera{ii le men! ionate ).

operafiile care au intrat in alcituirea ciclului de fabricalie pe,ntru mo-
bila corp tip ,,fi lodern-3" la IPROFIL Tehnica Lemnului-Militiri au fost
e1tra19 din grafic impreund cu durata in zile gi procente, cu care intri in
ciclu fiecare operalie dupd cum se vede in tabelul 3.

Tabelul 3'ne aratd ci numdrul totral al operafiilor care participd 1a alcd-
tt-tirea ciclului de fabricalie al garniturii ,,M-8" simplu furniiuitd executatd in
intreprinderea men{ionati este de 30.

ln mod nonrnarl fiecare operafie participd cu o zi excep{ie fdcind furni.
ruirea, (care necesita dupd ea intreru,perea de condifionare j,'operalii le ce se
executi la masinile B.s.N., ce constituie locul ingust, precurn 9i ulii-u op"-
ralie, montajul, care intrd cu toate zilele sale in alcdtuirea duratei ciclului
de fabr icaf ie a lotului .

cu ajutorul datelor din tabelul 3 se poate determina numirul de zile
dupl care lotul va ajunge in diferie locuri de muncd.
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Tabelul 3
Operafiile care participd la alcituirea clclului de fabricafie al mobitei corp pentru cazut

garniturii ,,Modern-3" produs6 de IPROFIL Tehnica lemnului - Militari

Nr.
crt.

De numlrea Partici0.rea ln durata clclulul pentru:

Operallel
Elementulu l
sau auban-
samb lu l u l

Mobiltr slmplu lurnlruittr

T
--------l---- 

r | -ta

t ucru I slrr. I t"3t l_
0 2 3 l r l 5 l  6

I

2

3
4

5
6
7

8
I

l 0
I I
1 2

l 3
l 4
l 5
t 6
t 7

1 8

l 9
20

2 l
22

23
24
25
26
27

28

29
30

Croit
Tivit pi spintecat cherestea

Indreptat

Rindeluit la grosime

Spintecat

Retezat
Frezat

fRlicat bordurf

Nivelat borduri
Chituit reparat
Zimluit

ts urntrult
Dimensionat exact
tFtezal

$lefuit ln alb fefe

$lefuit ln alb cant
Incleiat masive gi tipli

Reparat, chituit panouri

BdiJuit gi glefuit dup6 baif
Umplut pori, dat cu ulei qi glefuit
dupE umplut pori

L6cuit exterior
Lbcuit canturi

$lefuit ln petrol
Egalizat
Lustruit interior
$lef. uscat poliest.
Lustruit cu pastE rogie
gran. 10000

Lustruit cu pasth albd
gran. 17 000

Lustruit cu apd
iVlontaj

Masive

Panouri

Panouri
gi masive

Panouri
Panouri
9i masive

Masive

Panouri

I

I

2
t

I

I

I

I

I

I

2

I

I

I
I
I

I

5

I

I

2
I
I

I

I

I
I
I

I

7

I
2

l l
8

I
6

I ,54
1,54

1,54
1,54
r ,54
3,07
I ,54
I ,54
t ,54
1,54

1,54
7,69

1,53
1,53
3,08
1,54

1,54
1,54
t .54

I ,54
3,09

l '54
| , 54
1,54
t ,54

10.77

16,92
l2 '31

1 ,54
9,23

Total 56 9 ob 100.00
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*
' l I Iz .  CONCLUZII

Obligfnd sd se find seama de incircarea liecdrui loc de muncl gi de con-
diliile specilice existente in fiecare intrep'1inds1e in dete'rminarea duratei
ciclului de iabricafie, aceastd metodl asiguri pe de o parte stabilirea duratei
reale a ciclului iar pe de altd parte tace posibild descoperirea delicienfeloq
de organizare pe conduc ,la. majorlri anorm,ale ale duratei ciclului de
fabricatie. i j

In ceea ce privegte posibilitatea de reducere a duratei ciclului de iabrii
cafie este de remarcat cd reducerile cele mai mari pot fi realizate la cate:
goria intreruperilor organizatorice ln cadrul cdreia atenNia principald tre'
buie indreptatd asupra ?ntreruperilor cauzate de locurile inguste urmald dq.
categoria de timp in alara schimburilor in zilele de lucru.

