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Modulul I: PLANIFICAREA $1 ORGANIZAREA PRODUCTIEI

Modulul ,Planificarea si organizarea productiei” se studiaza in clasa a Xll-a liceu tehnologic,
in vederea asigurarii 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;
Lista unitatilor de competente relevante pentru modul:
9. Planificarea si organizarea productiei | 1 credit
- | 9.1.Analizeaza produciia ca rezultat al procesului de productie.
- | 9.2. Analizeaza aspecte ale organizarii si planificarii productiei.
- | 9.3. Programeaza activitati specifice locului de munca.
Tabelul de corelare a competentelor si continuturilor

Unitatea de | Competente : .
. Continuturi
competente individuale
Conceptul de proces de productie:
- procese industriale
- procese non-industriale
Criterii de clasificare a proceselor de productie:
- modul de participare la executarea produselor (procese de
munca de baza, procese auxiliare, procese de munca de
deservire)
91 - modul de executie (manuale, manual-mecanice, procese de
- < aparatura)
- Analizeaza . - . L
9. Planificarea - modul de obtinere a produselor finite din materii prime

productia ca
rezultat al
procesului de
productie.

si organizarea
productiei

(directe, sintetice, analitice)
- natura tehnologica a operatiilor efectuate (procese chimice,
de schimbare a configuratiei sau formei, de asamblare, de
transport)
- natura activitatii desfasurate (procese de productie propriu-
zise, procese de depozitare sau magazinaj, procese de
transport)
Componentele procesului de productie:
- marimi de intrare
- etape de realizare a procesului de productie
- marimi de iesire
Tipuri de productie: individuala, in serie, in flux, de mas3,
automatizata, in celule de fabricatie
Metode de organizare a productiei:
- organizarea productiei in flux (divizarea procesului tehnologic
pe operatii, amplasarea locurilor de munca, trecerea materiilor
92 prime de la un loc de munca la altul)
A. " < - organizarea productiei individuale si de serie mica
- nalizeaza : s ) A X
9. Planificarea aspecte ale (organizarea unitatilor de productie dupa principiul tehnologic,
si organizarea R .| pentru fiecare loc de munca)
. organizarii  §i o
productiei e o - programare liniara
planificarii , o .
productiei. - metoda PERT (tehnica evaluar!l repetate a programului)
- metoda CPM (metoda drumului critic)
- metoda “Just in time”
Tendinte:
- sistem flexibil de fabricatie (integrabilitate, adecvare,
adaptabilitate, dinamism structural)
- avantaje ale sistemului flexibil




Unitatea de | Competente

. Continuturi
competente individuale
Modalitati de planificare a necesarului de materiale (materii
prime si materiale, semifabricate, unelte de lucru):
- clasic
- folosind software
Forta de munca:
9.3. N
. | - profesionista
o Programeaza e o
9. Planificarea s - calificata
; . activitati P
si organizarea o - necalificata
. specifice . o C e .
productiei locului de Documente utilizate la planificarea activitatilor specifice locului
munca de munca:

- fisa de lansare a produsului/serviciului
- fise tehnologice

- grafice

- diagrame

- planuri

Sugestii metodologice

Modulul «Planificarea si organizarea 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.

Programa modulului trebuie utilizatda impreuna cu Standardul de Pregatire Profesionala,
pentru a corela, in permanenta, criteriile de performanta ale competentelor agregate in modul cu
continuturile incluse, rezultate din conditile de aplicabilitate ale criterilor de performanta
respective.

Parcurgerea continuturilor este obligatorie, dar se impune abordarea flexibila si diferentiata a
acestora, in functie de resursele disponibile si de nevoile locale de formare.

Pentru formarea competentelor stabilite prin curriculum, profesorul are libertatea de a
dezvolta anumite continuturi si de a le esalona in timp, utilizadnd activitati variate de invatare, cu
caracter preponderent aplicativ.

Tabelul de corelare intre competente si continuturi, prezentat la punctul Il (din Curriculum),
specifica din ce unitali de competenta provin competentiele care se agrega si care sunt
continuturile ce permit profesorului sa formeze, elevului sa demonstreze si evaluatorului sa
evalueze performanta vizata de respectivele competente. Se va tine cont de faptul ca profesorul
are libertatea de a alege ordinea continuturilor si modul de organizare a activitatilor de invatare, in
raport cu experienta si viziunea proprie.

Procesul de predare invatare trebuie s& aiba un caracter activ si centrat pe elev. In acest
sens se recomanda realizarea unei evaluari initiale care sa permita obtinerea unor informatii
relevante despre stilul de invatare al elevilor (auditiv, vizual, practic) si tipul de inteligenta al
acestora. Aceste informatii vor sta la baza adaptarii strategiilor de predare-invatare la
particularitatile elevilor.

Plecand de la principiul integrarii, care asigura accesul in scoala a oricarui copil, acceptand
ca fiecare copil este diferit, se va avea in vedere utilizarea de metode specifice pentru dezvoltarea
competentelor pentru acei elevi care prezinta deficiente integrabile, adaptandu-le la specificul
conditiilor de Tnvatare si comportament (utilizarea de programe individualizate, pregatirea de fige
individuale pentru elevii care au nevoie si care le cer, utilizarea instrumentelor ajutatoare de
invatare, aducerea de laude chiar si pentru cele mai mic progrese si stabilirea impreuna a pasilor
urmatori).

Alegerea tehnicilor de instruire revine profesorului, care are sarcina de a individualiza si de a
adapta procesul didactic la particularitatile elevilor, de a centra procesului de invatare pe elev, pe
nevoile si disponibilitatile sale, in scopul unei valorificari optime ale acestora, individualizarea
invatarii, largirii orizontului si perspectivelor educationale, de a diferentia sarcinile si timpul alocat
s.a. In context, lucrul in grup, simularea, practica in laborator/la locul de munc4, discutiile de grup,
prezentarile video, multimedia si electronice, temele si proiectele integrate, vizitele etc. contribuie la
invatarea eficienta, prin dezvoltarea abilitatilor de comunicare, negociere, luarea deciziilor,



asumarea responsabilitatii, sprijin reciproc, precum si a spiritului de echipa, competitional si
creativitatii elevilor .

Alegerea mijloacelor didactice se va realiza in strdnsa corelatie cu metodele didactice si cu

continutul stiintific al lectiei. Se vor folosi mijloace didactice specifice cabinetelor si laboratoarelor
tehnice. Se recomanda utilizarea:
fiselor de lucru;
fiselor tehnologice;
schemelor structurale;
suporturilor de curs / aplicative audio-video sau/si multimedia;
soft-urilor educationale specifice.
Autorii recomanda desfasurarea procesului instructiv-formativ conform strategiilor moderne de
invatare, eventual integrate intr-un sistem multimedia, astfel incat sa fie mentinut si stimulat
interesul elevilor pe tot parcursul lectiilor si activitatilor aplicative realizate si sa fie realizat impactul
dorit prin studierea acestei discipline.

Evaluarea este implicita demersului pedagogic curent, permitand atat profesorului, cat si
elevului sa cunoasca nivelul de achizifionare a competentelor si a cunostintelor, sa identifice
lacunele si cauzele lor si sa realizeze corectiile care se impun, in vederea reglarii procesului de
predare — invatare.

Calitatea evaluarii careia ii vor fi supusi elevii pentru a obtine calificarile reprezinta unul dintre
factorii esentiali care sustin increderea publica in aceste calificari. Din acest motiv, se impune atat
asigurarea coerentei, caracterului realist si motivant, rigorii, corectitudinii si eficientei procesului de
evaluare, cat si deplina aliniere a sarcinilor impuse la standardele nationale definite in cadrul
fiecarei calificari. Caracteristicile unui sistem de evaluare eficient sunt:

- validitatea (evaluarea trebuie sa masoare performanta in raport cu competentele vizate);

- fidelitatea (instrumentul de evaluare genereaza rezultate in concordanta unele cu altele in

ocazii diferite de catre toti cei care evalueaza si pentru toti elevii);

- aplicabilitatea practica si rentabilitatea (evaluarea trebuie sa fie adaptata la resursele

existente si la timpul disponibil);

- credibilitatea (pentru ca evaluarea si atestarea rezultanta sa fie credibile, ele trebuie sa se

bucure de incredere publica);

- compatibilitatea cu invatarea eficienta (evaluarea trebuie sa sustina si sa contribuie la

invatarea eficienta);

- flexibilitatea (evaluarea trebuie sa faciliteze accesul si progresarea, fara a compromite

standardele nationale).

Evaluarea trebuie sa fie un proces continuu si sumativ, referindu-se in mod explicit la criteriile
de performanta si la conditiile de aplicabilitate ale acestora, corelata cu tipul probelor de evaluare
specificate in Standardul de Pregatire Profesionala pentru fiecare competenta si vizand exclusiv
probele de evaluare solicitate in aceste standarde ( nimic mai putin, nimic mai mult). Demonstrarea
altor abilitati, in afara celor din competentele specificate, este lipsita de semnificatie in cadrul
evaluarii.

Se recomanda utilizarea urmatoarelor metode si instrumente de evaluare: observarea
sistematica, pe baza unei fise de observare; probe practice; teste cu itemi obiectivi si semiobiectivi;
proiectul; autoevaluarea s.a.

Se considera ca nivelul de pregaétire teoretica si tehnologicéa este realizat corespunzéator daca
sunt indeplinite toate criteriile de performanta.






CAP.1. Conceptul de proces de productie:
1.1. Procese industriale
1.2. Procese non-industriale

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Realizarea unui produs intr-o intreprindere are loc cu participarea directa 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.

Produsul finit este produsul in faza de livrare catre 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.

Principalele activitdfi ce se indeplinesc in cadrul unui proces de productie sunt:

- activitati de conceptie si proiectare a produselor, desfasurate in ateliere de proiectare prototipuri
si de autoutilare;
- activitati de conceptie si proiectare a tehnologiei de elaborare a semifabricatelor, a tratamentelor
termice primare, intermediare si finale, desfasurate in ateliere de proiectare tehnologica pentru
prelucrari la cald;
- activitati de conceptie si proiectare a tehnologiilor de prelucrare mecanica a pieselor, desfasurate
in ateliere de proiectare tehnologica pentru prelucrari la rece;
- activitati de conceptie si proiectare a SDVurilor necesare prelucrarilor !a rece si la cald,
desfasurate in ateliere de proiectare SDVuri si autoutilari;
- activitati de realizare practica a SDVurilor proiectate, desfasurate in sectii de scularie si de
autoutilare;
- realizarea semifabricatelor in secfiii si ateliere de turnatorie, forja, sudare, tratamente termice
primare, ateliere de debitare;
- prelucrare mecanica a semifabricatelor in secfiji si ateliere de prototipuri, masini-unelte, prese etc.;
- tratamente termice intermediare si finale, in ateliere de tratamente termochimice;
- asamblarea pieselor prelucrate in vederea obfinerii de subansambluri, ansambluri, masini-unelte
etc. in sectii si ateliere de montaj (asamblare);
- vopsirea pieselor, subansamblurilor, masinilor in scopul conservarii si obtinerii unui aspect placut,
in sectii si ateliere de vopsitorie;
- controlul tehnic de calitate intermediar si final in secfii si ateliere< productive, laboratoare, servicii
de control,
- intretinerea si reparatiile utilajelor in secitii si ateliere de intretinere;
- activitati de organizarea productiei si a muncii, desfasurate in cadrul serviciului de organizare;
- aprovizionarea cu materii prime, materiale, semifabricate, SDVuri etc. de catre serviciul de
aprovizionare;
- activitati de transport in cadrul intreprinderii si de aprovizionare a locurilor de munca, desfasurate
de serviciul de transporturi si depozite;
- activitati administrative si sociale, desfagurate de serviciul administrativ;
- activitati financiare, analize economice, costuri de productie, control financiar intern, desfasurate
de serviciul financiar;
- activitati de contabilitate, desfasurate de serviciul de contabilitate.
Se constata ca activitatile din cadrul unui proces de productie pot fi grupate in:

¢ activitati de cercetare si proiectare,

e activitati de baza,

e activitati auxiliare

¢ activitati de deservire.

Activitdtile de baza sunt activitatile legate direct de transformarea materialelor sau
semifabricatelor in produse finite prin modificari de forma, dimensiuni, proprietati si aspect al
acestora. Astfel de activitati sunt cele legate de realizarea semifabricatelor (prin turnare, forjare,
presare, sudare etc.), prelucrarea mecanica, asamblarea pieselor etc.




Activitatile auxiliare sunt acelea care pregatesc si inlesnesc realizarea activitatilor de baza.
Acestea cuprind activitatile de producere a energiei electrice, aburului, aerului comprimat,
intretinerea masinilor-unelte si a utilajelor, constructia si intretinerea sculelor, dispozitivelor si
verificatoarelor etc.

Activitatile de deservire constau intr-o varietate larga de servicii care asigura desfasurarea
normala a proceselor de baza si auxiliare. Dintre acestea, cele mai importante sunt: transportul
materiilor prime si materialelor, aprovizionarea locurilor de munca cu semifabricate si SDVuri,
transportul diferitelor forme de energie, gospodarirea depozitelor, activitatea laboratoarelor.

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

Locul de munca, ca atare, reprezinta acea parte a compartimentului de productie (sectie,
atelier, depozit etc.) caracterizat printr-un anumit spatiu organizat in concordanta cu diviziunea
interna a muncii. Pe un loc de munca isi pot desfasura activitatea unul sau mai multi muncitori.

Procesul de productie este format din:

v procesul tehnologic;
v' procesul de munca;

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

Tindnd 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.

