CAPITOLUL 1. PROCESUL DEPRODUCTIE

1.1. Conceptul de proces de productie
1.2. Procese industriale. Procese non-industriale

1.3. Criterii de clasificare a proceselor de productie
1.4. Componentele procesului de productie

OBIECTIVE

Dupa parcurgerea acestui capitol, elevii vor fi capabili:
1. sd identifice componentele procesului de productie;

2. sd precizeze tipurile de procese de productie;

3. sa identifice intrarile si iesirile unui proces de productie.
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1.1. CONCEPTUL DE PROCES DE PRODUCTIE

Obtinerea bunurilor materiale, ca rezultat al desfasurarii procesului de productie industrial,
constituie activitatea principald a intreprinderilor industriale.

Activitatea de obtinere a bunurilor materiale presupune existenta unui ansamblu de materii
prime i materiale, numite si obiecte ale muncii, preluate din natura sau reprezentand rezultatul
altor activitati. Prin prelucrarea lor cu ajutorul mijloacelor de munca actionate sau supravegheate
de om, acestea devin bunuri economice destinate satisfacerii nevoilor de consum ale societatii.

Activitatea de productie cuprinde:

- fabricatia propriu-zisa a bunurilor materiale industriale, activitate realizata prin
intermediul procesului de productie industrial;

- lucrarile de laborator, de cercetare si asimilare in fabricatie a noilor produse, activitati
legate in mod direct de fabricatia propriu-zisa.

ACTIUNI CONSTIENTE
ALE OAMENILOR ASUPRA
OBIECTELOR MUNCII CU AJUTORUL

MIJLOACELOR DE MUNCA
PROCESUL DE
PRODUCTIE PRESUPUNE:
- PROCESE
NATURALE CARE
TRANSFORMA OBIECTELE
MUNCHI

Fig. 1.1 Conditionarile procesului de productie

Se constatd ca factorii care conditioneaza desfasurarea procesului de productie sunt:

- actiunile constiente ale oamenilor, respectiv forta de munca;
- obiectele muncii, respectiv resursele naturale;

- mijloacele de munca, respectiv capitalul;

- procesele naturale.

Sub raport tehnico-material, prin proces de productie se intelege totalitatea proceselor
tehnologice, a proceselor de munca si a proceselor naturale ce concura la obtinerea produselor
sau la executarea lucrarilor si serviciilor ce reprezinta obiectul de activitate al Tntreprinderii.

Rezulta ca, in functie de modul in care omul actioneaza asupra obiectelor muncii, in cadrul
procesului de productie se disting urmatoarele tipuri de procese:

- procese tehnologice;

- procese de munca;

- procese naturale.

Activitatea de productie se realizeaza prin intermediul procesului de productie, a carui
desfasurare este conditionatd de diversi factori, conform reprezentarii din figura 1.1.

Procesul de productie dintr-o intreprindere industriald exprima totalitatea actiunilor
constiente ale oamenilor care actioneaza cu ajutorul mijloacelor de munca asupra obiectelor
muncii, potrivit unui anumit flux tehnologic dinainte stabilit, in vederea transformarii lor in
bunuri materiale destinate consumului individual sau consumului productiv, dar si a proceselor
naturale care au ca scop transformarea obiectelor muncii.
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Procesul tehnologic este format din ansamblul operatiilor tehnologice prin care se
realizeaza un produs sau repere componente ale acestuia. Procesul tehnologic modifica atat
forma, cét si structura si compozitia chimica a materiilor prime pe care le prelucreaza.

Procesul de munca este procesul prin care factorul uman actioneaza asupra obiectelor
muncii cu ajutorul mijloacelor de munca, In vederea transformarii lor Tn bunuri materiale.

Procesul natural reprezintd acel proces in decursul caruia se produc modificari fizice,
chimice, biologice ale materiilor prime, sub actiunea factorilor naturali.

Procesele naturale sunt specifice anumitor ramuri industriale, precum industria alimentara,
industria de prelucrare a lemnului, industria chimica, industria farmaceutica.
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VERIFICA CE STII

1. IDENTIFICA FACTORII CARE CONDITIONEAZA PROCESUL DE CONFECTIONARE A UNEI
UNIFORME SCOLARE.

2. IDENTIFICA OBIECTELE MUNCII DIN PROCESUL DE FABRICARE A CARAMIZILOR.

ESTE PREZENT AICI PROCESUL NATURAL?

JUSTIFICA RASPUNSUL DAT.
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1.2. PROCESE INDUSTRIALE. PROCESE NON-INDUSTRIALE

Pentru Thcadrarea unei firme Tntr-o ramura de activitate industriald sau non-industriala, se
aplica principiul preponderentei volumului activitatii.

In vederea clasificarii bunurilor, a serviciilor si a activitatilor din care acestea provin, se iau
1n considerare trei caracteristici:

- natura bunurilor produse si a serviciilor prestate;

- modul de folosire a bunurilor si a serviciilor;

- materia prima utilizata, procesele tehnologice folosite, modul de organizare a activitatii.

Potrivit acestor caracteristici, procesele desfasurate in cadrul firmelor sunt:

I. procese industriale;

I1. procese non-industriale.

» Procesele industriale

Conform clasificarii activitatilor din economia nationala (CAEN), industria poate fi de mai
multe tipuri: extractiva, prelucratoare, a energiei electrice si termice.

Procesele industriale au ca rezultat productia industriala.

Productia industriald este rezultatul direct si util al activitatii industriale a agentilor
economici, fara a se lua In considerare rezultatele indirecte, cum sunt materialele refolosibile,
resturile de materii prime, rebuturile. Fiind un rezultat al activitatii proprii a agentilor economici,
nu se includ bunurile achizitionate din afara unitatii si livrate ca atare, fara nici o prelucrare, si
nici rezultatele din alte activitati (agricole, de comert, constructii etc.) desfasurate ca extra-profil.

Dupa gradul de finisare, elementele incluse in productia industriala se clasifica astfel:

a) produsele finite, a caror prelucrare a fost terminata in unitatea respectiva si care sunt
destinate livrarii catre alti agenti economici sau sunt consumate in sectoarele de investitii ori in
cele neindustriale din unitatea respectiva,

b) semifabricatele, obtinute din productia proprie, care au parcurs unul sau mai multe stadii
de prelucrare si care fie trec la urmatoarele sectii pentru terminarea prelucrarii in vederea
obtinerii unui produs finit, fie sunt livrate ca atare la al{i agenti economici;

c) productia neterminata, care reprezintd un element intermediar intre materia prima si
semifabricat, ori intre semifabricat si produsul finit; procesul tehnologic de executie, de finisaj
sau de montaj nu a fost terminat, fiind Tn curs de derulare;

d) lucrarile (serviciile) industriale, care includ activitati prestate pentru alti agenti
economici, pentru sectoare neindustriale din propria unitate si pentru investitii, avand ca scop
restabilirea valorii de utilizare ori ridicarea performantelor calitative a unor produse existente,
prin operatii de finisaj, vopsire etc.
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Proces de producere a energiei electrice

» Procesele non-industriale

Sunt procesele desfasurate in urmatoarele ramuri de activitate: agriculturd, constructii,
transportul de marfuri, transportul de calatori, comerful interior si alimentatia publica, comertul
exterior, turismul, sectorul bancar etc.

In figura 1.2 este realizati o sintezi a rezultatelor proceselor industriale si ale celor non -
industriale.

TIP DE PROCES
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VERIFICA CE STII

1. Societatea comerciald ,, X" S.A. produce materiale de constructii, pe care le
comercializeaza persoanelor fizice si juridice. Societatea realizeaza transportul acestora catre
clienti, dar si al altor produse, necesare propriei activitafi. Precizeaza in ce tip de ramura se
incadreaza societatea ,, X".

2. Identifica rezultatele procesului industrial care se desfasoara dintr-0 intreprindere ce are
ca obiect de activitate confectionarea de produse textile pentru adolescenti si dintr-0 intreprindere
ce are ca obiect de activitate fabricarea de autoturisme.
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1.3. CRITERII DE CLASIFICARE A PROCESELOR DE PRODUCTIE
Procesele de productie se clasifica dupa mai multe criterii, precum:

» modul cum acestea participa la obginerea produsului finit;

» modul de executare;

» modul de obtinere a produselor finite din materia prima;

» gradul de periodicitate al desfasurarii in timp;

» natura tehnologica a operatiilor efectuate;

P natura activitatilor desfasurate.

1. Tn raport cu modul de participare la obtinerea produsului finit, procesele de
productie se grupeaza in mai multe categorii (Fig. 1.3).

a. Procesele de productie de baza sunt procesele ce au ca scop transformarea diferitelor
materii prime In produse finite, care sa reprezinte obiectul de activitate al unei Intreprinderi.

Exemplu

Procesele de filat s1 de tesut din industria textila, procesele de prelucrari mecanice din
industria constructoare de masini.

Procesele de baza se grupeaza in urmatoarele categorii:

e procese de baza pregititoare, ce au ca obiect de activitate executarea unor operatii de
pregatire a materialelor, a pieselor sau a semifabricatelor necesare prelucrarii propriu-zise.

Exemplu

Procesele de croit din industria de confectii si incaltaminte, procesele de pregatire filatura
sau pregatire tesatorie din industria textila, procesele de turnare sau forjare in industria
constructoare de masini.

| PROCESE DE PRODUCTIE |

de montaj
sau finisare

pregatitoare prelucratoare

Fig. 1.3 Clasificarea proceselor de productie in raport cu modul de participare la obtinerea produsului finit

e procesele de baza prelucritoare, prin care se efectueaza operatiile de prelucrare
propriu-zisa a materiilor prime si a materialelor, in vederea obtinerii produselor finite.

Exemplu

Procesele de cusut, de tesut, de prelucrari mecanice.

» procesele de baza de montaj sau finisare, care asigura obtinerea in forma finita a
produselor.

Exemplu

Procesele de vopsit, imprimat, cdlcat din industria textila, de finisat din industria
confectiilor, a incaltamintei, de montaj din industria constructoare de masini.

b. Procesele de productie auxiliare au ca scop obtinerea unor produse sau lucrari ce nu
constituie obiectul activitatii de baza al intreprinderii, dar care asigura si conditioneaza buna
desfasurare a proceselor de baza.

\Curs De PLANIFICAREA ST ORGANIZAREA PRODUCTIEI SCANAT DE UNGUREANU MARINI




Exemplu

Procesele de obtinere a sculelor, de producere a energiei, de executare a reparatiilor in
cadrul unor intreprinderi cu o alta productie de baza.

c. Procesele de productie de servire sau de deservire au ca scop executarea unor
servicii ce nu constituie obiectul activitatii de bazd al intreprinderii, dar care contribuie prin
realizarea lor la buna desfasurare atat a proceselor de munca de baza, cat si a proceselor auxiliare.

Exemplu

Procesele de transport intern, de depozitare, de intretinere a retelei energetice, de
aprovizionare cu materii prime.

2. Tn raport cu modul de executare, procesele de productie se clasifici dupa cum urmeazi

(Fig.1.4).
Mo
g

Fig. 1.4 Clasificarea proceselor de productie in raport cu modul de executare

a. Procesele manuale sunt procesele in care muncitorul actioneaza in mod direct sau cu
ajutorul sculelor asupra obiectelor muncii, in vederea transformarii lor in produse finite.

Exemplu

Procesul de agchiere manuald, procesul de croire manuala.

b. Procesele manual-mecanice sunt caracterizate prin operatii executate manual si
partial mecanizat.

Exemplu

Prelucrarile mecanice care se efectueaza la masini-unelte care au avansul manual, masinile
de concasare cu reglare manuala etc.

c. Procesele mecanice sunt caracterizate prin operatii executate mecanizat, muncitorul
fiind cel care conduce in mod direct diferitele masini si utilaje.

Exemplu

Procesele de aschiere, de filetare, de tesut, de cusut si toate procesele care se executa pe
magini, utilaje sau instalatii sub conducerea muncitorilor.

d. Procesele automate se efectuecaza cu ajutorul unor masini, utilaje sau instalatii
automatizate, muncitorii avand rolul de a urmari si supraveghea buna lor functionare.

Exemplu

Procesul de debitare, adica indepartarea totala sau partialda a unei bucati dintr-un material
cu ajutorul masinilor automate.

e. Procesele de aparatura se efectueaza in vase, in recipiente sau in alte instalatii
capsulate, prevazute cu mecanisme care formeaza aparatura de masura si control.
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Tn cadrul proceselor de aparaturd au loc reactii chimice, cum sunt cele de neutralizare,
oxidare, sulfonare, nitrare, si procese fizice, cum sunt cele de evaporare, cristalizare, uscare,
precum si procese termochimice sau electrochimice.

Exemplu

Procesul de fabricare industriala a sapunurilor, numit si saponificare.

3. Tn raport cu modul de obtinere a produselor finite din materia prima, procesele de
productie se clasificd dupa cum urmeaza (Fig. 1.5).

Fig. 1.5 Clasificarea proceselor de productie in raport cu modul de obtinere a produselor finite din materia prima

a. Procesele directe se caracterizeaza prin faptul ca produsele finite se obtin ca urmare a
efectudrii unor operatii succesive asupra aceleiasi materii prime.

Exemplu

Procese de fabricare a caramizilor, a tiglelor, a zaharului etc.

b. Procesele sintetice se caracterizeaza prin faptul ca produsele finite se obtin ca urmare
a folosirii mai multor feluri de materii prime, care, dupa diferite prelucrari succesive si
transformarea n piese, subansamble, semifabricate, necesita operatii de asamblare sau montaj.

Exemplu

Procese din industria constructoare de masini, industria de confectii, de incaltaminte etc.

c. Procesele analitice se caracterizeaza prin faptul ca, dintr-un singur fel de materie
prima, se poate obtine o gama variata de produse.

Exemplu

Procese din industria chimica, din cea petrochimica, din rafinarii etc.

4. Tn raport cu gradul de periodicitate al desfisuririi in timp, procesele de productie
se clasificd dupa cum urmeaza (Fig. 1.6).
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Fig. 1.6 Clasificarea proceselor de productie in raport cu gradul de periodicitate al desfasurarii in timp

a. Procesele ciclice se caracterizeaza prin faptul ca se repeta la intervale de timp regulate,
egale cu durata ciclului de fabricatie a lotului sau de elaborare a sarjei. Ele pot fi intdlnite in
cadrul productiei de serie mare sau de masa.

Procesul de fabricare a produselor pe loturi in industria constructoare de masini sau pe
sarje in industria chimica, siderurgica.

b. Procesele neciclice sunt acele procese care se efectueaza o singura data, repetarea lor
avand loc numai cu caracter intamplator.

ICurs De PLANIFICAREA ST ORGANIZAREA PRODUCTIEI SCANAT DE UNGUREANU MARIN|




Exemplu
Procese din productia de unicate, procesele de reparatii accidentale.

5. Tn raport cu natura tehnologicii a operatiilor efectuate, procesele de productie se
clasifica dupa cum urmeaza (Fig.1.7).

o chimice
l de schimbare
a configuratiei

—§ de asamblare

PROCESE DE PRODUCTIE

sl de transport

Fig. 1.7 Clasificarea proceselor de productie in raport cu natura tehnologica a operatiilor efectuate

a. Procesele chimice se desfasoara in instalatii capsulate. Transformarea materiilor prime
in produse finite are loc prin efectuarea unor reactii fizice, chimice, termochimice sau
electrochimice. Aceste procese pot fi continue sau ciclice.

Exemplu

Procesele care au loc in industria petrolului, a maselor plastice, a otelului, a aluminiului, in
diferite ramuri ale industriei chimice organice sau anorganice.

b. Procesele de schimbare a configuratiei sau a formei se caracterizeaza prin
folosirea unor magini sau agregate care permit schimbarea configuratiei sau a formei. Astfel de
procese pot fi procesele de strunjire, gaurire, rectificare, frezare, rabotare.

Exemplu

Procese din industria constructoare de masini, de prelucrare a lemnului, de prelucrare a
maselor plastice.

c. Procesele de asamblare asigura reunirea diferitelor mate riale, piese, subansamble.

Exemplu

Procesele de sudura, lipire, fixare cu suruburi, asamblarea prin lipire, montajul
subansamblelor etc.

d. Procesele de transport asigura deplasarea diferitelor materiale sau produse de la un
loc de munca la altul, in interiorul intreprinderii.

6. Tn raport cu natura activititilor desfisurate, procesele de productie se clasifica dupa
cum urmeaza (Fig. 1.8).
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PROCESE DE PRODUCTIE.

Fig. 1.8 Clasificarea proceselor de productie in raport cu natura activitatilor desfasurate
a. Procesele de productie propriu-zise implica transformarea efectiva a materiilor
prime si a materialelor in bunuri economice.
b. Procesele de magazinaj sau depozitare asigura pastrarea in bune conditii a materiei
prime, a materialelor, a semifabricatelor si a produselor finite.
c. Procese de transport sunt cele care asigura deplasarea diferitelor materiale sau
produse de la un loc de munca la altul in interiorul intreprinderii.
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VERIFICA CE STII

1. Da exemple de procese de productie auxiliare.

2. Identifica procesele de productie de baza in procesul de confectionare a uniformelor
scolare.

3. Da exemple de procese de productie de baza si pentru obtinerea altor produse finite.

4. Precizeaza care sunt criteriile de clasificare a proceselor de productie.
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1.4. COMPONENTELE PROCESULUI DE PRODUCTIE

Este cunoscut faptul ca Tntreprinderea reprezinta un sistem economico-financiar deschis,
care utilizeaza o serie de intrari pentru desfasurarea propriei activitati si care are ca rezultat un
ansamblu de iesiri, ca urmare a prelucrarii resurselor materiale.

Prin sistem intelegem un ansamblu de elemente (principii, reguli, forte etc.) dependente
intre ele, care formeaza un intreg organizat, care pune ordine intr-un domeniu de gandire
teoreticd, reglementeaza clasificarea materialului intr-un domeniu de stiinte ale naturii sau face
ca o activitate practicd sa functioneze potrivit scopului urmarit.

Este cunoscut faptul ca intreprinderea reprezinta un sistem economic financiar deschis,
care utilizeaza o serie de intrari pentru desfasurarea propriei activitati. Prin procesul de productie
propriu-zis, precum si prin desfasurarea altor activitati auxiliare din intreprindere, intrarile devin
rezultate, respectiv ansamblu de iesiri.

Se constatd ca procesul de productie industrial reprezintd miezul, nucleul sistemului
intreprindere, putand fi privit si abordat ca subsistem atat al sistemului intreprindere, cat si al
sistemului economic de sine statator.

Putem concluziona ca procesul de productie are caracterul unui sistem cibernetic, pentru a
carui desfasurare este necesar un ansamblu de intrari care sunt supuse unor prelucrari succesive,
devenind iesirile sistemului.

Un sistem cibernetic presupune existenta a trei elemente: intrari, prelucrarea intrarilor,
iesiri sau rezultate.

Fig. 1.9 Schema sistemului cibernetic in intreprindere
In figura 1.10, pot fi identificate atat intrarile si iesirile sistemului intreprindere, cat si cele
ale subsistemului proces de productie, care poate deveni, la randul sau, sistem.

ﬁbéfi'e?procesului de pro

: e i £
Etapele procesului de productie

i

Fig. 1.10

1.4.1. Marimile de intrare ale subsistemului proces de productie

Produsele si serviciile necesare existentei oamenilor sunt obfinute prin desfasurarea
procesului de productie, al carui rol fundamental este de a combina resursele dupa o anumita
retetd tehnologica, cu respectarea anumitor standarde de calitate, cu scopul realizarii bunurilor
necesare satisfacerii nevoilor clientilor.

Resursele utilizate in cadrul sistemului intreprindere, precum si in cadrul subsistemului
proces de productie pot fi grupate astfel:

ICurs De PLANIFICAREA SI ORGANIZAREA PRODUCTIEI SCANAT DE UNGUREANU MARIN|




- resurse umane;

- resurse materiale;

- resurse financiare;

- resurse informationale.

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

Resursele umane, intdlnite si sub denumirea de fortd de munca, sunt reprezentate de
ansamblul personalului care participa in mod direct la desfasurarea procesului de productie.

Modul in care resursele umane contribuie la desfasurarea procesului de productie se
reflectd 1n rodnicia muncii, respectiv Tn productivitatea muncii.

Pentru calcularea si analizarea productivitatii forfei de munca, potrivit metodologiei
EUROSTAT-ului, principalii indicatori ai fortei de munca pe termen scurt sunt:

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

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

- castigurile salariale.

Calcularea productivitatii in functie de timpul de lucru utilizat presupune cunoasterea
structurii timpului de munca si folosirea eficienta a timpului de munca productiv, prin utilizarea
normarii muncii, ca baza a dezvoltarii si perfectiondrii permanente a organizarii muncii.

Studierea sistematicd a modului in care se consuma timpul de munca in procesul de
productie are ca scop depistarea partilor timpului de munca folosite nerational. De aceea, este
necesar sa se cunoasca structura timpului de munca al executantului.

Normarea muncii reprezintid activitatea desfasuratd in vederea stabilirii cantitatii de
munca necesare pentru executarea unor lucrari sau pentru indeplinirea unor functii, In anumite
conditii tehnico-organizatorice stabilite.

In acord cu metodologia EUROSTAT-ului, forta de munci utilizatd in procesul de
productie este definitd de numarul total de persoane angajate in activitatea de productie a unitatii
de observare, in perioada analizata, indiferent daca sunt platite sau nu. Forta de munca utilizata in
aceastd definitie este o marime variabila, care include elementele cuprinse in figura 1.11.

Din totalul personalului angajat, se exclud urmatoarele categorii:

- persoanele aflate Tn concediu medical pe termen lung - peste 5 zile lucratoare;
- persoanele care efectueaza stagiul militar;

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

- persoanele care efectueaza lucrari de reparatii sau de intretinere;

- lucratorii familiali inclusi pe statele altei unitati (ca activitate principald);

- persoanele care lucreaza temporar pentru o alta unitate.

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

Resursele materiale sunt reprezentate de cladiri si utilaje de productie, Intalnite si sub
denumirea de resurse capitale, de materii prime, materiale si resurse energetice.
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Cladirile reprezintd o componenta a capitalului fix, care participa la mai multe cicluri de
productie, se consuma si isi transmite valoarea asupra produselor sau serviciilor in mod treptat.
Utilajele de productie sunt tot o componenta a capitalului fix si sunt reprezentate de ansamblul
masinilor, instalatiilor, mijloacelor de transport, aparatelor, uneltelor, echipamentelor si
accesoriilor destinate realizarii procesului de productie.

Utilajul de productie se prezintd sub urmatoarele forme:

- magini simple de prelucrat;
- magini-agregat;

- masini semiautomate;

- masini automate.

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

Materiile prime pot fi grupate astfel:

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

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

Resursele financiare pot proveni din sursele proprii ale unitatii, precum raportul asociatilor
si al actionarilor, din profitul intreprinderii sau din surse strdaine, precum imprumuturile bancare.
Resursele informationale incep sa prezinte o importantd din ce in ce mai mare in cadrul
intreprinderii, in general, si al procesului de productie, n special. Acest fenomen se datoreaza
faptului ca progresul tehnic este principalul factor de productie, in conditiile in care resursele
materiale devin mai rare 1 mai scumpe, iar cerintele consumatorilor se diversifica si se
inmultesc.

De asemenea, informatia reprezinta un element care aduce un plus de cunoastere, in
conditiile In care competitia dintre agentii economici devine tot mai acerba, obligandu-i pe
acestia sd detind un sistem informational foarte bine pus la punct.

e

{  Elementele fortei de muncd

1. toate persoanele angajate 2. persoanele angajate g

platite: ; neplatite: |
- angajatii, inclusiv lucratorii la domiciliu, ucenicii, stagiarii, lucratorii fami- — proprietarii lucrétori;
liali, personalul angajat cu normd partiald, temporar, sezonier; — lucratorii familiali.
- persoanele in concediu temporar - pand la 5 zile lucratoare (boald, greva,

concediu fard plata ete.);
- lucratorii sociali;
- personalul detasat.

Fig. 1.11 Elementele fortei de munca utilizate in procesul de productie

Retetele tehnologice sau tehnologiile de fabricatie, programele software, inovatiile,
inventiile, situatia pietei unui anumit produs, un articol legislativ, o norma juridica cu
aplicabilitate In firma si favorabild acesteia, preturile materiilor prime pe diverse piete etc, toate
acestea reprezinta informatii posibile pentru agentul economic.

Din punct de vedere valoric, pot fi incluse in categoria intrarilor si totalitatea cheltuielilor
efectuate de unitatea economica, pentru obtinere a produselor finite.
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

VERIFICA CE STII

Realizeaza si prezintd un eseu in care sa exemplifici toate intrarile necesare desfasurarii
activitatii economico-sociale la societatea comerciala al carei intreprinzator doresti sa fii.
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1.4.2. Etapele sistemului de productie industriall

Pentru a fi constituit si pentru a functiona, sistemul de productie industrial presupune
desfasurarea etapelor de primire a comenzilor ferme de la beneficiar si de elaborare a unui plan al
obiectivelor si activitatilor la nivel de intreprindere. Tndeplinirea acestor prime doud etape
permite derularea etapelor componente ale sistemului de productie industrial.

Sistemul de productie industrial cuprinde etapele enumerate in figura 1.12.
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Fig.1.12 Etapele sistemului de productie industrial
Fiecare etapa este alcatuitd la randul ei dintr-un ansamblu de activitati, dupa cum sunt
mentionate in tabelul 1.1.
Dupa parcurgerea in totalitate a acestor etape, se obtin produse finite, care urmeaza sa fie livrate

consumatorului. Tabelul 1.1.
Etapa Activitati
* PLANIFICAREA - planificarea fortei de munca;

- planificarea consumului de materiale;

- planificarea costurilor;

- planificarea activitatii de cercetare si dezvoltare;
- planificarea productiei;

- planificarea desfacerii.

* PRELUCRAREA - elaborarea dispozitiei de lansare in fabricatie;
- programarea productiei;

- proiectarea produselor;

- aprovizionarea;

- stocarea materialelor;

- fabricarea pieselor;

- asamblarea pieselor;

- incercarea produselor;

- depozitarea produselor;

- transportul produselor.

* ETAPA DE CONTROL - controlul costurilor cu munca directa si indirecta;

- controlul costurilor materiale;

- controlul costurilor indirecte;

- controlul cheltuielilor de proiectare si de dezvoltare;

- controlul calitatii produselor si al respectérii conditiilor de depozitare.

* ETAPA FINANCIARA - Intocmirea statelor de salarii;

- gestionarea comenzilor de Tncasat §i incasarea acestora;

- gestionarea sumelor de platit si efectuarea platilor necesare;

- colectarea si repartizarea de date privind costurile de munca directe, costurile indirecte, costurile de
materiale, costurile de proiectare;

- punerea in aplicare a noilor reglementari financiare;

- contabilizarea taxelor;

- evidenta stocurilor;

- efectuarea unor estimari financiare fundamentate pe datele disponibile;

- efectuarea de operatii de casierie de incasari si plati.

