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I. GENERALITATI

Se prezintd caracteristicile specializdrii si cooperirii in productia de
mobild, principiile de bazd si cdile specializarii intreprinderilor si tipurile
de produse care se adapteazd in mod special acestor forme de organizare
a productiei, facindu-se in final considenatii asupra eficienfei tehnice si eco-
nomice a specializarii.

1. INTRODUCERE

Industria mobilei din {ara noastrd s-a dezvoltat puternic in anii puterii
populare. Volumul productiei de mobild corp si curbatd, numai in cadrul
intreprinderilor Ministerului Economiei Forestiere, a sporit in intervalul
1950—1963 de peste 15 ori, ca urmare a cresterii consumului maselor
populare, generat de ridicarea continud a nivelului de trai, precum si a
extinderii exportului nostru de produse de mobil.

In utimii ani s-au construit si pus in functiune 17 fabrici de mobild
corp si curbatd, cum sint fabricile de 1a Arad, Dej, Pitesti, Pipera, Focsani,
cu capacitati de cite 15000 garnituri pe an, fabricile de scaune de la
Tg. Jiu, Cominesti, lasi, Gherla si Balta Siratid. Tehnologia de fabricafie
s-a imbunititit, ca urmare atit a utildrii la nivel tehnic inalt a fabricilor
noi si a reutildrii fabricilor existente, cit si ca urmare a introducerii unor
materiale noi, cum sint plicile din particule aglomerate si din fibre de
lemn (a céror productie s-a dezvoltat puternic in aceastid perioadd), furni-
rele exotice, a unor procedée tehnologice noi, ca incleierea cu adezivi sin-
tetici pe bazd de rasini ureoformaldehidice si acetat de polivinil, finisarea
cu lacuri poliesterice etc. :

Dezvoltarea arétati a bazei tehnico-materiale a produciiei de mobild
a dus totodati la ldrgirea sortimentelor, la imbunititirea simititoare a
calititii produselor, precum si 1a reducerea ciclului de productie, cresterea
productivitdtii muncii si scdderea prefului de cost.

Cu toate realizirile obtinute, industria noastrd de mobild nu reuseste
inc# si satisfacd pe deplin exigeniele consumului intern si celui extern,
in special in ce priveste gama de sortimente produse. Adeseori, in special
in ultimii ani, refeaua comerciald este aglomeratd de unele produse de
mobild fabricate in mari cantitdi, si avind ca atare o desfacere lents,
in timp ce consumatorii resimt lipsa altor produse. Productia de mobila
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trebuie sd {ind seama permanent de gustul si exigeniele consumatorilor,
pentru a se putea dezvolta pe o linie mereu ascendenta.

Una din cauzele principale ale acestor deficiente o constituie faptul
cd industria noastrd de mobild utilizeazd intr-o mdsurd redusd marile
rarea intre fabricile producidtoare de mobild pentru o organizare mai
rationald a activitd{ii, cresterea productivitdtii muncii, 14rgirea sortimen-
tatiei si imbunatétirea calitdtii productiei.

Extinderea specializirii productiei noastre de mobild preocupéd in pre-
zent organele conducédtoare ale acestei industrii. Lucrarea de fatd urma-
reste sd contribuie cu unele sugestii si propuneri rezultate din analizarea
specificului specializdrii si cooperarii fabricilor de mobild — la traducerea
in viatd a sarcinilor existente in acest domeniu. In acest scop, lucrarea
va examina urmatoarele probleme :

— Analiza situatiei actuale a industriei de mobild sub raportul spe-
cializdrii si cooperdrii in productie ;

— caracteristicile specializdrii si cooperdrii fabricilor de mobild si
cdile principale ale specializérii productiei de mobila ;

— eficien{a tehnico-economicd a specializdrii industriei de mobili.

2. ANALIZA SITUATIEI ACTUALE A ORGANIZARII PRODUCTIEI DE MOBILA

Specializarea productiei de mobild, cu consecin{a sa, cooperarea co-
respunzdtoare intre intreprinderile specializate, reprezintd forma supe-
rioara de organizare sociald a productiei, a cdrei aparitie este determi-
natd de procesul diviziunii sociale a muncii, care se adinceste pe masura
dezvoltdrii fortelor de productie.