Prin urmare, procesul de productie cuprinde, la randul sau, urmatoarele tipuri de procese:
1. industriale: in care intra procesele de baza si auxiliare
2. non-industriale: legate de serviciile care asigura desfasurarea normala a proceselor de baza
si auxiliare
B. SARCINI DE LUCRU:
1. Reprezentati in dreptunghi semnul care indica relatia dintre procesul de productie si procesul
tehnologic, folosind unul dintre simbolurile date: +; <; >; N; L; o; <. Justificati.

PROCES DE PRODUCTIE PROCES TEHNOLOGIC




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

MATERII PRIME SEMIFABRICATE

PRODUSE FINITE

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

masini. Justificati.

4. Conform exemplelor date, completati tabelul de mai jos si explicati alegerea facuta:

Nr. Procesul de productie Tipul productiei
crt.
Ex.1. | Aprovizionarea sectilor de asamblare cu SDVuri | Non-industriala
necesare
Ex. 2. | Introducerea conductoarelor electrice in tuburi de
protectie
1. Legarea conductoarelor electrice in doze Industriala
2. Executarea de subansamble pentru echipamente
electrice
3. Depozitarea fierului de calcat cu termoregulator
4. Repararea bateriilor de acumulatoare
5. Asamblarea unitatii centrale a unui PC
6. Instalarea softurilor necesare
7. Transportul monitoarelor la punctele de vanzare
8. Aprovizionarea unei retele de calculatoare cu
consumabile
9. Realizarea unor copii
10. Pastrarea curateniei la locul de munca







CAP.2. Criterii de clasificare a proceselor de productie:
2.1. Modul de participare la executarea produselor (procese de munca de baza, procese auxiliare,
procese de munca de deservire)
2.2. Modul de executie (manuale, manual-mecanice, procese de aparatura)
2.3. Modul de obtinere a produselor finite din materii prime (directe, sintetice, analitice)
2.4. Natura tehnologica a operatiilor efectuate (procese chimice, de schimbare a configuratiei sau
formei, de asamblare, de transport)
2.5. Natura activitatii desfasurate (procese de productie propriu-zise, procese de depozitare sau
magazinaj, procese de transport)

A. CONSIDERATII TEORETICE:

PROCESUL DE PRODUCTIE= fotalitatea activitatilor desfasurate cu ajutorul mijloacelor de
productie si a proceselor naturale, pentru transformarea organizata a obiectelor muncii in produse
finite.

Aceste activitati se desfasoara intr-un cadru organizat, corespunzator particularitatilor
constructive, conditiilor si procedeelor folosite pentru realizarea produsului.

Organizarea procesului de productie, determinata de: felul materialelor care se prelucreaza,
procedeele tehnologice — trebuie sa asigure realizarea in cele mai bune conditii a produsului finit
respectiv.

Activitatile de productie se desfasoara in cadrul: sectoarelor, sectiilor, atelierelor, ca
subunitati ale intreprinderilor.

2.1. Modul de participare la executarea produselor (procese de munca de baza, procese
auxiliare, procese de munca de deservire)

Dupa felul cum participa la realizarea produsului finit, procesele de productie pot fi:

a) DE BAZA,;
b) AUXILIARE;
c) DE DESERVIRE;
d) ANEXE.
a) PROCESELE DE BAZA:

= cuprind activitati prin care obiectele muncii( materiile prime si materialele) sufera modificari ale:

v formei geometrice;

v dimensiunilor;

v’ proprietatilor fizico — mecanice;

v’ pozitiei relative a suprafetelor;

v aspectului lor, transformandu-se in produse finite (conferindu-le valoarea de intrebuintare
pentru care au fost concepute).

- sunt structurate pe stadii de fabricatie care se executa dupa anumite tehnologii de fabricatie:

TEHNOLOGII DE FABRICATIE STADII
TURNARE
FORJARE 1. obtinerea semifabricatelor
PRESARE LA RECE
SUDARE
PRELUCRARE PRIN ASCHIERE 2. obtinerea pieselor finite
AJUSTARE
ASAMBLARE
INCERCARE
FINISARE 3. asamblarea pieselor in: subansamble,
VOPSIRE ansamble, produse finite.

PROCEDEE NECONVENTIONALE ETC.
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b) PROCESELE AUXILIARE:

- au ca scop asigurarea conditiilor materiale pentru buna desfasurare a activitatilor de baza;
- in cadrul lor nu se actioneaza direct asupra obiectelor muncii;
- cuprind procesele de:
v producere a energiei electrice;
a aburului,
a aerului comprimat, etc.
v’ intretinere a M.U. si a utilajelor;
v’ constructie si intretinere a: S.D.V.urilor, etc.
v’ asigurare a echipamentului tehnologic de prelucrare si control.
- in intreprinderi aceste activitati auxiliare sunt constituite, dupa natura lor, in servicii distincte:
¢ energeticul sef;
¢ tehnologul sef;
¢ mecanicul sef.

c) PROCESELE DE DESERVIRE:

- cuprind 0 gama larga de servicii, necesare atat activitatilor de baza cat si celor auxiliare;
- se refera la:
e activitatea depozitelor de materiale;
laboratoarelor;
e transportul de materii prime si materiale;
e aprovizionarea cu semifabricate, S.D.V.uri;
e desfacerea produselor; etc.

d) PROCESELE ANEXE:

- confectionarea ambalajelor;
- valorificarea deseurilor prin tehnologii de refolosire, etc.

Procesul de productie se realizeaza in cadrul locurilor de munca.

Locul de munca = acea parte a compartimentului de productie (sectie, atelier, depozit,
laborator etc.) caracterizata printr-un spatiu organizat conform diviziunii interne a muncii si avand o
anumita dotare tehnica. Pe un loc de munca de munca isi pot desfasura activitatea unul sau mai
multi oameni.

B. SARCINI DE LUCRU:
1. Cititi cu atentie cuvintele din imagine si construiti o fraza coerenta, referitoare la definirea
procesului de productie.

desfasurate(...) cu ajutorul (...) pentru (...)
a obiectelor muncii(...) produse finite. (...)
totalitatea (...) organizata (...) proceselor naturale, (...)
mijloacelor de productie (...) in(...) transformarea (...)

activitatilor(...) sial(...)
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2. Pe baza exemplului dat, completati tabelul de mai jos si justificati alegerea facuta:

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 for{a
2. Montarea corpurilor de iluminat
3. Intretinerea sistemului de comandé afisaj
4. Instalarea softului pentru extragerea automata 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

3. Completati aritmogriful de mai jos:

14
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VERTICAL A — B: Toate activitatile desfasurate 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 consta in prezentarea ofertei de
produse; 5 — mentinere in stare de functionare; 6 — deplasare a materiilor prime, materialelor sau a
produselor finite; 7 — proces de baza ce consta in imbinarea a doua metale; 8 — executie a unor
inscriptii sau desene pe foi de tabla, 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 fina 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 realizeaza forma finala; 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,
anexe):

4. |dentificati in atelierul scoala, tipul procesului de productie, in cadrul excursiei vizita efectuate.
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2.2. Modul de executie (manuale, manual-mecanice, procese de aparatura)

A. CONSIDERATII TEORETICE:
Dupa gradul de inzestrare tehnica, deci dupa modul de executie, procesele de productie se

clasifica in:

e manuale,

e manual-mecanice,

e mecanice,

e automate

e de aparatura.

Procesele manuale sunt acelea care au loc prin energia musculara a muncitorului, care cu
ajutorul unor scule sau dispozitive actioneaza direct asupra obiectului muncii (ex. incarcarea -
descarcarea manuala a materiilor prime, semifabricatelor, produselor finite etc.)

Procesele manual-mecanice reprezinta o imbinare a executarii operatiilor atat pe cale
mecanica cat si pe cale manuala. Sunt cele in care, transformarea materiilor prime si materialelor
se face de catre masgini si utilaje, muncitorul trebuind doar sa observe functionarea si sa 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 directa 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 obfinerii produsului finit. Ele sunt intalnite mai ales in industria chimica (ex. neutralizarea,
oxidarea, evaporarea, uscare etc.), desfasurandu-se in anumite vase, recipiente, inzestrate cu
mecanisme speciale denumite aparate. Procesele de aparatura pot avea loc in mod continuu,
intermitent sau periodic.

B. SARCINI DE LUCRU:
1. Priviti imaginile de mai jos si numiti procesele de productie din fiecare:

Fig.1

Fig.2

15
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Fig.6.
2. Dati exemple de procese tehnologice din fiecare categorie mai sus mentionata:
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2.3. Modul de obtinere a produselor finite
din materii prime (directe, sintetice, analitice)

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Dupa caracterul prelucrarii materiilor prime, procesele de productie pot fi clasificate in:
directe,

sintetice

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, obtinute 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 larga de produse finite. De exemplu, prelucrarea in
rafinariile de petrol, prelucrarea gazului metan etc.

B. SARCINI DE LUCRU:
1. Identificati in imaginile de mai jos tipul procesului de productie, dupa modul de obtinere a
produselor finite din materii prime:

Fig.1

#

Fig.2

=

Fig.3
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2. Desenati un ciorchine cu un proces de productie analitic, specific calificarii voastre.
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2.4. Natura tehnologica a operatiilor efectuate (procese chimice, de schimbare a
configuratiei sau formei, de asamblare, de transport)

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Dupa natura lor, procesele tehnologice pot fi:
a) procese tehnologice de semifabricate, prelucrare fizico-chimica pentru obtinerea calitatilor
necesare ale materialelor, proprietatilor chimice sau fizico-mecanice si a proceselor de formare,
specifica produsului finit in conditii cat mai economice;
b) procese tehnologice de tratamente termice, in care se modifica structura materialului, cu scopul
imbunatatirii proprietatilor fizice mecanice;
c¢) procese tehnologice de prelucrare mecanicda, care cuprind procedee de formare finala, prin care
se modifica 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 o0 piesa 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.)
c) procese de asamblare (ex. lipirea, sudarea)
d) procese de transport.

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Identificati in imagini tipul proceselor tehnologice, functie de natura tehnologica a operatiilor
efectuate. Justificati alegerea facuta.
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Fig.5

2. Dupa criteriul din titlu, descrieti un proces tehnologic, la alegere, specific profilului vostru de
studiu.
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2.5. Natura activitatii desfasurate
(procese de productie propriu-zise, procese de depozitare sau magazinaj, procese de
transport)

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Dupa caracterul productiei realizate, procesele de productie pot fi:
v' de extraciie;
v de fabricatie
s de prelucrare:
e de elaborare;
¢ de confectionare;
e de tratament;
e de suprafatare;
% de asamblare;
de control si reparatie;
de depozitare;
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 in bunuri economice.
b) procese de depozitare sau magazinaj
c) procese de transport.

ANRNEN

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Identificati in imagini tipul proceselor tehnologice, functie de natura activitatii desfasurate.
Justificati alegerea facuta.
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2. Dati exemple de procese de productie propriu-zise, procese de depozitare sau magazinaj si
de procese de transport:

23
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CAP.3. Componentele procesului de productie.
A. CONSIDERATII TEORETICE:

Orice proces de productie este cuprins intr-o ramura a industriei, parte componenta 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.

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

Waseiii i -INDUSTRIE Prod :
Materii :&?3::@:% L nlr:u’tm" W Sezu:g?l ;
Informatie P r:mol s Mediu ambiant

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

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

B. SARCINI DE LUCRU:
1. Pe imaginile de mai jos identificati: marimile de intrare, de iesire si procesul de productie, si
completati, conform schemei de mai sus, spatiile goale din dreptunghiuri.

Y_"f

Fig.1.
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Fig.2.

Fig.3.
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CAP.4. Tipuri de productie: individuala,
in serie, in flux, de masa, automatizata, in celule de fabricatie

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Prin tip de productie se intelege o stare organizatorica si functionala a intreprinderii,
determinata 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 in masa,

- tipul de productie individual.

Practica arata insa, ca in cadrul intreprinderilor de productie industriala nu exista 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 in intreprindere, precum si in functie
de conditiile concrete existente.

Deci, tipul productiei este determinat de un ansamblu de factori interdependenti, precum:
volumul producitiei;
complexitatea tehnologica si constructiva a produselor;
stabilitatea in timp a fabricatiei;
nivelul si formele specializarii productiei.
Astfel s-a ajuns la urmatoarele trepte de diferentiere:
1. 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:

ANANENEN

e acest tip de productie este specific intreprinderilor care fabrica o nomenclatura
relativ larga de produse, ih mod periodic si in loturi de fabricatie de marime
mare, mica sau mijlocie;

e 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 functie de marimea
seriilor de fabricatie;

e deplasarea produselor de la un loc de munca la altul se face cu mijloace de
transport cu deplasare discontinua (pentru seriile mici de fabricatie) —
carucioare, electrocare, etc. sau cu mijloace cu deplasare continua, pentru
seriile mari de fabricatje;

e locurile 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;

e pe locurile de munca se executa 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;

documentatia tehnologica este mai amanuntita, la nivelul planurilor de operatii.

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

N

. Tipul de productie de masa

in cadrul intreprinderilor de productie, tipul de productie de mas& ocupa incé o pondere
insemnata. Acest tip de productie se caracterizeaza prin urmatoarele:

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

specializare inalta atat la nivelul locurilor de munca, cat si la nivelul intreprinderii;

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

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 utilizeaza MU specializate, speciale, agregate, linii automate;

se utilizeaza 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;

asamblarea pieselor se face prin metoda interschimbabilitatii totale.

