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Modulul I : PLANIFICAREA PRODUCTIEI

Modulul ,,Planificarea productiei” se studiaza in clasa a XII-a liceu tehnologic, in vederea
asigurdrii pregatirii de specialitate in calificari din profilul tehnic.
Modulul face parte din ,,Cultura de specialitate” (aria curriculara ,,Tehnologii") si are alocate
un numar de 62 de ore / an, din care:
e Teorie — 31 ore;
e Laborator tehnologic — 31 ore.

Corelarea dintre rezultatele invitirii din SPP si continuturile invitirii

URI 9: PLANIFICAREA
PRODUCTIEI

Rezultate ale invitarii
codificate conform SPP

Cunostinte | Abilititi Atitudini Confinuturile invitirii

9.1.1 721 93.1 Procesul de productie — concepte de baza:
922 232 » Definitie
2.3 933 » Factoru care conditioneazi procesul de productie:
024 - forta de munci;

- obiectele muncii, respectiv resursele naturale:
- mijloacele de munca, respectiv capitalul;
- procesele naturale;

» Procese de munci, procese tehnologice, procese
naturale;

» Caracteristicile proceselor de productie:

- natura bunurilor produse s1 a serviculor
prestate:

- modul de folosire a bunurilor si a serviciilor;

- materia prima utilizata,

- procesele tehnologice folosite;

- modul de organizare a activitigii

» Clasificarea proceselor de productie dupa:

- modul de participare la executarea diferitelor
produse, lucrdr sau servicit:
* de bazi (pregititoare, prelucritoare, de
montaj sau de finisare)
* auxiliare
* de servire sau de deservire

modul de executare (manuale, manual-

mecanice, mecanice, automate, de aparaturd),

- modul de objinere a produselor finite din
materia primd (directe, sintetice, analitice),

- modul de desfisurare in timp (continue sau
discontinue, ciclice sau neciclice);

- natura tehnologici a operatiilor efectuate
(chimice, de schimbare a configuragies, de
asamblare, de transport),

- natura activittilor desfasurate (propriu-zise, de
magazinaj sau depozitare, de transport);
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» Componentele proceselor de productie:
- intririle

* resurse umane;

= resurse materiale;

= resurse financiare;

* resurse informationale;

- prelucrarea intrarilor (procesul de productie
propriu-zis)

» etapele proceselor de productie: de
planificare, de prelucrare. de control.
financiare, informationale (exemple
specifice domeniului)

* ¢lementele proceselor de productie propriu-
zise: operatii tehnologice; operatii de
control; operatii de transport si depozitare
(caracteristici, exemple specifice
domeniului)

- 1egirile sau rezultatele

» rezultate concrete,

* rezultate sintetice,

* rezultate financiare;

» rezultate informationale.

2.1.2

DZ5
926

9.3.4

Tipuri de productie:
¥ Factorii care determind tipul de productie:
nomenclatura de fabricatie, stabilitatea in timp a
fabricatie1 sau respectabilitatea fabricatiel,
volumul productier fabricate din fiecare tip de
produs, gradul de specializare al locurilor de
muncd, atelierelor 1 sectulor, forma de deplasare
intre locurile de muncd a obiectelor muncii, modul
de amplasare a utilajelor, ritmicitatea productie i
durata ciclulm de productie, coeficientul tipului de
productie;
» Caracteristici, cerinte, avantaje si dezavantaje
specifice tipurilor de productie:
- productia de masi;,
- productia in serie (mare, mijlocie, micd),
- productia individuala.

2.7
928
9.2.20

935
936

Metode de organizare a productiei de bazi:
» Organizarea productien in flux
- caracteristici principale;

Sugestii metodologice
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- vanante de organizare a productiei in flux

* dupd gradul de mecanizare si automatizare al
executdrn operatiilor,

* dupd gradul de continuitate,

* in raport cu nomenclatura productien fabricate;

* in raport cu ritmul de funcfionare,

* in raport cu pozijia obiectului de prelucrat;

» in raport cu modul de trecere a produselor sau
pieselor de la un loc de munci la altul;




* dupi configuratia modului de amplasare a
locurilor de munci pe suprafete de productie;
* dupd gradul de cuprindere a productiei
intreprindern in cadrul organiziri productier in
flux;
* dupd modul de deplasare intre operatii a
produselor sau a pieselor;
- forme de organizare a productier in flux in
diverse ramur ale economiel nationale;
+ elementele de calcul ale unei linii de productie
in flux
* tactul;
» ritmul;
» numarul de masini sau de locuri de munci;,
» numdirul de muncitori;
* lungimea liniei de productie in flux;
+ viteza de deplasare a mijlocului de transport,
» Organizarea productiel pe grupe omogene de masini
st instalatii: caracteristici principale, avantaje,
dezavantaje;
» Organizarea productiei in celule de fabricatie:
caracteristici principale, avantaje, dezavantaje,
» Organizarea productiel prin automatizare
- avantajele automatizirii;
- forme de automatizare

* dupd sena de cuprindere (automatizarea
simpld/complexi);

* dupd conditiile de implementare (automatizarea
conventionald locald/complexd, automatizarea de
ansamblu, conducerea centralizati a procesului
tehnologic, conducerea automata cu calculator a
procesulur tehnologic);

» Metode moderne de organizare a productiei
(principii generale)

» Metode moderne de organizare a productiel
(principu generale)

» metoda programarn hinare:;

» metode de organizare a productiel utilizind
analiza drumului eritic: CPM (metoda drumuluw
critic); PERT (tehnica evaludrii repetate a
programului);

= metoda , Just in Time" (J.LT.).

» Sisteme flexibile de fabricatie.
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9.14 %29 9.3.17 Programarea si organizarea activititii de

9.1.7 7.2.10 938 productie la nivelul unui agent economic
9.2.11 939 » Etapele programdrii $i organizirii activitdii de
9212 productie
2213 » Activitdfile de programare, pregitire, lansare 51
9220 urmdrire a productiel — prezentare generali




D221
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» Structura si atributile compartimentului
programare, pregitire, lansare s1 urmdrire a
productiel

» Planificarea necesarului de resurse materiale

- etapele planificdri necesarului de resurse
materiale;
= intocmirea listel de resurse materiale:

» determinarea normelor de consum;

» stabilirea propriu-zisi a necesarului de resurse
materiale;

+* determinarea stocului de la sfarsitul perioadei
de program;

= calcularea indicatorului necesarul total de
materiale.

- aplicatn practice de planificare a necesarulu de
resurse materiale pentru o situatie dati;

» Planificarea necesarului de personal

- structura personalului unei unitifi economice;

- mivelur: de calificare:

- elementele caracteristice ale unui post (fisa
postului),

- aplicatu practice de planificare a necesarului de
personal pentru o situatie data;

¥ Planificarea necesarului de personal

- structura personalului unet unititi economice:;

- niveluri de calificare:

- elementele caracteristice ale unui post (fisa
postulur);

- aplicatii practice de planificare a necesarului de
personal pentru o situatie data;

» Informatii $1 documentele specifice programirii
productier: ciclograma pe produs, programul de
productie calendaristic centralizator (la nivelul
firmei si la nivelul sectiei), balanta de corelare
capacitate-incéreare, programul de productie
operativ, fise tehnologice. planuri de operatii,
situatia numdarulu de utilaje pe grupe, programul
de reparatui ale utilajelor, situapia termenelor de
execufie ale produselor aflate in fabricatie,
diagrame de montaj, normative etc.

- prezentare generald (scop, informatu necesare s1
surse, instrucfiuni generale de
elaborare/completare, exemple)

- aplicatii practice de utilizare si/sau completare a
unor documente specifice programdrii
productier

» Documentele necesare lansirii in fabricatie:
bonurile de materiale sau fisele limita, bonurile de
lucru pe operatie sau piesa, borderoul de
manoperd, borderoul de materiale, fisele de
insofire a pieser/a produsului s1 dispozitule de
lucru, graficul de avansare a produsului




- prezentare generald
- aplicatii practice de utilizare si/sau completare
» Documentele necesare urmdririi productier:

documente pentru urmdrirea functiondrn utilajelor
(fisa individuala U, fisa recapitulativa UT),
documente pentru evidentierea abaterilor in
desfasurarea procesului de productie (caietul
dispecerului), documente pentru urmérirea
miscarii obiectelor munci intre secfii (caietul
dispecerulu central )

- prezentare generald

- aplicatn practice de utilizare s1/sau completare

915 92.14 9.3.10 Evaluarea unui proces de productie pe baza
9.1.6 9.2.15 0311 indicatorilor de productivitate a muncii, in
0216 9312 vederea eficientiziirii activititii de productie
9217 » Indicatori de productivitate a muncit. Aplicai
9218 practice de determinare a indicatorilor de
22,19 productivitate pentru o situatie dati.
9220 » Factori care influenteazi productivitatea muncii

- factorii tehnici:

- factorii economici $i sociali;
- factorii umani $1 psihologici:
- factori naturali;

- factori de structuri.

» Metode si strategn de crestere a eficientel
productiel: automatizarea, robotizarea,
promovarea tehnicilor noi, innoirea productiei,
perfectionarea organiziri productier 51 a muncii,
pregitirea si perfectionarea resurselor umane,
cointeresarea materiald a muncii etc.

Modulul «Planificarea productiei» ofera elevilor oportunitatea de a-si forma competente
tehnice in legatura cu analizarea proceselor de productie, dar si a abilitatilor de a planifica activitati
specifice locului de munca. El se adreseaza elevilor care se pregatesc in domeniul:

+* Mecanic;
¢ Electric;
¢ Electronic.
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Cap.1. Procesul de productie — concepte de baza
1.1. Definitie
1.2. Factorii care conditioneaza procesul de productie
1.3. Procese de munca, procese tehnologice, procese naturale
1.4. Caracteristicile proceselor de productie
1.5. Clasificarea proceselor de productie
1.6. Componentele procesului de productie

1.1. Definitie
1.2. Factorii care conditioneaza procesul de productie

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Realizarea unui produs intr-o Intreprindere are loc cu participarea directd sau indirecta a
unor factori care Indeplinesc anumite activitati sau actiuni bine determinate, la locuri de munca bine
precizate.

Totalitatea activitatilor sau actiunilor de transformare a materiei prime, materialelor sau
semifabricatelor in produse finite formeaza procesul de productie.

Factorii de productie cuprind totalitatea elementelor care participa la producerea de bunuri si
servicii si reprezintd forma economicd pe care o mbraca resursele, adica premisele activitagii
economice de productie

Factorii care conditioneaza desfasurarea procesului de productie sunt:

- forta de munca;

- obiectele muncii (resursele naturale);

- mijloacele de munca (capitalul);

- procesele naturale.

1. Forta de munca:

Factorul uman are o importantd deosebita in procesul de productie deoarece omul este in
acelasi timp si creatorul tuturor bunurilor materiale si beneficiarul rezultatelor productiei.

Forta de munca poate fi privita d.p.d.v. cantitativ ca ansamblul a capacitatilor umane care
sunt atrase sau pot fi atrase in prestarea unei activitati sociale utile, iar d.p.d.v. calitativ ca nivel de
pregatire profesionald, avand la baza cultura generala a fiecaruia.

2. Resursele naturale:

Factorul natural al productiei cuprinde pamantul (solul), apa, aerul, clima, energia, padurile,
mineralele etc., adicd mijloacele din mediul natural de care dispun oamenii pentru a le utiliza in
diferite activitati economice.

3. Mijloacele de munca (capitalul):

In sens economic capitalul ca factor de productie reprezinta totalitatea bunurilor economice
acumulate si reproductibile, care, prin asociere cu ceilal{i factori de productie participa la
producerea de noi bunuri economice in scopul obtinerii unui profit.

Capitalul imbraca diferite forme. Astfel, capitalul nominal reprezintd un titlu de proprietate
asupra unor valori reale si da dreptul de a insusi venit.

Capitalul real are o componenta ce importanta reprezentata prin capitalul tehnic, respectiv
totalitatea bunurilor reproductibile capabile sa creasca eficacitatea muncii si sd aduca un venit
proprietarului sdu. Dupa modul specific in care se consuma si se inlocuiesc, elementele capitalului
tehnic se grupeaza in: capital fix si capital circulant. Delimitarea celor doud componente are la baza
criterii legate de : transmiterea valorii acestora in cadrul procesului de productie; modul in care se
consuma, sub aspect material, in cadrul procesului de productie; modul de inlocuire al fiecaruia etc.
Capitalul fix reprezintd acea parte a capitalului tehnic care participd la mai multe cicluri de
productie, pastrandu-si forma materiala, transferandu-si valoarea in mod treptat prin utilizare.

Capitalul circulant reprezintd acea parte a capitalului tehnic care este transformatad in
procesul de productie schimbandu-si forma naturald, nu poate servi decat un singur ciclu de
productie, isi transmite in Intregime, dintr-o datd valoarea asupra noului produs. Se prezintd sub
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formele(elementele): stocurile de materii prime si materiale pentru productie; combustibil; energie;
productie neterminata; productie finita si semifabricatele destinate vanzarii etc.

Produsul finit este produsul in faza de livrare cétre beneficiar — populatie sau alta
intreprindere. In aceastd acceptiune produse finite pot fi: piese, subansambluri, ansambluri, masini-
unelte etc. produsul finit este specific fiecarui agent economic. Astfel, ceea ce pentru unii este un
semifabricat, pentru altii (acelasi produs) este produs finit.

Semifabricatele sunt materiale care au parcurs unul sau mai multe stadii de prelucrare si
care fie trec la urmatoarele sectii pentru terminarea prelucrarii in vederea obtinerii unui produs finit,
fie sunt livrate ca atare la alti agenti economici.

Productia neterminatid reprezintda un element intermediar intre materia primd si
semifabricat, ori Intre semifabricat si produsul finit; procesul tehnologic de executie, de finisaj sau
de montaj nu a fost terminat, fiind in curs de derulare.

Lucrarile (serviciile) industriale includ activititi prestate pentru alfi agenti economici,
pentru sectoare neindustriale din propria unitate §i pentru investifii, avand ca scop restabilirea
valorii de utilizare ori ridicarea performantelor calitative a unor produse existente, prin operatii de
finisaj, vopsire etc.

4. Procesele naturale:

Procese naturale sunt procesele in cadrul carora obiectele muncii suferd transformari fizice
si chimice sub actiunea unor factori naturali (industria alimentara - procese de fermentatie, industria
mobilei — procese de uscare a lemnului etc.)

Pe masura dezvoltarii societatii se constatd tendinta de diversificare a factorilor de productie,
factorilor clasici adaugandu-li-se:

- progresul tehnic,

- resursele informationale,

- abilitatea intreprinzatorului (se refera la capacitatea de a combina in cea mai eficienta
proportie factorii de productie, la creativitatea si initiativa de a produce bunuri si a descoperi noi cai
de comercializare a acestora, la asumarea riscului de a Intreprinde actiuni economice).

In felul acesta s-a creat teoria neofactorilor de productie care pune in evidentd faptul ca
vechea clasificare a factorilor si aria lor de cuprindere nu mai sunt satisfacatoare. Aceastd teorie
include noi categorii de factori cum sunt: capitalul uman, resursele informationale, potentialul
creativitatii stiintifice si tehnologice etc.

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Factorul munca implicd doud aspecte: unul de ordin cantitativ si altul de ordin calitativ.
Mentionati latura cantitativa:

a) durata muncii; b) nivelul de pregatire profesionald; c¢) volumul cunostintelor generale; d)
aptitudinile fizice

2. Capitalul reprezinta: a) ansamblul bunurilor produse prin munca; b) ansamblul bunurilor produse
prin munca si utilizate pentru obtinerea altor bunuri; c) ansamblul bunurilor produse prin munca si
utilizate pentru obtinerea altor bunuri si servicii destinate vanzarii; d) ansamblul bunurilor utilizate
pentru obtinerea altor bunuri si servicii destinate vanzarii.

3. Factorul activ si determinant al productiei, in lipsa caruia nu poate exista activitate economica
este: a) capitalul; b) pamantul; c¢) natura; d) munca.

4. Reprezentati Tn schema de mai jos , prin sageti, relatia dintre factorii de productie:
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5. Priviti imaginile de mai jos. Indicati in dreptul lor, categoria din care face parte fiecare factor.

6. Marcati sagetile dintre dreptunghiurile de mai jos in ordinea corecta a transformarii materialelor:

MATERII PRIME SEMIFABRICATE PRODUSE FINITE

7. Precizati ce este un lingou pentru o societate siderurgica si pentru o societate constructoare de

magini. Justificati.
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1.3. Procese de munca, procese tehnologice, procese naturale
1.4. Caracteristicile proceselor de productie
1.5. Clasificarea proceselor de productie
1.6. Componentele procesului de productie

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Diferitele activitati prin care se realizeaza procesul de productie in cadrul compartimentelor
intreprinderii se desfasoard pe locuri de munca, stabilite pe baza unei anumite diviziuni interne a
muncii.

Locul de munca, ca atare, reprezintd acea parte a compartimentului de productie (sectie,
atelier, depozit etc.) caracterizat printr-un anumit spatiu organizat in concordantd cu diviziunea
internd a muncii. Pe un loc de munca isi pot desfasura activitatea unul sau mai mul{i muncitori.

Procesul de productie este format din:

v" procesul tehnologic;
v’ procesul de munci;

Procesul tehnologic este format din ansamblul operatiilor tehnologice prin care se realizeaza
un produs sau repere componente ale acestuia. Procesul tehnologic modifica atat forma si structura
cat si compozitia chimica a diverselor materii prime pe care le prelucreaza.

Procesele de munca sunt acele procese prin care factorul uman actioneaza asupra obiectelor
muncii cu ajutorul unor mijloace de munca.

Pe langa procesele de munca in unele ramuri industriale exista §i procese naturale in cadrul
carora obiectele muncii suferd transformari fizice si chimice sub actiunea unor factori naturali
(industria alimentara - procese de fermentatie, industria mobilei — procese de uscare a lemnului etc.)

Tinand seama de aceste componente, conceptul de proces de productie mai poate fi definit
prin totalitatea proceselor de munca, proceselor tehnologice si a proceselor naturale ce concura la
obtinerea produselor sau la executia diferitelor lucrari sau servicii.

Totalitatea activitatilor care realizeaza un anumit stadiu al transformarii materiei prime in
produs finit formeaza procesul tehnologic.

Deci procesul tehnologic este o parte din procesul de productie. De exemplu: procesul
tehnologic de elaborare a semifabricatelor (de turnare, de forjare, de sudare, de sinterizare etc.)
procesul tehnologic de prelucrari (mecanice, neconventionale, prin deformari plastice la rece etc.),
procesul tehnologic de control, procesul tehnologic de vopsire, procesul tehnologic de asamblare
etc.

Procesul de productie se compune din operatii care pot fi grupate in functie de activitatea
la care participa, in:

- operatii tehnologice;

- operatii de masurare si control;

- operatii de transport si depozitare.

Procesul de productie trebuie sa fie Tmpartit in operatii, deoarece numai in acest mod se
poate stabili numdrul necesar de muncitori in diferite meserii §i se poate realiza repartizarea lor
dupa necesitati pe diferite locuri de munca. De asemenea, se poate stabili evidenta precisd a
rezultatelor muncii fiecarui muncitor, atat cu scopul retribuirii acestora in mod corespunzator, cat si
al stimularii cresterii productivitatii muncii. Operatiile pot fi numite si operatii de munca.

Operatia de munca este acea parte a procesului de munca de a carei executare raspunde un
executant, pe un anumit loc de munca prevazut cu anumite utilaje si unelte de munca, cu care se
actioneaza asupra unor anumite obiecte sau grupe de obiecte ale muncii, In cadrul aceleiasi
tehnologii.

Intr-un proces de prelucrare o operatie este compusi din toate lucririle executate, indiferent
de ordinea lor, pana la terminarea unei piese sau a unui lot de piese, la aceeasi masina-unealta

Procesul de montare a unui produs care necesitd volum mare de munca poate fi separat pe
operatiile de montare a diferitelor grupe de piese. Este cazul montarii masinii-unelte, al asamblarii
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papusii fixe, al asamblarii cutiei de avansuri etc. Dacd durata efectudrii unei operatii depaseste
durata unui schimb, operatia trebuie reluatd a doua zi de catre acelasi executant, la inceputul
schimbului, fard ca aceastd intrerupere sa fie consideratd o intrerupere a procesului de productie.
Apar situatii In care o lucrare se intrerupe, fiind necesar ca obiectul muncii sa fie preluat de un alt
executant, pe un alt loc de munca, pentru a fi prelucrat mai departe. Dupa aceea, revine la primul
executant, care il prelucreaza in continuare, tot cu tehnologia initiald. in acest caz, avem de-a face
cu trei operatii diferite.

Impartirea procesului de productie in operatii ajutd atat la precizarea responsabilitatilor
fiecarui executant, cat si la determinarea duratei de muncd a unui proces de munca. Pentru
determinarea corectd a duratei de muncd este necesar sa se masoare si durata elementelor
componente ale operatiei, respectiv a fazelor, trecerilor, manuirilor si miscarilor.

Faza este o parte a operatiei de munca caracterizatd prin utilizarea aceleiasi unelte de
muncd, cu aplicarea aceluiasi regim tehnologic, obiectul muncii suferind o singurd transformare
tehnologica.

Trecerea sau pasajul este subdiviziunea fazei care se repeta identic, cu acelasi regim de
lucru si in acelasi loc de munca. Trecerea confine toate caracterele tehnologice ale fazei din care
face parte. Practica determindrii duratelor de munca presupune structurarea fazelor in grupe de faze
sau 1n etape, in scopul simplificarii calculelor.

Se poate concluziona faptul c@ operatia se caracterizeaza prin unitatea de tehnologie, iar faza
se caracterizeaza prin unitatea de regim tehnologic. De aici rezulta ca, in situatia in care o operatie
se poate executa cu un singur regim tehnologic, continutul ei coincide cu al unei faze si nu mai
necesita Tmpartirea in faze. in acest caz, pentru a se putea stabili durata necesara executarii unei faze
sau a unei operatii care nu se mai imparte in faze, este necesar sd se analizeze participarea
executantului in procesul de productie. Astfel, faza sau operatia se descompune in elemente simple,
denumite manuiri.

Manuirea este partea procesului de munca reprezentand un anumit grup de miscari ale unui
executant, efectuate cu un scop bine definit (prinderea piesei in menghina, misurarea piesei etc). In
raport cu importanfa sa, manuirea poate fi principald sau ajutatoare. Manuirea principald se
caracterizeaza prin faptul ca scopul sau coincide cu scopul final al operatiei. In cazul operatiei de
montaj, principala manuire constad in actiunea muncitorului cu scopul de a imbina doua piese, ceea
ce, de fapt, reprezintd scopul final al montajului. Manuirea ajutatoare are scopul de a asigura
posibilitatea executdrii manuirii principale. La montaj se fac urmatoarele manuiri ajutatoare:
apucarea piesei, luarea ciocanului, slabirea menghinei etc. Durata unei manuiri depinde direct de
proprietatile obiectelor (greutate, marime, formd etc.) asupra carora executantul trebuie sa
actioneze.

Manuirile succesive, grupate in scopul sistematizarii si al rationalizarii activitatii
executantului in cadrul procesului de munca, formeaza complexele de manuiri.

Durata unei faze se obtine prin insumarea duratei manuirilor sau a complexelor de manuiri
care o compun, precum si a duratelor de functionare automatd a mecanismelor sau utilajelor, in
misura in care manuirile nu se pot suprapune in timp cu aceste durate. In cursul unei faze sau al
unei operatii simple, o manuire poate fi executata o singura data sau poate fi repetata.

Descompunerea unei operatii sau a unei faze pana la manuiri este suficientd pentru
determinarea duratelor de munca. Dar, pentru a analiza in mod critic si pentru a stabili ceea ce este
si ceea ce nu este necesar in metoda de efectuare a unei manuiri, trebuie ca si manuirile sa fie
descompuse in migcari.

Miscarea este cel mai simplu element al activitdfii executantului, care constd intr-o
deplasare, luare de contact sau desprindere a acestuia de utilaj sau de organele sale de comanda, de
unealta de lucru sau de obiectul muncii asupra cdruia actioneazd (intinderea mainii spre piesa,
deplasarea piesei etc). Prin eliminarea miscarilor care se dovedesc inutile pentru realizarea manuirii,
se realizeaza economie de timp de munca si se ridica productivitatea muncii.

In raport cu modul de a actiona asupra obiectului muncii, se disting trei tipuri de miscari: de
contact cu unul dintre obiecte, de deplasare a obiectului si de desprindere de pe obiect.

Laborator: Planificarea Productiei 12
Autor: prof. ing. Mirt Carmen Lidia



Miscdrile se deosebesc intre ele dupa mai multe criterii, si anume: efortul necesar,
amploarea, pozitia si precizia executiei. Astfel, un material fragil se apuca mai usor decat unul mai
rezistent, un obiect in faza de finisaj se apuca cu mai multa grija decat in faza initiala de prelucrare,

un obiect greu cere un efort mai mare decat unul usor.
Este necesar sa se studieze procesele de productie pe elementele componente pana la nivelul
migcarilor, deoarece asa se realizeaza fundamentarea tehnico-stiintifica a duratelor de munca.

Elementele procesului de | Caracteristicile  procesului  de | Exemple de elemente ale
productie productie procesului de productie
Operatii Operatia este realizatd de un singur | La asamblarea unui rotor ale
executant; unei masini electrice, operatiile
Operatia se executd pe un anumit | sunt:
loc de munca, in cadrul aceleiasi | - asamblarea statorului cu:
tehnologii; - executarea Infasurarii;
- montarea periilor;
- montarea pieselor polare;
- montarea carcasei.
Faza Constituie o parte a operatiei de | Fazele la executarea infasurarii:
munca; - Masurarea sarmei necesare
Se utilizeazd aceeasi unealtd de | Infasurarii;
munca; - Debitarea sarmei;
Se aplicd acelasi regim tehnologic; | - Infasurarea propriu-zisa;
Obiectul muncii suferd o singura
transformare tehnologica;
Trecerea Subdiviziunea fazei se repetd | - Infisurarea sarmei de mai
identic si cu acelasi regim de lucru | multe ori conform
caracteristicilor cerute masinii
electrice;
Manuirea Un grup de miscdri ale unui | - Prinderea sculei de taiat sdrma
executant, determinate de un scop | pentru infasurare
bine definit;
Miscarea Luarea de contact sau desprinderea | - intinderea mainii spre sarma,
executantului de utilaj sau de | sculd;
organele sale de comandd, de |- deplasarea piesei.
obiectul muncii;
Deplasarea executantului.

Totodata in caracteristicile procesului de productie se includ:
+ natura bunurilor produse si a serviciilor prestate;

In marea lor majoritate, specialistii in domeniu definesc serviciile ca un sistem de utilititi, in
care beneficiarul cumpard sau foloseste un produs si o anumitd utilitate, care-i conferd anumite
avantaje ori satisfac{ii neconcretizate, in majoritatea cazurilor, Intr-un bun material si destinate
satisfacerii unor nevoi personale sau sociale.

