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INTRODUCERE

La debitarea reperelor din cauza pretului
ridicat a materiei prime o deosebitd importantd
prezinta utilizarea rationala a pieilor. Din acest
motiv actiunea de reducere a costului produselor din
piele este examinata foarte atent.

Inlocuitorii de piele si materialele textile,
folosite Tn prezent la obtinerea reperelor pentru
articole de marochindrie de serie, sunt utilizate in
proportie apropiata de 100 %.

Reducerea consumurilor de materii prime
este posibila pe mai multe cai, si anume: proiectarea
economica a reperelor produselor de marochinarie;
folosireca rationald a suprafetei materialelor;
valorificarea deseurilor etc. [1].

Pentru optimizarea unui proces se considera
necesare urmatoarele etape: definirea procesului
care face obiectul optimizarii; analiza criticd a

procesului  existent; formularea  propunerilor;
realizarea modificarilor si estimarea efectelor
acestora.

1. CALCULUL DESEURILOR SI
NORMEI DE CONSUM A
MATERIALELOR

Utilizarea rationald a pieilor la croire este
determinatd de urmatorii factori: proprietatile
fizico-mecanice ale materialelor; defectele existente
pe suprafata materialelor; aria suprafetei si conturul
pieii; conturul reperelor; raportul dintre aria
suprafetei materialului si a reperelor; calificarea
muncitorului; tehnologia de croire etc.

Piclea naturalda utilizata la obtinerea
reperelor articolelor de marochinarie nu poate fi
folosita integral. Pierderile de material la croire sunt
inevitabile, ele trebuie sa fie cat mai mici si pot fi
valorificate prin diferite cdi. Deseurile ce pot apare
la croire sunt: deseuri marginale; deseuri normale;
deseuri intre tipare; deseuri prin punti; deseuri de
calitate [1, 3, 4].

Deseurile marginale sunt deseurile care se
formeaza pe marginea materialului datorita

necoincidentei conturului materialului cu cel al
reperelor.

Deseurile intre tipare se produc Tintre
reperele de forme si dimensiuni diferite.

Deoarece, acelasi factor influenteaza
deseurile marginale cat si cele intre tipar cele doua
deseuri s-au unit intr-o singura relatie empirica de
forma [1, 3, 4]:
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unde dm reprezinta deseurile marginale, %;

d: — deseurile intre tipar, %;

F. — factorul de arie;

C — o constantd egala cu 39 (pentru pieile
flexibile);

Apielii — aria suprafetei pieii, dm?;

A - aria medie a reperelor, dm?

As — aria setului, care compun un produs,
dm?;

Ns — numarul de repere din set.

Simbolurile de mai sus, intalnite in relatiile
urmatoare, au aceeasi semnificatie.

Tindnd seama de marimile considerate poate

sa se scrie urmatoarea relatie:

Dm+Dt=AS.(dm+dt) )
100

Deseurile normale sunt deseurile care se
formeaza intre reperele de acelasi fel si de aceeasi
marime datoritd configuratiei curbe a contururilor
[1, 3, 4]

-100 (3)
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unde dn reprezinta deseurile normale, %;

Dn — deseurile normale, dm?/prod.;

Avars —aria paralelogramului setului, dm?.

Deseurile prin punti se datoresc faptului ca
prin tehnologia de croire, reperele nu pot fi asezate
tangent si datoritd grosimii mai mari a materialului
in cazul stantarii sau a pozitiei cutitului fata de
verticale la croirea manuala [1, 3, 4]:

d _5 100 (5)
PA

Ps'p
D,= > (6)

unde Ps este perimetrul setului, dm?

p — latimea puntii este cuprinsa intre 0,5 si 2
mm. in dependentd de modul de tdiere si de
grosimea materialului.