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

intreprinderii.

Pe locurile de munca se executa mereu aceleasi operatii, fara a fi nevoie de muncitori cu
calificare nalta. Productia permite automatizarea prelucrarilor si mecanizarea transporturilor.
3. Tipul de productie individuala (unicate)

Acest tip de productie capata in prezent o amploare din ce in ce mai mare, datorita
diversificarii intr-o masura foarte ridicata a cererii consumatorilor.

Caracteristici:

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

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

utilajele si SDVurile din dotare au un caracter universal (cu destinatie generala),
iar personalul care le utilizeaza are o calificare inalt3;

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
discontinug;

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

documentatia tehnologica este sumara, la nivelul fisei tehnologice;

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

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

realizarea asamblarilor se face prin metoda ajustarilor.

La nivelul diferitelor procese tehnologice pot coexista mai multe tipuri de productie.
Ex. : prelucrarea unui piston necesita 26 de operatii. Dintre acestea: 60% se pot realiza in W de
S.M., 30% in W de M. si 10% in W de S.m.
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Existenta in cadrul intreprinderii a unui tip de productie sau altul determina in 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 masa, metoda de organizare a productiei este sub
forma liniilor de productie in flux, iar pentru tipul de productie de serie mica si individuala
organizarea productiei se face sub forma grupelor omogene de masini. Pentru tipul de productie de
serie mijlocie se folosesc elemente din cele doua metode prezentate anterior.

4. Tipul de productie pe linii automate

Proiectarea proceselor tehnologice de prelucrare pe linii automate prezinta 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 prealabila 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, egala 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 (daca este cazul), a regimurilor de aschiere si a
sculelor aschietoare folosite;

c) determinarea continutului operatiilor si elaborarea planului de prelucrare a piesei, cu
precizarea suprafetelor prelucrate, determinarea tipului constructiv si dispunerea sculelor
aschietoare in 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);

i) 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 cerinta minimala 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 verificd fie prezenta gaurii pe
toata 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.
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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 intra in gaurile tehnologice ale piesei, realizate anterior instalarii piesei
pe linia automata. Dat fiind faptul ca cepurile de indexare au o pozitie precisa si bine determinata
fata 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 strangere 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, strangere, transfer si avans, respectiv, retragerea capetelor de
lucru, trebuie sa existe o strdnsa corelare, asiguratda in mod riguros de catre elementele de
comanda si actionare ale liniei.

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

5. Tipul de productie in celule de fabricatie

Celula de fabricatie flexibila (CFF) se caracterizeaza prin existenta a doua sau mai multor
masgini-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 doua sau mai
multe unitati de manipulare, toate integrate in doua subsisteme conform reprezentarii grafice din
fig.4.1.

CFF

I

SUBSISTEMDE | 2UBEISTEM DE
MANIPULARE [ PRELUCRARE

Fig.4.1. Componentele celulei flexibile de fabricatie

Fig.4.2.

In fig. 4.2. este prezentatd o celuld de fabricatie flexibild pentru prelucrarea pieselor de
revolutie, in componenta careia intra un strung cu comanda numerica 1, un centru de prelucrare 2,
0 masina 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.
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B. SARCINI DE LUCRU:

1. Identificati tipul productiei dupa imaginile de mai jos si justificati alegerea facuta:
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Fig.3.

2. Completati tabelul de mai jos, pe baza caracteristicilor tipurilor de producitie:

CARACTERISTICI Tipul productiei
Volumul productiei Foarte mare Mare Mic
Nomenclatura productiei foarte restransa restransa Mare

Gradul de specializare a utilajelor

Amplasarea utilajelor

Repetabilitatea fabricatiei

Ritmicitatea producitiei

Durata ciclului de productie

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

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
b. tipului de productie de serie
c. tipului de productie individuala
C. Amplasarea utilajelor in cazul productiei de unicat se face:
a) in concordanta cu fluxul tehnologic
b) in concordanta cu mijloacele de transport folosite
c) conform principiului grupelor omogene
D. Tipul de productie de masa se caracterizeaza prin:
a) ritmicitate nedeterminata a productiei
b) nomenclatura productiei foarte restransa
c) durata ciclului de productie mare.
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4. In figura 4 este dat un exemplu de ciclograméa pentru o linie automata cu patru sectiuni de lucru,
la care se stabileste ritmul de iesire a pieselor, alternativ, de 3 min si, respectiv 3,5 min,
precizandu-se, totodata, timpul si pozitia pentru fiecare actiune a liniei.
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Fig. 4
Pe baza exemplului de mai sus completati ciclograma pentru linia automata din fig. 5, cu
doua sectiuni de lucru.
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CAP.5. Metode de organizare a productiei

5.1. Organizarea productiei in flux (divizarea procesului tehnologic pe operatii, amplasarea locurilor
de munca, trecerea materiilor prime de la un loc de munca la altul)
5.2. Organizarea productiei individuale si de serie mica (organizarea unitatilor de productie dupa
principiul tehnologic, pentru fiecare loc de munca)
5.3. Metode moderne de organizare a productiei.

5.3.1. Programare liniara

5.3.2. Metoda PERT (tehnica evaluarii repetate a programului)

5.3.3. Metoda CPM (metoda drumului critic)

5.3.4. Metoda “Just in time”
5.4. Tendinte:
- sistem flexibil de fabricatie (integrabilitate, adecvare, adaptabilitate, dinamism structural)
- avantaje ale sistemului flexibil

5.1. 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
caracterizata prin specializarea locurilor de munca in executarea anumitor operatii, necesitate de
fabricarea unui produs, a unor piese sau a unui grup de produse sau piese asemanatoare 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 executa 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 obtinerea unui grad ridicat de incarcare a M.U. si posibilitatea adaptarii rapide la
prelucrarea altor piese;

- Dz.: ¢ trasee complicate de transport al semifabricatului de la un loc de munca la altul;

¢ Necesitatea depozitarii productiei neterminate

2. METODA DE ORGANIZARE 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 executarii unei operatii sau a unui grup restrans de operatii pe un anumit loc de
munca;

v' amplasarea locurilor de munca in ordinea impusa 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 iIn 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;
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Linia in flux este alcatuita 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 doua 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

prezinta similitudine tehnologica.
- are efecte + asupra cresterii preciziei si 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 predomina productiile: s.m. si S.m. Pentru cresterea
calitatii productiei se impune diversificarea ei, care insa necesita si 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 determinarii timpilor unitari pentru
fiecare operatie. Cand exista o buna experienta de productie, acesti timpi pot fi estimati pe baza
unor procese tehnologice tip, existente.

Cunoscand suma timpilor unitari consumati pentru prelucrarea unui reper “j”

Kk
(5.1) Dty =ty +t, +o+ty
i=1

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

relatia:
(4.2) N =M, unde n = indicele mediu de incarcare a M.U. avand valori cuprinse intre
tui
i=1
0,65...0,85.

Pentru ca fabricatia sa poata fi realizata in flux este necesar ca W planificatd N; sa fie mai
mare decat Njmin, respectiv:
(4.3) Nj > Nj min

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

- tactul sau cadenta de produciie:
T= t,x60

Q

g = (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

Nimi = i N
i=1

- numarul de muncitori:
- necesari la fiecare operatje:
Nmi = ti/Ns;

38



- pe linia de flux;

Nimi = i N
i=1

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

L= N|m|Xd
- daca locurile de munca sunt asezate de o parte si de alta a benzii
transportatoare:
L= (N|m|Xd)/2
- viteza de deplasare
V=d/T
SIMBOL DENUMIRE
T Tactul de productie exprimat in minute/produs
ty Fondul de timp disponibil
Q Productia programata
tc Timpul calendaristic al perioadei considerate exprimat in zile
ti Timpul intreruperilor reglementate, exprimate in zile
Ns Numarul de schimburi
ds Durata in ore a unui schimb
R Ritmul de lucru al liniei de productie in flux
t Durata operatjei i
Nimi Numarul de locuri de munca pentru operatja i
Nimi Numarul de locuri de munca pe total linie
N i Numarul de muncitori la operatja i
Nsi Norma de servire pentru o operatie
tai Timpul automat al masginii la operatia i
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
V Viteza de deplasare

Fabricatia in flux Tmbraca 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;
Din_punctul de vedere al nomenclaturii _productiei, organizarea fabricatiei in flux se
concretizeaza sub forma liniilor tehnologice monovalente (monoobiect) si a liniilor polivalente
(multiobiect).

Liniile tehnologice monovalente sunt specializate in fabricarea unui singur obiect o perioada
de timp indelungata. La fiecare loc de munca se executa permanent una si aceeasi operatie.
Aceasta forma de organizare a fabricatiei in flux este posibila, mai ales, in cazul atelierelor gi
sectiilor de productie cu ciclu de fabricatie inchis, adica ateliere si sectii specializate pe obiecte.

Liniile tehnologice polivalente sunt concepute sa prelucreze alternativ, in loturi, obiecte de
tipuri diferite, dar asemanatoare din punct de vedere tehnologic. Aceste linii au un grad de
specializare mai redus, deoarece la fiecare loc de munca se executa mai multe obiecte - operatii.
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Trecerea de la un lot de obiecte la altul reclama oprirea liniei pentru lucrari pregatitoare
(reglarea masinilor, schimbarea S.D.V.urilor etc.)

Dupa gradul de ritmicitate a fabricatiei, linile tehnologice, atat cele monovalente cat si cele
polivalente, pot fi linii cu flux continuu si linii cu flux intermitent.

La randul lor, liniile cu flux continuu pot functiona cu tact impus (reglementat) sau cu tact liber.
Pentru a caracteriza aceste linii este necesar, mai intai, sa explicam notiunea de tact. Acesta
reprezinta intervalul de timp ce se scurge intre executarea a doua obiecte consecutive pe linie.

Liniile cu flux continuu si tact impus reprezinta, sub aspectul ritmicitatii, forma superioara de
organizare a fabricatiei in flux. Organizarea unor astfel de linii este posibila daca duratele
operatiilor tehnologice sunt egale sau multiple tactului de lucru stabilit. Cand se indeplineste
aceasta cerinta se cheama ca operatiile tehnologice se sincronizeaza.

Daca executia obiectelor nu poate fi sincronizata se organizeaza linii tehnologice cu flux

continuu si tact liber. Tn cazul acestor linii, la operatiile cu durate mai scurte se vor inregistra
intermitente in lucrul muncitorilor si in functionarea masinilor respective. Cand intermitentele nu
sunt prea mari, ele pot fi admise. In caz contrar, tactul liniei va fi stabilit in functie de operatia cu
durata cea mai scurta, iar la locurile de munca unde se executa operatii cu durate mai mari vor fi
create, din vreme, stocuri de obiecte preluate inclusiv la operatiile respective.
Sunt situatii cand la liniile tehnologice se executa operatii cu durate care difera foarte mult una de
alta, executia lor neputand fi sincronizata, iar intermitentele in functionarea locurilor de munca nu
mai pot fi eliminate prin constituirea de stocuri. Evident, unele locuri de munca nu vor lucra intregul
schimb si linia tehnologica nu mai poate functiona potrivit unui anumit tact. Acestea sunt linii
tehnologice cu flux intermitent, caracterizate prin intreruperi periodice ale lucrului (pe intervale de
timp relativ mari) la locurile de munca unde se executa operatii cu durate scurte si prin aglomerari
periodice de obiecte la locurile de munca unde se executa operatii cu durate de timp mai lungi.

In raport cu modul de transmitere a obiectelor de la o operatie la alta, fabricatia in flux se
organizeaza pe linii tehnologice la care obiectele se deplaseaza individual (bucata cu bucata) si
linii tehnologice la care obiectele se deplaseaza in loturi de transport. Liniile din prima grupa se
recomanda a fi folosite atunci cand timpul de prelucrare propriu-zis a unui obiect pe locurile de
munca este mai mare decat timpul necesar transportarii acestui obiect de la un loc de munca la
altul.

Din punct de vedere tehnic, tactul de lucru poate fi mentinut cu ajutorul unor mijloace de
avertizare optica sau sonora, care semnalizeaza momentul in care obiectul trebuie transmis la
operatia urmé&toare. In acelasi scop poate fi folosit chiar transportorul mecanic (conveior, banda
transportoare). Cel mai raspandit si eficient mijloc de mentinere a tactului de lucru este conveiorul.

In raport de tipul acestuia deosebim doua categorii de linii tehnologice:

e conveioare de lucru
e conveioare distribuitoare.

