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In perioada 1961—1962 INCEF a avut sarcina de a stabm capaci-
tatea de productie la principalele sectii de furnire estetice din tari. Cu
aceastd ocazie, s-au efectuat numeroase misurdtori la IPROFIL Balta
Sidratd, C.LLL. Rm. Vilcea, -IPROFIL Deta si C.I.L. Gherla, méasurifori
care au condus la unele concluzii valoroase in ceea ce priveste randamentul,
prelucrdrii lemnului de diferite specii, productivitatea masinilor de tdiat
plan, modul de organizare a locurilor de munca etc.

Experimentdrile au aratat ca randamentul de tidiere, in cazul unex
materii prime corespunzdtoare, depinde in principal de trei factori : specia
lemnului, grosimea furnirului si dimensiunile bustenilor, dominantad fiind
specia materialului debitat.

In funciie de aptitudinea pentru tdierea pland a iurmrulm si pre-
zenta anumitor defecte specifice, speciile ‘lemnoase au fost 1mpart1te in
mod conventional, in trei grupe : ‘

Grupa I-a : speciile exotice.

Grupa Il-a: fag, stejar, pér, paltin, amn cires, ulm, frasin, mestea-
can, tei, plop, salcie, saleim. - ,_

Grupa I11-a : nuc, radécind de nuc si de plop. i

Pentru - fiecare grupd in parte au fost determinati indicii pfivind
randamentul canditativ la tdierea plana. Acesti indici, prezentati in ta-
belul 1, exprima gradul de dificultate la prelucrare a diferitelor specii de
lemn dm cele trei grupe si au fost determinati in funciie de capac1tatea
de tiiere pe schimb a masinilor de t&iat plan.

Valorile din tabelul 1 aratd cd, din punct de vedere cantltatxv ran-
damentul cel mai mare il au speciile exotice, urmate de principalele specii
europene, cu indicele 1,2, prmtre care se finscriu si majoritatea speciilor
din tara noastra.

Cel mai slab randament, cantitativ s-a obfinut in cazul nucului si a
ridicinilor de nuc si de plop, datoritd lemnului dens si numeroaselor
defecte naturale.

Observatii linteresante s-au facut ¢i in ceea ce priveste structura tim-
pilor de lucru la tdierea plana a lemnului de diferite specii.

Valorile din -tabelul 2, care diferentiazd speciile sub acest aspect,
sint determinate la masini npi, moderne (R.F.R. sau Valette-Gareau), cu
deschideri apropiate.
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Concluziile care rezultd din examinarea acestui tabel sint urmaitoarele:
— timpul de tdiere pland efectivd este destul de scdzut, situindu-se
aproape pentru toate speciile din categoria a Il-a in jurul unui procent
de 409. Din datele inregistrate 1a fabricile de furnire, precum si din
documentatiile provenite din alte {iri, rezultd c#, in conditiile unei ma-
terii prime corespunzitoare, acest indice poate creste pind la circa 509 ;

Tabelul 1
Gradul de dificultate 1a tiierea plani a lemnului de diferite specil
Grupa de Indicii privind randa-
dificultate la Specia lemnoasa mentul cantitatiy la
tdierea plani tiilerea plani
1 Specii exotice 1,0
I1 Fag, stejar, pér, paltin, anin, mesteacin, tei, plop,
salcie, salcim, cires, ulm, frasin 1,2
11 Nuc, rédécind de nuc §i de plop 1,8
‘ Tabelul 2
Structura timpilor de lucru la thierea plani a lemnului de diferite specii (valori medii in %)
Specia lemnoasi
Nr. Structura timpllor de lucru .
crt. la magina de tiiat plan Fag Stejar Dsdl;r::lsle Nuc
1 Timpul de pregitire si in-
cheiere a lucrului 2,3 2,0 - 1,9 1,6
2 Timp de bazi 49,5 49,0 55,2 45,4
— apropierea busteanu-
lui de cufit §i descipé-
cire 6.6 8,1 7,3 9,5
— tédiere pland efectivd 42,9 40,9 48,9 35,9
3 Timp ajutitor (prinderea
bugteanului in magin, '
perierea, cioplirea, ' .
schimbarea pozitiei .
rizmei, coborirea gri- ,
elor) 24,8 25,0 23,7 . 24,0
4 Timpul de intrefinere a '
locului de munci (schim- !
barea cutitului, unge-
rea masinii, reglarea
barei de presiune §i rec-
tificarea muchiei cuti-
tului) 17,9 17,9 15,2 18,0
5 Intreruperi accidentale 2,7 3,2 1,0 8,0
6 Alti timpi 2,8 2,9 3,0 3,0

— timpul de intretinere a locului de munci flu este influentat de
specia prelucratd, ci de calitatea materialului lemnos; acest timp este
ridicat in fabricile din tara noastrd, datoritd lipsei cufitelor de rezerva
(in special la IPROFIL Deta), precum s$i numeroasele rectificdri ale
muchiei cutitului, ca urmare a calitajii uneori necorespunzitoare a mate-
riei prime; K
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— 1intreruperile accidentale ating valori impresionante la nuc (8%),
datoritd numeroaselor corpuri metalice sau de altd naturd prezente in
busteni si care provoaci stirbirea cufitului.