*ETAPA - proiectarea listelor de piese;

INFORMATIONALA - elaborarea unor specificatii privind modul de folosire a pieselor;

- furnizarea unor date cu privire la siguranta in functionare a pieselor;

- elaborarea unor programe de prelucrare;

- furnizarea de informatii cu privire la normele de munca, la calitate, la personal,
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

VERIFICA CE STII

Exemplifica etapele procesului de productie industrial pentru societatea comerciala din
aplicatia de la pagina 8.
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1.4.3. Elementele procesului de productie propriu-zig

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

- operatii tehnologice;

- operatii de control;

- operatii de transport si depozitare.

Procesul de productie trebuie sa fie impartit in operatii, deoarece numai Tn acest mod se
poate stabili numarul necesar de muncitori in diferite meserii si se poate realiza repartizarea lor
dupa necesitati pe diferite locuri de munca. De asemenea, se poate stabili evidenta precisa a
rezultatelor muncii fiecarui muncitor, atat cu scopul retribuirii acestora in mod corespunzator, cat
si al stimuldrii cresterii productivitatii muncii.

Indiferent de natura lor, fiind executate de un lucrator, operatiile pot fi numite si operatii de
munca.

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

Intr-un proces de prelucrare mecanici, o operatic este compusid din toate lucririle
executate, indiferent de ordinea lor, pand la terminarea unei piese sau a unui lot de piese, la
acecasl masina-unealta.

Exemplu

Procesul de prelucrare a unui ax reprezinta o singura operatie, care cuprinde urmatoarele
lucrari: prelucrarea brutd, prelucrarea de finisare si taierea filetului; toate acestea sunt executate
la aceeasi masina-unealta.

Observam din acest exemplu fie cd se executd prelucrarea completad a unui singur ax, dupa
care se prelucreaza al doilea, al treilea etc, fie cd se executa prelucrarea brutd a tuturor axelor,
dupa care urmeaza prelucrarea lor de finisare si apoi taierea filetului. Toate aceste lucrari, fiind
executate la aceeasi masina-unealta si de catre acelasi lucrator, formeaza o operatie.

Daca aceleasi lucrari se executa la trei masini-unelte, la una degrosarea, la alta finisarea si
la a treia taierea filetului, atunci procesul de prelucrare cuprinde trei operatii.

Exista situatii in care, datoritd volumului mare de munca pe acelasi loc de munca, lucrarile, care
in mod normal ar forma o operatie, se pot grupa in mai multe operatii.

Exemplu

Procesul de formare in pdmant a modelelor mari poate fi impartit intr-o serie de operatii
separate:

- confectionarea patului de model,
- formarea propriu-zisa;

- asezarea miezurilor;

- finisarea formei.

Procesul de montare a unui produs care necesitd volum mare de munca poate fi separat pe
operatiile de montare a diferitelor grupe de piese. Este cazul montarii masinii-unelte, al
asamblarii papusii fixe, al asamblarii cutiei de avansuri etc.

Daca durata efectuarii unei operatii depaseste durata unui schimb, operatia trebuie reluata
a doua zi de catre acelasi executant, la inceputul schimbului, fara ca aceasta intrerupere sa fie
considerata o intrerupere a procesului de productie.

Apar situatii in care o lucrare se intrerupe, fiind necesar ca obiectul muncii sa fie preluat de
un alt executant, pe un alt loc de munca, pentru a fi prelucrat mai departe. Dupa aceea, revine la
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primul executant, care il prelucreaza in continuare, tot cu tehnologia initiald. in acest caz, avem
de-a face cu trei operatii diferite.

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

Faza este 0 parte a operatiei de munca caracterizata prin utilizarea aceleiasi unelte de
munca, cu aplicarea aceluiasi regim tehnologic, obiectul muncii suferind o singura transformare
tehnologica.

Tn cazul operatiilor manuale de prelucrare a metalelor, daca prelucrarea a trei suprafete se
executd concomitent cu trei cutite, la Tnceput fiind folosite trei cutite de degrosare si dupa aceea
trei cutite de finisare, atunci prelucrarea axului consta din doud faze complexe.

Daca regimul de lucru stabilit presupune ca, prin prelucrarea de degrosare, sa se detaseze
de pe fiecare suprafatad doua straturi de metal, atunci prelucrarea de degrosare a fiecarei suprafete
se executa in doua treceri.

Trecerea sau pasajul este subdiviziunea fazei care se repeta identic, cu acelasi regim de
lucru si 1n acelasi loc de munca. Trecerea contine toate caracterele tehnologice ale fazei din care
face parte.

Practica determinarii duratelor de munca presupune structurarea fazelor in grupe de faze sau in
etape, in scopul simplificarii calculelor.

Exemplu

Diferitele suprafete ale pieselor ce se supun unor prelucrari mecanice nu pot fi accesibile
uneltelor taietoare dintr-o singura fixare a acestora j pe masina. Astfel, dupa prelucrarea unui
numdr de suprafete, piesa se desprinde si se prinde din nou, in altd pozitie, care sd permita si
prelucrarea celorlalte suprafete.

Se poate concluziona faptul cd operatia se caracterizeaza prin unitatea de tehnologie, iar
faza se caracterizeaza prin unitatea de regim tehnologic. De aici rezulta ca, in situatia in care 0
operatie se poate executa cu un singur regim tehnologic, continutul ei coincide cu al unei faze si
nu mai necesitd Impartirea in faze. in acest caz, pentru a se putea stabili durata necesara executarii
unei faze sau a unei operatii care nu se mai imparte in faze, este necesar sa se analizeze
participarea executantului in procesul de productie. Astfel, faza sau operatia se descompune in
elemente simple, denumite manuiri.

Manuirea este partea procesului de munca reprezentand un anumit grup de miscari ale unui
executant, efectuate cu un scop bine definit.

Exemplu

Prinderea piesei in menghina, masurarea piesei etc.

Tn raport cu importanta sa, manuirea poate fi principala sau ajutitoare.

Manuirea principala se caracterizeaza prin faptul ca scopul sau coincide cu scopul final al
operatiei.

Exemplu

Tn cazul operatiei de montaj, principala manuire consti in actiunea muncitorului cu scopul
de a imbina doua piese, ceea ce, de fapt, reprezinta scopul final al montajului.

Manuirea ajutatoare are scopul de a asigura posibilitatea executarii manuirii principale.

Exemplu

La montaj se fac urmatoarele manuiri ajutatoare: apucarea piesei, luarea ciocanului,
slabirea menghinei etc.

Durata unei manuiri depinde direct de proprietatile obiectelor (greutate, marime, forma
etc.) asupra carora executantul trebuie sa actioneze.
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Manuirile succesive, grupate 1n scopul sistematizarii §i al rationalizarii activitatii
executantului in cadrul procesului de munca, formeaza complexele de manuiri.

Durata unei faze se obtine prin insumarea duratei manuirilor sau a complexelor de méanuiri
care o compun, precum si a duratelor de functionare automata a mecanismelor sau utilajelor, in
masura in care manuirile nu se pot suprapune in timp cu aceste durate.

Tn cursul unei faze sau al unei operatii simple, o manuire poate fi executatd o singura dati
sau poate fi repetata.

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

Miscarea este cel mai simplu element al activitatii executantului, care consta intr-0
deplasare, luare de contact sau desprindere a acestuia de utilaj sau de organele sale de comanda,

de unealta de lucru sau de obiectul muncii asupra caruia actioneaza.

Exemplu

Intinderea mainii spre piesa, deplasarea piesei etc.
Prin eliminarea miscarilor care se dovedesc inutile pentru realizarea manuirii, se realizeaza
economie de timp de munca si se ridica productivitatea muncii.
Tn raport cu modul de a actiona asupra obiectului muncii, se disting trei tipuri de miscari:
de contact cu unul dintre obiecte, de deplasare a obiectului si de desprindere de pe obiect.
Miscarile se deosebesc intre ele dupa mai multe criterii, si anume: efortul necesar,
amploarea, pozitia si precizia executiei.

Exemplu

Un material fragil se apucd mai usor decat unul mai rezistent, un obiect in faza de finisaj se
apuca cu mai multa grija decat in faza initiala de prelucrare, un obiect greu cere un efort mai mare

decat unul usor.

Este necesar sd se studieze procesele de productie pe elementele componente pana la
nivelul miscarilor, deoarece asa se realizeaza fundamentarea tehnico-stiintifica a duratelor de

munca.

In tabelul 1.2 sunt prezentate tipurile de componente ale procesului de productie si

caracteristicile acestora.

Tabelul 1.2 Elementele procesului de productie propriu-zis

ELEMENTELE CARACTERISTICILE PROCESULUI DE | EXEMPLE DE ELEMENTE ALE
PROCESULUI DE PRODUCTIE PROCESULUI DE PRODUCTIE
PRODUCTIE
- OPERATIl TEHNOLOGICE|- de executarea operatiei raspunde un singur|- prelucrarea unui ax.
OPERATII DE MUNCA: -|executant;
OPERATII DE CONTROL - operatia se executd pe un anumit loc de munca,
- OPERATII DE TRANSPORT in cadrul aceleiasi tehnologii,

Faza

- constituie o parte a operatiei de munci;

- se utilizeaza aceeasi unealtd de munca;

- se aplica acelasi regim tehnologic;

- obiectul muncii suferd o singurd transformare
tehnologica;

- strunjirea de degrosare;
- strunjirea de finisare;
- gaurirea.

TRECEREA SAU PASAJUL

- subdiviziunea fazei se repeta identic si cu acelasi
regim de lucru;

- inlaturarea adaosului de prelucrare
prin efectuarea mai multor treceri in
faza de strunjire de degrosare.

executantului de utilaj sau de organele sale de
comanda, de obiectul muncii;
- se produce deplasarea executantului.

MANUIREA - un grup de miscari ale unui executant,|- prinderea piesei in menghind;
determinate de un scop bine definit; - masurarea piesei.
MISCAREA - are loc luarea de contact sau desprinderea|- intinderea mainii spre piesa;

- deplasarea piesei.
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Nume Si Prenume Elev

Clasa

Data

VERIFICA CE STII

1. Identifica elementele procesului tehnologic de confectionare a unei camasi.
2. Precizeaza care sunt elementele procesului de productie a unei piulite.
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1.4.4. Mirimile de iesire ale subsistemului proces de productie

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

- rezultate sintetice;
- rezultate financiare;
- rezultate informationale.

P Rezultatele concrete ale procesului de productie se evalueaza in marimi fizice precum:
bucati, tone, kilograme, metri, litri si se exprima prin indicatorul de volum numit productie (Q).
Productia poate Tmbraca urmatoarele forme: produs finit, semifabricat, productie neterminata,
lucrare, serviciu.

» Rezultatele sintetice ale procesului de productie se determind prin raportarca
volumului fizic al productiei la unul din factorii de productie si se exprima prin indicatorul
productivitatea muncii (W). Se poate observa cu usurintd ca marimile de iesire ale subsistemului
proces de productie depind de eficienta utilizarii marimilor de intrare, ceea ce Tnseamna ca,
folosind un minimum de intrari, se obtine un maximum al iesirilor.

Productivitatea muncii, ca principal indicator de apreciere a rezultatelor procesului de
productie, se poate calcula prin mai multe relatii de calcul.

Productivitatea muncii orare, in functie de orele efectiv lucrate, se calculeaza cu relatia:

w=l
Tp

unde: Tp = Tpi + Ty + Ty,
T, = timp productiv
Tpi = timp de pregatire-incheiere
To = timp operativ
Tq = timp de deservire a locului de munca.
Tn desfasurarea procesului de productie, apar si timpi de intreruperi reglementate (T;,),
avand urmatoarea componenta: timp de odihna si necesitati firesti (to,), timp de intreruperi
coordonate de tehnologie si de organizarea muncii (tyo). Astfel, relatia de calcul a productivitatii

muncii orare devine:
Q Q

Ty +Tir Tp+ton+iro
unde: Tiy =ton + tio.
In statisticile Comunitatii Europene, din volumul de munci se exclud:
- orele platite, dar nelucrate (invoire, boala, accidente, perioadda de inactivitate, concediu de
odihna etc);
- timpul petrecut pentru pauzele de masa si navete (exclusiv pauzele scurte);
- timpul petrecut in greve;
- concediul fard plata.
De aceea, relatia de calcul a productivitatii muncii efective devine:
__9
T, +ty,
Deoarece unele dintre aceste componente sunt mai greu de determinat, este suficienta si o
estimare a lor.
Principalele variabile privind forta de munca care se combina cu variabilele economice,
in scopul calculdrii productivitatii muncii pe termen scurt, sunt:
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productia
——— = randament pe ore —om

ore lucrate

productie

- = randament pe angajat
persoane angajate

cistiguri salariale

- = plata unitara
productie

cistiguri salariale

= castiguri arare
ore lucrate :
Prin aplicarea acestor relatii, se pot calcula indicatori de competitivitate comparabili
metodologic cu cei din tarile comunitare.
Calculand productivitatea in functie de numarul persoanelor angajate, se obtin urmatorii
indicatori:
- productivitatea muncii personalului direct productiv (Wgp)

Q
Wd ==
12 Ldp
- productivitatea muncii personalului indirect productiv
Q
Wy =—
e La’dp
- productivitatea muncii totale (W)
unde:
Q
W, = —
t Lt

Q = productia;

L4 = numadr personal direct productiv;

Ligo = numar personal indirect productiv;

L; = numar total de personal.

Productivitatea muncii se mai poate calcula in functie de castigurile salariate sau in
functie de cheltuielile unitatii cu personalul.

cistiguri salariale

R Q

In concluzie, putem defini productivitatea muncii ca fiind o categoriec economica
complexd, dinamica, care evidentiaza nsusirea muncii complete de a crea, Tn anumite conditii, o
anumita cantitate de valori de intrebuintare, intr-o unitate de timp, cu o intensitate normala a
muncii. Productivitatea muncii reflecta eficienta cu care a fost cheltuita munca.

Veniturile incasate de catre societatea comerciala ca urmare a desfasurarii activitatii sale
reprezinta o altd forma valoricd pe care o pot lua iesirile sau rezultatele unei activitati
economico-sociale.
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Nume Si Prenume Elev

Clasa | Data

SLATINA - OLT

VERIFICA CE STII

Realizeaza si prezintd un eseu in care sa exemplifici toate iesirile obtinute la societatea

comerciala al carei intreprinzator doresti sa fii.

Termeni-cheie

Lucrétori in constructie

Procese de Criterii de clasificare Componentele procesului de productie (sub
productie raport cibernetic)
- tehnologice 1. dupa modul de participare la obtinerea |e intrari:
produsului finit;
- de munca - resurse umane
- naturale 2. dupa modul de executare, - resurse materiale

3. dupa modul de obtinere a produselor
finite din

materia prima;

4. dupa periodicitatea desfasurarii lor in
timp;

5. dupa natura tehnologica a operatiilor
executate;

6. dupd natura activitatilor desfasurate.

- resurse financiare

- resurse informationale

* realizarea procesului de
productie, prin:

- operatii

- faze

- treceri

- manuiri

- miscari

* iesiri:

- rezultate concrete, materiale si
financiare

- rezultate sintetice
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev

Clasa

Data

FISE DE LUCRU
Fisa de lucru 1

1. Gaseste doud exemple de procese de schimbare a configuratiei sau a formei materiilor
prime prin operatii de prelucrare mecanica s1 doua exemple de procese de schimbare a

formei materiilor prime prin operatii de prelucrare a textilelor.

2. Tn coloana A sunt indicate procese de productie, iar in coloana B, exemple de procese
specifice intreprinderilor de tricotaje. Stabileste asocierile corecte dintre cifrele
coloanei A si literele corespunzatoare din coloana B.

A. Proces de productie

B. Exemple din intreprinderea de tricotaje

1. pregatitoare

a) imprimarea

2. prelucritoare

b) aprovizionarea locurilor de munca

3. de finisare C) tricotarea
4. auxiliare d) relaxarea tricoturilor
5. de servire e) repararea masinii de tricotat

f) bobinarea

3. Din punct de vedere cibernetic, procesul de productie este considerat un sistem.

a) Enumera doud marimi de intrare ale sistemului de productie.
b) Enumera trei marimi de iesire ale sistemului de productie.
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. Fisa de lucru 2

Rezolva cerintele de mai jos.

Defineste procesele de aparatura.

Scrie cuvintele lipsad din urmatoarele enunturi:

a) Procesele manual-mecanice sunt cele in care transformarea materiei prime si a
materialelor se face de catre.......ccooeeveeeveeeeeeeeinnnnninnn.n. ;

b) Procesele directe sunt cele prin care produsul finit se obtine ca urmare
a efectudrii unor .........ccceeeevveeeenneennn, succesive asupra aceleiasi
materii prime;

¢) Activitatea de productie propriu-zisa contine procese de...........ccoerurnne.

a produselor.

Scrie pe spatiile punctate informatia corecta.

a) Procesele auxiliare asigura obtinerea unor produse/lucrari care nu constituie obiectul
activitatii de baza a intreprinderii, dar care ............ccceeevvennneen. buna desfasurare a proceselor de
munca de baza.

b) Procesele de munca de servire au ca scop executarea unor servicii productive care
condifioneazd  buna  desfasurare atdt a  proceselor de bazd, cat si a
Proceselor........coocovvvevveiinc e,

c¢) Procesele de productie directe sunt cele la care produsul finit se obtine prin efectuarea
unor operatii succesive asupra..................

Defineste procesul de productie.
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TEST DE VERIFICARE
Alege varianta corecta de raspuns.
1. Totalitatea activitatilor care au ca rezultat transformarea materiilor si a semifabricatelor
in produse finite reprezinta:
a) un lot de fabricatie;
b) un ciclu de fabricatie;
c¢) un proces de productie;
d) o procedura.
2. Procesul de productie abordat sub raport cibernetic este definit de urmatoarele
componente:
a) intrari, iesiri, realizarea procesului de productie;
b) intrari, iesiri, produse;
¢) materii prime, intrari, iesiri;
d) intrari, iesiri, lucrari, servicii.
3. Marimile de intrare ale unui proces de productie sunt:
a) materiile prime, uneltele de lucru;
b) serviciile;
c) lucrarile;
d) produsele.
4. Procesele manuale sunt cele in care este preponderenta:
a) automatizarea muncii;
b) activitatea masinilor-unelte;
c) actiunea aparatelor si a instalatiilor;
d) actiunea manuald a omului.
5. Obtinerea produsului finit ca urmare a efectuarii unor operatii succesive asupra aceleiasi
materii prime caracterizeaza procesele de productie:
a) directe;
b) sintetice;
c) analitice;
d) manual mecanice.
6. Procesele de transport intern din cadrul unei Tntreprinderi industriale fac parte din
categoria:
a) procese de productie de baza;
b) procese de productie de servire;
c¢) procese de productie anexe;
d) procese de productie directe.
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CAPITOLUL 2. ORGANIZAREA PRODUCTIEI IN UNITATILE
PRODUCTIVE DEBAZA

2.1. Tipul de productie. Definirea notiunii. Clasificare. Importanta
2.2. Prezentarea tipurilor de productie

2.3. Metode de organizare a productiei

2.4. Metode moderne de organizare a productiei

2.5. Tendinte actuale si de perspectiva n organizarea productiei

S : ST ey

OBIECTIVE

Dupa parcurgerea acestui capitol, elevii vor fi capabili:

1. sa identifice tipurile de productie;

. sa prezinte caracteristicile tipurilor de productie;

. sa identifice intreprinderile dupa tipul de productie caruia 1i apartin;

. sa calculeze elementele unei linii de productie in flux;

. sa prezinte metodele de organizare a productiei;

. sa identifice avantajele si dezavantajele fiecarei metode de organizare a productiei.

AN DN AW
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2.1. TIPUL DE PRODUCTIE. DEFINIRE NOTIUNE. CLASIFICARE. IMPORTANTA

Organizarea productiei la nivelul intreprinderii, In general, si la nivelul sectiilor de baza, in
special, este influentatd si determinatd, in mare masura, de tipul de productie caracteristic
acestora.

Tipul de productie este o categorie economica cu caracter organizational si functional,
diferit de la o intreprindere la alta in functie de urmatorii factori: nomenclatura de fabricatie,
stabilitatea in timp a fabricatiei sau respectabilitatea fabricatiei, volumul productiei fabricate din
fiecare tip de produs, gradul de specializare al locurilor de munca, atelierelor si sectiilor, forma de
deplasare intre locurile de muncd a obiectelor muncii, modul de amplasare a utilajelor,
ritmicitatea productiei si durata ciclului de productie.

Tipurile de productie se impart in trei categorii, conform figurii 2.1.

e in masa
w
[—
()
b
=
o= ST
Q.
o o 2 in serie
o
=
oo |
e
'—-
—  individuald

Fig. 2.1 Clasificarea tipurilor de productie

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

K = R;/t; unde:

Ri - ritmul productiei pentru un produs de tip ,J", stabilit ca raport intre fondul de timp
disponibil anual si volumul productiei din produsul respectiv;

t; = timpul necesar pentru fabricarea unei unitati de produs

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

Realitatea arata ca existd tendinta obtinerii unei cresteri a volumului productiei din fiecare
tip de produs, dar si a reducerii timpilor unitari de prelucrare a fiecarui produs la locurile de
muncad, ceea ce constituie un efect normal al introducerii progresului tehnic, in aceasta situatie,
incadrarea unei intreprinderi intr-un anumit tip de productie necesitd calcule mult mai
aprofundate decéat determinarea coeficientului tipului de productie.

Tabelul 2.1 Stabilirea tipului de productie
Tipul de productie Coeficientul tipului de productie

productia de masa K=1
productia de serie mare |1<K<G6
productia de serie mijlocie|6 <K < 10
productia de serie mica  |10<K<20
productia individuala K>20

Categoria de tip de productie prezintda o deosebitd importantd din punct de vedere
economic, deoarece elementele caracteristice care-i definesc continutul determina alegerea
metodelor de organizare a productiei si a muncii, de conducere si de planificare a activitatii
intreprinderilor, de pregatire a fabricatiei noilor produse, de evidenta si control al productiei, in
scopul realizarii unei eficiente economice maxime.

ICurs De PLANIFICAREA S1 ORGANIZAREA PRODUCTIEI SCANAT DE UNGUREANU MARIN|




Tn acest context, prin nomenclatura de fabricatie intelegem catalogul produselor realizate
ntr-o unitate economica.

Spre exemplificare, vom analiza in continuare trei intreprinderi: S.C. ALFA, S.C. BETA si
S.C. GAMA. Vom incerca sa stabilim tipul de productie in care se incadreaza fiecare, luand in
discutie cateva elemente definitorii.

1. Nomenclatura de fabricatie

S.C. ALFA are ca obiect de activitate productia de panificatie. Fiind vorba de o fabrica de
paine, se observa ca se realizeaza un singur tip de produs, care poate fi obtinut si comercializat in
mai multe sortimente.

S.C. BETA are ca obiect de activitate productia de confectii pentru copii. Produsele
realizate fiind numeroase si avand cerere mare, se poate concluziona ca la aceasta intreprindere
nomenclatura de fabricatie este relativ mare.

S.C. GAMA are ca obiect de activitate productia de iahturi si de barci cu motor. lahturile,
ca s1 barcile cu motor, se executa doar la comanda clientilor si de aceea pot fi considerate unicate.
Deci, nomenclatura de fabricatie este foarte extinsa.

2. Stabilitatea in timp a fabricatiei sau respectabilitatea fabricatiei

S.C. ALFA se caracterizeaza printr-o stabilitate in timp a produselor de panificatie, deci
printr-o respectabilitate continua a fabricatiei pentru un produs sau pentru un numar restrans de
produse.

S.C. BETA se caracterizeaza printr-o respectabilitate regulata a fabricatiei pentru cea mai
mare parte a productiei, in timp ce la S.C. GAMA stabilitatea in timp a nomenclaturii de
fabricatie sau respectabilitatea fabricatiei este neregulata.

3. Volumul productiei executate

S.C. ALFA trebuie sa fabrice o cantitate foarte mare de produse, tinand seama de numarul
consumatorilor si de cererea pentru produsele de panificatie.

S.C. BETA varealiza cantitati diferite de produse, {indnd seama de diversitatea produselor
din categoria confectiilor pentru copii, dar si de cererea manifestata pentru aceste produse.

S.C. GAMA va fabrica un numar mic de produse, poate chiar un iaht unicat, iar barci cu
motor Tntr-un numar variat, dar relativ mic, tinand seama de numarul utilizatorilor de astfel de
produse.

4. Gradul de specializare al locurilor de munci, al atelierelor, al sectiei, al
intreprinderii

S.C. ALFA este strict specializatd pentru executarea operatiilor necesare obtinerii
produselor de panificatie, astfel incat ar fi greu sa se orienteze spre diversificarea productiei,
aceasta necesitand noi investitii in echipamente tehnologice.

S.C. BETA prezintd un grad diferit de specializare in raport cu cantitatile realizate din
fiecare produs, specializarea fiind mai ridicata la locurile de munca unde se realizeaza un singur
tip de produs o perioada indelungata de timp si mai putin ridicata sau avand un caracter universal
la locurile de munca unde tipul produsului realizat se schimba foarte des.

S.C. GAMA prezinta un caracter universal al locurilor de munca, intrucat este necesar sa
se realizeze operatii diferite, in functie de diversitatea cerintelor clientelei.

5. Modul de deplasare a obiectelor muncii de la un loc de munci la altul

La S.C. ALFA, produsele sunt deplasate individual de la un loc de munca la altul, bucata
cu bucata, potrivit liniei tehnologice.

La S.C. BETA, deplasarea produselor se face diferentiat, in dependentd de cantitatea
produselor fabricate. Acolo unde cantitatea produselor realizate este mare si foarte mare,
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deplasarea se va face bucata cu bucata, iar unde cantitatile sunt mai mici, depla sarea se face pe
loturi.

La S.C. GAMA, deplasarea obiectelor muncii se face individual pentru reperele
componente ale produsului.

6. Ritmicitatea productiei
Aceasta este foarte mare la S.C. ALFA S.A., ridicata la S.C. BETA si nedeterminata la
S.C. GAMA.

/. Durata ciclului de productie

Este foarte mica la S.C. ALFA, in conditiile unei ritmicitati foarte mari, este mica la S.C.
BETA, deoarece ritmicitatea productiei este ridicata la produsele cu grad mare de repetabilitate,
lar la S.C. GAMA durata ciclului de productic este mare, in condifiile unei ritmicitati
nedeterminate a productie.