Toate formele organizatorice ale fabricatiei in flux descrise se prezinta sub forma liniilor
tehnologice cu obiect mobil si cu locuri de munca stafionare. Sunt insa cazuri, mai ales la montajul
unor produse grele sau cu gabarit mare, cand deplasarea obiectelor nu este convenabila sau chiar
nu se poate realiza practic. In asemenea situatii se organizeaza o fabricatie in flux cu obiectul
stationar. O astfel de forma organizatorica poate fi redata in fig. 5.1.

i
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Fig.5.1. Fabricatie in flux cu obiectul stationar

Din reprezentarea grafica rezulta ca lucratorii de diferite meserii, organizati in echipe, sunt
aceia care se deplaseaza succesiv, pe echipe, de la un obiect la altul, la intervale de timp
corespunzand unui anumit tact de lucru.
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PRINCIPALELE FORME DE ORGANIZARE A PRODUCTIEI IN FLUX:
LINII TEHNOLOGICE IN FLUX

LINII TEHNOLOGICE
(Productia in flux)

y
Linii monoobiect

Cu flux continuu

A
Cu ritm reglementat

Linii automate Benzi rulante

\ 4

Linii multiobiect

Cu flux intermitent
(discontinuu)

Cu ritm liber

Cu instalatii de
transport
mecanizat

Fara instalatii de
transport
mecanizat

Fig.5.2.
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B. SARCINI DE LUCRU:

1. Completati enunturile de mai jos:

vV V VYV V¥V

Y

Organizarea productiei in.............. se caracterizeaza prin:

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

repartizarea executarii unei operati sau a unui grup restrans de operatii pe
amplasarea locurilor de munca in ordinea impusa de ...............ccooevieinnnnn. executarii
operatiilor tehnologice,

trecerea diferitelor materii prime, piese si semifabricate de la un loc de munca la altul in

MO ..o cu ritm reglementat sau liber in raport cu gradul de
sincronizare a executarii operatjilor tehnologice;
executarea ..........coiiiiiiiiiiiii, 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
laaltul ........ooovei adecvate,

executarea in cadrul formei de organizare a productiei in flux a unui ...................... de
produs sau piesa sau a mai multor produse asemanatoare 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, c):

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 relatja;
a. tg-60/Q
b. Qlty- 60
c. 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 conveioarelor de mai jos:

a) conveior pentru preluare b) conveior de vopsire cu pulberi
pachete ambalate

Fig.1.
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5.2. Organizarea productiei individuale si de serie mica
(organizarea unitatilor de productie dupa principiul tehnologic, pentru fiecare loc de
munca)
A. CONSIDERATII TEORETICE:

In cadrul agentilor economici exista o serie de unitati economice care executd o gama larga
de produse, in loturi foarte mici sau unicate.

Aceasta situatie impune adoptarea unui sistem gsi a unor metode de organizare a productiei
de baza care sa corespunda cel mai bine realizarii de produse unicat sau in serii mici.

Principalele caracteristici ale acestui mod de organizare sunt:

v' Organizarea unitatilor de productie dupa principiul tehnologic. Conform acestei metode de
organizare unitatile de productie se creeaza pentru efectuarea anumitor stadii ale procesului
tehnologic, iar amplasarea unitatilor si a utilajelor din cadrul lor se face pe grupe omogene de
masini. In acest caz, dotarea locurilor de munca se face cu masini universale care s& permita
efectuarea tuturor operatiunilor tehnologice la 0 mare varietate de produse.

v’ Trecerea de la o operatie la alta a produsului are loc bucata cu bucata.

In acest caz, exista intreprinderi foarte mari in procesul de productie, ceea ce determina
cicluri lungi de fabricatie si stocuri mari de productie neterminata.

v' Pentru fabricarea produselor se elaboreaza o tehnologie in care se vor stabili urméatoarele
aspecte:

a) felul si succesiunea operatiunilor ce vor fi executate;
b) grupele de utilaje pe care vor fi executate operatiile;
c) felul SDVurilor ce vor fi utilizate.
Aceasta tehnologie urmeaza a se definitiva pentru fiecare loc de munca.

v' Pentru proiectarea tehnologiei de fabricatie se folosesc normative grupate, evidentiindu-se
elaborarea de tehnologii detaliate care ar necesita 0 mare perioada de timp si costuri ridicate.

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Pentru organizarea fabricarii produselor dupa metoda productiei individuale si de serie mica
completati caracteristicile de mai jos:

e organizarea unitatilor de productie dupa ..o
Conform acestei metode de organizare, unitatile de productie se creeaza pentru efectuarea
anumitor stadii ale procesului tehnologic, iar amplasarea unitatilor si a utilajelor din cadrul lor
se face pe grupe omogene de masini. In acest caz, dotarea locurilor de munca se face cu
Masini ........coviiiiiinnn. care sa permita efectuarea tuturor operatiunilor tehnologice la o
mare varietate de produse.

e trecerea de la o operatie la alta a produsuluiare loC .............ccooviiiiiiiiiiiiiii .

n acest caz exista intreprinderi foarte mari in procesul de productie, ceea ce determina cicluri

lungi de fabricatie si stocuri ................... de productie neterminata.
e pentru fabricarea produselor se elaboreaza o tehnologie in care se vor stabili urmatoarele
aspecte:
» felul sisuccesiunea ............................ ce vor fi executate;

» grupele de utilaje pe care vor fi .............cooiiiiinl. ;
» felul SDVurilor ce vor fi utilizate.
Aceasta tehnologie urmeaza a se definitiva pentru fiecare loc de munca.
e pentru proiectarea tehnologiei de fabricatie se folosesc .........cccccccvvvinnnnnn. , evidentiindu-se
elaborarea de tehnologii detaliate care ar necesita o mare perioada de timp si costuri ridicate.
2. Notati avantajele si dezavantajele acestei metode de organizare a productiei.
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5.3. Metode moderne de organizare a productiei
5.3.1. Programare liniara
5.3.2. Metoda PERT (tehnica evaluarii repetate a programului)
5.3.3. Metoda CPM (metoda drumului critic)
5.3.4. Metoda “Just in time”

A. CONSIDERATII TEORETICE:

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

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

Programarea liniara este folosita in optimizarea alocarii resurselor.

Programarea liniara tine cont de doua elemente: obiective si restricii.

Programarea liniara poate fi folosita 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.

5.3.2. Metoda PERT (tehnica evaluarii repetate a programului)

Metoda PERT (Program Evaluation and Review Technique — Tehnica Evaluarii Repetate a
Programului) se aplica in cazul productiei de unicate complexe si de mare importanta, 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 (numita si “reteaua activitatilor”). Nodurile sunt cercuri sau patrulatere si reprezinta
evenimente sau borne (“milestones”) din proiect. Fiecare nod este identificat de un numar. Liniile
directionale, sau vectorii care leaga nodurile reprezinta sarcinile proiectului, iar directia vectorului
arata ordinea de desfasurare a sarcinilor. Fiecare sarcina este identificata printr-un nume sau
printr-un indice, are reprezentata durata necesara pentru finalizare, si, in unele cazuri, chiar
numarul de persoane responsabile si numele lor (Fig.5.2.).

Redactare continut ‘
: Activitate Activitate
‘ fictiva fictiva
Design brosura

2 v
o RN

Impartire brosuri Evaluare

v

Selectare voluntari

Instruire echipe

Fig.5.2. — Diagrama PERT a unei campanii de informare prin brosuri (faza primara)
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Simbolurile diagramei
Activitate sau sarcina din cadrul unui proiect. In dreptul unei
2 5 sarcini trebuie precizat numarul de unitati de timp (cel mai adesea zile,
insa pot fi saptamani, 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). Numerele
5/23/7 de jos reprezinta, in ordine: data (numarul de zile de la 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 arata ca cele doua
evenimente pe care le leaga sunt dependente in timp, insa nu este
nevoie de o activitate speciala, care sa necesite resurse, pentru a
ajunge de la unul la celalalt. De multe ori activitatile fictive sunt folosite
pentru ca nu pot sa existe doua sarcini cu aceleasi noduri de inceput si
de sfarsit.

Activitatile fictive nu reprezinta nici o activitate reala si au durata 0, dar actioneaza ca o
constrangere logica pentru activitatile care urmeaza dupa ea. Respectiv activitatile care pleaca din
nodul catre care duce o activitate fictiva nu pot incepe inainte 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 inceapa inainte 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 decét 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 mica 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:
¢ identificarea sarcinilor si estimarea necesarului de timp pentru acestea;

e aranjarea sarcinilor si a evenimentelor intr-o secventa fezabila;
e desenarea diagramei.

2. Incadrarea in timp:

e stabilirea, acolo unde este posibil, a datelor de inceput si de sfarsit

3. Analiza:

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

Tiparire broguri

Redactare confinut

Selectare voluntari

Instruire echipe

Tmpartire brosuri Evaluare

Fig.5.3. 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. Exista doua 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 permisa (8 — 2 = 6). Asta inseamna ca pentru activitatea 1 — 3, in functie
de planificarea ei in timp, este acceptabila o intarziere de pana la 6 zile, insa 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 intarziata o activitate fara ca acest lucru sa duca la intarzieri ale
proiectului in ansamblu.

Cum se realizeaza in mod concret analiza PERT?

Exista posibilitatea sa se utilizeze un soft specializat de management al proiectului, care
pune la dispozitie mult mai multe facilitati in privinta informatiilor incluse in analiza. Pentru Tnceput
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

Exista un singur eveniment de start si un singur eveniment de sfarsit.

Reteaua nu are intreruperi, si ea trebuie desenata luand in calcul dependentele identificate.
Evolutia in timp a sarcinilor este reprezentata de la stadnga 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 doua evenimente pe care le leaga).

arNE
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6. Un eveniment de pe drumul critic are data minima posibila, data maxima permisa si marja de
timp O.

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 permisa a evenimentului final la suma timpului pe
drumul critic. Lucrand de la evenimentul final inspre stdnga se calculeaza datele maxime
permise. Scadeti timpul necesar activitatilor intermediare din datele maxime permise ale
evenimentelor posterioare pentru a obtine datele maxime permise pentru evenimentele
anterioare. Acolo unde evenimentele anterioare au mai multe activitati care pornesc de la ele,
se face calculul pe fiecare ramura si este pus rezultatul cel mai mic.

9. Marja de timp este calculata facand diferenta dintre data maxima permisa si data minima
posibila

10.Pentru a face calculul mai usor puteti scrie in dreptul activitatilor fictive cifra O (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: evaluarile 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 in general consumatoare de timp, asa ca nu trebuie sa fie subestimat
timpul necesar pentru a le finaliza.

Multe diagrame PERT se termina la evenimentele majore legate de evaluare. Sunt
organizatii care includ in ciclul de viata al unui proiect si evaluari ale finantarii. 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 finantarii, caz in care vor fi disponibili mai putini oameni. in mod logic, un
numar mai mare sau mai mic de oameni va afecta timpul necesar pentru finalizarea proiectului.

B. SARCINI DE LUCRU:
Utilizdnd materialul de prezentare a metodei PERT, realizati cerintele de mai jos;

1. Completati enunturile:
Metoda PERT reprezinta ..o

Simbolurile de mai jos ale unei diagrame PERT reprezinta:

3
5/217

_,C]_,

X Y
Q X o
Y

z
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Drumul Critic = @Cel ArUM .. ... e
2. Notati 5 reguli care trebuie respectate in efectuarea analizei PERT.

3. Aplicati analiza PERT pentru organizarea unei conferinte de presa. Determinati drumul critic,
datele minime posibile, datele maxime permise si marjele de timp.
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5.3.3. Metoda CPM (Critical Path Method) (metoda drumului critic)

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Principiul analizei drumului critic consta in divizarea unui proiect (actiuni complexe) in parti
componente, la un nivel care sa permita corelarea logica si tehnologica a acestora, adica sa faca
posibila stabilirea interactiunilor intre partile componente. Aceste parti 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?”.

la nastere in acest fel un tabel care contine activitatile proiectului, interconditionarile intre
activitati si duratele acestora.

Un astfel de tabel trebuie sa contina cel putin urmatoarele elemente:

» activitati: Tn aceasta coloana se enumera activitatile proiectului, fiind puse in evidenta printr-o
denumire sau printr-un simbol (codul activitatii);

» conditionari: 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 anumita unitate de
masura. 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
Activitatile
Nr. Activitatile direct
. . Durate
crt. proiectului precedente
(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 analizd a drumului critic in care singurul parametru
analizat este timpul. In reprezentarea graficului retea se tine seama de urmatoarele conventi:

o fiecarei activitati i se asociaza un segment orientat numit arc, definit prin capetele sale, astfel
fiecare activitate identificAndu-se printr-un arc;

e fiecarui arc i se asociaza o valoare egala cu durata activitatii pe care o reprezinta;

e conditionarea a doua activitati se reprezinta prin succesiunea a doua arce adiacente.

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

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

Pentru reprezentarea corecta 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 I-a desenat) in desenarea grafului se respecta urmatoarele reguli:

1. fiecare activitate se reprezintd printr-un arc a carui orientare indica, pentru activitate,
desfasurarea ei in timp;
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2. un arc este limitat prin doua noduri (reprezentate prin cerculete) care simbolizeaza momentele
de inceput si de sfarsit ale executarii activitatii corespunzatoare;

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

activitatile vor fi reprezentate prin arce de forma:

» sau sau sau
SH /" sau N \ sau /

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 si care, pentru unitatea prezentarii, vor fi numite activitati fictive, ele
neconsumand resurse si avand durata 0.

6. pentru reprezentarea unor dependente de tipul "terminare — inceput" in care tag > 0, vom
introduce niste arce reprezentate prin linii duble, care corespund intervalului tag, avand
semnificatia unor asteptari (in acest interval se "consuma" doar timp, nu si resurse) si care vor fi
numite activitati de asteptare.

Daca se presupune ca o activitate A este precedenta activitatii B, in functie de tipul de
interdependenta, in graficul retea arcele corespunzatoare activitatilor A si B vor avea urmatoarea
reprezentare (Fig.1.):

How

A B

O- A Q$>Q—B>Q sau (pentru tag = 0 ~O -O

terminare - inceput

O O—2O—2
sau tag

O
O O > 0

fnceput - inceput

B A
O t /O C ] \‘ t
A AB 1 AB
O »O O B, O

terminare - terminare

Fig.1

7. 1n graf nu sunt admise circuite (existenta unuia ar insemna ca orice activitate a acestuia ar fi
precedenta ei insusi). Deoarece, pentru un proiect foarte mare graful va avea foarte multe arce,
se poate intampla sa cream un circuit fara sa ne dam seama. Pentru a evita acest lucru, vom
introduce o regula mai ugor de respectat, care o implica pe cea dinainte:

8. 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 activitatji.