Serviciile sunt activitati economice - cum ar fi transportul, activitatile bancare, asigurarile,
turismul, telecomunicatiile, publicitatea, industria divertismentului, prelucrarea informatiilor si
consultanta — care sunt in mod normal consumate in timp ce sunt produse, si in contrast cu bunurile
economice care sunt tangibile. Ele sunt activitifi care reprezintd o valoare economica fara a
corespunde unei productii de bunuri materiale.

+ modul de folosire a bunurilor si a serviciilor;
¢ materia prima utilizata,
¢+ procesele tehnologice folosite;
¢ modul de organizare a activitatii.
Procesele de productie se clasifica dupa mai multe criterii, precum:

L)
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¢ modul cum acestea participa la obtinerea produsului finit;
< modul de executare;

+ modul de obtinere a produselor finite din materia prima;
¢ gradul de periodicitate al desfasurarii in timp;

¢ natura tehnologicd a operatiilor efectuate;

** natura activitatilor desfasurate.

1. Dupa modul de participare la obtinerea produsului finit, procesele de productie se grupeaza in
mai multe categorii
a. Procesele de productie de baza sunt procesele ce au ca scop transformarea diferitelor materii
prime in produse finite, care sd reprezinte obiectul de activitate al unei intreprinderi.
Procesele de baza se grupeaza in urmatoarele categorii:

» procese de baza pregatitoare, ce au ca obiect de activitate executarea unor operatii de pregatire a

materialelor, a pieselor sau a semifabricatelor necesare prelucrarii propriu-zise.
» procesele de baza prelucratoare, prin care se efectueaza operatiile de prelucrare propriu-zisa a

materiilor prime si a materialelor, in vederea obtinerii produselor finite.
» procesele de baza de montaj sau finisare, care asigura obtinerea in forma finita a produselor.
b. Procesele de productie auxiliare au ca scop obtinerea unor produse sau lucrari ce nu constituie
obiectul activitatii de baza al intreprinderii, dar care asigurd si condifioneaza buna desfasurare a
proceselor de baza.

Acestea pot fi: procesele de obtinere a sculelor, de producere a energiei, de executare a

reparatiilor in cadrul unor Intreprinderi cu o alta productie de baza.
c. Procesele de productie de servire sau de deservire au ca scop executarea unor servicii ce nu
constituie obiectul activitatii de baza al intreprinderii, dar care contribuie prin realizarea lor la buna
desfasurare atat a proceselor de munca de baza, cat si a proceselor auxiliare (procesele de transport
intern, de depozitare, de intrefinere a retelei energetice, de aprovizionare cu materii prime).
2. Dupa gradul de inzestrare tehnicd. deci dupa modul de executie, procesele de productie se
clasifica in:

e manuale,
manual-mecanice,
mecanice,
automate
de aparatura.
Procesele manuale sunt acelea care au loc prin energia musculard a muncitorului, care cu
ajutorul unor scule sau dispozitive actioneaza direct asupra obiectului muncii (ex. Incdrcarea -
descarcarea manualad a materiilor prime, semifabricatelor, produselor finite etc.)

Procesele manual-mecanice reprezinta o imbinare a executarii operatiilor atdt pe cale
mecanica cat si pe cale manuald. Sunt cele in care, transformarea materiilor prime si materialelor se
face de catre masini si utilaje, muncitorul trebuind doar sda observe functionarea si sd conduca
respectivele masini.

Procesele mecanice sunt cele care, in executarea operatiilor, utilizeaza numai masini,
muncitorul asigurand conducerea si buna functionare a acestora.

Procesele automate se desfasoara fara interventia directd a muncitorului, acesta asigurand
numai supravegherea generala a desfasurarii procesului.

Procesele de aparatura sunt acele procese de productie in care executantul are sarcina de a urmari
si regla masini, aparate, utilaje si instalatii care prelucreaza materiile prime si materialele in vederea
obtinerii produsului finit. Ele sunt intalnite mai ales in industria chimica (ex. neutralizarea,
oxidarea, evaporarea, uscare etc.), desfasurdndu-se in anumite vase, recipiente, inzestrate cu
mecanisme speciale denumite aparate. Procesele de aparatura pot avea loc in mod continuu,
intermitent sau periodic.

3. Dupa caracterul prelucrarii_materiilor prime adica modul de obtinere a produselor finite,
procesele de productie pot fi clasificate in:
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e (directe,
e sintetice
e analitice.

Procesele directe au loc atunci cand produsul finit se obtine ca urmare a prelucrarii succesive
a unui singur fel sau a unui numar redus de materii prime, de exemplu, fabricarea varului, a
cherestelei, a painii etc.

Procesele sintetice au loc atunci cand produsul finit se obtine prin imbinarea mecanica sau
prelucrarea chimica a mai multor semifabricate, obfinute anterior prin prelucrarea unui numar mai
mare de materii prime. De exemplu, constructiile de masini, fabricarea cauciucului sintetic etc.

Procesele analitice se caracterizeaza prin aceea ca pe baza transformarilor chimice ale unui
singur fel de materie prima se obtine o gama largd de produse finite. De exemplu, prelucrarea in
rafinariile de petrol, prelucrarea gazului metan etc.

4. In raport cu gradul de periodicitate al desfisurdrii in timp, procesele de productie se clasifica
dupa cum urmeaza
a. Procese ciclice: se caracterizeaza prin faptul ca se repetd la intervale de timp regulate, egale cu
durata ciclului de fabricatie a lotului sau de elaborare a sarjei. Ele pot fi intalnite in cadrul
productiei de serie mare sau de masa (procesul de fabricare a produselor pe loturi in industria
constructoare de masini sau pe sarje n industria chimica, siderurgica)
b. Procesele neciclice sunt acele procese care se efectueaza o singurd data, repetarea lor avand loc
numai cu caracter intamplator.
5. Dupa natura lor thnologica, procesele tehnologice pot fi:
a) procese tehnologice de semifabricare, prelucrare fizico-chimica pentru obtinerea calitatilor
necesare ale materialelor, proprietatilor chimice sau fizico-mecanice i a proceselor de formare,
specifica produsului finit Tn conditii cat mai economice;
b) procese tehnologice de tratamente termice, in care se modifica structura materialului, cu scopul
imbunatatirii proprietatilor fizice, mecanice;
¢) procese tehnologice de prelucrare mecanica, care cuprind procedee de formare finala, prin care
se modificd forma geometrica, dimensiunile, calitatea suprafetelor sau calitatile organoleptice; toate
acestea se obtin pe cale mecanica.
d) procese tehnologice de asamblare, procese finale prin care obtine produsul finit, indiferent ca
este o piesd sau un agregat mecanic, un produs textil, un produs alimentar sau indiferent de
domeniul de utilizare a produsului.
Sau:
a) procese chimice care se efectueaza in instalatii inchise ermetic si in care are loc transformarea
materiilor prime in produse finite In urma unor reactii chimice, fizice termochimice sau
electrochimice (ex. procese din industria chimica, procese de obtinere a aluminiului, a maselor
plastice, a otelului si fontei).
b) procese de schimbare a configuratiei sau formei prin operatii de prelucrare mecanica a
materiilor prime cu ajutorul unor masini (ex. strunjirea, frezarea etc.)
¢) procese de asamblare (ex. lipirea, sudarea)
d) procese de transport.
6. Dupa natura activitatii desfasurate, procesele de productie pot fi:
v’ de extractie;
v’ de fabricatie
% de prelucrare:

e de elaborare;

e de confectionare;

e de tratament;

e de suprafatare;

+* de asamblare;

v"de control si reparatie;
v de depozitare;
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v' de transport; etc.

In raport cu natura activitatii desfasurate, procesele de productie sunt:

a) procese de productie propriu-zise, in care are loc transformarea efectiva a materiilor prime
si materialelor Tn bunuri economice.

b) procese de depozitare sau magazinaj

c) procese de transport.

Orice proces de productie este cuprins Intr-o ramurd a industriei, parte componentd a
economiei nationale. Analizand transformarile ce au loc in cadrul procesului de productie, pentru
realizarea produselor, se pot determina marimile de intrare si cele de iesire din cadrul procesului de
productie.

Procesul de productie poate fi abordat si sub raport cibernetic, fiind definit prin trei
componente:

v intrari;
v’ iesiri;
v' realizarea procesului de productie.

Transformarea marimilor de intrare in produse finite pe baza unui proces tehnologic se
realizeazd dupd o documentatie tehnologicd, printr-o succesiune de procedee tehnologice. Un
produs finit se poate obtine prin aplicarea a diferite procedee tehnologice.

Proiectarea procesului tehnologic, tinind seama de toate elementele acestuia (operatii, faze,
treceri, manuiri, miscari), care stabileste traseul pe care trebuie sa-1 urmeze elementele componente
ale produsului de la intrare - ca material, pana la iesire - ca produs finit - se numeste flux tehnologic.

Materii prime INDUSTRIE

S Masini
Materii mcnclate:: !
Informatie Linii automate

Programe

Fig. 1. Elementele procesului de productie

Produse finite
Servicii
Mediu ambiant

a) Marimile de intrare:

In acest sistem, procesul de productie transformi, sub supravegherea omului, factorii de
productie (materii prime, unelte de muncd), intrarile, in bunuri economice (produse, lucrari,
servicii), care constituie iesirile din sistem.

Produsele si serviciile necesare existentei oamenilor sunt obfinute prin desfasurarea
procesului de productie, al carui rol fundamental este de a combina resursele dupa o anumita reteta
tehnologica, cu respectarea anumitor standarde de calitate, cu scopul realizarii bunurilor necesare
satisfacerii nevoilor clientilor. Resursele utilizate in cadrul sistemului intreprindere, precum si in
cadrul subsistemului proces de productie pot fi grupate astfel:

- resurse umane;

- resurse materiale;

- resurse financiare;

- resurse informationale.

Pornind de la sistemul intreprindere, constatam ca si pentru subsistemul proces de productie
resursele sunt aceleasi, cu o mai micad pondere a resurselor financiare, care sunt gestionate prin
desfasurarea altor activitafi ale intreprinderii, in cadrul altor subdiviziuni organizatorice. Astfel, o
mare importantd prezintd resursele umane, materiale si informationale. Aprecierea activitatii unei
unitati economice se poate face numai prin evaluarea modului de utilizare a fiecarei intrari in
sistemul numit ,,intreprindere", ca si 1n subsistemul ,proces de productie", managementului
revenindu-i sarcina de a valorifica informatiile obtinute din analiza indicatorilor si de a adapta
activitatea unitatii la cerintele mediului economic intern si extern.

Resursele umane, intalnite si sub denumirea de fortd de munca, sunt reprezentate de
ansamblul personalului care participa in mod direct la desfasurarea procesului de productie. Modul
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in care resursele umane contribuie la desfasurarea procesului de productie se reflectd in
productivitatea muncii.

Pentru calcularea si analizarea productivitatii fortei de munca, principalii indicatori ai fortei
de munca pe termen scurt sunt:

- timpul de lucru utilizat (numar ore/om lucrate);

- forta de munca utilizatd (numar de persoane angajate);

- castigurile salariale.

Calcularea productivitatii in functie de timpul de lucru utilizat presupune cunoasterea
structurii timpului de munca si folosirea eficienta a timpului de munca productiv, prin utilizarea
normadrii muncii, ca bazd a dezvoltarii si perfectiondrii permanente a organizarii muncii. Studierea
sistematicd a modului 1n care se consuma timpul de munca in procesul de productie are ca scop
depistarea partilor timpului de munca folosite nerational. De aceea, este necesar sa se cunoasca
structura timpului de munca al executantului.

Normarea muncii reprezintd activitatea desfasuratd in vederea stabilirii cantitatii de munca
necesare pentru executarea unor lucrdri sau pentru indeplinirea unor functii, iIn anumite condifii
tehnico-organizatorice stabilite.

Forta de munca utilizatd in procesul de productie este definitd de numarul total de persoane
angajate in activitatea de productie a unitatii de observare, in perioada analizatd, indiferent daca
sunt platite sau nu. Din totalul personalului angajat, se exclud urmatoarele categorii:

- persoanele aflate Tn concediu medical pe termen lung - peste 5 zile lucratoare;

- persoanele care efectueaza stagiul militar;

- persoanele care sunt in concediu pentru crestere copil (pana la 2 ani etc);

- persoanele care efectueaza lucrari de reparatii sau de intretinere; - lucratorii familiali
inclusi pe statele altei unitati (ca activitate principald);

- persoanele care lucreaza temporar pentru o altd unitate.

In prezent, numirul persoanelor care lucreazi cu norma partiald a crescut foarte mult. Pentru
calcularea corecta a productivitatii, se recomanda conversia angajatilor cu norma partiala in
echivalent cu norma intreagd (completa), utilizdnd durata zilei de lucru si norma de lucru zilnica
prevazuta prin contractul de angajare, exprimata in ore de activitate pe zi.

Resursele materiale sunt reprezentate de cladiri si utilaje de productie, intalnite si sub
denumirea de resurse capitale, de materii prime, materiale i resurse energetice.

Cladirile reprezintd o componenta a capitalului fix, care participa la mai multe cicluri de
productie, se consuma si isi transmite valoarea asupra produselor sau serviciilor in mod treptat.
Utilajele de productie sunt tot o componentd a capitalului fix si sunt reprezentate de ansamblul
maginilor, instalatiilor, mijloacelor de transport, aparatelor, uneltelor, echipamentelor si accesoriilor
destinate realizarii procesului de productie.

Utilajul de productie se prezinta sub urmatoarele forme:

- magini simple de prelucrat;

- magini-agregat;

- magini semiautomate;

- magini automate.

Materiile prime si materialele sunt componente ale capitalului circulant asupra carora se
actioneaza 1n timpul procesului de productie.

Materiile prime pot fi grupate astfel:

» materii prime de baza, care dupa derularea procesului de productie se regasesc in
componenta produsului finit;

» materii prime auxiliare, care, in timpul derularii procesului de productie, isi pierd substanta
din cauza prelucrarii si nu se regasesc in componenta produsului finit.

Resursele financiare pot proveni din sursele proprii ale unitatii, precum raportul asociatilor
si al actionarilor, din profitul intreprinderii sau din surse straine, precum imprumuturile bancare.

Resursele informationale incep sa prezinte o importantd din ce in ce mai mare in cadrul
intreprinderii, in general, si al procesului de productie, in special. Acest fenomen se datoreaza
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faptului ca progresul tehnic este principalul factor de productie, in conditiile in care resursele
materiale devin mai rare i mai scumpe, iar cerintele consumatorilor se diversifica si se inmultesc.
De asemenea, informatia reprezintd un element care aduce un plus de cunoastere, in conditiile n
care competitia dintre agentii economici devine tot mai acerba, obligandu-i pe acestia sa defind un
sistem informational foarte bine pus la punct.
b) Procesul de productie propriu-zis, compus din operatii, faze, treceri, manuiri, miscari (prezentate
anterior)
¢) Marimile de iesire:

Iesirile subsistemului proces de productie pot fi structurate in urmatoarele categorii:
- rezultate concrete;
- rezultate sintetice;
- rezultate financiare;
- rezultate informationale.

Rezultatele concrete ale procesului de productie se evalueaza in marimi fizice precum:
bucati, tone, kilograme, metri, litri si se exprima prin indicatorul de volum numit productie (Q).

Productia poate Tmbraca urmatoarele forme: produs finit, semifabricat, productie
neterminata, lucrare, serviciu.

Rezultatele sintetice ale procesului de productie se determina prin raportarea volumului fizic
al productiei la unul din factorii de productie si se exprima prin indicatorul productivitatea muncii
(W).

Se poate observa cu usurintd cd marimile de iesire ale subsistemului proces de productie
depind de eficienta utilizarii marimilor de intrare, ceea ce inseamna cd, folosind un minimum de
intrari, se obtine un maximum al iesirilor.

Productivitatea muncii, ca principal indicator de apreciere a rezultatelor procesului de
productie, se poate calcula prin mai multe relatii de calcul. Productivitatea muncii orare, in functie
de orele efectiv lucrate, se calculeaza cu relatia:

W= Tg , unde Tp, timpul productiv este datde : 7, =7, + 7, +7,

p
Ty — Timpul de pregatire — incheiere , T, — Timpul operativ, Tq — Timpul de deservire a locului de
munca.
In statisticile Comunitatii Europene, din volumul de munci se exclud:
orele platite, dar nelucrate (invoire, boala, accidente, perioadd de inactivitate, concediu de
odihna etc);
timpul petrecut pentru pauzele de masa si navete (exclusiv pauzele scurte);
timpul petrecut in greve;
concediul fara plata.

VVV VY

B. SARCINI DE LUCRU:
1. Reprezentati in dreptunghi semnul care indica relatia dintre procesul de productie si procesul
tehnologic, folosind unul dintre simbolurile date: +; <; >; N3 L; D3 c. Justificati.

PROCES DE PRODUCTIE PROCES TEHNOLOGIC
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3. Completati tabelul de mai jos pe un exemplu de proces tehnologic al unei piese, la alegere:

Denumirea piesei:

mai jos tipul operatii executatd de catre muncitor:

Elementele procesului
de productie

Exemple pe o piesa la alegere

Denumirea operatiei

Fazele operatiei

Trecerile

Manuirile

Miscarile

4. Cititi cu atentie cuvintele din imagine si construiti o frazd coerentd, referitoare la definirea

procesului de productie.

&

desfasurate(...)

(...) a obiectelor muncii(...)
totalitatea (...) organizata (...)

cu ajutorul (...)
produse finite. (...)
proceselor naturale,

...) mijloacelor de productie (...) in(...) transformarea
(-..)
activitatilor(...) sial(...)

5. Pe baza exemplului dat in tabelul de mi jos, completati rubricile libere:
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Nr. crt. Stadiul procesului de productie Tipul procesului de productie
Ex. Controlul starii de descarcare a bateriilor de auxiliar
acumulatoare
1. Executia instalatiei electrice de forta
2. Montarea corpurilor de iluminat
3. Intretinerea sistemului de comanda afisaj
4. Instalarea softului pentru extragerea automatd a
cuvintelor din documente scanate
5. Aprovizionarea sectiei de reparatii PC cu SDVurile
necesare
6. Confectionarea ambalajelor pentru aparatura optico -
medicala
7 Transportul sistemelor de acces securizate

6. Completati aritmogriful de mai jc;s:

1 " 1 . 313 10 4

10 3015 M 2 5

4 3] 15 9 2 3 16

2
3 7 5 1 3] 14 10 g M 2 5
1 7 5 6| 17| 11 4 5 2 5
s 10 15 9 2 5 9 10| 15 5 2 5
6 9 20 11 15 6 1 3 2 9
7 6 8 1" i 5
8 2 51 16| 10 al 171l N 2 5
9 13 3 1 6| 10| 2 5
2 5 1 11 21 11| 2 5
10
1 17 3 21 18 1M 2 5
6
12 71 13
13 11| 18 8 6 91 11| 2 5
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cu ajutorul mijloacelor de productie si a

proceselor naturale, pentru transformarea organizata a obiectelor muncii in produse finite

ORIZONTAL: 1 — aducere de materii prime si materiale; 2 — verificare; 3 — amplasare a produselor

finite in spatii special amenajate; 4 — proces de deservire ce constd in prezentarea ofertei de
produse; 5 — mentinere in stare de functionare; 6 — deplasare a materiilor prime, materialelor sau a
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produselor finite; 7 — proces de baza ce constd in imbinarea a doud metale; 8 — executfie a unor
inscriptii sau desene pe foi de tabld, prin presare; 9 — acoperire a unei suprafete cu un strat
protector; 10 — remediere; 11 — deformare plastica a materialelor metalice prin lovire, prin presare la
rece sau la cald; 12 — scule, dispozitive, verificatoare; 13 — prelucrare find a unei suprafete metalice;
14 — probare; 15 — introducere in cavitatea unei forme rigide a unui material metalic topit; 16 —
prelucrare a unei piese, prin care se realizeazd forma finald; 17 — deformare plastica a unui
semifabricat metalic cu ajutorul unei matrite.

Precizati in fiecare dintre procesele de mai sus, tipul acestora (de baza, auxiliare, de deservire):

7. Priviti imaginile de mai jos si numiti procesele de productie dupa modul de executie:

g N £

8. Desenati un ciorchine in care sd detaliati obtinerea unui produs realizat intr-un proces de
productie direct, specific calificarii voastre.

I

O

S )
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9. Identificati si numiti Tn imagini tipul proceselor tehnologice, functie de natura tehnologica a
operatiilor efectuate:

a)
10. Identificati si precizati in imaginile de mai jos, tipul proceselor tehnologice, functie de natura
activitatii desfasurate:

a)

11. Numiti pentru imaginea de mai jos: procesul care se executd, intrarile si iesirile, prelucrarea

intrarilor:

Laborator: Planificarea Productiei 22
Autor: prof. ing. Mirt Carmen Lidia



Laborator: Planificarea Productiei
Autor: prof. ing. Mirt Carmen Lidia

23



Laborator: Planificarea Productiei
Autor: prof. ing. Mirt Carmen Lidia

24



Cap.2. Tipuri de productie
2.1. Factorii care determina tipul de productie
2.2. Caracteristici, cerinte, avantaje si dezavantaje specifice tipurilor de productie

A. CONSIDERATII TEORETICE:
Prin tip de productie se Intelege o stare organizatorica si functionald a intreprinderii,
determinatd de nomenclatura produselor fabricate, volumul productiei executate pe fiecare pozitie
din nomenclatura, gradul de specializare a intreprinderii, sectiilor si locurilor de munca, modul de
deplasare a diferitelor materii prime, materiale, semifabricate de la un loc de munca la altul.

In practica se disting 3 tipuri de productie:

- tipul de productie in serie,

- tipul de productie Tn masa,

- tipul de productie individual.

Practica arata Insd, cd in cadrul intreprinderilor de productie industriald nu existd un tip sau
altul de productie in formele prezentate, ci in cele mai multe cazuri pot sa coexiste elemente
comune din cele trei tipuri de productie. In acest caz, metoda de organizare a productiei va fi
adecvata tipului de productie care are cea mai mare pondere 1n intreprindere, precum si in functie de
conditiile concrete existente.

Deci, tipul productiei este determinat de un ansamblu de factori interdependenti, precum:
volumul productiei;
complexitatea tehnologica si constructiva a produselor;
stabilitatea In timp a fabricatiei;
nivelul si formele specializarii productiei.

In teoria economici, existi preocupiri pentru stabilirea tipului de productie si in functie de alti
factori, cum ar fi coeficientul tipului de productie (K), obtinut prin relatia:

K = Ri /ti unde: Ri - ritmul productiei pentru un produs de tip ,,i", stabilit ca raport intre fondul
de timp disponibil anual si volumul productiei din produsul respectiv; ti = timpul necesar pentru
fabricarea unei unitati de produs

Pentru incadrarea intr-un anumit tip de productie in functie de marimea coeficientului tipului de
productie, sunt stabilite experimental intervalele valorii acestuia pentru fiecare caz, conform
tabelului 2.1.

l'abelul 2.1 Stabilirea tipulw de productie
Tipul de productie Coeficientul tipului de productie

AN NN

productia de masa K=1
productia de serie mare |/ <K<6
productia de serie mijlocie 6 < K < 10
productia de serie mica | 10<K<20
productia individuala K>20

Categoria de tip de productie prezintd o deosebitd importantd din punct de vedere economic,
deoarece elementele caracteristice care-i definesc confinutul determind alegerea metodelor de
pregatire a fabricatiei noilor produse, de evidenta si control al productiei, in scopul realizarii unei
eficiente economice maxime.

Structura organizationald a tipului de productie depinde de:

1. Nomenclatura de fabricatie reprezinta catalogul produselor realizate intr-o unitate economica.
2. Stabilitatea in timp a fabricatiei sau respectabilitatea fabricatiei se refera la cat de des se reia
realizarea unui tip de produs in timp.

3. Volumul productiei executate (numar mic sau mare de produse, de acelasi fel sau diferite)

4. Gradul de specializare al locurilor de munca, al atelierelor, al sectiei, al intreprinderii
(operatii simple sau complexe)

5. Modul de deplasare a obiectelor muncii de la un loc de munca la altul (grupat sau aleatoriu)
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6. Ritmicitatea productiei (foarte mare, ridicatd sau nedeterminata)

7. Durata ciclului de productie (in cat timp se realizeaza un produs).
Astfel s-a ajuns la urmatoarele trepte de diferentiere:

1. Tipul de productie de masa

In cadrul intreprinderilor de productie, tipul de productie de masi ocupi inci o pondere
insemnata. Acest tip de productie se caracterizeaza prin urmatoarele:

e fabricarea unei nomenclaturi reduse de produse, in mod neintrerupt si In cantitati
mari sau foarte mari;

e specializare 1inaltd atdt la nivelul locurilor de munca, cat si la nivelul
intreprinderii;

e deplasarea produselor de la un loc de munca la altul se face bucatd cu bucata, in
mod continuu cu ajutorul unor mijloace de transport specifice, cu deplasare
continud de felul benzilor rulante, conveiere sau planuri inclinate;

e din punct de vedere organizatoric, locurile de munca si forta de munca care le
utilizeaza au un grad inalt de specializare fiind amplasate in succesiunea
operatiilor tehnologice sub forma liniilor de productie in flux;

se utilizeazd MU specializate, speciale, agregate, linii automate;

se utilizeazd SDVuri specializate, speciale si automatizate, complexe;

coeficientul de incarcare a MU este ridicat;

semifabricatele se realizeaza cu precizii foarte ridicate si cu adaosuri mici de
prelucrare;

e asamblarea pieselor se face prin metoda interschimbabilitatii totale.

Tipul de productie de masa creeaza conditii foarte bune pentru folosirea pe scard larga a
proceselor de productie automatizate, cu efecte deosebite in cresterea eficientei economice a
intreprinderii.

Pe locurile de munca se executd mereu aceleasi operatii, fara a fi nevoie de muncitori cu
calificare inalta. Productia permite automatizarea prelucrarilor si mecanizarea transporturilor.