Dezvoltarea in tara noastrd a specializdrii si cooperdrii in productia
de mobild — ca urmare a sarcinilor trasate prin documentele de partid —
se realizeazd in mod planificat, urmarindu-se atingerea urmitoarelor obiec-
tive principale :

— crearea de conditii favorabile pentru aplicarea si extinderea teh-
nicii avansate in productie ;

— valorificarea supericard a resurselor naturale si, a materulor
prime ; ‘

— cresterea sistematicid a productivitatii muncii ;

— sporirea volumului productiei ; ot

— imbunétitirea calitatii produselor ;

— reducerea prefului de cost.

Se va examina in cele ce urmeazi stadiul actuaI al organizdrii pro-
ductiei si desfacerii mobilei in tara noastrd, privitd din punctul de vedere
al spemahzarn acesteia. .

Productia de mobili este realizati in prezent in :

— fabrici mari cu o capacitate de 10000 si 15000 garnituri conven-
tionale pe an, ale Ministerului Economiei Forestiere, construite in ul-
timii 5—6 ani ;

— fabrici mici, ale Ministerului Economiei Foréstlere construite in
special inainte de 23 August 1944 ;
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— unitati mici de productie, in mare parte cu caracter mestesugaresc,
apartinind industriei locale din cadrul sfaturilor populare regionale si
cooperatiei.

Principalele forme de specializare a productiei — specializarea de
produse finite, specializarea pe repere, detalii, subansamble dintr-un produs
si specializarea pe faze sau procese tehnologice — sint folosite pe

scara restrinsa.

Specializarea pe produse in cadrul acestui sector este limitatd la
existenta unor fabrici specializate pentru :

— mobild corp (garnituri complete sau piese separate) :

— scaune curbate ;

— scaune timplaresti ;

— garnituri de bucétarie.

Cooperarea intre unitétile sectorului se realizeazd nuinai prin furni-
zarea de catre unitd{i separate a elementelor unei garnituri complete
(produse finite) : piese de mobild corp $i scaune.

‘Volumul productiei in cooperare pentru alte intreprinderi executate in
sectorul produselor finite, reprezenta in 1963 numai 4% din valoarea pro-
ductiei sectorului. '

Specializarea pe repere, forméd superioara de organizare a productiei
care cunoaste o mare dezvoltare in alte ramuri industriale, se reduce in
industria noastrd de mobild la producerea de funduri pentru scaune
curbate de catre o intreprindere (IPROFIL ,Balta Siratd®) livrate in
cadrufl planului de cooperare altor intreprinderi ale ramurii.

. Specializarea tehnolcgicd, bazatda pe separarea diferitelor faze de
productie in care se produc semifabricate prelucrate ulterior in alte intre-
prinderi, este exemplificatd prin organizarea pe scard redusd a unor sectii
specializate pentru croirea $i uscarea centralizatd a reperelor, pentru pro-
ductia de mobild a tuturor unitd{ilor componente ale unor intreprinderi.

Lipsa unei specializdri mai adincite a fabricatiei de mobilda se dato-
reste in special urmatoarelor cauze :

— inexistentei unor reglementiri pe linie de proiectare in ce priveste
tipizarea gabaritelor panourilor, cutiilor, ' sectiunilor si profilelor elemen-
telor componente ale mobilei ; ) .

—- fabricarii unor tipuri de mobild complicatd, de un sistem construc-
tiv greoi si cu multe varia{ii dimensionale ale pieselor de mobila si ele-
mentelor componente ; o ‘

— conceptiei adoptate. In proiectarea procesului tehnologic la fabri-
cile nou construite ; 2

— conceptiei existente in organizarea desfacerii mobilei.

In continuare, se va analiza in ce mod cauzele menfionate impieteaza
asupra specializdrii produciiei noastre de mobila.

Proiectarea mobilierului,de citre proiectaniii din cadrul INCEF si din
nucleele de proiectare existente la unele fabrici, a avut ca obiect garnituri
complete (camere combinate, dormitoare, camere de zi, bucitarii) sau
piese separate (scaune, fotolii, canapele etc.), la care s-a urmarit intro-
‘ducerea unei linii moderne, estetice si a materialelor noi, fdrd insa a se
preocupa de stabilirea unor ;formate si dimensiuni normalizate sau tipizate,
in special pe bazi de modul, pentru elementele componente ale mobilierului.
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Normative elaborate recent de C.S.C.A.C. cu privire la gabaritele
pieselor de mobild si functiunile garniturilor de mobild, asigurd corelarea
acestora cu gabaritele si cu functiunile constructiilor de locuinte.