Din analiza celor trei societati comerciale prezentate anterior, se observa ca actiunea celor
patru factori este foarte complexa, iar incadrarea unei intreprinderi ntr-un anumit tip de
productie este destul de dificila, fiind determinatd de factorii predominanti intalniti, iar
organizarea productiei de baza urmand sa se facd in functie de conditiile concrete existente.
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VERIFICA CE STII

Analizeaza comparativ trei intreprinderi, A, B s1 C, in functie de urmatorii factori:
nomenclatura de fabricatie, volumul productiei fabricate din fiecare tip de produs, gradul de
specializare al locurilor de munca, atelierelor si sectiilor, forma de miscare a obiectelor muncii
intre locurile de munca.

Referitor la aceste intreprinderi, existd urmatoarele informatii:

- intreprinderea A are ca obiect de activitate productia de piese de schimb pentru autoturisme;
- intreprinderea B are ca obiect de activitate productia de aeronave;
- intreprinderea C are ca obiect de activitate productia de utilaje agricole.
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2.2. PREZENTAREA TIPURILOR DE PRODUCTIE

Practica a dovedit ca, din punct de vedere organizatoric, in cadrul unitatilor industriale nu
exista intreprindere in care sa se intilneasci in forma pura unul dintre cele trei tipuri de
productie: in masa, in serie sau individuala. intreprinderile sunt incadrate intr-un tip sau altul de
productie potrivit tipului de productie predominant, urmand ca organizarea productiei de baza sa
fie adecvata conditiilor concrete existente.

2.2.1. Productia In masi|

Tipul de productie Tn masa, ca forma de organizare a productiei, Se caracterizeaza prin
urmatoarele aspecte:

- fabricarea unei nomenclaturi reduse de produse, uneori limitate la un singur tip, in mod
neintrerupt, in cantitati mari sau foarte mari, in unele cazuri de ordinul miilor sau al sutelor de mii
de bucati;

Sectie de productie in masa
- specializare adancita la nivelul intreprinderii, al sectiilor, al atelierelor, pana la nivelul

locurilor de munca in care se executd anumite operatii, ceea ce determina amplasarea acestora
sub forma liniilor tehnologice in flux. De asemenea, forta de munca este strict specializata, iar
sculele, dispozitivele si verificatoarele sunt specializate;

fluxul tehnologic respectiv se face Tn mod individual, bucatd cu bucata, fapt determinat, in
majoritatea cazurilor, de existenta unor mijloace mecanizate sau automatizate de transport intern,
cum sunt benzile rulante, conveierele etc.

Specializarea locurilor de munca si a muncitorilor in executarea unei anumite operatii din
fluxul tehnologic al produsului care se fabrica necesita organizarea productiei si a muncii in aga
fel incat timpul programat la fiecare loc de munca sa fie folosit la maximum.

Pentru Tndeplinirea acestei cerinte, este necesar ca la fiecare loc de munca sa se verifice
relatia:

Q L=ty
unde:
Q = volumul productiei ce urmeaza a se fabrica in perioada respectiva,
tj = durata prelucrarii unui produs la operatia ,,i";
Fai - fondul de timp programat al locului de munca la care se executa operatia ,,/";

I =1... , n, operatii din fluxul tehnologic al produsului.

Q ‘n>Fy
unde:
Q = volumul productiei ce trebuie executat din produsul considerat;
Ny = norma de timp pe produs pentru operatia data;
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F. = fondul de timp disponibil al masinii pe care se executd operatia.

Tipul de productie in masa are o pondere Insemnata in cadrul unor unitati precum: fabrici
de ciment si de alte materiale de constructii, de anvelope, de mobilier, de diferite bunuri
alimentare etc.

Tn cadrul intreprinderilor moderne, tipul de productie in masi creeazi conditii optime
pentru automatizarea productiei, pe aceasta baza constituindu-se linii de productie, sectii sau
uzine complet automatizate.
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VERIFICA CE STII

1. Identifica trei intreprinderi in localitatea sau in judetul vostru, a caror productie sa
apartina tipului de productie in masa. Prezinta factorii potrivit carora Intreprinderile analizate
apartin tipului de productie in masa.

2. Calculeaza si verifica dacd timpul programat al locului de muncad este folosit la
maximum, in conditiile in care la locul de munca X se efectueaza 3 operatii pentru 100 produse,
iar timpul necesar executarii fiecarei operatii si fondul de timp disponibil pentru fiecare operatie
au urmdtoarele valori:

- pentru operatia 1, timpul necesar este de 5 minute, iar fondul de timp disponibil este de 8,5 ore;
- pentru operatia 2, timpul necesar este de 7 minute, iar fondul de timp disponibil este de 12 ore;
- pentru operatia 3, timpul necesar este de 4 minute, iar fondul de timp disponibil este de 7 ore.
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2.2.2. Productia in serig

Tipul de productie in serie, cea de-a doua categorie economica cu caracter organizational
al productiei, se caracterizeaza prin:

- fabricarea unei nomenclaturi mai reduse sau mai largi de produse, dar relativ mai reduse
decat la productia de masa, fabricatd in mod periodic, in loturi sau serii mijlocii sau mici, deci cu
o stabilitate mai mica in timp; in functie de caracteristica ei principald, in unele cazuri productia
de serie se poate apropia de productia de masa, situatie in care este denumita productie de serie
mare, sau se poate apropia de productia individuala, situatie in care este denumita productie de
serie mica;

- gradul de specializare al intreprinderii, al sectiilor si al locurilor de munca are un caracter
mai redus decat la productia in masa, fiind mai ridicat sau mai scazut in raport cu marimea seriilor
de fabricat;

- sub aspect organizatoric, locurile de munca sunt in general universale si amplasate in
functie de grupele omogene de utilaje, masini etc, pentru a putea permite fabricarea unor tipuri
diferite de produse, fapt ce nu exclude posibilitatea existentei unor masini si utilaje strict
specializate, amplasate conform fluxului tehnologic; - deplasarea obiectelor muncii de la un loc
de munca la altul se realizeaza pe loturi de productie. Majoritatea unitatilor de productie din tara
noastra sunt incadrate in tipul de productie de serie.

Pentru a se folosi corespunzator fondul de timp programat al locurilor de munca, este
necesar sa se fabrice ,, m" tipuri de produse de tip ,,j". Astfel, se obtine conditia:

ZQ;‘- tij=Fgj;=1m

unde:

Qi = volumul de productie din produsul de tip ,j';

tij - timpul de prelucrare a unui produs ,j' 1a operatia ,,i";

Fgi = fondul de timp programat in cadrul unui loc de munca pentru operatia i

ICurs De PLANIFICAREA S1 ORGANIZAREA PRODUCTIEI SCANAT DE UNGUREANU MARIN|




COLEGIUL TEHNIC METALURGIC
SLATINA - OLT

Nume Si Prenume Elev

Clasa

Data

VERIFICA CE STII

1. Identifica, in localitatea sau in judetul in care locuiesti, trei Intreprinderi a caror
productie sa apartina tipului de productie in serie. Prezinta pentru aceste intreprinderi factorii

potrivit carora intreprinderile luate in considerare apartin tipului de productie in serie.

2. Calculeaza numarul produselor necesar a se fabrica pentru ocuparea fondului de timp
disponibil, de 15 ore, la locul de munca A, unde se executa operatia 1, cunoscand faptul ca a fost
programatad executarea a 5 tipuri de produse, timpul aferent operatiei 1 pentru fiecare tip avand
valoarea de: 7 minute la produsul de tip 1; 4 minute la produsul de tip 2; 10 minute la produsul de
tip 3; 5 minute la produsul de tip 4; 12 minute la produsul de tip 5.
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2.2.3. Productia individualil

Intreprinderile industriale cu tip de productie individuala se caracterizeaza prin:

- este fabricatd o nomenclatura foarte larga de produse, cu un caracter instabil in timp;

- productia este fabricatd in cantitdfi reduse, uneori unicate; la astfel de intreprinderi,
fabricarea diferitelor piese sau produse se poate repeta la intervale de timp nedeterminate, fiind
posibil ca fabricarea anumitor produse sa nu se mai repete niciodata;

- intreprinderile, dar si diferitele lor unitati de productie au un caracter universal, dispun de
magini si utilaje cu caracter universal si folosesc un personal cu o calificare ridicata, pentru a face
posibila fabricarea unei mari varietati de produse;

- diferitele produse sau piese fabricate sunt deplasate de la un loc de munca la altul bucata
cu bucata sau in loturi de cateva bucati, miscarea lor efectudndu-se Th mod discontinuu;

- sub aspect organizatoric, utilajele sunt amplasate dupa principiul tehnologic, pe grupe
omogene, folosindu-se un echipament tehnologic si mijloace de transport cu caracter universal.

Deoarece existd conditii mai bune de aplicare mai rapidd a unor forme si metode
superioare de organizare a productiei si a muncii in intreprinderile cu productie in serie si in
masd, la nivelul economiei nationale existd tendinta generald de trecere de la productia
individuala la productia in serie sau in masa. Cu toate acestea, vor exista intotdeauna intreprinderi
cu productie de tip unicat sau in serie mica, datorita cerintelor consumatorilor pentru asemenea
produse.

In figura 2.2. sunt prezentati sintetic factorii caracteristici tipurilor de productie.

TIPURI DE PRODUCTIE

¥ : !

IN MASA iN SERIE  MOVOUAR
- nomenclatura de fabricatie este restransd, | - nomenclatura de fabricatie este relativ mare, | -~ nomenclatura de fabricatie este foarte
redusa uneori la un singur tip de produs; creste pe masura ce se trece de la serie mare la ‘ mare;
- volumul de fabricatie este foarte mare; serie mijlocie si mica; | = volumul de productie este mic, in general
- locurile de muncd sunt specializate - volumul productiei este mare, insa scade prm un singur exemplar;
tehnologic; trecerea de la serie mare spre serie mijlocie ;l - locurile de munca sunt universale;
- obiectele muncii se deplaseaza individual, mica; | = obiectele muncii se deplaseaza individual
bucata cu bucata; - locurile de muncd sunt specializate tehnologic Ia pentru reperele componente ale unui
- utilajele sunt amplasate in concordanta cu seria mare, $i universale, la seria mijlocie si la cea ? produs;
fluxul tehnologic; mica; i - amplasarea utilajelor este neregulata;
- respectabilitatea fabricatiei este continud = - obiectele muncii se deplaseaza individual la seria | - respectabilitatea fabricatiei este nere-
pentru un produs sau pentru un numar mare §i pe loturi la seria mijlocie $i mica; | gulata;
restrans de produse; ~ amplasarea utilajelor este mixta; | - ritmicitatea productiei este nedeter-
- ritmicitatea productiei este foarte mare; | - respectabilitatea fabricafiei este regulata pentru ; minatd;
- durata ciclului de productie este foarte cea mai mare parte a productiei; l - durata ciclului de productie este mare.

mica. - ritmicitatea productiei este ridicatd la produsele
' cu grad mare de repetabilitate;

- durata ciclului de productie este mica. (

Flé 2.2 Prihcipalele caracteristici ale tipurilor de prédﬁé‘;ié_

2.3. Metode de organizare a productiei
Corespunzator celor trei tipuri de productie existente, au fost elaborate mai multe grupe de
metode de organizare a productiei de baza, definite Tn mod sintetic conform figurii 2.3.

\Curs De PLANIFICAREA ST ORGANIZAREA PRODUCTIEI SCANAT DE UNGUREANU MARINI




DE DE ORGANIZARE A PRODUCTIEI DE BA

tﬂ ﬂﬂx, cmmnzitm'ﬁ] «_'.'_L...l;-n.;‘ ‘:\v: R G i ales 5

pe grupe omonono de lllq;illi si ln:tahﬁiuu no pduclpiul tohnolonlc. corespunzitom tmlut de pmdur.;n !n seﬁlwi;l

individuals; Lo fa i o

celulare, spaclﬁumpdummsemnici }l dpumcm' A Bl b

automatizate, specifice producmin serie mare, mijlocie sﬂnmasi R 7 S b A A
Fig. 2.3 Metode de organizare a productiei de baza

2.3.1. Organizarea productiei in flux
Organizarea productiei in flux reprezintd o forma superioara de organizare a procesului de
productie in cadrul intreprinderilor industriale, fiind aplicata in mod eficient in toate cazurile in
care se poate permanentiza executarea unei operatii sau a unui grup de produse pe anumite locuri
de munca, asigurandu-se, ca o conditie necesara, o incarcare completa a acestora.

Incarcarea completa a locurilor de munca se poate asigura dacd este respectata relatia
Qen¢>Fy

unde:

Q - volumul productiei ce trebuie executat din produsul considerat;

Ny = norma de timp pe produs pentru operatia data;

F. = fondul de timp disponibil al masinii pe care se executa operatia.

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

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

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

- amplasarea locurilor de munca in functie de ordinea executdrii operatiilor;

- asigurarea deplasarii diferitelor materiale, produse sau piese de la un loc de munca la altui, cu
ajutorul unor mijloace de transport adecvate.

Tntr-o etapa superioara de organizare, dupi indeplinirea acestor premise, se poate trece la
sincronizarea executarii In timp a operatiilor si la executarea pe aceastd baza a unei unitati de pro-
dus la intervale de timp egale, precum si la folosirea unor mijloace de transport mecanizate sau
automatizate pentru deplasarea produselor, cu o viteza reglementata in mod strict.

Organizarea productiei in flux reprezintd acea forma de organizare caracterizata prin
specializarea locurilor de munca Tn executarea diferitelor produse, lucrari sau servicii, reunind
procesele si operatiile elementare.

2.3.1.1. Trasaturile si caracteristicile productiei In flux

Organizarea productiei Tn flux se caracterizeaza prin urmatoarele trasaturi de baza:

1. Divizarea procesului tehnologic in operatii egale sau multiple sub raportul
volumului de munca necesar executarii lor si precizarea celei mai rationale
succesiuni a executarii lor

Acest lucru se poate realiza prin descompunerea procesului tehnologic in operatii simple sau prin
agregarea lor, pentru a se asigura conditia egalitatii sau a multiplicitatii duratei lor.

2. Repartizarea executirii unei operatii sau a unui grup de operatii pe un anumit loc
de munca.

Masinile pe care se vor executa operatiile agregate trebuie sa fie inzestrate cu mai multe

organe de lucru (capete de lucru, carucioare port-cutit, axe principale etc).
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3. Amplasarea locurilor de munca in ordinea impusa de succesiunea executarii
operatiilor procesului tehnologic dat, de regula sub forma liniilor de productie in
flux.

Prin aceasta amplasare se asigura trecerea pe traseul cel mai scurt a obiectului muncii de

prelucrare, de la un loc de munca la altul.

4. Trecerea obiectelor muncii de la un loc de munca la altul, in mod continuu sau
discontinuu, cu ritm reglementat sau cu ritm liber in raport cu gradul de
sincronizare a executarii operatiilor in timp.

Ritmul reprezinta cantitatea de produse executate in cadrul organizarii productiei in flux de

catre linie, pe o unitate de timp.

Formele dezvoltate de organizare a productiei in flux, cum ar fi liniile automate de
productie si benzile rulante, se caracterizeaza prin sincronizarea executarii operatiilor in timp si
printr-o desfasurare a lucrului pe baza unui ritm de productie sau a unui tact de lucru reglementat.
Daca operatiile nu sunt sincronizate in timp, atunci ele sunt executate in mod discontinuu, iar
procesul de productie se desfasoard pe baza unui ritm liber, ceea ce este caracteristic unei forme
mai putin avansate de organizare a productiei in flux.

5. Executarea in mod concomitent a operatiilor pe toate locurile de munca din cadrul liniei

de productie in flux

Formele superioare de organizare a productiei in flux se caracterizeaza prin lansarea
produselor in fabricatie, prin trecerea lor de la un loc de munca la altul si prin livrarea sub forma
finita la intervale de timp egale cu marimea tactului de functionare.

Desfasurarea procesului de productie pe baza unui tact de functionare este posibild numai
in conditiile in care duratele operatiilor care se executa pe locurile de munca sunt egale cu tactul
sau reprezintd un multiplu al acestuia.

Mentinerea tactului de functionare este posibila numai daca este prevazutda o masind pentru
executarea unei operatii sau sunt prevazute mai multe masini pentru executarea unei operatii,
dupa cum durata operatiei este egala cu tactul sau se afla intr-un raport multiplu cu acesta.

6. Deplasarea obiectelor muncii sau a produselor de la un loc de munca la altul se face prin

folosirea unor mijloace de transport adecvate.

La formele superioare de organizare a productiei in flux, pentru deplasarea obiectelor
muncii sau a produselor se folosesc mijloace mecanizate sau automatizate de transport, cum ar fi
diferitele benzi transportoare, numite §i conveiere, a caror viteza de deplasare este corelatd in
mod strict cu tactul de functionare al liniei de productie in flux.

7. Executarea in cadrul formei de organizare a productiei in flux (linie tehnologica, linie
automata, banda rulantd) a unui lot de produse sau de piese sau a mai multor feluri de
produse sau piese apropiate intre ele sub raport constructiv si sub raportul procesului
tehnologic.

Pe langa aceste trasaturi, trebuie sa existe §1 0 omogenitate a calitatii si a tipodimensiunii

materialelor sau a semifabricatelor folosite potrivit standardelor sau normelor interne.
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

VERIFICA CE STII
1. Defineste metoda de organizare a productiei in flux.
2. Enumera caracteristicile metodei de organizare a productiei in flux.
3. Precizeaza conditiile in care se poate realiza Incarcarea completa a locurilor de munca.
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2.3.1.2. Clasificarea variantelor de organizare a productiei In

flux
Productia in flux cunoaste mai multe variante, care se clasificd dupa criteriile cuprinse in
figura 2.4.

- gradul de mecanizare §i autc

- gradul de continuitate ,_

- nomenclatura productiei fabricate

- ritmul de functionare

- pozitia obiectului de prelucrat

- m&udetmmaprodusdwmambtdalaun

F’ loc de muncd laaltul

CRITERII DE CLASIFICARE B - configuratia moduhldnuwlmml hwiludomci
A PRODUCTIEI IN FLUX i pe ;..mfm,d. pmm;a

Fig. 2.4 Clasificarea variantelor de organizare a productiei in flux

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

a) forme de organizare a productiei in flux, unde predomina munca manuala;

b) forme de organizare a productiei in flux cu productia semimecanizata,

c¢) forme de organizare a productiei in flux cu productia mecanizata sau automatizata.

Prima varianta este folosita la montajul diferitelor aparate sau masini din cadrul industriei
constructoare de masini, electrotehnice, electronice, majoritatea operatiilor efectuandu-se ih mod
manual.

Cea de-a doua varianta se foloseste in industria de confectii si de incaltaminte, unde
operatiile se executa, in functie de specificul lor, fie manual, fie mecanizat.

Cea de-a treia varianta se foloseste in diferite ramuri ale industriei, precum industria
constructoare de masini, de prelucrare a lemnului, usoara, chimica, alimentara, a cimentului,
unde exista linii tehnologice automatizate.

» Dupa gradul de continuitate, exista:

a) forme de organizare a productiei in flux continuu;

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

Forma de organizare a productiei in flux continuu reprezinta forma superioara a organizarii
productiei in flux care intruneste toate trasaturile caracteristice ale acesteia, in cadrul liniilor de
productie in flux, trecerea obiectului muncii de la o operatie la alta se face in mod continuu,
potrivit tactului de functionare stabilit.

Prin tact de functionare se intelege intervalul de timp la care linia de productie in flux
livreaza un produs finit. Durata de executare a unei operatii este egala cu tactul sau este un
multiplu al acestuia.

Continuitatea lucrului la liniile de productie in flux continuu se realizeaza ca urmare a
sincronizarii executarii in timp a operatiilor de productie.
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Sectie de prodct;ie in flux

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

Exemplu

Pe o linie de productie in flux, se executd 6 operatii, avand urmatoarele durate: operatia |
-16 minute; operatia a II-a - 8 minute; operatia a III-a - 24 de minute; operatia a IV-a - 8 minute;
operatia a V a - 16 minute; operatia a VI-a -24 de minute. Tactul acestei linii de productie in flux
este de 8 minute.

Pentru ca aceastd linie de productie in flux sa poata functiona in mod sincronizat, potrivit
tactului de functionare stabilit, trebuie determinat numarul de masini care vor lucra in paralel
pentru executarea fiecdrei operatii in parte, prin raportarea duratei operatiei la tactul de
functionare.

Numarul de masini necesar executarii fiecarei operatii se calculeaza astfel: operatia 1-16/8
= 2 masini; operatia a l1-a - 8/8 = 1 masina; operatia a III-a - 24/8 = 3 masini; operatia a IV-a -8/8
= 1 masina; operatia a V-a -16/8 = 2 masini; operatia a VI-a - 24/8 - 3 masini.

Se constata ca pentru obtinerea produsului finit trebuie sa existe 12 masini: 2 pentru operatia I,
una pentru operatia a I1-a, 3 pentru operatia a III-a, una pentru operatia a IV-a, 2 pentru operatia a
V-a si 3 pentru operatia a Vl-a.

La fiecare 8 minute, se lanseaza in fabricatie un nou produs.

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

- produsul A se executd pentru operatia I la magina 1, timp de 16 minute;

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

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

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

concluzii:

- produsul A se executd pe masinile: 1; 3; 4; 7; 8; 10.

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

- produsul C se executd pe masinile: 1; 3; 6; 7; 8; 12. Sincronizarea executarii operatiilor se poate
observa in figura 2.5.

Tn figura 2.6 este prezentat graficul de fabricare a celor trei produse consecutive n cadrul
acestei linii de productie in flux.

b
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Fig. 2.5. Reprezentarea executarii a trei produse pe linia de productie in flux
Legenda: - produsul A, ML1... M12 = masina 1... masina 12
--produsul B
...produsul C
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Fig. 2.6. Reprezentarea graficd a executarii a trei produse pe linia de productie in flux, in functie de operatie,
masind si timp
Legenda:
- Linia de productie pentru produsul A
- - Linia de productie pentru produsul B
Linia de productie pentru produsul C
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VERIFICA CE STII

Reprezinta grafic linia de productie in flux a patru produse. Se executd 8 operatii, iar tactul
de fabricatie este de 6 minute. Duratele operatiilor sunt urmatoarele: 18 minute pentru operatia I;
12 minute pentru operatia II; 12 minute pentru operatia III; 6 minute pentru operatia 1V; 12
minute pentru operatia V; 18 minute pentru operatia VI; 6 minute pentru operatia VII; 12 minute
pentru operatia VIII.
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Din figura 2.6 se poate constata ca, pentru realizarea unui produs, operatiile sunt executate
in mod continuu, pe cate o masina bine determinata, la anumite perioade de timp, stabilite Tn mod
strict.

Lansarea in fabricatie a fiecarui produs se face la intervale egale cu marimea tactului (8
minute Tn cazul exemplului considerat), iar iesirea din fabricatie se realizeaza tot la intervale
egale cu marimea tactului. Produsele trec de la o masina la alta (fard sa apara timpi morti inainte
de intrarea la prelucrare). Aceasta se datoreaza continuitatii procesului de productie, obtinuta prin
sincronizarea si functionarea masinilor in mod continuu, fara intreruperi, pe baza unei incarcari
complete.

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

Exemplu

Conveierele de montaj din industria de tractoare, automobile, aparaturd electrotehnica sau
conveierele folosite in industria de panificatie, in productia de zaharoase etc.

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

Forma de organizare a productiei in flux discontinuu se caracterizeaza prin lipsa de
sincronizare a executdrii in timp a operatiilor, functionarea acestora neavand la baza un tact bine
stabilit.

Aceasta forma de organizare nu poate permite o incdrcare a utilajului si a muncitorului in
mod uniform, pentru ca durata operatiilor nu este nici egala, nici intr-un raport multiplu.

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

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

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

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

- daca aceasta ultimd masura nu este posibild, se poate trece la folosirea unor schimburi
suplimentare.

Exemplu

Consideram o linie de productie pe care se executd 6 operatii, avand urmatoarele durate de
desfasurare: operatia I - 6 minute, operatia a I1-a - 4 minute, operatia a III-a - 7 minute, operatia a
IV-a - 6 minute, operatia a VV a - 8 minute si operatia a VI-a - 5 minute.

.

Yok . -
Linie de productie incaltdminte

Fiecare operatie se executd pe cate o masind, ordinea operatiilor pe masini fiind: A, B, C,
D,E, F.
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Pentru proiectarea unei linii de productie in flux corespunzatoare celor sase operatii, se
poate proceda dupa cum urmeaza.

Se analizeaza datele si se alege un tact al liniei, de exemplu, de 6 minute. in felul acesta, la
operatia Il va exista un gol in incarcare de 2 minute, iar la operatia VI, de 1 minut. Acest
inconvenient se poate remedia dacd muncitorul care executd operatia II stie sa execute si operatia
V, iar muncitorul care executd operatia VI stie sa execute si operatia III. Astfel, se realizeaza o
sincronizare a executarii in timp a operatiilor II si V, respectiv a operatiilor I1I s1 VI, precum si o
incarcare completa a muncitorilor de la masinile B si F.

Formele de organizare a productiei in flux discontinuu sau intermitent se pot realiza
in conditii optime la productia de serie.
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VERIFICA CE STII

Fie o linie de productie pe care se executd 8 operatii, avand urmatoarele durate de
desfasurare: operatia I -10 minute, operatia a II-a - 4 minute, operatia a III-a - 5 minute, operatia a
IV-a - 6 minute, operatia a VV-a - 8 minute, operatia a VI-a - 5 minute, operatia a VII-a - 12 minute
si operatia a VIII-a - 15 minute.
Fiecare operatie se executa pe cate o masind, ordinea operatiilor pe masini fiind: A, B, C, D, E, F,
G, H.
Proiecteaza o linie de productie in flux pentru cele opt operatii, astfel incat sa se realizeze o
sincronizare intre duratele de realizare a operatiilor.
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Tn raport cu nomenclatura productiei fabricate, formele de organizare a productiei in
flux se clasifica astfel:

a) forme de organizare a productiei in flux cu nomenclatura constanta, numite si linii de
productie 1n flux monovalent, in cadrul carora se fabrica in mod constant un singur fel de produs,
in cantitati mari, folosindu-se acelasi proces tehnologic; aceste forme sunt specifice productiei in
masa;

b) forme de organizare a productiei in flux cu nomenclatura variabila, in cadrul carora se
fabrica mai multe feluri de produse, de acelasi fel, care necesita un proces tehnologic asemanator.
Aceste forme de productie se folosesc la productia in serie, unde se fabrica o nomenclatura relativ
largd de produse, in cantitati relativ mici, putand fi restructurate usor atunci cand se trece de la
fabricarea unei categorii de produs la alta;

c) forme de organizare a productiei in flux cu nomenclatura de grup, numite si linii
polivalente, care se folosesc la acele intreprinderi care fabrica o nomenclatura larga de produse,
asemanatoare sub raportul procesului tehnologic si al configuratiei constructive. Aceasta
presupune dotarea locurilor de munca cu masini, utilaje si echipamente tehnologice care sa
permita fabricarea unui grup de produse asemanatoare sub raport constructiv. Daca, de exemplu,
se produc patru feluri de produse. A, B, C si D, prelucrarea acestor produse pe linia tehnologica
se va face succesiv, prin executarea cantitatilor necesare pentru fiecare tip de produs in parte.