9. 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 ii succede,
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excepténd bineinteles activitafile care incep din nodul initial al proiectului si pe cele care se
termina in nodul final al proiectului;

11. desi exista activitati care se executa in paralel, care pot incepe in acelasi moment si se pot
termina in acelasi moment, este interzis ca cele doua arce corespunzatoare sa aiba ambele
extremitati comune, altfel desenul care rezultd nu mai e graf. In desenul de mai jos se arata
care este reprezentarea corecta, F fiind o activitate fictiva:

A ﬁg FL A
incorect corect
Fig.2.

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

Tabelul 2
Activitate Activitate dlrggt p[e.cedenta
(conditionari)
A -
B -
C A,B
D A
atunci reprezentarea:
A C
B / D R
Fig. 3

este incorecta, deoarece introduce conditionarea, inexistenta in tabel, a activitatii D de activitatea

B. Reprezentarea corecta este:
T 0
\\ C

[
>

Fig.4.

T

ig.5.

13.sa se foloseasca, pe cat posibil, numarul minim de activitati fictive, pentru a nu complica
excesiv desenul. De exemplu, acelasi efect ca in figura 5 putea fi obtinut si prin reprezentarea
din figura 4, dar am fi folosit o activitate fictiva in plus, inutila.

Daca doua sau mai multe activitati au aceeasi activitate direct precedenta, de exemplu A
precede B si A precede C, reprezentarea in graful-retea va avea forma din figura 6 (a). Arcele B si
C simbolizeaza doua activitati 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 6 (b). In aceasta situatie, activitatea C nu poate incepe, logic, decat dupa ce s-au terminat
activitatile A si B.
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B A

(a) (b)

Fig. 6

Proiectul dat prin tabelul 1, poate fi modelat, in reprezentarea activitatilor pe arce, prin
graful-retea din figura 7, numerotat secvential.

Numerotarea nodurilor permite sa 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 consta 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 sa obtinem timpul minim de executie al proiectului.

Cele mai importante valori ce trebuie calculate dupa ce reteaua a fost trasata 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:

|dentificatorul evenimentului

t;

Termenul cel mai tarziu de

Termenul cel mai td realizare a evenimentului

devreme de
realizare a
evenimentului

Fig. 8 55



Termenul cel mai devreme de realizare a evenimentului se face prin parcurgerea normala a
retelei, incepe de la nodul (unic) de start si termina 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 saptamani trebuie
sa existe o conventie potrivit careia numarul de saptaméani ce apare intr-un nod eveniment
reprezinta 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 in 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 corespunzéator 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 fiecarui 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 sa fie incheiat la data stabilita.
Calculele incep cu cel mai tarziu moment de finalizare a proiectului sau cu data de incheiere
impusa din exterior si continua, prin parcurgerea in sens invers a retelei, pana la nodul de start al
proiectului. Metoda este exact reversul parcursului normal. Se incepe de la nodul final si se
completeaza 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, in final, la toate nodurile se completeaza momentele de realizare.

in figura 9 a fost desenat graful asociat proiectului.

A C
3 6 2
H D
6
B E
2 2 4
Fig. 9

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 activitatilor 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, dupa criteriul
costului;
reprezinta o metoda operativa si rationala 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 conditionarile din
proiect, in conditiile n 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 doua reprezentari ale aceluiasi proiect facute de doi indivizi pot sa 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 precedenta 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.

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Completati enunturile:

Metoda CPM repreZinta ..........coooiiiiiieeeee e e e e e e et a e aas

2. Analizati elementele retelei CPM:

# gasesfe creion
Al g i

dh \3 2 realizeaza desen e 12

5 10 15

3 & gaseste harfie

2 2 umitate imp: minute

3. Notati 3 avantaje si 3 dezavantaje ale acestei metode.
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5.3.4. Metoda “Just in time”

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Aceasta metoda este considerata de specialisti ca o conditie importanta pentru obtinerea
unei organizari 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 apara in derularea productiei (opriri accidentale ale utilajelor, absenta personalului,
desincronizari intre ateliere, defecte de calitate etc.)

La baza metodei J.I.T. sta 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 sa se produca numai ce se vinde si exact la timp.
Implementarea metodei J.I.T. presupune realizarea a sase actiuni fundamentale:

» amplasarea rationala 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 fiabilitati maxime a masginilor in scopul reducerii costurilor aferente stationarii
determinate de caderile accidentale ale acestora;

realizarea unei productiii de calitate superioara; realizarea activitatii de control al calitatii dupa
principiul ,control total in conditiile controlului selectiv’

realizarea unei relatji 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 regula
montajul general), acesta transmitand necesarul de piese si subansambluri locului de munca
precedent si asa mai departe.

Prin acest mod de lucru, metoda J.I.T. se deosebeste de sistemele clasice de produciie,
care se bazeaza pe principiul ,productia de fluxuri impinse” conform caruia piesele realizate la
primele locuri de munca sunt impinse inainte, fara 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 si reducerea modificarilor fata de proiectul initial;

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

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

e imbunatatirea activitatii de personal; forta de munca este foarte bine pregatita, motivata material,
atasata firmei si responsabila faid de rezultatele muncii; toate aceste trasaturi determina
cresterea productivitatii muncii.

vV VYV VYV V¥V

CARACTERISTICA SISTEM TRADITIONAL J.LT.
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 dupa principiul | Flux continuu, celule de fabricatie
productie tehnologic
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CARACTERISTICA SISTEM TRADITIONAL J.IL.T.
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 Tn 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 catre control
controlul
Inspectie de calitate corectiva La sursa, continuu
11. Calitate Control statistic al procesului preventiv
12. Intretinerea De catre specialisti Functionarea redusa a echipamentelor
utilajelor

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Completati enuntul si tabelul de mai jos
VLY (oY F= T | I =Y o] {4 o | - TSP

CARACTERISTICA J.I.T.
Prioritati
Engineering
Capacitate
Flux continuu, celule de fabricatie
Suprafete mici
Amplasarea :
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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5.4. Tendinte actuale si de perspectiva in organizarea produciiei
5.4.1. Sistem flexibil de fabricatie
(integrabilitate, adecvare, adaptabilitate, dinamism structural)
5.4.2. Avantaje ale sistemului flexibil

A. CONSIDERATII TEORETICE:

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

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

Sistemele de fabricatie actuale reprezinta 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, Stadii ale sistemelor flexibile de fabricatie:

4- dinamism structural.

1. Unitatea flexibila de prelucrare

Aceasta reprezinta de regula o masina
complexa, echipata cu o magazie multifunctionala, un
manipulator automat care poate functiona in regim

Avantaje: : :
v’ capacitate mare de adaptare la automat.
modificarile survenite prin

2. Celula flexibila de fabricatie

Aceasta este constituitd din doua sau mai
multe unitati flexibile de prelucrare dotate cu masini
controlate direct prin calculator.

schimbarea pieselor de prelucrat
avand loc modificarea programelor
de calculator si nu schimbarea
utilajelor;

v' posibilitatea de a  prelucra
semifabricate n ordine aleatoare;

v' autonomie functionald pentru trei
schimburi fara interventia directa a
operatorului uman;

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

v' posibilitatea de  evolutie Si
perfectabilitate treptata in functie
de necesitatile de productie.

3. Sistemul flexibil de fabricatie

Cuprinde mai multe celule de fabricatie
conectate prin sisteme automate de transport, iar
intreg sistemul se afla sub controlul direct al unui
calculator care dirijeaza si sistemului de depozitare,
echipamentele de masurare automata si testare si o
coordonare totald a subsistemelor economice prin
intermediul calculatorului electronic.

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 magini.

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

Noul concept presupune o0 integrare si coordonare totald a celor patru subsisteme
componente prin intermediul calculatorului electronic. Acest fapt impune utilizarea de masgini-unelte
cu comanda numerica, de transportoare automate, roboti, manipulatoare, retea de comunicatii care
concentreaza toate fluxurile informationale ce strabat sistemul flexibil de fabricatie.

In mod uzual se disting doud aspecte ale flexibilitatii unui sistem de fabricatie:

o flexibilitatea de utilizare care reflecta 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 refera 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 sa prezinte urmatoarele caracteristici generale:

v' Integrabilitatea exprima capacitatea de integrare intr-un sistem de productie, posibilitafile de
cuplare functionala la alte sisteme si compatibilitatea cu caracteristicile spatiale constructive i
informatice ale sistemului de productie.

v' Adaptabilitatea se refera la posibilitatea de functionare in regim aleator a sarcinii de productie,
la reechiparea usoara 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 exploatabilitati
sporite si a unor costuri de productie minime.

v" Dinamismul structural reda posibilitatea de a fi modificata 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 activitatile de
pregatire 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 inseamna ca pericolul modificarilor tehnologice nu consta in
efectul acestora asupra omului, ci mai curand in 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 conditile de productie, ceea ce va duce la cresterea fiabilitatii
sistemelor operative, de executie si de conducere.

B. SARCINI DE LUCRU:
1. Completati enunturile de mai jos astfel incat ele sa fie corecte si complete:

Un sistem flexibil de fabricatie eSte ............c.ccooiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnnn, capabil s& se
adapteze la sarcini de productie diferite atat sub raportul formei si dimensiunilor cat si al procesului
tehnologic care trebuie realizat.

Integrabilitatea, adecvarea, adaptabilitatea si  dinamismul  structural reprezinta
................................................ sistemului flexibil de fabricatie.

2. Notati mai jos definitiile caracteristicilor acestui sistem:
e 1ET 0 L= L o] €= L=




3. Avantajele sistemului flexibil de fabricatie sunt:

4. Identificati in imaginile de mai jos: unitatea flexibila de prelucrare, celula flexibila de fabricatie,
sistemul flexibil de fabricatie. Justificati.

Fig.5. Sudare automata sub strat de flux
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CAP.6. Gestiunea productiei

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Analiza detaliatda a conducerii operative a productiei evidentiaza ca aceasta cuprinde un
ansamblu de activitdti care se refera la programare, lansare si urmérire. Intre aceste activitati,
fiecare avand obiective distincte, exista, atat din punct de vedere al sistemului informational cat si a
celui decizional, o stransa interdependenta, un schimb reciproc de informatii care se genereaza in
cadrul programarii, se transmit subactivitatii de lansare, pentru ca apoi, prin urmarire, sa se inchida
circuitul din nou la programare. Relatia de feed-back, specifica programarii, lansarii i urmaririi
productiei (PLUP) este redata in fig.6.1.

1

Comenzi | | Comenzi

de 1t ! . executate
cxecuiy Programare |—| Lansare [—e| Executie .

Fig.6.1. Relatia de feed-back a programarii, lansarii si urmaririi productiei

Activitatea de programare are ca principal obiectiv sa stabileasca parametrii necesari
repartizarii in timp si 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
comporta, in cele mai multe cazuri, trei etape.

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

In a doua etapa se efectueaza 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 subunitatile de productie. Aceasta etapa contine,
deopotriva, lucrari 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 subunitati independente.

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

Activitatea de lansare desemneaza ansamblul lucrarilor 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
programarii si in amontele urmaririi productiei. Aceasta pozifionare arata ca lansarea este
fundamentata de programarea productiei.

Lansarea productiei constituie un prim punct de control preventiv al costurilor cu materiile
prime, salarii etc. astfel ca acestea sa urmeze o destinatie rationala.
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Activitatea de urmarire este reprezentata de un ansamblu de actiuni orientate spre trei
directii:

v urmarirea pregatirii produciiei,

v urmarirea functionarii utilajelor si instalatiilor

v’ si urmarirea indeplinirii sarcinilor de productie programate.

Urmarirea pregatirii productiei se refera la acele actiuni prin care se constata daca sunt
asigurate conditiile organizatorice si materiale necesare inceperii executiei produselor. Daca
aceste conditii sunt asigurate, se ordoneaza in sirul de asteptare, intreaga documentatie de
lansare.

Urmarirea 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, lipsa de energie, lipsa de
materii prime, lipsa comenzi, lipsa forta de munca.

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

v fisa individuala U
v’ fisa recapitulativa UT.

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

In cadrul acestei directii a urmaririi productiei isi gadsesc rezolvarea probleme, cum sunt:

v predarea produselor la depozit,
v predarea-primirea produselor intre subunitatile de productie si formatiile de lucru,
v/ predarea la magazie a materialelor neutilizate in procesul de productie.

Principalul document utilizat Tn procesul urmaririi Tndeplinirii sarcinilor de productie
programate este bonul de miscare.

Bonul de miscare poate fi, dupa caz:

v" Bon de miscare — predare;
v' Bon de migcare — transfer;
v" Bon de miscare — restituire.
Bonul de consum serveste ca:
- document de eliberare din magazie pentru consumul materialelor;
- document justificativ de scadere din gestiune;
- document justificativ de inregistrare in evidenta magaziei si in contabilitate;

6.1. Modalitati de planificare a necesarului de materiale (materii prime si materiale,
semifabricate, unelte de lucru):
6.1.1. Clasic
6.1.2. Folosind software

6.1.1. Planificarea clasica a necesarului de materiale
A. CONSIDERATII TEORETICE:

O problema importanta 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 importania deosebita o are in acest sens echivalarea
materialelor si componentele utilizate.

