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1. GENERALITATI
" INTRODUCERE

Consumul specific de busteni la fabricarea placajelor constituie un
indice pretios pentru intreprinderile de placaje, deoarece le d& posibilitatea
si urmireascd elemente tehnico-economice importante ca: dinamica uti-
lizarii materiei prime, calitatea produsului, variajia prefului de cost ete.
Exprimarea acestui indice cu ajutorul balanfei pe stadii de productie, .pre-
zintd un deosebit interes si din punct de vedere ‘ehnico-organizatoric,
deoarece, analizindu-se pierderile de material in diferite stadii de lucry,
se poate preciza volumul deseurilor si rebuturilor rezultate, fiind astfel
posibild o interventie eficientd pentiru inliturarea sau reducerea la timp
a acestora. : _

In ultimii ani, atentia ‘specialistilor s-a concentrat din ce in ce mai
mult in jurul problemei consumului specific de busteni la fabricarea placa-
jelor. Variatia continui a acestui indice ‘a determinat efectuarea a nume-
roase studii si cercetiri, care au stabilit ¢cd randamentul de fabricafie (res-
pectiv consumul specific de materie primd) este influentat de mai mulii
factori in permanenti schimbare. Calitatea materiei prime folosite, proce-
deele de conservare a bustenilor, anotimpul in care are loc prelucrarea
acestora, nivelul tehnic al. procesului de productie, precum si gradul de
calificare al cadrélor sint factori principali, care prin caracterul lor schim-
bitor — determind variatia continud a consumului specific de materie
prima. :

Primele cercetiri sistematice efectuate in tara noastrd dateazd din
anul 1951. Studiile intreprinse de ICEIL la data aceea au condus la sta-
bilirea unor metode stiin{ifice de identificare a deseurilor, trasindu-se
totodati si ciile eficiente de utilizare a acestora (* 5).

Din balanta de stadii de producfie a utilizdrii materiei prime, stabi-
litd in anul 1951, la doud intreprinderi producétoare de placaj, rezultd ci
randamentul pentru placajele de fag era de 38,7% respectiv 41,2%. (°).

Dezvoltarea rapidd in mltimii ani a sectorului de produse stratificate
din tara noastrd, a impus extinderea in mod considerabil a bazei de materie
L]
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primd necesatd fabricilor de placaje, utilizindu-se pe:scard mare si busteni
de clasa I, II si 11l. Aceasta tendin{a are insd o inftueri{d negativd asupra
indicilor de consum. - o Co

Necunoasterea precisd a efectului pe care il'are asupra consumului
specific elementul nou apdrut (calitatea mai scdzutd a materiei prime), a
impus efectuarea unor studii si cercetéri. : L

In anul 1956 ICEIL a studiat corelatia dintre mdérimea consumului
specific si calitatea materiei prime, stabilind corectivele care trebuie apli-
cate indicilor de consum in functie de componenta calitativi a buste-
nilor (®). Experimentarile industriale, efectuate in primdvara anului 1956
la IPROFIL Rm. Vilcea, au aritat cd pentru obtinerea unui metru cub de
placaj din busteni clasa Fd s-au utilizat 2,260 m® busteni, consumul nece-
sar in cazul utilizdrii bustenilor din clasele I—II si IIl crescind la 2,800
respectiv 3,140 m3 material lemnos. '

Necesitatea valorificdrii supericare a bustenilor considerati calitativ
inferiori se manifesta si in alte {ari. :

Din literatura tehnicd sovieticd rezultd c&, in cazul folosirii bustenilor
de gater la fabricarea placajelor, consumul de materie primd pentru un
metru cub de placaj este de 3 m3, in loc de 2,18 m® busteni de calitate
obisnuita. : . _

De asemenea, din studiile efectuate de profesorul F. Kollmann cu
privire 1a randamentul fabricérii placajelor (?), rezulti ci in intreprinde-
rile vest-germane bustenii de fag de calitate B si C reprezintd circa 659,
din volumul materiei prime prelucrate, consumul mediu fiind de circa
2,700 m® busteni pentru un metru cub de placaj.