In raport cu ritmul de functionare, formele de organizare in flux se Tmpart in:

a) linii de productie in flux cu ritm reglementat, care Se caracterizeaza prin faptul ca
trebuie sd livreze pe unitatea de timp o anumita cantitate de produse egald cu marimea stabilitd a
ritmului. Aceastd formd de organizare a productiei presupune existenta unei sincronizari a
executarii in timp a operatiilor de productie, mijloacele de transport folosite pentru deplasarea
obiectului muncii au o viteza de miscare corelatd cu ritmul de fabricatie adoptat. Acest tip de
organizare a productiei in flux este specific productiilor de serie sau de masa.

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

» In raport cu pozitia obiectului de prelucrat, formele de organizare a productiei in
flux pot fi:

a) linii de productie in flux cu obiect mobil, care constituie cea mai raspandita forma in
industrie. La aceasta forma, produsul sau piesa se deplaseaza cu mijlocul de transport de la un loc
de munca la altul dupa executarea operatiei sau a grupului de operatii;

D) linii de productie in flux cu obiect fix, care se folosesc in industria de masini grele, la
fabricarea vaselor maritime sau fluviale, a turbinelor, cazanelor etc. Muncitorii se deplaseaza
intr-o anumita ordine, la anumite intervale de timp, de la un produs la altul, pentru executarca
diferitelor operatii.

» Tn raport cu modul de trecere a produselor sau pieselor de la un loc de munci la
altul, se deosebesc:

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

b) forme de organizare a productiei in flux la care trecerea produselor sau pieselor se
face n loturi, forme folosite la productia in flux discontinuu, pentru produsele de
dimensiune si greutate mica si la care, din cauza lipsei tactului de functionare, se poate
face prelucrarea la un loc de munca a mai multor produse sau piese sub forma de loturi.
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» Dupa configuratia modului de amplasare a locurilor de munca pe suprafete de
productie, se deosebesc:

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

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

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

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

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

Varianta de organizare a productiei se alege in functie de numarul operatiilor ce trebuie
executate la masinile sau la utilajele necesare, de suprafetele de productie disponibile, de gradul
de mecanizare si automatizare al transportului. Cel mai des Intalnitd forma de amplasare a
locurilor de munca in cadrul productiei in flux este cea in linie, caracterizatd prin amplasarea
locurilor de munca de-a lungul benzii transportoare, pe un rand (Fig. 2.7) sau pe doua, cu scheme
diferite de amplasare a obiectului sau a produsului de la un loc de munca la altul.

In figura 2.8 este prezentati o configuratie in linie, cu locurile de munca amplasate pe doua
randuri.

LOC LOC LOC LOC LOC

1 2 3 4 3
A

-
>

Fig. 2.7 Varianta de organizare a productiei in flux cu configuratia de amplasare a locurilor de munca in linie, pe
un singur rand

) ) o Loc 1 Loc 4 Loc 5 Loc 8
Fig. 2.8 Organizarea productiei in

flux cu configuratie in linie, cu :

locurile de munca amplasate pe doua
randuri
. » Dupa gradul de I [ v 41 %3

cuprindere a  productiei Loc2' Loc3' Loc 6' Loc7
intreprinderii  in  cadrul

organizarii productiei in flux,
se deosebesc:

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

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

C) forme de organizare a productiei in flux pe intreaga intreprindere, aplicate in situatiile
in care in intregul proces al productiei in flux pe sectii se creeazd si conveiere intersectii. La
aceasta formad, toate operatiile de productie si de transport se desfasoara in mod continuu,
sincronizat, potrivit tactului de functionare stabilit, din momentul lansarii in fabricatie a mate-
riilor prime si pana in momentul iesirii din fabricatie sub forma de produs finit.

» Dupi modul de deplasare intre operatii a produselor sau a pieselor, se deosebesc:

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

b) forme de organizare a productiei in flux inzestrate cu mijloace de transport neactionate
mecanic;

C) forme de organizare a productiei in flux inzestrate cu transportoare mecanice (benzi
rulante, conveiere).
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VERIFICA CE STII
1. Prezinta, comparativ, organizarea productiei in flux continuu §i organizarea productiei
n flux discontinuu.
2. Defineste tactul de functionare.
3. Defineste si explica sincronizarea executarii
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Conveier

2.3.1.3. Forme de organizare a productiei in flux in diverse ramuri ale

economiei nationale

Organizarea productiei in flux confera mari avantaje economice, deoarece reprezintd
mediul prielnic pentru aplicarea conditiilor actuale de modernizare i automatizare a productiei.
Astfel, In industria constructoare de masini, in cea electrotehnica si in cea electronica,
organizarea productiei in flux se prezinta sub forma liniilor tehnologice de prelucrare, a liniilor
automate de productie in flux. Acestea se caracterizeaza prin faptul ca utilajele tehnologice de
baza, cele auxiliare si instalatiile de transport formeazd un complex unic, prelucrarea si
deplasarea obiectelor muncii efectuédndu-se automatizat, pe baza de comanda centralizata, in
conditiile sincronizarii operatiilor si ale desfasurarii lor pe baza unui tact unic.

In ramurile industriale cu procese continue, precum industria chimica, petrochimica,
alimentard, a cimentului, sunt create linii tehnologice automatizate pentru intregul proces de
productie al unui produs sau semifabricat, procesul tehnologic fiind condus de la un panou, statie
sau camera de comanda.

In industria textild, organizarea productiei in flux se bazeazi pe crearea sistemelor de
aparate, care se constituie prin gruparea diferitelor masini si utilaje necesare efectuarii
operatiilor de baza si conexe, condifionatd de asigurarea continuitatii. Industriei textile i1 este
specific modul de organizare a productiei in flux discontinuu.

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

La organizarea productiei in flux, in cazul fabricarii unui produs sau a unui numar redus de
produse in serii mari de fabricatie, se utilizeaza banda rulanta cu functionare continua si ritm
reglementat.

Dezavantajul utilizarii benzii rulante il constituie faptul cd muncitorii care detin o
indemanare si o experientd mai mare nu pot lucra cu o productivitate corespunzatoare nivelului

I ERIE

inconvenient il constituie si faptul cd munca are un caracter monoton, ca urmare a repetarii
aceleiasi operatii de catre muncitor, intr-o perioadd indelungata de timp.

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

Sistemul prod-sincron se caracterizeaza prin inexistenta unei sincronizari in timp a
executarii a operatiilor, ceea ce face ca fiecare muncitor sa lucreze cu o productivitate la nivelul
la banda rulanta. Sistemul prod-sincron presupune executarea operatiilor pe locuri de munca
grupate dupa specificul operatiilor pe zone si pe grupe de faze; intre diferitele grupe de locuri de
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muncd sunt create magazii intermediare, pentru aprovizionarea cu semifabricate a locurilor de
munca. Lansarea in fabricatie se face pe loturi, iar trecerea unui lot de la un loc de munca la altul
se face dupa executarea operatiei la toate produsele care formeaza lotul.

Dupa ce se termina executarea operatiei la un lot, muncitorii predau lotul la magazia
intermediara si preiau un nou lot pentru prelucrare de la magazia intermediara. Locurile de
muncd nu mai sunt amplasate in jurul benzii transportoare, ci in diferite forme, in functie de
spatiul disponibil.

Deficienta sistemului post-sincron o reprezinta cresterea productiei neterminate ca urmare
a lipsei sincronizarii si a benzii transportoare. De asemenea, este necesard folosirea unor mun-
citori auxiliari pentru deplasarea produselor la diferite grupe de operatii. Totodata, daca se trece
de la fabricarea unor produse la fabricarea altor produse cu procese tehnologice diferite fata de
cele fabricate anterior, trebuie restructurat modul de organizare si amplasare al maginilor. Aceste
deficiente sunt inlaturate, partial, de catre conveierul sectional.

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

Conveierul sectional este organizat pe doua parti, astfel:

- 0 parte unde se executa grupe de faze comune ale unui produs sau ale mai multor feluri de
produse, pe mai multe modele;

- a doua parte constituita din mai multe benzi rulante, specializate fiecare pentru
executarea unui anumit fel de produs sau pentru o anumita tipodimensiune a produsului.

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

Sistemul agregat cu transport mecanizat orizontal este o forma de organizare a
productiei in flux folositd in industria de confectii. Acesta cuprinde doud zone, si anume:

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

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

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

Prin specificul ei, aceasta forma de organizare a productiei In flux prezinta o serie de
avantaje, printre care pot fi identificate:

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

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

c) posibilitatea fabricarii mai multor feluri de produse cu procese tehnologice
asemanatoare.

Dezavantajul acestei forme de organizare il reprezintd faptul ca nu poate fi folosita decat
pentru produse care nu necesitd un numar prea mare de locuri de munca, deoarece operatorul de
la pupitrul de comandad poate asigura lansarea, aprovizionarea cu semifabricate §i urmarirea
desfasurarii operatiilor pentru un numar limitat de locuri de munca.
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De asemenea, se mai poate intalni organizarea productiei pe linii tehnologice si pe benzi
rulante si in alte ramuri industriale, cum sunt: industria incaltamintei, industria de prelucrare a
lemnului, industria de fabricare a obiectelor casnice etc.

2.3.1.4. Elementele de calcul ale unei linii de productie Tn flux
Proiectarea unei linii de productie in flux necesita stabilirea elementelor de calcul ale
acesteia, calcularea acestor elemente si dimensionarea ei optima.
Elementele de calcul ale unei linii sunt mentionate 1n figura 2.9.

T U,

| ELEMENTELE DE CALCUL ALE UNEI LINIl

a) tactul
b) ritmul i kb U R
¢) numérul de masini sau locuri de muncd
d) numérul de muncitori i
¢) lungimea liniei
f) viteza de deplasare a mijlocului de transport
Fig. 2.9 Elementele de calcul ale unei linii

» TACTUL

Tactul (T) reprezinta intervalul de timp la care un produs sau o piesa iese de pe linia de
fabricatie sub forma finita. Se calculeaza ca raport intre fondul de timp disponibil al liniei, pe
perioada consideratd (schimb, zi, luna, an), si cantitatea de productie prevazuta a se fabrica pe
linie in aceeasi perioada.

Relatia de calcul pentru determinarea tactului este:
T=t4+100/P,
unde:

T = tactul liniei, exprimat in minute pe bucata;

ty = fondul de timp disponibil al liniei pe perioada de timp considerata, exprimat in ore;

P, = productia prevazuta a se executa, in unitd{i naturale, conform planului de productie,
pe perioada de timp considerata.

Daca pentru linia in flux sunt prevazute intreruperi planificate pe durata schimbului,
timpul de functionare al liniei va fi diminuat proportional cu durata acestor intreruperi. Relatiile
de calcul prin care se determina marimea tactului in aceste situatii sunt:

T=(ty *60-i)/P, sau
T=ty*60+k/ Pyunde:

T = tactul liniei, exprimat in minute pe bucata;

ty - fondul de timp disponibil al liniei pe perioada de timp considerata, exprimat in ore;

P, = productia prevazuta a se executa, in unitati naturale, conform planului de productie,
pe perioada de timp considerata;

| - marimea intreruperilor planificate, iIn minute, pe perioada de timp considerata;

k = coeficient de utilizare a timpului de munca.
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VERIFICA CE STII

Aplicatie:

Sunt numeroase situatiile in care in cadrul liniei de productie in flux se executda mai multe
feluri de produse. in acest caz, tactul liniei se calculeaza tinandu-se seama de pierderile de timp
datorate atat necesitatii de a se regla utilajul cand se trece de la fabricarea unui fel de produs la
altul, cat si necesitatii de a transforma diferitele feluri de produse intr-un singur fel de produs,
considerat ca fiind reprezentativ.
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Pentru exemplificare, sa presupunem ca pe o linie de productie in flux se executad produsele
A, B 51 C, pentru fiecare produs timpul de munca unitar fiind diferit. Pentru a se calcula marimea
tactului liniei, trebuie sa se aleaga unul din cele trei produse ca produs reprezentativ si sa se faca
transformarea cantitatilor celorlalte produse in cantitati de produs reprezentativ.

Prin produs reprezentativ se intelege acel produs care se executa in cantitatea cea mai
mare sau care necesita cel mai mare timp unitar de lucru.

Transformarea cantitatilor produsului real in unitati ale produsului reprezentativ se face
potrivit relatiei:

B=A-K,

unde:

B = cantitatea produsului real care este transformat in unitati ale produsului reprezentativ;

A = cantitatea produsului reprezentativ;

K\ = coeficient de corectie calculat ca raport intre timpul de lucru unitar al produsului real
si timpul de lucru unitar al produsului considerat ca fiind reprezentativ.

Dupa ce fiecare cantitate a produsului real va fi transformatd in cantitatea produsului
reprezentativ, chiar daca produsele necesitd pentru executie timpi de lucru diferiti, se poate
calcula tactul liniei de fabricatie.

Astfel, pentru cantitatile reale de executat pentru cele trei produse, A, B si C, considerand
cantitatea produsului A ca fiind reprezentativ, tactul liniei se va calcula cu relatia:

T=[(tqgc 60)/ (A + B*b + Cec)] *K,

unde:

K, - coeficient de corectie ce tine secama de pierderile de timp generate de reglarea utilajului, la
trecerea de la fabricarea unui produs la un alt fel de produs;

A, B, C - cantitatile reale de executat pentru fiecare fel de produs, conform planului de productie;
b = coeficientul de transformare din cantitati de produs real B in cantitati de produs reprezentativ
A, calculat ca raport intre timpul unitar de lucru al produsului B si timpul unitar de lucru al
produsului A;

¢ = coeficientul de transformare din cantitdti de produs real C in cantitati de produs
reprezentativa, calculat ca raport intre timpul unitar de lucru al produsului C si timpul unitar de
lucru al produsului A. Daca in cadrul liniei se fabrica mai multe feluri de produse care necesita
acelasi timp unitar de lucru, nu mai este necesara transformarea cantitatilor diferitelor produse in
cantitati ale unui produs reprezentativ.

Daca pe o linie de productie in flux se fabrica trei feluri de produse care necesita acelasi
timp de lucru unitar, atunci formula de calcul a tactului va fi:

T=1[(tqg » 60)/ (A + B + C)] K,

» RITMUL DE LUCRU

Ritmul (R) reprezinta o marime inversa tactului si exprima cantitatea de produse care se
executa in cadrul liniei pe unitatea de timp (minut, ora, schimb, zi etc).

Relatiile de calcul ale ritmului sunt:
R=1/T
R=P, /t4+60 unde:
T = tactul de functionare a liniei;
P, = productia prevazutd a se executa, in unitdfi naturale, conform planului de productie, pe
perioada de timp considerata;
ty - fondul de timp disponibil al liniei pe perioada de timp considerata, exprimat Tn ore.
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» NUMARUL DE MASINI SAU DE LOCURI DE MUNCA

Numiérul de masini sau de locuri de munca (Ng) care trebuie sd existe la o linie de
productie in flux se calculeaza ca raport intre suma duratelor operatiilor necesare pentru obtinerea
unei unitati de produs pe linie si tactul liniei, potrivit formulei:

Nt = D/ T

unde:

Nt - numarul total de masini sau de locuri de munca din cadrul liniei;

D; = suma duratelor operatiilor de executat pentru un produs sau piesa;

T = tactul de functionare al liniei, in functie de durata operatiei, numarul masinilor sau al
locurilor de munca se determina astfel:

- daca durata executarii unei operatii este egala cu marimea tactului, pentru executarea acestei
operatii este necesara o masind sau un loc de munca;

- daca durata operatiei este mai mare decat marimea tactului, pentru a asigura continuitatea
lucrului conform tactului stabilit pentru executarea operatiei, trebuie sa se prevada mai multe
masini sau locuri de munca, care sa lucreze in paralel.

Numarul de masini sau de locuri de munca necesare pentru executarea operatiei in vederea
asigurarii tactului liniei se determind ca raport intre durata operatiei si marimea tactului liniei,
conform relatiei

Nmo = Do/ T
unde:

Nmo = numarul de masini sau de locuri de munca necesare pentru executarea unei operatii
oarecare in vederea asigurarii tactului;

D, = durata operatiei pentru care se calculeaza numarul de masini sau de locuri de munca;

T = tactul de functionare al liniei.

» NUMARUL DE MUNCITORI

Un alt element de calcul al liniei de productie in flux este numéarul de muncitori care
urmeaza sa lucreze la locurile de munca.

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

- numarul de locuri de munca din cadrul liniei de productie in flux;
- norma de servire pentru aceste locuri de munca.

Astfel, daca se cunoaste structura timpului de munca al unei operatii (timpul de munca al
muncitorului si timpul de lucru al masinii), precum si duratele acestor componente, in cazul in
care ponderea timpului de munca al muncitorului este predominanta, la fiecare loc de munca
trebuind sa lucreze un muncitor, numarul muncitorilor va fi egal cu numarul locurilor de munca
din cadrul liniei. in cazul in care ponderea mai mare o are timpul de lucru al masinii, pentru o
folosire completa a timpului de munca al muncitorilor se va organiza lucrul unui muncitor la mai
multe locuri de munca sau masini.

Tehnicieni electronisti
Din cele prezentate, se deduce faptul ca la stabilirea necesarului de muncitori pentru o linie
de productie in flux se tine seama de:
- numadrul operatiilor de executat;
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- cunoasterea timpului in decursul caruia muncitorii sunt ocupati cu executarea operatiilor;

» LUNGIMEA LINIEI DE PRODUCTIE iN FLUX

Lungimea liniei de productie in flux (L) este un alt element de calcul al liniei de
productie in flux, care se determind ca un produs intre distanta dintre centrele a doua locuri de
munca aldturate (care mai poarta si denumirea de pasul liniei sau al conveierului) si numarul total
al locurilor de munca de pe linie (care coincide cu numarul maginilor, atunci cand la fiecare loc de
munca exista 0 masina).
Relatia de calcul a acestui indicator este

L=de<N

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

» VITEZA DE DEPLASARE A MIJLOCULUI DE TRANSPORT

Un alt element al liniei de productie in flux este viteza de deplasare a mijlocului de
transport (V), care poate fi banda rulanta sau conveier si care efectueaza deplasarea obiectului
muncii sau a produselor de la un loc de munca la altul. Calcularea acestui indicator se efectucaza
ca raport intre distanta dintre centrele a doua locuri de munca si tactul liniei de productie in flux,
potrivit formulei:

V=d/T

unde:
V = viteza de deplasare a mijlocului de transport;
d = distanta dintre centrele a doua locuri de munca alaturate;
T - tactul de functionare al liniei.
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1. Identifica varianta corectd de determinare a tactului unei linii de productie in flux,
cunoscandu-se urmatoarele date:
tactul se calculeaza pe o perioadd de trei luni, timp de 25 zile lucrdtoare pe lund, cu doua
schimburi de cate 8 ore pe zi, timpul de intreruperi pe schimb fiind de 15 minute, iar productia
prevazuta a se executa este de 6.000 de bucati.
a) 9 min/buc;
b) 15,5 min/buc;
¢) 11,6 min/buc;
d) 5 min/buc;
e) 13 min/buc

2. La o linie de productie in flux, cantitatea prevazuta a se fabrica intr-un schimb este de 40
de bucidti, linia functionand cu o intrerupere de 15 minute pe schimb. Care este marimea tactului
linie1 de productie in flux?
a) 11,6 min/buc;
b) 7 min/buc;
¢) 3 min/buc;
d) 10 min/buc;
e) 4 min/buc

3. Identifica marimea corecta a coeficientului de utilizare a timpului de lucru pe schimb,
cunoscand urmadtoarele elemente: timpul de lucru intr-un schimb este de 8 ore, marimea
intreruperilor este de 12 minute, iar numarul intreprinderilor este 3.
a) 0,900;
b) 0,899;
c) 1,08;
d) 0,950;
e) 0,925.

4. 0 linie de productie in flux functioneaza timp de 2 luni, a 25 zile lucratoare, in regim de
un schimb, cu un numar de 2 intreruperi reglementate pe schimb, avand fiecare durata de 10
minute. Productia prevazuta a se executa este de 1.000 de bucati. Care este marimea tactului liniei
de productie in flux?
a) 15 min/buc;
b) 13 min/buc;
¢) 10 min/buc;
d) 11 min/buc;
e) 23 min/buc

5. Gaseste varianta corecta de raspuns. Tactul liniei de productie in flux se calculeaza:
a) ca raport intre fondul de timp disponibil al liniei pe perioada considerata si cantitatea de
productie prevazuta a se fabrica pe linie in aceeasi perioada;
b) ca raport intre fondul de timp si productia realizata in luna precedenta;
c) ca produs intre fondul de timp al unei perioade de o luna si productia prevazuta a se executa in
acea luna;
d) ca raport intre coeficientul de utilizare a timpului de lucru si productia prevazuta a se executa;
e) ca raport intre productia prevazuta a fi executata intr-o perioada si fondul de timp disponibil al
liniei de fabricatie pentru acea perioada.
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Linie de prodact;ie in flux
2.3.1.5. Eficienta economica a organizarii productiei n flux

Organizarea productiei in flux se considera eficienta atunci cand are ca rezultat obtinerea
unui maxim de efecte economice, in conditiile unor cheltuieli minime. Bineinteles, rezultatele
productiei in flux trebuie obtinute in conditiile respectarii standardelor de calitate.

Problema care se ridica este cum poate fi obtinut acest maximum de efect.

0 eficientd economica ridicatd se obtine in conditiile aplicarii in procesul de productie a unor
tehnologii moderne, care valorifica la cote superioare materia prima si energia, asigurand
produse de calitate superioara la un cost redus. 1n acest scop, se folosesc metode stiintifice de
organizare a activitatii.

Eficienta economicd a organizdrii productiei in flux se concretizeaza in cresterea
productivitatii muncii. Specializarea locurilor de munca in executarea unei operatii sau a unui
numar redus de operatii faciliteaza folosirea unor masini si utilaje de mare randament, al caror
efect in exploatare este cresterea productivitafii muncii. Executarea in mod repetat a acelorasi
operatii de catre muncitori ii determina sa adopte metode de lucru rationale, regimuri tehnologice
optime de lucru, ceea ce conduce la reducerea sistematica a cheltuielilor de timp de munca.

Organizarea productiei in flux are ca efect si o crestere a productiei obtinute, fapt datorat
folosirii complete a capacitatilor de productie, cresterii productivitatii muncii, folosirii complete
a timpului de utilizare a utilajului, reducerii timpului de reglare a utilajului si a duratei
intreruperilor impuse de aprovizionarea locului de munca cu materiale si scule.

Organizarea productiei in flux asigurd o imbunatatire a calitatii productiei, precum si
reducerea cantitatii de rebuturi.

2.3.2. Organizarea productiei pe grupe omogene de masini si instalatii

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

Existenta unui numar mare de intreprinderi care executd o nomenclatura foarte larga de
produse in loturi foarte mici sau Tn unicate impune adoptarea unui sistem de organizare a
productiei de baza caracterizat prin utilizarea unor metode de organizare care sa corespunda
fabricarii de unicate sau 1n serii mici.

Aceste metode sunt specifice organizarii productiei pe grupe omogene de masini si
instalatii.

Avand in vedere trasaturile productiei in serie mica si ale celei individuale, caracteristicile
principale ale organizarii productiei pe grupe omogene de masini si instalatii sunt:

1. in primul rand, utilajele sunt amplasate in cadrul unitatilor de productie, pe grupe
omogene de magini i utilaje sau instalatii;
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2. utilajele si echipamentele tehnologice au un caracter universal, ceea ce permite
fabricarea unei nomenclaturi foarte largi de produse;

3. unitatile de productie sunt organizate dupa principiul tehnologic;

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

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

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

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

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

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

Se constata cd majoritatea caracteristicilor specifice organizarii productiei in serie mica si
unicate sunt considerate drept caracteristici ale organizarii productiei pe grupe omogene de
masini si instalatii.

Organizarea productiei pe grupe omogene de masini si Utilaje sau instalatii prezinta o serie
de avantaje si dezavantaje, care pot influenta gradul de eficientd economica a productiei.

Astfel, avantajele acestei forme de organizare a productiei sunt:

eqge v, .

utilizate la fabricarea unei mari varietati de produse;
- crearea conditiilor pentru o indeplinire ritmica a programului de productie, eventualele
defectiuni ale unor utilaje neproducand perturbari in continuitatea procesului de productie;
- asigurarea unei conduceri eficiente a unitatii de productie, prin gruparea pe utilaje
omogene.
Dezavantajele acestei forme de organizare sunt:
- necesita un volum de transport s1 manipulare ridicat;
- necesitd un grad superior de calificare al muncitorilor;
- determinad un ciclu de productie ridicat;
- necesitd un control mult mai complex in vederea asigurarii unei calitati superioare a productiei.
Organizarea unitdtilor de productie dupa principiul tehnologic prezintd inconvenientul
stabilirii ordinii de amplasare a subunitatilor de productie si a diferitelor masini si utilaje in cadrul
subunitatilor de productie. Acest inconvenient este inldturat prin folosirea unor metode precum:
metoda verigilor, metoda gamelor fictive sau repartizarea pe suprafetele de productie a
subunitatilor cu ajutorul calculatoarelor electronice.
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

VERIFICA CE STII

1. Defineste organizarea productiei pe grupe omogene de magini si instalatii.

2. Precizeaza caracteristicile organizarii productiei pe grupe omogene de masini i
instalatii.

3. Prezinta, comparativ, avantajele si dezavantajele organizarii productiei pe grupe
omogene de masini si instalatii.

Masina de tiparit cu 6 grupuri
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2.3.3. Organizarea celulari a fabricatiei

Tn intreprinderile care fabrici o nomenclaturi largd de produse, in serii mici sau in unicate,
cum ar fi acelea producatoare de masini-unelte, masini textile, produse electronice, se foloseste
organizarea celulard ca mod de organizare a fabricatiei.

Acest sistem de organizare a productiei se caracterizeaza prin gruparea mai multor feluri
de masini si utilaje, pe baza cerintelor asigurarii prelucrarii conform unor tehnologii de grup
Impuse de fabricarea anumitor piese.

Celulele de productie sau de fabricatie reprezinta grupe de masini sau utilaje constituite
pentru fabricarea unor piese sau semifabricate, componente ale subansamblelor sau ale
produselor, piese sau semifabricate grupate dupa asemanarea secventei de operatii de prelucrare
in familii sau grupe.

Tn cadrul acestor celule lucreaza echipe sau formatii de muncitori specializati in executarea
operatiilor din familia sau grupa respectiva.

Spre deosebire de organizarea specifica tehnologiei de grup, care asigurd numai prelucrari
specifice acesteia, in cadrul unei celule se face prelucrarea completa a grupei de piese sau a
grupelor de piese repartizate spre prelucrare.