2. Tipul de productie in serie
Tipul de productie in serie este si el de mai multe feluri, in functie de marimea lotului de
fabricatie, si anume:
= tipul de productie de serie mare;
= tipul de productie de serie mijlocie;
= tipul de productie de serie mica.
Caracteristici:
= acest tip de productie este specific intreprinderilor care fabricd o nomenclatura relativ
larga de produse, Tn mod periodic si in loturi de fabricatie de marime mare, mica sau
mijlocie;
= gradul de specializare al intreprinderii sau locurilor de munca este mai redus atat la tipul
de serie mare, fiind mai ridicat sau mai scazut in functic de marimea seriilor de
fabricatie;
= deplasarea produselor de la un loc de munca la altul se face cu mijloace de transport cu
deplasare discontinud (pentru seriile mici de fabricatie) — carucioare, electrocare, etc.
sau cu mijloace cu deplasare continua, pentru seriile mari de fabricatie;

= Jocurile de munca sunt amplasate dupa diferite criterii in functie de marimea seriilor de

fabricatie. Astfel, pentru serii mari de fabricate locurile de munca sunt amplasate dupa
criteriul liniilor tehnologice, iar pentru seriile mici de fabricatie dupa criteriul grupelor
omogene de masini;

= pe locurile de munca se executd in mod regulat, la anumite intervale de timp, aceleasi

operatii asupra unui lot de piese;

= calificarea muncitorilor este medie, in cazul productiei de serie mica si mijlocie;

= amplasarea MU se face, in general, pe grupe omogene;

= semifabricatele se realizeaza cu precizie medie;
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= documentatia tehnologica este mai amanuntita, la nivelul planurilor de operatii.

In cazul tipului de productie de serie, de fapt, se intdlnesc caracteristici comune atat tipului
de productie de masa, cat si tipului de productie individual (unicate).

Productia de serie poate fi:
e de serie mica: (cu caracteristici asemanatoare productiei de unicate), la anumite intervale de

timp;
e de serie mijlocie: cu M.U. si S.D.V.uri in parte specializate;
e de serie mare: la intervale de timp determinate, caracterizate prin stabilitatea lucrarilor care se
executa la locurile de munca, cu M.U. si S.D.V.uri specializate.
. Tipul de productie individuala (unicate)
Acest tip de productie capatd in prezent o amploare din ce in ce mai mare, datoritd

diversificarii intr-o masura foarte ridicata a cererii consumatorilor.
Caracteristici:

“

fabricarea unei nomenclaturi foarte largi de produse, in cantitdfi reduse, uneori
chiar unicate;

e repetarea fabricarii unor produse are loc la intervale de timp nedeterminate,
uneori fabricarea acestora putand sa nu se mai repete vreodata;

e utilajele si SDVurile din dotare au un caracter universal (cu destinatie generala),
iar personalul care le utilizeaza are o calificare 1nalta;

e deplasarea produselor intre locurile de munca se face bucata cu bucata sau in
loturi mici de fabricatie, cu ajutorul unor mijloace de transport cu deplasare
discontinud;

e amplasarea locurilor de muncd in sectiile de productie se face conform
principiului grupelor omogene de masini;

e documentatia tehnologica este sumara, la nivelul fisei tehnologice;

e nu se calculeazd regimurile de aschiere (in majoritatea cazurilor se lasa la
latitudinea lucratorului), cu exceptia pieselor de dimensiuni mari si
complexe;

e semifabricatele se realizeaza cu precizie relativ scazutd, de exemplu turnarea in
forme din amestec de formare nepermanente, forjarea liberd, debitarea etc.;

e realizarea asamblarilor se face prin metoda ajustarilor.

La nivelul diferitelor procese tehnologice pot coexista mai multe tipuri de productie.
Ex. : prelucrarea unui piston necesitd 26 de operatii. Dintre acestea: 60% se pot realiza in W de
S.M., 30% in W de M. s1 10% in W de S.m.

Existenta in cadrul intreprinderii a unui tip de productie sau altul determind Tn mod esential
asupra metodelor de organizare a productiei si a muncii, a managementului, a activitatii de pregatire
a fabricatiei noilor produse si a metodelor de evidenta si control a productiei. Astfel, pentru tipul de
productie de serie mare si de masd, metoda de organizare a productiei este sub forma liniilor de
productie in flux, iar pentru tipul de productie de serie micd si individuala organizarea productiei se
face sub forma grupelor omogene de masini. Pentru tipul de productie de serie mijlocie se folosesc
elemente din cele doud metode prezentate anterior.

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Identificati tipul productiei dupd imaginile de mai jos si justificati alegerea facuta:
i : \ * = | u |! 'E< ]

Fig.1.
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2. Alegeti 3 societdti de

Fig.3.

roductie din localitate si completati tabelul de mai jos:

Denumirea societatii 1

Denumirea societatii 2

Denumirea societatii 3

Nomenclatura
fabricatiei

Stabilitatea in timp a
fabricatiei

Volumul  productiei
executate/zi/an

Gradul de specializare
al locurilor de munca,
al atelierelor, al sectiei,
al intreprinderii

Modul de deplasare a
obiectelor muncii de la
un loc de munca la
altul

Ritmicitatea productiei

Durata ciclului de

productie

3. Pentru enunturile de mai jos (A, B, C ,D), alegeti raspunsul corect (a, b, ¢):

A. Volumul productiei mare sau foarte mare si nomenclatura foarte redusa caracterizeaza:
a. tipul de productie de masa
b. tipul de productie de serie

c. tipul de productie individuala

B. Durata ciclului de productie este mare in cazul tipului de productie:
a. de masa

Laborator: Planificarea Productiei
Autor: prof. ing. Mirt Carmen Lidia

28




b. tipului de productie de serie
c. tipului de productie individuala
C. Amplasarea utilajelor in cazul productiei de unicat se face:
a) 1n concordantd cu fluxul tehnologic
b) in concordantd cu mijloacele de transport folosite
¢) conform principiului grupelor omogene
D. Tipul de productie de masa se caracterizeaza prin:
a) ritmicitate nedeterminata a productiei
b) nomenclatura productiei foarte restransa
¢) durata ciclului de productie mare.
4. Numiti 3 avantaje si 3 dezavantaje ale fiecarui tip de productie invatat:

Productia de masa Productia de serie Productia unicat

Avantaj 1

Avantaj 2

Avantaj 3

Dezavantaj 1

Dezavantaj 2

Dezavantaj 3
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Cap.3. Metode de organizare a productiei de baza

3.1. Organizarea productiei in flux (divizarea procesului tehnologic pe operatii, amplasarea
locurilor de munca, trecerea materiilor prime de la un loc de munca la altul)
3.2. Organizarea productiei pe grupe omogene de masini si instalatii
3.3. Organizarea productiei in celule de fabricatie
3.4. Organizarea productiei prin automatizare
3.5. Metode moderne de organizare a productiei.
3.5.1. Programare liniara
3.5.2. Metoda PERT (tehnica evaluarii repetate a programului)
3.5.3. Metoda CPM (metoda drumului critic)
3.5.4. Metoda “Just in time”
3.6. Sisteme flexibile de fabricatie

3.1. Organizarea productiei in flux
(divizarea procesului tehnologic pe operatii, amplasarea locurilor de munca, trecerea

materiilor prime de la un loc de munca la altul)

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Organizarea productiei in flux se poate defini ca acea forma de organizare a productiei
caracterizatd prin specializarea locurilor de munca 1n executarea anumitor operatii, necesitate de
fabricarea unui produs, a unor piese sau a unui grup de produse sau piese asemandtoare prin
amplasarea locurilor de munca in ordinea impusa de succesiunea executarii operatiilor si prin
deplasarea produselor sau pieselor de la un loc de munca la altul, cu mijloace adecvate de transport;
intregul proces de productie desfasurandu-se sincronizat, pe baza unui model unic de functionare,
stabilit anterior.

Organizarea fabricatiei in cadrul unui proces tehnologic de prelucrare prin aschiere are la baza
doua metode:

1. METODA DE ORGANIZARE FARA FLUX:

- piesele se executd pe M.U. amplasate pe grupe cu aceeasi destinatie: strunguri paralele,
strunguri revolver, MF, masini de gaurit, masini de rectificat etc.;

- nu tine seama de succesiunea operatiilor de prelucrare;

- urmareste obfinerea unui grad ridicat de incarcare a M.U. si posibilitatea adaptarii rapide la
prelucrarea altor piese;

Dz.:

e Trasee complicate de transport al semifabricatului de la un loc de munca la altul;

e Necesitatea depozitarii productiei neterminate
2. METODA DE ORGANIZARE iN FLUX:

Organizarea productiei in flux reprezintd o forma superioard de organizare a procesului de
productie in cadrul intreprinderilor industriale, fiind aplicata in mod eficient in toate cazurile in care
se poate permanentiza executarea unei operatii sau a unui grup de produse pe anumite locuri de
munci, asigurandu-se, ca o conditie necesard, o incircare completi a acestora. Incircarea completa
a locurilor de munca se poate asigura daca este respectata relatia:

O-n, > F, junde
Q - volumul productiei ce trebuie executat din produsul considerat; n, = norma de timp pe produs
pentru operatia datd; F, = fondul de timp disponibil al masinii pe care se executd operatia.

Odata cu indeplinirea acestei conditii, se creeaza premisele urmatoarelor actiuni:

- fixarea locurilor de munca la care urmeaza sa se fabrice un produs sau o piesa;

- stabilirea operatiilor de executat pentru fabricarea produsului sau a pieselor;

- amplasarea locurilor de munca in functie de ordinea executarii operatiilor;
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- asigurarea deplasarii diferitelor materiale, produse sau piese de la un loc de munca la altul,

cu ajutorul unor mijloace de transport adecvate.
Productia in flux se caracterizeaza prin:

v' divizarea procesului tehnologic pe operatii egale sau multiple sub raportul volumului de munca
si precizarea celei mai rationale succesiuni a executarii lor;

v’ repartizarea executdrii unei operatii sau a unui grup restrins de operatii pe un anumit loc de
munca;

v amplasarea locurilor de muncd in ordinea impusd de succesiunea executarii operatiilor
tehnologice;

v’ trecerea diferitelor materii prime, piese si semifabricate de la un loc de munca la altul in mod
continuu sau discontinuu, cu ritm reglementat sau liber, In raport cu gradul de sincronizare a
executarii operatiilor tehnologice;

v' executarea in mod concomitent a operatiilor la toate locurile de munca, in cadrul liniei de
productie in flux;

v' deplasarea materialelor, a pieselor, semifabricatelor sau produselor de la un loc de munca la
altul prin mijloacele de transport adecvate;

v' executarea in cadrul formei de organizare a productiei in flux a unui fel de produs sau piesa sau
a mai multor produse asemanatoare din punct de vedere constructiv, tehnologic si al materiilor
prime utilizate;

v' baza productiei o constituie linia in flux;

Linia in flux este alcatuitd dintr-un complex de masini si utilaje, amplasate in ordinea
operatiilor de fabricare, fiind deservita de un mijloc de transport al semifabricatului de la un loc de
munca la urmatorul.

- liniile in flux pot fi organizate in variantele:

V' individuale: pentru prelucrarea unei singure piese;

v’ jumelate: pentru prelucrarea a doud piese perechi (dr.- stg.);

V' de grup: pentru prelucrarea simultana a mai multor piese similare d.p.d.v. tehnologic.

v’ de grup cu flux alternativ: pentru executarea succesiva a unor piese diferite, dar care

prezintd similitudine tehnologica.

- are efecte + asupra cresterii preciziei s1 Wy, asupra reducerii costurilor.

- Dz.: prezinta rigiditate mare in ceea ce priveste progresul tehnic, care poate inregistra rezultate

spectaculoase. Astfel pentru o intreprindere bine dotata, a carei dotare costa f. mult, aceasta metoda

este dezavantajoasa din punct de vedere economic.

Pe plan national dar si international predomind productiile: s.m. si S.m. Pentru cresterea
calitatii productiei se impune diversificarea ei, care Tnsd necesitd §i cresterea cheltuielilor de
fabricatie.

Daca se considera o fabricatie in flux trebuie stabilit un program de productie minim.
Determinarea numarului minim de piese care sa justifice prelucrarea in flux presupune, in prealabil,
elaborarea procesului tehnologic de prelucrare, in scopul determindrii timpilor unitari pentru
fiecare operatie. Cand existd o bunad experientd de productie, acesti timpi pot fi estimati pe baza
unor procese tehnologice tip, existente.

Cunoscand suma timpilor unitari consumati pentru prelucrarea unui reper “j

k
(51) Ztui = Z‘ul +tu2 +"'+tuk
i=1

Numarul minim de piese tip “j” care sa justifice organizarea fabricatiei in flux se determina
cu relatia:

_F.m
4.2) ™M & ;o unde 1 = indicele mediu de incarcare a M.U. avand valori cuprinse intre
ui
i=1
0,65...0,85.
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Pentru ca fabricatia sd poatd fi realizata in flux este necesar ca W planificata N; sd fie mai
mare decat Njmin, respectiv:
(43) Nj > Nj min

PARAMETRII FUNCTIONALI AI LINIILOR DE PRODUCTIE IN FLUX
Indicatori de functionare ai liniilor de productie in flux:

- tactul sau cadenta de productie:
t,x60
o

te= (tc —t; ).ns .ds

- ritmul de lucru al liniei de productie in flux

R=1/T

- numarul de locuri de munca:
- pentru executarea fiecarei operatii
Nimi =t/ T
- pentru intregul proces tehnologic

n
Nlml: : ,Nlmi
i=1

- numarul de muncitori:
- necesari la fiecare operatie:
Nmi = ti/Nsi
ZLai + ZLoi
t
- pe linia de flux;

Nmi= ZNlmi
)

- lungimea liniei de flux:
- daca locurile de munca sunt asezate de aceeasi parte a benzii transportatoare:

si
oi

L= Nlmlxd
- daca locurile de munca sunt asezate de o parte si de alta a benzii transportatoare:
L= (Nlmlxd)/ 2
- viteza de deplasare
V=d/T
SIMBOL DENUMIRE
T Tactul de productie exprimat in minute/produs
ta Fondul de timp disponibil
Q Productia programata
te Timpul calendaristic al perioadei considerate exprimat in zile
tii Timpul intreruperilor reglementate, exprimate in zile
ng Numarul de schimburi
ds Durata in ore a unui schimb
R Ritmul de lucru al liniei de productie in flux
ti Durata operatiei i
Nimi Numarul de locuri de munca pentru operatia i
Nimi Numarul de locuri de munca pe total linie
N Numarul de muncitori la operatia i
Nii Norma de servire pentru o operatie
tai Timpul automat al maginii la operatia i
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toi Timpul de lucru al muncitorului la operatia i
N Numarul de muncitori pe linia in flux

L Lungimea liniei de flux

d Distanta medie intre doua locuri de munca

\Y Viteza de deplasare

Fabricatia in flux imbracd o multitudine de forme organizatorice impuse de o serie de
factori, intre care:
e nomenclatura productiei,
gradul de ritmicitate a fabricatiei;
modul de transmitere a obiectelor de la o operatie la alta;
natura mijloacelor de mentinere a tactului de lucru stabilit;
dupa pozitionarea obiectului etc.

1. Dupa gradul de mecanizare si automatizare al executarii operatiilor, se deosebesc:

a) forme de organizare a productiei in flux, unde predomind munca manuala (folosita la montajul
diferitelor aparate sau magini din cadrul industriei constructoare de masgini, electrotehnice,
electronice, majoritatea operatiilor efectudndu-se in mod manual);

b) forme de organizare a productiei in flux cu productia semimecanizata(in industria de confectii si
de incaltaminte, unde operatiile se executa, in functie de specificul lor, fie manual, fie mecanizat);
c¢) forme de organizare a productiei in flux cu productia mecanizatd sau automatizata(in diferite
ramuri ale industriei, precum industria constructoare de masini, de prelucrare a lemnului, usoara,
chimica, alimentard, a cimentului, unde exista linii tehnologice automatizate).

2. Dupa gradul de continuitate, exista:

a) forme de organizare a productiei in flux continuu;

b) forme de organizare a productiei in flux discontinuu sau intermitent.

Forma de organizare a productiei in flux continuu reprezintd forma superioarad a organizarii
productiei in flux care intruneste toate trasaturile caracteristice ale acesteia, in cadrul liniilor de
productie in flux, trecerea obiectului muncii de la o operatie la alta se face in mod continuu, potrivit
tactului de functionare stabilit. Prin tact de functionare se intelege intervalul de timp la care linia de
productie in flux livreaza un produs finit. Durata de executare a unei operatii este egala cu tactul sau
este un multiplu al acestuia. Continuitatea lucrului la liniile de productie in flux continuu se
realizeaza ca urmare a sincronizarii executarii in timp a operatiilor de productie.

Prin sincronizarea executdrii in timp a operatiilor se intelege trecerea spre prelucrare a
produselor la intervale de timp precise, egale cu marimea tactului.

Exemplu

Pe o linie de productie in flux, se executa 6 operatii, avand urmatoarele durate: operatia I -
16 minute; operatia a ll-a - 8§ minute; operatia a Ill-a - 24 de minute, operatia a IV-a - 8§ minute;
operatia a V a - 16 minute, operatia a VI-a -24 de minute. Tactul acestei linii de productie in flux
este de 8 minute.

Pentru ca aceasta linie de productie in flux sa poata functiona in mod sincronizat, potrivit
tactului de functionare stabilit, trebuie determinat numarul de masini care vor lucra in paralel pentru
executarea fiecarei operatii in parte, prin raportarea duratei operatiei la tactul de functionare.
Numarul de masini necesar executdrii fiecarei operatii se calculeaza astfel: operatia 1-16/8 = 2
masini; operatia a Il-a - 8/8 = 1 masina; operatia a IlI-a - 24/8 = 3 masini; operatia a [V-a -8/8 =1
masind; operatia a V-a -16/8 = 2 masini; operatia a VI-a - 24/8 - 3 masini. Se constatd ca pentru
obtinerea produsului finit trebuie sa existe 12 masini: 2 pentru operatia I, una pentru operatia a Il-a,
3 pentru operatia a Ill-a, una pentru operatia a [V-a, 2 pentru operatia a V-a si 3 pentru operatia a
VI-a. La fiecare 8 minute, se lanseaza in fabricatie un nou produs.

Astfel, pentru fabricarea a 3 produse - A, B si C, procesul tehnologic va decurge in felul
urmator:

- produsul A se executa pentru operatia I la magina 1, timp de 16 minute;
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- produsul B se lanseaza in fabricatie la 8 minute dupd primul produs, iar operatia I se va
executa pe masina a 2-a, timp de 16 minute;

- produsul C se lanseazd in fabricatie la 8 minute dupa produsul B. in acest timp, s-a
terminat prelucrarea produsului A la operatia I la masina 1. Deci produsul C se prelucreaza pentru
operatia I la magina 1, timp de 16 minute.

Procesul de productie pentru cele 3 produse se continud. Putem desprinde urmatoarele
concluzii:

- produsul A se executa pe maginile: 1; 3; 4; 7; §; 10.

- produsul B se executd pe masinile: 2; 3; 5;7; 9; 11.

- produsul C se executa pe masinile: 1; 3; 6; 7; 8; 12. Sincronizarea executarii operatiilor se
poate observa in figura 3.1. In figura 3.2 este prezentat graficul de fabricare a celor trei produse
consecutive in cadrul acestei linii de productie in flux.
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Fig.3.1. Reprezentarea executarii a trei produse pe linia de productie in flux
Legenda: - produsul A, M1... M12 = magsina I... masina 12 --produsul B ...produsul C
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Fig. 3.2. Reprezentarea grafica a executdrii a trei produse pe linia de productie in flux, in functie de
operatie, masind i timp
Legenda: - Linia de productie pentru produsul A
- Linia de productie pentru produsul B
- Linia de productie pentru produsul C

Din figura 3.2.se poate constata ca, pentru realizarea unui produs, operatiile sunt executate
in mod continuu, pe cate o masina bine determinatd, la anumite perioade de timp, stabilite in mod
strict. Lansarea 1n fabricatie a fiecarui produs se face la intervale egale cu marimea tactului (8
minute 1n cazul exemplului considerat), iar iesirea din fabricatie se realizeaza tot la intervale egale
cu marimea tactului. Produsele trec de la o masina la alta (fard sa apara timpi morti inainte de
intrarea la prelucrare). Aceasta se datoreazd continuitdtii procesului de productie, obtinutd prin
sincronizarea $i functionarea masinilor in mod continuu, fara intreruperi, pe baza unei incarcari
complete.

Liniile de productie in flux continuu se pot folosi in ramuri industriale precum industria
constructoare de masini, electrotehnica, electronica, industria alimentara etc.

Exemplu: conveierele de montaj din industria de tractoare, automobile, aparatura
electrotehnica sau conveierele folosite n industria de panificatie, in productia de zaharoase etc.

Formele de organizare a productiei in flux continuu se pot aplica in conditii optime la
productia in masa sau de serie mare.

Forma de organizare a productiei in flux discontinuu se caracterizeaza prin lipsa de
sincronizare a executdrii In timp a operatiilor, functionarea acestora neavand la baza un tact bine
stabilit. Aceasta forma de organizare nu poate permite o incarcare a utilajului si a muncitorului in
mod uniform, pentru ca durata operatiilor nu este nici egald, nici Intr-un raport multiplu.

Pentru evitarea acestei situatii negative, sunt luate masuri pentru realizarea cel putin a unei
sincronizari partiale, astfel:

- la locurile de munca insuficient incarcate se pot repartiza lucrari de la alte sectoare,
productia desfasurandu-se in acest caz pe loturi;

- un muncitor poate fi trecut sa lucreze la mai multe masini, In scopul folosirii in mod
complet a timpului de munca disponibil;

- daca locurile de munca necesita o durata de timp mai mare decat fondul de timp disponibil,
pentru evitarea Intreruperilor in functionarea liniei se poate trece, daca este posibil, la repartizarea
executarii unor lucrari si la alte masini de acelasi tip;

- dacd aceastd ultimd masurd nu este posibild, se poate trece la folosirea unor schimburi
suplimentare.
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Exemplu: Consideram o linie de productie pe care se executa 6 operatii, avand urmdtoarele durate
de desfasurare: operatia I - 6 minute, operatia a ll-a - 4 minute, operatia a Ill-a - 7 minute,
operatia a IV-a - 6 minute, operatia a V a - 8§ minute §i operatia a VI-a - 5 minute.

Fiecare operatie se executa pe cate o masind, ordinea operatiilor pe masini fiind: A, B, C, D,
E, F. Pentru proiectarea unei linii de productie in flux corespunzatoare celor sase operatii, se poate
proceda dupd cum urmeaza. Se analizeazd datele si se alege un tact al liniei, de exemplu, de 6
minute. in felul acesta, la operatia II va exista un gol in incércare de 2 minute, iar la operatia VI, de

1 minut. Acest inconvenient se poate remedia daca muncitorul care executd operatia II stie sa
execute si operatia V, iar muncitorul care executd operatia VI stie s execute si operatia III. Astfel,
se realizeaza o sincronizare a executarii in timp a operatiilor II si V, respectiv a operatiilor III si VI,
precum si o Incdrcare completd a muncitorilor de la masinile B si F.

Formele de organizare a productiei in flux discontinuu sau intermitent se pot realiza in
conditii optime la productia de serie.
3. In raport cu nomenclatura productiei fabricate, formele de organizare a productiei in flux se
clasifica astfel:
a) forme de organizare a productiei in flux cu nomenclaturd constanta, numite si linii de productie
in flux monovalent, in cadrul carora se fabrica in mod constant un singur fel de produs, in cantitati
mari, folosindu-se acelasi proces tehnologic; aceste forme sunt specifice productiei in masa;
b) forme de organizare a productiei in flux cu nomenclaturd variabild, in cadrul cédrora se fabrica
mai multe feluri de produse, de acelasi fel, care necesitd un proces tehnologic asemanator. Aceste
forme de productie se folosesc la productia in serie, unde se fabricd o nomenclatura relativ larga de
produse, in cantitati relativ mici, putand fi restructurate usor atunci cand se trece de la fabricarea
unei categorii de produs la alta;
c¢) forme de organizare a productiei in flux cu nomenclatura de grup, numite si linii polivalente, care
se folosesc la acele intreprinderi care fabricd o nomenclaturd largd de produse, asemandtoare sub
raportul procesului tehnologic si al configuratiei constructive. Aceasta presupune dotarea locurilor
de munca cu masini, utilaje si echipamente tehnologice care sa permitd fabricarea unui grup de
produse asemanatoare sub raport constructiv. Daca, de exemplu, se produc patru feluri de produse.
A, B, C si D, prelucrarea acestor produse pe linia tehnologica se va face succesiv, prin executarea
cantitatilor necesare pentru fiecare tip de produs in parte.
4. in raport cu ritmul de functionare, formele de organizare in flux se impart in:
a) linii de productie in flux cu ritm reglementat, care se caracterizeaza prin faptul ca trebuie sa
livreze pe unitatea de timp o anumitd cantitate de produse egald cu marimea stabilitd a ritmului.
Aceasta forma de organizare a productiei presupune existenta unei sincronizari a executarii in timp
a operatiilor de productie, mijloacele de transport folosite pentru deplasarea obiectului muncii au o
vitezd de miscare corelatd cu ritmul de fabricatie adoptat. Acest tip de organizare a productiei in
flux este specific productiilor de serie sau de masa.

b) linii de productie in flux cu ritm liber, care nu necesitd sincronizarea executarii operatiilor,
livrarea produselor putandu-se face la intervale de timp inegale; mijloacele de transport asigura
numai deplasarea produselor de la un loc de munca la altul, viteza lor nefiind corelatd in mod strict
cu durata de executie a operatiilor.

5. In raport cu pozitia obiectului de prelucrat, formele de organizare a productiei in flux pot fi:
a) linii de productie in flux cu obiect mobil, care constituie cea mai raspanditd forma in industrie.
La aceastd forma, produsul sau piesa se deplaseaza cu mijlocul de transport de la un loc de munca la
altul dupd executarea operatiei sau a grupului de operatii;

b) linii de productie in flux cu obiect fix, care se folosesc in industria de masini grele, la fabricarea
vaselor maritime sau fluviale, a turbinelor, cazanelor etc. Muncitorii se deplaseaza Intr-o anumita
ordine, la anumite intervale de timp, de la un produs la altul, pentru executarea diferitelor operatii.
6. in raport cu modul de trecere a produselor sau pieselor de la un loc de munci la altul, se
deosebesc:

a) forme de organizare a productiei in flux la care trecerea produselor sau a pieselor se face bucata
cu bucata, forme folosite in cazul productiei in flux continuu, cu tact reglementat, pentru produsele
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care necesitd prelucrdri, montaj sau finisare §i care prin greutatea si volumul lor impun o deplasare
individuala;

b) forme de organizare a productiei in flux la care trecerea produselor sau pieselor se face in loturi,
forme folosite la productia in flux discontinuu, pentru produsele de dimensiune §i greutate mica si la
care, din cauza lipsei tactului de functionare, se poate face prelucrarea la un loc de muncd a mai
multor produse sau piese sub forma de loturi.

7. Dupa configuratia modului de amplasare a locurilor de munca pe suprafetele de productie,
se deosebesc:

a) forme de organizare a productiei in flux in linie dreapta;

b) forme de organizare a productiei in flux in linie curba;

c¢) forme de organizare a productiei in flux in zig-zag;

d) forme de organizare a productiei in flux in careu;

e) forme de organizare a productiei in flux in forma de cerc.