In momenturl de iatd 'durata ciclului este mdritd in mod inevitabil de,
timpul de intrerupere pentru condilionare dupd furniruire, care, dupi curn.
am udzut, dureazd 4 zile. Roducerea acestei intreruperi meritd a fi luatd iri'
studiu de cdtre sec{iile de specialitate din INCEF. ;

Paralel cu celelalte si independent de ele reducerea continud a timoului'
de.lucru trebuie sd consiituie i'reocuparea permanentd a colectivelor ihtrei
prinderilor producdtoare de niobild corp, aceasta fiind categoria a cdref
gnicaorare poate aduce un efect substanfial in reducerea prelului de cost al'
produselor. :

Simplilicarea sistemului constructiv al mobilei, oare ar conduce la redu-
cerea numdrului de operafii gi locuri de muncd ce participd la alcdtuirea
ciclului de fabricafie ai faie de asemenea posibill reducerea duratei ciclului
chiar sub limitele menfionate mai sus. La- fel introducerea practicii trecerii
pieselor prelucrate ln aceleagi sec{ii de la un loc de lucru la'altul nu numai
dupd o zi cila siirgitul schimbului I gi II (cind sec{ia lucreazd in doud sau,
fnai multe schimburi) sau chiar la pauza pentru'masi de la jumdtated.'schimbului. 

Acest luiru numai tn misura po"ibih.rl,-,i 9i cu aterr[ie pelrtru;
a nu se provoca tulburdri In urmd,rirea produc{iei gi chiar in producfia insdgii.

. Fa{d de avantajele importante (intre care in primul rind faptul cd coni
line numeroase elemente de organizare a produc{iei) pe care lceastd me.
todd Ie ptezintd, devine necesale introduierea ei iri determinarea duratei
ciclului de fabricalie in fntreprinderile producdtoare de mobild corp diri
:tara noastrS.
', Metoda poate ii folositi pentru determinarea ci,clulu,i de fabricalie
orioare garnitur6 de mobild corp in condiliile de produc{ie ale oricdrei
rprinderi ce f abricd asemenea produse.

pentrq'
tntre-

i
l

i

B I B L I O G R A F I E  
i' :

l. Efimou, A. N. ciclul de produclie in constructia de magini, Trad. LD.T. din limba rus6,"
1962. :

2. Ldzdrescu, C/. Cercetdri asupra miirimii ciclurilor de produclie intr-o fabricd de mo.
bil6. Rev. Ind. Lemnului nr. l/1960. I',3. Mlnecan, V. Organizarea producfiei, norme, pret de cost in industria lemnului. Editurs

l d e S t a t d i d a c t i c d g i p e d a g o g i c 6 , B u c u r e 9 t i l g 5 9 .
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4.

5.

6,

Marghilan, N., Gheorghiu, D., Niculesat, A. Stabilirea ciclurilor de produclie la fabrica-
rea mobilei corpus pe familii de produse. Tema ICFIL nr. 5/1956.

Teplots, V. G. Planilicarea in uzinele de construcfii de mapini, Editura de stat pentnt
literaturd ttiintificE, 1952.

Teploi,, V. G. Cdile pentru scurtarea ciclului de producfie. Editura de stat pentru lite-
ratura pti inli l icd 9i pedagogie5.