Se relevd faptul c3, in acest domeniu, contributia principald s-a
realizat pe linia arhitecturii mobilierului, intr-o misurd cu mult mai
redusa fiind privitd aceastd problemd din punct de vedere al constructiei
si tehnologiei de fabricatie, respectiv al sectiunilor $i profilelor pentru
elemente vizibile, imbindri etc. Proiectarea mobilei pe bazid de elemente
modulate, care permite realizarea interschimbabilitaiii si a combindrii
complexelor de mobild in cuprinsul aceleiagi garnituri, a devenit abia in
ultimul timp, o preocupare in atentia organelor de specialitate, remarcind
contributia adusa de catedra respectiva din cadrul Facultdtii de industria-
lizarea lemnului si de sectia de mobild din INCEF.

Faptul ca pind in prezent nu au fost elaborate solutii, dimensiuni,
tehnologii tipizate pentru piese, corpuri, repere, profile etc., constituie
o piedica in utilizarea rationald a materiei prime (cherestea, plici aglo-
merate, etc.), in tipizarea dispozitivelor de prelucrare, uneltelor tdietoare,
‘a ambalajelor, in elaborarea de linii continui de fabricajie mecanizate gi
automatizate a reperelor de mobild, in ridicarea specializarii si a coope-
rdrii in produciia de mobila.

. Organizarea procesului tehnologic de fabricatie in fabricile mari de
‘mobitd, din sistemul MEF, se bazeazé pe :

- — producfia unui numir de 10000 sau 15000 garnituri conventio-
nale pe an, intr-unul sau doud modele ;

— executarea de garnituri complete in aceeasi fabricd;

— producerea tuturor reperelor care compun garnitura completd in
aceeasi fabricé ; N

—montarea, depozitarea, ambalarea si expedierea pieselor in stare
montatd, in ambalaje nerecuperabile (pentru consumul intern); .

— prelucrarea in cea mai mare parte a tuturor reperelor la aceleasi
masini, cu separarea numai in elemente masive si panouri. /

Conceptia existentd in proiectarea fabricilor noi de mobild a contri-
buit la adincirea diviziunii muncii, si prin aceasta la specializarea dupa
criteriul tehnologic, la mecanizarea in mare masurd a muncii manuale,
la introducerea de agregate, utilaje complexe si instalatit de mare pro-
ductivitate care inlocuiesc un numir mare de masifi simple.

Unele opinii existente in proiectarea viitoarelor fabrici, in legdtura
cu majorarea capacitatilor de productie la 20000 garnituri/an cu fabri-
carea in paralel a 3—4 modele diferite de mobile, consideram c&, desi
contribuie la imbunitétirea incdrcarii utilajelor si 1a reducerea cheltuielilor
de fabricatie, nu reprezintd solu{ia majord pentru ridicarea pe o treapti
superioard a produciiei. |

Producerea in paralel a unui numar de 3—5 garnituri, desi asigurd
o mai mare varietate de modele prezentate consumatorilor, are doui dez-
‘avantaje principale :

— reduce gradul de utilizare a masinilor prin faptul ci necesitd
reglari si schimbéri mai dese de unelte ; ‘

— majoreazd suprafefele de stocare a semifabricatelor, necesitind
constructii suplimentare ¢i mijloace de transport, cepa ce greveaza asupra
pretului de cost. '
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Analizind proiectul viitoarei fabrici de mobila din cadrul CIL T. Seve-
rin, cu o capacitate de productie anuald de 15 000 garnituri se constatd ca
la fabrica respectivi din 11 100 m? suprafaid tehnologica, 1 400 m? repre-
zintd spatiul ocupat de utilaje si locuri de muncid (12,69%), iar restul de
9700 m? este ocupat de stocuri si culuoare de circulatie (87,4%).

Se vede deci ci cea mai mare parte din suprafata construitd pentru
scopuri tehnologice a unei hale de fabricatie este ocupatd de stocuri si
spatii de circulatie, ceea ce este un rezultat al conditiei de a trece un
numir mare de repere diferite prin aceleasi magini de mare productivitate,
care obligd la crearea unui mare numir de stocuri-tampon, stocuri de con-
ditionare dupi furniruire, incleiere $i acoperire cu pelicule.

In afard de suprafeiele mari ocupate cu stocuri, un alt dezavantaj
este faptul ci, transportul reperelor, subansambielor si produselor, in di-
ferite stadii ale procesului tehnologic, necesitd un mare numar de utilaje
si instalafii de mare diversitate (1350 buc., in cazul fabricii analizate).

Analiza fluxului fiecdrui reper component al mobilei pune in evidenta
un mare numir de incrucisdri, generate de :

— produciia tuturor reperelor care compun O garniturd de mobild
intr-o singurd fabrici, la aceleasi utilaje ;

— marea varietate a formatelor, dimensiunilor §i profilelor reperelor,
din lipsa elementelor tipizate si modulate ;

— crearea de numeroase stocuri-tampon si de conditionare ;

— inexistenta de linii de prelucrare continue, specializate.

