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INTRODUCERE 
 
La debitarea reperelor din cauza preţului 

ridicat a materiei prime o deosebită importanţă 

prezintă utilizarea raţională a pieilor. Din acest 
motiv acţiunea de reducere a costului produselor din 

piele este examinată foarte atent. 

Înlocuitorii de piele şi materialele textile, 

folosite în prezent la obţinerea reperelor pentru 
articole de marochinărie de serie, sunt utilizate în 

proporţie apropiată de 100 %. 

 Reducerea consumurilor de materii prime 
este posibilă pe mai multe căi, şi anume: proiectarea 

economică a reperelor produselor de marochinărie; 

folosirea raţională a suprafeţei materialelor; 

valorificarea deşeurilor etc. [1]. 
 Pentru optimizarea unui proces se consideră 

necesare următoarele etape: definirea procesului 

care face obiectul optimizării; analiza critică a 
procesului existent; formularea propunerilor; 

realizarea modificărilor şi estimarea efectelor 

acestora. 
 

 

1. CALCULUL DEŞEURILOR ŞI 

NORMEI DE CONSUM A 

MATERIALELOR 

 
Utilizarea raţională a pieilor la croire este 

determinată de următorii factori: proprietăţile 

fizico-mecanice ale materialelor; defectele existente 

pe suprafaţa materialelor; aria suprafeţei şi conturul 
pieii; conturul reperelor; raportul dintre aria 

suprafeţei materialului şi a reperelor; calificarea 

muncitorului; tehnologia de croire etc. 
Pielea naturală utilizată la obţinerea 

reperelor articolelor de marochinărie nu poate fi 

folosită integral. Pierderile de material la croire sunt 
inevitabile, ele trebuie să fie cât mai mici şi pot fi 

valorificate prin diferite căi. Deşeurile ce pot apare 

la croire sunt: deşeuri marginale;  deşeuri normale;  

deşeuri între tipare;  deşeuri prin punţi;  deşeuri de 
calitate [1, 3, 4].  

 Deşeurile marginale sunt deşeurile care se 

formează pe marginea materialului datorită 

necoincidenţei conturului materialului cu cel al 

reperelor. 

 Deşeurile între tipare se produc între 
reperele de forme şi dimensiuni diferite. 

 Deoarece, acelaşi factor influenţează 

deşeurile marginale cât şi cele între tipar cele două 

deşeuri s-au unit într-o singură relaţie empirică de 
forma [1, 3, 4]: 
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unde dm reprezintă deşeurile marginale,  %; 

dt – deşeurile între tipar,  %; 

Fa – factorul de arie; 

c – o constantă egală cu 39 (pentru pieile 
flexibile); 

Apielii – aria suprafeţei pieii,  dm2; 

rA


- aria medie a reperelor,  dm2; 

As – aria setului, care compun un produs,  

dm2; 

ns – numărul de repere din set. 
Simbolurile de mai sus, întâlnite în relaţiile 

următoare, au aceeaşi semnificaţie. 

Ţinând seama de mărimile considerate poate 

să se scrie următoarea relaţie: 
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Deşeurile normale sunt deşeurile care se 

formează între reperele de acelaşi fel şi de aceeaşi 

mărime datorită configuraţiei curbe a contururilor 

[1, 3, 4]: 
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unde dn reprezintă deşeurile normale,  %; 

Dn – deşeurile normale, dm2/prod.; 
Apar s – aria paralelogramului setului, dm2. 

Deşeurile prin punţi se datoresc faptului că 

prin tehnologia de croire, reperele nu pot fi aşezate 

tangent şi datorită grosimii mai mari a materialului 
în cazul ştanţării sau a poziţiei cuţitului faţă de 

verticale la croirea manuală [1, 3, 4]: 

 

100
A

D
d

s

p

p                               (5) 

 

2

pP
D s

p


                             (6)  

 

unde Ps este perimetrul setului, dm2; 
p – lăţimea punţii este cuprinsă între 0,5 şi 2 

mm. în dependenţă de modul de tăiere şi de 

grosimea materialului. 

 Deşeurile datorită calităţii sunt acelea care 
rezultă, în urma faptului că pielea prezintă defecte. 