Varianta de organizare a productiei se alege in functie de numarul operatiilor ce trebuie
executate la masinile sau la utilajele necesare, de suprafetele de productie disponibile, de gradul de
mecanizare i automatizare al transportului. Cel mai des intalnita forma de amplasare a locurilor de
munca in cadrul productiei in flux este cea in linie, caracterizatd prin amplasarea locurilor de munca
de-a lungul benzii transportoare, pe un rand (Fig. 3.3.) sau pe doud, cu scheme diferite de amplasare
a obiectului sau a produsului de la un loc de munca la altul.

In figura 3.4 este prezentatd o configuratie in linie, cu locurile de munci amplasate pe doui
randuri.

LOC | Loc | Loc | LOC Loc |
| 2 | 3 4 5
2| |

~
|

|
| |

¥

Fig. 3.3. Organizarea productiei in flux cu configuratia de amplasare a locurilor de munca in linie,
pe un singur rand

Loc 1 Loc 4 Loc 5 Loc 8

—

|
Loc 2 Loc 3 Loc 6 LocT

Fig.3.4. Organizarea productiei in flux cu configuratie in linie, cu locurile de munca amplasate pe
doua randuri

8. Dupa gradul de cuprindere a productiei intreprinderii in cadrul organizarii productiei in
flux, se deosebesc:

a) forme de organizare a productiei in flux pe sectoare, utilizate pentru fabricarea diferitelor piese
sau semifabricate;

b) forme de organizare a productiei in flux pe sectii, intalnite in situatiile in care intregul proces de
productie al sectiei se desfasoard in flux, cum este cazul liniilor tehnologice pentru fabricarea
pieselor in sectia de prelucrare mecanica sau al conveierelor de montaj la sectiile de montaj;

c¢) forme de organizare a productiei in flux pe intreaga intreprindere, aplicate in situatiile in care in
intregul proces al productiei in flux pe sectii se creeaza si conveiere intersectii. La aceasta forma,
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toate operatiile de productie si de transport se desfagsoara in mod continuu, sincronizat, potrivit
tactului de functionare stabilit, din momentul lansarii in fabricatie a materiilor prime si pand in
momentul iesirii din fabricatie sub forma de produs finit.

9. Dupa modul de deplasare intre operatii a produselor sau a pieselor, se deosebesc:

a) forme de organizare a productiei in flux neinzestrate cu mijloace de transport speciale;

b) forme de organizare a productiei in flux inzestrate cu mijloace de transport neactionate mecanic;
c) forme de organizare a productiei in flux inzestrate cu transportoare mecanice (benzi rulante,
conveiere).

Forme de organizare a productiei in flux in diverse ramuri ale economiei nationale

Organizarea productiei in flux confera mari avantaje economice, deoarece reprezintd mediul
prielnic pentru aplicarea conditiilor actuale de modernizare si automatizare a productiei. Astfel, in
industria constructoare de masini, n cea electrotehnica si in cea electronica, organizarea productiei
in flux se prezintd sub forma liniilor tehnologice de prelucrare, a liniilor automate de productie in
flux.

Acestea se caracterizeazd prin faptul cd utilajele tehnologice de bazd, cele auxiliare si
instalatiile de transport formeaza un complex unic, prelucrarea si deplasarea obiectelor muncii
efectuandu-se automatizat, pe bazd de comanda centralizata, in conditiile sincronizarii operatiilor si
ale desfasurarii lor pe baza unui tact unic. In ramurile industriale cu procese continue, precum
industria chimica, petrochimica, alimentara, a cimentului, sunt create linii tehnologice automatizate
pentru Intregul proces de productie al unui produs sau semifabricat, procesul tehnologic fiind
condus de la un panou, statie sau camera de comanda. In industria textili, organizarea productiei in
flux se bazeaza pe crearea sistemelor de aparate, care se constituie prin gruparea diferitelor masini
si utilaje necesare efectudrii operatiilor de baza si conexe, conditionatd de asigurarea continuitatii.
Industriei textile 1i este specific modul de organizare a productiei in flux discontinuu.

De exemplu, in industria confectiilor se folosesc variate forme de organizare a productiei in
flux, cum ar fi: banda rulanta; sistemul prod-sincron; conveierul sectional; sistemul agregat cu
transport orizontal mecanizat.

La organizarea productiei in flux, In cazul fabricarii unui produs sau a unui numar redus de
produse in serii mari de fabricatie, se utilizeazd banda rulantd cu functionare continud si ritm
reglementat. Dezavantajul utilizarii benzii rulante il constituie faptul ca muncitorii care detin o
indemanare si o experientd mai mare nu pot lucra cu o productivitate corespunzatoare nivelului
posibilitatilor lor, din cauza ritmului stabilit, care tine seama de o productivitate medie. Un alt
inconvenient il constituie si faptul cd munca are un caracter monoton, ca urmare a repetarii aceleiasi
operatii de catre muncitor, intr-o perioada indelungata de timp.

Din cauza inconvenientelor prezentate de benzile rulante, au fost proiectate noi forme de
organizare a productiei in flux, cum este sistemul prod-sincron, care prezintd ca avantaj
posibilitatea executarii simultane a mai multor feluri de produse cu procese tehnologice
asemanatoare.

Sistemul prod-sincron se caracterizeazd prin inexistenta unei sincronizdri in timp a
executarii a operatiilor, ceea ce face ca fiecare muncitor sd lucreze cu o productivitate la nivelul
posibilitatilor lui, fard a depinde in mod direct de productivitatea celorlalti muncitori, cum e cazul la
banda rulantd. Sistemul prod-sincron presupune executarea operatiilor pe locuri de munca grupate
dupa specificul operatiilor pe zone si pe grupe de faze; intre diferitele grupe de locuri de munca sunt
create magazii intermediare, pentru aprovizionarea cu semifabricate a locurilor de munca. Lansarea
in fabricatie se face pe loturi, iar trecerea unui lot de la un loc de munca la altul se face dupa
executarea operatiei la toate produsele care formeaza lotul. Dupa ce se termind executarea operatiei
la un lot, muncitorii predau lotul la magazia intermediara si preiau un nou lot pentru prelucrare de la
magazia intermediara. Locurile de munca nu mai sunt amplasate in jurul benzii transportoare, ci in
diferite forme, in functie de spatiul disponibil.
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Deficienta sistemului post-sincron o reprezintd cresterea productiei neterminate ca urmare a
lipsei sincronizarii si a benzii transportoare. De asemenea, este necesard folosirea unor muncitori
auxiliari pentru deplasarea produselor la diferite grupe de operatii. Totodata, daca se trece de la
fabricarea unor produse la fabricarea altor produse cu procese tehnologice diferite fatd de cele
fabricate anterior, trebuie restructurat modul de organizare si amplasare al masinilor. Aceste
deficiente sunt inlaturate, partial, de catre conveierul sectional.

Aceasta forma de organizare a procesului tehnologic se caracterizeaza prin organizarea pe
zone §i sectiuni, ceea ce permite fabricarea in acelasi timp a mai multor feluri de produse, de
tipodimensiuni diferite.

Conveierul sectional este organizat pe doua parti, astfel: - o parte unde se executa grupe de
faze comune ale unui produs sau ale mai multor feluri de produse, pe mai multe modele; - a doua
parte constituitd din mai multe benzi rulante, specializate fiecare pentru executarea unui anumit fel
de produs sau pentru o anumita tipodimensiune a produsului.

Conveierul sectional, ca forma de organizare a productiei, se recomanda sa se utilizeze
pentru fabricarea produselor care se prezintd sub o mare varietate de modele, dar care au anumite
elemente comune sub raportul procesului tehnologic.

Sistemul agregat cu transport mecanizat orizontal este o forma de organizare a productiei
in flux folosita in industria de confectii.

Acesta cuprinde doua zone, §i anume:

- 0 zond unde se executa operatiile mecanizate pe locuri de munca amplasate pe ambele parti
ale unei benzi rulante;

- 0 zona situata de regula n continuarea celei dintai, in care se executd operatiile manuale cu
caracter de finisare (calcat, etichetat, ambalat etc).

Sistemul agregat asigura transportul produselor si al semifabricatelor de la un loc de munca
la altul cu ajutorul unei benzi transportoare actionate de la un pupitru de comanda. La acest mod de
organizare a productiei, fiecare loc de munca dispune de spatii de depozitare pentru cutiile cu
produse sau semifabricate.

Prin specificul ei, aceasta formd de organizare a productiei in flux prezintd o serie de
avantaje, printre care pot fi identificate:

a) fiecarui muncitor i se creeazd posibilitatea de a avea un nivel propriu al productivitatii,
corespunzdtor aptitudinilor fizice si de calificare, farda a mai depinde in mod direct de
productivitatea altor muncitori;

b) mecanizarea transportului cu ajutorul benzii, reducadndu-se in acest fel numarul
muncitorilor auxiliari care ar fi trebuit sa efectueze transportul;

c) posibilitatea fabricarii mai multor feluri de produse cu procese tehnologice asemanatoare.
Dezavantajul acestei forme de organizare il reprezintd faptul ca nu poate fi folositd decat pentru
produse care nu necesitd un numdr prea mare de locuri de munca, deoarece operatorul de la pupitrul
de comanda poate asigura lansarea, aprovizionarea cu semifabricate si urmarirea desfasurarii
operatiilor pentru un numar limitat de locuri de munca.

De asemenea, se mai poate intdlni organizarea productiei pe linii tehnologice si pe benzi
rulante si in alte ramuri industriale, cum sunt: industria Incédltdmintei, industria de prelucrare a
lemnului, industria de fabricare a obiectelor casnice etc.

Elementele de calcul ale unei linii de productie in flux
Proiectarea unei linii de productie in flux necesitd stabilirea elementelor de calcul ale

acesteia, calcularea acestor elemente si dimensionarea ei optima. Elementele de calcul ale unei linii
sunt mentionate in figura 3.5.
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ELEMENTELE DE CALCUL ALE UNEI LINN g |

v

a) tactul
b) ritmul
¢) numiirul de magini sau locuri de muncd
d) nemérl de muncitor
e} lungimea liniei
f) viteza de deplasare a mijlocului de transport
Fig.3.5. Elementele de calcul ale unei linii in flux
1. Tactul (T): reprezintd intervalul de timp la care un produs sau o piesa iese de pe linia de
fabricatie sub forma finita. Se calculeaza ca raport intre fondul de timp disponibil al liniei, pe
perioada consideratd (schimb, zi, lund, an), si cantitatea de productie prevazuta a se fabrica pe linie
in aceeasi perioada.
Relatia de calcul pentru determinarea tactului este:
T =t42100/P,
unde: T = tactul liniei, exprimat in minute pe bucatd; t; = fondul de timp disponibil al liniei
pe perioada de timp considerata, exprimat in ore; P, = productia prevazuta a se executa, in unitati
naturale, conform planului de productie, pe perioada de timp considerata.
Daca pentru linia in flux sunt prevazute intreruperi planificate pe durata schimbului, timpul
de functionare al liniei va fi diminuat proportional cu durata acestor intreruperi.
Relatiile de calcul prin care se determind marimea tactului in aceste situatii sunt:
T=(ts*60—1)/P,sau
T =1t4 ¢ 60k / P, unde: T = tactul liniei, exprimat Tn minute pe bucata;
ts - fondul de timp disponibil al liniei pe perioada de timp considerata,
exprimat in ore; P, = productia prevazuta a se executa, In unitati naturale,
conform planului de productie, pe perioada de timp consideratd; i - marimea
intreruperilor planificate, in minute, pe perioada de timp consideratd; k =
coeficient de utilizare a timpului de munca.
2. Ritmul de lucru (R) reprezinta o marime inversa tactului si exprima cantitatea de produse care se
executd in cadrul liniei pe unitatea de timp (minut, ora, schimb, zi etc).
Relatiile de calcul ale ritmului sunt:

R=1/T

R:Pp / td ° 60
unde: T = tactul de functionare a liniei; P, = productia prevazuta a se executa, in unitati naturale,
conform planului de productie, pe perioada de timp consideratd; tq - fondul de timp disponibil al
liniei pe perioada de timp considerata, exprimat in ore.
3. Numdrul de magini sau de locuri de munca (N,,) care trebuie sa existe la o linie de productie in
flux se calculeaza ca raport intre suma duratelor operatiilor necesare pentru obfinerea unei unitéti de
produs pe linie si tactul liniei, potrivit formulei:

Nwm=D/T
unde: N, - numarul total de magini sau de locuri de munca din cadrul liniei; D, = suma duratelor
operatiilor de executat pentru un produs sau piesd; T = tactul de functionare al liniei, care in functie
de durata operatiei, numarul maginilor sau al locurilor de munca se determina astfel:

- daca durata executdrii unei operatii este egald cu marimea tactului, pentru executarea

acestei operatii este necesara o masina sau un loc de munca;

- daca durata operatiei este mai mare decat marimea tactului, pentru a asigura continuitatea

lucrului conform tactului stabilit pentru executarea operatiei, trebuie sa se prevada mai multe

masini sau locuri de munca, care sa lucreze in paralel.

Numarul de masini sau de locuri de munca necesare pentru executarea operatiei in vederea
asigurdrii tactului liniei se determina ca raport intre durata operatiei $i marimea tactului liniei,
conform relatiei:

Nmoe=Do/T
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unde: Ny, = numdrul de masini sau de locuri de munca necesare pentru executarea unei
operatii oarecare in vederea asigurarii tactului,

D, = durata operatiei pentru care se calculeazd numarul de masini sau de locuri de munca; T
= tactul de functionare al liniei.

4. Numarul de muncitori care urmeaza sa lucreze la locurile de munca.

Factorii in functie de care se stabileste numarul de muncitori sunt:

- numadrul de locuri de munca din cadrul liniei de productie in flux;

- norma de servire pentru aceste locuri de munca. Astfel, dacad se cunoaste structura timpului

de munca al unei operatii (timpul de munca al muncitorului si timpul de lucru al masinii), precum si
duratele acestor componente, in cazul in care ponderea timpului de munca al muncitorului este
predominantd, la fiecare loc de munca trebuind sa lucreze un muncitor, numarul muncitorilor va fi
egal cu numarul locurilor de munca din cadrul liniei. in cazul in care ponderea mai mare o are
timpul de lucru al masinii, pentru o folosire completd a timpului de munca al muncitorilor se va
organiza lucrul unui muncitor la mai multe locuri de munca sau masini.
5. Lungimea liniei de productie in flux (L) este un alt element de calcul al liniei de productie n
flux, care se determind ca un produs intre distanta dintre centrele a doud locuri de munca alaturate
(care mai poartd si denumirea de pasul liniei sau al conveierului) si numarul total al locurilor de
munca de pe linie (care coincide cu numarul masinilor, atunci cand la fiecare loc de munca exista o
masind).

Relatia de calcul a acestui indicator este:

L=d*N

unde: L - lungimea liniei de productie in flux; d - distanta dintre centrele a doud locuri de
munca alaturate (pasul conveierului); N = numarul de locuri de muncd de pe linie, care se
calculeaza in acelasi mod ca si numarul de masini.

6. Viteza de deplasare a mijlocului de transport (V), care poate fi banda rulantd sau conveier si
care efectueaza deplasarea obiectului muncii sau a produselor de la un loc de munca la altul.

Calcularea acestui indicator se efectueazd ca raport intre distanta dintre centrele a doua
locuri de munca si tactul liniei de productie in flux, potrivit formulei:

V=d/T
unde: V = viteza de deplasare a mijlocului de transport; d = distanta dintre centrele a doua locuri de
munca alaturate; T = tactul de functionare al liniei.

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Completati enunturile de mai jos:

Organizarea productiei in.... ... ... ..... se caracterizeazd prin:

» divizarea procesului tehnologic pe ..........ccovviiiiiiiiiiiiiiiin, sub raportul volumului
de munca si precizarea celei mai rationale succesiuni a executarii lor,

» repartizarea executarii unei operafii sau a unui grup restrans de operatii pe
............................. ,

» amplasarea locurilor de munca in ordinea impusa de ................ccoeiviininnns executarii
operatiilor tehnologice,

» trecerea diferitelor materii prime, piese si semifabricate de la un loc de munca la altul in
MOd ..t cu ritm reglementat sau liber in raport cu gradul de
sincronizare a executarii operatiilor tehnologice;

P CXCCULATCA .ouvnverenineeeenieeieneeaienenanns a operatiilor la toate locurile de munca in cadrul
liniei de productie in flux,
deplasarea materialelor, a pieselor, semifabricatelor sau produselor de la un loc de munca la
altul ... adecvate,
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» executarea in cadrul formei de organizare a productiei in flux a unui ...................... de
produs sau piesa sau a mai multor produse asemandtoare din punct de vedere constructiv,
tehnologic si al materiilor prime utilizate.

2. Utilizand relatiile de calcul, pentru enunturile de mai jos (1,2,3), alegeti raspunsul corect (a, b, ¢):
1. Tactul sau cadenta de productie reprezinta:
a. intervalul de timp dintre obtinerea a doua produse la capatul liniei de productie in
flux;
b. cantitatea de produse care se obtin pe linie in unitatea de timp;
c. cantitatea de produse care se obtin pe un loc de munca in unitatea de timp.
2. Ritmul de productie este dat de relatia;
a. tq-60/Q
b. Q/ts- 60
¢. nici una din relatiile de mai sus
3. Pe o linie de productie in flux monovalent, al carei tact de functionare este de 2
minute/buc, la un timp de disponibil de 3600 ore/an se poate realiza o productie anuala
de:
a. 108.000 bucati produse
b. 216.000 bucati produse
c. 432.000 bucati produse
3. Identificati si numiti tipul conveierelor de mai jos:

o

a) conveier pentru preluare b) conveier de vopsire cu pulberi
pachete ambalate
Fig.1.

4. Fie o linie de productie pe care se executd 8 operatii, avand urmatoarele durate de desfasurare:
operatia I -10 minute, operatia a II-a - 4 minute, operatia a Ill-a - 5 minute, operatia a IV-a - 6
minute, operatia a V-a - 8 minute, operatia a VI-a - 5 minute, operatia a VIl-a - 12 minute si
operatia a VIII-a - 15 minute. Fiecare operatie se executd pe cate o masind, ordinea operatiilor pe
masini fiind: A, B, C, D, E, F, G, H. Proiectati o linie de productie in flux pentru cele opt operatii,
astfel incat sd se realizeze o sincronizare intre duratele de realizare a operatiilor.

Laborator: Planificarea Productiei 43
Autor: prof. ing. Mirt Carmen Lidia


http://www.briofresh.bizoo.ro/vanzare/9198/Instalatie-conveiorizata-De-Vopsire-Cu-Pulberi

5. Identificati varianta corecta de determinare a tactului unei linii de productie in flux, cunoscandu-
se urmatoarele date: tactul se calculeaza pe o perioadd de trei luni, timp de 25 zile lucratoare pe
luna, cu doud schimburi de cate 8§ ore pe zi, timpul de intreruperi pe schimb fiind de 15 minute, iar
productia prevazuta a se executa este de 6.000 de bucati.

a) 9 min/buc;

b) 15,5 min/buc;

¢) 11,6 min/buc;

d) 5 min/buc;

e) 13 min/buc

6. Identificati marimea corectd a coeficientului de utilizare a timpului de lucru pe schimb,
cunoscand urmatoarele elemente: timpul de lucru intr-un schimb este de 8 ore, marimea
intreruperilor este de 12 minute, iar numarul intreprinderilor este 3.

a) 0,900;

b) 0,899;

c) 1,08;

d) 0,950;

e) 0,925.

7. O linie de productie in flux functioneaza timp de 2 luni, a 25 zile lucratoare, in regim de un
schimb, cu un numar de 2 intreruperi reglementate pe schimb, avand fiecare durata de 10 minute.
Productia prevazuta a se executa este de 1.000 de bucati. Precizati care este marimea tactului liniei
de productie in flux?

a) 15 min/buc;

b) 13 min/buc;

¢) 10 min/buc;

d) 11 min/buc;

e) 23 min/buc
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3.2. Organizarea productiei pe grupe omogene de masini si instalatii
3.3. Organizarea productiei in celule de fabricatie
3.4. Organizarea productiei prin automatizare

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Organizarea productiei pe grupe omogene de magini si utilaje sau instalatii reprezinta
acea forma de organizare a productiei caracterizata prin organizarea unitatilor de productie dupa
principiul tehnologic, prin caracterul universal al locurilor de munca si deci al masinilor si
utilajelor, ceea ce le permite executarea unei nomenclaturi foarte largi de produse sau de piese si
prin deplasarea obiectelor muncii sau a produselor de la un loc de munca la altul bucata cu bucata
au 1n loturi mici.

Existenta unui numar mare de Intreprinderi care executd o nomenclaturd foarte largd de
produse in loturi foarte mici sau in unicate impune adoptarea unui sistem de organizare a productiei
de baza caracterizat prin utilizarea unor metode de organizare care sd corespunda fabricarii de
unicate sau 1n serii mici.

Aceste metode sunt specifice organizdrii productiei pe grupe omogene de masini $i instalatii.
Avand in vedere trdsaturile productiei in serie micd si ale celei individuale, caracteristicile
principale ale organizarii productiei pe grupe omogene de masini $i instalatii sunt:

1. in primul rand, utilajele sunt amplasate in cadrul unitatilor de productie, pe grupe omogene de
masini si utilaje sau instalatii;

2. utilajele si echipamentele tehnologice au un caracter universal, ceea ce permite fabricarea unei
nomenclaturi foarte largi de produse;

3. unitatile de productie sunt organizate dupa principiul tehnologic;

4. unitatile de productie sunt constituite pentru efectuarea anumitor faze sau stadii ale procesului
tehnologic;

5. fabricarea unor produse de mare complexitate, in unicate, cum este cazul turbinelor, al diferitelor
feluri de nave, al motoarelor de mare putere, al cazanelor de mare capacitate, organizarea unitatilor
de productie se face dupd principiul pozitiei fixe, produsele ramanand fixe, iar muncitorii
deplasandu-se de la un loc de munca la altul, in ordinea executarii operatiilor, la anumite intervale
de timp dinainte stabilite.

6. locurile de munca sunt dotate cu masini, utilaje si echipamente universale, care permit executarea
unui anumit tip de lucrari la mai multe produse sau piese;

7. trecerea produselor de la un loc de munca la altul, spre prelucrare, se face bucata cu bucata sau in
loturi mici, cu mari intreruperi In procesul de fabricatie, ceea ce are drept consecintd un ciclu mare
de productie si stocuri mari de productie neterminata;

8. tehnologia de fabricatie pentru executarea produselor in serie mica sau unicate se definitiveaza la
nivelul locului de munca, de catre tehnologi, maistri sau muncitori;

9. 0 pondere mare 1n timpul de munca o are timpul de pregétire - incheiere, utilizandu-se muncitori
cu o calificare superioara pentru executarea operatiilor aferente acestui timp.

Se constatd ca majoritatea caracteristicilor specifice organizarii productiei in serie micd si
unicate sunt considerate drept caracteristici ale organizarii productiei pe grupe omogene de masini
si instalatii.

Organizarea productiei pe grupe omogene de masini $i utilaje sau instalatii prezintd o serie
de avantaje si dezavantaje, care pot influenta gradul de eficientd economica a productiei.

Astfel, avantajele acestei forme de organizare a productiei sunt:

- asigurarea unei mari flexibilitafi in folosirea mijloacelor de munca, acestea putand fi
utilizate la fabricarea unei mari varietati de produse;

- crearea conditiilor pentru o Indeplinire ritmicd a programului de productie, eventualele
defectiuni ale unor utilaje neproducand perturbari in continuitatea procesului de productie;

- asigurarea unei conduceri eficiente a unitdtii de productie, prin gruparea pe utilaje
omogene.
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Dezavantajele acestei forme de organizare sunt:

- necesita un volum de transport i manipulare ridicat;

- necesitd un grad superior de calificare al muncitorilor;

- determina un ciclu de productie ridicat;

- necesitd un control mult mai complex in vederea asigurarii unei calitdfi superioare a
productiei.

Organizarea unitatilor de productie dupd principiul tehnologic prezintd inconvenientul
stabilirii ordinii de amplasare a subunitatilor de productie si a diferitelor magini si utilaje in cadrul
subunitatilor de productie. Acest inconvenient este inldturat prin folosirea unor metode precum:
metoda verigilor, metoda gamelor fictive sau repartizarea pe suprafetele de productie a subunitatilor
cu ajutorul calculatoarelor electronice.

Organizarea productiei in celule de fabricatie

Celula de fabricatie flexibila (CFF) se caracterizeaza prin existenta a doud sau mai multor
masini-unelte, remarcandu-se cel putin un centru de prelucrare, magazine cu palete, schimbatoare
de palete si de scule aschietoare. Toate masinile-unelte, precum si operatiile realizate de celula de
fabricatie flexibila sunt controlate de calculator (DNC).

CFF este alcatuita din doua sau mai multe unitati flexibile de prelucrare si din doud sau mai
multe unitati de manipulare, toate integrate in doud subsisteme conform reprezentdrii grafice din
fig.3.6.

CFF

\

SUBISTEMDE | SUBSISTEM DE
MAMNIPULARE [ PRELUCRARE

Fig.3.6. Componentele celulei flexibile de fabricatie

Fig.3.7.

In fig. 3.7 este prezentati o celuld de fabricatie flexibila pentru prelucrarea pieselor de
revolutie, in componenta careia intrd un strung cu comanda numerica 1, un centru de prelucrare 2, o
masind de gaurit cu comanda numerica 3 si robotul 4 care asigura alimentarea cu semifabricate si
evacuarea pieselor prelucrate; 5 este postul de incarcare cu semifabricate, 6 magazinul de scule
aschietoare, iar 7 - postul de control.

Avantajele organizarii celulare a productiei:

- reducerea ciclului de prelucrare a pieselor;

- scurtarea circuitelor de transport a pieselor si reducerea timpului de intreruperi
interoperationale;

- cresterea calitdfii pieselor executate, ca urmare a responsabilitatii unei singure celule de
fabricatie in executarea lor;

- asigurarea unei folosiri mai bune a timpului disponibil al magsinilor si a timpului de lucru al
muncitorilor in cadrul celulei de fabricatie;
acord global, cu toate avantajele ce decurg din acesta;

- cresterea productivitdtii muncii, ca urmare a folosirii unui personal, a unor utilaje si SDV-
uri specializate in executarea operatiilor specifice celulei de productie;

- reducerea stocurilor de productie si accelerarea vitezei de rotatie a mijloacelor circulante.
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Organizarea productiei prin automatizare

Proiectarea proceselor tehnologice de prelucrare pe linii automate prezintd unele
particularitati In comparatie cu proiectarea proceselor tehnologice pe masinile-unelte cu ciclu de
lucru neautomat.

Functie de tipul semifabricatului, constructia piesei si distributia suprafetelor de prelucrat,
prelucrarea se poate efectua fara pregatirea prealabild a suprafetelor de orientare si fixare, sau cu
pregatirea acestora Inainte de intrarea semifabricatelor pe linia automata.