Deseurile datorita calitagii sunt acelea care
rezultd, in urma faptului ca pielea prezintd defecte.
La croire se va urmari ca defectele materialului sa
fie dispuse pe intervalele dintre repere. Céand
aceasta nu este posibil, unele defecte pot fi incluse
pe suprafata unor repere in zonele mai putin
vizibile. Dacd insa nici aceasta nu se poate realiza,
atunci croirea se va realiza astfel Incat sa ocoleasca
acel defect. Pierderile din cauza calitatii pielii pot fi
calculate folosind relatia (7) sau prin utilizarea
indicelui de calitate.
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unde c; este o constantd empirica estimata ca fiind
egala cu 45;

Q — suprafata totald a tuturor defectelor;

N — numarul defectelor.

Estimarea consumului specific de piele
naturald pentru reperele exterioare s-a efectuat cu
ajutorul factorului teoretic de agezare. Reperele se
aseazd intr-un sistem cunoscut sub denumirea de
“sistemul paralelogramului”, la baza caruia sta
pastrarea riguroasa a paralelismului randurilor de
repere prin translatie, roto-translatie sau ambele. In
fiecare paralelogram trebuie sd se includd unul,
doud sau mai multe repere, uneori formate din
buciti care alcatuiesc reperul intreg.

Raportul dintre aria suprafetei reperelor
incluse in paralelogram (n-Ar) si aria suprafetei
paralelogramului (Ap) se numeste factorul de
asezare (Fa) si se calculeaza cu relatia:

n-A
Fa= A -100 (8)

p
Tn acest caz randamentul de utilizare a
pieilor la croire este:

U=100-)"d 9)

unde Yd este suma tuturor deseurilor obtinute in
urma croirii reperelor, %.

Norma de consum reprezinta cantitatea de
material necesard confectionarii unei unitati de
produs. Valoarea normei de consum se calculeaza
din relatia

NC:%'IC (10)

unde I este indicele de calitate a pielii.

Pieile sunt livrate Tn 4 categorii de calitate,
pentru care au fost propusi si acceptati urmatorii
indici de calitate:

- 1. =0,97, pentru calitatea I;
- 1. = 1,00, pentru calitatea II;
- 1. = 1,03, pentru calitatea IlI;
- 1 = 1,10, pentru calitatea IV.

In cazul materialelor textile si a
inlocuitorilor de piele, care au pe suprafatd un
desen, apare obligatia croirii strat cu strat. In aceste
cazuri pentru calculul consumului de materiale se
adopta aceeasi regula de calcul a normei de consum
ca si in cazul pielii, deci nu se iau in consideratie
deseurile ce sunt provocate de stivuire.

Factorii care influenteaza
economica sunt:

- asezarea reperelor pe material;

- calitatea si latimea materialelor;
- numarul de straturi in stiva;

- desenul si culoarea materialelor;
- calificarea muncitorului etc.

In industria de marochinirie croirea
reperelor se clasifica dupa configuratia reperelor in:
- croire simpla;

- croire medie;
- croire complexa.

utilizarea

2. STUDIU DE CAZ

Din cadrul unei intreprinderi producétoare
de articole de marochindrie existenta in orasul
Chisinau s-a selectat un model de produs - geanta
pentru femei (fig. 1). Pornind de la acest model se
elaboreazi o colectie de 4 modele propuse (fig. 2).
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Cele patru variante de model, analizate in
vederea calculului consumului de piele pentru
reperele exterioare si calculului consumului de
material textil pentru reperele interioare se
diferentiaza prin forma, marimea si numarul de
repere, pastrandu-se ca sistem de Tinchidere
fermoarul.

\,
\ %
——— )

Model 04

Model 03

Figura 2. Modelele propuneri.

Prima etapd in realizarea studiului este
calculul factorului de asezare. Rezultatele obtinute
sunt prezentate in tabelul 1.

Tabelul 1. Factorul de asezare pentru modelul
existent si modelele propuse.

