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— mobili din materiale combinate — lemn, sticla, faiantd, tesi-
turi textile, piele, rafie, ceramici, materiale plastice.

Dupd felul constructiv :

— mobild corp;

— mobild din schelet ;

— mobild curbati ;

— mobild tapitatd.

Dupid modul de asamblare :

— mobili nedemontabili ;

— mobili demontabili.

Dupi wutilizarea ce sc dd mobilei, aceasta poate fi:

— mobili pentru locuinte — pentru camere de dormit, pentru
camere de tineret, pentru sufragerii, pentru camere combinate, pentru
bucitirii, pentru holuri, vestibulari sau degajamente ;

— mobili pentru institutii social-culturale — pentru biblioteci,
cimine, cantine, crese, gridinife, scoli, sili de spectacol etc. ;

— mobilier tehnologic din fabrici (mese, bancuri, tejghele de
lucru, rafturi etc.);

— mobilier pentru unititi comerciale.

Dupd destinatie, mobila poate fi:

— unifunctionali — sustinere si depozitarc (dulapuri, comode etc.) ;

— pentru studiu si lucriri (birouri, mese, biblioteci etc.) ;

— pentru sedere si odihnd (scaune, paturi, fotolii, canapele) ;

— multifunctionald (o piesi are mai multe functiuni — bibliotecd
combinati cu masdi, servanti, sau dulap-pat ctc.)

Dupa sistemul de tipizare a elementelor :

— mobild din elemente cu dimensiuni netipizate ;

— mobild din elemente si din corpuri tip.

Dupd procedenl de fabricatic :

— mobilier realizat prin procedee mecanice ;

— mobilier realizat prin procedee termomecanice.

1.4. Materii prime si materiale de bazd folosite
la fabricarea mobilei si a produselor finite
din lemn

In constructia produselor finite din lemn se utilizeazi ca materie
primi de bazi lemnul masiv, inlocuitorii lemnului masiv, materialele
plastice, metalele si alte materiale.

Lemnul masiv. Produsele finite din lemn se executi din urma-
toarele grupe de material lemnos :
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Lemn masiv ; chercstea de risinoase, cherestea de fag, cherestea
de stejar, cherestea din frasin, ulm, paltin, jugastru, artar, carpen,
cherestea de foioase moi (tei, plop, mesteacin, salcie, anin).

Cheresteaua indicatd mai sus se va intrebuinta dupi locul ocupat
in produs si na_tura acgstuia. ) _ . '

Reperele simple si cele complexe interioare si exterioare vizibile
folosesc cheresteaua de rdsinoase, cherestea de fag aburit, cherestea
de frasin, ulm, paltin, jugastru, artar, carpen sau cherestea de foioase
moi, conform indicatiilor din standardele, normele interne sau docu-
mentatiile fiecirui produs finit din lemn.

Reperele simple si cele complexele ascunse la vedere folosesc
cheresteaua de foioase si rasinoase.

Marginile vizibile vor avea incleiate borduri din specii armonizate
exteriorului produsului sau uniformizate prin culoare.

Materialul lemnos semifabricat — panel, placaj, plici din aschii
de lemn, plici din fibre de lemn — are cea mai mare utilizare.

Intrebuintarea acestor materiale se face dupia cum urmeazi;

— pentru plici, usi, parti frontale, pereti laterali, pereti despir-
titori se folosesc : panel, placaj (pe rame de risinoase), plici din fibre
de lemn, plici din aschii de lemn ;

— pentru funduri, tavane, spitare se folosesc: placaj, plici din
fibre de lemn, plici din aschii de lemn ;

— pentru plici prelungitoare se utilizeazd : panel, plici celulare,
placaj (pe rame de risinoase), plici din agchii de lemn, plici din fibre
de lemn ; .

— pentru furniruire se va intrebuinta furnirul indigen si furnirul
exotic. Furnirul de fatd, aplicat pe pdrgile exterioare vizibile, va fi
din aceeasi specie ca pdrtile exterioare masive.

In realizarea unor produse finite avantajoase se va imbina folosirea
lemnului masiv cu semifabricate din lemn sau cu inlocuitori din diferite
materiale.

Tnlocuitorii lemnului masiv. Una din misurile de bazi pe plan
national si mondial pentru mentinerea unui echilibru intre consumul
de lemn si rezerve este utilizarea pe scari tot mai largi a inlocuitorilor
de lemn masiv si furnire, in constructia produselor finite din lemn.
Deoarece mobila ocupi locul principal in constructia produselor finite,
s-a acordat o atentie deosebitd alegerii acestor inlocuitori de asa naturd
Incit si nu se diminueze calititile constructive si functionale.

 Principalii inlocuitori ai lemnului masiv sint semifabricatele supe-
rioare din lemn si anume plicile din aschii de lemn, sau alte semifabri-
cate innobilate.

_ Semifabricatele superioare innobilate din lemn sint obtinute din
plam_ din fibre, plici din aschii sau placaj prin melaminare, emailare,
lmprimare sau prin acoperire cu foli din mase plastice, filme textile
sau folii metalice.
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Pentru actlonare se utilizeazi trdgatorl minere etc. Se intilnese
urmitearele tipuri de trigatori :

— trigitor sub formi de buton rcalizat din metal, aliaje, mate-
riale plastice, lemn, diferite combinatii etc. ;

— trigitor sub formid de miner ;

.— trigitor scoicd, aplicat sau mgropat

Dintre minerele folosite amintim :

— minere pentru usi;

— minere de actlonare a dispozitivelor de inchidere a ferestrelor
(cremoanelor)

— minere sub formi de L, avind aspectc de pani, formi curbi etc. ;

— butoni de actionare, care pot fi simpli sau previzuti si cu ci-
lindru de siguranti.