Pe o linie automata, piesele pot fi prelucrate integral sau partial. Durata prelucrarii pieselor
la fiecare post de lucru (operatie) a liniei automate se regleaza in functie de productivitatea prescrisa
si trebuie sa fie, in general, egald pentru toate operatiile.

Egalarea timpului de prelucrare a piesei pentru toate posturile de lucru ale liniei automate se
realizeaza prin diferentierea sau concentrarea prelucrarilor.

Pe o linie automata pot fi prelucrate in acelasi timp una sau mai multe piese, cu una sau mai
multe scule aschietoare, cu mentinerea sau schimbarea pozitiilor de lucru si a orientarii si fixarii
pieselor.

Etapele mai importante ale procesului tehnologic de prelucrare mecanica a pieselor in ciclu
automat sunt urmatoarele:

a) studierea conditiilor tehnice impuse piesei;

b) analiza procesului tehnologic existent (dacd este cazul), a regimurilor de aschiere si a
sculelor aschietoare folosite;

¢) determinarea continutului operatiilor si elaborarea planului de prelucrare a piesei, cu
precizarea suprafetelor prelucrate, determinarea tipului constructiv si dispunerea sculelor
aschietoare 1n raport cu suprafetele piesei ce se prelucreaza,

d) alegerea utilajului;

e) stabilirea sculelor aschietoare (a numarului de scule, a materialelor si dimensiunilor
nominale ale acestora);

f) precizarea caracteristicilor constructive ale principalelor scule ajutatoare;

g) determinarea compozitiei si a debitului lichidului de racire-ungere;

h) stabilirea regimurilor de aschiere si a parametrilor de reglare pentru toate operatiile
procesului tehnologic (adancimea de aschiere, latimea de prelucrare, avansul, numarul de rotatii,
viteza de aschiere, durabilitatea sculei aschietoare, forta de aschiere, momentul de torsiune si
puterea efectiva);

1) determinarea timpului de baza si a timpului auxiliar.

Pe linii automate se efectueaza si un numar de operatii de control dimensional. in functie de
complexitatea piesei, a procesului tehnologic si a mijloacelor de care dispune constructorul liniei,
operatiile de control pot fi simple sau complexe. O cerintd minimald in domeniul operatiilor de
control pe linii automate consta in verificarea operatiilor de gaurire, inaintea celor de filetare.

In acest scop se construiesc posturi speciale de control, care verifica fie prezenta gaurii pe
toatd lungimea ei, fie integritatea burghiului. Cerinta maximala privind controlul dimensional este
aceea de a efectua controlul integral al pieselor prelucrate.

Pentru realizarea comenzilor se folosesc: un pupitru central si un panou cu aparataj
electronic, iar in cazul actionarii hidraulice, un panou hidraulic central si panouri hidraulice ale
unitatilor de lucru.

Orientarea si fixarea pieselor la posturile de lucru se realizeaza in dispozitivele de strangere
ale liniei automate, care se deosebesc printr-o serie de particularitati de dispozitivele obisnuite de
orientare si fixare de la masinile-unelte universale sau agregate. Caracteristica dispozitivelor liniilor
automate consta In prezenta unor organe mobile.

Astfel, pentru pozitionarea precisa a piesei in cadrul postului de lucru, dispozitivul este
prevazut cu cepuri de indexare, care sunt retrase pentru a permite intrarea si iesirea piesei in si din
postul de lucru, dupa care intrd in gaurile tehnologice ale piesei, realizate anterior instaldrii piesei pe
linia automata. Dat fiind faptul ca cepurile de indexare au o pozitie precisa si bine determinata fata
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de unitatea sau unitatile de lucru pe care le deservesc, acestea asigura pozitionarea precisa a piesei
in posturile de lucru. Sunt cazuri in care dispozitivul este prevazut cu elemente de indexare fixe. in
aceste situatii, sistemul de transfer sau dispozitivul trebuie sa aiba posibilitatea de a introduce piesa
in cepurile de indexare. Un alt organ mobil al dispozitivului de lucru il constituie sistemul de
stringere a piesei la postul de lucru. In functie de configuratia piesei si felul procesului tehnologic,
cepurile de indexare sunt amplasate in pozitia de jos sau de sus in raport cu piesa, mai rar lateral, in
timp ce pentru sistemele de strangere se poate adopta orice solutie.

Intre actiunea de indexare, stringere, transfer si avans, respectiv, retragerea capetelor de
lucru, trebuie sa existe o stransa corelare, asiguratd in mod riguros de cétre elementele de comanda
si actionare ale liniei.

Pentru asigurarea sincronismului acestor actiuni, proiectantul tehnolog trebuie sa elaboreze
ciclograma liniei automate.

Automatizarea proceselor de productie se poate face conform figurii 3.8., in doud grupe
mari: a) automatizarea simpla; b) automatizarea complexa.

Automatizarea simpla constd in introducerea aparatelor, a masinilor sau dispozitivelor
automate in procesul de productie sau in derularea altor activitati, cu scopul realizarii unor anumite
operatii sau activitati fara participarea omului, acestuia revenindu-i rolul de a supraveghea si de a
conduce procesul de productie.

Automatizarea simpld se poate referi la diferitele procese tehnologice de baza, dar si la
procese auxiliare sau de servire; poate fi realizatd prin urmatoarele forme: - automatizarea
controlului; - protectia si blocajul automat; - reglajul automat.

Automatizarea complexa reprezintd acea forma a automatizarii care se bazeaza pe folosirea
si pe combinarea automatizarilor simple, asigurand executarea in mod automatizat a unui ansamblu
de operatii de productie, atit de baza, cat si auxiliare sau de servire, cum sunt operatiile de
productie, control, transport, reglaj, protectie, blocaj etc.

Automatizarea complexa poate fi intalnita la nivelul unei masini, a unei instalatii, a unor
agregate atunci cand poate fi automatizatd o operatie, o succesiune de operatii sau toate operatiile
dintr-un ciclu operational, sau poate fi intalnitd in cadrul unor linii tehnologice, a unor sectii sau a
unor uzine complet automatizate.

Dupa conditiile de implementare a automatizarii in organizarea procesului de productie, se
pot utiliza urmatoarele forme de automatizare:

¢ automatizarea conventionald;
+ automatizarea de ansamblu;
+» conducerea centralizata a procesului tehnologic;
¢ conducerea automata cu calculator a procesului tehnologic.

Automatizarea conventionala se caracterizeaza prin automatizarea unei parti a procesului
tehnologic prin care se asigurd realizarea unor performante superioare cu caracter local sau general.

Automatizarea conventionala poate fi:

» locala, cand se urmareste mentinerea unor anumifi parametri la valori constante sau
in limitele variatiei impuse;

» complexa, cand prin combinarea mai multor automatizari locale se urmareste
obtinerea unor performante superioare ale procesului tehnologic.

Automatizarea de ansamblu se caracterizeaza prin folosirea unor combinatii de
automatizari conventionale si de mecanizari pentru executarea unor parti sau stadii ale procesului
tehnologic. 1n aceastd categorie se includ liniile automate de productie din industria constructoare
de masini, liniile tehnologice automatizate din industria chimica si petrochimica, din rafinarii, din
industria cimentului etc.

Conducerea centralizata a procesului tehnologic reprezinta acea forma de automatizare
caracterizatd prin executarea automatizatd a tuturor operatiilor procesului tehnologic, conducerea
procesului realizandu-se de catre un operator, de la o camera de comanda sau de la un panou de
comanda. Conducerea centralizata se realizeaza cu ajutorul unui calculator neintegrat in proces, de
tipul ,,off-line", ca urmare a conectarii la acesta, primeste informatii privind modul de derulare al
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procesului tehnologic, le prelucreaza si le furnizeaza operatorului, care decide asupra comenzilor
care trebuie date.

Conducerea automata cu calculator a procesului tehnologic reprezintd acea forma de
automatizare a sistemului de organizare a productiei caracterizatd prin automatizarea Intregului
proces tehnologic, la care se realizeaza optimizarea conducerii procesului tehnologic cu ajutorul
calculatorului electronic integrat direct in fluxul de productie. Integrarea calculatorului in fluxul de
productie este de tipul ,,on line", calculatorul intervenind direct in procesul tehnologic pentru a da
comenzile necesare pe baza informatiilor primite de la procese, in acest mod eliminandu-se complet
interventia omului in procesul de conducere a productiei.

CUPRINDERE D€ FOLOSIRE
a2 N I I I
s Eriin L o M CENTRALIZATA AUTOMATA
N\
LoEALE coMPLEXE

Fig.3.8. Automatizarea proceselor de productie

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Prezentati, comparativ, avantajele si dezavantajele organizarii productiei pe grupe omogene de
masini i instalatii.

2. Completati ciorchinele de mai jos cu formele automatizarii:

FORMELE

AUTOMATIZARII
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3.5. Metode moderne de organizare a productiei.
3.5.1. Programare liniara
3.5.2. Metoda PERT (tehnica evaluarii repetate a programului)
3.5.3. Metoda CPM (metoda drumului critic)
3.5.4. Metoda “Just in time”

A. CONSIDERATII TEORETICE:

In conditiile cresterii concurentei, pe piata a aparut necesitatea dezvoltarii unor sisteme care
sd produca pe principiile productiei in flux, dar in conditiile productiei de serie, deci a unor sisteme
integrate de organizare a productiei. Ele se intdlnesc sub diverse denumiri, precum:

e programare liniara
e metoda PERT
e metoda CPM (metoda drumului critic )
e metoda ,Just in Time” (J.I.T.)
3.5.1. Programare liniara

Programarea liniara este folosita in optimizarea alocarii resurselor.

Programarea liniara tine cont de doud elemente: obiective si restrictii.

Programarea liniarda poate fi folositd in gestiunea productiei pentru rezolvarea unor
probleme:

v" de repartizare a productiei pe diferite masini in conditiile maximizarii profitului;

v" privind transportul produselor intre locurile de munca si intre acestea si punctele de distributie;
v'de determinare a cantitatilor din diverse bunuri ce trebuie produse.

3.5.2. Metoda PERT (tehnica evaluarii repetate a programului)

Metoda PERT (Program Evaluation and Review Technique — Tehnica Evaluarii Repetate a
Programului) se aplicd in cazul productiei de unicate complexe si de mare importantd, la care
operatiile succesive trebuie realizate prin respectarea restrictiilor de prioritate si de termene.

Diagrama PERT contine informatii despre sarcinile dintr-un proiect, perioadele de timp pe
care se intind, si dependentele dintre ele. Forma grafica este o retea de noduri conectate de linii
directionale (numitd si “reteaua activitatilor”). Nodurile sunt cercuri sau patrulatere si reprezintd
evenimente sau borne (“milestones”) din proiect. Fiecare nod este identificat de un numar. Liniile
directionale, sau vectorii care leagd nodurile reprezinta sarcinile proiectului, iar directia vectorului
aratd ordinea de desfasurare a sarcinilor. Fiecare sarcina este identificatd printr-un nume sau printr-
un indice, are reprezentatd durata necesara pentru finalizare, si, in unele cazuri, chiar numarul de
persoane responsabile si numele lor (Fig.3.9.).

Redactare continut

3 ‘
)
V 2
Activitate Activitate
‘ 2 3 fictiva fictiva
2 / /
5
Design brosura
2 v
1 3 1
| ‘ g U8 harnd 8 erend X9

Impartire brosuri Evaluare

Selectare voluntari

Instruire echipe

Fig.3.9. — Diagrama PERT a unei campanii de informare prin brosuri (faza primara)
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Simbolurile diagramei
Activitate sau sarcind din cadrul unui proiect. In dreptul unei
- sarcini trebuie precizat numarul de unitati de timp (cel mai adesea zile,
insa pot fi saptdmani, luni, ore etc.) necesare pentru finalizare (8 zile).
- Eveniment sau situatie care survine la sfarsitul uneia sau mai
multor sarcini.
- Numarul de deasupra este indicele evenimentului (3).
3 Numerele de jos reprezintd, in ordine: data (numarul de zile de la
SI21T inceputul proiectului) la care poate surveni cel mai devreme
evenimentul (5) / marja de timp acceptabila pentru intarzieri (2) / data
limita la care poate surveni evenimentul (7)

- Sarcina X trebuie finalizata inainte de Inceperea sarcinii Y.

- Dintr-un nod pot s plece mai multe sarcini. In acest caz,
sarcinile se numesc paralele sau concurente. De asemenea, pot exista
mai multe sarcini convergente in acelasi nod.

- Z este o activitate fictiva. Acest lucru aratd ca cele doud
evenimente pe care le leagd sunt dependente in timp, insd nu este
nevoie de o activitate speciald, care sa necesite resurse, pentru a
ajunge de la unul la celalalt. De multe ori activitatile fictive sunt
folosite pentru cd nu pot sd existe doud sarcini cu aceleasi noduri de
inceput si de sfarsit.

Activitatile fictive nu reprezinta nici o activitate reald si au durata 0, dar actioneaza ca o
constrangere logica pentru activitatile care urmeazd dupa ea. Respectiv activitatile care pleaca din
nodul catre care duce o activitate fictiva nu pot incepe Tnainte ca evenimentul de la care pleaca acea
activitate fictiva sa fi survenit. In exemplul din figura 1, activitatea de “Impartire a brosurilor” nu
poate sa inceapd Tnainte de terminarea activitatilor de “tiparire a brosurilor” si de “instruire a
echipelor de voluntari”.

Modul de folosire al analizei PERT

Cel mai important concept al analizei PERT este drumul critic.

Drumul critic = acel drum de la Inceputul la sfarsitul retelei, a carui activitate insumeaza un
total de timp mai mare decat orice alt drum din retea.

Drumul critic este o baza pentru stabilirea calendarului unui proiect, deoarece durata totala a
unui proiect nu poate sa fie mai micd decat timpul total al drumului critic. Totodata intarzierile in
activitatile componente ale drumului critic pot pune in pericol intregul proiect.

De aceea este necesar ca acestor activitati sa li se acorde o atentie mult mai mare.

Etapele in analiza PERT:

Analiza PERT poate fi impartita in trei etape:

1. Planificarea:

e identificarea sarcinilor si estimarea necesarului de timp pentru acestea;
e aranjarea sarcinilor si a evenimentelor intr-o secventa fezabil;
e desenarea diagramei.
2. Incadrarea in timp:
e stabilirea, acolo unde este posibil, a datelor de inceput si de sfarsit

3. Analiza:

Laborator: Planificarea Productiei 52
Autor: prof. ing. Mirt Carmen Lidia



e calcularea datelor minime posibile, a datelor maxime permise si a marjelor de timp pentru
fiecare eveniment. Acest lucru se face lucrand de la stanga la dreapta si apoi de la dreapta la
stanga diagramei;

e evaluarea oportunitatii planificarii propuse si, daca este necesar, revizuirea ei.

Tiparire brosuri

Redactare continut

Selectare voluntari

Evaluare

Instruire echipe Impértire brosuri

Fig.3.10 Evolutia analizei din diagrama initiala

Dupa cum se observa, drumul critic este 1 —2 —4 — 6/7 — 8 — 9, deoarece timpul cumulat al
acestui drum este cel mai mare, respectiv 13 zile. Existd doud evenimente care nu se afla pe drumul
critic: 3 si 5. In cazul evenimentului 3, existd o marjd mare de timp intre data minima posibila si
data maxima permisd (8§ — 2 = 6). Asta Inseamnd cd pentru activitatea 1 — 3, in functie de
planificarea ei in timp, este acceptabilda o intarziere de pana la 6 zile, insd nefinalizarea ei mai
devreme de ziua a 8-a a proiectului ar pune serios in pericol desfasurarea activitatilor ulterioare.

Analiza retelei activitatilor permite calcularea spatiului in care pot “pluti” activitatile,
respectiv marja de timp cu care poate fi intarziatd o activitate fara ca acest lucru sa duca la Intarzieri
ale proiectului in ansamblu.

Cum se realizeaza in mod concret analiza PERT?
Existd posibilitatea sa se utilizeze un soft specializat de management al proiectului, care

inceput se listeaza activitatile, durata lor si dependentele (tabelul 1)

Tabelul 1
Sarcini Locul de desfasurare Depinde de... Durata
A - 2
B - 2
C - 4
D - 3
E - 3
F C 4
G B, F 1
H E 3
I E 2
J G 1

Regulile care trebuie respectate in efectuarea analizei PERT
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Existd un singur eveniment de start $i un singur eveniment de sfarsit.

Reteaua nu are intreruperi, si ea trebuie desenata luand in calcul dependentele identificate.

Evolutia 1n timp a sarcinilor este reprezentata de la stanga la dreapta.

Nu pot sa existe doua sarcini care leaga aceleasi doua evenimente.

Evenimentele au un numar de identificare unic (in consecinta si sarcinilor le va corespunde cate

o identificare unica, respectiv numerele celor doud evenimente pe care le leaga).

Un eveniment de pe drumul critic are data minima posibild, data maxima permisa si marja de

timp 0.

7. Stabiliti data minima posibila si data maxima permisa a evenimentului de start la 0. Lucrand de
la evenimentul de start inspre dreapta, se calculeaza datele minime posibile pentru evenimentele
imediat urmatoare. Adaugati la datele minime posibile ale evenimentelor anterioare, timpul
necesar pentru sarcinile intermediare, pentru a ajunge la datele minime posibile ale
evenimentelor posterioare. Acolo unde evenimentele posterioare au mai multe sarcini
dependente, se face calculul pe fiecare ramura si este pus rezultatul cel mai mare.

8. Stabiliti data minima posibila si data maxima permisd a evenimentului final la suma timpului pe
drumul critic. Lucrand de la evenimentul final inspre stanga se calculeazd datele maxime
permise. Scadeti timpul necesar activitdtilor intermediare din datele maxime permise ale
evenimentelor posterioare pentru a obtine datele maxime permise pentru evenimentele
anterioare. Acolo unde evenimentele anterioare au mai multe activitdti care pornesc de la ele, se
face calculul pe fiecare ramura si este pus rezultatul cel mai mic.

9. Marja de timp este calculatd facand diferenta dintre data maxima permisd si data minima
posibila

10. Pentru a face calculul mai usor puteti scrie in dreptul activitatilor fictive cifra 0 (nu e nevoie de
resurse pentru a ajunge de la un eveniment la altul).

Observatii finale legate de diagrama PERT

Din diagrama nu trebuie omise evenimente ca: evaludrile intermediare, diversele aprobari,
testarea de catre utilizatori etc. Timpul necesar pentru a finaliza astfel de activitati nu trebuie
subestimat atunci cand se planifica un proiect. O evaluare poate dura uneori 1 — 2 saptamani. Pentru
a obtine aprobari din partea managementului sau a utilizatorilor poate dura chiar si mai mult.

Atunci cand realizati un plan, asigurati-va ca includeti activitatea pentru scrierea si editarea
documentatiei, pentru scrierea si editarea rapoartelor de proiect, pentru multiplicarea rapoartelor etc.
Aceste sarcini sunt Tn general consumatoare de timp, asa ca nu trebuie sa fie subestimat timpul
necesar pentru a le finaliza.

Multe diagrame PERT se termind la evenimentele majore legate de evaluare. Sunt
organizatii care includ in ciclul de viatd al unui proiect si evaluari ale finantirii. In acest caz, fiecare
diagrama trebuie sa se termine in nodul de evaluare. Evaluarile finantarii pot afecta un proiect prin
aceea ca pot duce la o crestere a finantarii, caz in care trebuie sa fie implicati mai multi oameni in
proiect sau la o scadere a finantirii, caz in care vor fi disponibili mai putini oameni. In mod logic,
un numadr mai mare sau mai mic de oameni va afecta timpul necesar pentru finalizarea proiectului.

Nk W=

a

3.5.3. Metoda CPM (Critical Path Method) (metoda drumului critic)

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Principiul analizei drumului critic constd in divizarea unui proiect (actiuni complexe) in
parti componente, la un nivel care sd permitd corelarea logica si tehnologicd a acestora, adica sa
facd posibild stabilirea interactiunilor intre parfile componente. Aceste parfi componente sunt
activitatile unor actiuni complexe.

La definirea listei de activitati, specialistul care participa la aceasta operatie foloseste
experienta sa pentru a raspunde, pentru fiecare activitate la intrebarile:

e ”ce alte activitati succed sau preced in mod necesar aceasta activitate?””;
e “care este durata activitatii?”.
Ia nastere 1n acest fel un tabel care contine activitatile proiectului, interconditiondrile intre
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activitati si duratele acestora.
Un astfel de tabel trebuie sa contina cel putin urmatoarele elemente:
» activitati: In aceastd coloand se enumera activitatile proiectului, fiind puse in evidenta printr-o
denumire sau printr-un simbol (codul activitatii);
» conditiondri: se precizeaza, pentru fiecare activitate, activitatile imediat precedente, prin
simbolurile lor; activitatile de start nu au activitati precedente, in casuta fiind trecuta o liniuta;
» durata: pentru fiecare activitate se precizeaza durata de executie, intr-o anumitd unitate de
masurd. Durata unei activitati este o constanta.
Modelele de analiza a drumului critic se bazeaza pe reprezentarea proiectului printr-un graf,
elementele tabelului asociat acestuia fiind suficiente pentru a construi graful corespunzator.
In tabelul 1 este prezentat un proiect, activitatile fiind notate prin litere mari A, B, C, ....
Activitatile A si B sunt activitatile de Inceput ale proiectului. Activitatea A este direct precedenta
activitatii C. De asemenea, activitatea C este direct precedenta activitatilor E si F.

Tabelul 1
NI Activitatile  Activitile
i . direct precedente Durate
crt. proiectului RN
(conditionari)
1 A - 3
2 B - 2
3 C A 2
4 D B 6
5 E B 4
6 F C,D.E 4
7 G E 1

Metoda CPM este un procedeu de analiza a drumului critic in care singurul parametru
analizat este timpul. In reprezentarea graficului retea se tine seama de urmatoarele conventii:

o fiecdrei activitdti i se asociazd un segment orientat numit arc, definit prin capetele sale, astfel
fiecare activitate identificdndu-se printr-un arc;

e fiecdrui arc 1 se asociazd o valoare egald cu durata activitatii pe care o reprezinta;

e conditionarea a doud activitdti se reprezintd prin succesiunea a doud arce adiacente.

Nodurile grafului vor reprezenta momentele caracteristice ale proiectului, reprezentand
stadii de realizare a activitatilor (adicd terminarea uneia sau mai multor activitati si/sau inceperea
uneia sau mai multor activitagi).

Procedeul CPM se bazeaza pe existenta unei corespondente bipartide intre elementele unui
proiect (activitdfi, evenimente) si elementele unui graf (arce si noduri).

Pentru reprezentarea corectd a proiectului (respectarea interdependentelor, claritatea
desenului etc.), cat si pentru o standardizare a reprezentarii (pentru a putea fi inteles si de altcineva
decat cel care l-a desenat) in desenarea grafului se respecta urmatoarele reguli:

1. fiecare activitate se reprezinta printr-un arc a carui orientare indica, pentru activitate,
desfasurarea ei in timp;

2. un arc este limitat prin doud noduri (reprezentate prin cerculete) care simbolizeazd momentele

de inceput si de sfarsit ale executarii activitatii corespunzatoare;

lungimea fiecarui arc, in general, nu este proportionala cu lungimea activitatii;

4. activitatile vor fi reprezentate prin arce de forma:

» sau sau\ sau
SHA /" sau N \sau /
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esentiala fiind portiunea orizontala, pe care se vor trece informatiile despre activitate,

portiunile oblice fiind la 45°.

Lungimea si inclinarea arcului au in vedere numai considerente grafice, pentru urmarirea

usoara a intregului graf.

5.

deoarece respectarea tuturor regulilor nu se poate face doar cu arce care corespund doar
activitatilor proiectului, vor exista si arce care nu corespund nici unei activitati, care vor fi
reprezentate punctat §i care, pentru unitatea prezentarii, vor fi numite activitati fictive, cle
neconsumand resurse si avand durata 0.
pentru reprezentarea unor dependente de tipul "terminare — inceput" in care tag > 0, vom
introduce niste arce reprezentate prin linii duble, care corespund intervalului ta,s, avand
semnificatia unor asteptari (in acest interval se "consuma" doar timp, nu §i resurse) si care vor fi
numite activitati de asteptare.

Daca se presupune ca o activitate A este precedentd activitatii B, in functie de tipul de

interdependentd, in graficul retea arcele corespunzatoare activitatilor A si B vor avea urmatoarea
reprezentare (Fig.1.):

7.

8.

9.

A B

OL,O&»O—l?’»O sau (pentru tag = 0) O—»O—.

1
terminare - inceput

s ) »O 5 NG

inceput - inceput

8. A
B 8.8

O >O |

sau B

O A be A ( ) Bj ) tB O

B 2
terminare - terminare

) 4

Fig.3.11
in graf nu sunt admise circuite (existenta unuia ar Insemna ca orice activitate a acestuia ar fi
precedentd ei insusi). Deoarece, pentru un proiect foarte mare graful va avea foarte multe arce,
se poate intdmpla sd credm un circuit fard s ne dam seama. Pentru a evita acest lucru, vom
introduce o regula mai usor de respectat, care o implica pe cea dinainte:
nodurile vor fi numerotate, numerotarea facandu-se in asa fel incat, pentru fiecare activitate,
numarul nodului de Inceput sa fie mai mic decat numarul nodului de final al activitatii.
graful are un singur nod initial (semnificand evenimentul "inceperea proiectului") si un singur
nod final (semnificand evenimentul "sfarsitul proiectului");

10. orice activitate trebuie sa aiba cel putin o activitate precedenta si cel putin una care 1i succede,

11.

exceptand bineinteles activitatile care incep din nodul initial al proiectului si pe cele care se
termind 1n nodul final al proiectului;

desi existd activitati care se executd in paralel, care pot incepe in acelasi moment §i se pot
termina in acelasi moment, este interzis ca cele doud arce corespunzdtoare si aiba ambele
extremitati comune, altfel desenul care rezultd nu mai e graf. In desenul de mai jos se arati care
este reprezentarea corectd, F fiind o activitate fictiva:
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A A F
O——
AN

incorect corect

Fig.3.12.

12. nu trebuie introduse dependente nereale (neprevazute in tabelul de conditionari). Astfel, daca in
tabelul de conditionari vom avea situatia:

Tabelul 2
Activitate Activitate dlr‘e'ct Rr;cedenta
(conditionari)
A -
B -
C A,B
D A
atunci reprezentarea:
A C
B D -
Fig. 3.13

este incorecta, deoarece introduce conditionarea, inexistenta in tabel, a activitatii D de activitatea B.
Reprezentarea corecta este:

O,
L o

Fig.3.14. Fig.3.15.

13.sd se foloseascd, pe cat posibil, numarul minim de activitati fictive, pentru a nu complica
excesiv desenul. De exemplu, acelasi efect ca in figura 3.15 putea fi obfinut si prin reprezentarea
din figura 3.14, dar am fi folosit o activitate fictivad in plus, inutila.