Varian-| Denumirea reperelor Facto-
ta de exterioare rul de
model asezare
Fa, %
0 1 2
Model Partea anterioara 1 97
00 Partea anterioara 2 67
Burduful (Bd) 87
Baza (Bz) 100
Partea posterioara 86
Fasia fermoarului 100
Intaritura de fermoar 100
Paspoal flexibil 100
Sustinatorul de catarama 100
Limba de inchidere 100
Paftaua 100
Sustinatorul de curea de 82
umar
Gaica 89
Total 91
Parte anterioara (PA) 97
Parte posterioara (PP) 97
Total 97
Burduful+Baza 90
Intaritura de fermoar 100
Model Fasia fermoarului 100
01 Sustinatorul de maner 91
Manerul 100
Paspoalul flexibil 100
Total 97
Parte anterioara 99
Parte posterioara 99
Burduful 100
Baza 100
Fasia fermoarului (FF) 100
Model Gulerul produsului 100
02 Intaritura de fermoar 100
Total 100
Sustindtorul de maner 100
Manerul 100
Total 100
Parte anterioara + baza + 100
parte posterioara
Model Elementul decorativ 100
03 Semiclapa 100
Semiclapa 100
Total 100
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Continuare tab. 1.

0 1 2
Burduful 100
Model Gulerul produsului 100
03 Sustindtorul de maner 100
Manerul 100
Total 100

Model Parte anterioara 99
04 Parte posterioara 99
Baza 100
Fagia burdufului 100

Burduful 91

Fagia fermoarului 60

Gulerul produsului 99

Total 94
Manerul 100

Analizand rezultatele obtinute in tabelul 1,
conchidem c¢d cele cinci modele corespund
calificativelor urmatoare:

O pentru modelul 00 este o croire complexa;
pentru modelul 01 - o croire medie;
pentru modelul 02 - o croire simpla;
pentru modelul 03 - o croire simpla;
pentru modelul 04 - o croire complexa.

Pentru a calcula norma de consum si
randamentul de utilizare este necesar sd se cunoasca
aria pielii. Pieile utilizate n industria de
marochindrie se prezintd sub forma de piei intregi si
canate. Tn experimentul efectuat sau folosit piei
intregi cu aria cuprinsa intre 212 - 230 dm? si canate
cu aria cuprinsi intre 164 - 174 dm?,

Avand valorile pentru aria pielii, se trece la
calculul normei de consum si a randamentului de
utilizare. Se va adopta indicele de calitate a pielii
egal cu 1 (calitatea II). In acest caz deseurile
datorita calitatii se vor neglija, considerdndu-se ca
pot fi ocolite sau incluse pe anumite repere fard a
deminua  calitatea  produsului. Tn  urma
experimentdrilor efectuate s-a ajuns la concluzia ca
este rationala utilizarea pieilor intregi cu suprafata
maxima si a canatelor cu suprafatd corespunzatoare
nivelului minim din categoria data.

Rezultatele  obtinute  pentru
exterioare sunt prezentate in tabelul 2.

Ultima etapa in studiul dat a fost elaborarea
proceselor tehnologice, in baza carora s-a calculat
norma de timp, necesarul de fortd de munca, gradul
de ocupare si productivitatea muncii pentru cele
patru modele propuse.

Rezultatele obtinute pentru cele 1+4
variante de produs sunt centralizate in tabelul 3.

000D

reperele

Calculele  efectuate  pentru  reperele
exterioare cat si pentru reperele interioare sunt
laborioase.

Multe  intreprinderi nu  dispun de
calculatoare, deci aceste calcule ar trebui si fie
efectuate manual ceea ce necesitd mult timp,
consum mare de hartie, diverse rechizite si in final
nu se exclude faptul ca se pot comite erori de calcul.

Analizand valorile obtinute in tabelele 1 si
2 s-a ajuns la concluzia care formeaza si elementul
principal al studiului: avand aria reperelor, norma
de consum se poate calcula usor din urmatoarea
relatie empirica:

A -C
N.=———+A 11
¢ 100 ° D
unde N, este norma de consum, dm?prod;
A — aria setului, dm?;
¢ - coeficient dependent de conturul

reperelor, de deseuri si de natura materialului, %.
Coeficientul ¢ Tn experimentul dat a prezentat
valori cuprinse intre 10-30 %.