Datele si informatiile tehnice citate aratd ci, in momentul de fais,
utilizarea sortimentelor inferioare de busteni la fabricarea placajelor con-
stituie un fenomen obisnuit, in special’ pentru producitorii care folosesc
lemnul de fag ca materie primi de baza. _‘

Lucrarea de fa{d cuprinde rezultatele unor noi experimentiri efectuate
de Institutul de cercetdri forestiere in anii 1959 si 1961, cu scopul de a
stabili valoarea indicilor de consum in diferite pericade de prelycrare a
bustenilor si in conditiile unor inireprinderi diferite ca specific de lucru,
dotare, grad de calificare a cadrelor etc. k '

'

II. DESFASURAREA CERCETARILOR

Studiile si experimentdrile s-au desiasurat astfel ca si se poatid lua
in considerare tofi factorii care influenteazad asupra’ consumului specific
de busteni la fabricarea placajelor de fag (calitatea si modul de con-
servare a materiel prime, gradul de calificare a muncitorilor, sezonul in
care au loc experimentérile etc.). . ;

Deoarece modul de conservare si sezonul in care are loc prelucrarea
bustenilor, influenteazd in mod deosebit mirimea consumului specific,
sarcina de cercetare a fost esalonati in patru etape experimentale.

Lucdrile s-au efectuat 1a trei intreprinderi care, in functie de conditiile
diferite de conservare a bustenilor, dotare, amplasare, grad de calificare
a muncitorilor etc., reprezinti specificul general al' fabricilor de placaje

din tara noastra. '

'
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Cele trei intreprinderi alese reprezintd cazuri specifice diferite. Prima,
[PROFIL-Rm. Vilcea, este dotata cu instalatii corespunzitoare de con-
servare a bustenilor; cea de-a doua intreprindere, IPROFIL-Deta, este o
fabrici cu utilaje mai vechi, lipsitd in mod practic de posibilitdfi pentru o
conservare eficientd 'a materiei prime, iar cea de-a treia, CIL-Tg. Jiu,
difera de IPROFIL-Rm. Vilcea, prin aceea sid posedd instalatii moderne
de infasurare-destisurare si croire a furnirelor umede, unde rezultad pierderi
insemnate de materie prima. '

In aceste conditii, experimentdrile au fost organizate astfel:

— Etapa I : Busteni proaspeti, netratafi termic (IPROFIL-Rm. Vilcea,
luna iulie, 1959).

— Etapa a Il-a: Busteni conservaii in stive acoperite, protejati la

capete si trata{i termic (IPROFIL-Deta, luna sepetembrie 1959).
‘ — Etapa a Ill-a: Busteni conservati prin_stropire cu apa si tratati
termic (IPROFIL-Rm. Vilcea, luna noiembrie, 1959).

— Etapa a IV-a: Busteni conservafi prin stivuire si tratati termic
(CIL-Tg. Jiu, luna martie, 1961).

Prima etapd s-a caracterizat prin prelucrarea directd a bustenilor
sositi din exploatari, fird a mai fi tratafi termic, in timp ce in etapele
11, 111 si IV bustenii au fost supusi tratamentului termic corespunzétor.

Pentru a se evidentia influenta considerabild pe care o are calitatea
materiei prime asupra consumului specific, experimentdrile din cadrul
fiecdrei etape de lucru s-au efectuat cu loturi distincte de busteni de clasele
Fd. I—I1 si I1L

La efectuarea misuritorilor s-au folosit metoda volumetricd si gravi-
metrica.

Pentru stabilirea volumului de deseuri rezultate in diferite faze de pro-
ductie, indicii consumului specific de materie prima s-au prezentat cu aju-
torul balantei utilizarii materiei prime pe faze.

Balan{a pe faze prezintd avantajul ci exprimd in mod analitic si in-
lesneste totodata localizarea' si aprecierea miérimii pierderilor de material,
prin simpla urmirire a indicilor consumului specific in diferite stadii de
fabricatie: ' !

111. REZULTATELE OBTINUTE

1. BALANTA PE FAZE A UTILIZARII MATERIEI PRIME
LA FABRICAREA PLACAJELOR DE FAG

In tabelele 1, 2, 3 si 4 se prezintd, pe etape de experimentdri, indicii
de utilizare a materiei prime pe faze de lucru si clase de calitate.