O altd caracteristici a fabricatiei actuale a mobilei (cauzatd de lipsa
dispozitivelor de alimentare si de evacuare automatid a masinilor), este
existenta in cadrul timpului de prelucrare a numeroase operatii manuale
ajutitoare, fapt care conduce la prezenia a numeroase masini cu capacitate
ridicatd de productie, dar cu un timp efectiv de lucru redus.

" Capacitatea de prelucrare a acestor utilaje nu este folositd decit intr-o
masurd redusi in sistemul actual de organizare a produciiei, si din mo-
tivul ci in aceeasi unitate se fabricd toate reperele ce compun o garniturd
de mobild, care sint foarte variate ca dimensiuni gi forme finite, aceasta
necesitind numeroase regliri i schimbari de scule.

Caracteristic pentru tehnologia actuald a fabricatiei mobilei este si
faptul cd volumele constructiilor sint slab utilizate pe verticald. Marea
majoritate a stocurilor de piese, ‘asezate pe platforme mobile, mese si
transportoare cu role, nu are o inaltime de stivuire mai mare de 1,5—1,8m,
desi indl{imea halelor — sub talpa. fermelor — este de 5,20 m.

Datoritd cauzelor analiZate, aspectul general al majoritatii sectiilor
de prelucare din fabricile de mobild, este acela al unor hale cu masini
moderne inconjurate in bund, parte cu un mare numir de stive de repere
si subansamble. Aceastd situatie, explicabild in actualul sistem de organi-
zare al productiei, nu poate s fie inldturatd decit prin specializarea fabri-
catiei mobilei, pe bazd de linii continue cu indice ridicat de mecanizare.

, ,
3. ORGANIZAREA DESFACERII MOBILEI

Actualul sistem de transport si desfacere a mobilei, pornind de la
fabrica producitoare pind la cumpdritor, este organizat asttel :
— transportul pieselor de mobild in stare montatd, ambalate separat
in ambalaje nerecuperabile, in vagoane C.F.R. sau mijloace auto;
L}
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+.'— descarcarea. si depozitarea in depozitele principale ale refelei co-
merciale in stare ambalati ; S ‘

i"— transportul de la aceste depozite la magazinele de desfacere in
stare ambalatd cu mijloace auto ale M.C.I.;

— dezambalarea mobilei $i vinderea ambaiajelor, prin 1.C.S. ,Com-
bustibilul® cédtre populatie ca lemn de foc si depozitarea pieselor de mo-
bild in stare: montatd in.depozitul magazinujui de desfacere;.

— ‘transportul mobilei in stare montatd cu mijloace de transport ale
cumpdratorului, de la magazinul de desfacere la cumparitor.

Se mentioneaza cd, datorita gabaritelor mari ale dulapului, in raport
cu dimensiunile ugilor si scdrilor, cel mai adesea, dulapul este demontat
in curtea cumpératorului, transportat pe scdri in stare demontatd si
montat in caséi.- S o

" Face exceptie de la acest sistem mobila destinatd pentru export.

Din cele expuse rezultd cd, actualul sistem de transport si desfacere
a mobilei pentru consumul intern prezintd urmdtoarele inconveniente :

— ocuparea de volume importante in magaziile de produse finite a
fabricilor de mobild, vagoane C.F.R. si depozitele unititilor comerciale cu
corpuri goale in interior ; "

— grevarea unui numdr. suplimentar de mijloace CFR si rutiere de
transport ; : .

— utilizarea ‘nerafionald a materialului lemnos provenit din amba-
lajele nerecuperabile, vindut drept combustibil, in loc si fie folosit ca
materie prima in productia de placi dglomerate, fibrolemnoase etc.;

—.majorarea posibilitd{ilor de deteriorare, prin transport si manipu-
lare in stare montatad a mobilei, dupd dezambalare; ceea ce implicd nece-
sitatea reparatiilor, retusurilor etc.