Avantajele organizarii celulare a productiei:

- reducerea ciclului de prelucrare a pieselor;

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

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

- asigurarea unei folosiri mai bune a timpului disponibil al masinilor si a timpului de lucru al
muncitorilor in cadrul celulei de fabricatie;

.....

global, cu toate avantajele ce decurg din acesta;
- cresterea productivitatii muncii, ca urmare a folosirii unui personal, a unor utilaje si SDV-uri
specializate in executarea operatiilor specifice celulei de productie;
- reducerea stocurilor de productie si accelerarea vitezei de rotatie a mijloacelor circulante.

In tarile dezvoltate, existd o experientd avansati in aplicarea acestui sistem de organizare a
productiei, precum si dovezi concrete ale superioritatii ei comparativ cu alte forme de organizare
a productiei.

2.3.4. Organizarea productiei in conditiile automatizirii

O cerintd primordiala a organizarii moderne a productiei o reprezintd automatizarea
proceselor de munca si adoptarea pe aceastd baza a unor structuri optime tehnologice si orga-
nizatorice.

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

Principalele avantaje ale automatizarii constau in:
- cresterea productivitatii muncii;
- imbunatatirea calitatii muncii;
- reducerea efortului intelectual depus de oameni in cadrul procesului de productie.

Automatizarea reprezintd un sistem de organizare a productiei bazat pe folosirea
aparatelor, dispozitivelor sau mecanismelor automate care permit realizarea procesului de
productie fara participarea nemijlocitd a muncitorilor, ci numai sub controlul si supravegherea
lor.
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Automatizarea proceselor de productie se poate face conform figurii 2.10, in doud grupe
mari:

a) automatizarea simpla;

b) automatizarea complexa.

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

Automatizarea simpla se poate referi la diferitele procese tehnologice de baza, dar si la
procese auxiliare sau de servire; poate fi realizata prin urmatoarele forme:

- automatizarea controlului;
- protectia si blocajul automat;
- reglajul automat.

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

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

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

- automatizarea conventionala;

- automatizarea de ansamblu,

- conducerea centralizatd a procesului tehnologic;

- conducerea automata cu calculator a procesului tehnologic.

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

Automatizarea conventionala poate fi:

- locala, cand se urmareste mentinerea unor anumiti parametri la valori constante sau in limitele
variatiel impuse;

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

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

Conducerea centralizata a procesului tehnologic reprezinta acea forma de automatizare
caracterizata prin executarea automatizata a tuturor operatiilor procesului tehnologic, conducerea
procesului realizandu-se de catre un operator, de la o camera de comanda sau de la un panou de
comanda.

Conducerea centralizata se realizeaza cu ajutorul unui calculator neintegrat in proces, de
tipul ,,off-line", ca urmare a conectarii la acesta, primeste informatii privind modul de derulare al
procesului tehnologic, le prelucreaza si le furnizeaza operatorului, care decide asupra comenzilor
care trebuie date.

ICurs De PLANIFICAREA S1 ORGANIZAREA PRODUCTIEI SCANAT DE UNGUREANU MARIN|




Conducerea automata cu calculator a procesului tehnologic reprezinta acea forma de
automatizare a sistemului de organizare a productiei caracterizata prin automatizarea intregului
proces tehnologic, la care se realizeaza optimizarea conducerii procesului tehnologic cu ajutorul
calculatorului electronic integrat direct in fluxul de productie.

Integrarea calculatorului in fluxul de productie este de tipul ,,on line", calculatorul
intervenind direct in procesul tehnologic pentru a da comenzile necesare pe baza informatiilor
primite de la procese, in acest mod eliminandu-se complet interventia omului in procesul de
conducere a productiei.

" CUPRINDERE L"!‘“,. % |

Fig. 2.10 Automatizarea proceselor de productie
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VERIFICA CE STII

1. Defineste formele automatizarii.

2. Precizeaza avantajele automatizarii, ca forma de organizare a productiei
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2.4. Metode moderne de organizare a productiei
Cresterea concurentei pe piata a determinat dezvoltarea unor sisteme de productie care sa
produca pe principiile productiei in flux, dar in conditiile productiei de serie. Aceste sisteme de
productie sunt sisteme integrate de organizare a productiei si sunt cunoscute sub urmatoarele
denumiri:
* metoda programarii liniare;
* metode de organizare a productiei utilizand analiza drumului critic:
- metoda CPM (metoda drumului critic);
- metoda PERT (tehnica evaluarii repetate a programului);
* metoda ,,Just in Time" (J.I.T.).

2.4.1. Metoda programirii liniare|

Metoda programarii liniare este utilizata in optimizarea alocarii resurselor si tine cont de
doua tipuri de elemente:
- obiective;

- restrictil.

Programarea liniara poate fi aplicatd in gestiunea productiei, pentru rezolvarea unor

probleme privitoare la:

- repartizarea productiei pe diferite masini in conditiile maximizarii profitului;

- transportul produselor intre locurile de munca si intre acestea si punctele de distributie;
- determinarea cantitatilor din diverse bunuri ce trebuie produse.

Exemplu

In vederea elaboririi planului de transport intern la o intreprindere, vor trebui repartizate
anumite cantitati dintr-un anumit fel de materiale de la depozitele existente sau de la producatori,
la anumite unitdfi de productie consumatoare, precum sectii si ateliere. Repartizarea cantitatilor
de materiale de la depozite la sectiile de consum trebuie facuta astfel incat sa se asigure costuri
minime de transport.

Intreprinderea are doua depozite furnizoare si trei sectii beneficiare, conform reprezentirii
din figura 2.11. Depozitul D1 are un disponibil de materiale de 1.200 tone, iar depozitul D2 are
un disponibil de materiale de 800 tone. Potrivit prevederilor continute in planul de aprovizionare
tehnico-materiala, sectia S1 are nevoie de o cantitate de materiale de 1.000 tone, sectia S2 are
nevoie de o cantitate de materiale de 600 tone, iar sectia S3 are nevoie de o cantitate de materiale
de 400 tone.

Distanta de la depozite la sectii se exprima in kilometri. Distanta de la depozitul 1 la sectia
1 este de 5 km, de la depozitul 1 la sectia 2 de 3 km, de la depozitul 1 la sectia 3, de 1 km, de la
depozitul 2 la sectia 1, de 3 km, de la depozitul 2 la sectia 2, de 2 km si de la depozitul 2, la sectia
3, de 1 km.

Distantele dintre depozite si cantitatile de transportat sunt cuprinse in tabelul 1, in care s-au
utilizat urmatoarele notatii:

C11 = cantitatea de material transportat de la depozitul 1 la sectia 1;

dy;- distanta de la depozitul 1 la sectia 1;

C1, - cantitatea de material transportat de la depozitul 1 la sectia 2;

di, = distanta de la depozitul 1 la sectia 2;

Ci13 - cantitatea de material transportat de la depozitul 1 la sectia 3;

dy3 - distanta de la depozitul 1 la sectia 3;

C,; = cantitatea de material transportat de la depozitul 2 la sectia 1;

d,; = distanta de la depozitul 2 la sectia 1;

Cy, - cantitatea de material transportat de la depozitul 2 la sectia 2;
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dy, - distanta de la depozitul 2 la sectia 2;
C,3- Ccantitatea de material transportat de la depozitul 2 la sectia 3;
dys3 - distanta de la depozitul 2 la sectia 3.

Tabelul 2.2. Date pentru elaborarea planului de transport
Sectie Sl SZ 83
Depozit
D1 Cu1 C12 C13
d11=5 | d1p=3 | d15=1
D2 Co1 C22 Co3
d21:3 d22:1 d23:1

Pentru rezolvarea acestei probleme, se folosesc ecuatiile de forma urmatoare:
(1) c11 " c12 T c3 = 1200

(2) Co1 + Cop + Cp3 = 800

(3) Cyy + Cp; = 1.000

(4) Cy1o + Cp = 600

(5) C13 + C23 =400

6)c;>0,i=1,2; j=1,2, 3.

e il i S | SSRGS .«»awn-&.»«ﬂ

Fig. 2.11 Planul de tr hs‘poﬂrvtr

Prima ecuatie exprimd urmatoarea conditie: cantitatea care se transportd de la depozitul 1
la sectia 1 plus cantitatea care se transportd de la depozitul 1 la sectia 2 plus cantitatea care se
transporta de la depozitul 1 la sectia 3 trebuie sa dea o suma egala cu cantitatea disponibila in
depozitul D,, de 1.200 tone.

Tn mod similar, se citeste ecuatia (2).

Ecuatia (3) exprima urmatoarea conditie: cantitatea care se transporta de la depozitul 1 la sectia 1
plus cantitatea care se transporta de la depozitul 2 la sectia 1 trebuie sa fie egalad cu

1.000 tone (necesarul sectiei S1). Se observa ca ¢1,;=1.000 - ¢y, de unde rezulta ca c,; poate fi
de maximum 1.000 tone.

Tn mod similar, se citesc ecuatiile (4) si (5).

Ecuatia (6) exprima conditia ca diferitele cantitdti transportate de la depozitul ,,i" la sectia
J' sa fie mai mari sau cel putin egale cu zero.

La aceste ecuatii, se adaugd functia de optimizare, care, in cazul considerat, exprima
condifia de minimizare a cantitatii de transportat.

Daca se noteaza cu F functia de optimizat pentru problema considerata, aceasta se poate
exprima astfel:

F=5cy; +3C1p, +1C3+ 3Cy; + 1Cop + 2C3 = minim.

Din solutiile posibile ale problemei, trebuie aleasa cea pentru care functia de optimizat are
valoarea minima.

Din datele detinute, se poate intocmi matricea problemei de transport.
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Matricea problemei de transport

Sectia S: S, | S3 | Cantitatea
Depozitul disponibila
D1 5 3 1 1200
D2 3 1 2 800
Cantitatea | 1000 | 600 | 400 2000

necesara

Se observa ca, Tn aceasta problema, cantitatea existentd Tn depozite este egald cu
necesarul din sectii. Acesta este cazul unei probleme numite problema de tip echilibrat.

Rezolvarea unei astfel de probleme de transport inseamna a gasi din sistemul celor cinci
ecuatii, in conditiile relatiei (6), acea solutie care minimizeaza functia F de optimizat.

O problema de transport se rezolva Tn doua etape: | - se determind 0 solutie initiala a
problemei; Il - se face optimizarea in mod succesiv a solutiei initiale, respectiv prin incercari
succesive se determina valoarea minima a functiei de optimizat.

2.4.2. Metode de organizare a productiei utilizand analiza drumului critid

2.4.2.1. Importanta stabilirii ordinii de efectuare a activitatilor unui
proiect

0 problema a managerilor din domeniul productiei o constituie stabilirea ordinii de
efectuare a activitatilor, respectiv a operatiilor unui proiect, astfel incat sa fie respectate

.....

executie a proiectului.

Pentru realizarea acestor conditii, trebuie sa se realizeze descompunerea proiectului Tn
parti componente, TN activitagi sau operatii, pana la un nivel care sa permita tratarea unitara a
fiecarei parti si stabilirea conexiunilor intre acestea, urmate de reprezentarea graficd a
proiectului.

Reprezentarea graficd a proiectului ca o succesiune de noduri (cercuri sau patrulatere),
conectate prin linii directionate, poarta denumirea de graf.

Elementele grafului sunt:

- arce cu o directionare in timp, reprezentand activitatile proiectului;

- noduri, reprezentdnd momentele caracteristice ale proiectului, stadiile de realizare a
activitatilor (adica terminarea uneia sau a mai multor activitati si/sau Inceperea uneia sau a mai
multor activitati).

Reprezentarea corectd a proiectului impune atat respectarea interdependentelor dintre
activitati, cat si realizarea clard a desenului. Astfel, desenul va putea fi inteles si de o alta
persoana, nu numai de cea care la realizat.

In desenarea grafului, trebuie respectate regulile mentionate in continuare.

- Fiecare activitate se reprezinta printr-un arc a carui orientare indica desfasurarea in timp a
activitatii.

- Orice activitate trebuie sa fie precedata si succedata de cel putin o alta activitate, exceptand
bineinteles activitatile care incep din nodul initial al proiectului si pe cele care se termina in
nodul final al proiectului. De asemenea, in reprezentari nu trebuie introduse dependente
nereale dintre activitati.

- Arcele pot avea formele desenate in fig. 2.12.

Fig. 2.12 Reprezentarea arcelor  \
/ N\ N\ bod
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Lungimea si inclinarea arcului au in vedere numai considerente grafice, pentru inlesnirea

urmaririi Intregului graf. Este esentiald portiunea orizontald, pe care se vor inscrie informatiile
despre activitate. Portiunile oblice se deseneaza cu o inclinare de 45°.
Este admisa si desenarea unor arce care nu corespund nici Unei activitati. Acestea se reprezinta
punctat si, pentru unitatea prezentarii, sunt numite activitati fictive, ele neconsumand resurse si
avand durata 0. Astfel, desi exista activitati care se executd in paralel, care pot incepe si se pot
termina in acelasi moment, este interzis ca cele doud arce corespunzatoare sa aiba ambele
extremitdti comune, altfel desenul care rezulta nu mai e graf.

In figura 2.13 este ilustrata reprezentarea corectd, F fiind o activitate fictiva.

\\
\x s

incorect

Sk _‘
o corect O

~0-fo T FigL 2,13

- Un arc este limitat prin doud noduri, reprezentate prin cerculete, care simbolizeaza momentele
de inceput si de sfarsit ale executdrii activitatii corespunzatoare. Lungimea fiecarui arc, in
general, nu este proportionala cu lungimea activitatii.

- In graf nu sunt admise circuite (existenta unuia ar insemna ca orice activitate a acestuia ar fi
precedenta ei insesi). Deoarece, pentru un proiect foarte mare graful va avea foarte multe arce, se
poate intdmpla sa Se creeze un circuit. Pentru a evita acest lucru, s-a introdus urmatoarea regula:
nodurile vor fi numerotate in asa fel incat, pentru fiecare activitate, numarul nodului de inceput sa
fie mai mic decat numarul nodului de final al activitatii.

- Graful are un singur nod initial (semnificand evenimentul ,,inceperea proiectului") si un singur
nod final (semnificind evenimentul ,,sfarsitul proiectului").

O activitate, odata identificata, reprezintd o parte a unui proiect care consuma timp si
resurse, caracterizata prin urmatoarele proprietati:

1- fiecare activitate este indivizibild, adica nu se mai descompune in subactivitati;

2. fiecare activitate are o durata cunoscuta;

3. o activitate, odata Inceputd, nu mai poate fi intrerupta.

In realizarea unei ordondri a activitatilor, se tine seama de interdependentele temporale
dintre activitati, numite relatii de precedenta, care pot fi de trei feluri: de tip ,,terminare-inceput”,
de tip ,,inceput-inceput", de tip ,,terminare-terminare", conform reprezentarilor din figura 2.14.

Daca se presupune ca o activitate A este precedentd activitdtii B, in functie de tipul de
interdependenta, in graficul retea, arcele corespunzatoare activitatilor A si B vor avea urmatoarea
reprezentare:

» Spunem ca o activitate A precede activitatea B printr-o interdependenta de tip
,terminare-inceput", daca activitatea B nu poate incepe decat dupa un interval de timp tag de la
terminarea activitatii A. Acest interval poate fi egal si cu zero, caz in care spunem ca activitatea™
precede direct activitatea B. Acest tip este cel mai frecvent intalnit.

» Spunem ca o activitate A precede activitatea B printr-o interdependenta de tip
,inceput-inceput", daca activitatea B nu poate incepe decat dupa un interval de timp tag de la
inceperea activitatii. Acest interval poate fi chiar mai mare decat durata activitatii A, caz in care
dependenta este, de fapt, de tipul ,,terminare-inceput”, putandu-se raporta la primul tip ca la un
caz particular al celui de-al doilea. Este un tip intalnit frecvent.

» Spunem ca 0 activitate A precede activitatea B printr-o interdependenta de tip
,terminare-terminare", daca activitatea B nu se poate termina decat dupa un interval de timp tag

ICurs De PLANIFICAREA S1 ORGANIZAREA PRODUCTIEI SCANAT DE UNGUREANU MARIN|




de la terminarea activitdtii A Sau ca activitatea A trebuie terminata cu cel putin tag Unitati de timp
inaintea terminarii activitatii B.

t A B
( )—>A O=AB>OL.O terminare - inceput O =O >O

:O : A| AZ
t B ki O
AB »O inceput — inceput B O

& »O (DA \
O A i tAB / terminare — terminare O B, , L‘T‘*,
2

Fig. 2.14 Relatii de precedenta

Prin duratd totala de executie a unui proiect intelegem intervalul de timp In care se

efectueaza toate activitatile acestuia, respectand toate interdependentele dintre activitati.
A programa un proiect inseamna a stabili termenele de incepere pentru fiecare activitate in parte,
tindnd seama de restrictiile impuse de procesul tehnologic, de duratele activitatilor si de resursele
disponibile. Pentru un proiect dat, existd un numar enorm de programari admisibile. Un interes
deosebit il prezinta programul optim, care, pe de o parte, satisface restrictiile impuse iar, pe de
alta parte, optimizeaza un anumit criteriu de eficientd economica.

Criteriul de optimizare nu este acelasi pentru toate proiectele, ci este stabilit pentru fiecare
caz in parte si defineste obiectivele majore ale conducerii proiectului. Tn functie de aceste
obiective, criteriul poate fi durata totald minima, costul total minim, folosirea cat mai uniforma a
resurselor sau o sinteza a acestora.

Programul optim este acea desfasurare a proiectului, precizata prin termenele de incepere
ale activitatilor, care conduce la o eficientd maxima.

Deoarece situatiile din practicd ce necesitd rezolvarea unei probleme de ordonare a
activitatilor unui proiect sunt foarte variate, S-au propus numeroase metode pentru rezolvarea lor,
in continuare vor fi prezentate cateva dintre metodele cee mai frecvent utilizate in practica.

2.4.2.2. Analiza drumului critic prin metoda CMP
(Critical Path Method)

Metoda CPM este un procedeu de analiza a drumului critic in care singurul parametru
analizat este timpul.

Drumul Critic (DC) reprezinta succesiunea de activitdti si evenimente critice care
formeaza un drum continuu (o cale continud) intre inceputul si sfarsitul proiectului. Este drumul
cel mai lung (ca duratd) din intregul proiect.

Sunt cazuri in care pot exista si mai multe drumuri critice, egale ca durata.

La definirea listei de activitati, specialistii cu experienta care participa la operatia de divizare a
unui proiect in parfi componente, la un nivel care sa permita corelarea logica si tehnologica a
acestora, cauta, pentru fiecare activitate, raspunsuri la intrebarile: ,,ce alte activitati succed sau
preced Tn mod necesar aceasta activitate?"; ,.care este durata activitatii?".

Este elaborat, in acest mod, un tabel care contine activitatile proiectului,
interconditionarile dintre activitati si duratele acestora, numit tabel de conditionari.

Tabelul de conditionari (tabelul 2.3) trebuie sa contina, cel putin, urmatoarele elemente:
activitati, conditionari, durate.

In prima coloand se enumera activititile proiectului, fiind puse in evidentd printr-0
denumire sau printr-un simbol (codul activitatii).
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Coloana conditiondrilor cuprinde, pentru fiecare activitate, activitatile imediat precedente,
indicate prin simbolurile lor; activitatile de start nu au activitati precedente, caz in care in casuta
se trece o liniuta.

Durata de executie se precizeaza, pentru fiecare activitate, 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 ale
carui caracteristici au fost prezentate anterior.

in tabelul 2.3 este prezentat un proiect ale carui activitati sunt notate prin litere mari A, B, C...
Activitatile de inceput ale proiectului sunt A si B. Activitatea A este direct precedenta activitatii
C.

De asemenea, activitatea C este direct precedentd activitatii F, iar activitatea B este direct
precedentd activitatilor D si E.

Tabelul 2 3

Nr.|Activitatilel  Activitatile direct Durate
crt.|proiectului |precedente (conditionari)

NI RRWIN|E-
Q|mm|O|O|m|>
s Dlo|dN|w

Tnainte de reprezentarea proiectului Tntr-un graf, vom identifica caracteristicile metodei
CPM.

Metoda CPM se bazeaza pe existenta unei corespondente bipartite intre elementele unui
proiect (activitati, evenimente) si elementele unui graf (arce si noduri). Se obtine o relatie
model-obiect, care pune in evidentd particularitatile de o mare insemnatate practica, in special
proprietatile de succesiune temporala.

Pentru reprezentarea corectd a proiectului, asa cum s-a mai spus, in desenarea grafului se
respecta mai multe reguli.

Astfel, dacd in tabelul de conditiondri vom avea situatia din tabelul 2.4 atunci
reprezentarea din figura 2.15 este incorectd, deoarece introduce conditionarea, inexistenta in
tabel, a activitatii D de activitatea B.

Reprezentarea corecta este cea din figura 2.16.

Tabelul 2.4

Activitate| Activitate direct precedenta
A -
B
C AB
D A

A C

B D

Figura 2.15
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Trebuie sa se foloseasca, pe cat posibil, numarul minim de activitati fictive, pentru a nu
complica excesiv desenul. De exemplu, acelasi efect din figura 2.16 putea fi obtinut si prin
reprezentarea din figura 2.17, dar s-ar fi folosit o activitate fictiva in plus, inutila.

B i ™ o P
A/ Figura 2.16
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 2.18. Arcele B si
C simbolizeaza doud 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
n figura 2.19. in aceasta situatie, activitatea C nu poate incepe, in mod logic, decat dupa ce s-au

terminat activitatile Asi B. A < )
. . . . . . \\ C
Fig. 2.17 Reprezentare corecta, cu o activitate fictiva in plus, inutila -

B Boisiad it D >
Fig. 2.18 Mai multe activita{i au Nl
A aceeasi activitate direct
precedenta
C A

Fig. 2.19 Mai multe activitati care
preced aceeasi activitate

Proiectul dat prin tabelul 2.3 poate fi modelat, reprezentand activitatile pe arce, prin
graful-retea din figura 2.20, numerotat secvential.

Numerotarea nodurilor permite identificarea fiecarei activitati prin perechea de noduri (de
inceput si sfarsit). De exemplu, activitatea D se identifica prin perechea (3,5), activitatea E prin
(3,4) /e\ztc.

3/ Figura 2.20 Graf-retea numerotat secvential

Dupa reprezentarea proiectului intr-un graf, urmeaza analiza proiectului.

Analiza proiectului consta in determinarea urmatoarelor elemente:

- durata minima a proiectului;

- intervalele de timp n care poate avea loc fiecare dintre evenimentele reprezentate prin
nodurti;

- intervalele de timp in care pot fi plasate activitatile, astfel incat sa se respecte toate
conditionarile si sd obtinem timpul minim de executie a proiectului.

Durata minima de executie a proiectului este cel mai mic interval de timp in care pot fi
efectuate toate succesiunile de activitati din proiect. O succesiune de activitati corespunde unui
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drum n graf. Prin urmare, durata minima de executie a proiectului este cel mai mic minorant al
lungimilor tuturor drumurilor din graf. Cum existda un numdr finit de drumuri, mulfimea
lungimilor acestora este finita si cel mai mic minorant al ei este maximul acesteia, adica durata
drumului de lungime maxima. Deoarece graful nu are circuite si are un singur punct initial si unul
singur final, este evident cd cele mai lungi drumuri vor fi cele dintre nodul initial si cel final.
Avem deci de gasit drumul de lungime maxima dintr-un graf fara circuite, caz in care se poate
aplica algoritmul simplificat al lui Ford.

Conform acestui algoritm, pentru fiecare nod al grafului, se calculeaza:

- termenul cel mai devreme de realizare a evenimentului j;

- termenul cel mai tarziu de realizare a evenimentului i.

A. Termenul cel mai devreme de realizare a evenimentului j reprezinta momentul cel mai
devreme posibil de terminare a tuturor activitatilor care converg in nodul | si este egal cu valoarea
maxima a drumurilor dintre evenimentul initial 1 si evenimentul j, pe care 1l vom nota cu

t/"= dmax(1,j). Termenul cel mai devreme (numit si termenul minimal) al evenimentului j,

conform algoritmului lui Ford in grafuri G = (X,I') fara circuite, se calculeaza astfel:

e __  max H
tj = ':EJEF}{tEn-l-dij} 1<J S n

Vom presupune, fara a restrange generalitatea, ca t; = 0, pentru evenimentul initial 1. in
acest caz, termenul cel mai apropiat de realizare a unui eveniment oarecare j va fi dat de formula:
0 j=1

L=
I:T;?:‘f_}{t?udij} 1<j<n

Aceastda formula permite calculul termenelor pentru evenimente, prin parcurgerea
grafului-retea in sens-inainte (parcursul inainte) si durata minima de executie a proiectului va fi
termenul cel mai devreme de realizare a nodului final al grafului.

Acest termen devine termenul impus de realizare a proiectului. Depasirea lui denota o
proastd organizare a lucrului.

B. Termenul cel mai tarziu de realizare a evenimentului I (numit si termen maximal)
reprezinta momentul cel mai tarziu posibil de Incepere a activitatilor care pleaca din nodul |,
astfel incat toate succesiunile de activitati dintre acest nod si nodul final sa mai poata fi efectuate
pana la termenul final de realizare a proiectului. Este egal cu diferenta dintre durata minima de
realizare a proiectului si durata drumului de lungime maxima dintre evenimentele i si n. Acest
termen se noteaza cu £ = dpax(1,n) - dax(i,N).

Pentru calcularea acestor momente, trebuie calculate duratele drumurilor de la nodul final
spre nodul initial si apoi scazute din durata minimd a proiectului, aplicand, de asemenea,
algoritmul simplificat al lui Ford.