La croire se va urmări ca defectele materialului să 

fie dispuse pe intervalele dintre repere. Când 
aceasta nu este posibil, unele defecte pot fi incluse 

pe suprafaţa unor repere în zonele mai puţin 

vizibile. Dacă însă nici aceasta nu se poate realiza, 
atunci croirea se va realiza astfel încât să ocolească 

acel defect. Pierderile din cauza calităţii pielii pot fi 

calculate folosind relaţia (7) sau prin utilizarea 

indicelui de calitate. 
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unde c1 este o constantă empirică estimată ca fiind 

egală cu 45; 

Q – suprafaţa totală a tuturor defectelor; 
n – numărul defectelor. 

Estimarea consumului specific de piele 

naturală pentru reperele exterioare s-a efectuat cu 
ajutorul factorului teoretic de aşezare. Reperele se 

aşează într-un sistem cunoscut sub denumirea de 

“sistemul paralelogramului”, la baza căruia stă 

păstrarea riguroasă a paralelismului rândurilor de 
repere prin translaţie, roto-translaţie sau ambele. În 

fiecare paralelogram trebuie să se includă unul, 

două sau mai multe repere, uneori formate din 
bucăţi care alcătuiesc reperul întreg. 

Raportul dintre aria suprafeţei reperelor 

incluse în paralelogram (n∙Ar) şi aria suprafeţei 
paralelogramului (Ap) se numeşte factorul de 

aşezare (FA) şi se calculează cu relaţia: 
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În acest caz randamentul de utilizare a 

pieilor la croire este: 
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unde ∑d este suma tuturor deşeurilor obţinute în 

urma croirii reperelor,  %. 

Norma de consum reprezintă cantitatea de 
material necesară confecţionării unei unităţi de 

produs. Valoarea normei de consum se calculează 

din relaţia 
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unde Ic  este indicele de calitate a pielii. 

Pieile sunt livrate în 4 categorii de calitate, 
pentru care au fost propuşi şi acceptaţi următorii 

indici de calitate: 

- Ic = 0,97, pentru calitatea I;  
- Ic = 1,00, pentru calitatea II; 

- Ic = 1,03, pentru calitatea III; 

- Ic = 1,10, pentru calitatea IV.  

În cazul materialelor textile şi a 
înlocuitorilor de piele, care au pe suprafaţă un 

desen, apare obligaţia croirii strat cu strat. În aceste 

cazuri pentru calculul consumului de materiale se 
adoptă aceeaşi regulă de calcul a normei de consum 

ca şi în cazul pielii, deci nu se iau în consideraţie 

deşeurile ce sunt provocate de stivuire. 
Factorii care influenţează utilizarea 

economică sunt:  

- aşezarea reperelor pe material;  

- calitatea şi lăţimea materialelor;  
- numărul de straturi în stivă;  

- desenul şi culoarea materialelor; 

-  calificarea muncitorului etc.  
În industria de marochinărie croirea 

reperelor se clasifică după configuraţia reperelor în: 

- croire simplă; 
- croire medie; 

- croire complexă. 

 

 

2. STUDIU DE CAZ 
 
Din cadrul unei întreprinderi producătoare 

de articole de marochinărie existentă în oraşul 

Chişinău s-a selectat un model de produs -  geantă 
pentru femei (fig. 1). Pornind de la acest model se 

elaborează o colecţie de 4 modele propuse (fig. 2).  
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Cele patru variante de model, analizate în 

vederea  calculului  consumului  de  piele  pentru  
reperele exterioare şi calculului consumului de 

material textil pentru reperele interioare se 

diferenţiază prin forma, mărimea şi numărul de 

repere, păstrându-se ca sistem de închidere 
fermoarul.  

 

 

 

 
 

Prima etapă în realizarea studiului este 

calculul factorului de aşezare. Rezultatele obţinute 
sunt prezentate în tabelul 1.  

 

Tabelul 1. Factorul de aşezare pentru modelul 

existent şi modelele propuse. 
 