Trebuie remarcat, de asemenea, faptul ca eficienta activitati productive este direct
influentata de activitatea depusa la diferite locuri de munca de catre lucratori.
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Materiile prime si materialele utilizate in industria electrotehnica, electronica trebuie sa
prezinte anumite caracteristici de calitate, specificate Tn mod corespunzator in standarde si alte
documente cu caracter normativ. In standarde, valorile caracteristicilor fizice ale materiilor prime si
materialelor sunt insotite de tolerantele corespunzatoare.

Caracteristicile materialelor prefabricate utilizate la realizare echipamentelor electrotehnice
si electronice se refera 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 fisa in care sunt inregistrate
toate modificarile intervenite in ceea ce priveste cantitatea de materiale existente.

Organizarea evidentei materialelor intr-o intreprindere se poate face conform schemei din

B
fig.6.1. | Documente de intrare | Documente de iesire

: Factura Bonun de matenale
Fisa de receplic Ordine de ehiberare

4 Nota de intrare materiale
Nota de predare Proces-verbal de scoatere
Nota de transfer din serviciu a obiectelor
Nota de restituire de inventar
Nota de inreciirare

v v
v

Depozitul de materiale

Borderou de predare Fisa de magazie

v

Inregistrarea materialelor

Fisa de cont analiticd
Centralizatorul de materiale

;

Evidenta materialelor

Fisa de evidenta pentru Fisa de evidenta sintetica
Serviciul de contabilitate internd

Fig.6.1.

in baza documentelor de intrare, de exemplu, factura primitd de la furnizor sau fisa de
receptie a materialelor sosite in depozit, la nivelul depozitului de materiale se completeaza o fisa
de magazie. lesirile de materiale din depozit sunt evidentiate, de exemplu, prin intermediul bonului
de materiale, a ordinului de eliberare materiale si a procesului verbal de scoatere din serviciu a
obiectelor de inventar. Borderoul da predare evidentiaza migcarea materialelor din depozit.

In momentul inregistrarii scriptice, fiecarei grupe de materiale i se intocmesc fise de cont
analitice. Cu ajutorul acestor fise se intocmeste centralizatorul de materiale.

intr-o ultima faza a evidentei materialelor se obtin fisele de evidenti necesare cantabilitatii
interne a intreprinderii, fise de evidenta sintetica.

Fisa de evidenta a materialului reprezinta un document elaborat pentru fiecare material
caracteristic in functie de profilul, dimensiunile si calitatea acestuia, in care se inregistreaza nivelul
stocului existent pentru acel material, la o anumita data, Tn baza intrarilor si iesirilor materialului in
si din depozit si sub rezerva incadrarii nivelului existent in limitele stocului minim si ale celui maxim
admis.
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Fisa de evidenta a materialului poate avea structura din tab.6.1.

Fisa de material Materialul
Tab.6.1. 4 Stoc maxim admis Profilul

Stoc minim Dimensiunile
| Pozitionarea stocului | Calitatea
i {

| Cod
Documentul | Intrari lesin [ Stoc Controlat |

‘| Data Nr. ]Fc]ul Cant. [ Le: Cant | ILei | Cant [ lei

Conform datelor inregistrate in fisa, materialele sunt comandate automat in momentul in
care stocul acestora atinge nivelul ,minim", iar cantitatea comandata nu va trebui sa conduca la
depasirea nivelului planificat al stocului ,maxim admis".

Aceasta fisa este documentul de evidenta primara prin care se asigura evidenta operativa a
materialului, permitand:

e controlul utilizarii materialelor;

e urmadrirea normativelor stabilite privind stocurile de materiale;

e evidentierea la timp a materialelor care nu sunt utilizate in cadrul intreprinderii;
e informarea operativa cu referire la nivelul stocurilor de materiale.

Pentru evidenta productiei pot fi aplicate urmatoarele sisteme clasice:

» sistemul buletinelor de operatii;
» sistemul inregistréarii productiei de catre sefii de echipa;
» sistemul inventarierii.
Analiza utilizarii materialelor trebuie sa indice:
- modul de intrebuintare a materialelor;
- masura in care normele efective de consum corespund celor planificate.

Cunoscand cantitatea de produse fabricate, normele efective si cele planificate de consum
de materiale pe unitatea de produs, pot fi determinate economiile sau depasirile de consum.

O gestiune corespunzatoare a resurselor materiale depinde foarte mult de organizarea
specifica a agentului economic, dar si de respectarea conditiilor contractuale existente intre acesta
si furnizori.

Sarcinile pe care trebuie sa le rezolve un agent economic sunt urmatoarele:

e calculul necesarului de materiale pe baza normelor de consum;

e intocmirea planului de asigurare cu resurse materiale si urmarirea indeplinirii acestuia;

e mentinerea in depozite numai a stocurilor de materiale strict necesare procesului de
productie;

e reducerea consumurilor de materiale in procesul de productie si evitarea folosirii materialelor
rare sau a celor scumpe.

Normele de consum de materiale asigura o planificare justa a aprovizionarii cu resurse
materiale a agentului economic, servind si ca baza pentru calculatiile de plan. Acestea permit atat
reducerea stocurilor supranormative, cat si procurarea de materii prime si materiale conform
cantitatii si calitatii planificate.

La determinarea necesarului pentru productie, in vederea planificarii aprovizionarii cu materii
prime si materiale, sunt necesare urmatoarele documente:

e planul de productie pentru perioada planificata, care contine date cu privire la sortimentul si
cantitatea produselor care urmeaza a fi fabricate;

o fisele de consumuri specifice, extrasele de materiale din care rezulta necesarul de materiale
pe unitatea de produs;

e madrimea calculata a stocurilor normate din depozitele de materiale;

e datele statistice cu privire la consumul efectiv si la stocul de materiale din depozit.

Pentru ca procesul de productie sa se desfasoare fara intrerupere neplanificate, agentul
economic trebuie sa dispuna de anumite stocuri de materii prime si materiale.

Calculul sau normarea stocurilor permite stabilirea nivelului stocului de materii prime si
materiale care asigura functionarea fara intreruperi a productiei dar si minimizarea costurilor
generate de aceasta.

Marimea absoluta a stocurilor este influentata de urmatorii factori:
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particularitatile si volumul productiei;
periodicitatea productiei;
durata transportului de materii prime si materiale de la furnizori
durata receptionarii si depozitarii materialelor;
regularitatea expeditiilor etc.
Stocurile din depozite se compun din stocuri curente si stocuri de siguran{a.
Stocul curent este destinat alimentarii productiei cu materii prime materiale in perioada de
timp cuprinsa intre doua livrari.

Stocul de siguranta este destinat pentru alimentarea productiei cu materii prime si materiale
in cazul nesosirii la timp a unor materiale si a epuizarii stocul curent, din cauza unui consum mai
mare decét cel planificat.

Stocurile oscileaza intre un nivel minim, atunci cand se apropie momentul primirii unei
cantitati de materii prime si materiale, si un nivel maxim, imediat dupa primirea acesteia.

Stocul minim din depozit reprezinta stocul de siguranta.

Stocul maxim din depozit reprezinta stocul curent plus stocul de siguranta, iar depasirea
acestuia este echivalenta cu un suprastoca;j.

Stabilirea stocului de siguranta nu este obligatorie pentru toti agentii economici. Acesta
constituie doar o masura de prevedere, in functie de conditiile concrete ale productiei.

Depozitele de materiale au sarcina sa primeasca, sa pastreze in bune conditii si sa
elibereze materialele pentru consumul productiv.

Necesarul de materii prime si materiale pentru procesul de productie se stabileste in cadrul
sectiilor de productie si se ihainteaza compartimentului de aprovizionare pentru a fi procurat.

Conform planului de productie, in functie de volumul productiei planificate si al consumurilor
specifice, se stabileste necesarul de aprovizionat.

Compartimentul financiar inregistreaza fondurile banesti necesare pentru asigurarea
materialelor, iar compartimentul contabilitate asigura achitarea facturilor corespunzatoare.

In sectiile de productie sunt urmarite consumurile efective de materii prime si materiale.

Intre toate aceste compartimente trebuie s& existe o stransa legatura functionala si relatii de
colaborare pentru a se asigura o buna desfasurare a procesului de productje.

O conditie principala pentru gestionarea corespunzatoare a resurselor materiale, pentru
stabilirea de stocuri de materiale optime si pentru distribuirea eficienta a fondurilor banesti
necesare o constituie reducerea la minimum a modificarilor in procesul de productie deja planificat.

Functia principala a planificarii necesarului de materiale (PNM) conform punctului de lansare
comanda aprovizionare (sau punct de reaprovizionare) este de a monitoriza stocurile si consumul
de materiale si apoi de a genera in mod automat propuneri de comanda pentru departamentul de
aprovizionare atunci cand stocul unui material scade sub nivelul de stoc desemnat ca si punct de
lansare comanda de aprovizionare.

Daca toate datele de aprovizionare necesare au fost completate, rezultatul PNM este
referatul de necesitate. Daca datele nu au fost integral completate, atunci rezultatul PNM este o
comanda planificata.

Aparitia unei comenzi planificate din PNM este declansatorul pentru planificatorul
cumparatorului / furnizorului pentru a asigura la timp intretinerea datelor de aprovizionare
corespunzatoare, pana la urmatoarea executie de planificare PNM (de obicei la sfarsitul zilei sau
saptamanal).

In cazuri urgente, comanda planificatd poate fi convertiti manual intr-un referat de
necesitate de catre planificatorul cumparatorului / furnizorului care introduce datele lipsa, ca de
exemplu sursa furnizarii etc.

Avantajul principal al utilizarii PNM in baza punctului de lansare comanda de aprovizionare
este ca, daca datele de achizitie sunt corecte, atunci pot fi create comenzile de achizitie in mod
automat de catre sistem cu un minim de efort din partea utilizatorului.

Acest fapt economiseste timp pentru planificatorul cumparatorului / furnizorului permitandu-i
sa se concentreze pe activitati ce aduc un plus de valoare in gestiunea intreprinderii.

Executia automata a planificarii determina deficitele de materiale si creeaza elementele
corespunzatoare de aprovizionare. Sistemul contine rapoarte standard pentru monitorizarea starii
planificarii in timp real.
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Cel putin o data pe an trebuie efectuat un inventar pentru fiecare loc de depozitare (depozit
sau zona de depozitare) din cadrul unei unitati logistice (fabrica sau loc).

De asemenea este necesara intretinerea acuratetei stocurilor in sistem, pentru realizarea
functiilor de planificare si verificare a disponibilitatii.

Inregistrarea inventarierilor efective este oferitd ca metod& de a inventaria si ajusta stocurile
dintr-un loc de depozitare dat. Aceasta se integreaza automat in raportarea financiara pentru
ajustarile de stoc (castiguri si pierderi).

Gestiunea loturilor este integrata in toate ariile logisticii si poate fi utilizata de in procesele de
vanzari si de gestiune a stocurilor.

Un lot este cantitatea de material produsa sau intrata de la un furnizor la un anumit moment
in timp. Fiecare lot contine informatii specifice intrarii, de exemplu data de productie/receptie, data
de expirare etc.

Gestiunea loturilor permite urmatoarele functionalitat;:

e Alocare automata a unui numar unic la nivel de lot;

e Determinarea lotului la nivel de material conform datei de expirare sau duratei de depozitare
ramase;

e Gestiune stare lot — anumite loturi de materiale pot fi marcate ca fiind restrictionate pentru
utilizare.

,pDeterminarea urmaririi lotului” este utilizata pentru a selecta automat un lot in cursul
prelucrarii livrarii dupa metoda ,primul intrat - primul iesit”. Rapoartele pentru urmarirea loturilor
sunt furnizate pentru a facilita reapelarea produselor atunci cand este necesara determinarea
tuturor transporturilor unui anumit lot. Raportul de analiza a loturilor furnizeaza informatiji detaliate
despre utilizarea loturilor si stocul acestora, lunar, la nivelul unitatii logistice si a locurilor de
depozitare dorite. Gestiunea loturilor va fi activata pentru fiecare material, in functie de necesitatile
de afaceri, prin selectarea indicatorului ,Gestiune loturi” din inregistrarea de baza a materialului.

Un material in custodie poate fi alocat unuia dintre cele trei tipuri de stocuri:

e stoc cu utilizare fara restrictii;
e stoc n control de calitate;
e stoc blocat.

Un departament de aprovizionare reprezinta o parte din structura organizationala care
defineste afacerea din perspectiva achizitiilor. Departamentul de aprovizionare este responsabil de
aprovizionarea cu materiale pentru una sau pentru mai multe unitati logistice, pentru aprovizionare
centralizata la nivelul intregii organizatii si pentru negocierea termenilor si conditiilor generale ale
achizitiei, cu furnizorii. Un departament de aprovizionare este alocat la un cod de companie
financiar si este utilizat pentru a crea bazele functiilor de raportare din Aprovizionare.

Unitatea organizationala de baza in logistica este unitatea logistica. O unitate logistica este
o unitate organizationala pentru divizarea unei intreprinderi din punct de vedere al logisticii,
aprovizionarii si planificarii materialelor, un loc unde sunt produse materialele sau unde sunt
gestionate bunurile.

Un departament de aprovizionare este utilizat pentru subdivizarea unei intreprinderi conform
cerintelor de aprovizionare. Un departament de aprovizionare efectueaza aprovizionarea cu
materiale, negociaza conditiile de achizitie cu furnizorii si este responsabil pentru tranzactiile de
achizitie. De asemenea, acesta furnizeaza structura de bazd necesara pentru realizarea
rapoartelor de aprovizionare.

Departamentul de aprovizionare este divizat la randul sau in grupuri de aprovizionare, ce
reprezinta un cod utilizat de un responsabil sau un grup de responsabili cu activitatile de achizitie
de zi cu zi. Grupul de achizitii este responsabil pentru aprovizionarea cu materiale si este canalul
principal in relatiile companiei cu furnizorii sai.