In afara accesoriilor principale, mai existi numeroase accesorii

care indeplinesc diverse functiuni — de asamblare a mobilei, de or-
nare — sau cu diferite functionalititi. Dintre cele mai importante
amintim :

— armaturi cxtensibile pentru paturi, canapele, fotolii etc. ;

— bare pentru cravate ;

— Dbucse pentru chei ;

— butoni si clemec pentru fixat oglinzi ;

— butoni-suport pentru polite ;

— papuci si pufere pentru picioarcle de mobilda. Se mai folosesc
cuie decorative, elemente de acoperire, rozete, suporturi pentru bare
haine, suport pentru umerase, plicute de aerisire etc.

Numiirul accesoriilor diverse este foarte mare, acestea, pe lingad
un anumit rol functional, in multe cazuri avind si un rol estetic si deco-
rativ.

1.5. Proces de fabricatie si proces tehnologic
la produsele finite din lemn

Totalitatea actiunilor care se executd cu scopul ca materia prima
sau semifabricatele, impreuni cu materialele tehnologice si se trans-
forme in produs finit, se numeste proces de productie. Partea din procesul
de productie care cuprmde totalitatea operatiilor de lucru care duc la
schimbarea formei, a dimensiunilor, a- insusirilor, a stirii si a structurii
atit a materiei prime cit si a materialelor ,tehnologlcc sau a prefabrica-
telor, se numegte proces tehnologic.

Procesul tehnologic in industria produselor finite din lemn se com-
pune dintr-o serie de grupe tehnologice sau procese de fabncatle a caror
succesiune pentru realizarea unui anumit produs este, in general, aceeasi.
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Astfel, debitarea si uscarea materialului lemnos precede prelucrarea,
fiecare constituind grupe tehnologice distincte. Dupa prelucrarea ma-
nuald sau mecanici a elementelor si complexelor urmeazi asamblarea
sau montajul partial si general al acestora si finisarea (licuirea, vopsirea).

Procese de fabricatie, operatii, faze. Procesele de fabricafic constau
dintr-un sir de operatii inrudite, care se succed intr-o ordine stabilita.
Operatia este acea parte a procesului de fabricafie care se realizeazi
intr-un anumit loc de lucru, de citre unul sau mai multi muncitori,
asupra unui reper care urmeazi si fie prelucrat, formind atributia lucra-
torului la acel loc de munca. Existd totusi cazuri cind succesiunea pro-
ceselor de fabricatie, din motive specifice produsului sau ale rezulta-
telor de lucru, deviazi de la regula generali. Astfel, materialul lemnos
s-ar putea si fie mai intii debitat si apoi uscat sau anumite repere pot
fi mai intii lustruite si apoi asamblate. Operatia, la rindul ei, se imparte
in faze succesive de hucru care constituie caracteristica muncii pe locul
respectiv. Sectionarea, frezarea, profilarea si scobirea umerilor la un
cep nu sint altceva decit patru faze succesive ale operatiei de cepuire,
executate pe o masini de cepuit, al cirei mod de lucru este caracterizat
prin fazele sus indicate. Alte subdiviziuni ale operatiei, pe lingd faza,
sint trecerea, minuirea si miscarca, elemente ce stau la baza studierii
in detaliu 5i a imbunitatirii muncii timplarului universal.

Succesiunea proceselor de fabricatie la realizarea produselor finite
din lemn este urmitoarea : debitarea materiei prime care se face dupi
uscare sau inaintea uscirii cherestelei, dupi care urmeazi, in ordine
normald, indreptarea, vindeluirea la grosime si retezarea in vederea obfi-
nerii unui corp geometric regulat. Apoi se executd suprafefe drepte si
curbe, dupd care se¢ practicd gauri, scobituri, cepuiri, trecindu-se apoi la
slefuiri etc. Prelucrarea individuali a elementelor fiind terminati,
urmeazd asamblarca lor in repere complexe, subansambluri §i ansam-
bluri. Reperele complexe si subansamblurile sint, la rindul lor, supuse
prelucrdrii. Ultimul proces de fabricatie este acela al finisdrii, adicd al
vopsirii, al licuirii, citeodati al pirogravirii, al metalizirii sau al in-
crustdrii. Cind reperele simple si cele complexe sint constituite din se-
mifabricate superioare sau lemn stratificat, procesul de fabricatie al
uscarii este eliminat.

Procesul tehnologic al unei fabrici moderne de mobili. Procesul
tehnologic la o fabrici moderni de mobili pornind de la un grad ridicat
de colaborare §i cooperare simplifici procesele de fabricatie si permit
Specializarea ei pe fabricatia de panouri, repereele masive intervenind
numai la asamblare, fir3 si fie prelucrate in vreun fel in aceasta fabrica.