Analizindu-se rezultatele ‘prezentate in tabelele 1, 2, 3 si 4, se observa
c3, pe faze de productie, pierderile cele mai mari sint la derulare si croire
si sint cuprinse intre 29 si 32,0% peniru busteni de clasa Fd, 32,9—35,4%
pentru bustenii de clasa I—II si 36,2—44,5% pentru bustenii de clasa III.

Pierderile provenite din manipularea furnirelor, presarea si finisarea
placajelor variazd in general in limite restrinse, in functie de calitatea
bustenilor si etapa de experimentare.
' In tabelul 5 se prezintd.pierderile medii de materie prima la fabricarea
placajelor de fag pentru cele patru etape experimentate.

L]
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Tabelul 1

Balanfa pe faze a utilizirii materiel prime la fabricarea placajelor de fag
Etapa I (IPROFIL-Rm. Vilcea, iulie 1959).

Clase de calitate a bustenilor
Fd I—II 3T
Fazele procesului tehnologic Pierderi Pierderi Pierderi
din Indici din Indict din - Indici
volumul de volumul de volumul e
initial utilizare initial utilizare initial utilizare
% % %

Pregétirea materiei prime 3,3 0,967 4,6 0,954 9,5 0,905
Derulare i croire 32,0 0,647 35,4 0,600 38,4 0,521
Uscare 6,5 0,582 6,0 0,540 5,2 0,469
Indreptare si frezare 0,7 0,575 1,0 0,530 1,3 0,456
Manipulare 2,3 0,552 3,1 0,499 3,1 0,425
Presare 1,6 0,536 1,4 0,485 1,2 0,413
Tivire 5,0 0,486 4,5 0,440 3,8 0,375
Slefuire i 1,7 0,469 1,5 0,425 1,3 _0,362
Total pierderi % 53,1 57,5 63,8
Indicii de utilizare 0,469 0,425 0,362
Consum specific m? bﬁs-

teni/m?® placaj 2,132 2.353 2,762

Tabelul 2

Balanfa pe faze a utilizirii materiei prime la fabricarea placajelor de fag
' Etapa Il (IPROFIL-Deta, septembrie 1959)

Clase de calitate a bustenilor:
Fd o § , 1t
Fazele procesulul tehnologic Pierderi Pierderi . Pierderi !
in Indici din Indici din . Indici
volumul de volumul e volumul de
initial utilizare initial utilizare initial utilizare
% % % ‘
Pregatirea materiei prime 3,6 0,964 4,4 0,956 X)) 0,940
Derulare i croire 30,4 0,660 33,7 0,619 - 36,2 0,578
Uscare 6,0 0,600 5,6 0,563 5,3 0,525
Indreptare §i frezare 2,5 0,575 2,4 0,539 © 2,1 0,504
Manipulare 4,1 0,534 5,4 0,485 3,9 0,465
Presare 1,6 0,518 1,5 0,470 1,4 0,451
Tivire 4,8 0,470 4,4 0,426 4,2 0,409
Slefuire 1,6 0,454 1,5 0,411 2,7 0,382
L
Total pierderi % 54,6 58,9 61,8
Indici de utilizare 0,454 0,411 0,382
Consum specific m® bug- .
-teni/m? placaj . 2,203 2433 2,618

!
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Balanfa pe faze a utilizirii materiei prime la fabricarea placajelor de fag
Etapa III (IPROFIL-Rm. Vilcea, noiembrie 1959)

Tabelul 3

Clase de calitate a bugtenilor:
Fd I—-II 111

Fazele procesului tehnologic | Pierderi Pierderi Pierderi

din Indici din Indici din Indici
volumul de volumul de volumul e -
- initial utilizare initial utilizare initial utilizare
% % %