Conform celor de mai sus, termenul cel mai tarziu de realizare a unui eveniment, cu

respectarea duratei minime a proiectului, notatd T = da(1,n) =5, este:

0 j=1
=

min
(ijer)

Intervalul [t;™ ,t}f" ] se numeste intervalul de fluctuatie al evenimentului j. Evenimentul j

se poate plasa Tn orice moment al acestui interval de fluctuatie, fara a periclita durata totala a
intregului proiect. Acest interval il putem defini ca pe o rezerva de timp R(j) a evenimentului j :

R(j)= tl-t"
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Daci R(j) = 0, evenimentul j trebuie sa aiba loc la termenul fixat ¥ = t", pentru cd orice

intarziere va duce la prelungirea duratei intregului proiect.
Exemplu
Vom arata in continuare modul cum se calculeazd aceste termene, pentru proiectul
prezentat in tabelul 2.3. Pentru o buna organizare a datelor, vom reprezenta fiecare eveniment al
proiectului printr-un cerc divizat in trei parti (vezi figura 2.21), in care vom trece:
- In partea de sus, numarul evenimentului i; T
- in partea inferioara-stanga, termenul cel mai devreme de realizare t™;

- in partea inferioara-dreapta, termenul cel mai tarziu de realizare ¢,

Fig. 2.21 Reprezentarea evenimentelor proiectului
In figura 2.22, a fost desenat graful asociat proiectului.
: /(\)x i HQ‘ Sl

R | « Y ‘ ) \8}8 g\
/ 21y 2 \\L/ \
0 \
i D I &
Gre) e )
\H}!y‘l/,/ / 6 | \ 12 ;j/

G ) @1—
AR, < Fig. 2.22 Graful asociat proiectului

Primul eveniment se considera a avea loc la momentul t;=0. Calculul termenelor
minimale porneste de la primul eveniment, avand in vedere ca se poate calcula termenul cel mai
devreme al unui eveniment numai daca acesta a fost calculat pentru toate evenimentele
precedente:

t" =0

t7' = max (&f* +di2) =max (0+3)=3

t3' = max (tf'+dy3) =max (0+2)=2

ty'= max (&5 + dss) = max (2+4)=6;

1-5n = maX (tan + d25), t;"' + d35, t;n + d45)= maxX (3 +22+6,6 + O) =8
tg = max (&t + dge, T + dsg) = max (6+1,8+4)=12

Calculul termenelor maximale se face considerand durata minima a proiectului T = 12,
Tncepand de la ultimul nod, avand in vedere ca se poate calcula termenul cel mai tarziu al unui
eveniment numai daca acesta a fost calculat pentru toate evenimentele succesoare. Pentru aceasta
seia Tg =12 sise calculeaza:
=min (t¥ - dsg) = min (12-4)=8
=min (¥ - dge, & - dss) = min (12-18-0)=8
= min (t& — dss, t — dss) = min (8-6,8-4)=2
=min (& - dys, t¥ —dys) = min (8-2)=6
=min (& - dy,, 6 —di3) =min (8-322-2)=0

ek lE LR vk

Urmatoarea etapa in analiza proiectului consta in aflarea termenelor intre care trebuie sa se
efectueze activitatile, calculandu-se n acest sens, pentru fiecare activitate (i,j), momentul minim
de Tncepere, ti, (i,j), momentul minim de terminare, t}, (ij), momentul maxim de incepere

ti.(ij) si momentul maxim de terminare, t;fn(lj)
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1. Momentul (termenul minim) de incepere cel mai devreme a activitatii (ij). Deoarece 0

activitate nu poate incepe decat dupa ce se termina toate cele precedente, momentul minim

de incepere este, evident, termenul cel mai devreme de realizare a evenimentului i:

tm(ij) =t

2. Momentul (termenul minim) de terminare cel mai devreme a activitatii (ij) este egal cu

suma dintre termenul cel mai devreme de incepere si durata activitatii:
En(ij)= to(ij)+di;

3. Momentul (termenul maxim) de terminare cel mai tarziu a activitatii (ij) este definit de

termenul cel mai tarziu de realizare a evenimentului j:
t;d’ 9,j) = t_fl

4. Momentul (termenul maxim) de incepere cel mai tarziu a activitatii (ij) este egal cu
diferenta dintre termenul cel mai tarziu de terminare si durata activitatii:

Aceste momente indicd doar in ce interval poate fi situata o activitate, dar nu si care este
diferenta dintre o plasare posibila sau alta.

Tn acest scop, vom calcula, pentru fiecare activitate (ij), urmatoarele repere de timp:

- Rezerva totala de timp (R;) a unei activitati (ij) reprezintd timpul maxim cu care se
poate amana sau se poate mari durata activitatii, fara depdsirea termenului final de executie al
proiectului. Se calculeaza ca diferenta dintre termenul cel mai tarziu de terminare si termenul cel
mai devreme de terminare:

R.(i,j)=t, —t, =t, —t;, — d;;

- Rezerva libera de timp (R)) a unei activitati (ij): R|(ij)=t/" — ;" — d;

Prin urmare, diferenta dintre rezerva totala si rezerva libera pentru o activitate (ij) este
egala cu fluctuatia evenimentului final j al activitatii.

De aici rezulta ca rezerva libera a unei activitati (ij) ca parte a rezervei totale de timp
reprezinta intervalul de timp cu care o activitate se poate amana (sau cu care se poate mari durata
activitatii), fara a perturba termenul cel mai devreme de realizare al termenului final j (adica fara
a consuma din rezervele de timp ale activitatilor care o succed).

- Rezerva independenta de timp (R ) aunei activitati (i) reprezinta timpul maxim cu
care se poate amana (sau se poate mari durata activitatii), astfel incat sa nu perturbe fluctuatia
evenimentelor de la extremitatile activitatii. Aceasta rezerva exista daca Ri(ij) > 0.

Daca Ri(ij) < 0, atunci activitatea (ij) nu are rezerva independentd de timp. Rezerva
independenta de timp arata intervalul in care poate fi plasatd o activitate, fara a consuma nici din
rezervele de timp ale activitatilor precedente, nici din ale celor succesoare. Se calculeaza cu
relatia:

Ri(ij) =t;" — tj"f —d;

Diferenta dintre rezerva libera si rezerva independentd este egald cu fluctuatia
evenimentului i (cu care incepe activitatea). Prin urmare, putem scrie:

Ri(ij)-Ri(i9)=t — ¢

Intervalele de fluctuatie pentru evenimente si rezervele libere de timp pentru activitati
caracterizeaza elasticitatea unui program de ordonantare. Cu cét acestea sunt mai mici, cu atat
programul este mai rigid.

Drumul (drumurile) a carui lungime este egala cu durata minima de executie a proiectului
se numeste drum critic. Este clar c¢d orice amanare a unei activitati a acestuia duce la marirea
duratei de executie a proiectului, deci niciuna dintre aceste activitati nu dispune de rezerva de
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timp. Activitatile de pe drumul critic §i, prin extensie, orice activitate care nu dispune de rezerva
de timp se numeste activitate critica.

O activitate critica (i,]) este caracterizata prin:

tr=tM =t " —t"=d
De aici rezulta ca, pentru o activitate critica, avem:
Re(ij)=Ri(i,j)=Ri(i})=0

Termenele calculate pentru evenimente sunt utile in primul rand pentru calculul
termenelor pentru activitdti, dar ele servesc si pentru evaluarea stadiului de realizare a
proiectului, verificand daca termenele de realizare pentru fiecare eveniment se afla in intervalul
de fluctuatie.

Tn practica, este nevoie si ne interesam de activititi de mai multe ori decat de evenimente,
in ceea ce priveste stadiul realizarii acestora. in primul rand, intereseaza activitatile critice (cele
situate de-a lungul drumului critic), ele trebuind sa fie realizate la datele calculate. Aceste
activitati nu dispun de rezerva de timp, deci trebuie sa inceapa si sa se termine exact la termenele
calculate, pentru a nu depasi termenul de finalizare al proiectului. Celelalte activitati pot fi
amanate cu rezervele lor de timp, dar consumarea acestora face ca proiectul sa devina rigid.

Pentru activitatile proiectului analizat mai sus, termenele activitatilor si rezervele de timp
sunt date in tabelul 2.5.

ij

Tabelul 2.5
Activitati [Conditionari|Durate| tl | tr| th|th |Ri(RIR;
A=(1.2)- 3 03 |3 |6 3/0]0
B=(L3) - 2 0 2 [0 [2[00]o
C=24) A 2 35 6 |8 [3]3]0
D=(34) B 6 2 18 2 8 ojolo
E=(35) |B 4 2 6 |4 |8 2[00
F=(46) ICDE 2 8 [12 |8 |12/0[0]0
G =(5,6) |E 1 6 |7 11 (1255 |0

Analizand tabelul 2.5, se observa cad proiectul este foarte rigid, nici 0 activitate
nedispunand de rezerva independenta de timp.
management de program de a interveni la timp pentru executarea tuturor activitatilor unui proiect
dat la termenele calculate. Durata proiectului calculata prin aceasta metoda nu poate fi redusa
prin micsorarea rezervelor.

Dintre avantajele metodei CPM (si in general ale analizei drumului critic) pot fi
evidentiate:

- permite determinarea cu anticipatie a duratei de executie a proiectelor complexe;

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

- oferd explicitarea legaturilor logice si tehnologice dintre activitati;

- evidentiaza activitatile critice;

- evidentiaza activitatile necritice care dispun de rezerve de timp;

- permite efectuarea de actualizari periodice fara a reface graful;

- oferd posibilitatea de a efectua calcule de optimizare a duratei unui proiect, dupa criteriul
costului;

- reprezintd o metodd operativd si rationala care permite programarea in timp a
activitatilor, {inand seama de resurse.

Dezavantajele metodei CPM sunt, Tn principal, urmatoarele:
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- dificultatea desendrii grafului, acesta trebuind sd cuprinda toate conditionarile din
proiect; desenul trebuie sa fie destul de simplu si clar, astfel incat sa fie inteligibil si util;

- chiar daca se respectd toate regulile de construire a grafului, raiméan inca destule variante
de desenare, existand posibilitatea ca doud reprezentari ale aceluiasi proiect, facute de doi
indivizi, sa difere foarte mult.

Din cele de mai sus, se vede ca reprezentarea este greoaie chiar daca toate conditionarile ar
fi de tipul ,,terminare-inceput" cu precedenta directd, incercarea de a forma graful in conditiile
existentei si a celorlalte tipuri de interdependente determinand foarte repede obtinerea unui desen
extrem de incarcat s1 greu de folosit.

2.4.2.3. Metoda PERT (Tehnica Evaluarii Repetate a

Programului)

Metoda CPM furnizeaza informatii utile in procesul de conducere, fara insa a tine seama
de posibilele variatii ale duratelor de executie ale activitatilor.

Metoda PERT incearca sa corecteze acest lucru. Ea se aplica Tn cazul productiei de unicate
complexe, la care operatiile succesive trebuie realizate prin respectarea restrictiilor de prioritate
si de termene.

Tn acest scop, metoda permite calcularea timpului mediu de terminare a unui proiect,
identificarea activitatilor critice, precum si estimarea probabilitatilor de realizare a termenelor
planificate. Pentru ca in practica, in foarte multe programe din domeniul cercetarii si dezvoltarii,
duratele activitatilor sunt insuficient cunoscute sau chiar incerte, avand in vedere conceptele
statistice, duratele activitatilor sunt considerate variabile aleatoare caracterizate prin media si
dispersia lor.

O retea PERT (sau o diagrama/un graf sau un grafic-retea) reprezinta ilustrarea/modelarea
graficd a unui proiect prin intermediul relatiilor logice si cronologice dintre activitatile si
evenimentele ce compun proiectul. Aceasta reprezinta un instrument de planificare si control al
conducerii proiectului. Poate fi realizata ca o harta pentru un anume program sau ca un
proiect in care toate elementele majore au fost complet identificate, impreuna cu relatiile
dintre ele.

Tn metoda PERT, pentru fiecare activitate (ij), se estimeaza trei durate:

- durata optimista (a;j), care este consideratd durata minimd de executie pentru activitate, in
conditii generale normale de executie;

- durata cea mai probabilad (m;;) care este estimatia cu cea mai mare sansd de realizare In conditii
normale,

mi= bjj - aj;;

- durata pesimistd (bjj) ca fiind durata maximd de realizare a activitdtii, atunci cand existd
imprejurarile cele mai defavorabile de executie.

Un graf-retea inzestrat cu cele trei tipuri de durate caracteristice pentru activitatile sale este
numit retea PERT.

Metoda PERT se utilizeaza, in general, pentru descrierea unui proiect pe retele CPM.

Algoritmul pentru calcularea unui program PERT este urmatorul:

Pasul 1. Se calculeaza durata medie a fiecarei activitati din reteaua PERT, utilizand relatia

—_ajj+4dmij+bi;
L] &

Unde ( ﬁ) este durata medie de executie a unei activitati (ij).

Pasul 2. Se calculeaza termenele activitatilor retelei PERT, considerand duratele
activitatilor deterministe egale cu mediile lor, utilizdnd metoda CPM.

Pasul 3. Se calculeaza durata totala de executie a intregului proiect (E:)
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t, = t,

(i j)eDepir

Pasul 4. Se compara durata totala de executie a intregului proiect (E:) cu termenul
planificat de realizare a proiectului.

Pasul 5. Se iau masuri pentru Tmbunatatirea derularii proiectului.
Dintr-o diagrama PERT se pot obtine urmatoarele informatii:
- interdependentele dintre activitat;
- timpul de terminare a proiectului;
- urmarile inceperii cat mai tarzii a activitatilor;
- urmarile inceperii cat mai timpurii a activitatilor;
- ,,compromisurile" (optimizarile) dintre resurse si timp;
- exercitii de genul ,,Ce s-ar intampla daca...";
- costul unui program in Regim de Urgenta (RU);
- evaluarea performantelor.
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VERIFICA CE STII

1. Defineste drumul critic.

2. Defineste graful.

3. Precizeaza caracteristicile metodei CPM.
4. Precizeaza caracteristicile metodei PERT.
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|2.4.3. Metoda de organizare ,,Just in time''(,,Tocmai la timp"")

Aceastd metoda permite organizarea productiei in flux continuu cu o fiabilitate
corespunzatoare sub raportul termenelor de executie, al calitdtii productiei si al costurilor.
Folosirea metodei ,,Just in time" (,,Tocmai la timp") reprezinta modalitatea de organizare a
productiei ,,in flux tras" si asigura coordonarea desfasurarii productiei potrivit cererilor formulate
in fluxul de fabricatie, din aval catre amonte. Aceasta Inseamna ca toate comenzile de fabricatie
trebuie transmise ultimului loc de munca al procesului tehnologic, de reguld acolo unde se
realizeaza montajul general; de aici, este transmis locului de munca precedent necesarul de piese
si subansambluri si asa mai departe. Prin acest mod de lucru, metoda J.I.T. se deosebeste de
sistemele clasice de productie, care se bazeaza pe principiul ,,productia de fluxuri Tmpinse",
conform caruia piesele realizate la primele locuri de muncd sunt Tmpinse inainte, fara sa
intereseze daca ele vor intra imediat in fabricatie sau vor fi stocate In magazii intermediare.

Metoda J.I.T. se caracterizeaza prin aplicarea principiului reducerii la minimum sau
eliminarii stocurilor de materii prime, materiale, piese, subansamble, productie neterminata si,
implicit, reducerea costurilor aferente acestor stocuri, indiferent de volumul productiei, in
conditiile cresterii calitatii produselor.

Aceastd metoda presupune organizarea productiei potrivit urmatoarelor cerinte:

- diferitele materii prime si materiale, precum si componente ale productiei trebuie aduse
,tocmai la timp" la locurile de munca pentru prelucrare, fara stocari sau timpi de asteptare inutili;
- pentru montajul subansamblelor, piesele necesare trebuie aduse ,,tocmai la timp";

- pentru formarea si montajul ansamblelor, diferitele subansamble si alte componente
trebuie aduse ,,tocmai la timp";

- produsele finite trebuie executate tocmai la timp, in stricta coordonare cu termenele de livrare,
pentru a se evita stocarile inutile.

Pentru indeplinirea acestor cerinte, trebuie realizate urmatoarele actiuni:

- amplasarea rationald a verigilor organizatorice, cu scopul de a reduce costurile aferente
operatiilor care nu creeaza valoarea (operatiile de transport);

- reducerea timpilor de pregatire-incheiere, in scopul realizdrii unui timp optim de schimbare a
seriei;

- realizarea unei fiabilitati maxime a masinilor, in scopul reducerii costurilor aferente stationarii
cauzate de caderile accidentale ale acestora;

- realizarea unei productii de calitate superioara si a activitdtii de control a calitatii dupa
principiul ,,control total in conditiile unui control selectiv";

- realizarea unei relatii de parteneriat cu furnizorii;

- educarea si formarea fortei de munca utilizand cele mai eficiente metode.

Avantajele metodei J.I.T. sunt:

- reducerea costurilor prin reducerea stocurilor, a rebuturilor, a timpului de munca si a
modificarilor fata de proiectul initial;

- cresterea veniturilor prin Tmbunatatirea calitatii produselor si cresterea volumului vanzarilor;

- reducerea investifiilor atat prin reducerea spatiilor de depozitat, cat si prin minimizarea
stocurilor;

- imbunatatirea activitatii de personal, a nivelului de pregétire al personalului;
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- imbundtdtirea formelor de motivare materialda a personalului, cresterea responsabilitatii
angajatilor fata de rezultatele muncii; ca efect, cresterea productivitatii muncii.

CoOLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

VERIFICA CE STII

Precizeaza conditiile necesare aplicarii metodei ,,Just in time".
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2.5. Tendinte actuale si de perspectiva in organizarea productiei

Competitivitatea in toate sectoarele economice este puternic influentatd de capacitatea
producatorilor de a se adapta la schimbarile tehnologice si la viteza de obtinere a unui nou
produs. Concurenta tot mai acerbd si dinamica pietei sunt principalii factori care determina
producatorii sa se adapteze cerintelor pietei, sa accepte evolutia tehnica si sa actioneze in directia
schimbarii si a restructurdrii fabricatiei, alaturi de preocuparea constanta de crestere a calitatii
produselor. De aceea, notiunea de flexibilitate constituie o caracteristica importanta a unui sistem
de fabricatie. Se respectd astfel cel mai important principiu de piata: a produce ceea ce este
necesar la momentul potrivit, la calitatea cea mai buna si la costuri cit mai scazute. Din punct de
vedere organizational, flexibilitatea se defineste ca fiind capacitatea unei organizatii de a suferi
schimbari fara dezorganizari majore.

Sistemele moderne avansate de fabricatie sunt permanent supuse schimbarii, pentru a
raspunde sarcinilor de fabricatic actuale, diversificate tot mai mult, In conditiile respectarii
criteriilor de eficienta si competitivitate, devenind astfel sisteme flexibile de fabricatie.

Din punct de vedere organizational, flexibilitatea se defineste ca fiind capacitatea unei
organizatii de a suferi schimbari fard dezorganizari majore.

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

Un sistem de productie flexibil trebuie sa aiba urmatoarele caracteristici:

- integrabilitate - proprietatea de a se incorpora intr-un ansamblu, ca parte integranta;

- adecvare - proprietatea de a se conforma cu cerintele sistemului;

- adaptabilitate - proprietatea de a se acomoda cu usurinta, de a fi flexibil;

- dinamism structural - proprietatea de a se putea modifica permanent, in functie de noile sarcini
impuse.

Tn realitate, nu exista sisteme flexibile de fabricatie care sa atinga toate aceste caracteristici
in mod simultan.

Practica evidentiaza trei stadii ale sistemelor flexibile de fabricatie, care difera prin
complexitate si prin arie de cuprindere.

- Unitatea flexibila de fabricatie reprezinta, de reguld, o masina complexa, echipata cu o magazie
multifunctionald, un manipulator care poate functiona in regim automat;

- Celula flexibild de fabricatie este constituitd din doua sau mai multe unitati flexibile de
prelucrare, dotate cu masini controlate direct prin calculator;

- Sistemul flexibil de fabricatie cuprinde mai multe celule de fabricatie conectate prin sisteme
automate de transport, intregul sistem aflandu-se sub controlul direct al unui calculator care, pe
de o parte, dirijeaza sistemul de depozitare, echipamentele de masurare si de testare automata, iar
pe de alta parte asigurd si o coordonare totald a subsistemelor economice prin intermediul
calculatorului electronic.
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2 3 s T8 ¥ Robotizarea productiei
Avantajele 31stemelor ﬂex1blle de fabricatie sunt:

- capacitate mare de adaptare la modificarile survenite prin schimbarea pieselor de
prelucrat, obtinuta doar prin modificarea programelor de calculator si nu prin schimbarea uti-
lajelor;

- posibilitatea de a prelucra semifabricate in ordine aleatorie;

- autonomie functionala pentru trei schimburi, fara interventia directa a operatorului uman;

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

- posibilitatea de evolutie si perfectibilitate treptata in functie de necesitatile de productie.
Dezvoltarea sistemelor flexibile de fabricatie si introducerea robotizarii reprezinta directii noi de
organizare, cu efecte importante asupra sistemelor de productie.

Nivelul de automatizare al unui echipament tehnologic este cu atat mai inalt cu cat prezinta
o dependentd mai redusa fatda de muncitor, atat pentru executarea repetatd a unei sarcini, cat si
pentru adaptarea sa de la o sarcina la alta. Prin utilizarea calculatoarelor electronice, in ultimii ani
s-au realizat sisteme automate cu flexibilitate totala, aplicabile si in productia de unicate.

Un efect negativ al introducerii tehnologiilor robotizate il constituie folosirea numai in
proportie de 50-55% a fondului de timp al acestor tehnologii. Aceasta situatie nu se datoreaza
unor erori tehnologice privind constructia sau modului de operare al calculatorului, ci unei
incorecte organizari si conduceri ale unitatii de productie.

Concluzia care se desprinde este ca pericolul modificarilor tehnologice nu consta in efectul
acestora asupra omului, ci mai curand in imposibilitatea acestuia de a le recunoaste si de a le
sesiza si influenta efectele.

Introducerea robotizarii are ca efect si modificarea situatiei financiare a unitafii
patrimoniale, modificandu-i volumul mijloacelor fixe, imbunatatind conditiile de productie, ceea

ce conduce la cresterea fiabilitatii sistemelor operative, de executie si de conducere.
Termeni-cheie

* metoda * ritm

* tip de productie  * fond de timp

« flux continuu * timp reglementat
o flux intermitent  « banda rulanta

* ritmicitate * tact de functionare
* unicat * organizare

* linie de productie ¢ automatizare
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC
SLATINA - OLT

Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data

VERIFICA CE STII

1. Defineste sistemul flexibil de fabricatie.

2. Precizeaza caracteristicile unui sistem flexibil de fabricatie.

SCHEMA RECAPITULATIVA

Tipuri de productie

Metode de organizare a productiei
de baza

- productia Tn masa

- organizarea productiei in flux;
- organizarea automatizata.

- productia in serie mare

- organizarea productiei in flux;
- organizarea automatizata.

- productia 1n serie mica

- organizarea productiei pe grupe
omogene,
- organizarea celulara de masini si

- productia in serie mijlocie

instalatii sau pe principiul tehnologic.
- organizarea productiei in flux;
- organizarea automatizata.

- productia unicat sau individuala

- organizarea productiel pe grupe
omogene de masini §i instalatii sau pe
principiul tehnologic;
- organizarea celulara.

Metode moderne de organizare a productiei, aplicate in conditiile productiei de
serie: - metoda PERT (tehnica evaluarii repetate a programului);
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VERIFICA CE STII

FISE DE LUCRU
IFISA DE LUCRU 1]

1. Realizeaza un eseu cu tema Tipuri de productie, avand in vedere urmatoarele aspecte:
a) definitia conceptului de tip de productie;
b) tipurile de productie existente si intreprinderile carora le sunt caracteristice;
c) principalele caracteristici ale organizarii fabricarii produselor dupa metoda productiei
individuale si de serie mica;
d) modul de deplasare a produselor de la un loc de munca la altul intr-o intreprindere, in functie
de tipul de productie al acesteia;
e) modul de organizare al productiei in functie de tipul de productie.

2. Observa datele inscrise in tabelul urmator:
Tipul de productie|Individual|De serie| De masa

Caracteristici

Nomenclator produse
Controlul executiei
Forta de munca

a) Precizeaza, pentru fiecare tip de productie, caracteristicile precizate in tabel.

b) Clasificd productia de serie in functie de marimea lotului de fabricatie.

c¢) Indica tipul de productie pentru: realizarea aparatelor electrocasnice, constructia de vapoare,
producerea de energie electrica.
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IF1SA DE LUCRU?)|

1. Realizeaza un eseu cu tema Metode de organizare a productiei de baza, care sa
cuprinda:
a) definirea a doua tipuri de organizare a productiei;
b) enumerarea a cel putin trei caracteristici ale fiecarui tip de organizare;
c) realizarea unei comparatii intre trei caracteristici ale celor doua tipuri de organizare;
d) argumentarea utilizarii uneia dintre metode, in functie de specificul intreprinderii.

2. Pentru o linie de productie in flux a unei societati, se cunosc urmatoarele informatii:
- tactul de functionare a liniei este de 2 minute/produs;
- linia functioneaza cu saptdmana de lucru, intr-un schimb de 8 ore;
- timpul ntreruperilor reglementate este de 110 zile/an;
- duratele operatiilor tehnologice sunt: operatia I - 4 min; operatia II - 2 min.; operatia Il - 6 min.;
operatia [V - 4 min; operatia V - 8 min.

3. Raspunde urmatoarelor cerinte:
a) clasifica liniile de productie in flux in functie de ritmul de functionare a liniei;
b) prezinta trei trasaturi definitorii ale organizarii productiei in flux;
c) calculeaza ritmul de lucru al liniei de productie in flux, fondul de timp disponibil al liniei si
cantitatea anuala de productie;
d) analizeaza comparativ liniile de productie in flux continuu si liniile de productie in flux
intermitent;
e) argumenteaza faptul ca linia prezentatd in exemplul de mai sus functioneaza in flux continuu
cu ritm reglementat.
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TEST DE VERIFICARE
Alege varianta corecta:
1. Tipul de productie se stabileste in functie de:
a) cantitatea produselor fabricate si repetitivitatea productiei;
b) relatiile intreprindere - client;
c) calitatea produselor realizate;
d) gradul de automatizare al proceselor de fabricatie.
2. Productia de masa se caracterizeaza prin:
a) fabricarea unei nomenclaturi mari de produse, in mod neintrerupt si in cantitati mici sau unicat;
b) fabricarea unei nomenclaturi mari de produse, in mod neintrerupt si in cantitati mari sau foarte
mari;
c) fabricarea unei nomenclaturi reduse de produse, in mod neintrerupt si in cantitagi mici sau
unicat;
d) fabricarea unei nomenclaturi reduse de produse, in mod neintrerupt i in cantitdfi mari sau
foarte mari.
3. Sistemele de fabricatie flexibile sunt destinate:
a) productiel unitare;
b) productiei de serie mica si mijlocie;
¢) productiei de serie mare;
d) productiei de masa.
4. Care dintre urmatoarele criterii este urmarit in evaluarea unui sistem de fabricatie:
a) numarul de produse realizate;
b) diversitatea produselor;
¢) nivelul stocurilor;
d) forma produselor.
5. Un criteriu de evaluare a utilizarii sistemelor de fabricatie il constituie:
a) performantele masinilor si ale utilajelor din dotare;
b) calitatea fortei de munca;
c) competitivitatea produselor obtinute;
d) numarul posturilor de lucru.
6. Norma de timp se compune din:
a) timpul de pregatire, timpul de realizare a operatiilor tehnologice si timpul de incheiere;
b) timpul operativ si timpul de intreruperi reglementate;
¢) timpul operativ si timpul de odihnéd/necesitati fiziologice;
d) timpul operativ/timpul de intreruperi conditionate de organizarea muncii.
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CAPITOLUL 3. PROGAMAREA ACTIVITATII DE PRODUCTIE
LA NIVELUL AGENTULUI ECONOMIC

3.1. Prezentarea activitatii de programare a productiei

3.2. Prezentarea compartimentului programare, pregatire lansare si urmarire a productiei

3.3. Planificarea necesarului de resurse materiale

3.4. Forta de munca a unei unitati economice

3.5. Fondul de informatii si documentele specifice subsistemelor managementului
operational al productiei

OBIECTIVE
Dupa parcurgerea acestui capitol, elevii vor fi capabili:
1. sa identifice documentele necesare programarii, lansarii si urmaririi productiei;
2. sa prezinte structura documentelor necesare programarii, lansarii §i urmaririi productiei.
3. sd calculeze indicatorii necesari programarii, lansarii si urmdririi productiei.