Procesul tehnologic la o fabrici moderni profilati pe productia
de mobild corp din panouri (dormitoare si biblioteci) are urmitoarea
Succesiune ;

— calibrarea panourilor semifabricate, aduse prin cooperare,
fatr-o linie continui cu magini de slefuit cu contact de sus in jos ;

23



3.3.2. Debitarea lemnului masiv

Prin debitare se urmireste si sc obtini din lemnul masiv, indife.
rent de forma semifabricatului, piesc brute cu adaosuri de prelucrare
ulterioard. Tinind seama de caracteristicile lemnului masiv, de valoarea
lui si de conditiile de admisibilitate a defectelor in produs, se recomandy
executarea unor operatii dec insemnare, uneori chiar si de rindeluire,
urmate de operatii de spintecare, seclionare, reteziri drepte sau curbe,
Taierile se pot face in orice ordine : sectionari urmate de spinteciri say
invers. Insemnarea si rindeluirea miresc randamentul calitativ printr-
selectionare si indepirtare mai atenti a defectelor neadmise in produs,

Operatiile de debitare a lemnului masiv sint de naturd si cear}
neapirat realizarea unor dimensiuni si forme de adaos de prelucrare.
In cazul cind elementele obtinute prin debitare se usuci ulterior, atunci
adaosul de prelucrare se mireste cu abaterile provenite din deformarea
uscdrii si stivuirea ulterioard. Pentru stabilirea adaosului total de mate-
rial trebuie si se cunoascd, in plus, succesiunea operatiilor si deci adaosul
total. Adaosul de debitare este deci adaosul de material la dimensiunile
finale alc piesei.

Pentru o corecti calculare a adaosului trebuie si se tind scama
de starca de umiditate in care se giiseste materialul inainte de debitare,
de deformiirile posibile ale accstuia dupd uscare, apoi. de succesiunea
operatiilor pe masini-unelte, de felul si constructia masinilor si uneltelor,
de precizia de lucru, de felul de presarce a piesclor in dispozitive, de nu-
miirul de treceri, de felul asamblirii. O influenti importanti o are,
asupra dimensiunilor, esenta si calitatea materialului din care se fa-
bricd piesa. Un adaos prea mic duce la o mirire a rebuturilor, in timp
ce unul prea larg mireste consumul de material.

Standardele stabilesc dimensiunile §i abaterile cherestelei pentru
umiditatea de 15%,, urmind ca pentru umidititi mai mari si se aplice
adaosuri calculate prin coeficienti de contragere liniari. In cazul de-
bitirii pieselor din cherestea cu umiditatea de 139, pentru produse
cu o utilizare care cere o umiditate de 109, 4 29, spre exemplu, s€
va calcula adaosul pentru contragerc. '

Dupi calculul adaosului pentru contragere se calculeazi accla pentr
deformare la prelucrare, care se ia in consideratie numai la piese lung!
st late. In mod obisnuit, aceasti deformatie intrd in calculul adaosu-
rilor de prelucrare.

Adaosurile pentru prelucrare, respectiv ale operatiilor din proceSul
de prelucrare mecanicd, sint cele mai importante.

Operatia de debitare va cuprind2, intre altele, schifa pieser dimen-
sionatd astfel incit si sc specifice toate adaosurile operatiilor de debt-
tare si prelucrare, inclusiv acelea ale deformatiilor.
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Adaosul total de prelucrare este rezultatul insumirii adaosului
de debitare cu adaosuri de prelucriri ulterioare pini la dimensiunea
finald. _ N :

Cripiturile la capete sau alte defecte de material sint considerate
ca adaosuri accidentale provenite din calitatea necorespunzitoare.

3.3.3. Sectionarea cherestelei

Operatia de sectionare se cxccutd la ferdstraie circularc penduld
sau la ferdstraie circulare vadiale simple, duble cu comandd manuald sau
hidropneumaticd, actionate prin pedald.

Feristraul circular penduld sc construieste in mai multe tipuri,
astfel :

— feriistriu circular penduld fixat pe pereti, avind ca ax principal
insisi axul electrometrului ;

— ferdstriu circular penduli fixat pe podea (fig. 3.27) ;

— ferfistriu penduld cu cadru rotitor fixat pe podea ;

— ferdstriu penduld fixat pe masi sau pe un picior.

La alegerea feristraielor circulare penduli se va tine seama de :
fnidl{imea de tiiere a scindurilor, litimea de tiiere, diametrul discului,
rotatia discului, avansul si puterea instalata.

Bune rezultate di circularul penduli cu actionare hidraulica.
Capul portunealti este culisabil, actionat hidraulic si are patru curse
diferite, cu viteze variabile, de 620 ; 500 ; 350 si 200 mm, variind intre
0 si 50 m/min.

Electromotorul este montat pe glisiere verticale ce permit reglarea
in inidltime a capului portuncalti. Ansamblul hidroelectric permite

Fig. 3.27. Feristriu circular
penduli fixat pe podea :

11 — batiu; 2 — pinzi circu-

ard ; 3 — capoty de protec-

tie; 4 — trangportor cu role.
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R K Fig. 3.28. Organizarea locului de
muncd la ferdstrdul circular pen-
dula :

(@) @ E
F I — masind; 2 — stivd neprelu-
cratd ; 3 — stivd prelucratd.
1 2
3

obtinerea unui ciclu de misciri complete ca: avansul portuneltei, ip-
versarea miscarii, intoarcerea discului si oprirea.
Caracteristicile tchnice ale unui feristriu circular penduli sint -

— indltimea de tdicre 0—225 mm ;
— litimea de tiiere 0—800 mm ;
— diametrul discului tiietor 400 —600 mm ;
— turatia arborelui 2 300—3 000 rot/min.