Pentru reducerea acestora se impune dotarea fabricilor de furnire
cu aparate pentru detectarea incluziunilor metalice din busteni.

Concluzii interesante rezultd si din examinarea comparativd a struc-
turii timpilor de lucru pe intreprinderil (tabelul 3).

Tabelul 3
Structura timpilor de lucru la tiierea plani a lemnului de fag in diferite intreprinderi (valori
medii in procente)

Intreprinderea
nr. Structura timpilor IPROFIL cIL IPROFIL CIL
g;"a Rm. Viicea Deta Gherla
ratd

1 | Timp de pregétire §i in-
cheiere a lucrului 1,9 3,0 2,2 2,4
2 | Timp de bazi . 49,2 52,3 50,3 42,3
— tdiere plan3 efectivd 48,0 43,5 44,4 33,7
3 | Timp ajutitor 21,8 26,9 30,2 31,7

4 | Timp de intrefinere a locu-
lui de muncé 22,3 9,7 12,8 18,1
5 | Intreruperi accidentale 1,0 4,6 1,5 2,2
6 | Alti timpi 3.8 3,6 3,0 3,3

Analiza datelor din tabelu!l 3 conduce la concluziile de mai jos:

— La C.L.L.—Gherla timpul efectiv de tdiere este cu mult inferior
fat# de celetalte intreprinderi.

Se inregistreazi in schimb valori mari la timpul ajutator si la timpul
de intretinere a locului de muncd, timpi care ating valori cuprinse intre
19 si 329,. Acest lucru se-datoreste atit procedeului de debitare adoptat
la aceasta fabricd (se debiteazd numai zonele corespunzitoare din prizmd,
rezultind resturi de dimensiuni mari) cit si lipsei de experien{d a perso-
nalului de deservire. ‘ ‘ !

— Timpul ajutitor variazi in limite mai restrinse la cele patru intre-
prinderi (21,8—31,7%), valorite minime inregistrindu-se la IPROFIL
Baita Sarats, care beneficiazi de un personal calificat si de o organizare
corespunzitoare a locului de munca.

Cel mai ridicat timp de intretinere a locului de muncé s-a inregistrat
tot 1a IPROFIL Balta Sarati, de aceastd datd ca urmare a unor interventii
mai dese ale operatorului pentru rectificarea muchiei cufitului, reglarea
barei de presiune etc. in vederea obtinerii de furnire de calitate superioara.

In urma efectuidrii experimentdrilor si mdisurdtorilor, a rezultat ci
cele patru fabrici de furnire decorative analizate, au capacitati apropiate,
desi dotarea lor diferd in ceea ce priveste tipurile si deschiderile masini-
lor de tiiat plan. Acest lucru se datoreste : ‘

— calitdtii diferite a materiei prime, calitate in general mai buni la
intreprinderile care au in profil fabrici de placaj si furnire estetice (CIL
Rm. Vilcea, CIL Gherla) ; |

-— modului de organizare a productiei ;

-~ gradului de calificare a cadrelor.
'
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- In acest sens se apreciazd ca satisficitor nivelul pregattrii munci-
torilor si maistrilor de la IPROFIL Balta Sarati si CIL Rm. Vilcea.

Luind in considerare tehnologia clasici pentru producerea furnirelor
estetice si imbunitafirile inregistrate cu ocazia efectudrii masuritorilor,
INCEF a schitat un proces tehnologic tip, care a fost supus discutiei
factorilor interesati, in vederea definitivdrii si introducerii lui ca obliga-
{foriu in productie.