Varian-

ta de 

model 

Denumirea reperelor 

exterioare 

Facto-

rul de 

aşezare 

FA, % 

0 1 2 

Model 

00 

Partea anterioară 1 97 

Partea anterioară 2 67 

Burduful (Bd) 87 

Baza (Bz) 100 

Partea posterioară 86 

Fâşia fermoarului 100 

Întăritura de fermoar 100 

Paspoal flexibil 100 

Susţinătorul de cataramă 100 

Limba de închidere 100 

Paftaua 100 

Susţinătorul de curea de 

umăr 

82 

Gaică  89 

Total 91 

 

 

 

 

 

Model 

01 

Parte anterioară (PA) 97 

Parte posterioară (PP) 97 

Total 97 

Burduful+Baza 90 

Întăritura de fermoar 100 

Fâşia fermoarului 100 

Susţinătorul de mâner 91 

Mânerul 100 

Paspoalul flexibil 100 

Total 97 

 

 

 

 

 

Model 

02 

Parte anterioară 99 

Parte posterioară 99 

Burduful 100 

Baza 100 

Fâşia fermoarului (FF) 100 

Gulerul produsului 100 

Întăritura de fermoar 100 

Total 100 

Susţinătorul de mâner 100 

Mânerul 100 

Total 100 

 

 

Model 

03 

Parte anterioară + baza + 

parte posterioară 

100 

Elementul decorativ 100 

Semiclapa 100 

Semiclapa 100 

Total 100 

Model 00 

Figura 1. Modelul existent pe piaţă 

Model 03 Model 04 

Model 01 Model 02 

Figura 2. Modelele propuneri. 
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Continuare tab. 1. 
 

0 1 2 

 

Model 

03 

Burduful 100 

Gulerul produsului 100 

Susţinătorul de mâner 100 

Mânerul 100 

Total 100 

Model 

04 

Parte anterioară 99 

Parte posterioară 99 

Baza 100 

Fâşia burdufului 100 

Burduful 91 

Fâşia fermoarului 60 

Gulerul produsului 99 

Total 94 

Mânerul 100 

 

Analizând rezultatele obţinute în tabelul 1, 

conchidem că cele cinci modele corespund 
calificativelor următoare: 

 pentru modelul 00 este o croire complexă; 

 pentru modelul 01 -  o croire medie; 

 pentru modelul 02 - o croire simplă; 
 pentru modelul 03 - o croire simplă; 

 pentru modelul 04 - o croire complexă. 

Pentru a calcula norma de consum şi 
randamentul de utilizare este necesar să se cunoască 

aria pielii. Pieile utilizate în industria de 

marochinărie se prezintă sub formă de piei întregi şi 
canate. În experimentul efectuat sau folosit piei  

întregi cu aria cuprinsă între 212 - 230 dm2 şi canate 

cu aria cuprinsă între 164 - 174 dm2. 

Având valorile pentru aria pielii, se trece la 
calculul normei de consum şi a randamentului de 

utilizare. Se va adopta indicele de calitate a pielii 

egal cu 1 (calitatea II). În acest caz deşeurile 
datorită calităţii se vor neglija, considerându-se că 

pot fi ocolite sau incluse pe anumite repere fără a 

deminua calitatea produsului. În urma 

experimentărilor efectuate s-a ajuns la concluzia că 
este raţională utilizarea pieilor întregi cu suprafaţă 

maximă şi a canatelor cu suprafaţă corespunzătoare 

nivelului minim din categoria dată.  
Rezultatele obţinute pentru reperele 

exterioare sunt prezentate în tabelul 2. 

Ultima etapă în studiul dat a fost elaborarea 
proceselor tehnologice, în baza cărora s-a calculat 

norma de timp, necesarul de forţă de muncă, gradul 

de ocupare şi productivitatea muncii pentru cele 

patru modele propuse. 

Rezultatele obţinute pentru cele 14 
variante de produs sunt centralizate în tabelul 3. 

 

Calculele efectuate pentru reperele 

exterioare cât şi pentru reperele interioare sunt 
laborioase.  

Multe întreprinderi nu dispun de 

calculatoare, deci aceste calcule ar trebui să fie 

efectuate manual ceea ce necesită mult timp, 
consum mare de hârtie, diverse rechizite şi în final 

nu se exclude faptul că se pot comite erori de calcul.  

Analizând valorile obţinute în tabelele 1 şi 
2 s-a ajuns la concluzia care formează şi elementul 

principal al studiului: având aria reperelor, norma 

de consum se poate calcula uşor din următoarea 
relaţie empirică: 
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unde Nc este norma de consum, dm2/prod; 
As – aria setului, dm2; 

c - coeficient dependent de conturul 

reperelor, de deşeuri şi de natura materialului, %. 
Coeficientul c în experimentul dat a prezentat 

valori cuprinse între 10-30 %. 