In figura 3.28 este ariitati organizarea locului de munci la feri-
straul circular penduli.

Modul de lucrn al ferdstrdulus circular penduld este urmitorul :
sc asazd scindura pe masa masinii si se impinge pind cind discul feris-
triului a ajuns in dreptul semnului si se executd prima retezare care
climind portiunea cu criapéturi din capitul scindurii. Daci scindura nu
a fost insemnatd in prealabil, ca este impinsd pind la lungimea pe care
o apreciazi muncitorul, in functie de defectele scindurii si dimensiu-
nile pieselor pe care le are de croit, apoi executi sectionarea (retczarea).

La executarca operatiei de scctionare muncitorul apuci minerul
cadrului cu mina dreaptd si trage spre el discul tiictor, iar cu mina
stingd apasd scindura pe masa dc lucru in sens opus inaintirii discului.

Bucata de scinduri obtinuti dupi sectionare se asazi in stivi
sau pe platforme-conteiner. Pentru fazele urmitoare, operatia se repetd
in acclasi fel.

Pentru stabilirea lungimii corecte de tidicre se folosesc opritoart
sau rigle de ghidare.

In tehnologia modernd de fabricare a mobilei, pentru sectionare s€
folosesc ferdstraiele circulare vadiale cu  comandd  hidropneumatic
st acfionare prin pedald care au urmitoarele caracteristici tehnice :

— iniltimea de tiiere reglabild ;

— latimea de tiierce 500 mm ;
— diametrul discului 500 mm ;
— turatia disculul 2 800 mm ;
— viteza de avans 5—12 m/min ;

— formatia de lucru | 4 | muncitori.
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Sectionarea se fa‘ce. fie peArind la cite o singurd bucati, fie in pachete
avind tniltimea §i latimea n ‘cadrul »:alorllor gglmlse _de caracteristi-
cile masinii. Cind se Aaphca sistemul n}semniru, sectionarea se face
dupa liniile de trasare, in rest se utilizeazi reazemele sau riglele gradate.

fn anumite cazuri, pentru comenzi de serie mare la debitarea
Jemnului masiv, fie §emjfabricslte din PAL, placaj, PFL, panel, se in-
trebuinteazd ferdstraie ctrculare duble, cu distanta intre discuri reglabili
i cu avans manual sau mecanic (fig. 3.29). Iniltimea de tiiere este
0—200 mm, turatia pinzelor 3 750 rot/min, puterea instalati 4—5 kW ;

diametrul pinzei 400 mm ; viteza de avans 6—20 m/min ; viteza de
tiiere 79 m/min.

Organizarea locului de muncd la ferdstraul circular dublu este ari-
tati in fig. 3.30.

Datoriti caracteristicilor si preciziei de lucru, pe asemenea circulare
se executd sectiondri duble, cu canturile paralele, la dimensiuni finale
in functie de reglaj.

Reglarea distantei de tiiiere intre discuri se face cu ajutorul unui
verificator de lungime,.

i = o]
3 © =
- =

1T 1 @L’L
4000 Fig. 3.30. Organizarea lo-
cului de muncid la fe-
¥ N o rdstrdul circular dubluw
- .
L ) —_—
|I U :
3 __280-3000 ] \3
S
= S
o
o~
t
4 Fig. 3.29. Ferdstrdu circular
,r" N dublu :
N 1 — batiu; 2 — mecanijsme
de actionare ; 3 — pinze cir-
qu_u}— culare ; 4 — sine de ghidare ;

= 5 — masa de lucru.
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Circularele duble de marc productivitate au axele deplasabile i,
plan orizontal. Pe asemenea circulare se executd sectiondri simple sy,
duble, reteziri, sectioniri in unghi atit pentru lemn masiv cit si pentry
semifabricate. Discurile sint reglabile in lungime, datoritd ghidajelo;
de pe grinda de sustinere si culisare §i inclinabile la 90°. Discurile sint
montate deasupra mesei abia atingind suprafaia ei. Folosind aceste
circulare, piesele furniruite pot fi sectionate la formele dorite, firi de.
teriorarea marginilor, ceca cc prezintd mari avantaje la fabricarea mo.
bilei in serie.

3.3.4. Spintecarea cherestelei

Pentru operatia de spintecat, in fabricatia de serie a mobilei se
utilizeaza ferdstraiele circulare cu avans mecanic ci unul san mas multe
discuri. Semifabricatele obtinute din sectionare sint dirijate, la feristra-
lele circulare de spintecat, pe transportoare cu role actionate cu lant.

Caracteristicile tehnice si de lucru ale feristraielor circulare cu
avans mecanic, cu unul sau mai multe discuri, sint urmatoarele :

— numdrul de discuri 11a8;

— fnaltimea de tdiere 80—100 mm ;

— lifimea maxima a pieselor 3550—750 mm ;

— lungimea minim3i a piesclor 250 mm ;

— diametrul discului 350—500 mm ;
— turatia discului 2 800 rot/min ;
— viteza de avans 9—-24—50 m/min ;
— formatia de lucru 1—2 lucritori.