Pregitirea miateriei prime 3,0 0,970 3,2 0,968 4,8 0,952
Derulare §i croire 29,8 0,672 32,9 0,639 44,5 0,607
Uscare 6,7 0,605 6,4 0,575 5,1 0,456
Indreptare si frezare 23 0,528 2,6 0,549 2,1 0,435
Manipulare 4,9 0,533 5,9 0,490 2,2 0,413
Presare 1,6 0,617 1,4 0,476 1,2 0,401
Tivire 4,9 0,468 4,4 0,432 3,7 0,364
Slefuire 4,7 0,451 1,5 0,417 3 0,351

Total pierderi % 54,9 58,3 . 64,9
Indici de utilizare 0,451 0,417 0,351

Consum specific m® bus-
teni/m® placaj 2,217 2,398 2,849
Tabelul 4

Balanta pe faze a utilizirii materiei prime la fabricarea placajelor de fag
Etapa IV (CIL-Tg. Jiu, martie, 1951)

. Clase de calitate a bustenilor:
, Fd ) I—-11 111
Fazele procesului tehnologic Pierderi ' Plerderi Pierderi
din Indici " din Indict din Indici
volumul de volumul de volumul e
initial utilizare | 'initial utilizare initial utilizare
%: % %
Pregitirea materiei prime 3,0 0,970 3,9 0,961 53 0,947
Derulare §i croire 29,9 0,671 33,1 0,630 44,6 0,501
Uscare 6,4 0,607 6,0 0,570 5,2 0,449
Indreptare gi frezare 1,8 0,589 2,0 0,550 1,8 0,431
Manipulare 3,4 0,555 4,8 0,502 3,1 0,400
Presare 1,6 0,539 1,4 0,488 1,3 0,387
Tivire 4,9 0,490 4,4 0,444 3,9 0,348
Slefuire 1,7 0,473 1,5 0,429 1,8 0,330
Total pierderi % 52,7 57,1 67,0
Indici de utilizare 0,473 0,429 0,330
Consum specific m® bus- ‘
teni/m® placaj ‘- 2,114 2,331 3,030
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Dinitr-o analizd sumari se vede ci pierderile medii la faza derulare
si croire sint de 30,59 la bustenii de clasa.Fd. de 33,8% in cazul folo-
sirii bustenilor de clasa I—II si de 40,9% la bustenii de clasa III. Aceste

ierderi cresc cu 10,8% la bustenii de clasa I—II si cu 349 la bustenii
de clasa III. Cresterea considerabild a pierderilor in aceastd fazd de pro-
ductie pentru bustenii de clasa III se datoreste 'diametrelor reduse ale
bustenilor si conditiilor de calitate prescrise de STAS-2024-62, care va-|
riazd intre limite foarte largi. o :

Tabelul 6 cuprinde valorile consumuluj specific pe etape de prelucrare
si anual.

Din tabelul 6 se vede c#, intre etapele de experimentare, valorile con-
sumului specific sint apropiate, pentru aceeasi clasd de calitate a buste-|

v ; Tabelul 5
Pierderi medii de materie primi la fabricarea placajelor de fag
* (Media valorilor ob{inute in etapele I, II, III §i IV)
Clase de calitate a bustenilor:
‘ Fd I—I1 44
' Fazele procesulul tehnologic | Pierderi Pierderi Pierderi )
din Indict din Indici din Indict
volumul de volumul e volumul de
initial utilizare initial utilizare | initial utilizare
% % : % ‘

Pregitirea materiei prime 3,2 0,968 4,0 0,960 6,4 0,936
Derulare si croire 30,5 0,663 33,8 0,622 40,9 0,527
Uscare 6,4 0,599 6,0 0,562 5,2 0,475
Indreptare si frezare 1,8 0,581 2,0 0,542 1,8 0,457
Manipulare 3,7 0,544 4,8 0,494 3,1 0,426
Presare 1,6 0,528 1,4 0,480 1,3 0,413
Tivire - 4,9 0,479 4,4 0,436 39 | 0,374
Slefuire 1,7 0,462 1,5 0,421 1,8 0,356
Total pierderi % 53,8 57,9 64,4

Indici de utilizare 0,462 . 0421 ‘0,356
Consum specific m® bug- ;

steni/m® placaj 2,165 237 ' " 2,810

nilor. Diferenta ce rezultd intre etapa I si etapa IIT (TIPzROFIL-Rm. Vilcea)
se datoreste stirii in care au fost prelucrafi bustenii (Etapa I — busteni
proaspeti, etapa II — busteni conservaii). , '