Depozitarea stocului si migcarile in si din intreprindere, sunt acoperite de unitatea structurala
,Loc de depozitare” definita pentru fiecare unitate logistica. Fiecare loc de depozitare permite
diferentierea intre diversele stocuri ale unui material intr-o unitate logistica.

Un grup de materiale a fost definit pentru a grupa inregistrari de baza ale materialelor cu
caracteristici comune (de exemplu produsele finite, marfuri, papetarie etc.). Acesta este utilizat in
principal ca o selectie sau o grupare in rapoartele logistice
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Inregistrérile de bazd ale materialelor sunt inregistrari de bazi de date care cuprind
informatii despre toate materialele pe care o companie le achizifioneaza, le produce, le
depoziteaza sau le vinde. Este sursa centrala a unei companii de colectare a datelor specifice unui
material.

Inregistrarea ,Informatiilor de aprovizionare” este o sursa de informatii pentru aprovizionare.
Inregistrarile de informatii sunt intretinute pentru fiecare combinatie de furnizor / material la nivelul
unitatii logistice si a departamentului de achizitie.

Acesta reprezinta relatia dintre un furnizor si un material si poate fi considerat o copie
computerizata a termenilor si conditiilor furnizorului, de exemplu marimea implicita a comenzii,
determinarea pretului, perioada de livrare etc.

Acesta, permite responsabilului cu aprovizionarea sa determine care materiale sunt
furnizate de un anumit furnizor sau care furnizor a livrat un anume material la timp. Reprezinta un
instrument pretios in optimizarea procesului de determinare a surselor de achizitie.

Inregistrarile de informatii de aprovizionare relevante afacerii trebuie s& fie prezente in
sistem daca se doreste ca valorile implicite definite in ele, sa fie alocate automat la procesarea
referatelor de necesitate sau a comenzilor de aprovizionare.

O lista de surse specifica si grupeaza sursele de aprovizionare posibile pentru un material,
pe durata unei perioade de timp date. Aceasta controleaza perioada de timp in care un material
poate fi comandat de la un anumit furnizor sau in baza unui anumit acord de achizitie pe termen
lung.

Acolo unde este utilizata planificarea necesarului de materiale (PNM) in baza punctului de
lansare al comenzii de aprovizionare, pot exista mai multe surse de furnizare valabile pe lista de
surse. Un acord de contingentare poate fi definit de catre planificatorul cumparatorului / furnizorului
pentru a diviza sursa de aprovizionare prin procentaj intre furnizori. Sistemul distribuie automat
propunerile de aprovizionare de la PNM intre acesti furnizori conform acordului de contingentare.

Pentru materialele care necesitd gestionarea cu loturi, inregistrarea Ioturilor permite
inregistrarea informatiilor specifice loturilor (de exemplu data de expirare) care pot fi utilizate in
selectarea stocurilor.

B. SARCINI DE LUCRU:

L SO L (=T o] 1= | = P
2. Completati bonul de consum de mai jos, pentru un produs din domeniul unei unitati specifice
meseriei voastre si precizati ce rol are:
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1

l4-3-4ah

72



3. Completati schema de mai jos si precizati rolul fiecarui element:

I _Diorumente de intbrare

o

Depoziiul de malcriale

foregistrarea materlalelor

Evidenta materialelor
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6.1.2. Planificarea necesarului de materiale folosind software

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Peste 75% dintre companiile participante la prezentarile firmelor de software declara ca au
in vedere achizitionarea unei aplicatii software, de gestiune a productiei.

Reactiile clientilor si potentialilor clienti cu prilejul seminariilor de prezentare a sistemului
ERP indica un interes crescut pentru modulele adresate sectoarelor productive ale industriei.

Colaborarea cu parteneri precum AEROSTAR Bacau, MEVA Drobeta Turnu Severin,
Astrabus Arad sau LIBERTATEA Cluj probeaza increderea companiilor din sectorul productiv in
utilizarea unui sistem informatic cum este SIVECO APPLICATIONS sau SAB All ERP pentru
cresterea eficientei proceselor de productie, dar si nevoia de a dispune de un intreg sistem
informatic integrat pentru optimizarea tuturor activitatilor din cadrul unei organizatii.

Intre principalele avantaje pe care componenta de Managementul Productiei dezvoltata de
sistemul informatizat le ofera, pot fi mentionate:

e posibilitatea integrarii cu un sistem PDM (Product Data Management) "third party" dedicat
asistarii compartimentelor de proiectare tehnologica;

e pot fi preluate datele necesare direct din acesta, reducand astfel un volum considerabil de
efort pentru definirea tehnologiilor si structurilor de produs.

e asistenta pentru utilizator in valorificarea optima a resurselor (materiale, umane,
echipamente, unelte).

e calculul costurilor directe la nivelul fiecarei comenzi de productie, defalcat pe elemente de
cost configurabile de utilizator, reprezinta un instrument oferit de aplicatie in scopul
imbunatatirii performantelor economice. Prin integrarea in sistem, aplicatia realizeaza atat
ante - cat si postcalculul de cost pentru fiecare comanda de productie.

e asigurarea conformitatii caracteristicilor produsului cu prevederile standardelor de calitate prin
modulul pentru gestiunea calitatii produsului fabricat, care prelucreaza aceste informatii si
genereaza documentele necesare.

Descrierea componentei Managementul Productiei

Pentru pregatirea productiei, aplicatia permite definirea configuratiei produselor, incluzand
tehnologiile de fabricatie pentru fiecare reper (componenta de produs).

Un modul special permite gestionarea comenzilor de productie. Acestea devin in sistem,
entitatea de lansare si urmarire a fabricatiei. Comenzile de productie, cu tehnologiile si operatiile
aferente, sunt pregatite pentru programarea productiei, determinandu-se resursele disponibile
pentru executarea acestora.

Modulul pentru programarea productiei permite planificarea necesarului de materiale (MRP)
pentru comenzile de productie, urmata de planificarea operatiilor si a resurselor necesare realizarii
lor, in conditii de capacitati finite (CRP) si cu indeplinirea conditiilor de asigurare in termen a
materialelor.

Rezultatele programarii sunt tratate Tn modulul pentru lansarea productiei, aplicatia
generand toata documentatia necesara: fise de urmarire, bonuri de manoperd, bonuri de materiale
etc. Modulul pentru urmarirea productiei permite calificarea starilor dispozitiilor de lucru lansate in
productie si efectuarea colectarilor de manopera si de materiale consumate pentru executarea
tehnologiei respective.

Intr-o intreprindere de productie este foarte importantd definirea si structurarea clard a
tuturor fluxurilor de activitate. Intrucat productia este cea mai importantd etapa in lantul valorii,
calitatea si competitivitatea pe piata a produselor rezultate din procesul de productie este esentiala.
Aceasta depinde in mod necesar de gradul de integrare a proceselor. Sistemul ERP a fost creat
pentru a veni in intdmpinarea firmelor de productie cu profil industrial, cu un. Modulul de Productie
integreaza toate etapele procesului productiv — bazele productiei / proiectare, planificare, realizarea
/ urmarirea productiei—-ceea ce are ca principale rezultate trasabilitatea, standardizarea,
optimizarea si, nu n ultimul rand, controlul calitativ riguros al fluxurilor productive din intreprindere.

Cu ce vine ERP in sprijinul intreprinderilor producatoare?

e urmarirea productiei in toate stadiile acesteia;

e proiectare - definirea structurii produsului, a tehnologiilor de fabricatie si de rectificare, norme
de timp si de consum, gestiunea nomenclatorului de produs;
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planificare - productie, achizitii, colaborari
realizarea productiei - urmarirea consumurilor, manoperei, realizarilor si colaborarilor,
gestiunea stocurilor, managementul calitatii, controlul incarcarii utilajelor, managementul
SDV-urilor, mentenanta utilajelor;
planificarea productiei in functie de comenzile clientilor, de gradul de incarcare a utilajelor i
de stocurile disponibile; comenzile-client se pot planifica atat in faza de contractare, cat si
printr-un instrument de planificare globala bazat pe prioritatea comenzilor si pe gradul de
incarcare a utilajelor;
permite planificarea si lansarea in productie a fiecarei comenzi de la client in parte, sau
cumularea mai multor comenzi-client intr-un lot de fabricatie;
calculul automat al necesarului brut pe baza cantitati de produs din comanda si a
parametrilor de planificare, in vederea planificarii necesarului de materii prime si materiale;
urmarirea fabricatiei, de la lansarea productiei pana la livrarea produsului finit;
controlul asupra respectarii normelor de timp si de consum, contribuind la eliminarea timpilor
morti si la reducerea rebuturilor;
asistenta n managementul calitatii, punédnd la dispozitie situatia rebuturilor si a
componentelor rectificate;
comunicarea in timp real a situatiei stocurilor la materii prime, repere semifabricate si produse
finite;
urmarirea operativa a proceselor, majoritatea rapoartelor avand si o forma grafica de
prezentare;

In ansamblu, o aplicatie software usureaza considerabil munca angajatilor, deoarece datele

trebuie introduse o singura data in sistem. Preluarea informatiilor in baza de date centralizata face
posibil fluxul permanent de informatii intre toate modulele sistemului — Productie, Aprovizionare,
Desfacere, Comertul cu amanuntul, Gestiunea stocurilor, Contabilitate financiara, Imobilizari,
Contabilitate de gestiune, Salarizare, Resurse umane, Analiza.

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Desenati un copac al ideilor cu avantajele pe care le ofera aplicatile software in gestiunea
productiei.

Avantaje
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6.2. Forta de munca:
- profesionista
- calificata
- necalificata
A. CONSIDERATII TEORETICE:

Resursele umane sau forfa de munca sunt factorii principali in realizarea produselor,
serviciilor sau oricarui alt bun de consum. Fara for{a 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"”, agsa cum sunt definite de economisti reprezinta:
efortul fizic si mental depus pentru a crea bunuri materiale sau servicii in folosul societafii.

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).

Efectivul unei organizatii (societati) este constituit din executanti si manageri.

Principalele categorii de executanti sunt:

1. personalul muncitor in care este cuprins personalul operativ, ce participa la realizarea
produselor intreprinderii (lucreaza 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 profesional3;

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

3. personalul de conceptie, sunt cei ce lucreaza in 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-contabila, personal, comercial).

Calitatile necesare unui manager:

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

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

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

- culturale: pentru a fi manager este nevoie de cultura generala, o cultura 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;

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

- & 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 sociala constituita dintr-un numar de oameni ce are ca scop realizarea
sarcinilor de productie, fiecare membru desfasurand activitati ce rezulta din diviziunea muncii.
Complexitatea actuala a productiei face ca un om sa nu mai poata 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.
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Exista 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 isi formeaza o psihologie, in
interiorul grupului exista, insa, o varietate de comportamente si o diferentiere intre oameni (care nu
rezultd din particularitati fizice sau intelectuale, ci din obiectivele avute). In cadrul grupului existd o
interactiune intre membrii sai, relatiile se bazeaza pe unele norme si reguli de conduita, exista o
traditie colectiva (datorita trecutului si prezentului comun), exista sentimente colective dar, mai
ales, exista obiective comune.

In functie de importanta functiilor indeplinite, a gradului de rdspundere, cat si a locului de
munca, forfa de munca 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;

e maistri, cadre cu studii superioare de scurta durata (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 caruia
actioneaza omul - forta de munca - pentru a-l transforma si a-l adapta nevoilor sale - pamantul,
apa, materiile si materialele etc.) in produse, muncitorii pot fi:

e muncitori productivi, care executa direct sau prin intermediul masginilor, 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 (scularie),
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 generala (intretinere cladiri, instalatii, echipamente
birou, calculatoare, soferi, mentinerea curateniei in ateliere, birouri, garaje, spatii verzi etc.)
Personalul tehnic, economic, administrativ st de alte competenie are urmatoarea

componenta:

» personal de conducere directa 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 directile de: dezvoltare, control, proiectare,
tehnologii, norme si 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, fara sa avem cunostinia despre
tendintele actuale ale fortei de munca.

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

In primul rand, trebuie spus c& o modificare importanta s-a produs intre numarul locurilor de
munca pentru muncitori care s-au redus in favoarea celor cu calificari superioare, lucratori 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,
invatamant, economie etc.).
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O crestere importanta o are munca intelectuala si industria serviciilor (in special cea
hoteliera si de turism).

Reducerea numarului muncitorilor s-a datorat, in primul rand, tehnologiei (masginile au
inlocuit munca), apoi al importurilor tot mai mari de produse straine (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
importantd 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 simii si mai mult, in special in tehnologie. Tehnologia care ne-a dat: robotj,
calculatoare, satelifi 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 in a-si castiga existenta decat cei cu o instructie adecvata actualelor si viitoarelor cerinte.

Dezvoltarea resurselor umane va continua $i prin reconversie profesionald, adica
schimbarea calificarilor si chiar profesiilor. Datorita tehnologiei unele profesii isi micsoreaza
importanta sau chiar dispar, aparand profesii noi, adaptate cerintelor noi (ex.: minerii disponibilizatj
din mine neproductive vor trebui sa se recalifice pentru altele noi - constructii de drumuri gi 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, Tn mare masura de
dezvoltarea resurselor umane, ce consta in a crea oameni pregatiti pentru noile specializari, noile
profesii etc.