Daca doud sau mai multe activitati au aceeasi activitate direct precedentd, de exemplu A
precede B si A precede C, reprezentarea in graful-retea va avea forma din figura 3.16 (a). Arcele B
si C simbolizeazd doua activitdfi care nu pot incepe decat dupa ce s-a terminat activitatea A.
Activitatile B si C pot fi executate simultan. De asemenea executia unei activitati poate depinde de
terminarea mai multor activitati direct precedente, de exemplu A precede C si B precede C ca in
figura 3.16 (b). In aceast situatie, activitatea C nu poate incepe, logic, decat dupa ce s-au terminat
activitatile A si B.
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( ) A, C

(@) (b)

Fig. 3.16

Proiectul dat prin tabelul 1, poate fi modelat, in reprezentarea activitatilor pe arce, prin
graful-retea din figura 3.17, numerotat secvential.

(2

Fig. 3.17
Numerotarea nodurilor permite sd identificam fiecare activitate, prin perechea de noduri (de

inceput si sfarsit). De exemplu, activitatea D se identifica prin perechea (3,5), activitatea E prin
(3,4) etc.

Analiza proiectului
Analiza proiectului constd In determinarea duratei minime a proiectului, determinarea
intervalelor de timp in care poate avea loc fiecare din evenimentele reprezentate prin noduri si
determinarea intervalelor de timp in care pot fi plasate activitatile, astfel Incat sa se respecte toate
conditionarile si s obtinem timpul minim de executie al proiectului.
Cele mai importante valori ce trebuie calculate dupa ce reteaua a fost trasatd sunt:
? cel mai devreme moment de incepere a unui eveniment - este cel mai apropiat
(timp) moment la care un nod poate fi atins;
? cel mai tarziu moment de realizare a unui eveniment - este cel mai departat (timp)
moment la care un nod trebuie atins pentru ca proiectul sa se finalizeze la data stabilita.
Cel mai devreme si cel mai tarziu moment sunt reprezentate, de obicei, In compartimente
corespunzatoare fiecarui nod astfel:

Identificatorul evenimentului

Termenul cel mai tarziu de

Termenul cel mai td ¢ realizare a evenimentului
devreme de t

realizare a 15
evenimentului

Fig. 3.18

Termenul cel mai devreme de r......2. .. . ...imentului se face prin parcurgerea normala a
retelei, incepe de la nodul (unic) de start si termind cu nodul (unic) de final. Timpul care este
considerat "cel mai devreme moment de realizare a nodului de inceput" al proiectului se poate
stabili arbitrar (de obicei este considerat zero). Momentul de realizare a unui eveniment reprezinta
un punct in timp si nu o perioada de timp. Asadar, daca timpul este exprimat in sdptamani trebuie sa
existe o conventie potrivit careia numarul de sdptamani ce apare intr-un nod eveniment reprezinta
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fie inceputul, fie sfarsitul saptamanii respective. Daca acest lucru nu este stabilit cu precizie, fiecare
membru al echipei poate interpreta diferit.

Dupa ce se stabileste momentul de realizare pentru primul nod, se selecteaza oricare din
nodurile imediat urmatoare si se calculeaza cel mai devreme moment de realizare a evenimentului
fiecaruia din ele. Nu conteaza ordinea 1n care sunt alese nodurile succesoare. Deoarece reteaua nu
contine bucle, se poate stabili intotdeauna care este nodul "urmator", pentru care sa se calculeze cel
mai devreme moment.

Cel mai devreme moment de producere a evenimentului corespunzator nodului final al
retelei reprezinta cel mai devreme moment posibil de realizare a proiectului.

De regula, se stabileste un termen limita de finalizare a unui proiect. In acest caz trebuie sa
calculam si momentul cel mai departat in timp al producerii fiecdrui eveniment, astfel proiectul sa
poata fi incheiat la data stabilita.

De multe ori termenul final al proiectului este impus de factori externi, dar uneori este
stabilit ca fiind cel mai devreme moment de finalizare a proiectului.

Prin intermediul parcursului invers, se calculeaza, pentru fiecare nod, cel mai tarziu moment
de producere a evenimentului corespunzator, astfel incat proiectul sd fie incheiat la data stabilita.
Calculele incep cu cel mai tarziu moment de finalizare a proiectului sau cu data de incheiere impusa
din exterior §i continud, prin parcurgerea in sens invers a retelei, pand la nodul de start al
proiectului. Metoda este exact reversul parcursului normal. Se Incepe de la nodul final si se
completeazd data finala a proiectului. Apoi, prin parcurgere in sens invers, se calculeaza, pentru
fiecare nod pentru care se cunosc momentele de realizare a tuturor nodurilor succesoare, cel mai
tarziu moment de producere a evenimentului corespunzator. Printr-o parcurgere metodica in sens
invers, 1n final, la toate nodurile se completeazd momentele de realizare.

In figura 3.19 a fost desenat graful asociat proiectului.

Fig.3.19

Termenele calculate pentru evenimente sunt utile in primul rand pentru calculul termenelor
pentru activitati, dar ele servesc si pentru evaluarea stadiului de realizare al proiectului, verificand
daca termenele de realizare pentru fiecare eveniment se afla in intervalul de fluctuatie.
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Printre avantajele metodei CPM (si in general ale analizei drumului critic) evidentiem:
determinarea cu anticipatie a duratei de executie a proiectelor complexe;

pe timpul desfasurarii proiectului permite un control permanent al executiei acestuia;

explicitarea legaturilor logice si tehnologice dintre activitati;

evidentierea activitatilor critice;

evidentierea activitafilor necritice, care dispun de rezerve de timp;

permite efectuarea de actualizari periodice fara a reface graful;

ofera posibilitatea de a efectua calcule de optimizare a duratei unui proiect, dupd criteriul

costului;

reprezintd o metoda operativa si rationald care permite programarea in timp a activitatilor tinand

seama de resurse.

Dezavantajele acestei metode sunt in principal:

» greutatea desenarii grafului, fiind foarte greu de reprezentat exact toate conditiondrile din
proiect, in conditiile in care acestea sunt foarte complicate iar desenul trebuie sa fie destul de
simplu si clar incat sa fie inteligibil si deci util;

» chiar daca se respecta toate regulile de construire a grafului, raman inca destule variante de
desenare astfel incat doud reprezentdri ale aceluiasi proiect facute de doi indivizi pot sd nu
semene aproape deloc.

» din cele de mai sus se vede ca reprezentarea este greoaie chiar daca toate conditionarile ar fi de
tipul "terminare — inceput" cu precedentd directa, incercarea de a forma graful in conditiile
existentei si a celorlalte tipuri de interdependente ducand foarte repede la un desen extrem de
incarcat si greu de folosit.

AN N NN

<

Metoda ,,Just in time”

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Aceasta metoda este considerata de specialisti ca o condifie importanta pentru obtinerea unei
organizdri superioare a productiei, iar aplicarea ei contribuie la reducerea costurilor de productie
aferente stocurilor de materii prime, materiale, piese si subansambluri.

Ea a aparut ca o replica la metodele clasice de organizare, care au la baza existenta stocurilor
tampon, constituite in vederea contracararii diferitelor evenimente cu caracter negativ care pot sa
apdra in derularea productiei (opriri accidentale ale utilajelor, absenta personalului, desincronizari
intre ateliere, defecte de calitate etc.)

La baza metodei J.I.T. std principiul reducerii la minimum sau eliminarea stocurilor de
materii prime, materiale, piese, subansamble si productie neterminata si implicit reducerea globala a
costurilor aferente acestor stocuri, indiferent de volumul productiei. Minimizarea tuturor
categoriilor de stocuri se face concomitent cu cresterea calitatii produselor.

Conform acestei metode trebuie sd se produca numai ce se vinde si exact la timp.
Implementarea metodei J.I.T. presupune realizarea a sase actiuni fundamentale:
amplasarea rationald a verigilor organizatorice cu scopul de a reduce costurile aferente
operatiilor care nu creeaza valoarea ( in principal operatiile de transport);
reducerea timpilor de pregatire-incheiere in scopul realizarii unui timp optim de schimbare a
seriei;
realizarea unei fiabilitdti maxime a masinilor Tn scopul reducerii costurilor aferente stationarii
determinate de caderile accidentale ale acestora;
realizarea unei productii de calitate superioara; realizarea activitatii de control al calitdtii dupa
principiul ,,control total in conditiile controlului selectiv”
realizarea unei relatii de parteneriat cu furnizorii;
educarea si formarea fortei de munca utilizand cele mai eficiente metode.

Metoda J.I.T. se bazeaza pe principiul numit ,,productia cu fluxuri trase” conform caruia
toate comenzile de fabricatie trebuie transmise ultimului loc de munca al procesului tehnologic (de
reguld montajul general), acesta transmitand necesarul de piese si subansambluri locului de munca
precedent si asa mai departe.

vV Vv YV V VY
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Prin acest mod de lucru, metoda J.I.T. se deosebeste de sistemele clasice de productie, care
se bazeaza pe principiul ,,productia de fluxuri impinse” conform caruia piesele realizate la primele
locuri de munca sunt impinse Tnainte, fard sa intereseze daca ele vor intra imediat in fabricatie sau
se vor stoca in magazii intermediare.

Metoda J.I.T. ofera multiple avantaje, care pot fi grupate astfel:

e reducerea costurilor prin reducerea stocurilor, reducerea rebuturilor, reducerea timpului de
munca §i reducerea modificarilor fata de proiectul initial,

e cresterea veniturilor prin imbunatatirea calitdtii produselor si cresterea volumului vanzarilor.

e reducerea investitiilor, atat prin reducerea spatiilor de depozitat cat si prin minimalizarea
stocurilor;

¢ Tmbunatatirea activitatii de personal; forta de munca este foarte bine pregatita, motivatd material,
atasatd firmei si responsabild fatd de rezultatele muncii; toate aceste trasaturi determina cresterea

productivitatii muncii.

CARACTERISTIC SISTEM TRADITIONAL J.L.T.
A
1. Prioritati Accepta toate comenzile Piata limitata
Multe optiuni Putine optiuni
Cost redus, calitate ridicata
2. Engineering Produse nestandardizate Produse standardizate
3. Capacitate Utilizare maxima Utilizare medie
Inflexibilitate Flexibilitate
4. Sistemul de | Organizare dupd principiul | Flux continuu, celule de fabricatie
productie tehnologic
5. Amplasarea Suprafete mari Suprafete mici
Transferul materialelor se face | Transferul materialelor se face manual
mecanizat
6. Muncitorii Abilitati limitate Abilitati largite
Specializare Flexibilitate
Individualizare Lucru in echipa
Atitudine competitiva
7. Programarea | Durata mare de pregatire si | Schimbari prompte
procesare
8. Stocurile Stocuri tampon Stocuri tampon reduse
Suprafete mari de stocare Eliminarea stocurilor
9. Furnizorii Numerosi Putini
Livrarea la baza de receptie Livrarea la linia de asamblare
10. Planificarea si | Orientarea catre planificare Orientarea cétre control
controlul
Inspectie de calitate corectivd | La sursa, continuu
11. Calitate Control statistic al procesului preventiv
12. Intretinerea De catre specialisti Functionarea redusa a echipamentelor
utilajelor
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B. SARCINI DE LUCRU:
Utilizand materialul de prezentare a metodei PERT, realizati cerintele de mai jos;

1. Completati enunturile:
Metoda PERT 1ePrezinta ..........cccecueeviieeiieniieniieiie ettt

Simbolurile de mai jos ale unei diagrame PERT reprezinta:

Drumul critic = acel drum

2. Notati 5 reguli care trebuie respectate in efectuarea analizei PERT.

3. Aplicati analiza PERT pentru organizarea unei conferinte de presd. Determinati drumul critic,
datele minime posibile, datele maxime permise si marjele de timp.

4. Completati enunturile:
Metoda CPM reprezintd
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5. Analizati elementele retelei CPM:
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6. Notati 3 avantaje si 3 dezavantaje ale acestei metode.

7. Completati enuntul si tabelul de mai jos

Metoda JIT TEPIEZINTA ......veeeeeiieeiieeeiee ettt et e e et e et eeestaeeeeaeeessaeeessaeesssaeensseeensseeensseeas
CARACTERISTICA JLT.
Prioritati
Engineering
Capacitate
Flux continuu, celule de fabricatie
Amplasarea Suprafete mici
P Transferul materialelor se face manual
Muncitorii
Programarea Schimbari prompte
Stocuri tampon reduse
Eliminarea stocurilor
Furnizorii
Planificarea si controlul Orientarea catre control
Calitate
Functionarea redusa a echipamentelor
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3.6. Sisteme flexibile de fabricatie

A. CONSIDERATII TEORETICE:

In cadrul sistemelor avansate de productie, sistemul de fabricatie isi schimba modul de a
raspunde unor sarcini diverse de fabricatie, in conditiile de eficientd si competitivitate.

Sistemul flexibil de fabricatie reprezintd un raspuns dat unor cerinte specifice dar nu
constituie o solutie universala aplicabila in orice condifii.

Sistemele de fabricatie actuale reprezintd rezultatul unei evolutii de peste 100 ani si
constituie un mod de raspuns la modificarile aparute in mediul economic in care activeaza.

SISTEMUL FLEXIBIL DE FABRICATIE

Un sistem flexibil de fabricatie este un sistem de productie capabil sa se adapteze la sarcini de
productie diferite atat sub raportul formei si dimensiunilor, cat si al procesului tehnologic care trebuie

realizat.

Caracteristici:

1- integrabilitate,

2- adecvare,
3- adaptabilitate,

: A Btadii ale sistemelor flexibile de fabricatie:
4- dinamism structural.

. Unitatea flexibila de prelucrare

Avantaje:

capacitate mare de adaptare la
modificarile survenite prin schimbarea
pieselor de prelucrat avand loc
modificarea programelor de calculator
si nu schimbarea utilajelor;

posibilitatea de a prelucra semifabricate
in ordine aleatoare;

autonomie functionala pentru trei

hutomat.

P. Celula flexibila de fabricatie

Hirect prin calculator.

B. Sistemul flexibil de fabricatie

Aceasta reprezintda de regula o0 masing
complexa, echipatd cu o magazie multifunctionald, un
Mmanipulator automat care poate functiona in regin

Aceasta este constituita din doua sau mai multe
Iinitati flexibile de prelucrare dotate cu masini controlate

schimburi fara interventia directa a
operatorului uman;

utilizarea intensiva a masinilor cu
comanda numerica, a robotilor si a
sistemelor automate de transport si
control;

Cuprinde mai multe celule de fabricatig
Conectate prin sisteme automate de transport, iar intreg
bistemul se afla sub controlul direct al unui calculato
Care dirijeaza si sistemului de depozitare, echipamentele
le masurare automata si testare si o coordonare totala 3
bubsistemelor economice prin intermediul calculatoruluf

posibilitatea de evolutie Si blectronic.
perfectabilitate treptata in functie de

necesitatile de producie.

Sistemul flexibil de fabricatie (SFF) cuprinde mai multe celule flexibile de fabrica\ie
conectate prin sisteme automate de transport (vehicule ghidate automat, controlate de calculator),
care deplaseaza paletele, piesele si sculele intre masini.

Sistemul flexibil de fabricatie, in ansamblul sau, este sub controlul direct al unui calculator
central sau local care dirijeazd sistemele de depozitare, echipamentele de masurare automata si
testare, masinile unelte cu comandd numericd etc. Rolul personalului se reduce la minim,
concomitent cu micgorarea timpilor de schimbare a profilului fabricatiei.

Sistemul flexibil de fabricatie cuprinde toate subsistemele unui sistem de fabricatie (efector
sau de prelucrare, logistic, comanda, control) si nu se rezuma doar la subsistemul de prelucrare, asa
cum se poate Intelege de foarte multe ori.
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Noul concept presupune o integrare si coordonare totalda a celor patru subsisteme
componente prin intermediul calculatorului electronic. Acest fapt impune utilizarea de masini-
unelte cu comanda numerica, de transportoare automate, roboti, manipulatoare, retea de comunicatii
care concentreaza toate ﬂuxurile informationale ce strébat sistemul flexibil de fabrica‘;ie.

o flexibilitatea de utilizare care reflectd posibilitatea de a ocupa, in mod automat, mai multe
stari de functionare in raport cu cerintele operative ale fabricatiei;

o flexibilitatea de adaptare care se referd la consumul de resurse exprimate direct sub forma
valorica, implicat de trecerea sistemului dintr-o stare de functionare in alta.
Un sistem flexibil de fabricatie trebuie sé prezinte urmétoarele caracteristici generale'

cuplare functionald la alte sisteme si compatlblhtatea cu caracteristicile spaglale constructive si

informatice ale sistemului de productie.

V' Adaptabilitatea se refera la posibilitatea de functionare in regim aleator a sarcinii de productie,
la reechiparea usoard cu SDV-uri si viteza mare de raspuns la schimbarea sarcinilor de
productie.

v’ Adecvarea caracterizeaza supletea in trecerea de la un tip de operatie la alt tip, capacitatea de
parcurgere intr-un timp minim a sistemului flexibil de fabricatie, in conditiile unei
exploatabilitafi sporite si a unor costuri de productie minime.

V' Dinamismul structural reda posibilitatea de a fi modificatd structura sistemului flexibil de
fabricatie functie de cerinte, in conditiile de variabilitate a traseelor de parcurgere a sistemului
flexibil de fabricatie.

In introducerea noilor tehnologii robotizate cea mai mare importantd o au activititile de
pregdtire organizatorica. S-a constatat ca In multe cazuri fondul de timp al tehnologiilor robotizate
este folosit in proportie de numai 50-55%. Aceasta situatie nu se datoreaza unor erori tehnologice
privind constructia sau modul de operare al calculatorului, ci unei incorecte organizari si conduceri
ale unitatilor de productie. Aceasta Tnseamna ca pericolul modificarilor tehnologice nu consta in
efectul acestora asupra omului, ci mai curand 1n imposibilitatea acestora de a le recunoaste si deci
de a-i sesiza si influenta efectele.

Introducerea robotizarii modifica situatia financiara a unitatii industriale marindu-i volumul de

mijloace fixe, imbunatatind conditiile de productie, ceea ce va duce la cresterea fiabilitatii

sistemelor operative, de executie si de conducere.

8. Completati enunturile de mai jos astfel incat ele sa fie corecte si complete:

Un sistem flexibil de fabricatie este . - covveeeen.o.capabil sa se adapteze
la sarcini de productie diferite atat sub raportul formez i dzmenszumlor cat si al procesului
tehnologic care trebuie realizat.

Integrabilitatea, adecvarea, adaptabilitatea si  dinamismul  structural reprezinta

. . .. sistemului flexibil de fabricatie.
ota; mai JOS deﬁnl‘;nle caracterlstlcllor acestui sistem:

- 1ntegrab111tatea —

10. Avantajele sistemului flexibil de fabricatie sunt:
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11. Identificati in imaginile de mai jos: unitatea flexibila de prelucrare, celula flexibila de
fabricatie, sistemul flexibil de fabricatie. Justificati.
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urizare a vinului

Fig.4. Sistem de paste

Fig.5. Sudare automata sub strat de flux
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Cap.4. Programarea si organizarea activitatii de productie la nivelul unui agent

economic
4.1. Etapele programarii si organizarii activitatii de productie
4.2. Activitatile de programare, pregitire, lansare si urmarire a productiei — prezentare
generala
4.3. Structura si atributiile compartimentului programare, pregitire, lansare si urmarire a
productiei
4.4. Planificarea necesarului de resurse materiale
4.5. Planificarea necesarului de personal
4.6. Informatii si documentele specifice programarii productiei:
4.7. Documentele necesare lansarii in fabricatie
4.8. Documentele necesare urmaririi productiei

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Structura organizatoricd a wunei intreprinderi reprezintd ansamblul persoanelor,
subdiviziunilor organizatorice si relatiilor care se stabilesc intre acestea in vederea realizarii
obiectivelor Intreprinderii.

Principala componenta a structurii organizatorice o constituic compartimentul.

Prin compartiment intelegem o grupare de persoane subordonate aceluiasi manager, care
realizeaza activitdfi omogene sau complementare, contribuind la realizarea acelorasi obiective.
Persoanele care formeaza un compartiment se grupeaza in functie de structura activitdtilor de
indeplinit in cadrul intreprinderii.

Astfel, compartimentele pot lua forma unor birouri, servicii, sectii, ateliere. Biroul se
constituie pentru activitati omogene, ce reclama o organizare distinctd, in situatiile in care volumul
de munca necesitd minimum cinci persoane.

Serviciul se organizeaza pentru realizarea unor activitdti omogene, cu un volum mare de
munca, sau pentru activitati complementare care necesitd o conducere unitara, in situatiile in care
volumul de activitate solicitd minimum opt persoane.

Sectia reprezintd o unitate determinata sub raport administrativ, in cadrul careia se executa
fie un produs sau o parte a acestuia, fie o parte a procesului tehnologic.

Atelierul reprezintd o unitate ce se poate constitui independent sau in cadrul unei sectii de
productie. Reuneste mai multe locuri de munca, la care se executa fie aceeasi operatie tehnologica,
fie toate operatiile tehnologice necesare obtinerii unei piese sau unui produs.

Dupa profilul lor, atelierele pot fi: de productie, de montaj, de service sau de alte activitati.

Atributiile intregului compartiment P.P.L.U.P. decurg din continutul, obiectivele si
functiile managementului operational al productiei.

Acestea sunt urmatoarele:

- elaboreaza programul de pregatire tehnica a productiei;

- colaboreaza cu celelalte compartimente pentru elaborarea programelor de productie, pentru
stabilirea termenelor contractuale de livrare, pentru asigurarea aprovizionarii din timp cu materii
prime, SDV-uri in vederea desfasurarii normale a procesului de productie;

- colaboreaza cu compartimentul de proiectare constructiva si tehnologica la stabilirea
duratei ciclului de fabricatie, a marimii lotului de lansare in productie, precum si la aplicarea
tehnologiei moderne;

- elaboreazd balante de corelare, capacitate - Incarcare pe termen scurt, in scopul
eficientizarii incarcarii capacitatilor de productie.

Prin indeplinirea acestor atributii de catre compartimentul de programare, pregatire, lansare
si urmarire a productiei, managerii sectiilor si atelierelor se pot concentra numai asupra activitatilor
de productie din sectii si ateliere, sub raportul executiei produselor, al conditiilor tehnice, al
instruirii muncitorilor si al folosirii celor mai eficiente metode de munca. Desfasurarea unei
coordondri eficiente presupune un proces de comunicare care se institutionalizeaza prin sistemul
informational al activitatilor de productie, definit ca ansamblul datelor, informatiilor, fluxurilor
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informationale, procedurilor si mijloacelor de tratare a informatiilor menite sd contribuie la
realizarea obiectivelor specifice acestei activitati.

Analiza detaliata a conducerii operative a productiei evidentiaza cd aceasta cuprinde un
ansamblu de activititi care se referd la programare, lansare si urmdrire. Intre aceste activitati,
fiecare avand obiective distincte, existd, atat din punct de vedere al sistemului informational cat si a
celui decizional, o stransd interdependentd, un schimb reciproc de informatii care se genereaza in
cadrul programadrii, se transmit subactivitatii de lansare, pentru ca apoi, prin urmarire, sa se inchida
circuitul din nou la programare. Relatia de feed-back, specificd programarii, lansarii s urmaririi
productiei (PLUP) este redatd in fig.4.1.

I

Comenzi : | Comenzi

de ut ! . executate
execul Programare |—jm| Lansare |—uw| Execufie .

Fig.4.1. Relatia de feed-back a programarii, lansarii $i urmaririi productiei

Activitatea de programare are ca principal obiectiv sd stabileascd parametrii necesari
repartizarii In timp §i spatiu a sarcinilor de productie. Astfel de parametrii sunt: marimea loturilor de
fabricatie, periodicitatea lansarii loturilor in fabricatie, duratele ciclurilor de fabricatie, devansarile
in executie etc.

Pe baza parametrilor, activitatea de programare elaboreaza documentele necesare repartizarii
in timp si spatiu a sarcinilor de productie, cum sunt: program de productie coordonator, programe
de productie operative, ciclograme de fabricatie, grafice de productie si balante de corelare
capacitate-incarcare.

Facand abstractie de conditiile fiecarei intreprinderi, activitatea de programare a productiei
comportd, in cele mai multe cazuri, trei etape.

in prima etapi se efectueaza o planificare calendaristici a productiei, in care sarcinile din
programul de productie anual al intreprinderii se desfasoard pe luni. Aceasta detaliere se
concretizeaza sub forma unui program de productie coordonator.

in a doua etapi se efectucaza defalcarea sarcinilor din programul de productie coordonator
pe subunitati de productie (ateliere si sectii de productie), in raport cu capacitatile de productie
existente si de relatiile tehnologice dintre subunitdtile de productie. Aceastd etapa confine,
deopotriva, lucrdri de repartizare in timp si spatiu a sarcinilor de productie. Finalitatea celei de-a
doua etape este elaborarea programelor de productie operative ale sectiilor si atelierelor de
productie, organizate ca subunitdti independente.

in a treia etapi se realizeaza repartizarea sarcinilor de productie pe executanti si pe
perioade scurte de timp (decade, sdptdmani, zile etc.). Aceastd detaliere a sarcinilor de productie in
timp si spatiu se prezinta, de regula, sub forma graficelor de productie.

Activitatea de lansare desemneazd ansamblul lucrdrilor cu privire la elaborarea,
multiplicarea si difuzarea documentelor economice in vederea declansarii executiei sarcinilor de
productie la nivelul locurilor de munca.

In afara acestui obiectiv, activitatea de lansare a productiei elaboreaza si unele documente,
cum sunt: fisa de insotire, bon de consum materiale si dispozitie de lucru.

Ca element component al conducerii operative a productiei, lansarea se situeaza in avalul
programdrii i in amontele urmadririi productiei. Aceastd pozitionare aratd cd lansarea este
fundamentata de programarea productiei.
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Lansarea productiei constituie un prim punct de control preventiv al costurilor cu materiile
prime, salarii etc. astfel ca acestea sa urmeze o destinatie rationala.

Activitatea de urmarire este reprezentatd de un ansamblu de actiuni orientate spre trei
directii:

v’ urmadrirea pregatirii productiei,

v’ urmdrirea functionarii utilajelor si instalatiilor

v' si urmarirea indeplinirii sarcinilor de productie programate.

Urmadrirea pregatirii productiei se referd la acele actiuni prin care se constatd dacd sunt
asigurate conditiile organizatorice $i materiale necesare inceperii executiei produselor. Daca aceste
conditii sunt asigurate, se ordoneaza in sirul de asteptare, intreaga documentatie de lansare.

Urmadrirea functionarii utilajelor si instalatiilor furnizeaza informatii cu privire la folosirea
acestora pe schimburi, zile si pe intreaga luna, evidentiindu-se orele de functionare si nefunctionare.
Orele de nefunctionare sunt consemnate pe cauze: avarii, lipsd de energie, lipsd de materii prime,
lipsa comenzi, lipsa fortd de munca.

