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Modulul- I: PLANIFICAREA PRODUCTIEI
Nume si prenume elev: ... i
Clasa: ....ccccevveevennens

TEST DE EVALUARE
( Metode de organizare a productiei de baza )

Subiectul I.
Alege raspunsul corect : 40 puncte

. Organizarea productiei in flux pe linii de fabricatie este specifica intreprinderilor care fabrica:
. asamblarea unor componente;

. 0 gama variata de produse;

. 0 gama redusa de produse;

. dezasamblarea unor componente;
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. La organizarea productiei in flux se face divizarea procesului tehnologic pe:
. operatii

. manuiri

. faze

. subcomponente
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. Numarul de muncitori este:

. un indicator al productiei de serie;

. 0 caracteristica al modului de organizare al unei intreprinderi;
. un element de calcul al unei linii de productie in flux;

. un factor care influenteaza desfasurarea productiei;
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. Reglajul automat este o forma a:
. automatizarii de ansamblu ;

. automatizarii complexe ;

. automatizarii conventionale ;

. automatizarii simple ;
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. Metoda PERT se aplica in cazul productiei de:
. unicate;

. serie mare;

. masg;

. serie mijlocie;
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. Ritmul de lucru al liniei de productie in flux se determina cu relatia:
.R=1/T

.R=1/T?

R=T

R=T2
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. Scopul principal al unei intreprinderi este:
. formarea resurselor umane;

. fabricarea bunurilor materiale;

. intocmirea fisei postului;
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d. completarea fisei de protectie;
8. Intr-o curatatorie chimica:

a. se fabrica bunuri materiale;

b. se executa lucrari;

c. se presteaza servicii;

d. se coordoneaza lucrari;

Subiectul I 30 puncte
Notati in dreptul fiecarui enunt, litera A daca apreciati ca enuntul este adevarat sau litera F, daca
apreciati ca enuntul este fals:

1. Dupa gradul de continuitate, se deosebesc forme de organizare a productiei in flux continuu si in
flux discontinuu.

2. Divizarea procesului tehnologic pe operatii egale sau multiple sub raportul volumului de munca si
precizarea celei mai rationale succesiuni a executarii lor este caracteristica organizarii productiei in
flux.

3. Organizarea productiei in flux se caracterizeaza prin repartizarea executarii tuturor operatiilor pe
un anumit loc de munca.

4. Organizarea productiei in flux este caracterizata si prin amplasarea locurilor de munca in ordinea
impusa de succesiunea executarii operatiilor tehnologice.

5. Fluxul tehnologic al unui proces de productie este constituit din succesiunea utilajelor
corespunzatoare operatiilor, prin intermediul carora se realizeaza procesul tehnologic.

6. Calificarea personalului muncitor trebuie cunoscuta si utilizata rational.

7. Un produs este considerat de calitate, atunci cand ofera anumite performante la un pret cat mai
ridicat.

8. Metoda CPM este un procedeu de analizéd a drumului critic Tn care singurul parametru analizat
este amplasarea locurilor de munca.

9. La baza metodei J.I.T. sta principiul cresterii globale a costurilor aferente stocurilor de materii
prime, materiale, piese, subansambluri indiferent de volumul productiei.

10. Prin automatizarea proceselor de productie se urmareste eliminarea interventiei directe a
operatorului uman, asigurandu-se desfasurarea procesului de productie in conformitate cu anumite
cerinte impuse.

Subiectul Il 20 puncte

n coloana A sunt enumerati principalii parametri functionali ai liniilor de productie in flux, iar in
coloana B indicatori de functionare ale acestora. Scrieti pe foaia de examen asocierile corecte dintre
fiecare cifra din coloana A si litera corespunzatoare din coloana B.

Parametrii functionali B. Indicatori de functionare

T a. Ritmul de lucru al liniei de productie in flux

Q b. Numarul de locuri de munca pentru executarea fiecarei operatii
I

c. Tactul de productie

d. Productia programata

e. Distanta medie intre doua locuri de munca
f. Lungimea liniei de productie in flux

3

A.
1.

2.
3.
4.
5.
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Nota: Se acorda 10 puncte din oficiu. Timp de lucru: 40 de minute



BAREM DE CORECTARE SI NOTARE

Subiectul I: 40 puncte
1- b; 2-a; 3-c; 4-d; 5-a; 6-a; 7-b; 8-c;
Pentru fiecare raspuns corect se acorda 5 puncte;
Pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia, se acorda 0 puncte;

Subiectul Il: 30 puncte
1-A; 2-A; 3-A; 4-A; 5-F;, 6-A; 7-F; 8—-F; 9-F; 10-A;
Pentru fiecare raspuns corect se acorda 3 puncte;
Pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia, se acorda 0 puncte;

Subiectul lll: 20 puncte

1-c¢; 2-d; 3-f;, 4—-b; 5-a;
Pentru fiecare raspuns corect se acorda 4 puncte;

Pentru raspuns incorect sau lipsa acestuia, se acorda 0 puncte

Nota:
Se acorda 10 puncte din oficiu.