Aspectele rezultate din analiza situatiei actuale sint in strinsi legatura
unele cu altele fiind o consecinfd a stadiului actual ‘al organizirii pro-
ductiei de mobila. - ‘ o . T

Progresele insemnate de ordin tehnic, realizate fin speciat in, ultimi;
ani in domeniul dezvoltdrii productiei de mobild si, concretizate in noile
fabrici, impun ridicarea acesteia pe o tredptd superioari si din punct de
vedere al organizirii productiei. Modul actual de organizare a productiei
frineaza sau reduce eficienta economicd a aplicirii in productie .a cuce-
ririlor celor mai noi ale tehnicii si stiintei in domeniul’ fabricatiel mobilei
— mecanizare, conveierizare, automatizare. . o -

. “Dezvoltarea - fabricatiei mobilei pe o treaptd su.pe{ioaré,.in vederea
introducerii progresului tehnic, al ridicarii. productivitatii. muncii si re-
ducerii prefului de cost, poate {i realizatd in special pe calea adincirii spe-
cializdrii fabricatiei. . : .y L :
‘4. CAILE ADINCIRII SPECIALIZARII $1 COOPERARII

IN PRODUCTIA DE MOBILA ‘

In industria lemnului din {ara”noastrd s-au obtinut realiziri remar-
cabile pe linia' producerii-in linii de fabricatie specializate, mecanizate si
automatizate a unui riumdr de produse. (placi aglomerate, plici fibrolem-
noase, usi, cherestea de risinoase si foicase eftc.), in :general semifabricate
si produse cu-dimensiuni i caracteristici tipizate, - SR ’ Co
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Spre deosebire de acestea, mobila reprezintd un produs cu un grad
mult mai ridicat de complexitate, prezentind urmitoarele caracteristici
de bazi : '

. — numir mare de repere componente de diferite forme, dimensiuni,
lungimi. etc.;

— numdr variat de materii prime si materiale auxiliare (lemn masiv,
placaj, plici aglomerate si fibrolemnoase, furnire, materiale chimice, me-
talice, plastice etc.), pe care le incorporeaza ;

— procese succesive variate de prelucrare, inclejere, acoperire cu
pelicule, uscare efc. pe care le parcurge ;

— caracter de produs de artd prin forma si aspectul exterior pe care-l
prezinti, avind destinatia de a contribui la infrumusefarea interiorului
incéperilor. ' : o

Aceste trasaturi specifice complicd sarcina rezolvirii problemelor de
specializare a produciiei, in special in condiiile fabricatiei mobilei in
instalatii de inalt nivel tehnic.

Organizarea productiei de mobild pe bazid de specializare, trebuie si
fie analizatid si solutionatd, 4inind seama de gruparea produselor de mo-
bila in doui categorii distincte, diferen{iate, din punct de wvedere constructiv :

— Mobila de export si serie micd, caracterizatd prin gabarite netipi-
zate, prezenta de elemente de macondare curbe furniruite, de eventuale ele-
mente deconative ca sculpturi, intarsii etc., sisteme constructive adaptate
solutiilor arhitectorfice, toate acestea in funciie de exigentele beneficiarului
extern, sau ale consumatorului intern, doritor si-si echipeze locuinta cu
mobild specifica. »

— Mobila de mare serie, produsd pe bazid de gabarite tipizate, ele-
mente tipizate modulate sau combinate, construitd din panouri drepte,
imbinate in unghi drept, iird elemente profilate sau ornamentale, cu sistem
constructiv simplu, adecvat solufiei generale de imbinare a panourilor
conditiile de calitate ale materialelor si finisdrii suprafefelor sint aceleasi
ca in cazul mobilei de export si a celei de serie micd. Gama largd a sorti-
mentelor se asigurd prin combinarea elementelor, prin speciile de furnire
utitizate, culoarea si felul finisajului, cdptrastele de culori, precum si
prin dimensiunile elementelor folosite.

Mobilta de export si de senie micd unmeazd sd se executte in fntreprin-
deri mici existente cu capacitate de cca. 5000 garnituri/an specializate in
cadrul M.EF. si industriei locale siducrind dupa actualul sistem de organi-
zare a productiei, respectiv ‘cu execujia in aceeasi fabricd a tuturor pie-
selor si reperelor garniturii; excepiie de la aceasta fac reperele decorative
ornamentale, care se pot primi ca semifabricate de la o unitate spe-
cializata. ~ N

Expedierea acestei categorii de mobild urmeazi sid se facd in stare
demontatd (dulap si masd) in ambalaje recuperabile.

Panourile drepte ale garniturilor de export si ale celor de serie mica
pot fi si ele executate tot in fabricile specializate si livrate ca semifabri-
cate nefinisate.