3.1. PREZENTAREA ACTIVITATII DE PROGRAMARE A PRODUCTIEI

Activitatea de programare si de planificare a productiei este parte componentd a
managementului intreprinderii, in general, si a managementului operational, in special.

Managementul operational al productiei reprezinta procesul de stabilire constienta si de
atingere a obiectivelor in domeniul pregatirii productiei, fabricarii produselor, in domeniul
mecano-energetic, al CTC-ului, al SDV-urilor, metrologiei, utilizand Tn mod eficient resursele
umane, materiale, financiare si informationale.

Managementul operational al productiei se refera la verigile organizatorice interne (sectii
de productie, ateliere, servicii) si se ocupa in mod special de aspectele de amanunt ale procesului
de productie. Opereaza cu perioade scurte de timp (lund, decada, saptamana, zi, schimb de lucru
si uneori chiar ora).

Managementul operational se poate desfasura utilizind metode clasice sau folosind
sistemul modern software, dar, in ambele situatii, managementul operational indeplineste
functiile prezentate in figura 3.1.
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FUNCTIILE
MANAGEMENTULUI OPERATIONAL

functia de informare functia de fundamentare a  functia de elal mt,mm functi
normativelor necesare melor de productie operative

repartizarii in timp si spatiu a R |
sarcinilor de productie

Lt s~

Fig. 3.1 Functiile managementuiui opérati(;nal

1. Functia de informare se referd la fluxul ascendent de informatii si la cel descendent
care se stabileste intre compartimentul de programare, pregatire, lansare §i urmarire a productiei
(P.P.L.U.P.) si celelalte compartimente din intreprindere. Spre exemplu, compartimentul
P.P.L.U.P. primeste de la compartimentul de pregatire a fabricatiei informatii referitoare la
structura produselor ce trebuie executate, la tehnologie etc, iar de la verigile de productie
primeste informatii cu privire la marimea capacitatilor de productie, la starea tehnica a utilajelor
si a instalatiilor etc. Prin prelucrarea informatiilor primite, compartimentul P.P.U.L.P. elaboreaza
0 serie de documente ce servesc la declansarea productiei.

2. Functia de fundamentare a normativelor necesare repartizarii in timp si spatiu a
sarcinilor de productie are un continut complex si include probleme de stabilire a ritmurilor de
fabricatie, a marimii loturilor de fabricatie, de calcul al duratelor ciclurilor de fabricatie etc. Prin
aceste normative, se pun bazele repartizarii in timp si pe executanti a sarcinilor de productie.

3. Functia de elaborare a programelor de productie operative cuprinde probleme
referitoare la desfasurarea sarcinilor de productie din programul de productie anual al
intreprinderii pe perioade scurte de timp si pe verigi de productie. Continutul acestei functii se
refera la o categorie de probleme complexe, dintre care: stabilirea sarcinilor fizice, ordonantarea
fabricatiei, determinarea termenelor de incepere a executiei operatiilor tehnologice, repartizarea
operatiilor pe locuri de munca. In procesul de elaborare a programelor de productie operationale,
se asigura echilibrul intre verigile de productie care concurad cu executarea sarcinilor programate,
ceea ce inseamna cd prin aceasta functie se pun bazele unei activitafi ritmice neintrerupte.

4. Functia de urmarire si reglare operativa a productiei are un caracter preventiv si
consta in descoperirea la timp, pe baza unui control sistematic, a cauzelor care genereaza abateri
de la desfagurarea normala a procesului de productie. Prin activitatea de reglare, programele de
productie operative sunt reactualizate sub aspectul volumelor, termenelor si ordinii de executie.
Totodata, se stabilesc masuri pentru recuperarea intarzierilor in realizarea programelor de
productie operationale. Managementul operational are un caracter sistemic, deoarece Utilizeaza o
serie de variabile de intrare si de iesire, in scopul realizarii activitatii de programare a productiei.

Variabilele de intrare provin din majoritatea activitatilor desfasurate in intreprinderea
industriala, astfel:

- din activitatea de planificare, variabilele se referd la: capacitatea de productie pe subunitati
structurale de fabricatie, forta de munca programata si indicii de utilizare a capacitatilor si a fortei
de munca;

- din activitatea de pregdtire tehnicd a fabricatiei, careia i1 sunt specifice urmatoarele variabile:
fazele de pregatire si executie, structura produselor pe articole componente, cantitatile de articole
pe produs, operatiile tehnologice pe articol si modul lor de inlantuire, ordinea de montaj a
articolelor si timpul normat pe articol, categoria lucrarii, formatia de lucru, norma de servire si
consumurile specifice;
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- din activitatea de intretinere, de reparare a utilajelor si de gospodarire a energiei: intervalul de
timp pentru repararea masinilor §i a utilajelor existente, intreruperi programate in functionarea
utilajelor, restrictii de energie;

- din activitatea de aprovizionare: stocuri de materii prime si materiale, modalitati de
aprovizionare;

- din activitatea de desfacere: denumirea si identificarea produsului, cantitatea contractata,
termenul de livrare;

- din activitatea de personal - retribuire: numarul mediu scriptic pe meserii, prezenta zilnica a
personalului pe locuri de munca, categoria de incadrare a muncitorilor;

- din activitatea de control tehnic de calitate: certificarea calitatii articolelor, cantitatile de articole
si produse de remaniat, cantitatea de articole si produse rebutate, rezultatul analizelor efectuate.

Variabilele de iesire se concretizeaza in informatii cu privire la cantitatile de produse
executate pe intervale reduse de timp si subunitafi structurale de fabricatie, cantitatile de materii
prime necesare indeplinirii programelor de productie, abateri de la tehnologia stabilita etc.
in cadrul sistemului management operational, prelucrarea variabilelor de intrare se realizeaza in
scopul obtinerii variabilelor de iesire in conditiile indeplinirii urmatoarelor obiective: obiectivul
fundamental, obiectivul principal, obiective derivate si obiectivul specific.

Obiectivul fundamental il constituie indeplinirea programelor productiei fizice din
punctul de vedere al termenelor de livrare, al cantitatilor si al structurilor sortimentale
contractate.

Realizarea obiectivului fundamental presupune indeplinirea obiectivului principal, si
anume asigurarea ritmicitatii fabricatiei.

Obiectivele derivate se concretizeaza in stabilirea previzionala a cauzelor care pot
conduce la nerealizarea programelor de productie.

Obiectivul specific consta in reducerea cheltuielilor de productie si in asigurarea calitatii
produselor, prin folosirea normativelor in toate fazele procesului de management si prin alegerea
celei mai eficiente variante de program.

In programarea productiei se impune ca toate activititile reglate prin intermediul
programadrii sa fie exprimate 1n aceleasi unitati de timp (de lucru sau calendaristic). Se aduc astfel
la acelasi numitor actiuni diferite, pentru a se putea regla desfasurarea lor In timp si spatiu,
programandu-le la anumite termene de executie, pe anumite posturi de lucru.

Punctul de plecare in programarea productiei 11 constituie termenul de livrare a
comenzilor, mergandu-se de la acesta pe faze de prelucrare in sens invers desfasurarii procesului
tehnologic, pentru a se stabili toate termenele intermediare de incepere a fabricatiei, pana la
termenul de lansare initiala a materialelor in productie.
in figura 3.2. este prezentata succesiunea timpilor de la declansarea unui proces de fabricatie pana
la livrarea comenzii.

et B2 ,  Geal R E >
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Fig. 3.2 Succesiunea timpilor de la inceperea productiei pana la livrarea lotului

T, = termenul de livrare a comenazii;

Ts= termenul final de terminare a fabricatiei in sectia (veriga) finala (v + 1);

T,,= rezerva de timp pentru pregatirea livrarii,

Tiv+1 = termenul de incepere a fabricatiei in veriga (v + 1);

Dev+1 - durata ciclului de fabricatie a produsului, loturi sau comenzi in veriga (v + 1);

T; = termenul de incepere a fabricatiei pentru veriga v;

Dt = durata ciclului de fabricatie a produsului, a lotului sau a comenzii in veriga v.
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Pe baza reprezentarii din figura 3.2, putem extrage relatiile:
Tiv+1= Ti-Trz - Dyt
TTv = TI - Trz - Dcfv+1 - Dcfv = TI 'Trz - (Dcfv + Dcfv+1)

3.2. Prezentarea compartimentului programare, pregatire,
lansare si urméarire a productiei

Organizarea structurald a managementului operational al activitatii de productie se
realizeaza prin constituirea compartimentului de programare, pregatire, lansare si urmarire a
productiei (P.P.L.U.P.).

Structura organizatorica a unei intreprinderi reprezintd ansamblul persoanelor,
subdiviziunilor organizatorice si relatiilor care se stabilesc intre acestea In vederea realizarii
obiectivelor intreprinderii. Principala componentd a structurii organizatorice o constituie
compartimentul.

Prin compartiment intelegem o grupare de persoane subordonate aceluiasi manager, care
realizeaza activitati omogene sau complementare, contribuind la realizarea acelorasi obiective.
Persoanele care formeaza un compartiment se grupeaza in functie de structura activitatilor de
indeplinit Tn cadrul intreprinderii. Astfel, compartimentele pot lua forma unor birouri, servicii,
sectii, ateliere.

Biroul se constituie pentru activitati omogene, ce reclama o organizare distinctd, in
situatiile in care volumul de munca necesita minimum cinci persoane.

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

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

Atelierul reprezinta o unitate ce se poate constitui independent sau in cadrul unei sectii de
productie. Reuneste mai multe locuri de munca, la care se executad fie aceeasi operatie
tehnologica, fie toate operatiile tehnologice necesare obfinerii unei piese sau unui produs. Dupa
profilul lor, atelierele pot fi: de productie, de montaj, de service sau de alte activitati.

» Activitatea de programare a productiei cuprinde ansamblul atributiilor omogene
indeplinite de un personal de specialitate, privind stabilirea: datei de declansare a procesului de
productie sau de lansare a productiei; a timpilor care alcdtuiesc durata ciclului de productie; a
timpilor in functie de care se face normarea muncii; a productiei ce poate fi realizatd finandu-se
seama de capacitatile de productie existente, dar si de comenzile ferme primite de la clienti; a
datei cand poate fi terminatd sau onorata productia comandata.

> Activitatea de pregatire a productiei constd Tn ansamblul atributiilor omogene
indeplinite de personalul de specialitate, referitoare la:

- stabilirea programului de productie pe sectoare de munca;

- asigurarea locurilor de munca cu mijloace de munca ce trebuie sa functioneze la parametrii
tehnologici precizati in fisele tehnologice sau in planul de operatii;

- asigurarea necesarului de resurse materiale, pe baza normelor de consum din fiecare material,
pe tip de produs, astfel Tncéat sa poata fi terminata comanda la data stabilita in contract;

- asigurarea locurilor de munca cu personal calificat care sd realizeze productia respectand
standardele de calitate;

- informarea personalului i pregatirea acestuia in cazul unui produs nou asimilat, al unui produs
modernizat sau al unui produs a carui fabricatie se repeta.
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Activitatea de pregatire a productiei este o continuare a activitatii de cercetare stiintifica si
de proiectare si vizeaza modernizarea produselor.

P Activitatea de lansare a productiei reprezinta ansamblul atributiilor de declansare si
executare propriu-zisa a productiei de catre personal de specialitate, In mod diferentiat, tinand
cont de urmatorii factori: profilul intreprinderii, Inzestrarea tehnica a acesteia, caracteristicile
materiilor prime si ale materialelor utilizate, complexitatea produselor realizate, cerintele
clientilor etc.

Tn cadrul acestei activitati, se intocmeste, pe baza programului de pregitire a productiei si a
programului operativ, documentatia de lansare in fabricatie (fisa de nsotire, dispozitii de lucru,
bonuri de materiale etc).

P> Activitatea de urmarire a productiei constda in ansamblul atributiilor de verificare
permanentd, pe parcursul derularii procesului de productie, a modului de respectare a proceselor
tehnologice conform fisei tehnologice sau planului de operatii, a capacitatii de incadrare in
specificatiile din bonurile de consum de materiale si de manopera, de respectare a standardelor de
calitate. Eventualele abateri de la normele stabilite in faza de programare a productiei vor fi
remediate printr-o adaptare dinamica a procesului tehnologic la noile conditii aparute sub
influenta factorilor interni sau externi intreprinderii, dependenti sau independenti de aceasta.

Atributii:

- urmareste intrarea n executie si realizarea la termenele programate a sarcinilor de productie,
analizeaza si stabileste masuri pentru eliminarea cauzelor abaterilor si pentru recuperarea
intarzierilor;

- centralizeaza, zilnic si1 cumulat, productia realizata si informeaza managementul intreprinderii
asupra stadiului realizarii productiei;

- informeaza managementul intreprinderii asupra abaterilor intervenite in realizarea programului
de productie si propune masuri de eliminare a acestora.

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

- elaboreaza programul de pregatire tehnica a productiei;

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

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

- elaboreaza balante de corelare, capacitate - incarcare pe termen scurt, in scopul eficientizarii
incdrcarii capacitatilor de productie.

Prin indeplinirea acestor atributii de cdtre compartimentul de programare, pregatire,
lansare si urmarire a productiei, managerii sectiilor si atelierelor se pot concentra numai asupra
activitatilor de productie din sectii si ateliere, sub raportul executiei produselor, al conditiilor
tehnice, al instruirii muncitorilor si al folosirii celor mai eficiente metode de munca.

Desfasurarea unei coordonari eficiente presupune un proces de comunicare care se
institutionalizeaza prin sistemul informational al activitatilor de productie, definit ca ansamblul
datelor, informatiilor, fluxurilor informationale, procedurilor si mijloacelor de tratare a
informatiilor menite sa contribuie la realizarea obiectivelor specifice acestei activitati.

Prin complexitatea sa si prin implicatiile pe care le are asupra rezultatelor activitatii
economice de ansamblu ale intreprinderii industriale, managementul operational al productiei
necesita utilizarea unui volum mare de date si informatii. Aceste informatii pot fi grupate dupa
natura si provenienta lor, in principal, in urmatoarele categorii:
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- informatii de intrare din alte activitati ale intreprinderii, cum sunt activitatile de planificare,
desfacere, aprovizionare, pregatire tehnica a fabricatiei, personal, C.T.C., intretinere si reparatii
masini si utilaje etc;
- informatii rezultate in urma prelucrarii;
- informatii de iesire spre alte activitati ale intreprinderii, cum sunt cele de aprovizionare,
desfacere, financiarda, pregatirea tehnica a fabricatiei, intrefinere si reparatii, precum si
informatiile destinate managementului intreprinderii.
3.3. Planificarea necesarului de resurse materiale
Stabilirea necesarului de materiale la nivelul locului de munca sau prin extrapolare sau
prin calcule amanuntite, la nivelul unitatii economice, este esentiala pentru elaborarea unui plan
de aprovizionare fundamentat, care sa asigure mentinerea ritmicitatii programului de productie
si, in final, respectarea termenelor de livrare a bunurilor economice.
Etapele care trebuie parcurse in planificarea necesarului de resurse materiale sunt
reprezentate in figura 3.3.

ETAPELE PLANIFICARII NECESARULUI

DE RESURSE MATERIALE
0 (2 $ifo @ - O
intocmirea listei de determinarea stabilirea necesarului determinarea stoculii  calcularea indicatoru-
resurse materialele normelor de consum de resurse materiale de la sfarsitul |ui necesarul total de

programului materiale
Fig. 3.3 Etapele planificarii necesarului de resurse materiale

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

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

A doua etapa este determinarea normelor de consum necesare fabricarii diferitelor
produse si executarii lucrarilor si serviciilor prevazute in programul de productie.

Norma de consum specific de aprovizionare (NcC) reprezintd cantitatea maxima
prevazuta pentru consum dintr-un anumit material, in scopul obtinerii unei unitati de produs sau
al executdrii unei unitati de lucrari, in anumite conditii tehnico-organizatorice specifice unitatii
economice.

Norma de consum specific de aprovizionare cuprinde urmatoarele elemente:

- consumul net sau util (C,), care reprezinta cantitatea de material care se regaseste in produsul
finit;
- pierderile de materiale (Py,), care apar ca urmare a desfasurarii procesului tehnologic (pierderi
tehnologice) sau din cauze tehnico-organizatorice (pierderi netehnologice). De aici, rezulta ca
norma de consum se determina Tnsumand elementele sale componente:

Ne = Cy + Pp

Daca la norma de consum se adauga materialele recuperabile, se obfine norma de consum
specific tehnologica.

La determinarea marimii normelor de consum de materiale se folosesc doud categorii de
metode:

1. metode clasice, din categoria carora face parte metoda analitica de calcul,;
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2. metode bazate pe aplicarea unui soft de specialitate.

1. Metoda analitica de calcul se bazeaza pe utilizarea documentatiilor tehnico-economice
cum sunt desencle de executie, fisele tehnologice etc. pentru fiecare produs, precum si pe unii
indicatori normativi privind adaosurile de prelucrare, indicatori de folosire a materialelor.

Unitatile economice prefera folosirea metodei analitice la calculul normelor de consum,
deoarece determind consumurile reale din fiecare material, chiar dacd prezintd inconvenientul
consumului mai mare de timp pana la determinarea valorilor calculate.

2. Metoda aplicarii unui soft de specialitate

Utilizarea unui soft de specialitate si a programelor informatice inlaturd inconvenientul
pierderilor de timp Tnregistrate la metoda analitica de calcul. Metoda este utilizata cand lipsesc
documentatiile tehnico-economice si normativele pentru folosirea materialelor, fiind elaborate pe
baza experientei specialistilor i a analogiilor cu produse si materiale similare pentru care exista
norme stabilite prin metoda analitica.

Un software de specialitate se poate utiliza in lipsa documentatiilor tehnico-economice si a
normativelor pentru folosirea materialelor, prin valorificarea datelor statistice existente
referitoare la consumurile realizate in perioadele precedente, aducéndu-se actualizari, in functie
de modificarile intervenite fata de situatiile anterioare.

Dezavantajul utilizarii softului de specialitate il reprezintd faptul ca normele de consum de
materiale sunt determinate cu aproximatie.

> A treia etapa constd in stabilirea propriu-zisa a necesarului de resurse materiale
pentru fabricarea productiei programate. Se poate face prin mai multe metode: metoda de calcul
direct, metoda de calcul prin analogie, metoda sortimentului tip.

Cea mai utilizata metoda de determinare a necesarului de resurse materiale este metoda de

calcul direct, potrivit careia necesarul propriu-zis de materiale [N] se determina astfel:
N=2Q,-n,i=1;n unde:
N = necesarul propriu-zis dintr-un anumit tip de material;
Qi = cantitatea de produse programata din produsul tip ,,i";
I =1,...n - tipuri de produse ce folosesc materialul respectiv;
N = norma de consum specific de aprovizionare la materialul ce se consuma pentru un produs de
tip ,, 1",

La nivelul locului de munca, se poate determina necesarul de materiale prin inmultirea
cantitatii de produse programate a se realiza pe loc de munca cu norma de consum de material pe
tip de produs.

Metoda de calcul direct, ca si metoda analiticd, prezinta avantajul ca permite determinarea
unei marimi reale pentru indicatorul necesarul propriu-zis de materiale.

Pentru metodele de calcul prin analogie si metoda sortimentului tip se pot aplica programe
software de specialitate, care permit determinarea mai rapida a valorii indicatorului calculat, dar
valoarea este numai o estimatie bazata pe date anterioare si pe experienta specialistilor si nu o
valoare reald. Se mentine riscul unei determinari incorecte.

» A patra ctapa este determinarea stocului de la sfarsitul perioadei de program.

Mairimea acestui stoc constituie stocul de siguranta.

Fiecare unitate economica trebuie sa calculeze o serie de stocuri de resurse materiale,
conform datelor cuprinse in tabelul 3.1. Corectitudinea determinarii acestora conduce la
mentinerea ritmicitatii productiei.

P A cincea etapa este calcularea indicatorului necesarul total de materiale, determinat
prin relatia: Ny = N + S¢ unde:

N = necesarul total dintr-un anumit material Tn perioada de program;
S stocul de la sfarsitul perioadei de program, care este egal cu stocul de siguranta.
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC
SLATINA - OLT

Nume Si Prenume Elev

Clasa

Data

VERIFICA CE STII

1. Defineste notiunea de stoc curent.

2. Scrie si explica relatia de calcul a stocului de siguranta.
3. Precizeaza care sunt etapele planificarii necesarului de materiale.
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Tabelul 3.1 Tipuri de stocuri

Tipul de stoc

Definitie

Formula de calcul

Stocul curent

- reprezintd cantitatea de materiale necesara pentru
asigurarea continuitatii procesului de productie
intre doud aprovizionari succesive de la acelasi
furnizor, in conditii normale de activitate.

Sc=Cm;*T

unde:

Sc - stocul curent la un anumit material;

Cmz - consumul mediu zilnic din materialul
respectiv prevdzut in  contractele de
aprovizionare incheiate cu furnizorii;
T-intervalul mediu de timp, in zile, intre
doua livrar succesive.

pregatire sau
conditionare

de

- se calculeaza la acele unitati economice in care
materiile prime trebuie sa fie supuse unei pregatiri
inainte de intrarea in procesul de productie, cum ar
fi uscarea cherestelei sau sortarea materialelor.

Spr = Cyy; * tpy

unde:

Spr - stocul de pregdtire la un anumit
material;

to- timpul de pregatire sau condifionare
pentru ace material.

Stocul sezoni

er

reprezintd cantitatile de materiale destinate
asigurdrii continuitatii si desfasurarii normale a
productiei in conditii de sezonalitate.

- este caracteristic unitatilor economice in care se
ridicd problema sezonalitatii productiei, apro-
viziondrii sau transportului.

Ssez =Chnzeti

unde:

Ssez - marimea stocului sezonier la un anumit
material;

t; timpul de
calendaristice, 1n
materialul respectiv.

zile
cu

intreruperi, 1n
aprovizionarea

Stocul
sigurantd

de

- reprezintd cantitatea de material ce asigura
continuitatea procesului de productie in cazul
epuizdrii  stocului curent, iar materialele
comandate nu sosesc la termenele prevazute de la
furnizori.

Ssig:sz *(t1+t; + t3) unde:

Cmz - necesarul propriu-zis de material
pentru  indeplinirea  programului  de
productie/numarul de zile lucratoare din
perioada respectiva de program;

t; - timpul necesar stabilirii legaturii cu
furnizorii §i pentru pregitirea de catre
acestia a unui lot de livrare, in zile;

t, - timpul necesar transportului materialelor
de la furnizor la beneficiar, in zile;

t3 - timpul pentru descarcarea, receptionarea

Depozit de materiale

si Tnmagazinarea materialului, n zile.

BT |

3.4. Forta de munca a unei unitati economice

Personalul intreprinderii (forta de munca) este reprezentat de totalitatea resurselor umane
care 1si desfasoara activitatea in cadrul Tntreprinderii.
Avand in vedere situatia in care se poate afla pe parcursul unei zile de lucru, personalul

unei Intreprinderi este format din urmatoarele categorii de salariati: salariati incadrati permanent
sau temporar, prezenti la lucru, aflati in concediu de odihna, in concediu de boala sau de studii,
salariati absenti motivat sau nemotivat, cei care efectueaza ziua libera, detasati sa lucreze in afara
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intreprinderii, cei aflati in deplasare, dar si elevii si studentii aflati in timpul practicii in
intreprindere, in cazul in care sunt salariafi ai acesteia.

Personalul unei intreprinderi poate fi calificat sau necalificat si poate avea 5 niveluri de
calificare profesionald. Primele trei niveluri sunt formate prin invatdmantul preuniversitar, iar
nivelurile 4 si 5 sunt specifice invatamantului superior. Prin aplicarea deciziilor Comisiei
Europene privind formarea continua a adultilor, sunt delimitate 8 niveluri de calificare
profesionala.

Prin Hotararea Guvernului nr. 1246 din 6 decembrie 2001, privind sistemul de certificare a
nivelurilor de calificare prin invatamantul profesional, liceal - filiera tehnologica si vocationala -,
la art. 1 se precizeaza: in invatdmantul preuniversitar, organizat prin scoala profesionala, scoala
de ucenici, liceu - filiera tehnologica si vocationala - , scoala postliceala si scoala de maistri, se
certifica nivelurile de calificare cuprinse in figura 3.4.

L B

NIVELURI DE CALIFICARE

-»._’-

Fig. 3.4 Niveluri de calificare

Structura personalului intreprinderii, pe categorii de salariati, este reprezentatd in figura

3.5.
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UCTURA PERSONALULUI INTREPRIN

)
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Fig. 3.5 Structura personalului intreprinderii

» Muncitorii reprezintd categoria cea mai numeroasa dintr-o intreprindere. in functie de
rolul pe care-1 indeplinesc in activitatea intreprinderii, acestia pot fi:
- muncitori direct productivi, care actioneaza direct asupra obiectelor muncii, cu ajutorul
maginilor, uneltelor, instalatiilor pe care le utilizeaza; acestia pot fi: lacatusi, strungari, muncitori
care se ocupa cu intretinerea utilajelor, muncitorii care realizeaza piese de schimb;
- muncitorii indirect productivi (auxiliari), care actioneaza indirect asupra obiectelor muncii,
deplasandu-le in diverse locuri in vederea conservarii, prelucrarii sau livrarii lor; acestia pot fi:
muncitori care efectueaza transportul intern al obiectelor muncii, cei care efectueaza receptia
materiilor prime in depozite, lucratori din activitatile de intretinere si reparatii etc.

» Personalul operativ este ntélnit in transporturi, telecomunicatii si comert si cuprinde:
impiegati, conductori, controlori de bilete, casieri, telefonisti etc.

P Personalul cu functii de executie si conducere cuprinde trei categorii de salariati, care se
grupeaza, dupa nivelul de pregatire si locul de munca, dupa cum urmeaza.

1. Personal cu functii de executie:
a) pentru activitati administrative (dactilografe, functionari etc.) si pentru activitati de specialitate
(tehnicieni, contabili etc), avand pregatire liceala sau postliceals;
b) maistri;
c) personal cu pregdtire superioara (ingineri, economisti, chimisti etc);
d) personal cu functie in activitatile de intretinere, paza si pompieri.

2. Personal cu functii de conducere in compartimentele functionale de productie, cercetare,
proiectare (sefi de birouri sau servicii, sefi de sectie, sefi de laborator).