Dupid cum rezultd, lungimile posibile de spintecat in magind si.nt
de 230 mm, ceea ce face ca la viteze de avans mari, peste 20 m/min,
alimentarea si se faci greu, micsorind productivitatea muncii. In ase-
menea cazuri, sectionarea la ferastriul circular radial se va face in. lur}-
gimli multiple, sau se vor utiliza masini de ultimul tip, cu lungimi mi-
nime sub 250 mm,

Circularul multiplu de spintccat este format dintr-un batiu, doi
arbori de lucru, masa masinii, carcasa superioari, motoarele de acfio-
nare, rigld de ghidare reglabili.

Deservirea se face de citre un muncitor si 1—2 ajutoare (fig. 3.31),
in functie de lungimea si greutatea pieselor sau de modul de transmitere
a pieselor la locuri de munci, in continuare, cu sau fird transportor
mecanic.

In cazul cind masina este deserviti de doi muncitori, organizarea
muncii se va desfisura’ dupi cum urmeazi : muncitorul principal vert-
ficd ascutirea pinzei, o fixeazi si apoi potriveste rigla de ghidaj in functie

74



1 3 Organizarea muncll in fabricile
s de produse finite din lemn

13.1. Continutul si sarcinile organizérii muncii

Organizarea muncsi reprezintd un sistem de misuri, metode, forme
si mijloace cu caracter social-economic si tehnic-organizatoric orientate
spre asigurarea si folosirea eficientd a fortei de munci, in scopul obti-
nerii unui efect util al activitdtii de munci. De asemenea, prin mijloa-
cele si formele de organizare a muncii se urmireste crearea unor conditii
cit mai bune de lucru, mentinerea sinititii omului, usurarea muncii
si cresterca productivititii ei.

Principalele efecte ale organizirii muncii sint :

— cresterea gradului de valorificare a materiilor prime (lemnoase),
a matcrialelor, combustibililor, energiei, prin reducerea consumurilor
specifice, reciclarea matcrialelor recuperabile, reconditionarea pieselor

de schimb, in vederea sporirii gradului de utilizare a resurselor proprii
st a reducerii importurilor ;

— sporirca sigurantei in functionarea masinilor, utilajelor, insta-
latiilor ;

— reducerea timpului de intreruperi si stationiri a masinilor si
de imobilizare a materialelor, semifabricatclor, produsclor in procesele
de transformare, circulatie, depozitare ; cresterea rispunderii in munci
§1 respectarea ordinii si disciplinei ;

— imbunititirea conditiilor de protectic si sccuritate a muncii ;

— cresterea nivelului tehnic si calitativ al produselor ;

— realizarea ritmici a productiei si respectarca graficelor de
Cooperare ;

— cresterea productivititii muncii ;

— reducerea cheltuiclilor de productie ;

— sporirea beneficiilor §i cficientei economice.

2 -
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Obiectul de studiu al organizirii.rajionale a muncii cuprinde
ansamblu bine definit de probleme, din rindul ‘cirora mentionim cg
fiind mai importante:

— perfecfionarea continud a diviziunii muncii §i a formelor §i m,,_
todelor de cooperare in munci ;

— studiul procesului de muncd in vederea stabilirii, introducerj;
si generalizirii celor mai rationale metode de munci ;

— amplasarea, organizarea rafionald a locului de munci si ser.
virea corespunzitoare a acestuia ;

— organizarea muncii in schimburi in vederea stabilirii unui regim
rational de munci si de odihnd ;

— organizarea protectiei i securititii muncii ;

— organizarea corespunzitoare a normirii muncii ;

— aplicarea unui sistem. adecvat de remunerare a muncii ;

— recrutarea, orientarea, calificarea §i promovarea cadrelor :

— fintdrirea disciplinei $i a simfului de rispundere in munci :

— dezvoltarea constiinfei socialiste si stimularea initiativei creatoa-
re a personalului in vederea perfectionirii continue a organizirii muncii.

Pornind de la aceasti circumscriere a problematicii organizirii ra-
fionale a muncii, pentru ca:acfiunea respectiva si fie cit mai eficientd
si in fabricile de produse finite din lemn, trebuie si se desfisoare intr-o
anumiti succesiune de etape, iar in cadrul acestora pe faze. Schematic,
acest lucru se prezintd astfel:

Stabilirea principalelor directil sl
—| obiective ale Imbunétatirii orga-
nizdrii muncii

Studiul si ana- Studi n ——
11 : ierea §1 analiza organizarii
liza procesului existente @ muncii

de munca
Studierea realizirilor stiintei sl
practicii pe plan mondial si a
__| experientei fnaintate in fabrica-
Organiza- rea produselor finite din lemn
rea ratio- in domeniul organizdrii muncii
nald a -

jmuncii = | —| Elaborarea masurilor !

— Calculul eficientei masurilor |
Intocmirea pla- Gruparea masurilor din punc‘ﬂ

| _{nului de organi- de vedere al termenelor, al locu-

zare rationald lui de realizare si al executantilor
a_ muncii

Intoemirea planului de mésurigl
de organizare rationald a muncli |

Discutarea, aprobarea planulul
de organizare rationald a muncil,
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13.2. Organizarea locului de munca
pe principii ergonomice

13.2.1. Ergonomia §i organizarea rafionald a muncii

Caracterul rational al organizirii muncii decurge din aplicarea
consecventd a regulilor, principiilor, legilor formulate de o serie de
stiinte ale ciror obiect de studiu il constituie munca.