In continuare se vor analiza aspectele legate de productia specia-
lizatd a mobilei de mare serie in linii continue, precum si problemele de
tipizare a mobilei, care conditioneazd organizarea pe t{reaptd superioard
a productiei de mobila.
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5. ORGANIZAREA COOPERARIH INTRE UNITATILE SPECIALIZATE
PENTRU FABRICATIA MOBHLEI DE SERIE MARE

In vederea productiei mobilei de serie mare se apreciazd necesard
organizarea de unita{i sau linii specializate pentru producerea de elemente
sau complexe componente ale unei garnituri de mobild si pentru piese
de mobild cu constructie diferitd (tapisata etc.).

Din studiul ficut asupra elementelor si complexelor unei garnituri
etalon, rezultd urmitoarea componen{a a acesteia :

. i
o, D remplomuinr pe garmfturs | - Observatit
1 |. Panourt furniruite din PAL M4 22 formate
2 Cadre cu picioare 4
3 Sertare 4
4 Rame 2
5 Borduri pentru panouri 81 64,21 m lungime
6 Tapiterie 1 ’

Fiecare din acestea necesiti procedee de prelucrare in general
deosebite. ‘

Orientativ, se propune specializarea de unitdii sau linii pentru pio-
ducerea de :

— garnituri de mobild corp (panouri, finisare si montare) :

— garnituri de bucétérie ;

-— mobild tapisatd ;

— mobild curbata ;

— scaune tapisate ;

— tapiterii detagabile ; j ,

— elemente si complexe din lemn masiv (cadre, sertare, rame,
borduri etc.) ; : ' ‘

— elemente ornamentale decorative ;

— -panouri de ambalaje pentru mobila. - , .

Produciia specializatd a partilor componente ale mobilei permile ¢la-
borarea de linii continue mecanizate, cu indici superiori de eficienid
economica. X ‘

Unit#tile fiind specializate pentru productia numai a unui anumit
element (cadru, sertar, panou, tapiterie etc.), sau a unui- tip constructiv
de mobild, linia continua de fabricatie poate fi reglatd, dind elementul
respectiv, intr-o varietate mai mare de sortimente, conform proiectelor.

Specializarea unitifilor creeaza cimp liber aplicérii metodelor continue
de fabricatie. ' “

In legdturd cu organizarea si modul de cooperare al unitatilor si 1i-
niilor specializate se dau urmétoarele precizari :

— fabricile producétoare de panouri, care sint unititile de baza, mon-
teazd panourile in cutii, acestea formind mobila propriu-zisa. Ca atare,
capacitatea acestor unitdti este aceea care determil{)l'é capacitatea de pro-
ductie in unitaii fizice a sectorului ;
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— fabricile de mobild viitoare, specializate pentru mobild corp, tre-
buie si fie numai unititi pentru panouri, finisare si montare; aceste
fabrici, datoritd faptului ci elementele din lemn masiv se aduc ca semi-
fabricate slefuite, urmeazé a nu mai fi dotate cu:

— depozit de cherestea ;

— grup de uscare ;

— sectii de croit cherestea $i masini ;

— sectia pentru tapiserii ;

— unitatile specializate pentru productia de elemente masive si or-
namentale decorative vor trebui si fie amplasate in cadrul C.LL.-urilor,
care au in profil fabrici de cherestea cu grupuri de uscare in masa ; aceste
unitsti vor fabrica semifabricate pentru mai multe fabrici de mobila ;

— unitdfile producitoare de cadre cu picioare, rame, tapiterii, sertare,
borduri, produc — dupi caz — bucifi sau lungimi din reperefe mentio-
nate, in functie de comenzile unitifilor de bazd, pe care le livreazd apoi
slefuite fie acestora, fie unor unitaii de montaj ;

— bordurile si elementele care intrd intim in componenfa panourilor
se livreazd ca semifabricate brute unitafilor specializate pentru panoutri;

— 4n cazul cind liniile de fabricatie a sertarelor, soclurilor, tapife-
riilor, etc. nu sint integrate in cadrul C.I.L.-urilor, se pot utiliza in acest
scop, dupa dotarea corespunzitoare, unitdile mai mici din cadrul M.EF.
sau al industriei locale.

Organizarea propusd a productiei obligd si se acorde o atenfie deo-
sebitd relafiilor de cooperare dintre liniile sau unitétile anexe si unitétile
de bazi, spre a asigura realizarea produciiei in volumul si sistemul pre-
vizut prin plan si in calitatea si varietatea de sortimentaiie, corespunza-
toare exigentelor consumatorilor.

6. TIPIZAREA

Una din condifiile organizdrii productiei in unitdli spccializate este
proiectarea de mobilier pe bazi de elemente tipizate, modulate etc.