In general, valorile consumurilor specifice varigzd in limite restrinse
pe etape, spre deosebire de variatia mare a consumurilor specifice in raport

cu clasa de calitate a bustenilor. '

2. PROPORTIA DE FOI INTREGI $1 FISII UMEDE

Paralel cu determindrile consumurilor specifice, s-a stabilit si pro-
portia de foi intregi si fisii umede, rezultate la croirea furnirelor, in functie
de calitatea materiei prime. " a ‘
'
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Tabelul 6

Consumul specific pe etape de experimentare si consumul specific mediu anual

Consum specific
de bugteni in m3/m3

Intreprinderea placaj pe clase de
Etapa si data experimentérilor Starea bustenilor calitate a bustenilor

Fd | 1—11| mn

1 IPROFIL-Rm. Vilcea, luna Proaspeti, netratati termic

iulie 1959 2,132 | 2,353 | 2,762
II IPROFIL-Deta, luna sepiem- Conservati in stive acoperite
brie 1959 _ protejaji la capete i
tratati termic 2,203 | 2,433 | 2,618
IIT | IPROFIL-Rm. Vilcea; luna Conservati prin stropire cu .
noiembrie 1959 apé si tratati termic 2,217 | 2,393 | 2,849
IV | CIL-Tg. Jiu, luna martie,. Conservati prin stivuire
1961 grecoltati in lunile ianuarie, :
ebruarie 1961) 2,114 | 2,331 | 3,334
Media anualid 2,165 2,375 2,810

~ In tabelul 7 se dau proporiiile de foi intregi gi fisii umede, pe clase

de calitate si grosimi de furnire, obtinute in cadrul experimentérilor la cele
patru intreprinderi.

Examinindu-se valorile prezentate in tabelul 7, se observd o scddere
a procentului de foi intregi, o datd cu scdderea calita{ii bustenilor.

Proportia mare de foi introgi-de 1,1 mm grosime, obtinuta la bustenii
de clasa Fd, in etapa I, se datoreste faptului cd bustenii s-au situat la
limita superioard de calitate a clasei Fd.

IV, CONCLUZ[I

Cercetiirile si experimentirile efectuate in cadrul temei au condus la
urmatoarele concluzii : \. '

— Consumul specific ‘de materie prim3 creste in medie cu 9,7% in
clasa I—1II si cu 29,3% la clasa III, in raport cu consumul specific pentru
bustenii din clasa Fd. . . ,

— Modul de conservare a bustenilor influenteazd in mare masurd
consumul specific de materie prima. Conservarea pe cale uscatd a bus-
tenilor, prin stivuire strinsa si acoperire cu panouri, elimind numai partial
pericolul degradirii acestora, rezultind un consum specific scézut si furnir
de calitate inferioara.

— Pe faze de productie, cele mai mari pierderi sint la derulare si
croire si sint cuprinse intre 29,8 si 32,09 pentru bustenii de clasa Fd,
32,0—35,49% pentru bustenii de clasa I—II si 36,2—44,5%, pentru bustenii

'
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de clasa IIl. Pierderile la aceastid fazd reprezintd in medie 599 din totalul
pierderilor rezultate in procesul de fabricatie a placajelor.

— Procentul mediu de fisii rezultate la croirea umedd a furnirelor este
de 319, la busteni de clasa Fd, de 369 la bustenii de clasa I—II si 439
la bustenii de clasa III.
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RESEARCHES SPECIFIC CONSUMPTION OF BEECHWOODS LOGS
FOR PLYWOOD MANUFACTURE

Eng. JON ALEXANDRU and collab.

Summary

Researches on the specific consumption of beechwood logs for plywood
manufacture were carried out in four stages, in three plants with different
equipment and instavllation'\s‘"\ for logs preservation.
_ Results were presented as balances for raw material utilization by
classes of quality, showing the waste of material namely the utilization
indexes characterizing all. manufacturing stages and finally the raw
material specific consumption.