În cazul reperelor cu contur drept şi a 
utilizării pieilor de calitate I coeficientul c va avea 

valoarea – 10 %, cu cât gradul de curbură al 

reperelor creşte şi calitatea pielii scade, atunci 

valoarea coeficientului c va creşte. 
Utilizarea relaţiei propuse conduce la 

reducerea timpului necesar realizării acestor calcule. 

 
 

3. CONCLUZII 
 
În baza analizei rezultatelor studiului s-a 

propus o relaţie nouă pentru calculul normei de 
consum, care contribuie la micşorarea timpului 

necesar calculelor. 

Analiza comparativă a valorilor normei de 
consum prezentate în tabelul 2 şi a normei de 

consum calculate cu relaţia (11) ne demonstrează că 

acestea nu diferă semnificativ. 

Se prezintă algoritmul de analiză şi 
selectare a modelelor propuneri raţionale din punct 

de vedere al minimizării pierderilor de materiale.  

S-a demonstrat posibilitatea creşterii 
productivităţii muncii cu 40-67 % în funcţie de 

modelul ales. 
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Tabelul 2. Normele de consum şi randamentul de utilizare. 
 

Model Dn, 

dm
2
 

dn, 

% 

Dp, 

dm
2
 

dp, 

% 
rA  Apielii, 

dm
2
 

Fa dm+ 

dt, 

% 

Dm+

Dt, 

dm
2
 

∑d, 

% 

U, 

% 

Nc, 

dm
2
/ 

prod. 

 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Model 

00 

4,11 10 1,552 4 1,6956 Î 230 135,64 11 4,47 25 75 54 

C 164 96,72 12 4,88 26 74 55 

Model 

01 

0,56 3 0,244 1 9,5168 Î 230 24,17 18 3,42 22 78 24 

C 164 17,23 19 3,61 23 77 25 

0,93 3 1,576 6 1,9862 Î 230 115,79 12 3,34 21 79 35 

C 164 82,56 13 3,62 22 78 36 

Model 

02 

0,07 0,2

8 

0,986 3,6 1,9702 Î 230 116,73 12 3,30 16 84 33 

C 164 83,24 13 3,58 17 83 33 

0 0 0,551 5 2,7766 Î 230 82,83 13 1,44 18 82 14 

C 164 59,06 14 1,55 19 81 14 

Model 

03 

0 0 0,398 1,6 6,0911 Î 230 37,76 16 3,89 18 82 30 

C 164 26,92 17 4,14 19 81 30 

0 0 0,769 5 1,2912 Î 230 178,12 11 1,70 16 84 18 

C 164 127,01 12 1,85 17 83 19 

Model 

04 

2,04 7 0,713 2 3,0777 Î 230 74,73 13 4,00 22 78 39 

C 164 53,28 14 4,30 23 77 40 

0 0 0,808 0,2 1,01 Î 230 227,72 10 0,40 10,2 90 4,50 

C 164 162,37 11 0,44 11,2 89 4,55 

 

unde Î sunt piei întregi; C – canate. 

 
Tabelul 3. Calculul productivităţii muncii. 
 

Nr. 

crt. 

Varianta 

de model 

Total: 

 M, m 

Total 

opera-

ţii 

Total 

agenţi 

nocivi 

NT, min 

om/buc 

nc na Goc W,  

buc/ 

om·min 

Creşte-

re de 

W, în 

% 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 Model 00 32m 

25M 

57 22 109,1 45,4 52 0,87 3,85 - 

2 Model 01 19m 

21M 

40 13 67,13 27,9 34 0,82 5,88 40 

3 Model 02 23m 

18M 

41 18 73,08 30,4 34 0,89 5,88 40 

4 Model 03 15m 

24M 

39 18 64,34 26,7 31 0,86 6,45 67 

5 Model 04 16m 

14M 

30 14 70 29,3 33 0,89 6,06 54 

 

unde M este operaţie mecanică, m – operaţie manuală, NT – norma de timp, nc –necesarul calculat de 
muncitori, na – necesarul adoptat de muncitori, Goc – gradul de ocupare a muncitorilor pe ateliere, W - 

productivitatea muncii. 
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