Inregistrarea orelor de functionare si nefunctionare, pe schimburi si zile, se efectueazi in
documentele:

v’ fisd individuala U
v' fisa recapitulativa UT.

Urmarirea indeplinirii sarcinilor de productie programate are un continut deosebit de
complex si constituie o sintezd a intregului mod de desfasurare a procesului de productie. Cu
aceastd ocazie se evidentiazd, printr-o urmarire a miscdrii produselor in diferitele stadii de
fabricatie, gradul de indeplinire a sarcinilor de productie programate.

O problemd importantd care apare intr-o intreprindere se refera la gestiunea resurselor
materiale. Resursele materiale conditioneaza nemijlocit randamentul procesului de fabricatie, dar si
eficienta economica a acestui proces.

In vederea derularii in bune conditii a procesului de productie, trebui stabilite criteriile de
calitate care stau la baza alegerii materiilor prime si materialelor.

Materiile prime si materialele care corespund criteriilor de calitati stabilite prin
documentatia de proiectare trebuie identificate si urmarite. Pentru aceasta au fost dezvoltate o serie
de metode de gestiune a resurselor materiale. O importanta deosebita o are in acest sens echivalarea
materialelor §i componentele utilizate.

Trebuie remarcat, de asemenea, faptul cd eficienta activitatii productive este direct
influentata de activitatea depusa la diferite locuri de munca de cétre lucratori.

Materiile prime §i materialele utilizate in industria electrotehnica, electronica trebuie sa
prezinte anumite caracteristici de calitate, specificate in mod corespunzator in standarde si alte
documente cu caracter normativ. In standarde, valorile caracteristicilor fizice ale materiilor prime si
materialelor sunt insotite de folerantele corespunzatoare.

Caracteristicile materialelor prefabricate utilizate la realizare echipamentelor electrotehnice
si electronice se referd atat la dimensiunile acestora, cat si la materia prima utilizata, rezistenta
electrica, aspect, alungirea la rupere, rezistenta la efectul de resort, flexibilitate, rezistenta la soc,
termoplasticitate, tensiunea de strapungere, sudabilitate si termoaderenta.

In general, materialul ales pentru realizarea diferitelor produs electrotehnice si electronice
trebuie sa fie indicat de proiectanti in desenele executie. Alegerea formei si a dimensiunii acestuia
se face de catre tehnologi.

Inregistrarea materiilor prime si materialelor are scopul de a evidentia in orice moment
cantitatea, calitatea si costul materialelor, precum si consumul acestora.

Pentru fiecare tip si dimensiune de material se intocmeste o fisd in care sunt inregistrate
toate modificarile intervenite in ceea ce priveste cantitatea de materiale existente.

Stabilirea necesarului de materiale la nivelul locului de muncd sau prin extrapolare sau prin
calcule amanuntite, la nivelul unitdtii economice, este esentiald pentru elaborarea unui plan de
aprovizionare fundamentat, care sd asigure mentinerea ritmicitatii programului de productie si, in
final, respectarea termenelor de livrare a bunurilor economice.
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Etapele care trebuie parcurse in planificarea necesarului de resurse materiale sunt
reprezentate in figura 4.2.

ETAPELE PLANIFICARII NECESARULUI
DE RESURSE MATERIALE

v < v - 1

7

intocmirea listei de determinarea stabilirea necesarului determinarea stocului calcularea indicatoru-
resurse materialels normelor de consum de resurse materiale de la sfarsitul lui necesarul total de
programului materiale

Fig.4.2. Etapele planificarii necesarului de resurse materiale

Prima etapa in stabilirea necesarului de resurse materiale este Intocmirea listei de resurse
materiale.

Lista de resurse materiale reprezintd documentul care cuprinde toate categoriile de materii
prime, energie, apd, abur, combustibil etc. de care are nevoie unitatea economicd, grupate dupa
anumite principii si indexate dupa un anumit sistem de indexare, pentru fiecare categorie de
material prezentandu-se si o scurta caracterizare tehnica.

A doua etapa este determinarea normelor de consum necesare fabricarii diferitelor produse
si executarii lucrarilor si serviciilor prevazute in programul de productie. Norma de consum specific
de aprovizionare (Nc) reprezinta cantitatea maxima prevazutd pentru consum dintr-un anumit
material, In scopul obtinerii unei unitati de produs sau al executarii unei unitafi de lucrari, in
anumite conditii tehnico-organizatorice specifice unitdtii economice.

Norma de consum specific de aprovizionare cuprinde urmatoarele elemente:

- consumul net sau util (Cu ), care reprezintd cantitatea de material care se regiseste in
produsul finit;

- pierderile de materiale (Pm), care apar ca urmare a desfasurarii procesului tehnologic
(pierderi tehnologice) sau din cauze tehnico-organizatorice (pierderi netehnologice).

De aici, rezulta ca norma de consum se determind insumand elementele sale componente:
Nc=Cu+Pm

Daca la norma de consum se adaugd materialele recuperabile, se obtine norma de consum
specific tehnologica.

A treia etapa constd in stabilirea propriu-zisa a necesarului de resurse materiale pentru
fabricarea productiei programate.

Se poate face prin mai multe metode: metoda de calcul direct, metoda de calcul prin
analogie, metoda sortimentului tip.

Cea mai utilizata metoda de determinare a necesarului de resurse materiale este metoda de
calcul direct, potrivit careia necesarul propriu-zis de materiale [N] se determina astfel:

N=X0Q, nyi=Il;n
unde: N = necesarul propriu-zis dintr-un anumit tip de material;
Qi = cantitatea de produse programata din produsul tip ,,i";
1= 1,...n - tipuri de produse ce folosesc materialul respectiv;
n = norma de consum specific de aprovizionare la materialul ce se consuma pentru

un produs de tip ,, 1"

La nivelul locului de munca, se poate determina necesarul de materiale prin inmultirea
cantitatii de produse programate a se realiza pe loc de munca cu norma de consum de material pe tip
de produs. Metoda de calcul direct, ca si metoda analitica, prezintd avantajul cd permite
determinarea unei madrimi reale pentru indicatorul necesarul propriu-zis de materiale. Pentru
metodele de calcul prin analogie si metoda sortimentului tip se pot aplica programe software de
specialitate, care permit determinarea mai rapida a valorii indicatorului calculat, dar valoarea este
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numai o estimatie bazata pe date anterioare si pe experienta specialistilor si nu o valoare reala. Se
mentine riscul unei determinari incorecte.

A patra etapa este determinarea stocului de la sfarsitul perioadei de program. Marimea
acestui stoc constituie stocul de siguranta. Fiecare unitate economica trebuie sa calculeze o serie de
stocuri ~ de  resurse  materiale, conform  datelor  cuprinse in  tabelul  4.1.

Tipul de stoc  |Definifie Formula de calcul

Stocul curent |- reprezintd cantitatea de materiale necesarfi pentru|S, = Cp-+ T

asigurarea continuitifii procesului de productie|unde:

intre doud aproviziondri succesive de la acelasi|S; - stocul curent la un anumit material;
furnizor, in conditii normale de activitate. Coi- - consumul mediu zilnic din materialul
respectiv  previzut in  contractele de
aprovizionare incheiate cu furnizorii,
T-intervalul mediu de timp, in zile, intre
doud livrir succesive.

pregitire sau de|- se calculeazd la acele unitiyi economice in care |Spr = C,. * Ip,

condifionare  |materiile prime trebuie si fie supuse unei pregitiri |unde:

inainte de intrarea in procesul de productie, cum ar|S,, - stocul de pregitire la un anumit
fi uscarea cherestelei sau sortarea materialelor. material;

ty~ timpul de pregitire sau conditionare
pentru ace material.

reprezintd cantitifile de materiale destinate|S;.. =Cp*f;

asigurdril continuitifin s1 desfisurdrii normale a|unde:

Stocul sezonier

productiei in conditii de sezonalitate. Sie- - marimea stocului sezonier la un anumit
- esle caracteristic unitafilor economice in care se |material;
ridici problema sezonalitifii productiei, apro-|t; - timpul de intreruperi, in zile
viziondril sau transportul ui. calendaristice, in  aprovizionarea cu
materialul respectiv.
Stocul de|- reprezintd cantitatea de material ce asigurd|Sge=Cp *ft;+1: + #3) unde:
siguran{d continuitatea procesului de productie in cazul|Ch: - necesarul propriv-zis de material

epuizrii  stocului  curent, 1ar materialele|pentru  indeplinirea  programului  de
comandate nu sosesc la termenele previzute de la|productie/numarul de zile lucritoare din
furnizori. perioada respectivi de program;

ty - timpul necesar stabilirii legdturii cu
furnizorii si pentru pregitirea de catre
acestia a unui lot de livrare, in zile;

t2 - impul necesar transportulul materialelor
de la furnizor la beneficiar, in zile;

t3 - timpul pentru descircarea, receplionarea
i inmagazinarea materialului, in zile.

Corectitudinea determinarii acestora conduce la mentinerea ritmicitatii productiei.
A cincea etapa este calcularea indicatorului necesarul total de materiale, determinat prin
relatia:
Nt=N+ S¢
unde: N = necesarul total dintr-un anumit material in perioada de program; S= stocul de la
sfarsitul perioadei de program, care este egal cu stocul de siguranta.

Resursele umane sau forta de munca sunt factorii principali in realizarea produselor,
serviciilor sau oricdrui alt bun de consum. Fara fortd de munca nu ar putea exista nimic.

Resursele umane sunt factori determinanti in tot ceea ce se face, in ceea ce se intreprinde.
Practic sunt totul in viata sociala si economica.

Resursele umane sau ,,forta de munca", asa cum sunt definite de economisti reprezinta:
efortul fizic si mental depus pentru a crea bunuri materiale sau servicii in folosul societdatii.
Pretul platit pentru ca forta de munca sa poata fi folosita se numeste salariu.

Resursele umane sau resurse de munca sunt persoanele in varsta de munca si capabile de
munca, precum si cele sub varsta sau peste varsta de munca, dar care pot fi sau sunt ocupate intr-o
ramura a economiei nationale (de fapt, in procesul muncii).
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Efectivul unei organizatii (societdti) este constituit din executanti si manageri.

Principalele categorii de executanti sunt:

1. personalul muncitor 1n care este cuprins personalul operativ, ce participa la realizarea produselor
intreprinderii (lucreazd la masinile-unelte, la asamblare) si personalul de servire (lucreaza la
intretinerea utilajelor, la transportul in depozite). Acest personal are studii generale si a urmat o
scoala profesionala;

2. personalul tehnic cuprinde pe cei ce acorda asistentd tehnica. Ei lucreaza in laboratoare pentru a
efectua analize (chimisti, fizicieni) sau in controlul tehnic. Acest personal are studii medii si a urmat
o0 scoald postliceala de specializare;

3. personalul de conceptie, sunt cei ce lucreaza 1n proiectare, cercetare, informatica. Acestia au
studii superioare (ingineri, chimisti, fizicieni, informaticieni);

4. personalul de administratie, lucreaza in compartimentele de planificare, financiar, contabilitate,
aprovizionare, marketing, relatii publice. Unii au studii medii, altii studii superioare (economisti);

5. personalul auxiliar care este folosit pentru paza sau ca pompieri si ingrijitori.

Principalele categorii de manageri sunt:

1. supraveghetori (sunt manageri de nivel inferior), ocupa posturi de maistri, sefi de proiect, sefi de
birou;

2. cadrele de conducere (managerii de nivel mediu) sunt sefii de ateliere, sefii de sectii, sefii de
servicii;

3. directorii (manageri de nivel superior) coordoneaza o functiune din intreprindere (productia,
cercetarea, financiar-contabild, personal, comercial).

Calitatile necesare unui manager:

- morale: managerii trebuie sa dea dovada de energie, fermitate, onestitate, initiativa;

- fizice: managerii trebuie sa fie sanatosi pentru cad munca lor este dura si sa aiba indemanare;

- intelectuale: managerii trebuie sa aiba capacitatea de a intelege rapid unele fenomene, sd asimileze
cunostinte, sa aiba logica si memorie;

- culturale: pentru a fi manager este nevoie de cultura generald, o culturd de specialitate, cunostinte
in domeniul in care actioneaza intreprinderea si cunostinte manageriale;

Rolul managerilor este:

- sa stimuleze: acest lucru se face prin motivare, premiere, pedepsire, arbitrarea unor conflicte;

- 8d initieze actiuni, sa stabileasca obiective, sa aloce resursele, sa transmita informatii;

- sa reprezinte grupul: el este un simbol al colectivului, un negociator, un purtator de cuvant, dar si
responsabil de greselile grupului.

Din punct de vedere psihologic, oamenii dintr-o intreprindere formeaza un grup uman.
Grupul este o unitate sociald constituitd dintr-un numar de oameni ce are ca scop realizarea
sarcinilor de productie, fiecare membru desfasurand activitdfi ce rezultd din diviziunea muncii.
Complexitatea actuald a productiei face ca un om sa nu mai poatd realiza singur o valoare de
intrebuintare. Dar in cadrul grupului fiecare om trebuie sa-si pastreze personalitatea si chiar sa fie
incurajat in acest sens.

Existd atat grupuri primare (familia) in care colaborarea este directa, dar si grupuri
secundare (de exemplu, organizatiile) In care cunoasterea intre oameni este vaga, iar comunicarea
are loc prin intermediari. Asa cum oamenii au o psihologie si grupurile is1 formeaza o psihologie, in
interiorul grupului existd, Insd, o varietate de comportamente si o diferentiere intre oameni (care nu
rezultd din particularitati fizice sau intelectuale, ci din obiectivele avute). In cadrul grupului existi o
interactiune Intre membrii sdi, relatiile se bazeaza pe unele norme si reguli de conduitd, existd o
traditie colectiva (datoritd trecutului si prezentului comun), exista sentimente colective dar, mai
ales, exista obiective comune.

In functie de importanta functiilor indeplinite, a gradului de raspundere, cét si a locului de
muncd, forta de muncd In societatile comerciale sau in regiile autonome, se poate grupa in mai
multe categorii. Acestea sunt necesare la elaborarea structurilor organizatorice a resurselor umane
in:

e muncitori;
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e maistri, cadre cu studii superioare de scurtd duratd (subingineri sau absolventi de colegii
tehnice), ca diriguitori directi ai procesului de productie;

e personal tehnic, economic, administrativ, de alte specialitati, si de paza si deservire (ingineri,
proiectanti, cercetatori, contabili, finantisti, economisti, juristi etc.)

In functie de rolul lor in procesul de transformare a obiectelor muncii (lucru asupra ciruia
actioneaza omul - forta de munca - pentru a-1 transforma si a-1 adapta nevoilor sale - pamantul, apa,
materiile 1 materialele etc.) in produse, muncitorii pot fi:

e muncitori productivi, care executd direct sau prin intermediul masinilor, utilajelor sau altor
mijloace de munca asupra obiectului muncii, pentru realizarea bunurilor materiale sau
serviciilor;

e muncitori indirect productivi, ce actioneaza indirect pentru mentinerea mijloacelor de munca
(masini, utilaje etc.) in stare de functionare, asigurarea procesului de productie cu energie, apa
etc.; acestia sunt muncitorii de la intretinere masini si utilaje, S.D.V.uri (sculdrie), transport,
control tehnic, manipulare, materii prime, materiale, produse finite etc.;

e muncitori de deservire, nu participa in nici un fel (nici direct nici indirect) la producerea de
bunuri sau servicii. Ei asigura deservirea generald (intretinere cladiri, instalatii, echipamente
birou, calculatoare, soferi, mentinerea curateniei in ateliere, birouri, garaje, spatii verzi etc.)
Personalul tehnic, economic, administrativ st de alte competente are urmatoarea componenta:

» personal de conducere directd a procesului de productie (sefi de sectii, ateliere etc.) si
personal de specialitate (ingineri, economisti, tehnicieni, normatori, pontatori etc.

» personal de conducere din afara procesului de productie (directori general si adjunct, sefi
birou, sefi serviciu, contabil sef sau director economic, consilieri juridici etc.);

» personal de executie de specialitate in directiile de: dezvoltare, control, proiectare,
tehnologii, norme §i normative, aprovizionare, desfacere - vanzari, financiar - contabilitate,
evidenta si incadrare personal etc.;

» personal administrativ, In care intra: functionari administrativi, magazineri, dactilografe etc.;

» personal de deservire si paza, care asigura curatenia si paza societatii. Din aceasta categorie
de personal fac parte: curierii, paznicii, pompierii, ingrijitorii.

Aceasta structurare a fortelor de munca este in functie de profilul unitatii, de marimea si
complexitatea ei.

Nu se poate vorbi despre dezvoltarea resurselor umane, fard sa avem cunostintd despre
tendintele actuale ale fortei de munca.

Forta de munca, nu numai in Romania, dar si pe plan mondial, a suferit schimbari
importante n ultima jumatate de secol si, in special, in ultimele doua decenii.

In primul rand, trebuie spus ci o modificare importanti s-a produs intre numarul locurilor de
muncd pentru muncitori care s-au redus in favoarea celor cu calificari superioare, lucrdtori din
comert, ingineri, juristi, medici etc.

Ponderea locurilor de munca pentru femei a crescut continuu considerabil in toate ramurile
economiei nationale, nu numai in cele ce erau considerate specifice pentru femei (industrie usoara,
invatdmant, economie etc.).

O crestere importantd o are munca intelectuald si industria serviciilor (in special cea
hoteliera si de turism).

Reducerea numarului muncitorilor s-a datorat, In primul rand, tehnologiei (masinile au
inlocuit munca), apoi al importurilor tot mai mari de produse strdine (de la grau la produse
cosmetice si altele), care a facut sa incetineasca productia interna a productiei de bunuri.

Dezvoltarea resurselor umane si mai ales rolul ei in procesele tehnologice este de importanta
majora pentru orice economie. Aceasta incepe inca dupa terminarea gimnaziului. Educatia a devenit
si mai ales va fi de importanta hotaratoare. Aceasta se dovedeste in prezent, iar cu timpul se va simti
si mai mult, in special in tehnologie. Tehnologia care ne-a dat: roboti, calculatoare, sateliti sau fibre
optice a creat necesitatea locurilor de munca, a meseriilor de calificare superioara.

Cei ce vor fi fara o specializare sau scolarizare adecvate vor Intampina mult mai multe
bariere 1n a-si castiga existenta decat cei cu o instructie adecvata actualelor si viitoarelor cerinte.
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Dezvoltarea resurselor umane va continua §i prin reconversie profesionala, adica
schimbarea calificarilor si chiar profesiilor. Datorita tehnologiei unele profesii is1 micsoreaza
importanta sau chiar dispar, aparand profesii noi, adaptate cerintelor noi (ex.: minerii disponibilizati
din mine neproductive vor trebui sa se recalifice pentru altele noi - constructii de drumuri si cai
ferate).

Dezvoltarea resurselor umane are rolul si de inlocuire in locurile de munca ramase vacante
prin pensionare, decese sau alte situatii. Micsorarea somajului depinde, in mare masura de
dezvoltarea resurselor umane, ce consta In a crea oameni pregdatiti pentru noile specializari, noile
profesii etc.

Etapa de elaborare a programelor de productie operative necesita urmatorii suporturi informationale
(Fig.4.3.)

Informatii

v

Ciclograma pe produs

\

Program de productie calendaristic
centralizator la nivelul firmei

v

Program de productie calendaristic ,
centralizator la nivelul sectiei |

\

Balanta de corelare
capacitatea de incdrcare

\

Program de productie operativ

Fig.4.3. Suporturi informationale

Ciclograma pe produs :se elaboreazd in special pentru productia de serie mica si
individuala, cu scopul determindrii devansarilor calendaristice pe faze de fabricare a produsului
respectiv fata de termenul de livrare.

Ciclograma pe produs sau cea pentru un lot de produse, in cazul productiei de serie mica,
este un program de productie operativ care, in general, se reprezinta sub forma unei diagrame Gantt,
cu scara timpului in numaratoare inversa.

Ciclograma de fabricatie pe produs sau pentru un lot de produse precizeaza duratele de
executie, termenele de Incepere si de incheiere a executiei pe faze ale procesului tehnologic.
Informatiile de intrare necesare elaborarii ciclogramei pe produs se refera la:

- diagrama de montaj a produsului;

- cantitatile de articole pe produs;

- succesiunea operatiilor si fazelor procesului tehnologic;

- timpul normat;
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- formatia de lucru etc. In urma prelucrarii acestor informatii, se obtin date referitoare la
devansarea fazelor si operatiilor si se elaboreaza purtatorul de informatii ciclograma pe produs.

Programul de productie calendaristic centralizator: se elaboreaza cu scopul defalcarii
productiei pe luni, dupd anumite criterii, sau prin includerea ciclogramelor pe produs Intr-un grafic
centralizator pentru Intreaga productie. Informatiile de intrare provin in principal din:

- activitatea de desfacere referitoare la: denumirea produselor, cantitatile si termenele contractate;

- activitatea de pregatire tehnica a fabricatiei: fazele de pregdtire si executie pe produs, durata de
executie etc.

- documentul Ciclograma pe produs etc. In urma prelucrarii acestor informatii, se obtine purtatorul
de informatii Programul calendaristic centralizator, cu informatii de iesire referitoare la cantitatile
de realizat pe o anumita perioadd, la necesarul de materiale etc.

Balanta de corelare capacitate-incarcare are ca scop verificarea incarcarii capacitatii de
productie cu sarcinile cuprinse in programele de productie si asigurarea echilibrului dinamic intre

Informatiile de intrare se extrag din:

- suportul informational Program calendaristic centralizator sau Program operativ, referitor
la: denumirea produselor programate, cantititile de efectuat, termenul de incepere a fiecarei faze la
fiecare veriga de productie etc;

- activitatea de planificare, referitor la: capacitatea de productie pe grupe de masini, indici de
utilizare a capacitatii de productie etc;

- activitatea de personal, referitor la numarul mediu scriptic pe meserii.

In urma prelucrarii acestor informatii, rezultd purtitorul de informatii Balanta de corelare
capacitate-incarcare, cu informatii referitoare la gradul de incarcare a capacitatii pe grupe de utilaje.
Aceste informatii de iesire folosesc redistribuirii sarcinilor, deci modificarilor programelor de
productie. Algoritmul pentru elaborarea Balantei de corelare capacitate-incarcare presupune
existenfa documentelor cuprinse in figura 4.4.

Documente necesare elabordrii
Balantei de corelare capacitate-incarcare

\ 4

Programul de producie operativ

\/

Figele tehnologice

\

Situatia numdrului de utilaje pe grupe

\

Programul de reparaii utilaje

v

Situafia termenelor de Incheiere a execuiel produselor
aflate in fabricafie

Fig.4.4. Documente pentru elaborarea Balantei de corelare capacitate-incarcare
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Programul de productie operativ la nivel de sectie contine informatii referitoare la
nomenclatorul produselor ce urmeaza a fi executate (1 =1, n ) si la cantitatea din fiecare produs (qi);
Pentru programarea activitatilor specifice locului de muncd, este necesard cunoasterea

urmatoarelor elemente:

- desenul de executie;

- volumul productiei;

- semifabricatul folosit

- utilajul de care se dispune;

- calificarea personalului muncitor;
Desenul de executie trebuie sa cuprinda toate datele si indicatiile necesare executarii corecte a
piesei.
Volumul productiei reprezintd cantitatea de piese ce trebuie fabricate intr-un interval de timp si
este unul dintre factorii principali care determina procesul tehnologic.
Forma si dimensiunile semifabricatului determina tehnologia de executie.
In cadrul analizirii unei tehnologii, trebuie si se tind seama de posibilitatile reale de lucru ale
utilajului existent.
Calificarea personalului muncitor trebuie cunoscuta si utilizata rational.
Categoria de incadrare a lucrdrii se va stabili in concordanta strictd cu complexitatea lucrarilor ce
trebuie efectuate de fiecare muncitor la locul de munca. Fiecare operatie va fi repartizata
muncitorului care are calificarea corespunzatoare lucrarii respective.
Lansarea in fabricatie

Lansarea 1n fabricatie reprezintd acea etapa in care se elaboreaza si se transmite subunitatilor
de productie documentatia referitoare la materiile prime, materiale tehnologice, cheltuielile de
munca vie pe operatii, pe comenzi etc., care vor sta la baza realizarii programelor de productie.

Lansarea in fabricatie se coreleazd cu activitatea de programare propriu-zisd pe care o
succeda.

In cadrul acestei etape se intocmesc o serie de documente care contin informatii concrete si
riguroase in legaturd cu normele de timp, cu normele de managementul intreprinderii si consumul
de materii prime.

Principalele documente care se intocmesc in cadrul lansarii in fabricatie sunt urmatoarele:

la) bonuri de materiale;

2b) bonuri de lucru pe operatie sau piese;

3c) borderoul de manopera;

4d) borderoul de materiale;

Se) fisa de Insotire a piesei sau a produsului;

6f) graficul de avansare a produsului.

7a) Bonurile de materiale permit procurarea materiilor prime si materialelor necesare si
reprezintd documente justificative de iesire a materialelor. Ele sunt utilizate pentru a se tine
contabilitatea materialelor §i permit repartizarea costurilor materiale pe diverse activitati, produse
etc. in cadrul contabilitatii analitice.

8b) Bonurile de lucru sunt stabilite pentru muncitor si indica:

9- operatiile necesare;

10- timpul afectat operatiilor;

11- utilajul pe care se lucreaza;

12- muncitorul care executd operatia.

Acesta permite stabilirea salariului personal, repartizarea costurilor cu salariile pe diverse
produse si controlul timpului de lucru.

Ic) Fisa de insotire insoteste produsul in cursul fabricatiei, de la prima pana la ultima
operatie. Ea aratd posturile de lucru succesive si indica diversele operatii ce se efectueaza asupra
produsului.

2d) Graficul de avansare a produsului — in acest grafic se prezinta timpul si posturile de
lucru. Din grafic reies termenele, timpii prevazuti si posturile de lucru corespunzatoare.

Laborator: Planificarea Productiei 78
Autor: prof. ing. Mirt Carmen Lidia



Graficul este utilizat pentru:
1- stabilirea programului general de fabricatie tindnd cont de disponibilul de mijloace de

productie;

2- stabilirea planului de incarcare a fiecarui post de lucru si a fiecarui atelier;
3- controlul Tnaintdrii produsului;

- stabilirea unor masuri

corective daca apar intarzieri.

La proiectarea proceselor tehnologice de fabricatie trebuie sd se respecte urmadtoarele
principii: tehnic, economic §i social.

Conform principiului tehnologic, procesul tehnologic trebuie sd asigure respectarea
conditiilor tehnice prevazute in desenele de executie ale pieselor.

Aceste conditii se refera la:
¢ precizia dimensiunilor, a formei geometrice si pozitiei reciproce a suprafetei
¢ calitatea suprafetelor etc.

Conform principiului economic, executia pieselor trebuie sa se realizeze cheltuieli minime
de munca, energie, materiale, adica piesele sa se obtina Ia un o si cu un volum de munca minime.