Consumul de energie umani este influentat de cauze numeroase
si variate, atit de ordin material cit si psiho-social, iar satisfacerea
cerintelor mereu crescinde, atit individuale cit si sociale, este posibila
numai daci se {ine seama de conditiile materiale si psiho-sociale ale
muncii. Aceasta a condus la necesitatea punerii in relatie cauzali §i inter-
dependentd a cunostintelor disciplinelor care studiazii diferite laturi
ale fiinel umane. Aceastd cerinta a fost rezolvatd prin definirea si
conturarca de citre K. F. H. Murrel, in 1949, a unei noi disci-
pline — ergonomia (ce derivd de la cuvintele grecesti ergon — munci
si nomos — lege, descriere), care sc va extinde pe scari largd si la noi
fn tari dupi anul 1967,

In preocupirile sale ca stiintd ergonomia isi propune nu numai si
stabileascd legi si principii sau si descrie conditiile in care trebuie soli-
citat omul in procesul muncii, ci si asigure si o participare cit mai
eficienti a omului fn muncd, in limitele posibilitijilor sale normale,
prin valorificarea integrald a capacititii sale de muncd, in folosul pro-
gresului individual si social.

Ergonomia — rezultat al dezvoltirii tehnico-economice i sociale —
urmadrcste si influenteze activ mersul ascendent al progresului social.
Prin aceasta ergonomia este si trebuie considerati ca o cerinti a progre-
sului social.

La noi in tari a fost lansati in circulatie definifia ergonomiei ca
»stiinta mijloacelor optime de apirarc si menfinere a capacititii de
muncd“. O definitie mai cuprinzitoare a crgonomiei a formulat in 1971
In cartea sa ,Elemente de ergonomic aplicatd, V. Anghelescu
astfel

Ansamblul integrat al stiinjelor care permite obfinerea cunostintelor
ﬁfivitoare la muncd umand, necesare pentru a fundamenta in mod rational
Stoptim adapiarea muncis la om st a omului in meseria sa, in scopul cres-

terit comtinue g productivititit sociale in condstitle economisirii efortului
Uman,
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fn aceste conditii ergonomia capitd o importanti deosebit3 in or a.
nizarea rationald a muncii, prin rolul care {i revine in crearea conditiilo,
de valorificare eficientd a potentialului uman s§i prin Preocupare,
de a apropia sarcina de munci, modul de desfisurare a acestej,
si conditiile in care se realizeazd, de structura, functiile si particularity.
tile organismului omenesc. '

Cunoscind legile, principiile si notiunile de ergonomie se pot fp,.
bunitati condifiile de muncd, reduce timpii neproductivi, scade solic;.
tarea si starea de oboseald a executantilor, crescind in schimb rezultate)e
cantitative si calitative ale muncii. Eficacitatea muncii este influentaty
in mod direct, in sens pozitiv sau negativ, de méasura in care munca
a fost organizati sau nu finind seami de cerintele ergonomiei.

Decoarece pitrunderea ergonomiei in productie, aga cum s-a aritat,
s-a ficut mai tirziu, existd o ergonomie de corecfie in afari de ergonomig
de conceplie (folositd si practicatd de proiectanti in faza de conceptie
a produselor finite din lemn, utilajelor si proceselor tehnologice).

- Prin ergonomia de corectie se urmireste si se corecteze procesele
tehnologice §i conditiile de munci existente in care nu s-a tinut seama
de trisiturile si posibilititile omului §i totodatd si se puni in valoare,
in viata practici a intreprinderilor, ultimele cerinte ale stiintelor cu
privirc 1a om. Listele de control ergonomic asiguri pitrunderea notiu-
nilor de crgonomie in intreprinderi si ajutd la activitatea de ,corectie”
ergonomici, de infelegere, aplicare, urmarire §i analizi a problemelor
multiple de¢ ordin crgonomic.

Problema listei de control ergonomic a locului de muncd a fost
discutatd §i analizatd si la primul simpozion de ergonomie desfdsurat
in tara noastrii in 1968.

Lista a fost eclaborati ca un inventar general de probleme ce s¢
impun analizate pentru a adapta munca la om fin cele mai rispindite
genuri de activitate, deci §i a activitdtii timplarului universal in fabri-
carea produselor finite din lemn.

Aspectele investigate prin intrebirile confinute in lista de control
-ergonomic sint grupate in urmitoarele domenii : A. Postulatia corpului;
B. Travaliul muscular; C. Solicitarea perceperii; D. Solicitarea aten-
tiei ; E. Solicitarea dexterititii ; F. Iluminatul ; G. Culorile (cromatice):
H. Zgomotul ; I. Microclimatul ; J. Vestimentatia si echipamentul de
protectic ; K. Incircarea executantului si expunerea lui; L. Ambianfa
psihologici ; M. Repausul §i odihna.