This article demonstrates that first, second and thord class utilization
of logs increases specific consumption of raw material with about 9,79%,
repectively 29,3%, as against the special consumption of Fd. class logs.

The percentage of bands (waste material) resulting from moist vaneer
cutting out is 30% when using Fd. class logs 369, when using first and
second class logs and 439, fir third class logs.
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FORSCHUNGEN BETREFFS FESTSTELLUNG DES SPEZIFISCHEN
VERBRAUCHES VON ROTBUCHENRUNDHOLZ FOUR ERZEUGUNG
VON SPERRHOLZ

Dipl. Ing. I. ALEXANDRU und Kollektiv
Zusammenfassung .

Die Versuche fiir die Festellung des spezifischen Rundholzverbrauches
bei der Sperrholzerzeugung wurden in vier Etappen in drei Betrieben, ver-
schieden vom Standpunkte ihrer Ausstattung mit Ausristungen und Ein-
richtungen fiir Konservierung des Rundholzes, durchgefiihrt.

Die erhaltenen Ergebnisse wurden in Form von Verbrauchsbilanzen
des Rohmaterials, nach Qualitdtsklassen angezeigt, woraus sich die Ver-
luste und Verbrauchskennziffern nach Produktionsphasen und schliesslich
der spezifische Verbrauch an Rohmaterial ergeben.

Aus der Arbeit ist ersichtlich, dass im Falle der Verwendung von
Klotzen 1—II und IIl. Klasse, der spezifische Verbrauch an Rohmaterial
sich im Durchschnitt um 9,79, beziehungsweise um 29,3%, erhéht im Ver-
hialtnis zum spezifischen Verbrauch fiir Furnierschalkiotze.

Was das Prozent der beim Zuschneiden des nassen Furniers sich
ergeben den Streifen anbelangt, betrdgt dasselbe 309 im Falle der Ver-
wendung von Furnierschidlklotzen, 36% im Falle von Klotzen der I—II.
Klasse und 439%, im Falle von Kl6tzen der Klasse IIl.

HCCJIENOBAHUS OTHOCUTEJIBHO YCTAHOBJIEHUS
YAEJBbHOIO PACXOIJA BYKOBbBIX KPSIDKEN
[MPU U3TOTOBJIEHHUHU ®AHEPHI

Hux. U. AJIEKCAHAPY u xosnaeKTHB -
PeswomMme ' v i

HcnbiTanua a8 yCTaHOBJIEHHA YAENBHOIO PAcXOAst Kpsxed IIPH H3ro-
TOBJIEHHH ()aHepHl MPOM3BOAMJIMCH B YeThipe 3Tana, Ha, Tpex TPeAlpPHATHAX
PAasJIMYHBIX C TOYKH 3peHHs HX OCHallleHus o60opydoBaHHEM H YCTAHOBKaMM
IS KOHCEPBHPOBAHHS KPAXKell KOXKJIeBaHHEM. N

[NonyyeHnrle pedynbraThl NpeacTaBieHbl NOA BHAOM GanaHca pacxojia
CBIPbSi MO KJIaccaM KauecTBa, H3 KOTOPOro BHJAHBI NOTEPH M MOKa3aTeju
HCIIOJIb30BAHUSA 10 a3aM M3rOTOBJICHHS, a TaKXKe YIENbHbIl PacXOld CHIPbS.

W3 pa6oTel BHAHO, YTO TpH HCnoab30Bauuu kpaxeir [—I1 u I1] knaccos
VAENBHHIH Dacxol Chpbsi pacTeT B cpefHeM Ha 9,79, COOTBETCTBEHHO Ha
29,3%, B 3aBHCHMOCTH OT YJeJbHOI0 pacxofia HJs Kpsikeil Kjaacca Fg.

UTo Kacaercs NPONOPLHMH OCTATKOB MOJYYeHHBIX IPH PAaCKPOHKe BJIAXK-
HO! (aHephl, oHH JocturaioT A0 309, NpH HCHOJNb3OBAHHH KpsKel Kaac-
ca Fg, u 369% npu ucnonbsosannu kpsxeir I—II knaccos u 439 npn
HCcmoJb30oBaHHH Kpsikelt I1I-ro knaccea.