3. Personal cu functii in conducerea intreprinderii (director general, director adjunct,
inginer-sef etc).

Totalitatea sarcinilor, competentelor si responsabilitdtilor ce revin permanent si in mod
organizat unui salariat pentru realizarea obiectivelor sale profesionale formeaza postul.

Numarul posturilor este egal cu numarul locurilor de munca.

Prezentarea detaliatd a tuturor elementelor caracteristice unui post este cuprinsd in
documentul intitulat Fisa postului.
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VERIFICA CE STII

1. Defineste forta de munca a intreprinderii.
2. Identifica tipurile de personal dintr-0 intreprindere.
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3.5. Fondul de informatii si documentele specifice subsistemelor

managementului operational al productiei
Etapa de elaborare a programelor de productie operative necesita urmatorii suporturi
informationale (fig. 3.6.).

]

Informatii

v

Ciclograma pe produs

v

Program de productie calendaristic
centralizator la nivelul firmei

v

Program de productie calendaristic
centralizator la nivelul sectiei

v

Balanta de corelare
capacitatea de incarcare

v

Py Program de productie operativ

= \
| 3 = g

g ]
chy

il
Fig. 3.6 Suporturi informationale

Ciclograma pe produs

Se elaboreaza in special pentru productia de serie mica si individuala, cu scopul
determinarii devansarilor calendaristice pe faze de fabricare a produsului respectiv fata de
termenul de livrare.

Ciclograma pe produs sau cea pentru un lot de produse, in cazul productiei de serie mica,
este un program de productie operativ care, in general, se reprezintd sub forma unei diagrame
Gantt, cu scara timpului Tn numaratoare inversa. Ciclograma de fabricatie pe produs sau pentru
un lot de produse precizeaza duratele de executie, termenele de incepere si de incheiere a
executiel pe faze ale procesului tehnologic.

Informatiile de intrare necesare elaborarii ciclogramei pe produs se refera la:

- diagrama de montaj a produsului;

- cantitatile de articole pe produs;

- succesiunea operatiilor si fazelor procesului tehnologic;
- timpul normat;

- formatia de lucru etc.

In urma prelucrarii acestor informatii, se obtin date referitoare la devansarea fazelor si
operatiilor si se elaboreaza purtatorul de informatii Ciclograma pe produs.

Programul de productie calendaristic centralizator

Se elaboreaza cu scopul defalcarii productiei pe luni, dupa anumite criterii, sau prin
includerea ciclogramelor pe produs intr-un grafic centralizator pentru intreaga productie.

Informatiile de intrare provin in principal din:
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- activitatea de desfacere referitoare la: denumirea produselor, cantitatile si termenele
contractate;

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

- documentul Ciclograma pe produs etc.

in urma prelucrarii acestor informatii, se obtine purtatorul de informatii Programul calendaristic
centralizator, cu informatii de iesire referitoare la cantitatile de realizat pe o anumita perioada, la
necesarul de materiale etc.

Balanta de corelare capacitate-inciarcare

Are ca scop verificarea incircarii capacititii de productie cu sarcinile cuprinse in
programele de productie si asigurarea echilibrului dinamic intre necesitati si posibilitati pe
0 anumita perioada.

Informatiile de intrare se extrag din:

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

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

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

Tn urma prelucririi acestor informatii, rezult purtatorul de informatii Balanta de corelare
capacitate-incarcare, cu informatii referitoare la gradul de incarcare a capacitatii pe grupe de
utilaje. Aceste informatii de iesire folosesc redistribuirii sarcinilor, deci modificarilor
programelor de productie.

Algoritmul pentru elaborarea Balantei de corelare capacitate-incarcare presupune
existenta documentelor cuprinse n figura 3.7.

Documente necesare elaborarii
Balantei de corelare capacitate-incarcare

\ 4

Programul de productie operativ
Fisele tehnologice

Situatia numdrului de utilaje pe grupe

v

Programul de reparatii utilaje

Situatia termenelor de incheiere a executiei produselor
aflate n fabricatie
Fig. 3.7 Documente pentru elaborarea Balantei de corelare capacitate-incarcare
Programul de productie operativ la nivel de sectie contine informatii referitoare la

nomenclatorul produselor ce urmeazi a fi executate (i = 1,7) si la cantitatea din fiecare produs

(ai);

ICurs De PLANIFICAREA S1 ORGANIZAREA PRODUCTIEI SCANAT DE UNGUREANU MARIN| 105




Fisele tehnologice (Fig. 3.8) contin numirul operatiilor tehnologice (j= 1,n),
succesiunea acestora, utilajele pe care sunt executate, durata operatiei tehnologice (tj).

| FISA TEHNOLOGICA Produs ... | Denumirea piesei.... Catalog... Pag. ...
Nr. reper ... Nr. desen de executie... Valoare
Filanr.... | Total file... |Simbol... | material
Material (STAS) ... Sectiune (profil)... Valoare
Calitate ... manopera
Intocmit| Verificat | Normat | Aprobat
Numele
Data

Semnitura

Nr. buciti prelucrate din semifabricat ...

Nr. buciti necesare / produs ...

| Nr. Denumire Atelier | Magind SDV-uri |(Indicatii |Categorie |Timp ;
| operatie| operatie tehnolo - | lansare normat Cost '
gice (ore/buc.) |(lei/buc.)

Fig. 3.8 Fiéé_téhnologicé pentru prodﬂc";iile de unicate si serie mica

O fisa tehnologica cuprinde informatiile cuprinse in figura 3.9. De mentionat este faptul ca
informatiile tehnologice cuprinse in fisa tehnologica se referd la o operatie, si nu la parti
componente ale operatiei.

FISA TEHNOLOGICA

v

\/ Y

Date generale Date privind continutul procesului tehnologic pe operatii

— intreprinderea si sectia in care se executd - numdrul operatiei;

prelucrarea; — denumirea operatiei;
- numdrul fisei tehnologice; - atelierul;
- numdrul comenzii de lucru; - masina-unealtd si SDV-urile;
- numarul reperului; - indicatii tehnologice sumare;
- data intocmirii fisei tehnologice; - numdrul de bucati prelucrate simultan;
- produsul si numarul de piese pe produs; - categoria de calificare a muncitorului;
~ productia pentru care este valabild fisa tehnologicd; - timpul normat: unitar si de pregatire;
~ numele tehnologului si al normatorului; — valoarea manoperei pe operatie, corespunzatoare
- materialul semifabricatului (masa, starea, standardul). timpilor unitari si de pregétire.

Fig. 3.9 Structura datelor dintr-o fisa tehnologica

In conditiile actuale, exista softuri de specialitate care permit elaborarea fisei tehnologice
pe baza datelor Tnmagazinate Tn memoria calculatorului si a tuturor variantelor tehnologice
realizabile Tn intreprindere pentru executarea piesei, a semifabricatului sau a reperului respectiv.

Pentru productia de serie mijlocie, mare sau de masa, pentru prezentarea in mod sintetic a
unui proces tehnologic, se elaboreaza documentul numit Plan de operatii, al carui principal
element este operatia.

Planul de operatii este format din totalitatea filelor de operatii care se refera la prelucrarea
aceleiasi piese. Pentru fiecare operatie, se completeaza cate o fila cu detalierea operatiei pe faze.
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Sunt indicate agezarile si pozitiile piesei in decursul prelucrarii, sunt stabilite indicatii
tehnologice amanuntite pentru executarea fiecarei faze, precizandu-se sculele, dispozitivele,
verificatoarele, regimul de agchiere, norma de timp. Conturul suprafetelor prelucrate la operatia
respectiva se traseaza pe schita operatiei cu linie continud groasd; pentru aceste suprafete se
indica dimensiunile tehnologice intermediare, tolerantele tehnologice si rugozitatea suprafetelor.
Conturul suprafetelor neprelucrate in operatia respectiva se traseaza cu linie subtire.

Rolul acestui document este de a mijloci accesul muncitorilor la un proces de prelucrare
stabilit, astfel incat succesiunea operatiilor si a fazelor de lucru sa fie univoc si complet
determinate. Tn acest mod, muncitorul sau maistrul este scutit de responsabilitatea de a lua decizii
si de a adopta solutii de moment.

Exista obligativitatea respectarii tuturor indicatiilor din planul de operatii, in sens contrar
existand riscul producerii de abateri de la disciplina tehnologica si de scadere a calitatii
produselor.

m Situatia numdarului de utilaje pe grupe contine numarul utilajelor dintr-o grupd si
numarul operatiilor pe grupe.

m Programul de reparatii utilaje contine utilajele care necesitd interventii, felul
interventiei si durata de stationare a utilajului de interventie.

m Situatia termenelor de incheiere a executiei produselor aflate in fabricatie ofera
informatii pe baza céarora se stabilesc momentele de eliberare a utilajelor. in acest scop, se
calculeaza urmatorii parametri:

- volumul de manopera pe grupe de utilaje sau operatii tehnologice
- fondul de timp disponibil pe grupe de utilaje sau operatii tehnologice
- gradul de incdrcare a grupei de utilaje Programul de productie operativ

Are ca scop detalierea programului calendaristic centralizator pe subunitati de timp si pe
subunitati structurale ale intreprinderii. Cuprinde informatii referitoare la denumirea operatiilor,
la termenele de incepere si de terminare, la ordinea de lansare.

Pentru obtinerea documentului Program operativ, se utilizeaza informatiile de intrare
provenite din:

- Ciclograma pe produs, referitoare la: durata ciclului de productie, termenele de
incepere si de terminare a diferitelor faze sau operatii etc;

- Programul de productie calendaristic centralizator, referitor la cantitatile programate
pe perioade.

- Balanta de corelare capacitate-incarcare.

Urmatoare etapda, 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, se numeste
lansare in fabricatie.

Lansarea in fabricatie cuprinde ansamblul de activitati necesare elaborarii, multiplicarii
si difuzarii documentelor la nivelul centrelor efectorii, conform programelor de productie.

Documentele care furnizeaza informatiile necesare desfasurarii acestor activitati sunt
cuprinse in figura 3.10.
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IWUMENTELE NECESARE LANSA
FABRICATIE

>

Fig. 3.10 Documentele necesare lansarii in fabricatie

* Bonurile de materiale sau fisele limita au ca scop stabilirea cantitatilor de materii prime si
materiale necesare executarii articolelor cuprinse in programele de productie operative.

Bonul de materiale se intocmeste in doua exemplare pentru fiecare material. Documentul
contine informatii despre felul materialului, cantitatea datd in consum si locul consumului,
reprezentdind un document justificativ de iesire a materialelor. Este utilizat pentru a tine
contabilitatea materialelor si permite repartizarea costurilor materiale pe diverse activitati,
produse, in cadrul contabilitatii analitice.

Informatiile de intrare necesare provin in principal din:

- subsistemul de elaborare a programelor de productie si, in special, din modulul Programul
operativ, referitoare la cantitatile programate, termenele de incepere si terminare €tc;

- activitatea de pregatire tehnica, referitoare la caracteristicile materiilor prime, consumuri
specifice pe articole.

Tn urma prelucririi acestor informatii, rezulta purtitorii de informatii: Bonuri de materiale
sau Fisele-limita.

* Bonurile de lucru pe operatie sau piesa sunt stabilite pentru muncitor si indica:
operatiile necesare; tipul afectat operatiilor; utilajul pe care se lucreaza; muncitorul care executa
operatia.

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

* Borderoul de manopera centralizeaza consumul de manopera pe locuri de munca si pe
comenzi.

* Borderoul de materiale centralizeaza necesarul de materiale pe locuri de munca si pe
produs.

* Fisele de insotire si dispozitiile de lucru se elaboreaza cu scopul informarii executantilor
directi asupra operatiilor ce urmeazd a se executa, a SDV-urilor necesare formatiei de lucru,
categoria de Tncadrare etc.

Fisa de insotire se intocmeste intr-un singur exemplar pentru fiecare piesa, subansamblu
sau ansamblu in parte. Documentul contine informatii referitoare la: denumirea articolului
constructiv, locul unde se executa, SDV-urile necesare, operatiile tehnologice si formatia de
lucru prevazuta la fiecare operatie.

Dispozitia de lucru se intocmeste in doud exemplare si contine unele date de insotire
(denumirea articolului constructiv, locul unde se executa si operatiile tehnologice), date privind
volumul fizic si volumul de manopera pe operatii. Dispozitia de lucru este considera drept
principalul act declansator al productiei, reprezentand totodatda documentul pe baza caruia se
stabileste valoarea manoperei cuvenita fiecarei formatii de lucru.
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Informatiile de intrare pentru fisele de insoftire si dispozitiile de lucru provin din:

- modulul Programul operativ, referitoare la cantitatile programate, la termenele de incepere si de
terminare etc;

- activitatea de pregatire tehnica referitoare la: caracteristicile tehnice ale produselor, tehnologiei
de fabricatie etc.

in urma prelucrarii, rezultd purtatorii de informatii Fisa de insotire s1 Dispozitia de lucru, cu
informatii de iesire necesare executantilor directi.

» Graficul de avansare a produsului prezinta timpul si posturile de lucru, indicand
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 Tnaintarii produsului;

- stabilirea unor masuri corective, in cazul in care apar intarzieri.

Modul de indeplinire a programelor de productie presupune un control riguros, bazat pe un
ansamblu de documente care ofera informatii referitoare la:
- functionarea utilajelor;

- abaterile Tn desfasurarea procesului de productie;
- miscarea obiectelor muncii intre sectii.

Functionarea utilajelor este urmarita zilnic, pe schimburi, evidentiindu-se orele de
functionare si de nefunctionare, pe cauze (defectiuni, lipsa de energie, lipsd de comenzi, de forta
de munca etc).

Informatiile de intrare au caracter operativ si rezultd din urmadrirea functionarii utilajelor.
Prin Tnregistrarea acestora, se creeaza purtatorul de informatii Fisa individuala U, care contine
informatii de iesire referitoare la: denumirea utilajului, timpul de functionare, timpul de
nefunctionare etc.

Prin prelucrarea Fiselor individuale U, la nivelul intreprinderii se intocmeste purtatorul de
informatii Fisa recapitulativa UT, care ofera informatii pe grupe de masini, referitoare la timpul
de functionare si de nefunctionare, pe cauze.

Abaterile in desfasurarea procesului de productie evidentiaza, pe cauze, nerespectarea
programelor de productie din punctul de vedere al cantitatilor si termenelor.

Pentru evidentierea acestora, sunt necesare informatii din Programul operativ, referitoare
la cantitatile prevazute a se executa, la termenele de executie.

Tn urma inregistrarii acestor abateri, rezultd purtitorul de informatii Caietul dispecerului,
in care se evidentiaza toate abaterile, pe cauze; pe baza acestora se 1au decizii operative de reglare
a desfasurarii procesului de productie.

Miscarea obiectelor muncii intre sectii urmareste evidentierea abaterilor de la termenele
efective de predare a obiectelor muncii intre sectii fata de termenele de predare prevazute in
programele de productie.

Informatiile de intrare provin din modulul abaterilor de la desfasurarea proceselor de
productie si programelor de productie. Pe baza acestora, se elaboreaza purtatorul de informatii
Caietul dispecerului central.

Documentele mentionate anterior isi justificd importanta atdt in calitate de suporti
informationali, cat si ca mijloace de control si reglare a activitatii unei intreprinderi. De
asemenea, pe baza lor se pot elabora programe software de specialitate, care permit conducerea
centralizata a proceselor economice, In general, si a procesului de productie, in special.
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Reciteste eseul pe care 1-ai intocmit in baza cerintelor prezentate la aplicatia de la pagina
57. Evidentiaza care sunt documentele care se completeaza si precizeaza continutul acestora, in

vederea programarii i lansarii productiei.

Analiza indeplinirii prograului de productie
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SCHEMA RECAPITULATIVA
Programarea si organizarea activitatii de productie la nivelul agentului economic

Etapa

Continutul etapei

1

Cercetarea pietel si obtinerea de informatii privind
cerintele clientilor, oferta concurentilor si oferta
furnizorilor.

Analiza capacitatilor de productie existente, a

eqe, v,

ege

unui nou produs sau de continuare a productiei
existente.

Luarea deciziei de fabricare a unui produs intr-o anume
cantitate, Tn unul sau Tn mai multe sortimente.

v

Trimiterea de oferte catre posibilii clienti. Trimiterea
cererilor de ofertd catre furnizori.

Primirea comenzilor ferme. Trimiterea comenzilor
ferme.

VI

incheierea de contracte cu clientii, incheierea de
contracte cu furnizorii.

VI

VIl

Pregatirea productiei si elaborarea programelor de
productie.
Lansarea productiei.

IX

Fabricarea produselor.

Livrarea produselor cu respectarea termenului din
contract.

Xl

Reluarea ciclului  cu respectarea  principiului
rentabilitatii.
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FISE DE LUCRU

Fisa de lucru 1

identificand trei avantaje ale acestei metode;

fiecarei operatii;

¢) marimile de intrare necesare deruldrii procesului de productie;
d) trei operatii tehnologice care se deruleaza pe parcursul procesului tehnologic, explicand sensul

Firma ALFA activeaza in domeniul prelucrarilor mecanice si functioneaza in regim de
productie in serie mare. Realizeaza un eseu in care sa prezinti urmatoarele elemente:
a) doua caracteristici ale tipului de productie in serie mare;
b) metoda de organizare a productiei care se adapteaza cel mai bine acestui tip de productie,

e) etapele parcurse n procesul de programare si derulare a procesului de productie, astfel incat
activitatea firmei sa fie apreciata ca fiind profitabila.
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Fisa de lucru 2

Firma BETA activeaza in domeniul industriei textile, avand ca obiect de activitate
confectionarea imbracamintei pentru copii si functioneaza in regim de productie in serie mica si
mijlocie.

Realizeaza un eseu in care sd prezinti urmatoarele elemente:

a) doua caracteristici ale tipului de productie in serie mica si mijlocie;

b) metoda de organizare a productiei care se adapteaza cel mai bine acestui tip de productie,
identificand trei avantaje ale acestei metode;

¢) marimile de intrare necesare derularii procesului de productie;

d) trei operatii tehnologice care se deruleaza pe parcursul procesului tehnologic, explicand sensul
fiecarei operatii;

e) etapele parcurse in procesul de programare si derulare a procesului de productie, astfel incat
activitatea firmei sa fie apreciatd ca profitabila.
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Fisa de lucru 3

Firma GAMA activeaza in domeniul industriei de prelucrare a lemnului, avand ca obiect
de activitate fabricarea mobilei si functioneaza in regim de productie in serie mica si unicate.
Realizeaza un eseu in care sd prezinti urmatoarele elemente:
a) doua caracteristici ale tipului de productie in serie mica si unicate;
b) metoda de organizare a productiei care se adapteaza cel mai bine acestui tip de productie,
identificand trei avantaje ale acestei metode;
¢) marimile de intrare necesare derularii procesului de productie;
d) trei operatii tehnologice care se deruleaza pe parcursul procesului tehnologic, explicand sensul
fiecarei operatii;
e) etapele parcurse n procesul de programare si derulare a procesului de productie, astfel incat
activitatea firmei sa fie apreciata ca profitabila.
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CoOLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

TEST DE VERIFICARE

Alege varianta corecta:
1. Categoriile de salariati dintr-0 intreprindere sunt:
a) muncitori, personal cu functii de conducere si executie, personal operativ;
b) muncitori calificati si necalificati;
¢) personal la serviciu, in concediu de odihna, detasat sa lucreze temporar in afara intreprinderii;
d) muncitori si personal cu functii de conducere;
¢) ucenici, muncitori, tehnicieni, maistri, sef de sectie, director.
2. Planul de operatii este specific urmatoarelor tipuri de productii:
a) productiei de unicate;
b) productiei de serie;
c¢) productiei individuale;
d) productiei de serie mijlocie, de serie mare sau de masa;
e) productiel de masa.
3. Fisa tehnologica contine informatii tehnologice:
a) la nivelul operatiei si fazei;
b) la nivelul operatiei si al partilor sale componente;
c) numai la nivelul operatiei;
d) la nivelul la care hotaraste tehnologul;
e) la nivelul intregului proces tehnologic.
4. Planul de operatii este:
a) sinteza unui proces tehnologic;
b) o detaliere a unei operatii tehnologice;
¢) un document cu caracter consultativ;
d) un desen tehnic;
e) o schita trasata cu linie groasa sau subtire.
5. Fisa tehnologica se intocmeste pentru productia:
a) de serie;
b) de serie mica si mijlocie;
c) de masa;
d) de unicate si serie mica;
e) de serie si unicate.
6. Necesarul total dintr-un material se calculeaza:
a) ca produs intre consumul mediu zilnic si numarul de zile lucratoare dintr-o lung;
b) prin Tnsumarea necesarului propriu-zis din acel material cu stocul de la sfarsitul perioadei de
program;
¢) prin insumarea stocului curent cu stocul de siguranta si cu consumul mediu zilnic;
d) ca produs intre norma de consum pe produs si numarul de zile lucratoare dintr-o luna;
e) tinandu-se seama de numarul produselor ce urmeaza a fi fabricate.
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COLEGIUL TEHNIC METALURGIC | Nume Si Prenume Elev | Clasa | Data
SLATINA - OLT

TESTE FINALE
I. Scrie cuvintele lipsa din urmatoarele enunturi:
1. Procesul de productie desfasurat intr-o intreprindere industriala exprima totalitatea

............... @)............... ale oamenilor care actioneaza cu

ajutorul............... (b)......... asupra............ (o) PR , potrivit unui

anumit............ (o) — dinainte stabilit, Tn vederea transformarilor

[ (P () P destinate consumului............... () BT sau

consumului............... (3 . ,darsia ..eeenenne, () F— care au ca scop transformarea

obiectelor muncii.
2. Sub raport tehnico-material, prin proces de productie se intelege totalitatea

............... (@)eeeeiciiiy, @ (D). 1@ eieeeeeeee(€©)eeneee.ce concurda  la
obtinerea................. (d)........ sau la executarea............. (S R ce reprezinta obiectul de activitate
al intreprinderii.

3. Productia industriala este........ (@)......... al activitatii........ (b)......... a agentilor economici,
fara a se lua in  considerare........ (©)....... , cum sunt materialele
refolosibile.......... (<) R Fiind un rezultat al activitatii proprii a agentilor economici,
nu se includ........ @)....... si nici rezultatele din activitati precum........ (€3 IO desfasurate
ca extraprofil.

4. Prin tact de functionare se intelege........... (€:) R—— la care linia............ (d)......... livreaza
Un.......... (o) B

5. Sistemul flexibil de fabricatie este un......... (@)........ capabil sd se adapteze
la............ (b)......... diferite, atat sub raportul.......... ©)........ si al......... (d).......... , cat si
al........... @)......... care trebuie realizat.

6. Automatizarea reprezintd un.......... (@)........ a productiei, bazat pe folosirea aparatelor, a
dispozitivelor sau a........... (b)......... care  permit realizarea......... (S . fara
participarea............ d)........... a muncitorilor, ci numai
sub............ (S 3 I (€ PP lor

1. Alege varianta corecta:

1. Procesele non-industriale sunt acele procese care au ca rezultat:
a) produse agricole, servicii bancare, semifabricate, servicii de comert interior si exterior;
b) servicii de alimentatie publica, servicii de turism, productie neterminata, lucrari si servicii;
C) servicii de turism, servicii bancare, alte servicii publice si private, servicii de comert interior si
exterior, produse agricole, constructii, servicii de transport, de marfuri, de calatori, servicii de
alimentatie publica;
d) produse agricole, constructii, servicii de transport, de marfuri, de calatori, Servicii de
alimentatie publicd, produse finite, servicii de turism, servicii bancare, alte servicii publice si
private, servicii de comert interior $i exterior.

2. Procesele industriale sunt acele procese care au ca rezultat:
a) produse finite, semifabricate, constructii, productie neterminata, lucrari si servicii industriale;
b) produse finite si productie neterminata;
¢) produse finite industriale si agricole;
d) produse finite, semifabricate, productie neterminata, lucrari si servicii industriale.

3. Bonurile de materiale sau fisele-limita au ca scop:
a) stabilirea cantitatilor de materii prime si de materiale necesare executarii articolelor cuprinse
in programul de productie operativ;
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b) stabilirea planului de incarcare a fiecarui post de lucru si a fiecarui atelier;
c) stabilirea valorii manoperei pentru fiecare post de lucru;
d) stabilirea timpului de finalizare a produsului.
4. Planificarea necesarului de materiale are la baza:
a) proiectul tehnologic de fabricatie;
b) normarea muncii;
c) numarul de utilaje folosite pentru productie;
d) forta de munca.
5. Scopul principal al unei intreprinderi este:
a) fabricarea bunurilor materiale;
b) formarea resurselor umane;
¢) intocmirea fisei postului;
d) completarea fisei de protectie.
6. Montarea tablourilor electrice este un exemplu de:
a) realizare a unui bun material;
b) prestare a unui serviciu;
c) executare a unei lucrari;
d) finalizare a unei actiuni.
7. Fisa postului este documentul care descrie:
a) utilajul si SDV-urile aferente unui loc de munci;
b) sarcinile de munca ce 1i revin unui angajat;
c¢) nomenclatorul produselor care se pot obtine pe un anumit utilaj;
d) operatiile care se pot executa la un anumit loc de munca.
8. Procesul tehnologic dintr-o intreprindere este un ansamblu de operatii:
a) financiare;
b) tehnologice;
C) matematice;
d) economice.
9. Muncitorii unei filaturi actioneaza asupra materiei prime cu:
a) magina de cusut;
b) rampa de control tesaturi;
¢) magina de filat;
d) masina de tricotat.
10. Tntr-o curatatorie chimica:
a) se fabrica bunuri materiale;
b) se presteaza servicii,
¢) se executa lucrari,
d) se coordoneaza lucrari.
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Raspunsuri:
1 (a) actiunilor constiente; 1(b) mijloacelor de muncd; 1(c) obiectelor muncii; 1 (d) flux
tehnologic; 1(e) bunuri materiale; 1 (f) individual; Kg) productiv;
proceselor naturale.
2(a) proceselor tehnologice;
2(b) proceselor de munca;
2(c) proceselor naturale;
2(d) produselor;
2(e) lucrarilor si serviciilor.
3(a) rezultatul direct si util;
3(b) industriale;
3(c) rezultatele indirecte;
3(d) resturile de materii prime, rebuturile;
3(e) bunurile achizitionate din afara unitatii;
3(fagricultura, comert, constructii.
4(a) intervalul de timp; 4(b) de productie in flux; 4(c) produs finit.
5(a) sistem de productie;
5(b) sarcini de productie;
5(c) formei;
5(d) dimensiunilor;
5(e) procesului tehnologic.
6(a) sistem de organizare; 6(b) mecanismelor automate; 6(c) procesului de productie; 6(d)
nemijlocitd; 6(e) controlul; 6(f) supravegherea.

I1. 1c); 2d); 3a); 4a); 5a); 6d) ;7b); 8b); 9c); 10b).
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