Incontestabil ci — de la caz la: caz — lista intrebirilor de contr°¥
poate fi modificatd sau completatii cu-probleme specifice, proprii fieciru!
loc.de muncd sau fiecdrei activitifi pe care o desfigoard timplarul
universal.
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13.2.2. Principiile de baza si regulile practice ergonomice
ale economiei de miscdri si reducerii oboselii

Modul de executare a miscirilor de citre muncitorul timplar in
sona sa de munci are o deoscbitd importan}a in rationalizarea metodei
de munci, influentind capacitateca de munci a acestuia. Cu cit o lu-
crare solicitd efectuarca unui numir mai redus de misciri, cu atit gradul
de oboseald a executantului scade, iar productivitatea muncii creste.
Principiile si regulile economiei de misciri au drept scop reducerea efor-
tului fizic, a oboselil, prin economisirea migcirilor efectuate de mun-
citor, miirirea cficacititii si securititii muncii etc.

Sotii Frank §i Lillian Gilbreth au stabilit 7 principit
ale economiei de miscidri, la care vom adiuga si regulile practice de
aplicare.

a) Miscdrile mitnilor trebuic sd fie simetrice, simultane st continue.
Explicatia acestui principiu constd in faptul cd simetria corpului omie-
nese usureazd, in anumite situatii, efectuarea concomitenti a acelorasi
gesturi cu ambele miini, ceea ce face si se ob{ini o productivitate dubld
in acelagi timp.

Astfel, decit si se efectueze doud misciri diferite, este mai usor,
mai rapid §i mai corect si se execute aceeasi migcare cu ambele mfiini.
Din acest principiu decurg o serie de reguli practice, §i anume :

— cind operatiile se pot grupa in perechi, migcirile cu ambele
miini efectuate simultan trebuie si inceapi si si se termine in acelasi
timp ;

— numai in timp de repaus, miinile pot rimine inactive ;

— pentru a tine sau ghida piesele este de preferat si se foloseascda
dispozitive ; aceasta inseamni si se evite situatiile, des intilnite in
practicd, atunci cind cu o mini se tine piesa, iar cu cealaltd se lucreazi.

) In misura in care o permite executarea corecti a muncii, miscd-
rile miinilor trebuie sd fie cit mai usoare §i cit mai scurte.
n raport cu masa de muschi antrenati in miscare, t{inind seama
de lungimea miscirii, se pot diferentia urmitoarele categorii de misciri

Categoriile de miscari ale miinilor

t::a Pivotul migcirii Partea corpului in migcare
. Incheietura degetelor Degetele
2. ncheietura pumnului Degetele si palma
3. Cotul Degetele, palma si antebratul
4 Umirul Degetele, palma, antebratul si bratul
3. Articulagia sternoclaviculars Degetele, palma, antebratul, brajul §i masa

umirului
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Aceasti clasificare arati ci este recomandabil ca si se inlocui;.SCa
intotdeauna o categorie superioard de miscéri cu una inferioari, deo,_
rece aceste migciri, antrenind o grupd mai mici de mugchi, sint
usoare, mai pufin obositoase, mai precise.

n organizarea muncii la locul de muncd, impirtirea pe categori;
de migciri prezintd, de asemenea, o importanta practicd deosebit deo,.
rece sti la baza delimitirii zonelor de lucru.

Astfel se pot delimita doui zone de lucru :

— zona normald de lucru, im cadrul cireia se efectueazi migcir;
de categoria 1—3, misciri ce pot fi ficute cu minimum de oboseals

— zona maximd de lucru, in care limita superioari a mjscllrilo;
o constituie cele de categoria a 5-a, deci zoni in care oboseala este maj
mare.

Zonele de lucru pot fi delimitate atit pe plan orizontal, cit si pe
plan vertical si tridimensional (in spatiu), aga cum reiese din figurile 13,1
13.2, 13.3 si 13.4. .

n organizarea locului de munci delimitarea zonelor de lucru pre-
zintd importantd practici deosebitd pentru stabilirea corecti a pozifici
obiectelor muncii, a SDV-urilor pe planul de lucru, pozitie ilustrati
in fig. 13.5.

c) Miscdrile miinilor trebuie efectuate in aceeast succesiune logicd sau
tehnologicd. Prin respectarea acestui principiu se dobindeste un anumit
ritm constant, normal de lucru, un anumit automatism in efectuarca
migcarilor, ceea ce scuteste pe executant de a-si pune de fiecare dati
intrebarea, dupi fiecare miscare: acum ce urmeazi ? ; prin accasta
se elimind risipa de energie, efort mintal §i de timp.

d) Loc fix, bine determinat pentru mijloacele de muncd si obiectele
muncti, intotdeauna acelagi loc. Prin acest principiu se indicd sd se pis-
treze un anume loc fix, pe planul de lucru, inainte si dupd folosirea
fiecirei unelte §i piese, astfel incit acestea si corespundid succesiunii
tehnologice in care urmeazi si fie folosite, daci este posibil si fie orien-
tate chiar in pozifia lor de utilizare, deoarece o punere in ordine si oricn-
tare chiar in momentul folosirii lor ar duce la un consum mai mare
de timp si de energie, scizind foarte adesea calitatea lucrului. Regulile
care decurg de aici sint : o

— materialele si SDV-urile si fic agezate cit mai aproape §i cit
mai in fata executantului ;

ai

Fig. 13.1. Zona de lucru nor-
mal4 in plan orizontal.
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5 3 \ ombele mire -
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Fli. 1'32 Zona de lucru
‘maxima In plan orizontal.