Din acest proiect de proces tehnologic tip se refin urméitoarele
aspecte deosebite :

Tabelul 4
Caracteristicile regimului de tiiere plani a furnirelor estetice
[
: Specia lemnoasi
Nr. Caracteristicile regimului ]
. crt. ? de tdiere Fag Stejar Dslpveecrisie Nuc
1 | Numirul de curse pe mi- .
minut : 28—35 C22-32 16—25 22--32
2 | Gradul de presare, % 15 } 15 15 15
3 | Suprafaia medie a unei foi
de furnir realizati la o
tdiere, in m? 0,4145 - 0,3870 0,3934 0,2480

— Numirul optim de curse pe minut (la masinile noi) diferd dupa
specia debitata (tabelul 4). ,

— Suprafata medie a unei foi de furnir realizati la o tdiere este
influentatd in mare m#sura de specia lemnoasa debitats. )

— In cazul folosirii unor viteze, care in regim normal de lucru
depdsesc 30 curse/minut, se recomandi utilizarea a patru muncitori la
operatiile de prelucrare si asezare a foilor de furnir. ‘ t Co

Necesitatea introducerii procesului tehnologic tip la fabricarea furni-
relor decorative este incd in discutie, constituind doar unul din aspectele
problemei generale a proceselor tehnologice obligatorii pentru industria
de furnire, placaje, panele si lemn stratificat. a
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SOME ASPECTS REGARDING THE FLAT—CUTTING
OF AESTETIC VENEERS

Eng. D. MARINESCU and collab.
Summary

In the present paper are shown some technical and economical aspects
concerning the flat—cutting of the principal species of wood in Rumania.

Interesting data and conclusions are given with regard to the effi-
ciency of the processing of the various species, the productivity of the
flat—cutting machines, the way of organising working—places a.s.o.

Experiments showed that the time of effective flat—cutting is still
Jow enough (409%) ; the accidental interruptions on the other hand reach
high values (8%), owing to the numerous metallic inclusions found in
the logs.

The paper also describes a standard manufacturing process, for the
flat—cutting of estetic veneers.

EINIGE ASPEKTE IN BEZUG AUF DAS MESSERN
DER ASTHETISCHEN FURNIERE

Dipl. Ing. D. MARINESCU und Kollektiv
Zusammenfassung

In der vorliegenden Arbeit werden einige technisch-wirtschaftliche
Aspekte in Verbindung mit dem Messern der wichtigsten Holzarten in
Ruménien gezeigt.

Interessante Angaben und Schlussfolgerungen anthélt die Arbeit diber
die Ausbeute bei der Bearbeitung verschiedener Holzarten, die Produkti-
vitdt der Furniermessermaschine, die Art, und Weise wie die Arbeitsplatze
zu organisieren sind u.s.w. ' _ !

So hat sich aus den durchgefithrten Versuchen ergeben, dass die Zeit
des effektiven Messerns noch ziemlich tief steht (409 ) ; die zufdlligen
Unterbrechungen zeigen hingegen, wegen der sich in den Stdmmen befind-
lichen Metalleinschliisse, grosse Werte auf (8%).

Die Arbeit bringt auch Elemente eines Arbeitsvorganges der als
Typus beim Messern der dsthetischen Furniere dienen kann.

HEKOTOPLIE ACHEKTbI OTHOCHUTEJIBHO CTPOTAHMHS
SCTETHMYECKHMX IIITOHOB

Wmx. II. 'MAPI/Ii—iECKY # KOJIIEKTHB

PeswoMe

B wmacrosituefi paGoTe NpeacTaBIeHbHl HEKOTODhle TEXHHKO-9KOHOMH-
YyecKHe aCHEKThl B CBfI3H C IVIOCKOGTHHIM pe3aHHeM (CTporaHueM) IVIABHBIX
SKOHOMHYECKOH TOUYKH 3PEHHS.
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IlaloTcsa HHTepecHble HaHHBIE H 3aKJIOYEHHS OTHOCHTEJIbHO NPOAYKTHB-
HOCTH pAa3JIMYHLIX NOPOX, MPOH3BOAHMTENLHOCTH CTPOrajbHbLIX MAIUHH, CIO-
coba opraHusauuu pa6ouux MecT H T. A.

Tak, Hanpumep, H3 NpOU3BENEHHBIX OMNLITOB C/EAYeT, YTO MPOLOIKH-
TEAbHOCTb 3()(EeKTHBHOrO CTPOraHHs ellle AOBOJBHO MaJas (40%), a cay-
4ajiHble NepephIBbl JOCTHTAOT GOJbIIMX 3HaueHHi (8Y), BBHAY MHOTOYHC-
JICHHBIX METAJ/UIHYECKHX BKJIIOYEHHH HaXOAAIHMCA B 6peBHaX.

Pa6ora NPEACTABJSAECT H 3JEMEHTHl THNOBOrO TEXHOJIOTHYECKOro npo-
liecca nNpH pacClHJIOBKe 3CTETHYECKOTO HLINIOHA.