Combinarea in cutii — care formeazd marea majoritate a mobilei —
a unui numir de panouri tipizate, si asezarea cutiilor in diverse locuri si
pozitii, in diverse solufii de furniruire, colorit si finisare, poate asigura o
varietate practic nelimitatd de modele, tipuri, gabarite, funciionalita{i etc.

Tipizarea urmeazd si includa toate aspectele productiei de mobild :

— stabilirea funcfionalitdtilor- mobilierului $i gruparea sa in complexe
de activititi: lucru, dormit, mincat, conversaiie etc. corelat cu spaiiile
apartamentelor ; S ‘

, — stabilirea unor diménsiuni normalizate pentru toate complexele
componente : panouri, sertare, cutii, cadre, profile etc. precum si a piese-
lor garniturii ; ‘ \

— tipizarea tipurilor dé& imbinare a elementelor in complexe si a
acestora in corpuri, piese etc.;

— tipizarea sectiunilor elementelor masive in functie de solicitari;

— tipizarea profilelor elementelor care contribuie la realizarea este-
tics, corelat cu reducerea tipurilor de unelte ;

— dipizarea succesiunii’ de desfasunare a operatiilor componente ale
procesului tehnologic.

L4
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7. LINII CONTINUE MECANIZATE

Prin specializare si tipizare se creeazi baza productiei de mobilier
in conditii tehnico-economice, pe linii tehnologice continue mecanizate.
Au fost concepute un numar de linii pentru complexele componente
ale mobilei: panouri, rame, elemente masive etc. cea mai complexa
fiind aceea pentru panouri.
~ Aceste linii eliminZ in cea mai mare parte deficientele tehnice si orga-
nizatorice analizate anterior, creind cimp larg introducerii celor mai noi
cuceriri ale stiintei si tehnicii.

O linie continui pentru producfia de panouri de mobild furniruite $i
gata finisate, prevede urmétoarele operafii si agregate principale:

— croirea P.A.L. in formate multiple si sortarea acestora ;

— furniruirea intr-o linie continud cu presd unietajatd automata
in tact ;

— slefuirea brutd si find cu umezirea $i uscarea intermediard a
suprafefelor, pe o linie de masini de slefuire ;

— tajerea de separare in lungime a formatelor multiple, la ferastraie
circulare multiple ;

— aplicarea de furnire pe canturile lungi ale formatelor multlple, cu
aplicarea de lambe ingropate acolo unde acest lucru este necesar, in agre-
gate specializate ;

— tdierea de separare transversald, cu aplicarea de furnire pe can-
turile scurte, acolo unde nu mai urmeazid operatii ulterioare;

— frezarea canturilor si practicarea gaurilor pentru cepuri rotunde
de imbinare la agregatul de prelucrare complexd a panourilor ;

— aplicarea peliculelor la masini de turnat Iac uscarea in tunele
de uscare ;

— slefuirea si lustruirea suprafetelor si a canturllor

Panourile furnizate de linie pot merge in continuare la ’lmla de
montaj.

’

8. TRANSPORTUL $1 DESFACEREA MOBILEI

Pentru reducerea volumului de depozitare si transport si pentru sim-
plificarea procesului de desfacere a mobilei se prevede ambalarea pieselor
mari (dulap, masd etc.) in stare demontatd si transportul cu vagoane
CI\/I&:gI sau mijloace auto la depozitele mesterulm Comiertului Interior
( ).

Magazinele de prezentare expun diferite. modele de mobild, exis-
tente in depozite.

Cumpdriatorul alege tipul preferat expds, apoi nlerge la depozit, unde
alege garnitura de tipul mentionat.

In continuare, toate piesele garniturii se dezambleazé si se transporta
cu autodube special amenajate cu piesele mari in stare demontats, la do-
miciliul cumpdératorului, unde se monteazad de catre echipe ale M.C.L

Acest sistem se afld in prezent in curs de experlmentare intr-un numér
de fabrici si magazine ale M.E.F. si M.C.1.