1640mm

Fig. 13.3. Zonele de lu-
cru in plan vertical.

1280mm

ll
D

|' 4 E ‘«;
2% AN

Fig. 13.4. Determinarea lmi-
telor tridimensionale ale zo-
nelor de lucru.

Fig. 13.5. Dispunerea pe planul de lucru
a — dispunere necorespunzitoare ; b — dispunere corespunzitoare
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— picsele si uneltele trebuie asezate astfel ca si permiti accersy]
usor la ele, si fie ugor de apucat, fird sd necesite efectuarea unor miscyy;
de categorii superioare, apleciri, incovoicri etc.; de asemenea, s} fi.
usor de controlat apucarea cu ajutorul degetelor. Cind sculele nu pot f
dispuse direct pe planul de lucru, se pot utiliza panouri verticale, stative
cirucioare in care sculele si fie agezate conform succesiunii stabilite
pentru utilizare.

In activitatea practici, acest principiu este incilcat adesea prip
faptul ci piese si scule diferite sint puse de-a valma fn cutii, in sertare,
sau agezate in pozitii suprapuse in trusc de scule ; totodati, materiale
din sorturi, calititi si dimensiuni diferite sint depozitate sau stivuite
impreund in rafturi etc. Aceste situatii genereazi consum suplimeatar
de timp s§i cnergie pentru ciutarea §i repunerea lor la loc, precuw i
stare nervoasi, oboscali, productivitate sciizuti.

e) Folosirea gravitatiei la aducerea la locul de muncd i la evacuarea
obiectelor muncii de la locul de muncd fsi are explicatia n faptul ci pro-
ducerea acestei surse de energie nu costi nimic, iar valorificarea ei nece-
sitd cheltuicli minime. De aceea, se recomandi si se aplice, in orgnizarca
locului de muncd, urmitoarele reguli practice ce decurg din acest prin-
cipiu :

— pentru alimentarea cu piese la locul de munci (respectiv cva-
cuarea de la locul de munci) si sc foloseasci sertare cu fund inclinat,
jgheaburi sau pante, tobogane, rolganguri (fig. 13.6) ;

-—- pe cit posibil folosind gravitatia, alimentarea cu obiectele
muncii si se faci chiar in zona normali de lucru, in pozitia si ordinca
folosirii lor ;

— dupi alimentarea prin gravitatie, piesele mici, plate este pre-
ferat si fie apucate prin glisare, fiilnd mai ugor decit si se realizeze
apucarea acestor piese prin ridicare ;

Fiz. 13.6. Dispozitive gravitationale
pentru usurarea apucdrii.
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— si se evite cazul in carc gravitatia trebuie invinsi ; de aceea
piciodatd si nimic nu trebuie depus direct pe sol, deoarece aceasta antre-
neazi consum suplimentar si inutil fle ex}ergie si de tjmp, atit pentru
apucare cit si Pentru rea@uccrea la mﬁltx'mez't planului de lucru.

{) Principul grupdrii saw prelucrariv simultane. Potrivit acestui
principiy, locul de munci trebuie astfel organizat incit si fie aprovizionat,
&t se execute si sd se evacueze simultan cel putin doud piese. Prin apli-
carca acestui principiu se realizeazi o economie de misciri la pregitirea
si incheierea opcratiilor, o specializare a muncii pe operatii, ceca ce face
s34 creasci productivitatea muncii.

g) Securitatea muncii este un punct cheie, esential al simplificirii
muneii.

Tn concluzie, in misura in care la organizarca locurilor de muncd
in fabricile de produse finite din lemn sint respectate cit mai mult aceste
principii §i reguli practice privind economia de migcéri, in acecagi misurd
sc¢ reduce efortul uman si creste productivitatea muncii.

13.2.3. Pozitia la locul de munca.
Sistemul ergonomic de lucru

Dimensiunile antropometrice. Conditionind pozifia corpului st
fiind prima cerintd pentru reducerea solicitarilor in timpul muncii,
organizarea locului de muncd necesitd luarea in considerare a dimen-
siunilor antropometrice, atit pentru munca in pozitie sezind, cit si
pentru cea in pozitie ortostatici.

In raport cu gradul de dctaliere, dimensiunile antropometrice se
impart in doui mari categorii :

— dimensiuni globale ;

— dimensiuni partiale.

In fig. 13.7 sint prezentate dimensiunile globale, cele dintii clemente
de care se tine seama la conceperea si organizarea unui loc de munci

[ |

Fig. 13.7. Dimensiunile antropometrice globale : -

'1 — findltimea execcutantului in picioare; * ;

2 -- distanta din virful capului, pini la supra- :
tata de conlact a sezutului (pozitia asezat spate

drept) ; 3 — distanta de la spatele coapsei pind
la fata genunchiuluj (pozitia asezat) ; 4 — dis-
taniy de la spatele la talpa incdltdmintei (ase-
Zat, picior intins); 5 — distanta de la partea
¢ sus a genunchiuluj la p&mint; 6 — distanta
de 1u spate la virful degetului mijlociu al mii-
?“ (brat intins); 7 — distanta de la virful co-
Elui la extremitatea degetelui mijlociu al miinii
(brioy indoit) ; 8 — distanta de la ochi pind
sol (in picieare) ; 9 — distanta intre coate

(brate ridicate orizontal lateral).
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