In cazul reperelor cu contur drept si a
utilizarii pieilor de calitate I coeficientul ¢ va avea
valoarea — 10 %, cu cat gradul de curbura al
reperelor creste si calitatea pielii scade, atunci
valoarea coeficientului ¢ va creste.

Utilizarea relatiei propuse conduce Ila
reducerea timpului necesar realizarii acestor calcule.

3. CONCLUZII

In baza analizei rezultatelor studiului s-a
propus o relatie noud pentru calculul normei de
consum, care contribuie la micsorarea timpului
necesar calculelor.

Analiza comparativd a valorilor normei de
consum prezentate In tabelul 2 si a normei de
consum calculate cu relatia (11) ne demonstreaza ca
acestea nu difera semnificativ.

Se prezintd algoritmul de analizda si
selectare a modelelor propuneri rationale din punct
de vedere al minimizarii pierderilor de materiale.

S-a  demonstrat posibilitatea  cresterii
productivitatii muncii cu 40-67 % in functie de
modelul ales.
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Tabelul 2. Normele de consum si randamentul de utilizare.
Model Dn, dn, Dp, dp, Kf Apielii, Fa dm+ Dmt+ Zd, U1 Ncy
dm’ | % | dm® | % dm? d, | D, | % | % | dm%
% | dm? prod.
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 |11 ] 12
Model | 4,11 | 10 | 1,552 4 11,6956 | 1230 | 135,64 11 447 | 25 | 75 54
00 C 164 96,72 12 488 | 26 | 74 55
Model | 0,56 3 0,244 1 |95168 | 1230 24,17 18 342 | 22 | 78 24
01 C 164 17,23 19 361 | 23 | 77 25
093 | 3 | 1576 | 6 [ 1,982 | 1230 | 11579 | 12 | 334 | 21 | 79 | 35
C 164 | 82,56 13 | 362 | 22 | 78 | 36
Model | 0,07 | 0,2 | 0,986 | 3,6 | 1,9702 | 1230 | 116,73 | 12 | 330 | 16 | 84 | 33
02 8 C 164 83,24 13 358 | 17 | 83 33
0 0 0,551 5 | 27766 | 1230 82,83 13 144 | 18 | 82 14
C 164 59,06 14 155 | 19 | 81 14
Model 0 0 | 0398 | 1,6 | 6,0911 | 1230 | 37,76 16 | 3,80 | 18 | 82 30
03 C 164 26,92 17 414 | 19 | 81 30
0 0 0,769 5 |1,2912 | 17230 | 178,12 11 1,70 | 16 | 84 18
Cc164 | 127,01 12 185 | 17 | 83 19
Model | 2,04 | 7 0,713 | 2 |3,0777 | 1230 | 74,73 13 | 400 | 22 | 78 | 39
04 C 164 | 53,28 14 | 430 | 23 | 77 | 40
0 0 | 0808 | 0,2 | 1,01 1230 | 227,72 | 10 | 0,40 | 10,2| 90 | 4,50
C 164 | 162,37 11 0,44 | 11,2 89| 4,55
unde T sunt piei Tntregi; C — canate.
Tabelul 3. Calculul productivitatii muncii.
Nr. | Varianta Total: Total | Total | Nt, min Ne Na | Goc W, Creste-
crt. | de model M, m | opera- | agenti | om/buc buc/ re de
tii nocivi om-min | W, in
%
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Model 00 32m 57 22 109,1 45,4 | 52 | 0,87 3,85 -
25M
2 Model 01 19m 40 13 67,13 27,9 | 34| 0,82 5,88 40
21M
3 Model 02 23m 41 18 73,08 30,4 | 34| 0,89 5,88 40
18M
4 Model 03 15m 39 18 64,34 26,7 | 31| 0,86 6,45 67
24M
5 Model 04 16m 30 14 70 29,3 | 33| 0,89 6,06 54
14M

unde M este operatie mecanica, m — operatie manuala, Nt — norma de timp, n. —necesarul calculat de
muncitori, na — necesarul adoptat de muncitori, Goc — gradul de ocupare a muncitorilor pe ateliere, W -
productivitatea muncii.
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