!
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II."'CONCLUZII '

Concluziile care rezultd din aplicarea specializdrii si cooperdrii in
fabricatia de mobila, sint :

— pentru ridicarea productivitdfii muncii si reducerii pretului de cost
al mobilei trebuie introduse in procesul de fabricatie cele mai noi cuceriri
ale stiinfei si tehnicii ; o :

— modul de organizare actual. nu permite introducerea mecanizérilor
avansate in conditii economice avantajoase, devenind astfel o frind in calea
aplicdrii metodelor continue ; | ,

— fabricarea mobilei de mare serie trebuie separati de aceea pentru
export si serie micd ;- o SR :

— mobila pentru export ¢i serie micd se poate dezvolta in: sistemul
organizatoric si tehnic actual ; '

— introducerea metodelor de lucru continue, pentru mobila de mare
serie este avantajoasi din punct de vedere economic, numai prin specia-
lizarea pe unitati sau linii pentru un anumit complex, subansambiu sau tip
constructiv de mobila. :

Specializarea tehnologicd si cooperarea Intreprinderilor de mobild
creeazi conditiile necesare pentru :

— concentrarea in cantitd{i fnsemnate a productiei elementelor de
mobild normalizate, omogene, la intreprinderi specializate de semifabricate
si.cooperarea cu unitatile de panouri — finisare-asamblare; = o

— introducerea largd a tehnologiei avansate si a mecanizdrii com-
plexe a proceselor de productie. ‘ : I

Totodat# specializarea tehnologicd asigura : S

— imbunitdfirea considerabild a gradului de incdrcare a. utilajelor ;

— desfisurarea mai ritmicd a productiei i echilibrarea coeficientului
de schimburi cu atingerea lui la 1,9—2 pe fiecare intreprindere ;

— mdrirea produciiei realizate pe 1 m? suprafatd productiva.

) .

'
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SOME PROBLEMS WITH REGARD TO THE SPECIALIZATION AND
COOPERATION CONCERNING THE INDUSTRY OF FURNITURES

Eng. N. ST. DUMITRESCU and collab.
Summary

The paper, based on critical analysis of the actual organisation stade
of furniture manufacturies, shows the caracteristics of specialisation and
cooperation, the fundamental principles and means of manufacturies spe-
cialisation in this sector.

It exposes organisation resolutions of furniture production in special
manufacturies for different furniture parts and sub-ensembles, or for
different structured furniture (upholstered furniture and chairs etc.).

In the final part there are considerations upon technical and econo-
mical efficiency of specialisation.

EINIGE PROBLEME DER SPEZIALISIERUNG UND DES ZUSAMMEN-
WIRKENS AUF DEM GEBIETE DER MOBELINDUSTRIE

Dipl. Ing. N. ST. DUMITRESCU und Kollektiv

Zusammenifassung

Auf Grund der kritischen Analysierung des aktueilen Organisations-
stadiums im Mobelherstellungsbereich, werden die Fachausbildungs — und
Zusammenarbeitskennzeichen, die Grundsitze und Spezialisierungsmoglich-
keiten der Fachbetriebe, vorgelegt. :

Es werden Wege zur Organisierung der Mobelherstellung in fiir ver-
schiedenartige Mobelbestandteile oder verschiedengebaute” Mobel (Polster-
mibel, Polsterstiihle, usw.) spezialisicrten Betriebseinheiten, angegeben.

Am Ende wird die technisch-Okonomische -Einwirkung der Speziali-
sierung in Betracht genommen. ' o ”

HEKOTOPBIE BOITPOCHI B CBSI3HW CO CIIELIMAJIU3ALIMEN
W KOOMEPALMEN MEBEJIbHOW NMPOMBIIIJIEHHOCTH

. ot
Uux. H. CT. JYMHUTPECKY u Koanekrtus

Pesowme - |

- Ha ocHOBaHMH KPHTHYECKOIO aHAJAH33 HACTOALLEro OPraHH3alHOHHOro
3Tana cekropa MeGeJbHOH NPOMBLILIJIEHHOCTH, NMpeAcTaBJeAHbl XapakTepH-
CTHKH CNENHaNu3alHH M KOONEPHPOBAHHSH, OCHOBHbIE MOJNOXKEHHA M NyTH
BeJylIHE K CTeLHaJH3HPOBAHHIO NIPeANPATHIl 3TOro CeKTopa.

YakasaHHb MepONpHATHA MO OpraHH3alUHH NPOH3BOACTBA MebeaH B
CeUHaNH3HPOBAHHBIX eJHHHLAX [IJsi Pa3JHYHBIX JeTajed M COCTaBHBIX
yajos MeGes, uiu ke AAs MeGend AucdepeHIMHDPOBAHHBIX KOHCTPYKIHI
(MArkasi MeGesib M CTYJbS, M T. A.). S

B 3aK/IOMHTE/bHON YaCTH NPEICTaBAeHHbl HEKOTOPbie BOMPOCH [0 TeX-,
HHKO-3KOHOMHYeCKO# 3()EKTHBHOCTH CHEUHAJH3HPORAHHOrO. [POU3BOACTBA.
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