B. SARCINI DE LUCRU:
1. 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
C) pompieri

d) administratori
e) supraveghetori
f) muncitori direct productivi 2. Executant;
g) soferi

h) normatori

i) sefii de ateliere
j) economisti

K) ingineri

2. Explicati prin ce se caracterizeaza forta de munca:

calificata profesionista necalificata
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3. Completati spatiile de mai jos:
@) MUNCITON PIrOTUCTIVI. .. .ottt ettt e et ettt e et et e e e e e e e e enens

4. Precizati ce rol are dezvoltarea resurselor umane:
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6.3. Documente utilizate la
planificarea activitatilor specifice locului de munca:
- figsa de lansare a produsului/serviciului
- fige tehnologice
- grafice
- diagrame
- planuri

A. CONSIDERATII TEORETICE:

Pentru programarea activitatilor specifice locului de munca, este necesara cunoasterea

urmatoarelor elemente:

- desenul de executie;

- volumul produciiei;

- 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 reprezinta 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 analizarii unei tehnologii, trebuie s& se tind seama de posibilititile reale de lucru ale
utilajului existent.
Calificarea personalului muncitor trebuie cunoscuta si utilizata rational.
Categoria de incadrare a lucrarii se va stabili in concordanta stricta 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 in fabricatie reprezinta 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 coreleaza cu activitatea de programare propriu-zisa pe care o
succeda.

in cadrul acestei etape se intocmesc o serie de documente care contin informatii concrete si
riguroase in legatura 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:

a) bonuri de materiale;

b) bonuri de lucru pe operatie sau piese;

c) borderoul de manopera;

d) borderoul de materiale;

e) fisa de insotire a piesei sau a produsului;

f) graficul de avansare a produsului.

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

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

- operatiile necesare;

- timpul afectat operatiilor;

- utilajul pe care se lucreaza;

- muncitorul care executa operatia.
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Acesta permite stabilirea salariului personal, repartizarea costurilor cu salariile pe diverse
produse si controlul timpului de lucru.
c) Fisa de insotire insoteste produsul in cursul fabricatiei, de la prima pana la ultima
operatie. Ea arata posturile de lucru succesive si indica diversele operatii ce se efectueaza asupra

produsului.

d) 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.

Graficul este utilizat pentru:

- stabilirea programului general de fabricatie tinand cont de disponibilul de mijloace de

productie;

- stabilirea planului de incarcare a fiecarui post de lucru si a fiecarui atelier;
- controlul inaintarii produsului;

- stabilirea unor masuri corective daca apar intarzieri.

La proiectarea proceselor tehnologice de fabricatie trebuie sa se respecte urmatoarele
principii: tehnic, economic gi social.

Conform principiului tehnologic, procesul tehnologic trebuie sa 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 la un o i 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 piesd, care asigurd in
egala masura conditiile tehnice, se alege varianta caracterizata printr-un cost minim.

Conform principiului social, procesul tehnologic trebuie sa asigure conditii de lucru cat mai
usoare pentru personalul de deservire, eliberandu-I, prin mecanizare si automatizare, de prestarea
unor munci grele si 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 insofitor (documentatia tehnologica).

Principalele documente tehnologice care insotesc proiectul unui proces tehnologic sunt

prezentate sintetic in tabelul de mai jos:

DENUMIREA

SCOPUL

CONTINUTUL

FISA
TEHNOLOGICA

Stabilirea desfasurarii procesului
tehnologic de prelucrare prin
aschiere, fara detalierea
operatiilor. Se foloseste la
fabricatia de serie mica, pentru
piese nu prea complicate.

Formulare de evidenta primara, cuprinzand:
caracteristicile piesei (denumire, material, masa,
numar desen etc.), desfasurarea operatiilor
principale pentru executarea lor, schita piesei.

FISA DE LUCRU
SINGULAR

Stabilirea sumara a desfasurarii
procesului tehnologic de
prelucrare prin aschiere, cu
amanunte mai putine decéat in
fisa tehnologica. Se foloseste la
fabricatia individuala.

Formular de evidenta primara, cuprinzand:
caracteristicile piesei, desfasurarea operatiilor cu
unele date pentru executarea acestora (sectia
sau atelierul, utilajul sau locul de munca, timpul
normat, unele indicatii sumare de lucru etc.)

PLAN DE OPERATII

Stabilirea detaliata a procesului
tehnologic de prelucrare cu
amanunte mai multe decat in fisa
tehnologica. Se foloseste la
fabricatie in serie mare sau in

Volum format din formulare de evidenta primara,
cuprinzand: file de operatii in care se dau
denumirea si caracteristicile piesei; schita piesei,
cu indicarea suprafetelor prelucrate in operatia
respectiva; utilajul cu caracteristicile lui;
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DENUMIREA SCOPUL CONTINUTUL
masa, precum si pentru fabricatia | desfasurarea fazelor operatiei respective; date
in serie mica sau individuala a | amanuntite ale executarii fiecarei faze.
unor piese complicate.
FOAIA PENTRU | Stabilirea normelor de pentru | Formular de evidenta primara, cuprinzand:
CALCULUL fazele operatiilor. denumirea si caracteristicile piesei; schita piesei,
TIMPULUI cu indicarea suprafetelor prelucrate in faza
respectiva; regimul de aschiere; elementele
normei de timp.
DESENE DE | Stabilirea formei, a dimensiunilor, | Desene de executie pentru scule dispozitive,
EXECUTIE a materialelor si a conditiilor | verificatoare si elementele lor.
PENTRU SDVuri tehnice pentru scule, dispozitive
si verificatoare.
EXTRAS DE | Stabilirea consumului unui | Formular de evidentd primara, cuprinzand:
MATERIALE material dat pentru fabricarea de | denumirea produsului denumirea si
produs. caracteristicile  materialului; denumirea  si

numarul de bucati pentru reperele componente a
produsului; necesar net si brut, pe unitatea de

produs.

FISA DE CONSUM | Stabilirea consumului de | Formular de evidenta primara, cuprinzand:

SPECIFIC DE | materiale necesar pentru | denumirea produsului denumirea Si

MATERIALE fabricarea unitatii de produs finit. | caracteristicile materialului necesar, consumurile
specifice pe unitatea de produs.

EXTRAS DE | Stabilirea incarcarii unui timp de | Formular de evidentd primara, cuprinzand:

MANOPERA masina sau loc de lucru. denumirea produsului, denumirea Si
caracteristicile tipului de masina sau ale locului
de lucru, denumirile reperelor prelucrate la tipul
de masina sau locul de lucru respectiv; numarul
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 evidentda primara, cuprinzand:

MANOPERA locuri de lucru a manoperei pe | denumirea  produsului, de numirea  si

SPECIFICA unitate de produs; baza pentru | caracteristicile utilajelor si locului de lucru;

calculul fortei de munca si al
numarului necesar de masini gi
utilaje.

incarcarea utilajelor si a locurilor de lucru pentru
fabricarea unitatii de produs.

FISA DE CONSUM
SPECIFIC DE
SDVuri (normate
sau speciale)

Stabilirea consumurilor de scule,
dispozitive sau verificatoare
normale sau speciale, pentru
verificarea unitatii de produs.

Denumirea produsului, denumirile, tipurile si
dimensiunile  sculelor,  dispozitivelor  sau
verificatoarelor, 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 cuprinda urmatoarele categorii de date:

¢ date generale;

¢ date privind continutul procesului tehnologic, pe operatii;
¢ schita piesei (in cazuri speciale).
Datele generale sunt urmatoarele:

AN N N N NN N

intreprinderea si sectia in care se executa prelucrarea,;
numarul fisei tehnologice;

numarul comenzii de lucru;

numarul reperului;

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

Datele privind continutul procesului tehnologic, pe operatii, sunt:
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numarul operatiei;
denumirea operatiei;
atelierul;
masina-unealta si SDV-urile;
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.

A SANE N N N N NN

FISA TEHNOLOGICA Produs ... Denumirea piesei ... Catalog ... |Pag. ...
DL (OG5 Simbol Nr. desen de executie Valoars
Fila nr. ... | Total file ... ) #6 s material
Material (STAS) ... Calitate ... Sectiune (profil) ... Valoare
manopera
Intocmit Verificat Normat Aprobat

Numele

Data

Semnatura

Nr. bucati prelucrate din semifabricat ...
Nr. bucati necesare/produs ...

. o : Timp
Nr. Denumire . : s Indicatii Categorie Cost
operatie operatiei Atelles Maging SDV-ui tehnologice lansare (gg;gjé) (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 operatia.

Rectorul Atelier PLAN DE OPERATII Simbol pfodus I)cnuml.rlcnrpleﬁcl Piesa Nr.
Prew Stante pentru prelucrdri mecanice EM.CA. . Miez fix" EIl. Magn -
. oA D i Fila Nr. :
Mayina Bucap prelucrate Denumirea operatiei: Noneane] adoiind
(i 40 Dispozitiv simultan Prenituire Total file
) . o - ) Timp adaos v
Gl Tp b Ta Ie — f Tu
Categ. I't Ta
0,500 0,180 | 0.689 0,250 0,930
Ee Data Numele | Semn Nr. Modificare | Data Semn.
Executat
(b (b Verificat
' Aprobat
Calc.tp.
Norm. gef.
Conditii tehnice:
[) [0} ¢
I ;-- T Scule Verifica- Scule Regim de lucru Dimensiuni Normi
! N/ E, i = :
faza DENUMIRESEEZ taietoare toare auxiliare a 5 & 0 3 e Ip d i b Ta
a) Agezat fole
ll I’rscm(uil 0,15 235 620 1 0,500 | 0,18
Lo 0,53
b) Autocontrol

Fig.6.3.
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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 continua groasa; pentru aceste suprafete se indica dimensiunile
tehnologice (intermediare), tolerantele tehnologice si rugozitatea suprafetelor. Contururile
suprafetelor neprelucrate in 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 subunitatilor 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 globala);

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.

v planul productiei industriale proprii;

v planul productiei de prestatji (totalitatea activitatilor depuse de o intreprindere in folosul

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

Noi.

2. Planul de investitii si reparatii.

Planul de investitii contine sarcini ale beneficiarului constand in:

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

v’ capacitatea nou creata 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 adopta 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 cercetari;

v' lista lucrarilor experimentale.

4. Planul de transport: contine sarcini privind exploatarea rationala 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.
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8. Bugetul de venituri si cheltuiel.

B. SARCINI DE LUCRU:

1. Completati spatiile libere:

Desenul de executie

2. Completati tabelul de mai jos:

DENUMIREA SCOPUL CONTINUTUL
FISA 3 Formulare de evidenta primara, cuprinzand:
TEHNOLOGICA caracteristicile piesei (denumire, material, masa,

numar desen etc.), desfasurarea operatiilor
principale pentru executarea lor, schita piesei.

PLAN DE OPERATII

Stabilirea detaliata a procesului
tehnologic de prelucrare cu
amanunte mai multe decét 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
EXECUTIE
PENTRU SDVuri

DE

FISA DE CONSUM
SPECIFIC DE
MATERIALE

Stabilirea consumului de
materiale necesar pentru
fabricarea unitatii de produs finit.

FISA DE CONSUM
SPECIFIC DE
SDVuri (normate
sau speciale)

Denumirea produsului, denumirile, tipurile si
dimensiunile  sculelor,  dispozitivelor  sau
verificatoarelor, consumurile specifice pentru
fabricare; unitatii de produs.
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3. Intocmiti fisa tehnologica pentru reperul |,

realizat desenul de executie:

bucsa”, dupa ce in prealabil |-ati dimensionat si i-ati

fﬁ i 2

y———— [ ———

adi

Fig.1.
FISA TEHNOLOGICA Produs ... Denumirea piesei .. Catalog . |Pag. .
Nr. reper ... . . Valoare
o Totl i Simbol ... Nr. desen de executie .. el
, . . Valoare
Material (STAS) ... Calitate ... Sectiune (profil ... manopers
Intocmit | Verificat | Normat | Aprobat
Numele
Data
Semnatura
Nr. bucali prelucrate din semifabricat ...
Nr. bucati necesare/produs ...
. i i Timp
Nr. Denumire . . .| Indicatii | Categorie Cost
operatie operatiei gl Magné oDhi-n tehnologice |  lansare (ggg:é) (lei/buc)
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4. Completati planul de operatii pentru operatia de gaurire a flangei libere de mai jos:

Roetoml Atelier PLAN DE OPERATII Simbol produs Denumirea piesei. Piesa Nr.
Stanfe pentru prelucrri mecanice
Mt "l : . Fila Nr.
Maginn , [Buchy prelucrate Denumirea operaiel: N et
' Lispauts simultan peral Total file
p . T Timp adnos ]
0 Tp ™ | T T f—— Tu
Categ. It T
Data Numele | Semn. | Nr. | Modificare | Data [ Semn.
Executat
Verificat
Aprobat
Cale.tp.
Norm, sef.
Conditii tehnice:
Nr Scule Verifica- Scule Regim de lucru Dimensiuni Normd
fazh DENUMIREA FAZEL |~ 5ieoare toare auxiliare | 5 | s v n i le p | d i | ™ | Ta
)
|
h)

5. Cititi cu atentie cuvintele din imagine si construiti o fraza coerenta, referitoare la planificarea
activitatilor specifice locului de munca.

~din dotare. (...)

1

indicatorilor de plan (...)

functie de (...)

complexitatea lucrarilor (...)

trimestriale sau anuale, (...)

(---) sau ai (...)
\

subunitém

pentru perioade (...)

ai intreprinderii

stabilirea (...)

intreprinderii (..

(-..)

)

mijloacele

side (...)
lunare,

materiale

e
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