}ICC/IEAOBAHI4fl B CBISU C YCTAHOBJIEHI,IEM
NPOH3BOACTBEHHbIX III,IK/IOB AJIfl MEEEJIbHbIX KOPNYCOB

N. PbIMHI4T{AHY

B pa6ore yKash-rBaercs croco-6 pa6orbr AJrfl o[peAeJreH[s rpaQtlqecKuM
MeroAoM peaJrbHoli AJrnreJrbHocTr.r npoIr3BoAcTBeHHoro qr.rKJra AJrs r{3roroB-
JeHr{q Me6eJrbHbrx Kop[ycoB, aHalrngupyfl, KoHKpeTHbrft clyrraft npr{MeHeHHs
sroro MeroAa B ycJroBHsx pa6orbr I,InPOOI4JI Texsnra flepeea-MraJll{rapb
rns [aprr{r{ o 100 rapnnryp Me6eJrr.r rr.rna >MoAepH( npocroro SaHepoBanr.rff.

Vragus arorcs r aKxe rJr a-BHbre pegyJrbr arbr, noJryqeHbre npu Bbrn oJlueHulr
pa6or, a r.rMeHHo :

- peaJrhHar AJrr{TeJrbHocTb npoHSBoAcTBeHHoro qr.rK,rra AJrfl aHaJrr{3l,rpo-
BaHHof i  napr [H;

- KaTeropr.rH BpeMeHLr, BxoAqulue B cocTaB nporr3Bo.u,cTBeHHoro qLIKJra
Me6eJrbHbrx KopnycoB;

- a6corrorHbre H flpoueHrHbre noKa3are Jrr4 D,JtilrenbHocrr,r KaxAofi Ka-
reropnu BpeMeHn AJIfl aHaJlr4srrpyeMofi naprilr{ ;

- nyrH Afiff yKopaquBa:H,vs, AJrr.rreJrbHocrn raxAofi KaTeropun BpeMeHrI,
BXO,[qI]Iero B cocTaBJreHr.r qr,rKJIa r.r, cJreAoBaTe,'rbHo AJIfl coxpaqeHl{fl AJruTeJIb-
IIOCTI,I IIUKJIA.

FORSCHUNGEN IN BEZUG AUF' DIE FESTSETZUNG
DER FABRIKATIONSZYKLEN DER KORPUSMOBEI-

D. RI i \NICE.\NU

In de'r Abhandlung wi'rd die Arbeitsweise trjr die Bestimmung der reaien
Dauer des Fabrikationskreislaules in der Korpusmobelfabrikation mittels
graphischer Methode dargestellt; hierbei wird der konkrete F,al1 der Anwen-
dung dieser Methode, im Betriebsverlaut bei dem Unternehmen Iprofil
Tehnica Lemnului-Militari, frir eine Serie von 100 Garniture, Typ ,,Modern 3"
ein{ach f urniert, analysiert.

Desgleichen werden d,ie wichtigsten Ergebnisse der durchgeliihrten
Arbeiten beschrieben, und zwat :

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

- die Zeiikategorien welche den Fabrikationszyklus der KorPusmobel
bilden ;
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- die absoluten und prozentuellen Ziflern der Dauer jeder ZeitkategorieJrir den analysierten Posten ;- die Mittel und Wege.fLir die.Krirzung.der D.urq jeder Zeitkategorie,welche den Fabrikationszlklus bildei una 
-dualr.t'-al"' 

fii.rurg d"i Ztf.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 i'roimses in soliJ-turnitrt. 1;1inufacturins. Hea.nalyzes _a concrete_ applica,tibn of his method, in ina-usi.ial 
";i;;T';-;nli:tions at IpRoFIL Tetiriica Lemnului-Mititari ilcto.t, in;'l;i;i'ft0 ;iffi-dern 3" type, plain veneered sets.

The author points out the main results of the processinss. namelv:- the actuil duration of a manufa.firi;s ;y&. i; t#?itd;'ilti 
'

- the work-times constituting the minuiacturing process of solitlfurniture ;
the absolute and percentage Iigures of each specific time in thestudy lot;

-._,. 
- the ways to.reduce the duration of each specific time included in the€ntlre cycle and implicitly reduce overall cycle durition.
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