Respectarea conditiilor tehnice prescrise si a conditiei de economicitati fabricatiei reprezinta
factorii decisivi pentru proiectarea unui proces tehnologic optim

In cazul mai multor variante de procese tehnologice pentru aceeasi piesi, care asigura in
egala masura conditiile tehnice, se alege varianta caracterizata printr-un cost minim.

Conform principiului social, procesul tehnologic trebuie sd asigure conditii de lucru cat mai
usoare pentru personalul de deservire, eliberandu-l, prin mecanizare si automatizare, de prestarea
unor munci grele $i monotone.

Totodata trebuie avut in vedere ca tehnologia adoptata sa nu polueze mediul ambiant.

Proiectarea proceselor tehnologice de fabricatie se realizeaza in doua etape:

a. studiul preliminar pentru determinarea variantelor optime;
b. elaborarea documentatiei tehnologice.

Procesul cuprinde deci:

* un memoriu de calcul;

* materialul grafic Tnsotitor (documentatia tehnologicd).
Principalele documente tehnologice care insotesc proiectul unui proces tehnologic sunt
prezentate sintetic in tabelul de mai jos:

DENUMIREA SCOPUL CONTINUTUL

FISA Stabilirea desfasurarii procesului | Formulare de evidentd primara,

TEHNOLOGICA tehnologic de prelucrare prin | cuprinzand:  caracteristicile  piesei
aschiere, fara detalierea | (denumire, material, masd, numar
operatiilor. Se foloseste la | desen etc.), desfasurarea operatiilor
fabricatia de serie micd, pentru | principale pentru executarea lor, schifa
piese nu prea complicate. piesei.

FISA DE LUCRU | Stabilirea sumard a desfasurarii | Formular de evidentd  primara,

SINGULAR procesului tehnologic de | cuprinzand: caracteristicile  piesei,
prelucrare prin aschiere, cu | desfasurarea operatiilor cu unele date
amanunte mai pufine decat in fisa | pentru executarea acestora (sectia sau
tehnologica. Se foloseste la | atelierul, utilajul sau locul de muncai,
fabricatia individuala. timpul normat, unele indicatii sumare

de lucru etc.)
PLAN DE | Stabilirea detaliatd a procesului | Volum format din formulare de
OPERATII tehnologic de prelucrare cu | evidentd primard, cuprinzand: file de

amanunte mai multe decat in fisa
tehnologica. Se foloseste la
fabricatie in serie mare sau in
masd, precum si pentru fabricatia
in serie mica sau individuala a

operatii in care se dau denumirea si
caracteristicile piesei; schita piesei, cu
indicarea suprafetelor prelucrate in
operatia  respectiva;  utilajul cu
caracteristicile lui; desfasurarea fazelor
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DENUMIREA

SCOPUL

CONTINUTUL

unor piese complicate.

operatiei respective; date amanuntite
ale executarii fiecarei faze.

FOAIA  PENTRU | Stabilirea normelor de pentru | Formular de evidentd  primara,
CALCULUL fazele operatiilor. cuprinzand: denumirea si
TIMPULUI caracteristicile piesei; schita piesei, cu
indicarea suprafetelor prelucrate 1in
faza respectivd; regimul de aschiere;
elementele normei de timp.
DESENE DE | Stabilirea formei, a | Desene de executie pentru scule
EXECUTIE dimensiunilor, a materialelor si a | dispozitive, verificatoare si elementele
PENTRU SDVuri conditiilor tehnice pentru scule, | lor.
dispozitive si verificatoare.
EXTRAS DE | Stabilirea ~ consumului ~ unui | Formular de evidentd  primard,
MATERIALE material dat pentru fabricarea de | cuprinzdnd: denumirea produsului
produs. denumirea s caracteristicile

materialului; denumirea si numarul de
bucdti pentru reperele componente a
produsului; necesar net si brut, pe
unitatea de produs.

FISA DE CONSUM | Stabilirea consumului de | Formular de evidenta  primara,
SPECIFIC DE | materiale necesar pentru | cuprinzand:  denumirea  produsului
MATERIALE fabricarea unitatii de produs finit. | denumirea si caracteristicile
materialului  necesar, consumurile
specifice pe unitatea de produs.
EXTRAS DE | Stabilirea incércarii unui timp de | Formular de evidentd  primard,
MANOPERA masind sau loc de lucru. cuprinzand: denumirea produsului,
denumirea si caracteristicile tipului de
masind sau ale locului de lucru,
denumirile reperelor prelucrate la tipul
de masina sau locul de lucru respectiv;
numadrul de operatii executate la fiecare
reper; incarcarea tipului de masina sau
a locului de lucru.
FISA DE | Stabilirea pe tipuri de utilaj si | Formulare de evidentd primara,
MANOPERA locuri de lucru a manoperei pe | cuprinzand: denumirea produsului, de
SPECIFICA unitate de produs; baza pentru | numirea si caracteristicile utilajelor si

calculul fortei de munca si al
numarului necesar de magini si

locului de lucru; Incarcarea utilajelor si
a locurilor de lucru pentru fabricarea

utilaje. unitatii de produs.
FISA DE CONSUM | Stabilirea consumurilor de scule, | Denumirea produsului, denumirile,
SPECIFIC DE | dispozitive sau  verificatoare | tipurile §i  dimensiunile sculelor,
SDVuri (normate | normale sau speciale, pentru | dispozitivelor sau verificatoarelor,

sau speciale)

verificarea unitatii de produs.

consumurile specifice pentru fabricare;
unitatii de produs.

Urmatoarea etapa este detalierea continutului principalelor documente tehnologice: fisa
tehnologica si planul de operatii.
Fisa tehnologica (Fig. 6.2.) ilustreaza un proces tehnologic elaborat sumar si se Intocmeste
pentru productiile de unicate si serie mica. Ea trebuie sa cuprindd urmatoarele categorii de date:
¢ date generale;
¢ date privind continutul procesului tehnologic, pe operatii;
¢ schita piesei (in cazuri speciale).
Laborator: Planificarea Productiei 80
Autor: prof. ing. Mirt Carmen Lidia



Datele generale sunt urméatoarele:

AN N N N N N N

intreprinderea si sectia in care se executa prelucrarea;
numarul figei tehnologice;
numarul comenzii de lucru;
numadrul reperului;

data intocmirii fisei tehnologice;
produsul si numarul de piese pe produs;
productia pentru care este valabild fisa tehnologica;
numele tehnologului $i normatorului;
materialul semifabricatului (masa, starea, standardul).

Datele privind continutul procesului tehnologic, pe operatii, sunt:

atelierul;

AN N N N N N N

numarul operatiei;
denumirea operatiei;

masina-unealta si SDVurile;

indicatii tehnologice sumare;

numarul de bucati prelucrate simultan;
categoria de calificare a muncitorului;
timpul normat: unitar si de pregatire;
valoarea manoperei pe operatie, corespunzatoare timpilor unitari si de pregatire.

Fisa tehnologica contine, deci, informatii tehnologice la nivelul operatiei, nu si la parti

componente ale operatiei.

Elaborarea fisei tehnologice se poate face actualmente cu ajutorul calculatorului: are
inmagazinate in memorie toate variantele tehnologice realizabile in intreprindere pentru executarea

reperului respectiv.

FISA TEHNOLOGICA Produs ... Denumirea piesei ... Catalog ... [Pag. ...
Nr. reper ... : i Valoare
=g [Tomal T Simbol ... Nr. desen de executie ... minteral
) ; : Valoare
Material (STAS) ... Calitate ... Sectiune (profil) ... manoperd
Intocmit Verificat Normat Aprobat
Numele
Data
Semnatura
Nr. bucati prelucrate din semifabricat ...
Nr. bucéti necesare/produs ...
i S . Timp
Nr. Denumire i ; : Indicatii Categorie Cost
: op Atelier Masina SDV-uri ¢ normat :
operatie operaliei tehnologice lansare (ore/buc) (lei/buc)
Fig.6.2.

Planul de operatii (Fig.6.3.) este sinteza unui proces tehnologic, detaliat in cele mai mici
amanunte, si este specific productiilor de serie mijlocie, mare sau de masa. Are scopul de a pune la
indemana muncitorilor un proces de prelucrare, astfel stabilit incat succesiunea operatiilor si fazelor
de lucru sa fie univoc si complet determinate, scutind muncitorul sau maistrul de a adopta solutii de
moment. Elementul principal al planului este operafia.
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Jectoruls | Atelierul: | PLAN DE OPERATII | Simbol produs: Denumireo piesei : Piesa Ar

o' |Strungarie 1] _PRELUCRIRI MECANICE RACORD T CU FLANSE
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frve o | o | To |Tel" %P5 T

\_i_/ g f_ . Doty |\ Mumele Semndt| N | Wodificdnd| Dofe | Semad,
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= |Desprins semifabricatul
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2_{Strunyit ¢4 030, #1004 S5 0 245 97 x2x 0y px 2 0| OO 0| Sy bler 250
~ |Controluf operafiei si desprins semifabricatu!

Fig.6.3.

Pentru fiecare operatie se completeaza cate o fila, cu detalierea operatiei pe faze, indicarea
asezarilor si a pozitiilor piesei in decursul prelucrarii, stabilirea indicatiilor tehnologice amanuntite
pentru executarea fiecarei faze, Inlaturandu-se sculele dispozitivele, verificatoarele, regimul de
aschiere, norma de timp etc. Conturul suprafetelor prelucrate la operatia respectiva se traseaza pe
schita operatiei cu linie continud groasa; pentru aceste suprafete se indica dimensiunile tehnologice
(intermediare), tolerantele tehnologice si rugozitatea suprafetelor. Contururile suprafetelor
neprelucrate n operatia respectiva se traseaza cu linie subtire.

Totalitatea filelor de operatii care se refera la prelucrarea aceleiasi piese formeaza planul de
operatii.

Indicatiile din planul de operatii trebuie respectate intocmai. Nerespectarea lor inseamna
abateri de la disciplina tehnologica si conduce la scaderea calitatii produselor.

Planificarea activitatilor specifice locului de munca presupune stabilirea indicatorilor de
plan ai intreprinderii sau ai subunitdtilor intreprinderii pentru perioade lunare, trimestriale sau
anuale, functie de complexitatea lucrarilor si de mijloacele materiale din dotare.

Aceste planuri sunt:

1. Planul de productie: cuprinde totalitatea productiei ce trebuie realizatd de unitatea industriala,

adica planifica volumul lucrarilor si al eventualelor activitati auxiliare pentru executarea acestora:

v" planul productiei de baza:

o  volumul productiei globale (valoarea anuald a lucrarilor ce trebuie executate
defalcata pe trimestre);

o volumul productiei nete (valoarea nou creata in activitatea productiva, obtinuta prin
scaderea cheltuielilor materiale din productia globald);

o lista de lucrari (enumerarea titlurilor ce revin spre executie intreprinderii, cu
indicarea pentru fiecare titlu a valorii de realizat, a capacitatii si a termenului de
punere in functiune.

planul productiei industriale proprii;

planul productiei de prestatii (totalitatea activitatilor depuse de o intreprindere in folosul

altor unitati, fara a fi legate de realizarea productiei de baza si fard a se obtine produse

noi.

2. Planul de investitii §i reparatii.

AN
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Planul de investitii contine sarcini ale beneficiarului constand in:

v’ valoarea investitiei ce trebuie realizata intr-o anumita perioada;

v’ capacitatea nou creatd si termenul de punere in functiune;

v' termenul de procurare si demontare a utilajelor tehnologice;

V" durata si termenul final al probelor mecanice;

v" durata si termenul final al probelor tehnologice

Planul de reparatii contine reparatiile curente, care se succed la intervale de timp scurte,
urmate de reparatii capitale, la intervale mai indelungate.
3. Planul tehnic: ansamblul masurilor care se adoptd in scopul introducerii si extinderii tehnicii
avansate. Cuprinde urmatoarele sectiuni:

v" planul tehnic propriu-zis;

v" planul de mecanizare;

v' planul de experimentare a noilor procedee tehnologice si de modernizare a celor

existente;

v" planul de asimilare a produselor noi si de imbunatatire a celor realizate in mod curent;

v' planul de standardizare;

v' planul de elaborare si revizuire a normativelor tehnice si a normelor de consum de

materiale;

v' planul de studii si cercetiri;

v' lista lucrarilor experimentale.
4. Planul de transport: contine sarcini privind exploatarea rationald a mijloacelor de transport.
5. Planul de munca si de retribuire a muncii, care cuprinde: productivitatea muncii, planificarea
fortei de munca, planificarea pregatirii personalului.
6. Planul de aprovizionare tehnico-materiala.
7. Planul de reducere a costului de productie.
8. Bugetul de venituri si cheltuieli.

B. SARCINI DE LUCRU:
1. PLUP reprezinta

2. Completati bonul de consum de mai jos, pentru un produs din domeniul unei unitd{i specifice
meseriei voastre si precizati ce rol are:

Unitatea Produs, lucrare {comanda)
Nurnér Data Cod Cod Nr. comands Bon de consum
document Ziua | Luna | Anal | PrEdétor primitor Cod pradus {colectiv)
: Denurnirea materialelor Cont . !
b=
O | (inclusiv sort, marcd, prof, m Cod UM gl?gg:;tg Fre{ unitar Valoarea
c dimensiune) Debitor | Creditar
Data si semnétura, Set compartiment, Gestionar, Primitor,
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3. Alegeti varianta corecta:

1. Categoriile de salariati dintr-o intreprindere sunt:
a) muncitori, personal cu functii de conducere si executie, personal operativ;
b) muncitori calificati si necalificati;
c¢) personal la serviciu, in concediu de odihna, detasat sd lucreze temporar in afara
intreprinderii;
d) muncitori si personal cu functii de conducere;
€) ucenici, muncitori, tehnicieni, maistri, sef de sectie, director.

2. Planul de operatii este specific urméatoarelor tipuri de productii:
a) productiei de unicate;
b) productiei de serie;
¢) productiei individuale;
d) productiei de serie mijlocie, de serie mare sau de masa,
e) productiei de masa.

3. Fisa tehnologica contine informatii tehnologice:
a) la nivelul operatiei si fazei;
b) la nivelul operatiei si al partilor sale componente;
¢) numai la nivelul operatiei;
d) la nivelul la care hotaraste tehnologul;
e) la nivelul intregului proces tehnologic.

4. Planul de operatii este:
a) sinteza unui proces tehnologic;
b) o detaliere a unei operatii tehnologice;
¢) un document cu caracter consultativ;
d) un desen tehnic;
e) o schita trasata cu linie groasa sau subtire.

5. Fisa tehnologica se Intocmeste pentru productia:
a) de serie;
b) de serie mica si mijlocie;
c¢) de mas3;
d) de unicate si serie mica;
e) de serie si unicate.

6. Necesarul total dintr-un material se calculeaza:
a) ca produs intre consumul mediu zilnic si numarul de zile lucratoare dintr-o luna;
b) prin insumarea necesarului propriu-zis din acel material cu stocul de la sfarsitul
perioadei de program;
¢) prin insumarea stocului curent cu stocul de siguranta si cu consumul mediu zilnic;
d) ca produs intre norma de consum pe produs si numarul de zile lucratoare dintr-o
luna;
e) tinandu-se seama de numarul produselor ce urmeaza a fi fabricate.

4. Asociati literelor din coloana A cifrele din coloana B in tabelul de mai jos si justificati alegerea:

COLOANA A COLOANA B

a) fizicieni 1. Manageri
b) contabili
¢) pompieri
d) administratori
¢) supraveghetori

f) muncitori direct productivi 2. Executanti
g) soferi

h) normatori

i) sefii de ateliere
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]) economisti
k) ingineri

5. Precizati ce rol are dezvoltarea resurselor umane:

6. Completati spatiile libere:

Desenul de executie ...

7. Completati tabelul de mai jos:

DENUMIREA SCOPUL CONTINUTUL

FISA Formulare de evidentd  primara,

TEHNOLOGICA cuprinzand: caracteristicile ~ piesei
(denumire, material, masa, numar desen
etc.), desfasurarea operatiilor principale
pentru executarea lor, schita piesei.

PLAN DE | Stabilirea detaliatd a procesului

OPERATII tehnologic de prelucrare cu

amanunte mai multe decat in fisa
tehnologica. Se foloseste la
fabricatie in serie mare sau in
masa, precum si pentru fabricatia
in serie mica sau individuala a
unor piese complicate.

DESENE DE
EXECUTIE
PENTRU SDVuri
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DENUMIREA SCOPUL CONTINUTUL
FISA DE CONSUM | Stabilirea consumului de
SPECIFIC DE | materiale necesar pentru
MATERIALE fabricarea unitatii de produs finit.
FISA DE CONSUM Denumirea  produsului, denumirile,
SPECIFIC DE tipurile i dimensiunile sculelor,
SDVuri (normate dispozitivelor ~ sau  verificatoarelor,
sau speciale) consumurile specifice pentru fabricare;
unitatii de produs.

8. Intocmiti fisa tehnologica pentru reperul ,,bucsd”, dupd ce in prealabil 1-ati dimensionat si i-ati
realizat desenul de executie:

i
2d2 adi
# o
L
-y L1 -
Fig.1.
FISA TEHNOLOGICA Produs ... Denumirea pigsei ... Catalog... |Pag...
Nr. reper ... ; : Valoare
=P TTotal e . Simbol ... Nr. desen de executie ... et
. . . Valoare
Material (STAS) ... Calitate ... Sectiune (profil) ... manopers
Intocmit Verificat Normat Aprobat
Numele
Data
Semnatura
Nr. bucéti prelucrate din semifabricat ...
Nr. bucati necesare/produs ...
. - Timp
Nr. Denumire ) : , Indicatii Categorie Cost
. is Atelier Masina SDV-uri ; normat :
operatie operaliei tehnologice | lansare (orerbuc) (lei/buc)
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9. Completati planul de operatii pentru operatia de gaurire a flansei libere de mai jos:

Boetorul Atelier PLAN DE OPERATII Simbol produs Denumirea piesei. Piesa NI.
Stanje pentru prelucrdri mecanice
—— L ; Fila Nr.
Mayinn Dispoziti [Suchp prelucrate Denumirea operapiet: Nr. operafici
; simultan Total file
2 = T B T Timp adaos )
Gr. Tp Th Ta Te — .l - Tu
Categ. I la
Data Numele | Semn. | Nr. | Modificare | Data | Semn.
Executat
Verificat
Aprobal
Cale.tp.
Norm. sef.

Conditii tehnice:

Nt Scule Verifica- Scule Regim de lucru Dimensiuni il

fazh DENUMIREA FAZEL tdietoare toare auxiliare a s v n i le Ip d i b Ta

10. Cititi cu atentie cuvintele din imagine si construiti o frazd coerentd, referitoare la planificarea
activitatilor specifice locului de munca.

1
?
din dotare. (...) indicatorilor de plan (...)
subunitatilor (...) functie de (...) pentru perioade
(...) side(...)
complexitatea lucrarilor (...) ai intreprinderii (...)
Nnare, trimestriale sau anuale, (...) stabilirW
mijloacele materiale (...) sau ai (...)

Ay T I
mtreprinaeri{--)
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Cap.5. Evaluarea unui proces de productie pe baza indicatorilor de
productivitate a muncii, in vederea eficientizarii activitatii de productie

5.1. Indicatori de productivitate a muncii.
5.2. Factori care influenteaza productivitatea muncii
5.3. Metode si strategii de crestere a eficientei productiei

Principalele variabile privind forta de munca care se combina cu variabilele economice, in
scopul calcularii productivitatii muncii pe termen scurt, sunt:

roductie
I"37: randament pl.' are - om

ora lucrata

productie

= = randament pe angajat
persoane angajate

cistiguri salariale

e = plata unitard
productie

cistiguri salariale

= castiguri orare
ore lucrate

Prin aplicarea acestor relatii, se pot calcula indicatori de competitivitate comparabili
metodologic cu cei din tarile comunitare.

Calculand productivitatea in functie de numarul persoanelor angajate, se obtin urmatorii
indicatori:
1. Productivitatea muncii personalului direct productiv: W

Y

W, L,’
2. Productivitatea muncii personalului indirect productiv: Wig,
- _ Q9
idp Lidp
3. Productivitatea muncii totale (Wt):
W, = 7 »unde

t
Q = productia;
Ldp = numadr personal direct productiv;
Lidp = numar personal indirect productiv;
Lt = numar total de personal.
Productivitatea muncii se mai poate calcula in functie de castigurile salariate sau in functie
de cheltuielile unitatii cu personalul.

In concluzie, putem defini productivitatea muncii ca fiind o categorie economicid complexa,
dinamica, care evidentiaza Insusirea muncii complete de a crea, In anumite conditii, 0 anumita
cantitate de valori de intrebuintare, intr-o unitate de timp, cu o intensitate normald a muncii.
Productivitatea muncii reflecta eficienta cu care a fost cheltuitd munca.

Veniturile ncasate de citre societatea comerciald ca urmare a desfagurarii activitatii sale
reprezinta o altd forma valorica pe care o pot lua iesirile sau rezultatele unei activitati economico-
sociale.

Exemplu: Daca presupunem ca o societate comerciala utilizeaza zilnic 50 de salariafi i
obtine o productie de 6.000 kg din bunul ,, X", rezulta ca:

0 6000
W, =< =" _ .
dp L, 50 — 120 kg /salariat/ zi
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Aceasta inseamna cd, in medie, fiecare salariat lucreaza cu un randament (eficienta) de 120
kg zilnic din bunul ,, X"

Este evident ca intre acesti salariati existd unele deosebiri sub aspectul calificarii,
indemanarii, interesului, al comportamentului etc., ceea ce face ca randamentul individual al
fiecdruia sa se abata, in sus sau jos, fatd de cel mediu.

Existd o varietate a factorilor care influenteaza nivelul si dinamica productivitatii. Deosebit
de importanti sunt:

a) calitatea factorilor de productie utilizati:
e a capitalului tehnic si mai ales a echipamentelor si tehnologiilor;
e acapitalului uman, respectiv nivelul de pregatire generala si de calificare;
e a conditiilor naturale;
e a managementului activitatii, respectiv a organizarii productiei i a muncii.
b) motivatia economica a posesorilor factorilor de productie, respectiv gradul in care eforturile lor
de crestere a productivitatii le permite obtinerea unor venituri mai mari;
¢) climatul social si politic, reglementarile privind protectia muncii, etc.

In mod practic, agentii economici utilizeaza actiunea acestor factori, in functie de specificul
activitatii, conditiile proprii de productie, cerintele pietei, conjunctura economica internd si
internationala.

Factorii productivitatii:

¢ factori naturali: conditiile de sol si clima; concentratia in minerale utile a unui zacamant;
abundenta sau raritatea resurselor de apa; peisajul, agezarea geografica;

¢ factori tehnico-economici: nivelul de dotare tehnica; combinarea factorilor de productie;
managementul activitatii economice;

¢ factori sociali: nivelul de pregatire profesionala a lucratorilor; relatia dintre sindicate i
patronat;

¢ factori psihologici si psiho-sociali: motivatia(interesul manifestat in munca); climatul
existent la locul de munca; ambianta din familie;

+¢ factori internationali: amploarea si modul de manifestare a relatiilor cu exteriorul; nivelul,
randamentul utilizarii factorilor de productie in celelalte state.

Ciile de crestere a productivitatii muncii

Sunt modalitati de folosire de catre societate la un moment dat a factorilor ce influenteaza
cheltuielile factorilor de munca:

¢ Introducerea pe scard larga a progresului tehnic prin mecanizare, automatizare, robotizare,
etc.

*¢ Modernizarea capacitatii de productie existente prin Imbunatatirea parametrilor sai tehnico-
economici in vederea reducerii consumurilor exagerate de materii prime si energie, ridicarea
gradului de sigurantad in exploatare (fiabilitate).

% Innoirea productiei prin perfectionarea caracteristicilor constructive, functionale,
ergonomice, estetice in vederea satisfacerii la un nivel calitativ superior

¢ Perfectionarea organizarii productiei si a muncii dar si a conditiilor unitatilor economice

(management).
¢ Pregatirea si perfectionarea resurselor umane.

+ Cointeresarea materiald a lucratorilor privita sub cele doua laturi ale ei:
o de stimulare a lucratorilor prin salarii In concordanta cu activitatea desfasurata,
o de raspundere materiala pentru pagubele provocate.

Promovarea progresului tehnic este influentatd de automatizarea proceselor de productie,
robotizarea unor activitati industriale, conducerea productiei cu calculatorul si proiectarea asistata
de calculator.

Procedeul de automatizarea, robotizarea si promovarea tehnicilor noi reprezintd coordonate
esentiale ale progresului tehnic contemporan, ele atragdnd dupa sine cresterea productivitatii,
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deoarece asigura obtinerea unei productivitafi mai mari cu aceleasi cheltuieli de munca, favorizeaza
diminuarea altor cheltuieli pe produse in general, realizarea de economii.

Prin promovarea metodelor si tehnologiilor noi se reduce timpul de munca si timpul de
productie in ansamblu, putand creste simultan productivitatea muncii.

O puternica influentd asupra productivitatii o are ridicarea nivelului calificarii profesionale.
Volumul productiei este determinat de cantitatea de munca antrenatd in procesul de productie. Dar
forta de munca de care dispune societatea la un moment dat este limitata, astfel ca singura cale de
sporire a productiei este cresterea productivitdfii muncii. Personalul calificat foloseste si intretine
mai bine masinile si utilajele, reduce timpul de executie a lucrdrilor, imbunatiteste calitatea
produselor. Ridicarea calificarii si policalificarea permit muncitorului sa treaca dintr-un domeniu in
altul, in raport cu necesitatile productiei.

Ca factor distinct dar si ca element al progresului tehnic, organizarea productiei 1 a muncii
este o cale deosebit de eficientd pentru cresterea productivitafii muncii. Ea vizeaza utilizarea
corespunzatoare a personalului muncitor indiferent de compartimentul in care lucreaza,
imbunatatirea organizdrii in fiecare compartiment si la nivelul intreprinderii, cresterea gradului de
cooperare in productie, ridicarea nivelului de folosire a fondurilor fixe si a timpului de munca,
imbunatatirea aproviziondrii cu materiale.

Pentru cresterea productivitafii trebuie sa se asigure o stransd corelare intre capacitatea
utilajelor si normele de munca, ludndu-se masuri pentru atingerea parametrilor tehnici, calitativi si
economici prevazuti in documentatiile tehnice.

B. SARCINI DE LUCRU:
1. Completati tabelul de mai jos, pentru doud unitati economice, la alegere, din localitate:
Denumirea societatii 1 Denumirea societatii 2

Productivitatea muncii
personalului direct
productiv

Productivitatea muncii
personalului  indirect
productiv

Productivitatea muncii
totale

Randament pe ore

Randament pe angajat

Plata unitara

Castig orar

2. Explicati cum influenteaza factorii umani, productivitatea muncii:
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